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Overview
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1200000629 (VA)

P355B
1200000650 (SA)

1200001052 (VA)

P500B
1200000651

P630B
1200000652

P250B P355B
1200000802 1200001045

P630B
53310

P250B
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1200001053 (VA)

P500B
53408

P630B
53409

P250B
55167 (SA)
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P500B
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1200000327 (SA)

1200001054 (VA)

P630B
53312

P250B, P355B
53769 (230V-50Hz)
1200000952 (230V-60Hz)

P500B, P630B
54796 (400V-50/60Hz)
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Intro

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

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

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

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

ROWELD P250-630B Premium CNC:

2014/30/EU, 2006/42/EG, 2011/65/EU,

EN 60204-1, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
1ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2

Herstellerunterschrift

DEKLARACJA ZGODNOSCI EU

Oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscig, ze produkt
ten odpowiada wymaganiom nastepujacych norm i
dokumentéw normatywnych.

EU UYGUNLUK BEYANI

Tek sorumlu olarak bu Griiniin yénetmelik hikimleri
uyarynca apadydaki normlara ve norm dokiimanlaryna
uygunludunu beyan ederiz.

EU-AZONOSSAGI NYILATKOZAT

Teljes felelésséglink tudataban kijelentjlik, 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 OEKNAPALIUA 3A CbOTBETCTBUE

Hwe Hait-oTroBOpHO Aeknapupame, Ye TO3v NPoayKT
CbOTBETCTBA Ha 3aJafeHNTe HOPMU U NpeanvcaHus.
AEKINAPALIUA O COOTBETCTBUM CTAHOAPTAM EU
Mbl 3asiBnsiemM 4TO 3TOT NPOAYKT COOTBETCTBYET
criefyloWmUmM cTaHaapTam.

€C OEKNAPALISA BIANOBIAHOCTI

Mwu 3asBnsemMo nig BnacHy BiANoBiAanbHICTb, L0 LieWn
BMpI6 BigNoOBigae 3a3HayeHM HOpMaMm i cTaHgapTaMm.

) sl e el (e
ziiall 12a ol Aalad) Wil giue Caad (ylad
saraall ol )Y 5 uladll ae ik,

Manufacturer/ authorized representative signature

———

ppa. Thorsten Biihl

i W@M

i. V. Maximilian Gottschalk

Director Corporate Technology Head of Innovation Management

Kelkheim, 20.01.2022

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

D-65779 Kelkheim/Germany



Intro

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

Seite 2

ENGLISH - Original Manual!
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 26

FRANCAIS - Notice originale!

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

Page 50

ESPANOL - Traduccién de las instrucciones originales
iPor favor, lea y conserve el manual de instrucciones! jNo lo tire! jEn caso de dafos por errores de
uso, la garantia queda sin validez! Modificaciones técnicas reservadas!

Pagina 75

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

Bladzijde 100

PORTUGUES - Tradugéao das instrugdes originais
Queiram ler e guardar o manual de instrugdes! Nao deitar foral Em caso de avarias por utilizagdo
incorrecta, extingue-se a garantia! Reservado o direito de alteragbes técnicas!

Pagina 124

DANSK - Oversattelse af de originale instruktioner

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

Side 149

SVENSKA - Oversittning av de ursprungliga instruktionerna
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 fér tekniska &ndringar!

Sida 172

NORSK - Oversettelse av de opprinnelige instruksjonene
Les bruksanvisningen og oppbevar den vel! Ikke kast den! Oppstar skader pa grunn av
betjeningsfeil opphgrer garantiens gyldighet! Tekniske forandringer forbeholdes!

Side 194

SUOMI - Alkuperdisten ohjeiden kdannés
Lue ja sailyta tdma kayttdohje! Ala heita pois! Takuu ei kata kayttdvirheista aiheutuvia vahinkoja!
Oikeudet teknisiin muutoksiin pidatetaan!

Sivulta 216

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

Strony 239

TURKGE - Orijinal talimatlarin gevirisi

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

Sayfa 263

MAGYAR - Az eredeti utasitasok forditasa
Kérjlik, olvassa el és 6rizze meg a kezelési utasitast! Ne dobja el! A helytelen kezelésbdl szarmazé
karosodasok esetén megszanik a jétallas! Maszaki valtoztatasok fenntartva!

Oldaltél 286

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

Stran 310

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

Strana 333

BBIIFTAPCKU - NMpeBoa Ha opurMHanHUTe UHCTPYKLMN

MpoyeTeTe BHMMATENHO U 3anaseTe VHCTPYKUMsATA 3a ekcrinoaTtauus! He s saxebpnsinte unm
yHuwoxasaiiTe! Mpu HacTbNMNKM AedekTn BCreACTBME Ha HEMpaBuUnHO obcnyxsaHe rapaHuusTa
otnaga! TexHNYeckn N3MEHeHUs No ypeaa ca U3KIMIYUTENHO B KOMNeTeHumMsTa Ha pupmaTa
npowus-soguten!

Crtpanuua 357

PYCCKWUM - MepeBoa opuruHanbHbLIX MHCTPYKLUA

MpouTnTEe MHCTPYKUMIO MO 3KCNyaTauuu U coxpaHsiiTe eé Ans AanbHeunwero ncnonb3oBaHus! B
crnyyae MOMIOMKM WHCTPyMEHTa K3-3a HecoOMIoAeHUs WHCTPYKUMWM KNWEHT TepsieT npaBo Ha
obcnyxun-BaHue no rapaHTumn! Bo3aMoxHbl TeXHUYeCKne n3MeHeHus!

CTtpaHuua 382
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1.1 Bestimmungsgemane VerwenduNg...........ccioiiiiiieiiieie et
1.2 Allgemeine Sicherheitshinweise fiir Elektrowerkzeuge
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Kennzeichnungen in diesem Dokument

ﬁ Gefahr!
Dieses Zeichen warnt vor Personenschaden.
Achtung!
® Dieses Zeichen warnt vor Sach- oder Umweltschaden.
2  Aufforderung zu Handlungen

Symbolerklarung Aufschriften
C E EU-Konformititskennzeichnung

[H[ EAC- Konformititskennzeichnung

.g Warnung vor Einzugsgefahr

i} Warnung vor heif3er Oberflache
‘z Warnung vor Schnittgefahr
Bedienungsanleitung lesen

E WEEE-Entsorgungskennzeichnung
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Hinweise zur Sicherheit
1.1 BestimmungsgemaRe Verwendung

Die ROWELD P250-630B Premium CNC sind nur fiir das Herstellen von Schweifverbindungen
von PE - PP und PVDF Rohren, gemaf den technischen Daten, zu verwenden. Fir Schaden
durch nicht bestimmungsgemafen 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.

Versdumnisse 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 Ihren Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet. Unordnung oder unbeleuch-
tete Arbeitsbereiche kdnnen zu Unféllen fihren.

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

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

2) Elektrische Sicherheit

a) Der Anschlussstecker des Elektrowerkzeugs muss in die Steckdose passen. Der Ste-
cker darf in keiner Weise verandert werden. Verwenden Sie keine Adapterstecker ge-
meinsam mit schutzgeerdeten Elektrowerkzeugen. Unverénderte Stecker und passende
Steckdosen verringern das Risiko eines elektrischen Schlages.

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

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

d) Zweckentfremden Sie die Anschlussleitung nicht, um das Elektrowerkzeug zu tragen,
aufzuhdngen 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 Anschlussleitungen erhdhen das Risiko eines elektrischen
Schlages.

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

f) Wenn der Betrieb des Elektrowerkzeugs 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 Elektrowerkzeugs kann zu ernsthaften
Verletzungen fuhren.

DEUTSCH \(ROTHENBERGER



f)

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 Elektrowerkzeugs, verringert das Risi-
ko 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-
rowerkzeugs den Finger am Schalter haben oder das Elektrowerkzeug eingeschaltet an die
Stromversorgung anschlieRen, kann dies zu Unfallen fiihren.

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 Korperhaltung. Sorgen Sie fiir einen sicheren Stand
und halten Sie jederzeit das Gleichgewicht. Dadurch kénnen 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 iiber 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 fihren.

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 Gerdteeinstellungen vornehmen, Einsatzwerkzeugteile wechseln
oder das Elektrowerkzeug weglegen. Diese VorsichtsmaRnahme verhindert den unbeab-
sichtigten Start des Elektrowerkzeuges.

Bewahren Sie unbenutzte Elektrowerkzeuge auBerhalb 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 Geriteteile einwandfrei funktionieren und nicht klemmen, ob Teile ge-
brochen oder so beschadigt sind, dass die Funktion des Elektrowerkzeugs 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 fihren.

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 Elekt-
rowerkzeugs erhalten bleibt.

2 Technische Daten

P250B P355B P500B P630B
Grundmaschine CNC SA/VA:
Rohr — Schweillbereich @ (mm) 90-250 ....... 90-355.......... 200-500........ 315-630
Rohr — Schweilleistung..........c.cccoeeeviiineennen. SDR Reihen siehe Schweilltabellenheft + max.
Druck Hydraulikaggregat beachten
Max. Zylinderhub (mm).......c.ccooiiiiiiiinnee. 150 i 150, 200 ... 200
Gesamt — Zylinderflachen (cm?) ............cccce..... 6,26 ........... 6,26.............. 14,13 ........... 14,13
Hauptabmessungen:
Lange (MM) .cocveiiiiiieieeeecce e
Breite (mm).....
Héhe (mm) ............
max. Gewicht * (SAKG)...cccoerrveineeiieiieeieens
max. Gewicht * (VAKG)....cooerieiniiiieciieceend

* inklusive Reduziereinsatze flr den kleinsten Rohrdurchmesser
Hobeleinrichtung:

Elektrischer Anschluss.........cccccooeiiniencncnen. 230 V......... 230 V............ 400V, 3~ .....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 4,8A 1,75 A 2,55 A
Aufnahme-/Abgabeleistung (W).........ccceenenee. 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110
Motordrehzahl (min™)..........cccooereiniiireeand 660............. 726 ..o 140 140
Leerlaufdrehzahl Hobelscheibe (min™)............ 85 i 66 ... 31 s 24
Schalldruckpegel dB(A) Lpa | Kpa cvevvveiveninne. 8213.......... 8313 .. 4813 .. 5213
Schallleistungspegel dB(A) Lwa | Kwa .............. 9313 9413 .t 5913 . 633
GeWiCht (KG)...verveeeerieeiienieeeseeeee e 15 e 224 ... 68 123
Heizelement CNC SA/VA:
Elektrischer Anschluss.........cccccoooeiivienennnee. 230 V......... 230 V..o 400 V............ 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...cciienne 540....cccueee. 660
Gewicht (SA/VAKG) -.eovveeereeieneee e 5,5/13......... (15 I 32 49
Einstellkasten CNC SA/VA:
Gewicht (SA/VAKG) .ccvvevieieeinieec e 8,2/76 ....... 9,6..cciiiins 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulikaggreqgat:
Elektrischer Anschluss..........ccoceoeieiicienenee. 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-417 A
Aufnahme-/Abgabeleistung (W).........ccccceveneee. 880/550 ...ccoeeviieeiiiens 1905/1100
Pumpenfordermenge (I/min) ........cccoooeeneenee. 2,2/ 2,6 i 4,5/ 5,4
Ol = Tankinhalt (1) .....c.cooveveveeeeeeceeeeeeeeeean L S 3,8
max. Druck (bar) ... 135 135
Hydraulik — Ol ......ccceveiriiiiiceieeee e HLP — 46 (Art. Nr: 53649)
Abmessungen (LxBxH, mm)........ccccoovniennnen. 540 x 310 x 433........couees 540 x 310 x 433
Schalldruckpegel dB(A) Lpa | Kpa .ocovveeiieneenee 6213 ) 683
Schallleistungspegel dB(A) Lwa | Kwa .............. 7313 e, 7913
GeWICht (KG).-eeveereerieeieeieseee e 33,7 38,2
DEUTSCH \_ROTHENBERGER



P250B P355B P500B P630B
Gesamtanlage:

Elektrischer Gesamtanschlusswert (kW)......... 3,2, 43 T2 i, 11,7
Abmessungen der Transportkiste:

Lange (Mm) .....ccoceeviiieenieeieeriecieesieeneen. 12000000000 1200 2240............. 2240
Breite (mm).... ....1300... ... 1300
Hohe (Mm)....ccooviieiieiieeieeeeeese 2290000000900 . 1500............. 1500

Der Gerauschpegel beim Arbeiten kann 85 dB (A) liberschreiten. Gehdrschutz tragen!

3 Funktion des Gerites

3.1 Beschreibung

Die ROWELD P250-630B Premium CNC sind kompakte, transportable Heizelement Stumpf-
schweilmaschinen mit CNC-Modul zur exakten Steuerung, Einhaltung und zum Speichern der
SchweiRparametern nach DVS Richtlinie, Protokollibertragung tiber USB-Anschluss, die spezi-
ell fur den Einsatz im Bereich von Baustellen - und hier speziell in Rohrgraben - konzipiert wur-
den. Selbstverstandlich ist auch ein Einsatz der Maschinen im Werkstattbereich moglich.

Es kénnen Verschweiflung von Rohr-an-Rohr-Verbindungen, aber auch T-Stlicken, Rohrbégen
und Vorschweilbunden hergestellt werden.

Die Maschinen bestehen im Wesentlichen aus:
Grundmaschine, Reduktionsspanneinsatzen, Hydraulikaggregat mit CNC-Modul, Hobeleinrich-
tung, Heizelement, Einstellkasten.

ROWELD 250B Premium CNC: Beim Schweien von Rohrbdgen mit engem Radius des max.
Durchmessers der Maschine, ist das als Zubehor erhaltliche angeschragte Spannwerkzeug
Oberteil zu verwenden.

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

3.1.1 Grundmaschine A

1 Bewegliche Spannelemente 3 Distanzstlick mit Arretierungskerben

2 Verschiebbares Spannelement 4 Heizelementabzugsvorrichtung
3.1.2 Hydraulikaggregat B

1 Taste Automatik 12  Taste Timer (Zeit)

2 Anzeige Druck 13  Steckdose Hobeleinrichtung

3 Taste Druck ablassen 14  Schnellkupplung Muffe

4 Drehknopf 15  Schnellkupplung Stecker

5 Taste Hobeln 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 Oleinfillstutzen mit Peilstab

10 Freigabetaste 21  USB-Anschluss

11 Maschine ,Zufahren” 22  Steckvorrichtung Grundmaschine

Das Hydraulikaggregat ermdglicht die mit den folgenden Symbolen gekennzeichneten Bedie-
nungen der SchweilRmaschine:

@ Taste Hydraulikaggregat Ein- und Ausschalten

~ Durch Driicken der Taste ,Heizung“ Heizelement einschalten. Gewiinschte Temperatur

@ des Heizelements durch Dricken der Taste ,Heizung®“ und Drehen des Drehknopfes
einstellen, der Wert wird in der Anzeige Temperatur angezeigt, danach wird wieder der
Istwert angezeigt
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= Am Drehknopf den Druck zum Hobeln, 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 Hobeln driicken, um Steckdose Hobeleinrichtung einzu-
schalten, Druck wird automatisch auf 10 bar eingestellt und kann mit dem Drehknopf
auf maximal 20 erhoht werden. (Im Sonderanwendungsfall z.B Hanglage kann durch
Veranderung des P004 auf maximal 50bar eingestellt werden)

~- Timer durch einmaliges Drucken 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 Druicken
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 Figevorganges (Timer t4 aktiv) iberwacht und eventuell
nachgeregelt

Freigabetaste fir die Bestatigung der Serviceparameter

@]

3.2 Bedienungsanleitung

Die Schweiflimaschinen sind fiir den Betrieb bei Umgebungstemperaturen zwischen -10°C und
+40°C geeignet.

Sie sind fir eine stationare Stromversorgung von 230 V 50/60 Hz und 400 V 50/60 Hz geeignet.
Bei Verwendung eines Stromgenerators muss der Schweiler die erforderliche Leistung mit dem
Hersteller des Generators klaren.

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

3.2.1 Inbetriecbnahme

Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung und die Hinweise zur Sicherheit vor der Inbetrieb-
nahme der Stumpfschweillmaschine aufmerksam durch!

Das Heizelement nicht in explosionsgefahrdeter 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 Oleinfullstopfen mit Peilstab liegen, gegebe-
nenfalls Hydraulikdl HLP 46 nachfillen!

Hydraulikaggregat nur waagerechter Position transportieren und abstellen, bei Schrag-
stellung tritt Ol aus dem Be- und Entliftungsstopfen mit Peilstab!

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

> P>

= Die beiden Hydraulikschlauche der Grundmaschine mittels Schnellkupplung (14,15) am
Hydraulikaggregat verbinden.
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Schnellkupplungen vor Verschmutzung schitzen. Undichte Kupplungen sind sofort
auszutauschen!

= Netzstecker Hobeleinrichtung an Steckdose (13), Stecker Heizelement an Steckvorrichtung
(16) und Stecker Grundmaschine an Steckvorrichtung (22) anschlieRen.

= Netzstecker Hydraulikaggregat (17) an die Stromversorgung, entsprechend auf dem Typen-
schild angegeben, anschlieflen. Wenn der Startbildschirm nicht erscheint, Not-Aus Schalter
entriegeln, es ertdnt 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 Menus EXIT driicken.

\_BOTHENBERGER

Schweilvorgang

Operator T
s I Protokoll Nr.
e
I Sonnig / keine
PROTOCOL ! -
TEST / SERVICE i I I I I m:::,

Wenn Taste GO gedriickt wurde und keine Grundmaschine angeschlossen ist erscheint folgen-
de Meldung:

+Achtung! Keine Grundmaschine erkannt. Bitte anschliefen”

Wenn nach dem Anschlief3en die Fehlermeldung immer noch erscheint, dann ist die Verbindung
defekt, aber es besteht die Mdglichkeit im Premiummodus zu schweil3en und zu protokollieren
(siehe 3.2.4).

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

Setting 1 Setting 2
] P250B »
[ylnderfiache - 626mm?
leinster Rohrd, - 90mm
yroBter Rohrd.- 250mm
Hub - 166mm
Do oo s
Preite Heizplatte - 20mm
[Seriennummer GM -
[Seriennummer HE - 089652-65
[Seriennummer FR - 0852159-32 El o o
Mstndy o
s
EXIT e ¥

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

Es ist méglich 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 Einstellkasten
zuruickzustellen!
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.
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Hydraulik ROWELD P500-630B: Drehrichtungen priifen! Werkseitig sind die Maschinen
rechtsdrehend angeklemmt. Grundmaschine mit Hydraulikaggregat auf oder zu fahren,
wenn keine Bewegung erfolgt, den Phasenwender am Netzstecker mit geeignetem
Werkzeug umschalten!

' Hinweis: Bei falscher Drehrichtung die Hydraulik nicht einschalten (Zerstérungsgefahr)!
[ ]
>

Schweilername ,Operator” eingeben oder auswahlen.

Narme

Nummer

ausfiihrende Firma

COMPANY

Mit den Eingabemasken kénnen gespeicherte Schweiller ausgewahlt, neue Schweillernamen
eingegeben oder bestehende mit DEL geléscht 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.

Projekte

EXIT 0K

Mit den Eingabemasken kénnen gespeicherte Projekte ausgewahlt, neue Projektnamen einge-
geben werden. SchlieRen und Speichern mit der ENTER-Taste.

= Rohr auswahlen.
Rohr Auswahlen

L PE 100 13

4 SDR17 |

Ringfiache: 4481 cm?
Gewicht 42 kym
Dichte 0955 gfer®
Angleichdruck 10.8bar

Rohr Auswahlen

[Angleichdruck - 13 2bar
Anwarmdruck - 1.8bar
Fugedruck - 13 2bar
Fugedruck 2 - 0.Obar
Wulsthohe - 2.0mm
Anwarmzeit - 118sek
Umstelizeit - 8sek
Druckaufbauzeit - Bsek

Fugezet - 16min
Fugezet 2 - Omin
emperatur - 220°C

Norm - DV'$2207-T1-8/2005
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In dieser abschlieRenden Ubersicht der Rohrparameter werden die Rohrdaten geman DVS-
Richtlinie angezeigt, durch OK wird das Fenster fiir die Schweilteile und Verlegeart angezeigt.

4 PE100 D

|Angleichdruck - 13 2bar
IAnwarmdruck - 1.8bar
IFugedruck - 13 .2bar
IF ugedruck 2 - 0 Obar
ulsthohe - 2 0mm
|Anwarmzeit_ti8sek |
Umstellzeit - Bsek
[Druckaufbauzeit - 8sek
Fugezeit - 16min
IF ugezeit 2 - Omin
Temperatur - 220°C
[Norm - DVS2207-T1-8/2005

[exr ]
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
Hauptmen(.

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

3.2.2 MaRBnahmen zur Vorbereitung der Schweillung

= Bei Rohren die kleiner sind als der max. zu verschweil3ende Durchmesser der Maschine
sind die Reduktionseinséatze des zu verarbeitenden Rohrdurchmessers mit den im Zubehdr
befindlichen Innensechskantschrauben zu montieren.

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 verschweiflenden Kunststoffrohre oder Formstticke in die Spannvorrichtung einlegen
(bei langeren Rohren tber 2,5m missen Rollenbdcke verwendet werden) und die Messing-
muttern an den oberen Spannwerkzeugen festziehen. Unrundheiten der Rohre kdnnen
durch Festziehen oder Losen der Messingmuttern ausgeglichen werden.

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

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

(
Die Rohre werden jeweils von zwei Spannelementen gehalten.

= P250-355B: Bei Rohr/ Fitting — Verbindungen miissen die Distanzstu-
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, Vorschweibunden ist es erforderlich die
Heizelementsabzugsvorrichtung zu entfernen.

= P500-630B: Bei Rohr/ Fitting — Verbindungen mussen die Distanzstiicke umgeschwenkt und
in das mittlere Spannelement eingerastet werden.

' Achtung: Die Distanzstiicke diirfen auf keinen Fall diagonal versetzt montiert werden!
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= 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 Schweiflvorgang durch GO starten.

T TR
flen.22 fan ‘ Protokoll Nr.
[ rorge |
e o 1

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

Im CNC-Betrieb wird die Steuerung durch den Touch-PC ausgefiihrt. Alle Funktionen auRerhalb
des Touch-PCs, bis auf den Drehknopf (4) und die Ein-Aus Taste (6), sind blockiert.

Der Schweiflvorgang kann mit der Ein-Aus Taste oder EXIT abgebrochen werden, die Tasten-
sperre ist dann aufgehoben und es erscheint die entsprechende Meldung im Display.

Schweillvorgang

T

Bitte Fréser einsetzen und
einschalten

Mit den Pfeiltasten fahrt die Grundmaschine auf.

Mit EXIT springt das Programm ohne zu speichern in das

“/ Hauptmenu.

=> Die elektrische Hobeleinrichtung zwischen die zu verschweilRenden Werkstiicke einsetzen.
= P250-355B: Hobelmotor einschalten und Schalter arretieren.

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

= Hobeleinrichtung durch Druck auf das Textfeld einschalten. Die Hobelscheiben miissen in
Schneidrichtung laufen, ansonsten den Phasenwender am Netzstecker mit geeignetem
Werkzeug umschalten.
Verletzungsgefahr! Wahrend des Betriebes der Hobeleinrichtung sicheren Abstand zur
Maschine halten und nicht in die rotierenden Messer greifen. Hobel nur im eingesetzten
Zustand (Arbeitsposition) betatigen und anschlieRend in den dafiir vorgesehenen
Einstellkasten zurticksetzen. Die Funktionsfahigkeit des Sicherheitsschalters in der
Hobeleinrichtung muss jederzeit gewahrleistet sein, um ein unbeabsichtigtes Anlaufen
auBerhalb der Maschine zu vermeiden!
= Spannelemente fahren automatisch zusammen. Der Hobeldruck kann mit dem Drehknopf
(4) erhoht werden. Standardmafig bis 20bar moglich, der Hobeldruck kann bis 50bar erhéht
werden, siehe Pkt. 3.5.
f Zu hoher Hobeldruck kann zur Uberhitzung und Beschadigung des Hobelantriebes

>p>

fiilhren. Bei Uberlastung bzw. Stillstand des Hobelantriebes die Maschine auffahren und
den Druck reduzieren (s. Pkt. 3.5)!
= Nachdem der Hobelspan mit einer Spandicke < = 0,2mm ununterbrochen aus dem Hobel
austritt, auf das Textfeld driicken, Hobeleinrichtung wird ausgeschaltet und die Spannele-
mente fahren auf.

\(ROTHENBERGER
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SchweiRvorgang

Erdsvorgang
Wenn umlaufender
‘Span,bitte Fréser . . . - . .
ausschalten Mit den Pfeiltasten springt das Programm zurick ,Bitte Hobel einset-

zen..."

Mit EXIT springt das Programm ohne zu speichern in das Hauptmenu

= Warten bis die Hobelscheiben still stehen. Hobeleinrichtung aus der Grundmaschine ent-
nehmen und in den Einstellkasten absetzen.

Schweilivorgang

i hleppdruckmessung

‘Bitte den Fraser entnehmen |
und zufahren zur

Schleppdruckmessung

= Textfeld driicken, die Werkstlicke fahren zusammen und der Schleppdruck wird gemessen.

Der gemessene Schleppdruck wird automatisch dem Angleich-, Durchwarm- und Fligedruck zu
addiert

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

| Schweiivorgang |

Mit den Pfeiltasten springt das Programm zurlick ,Schleppdruckmes-

Bitte Versatz und sung

Planparallelitat prifen.
Danach auffahren

Mit den Pfeiltasten springt das Programm zurick ,Bitte Hobel einset-
zen..."

Mit EXIT springt das Programm ohne zu speichern in das Hauptmeni

= Prufen, ob die Rohre fest in den Spannelementen sitzen, ob die Schweil flachen plan, paral-
lel und axial fluchtend sind.
Ist dieses nicht der Fall, muss der Hobelvorgang wiederholt werden. Der axiale Versatz zwi-
schen den Werkstiickenden darf (gem. DVS) nicht groRer 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.
Mit einem sauberen Werkzeug (z.B. Pinsel) die eventuell vorhandenen Spane im Rohr entfer-
nen.
Bitte beachten! Die gehobelten, zum Schweil3en vorbereiteten Oberflachen dirfen nicht
mit den Handen berlhrt werden und missen frei von jeglicher Verschmutzung sein!

3.2.3 SchweiBvorgang

Quetschgefahr! Beim Zusammenfahren der Spannwerkzeuge und Rohre grundsatzlich
sicheren Abstand zur Maschine halten. Niemals in die Maschine stellen!
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Schweissvorgang

In der Maske wird die Temperatur der Heizplatte angezeigt.

Der Anzeigebalken erscheint wenn die Temperatur zu niedrig ist in
Bitte Heizelement

cinsetzen blau, wenn sie zu hoch ist in rot und wenn sie im Sollbereich ist in
und zufahren grun

Die Maschine kann nur im griinen Sollbereich zugefahren werden.

Heizplatte zu kalt: 0°C

= Heizelement SA: Das Heizelement zwischen die beiden Werkstiicke in die Grundmaschine
einsetzen und darauf achten, dass die Auflagen der Heizplatte in den Kerben der Abzugs-
vorrichtung sitzen.

= Heizelement VA: Das Heizelement auf die beiden Aufnahmen in der Grundmaschine einset-
zen und die Heizplatte zwischen die Rohre einschwenken.

= Maschine durch Driicken auf das Textfeld zusammenfahren, der Angleichdruck wird auto-
matisch eingestellt und gehalten.

Jetzt werden alle Schweil3parameter gespeichert, Protokollierung aktiviert.
SchweiBvorgang Der obere Laufbalken zeigt an ob der Druck im richtigen Bereich (griin)

4 oder im zulassigen (gelb) Toleranzbereich oder auerhalb (rot) des
Toleranzbereichs liegt. Der tatséchliche Druck wird in der Anzeige (2)
angezeigt.

Angleichvorgang

Wenn Wulsthdhe erreicht,
Druck reduzieren. auf max
X.xbar

Protokollierung aktiv

Sobald die erforderliche Wulsthéhe gleichmaliig am gesamten Umfang beider Rohre erreicht ist,
wird der Druck automatisch abgelassen und der Anwarmvorgang startet.

Schweilvorgang

der Werkstlickenden am Heizelement gewahrleistet ist.
Kurz vor Ende der Anwarmzeit ertont ein Signal.

= Nach Ablauf der Anwarmzeit fahren die Werksticke automatisch auseinander, das Heiz-
element SA muss entnommen werden, bzw. das Heizelement VA wird automatisch ausge-
schwenkt und die Werkstlickenden fahren zusammen.

Schweilvorgang

Umstellen
Auffahren und Heizelement
entnehmen,
dann zufahren

Der Druck wird linear auf den entsprechenden Flgedruck erhoht.

\(ROTHENBERGER
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Schweivorgang

" orctaunes
] 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.

[ SchweiBivorgang | Der obere Laufbalken zeigt an ob der Druck im richtigen Bereich (griin)

[ Figevorgang | oder im zulassigen (gelb) Toleranzbereich oder auRerhalb (rot) des

p — - Toleranzbereichs liegt. Der untere zeigt den Zeitablauf an. Der tat-
Solldruck: 15,3 bar sachliche Druck wird in der Anzeige (2) und die restliche Fligezeit t4 in

Fiigezeit soll: 13:00 min.

der Anzeige (9) angezeigt.

Der Druck wird automatisch Gberwacht und nachreguliert. Bei tibermaRig haufigem Nachpum-
pen (hoher Druckverlust) das Hydrauliksystem Uberpriifen lassen.

=>» Heizelement in den Einstellkasten zurlicksetzen

= Nachdem die Abkiihlzeit abgelaufen ist wird der SchweilRprozess beendet, gespeichert, es
ertont ein Signal und der Druck wird automatisch abgelassen.

Schweilvorgang

Fiigevorgang

Schweissvorgang beendet

=> Das Schweillmeni mit OK beenden.

= Druck mit Taste (3) vollstandig ablassen.

= Die verschweifltten Werkstlicke ausspannen und entnehmen.

= Grundmaschine auseinanderfahren. Die Maschine ist bereit fiir den nachsten Schweillzyk-

lus.
Ubertragung der Protokolle:
Protokolle Im Menipunkt Protokolle lassen sich diese, sowie ein USB-Stick
angeschlossen ist, mit OK abspeichern. Das Fenster schlie3t danach
automatisch.

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

Die gesamten SchweilRparameter kdnnen den beiliegenden Schweifdtabellen entnommen wer-
den.
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3.2.4 SchweiBung im Premium Modus

I Schweissvorgang

Protokoll Nr. 6

PP 250 x 14,8mm

ACHTUNG!
keine
Grundmaschine
erkannt. Bitte
anschlieien

| EXIT |

= Taste Premium-modus driicken.

Bitte Temperatur eingeben

G

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

Schweilvorgang

Bitte Fraser einsetzen und
einschalten

Mit den Pfeiltasten fahrt die Grundmaschine auf.

Mit EXIT springt das Programm ohne zu speichern in das
| — Hauptmend.

< EXIT

=> Die elektrische Hobeleinrichtung zwischen die zu verschweilRenden Werkstiicke einsetzen.
= P250-355B: Hobelmotor einschalten und Schalter arretieren.

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

= Hobeleinrichtung einschalten, Tasten (10) und (5) am Hydraulikaggregat driicken. Die Ho-
belscheiben miissen in Schneidrichtung laufen, ansonsten den Phasenwender am Netzste-
cker mit geeignetem Werkzeug umschalten.

\(ROTHENBERGER
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Verletzungsgefahr! Wahrend des Betriebes der Hobeleinrichtung sicheren Abstand zur
& Maschine halten und nicht in die rotierenden Messer greifen. Hobel nur im eingesetzten
Zustand (Arbeitsposition) betatigen und anschlieRend in den dafiir vorgesehenen
Einstellkasten zurlicksetzen. Die Funktionsfahigkeit des Sicherheitsschalters in der
& Hobeleinrichtung muss jederzeit gewahrleistet sein, um ein unbeabsichtigtes Anlaufen
auflerhalb der Maschine zu vermeiden!
= Spannelemente zusammenfahren (Taste 10 + 11 drlicken). Den Hobeldruck mit dem Dreh-
knopf (4) einstellen. Standardmagig bis 20bar mdéglich, der Hobeldruck kann bis 40bar er-
héht werden, siehe Pkt. 3.5.
Zu hoher Hobeldruck kann zur Uberhitzung und Beschadigung des Hobelantriebes
A fihren. Bei Uberlastung bzw. Stillstand des Hobelantriebes die Maschine auffahren und
den Druck reduzieren (s. Pkt. 3.5)!
= Nachdem der Hobelspan mit einer Spandicke < = 0,2mm ununterbrochen aus dem Hobel
austritt Taste Hobeln (5) driicken, die Spannelemente auffahren (Taste 10 + 8 driicken).

Schweillvorgang

Wenn umlaufender
Span bitte Fraser

ausschalten Mit den Pfeiltasten springt das Programm zurick ,Bitte Hobel einset-
zen..."

Mit EXIT springt das Programm ohne zu speichern in das Hauptmenu

<

= Warten bis die Hobelscheiben still stehen. Hobeleinrichtung aus der Grundmaschine ent-
nehmen und in den Einstellkasten absetzen.

SchweiBvorgang

Schleppdruckmessung |

‘Bitte den Fraser entnehmen |

und zufahren zur
Schleppdruckmessung

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

Schweilvorgang

Schleppdruckmessung

Schleppdruckmessung lauft.
Bitte Bildschirm driicken um
Wert zu Gbernehmen

Schleppdruck: X. bar

= Wenn die Maschine mit langsamer Geschwindigkeit fahrt, Bildschirm driicken. Der gemes-
sene Schleppdruck wird automatisch dem Angleich-, Durchwarm- und Fugedruck zu addiert.

= Spannelemente zusammenfahren, dem Rohr entsprechenden Druck einstellen und priifen
ob die Werkstlicke in den Spannwerkzeugen festsitzen.

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

\ROTHENBERGER DEUTSCH



Schweilvorgang

Mit den Pfeiltasten springt das Programm zuriick ,Schleppdruckmes-

“
Bitte Versatz und sung
Planparallelitat prifen.

Danach auffahi

Mit den Pfeiltasten springt das Programm zurick ,Bitte Hobel einset-
zen..."

Mit EXIT springt das Programm ohne zu speichern in das Hauptmeni

= Prifen, ob die Schweil¥flachen plan, parallel und axial fluchtend sind.
Ist dieses nicht der Fall, muss der Hobelvorgang wiederholt werden. Der axiale Versatz zwi-
schen den Werkstlickenden darf (gem. DVS) nicht grof3er 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.
Mit einem sauberen Werkzeug (z.B. Pinsel) die eventuell vorhandenen Spane im Rohr entfer-
nen.
Bitte beachten! Die gehobelten, zum Schweifen vorbereiteten Oberflachen durfen nicht
mit den Handen berihrt werden und missen frei von jeglicher Verschmutzung sein!

SchweiRvorgang Premium-Modus:

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

Schweissvorgang

In der Maske wird die Temperatur der Heizplatte angezeigt.

" Der Anzeigebalken erscheint wenn die Temperatur zu niedrig ist in
Bitte Heizelement

cinsetzen blau, wenn sie zu hoch ist in rot und wenn sie im Sollbereich ist in
und zufahren grun

Heizplatte zu kalt : 0°C

EXIT

= 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 Schweil3parameter gespeichert, Protokollierung aktiviert.

Wird der Schweillprozess mit EXIT abgebrochen, erscheint die Meldung ,Abbruch durch Bedie-
ner*, der Druck wird abgelassen und die Schweil3parameter gespeichert. Die Meldung mit OK
bestatigen, das Programm springt ins Hauptmen.

[ SchweiBvorgang | Der obere Laufbalken zeigt an ob der Druck im richtigen Bereich (griin)
R oder im zulassigen (gelb) Toleranzbereich oder aulerhalb (rot) des
e — Toleranzbereichs liegt. Der tatsachliche Druck wird in der Anzeige (2)

Druck reduzieren. auf max
X.xbar

Protokollierung aktiv

EXT |

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

\(ROTHENBERGER
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Schweivorgang

] Anwarmen |
max. Solldruck: 6,5bar

Anwarmzeit

I

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

Kurz vor Ende der Anwarmzeit ertont ein Signal.

=>» Nach Ablauf der Anwarmzeit Werkstiicke auseinanderfahren, das Heizelement entnehmen
und die Werkstlickenden zusammenfahren.

Schweilvorgang

Umstellen
Auffahren und Heizelement
entnehmen,

dann zufahren

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

- Druckaufbau

Druck bis auf Fiigedruck
erhchen

Soll: 15,3 bar

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

Schweivorgang Der obere Laufbalken zeigt an ob der Druck im richtigen Bereich (griin)
Figevorgang | oder im zulassigen (gelb) Toleranzbereich oder auRerhalb (rot) des
 — Toleranzbereichs liegt. Der untere zeigt den Zeitablauf an. Der tat-

Jeciiu R sachliche Druck wird in der Anzeige (2) und die restliche Fligezeit t4 in

Fiigezeit soll: 13:00 min. der Anzeige (9) angezeigt.

Achtung: Tasten Freigabe (10) und Maschine Zu (11) solange gedriickt halten bis der
Flgedruck erreicht ist, danach schaltet sich die Hydraulik aus und die Tasten kénnen
losgelassen werden!
=> Der Druck wird uberwacht und automatisch nachreguliert. Bei tiberméaRig haufigem Nach-
pumpen (hoher Druckverlust) das Hydrauliksystem Uberpriifen lassen.
= Heizelement in den Einstellkasten zurticksetzen
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= Nachdem die Abkiihlzeit abgelaufen ist wird der Schweil3prozess beendet, gespeichert, es
ertont ein Signal und der Druck wird automatisch abgelassen.

Schweilvorgang

Fligevorgang

Schweissvorgang beendet

= Das Schweimeni mit OK beenden.

= Druck mit Taste (3) vollstandig ablassen.

= Die verschweifltten Werkstlicke ausspannen und entnehmen.

= Grundmaschine auseinanderfahren. Die Maschine ist bereit fiir den nachsten Schweilzyk-
lus.

Ubertragung der Protokolle:

TS Im MenUlpunkt Protokolle lassen sich diese, sowie ein USB-Stick ange-

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

matisch.

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

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

3.2.5 AuBerbetriecbnahme

= Hydraulikaggregat mit Taste (6) ausschalten.

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

>

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

Hydraulikaggregat nur waagerechter Position transportieren und abstellen, bei Schrag-
stellung tritt Ol aus dem Be- und Entliftungsstopfen mit Peilstab!
= Hydraulikschlduche abkuppeln und aufwickeln.
' Achtung! Kupplungen vor Schmutz schutzen!

[ ]
3.3 Allgemeine Anforderungen
Da Witterung - und Umgebungseinflisse die Schweilung 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 Gberwachen!

\(ROTHENBERGER
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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. AufRerhalb 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 Schweiltabellen genannten SchweilRparameter sind Anhaltswerte, fiir die die
Firma ROTHENBERGER keine Gewahr Gbernimmt!

Die in den Schweifdtabellen angegebenen Werte fiir den Angleich - und Fligedruck wurden nach
folgender Formel berechnet:

SchweilRdruck P [bar] = SchweiRflache A [mm?] x Schweilfaktor SF [N/mm?]
Zylinderflache Az [cm?] x 10

SchweilRfaktor (SF): PE = 0,15 N/mm?2, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Parameter einstellen

Parameter mit Berechtigung ,,SchweiBer* einstellen:
= Drehknopf (4) lang (ca. 3 Sek.) driicken, bis PO01 in oberer Anzeige (2) blinkt.
= Mit Drehknopf (4) gewlinschten Parameter PO01 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 Menis Freigabetaste (10) driicken, Werte werden gespeichert.

Parameter mit Berechtigung ,,Meister einstellen:

= Drehknopf (4) langer (ca. 6 Sek.) druicken, 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 gedndert 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 Menlis Freigabetaste (10) driicken, Werte werden gespeichert.

Parame- Bezeichnung default |[Einheit 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 Hobeln 20 bar 10 50 Schweiler
P005 Solldruck 1/10bar SchweilRer
P006 Solltemperatur 210 °C P103 |P104 |SchweilRer
PO07 Timer T1 Sollwert 45 sek 1 1500 |Schweiller
PO08 Timer T4 Sollwert 6 min 1 99 Schweiler
P009 Pstart zum Hobeln 10 bar 0 P004 |Schweiler
\BOTH ENBERGER DEUTSCH



P101 Abweichung zum Nachpumpen |5 % 1 50 Meister
P102 Auffahrzeit nach Hobeln 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 1 160 |Meister
P107 Vorlaufzeit zum Schalten des |50 1/10sek |0 200 |Meister
Summers
P100 Code andern 8001 Meister

* P0O02 - Leistungssparfunktion:

3.6

0 - keine,
1 - wenn Hobel lauft wird Heizelement ausgeschaltet, (Werkseinstellung)
2 - wenn Hydraulikmotor lauft wird Heizelement ausgeschaltet,
3 - wenn t4 l1auft wird Heizelement ausgeschaltet.
Datum und Uhrzeit einstellen

\_ROTHENBERGER

PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Programm durch Klicken in die obere linke Ecke schlief3en.

= Start, Setting und anschlielend Control Panel driicken.

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

= Date/Time klicken.

DEUTSCH
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= 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

o
e

= Bestatigen mit ,Apply* und ,OK". Controlpanel mit X
schlielen.

= Die Tasten ,Start” und ,Run” driicken

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

1]2[3[4]5]6]7][8]a]0]- =]«
[w] [i]e]p[L]]

3.7 Maschinenkonfigurationen anlegen- auswahlen

Setting 1
Operator CEETTD
160  9,5mm 4 P2508 >
Gylinderfiache - 626mm?
leinster Rohrd, - S0mm.
fgroBter Rohrd.- 250mm
Hub - 166mm
[Breite Fraser - 63mm
Breite Heizplatte - 20mm
E G [Seriennummer GM -
[Seriennummer HE - 089652-65
[Seriennummer FR - 0852159-32
PROTOCOL
TEST / SERVICE EXIT 0K

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
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Setting 1

[Zylinderflache - 626mmz
leinster Robrd. - 90mm
loroBter Rohrdl.- 315mm

Eingabe

0123-123-i4

(AlBICTDIETF G

DODEEO0n
[olplalr]sIT]U]
X [VIZE |
Rzl 1)

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.
3.8

Allgemein:

Fehlermeldungen

Fehlermeldung

Storungsbeseitigung

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

1) Fenster ,TEST/SERVICE" aufrufen,
LPosition” Uberprifen - 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 ba)r aufbagen,. Sollwert mit Is.twert
- 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 Fugedruck 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
schitzen

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

DEUTSCH

\(ROTHENBERGER 23



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

Steuerung:
Fehlermeldung |Benennung Storungsbeseitigung
SER Servicedatum erreicht, Service |Service durchflihren 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 anschlieen
sen, Fihlerbruch
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 Fihrungsstangen missen frei von Schmutz gehalten werden. Bei Beschadigungen an
der Oberflache sind die Fiihrungsstangen auszutauschen, da dies evtl. zu Druckverlust fiih-
ren kann.

e Um einwandfreie SchweilRergebnisse zu erhalten, ist es notwendig, das Heizelement sauber
zu halten. Bei Beschadigungen der Oberflache muss das Heizelement neu beschichtet bzw.
ausgetauscht werden. Materialriickstdnde auf dem Heizspiegel vermindern die Antihaftei-
genschaften und sollten mit einem nicht fasernden Papier und Reinigungsmittel mit einem
Ethanolgehalt >99,8% (gemal DVS 2207) (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 Uber-
prufen.

e Die Hydraulikschnellkupplung am Hydraulikaggregat und am Schlauchpaket sind vor Ver-
schmutzung zu schitzen. Bei Verschmutzung sind diese vor dem Anschlief3en zu reinigen.

e Die Hobeleinrichtung ist mit zwei doppelseitig angeschliffenen Messern ausgeristet. Bei
nachlassender Schnittleistung kdnnen 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.

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

Hersteller oder einer von lhm autorisierten Service - Station durchfiihren zu lassen. Bei
Geeignetes Zubehor finden Sie im Hauptkatalog oder unter www.rothenberger.com

Maschinen mit Gberdurchschnittlicher Belastung sollte der Prifzyklus verkirzt werden!
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Kundendienst

Die ROTHENBERGER Kundendienst-Standorte stehen zur Verfligung, um Ihnen zu helfen (sie-
he Liste im Katalog oder online), und Ersatzteile und Kundendienst werden durch dieselben
Standorte angeboten. Bestellen Sie Ihre Zubehor- und Ersatzteile bei Ihrem Fachhandler oder
online iber RO SERVICE+: & + 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491

P4 service@rothenberger.com - www.rothenberger.com

Entsorgung

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

E Werfen Sie Elektrowerkzeuge und Akkus/Batterien nicht in den Hausmdill!

—
Nur fiir EU-Lander: Gemaf der Europaischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektro-
nik-Altgerate und ihrer Umsetzung in nationales Recht missen nicht mehr gebrauchsfahige
Elektrowerkzeuge und gemaR der europaischen Richtlinie 2006/66/EG mussen defekte oder
verbrauchte Akkus/Batterien getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugefihrt werden.
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1 Safety Notes

1.1

Intended use

ROWELD P250-630B Premium CNC 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 specifications
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 mains-operated (corded) power tool or bat-
tery-operated (cordless) power tool.

1)
a)
b)

O
-

o
~

o
~

Work area safety

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

Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence of
flammabile 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 or moving parts. Damaged or
entangled cords increase the risk of electric shock.

When operating a power tool outdoors, use an extension cord suitable for outdoor
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 moment of inattention while operating power tools may result in se-
rious personal injury.

Use personal protective equipment. Always wear eye protection. Protective equipment
such as a dust mask, non-skid safety shoes, hard hat or hearing protection used for appro-
priate 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) Do not overreach. Keep proper footing and balance at all times. This enables better
control of the power tool in unexpected situations.

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

g) 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.

h) 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.

4) Power tool use and care

a) 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.

b) 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.

c) 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.

d) 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.

e) 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.

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

g) 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.

h) 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.

5) Service

a) 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.
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2 Technical Data

P250B P355B P500B P630B
Basic unit CNC SA/VA:
Pipe welding range @ (mm) ........ccccceeveeneennnen. 90-250 ....... 90-355.......... 200-500....... 315-630
Pipe capacity ........ccocovviiiiiiiiiic SDR series see welding tables + observe pressure
max. hydraulic unit
Cylinder stroke, max. (Mm)........cccccceeniirinens 150 oo 150, 200 ... 200
Total cylinder surface (CM?) ......cccceeveeriieeniennns 6,26 ........... 6,26.............. 14,13 ........... 14,13
Leading dimensions:
Length (MM) ..ccooiiiiiiieeeeee 810 .ccooneee 795 e 1300 .....c..... 1300
Width (Mm) ..o 485 ............ 600......c....... (<100 [ 1060
Height (Mmm)...cccooiiics 415 e 535, 800 ....cceeeee 920
max. Weight * (SAKQG) «.eovevverrrierreeereeene 59,0 ........... 80,2....ccceuee. 238,5........... 323,44
max. Weight * (VAKG) «.ccveveeninieiieceieees 61,3 .o 83,8

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

PowWer SUPPIY ....ocoeviiriiiiniceeeeeeeeee e 230 V......... 230 V..o 400V, 3~ .....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 48A 1,75 A 2,55 A

Rated power input/output (W).......cccceeveerennnen. 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110

Rotary speed (Min™) ..........ccocooveeiiriieceend 660............. 726 ............... 140......c.....e. 140

Idle running speed milling disc (min™") ............. 85. e (1 I 31 24

Noise pressure level dB(A) Lpa | Kpa ceveeveeneee. 8213.......... 8313 s 4813 ..o 5213

Sound power level dB(A) Lwa | Kwa ..cccooveueeeee. 931 3..... 9413 ... 5913 e 6313

Weight (KG) «eeveeeeeeeiineeneceeeseee e 15 e 224 ... 68 123

Heating plate CNC SA/VA:

PoOWer SUPPIY ....ocoeriiriiiiiniceeceee e 230 V......... 230 V.o 400 V............ 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).........ccccceveenen. 300.....c....... 380...cciiinne 540....cccueeee. 660
Weight (SA/VA KG) ..cveieeeiiiieienieeneee e 5,5/13......... 1515 IR 32 49
Carrying frame CNC SA/VA:
Weight (SA/VA KG) -eeveeeeeeeeeseeee e 8,2/76 ....... 9,6 i 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulic unit:
POWEr SUPPIY ..o 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-4,17 A
Rated power input/output (W).......ccceeviiernnnen. 880/550 ....oeeviiiiiiiieien, 1905/1100
Pump capacity (I/min) ........cccccovviiieeniieneenen. 2,2/ 2,6 .o 4,5/ 5,4
Oil tank capacity (1) .......cocevverieiiieiieciceieens T 3,8
Pressure max. (bar) .........cccoeeeeiieneeiieeneeenn 135 e, 135
Hydraulic-0il ..........ccooviiiiiiii e HLP — 46 (no.: 53649)
Dimensions (LXWxH, mMm) ........ccccoovevienennenne. 540 x 310 x 433......cceevn 540 x 310 x 433
Noise pressure level dB(A) Lpa | Kpa ..eoevveneeeee. B2 3 e 6813
Sound power level dB(A) Lwa | Kwa ...cccevneene. 7313 e, 7913
Weight (Kg) «.eeoveeeeeeenieeereeeeeeeee e 33,7 38,2
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P250B P355B P500B P630B
Overall length:

Total connected load (KW).......cccceeviiieininenns 3,2 i, 43 T2, 11,7
Transport case dimensions:

Length (Mm) ....cooieeiiiiiiiiiiccceenieee2. 1200000001200 2240............. 2240
Width (mm) .... ....1300... ... 1300
Height (mm) ......ooooiiieee0.900000 0900 e 1500............. 1500

The noise level during operation can exceed 85 dB (A). Wear hearing protection!

3 Function of the Unit

3.1 Description

ROWELD P250-630B Premium CNC are compact, transportable heating element butt welding
machines with a CNC module for exact control, maintenance and storing 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 CNC module, trimmer unit, heating plate,
carrying frame.

ROWELD P250B Premium CNC: When welding pipe bends with a narrow radius of the maxi-
mum diameter of the machine, this bevelled upper clamping tool should be used as an accesso-
ry.

ROWELD P500-630B Premium CNC: To insert and remove the trimmer and the heating plate
we recommend 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 22  Basic machine plug and socket device

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

~[7q 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
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@ Use the adjustment knob to set the pressure for cutting, aligning, heating and joining.
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

The welding machines are suitable for operation at ambient temperatures between -10°C and

+40°C.

They are suitable for a stationary power supply of 230 V 50/60 Hz and 400 V 50/60 Hz. If a

power generator is used, the welder must clarify the required power with the manufacturer of the

generator.

' 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!

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 machine.
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!

> P>

N7

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!
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= Connect milling unit mains plug to socket (13), heating element plug to plug and socket de-
vice (16), and basic machine plug to plug and socket device (22).

= 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.

\_BOTHENBERGER

Welding Process

=
160 % 9,5mm i
ffiym) Ut o
T
B \ GO T
[
PROTOCOL -

If you press GO key and no basic machine is connected, the following message appears:
+Attention! No basic machine is detected. Please connect.”

If the error message still appears after connection, then the connection is defect, but there is the
possibility to weld and log in premium mode (see 3.2.4).

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

| setting1 ] Setiing 2

] P2508 »

Piston skt - 626mm*

minimum Pipe - 80mm

maximum Pipe - 250mm

Stroke - 166mm

| Trimmer width - 63mm

Heating width - 20mm

Seraino. Basic Unit-

Seriaino. Heating - 099852-85

Serialno. Trimmer -0852158-32 E) o o
Sstndy o
‘Mol °

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.
' Hydraulik ROWELD P500-630B: Check the direction of rotation! The machines are
clamped to turn clockwise at the factory. Open and close the machine with the hydraulic
® unit. If there is no movement, use an appropriate tool to switch the phase inverter on the
electrical plug!
' Note: Do not turn the hydraulic unit on if the direction of rotation is wrong (this may destroy
it)!
®
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= Enter or select the welder name ,Operator®.

Name

Nurmbre

Operator]

exal:unni CDmEEn

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.

[ Proect ]

Project

Zeile 2

Zeile 3

Welding Supervisor

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.
S ————
PE 100

@ 160mm

s-9,5mm

4 SDR17

Circular Ring Area: 4491 crr2
Weight 4.2kgim
Density 0.955 glem?
Alignment press.. 10 8bar

= Use the arrow keys to select the desired pipe and press OK to confirm.

d PE100 D [ FicetoPipe P}

Alighnment Press. - 13.2bar i ‘| underground |>
Heating up Press. - 1.8bar i

Joining Press_- 13 20ar & o

Joining Press. 2 - 0 Obar 4 charge 9
Heating up time - 118sec _
Changeaver Time - Bsec

Joining Pressure Buid up Time - Bsec
Cooling Time - 18min

Cooling Time 2 - Omin

Temperature - 220°C

Standard - 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.
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4 PE 100 »

Alighnment Press - 13 2bar
Heating up Press

He c
Changeover Tirme - Bsec.
Joining Pressure Buld up Time - 8sec
Caoling Time - 18min

Cooling Tirme 2 - Ornin

Temperature - 220°C

Standard - DVS2207-T1-8/2005

Ext
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 A
both left clamping elements (standard configuration at delivery). ﬁ/ =

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

[ ]
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 swivelled 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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Welding Process

| —cT—
TN

gl T

s [ b |
i

PROTOCOL

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

In CNC mode, control is executed by the touch PC. All functions outside the touch PC, except
for the power key (6), are blocked.

The welding process can be cancelled by the power key. The key lock is then raised and the
relevant message appears in the display.

Welding Process

Trimming process

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.

< EXIT

= 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 clockwise
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!
= 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
A 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.
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Welding Process

Trimming process

if unbroken endless Eﬂ‘
Il itch . .
off the irimmer 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.

[ oroq preceurs fncing |

Please remove the
trimmer and close for

Drag pressure finding

[ <
= 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 machine.
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.
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
A clamps and moving workpieces. Keep hands, limbs and objects such as clothing, tools
etc. away from running machine!
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Welding Process

The form shows the temperature of the heating plate.

e HaEhg Pl The display bar shows up in blue if the temperature is too low, and in
andicices the red when it is too high. When it is in the target range, it displays as
green.

The machine can only be run in the green target range.

EXIT

= Heating plate SA: Insert the heating element between the two work pieces in the basic ma-
chine, and make sure that the heating plate supports are seated in the notches of the re-
moval device.

= Heating plate VA: Place the heating element on both acceptance points in the basic ma-
chine and swivel the hot plates between the pipes.

= Move the machine together by pressing the text field. The adjusting pressure is automatical-
ly adjusted and maintained.

Now all welding parameters have been stored, and the log activated.

Welding Process The upper progress bar shows whether the pressure lies within the
correct range (green) or within a permissible (yellow) tolerance range
e or whether it lies outsid.e (red) the tolerance range. The actual pres-

Bead height - X.x mm sure is shown on the display (2).

if bead height achieved
reduce pressure to max.:
X.x bar

I
Reporting activated

As soon as the necessary bulge height has been uniformly reached on the entire circumference
of both tubes, the pressure is automatically released and the warm-up process begins.

Welding Pracess

T

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.

= At the end of the warm-up period, the work pieces move apart, the heating element SA must
be removed, or the heating element VA is automatically swung out and the work piece ends
move together.

Welding Process

Changeover
open machine

and remove heating plate
then close machine

The pressure is linearly raised to the appropriate joining pressure.
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Welding Process

build up pressure 1

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.

Welding Process The upper progress bar shows whether the pressure lies within the
Joming ) correct range (green) or within a permissible (yellow) tolerance range
e or whether it lies outside (red) the tolerance range. The time lapse is

Sat Pressure: 13,3he shown below. The actual pressure is shown in display (2) and the

Set Joining Time: 13:00min.

remaining joining time in display (9).

The pressure is automatically monitored and regulated. If the hydraulic system repumps too of-
ten (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

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.

= 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
connected. The window then closes automatically.

Please connect USB
Memory Slick and
press ok. All reporls

will be copied 1o USE.

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.
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3.2.4 Welding in premium mode

Welding Process

Report No. 6
PP 250 x 14,8mm

CAUTION !
no Base
machine detected
Please connect

= Press Premium mode.

Please enter temperature

= Enter the ambient temperature and press the Enter button. The following appears if the tem-
perature was not entered correctly:

Temperature entered is
not correct; please make a

(AlBIcTOTETF JG
[M]

Welding Process

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.

< EXIT

=> 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 clockwise
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
A 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
A 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 EV‘
Jll itch . .
offthe frimmer The arrow keys take the program back to ,Please insert the trim-

»

mer...

EXIT takes the program to the main menu without saving

[ < EXT ]
= Wait until the cutting disks have stopped. Remove the cutting unit from the basic machine
and put it in the storage case.
] Please remove the

trimmer and close for
Drag pressure finding

< 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 machine.
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..."

Drag presst’~

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:

@ < 3556mm = 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!

Welding process in premium mode:
f 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!

Welding Process

The form shows the temperature of the heating plate.
[rT———— The display bar shows up in blue if the temperature is too low, and in
siudciossthe red when it is too high. When it is in the target range, it displays as
green.

Heatingplate too cold: 0°C

208

=> 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.

Welding Process The upper progress bar shows whether the pressure lies within the

correct range_(green)_or within a permissible (yellow) tolerance range
I ——— or wh_ether it lies outS|d_e (red) the tolerance range. The actual pres-
Bead height - X.x mm sure is shown on the display (2).

if bead height achieved
reduce pressure to max.:
X.x bar

I
Reporting activated

= 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

] EXIT

= 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

i build up pressure

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.

The upper progress bar shows whether the pressure lies within the
correct range (green) or within a permissible (yellow) tolerance range
ot or whether it lies outside (red) the tolerance range. The time lapse is
o Pressure: 18.3bar 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

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
connected. The window then closes automatically.

Please connect USB
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.

= 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 Duisseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, 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?

3.5 Setting parameters

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 PO01 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 PO01
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

PO01 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
P0O07 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.
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3.6 Set date and time

\_ROTHENBERGER

160 x 9,5mm
PE 100)

B
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 J1:00) Belgrade, Bratislava, B
D1:00) Brussels, ;

J

3)evo, Skopje, Wi,
+01:00) West Central Afri
Amman iy

= 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.

1J2[3]4]5]6]7]8]o]0]- =4«
[wlelr[t]y[uiJo]p]|C]]

4 P2508 »

Piston skirt - 626mm?
minimurn Pipe - 80mm
maximum Pipe - 250mm
Stroke - 188mm

ITrimmer width - 63mm
Heating wicth - 20mm

Serialno. Basic Urit -

Serialno. Heating - 088652-65
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.

0123-123-i4

1]

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

After milling, during drag pressure measurement, the

basic machine moves up instead of together, or does

not move

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

ENGLISH
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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

ERRS QOil 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:

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.

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 detergent with one Ethanol content >99.8%
(according to DVS 2207) (heating plate must be cool!).

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

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.

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.

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

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.

manufacturer or an authorized service workshop. Machines subjected to above aver-

f Pursuant to welding guidelines the welding machine must be inspected annually by the

age use or strain should be inspected at shorter intervals!

5 Accessories

You can find suitable accessories in the main catalog or at 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 RO SERVICE+
online: % + 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491 [ service@rothenberger.com -
www.rothenberger.com

48
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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.

E Do not dispose of power tools and batteries/rechargeable batteries into household
waste.

For EU countries only: According to the Directive 2012/19/EU on waste electrical and electron-
ic equipment and its transposition into national law, power tools that are no longer usable, and,
according to the Directive 2006/66/EC, defective or drained batteries must be collected sepa-
rately and disposed of in an environmentally correct manner.

Only for United Kingdom: According to The Waste Electrical and Electronic Equipment Regu-
lations 2013 (Sl 2013/3113) (as amended) and the Waste Batteries and Accumulators Regula-
tions 2009 (SI 2009/890) (as amended), products that are no longer usable must be collected
separately and disposed of in an environmentally friendly manner.
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Pictogrammes contenus dans ce document

Danger!

Ce pictogramme signale un risque de blessure pour les personnes.
Attention!

Ce pictogramme signale un risque de dommage matériel ou de préjudice pour
'environnement.

> Nécessité d’exécuter une action

>

Explication des symboles Inscriptions
c E Marquage de conformité UE

[H[ Marquage de conformité EAC

‘g Avertissement sur le risque de happement

ﬁ Avertissement de surface chaude
if Avertissement de risque de coupure
@ Lire le mode d'emploi
I

Marquage de mise au rebut DEEE
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1 Consignes de sécurité

1.1

Utilisation conforme aux dispositions

Les ROWELD P250-630B Premium CNC sont spécialement congues pour effectuer les sou-
dures des tuyaux en PE - PP et PVDF selon les données techniques. L'utilisateur est entiére-
ment responsable de tous dommages résultant d'une utilisation non conforme aux prescriptions.

1.2

Avertissements de sécurité généraux pour I’outil électrique

illustrations et les spécifications fournis avec cet outil électrique.

é AVERTISSEMENT! Lire tous les avertissements de sécurité, les instructions, les

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 électrique” dans les avertissements fait référence a votre outil électrique alimenté
par le secteur (avec cordon d’alimentation) ou votre outil électrique fonctionnant sur batterie
(sans cordon d’alimentation).

1)
a)

b)

f)

3)

b)

Sécurité de la zone de travail

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

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 poussieres ou les fumées.

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

Sécurité électrique

Il 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
électriques a branchement de terre. Des fiches non modifiées et des socles adaptés ré-
duisent le risque de choc électrique.

Eviter tout contact du corps avec des surfaces reliées a la terre telles que les tuyaux,
les radiateurs, les cuisiniéres et les réfrigérateurs. Il existe un risque accru de choc élec-
trique si votre corps est relié a la terre.

Ne pas exposer les outils électriques a la pluie ou a des conditions humides. La péné-
tration d‘eau a I'intérieur d’un outil électrique augmente le risque de choc électrique.

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.

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

Si l'usage d'un outil électrique dans un emplacement humide est inévitable, utiliser
une alimentation protégée par un dispositif a courant différentiel résiduel (RCD).
L'usage d'un RCD réduit le risque de choc électrique.

Sécurité des personnes

Rester vigilant, regarder ce que vous étes en train de faire et faire preuve de bon sens
dans votre utilisation de I'outil électrique. Ne pas utiliser un outil électrique lorsque
vous étes fatigué ou sous I'’emprise de drogues, de I’alcool ou de médicaments. Un
moment d’inattention en cours d’utilisation d’un outil électrique peut entrainer des blessures
graves.

Utiliser un équipement de protection individuelle. Toujours porter une protection pour
les yeux. Les équipements de protection individuelle tels que les masques contre les pous-
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f)
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siéres, les chaussures de sécurité antidérapantes, les casques ou les protections auditives
utilisés pour les conditions appropriées réduisent les 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 I'interrupteur ou brancher des outils
électriques dont I'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 contréle 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 poussiere 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 slre 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’utilisateurs 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'utilisation de I'outil électrique pour des opérations différentes de celles prévues peut don-
ner 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.

Entretien

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.

FRANCAIS



2 Données techniques

P250B P355B P500B P630B
Machine de base CNC SA/VA:
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 (mm)..........cccceeevrnene 150 ..o 150 200 ..o 200
Surfaces totales des vérins (Cm?) .........ccoceeeeenee 6,26 ........... 6,26.............. 14,13 .. 14,13
Dimensions principales:
Longueur (Mm) ..o 810 ... 795... 1300 ............. 1300
Largeur (MmM).....ccveeveeeecee e 485 ............ 600............... 900 ....ccoueenee 1060
Hauteur (Mm) ... 415............ 535 800 .....ccce..e. 920
max. Poids * (SAKG)..coveeerrreeereeeene e 59,0 ..o 80,2..cccccunen. 238,5............ 323,4
max. Poids * (VA KG)..ceeverereiereceeeseee e 61,3 .o 83,8

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

Raccordement électrique.........c.cccceeiieieiiieennns 230V......... 230 V... 400V, 3~...... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 48A 1,75 A 2,55 A
Puissance absorbée/-utile débitée (W)............... 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750....... 1770/110
Vitesse de rotation du moteur (min™).................. 660 ............ 726 ... 140..ccccenes 140
Vitesse de rotation a vide (min™) ........................ 85 . 66 .. 31 24
(disque de fraise)
Niveau de pression acoustique dB(A) Lpa | Kpa...82 | 3 ......... 8313 . 481 3. 5213
Niveau d’intensité acoustiquedB(A) Lwa | Kwa ....93 } 3 ......... 9413 ... 5913 633
POIAS (KG)..veeveereemeenieeiiesiesee e 15 e 224 ... B8 123
Elément thermique CNC SA/VA:
Raccordement électrique..........ccoceeviinieenennne. 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 de I'élément thermique (mm) .............. 300 .....c...... 380 ..o 540...cccciiuine 660

P0ids (SA/VAKG) -.cvereeeiiriieieiieesieee e 55/M13........ 9,1 i 32 49

Caisson de rangement CNC SA/VA:

P0idS (SA/VAKG) - eeeeeeeereeeeieeseeeee e 8,2/76....... 9,6 i 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B

Unité hydraulique:

Raccordement électrique..........ccocceeeiiiininiieenne 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 ......ceeiiiiieiiiiies 1905/1100

Débit de la pompe (I/min)................. ...4,5/54

Contenance du réservoir d’huile (1).. ...3,8

max. pression (bar)........ccocceeeeeneenieeneenieene 135 L 135

Huile hydraulique ..........cccooeiiiiiiiie e

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

Niveau de pression acoustique dB(A) Lpa | Kpa...62 | 3 ..oiiiiiiiiiiiiieeen 6813

Niveau d’intensité acoustiquedB(A) Lwa | Kwa....73 | 3 ..o 7913

o1 To R (o ) PSSP 33,7 38,2
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P250B P355B P500B P630B
Installation compléte:

Puissance connectée totale (KW) ........ccceecveeennee 32 43 T2, 11,7
Dimensions de la caisse de transport:

Longueur (IMM) ......oooiiiiiiieieeeeee e 1200 .......... 1200............. 2240.............. 2240
Largeur (mm) .
Hauteur (mm)
Pendant le travail le niveau de bruit peut dépasser 85 dB (A). Porter un casque de protection acous-
tique!

3 Fonctionnement de I'appareil

3.1 Description de I'appareil

Les ROWELD P250-630B Premium CNC sont des machines de soudage de bout a bout a élé-
ments chauffants avec module CNC pour la commande exacte, le respect et le stockage des
parametres de soudure selon la directive DVS (Association allemande de soudage), le transfert
de protocole via un raccord USB. Elles sont spécifiquement congues pour une utilisation en rela-
tion avec les chantiers et tout particulierement dans les tranchées de canalisation. Les machines
peuvent bien sur egalement etre utilisees dans des ateliers.

Il est possible de produire des raccords de tube - tube, des pieces 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
CNC, équipement de fraisage, élément thermique, caisson de rangement.

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

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

3.1.1 Machine de base A

1 Eléments de serrage mobiles 3 Piece 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  Arrétd'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 » 22  Prise de courant de la machine de base
L’unité hydraulique permet d’activer les fonctions de la soudeuse désignées par les symboles
suivants:

@ Touche groupe hydraulique Mise en marche et mise a I'arrét
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% 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
Appuyer sur la touche de validation et la machine « Mise a I'arrét » pour rapprocher les
éléments de serrage

Touche pour relacher la pression

Camp

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

Les machines a souder sont congues pour fonctionner a des températures ambiantes comprises
entre -10°C et +40°C.

Elles sont adaptées a une alimentation électrique stationnaire de 230 V 50/60 Hz et 400 V 50/60
Hz. En cas d'utilisation d'un générateur de courant, le soudeur doit vérifier la puissance néces-
saire auprés du fabricant du générateur.

' 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!

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 atmosphére 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 distance de la
zone de travail!

Contréler 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 'appoint d’huile HLP 46!

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

> B P>
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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!

= Branchez la prise réseau de l'installation de fraisage sur la prise (13), branchez celle de
I'élément de chauffage sur l'installation enfichable (16) et celle de la machine de base sur
I'installation enfichable (22).

= 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 l'interrupteur d’arrét d'urgence, un signal acoustique retentit et un point lumi-
neux apparait sur I'affichage (2).

Vérifier la date et '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.

[ \mormensercer |
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Si vous appuyer sur la touche GO alors qu‘aucune machine ne base n‘est raccordée, vous ver-

rez apparaitre le message suivant :

« Attention ! Aucune machine de base reconnue. Veuillez raccorder. »

Si, apres le branchement, le message d‘erreur continue a apparaitre, cela signifie que la con-

nexion est défectueuse. Vous avez toutefois la possibilié de souder en mode Premium et

d‘enregistrer les valeurs dans un journal (voir 3.2.4).

= Régler lalangue a la premiére mise en service, la langue par défaut est I'allemand. Pour
modifier, appuyer sur parameétres et passer a paramétre 2 avec OK.

Surface verin - B25mr
Diarnetre tube i - Sl

Ciameirs tube mas - 50mm
Course - 1E5)
largeur frai
Isrgeur plsque
L serie winite o
1P de serie chia 08gE52
LI de Serie ebavureur DRE2156 52

P -
HmE =T

— .
Sélectionner la langue désirée avec la touche fléchée et confirmer avec OK. Aprés 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 thermométrique.

Pour équilibrer la température de I'élément de chauffe, voir point 3.5.
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doit étre replacé dans le caisson de rangement prévu a cette effet immédiatement
aprés son utilisation!
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 machines
® 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
[ ]
>

f Risque de brilure ! L’élément thermique peut atteindre une température de 300°C et

marche (risques de détériorations)!

Saisir ou sélectionner le nom du soudeur « opérateur ».

Saisie

Mo
HNumerg

S

Societz executice

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.

Zeile 3

m
[ o ] v a
e

EXIT

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

PE 100 1
@ 160mm
s-9,5mm

4 SDR17 )

Zone circulzire 2491 e

= 47 kgim
Densie: 0856 e
Fression d'alignement. 10.Coar

=>» Sélectionner le tube désiré avec la touche fléchée et confirmer avec OK.
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= Dans le cas de liaisons tube/tube, les entretoises doivent étre enga-

4 PE100 P

Pressian sjust. angle - 13.Jbar souterrain
Pression e prechaufiage - 1 Sbar

Fression jonction - 13 2bar Crerge
Fression joaction 2- 0.Obar g
Hauteur bourrelet- 1.0mm

Durez de prechauffage - 118sec.
Temps de conversion - Bser
Termps montes 8N Rression - Bsec
Temps joncton - 1Brmin

Temps jancton - Omin
Termperat.re - 220°

Standard - OVS2207-T1-012005

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

4 PE100 P

Fression sjust. angle - 11 Joar
Pression e prechauiage - 1 Sbar
Fression jonction - 13 2bar
Fression joaciion 2- 0 Dhar
Hauteur bourrelet- 0.0mrm

Tormps de Conversian - Gsen
Terrps montes = pression - Bsec
“Termps joncton - 1Bmin

Temps jonction - Omin
Terrperanire - 220°C
Stancard - DVSEI07-T1-4/2008

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. & 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 diametre 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 uniquement 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.

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 doivent 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.

\_ROTHENBERGER

Processus de soudure

TEST / SERVICE

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

Lors du fonctionnement de la CNC, la commande a lieu via le PC tactile. Toutes les fonctions
hors de celle du PC tactile, y compris celle de la touche de marche / arrét (6), sont bloquées.
Le processus de soudure peut étre arrété a l‘aide de la touche de marche / arrét ou avec EXIT.
Le blocage de la touche est alors supprimé et le message correspondant apparait a I‘écran.

Processus de soudure

Processus de fraisage

Veuillez mettre le fraiseur
en ceuvre et le mettre

en marche La machine demarre a Iaide des touches flechées.

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

= Insérer, la fraise électrique entre les piéces 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!

= Mettez le dispositif de fraisage en marche en appuyant sur le champ textuel. 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.
Risque de blessure ! Garder une bonne distance de sécurité par rapport a la
& I'équipement de fraisage lorsqu’elle fonctionne et ne pas mettre les mains dans les lames
rotatives. N'actionner la fraise qu’apres I'avoir rentrée (position de travail) puis la remettre
dans le caisson de rangement prévu a cet effet. Le bon fonctionnement du commutateur
& de sécurité dans I'équipement de fraisage doit étre garanti a tout moment, afin d’éviter un
démarrage par inadvertance en dehors de la position de travail!
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= Les éléments de serrage se rapprochent automatiquement. La pression de fraisage peut
étre augmentée a l‘aide du bouton (4). Par défaut, possible jusqu’a 20 bar, la pression de
fraisage peut étre augmentée jusqu’a 50 bar, voir point 3.5.
Une pression de fraisage peut engendrer la surchauffe et 'endommagement du
A 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 qu’un copeau d’une épaisseur < = 0,2mm sort en continu de la fraiseuse, appuyez
sur le champ textuel. La fraiseuse est stoppée et les éléments de serrage se séparent.

Processus de soudure

Processus de fraisage ]

En cas de copeau continu,
veuil teindre

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

Avec EXIT, le programme saute au menu principal sans enregistrer

k< EXI

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

Processus de soudure

Veuillez retirer la fraiseuse
et la deplacer
pour mesurer la

pression de viscosite

= Appuyez sur le champ textuel pour rapprocher les pieces et entrainer la mesure de la pres-
sion de l'inertie.
La pression de traction mesurée s’additionne automatiquement a la pression d’adaptation, de
chauffage et de soudage.
Garder une bonne distance de sécurité par rapport a la machine. Ne pas se placer pas
é dans celle-ci et ne pas y mettre les mains. Tenir les autres personnes a distance de la
zone de travail!

Processus de soudure

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

déport et le parallelisme
des plans, puis demarrer

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

Pression de vi

Avec EXIT, le programme saute au menu principal sans enregistrer

= Vérifiez que les tubes sont bien positionnés dans les éléments de serrage, que les surfaces
de soudure aboutent de maniére planes, paralléles et axiales.

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).
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Attention! Les surfaces fraisées préparées pour le soudage ne doivent pas étre touchées
avec les mains et doivent étre exemptes de toute impureté!

3.2.3 Soudage

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

f Risque de coincement! Toujours respecter un écart sdr par rapport a la machine lors du
chine!

Processus de soudure

Le masque affiche la température de la plaque chauffante.

TR La barre d’affichage devient bleue si la température est trop basse et
[l A rouge si elle est trop élevée ; si la température se situe dans la zone
fermer la machine .

de consigne, la barre est verte.

La machine peut uniquement étre déplacée dans la zone verte.

= Elément thermique SA: Insérer le corps de chauffe dans la machine de base entre les deux
piéces a usiner et vérifier la position correcte de la plaque chauffante dans les encoches du
dispositif d‘extraction.

= Elément thermique VA: insérez I'‘élément de chauffage sur les deux logements de la ma-
chine de base et rabattez la plaque chauffante entre les tubes.

= Rapprochez la machine en appuyant sur le champ textuel. La pression d‘équilibre est auto-
matiquement réglée et maintenue.

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

[ Processus de soudure La barre de progression supérieure montre si la pression se trouve
Procsaniin i gamerd dans la zone de tolérance correcte (verte), dans la zone permise

. R—— (jaune) ou en dehors (rouge) de celle-ci. La pression effective apparait
ression de consigne: X.x bar N
Hauteur bourrelet - X.x mm dans |’aff|chage (2)
Lorsque hauteur bourrelet
atteinte, reduire pression
Amax. ;: X.x bar

Dés que la hauteur nécessaire du cordon est atteinte de maniére homogéne sur I'ensemble de
la superficie des deux tubes, la pression est automatiquement relachée et le processus de
chauffage débute.

Processus de soudure

’ Prechauffage

Prechauffage
Pression de consigne max: & 5b:

Temps de prechauffage

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

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

= Une fois cette durée écoulée, les piéces se séparent automatiquement, I'élément de chauf-
fage SA doit étre retiré et / ou I'élément de chauffage VA est automatiquement basculé vers
I‘extérieur. Les piéces sont rapprochées.
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Processus de soudure

T
g Conversion 1
Mettre position et retirer

Ia plaque chauffante
puis se deplacer

Mise en pression
Augmenter Ia pression
usqu'a pression jonction

Consigne : 15,3bar

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

La barre de progression supérieure montre si la pression se trouve
dans la zone de tolérance correcte (verte), dans la zone permise
(jaune) ou en dehors (rouge) de celle-ci. La barre inférieure affiche la
durée. La pression effective apparait dans I'affichage (2) et la durée de
soudage t4 restante dans I'affichage (9).

La pression est automatiquement surveillée et réglée. 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

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.
Transmission de journal:
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Il peut étre enregistré dans le menu journaux avec OK pour autant
qu’une clé USB soit connectée. Ensuite, la fenétre se ferme automa-

Veuillez connecter la cle

USB el appuyer sur la thuement.
touche OK. Tous les
journaux y seront
alors coples

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

Tous les parametres de soudage sont indiqués dans les tableaux de soudage ci-joints.

3.2.4 Soudure en mode Premium

N° journal 6
PP 250 x 14,8mm

ATTENTION !

La machine de
base n'a pas été
détectée. Veuillez la
raccorder

= Appuyer sur la touche du mode Premium.

Veuillez saisir la température

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

Saisie

Température incorrecte,
nouvelle saisie

FlG

Processus de soudure

Processus de

Veuillez mettre le fraiseur

en ceuvre et le mettre

P La machine déemarre a I'aide des touches fléchées.

L Avec EXIT, le programme saute au menu principal sans enregistrer.
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= Insérer, la fraise électrique entre les piéces a souder.
= P250-355B: Allumer le moteur de la fraiseuse et bloquer linterrupteur.

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.
Risque de blessure ! Garder une bonne distance de sécurité par rapport a la
& I'équipement de fraisage lorsqu’elle fonctionne et ne pas mettre les mains dans les lames
rotatives. N'actionner la fraise qu’apres I'avoir rentrée (position de travail) puis la remettre
dans le caisson de rangement prévu a cet effet. Le bon fonctionnement du commutateur
A de sécurité dans I'équipement de fraisage doit étre garanti 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.
Une pression de fraisage peut engendrer la surchauffe et 'endommagement du
A 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

En cas de copeau continu,
veuille indre

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

Avec EXIT, le programme saute au menu principal sans enregistrer
Is< ext ]

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

Processus de soudure

Pression de viscosi

llez retirer la fraiseuse
et la deplacer
pour mesurer la
pression de viscosite

= Rapprocher les pieces 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

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

Pression de viscosite: X bar
[ k< EXT |
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= 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 l'outil de serrage.
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 distance de la
zone de travail!

Processus de soudure

Controle optique | Avec la touche fléchée, le programme retourne a « Mesure pression
Veuillez verifierle | viscosité »

déport et le parallelisme
des plans, puis demarrer

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

Avec EXIT, le programme saute au menu principal sans enregistrer

= Vérifier que les surfaces de soudage sont planes, paralléles et alignées dans '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 touchées
avec les mains et doivent étre exemptes de toute impureté!

Processus de soudure Premium:
f Risque de coincement! Toujours respecter un écart sdr par rapport a la machine lors du

rapprochement des outils de serrage et des tubes. Ne jamais se placer dans la ma-
chine!

Processus de soudure

Le masque affiche la température de la plaque chauffante.

TSt La barre d’affichage devient bleue si la température est trop basse et
plague chauffante et rouge si elle est trop élevée ; si la température se situe dans la zone
fermer la machine .

de consigne, la barre est verte.

Plaque chauf. trop froide: 0°C
208

= 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 régle 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

l‘utilisateur » apparait. La pression est interrompue et les paramétres de soudage sont enregis-

trés. Validez le message par OK. Le programme passe au menu principal.
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Processus de soudure La barre de progression supérieure montre si la pression se trouve

Processistanignoment] dans la zone de tolérance correcte (ver_te), dans Iz_a zone pe_rmise _
Bo— " (jaune) ou en dehors (rouge) de celle-ci. La pression effective apparait
Pression de consigne: X.x bar

Hauteur bourrel X mm dans |'af‘ﬁchage (2)
Lorsque hauteur bourrelet
atteinte, reduire pression
A max. : X.x bar

= 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 ]

Prechauffage
Pression de consigne max: 6,5bar]

Temps de prechauffage

EXIT

= 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 piéces a usiner, retirer le corps
de chauffe et rapprocher les extrémités des pieces a usiner.

Processus de soudure

Conversion

Conversion
Mettre position et retirer
la plaque chauffante.
puis se deplacer

= Juste avant le contact des extrémités des piéces (env. 1 cm), arrétez le rapprochement en
relachant les touches et appuyez a nouveau immédiatement. La pression augmente linéai-
rement a la pression de soudage correspondante.

Processus de soudure

T
i Mise en pression
Aumentel la resslon
jusqu'a pression jonction
conslne :15,3bar

Lorsque la pression de soudage est atteinte, le programme saute automatiquement au soudage
et la minuterie t4 démarre.
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[_Processus de soudure | La barre de progression supérieure montre si la pression se trouve
dans la zone de tolérance correcte (verte), dans la zone permise

P " (jaune) ou en dehors (rouge) de celle-ci. La barre inférieure affiche la
durée. La pression effective apparait dans I'affichage (2) et la durée de
soudage t4 restante dans I'affichage (9).

Processus de jonction
Temps jonction consigne :13:00 min

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 systeme 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

rocessus 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.
Transmission de journal :

Il peut étre enregistré dans le menu journaux avec OK pour autant qu’une
clé USB soit connectée. Ensuite, la fenétre se ferme automatiquement.

Veuillez connecter la cle
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 parametres de soudage sont indiqués dans les tableaux de soudage ci-joints.
3.2.5 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.
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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.
' Attention! Protéger les raccords contre les impuretés!

[ ]
3.3 Exigences générales

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

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 parametres de soudage nécessaires comme la température, la force et la durée sont
indiqués dans les directives DVS 2207 les plus récentes, 1ére, 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 parameétres 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?2, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Régler les paramétres

Régler les paramétres avec I'autorisation « Soudeur » :

= Appuyer env. 3 sec, sur le bouton rotatif (4), jusqu‘a ce que P001 clignote dans I'affichage
supérieur (2).

= Sélectionner les parameétres désirés de PO01 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 'autorisation « Maitre »:

= Appuyer sur le bouton rotatif env. 6 sec. (4), en premier, le parameétre 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 premiére mise en service, le code peut étre modifié a volonté de-
puis le paramétre P100).

= Sélectionner les paramétres 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 parametre reclignote dans I'affichage supérieur(2).
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= Appuyer sur la touche de validation du menu (10) pour terminer, les valeurs s’enregistrent.

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

paramétres 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 apres |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:

0 - aucune,

1 — lorsque la fraiseuse fonctionne, I‘élément de chauffage est hors service, (Réglage d'usine)
2 — lorsque le moteur hydraulique fonctionne, I‘élément de chauffage est hors service,
3 - lorsque t4 fonctionne, I'élément de chauffage est hors service.

3.6 Régler I‘heure et la date

\_ROTHENBERGER

160 % 9,5mm
PE 100]

AN
PROTOCOL

TEST / SERVICE

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

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

= 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 ! Vérifieza AM / PM ! 1:58:09 PM = 13:58:09 /
1:58:09 AM = 01:58:09

= Confirmer avec « Apply » et « OK ». Fermer le panneau
de contréle avec X.

= Appuyer sur les touches « Start » et « Run »
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= Saisir reboot sur le clavier et appuyer sur « OK »,
I'ordinateur redémarre

11215]4]5]61716]0]0]-|-|e]
afwle]r [ty uli]o]p]
[als[d[[oIn];]

BoGa 0o

3.7 Créer ou sélectionner la configuration de la machine

| setting1 ]
4 P250B »

Surface verin - 626mme
Diametre tube min. - 0mm
Diametre tube max. - 250mm

Course - 166mm
largeur fraiseur - 63mm

largeur plague Chauffante - 20mm
GO N"'serie unite de base -
N° de serie chauffage - 089652-65
N de serie ebavureur -0852158-32
PROTOCOL

La configuration de machine désirée peut étre sélectionnée avec la touche fléchée.
Démarrer le no suivant, par ex. 2, pour créer une nouvelle configuration.
Setting 1

0123-123-4

Surface verin - 626mm?
Diametre tube min. - 80mm
Diametre tube max. - 315mm
Course - 186mm

largeur fraiseur - B4mm

Iargeur plague Chauffante - 20mm
N

N° de serie chauffage - AB...T.
N* de serie ebavureur -

(AlBICTDTETF G
DODEEONN

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 Messages d’erreur

Généralités:

Message d’erreur Dépannage

Aprés le fraisage, au moment de la mesure de pres- |1) Ouvrir la fenétre ,TEST/SERVICE®,
sion de trainage, la machine de base remonte plutét |contréler la ,Position®, doit étre < 10

que de longer ou ne se déplace pas 2) Régler la position du systéme de
mesure de course a l‘aide du programme
~Premiere Mise en Service"

L‘élément chauffant ne chauffe pas Controler la puissance électrique du
générateur
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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
valeur de référence avec la valeur réelle,

Code 2 Pression d*harmonisation trop o - %
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 Deuxieme 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
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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

ERRS5 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, controler le

réglage, remplacer le capteur

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

réglage, remplacer le capteur

4 Entretien et révision

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

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

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 détergent avec un Teneur en éthanol > 99,8 % (selon DVS 2207) (seulement
quand I'élément thermique est froid).

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

Pour éviter des défaillances de fonctionnement, I'unité hydraulique doit étre vérifiee 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.

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
raccordés.

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

Il 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.

point de service apres-vente homologué, conformément a DVS 2208. Le cycle de

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

contrdle devrait étre raccourci pour les machines soumises a une sollicitation supé-
rieure a la moyenne!

5 Accessoires

Vous pouvez trouver les accessoires appropriés dans le catalogue principal ou sur
www.rothenberger.com
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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 pieéces de rechange auprés de votre revendeur spécialisé ou
RO SERVICE+ online: 7 + 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491

P4 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).

E Ne jetez pas les outils électroportatifs et les accus/piles avec les ordures ménagéres !

—
Pour les pays européens uniquement: Conformément a la directive européenne 2012/19/UE
relative aux déchets d’équipements électriques et électroniques (DEEE) et sa transposition dans
le droit national francais, les outils électroportatifs devenus inutilisables et conformément a la di-
rective 2006/66/CE les piles/accus défectueux ou usagés doivent étre mis de coté et rapportés
dans un centre de collecte et de recyclage respectueux de I'environnement.

Valable uniquement pour la France :

. A DEPOSER A DEPOSER
Cet appareil, EN MAGASIN  EN DECHETERIE

ses accessoires,

et batterie
se recyclent

Points de sur www.quefaired, dechets.fr
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ﬁ Peligro!
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' Atencién!
® Este simbolo avisa de que hay peligro de causar dafios materiales o medioambientales.
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1 Indicaciones de seguridad

1.1 Utilizacion exclusiva con los fines especificados

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

1.2 Advertencias de peligro generales para herramientas eléctricas

ADVERTENCIA! Lea integramente las advertencias de peligro, las instrucciones,
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 lesién 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 iluminacién
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 moviles. 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 utilizaciéon de un cable de pro-
longacién adecuado para su uso en exteriores reduce el riesgo de una descarga eléctrica.

f) Sifuese 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.

b) 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 aplicacion de la he-
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f)

f)

5)

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 conexidn/desconexién, 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 permitira controlar mejor la herramienta eléctrica en caso de presen-
tarse una situacion 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 moviles. 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,
aseglrese 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 méviles 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 empunaduras y las superficies de las empunaduras secas, limpias y li-
bres de aceite y grasa. Las empufaduras y las superficies de las empufiaduras resbaladi-
zas no permiten un manejo y control seguro de la herramienta eléctrica en situaciones im-
previstas

Servicio
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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 CNC SA/VA:
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 presion max. grupo hidraulico
Carrera max. cilindro (mm) ........cccceceeneernnene 150 i 150, 200 ... 200
Superf. cilindro en total (cm?)..........cccceeeiieennee 6,26 ........... 6,26.............. 14,13 ........... 14,13

Medidas principales:
Longitud (mm)
Anchura (mm)
Altura (mm).........

Peso max.* (SA kg)
Peso max.* (VAKG) ..oooeeieiiniiiieeeeeeeeen 61,3 .o 83,8

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

Conexion eléctrica .........ccovverervecereeeeen 230 V......... 230 V............ 400V, 3~ .....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 4,8A 1,75 A 2,55 A

Potencia absorbida / -0til (W) ........cccovveenenen. 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110

RPM motor (Min™) ......ccoeieiiireieeeeeend 660............. 726 ..o 140 140

RPM en vacio disco fresador (min™) ............... 85. i 66 ... 31 s 24

Nivel de presion sonora dB(A) Lpa | Kpa........... 8213.......... 8313 .. 481 3. 5213

Nivel de potencia acustica dB(A) Lwa | Kwa .....93 | 3.......... 9413 .t 5913 . 633

PESO0 (KG) «veeveeiiniieieniiee e 15 s 224 ... 68 123

Elemento calefactor CNC SA/VA:

Conexion eléctrica ........cccovvervrvecereceseen 230 V......... 230 V..o 400 V............ 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...cciienne 540....cccueee. 660

Peso (SAIVAKG) ..eeeeieeeieeeseceee e 5,5/13......... (15 I 32 49

Caja de ajuste CNC SA/VA:

Peso (SAIVAKG) ..ccoviieeeeiieeeneeeee e 8,2/76 ....... 9,6..cciiiins 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B

Grupo hidraulico:

Conexion eléctrica ........ccoevverereeiiniecieeee 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-417 A

Potencia absorbida / -0til (W) ........ccoovreenennen. 880/550 ..o, 1905/1100

Caudal de bomba (I/min) .......cccccoeeiiiiiniiine 2,2/ 2,6 e 4,5/ 5,4

Contenido tanque de aceite (I)..........cccoeeveenne. 10T s 3,8

Presion max. (bar) .......cccccceeiiiiiiiiciieeeen 135 135

Aceite hidraulico ..........cccoeieiiiiiieiiie e, HLP — 46 (no.: 53649)

Medidas (LXANXAL MM)......cocovriiiniiniieneeae. 540 x 310 x 433........ceees 540 x 310 x 433

Nivel de presion sonora dB(A) Lpa | Kpa ........... 6213 ) 683

Nivel de potencia acustica dB(A) Lwa | Kwa ....73 | 3 ..o 7913

PeSO (KG) «nvverreeiieeieeiie e 33,7 e 38,2
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P250B P355B P500B P630B
Longitud total:

Consumo nominal total de corriente (kW) ....... 3,2 i, 43 T2, 11,7
Medidas de la caja de transporte:

Longitud (MM)......ccooviieiiiieiece e 1200........... 1200 ............. 2240............. 2240
Anchura (mm) ....1300... ... 1300
Altura (Mmm) ...ooeevenierereceneeeneneeneseeeene 900000000900 e 1500............. 1500

El nivel sonoro durante el trabajo puede sobrepasar 85 dB (A). jUtilizar protector auditivo!
3 Funcién del aparato

3.1 Descripcion del aparato

Las maquinas ROWELD P250-630B Premium CNC son maquinas para soldadura a tope con
elemento calefactor. Incorporan un moédulo CNC homologado que controla y almacena con
exactitud los parametros de soldado, segun la directiva de la DVS (asociacién alemana de la
soldadura y procesos relacionados), y la transmision de protocolos a través de una conexiéon
USB especialmente concebida para su aplicacion en obras, en este caso en zanjas para tube-
rias. Naturalmente las maquinas tambien 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, grupo hidraulico con médulo de CNC, instalacion
fresadora, elemento calefactor, caja de ajuste.

ROWELD P250B Premium CNC: Al soldar codos de tubo del diametro max. de la maquina con
curvas de unidn estrechas se debera utilizar la parte superior de la herramienta de sujecion bi-
selada adquirible como accesorio.

ROWELD P500-630B Premium CNC: Para elevar y expulsar la fresadora y el elemento calefac-
tor 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
3.1.2 Grupo hidraulico ]

1 Tecla de modo automatico 12  Tecla de temporizador

2 Indicador de presién 13  Tomacorriente del dispositivo de fresado

3 Tecla de bajar presion 14  Manguito de acoplamiento rapido

4 Botén 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 calefacciéon 18 Parada de emergencia

8 "Abrir" maquina 19 PC tactil

9 Indicador de temperatura y tempo 20  Tubuladura de relleno de aceite con varilla de

sonda
10 Tecla de liberacion 21  Conexion USB
11 "Cerrar" maquina 22 Dispositivos enchufables de la maquina base

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

@ Tecla de encendido y apagado del grupo hidraulico

\(ROTHENBERGER

ESPANOL 79



80

-~ Pulsando la tecla ,Calefacciéon® 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-
trard de nuevo el valor real

@ En el botén giratorio se ajusta la presién de fresado, adaptacién, precalentamiento

y ensamblado, el valor se mostrara en el indicador ,Presion®. Tres segundos después

del ajuste se mostrara el valor real. Al presionar el botdn giratorio se muestran y ajustan

los parametros de servicio

Para juntar los elementos de sujecién, 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 liberacién

y la tecla de fresado. La presion se ajustara automaticamente a 10 bar y podra elevarse
con el botdn giratorio hasta un maximo de 20 bar. (En casos especiales de aplicacion
como, por ejemplo, con inclinacién, es posible ajustar la presion 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 botdn giratorio es posible ajustar el
tiempo t4 en minutos. Mediante un pulsado breve del botén de cronémetro, cuando se
ilumina la indicaciéon de crondmetro t1 o t2, el cronémetro se inicia manualmente
Mediante el pulsado de la tecla “Automatico” se controla, y en caso necesario se regula,
la presién ajustada durante el calentamiento (cronémetro t1 activo) y el proceso de
soldadura (cronémetro t4 activo)

[.s4 Tecla de liberacién para la confirmacién de los parametros de servicio

=4
=2t

3.2 Instrucciones de manejo

Las soldadoras son aptas para funcionar a temperaturas ambiente entre -10 °C y +40 °C.
Son adecuadas para una alimentacion eléctrica estacionaria de 230 V 50/60 Hz y 400 V 50/60
Hz. Si se utiliza un generador de corriente, el soldador debe aclarar la potencia necesaria con el
fabricante del generador.
' La maquina soldadora sélo debe ser manejada por especialistas debidamente cualifica-
dos e instruidos segun DVS 2212 parte 1!

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 maqui-
na 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 afiadir aceite
hidraulico HLP 46!

El grupo hidraulico sélo se tiene que transportar y colocar en posicién horizontal. {Si se
inclina, saldra aceite por el tapdn de ventilaciéon 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 bloqueada!

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

Proteger los acoplamientos rapidos de la suciedad. jSustituir inmediatamente los acopla-
mientos in estancos!

= Conecte el enchufe del dispositivo de fresado en la toma de corriente (13), el enchufe del
elemento calefactor en la caja de distribucion (16) y el enchufe de la maquina base en la ca-
ja de distribucion (22).

= Conectar la clavija de alimentacién del grupo hidraulico (17) a la alimentacién 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 continuacion se escuchara una sefial 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.

\_ROTHENBERGER

Proceso de soldeo

Project

[ omerum |
[ tum cecoraon |
| pipe

T oww |
e
[ sosaoran |

TEST / SERVICE

Cuando pulse la tecla GO y la maquina base no esté conectada, se mostrara el siguiente aviso:
jAtencion! No se ha detectado la maquina base. Por favor, conéctela.

Si conecta la maquina y tras ello contintia apareciendo el aviso de error, la conexion esta defec-

tuosa. Aun asi existe la posibilidad de soldar y aplicar los protocolos poniendo la maquina en

modo Premium (consulte el punto 3.2.4).

= 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.

| settingt | Setting 2

] P2508 »

|Superficie do cilindro - 626mm?

Diametro minino del tubo - 90mm

Diametro maximo del tubo - 250mm

Carrera - 166mm

\Ancho fresa - B3mm

\Ancho placa calefactora - 20mm

(Num. de serie udad. basica -

Num. de serie calefaccion - 089652-65

Num. de serie fresa -0852159-32 2 o )
S stancy o
Mol °©

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).

=>» conectar 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 regulacion 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.
f iPeligro 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!

\(ROTHENBERGER

ESPANOL 81



82

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 direccién de giro! De fabrica,
las maquinas estan fijadas para girar hacia la derecha. Abrir o cerrar la maquina basica
® con grupo hidraulico. Si no se produce ninglin movimiento, conmutar el inversor de fase
de la clavija de alimentacién con las herramientas adecuadas!

' Nota: Si la direccién de gro es incorrecta no conectar el sistema hidraulico (riesgo de
(
>

destruccion)!

Introducir o seleccionar el nombre de soldador ,Operator”.
el soldador Introduccion
Nombre

Numero

Empresa encargada

COMPANY

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.

4 Nr. 1 >

Introduccion

TA]B]C
(HTTTTK[TTMIN]
[o[rlaq] T

Supervision de soldeo

o ] z

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.
| Seleccionartubo |
4 PE 100

4 9160mm )

4 SDR17 )

Superficie anular. 44.91 cm?

Densidat

=> Seleccionar el tubo deseado con las teclas de flechas y confirmar con OK.
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Seleccionar tubo
T

Presion de compensacion - 13.2bar subterraneo |>
Presion de calentamiento - 1 8bar i |
Presion de fusion - 13 2bar o K

Presion de fusion 2 - 0.0bar
Tiempo de calentamiento - 118seg L .}
Tiempo de cambio - Bseg
Tiempo establ. pres fusion - Bsey
Tiempo de fusion - 16min
Tiempo de fusion 2 - Omin
Terperatura - 220°C

Estandar - DVS2207-T1-8/2005

‘
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.

Charge

Introduccion

Seleccionar tubo

Presion de compensacion - 13 2bar
Presion de calentamiento - 1 8bar
Presion de fusion - 13.2bar

Presion de fusion 2 - 0.0bar

Atura de reborde - 2.0mm

Tiemp:
Tiempo de cambio - seq
Tiempo establ. pres fusion - 8seg
Tiempo de fusion - 1Bmin
Tiempo de fusion 2 - Omin
Temperatura - 220°C

Estandar - DVS2207-T1-8/2005

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.

Bei P500-630B: Para elevar el dispositivo fresador y el elemento calefactor utilizar el dispositivo
de elevacion 53410 (P500B) 6 53323 (P630B) u otro util adecuado.

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 laton 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 diagonalmen-
te!

Dos elementos tensores sujetan los tubos.
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= 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, serd necesario desmontar el dis-
positivo de extraccion del elemento calefactory.

= P500-630B: En conexiones tubo - pieza de empalme los elementos distanciadores se debe-
ran girar y encastrar en el elemento tensor del centro
Atencion: jLos elementos distanciadores no se deben montar desplazados diagonalmen-
te!

= 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.

\_BOTHENBERGER

Proceso de soldeo

lum. de cor
bipe
Charge

soleado / si

PROTOCOL

En la pantalla final se pueden realizar las ultimas modificaciones haciendo clic sobre los puntos
correspondientes y confirmando con GO.

En el modo de funcionamiento CNC la maquina se controla con el panel tactil. Todas las funcio-
nes que no se controlan desde el panel tactil, como las teclas de encendido/apagado (6) estan
bloqueadas.

El proceso de soldadura se puede interrumpir con las teclas de encendido/apagado o la tecla
SALIR. En tal caso, se desactiva el bloqueo del teclado y se muestra el aviso correspondiente
en la pantalla.

Proceso de soldeo

Inserte la fresa y active

Slisad 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 bloguear el interruptor.

P500-630B: jControlar los sentidos de giro! De fabrica salen las maquinas conectadas en
giro a la derecha!

= Toque el campo de texto para activar el dispositivo de fresado. Los discos de la cepilladora
deben moverse en la direccién de corte, en caso contrario conmutar el inversor de fase en
la clavija de alimentacion con las herramientas adecuadas.
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durante el funcionamiento y no agarrar las cuchillas en rotacion. Activar la fresadora
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!

= Los elementos de sujecion se colocan automaticamente. La presion de fresado se puede
aumentar con el botdn rotativo (4). La presién de fresado puede ajustarse de forma estan-
dar hasta 20 bar, aunque puede elevarse hasta 50 bar (véase apdo. 3.5).
Una presién de fresado demasiado alta puede provocar un sobrecalentamiento y
dafos en el accionamiento de fresado. En caso de sobrecarga o parada del acciona-
miento de la fresa subir la maqguina y reducir la presion (v. a. 3.5)!
= Cuando la fresa genere de forma ininterrumpida virutas con un grosor de < = 0,2 mm, toque
el campo de texto. El dispositivo de fresado se detendra y se soltaran los elementos de su-
jecion.

; iPeligro de lesiones! jMantener una distancia de seguridad respecto a la maquina

Proceso de soldeo

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

Desmonte la fresa
y cierre para
presion de arrastre

= Toque el campo de texto. Las piezas se juntaran y se medira la presion de arrastre.
La presién de arrastre medida se afiadira automaticamente a la presién de adaptacion, calen-
tamiento y ensamblado.

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

Proceso de soldeo

[ Comprobacion visual ] Con las flechas el programa regresa a "Medici. presion arrastre”

Compruebe el desplazam.
Y el paralelismo y abra
la maquina

Con las flechas el programa retrocede hasta "Inserte la fresa..."

Con EXIT, el programa vuelve al menu principal sin guardar

= Asegurese de que los elementos de sujecion amarren firmemente los tubos y de que las
superficies de soldado estén correctamente alineadas con respecto a los tres planos.
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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).
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!

Procesa de soldeo En esta mascara se muestra la temperatura de la placa de calenta-
miento.
Inserte la placa . ) L,
calefactora y clerre La barra de indicacion 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.
La maquina solo puede trabajar por la zona de referencia verde.

EXIT

= Elemento calefactor SA: 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.

= Elemento calefactor VA: Monte los elementos calefactores en las dos tomas de la maquina
base y coloque las placas calentadoras entre los tubos.

= Toque el campo de texto para juntar la maquina. La presion de compensacioén se ajustara y
se mantendra automaticamente.

Ahora se guardaran todos los parametros de soldadura y se activara el registro de protocolos.
Proceso de soldeo La barra superior de progreso indica si la presion se encuentra en el

umbral correcto (verde) o en el urr_1bra| _de toleranc_ig permitido (amari-

. " llo) o fuera del umbral de tolerancia (rojo). La presion real se muestra

en el indicador (2).

Cuando alcance altura de

reborde reduzea presion
amax. X.x bar

me activado

Una vez aplicado correctamente el cordon necesario por todo el diametro de ambos tubos, la
presioén se reducira automaticamente y comenzara el proceso de calentamiento.

Proceso de soldeo

=> 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 sefal.
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=> Alfinalizar el tiempo de calentamiento, las piezas se uniran automaticamente. El elemento
calefactor SA debe retirarse, es decir, que el elemento calefactor VA gira automaticamente
y se juntan los extremos de las piezas.
Proceso de soldeo
[ comve
Cambie 1
Abrir y extraer la

placa calefactora,
cierre la maquina

Establezca la presion
Aumentar la presion hasta
la presion de fusion

Teol b

Al alcanzarse la presion de union, el programa pasa automaticamente al proceso de unién 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).

La presién se comprueba automaticamente y, a continuacion, se regula. Si es necesario volver
a bombear frecuentemente de forma exagerada (alta pérdida de presion), revisar el sistema hi-
draulico.

= 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

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.

=> Abrir la maquina basica. La maquina esta ahora preparada para el siguiente ciclo de solda-
dura.
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Transmisién de protocolos:

En el apdo. ,Protocolos” se pueden guardar si estd conectado una
memoria USB. A continuacién, la ventana se cierra automaticamente.

Conecte la memorla
USB y pulse OK. Todos
los informes se copiaran

ala USB.

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 Soldado en modo Premium

I Proceso de soldeo
Proyectos

NGm. de cordén 1
PP 250 x 14,8mm

iPRECAUCION!
No se ha detectado
una maquina base.
Conéctela

[ Premium - modus EXIT |

= Pulse la tecla Soldado en modo Premium.

Introducir temperatura

°C
(AlB]

= Introducir la temperatura ambiente y confirmar con la tecla Enter. Si no se ha introducido co-
rrectamente la temperatura, aparece:
Introduccion

La temperatura no es correcta,
nueva introduccion

EXIT
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Proceso de soldeo

Inserte la fresa y active

Slssece Con las teclas de flecha, la maquina avanza.

o Con EXIT, el programa vuelve al menu principal sin guardar.

| e EXIT
= 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 direccion 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 fresadora
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 instalacion fresadora tiene que estar garantizada en todo momento para
evitar un arranque fortuito fuera de la maquina!
= Juntar los elementos de sujecion (pulsar las teclas 10 + 11). Ajustar la presion de fresado
con el botdn giratorio (4). La presion de fresado puede ajustarse de forma estandar hasta
20 bar, aunque puede elevarse hasta 40 bar (véase apdo. 3.5).
Una presién de fresado demasiado alta puede provocar un sobrecalentamiento y
A dafos en el accionamiento de fresado. En caso de sobrecarga o parada del acciona-
miento 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 sujecion (pulsar teclas 10 +
8).

Proceso de soldeo

Si cirula viruta

desactive

lafresa Con las flechas el programa retrocede hasta "Inserte la fresa..."

Con EXIT, el programa vuelve al menu principal sin guardar

[ k< ExT |

= Esperar hasta que los discos de la cepilladora se detengan. Extraer el dispositivo de fresa-
do de la maquina bésica y depositar en la caja de almacenamiento.

Proceso de soldeo

i Presion de arrastre

Desmonte la fresa

y cierre para
presion de arrastre

k< EXIT

= Juntar las piezas de trabajo con menos presion (pulsar las teclas 10 + 11) y ajustar la pre-
sién de arrastre con el boton giratorio (4).
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Proceso de soldeo

Ppresion de arrastre

Medici. presion arrastre
en curso.
Pulse la pantalla
para aplicar el valor

= Cuando la maquina se desplaza lentamente, pulsar la pantalla. La presion de arrastre me-
dida se afadira automaticamente a la presién 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.
Mantener una distancia de seguridad respecto a la maquina; no apoyarse en la maqui-
na ni agarrarla. Mantenga a otras personas apartadas de la zona de trabajo!

Proceso de soldeo

"

Con las flechas el programa regresa a "Medici. presién arrastre

Compruebe el desp

Y el paralelismo y abra
la maquina

Con las flechas el programa retrocede hasta "Inserte la fresa..."

Presion de ar~~ae: 6. ar

| 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).

Observe! Las superficies fresadas, preparadas para la soldadura no deben tocarse con
las manos y tienen que estar completamente limpias!

Proceso de soldado en el modo Premium:

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!

Proceso de soldeo En esta mascara se muestra la temperatura de la placa de calenta-
miento.
Inserte la placa . . .
calefactora y cierre La barra de indicacion 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.

Placa calefactora muy fria: 0°C

EXIT

= 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 presién de compensacién se ajustara automaticamente y la presion se
mantendra.

Ahora se guardaran todos los parametros de soldadura y se activara el registro de protocolos.
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Si el proceso de soldadura se interrumpe con EXIT, aparece el mensaje ,Suspension 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.

Proceso de soldeo La barra superior de progreso indica si la presiéon se encuentra en el
umbral correcto (verde) o en el umbral de tolerancia permitido (amari-
. " llo) o fuera del umbral de tolerancia (rojo). La presion real se muestra

Altura de reborde X.x mm en el indicador (2)

Cuando alcance altura de
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
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 sefal.

= 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.

Proceso de soldeo

[ canie
i Cambie

Abrir y extraer la
Pplaca 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 la presion hasta
la presién de fusion

Teorica: 15,3bar

Al alcanzarse la presion de unién, el programa pasa automaticamente al proceso de unién y el
temporizador t4 se inicia.
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Proceso de soldeo 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 presioén real se muestra en el indicador (2) y el
tiempo de unién restante en el indicador (9).

Atencién: Mantener pulsadas las teclas de ,Liberacion” (10) y de ,Cerrar maquina“ (11)
hasta que se alcance la presion de unién, a continuacion, el sistema hidraulico se desco-
nectara 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 sefial y se purga automaticamente la presion.

Proceso de soldeo

Soldeo completo

= Terminar el menu de soldadura con OK.

= Purgar la presién completamente con la tecla (3).

= Soltar y extraer las piezas de trabajo soldadas.

= Abrir la maquina basica. La maquina esta ahora preparada para el siguiente ciclo de solda-
dura.

Transmisién de protocolos:

En el apdo. ,Protocolos” se pueden guardar si estd conectado una

memoria USB. A continuacién, la ventana se cierra automaticamente.

Conecte la memoria
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.
3.2.5 Puesta fuera de servicio

= Desconectar el grupo hidraulico con la tecla (6).
iDejar enfriar el elemento calefactor o almacenarlo de manera que no inflame materia-
les 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.
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El grupo hidraulico sélo se debe transportar y colocar en posicién horizontal. jSi 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!

[ ]
3.3 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, presion 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 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Disseldorf, 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 compensacion y
de unidn se calcularon segun la férmula siguiente:
Presién 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*:

= 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 boton giratorio (4) y el valor (pre-
determinado) parpadeara en la pantalla inferior (9).

=> Ajustar el valor con el boton 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.

Ajustar los parametros con los permisos de ,,Maestro*:

= Pulsar el botén giratorio (4) de forma prolongada (aprox. 6 seg.). Primero parpadeara el pa-
rametro P001 en la pantalla (2), después ,CodE" y en la pantalla inferior (9) parpadeara el
cursor en la primera posicion.

= Introducir el cédigo con el botén giratorio (4) y pulsar brevemente el botén giratorio (4) (c6-

digo = 8001 — en la primera puesta en servicio el codigo puede modificarse con el pardme-

tro P100).

Utilizar el botén giratorio (4) para seleccionar los parametros deseados, PO01 a P114. Si

desea ajustar o visualizar un valor, pulsar brevemente el boton 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 liberacién (10), los valores se almacenaran.

N7

ESPANOL \(ROTHENBERGER



Nombre del [Denominacion Prede- |Unidad min. [max. Autorizacién
parametro termina-
do

P001 Tiempo restante de la funciéon |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 tedrico 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

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

N

Ajuste de la fecha

\_ROTHENBERGER

160 x 9,5mm
B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

la hora

= Cerrar el programa haciendo clic en la esquina superior izquierda.
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= Pulsar ,Start, ,Setting” y después ,Control panel“.

Desaparecera la barra de inicio, aunque puede visualizarse
pulsando en la esquina inferior izquierda.

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

= 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

= Confirmar con ,Apply“y ,OK". Cerrar el panel de control
con X.

= Pulsar las teclas ,Start” y ,Run®
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= Introducir ,reboot” en el teclado que aparecera y pulsar
,OK", el PC se reiniciara

11215]4]5]61716]0]0]-|-|e]
afwle]r [ty uli]o]p]
[als[d[[oIn];]

BoGa 0o

| setting1 ]
4 P250B »

Superficie do cilindro - 626mm?
Diametro minino del tubo - 80mm
Diametro maximo del tubo - 250mm
Carrera - 186mm

\Ancha fresa - 63mm

|Ancho placa calefactora - 20mm
GO Num. de serie udad basica -
Nurn. de serie calefaccion - 089652-85
Nun. de serie fresa -0852159-32
PROTOCOL

Con las teclas de flecha se puede seleccionar la configuracion de maquina deseada.

Para crear una configuracion nueva, iniciar la siguiente, por ejemplo la 2, con la flecha hacia la
derecho.

Setting 1

Introduccién

0123-123-i4

Superficie do cilindro - 626mm?
Diametra minina del tubo - 0mm
Diametro maximo del tubo - 315mm
Carrera - 186mm

Ancho fresa - B4mm
Ancho placa calefactora - 20m

[T idad

um. de se
Num. de serie calef -
Num. de serie fresa -

Al pulsar el campo correspondiente aparecera la mascara de entrada. Los datos pueden borrar-
se con DEL vy volverse a introducir. Estos datos seran incluidos posteriormente en el protocolo.

3.8 Mensajes de error

Generalidades:

Mensaje de error Solucion de averias

Después del fresado, durante la medicién de la 1) Abrir la ventana ,PRUEBA/SERVICIO*,
presion de arrastre, la maquina basica avanza en comprobar la ,Posicién®: debe ser < 10
lugar de ajustarse, o no se desplaza 2) Con el programa ,Primera puesta en

marcha®, ajustar la posicion del sistema
de medicion de recorrido

El elemento calefactor no se calienta Comprobar la potencia del generador

\ROTHENBERGER
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PC tactil y protocolo:

Mensaje de error

Denominacion

Solucion de averias

Code 1

Presion de compensacion de-
masiado alta

Poner a prueba el sistema hidraulico sin
la maquina basica, ajustar a 100 bar,
comparar valor nominal con valor real, la

Code 2 Presién de compensacion de- - -
masiado baja diferencia debe ser menor de 5 bar
Code 4 Presion de calentamiento dema-
siado alta
Code 8 Presién 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
presion demasiado largo
Code 256 Presién de unién demasiado alta
Code 512 Presién de unién 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 indicacién 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 unién 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 indicacion en la pantalla

Error Dataline 2.0
exe

Abrir el archivo ,default” en el centro de
la pantalla:

1) Cerrar la pantalla ,GO*

2) Hacer doble clic en ,default”

3) Volver a arrancar la maquina

ESPANOL
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Control:

Mensaje de error [Denominacién 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

ERRS5 Temperatura del aceite 70°C — |Esperar hasta que la temperatura del
iParar! 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:

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.

Para lograr resultados perfectos de soldadura, es necesario mantener limpio el elemento
calefactor. Si se dafa 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 detergente con uno Contenido
de etanol >99,8 % (segun DVS 2207) (jsélo con element calefactor frio!).

Cambiar el aceite hidraulico ( HLP — 46, N° art.: 53649 ) cada 12 meses.

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.

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.
La instalacion 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.

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.

al fabricante o a una estacion de servicio autorizada por él. En maquinas con un

f Se debe mandar un control anual de la maquina de soldadura, conforme a DVS 2208,

esfuerzo excesivo se deberia acortar el ciclo de ensayo!

5 Accesorios

Puede encontrar los accesorios adecuados en el catalogo principal o en www.rothenberger.com

6 Atencion al cliente

Los puntos de servicio de ROTHENBERGER (consulte la lista en el catélogo o en internet) es-
tan a su disposicién para ayudarle y ofrecerle piezas de repuesto y servicio técnico. Para reali-
zar el pedido de accesorios y piezas de repuesto, acuda a su distribuidor especializado o utilice
RO SERVICE+ online: % + 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491

P4 service@rothenberger.com - www.rothenberger.com
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Eliminacién

Algunas partes del aparato son materiales reciclables. Para su recogida se encuentran a dispo-
sicién centros de reciclaje homologados y certificados. Para una eliminacién ecolégica de las
piezas no reciclables (p.ej. chatarra del sistema electrénico) consulte con su organismo de lim-
pieza correspondiente.

E iNo arroje las herramientas eléctricas, acumuladores o pilas a la basura!

Sélo para paises UE: De acuerdo con la directiva europea 2012/19/UE sobre aparatos eléctri-
cos y electrénicos de desecho y su realizacion en la legislacion nacional y la directiva europea
2006/66/CE, las herramientas eléctricas que ya no son aptas para su uso y respectivamente los
acumuladores/las pilas defectuosos o vacios deberan ser recogidos por separado y reciclados
de manera respetuosa con el medio ambiente.
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Gebruikte symbolen en tekens in dit document

Let op!
Dit teken waarschuwt voor materi€le schade en schade aan het milieu.

ﬁ Gevaar!
Dit symbool waarschuwt voor lichamelijk letsel.
°
2  Verzoek te handelen

Verklaring van symbolen Labels
c € EU-conformiteitsetikettering

[ H [ EAC-conformiteitsetikettering

.g Waarschuwing voor inschuifgevaar

ﬁ Waarschuwing voor heet opperviak

‘z Waarschuwing voor snijgevaar
Gebruiksaanwijzing lezen

E Etikettering verwijdering WEEE
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Aanwijzingen betreffende de veilig

1.1 Doelmating gebruik

De ROWELD P250-630B Premium CNC zijn voor de productie van lasverbindingen PE - PP -
PVDF buizen en gebruikt volgens de technische gegevens. Voor schade door oneigenlijk ge-
bruik is alleen 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 elektri-
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
invloed staat van drugs, alcohol of medicijnen. Een moment van onoplettendheid bij het
gebruik van het gereedschap kan tot ernstige verwondingen leiden.

b) Draag persoonlijke beschermende uitrusting en altijd een veiligheidsbril. Het dragen
van persoonlijke beschermende uitrusting zoals een stofmasker, slipvaste werkschoenen,
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f)

f)

h)

5)
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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 elekitri-
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 elektrische 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. Elektrische 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.

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.

Service
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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 CNC SA/VA:
Buis — lasbereik @ (mm) 90-250 ....... 90-355.......... 200-500........ 315-630
Buis - lasvermogen ..........cccocvriiiniciieenecnenn SDR-series zie bijgevoegde lastabellen + observeer
max. Druck hydraulisch aggregaat
Max. cilinderslag (mm)........c.ccociiviiiiiniecnnen. 150 i 150, 200 ... 200
Totaal cilinderopperviak (Cm?) .........cccceevueeennee 6,26 ........... 6,26......ccn. 14,13 ... 14,13
Hoofdafmetingen:
Lengte (Mm) ....oooiiiiiiiieieeiccec e
Breedte (mm) .....
Hoogte (mm) ............
max. Gewicht * (SAKG)...cccoerrveineeiieiieeieens
max. Gewicht * (VAKG)....cooerieiniiiieciieceend

* inbegrip reductie-inzetstukken voor de kleinste diameter
Freesinrichting:

Elektrische aansluiting ..........cc.ccooerevicinneenee. 230 V......... 230 V............ 400V, 3~ .....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 4,8A 1,75 A 2,55 A
Opgenomen-/Afgegeven vermogen (W).......... 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110
Motortoerental (Min™) ........ccocooereiriiiiereeand 660............. 726 ..o 140....cceene 140
Nullasttoerental freesschijf (min™) ................... 85. e 66 ... 31 e 24
Geluidsdrukniveau dB(A) Lpa | Kpa.c.veeveieenee 8213.......... 8313 .. 481 3. 5213
Geluidsvermogenniveau dB(A) Lwa | Kwa......... 9313 9413 .t 5913 . 633
GeWiCht (KG)...verveeeerieeiienieeeseeeee e 15 e 224 ... 68 123
Verwarmingselement CNC SA/VA:
Elektrische aansluiting ..........cc.ccooervvienrnnnee. 230 V......... 230 V..o 400 V............ 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.....c....... 380...cciienne 540....cccueee. 660
Gewicht (SA/VAKG) -.eovveeereeieneee e 5,5/13......... (15 I 32 49
Opbergkast CNC SA/VA:
Gewicht (SA/VAKG) .ccvvevieieeinieec e 8,2/76 ....... 9,6..cciiiins 55 e 70

P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulisch agqgregaat:
Elektrische aansluiting ..........ccooeoeveienenenee. 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A

230V-60Hz-417 A
Opgenomen-/Afgegeven vermogen (W).......... 880/550 .....oeviiiiiiiie, 1905/1100
Pompdebiet (I/min).........ccccoviiiieniiieien, 2,2/ 2,6 e 4,5/ 5,4
Inhoud olietank (I) ......ccccovcvieniiniiicece, T 3,8
max. Druck (bar) ... 135 135
Hydraulische olie .........cccocceeiiiiiiiiieee, HLP — 46 (no.: 53649)
Afmetingen (LxBxH, mm)........ccccooiiiiinnnnen. 540 x 310 x 433........cee 540 x 310 x 433
Geluidsdrukniveau dB(A) Lpa | Kpa.coveoeenienene. B2 3 e 6813
Geluidsvermogenniveau dB(A) Lwa | Kwa ........ T3 13 i) 7913
GeWICht (KG).-eeveereerieeieeieseee e 33,7 38,2
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P250B P355B P500B P630B
Volledige installatie:

Totale elektrische aansluitingswaarde (kW) ....3,2.............. 43 T2, 11,7
Afmetingen van de transportkist:

Lengte (MM) ...cccooieeiiiiieiieiiecricciee e 1200000001200 2240............. 2240
Breedte (mm).... ....1300... ... 1300
Hoogte (mm)......cccoecivnviciiniiniieiieeienee 900000000900 L. 1500............. 1500

De geluidsdruk tijdens het werken kan de waarde van 85 dB (A) overschrijden. Draag een gehoorbe-
scherming!

3 Werking van de machine
3.1 Toestelbeschrijving

De ROWELD P250-630B Premium CNC zijn compacte, verplaatsbare stomplasmachines met
verwarmingselement, CNC-module voor het nauwkeurig aansturen, nakomen en opslaan van de
lasparameters volgens de DVS-richtlijn, en met protocoloverdracht via USB-aansluiting, die spe-
ciaal voor gebruik op bouwplaatsen - en in dit geval speciaal in leidingsleuven - zijn 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 CNC-module, freesinrichting,
verwarmingselement, opbergkast.

ROWELD P250B Premium CNC: 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 CNC: Voor het intillen en uitlichten van frees en verwarmings-
element 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
3.1.2 Hydraulisch aggregaat B

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" 22  Aansluitingen basismachine

Het hydraulisch aggregaat maakt de met de volgende symbolen gekenmerkte bedieningen van
de lasmachine mogelijk:

Toets hydraulisch aggregaat in- en uitschakelen

\ROTHENBERGER
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% Door het indrukken van de toets ,Verwarming“ het verwarmingselement inschakelen.

Gewenste temperatuur van het verwarmingselement door het drukken op de toets
,verwarming“ 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)
=~ 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

3.2 Gebruiksaamwijzing

De lasmachines zijn geschikt voor gebruik bij omgevingstemperaturen tussen -10°C en +40°C.
Ze zijn geschikt voor een stationaire stroomvoorziening van 230 V 50/60 Hz en 400 V 50/60 Hz.
Als een stroomgenerator wordt gebruikt, moet de lasser het vereiste vermogen verifiéren bij de
fabrikant van de generator.
De lasmachine mag alleen door geinstrueerde en gekwalificeerde vaklieden Volgens
DVS 2212 deel 1 bedient 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 aanwe-
zig 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!
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= 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!

= Steek de netstekker van het freesmechaniek in stopcontact (13), de stekker van het ver-
warmingselement in aansluiting (16) en de stekker van de basismachine in aansluiting (22).

= 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.

\_BOTHENBERGER

160 % 9 5mm
PE 100}
onnig / geen

Wanneer de GO toets ingedrukt werd en er geen basismachine aangesloten is, verschijnt de

volgende melding:

,Let op! Geen basismachine gedetecteerd. A.u.b. aansluiten”

Wanneer na het aansluiten de foutmelding nog steeds verschijnt, dan is de verbinding defect;

het is echter mogelijk om in de Premium-modus te lassen en te protocolleren (zie 3.2.4).

= 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.

a es

Project

Protocol nr.

.
.
EE ﬂ
s [ s
S

| settingd ] Setting 2
CEETER L Nederiand D}
4 P2508 »
Cilinderviak - 628mm™
\einste pipdiameter - 80mm
grootste pijpdiameter - 250mm
Stag - 188mm
Ereste frees - 63mm
Ereste verwarmingsplaat - 20mm
Serienummer GM -
Serienummer HE - 088852-85
Serienummer FR -0852158-32 P —
Ssundy o
& ol
EXIT ext J§ ok ]

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.
Waarschuwing, verbrandingsgevaar! Het verwarmingselement kan een temperatuur 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.
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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!

' Opmerking: Bij een verkeerde draairichting de hydrauliek niet inschakelen (gevaar voor
(
>

vernieling)!

Lassernaam ,Operator” invoeren of kiezen.

Invoer

Operator|

Naarm

Operator
Numrmer

4 No. 5 >

uitvoerende firma
elal el

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.

Project

Lastoezicht
EXIT OK EXIT

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
4 PE 100
4 9 160mm
4 s-95mm

d SDR17

Ringviak 4481 cme
Gewicht: 42 kym
Dichtheid 0.855 glem?
Uttindruk: 10 8bar

= Met de pijltoetsen de gewenste buis kiezen en met OK bevestigen.
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Pip selectoren
‘l PE 100 D | Pijp/Piip |> |

Uttlijndruk - 13.2bar ondergronds |>
Opwarmdruk- 1 Bbar
Verbindingseuk- 13.2bar
Verbindingscuk 2 - 0 Obar crarge 3
Lasverbindingshoogte - 2.0mm w
Opwarmtjd - 118sec

Omspantjd - Bsec
Drukopbountid - Bsec
Verbindingsticl - 16min
Verbindingstid 2 - Omin
Ternperatuur - 220°C
Norm - DVS2207-T1-8/2005

| |
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.

Invoer

Pijp selecteren

Utindruk - 13 2bar
Opwarrmdruk - 1 8bar
Verbindingsdruk - 13.2bar
Verbindingsdruk 2 - 0 Obar
Lasverbindingshoogte - 2.0mm

Drukopb -
Verbmdmgstud 16min
Verningeyd 2~ O
Temperatuu

Norm - D\/SZZUITFE/Z[I[IS

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: Gebruik om de frees en het verwarmingselement uit te nemen uitneemgereedschap
53410 (P500B) resp. 53323 (P630B) of ander geschikt gereedschap.

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: tot diameter 450 mm telkens 6 halve schalen met brede en 2 halve scha-

len met smalle spanvlakken, vanaf 500mm 8 halve schalen met brede spanviakken.

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!

(
De pijpen worden altijd door twee spanelementen vastgehouden.
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= 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: Bij pijp/fittingverbindingen moeten de afstandhouders omgekeerd en in het mid-
delste spanelement bevestigd worden

' Let op: de afstandhouders mogen in geen geval schuin geplaatst worden!

(
= 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 Smm
PE 100]
B \ GO
PROTOCOL

In dit afsluitende overzicht kunnen de laatste wijzigingen door het klikken op het betreffende
subpunt worden doorgevoerd, bevestigen met GO.

In de CNC-modus wordt de besturing uitgevoerd door de Touch-PC. Alle functies buiten de

Touch-PC, met uitzondering van de aan/uit-toets (6), zijn geblokkeerd.

Het lasproces kan met de aan/uit-toets of met EXIT afgebroken worden, de toetsblokkering

wordt dan opgeheven en er verschijnt een melding op de display.

Lasproces

Freesproces

A.u.b. de frees plaatsen
en inschakelen

Project

Protocol nr.

onnig / geel

N
=
o ]
:F;;. il
2|3 §
= 2 ®

Met de pijltoetsen start de machine op.

Met EXIT springt het programma zonder opslaan terug naar het
|~ hoofdmenu.

[ i<
= De elektrische freesinrichting tussen de lassen werkstukken plaatsen.
= P250-355B: Freesmotor inschakelen en schakelaar vergrendelen.

P500-630B: Draairichtingen controleren! Af fabriek zijn de machines rechtsdraaiend
aangesloten!

= Freesmechaniek inschakelen door op het tekstveld te drukken. 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 gemonteerde
toestand (werkpositie) bedienen en aansluitend in de daartoe voorziene 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!
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= De spanelementen bewegen automatisch naar elkaar toe. De freesdruk kan met de draai-
knop (4) worden verhoogd. Standaard tot 20 bar mogelijk, de freesdruk kan tot maximaal 50
bar worden verhoogd, zie punt 3.5.
Een te hoge freesdruk kan tot oververhitting en beschadiging van de freesaandrijving
A leiden. Bij overbelasting resp. stilstand van de freesinrichting de machine neerzetten en
de druk verminderen (z. pt. 3.5)!
= Druk, nadat de schaafkrul met een spaandikte < = 0,2mm ononderbroken uit de frees komt,
op het tekstveld, het freesmechaniek wordt uitgeschakeld en de spanelementen gaan uit el-
kaar.

Lasproces

i Bij niet-onderbroken
, a.u.b. di . .
o Tihissakolor, 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.

Lasproces

Sleepdrukmeting

= Druk op het tekstveld, de werkstukken bewegen naar elkaar toe en de sleepdruk wordt ge-
meten.

De gemeten sleepdruk wordt automatisch opgeteld bij de compensatie-, doorwarm- en voeg-
druk.

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!

Lasproces

optische controle | Met de pijltoetsen springt het programma terug naar "Sleepdrukme-
) ting"

Met de pijltoetsen springt het programma terug "A.u.b. de frees
plaatsen..."

.. — Met EXIT springt het programma zonder opslaan naar het hoofdmenu

= Controleer, of de buizen stevig in de spanelementen zitten, of de lasvlakken effen, parallel
en axiaal in lijn liggen.

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.

Met een rein werktuig (bijv. penseel) de eventueel aanwezige schaafkrullen uit de pijp verwijde-

ren.
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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
machine gaan staan!

Op het scherm wordt de temperatuur van de verwarmingsplaat weer-
. gegeven.
A.u.b. verwarmingselement] i i ) i
plaatsen en siuiten De indicatiebalk kleurt als de temperatuur te laag is blauw, als deze te
hoog is rood en groen als deze binnen het instelbereik ligt.
De machine kan uitsluitend in het groene streefgebied worden geslo-
ten.

f Waarschuwing, knelgevaar! Bij het samenbrengen van de spanwerktuigen en pijpen

Lasproces

Verwarmingsplaat te koud: 0°C
EXIT

= Verwarmingselement SA: Het verwarmingselement tussen de beide werkstukken in de ba-
sismachine plaatsen en erop letten dat de steunen van de verwarmingsplaat in de groeven
van de aftrekinrichting zitten.
= Verwarmingselement VA: Plaats het verwarmingselement op de twee opnames in de ba-
sismachine en draai de verwarmingsplaat tussen de buizen.
= Sluit de machine door op het tekstveld te drukken, de aanpassingsdruk wordt automatisch
ingesteld en aangehouden.
Nu worden alle lasparameters opgeslagen en de rapportage geactiveerd.
Lasproces De bovenste indicatiebalk geeft aan of de druk binnen het juiste bereik
it ligt (groen) of binnen het toegestane tolerantiebereik (geel) of buiten
(rood) het tolerantiebereik. De werkelijke druk wordt op de display (2)

[ Gewenste dn

Lasverbindingshoogte X.x mm weergegeven.
Wanneer lasverb.hoogte

bereikt, druk verminderen.

Protocollering geactiveerd

Zodra de vereiste lasverbindingshoogte gelijkmatig aan de volledige omtrek van de beide buizen
is bereikt, wordt de druk automatisch verminderd en start het opwarmproces.

Lasproces

Opwarmen
max. gewenste druk: 68bar
Opwarmt|jd:

= 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 afloop van de opwarmtijd bewegen de werkstukken automatisch uit elkaar, het verwar-
mingselement SA moet worden verwijderd, resp. het verwarmingselement VA wordt auto-
matisch naar buiten gedraaid en de werkstukuiteinden worden samengebracht.
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Lasproces

Omspannen

Omspannen
Openen en verw.element

verwijderen.

daarna sluiten

Lasproces

§ Drukopbouw

Drukophouw
Druk tot verbindingsdruk
verhogen
Gewenst: 15,3bar

EXIT

Bij het bereiken van de voegdruk springt het programma automatisch naar het voegproces en
start timer t 4.

Lasproces De bovenste indicatiebalk geeft aan of de druk binnen het juiste bereik
[ Verbindingsproces | ligt (groen) of binnen het toegestane tolerantiebereik (geel) of buiten
P (rood) het tolerantiebereik. De onderste toont het tijdsverloop. De
werkelijke druk wordt op de display (2) en de resterende voegtijd t4 op
de display (9) weergegeven.

De druk wordt automatisch gemonitord en 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

Verbindingsproces

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.
Overdracht van de rapportages:
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Protocollen Bij het menupunt Rapportages kunnen deze na het aansluiten van een
USB-stick worden opgeslagen met OK. Het scherm sluit daarna auto-

Aub. USB-geheugenstick

plaatsen en op OK matisch.
drukken. Vervolgens worden
alle protacollen 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 Lassen in de Premium-modus

[ lasproces |
Protocol nr. 6
PP 250 x 14,8mm |

OPGELET!
geen
basismachine
gedetecteerd. A.u.b.
aansluiten

= Omgevingstemperatuur invoeren en bevestigen met de enter-toets. Wordt de temperatuur
niet correct ingevoerd, verschijn:

Lasproces

Freesproces

A.u.b. de frees plaatsen

CULEEL L Met de pijltoetsen start de machine op.

Met EXIT springt het programma zonder opslaan terug naar het
|_— hoofdmenu.
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= De elektrische freesinrichting tussen de lassen werkstukken plaatsen.
= P250-355B: Freesmotor inschakelen en schakelaar vergrendelen.

P500-630B: 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 gemonteerde
toestand (werkpositie) bedienen en aansluitend in de daartoe voorziene 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.
Een te hoge freesdruk kan tot oververhitting en beschadiging van de freesaandrijving
A leiden. Bij overbelasting resp. stilstand van de freesinrichting de machine neerzetten 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).

i Bij niet-onderbroken q
spaan, a.u.b. de

frees vitschakelen Met de pijltoetsen springt het programma terug "A.u.b. de frees
plaatsen..."

Met EXIT springt het programma zonder opslaan naar het hoofdmenu

[ k< EXIT
= Wachten tot de schaafschijven stilstaan. Freesinrichting uit de basismachine halen en in de
instelkast plaatsen.
Lasproces

en sluiten voor
sleepdruki g

< EXIT

= Werkstukken met een lichte druk samenvoegen (toets 10 en 11 indrukken) en sleepdruk met
draaiknop (4) instellen.

Lasproces

sleepdrukmeting

i Sleepdrukmeting loopt.
A.u.b. op scherm drukken
om waarde over te nemen.|

Sleepdruk: X bar

= Beweegt de machine met een lage snelheid, op het beeldscherm drukken. De gemeten
sleepdruk wordt automatisch opgeteld bij de compensatie-, doorwarm- en voegdruk.
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= 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!

Lasproces

Met de pijltoetsen springt het programma terug naar "Sleepdrukme-
g ting"

Met de pijltoetsen springt het programma terug "A.u.b. de frees
plaatsen..."

Sleepdru 6.5 bac

| — Met EXIT springt het programma zonder opslaan naar het hoofdmenu

= Testen of de lasoppervlakken 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.

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!

Lasproces Premium-modus:
f Waarschuwing, knelgevaar! Bij het samenbrengen van de spanwerktuigen en pijpen

moet absoluut een veilige afstand tot de machine worden gehouden. Nooit in de
machine gaan staan!

Lasproces

Op het scherm wordt de temperatuur van de verwarmingsplaat weerge-

A.u.b. verwarmingselement| geV.en.. . .
plaatsen en sluiten De indicatiebalk kleurt als de temperatuur te laag is blauw, als deze te

hoog is rood en groen als deze binnen het instelbereik ligt

Verwarmingsplaat te koud: 0°C
EXIT

= 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.
[ Lasproces | De bovenste indicatiebalk geeft aan of de druk binnen het juiste bereik
DiijnAroEsS ligt (groen) of binnen het toegestane tolerantiebereik (geel) of buiten
B ——— (rood) het tolerantiebereik. De werkelijke druk wordt op de display (2)
iviamserisvart ot weergegeven.

bereikt, druk verminderen.
tot max. X.x bar

rotocollering geactiveerd
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= 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

pwarmen
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.

Lasproces

- ©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
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.
Lasproces De bovenste indicatiebalk geeft aan of de druk binnen het juiste bereik
Verbindingsproces | ligt (groen) of binnen het toegestane tolerantiebereik (geel) of buiten
- (rood) het tolerantiebereik. De onderste toont het tijdsverloop. De
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.
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= 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

= 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.
Overdracht van de rapportages:

Protocollen Bij het menupunt Rapportages kunnen deze na het aansluiten van een
USB-stick worden opgeslagen met OK. Het scherm sluit daarna auto-
A.ub. USB-geheugenstick .
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.
3.2.5 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!

[ ]
3.3 Algemene vereisten
Daar weers- en omgevingsinvloeden de lasbewerking wezenlijk beinviloeden, 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.
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Referentie: 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

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] = lasopperviak 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.

= Met draaiknop (4) de gewenste parameter PO01 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 P0O01 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
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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 1 160 |Meester
P107 Naderingstijd voor het schake- |50 1/10sek |0 200 [Meester

len van de zoemer
P100 Code wijzigen 8001 Meester

* P002 - Energiebesparingsfunctie:

0 - geen,

1 - wanneer frees loopt wordt verwarmingselement uitgeschakeld, (Fabrieksinstelling)

2 - wanneer hydraulische motor loopt wordt verwarmingselement uitgeschakeld,

3 - wanneer t4 loopt wordt verwarmingselement uitgeschakeld.

3.6 Instellen van datum en tijd

\_ROTHENBERGER

160 x 9,5mm
=] GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

N

= 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.

= Op Date/Time klikken.

NEDERLANDS
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= 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

o
e

= Bevestigen met ,Apply“en ,OK". Control Panel met X
sluiten.

= 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]2[3[4]5]6]7][8]a]0]- =]«
[w] [i]e]p[L]]

3.7 Machineconfiguratie aanmaken, kiezen

Druk op de toets SETTINGS om een machineconfiguratie te kiezen of aan te maken.

Operaor ]

160 % 9,5mm R P2505
Ciingenval
O Keinste pij rom
- grootst " - 250mm
(o Slag - 186mi

m
Breedte frees - 63mm

Breedte verwarmingsplaat - 20mm
Serienummer GM -
Serienummer HE - 089652-65
Serienummer FR -0852158-32
PROTOCOL
TEST / SERVICE EXIT oK

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.

\ROTHENBERGER
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Invoer

reedte vervvarm\ngsp\aalrmm n- -m-
= = [olPTalR]s]T v
X [VIZE |
DRSS

Serienurmer HE -
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.

3.8 Foutmeldingen

Algemeen:

Foutmelding Verhelpen van storingen

Na het frezen, tijdens de meting van de sleepdruk, |1) Venster TEST/SERVICE' oproepen,

opent de basismachine in plaats van te sluiten, of ,Positie’ controleren - moet < 10 zijn

beweegt niet 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_gte
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-

ment te laag 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
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Code 131072 Temperatuur verwarmings- Temperatuur van het verwarmings-
element te hoog element met de indicatie op het display
vergelijken
Error Dataline 2.0 Het bestand ,default’ in het midden van
exe het beeldscherm oproepen:
1) ,GO’ venster sluiten
2) Dubbelklikken op ,default’
3) Machine opnieuw starten
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
ERRS 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:

o 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.

e 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 anti kleefeigenschappen aan en moeten worden verwijderd met een niet-
vezelend papier en wasmiddel met een Ethanolgehalte >99,8% (volgens DVS 2207) (alleen
bij een koud verwarmingselement!).

e De hydraulische olie (HLP — 46, art.-nr.: 53649 ) moet alle 12 maanden worden ververst.

e 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.

e 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.

e De freesinrichting is uitgerust met twee dubbelzijdig geslepen messen. Bij een afgenomen
snijvermogen kunnen de messen omgekeerd of door nieuwe vervangen worden.

e 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.

Conform DVS 2208 dient men jaarlijks een controle van het lasapparaat te laten
uitvoeren door de fabrikant of een door hem geautoriseerd servicestation. Bij machines
met een meer dan gemiddelde belasting moet de controlecyclus worden verkort!
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5 Toebehoren

Passende accessoires vindt u in de hoofdcatalogus of op 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 RO SERVICE+ online: 78 + 49 (0) 61 95/ 800 8200
= + 49 (0) 61 95/ 800 7491 4 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.

E Gooi elektrische gereedschappen, accu’s en batterijen niet bij het huisvuil!

[ |
Alleen voor de EU-landen: Volgens de Europese richtlijn 2012/19/EU inzake afgedankte elek-
trische en elektronische apparatuur en de implementatie in nationaal recht moeten niet meer
bruikbare elektrische gereedschappen en volgens de Europese richtlijn 2006/66/EG moeten de-
fecte of verbruikte accu’s/batterijen apart worden ingezameld en op een voor het milieu verant-
woorde wijze worden gerecycled.
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1 Indicacoes sobre a seguranca

1.1 Utilizacao correcta

Os equipamentos ROWELD P250-630B Premium CNC dapenas deve ser utilizado para a pro-
ducao de ligagbes soldadas de tubos PE - PP e PVDF, de acordo com os dados técnicos. O uti-
lizador ¢ inteiramente responsavel por qualquer dano que seja fruto de um uso indevido.

1.2 Indicagoes gerais de adverténcia para ferramentas eléctricas

ATENCAO! Devem ser lidas todas as indicagdes de seguranga, instrugdes,
ilustragoes e especificagées desta ferramenta elétrica.

O desrespeito das instrugdes apresentadas abaixo pode causar choque elétrico, incéndio e/ou
graves lesoes.

Guarde bem todas as adverténcias e instrug6es 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) Seguranca 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 pos inflamaveis. Ferramentas eléctricas produzem
faiscas que podem iprovocar a ignigao de p6 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 modificagdes 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 ndo deve ser exposta a chuva nem humidade. A penetragdo 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, sé devera utilizar cabos de
extensao apropriados para areas exteriores. A utilizagdo de um cabo de extensao
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) Segurancga 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 lesdes.

b) Usar um equipamento pessoal de protecgdao. Sempre utilizar um éculos de protecgao.
Equipamento de seguranca, como por exemplo, mascara de protecgéo contra pd, sapatos
de seguranca anti-derrapantes, capacete de seguranga ou protecgéo auricular, de acordo
com o tipo e aplicagao da ferramenta eléctrica, reduzem o risco de lesbes.
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Evitar uma colocagdo em funcionamento involuntaria. Assegure-se de que a
ferramenta elétrica esteja desligada, antes de conecta-la a alimentagéo 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, poderéo 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 lesdes.

Evite uma posigcao 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 jéias. 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 aspiracio ou de recolha, assegure-se de que
estejam conectados e utilizados corretamente. A utilizacdo de uma aspiragéo de pé
pode reduzir o perigo devido ao po.

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.

Utilizagcao 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 ndo possa ser controlada através do
interruptor de ligar-desligar, € 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 séo 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 ndo emperram, e se ha pegas
quebradas ou danificadas que possam prejudicar o funcionamento da ferramenta
elétrica. Permitir que pecas danificadas sejam reparadas antes da utilizagao. Muitos
acidentes tém como causa, a manutengéao 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 instrucées. Considerar as condi¢coes 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 situagdes 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.

Servigo

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
Maguina de base CNC SA/VA:
Faixa de soldadura tubo @ (mm)..........cccceeee. 90-250 ....... 90-355.......... 200-500....... 315-630
Poténcia de soldadura- tubo................cccc..... modelos SDR ver tabelas de soldadura em anexo +
observe pressao max. unidade hidraulica
Curso max. do cilindro (mm).........cccceerveeinens 150 oo 150, 200 ... 200
Superficies totais cilindro (cm?) ...........cccce... 6,26 ........... 6,26.............. 14,13 ........... 14,13
Dimensdes principais:
Comprimento (Mm) ........cocoeviiiiiiiiiieiee 810 .o 795.. e 1300 ............ 1300
Largura (MmM).....cceeeeereeee e 485 ............ 600......ccc..... 900 ....ccoennee 1060
Altura (Mm).....ooieiiieeeeeee e 415 ... 535 800 .....cnvee. 920
Peso max.* (SAKG) «ooveovreeeeneeeeeeeee e 59,0 ........... 80,2....ccceuee. 238,5........... 323,44
Peso max.* (VAKG) ..coovevriiiiiiiiiieeeeeee 61,3 ..o 83,8
*incl. redutores de fixagdo para o menor diametro do tubo
Fresadora:
Conexa0 eléctrica........ocouereiiiiiiiiiie e 230 V........ 230 V.o 400V, 3~ .....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 48 A 1,75 A 2,55 A
Poténcia consumida / -Gtil (W).......ccooovreerennen. 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110
Rotagdes p. minuto motor (min') .................... 660............. 726 ............... 140......c.....e. 140
Rotagdes marcha em vazio (min™).................. 85. e (1 I 31 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
PESO (KG) «oveeeeeeiieeiieeiie et 15 224 ... 68 .. 123
Elemento térmico CNC SA/VA:
Conexao eléctriCa.......cccoeveieeeicieeeee e 230V......... 230 V.. 400 v............ 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.....c....... 380...cciienne 540....cccueee. 660
PesO (SAIVAKG) eeeeeieeeieeeseeeese e 5,5/13......... 91 e 32 49
Caixa de depodsito CNC SA/VA:
Peso (SAIVAKG) .cooveeiieiiieie e 8,2/76 ....... 9,6, 55 70
P250B, P355B P500B, P630B
Unidade hidraulica:
ConexA0 ElECtriCa ..c..evvveeeeeiee e 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
Poténcia consumida / -Gtil (W)......ccceevveveennen. 880/550 .... ...1905/1100
Débito da bomba (I/min) .......cccceeviiiiiiinennn. 2,2/ 2,6 ... ...4,5/5,4

Contetido tanque de 610 (1) ......ccccoeeriveeninennne. ..3,8

Press&o max. (bar) ......cccoceeviniiiiiciieeee, 135

Oleo hidraulico .............ceveveceereeeeereeeeieeeeeas

Dimensdes (CXLXA, MM)....c.ccoevieriinneeneeeen 540 x 310 x 433
Nivel de presséo acustica dB(A) Lpa | Kpa........ ...6813

Nivel da poténcia acustica dB(A) Lwa | Kwa ..7913

PESO (KG) «vveeemreeiieeiieniee e 38,2
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P250B P355B P500B P630B
Equipamento completo:

Valor total da conexao eléctrica (kW).............. 3,2 i, 43 T2, 11,7
Dimensodes da caixa de transporte:

Comprimento (MM).......cccovverieiiieiiee s 1200........... 1200 ............. 2240............. 2240
Largura (mm) .

Altura (Mm) ..o
O nivel de ruido durante o trabalho pode ultrapassar os 85 dB (A). Usar protectores de ouvidos!

3 Funcao do aparelho
3.1 Descri¢cao do equipamento

Os equipamentos ROWELD P250-630B Premium CNC sdo maquinas de soldar topo a topo
com elemento térmico transportaveis e compactas com médulo CNC para o comando exacto,
cumprimento e gravagao dos parametros de soldadura de acordo com a directiva DVS, trans-
feréncia de protocolos através de ligacdo USB, as quais foram especificamente concebidas pa-
ra a utilizagdo no ambito de estaleiros de construgao — e especialmente neste caso de valetas.
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 fixagdo, unidade hidraulica com moédulo de CNC, fresadora,
elemento térmico e caixa de deposito.

ROWELD P250B Premium CNC: Aquando da soldadura de curvas do tubo com um raio estreito
do didmetro max. da maquina, deve ser utilizado como acessoério da parte superior da ferramen-
ta tensora biselada disponivel.

ROWELD P500-630B Premium CNC: para instalar e retirar a fresadora e o elemento térmico, é
possivel 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 fixagdo de correr 4 Dispositivo de extraccdo do elemento de

resisténcia térmica

Unidade hidraulica

1 Botéo do sistema automatico 12  Botao do temporizador (tempo)

2 Indicador da presséo 13  Tomada do dispositivo fresador

3 Botéo de despressurizagao 14  Junta de ligagdo do conector rapido

4 Botéo rotativo 15 Ficha do conector rapido

5 Botéo para fresar 16  Encaixe do elemento térmico

6 Botéo Ligar/desligar 17  Cabo de alimentagéo

7 Botdo Aquecimento 18 Paragem de emergéncia

8 "Avangar" maquina 19 PC tactil

9 Indicador de temperaturae hora 20  Suportes de enchimento de éleo com indica-
dor de nivel

10 Botao de desbloqueio 21 Ligacdo USB

11 "Parar" maquina 22 Maquina basica de encaixe

A unidade hidraulica permite utilizar as seguintes fungdes da maquina de soldadura - cada ope-
racao estd marcada com o simbolo indicado:

Botao Ligar e desligar fonte de pressao hidraulica
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~ 79 Ligar o elemento térmico premindo o bot&o ,Aquecimento®. Ajustar a temperatura do
@ elemento térmico pretendida premindo o bot&o ,,Aquecimento” e rodando o bot&o rotati-
vo. O valor é indicado no indicador de temperatura, apds o qual € novamente indicado
o valor efectivo
@ Ajustar a pressao 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 é indicado e ajustado

@ e Para deslocar conjuntamente os elementos tensores, premir o botdo de desbloqueio
e ,Parar” maquina

Botao para despressurizagédo

E rF;zra Qesacoplar os elementos tensores, premir o botdo de desbloqueio e ,Avancgar”
quina
Premir o botédo 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 bot&o 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 bot&do repetidamente. Ao premir o botéo 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&o e ao rodar o botao 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 € 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 confirmagéo do parametro de servigo

3.2 Instrucoes de servico

As maquinas de soldar sdo adequadas para funcionar a temperaturas ambiente entre -10°C e
+40°C.
Sao adequadas para uma alimentagao eléctrica fixa de 230 V 50/60 Hz e 400 V 50/60 Hz. Se
for utilizado um gerador de energia, o soldador deve esclarecer a poténcia necessaria com o
fabricante do gerador.
A maquina de soldadura deve ser operada somente por técnicos qualificados e instrui-
dos devidamente conforme a directiva alema DVS 2212 parte 1!

3.2.1 Colocagao em funcionamento

Por favor, leia as instru¢des de servigo e seguranga com atengéo antes de colocar a
magquina 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, ndo se coloque sobre a
maquina nem se agarre a esta. Mantenha outras pessoas longe da area de trabalho!

Antes de cada colocagdo em funcionamento, verifique o nivel do éleo do agregado
hidraulico. O nivel do éleo tem de estar entre a marcagdo min. e max. na botija de
enchimento de éleo com a vareta de detecgdo, se necessario, reabastega com 6leo
hidraulico HLP 46!

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!

> B>
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cada colocacéo em funcionamento, certifigue-se de que a paragem de emergéncia nao
esta bloqueadal!

= Ligar as duas mangueiras hidraulicas da maquina principal através do conector rapido
(14,15) a fonte de pressao hidraulica.

Proteja os acoplamentos de fecho rapido contra a sujidade. Os acoplamentos néo estan-
ques devem ser imediatamente substituidos!

f Em caso de perigo, premir o interruptor de paragem de emergéncia (18). Antes de

= Ligar a ficha de alimentacéo a tomada (13), o conector do elemento térmico ao dispositivo
de insercao (16) e o conector da maquina basica ao dispositivo de insercéo (22).

= Ligar o cabo de alimentagao da fonte de pressao hidraulica (17) a corrente eléctrica, de
acordo com o indicado na placa de identificagcdo. Se o ecra inicial ndo surgir, desbloqueie
o interruptor de paragem de emergéncia. Soa um aviso sonoro e no indicador (2) acende-se
um ponto.

Aquando da primeira colocagdo em funcionamento, verificar a data e a hora. Para isso, premir

o botdo GO. (Para mudar, ver ponto 3.6) . Para fechar o menu prima EXIT.

\_ROTHENBERGER

Processo de soldadura

TEST / SERVICE

Se a tecla GO foi premida e nenhuma maquina basica esta ligada, surge a seguinte mensagem:
+Atencao! Nao foi detectada qualquer maquina basica. Por favor ligar”

Se apés a ligagéo ainda surgir a mensagem de erro, a ligagdo encontra-se anémala, mas existe
a possibilidade de soldar e protocolar no modo Premium (ver 3.2.4).

= Aquando da primeira colocagédo em funcionamento, ajustar o idioma. O idioma configurado

de fabrica é o Alemao. Para mudar o idioma, premir Settings e mudar para a Setting 2 com
OK.

| setting1 |
4 P250B »
| Superficie do cilindro - 826mm?

Diam. menor do tubo - 90mm

Diam. maior o tubo - 250mm

Curso- 186mm

Largura da fresa - 63mm

Largura de aquecimento - 20mm

N°. serie unid. basica -

N° serie aquecimento - 089652-65

N° serie fresa -0852159-32

=
Seleccionar o idioma pretendido com as teclas direccionais e confirmar com OK. O idioma se-
leccionado é gravado apds 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 botéo (6).

= Ligar a fonte de presséo hidraulica (premir o botéo (6)).

Depois de ligado, o elemento térmico aquece.

No indicador (9) é exibida a temperatura actual. A regulagéo esta activa se no indicador estiver
aceso um ponto. Ao atingir a temperatura ajustada, ambos os LEDs (actual e set) acendem-se.
Apos 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.
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Perigo de queimaduras! O elemento térmico pode atingir temperaturas de até 300° e
deve ser devolvido logo apds o uso na caixa de depdsito prevista para este fim!

Ao manter premido o botéo (7) é possivel desligar o aquecimento, o ponto no indicador (9) apa-
ga-se e ao premir novamente o botdo, o aquecimento liga novamente.

' Sistema hidraulico ROWELD P500-630B: Verificar os sentidos rotativos! As maquinas
séo escoadas de fabrica com configuragéo de rotagéo para a direita. Avangar ou parar a
b maquina principal com a fonte de presséo hidraulica. Se ndo ocorrer qualquer movimento,
comutar o conversor de fases no cabo de alimentagdo com a ferramenta apropriada!

' Indicagéo: Caso o sentido de rotagéo esteja incorrecto, ndo ligar o sistema hidraulico
e
>

(risco de danos)!

Inserir ou seleccionar o nome do soldador ,operador®.

Soldadores

Operatot]
Norme
—_—T

Numero

empresa executiva

C compar
VIW[X[v]Z]

[ <D

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 sdo 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.
[ Projeco ]

— T

Project

Zeile 2
Zeile 3

Supervisao de soldadura

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.
| Seleccionartubo |

4 PE 100

4 9 160mm

4 s-95mm

4 SDR17 |

Superficie circular. 4491 cm?
42 kym

Espessura 0,855 glerm?

Pressao de alinhamento: 10 8bar

= Seleccionar o tubo pretendido com as teclas direccionais e confirmar com OK.
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Seleccionar tubo Seleccionar tubo
‘l PE 100 D Tubo / tubo

Pressao de alinhamento - 13.2bar subterraneo
Pressao de aguecimento - 1 8bar E I
Pressao de juncao - 13 2har e O 9

Charge o

Pressao de juncao 2 - 0 Obar
Ternpo de aguecimento - 118seg L .}
Ternpo de conversao - Bseg
Ternpo de pressurizacan - Bseg
Ternpo de juncao - 1Bmin
Ternpo de juncao 2 - Omin
Terperatura - 220°C

Norma - DVS2207-T1-812005

[ exr ] e o ]
Nesta vista geral final dos parametros do tubo s&o indicados os dados do tubo de acordo com
a Directiva DVS e ao premir a tecla OK é indicada a janela para as pecas de soldadura e o tipo
de colocagéo.

Seleccionar tubo

Pressao de alinhamento - 13 2bar
Pressao de aguecimento - 1 8bar
Pressao de juncac - 13 2bar
Pressao de juncaa 2 - 0.0bar
Altura do talao - 2 0mm

Ternpo de conversao - Bseg
Ternpo de pressurizacao - Bseg
Tempo de juncao - 16min

Ternpo de juncao 2 - Omin

Ternperatura - 220°C
Norma - DVS2207-T1-8/2005

E possivel proceder a alteragdes divergentes premindo o campo indicador correspondente

e grava-las com a tecla ENTER. No ponto Norma é, assim, alterada a designagéo, 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 escavagao 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 fixagdo lar-

ga e 2 redutores semi-redondos com superficie de fixagao fina.

ROWELD P500-630B: consistindo em 6 redutores semi-redondos com superficie de fixagdo lar-

ga 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 fixagdo 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).
Atencéo: As pecas distanciadoras ndo devem ser montadas na diagonal em circunstancia
alguma!

Os tubos séo fixados com os dois elementos tensores.
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= P250-355B: No caso de ligagdes de tubos / insergdes, as pecas dis-
tanciadoras devem ser engatadas em ambos os elementos tensores
intermédios e o dispositivo de extracgao do elemento de resisténcia
térmica deve ser colocado nos elementos tensores esquerdos. Durante
o processamento de algumas insercdes em determinadas posigoes,
por exemplo, curva na horizontal, cintas de pré-soldadura, é ne-
cessario remover o dispositivo de extracgdo do elemento de resistén-
cia térmica.

= P500-630B: No caso de ligagdes de tubos / insergdes, as pegas distanciadoras devem ser
engatadas no lado contrario e no elemento tensor intermédio.
Atencao: As pegas distanciadoras ndo devem ser montadas na diagonal em circunstancia
alguma!

= O tudo é colocado em trés elementos tensores e a insergao € fixada por um elemento ten-
sor. Deste modo, o elemento tensor deslocavel pode ser deslocado na barra, conforme as
opgdes de espago permitirem durante a tensdo e a soldadura.

=> Iniciar o processo de solda através de GO.

\_ROTHENBERGER

Processo de soldadura

T
oo |

TEST / SERVICE

Nesta vista geral final é possivel proceder as Ultimas alteragdes ao clicar no subitem correspon-
dente e confirmar com GO.

No ambito de CNC, o comando é executado através do PC com ecra tactil. Todas as fungdes
fora do PC com ecra tacil, até a tecla Ligar-Desligar (6), estdo bloqueadas.

O processo de soldadura pode ser interrompido através da tecla Ligar-Desligar ou da tecla
EXIT, o bloqueio da tecla é entdo removido e surge a respectiva mensagem no ecra.

Processo de soldadura

processo de fresar

Por favor inserir a fresa

Ol Através das teclas direccionais a maquina desloca-se.

L Com EXIT o programa salta sem gravar para o menu principa.

< EXIT

= Colocar o dispositivo fresador eléctrico entre as pecas de trabalho a soldar.
= P250-355B: ligar o motor da fresa e bloquear o interruptor.

P500-630B: Controlar os sentidos de rotagdo! Na fabrica, as maquinas sdo conectadas
com rotagdo para a direita!

= Ligar o dispositivo de fresar premindo sobre o campo de texto. Os discos da plaina tém de
funcionar no sentido do corte, caso contrario, comutar o conversor de fases no cabo de ali-
mentacdo com a ferramenta apropriada.
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Perigo de ferimento! Durante o funcionamento, mantenha uma disténcia segura em

& relagéo a fresadora e néo agarre na lamina em rotagdo. Accionar a fresadora s6
enguanto estiver montada (posigao de trabalho) e devolver depois para a caixa de
depésito prevista para este fim. O bom funcionamento do interruptor de segurancga da
fresadora deve estar sempre garantido para garantir que a fresadora ndo possa ser
ligada involuntariamente fora da maquina!

= Os elementos de tensdo deslocam-se automaticamente em conjunto. A presséo de fresa-
gem pode ser aumentada através da cabeca rotativa (4) . Por defeito, é possivel até 20 bar,
a pressao de fresar pode aumentar até 50bar, consulte o ponto 3.5.
Uma presséo superior da fresa pode causar sobreaquecimento e danos no acionamen-
A to da fresa. No caso de sobrecarga ou imobilizagdo do accionamento de fresar, efectue
o arranque da maquina e reduza a pressao (ponto 3.5)!
= Apos a apara de madeira com uma espessura de < = 0,2mm sair ininterruptamente da fre-
sa, premir sobre o campo de texto, o dispositivo de fresar é desligado e os elementos de
tensdo movem-se.

| Processo de fresar

i Se a apara for continua [
por favor desligar . . . "
afresa 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

= Aguardar até os discos da plaina pararem. Remover o dispositivo fresador da maquina prin-
cipal e retirar das caixas de ajuste.

Processo de soldadura
edicao da pressao caud:

Por favor remover a fresa
e fechar para Medicao
da pressao caudal

= Premir sobre o campo de texto, as pegas de trabalho deslocam-se conjuntamente e a
pressao de reboque é medida.

A presséao de caudal medida é automaticamente adicionada a presséo de ajuste, aquecimento
€ jungéo.
Mantenha uma distancia segura em relagdo a maquina, ndo se coloque sobre a
maquina nem se agarre a esta. Mantenha outras pessoas longe da area de trabalho!

Processo de soldadura

Com as teclas direccionais, o programa retrocede para "Medi¢do da
i Verificar alinhamento pressao caUdalu

e paralelismo e
abrir a maquina

Com as teclas direccionais, o programa retrocede para "Por favor
inserir a fresa...”

Pressao de

Com a tecla EXIT o programa retrocede sem gravar no menu principal

= Verifique se os tubos assentam fixamente nos elementos de tenséo, se as superficies de
soldadura estao planas, paralelas e axialmente alinhadas.
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Se nao for o caso, o processo de fresar deve ser repetido. A divergéncia axial entre os finais
das pegas nao 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 ndo devem ser
tocadas com as maos e devem estar livres de qualquer sujidade!

2.3 Soldadura

Perigo de esmagamento! Ao juntar as ferramentas de fixagao e os tubos manter
sempre uma distancia segura em relacdo a maquina. Nunca entrar dentro da maquina!

Processo de soldadura

Na imagem ¢ indicada a temperatura da placa térmica.

T A barra de indicagéo surge a azul se a temperatura estiver demasiado
P baixa, a vermelho se estiver demasiado alta e a verde se estiver na
. area nominal.

A maquina apenas pode ser movida na area denominada a verde.

= Elemento térmico SA: Inserir o elemento térmico entre as suas pegas de trabalho na ma-
quina principal e ter atengédo para que a colocagéo da placa térmica assente nos entalhes
do dispositivo de alimentagéo.

= Elemento térmico VA: Inserir o elemento térmico em ambas as entradas na maquina basica
e alinhar a placa térmica entre os tubos.

= Mover a maquina premindo sobre o campo de texto, a pressdo de alinhamento é ajustada e
mantida automaticamente.

Agora sao gravados todos os parametros de solda, o protocolo é activado.

Processo de soldadura A barra de deslocagé&o superior indica se a pressao esta na area
correcta (verde) ou na area de tolerancia (amarelo) permitida ou fora
o . (vermelho) da area de tolerancia. A pressao efectiva é exibida no

indicador (2).

reduzir pressao
para max. X.x bar

var relatorio

Assim que a altura necessaria do taldo for atingida uniformemente em todo o @mbito de ambos
os tubos, a pressao é automaticamente descarregada e o processo de aquecimento é iniciado.

Processo de soldadura

e |

=> Ajustar a pressao de forma a que seja assegurada ainda uma ligagéo uniforme e quase
sem pressdo das extremidades das pegas de trabalho no elemento térmico.

Um pouco antes do fim do periodo de aguecimento soa um sinal.
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= Apos o decorrer do periodo de aquecimento, as pegas de trabalho separam-se automati-
camente umas das outras, o elemento térmico SA tem de ser retirado ou o elemento térmi-
co VA é automaticamente inclinado e as extremidades das pegas de trabalho movem-se
conjuntamente.

Processo de soldadura

- |
i Conversao
- Conversao -
abrir a maguina

e remover placa de aguec.
depois fechar a maquina

formacao da pressao
aumentar a pressao
para a pressao de juncao
Nominal: 15.3bar

Ao atingir a pressdo de jungéo, o programa avanga automaticamente no processo de jungao
e o temporizador t4 arranca.

A barra de deslocagao superior indica se a pressao 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
LT EL o tempo decorrido. A presséao efectiva é exibida no indicador (2)

e o restante periodo de juncéo t4 é exibido no indicador (9).

A presséao é automaticamente monitorizada e reajustada. Verificar o sistema hidraulico no caso
de bombeamento repetido (perda de pressao superior) excessivamente frequente.

= Recolocar o elemento térmico nas caixas de ajuste

= Apos o periodo de refrigeragdo 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 pressdo com o botéo (3).

=>» Soltar e retirar as pegas de trabalho soldadas.

= Desacoplar a maquina principal. A maquina esta pronta para o proximo ciclo de soldadura.

\ROTHENBERGER PORTUGUES



Transferéncia de protocolos:

Protocolos No ponto do menu Protocolos é possivel gravar estes bem como ligar
oo e’ USE uma memoria USB com a tecla OK. A janela fecha automaticamente
¢ o cartao de memoria e de Seguida_

prima CK. Todos relatorios
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 Soldadura no modo Premium

Processo de soldadura
N°.

protocolo 6
PP 250 x 14,8mm
ATENGAO!
sem
maquina de base
Por favor ligar

[ Premium - modus EXIT |

= Premir a tecla do modo Premium.

Dados

Por favor indicar temperatura

(AlB[C]
[ 1]

[H]

=> Indicar a temperatura ambiente e confirmar com a tecla Enter. Se a temperatura néo tiver
sido correctamente indicada surge:

Temperatura incorrecta,
novos dados
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Processo de soldadura

processo de fresar

Por favor inserir a fresa

SLEs Através das teclas direccionais a maquina desloca-se

L Com EXIT o programa salta sem gravar para o menu principal.

L& EXI.
= Colocar o dispositivo fresador eléctrico entre as pecas de trabalho a soldar.
= P250-355B: ligar o motor da fresa e bloquear o interruptor.

P500-630B: Controlar os sentidos de rotagdo! Na fabrica, as maquinas sdo conectadas
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
& relagdo a fresadora e ndo agarre na lamina em rotagéo. Accionar a fresadora s6
enguanto estiver montada (posigao de trabalho) e devolver depois para a caixa de
depésito prevista para este fim. O bom funcionamento do interruptor de seguranga da
& fresadora deve estar sempre garantido para garantir que a fresadora nao possa ser
ligada involuntariamente fora da maquina!l

= 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 pressdo
de fresar pode aumentar até 40bar, consulte o ponto 3.5.
Uma presséo superior da fresa pode causar sobreaquecimento e danos no acionamen-
A to da fresa. No caso de sobrecarga ou imobilizagdo do accionamento de fresar, efectue
o arranque da maquina e reduza a pressao (ponto 3.5)!
= ApoOs 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).

Processo de soldadura

Processo de fresar

] Se a apara for continua 1
por favor desligar . . . "
afresa 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

= Aguardar até os discos da plaina pararem. Remover o dispositivo fresador da maquina prin-
cipal e retirar das caixas de ajuste.

Processo de soldadura

Il Medicao da pressao caudal |

Por favor remover a fresa

e fechar para Medicao
da pressao caudal

= Deslocar conjuntamente as pecas de trabalho com pressédo minima (premir as teclas 10 +
11) e ajustar a presséo de caudal com o bot&o rotativo (4).
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Processo de soldadura

il 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 é
automaticamente adicionada a presséo de ajuste, aquecimento e juncéo.

= Deslocar conjuntamente os elementos tensores, ajustar a pressao correspondente ao tubo
e verificar se as pegas de trabalho estao fixas as ferramentas de tensao.

Mantenha uma distancia segura em relagdo a maquina, ndo se coloque sobre a
maquina nem se agarre a esta. Mantenha outras pessoas longe da area de trabalho!

[ Processo de soldadura |

Com as teclas direccionais, o programa retrocede para "Medicéo da
presséo caudal”

Verificar alinhamento
€ paralelismo e

abrir a maquina
Com as teclas direccionais, o programa retrocede para "Por favor
inserir a fresa...”

Pressao de ¢  dal: £.5 bar

L —— 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 n&o 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!

Processo de soldadura no modo Premium:

Perigo de esmagamento! Ao juntar as ferramentas de fixagdo e os tubos manter
sempre uma distancia segura em relagdo a maquina. Nunca entrar dentro da maquina!

Processo de soldadura Na imagem ¢ indicada a temperatura da placa térmica.
[re——— A barra de indicag&o surge a azul se a temperatura estiver demasiado
aquecimento e fechar baixa, a vermelho se estiver demasiado alta e a verde se estiver na
a maquina - .
area nominal.

Placa aquec. muito °C

EXIT

= Inserir o elemento térmico entre as suas pegas de trabalho na maquina principal e ter
atengdo para que a colocagdo da placa térmica assente nos entalhes do dispositivo de ali-
mentagao.

= Deslocar conjuntamente a maquina, a pressao de ajuste é automaticamente regulada
e manter a presséo.
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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 € aliviada e os parametros de soldadura sdo guardados. A mensagem é
confirmada com OK, o programa salta para o menu principal.

Processo de soldadura A barra de deslocagé&o superior indica se a pressao esta na area
correcta (verde) ou na area de _toleréncia (amarel(_)) permi_ti(_ia ou fora
- | (vermelho) da area de tolerancia. A presséo efectiva é exibida no

indicador (2).

Se atingir altura do talao
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

Aquecer
Pressao nominal max.: 6,5bar

Tempo de aquecimento:

EXIT

= 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 agquecimento 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

Conversao

Conversao
abrir a maquina
e remover placa de aguec.
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 presséo au-
menta de forma linear na pressao de jungéo correspondente.

Processo de soldadura

formacao da pressao

formacao da pressao
aumentar a pressao
para a pressao de juncao

Nominal: 15,3bar
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Ao atingir a pressdo de jungéo, o programa avanga automaticamente no processo de jungao
e o temporizador t4 arranca.

Processo de soldadura A barra de deslocagao superior indica se a pressao esta na area
correcta (verde) ou na area de tolerancia (amarelo) permitida ou fora
; " (vermelho) da area de tolerancia. A barra de deslocagéo inferior indica
Processo de juncao A - . , . . A
Do e min o tempo decorrido. A presséao efectiva é exibida no indicador (2)

e o restante periodo de juncéo t4 é exibido no indicador (9).

A barra de deslocagao superior indica se a pressao 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 pressao efectiva é exibida no indicador (2) e o restante pe-
riodo de juncéo t4 é exibido no indicador (9).
Atencgao: Manter os botdes Desbloqueio (10) e Fechar maquina (11) premidos até a
pressédo de jungao ser atingida, apés a qual o sistema hidraulico desliga e os botdes
podem ser soltos!
= A pressao 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

= Apos o periodo de refrigeracao 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 con

= Concluir o menu de soldadura com OK.

= Aliviar totalmente a pressdo com o botéo (3).

=>» Soltar e retirar as pegas de trabalho soldadas.

= Desacoplar a maquina principal. A maquina esta pronta para o proximo ciclo de soldadura.
Transferéncia de protocolos:

Protocolos No ponto do menu Protocolos € possivel gravar estes bem como ligar
5 uma memoria USB com a tecla OK. A janela fecha automaticamente
Por favor ligue o USB .
e o cartao de memoria e de Segwda.

prima OK. Todos relatorios
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.
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3.2.5 Colocacao fora de servico

= Desligar a fonte de pressao hidraulica com o botéo (6).

Deixe que o elemento de resisténcia térmica arrefega ou assegure que néo é possivel
a inflamagao 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 6leo sai da botija de ventilagdo com a vareta de detecgao!

>

= 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 instru¢des da directiva DVS 2207 parte 1, 11 e 15. Fora da
Alemanha, valem as respectivas disposigdes 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-
posicdes legais nacionais.
Contacto: 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
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-
tagéo pelos quais a empresa ROTHENBERGER né&o da garantia nenhuma!
Os valores indicados nas tabelas de soldadura para a pressao de ajuste e jungao 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 autorizagao de ,,Soldador:

= Premir a cabeca rotativa (4) demoradamente (aprox. 3 seg.) até o PO01 piscar no indicador
superior (2).

= Com a cabeca rotativa (4) seleccionar os pardmetros pretendidos de P0O01 até P009. Se
pretender ajustar ou indicar este valor, premir brevemente o bot&o 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 botéo 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 sao gravados.
Ajustar os parametros com autorizagao de ,,Técnico*:

= Premir o botéo 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 codigo com o bot&o rotativo (4) e premir brevemente o botao rotativo (4) (codigo =
8001 — aquando da primeira colocagado em funcionamento é possivel alterar opcionalmente
o cédigo através do parametro P100).
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= Com a cabega rotativa (4) seleccionar os parametros pretendidos de P0O01 até P114. Se

pretender ajustar ou indicar este valor, premir brevemente o bot&o rotativo (4), o valor (de-
fault) pisca no indicador inferior (9).

= Ajustar o valor com o botéo rotativo (4) e premir novamente por breves instantes o bot&o ro-
tativo (4), de seguida o parametro pisca novamente no indicador superior (2).

= Para concluir o menu, premir o botao de desbloqueio (10), os valores sdo 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 Pressao nominal 1/10bar Soldador

P006 Temperatura nominal 210 °C P103 |P104 |Soldador

P0O07 Valor nominal do temporizador |45 sek 1 1500 |Soldador
T1

P008 Valor nominal do temporizador |6 min 1 99 Soldador
T4

P009 Piniciar para fresar 10 bar P004 |Soldador

P101 Diferenciacéo 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 Blogueio do botdo (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,

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 aguecimento é desligado.
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3.6 Ajustar data e hora

\_ROTHENBERGER

160 x 9,5mm
PE 100)

B
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= 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.

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

=>» 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 ;wa*j, Bratislava, Bu

J

3)evo, Skopje, Wi,
+01:00) West Central Afri
Amman iy

= Confirmar com ,Apply“ e ,OK". Fechar o painel de con-
trolo com X.
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= Premir as teclas ,Start“ e ,Run”

= Inserir reboot no teclado que surge e premir ,OK*, reini-
ciaro PC

1J2[3]4]5]6]7]8]o]0]- =4«
[wlelr[t]y[uiJo]p]|C]]

3.7 Criar-seleccionar configuragées da maquina

| settingl ]
4 P2508 »

Superficie do ciindro - B26mrm
Diam. menor do tubo - S0mm
Diam. maior do tubo - 250mm
Curso - 1686mm

Largura da fresa - 63mm

Largura de aquecimento - 20mm
IN®. serie unid. basica -

N° serie aguecimenta - 08865285
N° serie fresa -0852159-32

GO

PROTOCOL

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 cilindro - 626mm®
Diam. menar do tubo - 80mm
Diam. maior do tubo - 315mm
Curso - 166m

Largura da fresa - 64mm
Largura de aquecimento - 20mm

N° serie fresa -

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.
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3.8

Geral:

Mensagens de erro

Mensagem de erro

Eliminagao de avaria

Apos a fresagem, com a medigéo da presséo de
arrasto, a maquina de base desloca-se em conjunto

ou nao se desloca

1) Aceder a janela ,TEST/SERVICE®,
verificar ,Position” - tem de ser < 10

2) Ajustar a posigéo do sistema de me-
digdo 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

Eliminagdo de avaria

Cédigo 1

Pressao de adaptagdo dema-
siado elevada

Testar a parte hidraulica sem a maquina
de base, estabelecer 100 bar, comparar

o valor nominal com o valor real, a dife-

Cadigo 2 Presséao de adaptagao dema- R
siado reduzida renga deve ser inferior a 5 bar
Cadigo 4 Pressao 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
Cédigo 64 Tempo de conversédo dema-
siado longo
Caddigo 128 Tempo de criagéo de pressao
demasiado longo
Cédigo 256 Presséo de jungdo demasiado
elevada
Caodigo 512 Presséo de jungdo demasiado
reduzida
Codigo 1024 Tempo de jungdo demasiado
curto
Cédigo 2048 Temperatura de elemento de |1) Comparar a temperatura do elemento
aquecimento demasiado baixa |de aquecimento com a indicagdo no
visor
2) Colocar o parametro P002 no ,0*
3) Proteger a placa de aquecimento do
vento forte
Caodigo 4096 Interrupgédo pelo operador
Codigo 8192 Temperatura ambiente ndo medida
Codigo 16384 Via de jungao nao incluida
Cédigo 32768 Elemento de aquecimento ndo removido
Cédigo 65536 Segundo tempo de arrefecimento néo incluido

Codigo 131072

Temperatura de elemento de
aquecimento demasiado
elevada

Comparar a temperatura do elemento de
aquecimento com a indicag¢éo no visor
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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

Denominagao

Eliminagao de avaria

SER

Data de reparagéo atingida,
reparagéo em falta

Realizar a reparacao

ERR1 A presséo absoluta nao foi Verificar o nivel do éleo, verificar

atingida o sensor de pressao, valvula anémala,
motor anémalo

PE-2 Sensor de pressado -24V an6- |Substituir o sensor de pressao
malo

ERRS Temperatura do 6leo 70°C — |Aguardar até que a temperatura do 6leo
Parar! se encontre abaixo dos 50°C

HE-1 Elemento térmico nédo 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 Conservagao e manutencao

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 redugao da

pressao.

A\

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 detergente com um Teor de etanol > 99,8% (de
acordo com DVS 2207) (sempre no elemento térmico frio!).

O ¢leo hidraulico ( HLP — 46, n° de art.: 53649 ) deve ser trocado a cada 12 meses.

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.

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.

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.

Os finais das pecgas ou dos tubos a serem cortados sempre devem estar limpos sendo que
isto influencia a vida util das facas de modo significativo.

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 condigbes
de uso especialmente pesadas, este intervalo deve ser encurtado!

5 Acessorios

Vocé pode encontrar acessorios adequados no catalogo principal ou em www.rothenberger.com
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6 Servico de apoio ao cliente

As instalagdes de assisténcia da ROTHENBERGER estéo disponiveis para ajuda-lo (consulte a
lista no catalogo ou online). Estas instalagdes de assisténcia colocam também ao seu dispor
pegas de substituicdo e assisténcia. Encomende os seus acessorios e pegas sobresselentes a
um revendedor especialista ou de RO SERVICE+ online: 7 + 49 (0) 61 95/ 800 8200

= + 49 (0) 61 95/ 800 7491 4 service@rothenberger.com - www.rothenberger.com

7 Eliminagao

Algumas partes do equipamento sdo materiais valiosos e podem ser reciclados. Para este fim,
ha empresas de reciclagem autorizadas e certificadas a sua disposigdo. 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.

E Nao deitar ferramentas elétricas e baterias/ pilhas no lixo doméstico!

S6 para paises UE: Conforme a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos residuos de
equipamentos elétricos e eletronicos e a sua implementagéo na legislagcao nacional, &
necessario recolher separadamente as ferramentas elétricas que ja ndo sdo usadas e, de
acordo com a Diretiva Europeia 2006/66/CE, as baterias/pilhas defeituosas e encaminha-las
para uma reciclagem ecolégica.
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1 Henvisninger til sikkerheden
1.1 Formalsbestemt anvendelse

ROWELD P250-630B Premium CNC ma kun anvendes til fremstilling af svejsninger af PE- PP
og PVDF-rgr i henhold til tekniske data. Brugeren haefter fuldt ud for skader som felge af brug til
ikke tilteenkte formal.

1.2 Generelle advarselshenvisninger for el-vaerktoj

ADVARSEL! Las alle sikkerhedsadvarsler, instruktioner, illustrationer og speci-
fikationer, som fglger med el-vaerktgjet.

| tilfeelde 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-veerktgj
(med netkabel) og akkudrevet el-veerktgj (uden netkabel).

1) Sikkerhed pa arbejdspladsen

a) Serg for, at arbejdsomradet er rent og rigtigt belyst. Uorden eller uoplyste arbejdsomra-
der gger faren for uheld.

b) Brug ikke el-vaerktgjet i eksplosionsfarlige omgivelser, hvor der findes braendbare
vaesker, gasser eller stov. El-veerktgj kan sla gnister, der kan antaende stov eller dampe.

c) Searg for, at andre personer og ikke mindst bern holdes vak fra arbejdsomradet, nar
maskinen er i brug. Hvis man distraheres, kan man miste kontrollen over maskinen.

2) Elektrisk sikkerhed

a) El-veerktgjets stik skal passe til kontakten. Stikket ma under ingen omstandigheder

a@ndres. Brug ikke adapterstik sammen med jordforbundet el-vaerktgj. Usendrede stik,

der passer til kontakterne, nedsaetter risikoen for elektrisk sted.

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.

Maskinen ma ikke udsattes for regn eller fugt. Indtreengning af vand i maskinen eger ri-

sikoen for elektrisk stad.

Brug ikke ledningen til formal, den ikke er beregnet til. Du ma aldrig baere el-veaerktgjet

i ledningen, hange 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 gger risikoen for elek-
trisk sted.

e) Hvis el-vaerktgjet benyttes i det fri, ma der kun benyttes en forl&2ngerledning, der er
egnet til udenders brug. Brug af forleengerledning til udendgrs brug nedsaetter 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-
veerktgjet kan fgre til alvorlige personskader.

b) Brug beskyttelsesudstyr og hav altid beskyttelsesbriller pa. Brug af sikkerhedsudstyr

som f.eks. stovmaske, skridsikkert fodtgj, beskyttelseshjelm eller hgrevaern aftheengig af

maskintype og anvendelse nedsaetter risikoen for personskader.

Undga utilsigtet igangsatning. Kontrollér, at el-varktajet er slukket, for du tilslutter

det til stromtilferslen ogl/eller akkuen, lafter eller baerer det. Undga at beere el-veerktgjet

med fingeren pa afbryderen og serg for, at el-vaerktgjet ikke er teendt, nar det sluttes til net-
tet, da dette @ger risikoen for personskader.

o O
-~ -

o
-

o
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d) Ger det til en vane altid at fjerne indstillingsveerktgj eller skruenegle, for el-vaerktojet
taendes. Hvis et stykke veerktgj eller en nggle sidder i en roterende maskindel, er der risiko
for personskader.

e) Undga en anormal legemsposition. Sgrg 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.

f) Brug egnet arbejdstgj. Undga lese bekladningsgenstande eller smykker. Hold har, tgj
og handsker vk fra dele, der bevaeger sig. Dele, der er i bevaegelse, kan gribe fat i lgst-
siddende tgj, smykker eller langt har.

g) Huvis stevudsugnings- og opsamlingsudstyr kan monteres, er det vigtigt, at dette til-
sluttes og benyttes korrekt. Brug af en stevopsugning kan reducere stevmaengden og
dermed den fare, der er forbundet stav.

h) Selvom du kender vaerktojet godt og er vant til at bruge det, skal du alligevel vaere
opmarksom og overholde sikkerhedsanvisningerne. Et gjebliks uopmaerksomhed kan
medfgre alvorlige personskader.

4) Omhyggelig omgang med og brug af el-vaerktgj

a) Undga overbelastning af maskinen. Brug altid et el-vaerktgj, 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.

b) Brug ikke en maskine, hvis afbryder er defekt. En maskine, der ikke kan startes og stop-
pes, er farlig og skal repareres.

c) 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.

d) Opbevar ubenyttet el-vaerktsj uden for berns raekkevidde. Lad aldrig personer, der ik-
ke er fortrolige med maskinen eller ikke har gennemlzst disse instrukser, benytte
maskinen. El-veerktgj er farligt, hvis det benyttes af ukyndige personer.

e) Vedligehold el-vaerktgj og tilbehgrsdele. Kontroller, om bevagelige maskindele fun-
gerer korrekt og ikke sidder fast, og om delene er braekket eller beskadiget, saledes at
el-varktgjets funktion pavirkes. Fa beskadigede dele repareret, inden maskinen tages
i brug. Mange uheld skyldes darligt vedligeholdte el-vaerkigjer.

f) Serg for, at skaerevaerktgjer er skarpe og rene. Omhyggeligt vedligeholdte skeaereveerkto-
jer med skarpe skaerekanter saetter sig ikke sa hurtigt fast og er nemmere at fgre.

g) Brug el-veerktgj, tilbehor, indsatsvaerktgj 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.

h) Hold handtag og gribeflader terre, rene og fri for olie og smerefedt. Hvis handtag og
gribeflader er glatte, kan vaerktgjet ikke handteres og styres sikkert, hvis der sker noget
uventet.

5) Service

a) Sorg for, at el-vaerktej kun repareres af kvalificerede fagfolk og at der kun benyttes
originale reservedele. Dermed sikres starst mulig maskinsikkerhed.

2 Tekniske data

P250B P355B P500B P630B
Basismaskine CNC SA/VA:
Rar — svejseomrade @ (Mm) ........ccevveeneennen. 90-250 ....... 90-355.......... 200-500....... 315-630
Rar - svejseeffekt........ocvoiininiiiiiiiie, SDR reekker se vedlagte svejsetabeller + overhold
trykomrade max. hydraulikaggregat
Maks. cylinder (Mmm) ........ccoooviriieniiniieneeeen, 150 v 150, 200 ...ccovenenene 200
Samlet cylinderflade (CmM?)........cccoviiiiieninnne. 6,26 ........... 6,26.....cc....... 14,13 ........... 14,13
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Hovedmal:

Laengde (Mm)...ccooeiieiiiiieiie e

Bredde (mm) ..

Hajde (MM) .o
max. Gewicht * (SAKQG)...eeverereeirieeeiieee 59,0 ... 80,2....cccuuee. 2385 ........... 323,4
max. Gewicht * (VA KQG)...coooeriiiiiiiiriieeeend 61,3 .o 83,8

* inkl. reduktionssaet for den mindste rgrdiameter
Fraeseanordningen:

Elektrisk tilsIutning ..........ccocovereiiiiiiiies 230 V......... 230 V.o 400V, 3~ ....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 48A 1,75 A 2,55 A
Optagen- / Afgiven effekt (W) ......ccooerienrnnnne 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110
Motorhastighed (min™)..........ccccccooviviiiceeenand 660............. 726 .o 140 140
Tomgangshastighed Fraeser (min™) ................ 85. e (1 I 31 24
Stajniveau dB(A) Lpa | Kpa.covoovceiiiiiiicicee 8213.......... 8313 .. 481 3., 5213
Lydeffektniveau dB(A) Lwa | Kwa...ccccoevevvrnennee. 931 3. 9413 .. 5913 . 633
V@Gt (KG) «eveeeeeiiiienieeeeese e 15 e 224 . 68 123
Varmespejl CNC SA/VA:
Elektrisk tilsSIutning ..........ccocovereiiiiiiiennd 230V ......... 230 V..o 400 V......c.... 400V

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

Varmespejl diameter (mm) .........cccoeeviirieennens 300............. 380...cciiinne 540.....cceeee. 660
Vaegt (SAIVAKG) «ooveeeeiieeieceeeseeee e 5,5/13......... 115 IR 32 s 49
Indstillingskasse CNC SA/VA:
Vaegt (SAIVAKG) «ooveeeeiiieeieeeeeee e 8,2/76 ....... 9,6, 55 s 70
P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulikaggreqgat:
Elektrisk tilslutning .........coceoinveiiniccieeee, 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-4,17 A
Optagen- / Afgiven effekt (W) ......cccccoevennnnne. 880/550 ....cveiiiieiieeieen, 1905/1100
Pumpekapacitet (I/min) .......c.cccocoeviiiininnnn. 2,21 2,6 .o 4,5/ 5,4
Olietank indhold (1) .......ccooerierinieiiieceieeee T 3,8
Trykomrade max. (bar) .......cccooveeveeeneeniiieninens 135 e, 135
Hydraulik olie ........cccocovviiiinicn HLP — 46 (no.: 53649)
Dimensioner (LxBXH, mm)..........ccccoevveninnenne. 540 x 310 x 433.......ccuen 540 x 310 x 433
Stajniveau dB(A) Lpa | Kpa..eeovrveeiiicicieeiene B2 13 e 6813
Lydeffektniveau dB(A) Lwa | Kwa.....cccoveernnenen. 7313 e, 7913
VaBgt (KG) c-eeverieeieniieiericeee e 33,7 38,2
P250B P355B P500B P630B
Hele anlagget:
Samlet tilsluttet effekt (KW) .......ccoeveeinnninenne 3,2 e 43 i T2 i 11,7
Transportkassens dimensioner:
Laengde (MM) ...ooeeiiiiieieeeeeee e 1200........... 1200 .....oonee 2240............. 2240
Bredde (MM).....ooveieeee e 800............. 800 e 1300............. 1300
Hajde (MM)..oooiiiiicee e 900......cccunt 900 ..o 1500............. 1500

Stgjniveauet kan under arbejdet overskride 85 dB (A). Brug hgrevaern!

3 Enhedens funktion
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3.1 Beskrivelse af apparatet

ROWELD P250-630B Premium CNC er kompakte, transportable stuksvejsemaskiner med var-
meelement og CNC-modul til praecis styring, overholdelse og lagring af svejseparametre i hen-
hold til retningslinjerne fra DVS (Deutscher Verband fiir Schweiflen und verwandte Verfahren
e.V., dvs. det tyske svejseforbund) samt protokoloverfgrsel via USB-tilslutning. som er udviklet
specielt til anvendelse pa byggepladser - og her specielt i rernedlsegningsrender. Maskinen kan
selvfolgelig ogsa anvendes i varksteder.

Svejsning af rer til rgrforbindelser samt T-stykker, rarbgjninger og forsvejsningskrave kan frem-
stilles.

Maskinen bestar af:

Basismaskine, reduktionsseet, hydraulikaggregat med CNC-modul, fraeeseanordning, varmespejl,
indstillingskasse.

ROWELD P250B Premium CNC: Ved svejsning af rerbgjninger med en snaever radius af ma-
skinens maksimale diameter skal man bruge det skratslebne opspaendingsvaerktejs overdel,
som fas som tilbehgr.

ROWELD P500-630B Premium CNC: Til isaetning og udtagning af freeser og varmespejl kan der
anvendes et elektrisk udtagningsanleeg, der fas som tilbeher.

3.1.1 Basismaskine A
1 Bevaegelige fastspaendingselementer 3 Afstandsstykke med lasehakker
2 Forskydeligt fastspaendingselement 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 teend/sluk 17 Netstik

7 Tasten "Heizung" (varme) 18 Ngadstop

8 "Opkering" af maskinen 19 Bergringsbetjent pc

9 Displayet temperatur og tid 20 Oliepafyldningsstuds med pejlestok
10 Frigivelsestast 21 USB-tilslutning

11 "Tilkering" af maskinen 22 Konnektor, basismaskine

Det hydrauliske aggregat giver mulighed for betjening af svejsemaskinen, der er markeret med
felgende symboler:

@ Til/fra-tast for hydraulikaggregatet

~ Aktiver varmeelementet ved at trykke pa tasten ,Heizung®. Indstil varmeelementet til den

@ m gnskede temperatur ved at trykke pa tasten ,Heizung"“ og dreje pa drejeknappen. Den
valgte temperatur vises pa temperaturdisplayet, hvorefter den aktuelle temperatur vises
igen

A Indstil freese-, udlignings-, forvarmnings- og sammenfgjningstryk ved hjeelp af dreje-

@ knappen; den gnskede vaerdi vises pa displayet ,Druck® (tryk). 3 sekunder efter indstil-
lingen vises den aktuelle vaerdi igen. Serviceparametrene vises og indstilles ved at
trykke pa drejeknappen

@ E Nar spendeelementerne skal keres sammen, trykkes der pa frigivelsestasten og ,Zufah-
ren® (tilkering) af maskinen

Trykreduktionstast

Nar spaendeelementerne skal kgres fra hinanden, trykkes der pa frigarelsestasten og
LAbfahren® (frakering) af maskinen
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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 szerlige 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 pa 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

@ B

3.2 Betjeningsvejledning

Svejsemaskinerne er egnede til drift ved omgivelsestemperaturer mellem -10°C og +40°C.
De er egnede til en stationaer stremforsyning pa 230 V 50/60 Hz og 400 V 50/60 Hz. Hvis der
anvendes en strgmgenerator, skal svejseren afklare den ngdvendige effekt med producenten af
generatoren.

Svejsemaskinen ma kun betjenes af autoriseret og tilstreekkeligt kvalificeret personale

iht. DVS 2212 del 1!

Du bedes leese denne betjeningsvejledningen omhyggeligt igennem for stuksvejsema-
skinen saettes i drift!

Varmespejlet ma ikke bruges i eksplosionstruede omgivelser og ikke, hvor det kan
komme i kontakt med braendbare stoffer!

Searg 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!

Kontroller altid oliestanden pa hydraulikaggregatet for igangsaetning. Oliestanden skal
ligge pa mellem min. maks. markeringen pa oliepafyldningsstudsen med malepind.
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 farst sikres, at nedstoppet ikke er aktiveret!

> P>

N7

Basismaskinens to hydraulikslanger tilkobles hydraulikaggregatet ved hjzelp af en lynkobling
(14,15).
' Beskyt lynkoblinger mod snavs. Uteette koblinger skal udskiftes med det samme!

[ ]

= Seet fraeserens netstik i stikdase (13), varmeelementets stik i konnektor (16) og basismaski-
nens stik i konnektor (22).

= Hydraulikaggregatets netstik (17) seettes i en stramforsyning, som svarer til det, der er angi-
vet pa typeskiltet. Hvis startskeermbilledet ikke vises, skal ngdstoppet deaktiveres, der lyder
en signaltone, og et punkt lyser pa displayet (2).

Kontroller dato og klokkesleet ved farste ibrugtagning. Tryk pa tasten GO. (Se pkt. 3.6 vedrgren-

de aendring) . Menuen lukkes ved at trykke pa EXIT.
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.
® | Sammentoingr. |
o T oo |
[ Coaing |
B \ GO | o |
[ Sol / Nej

Hvis der trykkes pa GO-knappen, uden at der er tilsluttet en basismaskine, vises fglgende med-
delelse:

“Advarsel! Ingen basismaskine fundet. Tilslut basismaskine*

Hvis meddelelsen stadig vises, efter at basismaskinen er tilsluttet, er forbindelsen defekt, men
det er muligt at svejse og protokollere i Premium-tilstand (se 3.2.4).

= 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.

| setting1 ]

4 P2508 »

Cylinderflade - 826mm?
Min. rordiameter - 90mm
Maks. rordiameter - 250mm
Slaglaengde - 166mm
Bredde fraeser - B3mm

Eredde varmeplade - 20mm
Serienummer GM -
Serienurnmer HE - 089652-65
Serienummer FR -0852158-32

s[Jstandy o

Veelg det gnskede sprog ved hjaelp af piltasterne, og bekraeft med OK. Det valgte sprog gem-
mes efter den forste svejseproces.

Det er muligt at szette skeermbilledet pa standby; pausebilledet bliver aktivt, nar hydraulikken
kobles fra ved hjeelp 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.

ﬁ 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. Kar basismaskinen med hydraulikaggregat op eller til. Hvis

den ikke bevaeger sig, ma fasevenderen pa netstikket omkobles med passende vaerktgj!

' Tip: Hvis omdrejningsretningen er forkert, ma hydraulikken ikke aktiveres (risiko for
® pdelaeggelse).

= Indtast og veelg svejsernavnet ,Operator*.
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Indtastning

Operator]

Navn

Operator
Nurmmer

Uforende firma

COMPANY

Via indtastningsmaskerne kan man veelge lagrede svejsere, slette eksisterende svejsere med
DEL og indtaste nye svejsernavne. Alle indtastningsmasker bekreeftes og gemmes ved hjeelp af
ENTER eller OK-tasten, og det naeste trin i programmet kaldes op. Indtastningsmasken lukkes
uden at blive gemt ved hjaelp af EXIT-tasten.

= Opret eller veelg et projekt.

Indtastning
4 Nr. 1 >

Sammenfojning nr. 1

Svejseopsyn

Navn

BXIT
Ved hjaelp af indtastningsmaskerne kan man veelge lagrede projekter og indtaste nye projekt-
navne. Man lukker og gemmer ved hjeelp af ENTER-tasten.
= Veelg ledning.
Vaelg ror
PE 100
@ 160mm

s-9,5mm
SDR 17

4491 e
2 kyim
0.955 glom
Udligringstryke 10.8bar

Udiigningstryk - 13.2bar
Opvarrningstryk - 1.8bar
Sammenfojningstryk - 13.20ar
Sammenfojningstryk 2 - 0 Obar
Vulsthojde - 2.0mm
Opvarmningstid - 118sek
Omstilingstid - sek
Trykopbygningstid - 8sek.
Sammenfojningstid - 16min
Sammenfojningstid 2 - Orin.
Temperatur - 220°C

Standard - - DV52207-T1-9/2005

Underjordisk

o Ladring

| denne afsluttende oversigt over ledningsparametrene vises ledningsdataene i overensstem-
melse med DVS-direktivet, og vinduet for svejsedele og laeggemetode vises, nar der trykkes pa
OK.
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Vaelg ror
4 PE 100 13

Udiigningstryk - 13.2bar

Opvarrningstryk - 1.8bar

enfojningstryk - 13 2bar

Sammenfojningstryk 2 - 0.0bar
m

[ gstid - 118sef
Ornstillingstid - 8sek

Trykopbygningstid - 8sek.
Sammenfojningstid - 16min
Sammenfojningstid 2 - Omin

Ternperatur - 220°C

Standard - - DVS2207-T1-812005
=

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 aendrer sig i punktet
Norm, men den kan senere indtastes pa pc‘en i feltet Bemerkung (bemaerkning), far protokollen
udskrives. Nar ledningsdataenedataene er bekraeftet med OK, vises hovedmenuen.

P500-630B: Nar freeseanordningen og varmespejlet skal Igftes, skal man bruge hhv. haeveappa-
rat 53410 (P500B) eller 53323 (P630B) eller andet egnet veerkig;j.

3.2.2 Klargegring til svejsning

= Ved rgr, der er mindre en maskinens maks. sammensvejsede diameter skal der monteres
reduktionssaet 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

speendflade.

ROWELD P500-630B: bestaende af hver 6 halvparter med bred 2 halvparter med smal spaend-

flade ved en diameter op til 450 mm, fra 500 mm 8 halvparter med bred speendflade.

| 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.

= Plastror eller formstykker, der skal svejses sammen, szettes ind i fastspaendingsanordningen
(ved lzengere rgr <2,5m skal der anvendes understgtninger) og messingnoterne spaendes
fast pa det gverste opspaendingsveerktej. Urundheder pa rarene kan udlignes ved at fast-
spaende eller Iasne messingnoterne.

= Ved ror / rgrforbindelser skal afstandsstykkerne sidde i hak i de to
venstre opspandingselementer (leveringstilstand).

' Bemaerk: Afstandsstykkerne ma under ingen omsteendigheder monteres diagonalt!

[ ]
Rgrene holdes af to opspaendingselementer.

= P250-355B: Ved rgr / pakningsforbindelser skal afstandsstykkerne
seettes i hak i begge de to midterste opspaendingselementer og var-
mespejlaftreeksanordningen heenges i de venstre opspandingselemen-
ter. Ved forarbejdningen af nogle pakninger i bestemte positioner fx
vandrette buer eller svejseringe, tilrades det at varmespejlsaftraeksan-
ordningen fjernes.

= P500-630B: Ved rgr / pakningsforbindelser skal afstandsstykkerne svinges over og saettes i
hak det midterste opspaendingselement

' Bemaerk: Afstandsstykkerne ma under ingen omsteendigheder monteres diagonalt!

®
= Roret lzegges ind i tre opspaendingselementer, og pakningen holdes af et opspaendingsele-
ment. Herved kan opspeendingselementet, som kan bevaeges frem og tilbage, skubbes sa-
dan pa stangen, som pladsforholdene ved opspaending og svejsning kraever det.

= Start svejsningen med GO.
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\_BOTHENBERGER

160 x 9, 5mm
PE 100]

Project

pipe
Ladning
Sol / Nej

1 Protokolnr.

[Sommentomng |
Sol / Nej

A
PROTOCOL

TEST / SERVICE

| denne afsluttende oversigt kan man foretage de sidste andringer, nar man klikker pa det pa-
geeldende underpunkt; bekraeft med GO.

Ved CNC-drift foregar styringen via pc med bergringsskaerm. Alle funktioner uden for bergrings-
skeermen med undtagelse af teend/sluk-knappen (6)er blokeret.

Svejsningen kan afbrydes ved hjeelp af teend/sluk-knappen eller EXIT, hvorved blokeringen af
knapperne ophaeves, og der vises en meddelelse herom pa displayet.

Fraeseproces

Isaet venligst fraeser og |
taend

Maskinen kgres op ved hjaelp af piltasterne

|_— Ved hjeelp af EXIT springer man til hovedmenuen uden at gemme

< EXIT

= Seet den elektriske freeseanordning ind mellem de emner, der skal svejses.
= P250-355B: Kobl freesemotoren til, og las afbryderen.

P500-630B: Kontroller rotationsretningen! Maskinen er indstillet til hajredrejning pa
fabrikken!

= Fraeseanordningen tilkobles ved at trykke pa tekstfeltet. Havleskiverne skal kere i skeereret-
ningen; ellers skal fasevenderen pa netstikket omkobles med egnet veerktgj.
Risiko for kvaestelser! Hold sikker afstand til maskinen under driften, og grib ikke ind i
de roterende knive. Teend kun for fraeseren, nar den er monteret (arbejdsposition) og
stil den derefter tilbage i den tilherende indstillingskasse. Sikkerhedsafbryderens
& funktion i freeseanordningen skal sikres hele tiden, for at undga en utilsigtet opstart
uden for maskinen!
= Spandeelementer kagrer automatisk sammen. Ved hjeelp af drejeknappen (4) kan freesetryk-
ket gges. Som standard mulighed for op til 20 bar, men dette kan aendres til 50 bar, se pkt.
3.

o

For hgijt freesetryk kan fare til overophedning og beskadigelse af fraeserdrevet. Ved
overbelastning eller standsning af freesedrevet skal maskinen kgres op og trykket
mindskes (s. pkt. 3.5)!
= Nar hgvispanen med en spantykkelse < = 0,2 kommer sammenhaengende ud af freeseren,
trykkes der pa tekstfeltet, fraeseanordningen frakobles, og speendeelementerne kerer op.

Svejseproces

Fraeseproces

Ved uendelige spaner
skal fraeseren

Ved hjaelp af piltasterne springer man tilbage til ,Isaet venligst frae-
ser..."

Ved hjeelp af EXIT springer man til hovedmenuen uden at gemme
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= Vent, til hevleskiverne star stille. Tag fraeseanordningen ud af basismaskinen, og anbring
den i opbevaringsboksen.

Svejseproces

[ Slaebetrykmaling |

Fjern venligst fraeseren
og luk for

Slaebetrykmaling

[ k< EXIT
= Der trykkes nu pa tekstfeltet, emnerne kgrer sammen, og sleebetrykket males.
Det malte sleebetryk lzegges til udlignings-, gennemvarmnings- og sammenfgjningstrykket.

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 arbejdsomradet!

Svejseproces

Visuel kontrol

"~ Kontroller forskydning | Ved hjeelp af piltasterne springer man tilbage til "Sleebetrykmaling"
og planparallelitet
og abn maskinen

Ved hjeelp af piltasterne springer man tilbage til "Isaet venligst free-
ser..."

Ved hjaelp af EXIT springer man til hovedmenuen uden at gemme

= Kontroller, om rgrene sidder fast i speendeelementerne, og om svejsefladerne er plane, pa-
rallelle og flugter aksialt.

Er dette ikke tilfeeldet, gentages fraesningen. En aksial forskydning mellem emnerne ma ikke
veere starre end 10% af veegtykkelsen og den maks. spalte mellem planfladerne ikke starre end
(int. DVS):

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

Fjern evt. resterende span i rgret med et rent veerktgj (f.eks. pensel).

OBS! De fraesede klargjorte overflader til svejsningen ma ikke bergres med haenderne og
skal veere fri for snavs af enhver art!

Risiko for klemninger! Hold afstand til maskinen nar opspaendingsveerktgjerne og
rerene keres sammen. Stil dig ikke ind i maskinen!

Svejseproces | masken vises varmepladens temperatur.
FEeEveniget Visningsbjaelken vises i blat, hvis temperaturen er for lav, i rgdt, hvis
varmeelement og luk den er for hgj, og i grent, hvis den er inden for det gnskede omrade.

maskinen

Maskinen kan kun kegres frem i det indstillede grenne omrade.

Varmeplade for kold: 0°C

EXIT

= Varmespejl SA: Saet varmeelementet ind mellem de to emner ind i basismaskinen, og pas
pa, at varmepladens stgtter sidder i aftraeksanordningens riller.

Varmespejl VA: Anbring varmeelementet pa de to holdere i basismaskinen, og drej varme-
pladen ind mellem rgrene.

Kgr maskinen sammen ved at trykke pa tekstfeltet; tilpasningstrykket indstilles og holdes au-
tomatisk.
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Nu gemmes alle svejseparametre, og protokollering aktiveres.
Svejseproces Den gverste procesbjeelke viser, om trykket befinder sig inden for det

rigtige omrade (gren), inden for det tilladte toleranceomrade (gul) eller

e uden for toleranceomradet (rad). Det faktiske tryk vises pa displayet

Vulsthojde X.x mm (2)
Nar vulsthojden er opnaet
Reducer tryk.

til maks. X.x bar

Protokollering aktiv

Sa snart den ngdvendige vulsthgjde er opnaet langs hele perimeteren pa begge ror, trykket
saenkes automatisk, og forvarmningen starter.

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 far opvarmningstiden er slut, lyder der et signal.

= Nar forvarmningstiden er udigbet, karer emnerne automatisk fra hinanden, og varmeele-
mentet SA skal fiernes, eller varmeelementet VA drejes automatisk ud, og emnernes ender

kgrer sammen.

Svejseproces

Abn maskine

og flern varmeplade

luk derefter maskinen

EXIT

Nar sammenfgjningstrykket er naet, springer programmet automatisk til sammenfgjningsproces-
sen, og timeren t4 starter.
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Svejseproces Den gverste procesbjaelke viser, om trykket befinder sig inden for det

[ Sammentojningsproces | rigtige omréde (gren), inden for det tilladte toleranceomréde (gul) eller
a — uden for toleranceomradet (r@d). Den nederste viser den forlgbne tid.
Nom s B bar Det faktiske tryk vises i displayet (2) og den resterende sammenfgj-

ningstid t4 pa displayet(9).

Trykket overvages og efterreguleres automatisk. Hvis der ma efterpumpes for hyppigt (stort tryk-
tab), skal hydrauliksystenet kontrolleres.

= Laeg varmeelementet tilbage i opbevaringsboksen

= Nar afkglingstiden er gaet, afsluttes svejseprocessen, den lagres, der lyder et signal, og
trykket udlgses automatisk.

Svejseproces

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 naeste svejsecyklus.
Overforsel af protokollerne:

Protokoller De kan gemmes under menupunktet Protokolle eller i en tilsluttet USB-
nggle ved hjeelp af OK. Derefter lukkes vinduet automatisk.

Isael USE-memory-stick
g tryk pa OK
Alle protokoller
kopieres til
USE-stick

Denne protokolfil skal bearbejdes med ROTHENBERGER Dataline 2-software og en computer.
Alle svejseparametrene findes i de vedlagte svejsetabeller.

3.2.4 Svejsning i Premium-tilstand

Projekter

Protokolnr. 6
Sammenfgjning nr. 1
PP 250 x 14,8mm !

PAS PA!
Ingen
Grundmaskine
registreret. Tilslut
venligst.

= Tryk pa knappen Premium-modus.
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Indtastning

Indtast temperatur

RC
ALB] G

DDNGEEDN
gﬂ@

= Indtast omgivelsestemperatur, og bekraeft ved hjaelp af Enter-tasten. Hvis temperaturen ikke
er indtastet korrekt, vises:

Indtastning

Svejseproces

Fraeseproces

' Isaet venligst fraeser og |

e Maskinen kgres op ved hjeelp af piltasterne

| Ved hjeelp af EXIT springer man til hovedmenuen uden at gemme.

< EXIT

= Seet den elektriske freeseanordning ind mellem de emner, der skal svejses.
= P250-355B: Kobl freesemotoren til, og las afbryderen.

P500-630B: Kontroller rotationsretningen! Maskinen er indstillet til hajredrejning pa
fabrikken!

= Sla freeseanordningen til, og tryk pa tasterne (10) og (5) pa hydraulikaggregatet. Havleski-
verne skal kare i skaereretningen; ellers skal fasevenderen pa netstikket omkobles med eg-
net veerktgj.
Risiko for kvaestelser! Hold sikker afstand til maskinen under driften, og grib ikke ind i
de roterende knive. Taend kun for fraeseren, nar den er monteret (arbejdsposition) og
stil den derefter tilbage i den tilherende indstillingskasse. Sikkerhedsafbryderens
& funktion i freeseanordningen skal sikres hele tiden, for at undga en utilsigtet opstart
uden for maskinen!
= Tryk speendeelementerne 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 kgres op (tryk pa tast 10+8).
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Svejseproces

Fraeseproces

Ved uendelige spaner
skal fraeseren

slukkes Ved hjeelp af piltasterne springer man tilbage til ,Isaet venligst free-
ser...”

Ved hjaelp af EXIT springer man til hovedmenuen uden at gemme

[ k< EXT ]
= Vent, til hevleskiverne star stille. Tag fraeseanordningen ud af basismaskinen, og anbring
den i opbevaringsboksen.

Fjern venligst fraeseren

og luk for
Slaebetrykmaling

= Kgr emnerne sammen med lavt tryk (tryk pa tast 10 + 11), og indstil sleebetrykket ved hjeelp
af drejeknappen (4).

Slaebetrykmaling
igang

Tryk pa skaerm

= Tryk pa skaermbilledet, nar maskinen kgrer med lav hastighed. Det malte slaebetryk lsegges
til udlignings-, gennemvarmnings- og sammenfgjningstrykket.

= Kor spaendeelementerne sammen, vaelg det tryk, der passer til ledningen, og kontroller, om
emnerne sidder fast i speendeveerktgijet.

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!

Svejseproces
Ved hjeelp af piltasterne springer man tilbage til "Sleebetrykmaling”

Kontroller forskydning
Il EE . . . . . .
e bhmaskinen Ved hjeelp af piltasterne springer man tilbage til "Iseet venligst frae-

ser...

== P — 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 tilfeeldet, gentages fraesningen. En aksial forskydning mellem emnerne ma ikke
veere starre end 10% af veegtykkelsen og den maks. spalte mellem planfladerne ikke starre end
(int. DVS):

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

Fjern evt. resterende span i rgret med et rent veerktgj (f.eks. pensel).
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OBS! De fraesede klargjorte overflader til svejsningen ma ikke bergres med haenderne og
skal veere fri for snavs af enhver art!

Svejseproces i Premium-tilstand:
é Risiko for klemninger! Hold afstand til maskinen nar opspaendingsveerktgjerne og

rgrene keres sammen. Stil dig ikke ind i maskinen!

Svejseproces

| masken vises varmepladens temperatur.

Eatlveniiost Visningsbjaelken vises i blat, hvis temperaturen er for lav, i rgdt, hvis
varmeelement og luk den er for hgj, og i grent, hvis den er inden for det gnskede omrade

maskinen

Varmeplade for kold: 0°C

= Seet varmeelementet ind mellem de to emner ind i basismaskinen, og pas pa, at varmepla-
dens stotter sidder i aftreeksanordningens 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 udigses, og svejseparametrene lagres. Bekraeft meddelelsen med OK;
programmet springer til hovedmenuen.

Svejseproces Den gverste procesbjeelke viser, om trykket befinder sig inden for det

rigtige omrade (gren), inden for det tilladte toleranceomrade (gul) eller

S uden for toleranceomrédet (rgd). Det faktiske tryk vises pa displayet

Vulsthojde X.x mm (2)
Nar vulsthojden er opnaet
Reducer tryk.

til maks. X.x bar

Protokollering akti

EXIT

= 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.
Svejseproces
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, kares emnerne fra hinanden, varmeelementet tages ud, og
emnernes ender kgres sammen.
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Svejseproces

Omstilling

Omstilling
Abn maskine
og fjern varmeplade
luk derefter maskinen

= Stop kort (ca. 1cm) far emnerne mgdes ved at slippe tasterne, og straks trykke pa dem igen.
Trykket gges linezert til det tilsvarende sammenfgjningstryk.

Trykopbygning
Forog tryk
til sammenfoningstryk

Nom.: 15,3bar

Nar sammenfajningstrykket er naet, springer programmet automatisk til sammenfajningsproces-
sen, og timeren t4 starter.

Svejseproces Den gverste procesbjeelke viser, om trykket befinder sig inden for det
rigtige omrade (gren), inden for det tilladte toleranceomrade (gul) eller
——————— uden for toleranceomrédet (rad). Den nederste viser den forlgbne tid.

Nom s T 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 ndet. Derefter kobler hydraulikken fra, og tasterne kan
slippes!

= Trykket overvages og efterreguleres automatisk. Hvis der ma efterpumpes for hyppigt (stort

tryktab), skal hydrauliksystenet kontrolleres.

= Leeg varmeelementet tilbage i opbevaringsboksen

>

Nar afkglingstiden er gaet, afsluttes svejseprocessen, den lagres, der lyder et signal, og
trykket udlgses automatisk.

= Afslut svejsemenuen med OK.

= Udlgs trykket fuldsteendigt med tasten (3).

= De sammensvejste emner spaendes |gs og tages ud.

= Kgr basismaskinen fra hinanden. Maskinen er klar til naeste svejsecyklus.
Overforsel af protokollerne:
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Protokoller De kan gemmes under menupunktet Protokolle eller i en tilsluttet USB-
nggle ved hjeelp af OK. Derefter lukkes vinduet automatisk.

Isaet USB-memory-stick

og tryk pa OK

Alle protokoller
Kopieres til
USB-stick

Denne protokolfil skal bearbejdes med ROTHENBERGER Dataline 2-software og en computer.
Alle svejseparametrene findes i de vedlagte svejsetabeller.
3.2.5 Ud-af-drifttagning

= Frakobl hydraulikaggregatet ved hjeelp af tasten (6).
Lad varmespejlet kale af og opbevar det sddan at materialer, som star ved siden af
ikke kan blive antaendt!
= Treek stikket pa fraeseren, varmespejlet og hydraulikaggregatet ud af stikdasen og rul kablet
op.
Hydraulikaggregatet ma kun transporteres og stilles vandret. Hvis det holdes skrat,
lgber der olie ud af pafyldnings- og udluftningsstudsen med malepind!
= Lesn 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 Dusseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

| seerlige tilfaelde skal rgrleverandgrens materialespecifikke bearbejdningsparametre bestilles.

De svejseparametre, der er tilfgjet i svejsetabellerne, er vejledende veerdier, og firmaet RO-
THENBERGER patager sig ingen garanti herfor!

De veerdier, der er anfert i svejsetabellerne, for udlignings- og sammenfgjningstryk blev udreg-
net med falgende 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 ,,Schweier* (svejser)-rettigheder:

= Tryk pa drejeknappen (4) (ca. 3 sek.), til PO01 blinker i det gverste display (2).

= Velg gnsket parameter fra P001 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).
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= 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).
= Velg 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
P0O07 Timer T1 indstillet veerdi 45 sek 1 1500 |Svejser
P008 Timer t4 indstillet veerdi 6 min 1 929 Svejser
P009 Pstart til fraesning 10 bar 0 P004 |Svejser
P101 Afvigel_se, der kraever efter- 5 % 1 50 Mester
pumpning
P102 Opkeringstid 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
P107 lForIrabstid, til summeren tilkob- |50 1/10sek |0 200 |Mester
es
P100 Skift kode 8001 Mester

* P002 - Energisparefunktion:

- ingen,
1 - nar freeseren kearer, slas varmeelementet fra, (Fabriksindstilling)
2 - nar hydraulikmotoren kgrer, slas varmeelementet fra,
3 - nar t4 kerer, slas varmeelementet fra.

DANSK
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3.6 Indstilling af dato og klokkeslzaet

\_ROTHENBERGER

160 x 9,5mm
PE 100)

B
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Luk program ved at klikke i @verste, venstre hjgrne.

= Tryk pa Start, Setting og derefter pa Control Panel.

Startlinjen er udblaendet og kan kaldes op igen ved at trykke
pa nederste, venstre hjgrne.

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

= Kilik pa Date/Time (dato/tid).

= Opret indleesningsmaske ved at bergre og forskyde
Date/-time-linjen. Vaelg den pagaeldende tidszone, eller
indlees klokkeslaettet -Current Time.

Bemeerk! Veer opmaerksom pa AM/PM! 1:58:09 PM =

13:58:09 / 1:58:09 AM = 01:58:09 1:00) Belgrade, Bratislava, Bu
:m)&wsals, :

J

3)evo, Skopje, Wi,
+01:00) West Central Afri
Amman iy

= Bekreeft med ,Apply” og ,OK®. Luk kontrolpanelet med X.

\ROTHENBERGER
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= Tryk pa tasterne ,Start‘ og ,Run”

= Indtast reboot ved hjaelp af det tastatur, der vises, og tryk
pa ,OK"; pc'en genstarter

1J2[3]4]5]6]7]8]o]0]- =4«
[wlelr[t]y[uiJo]p]|C]]

3.7 Opret/veelg maskinkonfigurationer

Tryk pa tasten SETTINGS, nar der skal veelges eller oprettes maskinkonfigurationer.

\_ROTHENBERGER

Cylinderflade - B26mm?

Min. rordiameter - 30mm
Maks. rordiameter - 250mm
Slaglaengde - 188mm

Bredde fraeser - 63mm
Bredde varmeplade - 20mm
Serienummer GM -
Serienummer HE - 089652-85
Serienummer FR -0852158-32

PROTOCOL

Den gnskede maskinkonfiguration kan vaelges ved hjeelp 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

Cylinderfiade - 626rmm?
Min. rordiarneter - 90mm
Maks. rordiameter - 315mm
Slaglaengde - 186mm
Bredde fraeser - B4mm
Bredde varme;

0 4

Serienumm
Serienummer FR -

Indleesningsfeltet 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.
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3.8

Generelt:

Fejlmeddelelser

Fejimeddelelse

Fejlafhjaelpning

Efter fraesningen, ved sleebetrykmalingen, 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 straekningsmalesystemets
position med programmet ,Farste idrift-
tagning*“

Varmeelement opvarmes ikke

Kontrollér generatorens effekt

Touch-pc og protokol:

Fejlmeddelelse

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 vaerdi, 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 Omstillingstid 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 operatar

Code 8192 Omgivelsestemperatur ikke malt

Code 16384 Sammenfgjningsstreekning ikke overholdt

Code 32768 Varmeelement ikke fiernet

Code 65536 Anden kgletid 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 skaermen:
1) Luk “GO* skaerm

2) Dobbeltklik pa ,default"

3) Genstart maskinen

Steuerung:

Fejimeddelelse

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

PE-2 Tryksensor -24V defekt Udskift tryksensoren

ERRS Olietemperatur 70 °C — Stop! Vent, til olietemperaturen er under 50°C
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HE-1 Varmeelementet ikke tilsluttet, Udskift faleren
felerbrud
HE-0 Varmeelement for varmt Kontroller temperaturen, kontroller ind-
stillingen, udskift feleren
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:

Styresteengerne skal vaere fri for urenheder. Er overfladen beskadiget skal styresteengerne
udskiftes, da beskadigelsen evt. kan medfare 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 fiernes med en fnugfri klud og vaskemid-
del med en Ethanolindhold >99,8 % (ifglge DVS 2207) (kun nar varmespejlet er koldt!).
Hydraulikolien (HLP — 46, Art. nr.: 53649) skal udskiftes efter 12 maneder.

For at undga funktionsforstyrrelser, skal det regelmaessigt 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 skaereeffekten 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.

servicevaerksted, der er godkendt af fabrikanten. For maskiner med usaedvanlig hg;j

f Svejsemaskinen skal iht. DVS 2208 kontrolleres en gang om aret af fabrikanten eller et

belastning skal kontrolcyklussen forkortes!

5 Tilbehor

Du kan finde passende tilbehar i hovedkataloget eller pa www.rothenberger.com

6 Kundeservice

ROTHENBERGER servicesteder er til radighed til at hjzelpe dig (se listen i kataloget eller online)
og reservedele og service er ogsa tilgeengelig via de samme servicesteder. Du kan bestille tilbe-
her og reservedele fra din forhandler og via RO SERVICE+ online:

+ 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491 4 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 sperg den myndighed, hvorunder det sorterer.

E Smid ikke el-veerktgj og akkuer/batterier ud sammen med det almindelige husholdnings-

affal

—
Kun til EU-lande: |ht. det europeeiske direktiv 2012/19/EU om affald fra elektrisk og elektronisk
udstyr og de nationale bestemmelser, der er baseret herpa, skal kasserede el-veerktajer, og iht.
det europzeiske direktiv 2006/66/EF skal defekte eller opbrugte akkuer/batterier indsamles sepa-
rat og genbruges iht. geeldende miljgforskrifter.

\(ROTHENBERGER

DANSK 171



Innehall Sida

1 Anvisningar om SEKerhet ... ———— 173
1.1 FOreskriven anvandning .........cooeioueoiiiii e 173
1.2 Allmanna sakerhetsanvisningar for elverktyg .. .173

2 TeKNiSK data........cocomiiiiiiiiiiii 174

3 Funktion hos enheten ... 175
3.1 BESKIIVINING ..ttt ettt ettt nn e b e e
3.1.1  Basmaskin (A)
3.1.2  Hydraulaggregat (B) ......c..oiiiiieiieiee e e 176
3.2 BrUKS@NVISNING ...ttt ettt et ettt et e e seeeebeeseeeens 177
3.21  Idrifttagning ..o 77

3.2.2  Atgéarder for att férbereda svetsen .. ... 179
3.2.3  Svetsning .....ccccevieiiieiieeeeee ... 182
3.2.4  Svetsning i premium-lage .184
3.2.5 Urdrifttagning .........cc..... ... 188
3.3 AlIMENNG KFAV ...ttt r et r e e e enens 188
3.4 Viktig information om svetsdata..............cociiiiiiiii 188
3.5 Installning av parametrar ..........
3.6 Instéallning av datum och tid
3.7 Maskinkonfigurationer, skapa oCh VAlJa.............cccoiiiiiiiiiiii 191
3.8 Felmeddelanden ..o 192
4 Skotsel 0ch UNAErhall..........ccociininiciiii 193
5 THIDENOT ...ttt 193
6 KUNASEIVICE ... .eiieiitie i e s s b sae s s enn s 193
7 AVIalIShANTEriNg ......ooiiiie i 193

Symboler i detta dokument

ﬁ Fara!
Denna symbol varnar fér personskador.
OBS!
o Denna symbol varnar for skador pa material eller miljo.
> Uppmaning till att agera

Forklaring av symboler Etiketter
c € EU-mérkning av 6verensstammelse

[H[ EAC-markning av éverensstimmelse

Varning for risk fér indragning
& Varning for het yta

Varning for risk for skarning
L&s bruksanvisningen

E Mérkning for bortskaffande av WEEE
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1

Anvisningar om sakerhet
1.1 Foreskriven anvandning

ROWELD P250-630B Premium CNC &r 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 Allmanna sdkerhetsanvisningar for elverk

VARNING! Las alla sdkerhetsvarningar, instruktioner, illustrationer och specifi-
kationer som ingar med detta elverktyg.

Fel som uppstar till foljd av att instruktionerna nedan inte foljts kan orsaka elst6t, 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 (sladdlésa).

1) Arbetsplatssikerhet

a) Hall arbetsplatsen ren och vialbelyst. Oordning pa arbetsplatsen och daligt belyst arbets-
omrade kan leda till olyckor.

b) Anvéand 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 stors av obehdriga personer kan du forlora kontrollen éver elverktyget.

2) Elektrisk sakerhet

a) Elverktygets stickpropp maste passa till vigguttaget. 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, virmeelement, spisar och kyl-
skap. Det finns en storre risk for elektriskt slag om din kropp ar jordad.

c) Skydda elverktyget mot regn och vata. Tranger vatten in i ett elverktyg 6kar risken for
elektriskt slag.

d) Missbruka inte natsladden och anvand den inte for att bara eller hanga upp elverkty-
get och inte heller for att dra stickproppen ur viagguttaget. 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 férlangningssladdar som ar
avsedda for utomhusbruk. Om en lamplig férlangningssladd for utomhusbruk anvands
minskar risken for elstot.

f) Anvand ett felstromsskydd om det inte ar méjligt att undvika elverktygets anvandning
i fuktig miljo. Felstromsskyddet minskar risken for elstot.

3) Personsakerhet

a) Var uppmarksam, kontrollera vad du gor och anvénd elverktyget med fornuft. Anvand
inte elverktyget nar du ar trott 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 sdkerhetsskor, 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 vagguttaget och/eller ansluter/tar bort batteriet, tar upp eller
bar elverktyget. Om du bar elverktyget med fingret pa strémstallaren eller ansluter pakopp-
lat elverktyg till natstrommen kan olycka uppsta.

d) Ta bort alla instéllningsverktyg 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 hdngande 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 anvdanda verktygen gora att du blir slarvig och ignorerar verk-
tygets sdkerhetsprinciper. En vardslos atgard kan leda till allvarlig personskada inom
brékdelen 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 béttre och sakrare inom angivet effektomrade.

b) Ett elverktyg med defekt stromstéllare far inte langre anvéndas. Ett elverktyg som inte
kan kopplas in eller ur ar farligt och maste repareras.

c) Dra stickproppen ur vagguttaget och/eller ta bort batteriet, om det kan tas ut ur el-
verktyget, innan instéllningar utfors, tillbehorsdelar byts ut eller elverktyget lagras.
Denna skyddsatgard forhindrar 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 ldst denna anvisning. Elverkty-
gen ar farliga om de anvands av oerfarna personer.

e) Underhall elverktyg och tillbeh6r omsorgsfullt. Kontrollera att rorliga 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 skdrverktygen skarpa och rena. Omsorgsfullt skétta skarverktyg med skarpa eggar
kommer inte sa latt i klam och gér lattare att styra.

g) Anvand elverktyget, tillbehor, insatsverktyg osv. enligt dessa anvisningar. Ta hdnsyn
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 uppratthalls.

2 Teknisk data

P250B P355B P500B P630B
Basmaskin CNC SA/VA:
Ror- svetsomrade @ (Mm) .......ccccoevvvvennnenee. 90-250 ....... 90-355.......... 200-500....... 315-630
ROr - svetseffekt........cooooeiiiiiiiiiii SDR-serien, se bifogade svetstabellerna + max.
tryck hydraulikaggregat beakta
Max slaglangd (mm) ........ccoooiiiieiiiiiieieeeen. 150 oo 150, 200 ... 200
Totalt - cylindriska ytor (cm?) ........ccccceeviivenieens 6,26 ........... 6,26.....cccuen.. 14,13 ........... 14,13
Huvudmatt:
Langd (MM) .o 1300
Bredd (Mm) ..o 1060
Hojd (mm)......... .. 920

max. Vikt * (SA kg)..
max. Vikt * (VA KG)..ooeeeieieiieeieeee e
* inkl. reducerade spanninsatser foér de minsta rordiameter

\ROTHENBERGER

174 SVENSKA



Fras:

Elansiutning ........cccoivviviniiiiceceeen 230 V......... 230 V... 400V, 3~ .....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 4,8A 1,75A 2,55 A
Markeffekt / Avgiven effekt (W)........cccccoenennen. 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110
Motorvarvtal (min™)............ccooeveieiiiieceend 660............. 726 .o 140 140
Tomgangsvarvtal skarhjul (min™)..................... 85. e 66 ..o 31 24
Ljudtrycksniva dB(A) Lpa | Kpa.c.coviiiiiciicicinee 8213.......... 8313 .. 481 3., 5213
Ljudeffektniva dB(A) Lwa | Kwa.....ccooeieiiinnes 9313 9413 ... 5913 e 6313
VIKE (KG) e 15 s 224 ... 68 123
Varmare CNC SA/VA:
Elansiutning ........cccovviiiiniiiiiceceen 230 V......... 230V . 400 V............ 400 V

Véarmare - Diameter (Mm).......c.ccoeevevviineennns 300............. 380...cciiinne 540.....cceeee. 660
Vikt (SAIVAKG) cevieiieeiicieieceeeseeee e 5,5/13......... 115 IR 32 s 49
Isoleringsbox CNC SA/VA:
Vikt (SAIVAKG) cevieieeeieeeeceeeseeee e 8,2/76 ....... 9,6, 55 s 70
P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulikaggregat:
Elansiutning .......cccoevieniniiincee e 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-4,17 A
Markeffekt / Avgiven effekt (W).........ccceeeenee. 880/550 ....ceeieiieiiieeen, 1905/1100
Pumpkapacitet (I/min) ........ccccoeveiiiiennicnn. 2,21 2,6 oo 4,5/ 5,4
Olja - tankinnehall (1) ........cccceovriiieiiiieene Tl e 3,8
max. tryck (Dar).......ccccoeeieiiiiiiiieee e 135 135
Hydraulik - olja........cccoiiiiiniin HLP — 46 (no.: 53649)
Matt (LXBXH, MM)....ooooiiiiiiiiiicee e 540 x 310 x 433......c.ccen 540 x 310 x 433
Ljudtrycksniva dB(A) Lpa | Kpa.eoeeceereeiienieiens B2 13 e 683
Ljudeffektniva dB(A) Lwa | Kwa.....ccoovioinininns T3 13 e, 7913
VIKE (KG) et 33,7 e 38,2
P250B P355B P500B P630B
Totalt for anldggningen:
EL totalt markeffekt (KW) .....cccovvveniniiiins 3,2 e 43 s T2 e 11,7
Matt fér transportlada:
LANgd (MM) .o e 1200........... 1200 ..o 2240............. 2240
Bredd (Mm) ..o 800............. <100 I 1300............. 1300
HEJA (MM) o 900............. 900 ..o 1500............. 1500

Ljudtrycksnivan kan vara hégre an 85 dB (A) nar man arbetar med produkten.
3 Funktion hos enheten

3.1 Beskrivning

ROWELD P250-630B Premium CNC ar en kompakt, barbar stumsvetsmaskin med CNC-modul
for exakt styrning och lagring av svetsparametrar enligt DVS-anvisningen med dataéverforing
via USB-porten, speciellt avsedd for anvandning pa byggarbetsplatser - och har speciellt vid ar-
bete pa ror/rérschakt. Naturligtvis gar det aven att anvanda maskinerna i verkstad.

Svetsning av ror-till-rér-anslutningar samt T-stycken, rérbdjningar och svetsfogar kan produce-
ras.

Maskinen bestar i huvudsak av:
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Basmaskin, reducerade spanninsatser, hydraulisk motor med CNC-modul, frasenhet, varmare,
isoleringsbox.

ROWELD P250B Premium CNC: Vid svetsning av rorbojar med en snav radie pa maskinens
maxdiameter finns ett tillbehor for att anvanda avsmalnande spannverktygs 6vre del.
ROWELD P500-630B Premium CNC: Fér in- och utlyftning av frds 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 ,hoja“ 19 Touch-PC
9 Visar temperatur och tid 20 Oljepafyliningslock med oljesticka
10  Frigoringsknapp 21 USB-anslutning
11 Maskin ,sadnka“ 22  Plug-in-enhet basmaskin

Hydraulaggregatet ar markerat med foljande symboler fér anvandning av svetsmaskinen:
Knapp hydraulaggregat pa och av

= Genom att trycka p& knappen ,varme* (Heizung) sl&s varmaren p&. Onskad temperatur
pa varmaren fas genom att trycka pa ,vérme" 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 installningsvardet visas
arvardet. Genom att trycka pa vredet kommer serviceparametrarna att visas och stéllas
in
For att sammanféra spannementen trycker du pa frigéringsknappen och pa maskinens
,sank”“

Knapp for att slappa ut tryck

®

®

For utvidgning av spannementen trycker du pa frigéringsknappen och pa maskinens
o
Tryck pa frigéringsknappen och frasknappen for att sla pa frasinstallningen 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 instalining till maximalt 50 bar géras genom att &ndra P004)
~» Timern aktiveras genom att trycka pa knappen en gang. Om du trycker pa knappen och
| vrider pa vredet kan tiden t1 justeras i sekunder. Haller du ner knappen andras 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 Gvervakas
under uppvarmningen (timern t1 aktiv) och sammanfogningsprocessen (timern t4 aktiv)
och justeras vid behov

@ Slapp knappen for att bekrafta serviceparametrarna
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3.2 Bruksanvisning

Svetsmaskinerna ar lampliga for drift i omgivningstemperaturer mellan -10°C och +40°C.

De ar lampliga for en stationar stromférsorjning pa 230 V 50/60 Hz och 400 V 50/60 Hz. Om en
generator anvands maste svetsaren kontrollera den erforderliga effekten med generatorns till-
verkare.

Svetsmaskinen far endast anvandas av vederbdrligen kvalificerad och Iamplig utbildad
personal enligt DVS 2212 del 1!

Vanligen Ias bruksanvisningen och sakerhetsanvisningarna noga innan du anvander
maskinen!

Anvand inte varmeelementet i en explosiv miljo och lat det inte komma i kontakt med
brannbart material!

Se till att halla sakert avstand fran maskinen, stall dig inte i maskinen eller ta tag i den.
Hall andra manniskor borta fran arbetsomradet!

Fore varje anvandning ska oljenivan i den hydrauliska enheten kontrolleras vid oljepa-
fyliningslocket med oljestickan, sa den ligger mellan markeringarna min.och max. Fyll
pa vid behov!

Hydraulaggregatet far endast vara i horisontellt Iage vid transport och avstallning, vid
lutning trénger olja ut fran pa- och avluftningsenheten med oljestickan!

Tryck pa nédstoppsreglaget (18) vid fara. Kontrollera fére varje anvandning att nods-
toppsreglaget inte ar last!

> P>

= De bagge hydraulslangarna i basmaskinen ansluts med snabbkoppling (14,15) pa den hyd-
rauliska enheten.

Skydda snabbkopplingarna mot féroreningar. Lackande kopplingar maste bytas omedel-
bart!

= Anslut natkontakten for frasen till frasuttaget (13), kontakten for varmaren till varmaruttaget
(16) och kontakten fér basmaskinen till uttaget fér basmaskinen (22).

= Anslut hydraulaggregatets natkontakt (17) till eInatet enligt specifikationen pa markskylten.
Om startskarmen inte visas, slapp nédstoppsknappen, ett pip hors och skarmen (2) visar en
prick.

Kontrollera datum och tid vid forsta start. Tryck sedan pa GO-knappen. (For att andra se avsnitt.
3.6) . For att stdnga menyn, tryck pa EXIT.

\_ROTHENBERGER
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TEST / SERVICE

Om GO-knappen har tryckts ner och ingen basmaskin ar ansluten visas féljande meddelande:

,Varning! Ingen basmaskin hittades. Anslut basmaskin®

Om felmeddelandet fortfarande visas nar du ansluter ar férbindelsen bruten, men det ar i pre-

miumlaget fortfarande majligt att svetsa och registrera (se 3.2.4)).

=> Stalla in sprak for inledande drift, grundinstaliningen ar tyska. For att andra installningar,
tryck och bekréafta med OK for att vaxla till installning 2.

Svetsningsprocess
 Foea ]
| Protokolinr,

e
:
o
TN
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[ st |
4 P250B »

Kolvmantel - 626mm?

minsta rordiam. - 80mm

stérsta reirdiarn. - 250mm

Slag - 166mm

Frasbredd - 83mm

Bredd varmeplatta - 20mm

Serienummer basenhet -

Serienummer varme - 088652-65
-0852156-32

[ standey o

]
Anvand piltangenterna for att valja 6nskat sprak och klicka pa OK. Det valda spraket sparas ef-
ter den forsta svetsprocessen.

Det ar mdjligt 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 instéllda temperaturen natts tdnds bada lysdioderna (faktisk och installd). Ef-
ter ytterligare 10 minuter &r varmaren driftsklar. Kontrollera temperaturen med en termometer.

For att justera temperaturen pa varmaren, se avsnitt 3.5.
ﬁ Risk for brannskador! Varmeelementet kan na en temperatur pa upp till 300 ° C och ska

omedelbart stéllas tillbaka efter anvandning i den darfor avsedda isoleringsboxen!

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 &r maskinerna

® fastklamda medurs. Basmaskinen med hydraulisk drivenhet pa eller av kan kéras nar
ingen rorelse sker, koppla om fasvandaren pa huvudstrombrytaren med lampliga verktyg!

' Obs: Vid fel riktning, ar hydrauliken inte pa (risk for skador)!

(
= Valj eller ange svetsarnamn ,operator*.

Inmatning

Operatoy|

Namn

Nummer

Utferande foretag

COMPANY

Med inmatningsmasken kan sparade svetsare véljas, nya svetsare laggas till eller sa kan befint-
liga namn raderas med DEL och nya kan laggas 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.

Pro
Ze 2
Z 5
Zeile 4
L 1

Trad Nr.
Svets supervisor

\ROTHENBERGER
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Med inmatningsmasken kan sparade projekt valjas och nya projektnamn anges. Stéang och spa-
ra med Enter.

> Vil ror.

4 PE 100 [ 3
@ 160mm

s-9,5mm
4 SDR 17 13

Ringformigyta: ~ 44.91 cm?
vkt 42kgm
Tathet 0.955 glem?
Inriktningstryck: 10 8bar

= Anvand piltangenterna for att valja dnskat rér och klicka pa OK.

4 R till ror

i

4 PE 100 »

Inriktringstryck - 13 2bar
Uppvarmningstryck - 1 8bar
Sammanfogningstryck - 13 2bar
Sarmmanfogningstryck 2 - 0.0bar
Stranghajd - 2.0mm
Uppvarmnngstid - 118sek,
Omstallningstid - Bsek
Tryckuppbyggnadstid - 8sek
Sammanfogningstid - 16min
Sammanfogningstid 2 - Omin
Temperatur - 220°C

Standard - DVS2207-T1-8/2005

| denna sista Oversikt av rérparametrarna visas rordatan enligt DVS riktlinjer, med OK visas
fonstret for svetsdel och inlaggningstyp.

under jord

Charge

4 PE 100 »

Inriktningstryck - 13 2bar
Uppvarmningstryck - 1 80ar
Sammanfogningstryck - 13.2bar
Sammanfogningstryck 2 - 0.0bar
Stranghajd - 2. 0mm

Omstallningsfid - 8sek
Tryckuppbyggnadstid - Bsek
Sammanfogningstid - 16min
Sammanfogningstid 2 - Orin
Temperatur - 220°C

Standard - DVS2207-T1-6/2005

Olika standardandringar kan goéras genom att trycka pa motsvarande visningsfalt och spara ge-
nom att trycka pa ENTER. | punkten Norm andrar du namnet, detta kan senare anges i faltet
Kommentar pa datorn innan utskrift av dataloggen/protokollet. Efter att réruppgifterna bekréftats
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 [Ampligt verktyg anvandas.

3.2.2 Atgirder for att forbereda svetsen

= For ror som ar mindre an den maximala diametern maste enheten férses med reducerings-
insatser for den roérdiameter som ska bearbetas med insexskruvarna som finns i tillbehéren.

ROWELD P250-355B: bestaende av 6 halvskal med bred och 2 halvskal med smal klamyta.

ROWELD P500-630B: bestar av till 450 mm diameter pa 6 halvskal med bred och 2 halvskal

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 ror/rérbéjanslutning som kan sattas in i det vanstra gripelementet

ovanfor och nedanfor.

= Lagg i de plastror eller beslag som ska svetsas i spannanordningen (vid langa ror 6ver 2,5
m maste rullblock anvandas) och séatt i massingsmuttrarna for att dra at vid det 6vre fast-
spanningsverktyget. Rorens rundhet kan kompenseras genom att dra at eller los-
samassingsmuttrarna.

F
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= Forror/ ror - féreningar maste distanser anvandas i de bagge vanstra
spannelementen (standard).

' Varning: Distanserna far aldrig monteras diagonalt!

[ ]
Réren 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 bojar eller svetsbuntar ar
det nédvandigt att ta bort varmaravsagsinstaliningen.
= P500-630B: For rér/monterings-féreningar maste distanser snurras och anvandas i de
bagge mittersta spannelementen.
' Varning: Distanserna far aldrig monteras diagonalt!

[ ]
= Roret sétts in i tre spannelement, monteringen halls av ett klamelement. Harmed kan det
rorliga klamelementet forflyttas pa stangen, beroende pa vilket utrymme som kravs for fast-
spanning och svetsning.
=>» Starta svetsprocessen med GO.

\_BOTHENBERGER

160 % 9,5mm
PE 100]
B \ GO
PROTOCOL

i EXIT

| denna sista Oversikt kan du gora andringar i sista minuten genom att klicka pa den relevanta
delposten och bekrafta med GO.

Vid CNC-drift utfors styrningen av pekdatorn. Alla funktioner utférs av pekdatorn, da pa/av-
knappen (6) ar blockerade.

Svetsprocessen kan avbrytas med pa/av-knappen eller EXIT-knappen. Laset slapps sedan och
motsvarande meddelande visas pa displayen.

Svetsningsprocess

Svetsningsprocess

Project

Protokolinr.
Trad Nr.

i
3 |2 [I3
m

solig / inget

Frasprocess

Sétti frasen och

stapa den Anvand pilknapparna s& &ker maskinen ut

L Med EXIT hoppar programmet till huvudmenyn utan att spara

< EXIT

=> Satt in elfrédsen mellan arbetsstyckena som skall svetsas.
= P250-355B: Sla pa frasermotorn och las brytaren.
' P500-630B: Kontrollera rotation! Pa fabriken ar maskinerna fastklamda medurs!

[ ]
= Frasenheten slas pa genom att trycka pa textrutan. Hyvlingsskivorna maste koras
i skarriktningen, annars masta fasvandaren pa huvudstrombrytaren kopplas om med ett
lampligt verktyg.
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Risk for skador! Under drift av frasen ar det viktigt att att halla sakert avstand fran
maskinen sa att ingen fastnar i de roterande knivarna. Anvand endast frasen i insatt
tillstand (arbetslége), och satt den sedan i den darfér avsedda isoleringsboxen. Funkt-
& ionen hos sékerhetsbrytaren vid frasen maste alltid kontrolleras for att undvika oavsikt-
lig start utanfér maskinen!
Spannelementen gar ihop automatiskt. Frastrycket kan 6kas med vredet (4). Som standard
kan upp till 20 bar méjligt frastryck dkas upp till 50 bar, se avsnitt 3.5.
For hogt frastryck kan leda till Gverhettning och skador pa skarenheten. Vid éverbelast-
ning eller stillestand hos frasen lyfts maskinen och trycket minskas (se avsnitt 3.5)!

N7

= Efter det att hyvelspan med en tjocklek pa <= 0,2 mm kommer ut ur frasern, tryck pa textru-
tan sa stangs frasenheten och spannelementen aker ut.

Svetsningsprocess

Anvand pilknapparna sa atergar programmet till "Satt i frasen ..."

Med EXIT hoppar programmet till huvudmenyn utan att spara

= Vanta tills hyvelskivorna star still. Ta ut frasenheten ur basmaskinen och sétt in den
i isoleringsboxen.

Avlagsna frasen
och stang den for

Dragtrycksmatning

= Tryck pa textrutan sa skjuts arbetsstyckena ihop och dragtrycket mats.
Den uppmatta bromstrycket laggs automatiskt till matchningstryck, blétiaggningstryck och fog-
tryck.
Se till att halla sakert avstand fran maskinen, stall dig inte i maskinen eller ta tag i den.
Hall andra manniskor borta fran arbetsomradet!

Svetsningsprocess

Anvand pilknapparna sé& atergar programmet till "Dragtrycksmétning”

i Kontrollera inriktning
och parallelism och

dpnna maskinen

| Anvand pilknapparna sa atergar programmet till "Satt i frasen ..."

Med EXIT hoppar programmet till huvudmenyn utan att spara

= Kontrollera om réren sitter ordentligt i spannelementen, och att svetsytorna ar plana, paral-
lella och axiellt inriktade.

Om detta ar inte fallet, maste frasprocessen upprepas. Den axiella férskjutningen mellan andar-

na av arbetsstycket far (enligt DVS) inte ar stérre an 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.
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Observera! De frasta ytorna som ar preparerade for svetsning bor inte vidréras med
handerna, och méaste 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. Sté aldrig i maskinen!

Svetsningsprocess

| masken visas varmeplattans temperatur.

T Foérloppsindikatorn visar nar temperaturen ar for 1ag i blatt, och nér den
varmeplattan ar for hog i rétt och om den &r inom standarden i gront.

och sting maskinen
Maskinen kan endast kéras tillbaka i det grona standardomradet.

Virmeplatta fér kall: 0°C

= Véarmare SA: Satt in varmeelementet mellan de tva delarna i basmaskinen och sakerstall att
stoden i varmeplattan sitter i skarorna pa utsugsmekanismen.

= Varmare VA: Satt in varmeelementet pa de bagge stdden i basmaskinen och vrid in varme-
plattan mellan réren.

= Skjut ihop maskinen genom att trycka pa textrutan, matchningstrycket stalls in automatiskt
och haller trycket.

Nu sparas alla svetsparametrar och loggning aktiveras.

[ Svetsningspracess Den 6vre forloppsindikatorn visar om trycket &r i ratt intervall (grén)

v ) eller i det tillatna toleransomradet (gul) eller pa gransen (réd) inom
toleransomradet. Den faktiska trycket visas i displayen (2).

Stringhéjd X.x mm
om stranghdjd erhallits

minska trycket
till max. X.x bar

Nar 6nskad hojd uppnas jamnt runt hela omkretsen av bada réren, slapper trycket automatiskt
och uppvarmningsprocessen borjar.

Svetsningsprocess

Uppvérmning
Max. instliningstryck 6.5bar
Uppvarmningstid

= Justera trycket sa att arbetsstyckenas andar ligger an liksidigt och nastan tryckldst mot var-
meelementet.

Strax fére slutet av uppvarmningen ljuder en signal.

= Efter att uppvarmningen ar klar aker arbetsstyckena automatiskt isar, och varmaren SA
maste tas bort, varmaren svangs automatiskt in och arbetsstyckena skjuts ihop.
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Svetshingsprocess

Gppna maskin
och avldgsna virmeplatta
strang sedan maskinen

Tryckuppbyggnad
bKa trycket

ka trycket
till sammanfogningstryck

mal: 15,3bar

EXIT

Nar sammanfogningstrycket har uppnatts atergar programmet automatiskt till monteringen, och
timern t4 startar.

Svotsningsprooess Den 6vre forloppsindikatorn visar om trycket ar i ratt intervall (gron)
[ Sammanfogning | eller i det tillatna toleransomradet (gul) eller pa gransen (réd) inom
P - toleransomradet. Den nedre visar tiden. Det verkliga trycket visas
T i displayen (2) och den aterstdende sammanfogningstiden t4 pa dis-
playen (9).

Trycket dvervakas och justeras automatiskt. Vid alltfor kraftig efterpumpning (hégt tryckfall) ska
hydraulsystemet kontrolleras.

= Satt tillbaka varmeelement i isoleringsboxen.

= Efter kylningen &r avslutad ar svetsningen klar, sparas, en signal ljuder och trycket slapps
automatiskt.

Svetsningsprocess

Sammanfogning

Svetsning slutférd

= Lamna svetsmenyn med OK.

= Tryck pa knapp (3) for hel tdmning.

= Lossa de svetsade arbetsstyckena och ta ut dem.

= Basmaskinen flyttas isér. Maskinen &r klar for nasta svetscykel.
Overféring av data:

\(ROTHENBERGER

SVENSKA 183



[ Protakoll | menyalternativet Datalogg (Protokoll) kan dessa sparas genom att
T trycka pa OK, om en USB-enhet ar ansluten. Fonstret stdngs sedan
minnet och automatiskt.

tryck ok. Alla protokell
Gverfors

till def.

Denna logdfil kan redigeras genom att anvanda programvaran ROTHENBERGER Dataline 2
och en dator.

Samtliga svetsparametrar kan anges ges i de bifogade svetstabellerna.

PP 250 x 14,8mm

FORSIKTIGHET !
ingen
basmaskin detekterad
Anslut

[ Premium - modus

= Tryck pa knappen Premium-lage.

Ange temperatur

= Ange omgivningstemperatur och tryck Enter. Om temperaturen inte visas korrek:

Inmatning

Temperaturen ér inte korrekt,
ny inmatning

] [M]

U
VIWIXIVIZ[] |
DEEES

Svetsnhingsprocess

[ Facpocess ]
Sétti frasen och
sla paden

Anvand pilknapparna sa aker maskinen ut

L Med EXIT hoppar programmet till huvudmenyn utan att spara

[ k< EXIT
= Satt in elfrasen mellan arbetsstyckena som skall svetsas.

\ROTHENBERGER
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= P250-355B: Sla pa frasermotorn och las brytaren.
' P500-630B: Kontrollera rotation! Pa fabriken ar maskinerna fastklamda medurs!

[ ]
= Sla pa frasenheten, tryck pa knapparna (10) och (5) pa hydraulaggregatet. Hyvlingsskivorna
maste koras i skarriktningen, annars masta fasvandaren pa huvudstrombrytaren kopplas om
med ett Iampligt verktyg.
Risk for skador! Under drift av frasen ar det viktigt att att halla sakert 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 isoleringsboxen. Funkt-
& ionen hos sakerhetsbrytaren vid frasen maste alltid kontrolleras for att undvika oavsikt-
lig start utanfér maskinen!
= Skjut ihop spannelementen (tryck pa 10 + 11). Justera frastrycket med vredet (4) . Som
standard kan upp till 20 bar méjligt frastryck 6kas upp till 40 bar, se avsnitt 3.5.
For hogt frastryck kan leda till overhettning och skador pa skarenheten. Vid 6verbelast-
ning eller stillestand hos fréasen lyfts maskinen och trycket minskas (se avsnitt 3.5)!

B>

= Efter det att hyvelspan med en tjocklek pa <= 0,2 mm kommer ut ur frésen, tryck pa fras-
knappen (5) och kér ut spannelementen (tryck pa knapp 10 + 8 ).

Svetsningsprocess

ey Anvand pilknapparna sa atergar programmet till "Satt i frasen ..."

Med EXIT hoppar programmet till huvudmenyn utan att spara

< EXIT

= Vanta tills hyvelskivorna star still. Ta ut frasenheten ur basmaskinen och sétt in den
i isoleringsboxen.
Svetsningsprocess
Dragtrycksmatning
Avlagsna frasen

och stang den for
Dragtrycksmatning

= Skjut samman arbetsstyckena med ett Iatt tryck (knapp 10 + 11) och stall in bromstrycket
med vredet (4).

Svetsningsprocess

Dragtrycksmatning

Dratcksmatnin ESV‘
Tryck pa skarmen

for att acceptera trycket

= Om maskinen ror sig med lag hastighet, tryck pa bildskdrmen. Den uppmatta bromstrycket
laggs automatiskt till matchningstryck, blétlaggningstryck och fogtryck.

= Spannelementen slas ihop, roret kontrolleras och justeras fér motsvarande tryck och delarna
testas sa att de satter ordentligt fast i spannverktyget.
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Se till att halla sakert avstand fran maskinen, stall dig inte i maskinen eller ta tag i den.
Hall andra méanniskor borta fran arbetsomradet!

Svetsningsprocess
Anvand pilknapparna sa atergar programmet till "Dragtrycksmatning"

"~ Kontrollera inriktning
och parallelism och

oSpnna maskinen
Anvand pilknapparna sa atergar programmet till "Satt i frasen ..."

Med EXIT hoppar programmet till huvudmenyn utan att spara

= Kontrollera att svetsytorna &r 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 ar stérre an 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 vidréras med
handerna, och maste vara fri fran féroreningar!

Svetsning i premiumléage:
é Klamrisk! Nar spannverktygen och réren aker samman &r det viktigt att halla ett sakert

avstand till maskinen. Sta aldrig i maskinen!

Svetsningsprocess

| masken visas varmeplattans temperatur.

e Forloppsindikatorn visar nar temperaturen ar for lag i blatt, och nar den
vérmeplattan ar for hog i rétt och om den ar inom standarden i gront.

och stang maskinen

Vérmeplatta for kall: 0°C
208

= 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.
Svetsningsprocess Den 6vre forloppsindikatorn visar om trycket &r i ratt intervall (grén)
Stréngforming | eller i det tillatna toleransomradet (gul) eller pa grénsen (réd) inom
. toleransomradet. Den faktiska trycket visas i displayen (2).

Instéllningstryck: X.x bar
Stranghojd X.x mm
om stringhdjd erhallits
minska trycket
fill max. X.x bar

Protokollering aktiverad

= Nar 6nskad hojd uppnas jamnt runt hela omkretsen av bada réren, sléapper du trycket med
Automatik-knappen (1). Upphettningstiden t1 borjar.
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Svetsningsprocess

Uppvérmning
Max. instéllningstryck 6 5bar
Uppvérmningstid

= Justera trycket sa att arbetsstyckenas andar ligger an liksidigt och nastan trycklost mot var-
meelementet.

Strax fore slutet av uppvarmningen ljuder en signal.

= Efter uppvarmningstiden glider arbetsstyckena isar igen, ta bort varmaren och kér ihop an-
darna pa arbetsstycket.

Svetsningsprocess

Omstallning
i Omstalining
Sppna maskin
och avldgsna varmeplatta
strang sedan maskinen

EXIT

= Precis innan kontakten med arbetsstycket (1cm) avbryter du ihopflyttningen genom att
slappa knappen och trycker omedelbart igen. Trycket 6kas linjart till motsvarande samman-
fogningstryck.

Svetsningsprocess

Tryckuppbyggnad
Oka trycket
till sammanfogningstryck

mal: 15,3bar

Nar sammanfogningstrycket har uppnatts atergar programmet automatiskt till monteringen, och
timern t4 startar.

Den 6vre forloppsindikatorn visar om trycket ar i ratt intervall (grén)
eller i det tillatna toleransomradet (gul) eller pa grénsen (réd) inom
toleransomradet. Den nedre visar tiden. Det verkliga trycket visas

i displayen (2) och den aterstdende sammanfogningstiden t4 pa dis-
playen (9).

Varning: Knappen frisattning (10) och maskin Pa (11) halls intryckt tills sammanfognings-
trycket har uppnatts , sedan sténgs hydrauliken av och knappen kan slappas!

= Sa att trycket 6vervakas och regleras automatiskt. Vid alltfor kraftig efterpumpning (hogt
tryckfall) ska hydraulsystemet kontrolleras.

= Satt tillbaka varmeelement i isoleringsboxen.
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= Efter kylningen ar avslutad ar svetsningen klar, sparas, en signal ljuder och trycket slapps
automatiskt.

Svetsningsprocess

[ Sonmariogning |

Svetsning slutférd

= Lamna svetsmenyn med OK.

= Tryck pa knapp (3) for hel tdmning.

= Lossa de svetsade arbetsstyckena och ta ut dem.

=> Basmaskinen flyttas isar. Maskinen ar klar for nasta svetscykel.
Overféring av data:

Protokoll | menyalternativet Datalogg (Protokoll) kan dessa sparas genom att
trycka pa OK, om en USB-enhet ar ansluten. Fonstret stangs sedan

Anslut USB-

minnet och automatiskt.

tryck ok. Alla protokoll

till det.

Denna logdfil kan redigeras genom att anvanda programvaran ROTHENBERGER Dataline 2
och en dator.

Samtliga svetsparametrar kan anges ges i de bifogade svetstabellerna.

17

Sténg av den hydrauliska enheten med knapp (6).
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 Iage 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 géller motsvarande nationella
riktlinjer.

Svetsning skall 6vervakas kontinuerligt och noggrant!

3.4 Viktig information om svetsdata

Alla nédvandiga svetsdata sdsom temperatur, tryck och tid ska beaktas med hansyn till DVS -
Riktlinjer 2207 Del 1, 11 och 15. Utanfér Tyskland galler motsvarande nationella riktlinjer.
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Referenser: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf
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 ndmnda svetsparametrar ar endast referensvarden for
vilka bolaget ROTHENBERGER inte lamnar nagra garantier!

De varden som anges i svetstabellerna féor 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 6vre 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 6vre 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 férsta 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) dnskade 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).

= 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.

Parame- |Beteckning Standard |[Enhet |Min |Max |Réttighet
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 bérvarde 45 sek 1 1500 |Svetsare
P008 Timer T4 boérvarde 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 frésning 10 1/10sek |0 100 |Master
P103 Installd temperatur (min) 160 °C 0 300 |Master
P104 Installd temperatur (max) 270 °C 0 300 |Master
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P105 Knapplas (ja / nej) 5 sek 0 50 Master
P106 Tryck fér 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 (Fabriksinstalining)
2 - nar hydraulmotorn ar igang slas varmaren av
3 - nar t4 ar igang slas varmaren av.

3.6 Instéllning av datum och tid

Operator

\_BOTHENBERGER

160 x 9, 5mm
B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Stang programmet genom att klicka i det évre vanstra hdrnet.

= Start, Setting och tryck sedan pa Control Panel.

Aktivitetsfaltet ar dolt och kan nas genom att trycka pa nedre

vanstra hornet.

= Klicka pa Date/Time.

= Ange tid och datum pa skarmen 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

190
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= Bekrafta med ,Apply“ och ,OK®. Stang Kontrollpanelen
med X.

= Tryck pa ,Start* och ,Run“-knappen

= Ange reboot pa tangentbordet som visas och tryck pa
,OK" for att datorn ska startas om

1/2[3]4]s[6[7[8]9]0]- =]
[alwlelr[t]y]u]i]o]p[T]]

3.7 Maskinkonfigurationer, skapa och vilja

4 P250B »

Kolvmante - 626mm?
minsta rordiam. - 30mm

storsta rorciam. - 250mm

Slag - 188mm

Frasbredd - 83mm

Bredd varmeplatta - 20mm
Serienummer basenhet -
Serienummer varme - 088652-65
Frasserienummer -085215-32

TEST / SERVICE oK
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

0123-123-i4

Kolvmantel - 626mm?
minsta rordiam. - 80mm
storsta rerdiam. - 315mm
Slag - 166mm

Frasbredd - 64mm

Bredd varm:

Serienurmr 10

Serienumms
Frasserienummer -

(AlBICTDTETF G
J[KL[M]
[u]
'
hafiz]  Je [
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Genom att trycka pa motsvarande inmatningsfélt visar indatamasken. Uppgifterna kan raderas
med DEL och nya kan laggas in, dessa data kommer senare att laggas till i protokollet.

3.8

Allmant:

Felmeddelanden

Felmeddelande

Fels6kning

forflyttar sig inte

Efter frasningen, vid matningen av slaptrycket, 6pp-
nas grundmaskinen i stéllet for att kora ihop, eller

1) Oppna fénstret ,TEST/SERVICE",
kontrollera ,Position” - maste vara < 10
2) Stall in avstdndsmatningssystemets
position med programmet ,Forsta ibruk-
tagandet”

Varmeelementet blir inte varmt

Kontrollera generatorns effekt

Pekdator och protokoll:

Felmeddelande

Benamning

Fels6kning

hog

Kod 1 Matchningstryck for stort Kontrollera hydrauliken utan grundmaski-
Kod 2 Utjamningstryck fr lagt nen, generera 1QO bar, jérqfér bbrvérdet

" - med arvardet, skillnaden boér vara mindre
Kod 4 Varmetryck for stort &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 hélls inte
Kod 131072 Varmeelementtemperaturen for |Jamfor varmeelementets temperatur med

visningen péa displayen

Error Dataline

Oppna filen ,default* mitt pa bildsk&rmen:

2.0 exe 1) Stang “GO* bildskarmen
2) Dubbelklicka pa ,default*
3) Starta om maskinen
Kontroll:

Felmeddelande

Benamning

Fels6kning

SER

Servicedatum natt, service
behovs

Genomfor service

ERR1 Absolut tryck nas inte Kontrollera oljenivan, kontrollera tryckgi-
vare ,kontrollera om ventiler ar defekta,
om motorn ar defekt
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PE-2 Tryckgivare 24V defekt Byt tryckgivare

ERRS5 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 Méat temperatur, kontrollera instalining,

byt sensorn

HE-2 Varmeelement for kallt Mat temperatur, kontrollera installning,

byt sensorn

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 nddvandigt 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 darfoér tas bort med luddfritt
papper och tvattmedel med en Etanolhalt >99,8 % (enligt DVS 2207) (endast pa kall var-
mare!).

Hydraulik - olja (HLP — 46 Art. nr.: 53649) bor bytas ut var 12:e manad.

For att undvika storningar ska den hydrauliska enheten inspekteras regelbundet for lackor,
|6sa 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 sékerstallas att réret som skall bearbetas - och arbetsstyckets éndar,

i synnerhet andytorna, ar fria fran féroreningar, annars minskas knivens livslangd.

verkstad som ar auktoriserad av denne. P4 maskiner med mer an genomsnittlig

f En arlig 6versyn av svetsmaskinen, enligt DVS 2208, ska ske av tillverkaren eller av en

belastning bor intervallet forkortas!

5 Tillbehor

Du hittar Iampliga tillbehér i huvudkatalogen eller pa www.rothenberger.com

6 Kundservice

ROTHENBERGER serviceplatser finns tillgangliga for att hjélpa 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 RO SERVICE+
online: % + 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491 X service@rothenberger.com -
www.rothenberger.com

7 Avfallshantering

Vissa delar i detta verktyg innehaller amnen som kan atervinnas. Detta kan utféras av certifie-
rade atervinningsforetag. Vid skrotning av icke atervinningsbara amnen (t.ex. elektronikskrot)
skall du ta kontakt med ansvarig kommunal instans.

ﬁ Slang inte elverktyg och inte heller batterier i hushallsavfall!

Galler endast EU-lander: Enligt det europeiska direktivet 2012/19/EU om avfall som utgors av
eller innehaller elektrisk och elektronisk utrustning och dess tillampning i nationell ratt ska for-
brukade elverktyg, och enligt det europeiska direktivet 2006/66/EG felaktiga eller forbrukade bat-
terier, samlas in separat och tillféras en miljdanpassad avfallshantering.
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1 Sikkerhetsmerknader

1.1

Forskriftsmessig bruk

ROWELD P250-630B Premium CNC er kun ment for sveising av rer av PE, PP og PVDF,
i henhold til de tekniske data. Brukeren er alene ansvarlig for skader som oppstar pga. uhensik-
tsmessig bruk.

1.2 Generelle advarsler for elektroverkto'

é ADVARSEL! Les alle sikkerhetsanvisningene, instruksjonene, illustrasjonene og

spesifikasjonene som folger med dette elektroverktoyet.

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 «elektroverktey » gjelder for stramdrevne elektroverktay
(med ledning) og batteridrevne elektroverktgy (uten ledning).

1)
a)

O

)

o O
-~ g

o
-

L

o
~

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. Elektroverktgy lager gnister som kan antenne
stgv 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. Stepselet ma ikke
forandres pa noen som helst mate. lkke bruk adapterstegpsler 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, oker risikoen for elektriske stgt.

lkke 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 verktoydeler som beveger seg. Med skadede eller sammenfiltrede ledninger gker risi-
koen for elektrisk stat.

Nar du arbeider utenders med et elektroverktey, méa du kun bruke en skjsteledning
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 elektroverktayet i fuktige omgivelser, ma du bruke
en jordfeilbryter. Bruk av en jordfeilbryter reduserer risikoen for elektriske stot.

Personsikkerhet

Var 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 elektroverktgyet
kan fare til alvorlige skader.

Bruk personlig verneutstyr og husk alltid & bruke vernebriller. Bruk av personlig
verneutstyr som stavmaske, sklisikre vernesko, hjelm eller hgrselvern - avhengig av type og
bruk av elektroverktgyet - reduserer risikoen for skader.

Unnga a starte verktoyet ved en feiltagelse. Forviss deg om at elektroverktoyet er
slatt av for du kobler det til stremmen og/eller batteriet, lofter det opp eller bzerer det.
Hvis du holder fingeren pa bryteren nar du baerer elektroverktgyet eller kobler
elektroverktgyet til strammen i innkoblet tilstand, kan dette fare til uhell.
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d) Fjern innstillingsverktay eller skrungkler for du slar pa elektroverktoyet. Et verktgy
eller en ngkkel som befinner seg i en roterende verktaydel, kan fgre til personskader.

e) Unnga en unormal kroppsholdning. Serg for a sta stedig og i balanse. Dermed kan du
kontrollere elektroverktayet bedre i uventede situasjoner.

f) Bruk alltid egnede klar. Ikke bruk vide klzer eller smykker. Hold har, tay og hansker
unna deler som beveger seg. Lgstsittende tay, smykker eller langt har kan komme inn i
deler som beveger seg.

g) Huvis det kan monteres stgvavsug- og oppsamlingsinnretninger, ma du forvisse deg
om at disse er tilkoblet og brukes pa korrekt mate. Bruk av et stgvavsug reduserer farer
pa grunn av stov.

h) Selv nar du er blitt vant til verktoyet, ma du ikke bli slev og ignorere
sikkerhetsreglene for verktayet. En uforsiktig handling kan forarsake alvorlig personskade
i Ilgpet av et brgkdels sekund.

4) Omhyggelig bruk og handtering av elektroverktoy

a) lkke overbelast verktayet. Bruk et elektroverktey som er beregnet til den type arbeid
du vil utfere. Med et passende elektroverktgy arbeider du bedre og sikrere i det angitte
effektomradet.

b) Ikke bruk elektroverktey med defekt pa-/av-bryter. Et elektroverktay som ikke lenger kan
slas av eller pa, er farlig og ma repareres.

c) Trekk stopselet ut av stikkontakten og/eller fjern batteriet (hvis demonterbart) for du
utferer innstillinger pa elektroverktoyet, skifter tilbehar eller legger maskinen bort.
Disse tiltakene forhindrer en utilsiktet starting av elektroverktayet.

d) Elektroverktay som ikke er i bruk, ma oppbevares utilgjengelig for barn. lkke 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.

e) Vear 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.

f) Hold skjareverkteyene skarpe og rene. Godt stelte skjeereverktay med skarpe skjeer
setter seg ikke sa ofte fast og er lettere a fore.

g) Bruk elektroverktay, tilbeher, verktey 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.

h) 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.

5) Service

a) Elektroverktoyet ditt skal alltid kun repareres av kvalifisert fagpersonale og kun med
originale reservedeler. Slik opprettholdes maskinens sikkerhet.

2 Tekniske data

P250B P355B P500B P630B
Grunnmaskin CNC SA/VA:
Reor — sveiseomrade @ (Mm) .....ccoovevveiennnen. 90-250 ....... 90-3565.......... 200-500....... 315-630
Rar - sveiseeffekt.........ccooieniiiiiiicieciec, SDR-rekker se sveising tabeller heftet + notat maks.
Trykk hydraulikaggregat
Maks. sylinderlaft (mm) ........ccoociiiiiiiinenen, 150 i 150, 200 ..cccoeeenne 200
Total — sylinderoverflate (cm?) .........cccceeveennee 6,26 ........... 6,26.............. 14,13 ........... 14,13
Hovedmal:
Lengde (MM) ....oooeiiiiiieniereeeee e 1300
Bredde (mm) .... ... 1060
Hayde (Mm) ..o 920
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max. Vekt * (SAKG) -eovererieeniee e 59,0 ..o 80,2...cccccvene 238,5 ........... 323,4
max. Vekt * (VAKQG) «eovieiiiieieeie e 61,3 .o 83,8

* inkl. reduksjons-spenninnsats for den minste rgrdiameter

Freseinnretning:

Elektrisk tiIkobling .........c.covoererieiiniiiierceens 230 V......... 230 V.o 400V, 3~ .....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 48A 1,75 A 2,55 A
Opptatt -/ Avgitt effekt (W) ....ccooveiiiiiiiiiee 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110
Motorturtall (Min™).......ccccevirieiiirereeceeend 660............. 726 ..o 140 .. 140
Tomgangsturtall Freseskive (min') ................. 85. e 66 ..o 31 24
Lydtrykkniva dB(A) Lpa | Kpa.cocoveiiiiiiiicee 8213.......... 8313 .. 481 3., 5213
Lydeffektniva dB(A) Lwa | Kwa.....cccooviiiicinne 931 3. 9413 .. 5913 . 6313
VEKE (KG) cveveeeeeiiniinienieceeeee e 15 e 224 .o 68 123
Varmeelement CNC SA/VA:
Elektrisk tiIKobling .........cccovirerieiiiiiiiereen 230V ......... 230 V..o 400 V......c..... 400V

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

Varmeelement - diameter (mm).............ccccee. 300............. 380...cciiinne 540.....cceeee. 660
Vekt (SA/VAKG) .oovveieeriiieieceeeseeeee e 55/13......... 115 IR 32 s 49
Innstillingsboks CNC SA/VA:
Vekt (SA/VA KG) c.veveeieeieieeeieeese e 8,2/76 ....... 9,6, 55 s 70
P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulikaggregat:
Elektrisk tilkobling .........ccooeviriiiiiiicieeee, 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-4,17 A
Opptatt -/ Avgitt effekt (W) ....ccoooveeiniiiiiiiens 880/550 ......eovviiieeriiieins 1905/1100
Pumpematevolum (I/min)........c.cccocceeeniinnennen. 2,2/ 2,6 oo 4,5/ 5,4
Olje — tankinnhold (1)......cccoooeiiiiiiieieeeeee 1T 3,8
maks. trykk (bar) ........ccocoeeiiiiiii 135 e, 135
Hydraulikk - olje ........cooviiiiiice HLP — 46 (no.: 53649)
Mal (LXBXH, MM) ..oooiiiiiiiiicece e 540 x 310 x 433.....cccvn 540 x 310 x 433
Lydtrykkniva dB(A) Loa | Kpa..ooeiiciiiiiiiiins B2 13 e 6813
Lydeffektniva dB(A) Lwa | Kwa.....ccooivicniins 7313 e, 7913
VEKE (KG) «vvererieeieniieiereeeere e 33,7 38,2
P250B P355B P500B P630B
Totalanleqg:
Elektrisk Total sluttverdi (KW) ........cccoceernennen. 3,2 e 43 i T2 i 11,7
Mal pa transportkassen:
Lengde (MM) ..oooiiiiiiiie e 1200........... 1200 .............
Bredde (mm)...
Hgyde (mm)

Staynivaet kan overskride 85 dB (A) under arbeid. Bruk hgrselsvern!
3 Funksjon av enheten

3.1 Maskinbeskrivelse

ROWELD P250-630B Premium CNCer kompakte, transportable varmeelement stumpsveise-
maskiner med CNC-modul for lagring av sveiseparametere i henhold til DVS-retningslinjen og
protokolloverfgring 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-rgr-tilkkoblinger samt T-stykker, rgrbayninger og sveisekraver kan produseres.
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Maskinen er hovedsaklig bygget opp av:

Grunnmaskin, reduksjons-spenninnsats, hydraulikkaggregat med CNC-modul, freseinnretning,
varmeelement, innstillingsboks.

ROWELD P250B Premium CNC: Ved sveising av rgralbuer med radius lik maks. diameter pa
maskinen, kan det brukes ekstra tibehar ,skratt spennverktgy overdel*.

ROWELD P500-630B Premium CNC: For & lgfte opp og ned fres og varmeelement kan det
monteres en elektrisk Iafteinnretning som ekstra tilbehgr.

1 Bevegelige spennelementer 3 Distansestykke med lasespor

2 Forskyvbart spennelement 4 Varmeelement uttrekksinnretning
3.1.2 Hydraulikkaggregat B

1 Tast Automatikk 12 Tast Timer (tid)

2 Trykkindikator 13  Stikkontakt freseinnretning

3 Tast Slipp av trykk 14  Hurtigkobling muffe

4 Dreieknapp 15  Hurtigkobling stapsel

5 Tast Fres 16  Kontakt varmeelement

6 Tast pa/av 17  Stopsel

7 Tast Oppvarming 18 Ngdstopp

8 "Kjere ut" maskinen 19 Touch-PC

9 Indikator Temperatur og tid 20 Oljefylling med peilepinne

10  Godkjenningstast 21 USB-kobling

11 "Kjgre inn" maskinen 22  Tilkobling basismaskin

Hydraulikkaggregatet gir mulighet for falgende handlinger (merket med symboler) pa sveisema-
skinen:

Tast for hydraulikkaggregat pa/av

79 Trykk péa tasten ,Oppvarming” for & sl& p4 varmeelementet. Still inn @nsket 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
@ E For & kjgre sammen spennelementene, trykk godkjenningstasten og ,Kjer maskin inn*

Tast Slipp av trykk

@ E For a kjere fra hverandre spennelementene, trykk godkjenningstasten og ,Kjer ut
maskin®

Trykk godkjenningstasten og tasten Fres samtidig for a 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)
1 Aktiver Timer ved a trykke en gang pa tasten. Ved a trykke pa tasten og dreie pa dreie-
| knappen kan tiden t1 stilles inn, i sekunder. Ved & trykke lenge pa tasten kobles det om
til t4. Ved a trykke pa tasten og dreie pa dreieknappen kan tiden 4 stilles inn, i minutter.
Ved a 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
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3.2 Bruksanvisning

Sveiseapparatene er egnet for drift ved omgivelsestemperaturer mellom -10 °C og +40 °C.

De er egnet for stasjoneer stremforsyning pa 230 V 50/60 Hz og 400 V 50/60 Hz. Hvis det bru-
kes et stramaggregat, ma sveiseren avklare den ngdvendige effekten med produsenten av ag-
gregatet.

Sveisemaskinen skal kun brukes av autoriserte og kvalifiserte fagfolk i henhold til DVS
2212 del 1 eller andre aktuelle regler!

3.21 Tai bruk

Vennligst les bruksanvisningen og sikkerhetsanvisningene ngye fgr bruk av sveisema-
skinen!

Varmeelementet skal ikke brukes i eksplosjonsfarlige omrader og méa 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 peilepin-
nen 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 nedstopp-knappen (18). Fer hver igangkjgring, pass pa at nedstop-
pknappen ikke er last!

>R

= De to hydraulikkslangene pa grunnmaskinen kobles med hurtigkobling (14,15) til hydraulik-
kaggregatet.
' Beskytt hurtigkoblingene mot smuss. Utette koblinger skal straks skiftes!
[ ]

= Koble stgpsel freseinnretning til stikkontakt (13) , stapsel varmeelement til tilkoblingen (16)
og stepsel basismaskin til tilkoblingen (22).

= Koble stgpselet pa hydraulikkaggregatet (17) til stramforsyningen, kontroller data mot type-
skiltet. Dersom start-skjermbildet ikke vises, las opp ngdstoppknappen, du hgrer en signal-
tone og det tennes et punkt i indikatoren (2).

Ved ferste 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.

\_BOTHENBERGER

160 x 9,5mm

Sveiseprosess
Project

Rapport nr.
Fuge nr.

Sol / Ingel

ol
A
o 5
s

prorocoL ﬁ

TEST / SERVICE

EXIT

Nar du trykker tasten GO og det ikke er tilkoblet noen basismaskin, vises fglgende melding:

,OBS! Ingen basismaskin funnet. Vennligst koble til*

Dersom feilmeldingen kommer igjen etter tilkobling, da er tilkoblingen defekt, men det er likevel

mulig & sveise og protokollfgre i Premiummodus (se 3.2.4).

= Velg sprak ved farste gangs bruk. Fra fabrikken er det valgt tysk. For & endre, trykk Settings
og skift til Settings 2 med OK.
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[ settng1 ]

4 P250B »
Sylinderlate - 626mm®

minimurm rer - 90mm

maksimurn ror - 250mm

Slaglengde - 188mm

Trimmerbredde - B3mm

Bredde varmeflate - 20mm
Serienummer baseerhet -

Serienummer, varme - 089652-65
Serienummer, trimmer -0852158-32

F—" o
S[stendsy o
fom— o

]
Velg gnsket sprak med piltastene og bekreft med OK. Det valgte spraket lagres etter den farste
sveiseprosessen.
Det er mulig a 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 a kalibrere korrekt temperatur pa varmeelementet, se punkt 3.5.

ﬁ 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. Kjgr grunnmaskinen inn eller ut med hydraulikkaggrega-

b tet, dersom det ikke skjer noen bevegelse, koble om fasene pa stgpselet med egnet
verktay!
' Anvisning: Ved feil rotasjonsretning skal hydraulikken ikke startes (fare for & edelegge
maskinen).
[ ]
= Legg inn eller velg sveiser-navnet ,Operator*.

Inntasting

Operatoy

Navn
Operator
Nurnmer

Utferende firma
[ coweany ]
PEEEE

| 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.
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Inntasting

Project
Zeile 2
Zeile 3
Zeile 4
Sveisekontrollgr

Ved hjelp av skjermbildet kan det velges lagrede prosjekter eller legges inn nye prosjektnavn.
Lagre og avslutt ved hjelp av ENTER-tasten.

= Velg ror.

tthet: 0.855 glem?
Justeringstrykkc 10 8bar

= Velg gnsket rgr med piltastene og bekreft med OK.

o > [ e )

Innrettingstrykk - 13 2bar
Oppvarmingstrykk - 1 8bar
Fugetrykk- 13.7bar

Fugetrykk 2 - 0.0bar
Kragehayde - 2.0mm
Oppvarmingstid - 118sek
Omstillingstid - Bsek

Trykk oppbyggingstid - Bsek
Fugetid - 1Bmin

Fugetid 2- Omin

Temperatur - 220°C

Standard - DV52207-T1-8/2005

| den fglgende oversikten over rgrparametere vises rgrdata i henhold til DVS-retningslinjen, ved
a trykke OK vises vindu for sveisedelene og installasjonsmetode.

Innrettingstrykk - 13.2bar
Oppvarmingstrykk - 1 8bar
Fugetrykk - 13.2bar
Fugetrykk 2 - 0.0bar

Kragehoyde - 2.0mm
Oppvarmingstid - 118sek
Omstilingstid - 8sek

Tiykk oppbyggingstid - Bsek
Fugetid - 18min

Fugetid 2 - Omin

Temperatur - 220°C

Standard - DVS2207-T1-6/2005

[ exr ]
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 rerdataene er bekreftet og lagret
med OK vises hovedmenyen pa nytt.

Ved P500-630B: For & 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 tilbeharet.
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ROWELD P250-355B: bestar av 6 halvskaler med bredere og 2 halvskaler med smalere spen-

nflate.

ROWELD P500-630B: opp til diameter 450mm bestar av 6 halvskaler med bredere og 2 halv-

skaler 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 rgr/rgralbuer skal de settes inn i venstre grunnspenneele-

mentene opp og nede.

=> Plastrar eller formstykker som skal sveises legges i spenninnretningen (ved lengre rgr over
2,5m ma det brukes rullebukk), trekk til messingmutterne pa de gvre spennverktayene.
Urundheter pa rarene kan utjevnes ved a trekke til eller lasne messingmutterne.

= Ved sveising rer/rgr skal distansestykket lases i de to venstre spen-
nelementene (leveringstilstand).

' OBS: Distansestykkene skal aldri monteres diagonalt forskjgvet!

[ ]
Rgrene 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: Ved sveising rerffitting skal distansestykkene svinges rundt og lases i midtre
spennelement.

' OBS: Distansestykkene skal aldri monteres diagonalt forskjgvet!

®
= Raret 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 a trykke GO.

\_ROTHENBERGER | Sveiseprosess
I e
160 x 9, 5mm 1
[ G ]
| Fugenn |
e 1) { b}
| Fing |
T F Sol/Ingen
EXIT

| den felgende oversikten kan de siste endringene foretas ved & klikke pa de aktuelle under-
punktene, bekreft med GO.

Ved CNC-drift utfgres styringen ved hjelp av touch-skjermen. Alle funksjonene utenom touch-
skjermen, unntatt pa/av tasten (6) er blokkerte.

Sveiseprosessen kan avbrytes med pa/av knappen eller EXIT, tastesperren blir da opphevet og
en aktuell melding vises i displayetDisplay.

Sveiseprosess

Trimmeprosess

Vennligst sett inn

trimmeren og sta pa Ved hjelp av piltastene kjgres maskinen opp

|_— Ved hjelp av EXIT hopper programmet til hovedmenyen uten a lagre.
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= Den elektriske freseinnretningen settes inn mellom arbeidsstykkene som skal sveises.
= P250-355B: Sla pa fresermotor og las bryteren.

P500-630B: Kontroller rotasjonsretning! Fra fabrikken er maskinen stilt inn pa rotasjon til
hgyre!

= Sla pa freseinnretning ved a trykke pa tekstfeltet. Havelskivene skal ga i skjeereretningen,
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 innkjgrt posisjon (ar-
beidsposisjon) og sett den deretter tilbake i innstillingsboksen. Det ma alltid sikres at
& sikkerhetsbryteren i freseinnretningen fungerer, for & unnga at den startes utilsiktet
utenfor maskinen!
= Spennelementene kjgres da automatisk sammen. Fresetrykket kan gkes med dreiebryteren
(4). Standard er opp til 20bar, fresetrykket kan gkes til 50bar, se punkt 3.5.
For hgyt fresetrykk kan fare til overoppvarming og skader pa fresedrevet. Ved overbe-
lastning eller stopp av fresedrevet, kjor ut maskinen og reduser trykket (s. pt. 3.5)!

= Etter at hgvelspon med spontykkelse < = 0,2mm kommer ubrutt ut av freseren, trykk da pa
tekstfeltet, freseinnretningen slas av og spennelementene kjgres ut.

Sveiseprosess

Trimmeprosess
Dersom ubrutt spon
sla av

trimmeren Ved hjelp av piltastene hopper programmet tilbake til "Vennligst sett
inn trimmeren..."

Ved hjelp av EXIT hopper programmet til hovedmenyen uten & lagre

[ <
= Vent til hgvelskivene star stille. Ta freseinnretningen ut av grunnmaskinen og sett den
i innstillingsboksen.

Sveiseprosess

[ Slepetrykkmaling |

Vennligst ta av trimmeren |
og lukk for
Slepetrykkmaling

= Trykk pa tekstfeltet, arbeidsstykkene fgres sammen og slepetrykket males.
Det malte slepetrykket blir automatisk lagt til utjevnings-, trykkvarme- og fugetrykket.

Hold sikker avstand til maskinen, ikke stig inn i eller sett handen inn i maskinen. Hold
andre personer unna arbeidsomradet!

Sveiseprosess

Ved hjelp av piltastene hopper programmet tilbake til "Slepetrykksma-
_ ling"

Ved hjelp av piltastene hopper programmet tilbake til "Vennligst sett
inn trimmeren ..."

Ved hjelp av EXIT hopper programmet til hovedmenyen uten a lagre

= Kontroller om rgrene sitter fast i spennelementene, og om sveiseflatene er plane, parallelle
og aksialt innrettet.
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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 verktey (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 regrene, hold alltid sikker av-
stand til maskinen. St& aldri i maskinen!

Sveiseprosess

Temperaturen pa varmeplaten vises i skjermbildet.

SR Indikatorstolpen vises blatt nar temperaturen er lav, rgd nar den er for
varmeelement hay og grenn nér den er korrekt.

og lukk maskinen A ) . . .
Maskinen kan na kjgres inn i grent nominelt omrade.

Varmeelement for kaldt: 0°C
EXIT

= Varmeelement SA: Varmeelementet settes inn mellom de to arbeidsstykkene
i grunnmaskinen, pass da pa at festene for varmeplaten sitter fast i sporene pa uttrekkings-
innretningen.
= Varmeelement VA: Sett inn varmeelementet i de to holderne pa basismaskinen og sving
varmeplaten inn mellom rgrene.
= Kjgr sammen maskinen ved a trykke pa tekstfeltet, utjevningstrykket stilles inn og opprett-
holdes automatisk.
Na blir alle sveiseparametere lagret og protokollfgringen aktiveres.
Sveiseprosess @vre stolpeindikator viser om trykket er i korrekt omrade (grent) eller i
: godkjent (gult) toleranseomrade, eller utenfor toleranseomradet (red).
Det virkelige trykket vises i indikatoren (2).

Nominelt trykk: X.x bar
Kragehsyde X.x mm
reduser trykk
Omstilling
til maks. X.x bar

Rapportering aktivert

Sa snart den ngdvendige fugehgyden er oppnadd jevnt pa hele omkretsen av de to rgrene, blir
trykket automatisk tatt av og oppvarmingsprosessen starter.

Sveiseprosess

Varmer opp.
Maks. nominelt trykk: 6,6bar
Oppvarmingstid

= Still inn trykket slik at det sikres at endene pa arbeidsstykkene liger jevnt, nesten trykklgst,
an mot varmeelementet.

Kort for slutten av oppvarmingstiden hgres et signal.
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= Etter utlopt oppvarmingstid kjgres arbeidsstykkene fra hverandre, varmeelementet SA ma
tas ut - eller varmeelementet VA svinges ut automatisk - og endene av arbeidsstykkene kja-
res sammen.

Sveiseprosess

Omstilling

‘Omstilling
Apne og taut
varmeelement

og lukk maskinen

EXIT

Trykket gkes linezert til det aktuelle fugetrykket.

Sveiseprosess

Trykkoppbyqging
Oke trykk
il fugetrykk
Nominell: 15,3bar

EXIT

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 (rad).
Den nedre stolpen viser tiden. Det vikrkelige trykket vises i indikatoren
(2) og gjenstaende fugetid t4 vises i indikatoren (9).

Trykket overvakes og opprettholdes automatisk. Ved sveert hyppig etterpumping (heyt 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

Fuging pagar

Sweising fullfort

= Auvslutt sveisemenyen med OK.

= Tapp av trykket fullstendig med tasten (3).

= Spenn lgs arbeidsstykkene og ta dem ut.

= Kjer grunnmaskinen fra hverandre. Maskien er klar for neste sveisesyklus.
Overforing av protokollen:
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I menypunktet Protokoll kan den lagres dersom det er tilkoblet en
USB-minnepinne. Vinduet lukker seg sa automatisk.

Vennligst koble tl
USE-minnepinne og
Irykk OK-tasten

Da biir alle
rapporter overfor

Denne protokollfilen kan behandles med ROTHENBERGER Dataline 2 programmet og en PC.
Alle sveiseparametere kan finnes i den vedlagte sveisetabellen.
3.2.4 Sveising i premium-modus

Sveiseprosess

Rapport nr. 6

Fuge nr. 1
PP 250 x 14,8mm

FORSIKTIG!
Ingen basis-
maskin registrert
Vennligst
koble til

= Angi omgivelsestemperatur og bekreft med Ente-tasten. Dersom temperaturen ikke angis
korrekt vises:

Sveiseprosess

Trimmeprosess

Vennligst sett inn

trimmeren og sta pa Ved hjelp av piltastene kjgres maskinen opp

| Ved hjelp av EXIT hopper programmet til hovedmenyen uten a lagre.

[ i< EXIT
= Den elektriske freseinnretningen settes inn mellom arbeidsstykkene som skal sveises.
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= P250-355B: Sla pa fresermotor og las bryteren.

P500-630B: Kontroller rotasjonsretning! Fra fabrikken er maskinen stilt inn pa rotasjon til
hgyre!

= Sla pa fresen, trykk tastene(10) og (5) pa hydraulikkaggregatet. Hovelskivene skal ga
i skjeereretningen, ellers ma fasene byttes om pa stepselet ved hjelp av egnet verktgy.
Fare for personskader! Under bruk av freseinnretningen, hold avstand til maskinen og
stikk ikke handen inn i den roterende kniven. Bruk fresen kun i innkjgrt posisjon (ar-
beidsposisjon) 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.
For hgyt fresetrykk kan fere til overoppvarming og skader pa fresedrevet. Ved overbe-
lastning eller stopp av fresedrevet, kjgr ut maskinen og reduser trykket (s. pt. 3.5)!

= Nar det kommer hgvelspon med spontykkelse < = 0,2mm uavbrtt, trykk tasten Fres (5), kjor
ut spennelementene (trykk tastene 10 + 8).

Sveiseprosess

[ Tinmeposees ]
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

[ < EXIT
= Vent til hgvelskivene star stille. Ta freseinnretningen ut av grunnmaskinen og sett den
i innstillingsboksen.
Sveiseprosess

[ Slepetrykkmaling

Vennligst ta av trimmeren
og lukk for

Slepetrykkmaling

< EXIT

= Kjor sammen verktgyene med lavt trykk (trykk tastene 10 + 11) og still inn slepetrykk med
dreieknappen (4).

Sveiseprosess

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.
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Hold sikker avstand til maskinen, ikke stig inn i eller sett handen inn i maskinen. Hold
andre personer unna arbeidsomradet!

Sveiseprosess

Ved hjelp av piltastene hopper programmet tilbake til "Slepetrykksma-
ling"

Kontroller innretting

og parallellitet

Apne maskinen
Ved hjelp av piltastene hopper programmet tilbake til "Vennligst sett
inn trimmeren ..."

SlepetryV” 6.5

Ved hjelp av EXIT hopper programmet til hovedmenyen uten a lagre

= Kontroller om sveiseflatene er i flikt i plan, parallelt og aksialt.
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!

Sveisepro premium-modus:

Klemfare! Ved sammenkjgring av spennverktgyene og regrene, hold alltid sikker av-
stand til maskinen. Sta aldri i maskinen!

Sveiseprosess

Temperaturen pa varmeplaten vises i skjermbildet.

Seren Indikatorstolpen vises blatt nar temperaturen er lav, rgd nar den er for
varmeelement hay og grenn nér den er korrekt.

og lukk maskinen

'Varmeelement for kaldt: 0°C
208

= Varmeelementet settes inn mellom de to arbeidsstykkene i grunnmaskinen, pass da pa at
festene for varmeplaten sitter fast i sporene pa uttrekkingsinnretningen.

= Kjgr 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.

Sveiseprosess @vre stolpeindikator viser om trykket er i korrekt omrade (grent) eller i
godkjent (gult) toleranseomrade, eller utenfor toleranseomradet (red).
. " Det virkelige trykket vises i indikatoren (2).

~ Nominelt trykk: X.xbar |
Kraehaﬂe X.x mm
reduser frykk

Omstilling
maks. X.x bar

fering aktivert
i EXT |

= Sa snart den gskede limstrenghgyden er nadd jevnt pa begge rarene, slipp av trykket med
automatikk-tasten (1). Oppvarmingstiden t1 starter.
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Sveiseprosess

Varmer opp

Varmer opp
Maks. nominelt trykk: 6.5bar
Oppvarmingstid:

EXIT

= Still inn trykket slik at det sikres at endene pa arbeidsstykkene liger jevnt, nesten trykklgst,
an mot varmeelementet.

Kort for slutten av oppvarmingstiden hgres et signal.

= Etter utlopt oppvarmingstid, kjer arbeidsstykkene fra hverandre, ta ut varmeelementet og
kjgr sammen endene pa arbeidsstykkene igjen.
Sveiseprosess

Apne og ta ut
varmeelement

og lukk maskinen

EXIT

= Kort for kontakt mellom arbeidsstykkeendene (ca.1cm), stopp sammenkjgringen ved & slip-
pe tasten, og trykk den straks pa nytt. Trykket gkes linezert til det aktuelle fugetrykket.

Sveiseprosess

Oke trykk
til fugetrykk

Nominell: 15,3bar

@vre stolpeindikator viser om trykket er i korrekt omrade (grent) eller i
godkjent (gult) toleranseomrade, eller utenfor toleranseomradet (red).
Den nedre stolpen viser tiden. Det vikrkelige trykket vises i indikatoren
(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!

hydraulikksystemet kontrollert.
Sett varmeapparatet tilbake i innstillingsboksen

Etter avkjglingstiden blir sveiseprosessen avsluttet, lagret, det hares et signal og trykket
slippes av automatisk.

[ ]
= Trykket overvakes og justeres automatisk. Ved svaert hyppig etterpumping (heyt trykktap), fa
>
>
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Sveiseprosess

Sveising fullfort

= Avslutt sveisemenyen med OK.

= Tapp av trykket fullstendig med tasten (3).

= Spenn lgs arbeidsstykkene og ta dem ut.

= Kjgr grunnmaskinen fra hverandre. Maskien er klar for neste sveisesyklus.
Overfering av protokollen:

Rapporter I menypunktet Protokoll kan den lagres dersom det er tilkoblet en
USB-minnepinne. Vinduet lukker seg sa automatisk.

Vennligst koble til
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.
3.2.5 Taut av bruk

= Sla av hydraulikkaggregatet med tasten (6).
La varmeelementet kjgle seg, eller lagre det slik at det ikke kan antenne materialer i
naerheten!
= Trekk stopslene 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!

3.4 Viktige anvisninger om sveiseparametere

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 Dusseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, 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.

\ROTHENBERGER NORSK



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?2, 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 PO01 blinker i gvre indikator (2).

= 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 gvre indikator (2).

= For a 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 P001 i gvre indi-
kator (2), Deretter blinker ,CodE" og i nedre indikator (9) blinker streken i fgrste 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 gvre 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 Utkjaringstid 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
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P100 Endre kode 8001 | \ | Mester
* P0O02 - Effektsparefunksjon:

0 - ingen,

1 — dersom freseren gar blir varmeelementet slatt av, (Fabrikk setting)

2 — dersom hydraulikkmotoren gar blir varmeelementet slatt av,

3 - dersom t4 gar blir varmeelementet slatt av.
3.6 Stille dato og tid

\_ROTHENBERGER

PROTOCOL
= 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.

= KIikk dato/tid.

= Rettinn skjermbildet ved & 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

) s oy
e , Skopje, Wars;
:00) West Centr e
00) Amman o
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= Bekreft med ,Apply” og ,OK". Lukk Controlpanel med X.

= Trykk tastene ,Start” og ,Run“

= Legg inn Reboot pa tastaturet som vi
PC-en starter pa nytt

3

ses og trykk ,OK",

7 Opprette eller velge maskinkonfigurasjon

1[2][3]4]5]

For & velge eller opprette maskinkonfigurasjon , trykk pa tasten SETTINGS.

\_BOTHENBERGER

Du kan velge gnsket maskinkonfigurasjon
For & opprette en ny konfigurasjon, bruk p

Sylinderfiate - 626mrm=
minimum rér - 80mm

P250B

4

Sylinderflate - 626mrm?
minimurm ror - 80mm

maksimum ror - 250mm
Slaglengde - 188mm
Trimmerbredde - B3mm

Bredde varmefiate - 20mm
Serienummer baseenhet -
Serienummer, varme - 089652-65
Serienummer, trimmer -0852159-32

OK

EXIT

ved hjelp av piltastene.

iltast hayre til f.eks neste nr. 2.

0123-123-i4

maksimum rér - 315mm
Slaglengde - 166mm

Trimmerbredde - B4mm
Bredde varmefiate - 20mm

NORSK
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Ved a trykke pa det aktuelle feltet vises innleggingsvinduet. Data kan slettes ved a bruke DEL
og legges inn pa nytt, disse dataene registreres senwere i protokollen.

3.8 Feilmeldinger

Generelt:

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 vaere < 10

2) Med programmet ,farste 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 hayt bygg opp 100 bar, sammenlign skalverdi
- med faktisk verdi, differensen skal vaere
Kode 4 Oppvarmingstrykk for hgyt mindre enn 5 bar
Kode 8 Oppvarmingstrykk for lite
Kode 16 Oppvarmingstiden for lang
Kode 32 Oppvarmingstiden for kort
Kode 64 Omstillingstiden for lang
Kode 128 Trykkoppbyggingstiden for
lang
Kode 256 Fugetrykk for hgyt
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 il ,,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 Avkjglingstid 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 gjennomfart service
kreves
ERR1 Absolutt trykk ikke nadd Kontroller oljeniva, kontroller trykksensor,
ventielr defekt, motor defekt
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PE-2 Trykksensor -24V defekt Skift trykksensor

ERRS5 Oljetemperatur 70°C — Stopp! |Vent til oljetemperatur er under 50°C
HE-1 Varmeelement ikke tilkoblet, |Skift faler

folerbrudd
HE-0 Varmeelement for varmt Kontroller temperatur, kontroller innstil-

ling, skift faler

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:

Feringsstengerne ma holdes fri for smuss. Ved skader pa overflatene skal feringsstengerne
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 vaskemiddel med en
Etanolinnhold >99,8 % (i henhold til DVS 2207) (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.

f Det skal gjennomfares arlig kontroll i henhold til DVS 2208, ved produsenten eller et

autorisert serviceverksted. Ved maskiner med belastning over det manlige skal kontrol-
Isyklusen forkortes!

5 Tilbehor

Du finner passende tilbehgr i hovedkatalogen eller pa www.rothenberger.com

6 Kundeservice

ROTHENBERGER servicesentere kan hjelpe deg (se liste i katalogen eller pa nettet) og reser-
vedeler/service kan du ogsa fa fra de samme stedene. Bestill tilbehgr og reservedeler fra din
spesialistforhandler eller bruk RO SERVICE+ online: 7 + 49 (0) 61 95/ 800 8200

= + 49 (0) 61 95/ 800 7491 14 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.

E Elektroverktgy og batterier ma ikke kastes i vanlig sgppe!

—
Kun for EU-land: Ifglge det europeiske direktivet 2012/19/EU om brukt elektrisk og elektronisk
utstyr og gjennomfaringen av dette i nasjonalt lovverk ma elektroverktgy som ikke lenger kan
brukes, og ifglge det europeiske direktivet 2006/66/EC ma defekte eller brukte oppladbare batte-
rier / engangsbatterier, sorteres og gjenvinnes pa en miljgvennlig mate.
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1 Turvallisuus

1.1

Maaraystenmukainen kaytto

ROWELD P250-630B Premium CNC on tarkoitettu ainoastaan PE-, PP- ja PVDF-putkien yhty-
eenliittdmiseksi hitsaamalla teknisten tietojen mukaisesti. Kayttaja vastaa kaikista maaraysten
vastaisesta kaytdsta johtuvista vaurioista.

1.2

Sahkotyokalujen

f’i VAROITUS! Lue kaikki timan sdahkotydkalun mukana toimitetut varoitukset,

ohjeet, kuvat ja tekniset tiedot.

Alla mainittujen ohjeiden noudattamisen laiminlyonti saattaa aiheuttaa sahkdiskun, tulipalon
ja/tai vakavan loukkaantumisen.

Sailyta kaikki turvallisuus- ja muut ohjeet tulevaisuutta varten.

Turvallisuusohjeissa kaytetty kasite "sahkotyokalu” kasittda verkkokayttdisia sahkotyodkaluja
(verkkojohdolla) ja akkukayttdisid sahkotydkaluja (ilman verkkojohtoa).

1)

Tyopaikan turvallisuus

Pida tyoskentelyalue puhtaana ja hyvin valaistuna. TyOpaikan epajarjestys ja valaise-
mattomat tydalueet voivat johtaa tapaturmiin.

Ala tyoskentele sdhkoétyokalulla rijahdysalttiissa ympiristdssi, jossa on palavaa nes-
tettd, kaasua tai polya. Sahkotyokalu muodostaa kipindita, jotka saattavat sytyttaa polyn tai
hoyryt.

Pida lapset ja sivulliset loitolla sahkotyokalua kayttaessasi. Voit menettaa laitteen hal-
linnan, jos suuntaat huomiosi muualle.

Sahkoturvallisuus

Sahkotyokalun pistotulpan tulee sopia pistorasiaan. Pistotulppaa ei saa muuttaa mil-
laan tavalla. Al kiyta mitaan pistorasia-adaptereita maadoitettujen sihkétyokalujen
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.

Al4 aseta sdhkétyokalua alttiiksi sateelle tai kosteudelle. Veden tunkeutuminen sahké-
tydkalun sisdan kasvattaa sahkoiskun riskia.

AlA kiyta verkkojohtoa vaarin. Ali kiyta sitd sahkétyokalun kantamiseen, ripustami-
seen tai pistotulpan irrottamiseen pistorasiasta vetamalla. Pida johto loitolla kuu-
muudesta, Oljysta, terdvista reunoista ja liikkkuvista osista. Vahingoittuneet tai sotkeutu-
neet johdot kasvattavat sahkoiskun vaaraa.

Kayttaessasi sahkotyokalua ulkona kaytéd ainoastaan ulkokayttoon soveltuvaa jatko-
johtoa. Ulkokayttoon soveltuvan jatkojohdon kayttd pienentaa sahkoiskun vaaraa.

Jos sdhkotyokalun kaytto kosteassa ymparistossa ei ole valtettavissa, tulee kayttaa
vikavirtasuojakytkinta. Vikavirtasuojakytkimen kaytté vahentaa sahkoiskun vaaraa.

Henkil6turvallisuus

Ole valpas, kiinnitd huomiota tyoskentelyysi ja noudata tervetta jarkea sahkotyokalua
kayttiessisi. Ala kiyta sidhkotyokalua, jos olet viasynyt tai huumeiden, alkoholin tahi
ladkkeiden vaikutuksen alaisena. Hetken tarkkaamattomuus sahkétyokalua kaytettaessa,
saattaa johtaa vakavaan loukkaantumiseen.

Kayta suojavarusteita. Kdyta aina suojalaseja. Suojavarusteet, kuten poélynsuojanaamari,
luistamattomat turvajalkineet, kypara ja kuulosuojaimet pienentavat, tilanteen mukaan oikein
kaytettyind, loukkaantumisriskia.

Esta tahaton kdynnistyminen. Varmista, ettd kdynnistyskytkin on kytketty pois paalta
ennen kuin yhdistit tyokalun sdahkodverkkoon jal/tai akkuun, otat tyokalun kateen tai
kannat sita. Jos kannat sahkotyokalua sormi kaynnistyskytkimella tai kytket sahkoétydkalun
pistotulpan pistorasiaan kaynnistyskytkimen ollessa kdyntiasennossa, altistat itsesi onnet-
tomuuksille.
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d) Poista mahdollinen saatotyokalu tai kiinnitysavain ennen kuin kdynnistat sahkotyoka-
lun. Kiinnitysavain tai saatdtyokalu, joka on unohdettu paikalleen sahkotydkalun pyorivaan
osaan, saattaa aiheuttaa tapaturman.

e) Vilta epanormaalia kehon asentoa. Huolehdi aina tukevasta seisoma-asennosta ja ta-
sapainosta. Taten voit paremmin hallita sahkotydkalua odottamattomissa tilanteissa.

f) Kayti tarkoitukseen soveltuvia vaatteita. Al kéyté 16ysia tydvaatteita tai koruja. Pida
hiukset, vaatteet ja kasineet loitolla liikkuvista osista. Valjat vaatteet, korut ja pitkat
hiukset voivat takertua liikkuviin osiin.

g) Jos laitteissa on polynpoistoliitanta, varmista, etta se on kytketty oikein ja toimii kun-
nolla. Pélynpoistojarjestelman kaytté vahentaa poélyn aiheuttamia vaaroja.

h) Tyoskentele keskittyneesti ja noudata aina turvallisuusméaarayksia. Hetkellinenkin huo-
limattomuus voi aiheuttaa vakavia vammoja.

4) Sahkotyokalujen huolellinen kaytto ja kasittely

a) Ald ylikuormita laitetta. Kiyts kyseiseen tyohon tarkoitettua siahkoétyokalua. Sopivan
tehoisella sahkotydkalulla teet tydt paremmin ja turvallisemmin.

b) Al kiyta sdhkotyokalua, jota ei voida kiynnistii ja pysayttaa kiaynnistyskytkimesta.
Sahkotyokalu, jota ei voi enda hallita kaynnistyskytkimella, on vaarallinen ja taytyy korjaut-
taa.

c) Irrota pistotulppa pistorasiasta ja/tai irrota akku (jos irrotettava) sahkotyokalusta, en-
nen kuin suoritat saatoja, vaihdat tarvikkeita tai viet sahkotyokalun varastoon. Nama
varotoimenpiteet estavat sahkotyokalun tahattoman kaynnistymisen.

d) Sailyta sahkotyokalut poissa lasten ulottuvilta, kun niiti ei kiyteti. Ald anna sellais-
ten henkildiden kadyttaa sahkotyokalua, joilla ei ole tarvittavaa kdyttokokemusta tai
jotka eivat ole lukeneet tata kdyttoohjetta. Sahkotyokalut ovat vaarallisia, jos niita kaytta-
vat kokemattomat henkil6t.

e) Pida sdhkotyokalut ja tarvikkeet hyvassa kunnossa. Tarkista liikkuvat osat virheelli-
sen kohdistuksen tai jumittumisen varalta. Varmista, ettei sdhkotyokalussa ole mur-
tuneita osia tai muita toimintaa haittaavia vikoja. Jos havaitset vikoja, korjauta sdhko-
tyokalu ennen kayttéa. Monet tapaturmat johtuvat huonosti huolletuista sahkotyokaluista.

f) Pida leikkausterat teravina ja puhtaina. Huolellisesti hoidetut leikkaustydkalut, joiden leik-
kausreunat ovat teravia, eivat tartu helposti kiinni ja niitd on helpompi hallita.

g) Kayta sahkotyokaluja, tarvikkeita, ruuvauskarkia jne. ndiden ohjeiden, kayttéolosuh-
teiden ja tyotehtavan mukaisesti. Sahkotyokalun maaraystenvastainen kayttod saattaa ai-
heuttaa vaaratilanteita.

h) Pida kahvat ja kddensijat kuivina ja puhtaina (6ljyttominé ja rasvattomina). Jos kahvat
ja k&densijat ovat liukkaita, et pysty yllattavissa tilanteissa ohjaamaan ja hallitsemaan tyoka-
lua turvallisesti.

5) Huolto

a) Anna ainoastaan koulutettujen ammattihenkiléiden korjata sdhkotyokalusi ja hyvaksy
korjauksiin vain alkuperaisia varaosia. Nain varmistat, ettéa sahkotyodkalu sailyy turvallise-

na.
P250B P355B P500B P630B

Peruskone CNC SA/VA:

Putki — hitsausalue @ (MmM) .......cccoooevveiennnee. 90-250 ....... 90-355.......... 200-500....... 315-630

Putki - hitsaustulos..............ccccciiiiiiiiiien. SDR-sarjat katso hitsauspdydéat kirjanen + kork.
Paine hydraulikkayksikkdé huomautus

Suurin sylinterin iskupituus (mm)..........c.......... 150 oo 150, 200 ... 200

Yhteensa — sylinteri pinta-ala (cm?) ................. 6,26 ........... 6,26.....cccuen.. 14,13 ........... 14,13
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Paamitat:
Pituus (Mm) ..o
Leveys (mm)...
Korkeus (Mm).......coceerienieiniecieeneceeee
kork. Paino * (SA kg)
kork. Paino * (VA kg)
* lukien kiristyselementtien pienennysholkit pienimman putken halkaisija

Jyrsinyksikko:

SAhKOIItANNAL .....c.eeveiiiiieee e 230 V......... 230 V.o 400V, 3~ .....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 48A 1,75 A 2,55 A
Ottoteho/ Antoteho (W)......ccccvriiiiieiiinienne 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110
Moottorin kierrosluku (min™) ...............ccceeeene. 660............. 726 .o 140 140
Tyhjakayntikierrosluku Jyrsintera (min™) ......... 85. e (1 I 31 24
Aanipainetaso dB(A) Lpa | Kpa.ceovcecvriecinicenne 8213.......... 8313 .. 481 3., 5213
Aénitehotaso dB(A) Lwa } KWA ..cc.cveeiececrienne. 931 3. 9413 ... 5913 . 6313
Paino (Kg) «.voeoveerieeiiienieeieere e 15 e 224 ..o 68 123
Lampoelementti CNC SA/VA:
SAhKOIItANNAL .....c.eeieiiiiee e 230V ......... 230 V..o 400 V......c.... 400V

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

Lampodelementti - [Apimitta (mm) .................... 300............. 380...cciiinne 540.....cceeee. 660
Paino (SA/VA KG) ..covereieiiiieeneeeieeeee e 55/13......... 115 IR 32 s 49
Sailytyslaatikko CNC SA/VA:
Pain0 (SA/VA KG) ..cveeeeeeeiieeeieeeseeesie e 8,2/76 ....... 9,6, 55 s 70
P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulikkayksikko:
SAhKOHItANNAL .......ooviiiiiec e 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-4,17 A
Ottoteho/ Antoteho (W)......ccceviviiiiiicniinenn, 880/550 ....coeeveriieriiiens 1905/1100
Pumpun kapasiteetti (I/min) ..........ccccocviennee. 2,2/ 2,6 coeiiie 4,5/ 5,4
Oljy — tankin SiSAIS (I).......ccceevrvererrrererereirenns L SR 3,8
kork. paine (baari).........cccoooeeriiiiieiiiinee 135 e, 135
Hydrauliikka - Oljy......cccoovvoeiniiiiiiiiecce, HLP — 46 (no.: 53649)
Mitat (PXLXK, MM) ..o 540 x 310 X 433.....cccvn 540 x 310 x 433
Aanipainetaso dB(A) Lpa | Kpa..eveeveeereirieiinen 6213 e 68!3
Aanitehotaso dB(A) Lwa | KWa ..cceeeeveeririrecnnee 7313 e, 7913
PaiN0 (KG) veeeerreeieeienieeienece e 33,7 e 38,2
P250B P355B P500B P630B
Kokonaislaitteisto:
Séahkainen liitdntateho yhteensa (kW).............. 3,2 i 43 i T2 i 11,7
Kuljetuslaatikon mitat:
PItUUS (MM) oo 1200........... 1200 .....ooneee 2240............. 2240
Leveys (MM) ...oooieieeeiieeeee e 800............. 800 ...cccvvennee 1300.....cc.c... 1300
KOrkeus (Mm) ......coovienieiiieee e 900............. 900 ..o 1500............. 1500

Melutaso voi kéyton aikana ylittda 85 dB (A). Kayta kuulonsuojaimia!
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3 Laitteen toiminta

220

3.1 Laitekuvaus

ROWELD P250-630B Premium CNC on kompakti, siirrettéva ja kuumennuselementilla varustet-
tu puskuhitsauskone, jonka CNC-moduuli huolehtii tdsmallisesta ohjauksesta seka hitsauspara-
metrien noudattamisesta ja tallentamisesta saksalaisen DVS-ohjeen mukaisesti seka listausten
siirrosta USB-liitannan valityksella, ja joka on suunniteltu erityisesti kayttddn rakennustyémailla —
ja tassa tapauksessa etenkin putkikaivannoissa. Laitteiden kaytto tydpajaymparistdssa on tie-
tenkin myds mahdollista.

Hitsaus voidaan tehda Putki - Putki, Putki - putkikayra, Putki - putkikdyra ja Putki — laippa.
Koneiden p&dosat ovat:

Paakone, kiristyselementtien pienennysholkit, hydrauliikkkayksikkdé CNC-moduuli, jyrsinyksikko,
lampdelementti, sailytyslaatikko.

ROWELD P250B Premium CNC: Hitsattaessa tiukkoja putkikayria koneen suurimmalla lapimital-
la, taytyy kayttaa lisdvarusteena saatavana oleva kiristystyokalun viistottu yldosa.

ROWELD P500-630B Premium CNC: Jyrsijan ja lampdelementtien sisdan asettamiseksi ja pois
nostamiseksi sdhkdkayttdinen nostoyksikkd on saatavana lisdvarusteena.

3.1.1 Peruskone A
1 Liikkuvat kiristyselementit 3 Valikappale lukitusloveilla
2 Siirrettava kiristyselementti 4 Lampdelementin ulosvetolaite

1 Painike Automatiikka 12 Painike Ajastin

2 Naytté Paine 13  Pistorasia Jyrsinyksikko
3 Painike Paineen poisto 14  Pikaliitin Muhvi

4 Saadin 15  Pikaliitin Pistoke

5 Painike Jyrsinta 16  Liitin LAmpoelementti

6 Painike Paalle / Pois paalta 17  Verkkopistoke

7 Painike Lammitys 18 Hatakatkaisija

8 Aja kone "Auki" 19 Touch-PC

9 Naytté Lampdtila ja aika 20 Oljyn tayttdaukko mittaustikulla
10 Vapautuspainike 21 USB-liitanta

11 Aja kone "kiinni" 22  Peruskoneen pistokytkin

Hydrauliikkayksikdn avulla on mahdollista ohjata seuraavilla kuvakkeilla merkityt hitsauskoneen
toiminnot:

@ Painike hydrauliikkayksikon paalle- ja pois paalta kytkemiseksi

~ g Kytke lBmpdelementti paalle painamalla painiketta ,Lammitys“. Sdada lampdelementin
lampédtila painamalla painiketta ,Lammitys“ samanaikaisesti kun saadinta saadetaan.

Asetettu arvo nakyy naytdssa ,Lampdtila“ ja sen jalkeen ndytetdan taas ajankohtaista
arvoa

@ Saatimella voidaan asetta paine jyrsittaessa, sulattaessa, jalkilammittaessa ja hitsatta-
essa. Saadetty arvo nakyy naytdssa ,Paine”. 3 sekuntia sdadon jalkeen naytetaan

ajankohtaista arvoa. Huoltoparametrit naytetéaan ja saadetaan painamalla kiertonupista

Paina vapautuspainiketta ja sen jalkeen aja kone ,kiinni* -painiketta ajaaksesi kiristys-

elementit yhteen

Painike paineen poistamiseksi

Paina vapautuspainiketta ja sen jalkeen aja kone ,Auki“ -painiketta ajaaksesi kiristys-
elementit toisistaan
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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 saatéa 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 kdynnistetddn manuaalisesti painamalla lyhyesti ajastimen
nappainta, kun ajastimen naytto t1 tai t2 palaa
Painamalla automatiikka-nappainta painetta valvotaan ja tarvittaessa saadetdan uudel-
leen lammittdmisen aikana (ajastin t1 aktiivisena) ja liittdmisen aikana (ajastin t4 aktiivi-
sena)
Huoltoparametrien vahvistamisen vapautusnappain

3.2 Kéayttoohje

Hitsauskoneet soveltuvat kaytettaviksi ympariston lampdtiloissa -10 °C:n ja +40 °C:n valilla.
Ne soveltuvat 230 V 50/60 Hz:n ja 400 V 50/60 Hz:n kiintealle virtalahteelle. Jos kaytetdan ge-
neraattoria, hitsaajan on selvitettava tarvittava teho generaattorin valmistajan kanssa.

Hitsauskonetta saa kayttaa ainoastaan oikeutettu ja asianmukaisesti patevoitynyt henki-
I6kunta DVS 2212 osa 1:n mukaisesti!

3.2.1 Kayttéonotto

Lue kayttd- ja turvallisuusohjeet huolellisesti Iapi ennen puskuhitsauskoneen kayttéon-
ottoa!

Ala kayta lampoelementtia rajahdysherkissa ympdristdissa ja &la paasta sitd kosketuk-
siin helposti palavien aineiden kanssa!

Pida turvallinen etaisyys koneeseen, dla aseta jalkoja tai kasia sen sisélle. Pida muut
henkilt poissa tydalueestal!

Tarkista hydrauliikkayksikén éljymé&ara ennen jokaista kayttokertaa. Oljyn tayttémaara
taytyy olla min. ja max. merkinnan valilla dljytikulla (20). Lisaa tarvittaessa HLP 46-
tyyppista hydrauliikkadljya!

Kuljeta ja sailyté hydrauliikkayksikkd ainoastaan vaaka-asennossa, jos se on kallellaan
Oljy vuotaa ulos taytté- ja mittausaukosta!

Paina hatakatkaisijaa (18) vaaran uhatessa. Tarkista ennen jokaista kaytt6onottoa ettei
hatakatkaisija ole lukittu!

> B>

=> Liitd molemmat hydrauliikkaletkut hydrauliikkayksikkdon pikaliittimien (14,15) avulla.
' Suoja pikaliittimet likaantumiselta. Vuotavia liitoksia taytyy heti vaihtaa!
[ ]

= Kytke jyrsintalaitteen verkkopistoke pistorasiaan (13), kuumennuselementin pistokytkimeen
(16) ja peruskoneen pistoke pistokytkimeen (22).

= Kytke hydrauliikkayksikén verkkopistoke (17) tyyppikilven mukaiseen virtalahteeseen. Mikali
aloitusnaytto ei tule esille, poista hatakatkaisijan lukitus. Sen jalkeen kuluu aanimerkki ja
naytossa (2) palaa yksi piste.

Tarkista ensimmaisen kayttdonoton yhteydesséa paivamaara ja kellonaika. Paina GO-painiketta

tehdaksesi sita. (Katso kohta 3.6) asettaaksesi). Paina EXIT valikon sulkemiseksi.
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\_ROTHENBERGER Hitsausprosessi

e —
160 % 9,5mm 1 -
-
O [ Hitsauspuikko nro
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B \ GO [ oo |
|

Kun GO-nédppainta on painettu eikd peruskonetta ole kytketty, naytolle tulee seuraava ilmoitus:
,Huomaa! Peruskonetta ei I6ydy. Ole hyva ja kytke kone*

Jos virheilmoitus tulee nakyviin viela peruskoneen kytkemisen jalkeenkin, yhteydessa on vikaa,
mutta hitsaaminen ja tietojen kirjaaminen on mahdollista premium-tilassa (katso 3.2.4).

= Valitse haluttu kieli ensimmaisen kayttddnoton yhteydessa. Tehdasasetus on saksa. Paina
muuttaaksesi kielen Settings ja valitse Settings 2 painamalla OK.

| settingt | Setting 2
] P2508 »
Sylnterin ala- 626mrm?

pienin putken halk. - 80mm

suurin putken halk. - 250mm

Isku - 166mm

|dyrsimen leveys - B3mm

Lammittimen leveys - 20mm

Sarjanumero Perusyks -

Sarjanumero Lammitin - 089652-65
imero Jyrsin -0852158-32

I smay &

Mol

Valitse haluttu kieli nuolinappaimilla ja vahvista painamalla OK. Valittu kieli tallennetaan ensim-
maisen hitsauskerran jalkeen.

On mahdollista kytkea nayttd valmiustilaan. Naytonsaastaja kaynnistyy kun hydrauliikka sulje-
taan painikkeella (6).

= Kytke hydrauliikkayksikko paalle (Paina painike (6)).
Kun se on kytketty paalle lampdelementti lampenee.

Naytossa (9) ndytetdan ajankohtainen lampdtila. S&at6 on aktiivinen kun yksi piste palaa nay-
téssa. Kun asetettu lampdtila saavutetaan molemmat LED:it palaa (actual & set). Kun vield 10
minuuttia on kulunut Iampdelementti on kayttévalmis. Tarkista lampétila I1ampomittarilla.

Lampdelementin lampdtilan sovittamiseksi, katso kohta 3.5.
ﬁ Palovammojen vaara! Lampd&elementin 1ampétila voi olla jopa 300° C ja sita taytyy heti

kayton jalkeen asettaa takaisin siihen tarkoitettuun sailytyslaatikkoon!
Painamalla pitempaéan painiketta (7) lammitys voidaan kytketa pois paalta, jolloin piste ndytéssa
(9) sammuu. Painamalla viela kerran lammitys kytketaan taas paalle.
Hydrauliikka ROWELD P500-630B: Tarkista pyorimissuunnat! Valmistuksessa koneet
on kytketty pydrimaan oikealle. Aja peruskone kiinni tai auki hydrauliikkayksikoélla. Jos
kone ei liiku, vaihda sopivalla tydkalulla vaiheenkaantimen asetus verkkopistokkeessa!

Huomautus: Ala kytke hydrauliikka paalle jos pydrimissuunta on vaéara (kone saattaa
rikkoontua)!

*.- o e

Anna tai valitse hitsaajan nimi ,Operator".
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Operator]

Niri
Operator

Numero

vastaava yritys

COMPANY

Syoéttdlomakkeella voidaan valita tallennetut hitsaajat, lisata uusien hitsaajien nimet tai poistaa
olemassa olevia DEL painikkeella ja sen jélkeen sy6ttaa uudestaan. Kaikki syéttdlomakkeet
vahvistetaan ja tallennetaan ENTER tai OK-painikkeella ja otetaan kaytt6on seuraavassa ohjel-
mavaiheessa. EXIT-painikkeella sy6ttdlomaketta suljetaan ilman tietojen tallennusta.

= Projektin luominen tai valitseminen.

4 Nr. 1 >

Hitsauspuikko nro 1
Hitsauskoordinaattori

Syéttélomakkeilla voidaan valita tallennetut projektit seka nimeéa projektit uudelleen. Sulkeminen
ja tallennus ENTER-painikkeella.
= Putken valinta.

Valitse putki

L PE 100 (3

4 SDR17 )

Renkaan ala 4491 cme
Paino: 4.2 kyim
Tiheys: 0.855 gferm?
Tasauspaine:  10.8bar

=> Valitse haluttu putki nuolindppaimilla ja vahvista painamalla OK.

Valitse putki
4 PE 100 13

Tasauspaine - 13.26ar
Lammityspaine - 1 8oar 5 ’
Litospaine - 13.20ar

Litospaine 2 - 0 Obar Lo b
paksunnaksen korkeus - 2.0mm
Lammiysaica - 1185

Vaihtoaika - 85

Paineen nostoaika - 85
Jaaheytysaika- 16min
Jasheytysaika - Omin
Lampotia - 220°C

Standardi - DVS2207-T1-8/2005

Tassa viimeisessa putkiparametrien katsauksessa putkitietoja ndytetadn DVS-ohjesaanndén mu-
kaisesti. Painamalla OK avautuu ikkuna hitsausosista ja asennustavasta.

maansisainen
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4 PE100 D

Larmmitys
Vaihtoaika - 85
Paineen nostaaika - 85
Jahdytysaika - 16min
Jaahdytysaika - Omin
Lampotia- 220°C

Standardi - DV52207-T1-2/2005

[exr ]
Painamalla kyseista nayttokenttaa voidaan suorittaa normeista poikkeavat muutokset ja tallen-

taa naitd ENTER painikkeella. Kohdassa Normi muuttuu silloin nimi, jota voi myéhemmin myds
merkita 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-
villd kuusioruuveilla asentaa pienennysholkki joka sopii sille putkikoolle jota on tarkoitus
tyostaa.

ROWELD P250-355B: jokainen koostuu 6:sta puolikuoresta levealla ja 2:sta puolikuoresta ka-

pealla kiristyspinnalla.

ROWELD P500-630B: Iapimittaan 450mm asti jokainen koostuu 6:sta puolikuoresta levealla ja

2:sta puolikuoresta kapealla kiristyspinnalla, alk. 500mm 8:sta puolikuoresta levealla kiristyspin-

nalla.

Huomioi etta puolikuoreet kapealla kiristyspinnalla tulisi kdyttdd 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 (kayté pukkeja jos putki
on yli 2,5m pitka) ja kiristd messinkimutterit ylemmilla kiristystydkaluilla. Putkien
epapyoreyksia voi tasoittaa kiristamalla tai I6ysaamalla messinkimuttereita.

= Putki / putki — liitoksien kohdalla valikappaleet taytyy olla lukittuina
molemmissa vasemmanpuoleisissa kiristyselementeissa (toimitustila).

' Huomio: Valikappaleita ei missaan tapauksessa saa asentaa vinossa asennossa!

[ ]
Yksittaiset putket pidetdan paikallaan kahden kiristyselementin avulla.

= P250-355B: Putki / sovite — liitoksien kohdalla valikappaleet taytyy olla DR
lukittuna molemmissa kesimaisissa kiristyselementeissa ja lampoele- \ ‘,, :\%‘
mentin ulosvetolaite taytyy ripustaa vasemmanpuoleisilla kiinnitysele- g — ’
menteilld. Kun tiettyja sovitteita tydstetaan tietyissa asennoissa, esim.
kaarteita vaakasuorassa tai laippoja, lampdelementin ulosvetolaite on
pakko poistaa.

= P500-630B: Putki / sovite — liitoksien kohdalla valikappaleet taytyy kdantaa ja lukita kesimai-
sessa kiristyselementeissa.

' Huomio: Valikappaleita ei misséaan tapauksessa saa asentaa vinossa asennossa!

®
= Putki asetetaan kolmeen kiristyselementtiin ja yksi kiristyselementti pitaa sovite paikallaan.
TallSin siirrettava kiristyselementti voidaan siirtda tangolla sen mukaan miten paljon tilaa tar-
vitaan kiristaessa ja hitsattaessa.

= Kaynnista hitsausprosessi painamalla GO.
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\_BOTHENBERGER

160 x 9, 5mm
PE 100]

Hitsausprosessi
Project

Raportti nro
Hitsauspuikko nro

| Hitsausprosessi
I ppe

aurinkoinen / nei

A
PROTOCOL

TEST / SERVICE

EXIT

Téassa viimeisessa katsauksessa voidaan tehda viimeisia muutoksia napauttamalla kyseisté ala-
kohtaa, vahvista painamalla GO.

CNC-kaytdssa ohjaus tapahtuu kosketusnaytollisen tietokoneen avulla. Kaikki toiminnot koske-
tusnaytollisen tietokoneen ulkopuolella, aina virtakatkaisimeen (6) saakka, on estetty.
Hitsausprosessin voi keskeyttaa virtakatkaisimella tai EXIT-nappainta painamalla. Nappainlukko
on talléin poissa kaytosta, ja naytolle tulee tasta ilmoitus.

Aseta jyrsin ja

kéynnista Nuolin&ppaimilld kone ajaa ylés

L — EXIT-painikkeella ohjelma palaa tietoja tallentamatta paavalikkoon.

= Sahkokayttdisen jyrsinyksikon kaytto hitsattavien tyokappaleiden valissa.
= P250-355B: Kytke jyrsinmoottori paalle ja lukitse kytkin.

P500-630B: arkista pyérimissuunnat! Valmistuksessa koneet on kytketty pyérimaan
oikealle!

= Kaynnista jyrsintalaite painamalla tekstikenttaa. Jyrsinlevyt taytyy pyéria leikkaussuuntaan.
Vaihda muussa tapauksessa sopivalla tyokalulla vaiheenkaantimen asetus verkkopistokke-
essa.
Loukkaantumisvaara! Pida turvallinen etaisyys koneeseen kun jyrsinlaite on kdynnissa
ja ala kosketa pyorivia terida. Kayta jyrsin ainoastaan tydasennossa ja aseta se kayton
jalkeen takaisin siihen tarkoitettuun sailytyslaatikkoon. Jyrsimen turvallisuusjarjestel-
mien toimivuus taytyy aina olla varmistettu, jotta tahattomilta kaynnistyksia koneen
ulkopuolella ei tapahdu!
= Kiinnityselimet siirtyvat automaattisesti yhteen. Jyrsintdpainetta voi suurentaa kaanténupista
(4) . Vakiona 20 baari on mahdollista, mutta jyrsimen paine voi nostaa jopa 50 baariin, katso
kohta 3.5.
Liian korkea jyrsinpaine saattaa aiheuttaa jyrsimen kayttdmoottorin ylikuumentumisen
& ja vaurioitumisen. Jos jyrsin ylikuormittuu tai sen moottori pysahtyy, aja kone auki ja
aseta paine pienemmalle (katso kohta 3.5)!
= Kun jyrsimesta tulee jatkuvasti kutterinlastua, jonka paksuus on < = 0,2 mm, paina teksti-
kenttaa, jolloin jyrsintalaite kytkeytyy pois paalta ja kiinnityselimet nousevat ylos.

Hitsausprosessi

Jyrsinta

Jos lastu ei katkea,

kytke jyrsin

Nuolindppaimilla ohjelma siirtyy takaisin "Aseta jyrsin.."

EXIT-painikkeella ohjelma palaa tietoja tallentamatta paavalikkoon
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= Odota kunnes jyrsinlevyt ovat pysahtyneet. Poista jyrsinyksikké peruskoneesta ja aseta se
sailytyslaatikkoon.

Hitsausprosessi

Mittausta varten

Pois paalta Ota jyrsin pois
ja sulje vetopaineen

mittausta varten

[ < EXIT
= Paina tekstikenttaa, jolloin tydkappaleet siirtyvat yhteen ja hinauspaine mitataan.
Mitattu paastodpaine lisdtaan automaattisesti sulatus-, jalkilAmmitys- ja hitsauspaineeseen.

Pida turvallinen etaisyys koneeseen, dla aseta jalkoja tai kasia sen sisalle. Pida muut
henkilt poissa tydalueestal!

Hitsausprosessi

Nuolinappaimilla ohjelma palaa takaisin "Vetopaineen mittaus"

Tarkista keskitys
ja samansuuntaisuus.

Avaa sitten kone.

Nuolinappaimilla ohjelma siirtyy takaisin "Aseta jyrsin..."

Vetopain--

EXIT-painikkeella ohjelma palaa tietoja tallentamatta paavalikkoon

= Tarkista, etta putket ovat tukevasti kiinni kiinnityselimissa ja etta hitsauspinnat kulkevat ta-
saisesti ja samansuuntaisesti pitkittain.

Jos nain ei ole, jyrsinta taytyy suorittaa viela kerran. Akselinsuuntainen siirtyma tyokappalepais-
sa ei saa (DVS:n mukaan) ylittda 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 tyokalulla (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! Pid4 aina turvallinen etéisyys koneeseen kun kiristystyokalut ja putket
ajetaan yhteen. Al ikina seiso koneen paalla!
Hitsausprosessi Maskissa naytetaan lammityslevyn [ampétila.

e e e Nayttopalkki nakyy sinisena kun lampatila on liian alhainen, punaisena
a sulje kone kun se on liian korkea ja kun se on oikean alueen sisélla se on vihrea.

Koneen ajo on mahdollista vain vihrealld kohdealueella.

Lammitin liian kylma: 0°C

EXIT

= SA-lampdéelementti: Aseta lampdelementti tydkappaleiden valiin peruskoneessa ja pida huoli
siitd, etta lampdelementin kiinnikkeet sijaitsevat ulosvetolaitteen lovissa.

= VA-lampdéelementti: Aseta lammityselementti peruskoneen molempiin vastaanottimiin ja
kaanna lammityslevy putkien valiin.

= Aja kone kokoon painamalla tekstikenttad, tasauspaineen asetus ja yllapito tapahtuvat au-
tomaattisesti.
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Nyt kaikki hitsausparametrit tallennetaan ja protokollointi aktivoidaan.

Hitsausprosessi Ylempi palkki osoittaa, onko paine oikealla alueella (vihred), sallitulla
toleranssialueella (keltainen) vai toleranssin ulkopuolella (punainen).
a . Tosiasiallinen paine naytetdan naytdssa (2).

Asetuspaine: X.x bar
|Paksunnoksen korkeus X.x mm

Kun paksunnoksen korkeus

on saavutetiu, alenna
maksimiin: X.x bar

Kun tarvittava laipoituskorkeus on saavutettu tasaisesti molempien putkien koko ymparysmitalta,
paine laskee automaattisesti ja lammitysprosessi kaynnistyy.

Hitsausprosessi

= Aseta paine siten, etta tyokappaleen paat viela koskettavat IAmpdelementtia tasaisesti, mut-
ta lahes ilman painetta.

Juuri ennen jalkildmmitysajan loppua kuuluu &anisignaali.

= Kuumennusjakson paatyttya tyokappaleet siirtyvat automaattisesti erilleen, SA-
kuumennuselementti on poistettava tai VA-kuumennuselementti kdantyy automaattisesti si-
vuun ja tydkappaleiden paat siirtyvat yhteen.

Hitsausprosessi

painetta.
Avaa kone |a poista
lammitin, sulje kone
ja nosta

Hitsausprosessi

paine
Nosta paine
litospaineeseen
Asetusarvo: 15,3bar

Kun hitsauspaine on saavutettu ohjelma siirtyy automaattisesti hitsausprosessiin ja ajastin t4
kaynnistyy.
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Hitsausprosessi Ylempi palkki osoittaa, onko paine oikealla alueella (vihred), sallitulla

i i toleranssialueella (keltainen) vai toleranssin ulkopuolella (punainen).
Alempi nayttaa ajan kulku. Tosiasiallinen paine naytetaan naytdssa (2)
ja jaljella oleva hitsausaika t4, naytéssa (9).

Paineen valvonta ja saately tapahtuu automaattisesti. Tarkista hydrauliikkajarjestelma mikali li-
saa painetta joudutaan pumppaamaan liian usein (korkea paineen menetys).

= Aseta lampodelementti takaisin sailytyslaatikkoon

= 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).

=> Irrota hitsatut tydkappaleet ja poista niita.

= Aja peruskone erilldan. Kone on valmis seuraava hitsausjaksoa varteen.
Protokollan siirto:

Valikkokohdassa Protokolla naita voidaan, mikali USB-tikku on liitetty,
tallentaa painamalla OK. lkkuna sulkeutuu sen jalkeen automaattisesti.

Lilt& USB-ikku ja
napauta OK-painiketta.
Kaikkl raporiit kopioidaan
USB-tikulle.

Tata lokitiedostoa voi muokata tietokoneella ja ROTHENBERGER Dataline 2 -ohjelmalla.
Kaikki tarvittavat hitsausparametrit ovat otettavissa mukana tulevista hitsaustaulukoista.

3.2.4 Hitsaus Premium-tilassa

Projekti

Raportti nro 6
Hitsauspuikko nro 1
PP 250 x 14,8mm

HUOMIO!
ei tunnistettu
peruskonetta

Kytke

= Paina Premium-tilan painiketta.
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Hitsausprosessi
T
Aseta jyrsin ja

Ry Nuolindppaimilld kone ajaa ylés

| EXIT-painikkeella ohjelma palaa tietoja tallentamatta paavalikkoon.

= Sahkokayttdisen jyrsinyksikon kaytto hitsattavien tyékappaleiden valissa.
= P250-355B: Kytke jyrsinmoottori paalle ja lukitse kytkin.

P500-630B: arkista pydrimissuunnat! Valmistuksessa koneet on kytketty pydrimaan
oikealle!

=> Paina jyrsinyksikon paalle kytkemiseksi painikkeet (10) ja(5) hydrauliikkayksikoélla. Jyrsinle-
vyt taytyy pyoria leikkaussuuntaan. Vaihda muussa tapauksessa sopivalla tydkalulla vai-
heenkaantimen asetus verkkopistokkeessa.

Loukkaantumisvaara! Pida turvallinen etéisyys koneeseen kun jyrsinlaite on kdynnissa
& ja ala kosketa pydrivia teria. Kayta jyrsin ainoastaan tydasennossa ja aseta se kaytén
jalkeen takaisin siihen tarkoitettuun sailytyslaatikkoon. Jyrsimen turvallisuusjarjestel-
mien toimivuus taytyy aina olla varmistettu, jotta tahattomilta k&ynnistyksia koneen
ulkopuolella ei tapahdu!

= 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 ylikuumentumisen
A 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).
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Hitsausprosessi

Jyrsinta

Jos lastu ei katkea,
kytke jyrsin . PENTIT . . . e . .
Nuolinappaimilla ohjelma siirtyy takaisin "Aseta jyrsin.."

EXIT-painikkeella ohjelma palaa tietoja tallentamatta paavalikkoon

= Odota kunnes jyrsinlevyt ovat pysahtyneet. Poista jyrsinyksikké peruskoneesta ja aseta se
sailytyslaatikkoon.

Mittausta varten

Pois padlta Ota jyrsin pois
ja sulje vetopaineen
mittausta varten

= Aja tydkappaleet yhteen pienella paineella (paina painikkeet 10 + 11) ja aseta paastépaine
saatimella (4).

Hitsausprosessi

Vetopaineen mittaus

Vetopaineen mittaus
kédynnissa
Vahvista paine ndytt6a
napauttamalla

= Paina nayttdéa kun koneen nopeus hiljenee. Mitattu paastopaine lisatdan 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, dla aseta jalkoja tai kasia sen sisalle. Pida muut
henkilét poissa tydalueestal!

[ Hitsausprosessi |

amarainen tarkastus | Nuolindppéimillé ohjelma palaa takaisin "Vetopaineen mittaus"

Tarkista keskitys

ja samansuuntaisuus.
Avaa sitten kone.

Nuolindppaimilla ohjelma siirtyy takaisin "Aseta jyrsin..."

EXIT-painikkeella ohjelma palaa tietoja tallentamatta paavalikkoon

= Tarkista etta hitsauspinnat ovat suoria, yhdensuuntaisia ja akselisuunnassa ilman siirtymaa.
Jos ndin ei ole, jyrsinta taytyy suorittaa vield kerran. Akselinsuuntainen siirtyma tyokappalepais-
sa ei saa (DVS:n mukaan) ylittdad 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 tyokalulla (esim. pensseli).
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Ota huomioon! Pinnat jotka on jyrsitty ja valmisteltu hitsausta varteen ei saa koskettaa
kasilla ja niissa ei saa olla minkaanlaisia epapuhtauksia!

Hitsauspre i Premium-tilas

Puristumisvaara! Pida aina turvallinen etaisyys koneeseen kun kiristysty6kalut ja putket
ajetaan yhteen. Ala ikina seiso koneen paalla!

Hitsausprosessi Maskissa naytetaan lammityslevyn lampétila.
‘Aseta jyrsin l&mmitin Néyttépalklfi nakyy sini_sené kun Iémpétila on liian a_Ih?irJen, pune_ziserja
ja sulje kone kun se on liian korkea ja kun se on oikean alueen sisélla se on vihrea.

Lémmitin liian kylmé: 0°C

= Aseta lampoelementti tydkappaleiden valiin peruskoneessa ja pida huoli siita, ettd lampo-
elementin kiinnikkeet sijaitsevat ulosvetolaitteen lovissa.

= Aja kone yhteen, sulatuspaine asetetaan automaattisesti ja pidetaan.

Nyt kaikki hitsausparametrit tallennetaan ja protokollointi aktivoidaan.

Jos hitsaaminen keskeytetddn komennolla EXIT, naytetaan ilmoitus ,Kayttaja keskeytti toimin-

non®, paine lasketaan pois ja hitsausparametrit tallennetaan. Kuittaa ilmoitus napauttamalla OK.

Ohjelma siirtyy paavalikkoon.

[ Hitsausprosessi | Ylempi palkki osoittaa, onko paine oikealla alueella (vihred), sallitulla

toleranssialueella (keltainen) vai toleranssin ulkopuolella (punainen).

A Tosiasiallinen paine naytetaan naytssa (2).

Kun paksunnoksen korkeus
on saavutettu, alenna

= Laske paine pois automatiikka-nappaimella (1), kun tarvittava paksunnoskorkeus on saavu-
tettu tasaisesti koko putken ymparyksella. Lammitysaika t1 alkaa.
Hitsausprosessi
Lémmitys

maksimi asetuspaine: 6,5bar
Lammitysaika:

= Aseta paine siten, etta tydkappaleen paat viela koskettavat lampoelementtia tasaisesti, mut-
ta I1&hes ilman painetta.

Juuri ennen jalkilammitysajan loppua kuuluu &anisignaali.

= Aja tydkappaleet toisistaan kun jalkilammitysaika on ohi, poista lampoéelementti ja aja ty6-
kappaleiden paadyt yhteen.
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Hitsausprosessi

i painetta,
Avaa kone ja poista
lammitin, sulje kone

janosta

= Pysayta tydkappaleiden liike vahan ennen (n. 1 cm) kuin niiden paat koskettavat toisiaan
vapauttamalla ndppain. Paina nappainta sitten heti uudelleen.Painetta nostetaan lineaari-
sesti tarvittavaan hitsauspaineeseen.

paine
Nosta paine
liitospaineeseen
Asetusarvo: 15,3bar

Kun hitsauspaine on saavutettu ohjelma siirtyy automaattisesti hitsausprosessiin ja ajastin t4
kaynnistyy.

Ylempi palkki osoittaa, onko paine oikealla alueella (vihred), sallitulla
toleranssialueella (keltainen) vai toleranssin ulkopuolella (punainen).
Alempi nayttaa ajan kulku. Tosiasiallinen paine naytetaan naytdssa (2)
ja jaljella oleva hitsausaika t4, naytdssa (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
liséda painetta joudutaan pumppaamaan liian usein (korkea paineen menetys).
Aseta lampdelementti takaisin sailytyslaatikkoon

Kun jaahdytysaika on paattynyt, hitsausprosessi lopetetaan ja tallennetaan. Kuuluu merk-
kiaani ja paine lasketaan pois automaattisesti.

Ve v,

Hitsausprosessi

= Sulje hitsaus-valikko napauttamalla OK.

= Laske paine kokonaan pois nappaimella (3).

= Irrota hitsatut tydkappaleet ja poista niita.

= Aja peruskone erilladn. Kone on valmis seuraava hitsausjaksoa varteen.
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Protokollan siirto:

Raportit Valikkokohdassa Protokolla naita voidaan, mikali USB-tikku on liitetty,
tallentaa painamalla OK. lkkuna sulkeutuu sen jalkeen automaattisesti.

Liita USB-tikku ja
napauta OK-painiketta.
Kalkki raportit kopioidaan

USB-tikulle.

Tata lokitiedostoa voi muokata tietokoneella ja ROTHENBERGER Dataline 2 -ohjelmalla.
Kaikki tarvittavat hitsausparametrit ovat otettavissa mukana tulevista hitsaustaulukoista.

= Sulje hydrauliikkayksikko painikkeella (6).

Anna lampdéelementin jadhtya tai sailyta se sellaisessa paikassa, ettad sen lahella olevat
aineet ei voi syttya palamaan!

= Veda jyrsinyksikon, lampoelementin ja hydrauliikkayksikon pistokkeet pistorasioista ja kelaa
kaapelit kokoon.

Kuljeta ja sailyté hydrauliikkayksikko ainoastaan vaaka-asennossa, jos se on kallellaan
Oljy vuotaa ulos taytto- ja mittausaukosta!
= Kytke hydrauliikkaletkut irti ja kelaa rullalle.
' Huomio! Suojaa liittimet lialta!

[ ]
3.3 Yleiset edellytykset

Koska saa- ja ymparistotekijat vaikuttavat hitsausprosessiin merkittéavalla tavalla, DVS 2207 oh-
jesdannot osa 1, 11 ja 15 on ehdottomasti noudatettavaa. Saksan ulkopuolella vastaavat kansal-
liset maaraykset ovat voimassa.

Hitsausty6t taytyy koko ajan valvoa huolellisesti!

3.4 Tarkeita informaatioita hitsausparametreista

Kaikki tarvittavat hitsausparametrit 16ytaa DVS 2207 - ohjesaannoista osa 1, 11 ja 15. Saksan
ulkopuolella vastaavat kansalliset maaraykset ovat voimassa.

Hankinta: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf
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 tyéstépa-
rametrit.

Arvot liitetyissa hitsaustaulukoissa ovat viitearvoja joista ROTHENBERGER ei ota vastuuta!

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).
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= 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 ,, Tyénjohtaja“:
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.
Syo6ta Code saatimella (4) ja paina sen jalkeen lyhyesti sdadinta (4) (Code = 8001 — ensim-
maisella kaytonotolla, parametrilla P100 tdma Code voi muuttaa halutulla tavalla).

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).

>
>
= Valitse saatimella (4) haluttu parametri P101 - P114. Jos taté arvoa pitaisi nayttaa tai muut-
>
>

Paina vapautuspainiketta (10) valikon lopettamiseksi, jolloin arvot myds tallennetaan.

Parametrin [Nimitys default |Yksikkd [min |max |Oikeutus
nimi

P001 Energiansaastétoiminto 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
P0OO7 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 Ty6njohtaja
P102 Aukiajoaika jyrsinnan jalkeen 10 1/10sek |0 100 |Tydnjohtaja
P103 Asetuslampétila (min) 160 °C 0 300 |Tyo6njohtaja
P104 Asetuslampétila (max) 270 °C 0 300 |Ty6njohtaja
P105 Painikkeiden lukitus (kylla/ei) 5 sek 0 50 Tydnjohtaja
P106 Aukiajon paine 135 10 160 |Tydnjohtaja
P107 Aika ennen aanimerkin antamista |50 1/10sek |0 200 |Tyodnjohtaja
P100 Muuta Code 8001 Tybnjohtaja

* P002 - Energiansaastotoiminto:

0-

ei mitaan,

1 - kun jyrsin on kaynnissa, lampovastus kytketdan pois paalta, (Tehdasasetus)
2 - kun hydraulimoottori on kdynnissa, lampdvastus kytketdan pois paalta,
3 - kun t4 on kdynnissa, lampdvastus kytketdan pois paalta.
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3.6 Ajan ja pdivamaadran asetus

\_ROTHENBERGER

160 x 9,5mm
PE 100)

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.

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

= Napauta Date/Time.

= Avaa syottokenttd koskettamalla ja siirtéamalla Date/Time-
palkkia. Valitse sinulle oikea aikavyohyke 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 1:00) Belgrade, Bratislava, Bu
:m)&wsals, :

J

3)evo, Skopje, Wi,
+01:00) West Central Afri
Amman iy

= Vahvista painamalla ,Apply“ ja ,OK". Sulje Controlpanel
painamalla X.
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= Paina painikkeet ,Start" ja ,Run*

= Syota esiin tulevalle nappaimistdlle reboot ja paina ,OK®,
jonka jalkeen PC kaynnistyy uudelleen

1J2[3]4]5]6]7]8]o]0]- =4«
[wlelr[t]y[uiJo]p]|C]]

3.7 Konfigurointien luominen ja valitseminen

| setingt ]
4 P2508 »

Sylinterin ala- B26mm?
ienin putken halk - 0mm

|suurin putken halk. - 250mm

Isku - 188mm

Lyrsimen leveys - B3mm
Lammittimen leveys - 20mm
Sarjanumer Perusyks -

Lammitin - 089652-65
Sarjanumern Jyrsin -0852158-32

Nuolindppaimilla haluttu koneen konfigurointi voidaan valita.
Luodaksesi uuden konfiguroinnin, kdynnista nuolinappaimella oikealle seuraava numero,esim. 2.

Sylinterin ala - 626mrm*
pienin putken halk. - 80mm
suurin putken halk. - 315mm
Isku - 168mm

Jyrsimen leveys - B4mm

Kun kyseista nayttokenttaa painetaan ilmestyy syéttélomake. Tietoja voi poistaa painamalla DEL
ja sen jalkeen sy6ttaa uusia. Nama tiedot siirtyvat myéhemmin myés protokollaan.

3.8 Vikailmoituksia

Yleista:

Vikailmoitus Hairion poistaminen

Jyrsimisen jalkeen mitattaessa vetopainetta perus- |1) Avaa ikkuna ,TEST/SERVICE", tarkas-
kone liikkuu auki eika yhteen, tai ei liiku ollenkaan  |ta ,Position” - on oltava < 10.

2) Saada liikemittausjarjestelman paikka
ohjelmalla ,Ensimmainen kayttéonotto®
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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
A - — — 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 lammitysvastuksen [ampétilaan
liian pieni nayton arvoon
2) Aseta parametrin P002 arvoksi ,0“
3) Suojaa lampolevy kovalta tuulelta
Code 4096 Kayttaja keskeytti toiminnon
Code 8192 Ympariston [ampétilaa ei mitattu
Code 16384 Liitosliike vaara
Code 32768 Lammitysvastusta ei poistettu
Code 65536 Toinen jaadhdytysaika ei pidetty

Code 131072

Lammitysvastuksen lampétila
liian suuri

Vertaa lammitysvastuksen lampétilaan
naytén arvoon

Error Dataline 2.0
exe

Avaa tiedosto ,default” keskelle nayttéa
1) Sulje ,GO*

2) Kaksoisnapsauta ,default”

3) Kaynnista kone uudelleen

Ohjaus:

Vikailmoitus

Nimitys

Hairion poistaminen

SER Huoltopaivamaara saavutettu, |Suorita huolto
huoltoa pitaa suoritta
ERR1 Absoluuttinen paine ei saavu- |Tarkista dljytaso, tarkista paineanturi,
teta venttiili viallinen, moottori viallinen
PE-2 Paineanturi -24V virheellinen |Vaihda paineanturi
ERR5 Oljyn Iampétila 70°C — Seis!  |Odota kunnes &ljyn lampétila on alle
50°C
HE-1 Lampdelementti ei ole liitetty, |Vaihda anturi
anturikatkos
HE-0 Lampdelementti lian kuuma |Mittaa lampdtila, takista sdadoét, vaihda
anturi
HE-2 Lampdelementti liilan kylma Mittaa lampétila, takista sdadot, vaihda

anturi

Suowmi
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4 Hoito ja huolto

Koneen toimivuuden sailyttdmiseksi tdytyy huomioida seuraavat seikat:

Ohjauskiskot on pidettava puhtaina. Jos niiden pinta on vahingoittunut ohjauskiskoja taytyy
vaihtaa, koska tdma mahdollisesi voi johtaa paineen vahenemiseen.

Virheettdman hitsausjéljen saavuttamiseksi, lampoelementtia taytyy ehdottomasti pitaa puh-
taana. Jos pinnassa on vaurioita, taytyy uusia lampdelementin pinnoitus tai vaihtaa sita uu-
teen. Materiaalijaamia lampopeililla huonontavat tarttumattomuusominaisuudet ja niita pitaisi
poistaa kuiduttomalla paperilla ja pesuainetta yhdella Etanolipitoisuus >99,8 % (DVS 2207:n
mukaan) (kun ldmpdelementti on kylma).

Hydrauliikkaoljy (HLP — 46, Art. Nr.: 53649) taytyy vaihtaa 12 kuukauden valein.

Toimintahairididen valttamiseksi taytyy saannollisesti tarkistaa ettad hydrauliikkayksikké on
tiivis, etté 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.

Jyrsinyksikko on varustettu kahdella molemmanpuoleisesti teroitetuilla veitsilla. Jos leikkau-
steho vahenee veitset voi kaantaa tai vaihtaa uusiin.

Taytyy aina pitaa huolen siita, etta tyostettavat putket tai tydkappaleiden paadyt, varsinkin
niiden paatypinnat ovat puhtaita, koska veitsien kayttdaika vahenee muussa tapauksessa.

suorittaa vuotuinen hitsauslaitteen tarkistus. Jos koneen kuormitus on keskimaaraista

f DVS 2208 -ohjeen mukaisesti valmistaja tai valmistajan valtuuttama huoltoliike taytyy

suurempi, tarkistusvaleja tulisi lyhent&aa!

5 Lisavarusteet

Sopivat lisavarusteet 16ydat paaluettelosta tai osoitteesta www.rothenberger.com

6 Asiakaspalvelu

ROTHENBERGER-asiakaspalvelu palvelee teita eri toimipaikoissa (katso tiedot katalogista tai
internetistd) ja samoja yhteystietoja kayttaen kaytettavissanne on myds vara-osia- seka huolto-
palvelu. Voitte tilata lisdvarusteita ja varaosia paikalliselta jalleenmyyjalta tai RO SERVICE+ on-
line: 7 + 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491

4 service@rothenberger.com - www.rothenberger.com

7 Kierratys

Koneessa on osia, jotka voidaan toimittaa uusiokayttoon. Tata varten on hyvaksynnan ja sertifi-
kaatin saaneita kierratysyrityksia. Uusiokayttddn soveltumattomien osien (esim. elektroniikkaro-
mu) ymparistoystavallisista jatehuoltomahdollisuuksista saat tietoa paikallisilta jatehuoltoviran-
omaisilta.

E Ala heita sahkoétydkaluja tai akkuja/paristoja talousjatteisiin!

—
Koskee vain EU-maita: Sahko- ja elektroniikkaromua koskevan EU-direktiivin 2012/19/EU ja
sen kansalliseen lainsaadantéon saattamisen mukaan kayttokelvottomat sahkotydkalut seka
EU-direktiivin 2006/66/EY mukaan vialliset tai loppuun kaytetyt akut/paristot on kerattava erik-
seen ja toimitettava ymparistoystavalliseen kierratykseen.

238
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1 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

1.1

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzgdzenia ROWELD P250-630B Premium CNC nalezy stosowaé wytgcznie do zgrzewania rur
PE - PP i PVDF zgodnie z danymi technicznymi. Za szkody powstate w wyniku uzytkowania
niezgodnego z przeznaczeniem odpowiada wytgcznie uzytkownik.

1.2

0Ogolne przepisy bezpieczenstwa

OSTRZEZENIE! Nalezy przeczytaé wszystkie ostrzezenia i wskazéwki dotyczace
bezpieczenstwa uzytkowania oraz przestudiowaé¢ wszystkie rysunki i parametry
techniczne, dostarczone wraz z niniejszym elektronarzedziem.

Nieprzestrzeganie ponizszych wskazéwek moze sta¢ sie przyczyna porazenia prgdem
elektrycznym, pozaru lub/i powaznych obrazen ciata.

Nalezy starannie przechowywac¢ wszystkie przepisy i wskazéwki bezpieczenstwa celem
dalszego zastosowania.

Uzyte w ponizszym tekscie pojecie ,elektronarzedzie” odnosi sig do elektronarzedzi zasilanych
energig elektryczng z sieci (z przewodem zasilajgcym) i do elektronarzedzi zasilanych
akumulatorami (bez przewodu zasilajgcego).

1)
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Bezpieczenstwo miejsca pracy

Miejsce pracy nalezy utrzymywac w czystosci i dobrze oswietlone. Nieporzadek i
nieoswietlone miejsce pracy mogg doprowadzi¢ do wypadkow.

Nie nalezy pracowac¢ tym narzedziem w otoczeniu zagrozonym wybuchem, w ktérym
znajduja sie np. tatwopalne ciecze, gazy lub pyly. Elektronarzedzia wywotujg iskry, ktore
moga podpali¢ ten pyt lub pary.

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy zwroci¢ uwage na to, aby dzieci i inne osoby
postronne znajdowaty sie w bezpiecznej odlegtosci. Czynniki rozpraszajgce mogg
spowodowac utrate panowania nad elektronarzedziem.

Bezpieczenstwo elektryczne

Wtyczka urzadzenia musi pasowaé¢ do gniazda. Nie wolno zmienia¢ wtyczki w
jakikolwiek sposéb. Nie nalezy uzywa¢ wtyczek adapterowych razem z uziemnionymi
narzedziami. Niezmienione wtyczki i pasujgce gniazda zmniejszajg ryzyko porazenia
pradem.

Nalezy unika¢ kontaktu z uziemnionymi powierzchniami jak rury, grzejniki, piece i
lodéwki. Istnieje zwiekszone ryzyko porazenia pradem, gdy Panstwa ciato jest uziemnione.

Urzadzenie nalezy trzymac zabezpieczone przed deszczem i wilgocia. Wnikniecie wody
do elektronarzedzia podwyzsza ryzyko porazenia pragdem.

Nigdy nie nalezy uzywaé 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 przewod.
Przewéd nalezy chroni¢ przed wysokimi temperaturami, nalezy go trzymac z dala od
oleju, ostrych krawedzi i ruchomych czesci urzadzenia. Uszkodzone lub splatane
przewody zwiekszajg ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

W przypadku pracy elektronarzedziem na wolnym powietrzu, nalezy uzywaé
przewodu przedtuzajgcego, dostosowanego rowniez 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¢ wylacznika ochronnego réznicowo-pradowego. Zastosowanie wytgcznika
ochronnego réznicowo-prgdowego zmniejsza ryzyko porazenia prgdem.

Bezpieczenstwo oséb

Podczas pracy z elektronarzedziem nalezy zachowa¢ ostroznos¢, kazda czynnos¢
wykonywaé uwaznie i z rozwaga. Nie nalezy uzywac elektronarzedzia, bedac
zmeczonym lub znajdujac si¢ pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekarstw. Chwila
nieuwagi podczas pracy moze moze grozi¢ bardzo powaznymi urazami ciata.
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f)

Nalezy stosowac osobiste wyposazenie ochronne. Nalezy zawsze nosi¢ okulary
ochronne. Noszenie osobistego wyposazenia ochronnego — maski przeciwpytowej, obuwia
z szorstkg podeszwa, kasku ochronnego lub srodkéw 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 podigczeniem do akumulatora, a takze przed uniesieniem lub
transportem elektronarzedzia, nalezy upewnic sie, ze wytacznik elektronarzedzia jest
jest w pozycji wytaczonej. Przenoszenie elektronarzedzia z palcem opartym na
wigczniku/wytaczniku lub wiozenie do gniazda sieciowego wtyczki wtgczonego narzedzia,
moze staé sie przyczyng wypadkow.

Przed wiaczeniem elektronarzedzia, nalezy usunaé¢ klucze i przyrzady nastawcze.
Narzedzie lub klucz, pozostawiony w ruchomych czesciach urzadzenia mogg spowodowaé
obrazenia ciata.

Nalezy unika¢ nienaturalnych pozycji przy pracy. Nalezy dbac 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.
Wiosy, ubranie i rekawice nalezy trzymac z daleka od ruchomych czesci. Luzne
ubranie, bizuteria lub dtugie wlosy mogg zosta¢ wciagnigte przez poruszajgce sie czgsci.
Jezeli producent przewidziat urzadzenia odsysajace i wychwytujace pyt, nalezy
upewnic sie, ze sg one podiaczone i s prawidlowo stosowane. Uzycie urzadzenia
odsysajgcego pyt moze zmniejszy¢ zagrozenie zdrowia pytami.

Nie wolno pozwoli¢, aby rutyna nabyta w wyniku wielokrotnego uzycia
elektronarzedzia, zastapita $ciste przestrzeganie zasad bezpieczenstwa. Niedbale
obstugiwane elektronarzedzie moze w utamku sekundy wyrzadzic istotne szkody lub
spowodowac ciezkie obrazenia .

Prawidlowa obstuga i eksploatacja elektronarzedzi

Nie nalezy przecigza¢ elektronarzedzia. Nalezy dobra¢ odpowiednie elektronarzedzie
do danej czynnosci. Najlepsza jakos¢ i osobiste bezpieczenstwo mozna osiggngc¢ stosujac
odpowiednio dobrane elektronarzedzie i pracujgc z predkoscig do jakiej zostato
zaprojektowane.

Nie nalezy uzywac elektronarzedzia, ktérego wiacznik/wytacznik jest uszkodzony.
Elektronarzedzie, ktérego nie mozna wigczy¢ lub wytgczyé 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 $rodek ostroznosci ogranicza ryzyko niezamierzonego
uruchomienia elektronarzedzia.

Nieuzywane elektronarzedzia nalezy przechowywaé¢ w miejscu niedostepnym dla
dzieci. Nie nalezy udostepnia¢ narzedzia osobom, ktére nie sa 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 kontrolowaé, czy ruchome czesci urzadzenia prawidlowo funkcjonuja i nie sg
zablokowane, czy nie doszlo do uszkodzenia niektérych czesci oraz czy nie
wystepuja inne okolicznosci, ktére moga mie¢ wptyw na prawidtowe dziatanie
elektronarzedzia. Uszkodzone czesci nalezy naprawi¢ przed uzyciem
elektronarzedzia. Wiele wypadkéw spowodowanych jest niewtasciwg konserwacjg
elektronarzedzi.

Narzedzia tnace nalezy utrzymywac ostre i czyste. Starannie pielegnowane narzedzia
tngce z ostrymi krawedziami thngcymi zablokowujg sie rzadziej i tatwiej sie je prowadzi.
Elektronarzedzia, osprzet, koncowki itp. nalezy uzywac zgodnie z niniejszg instrukcja,
uwzgledniajgc warunki pracy i rodzaj zadania, ktore 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 CNC SA/VA:
Zakres @ zgrzewanych rur (mm) .......ccccceveveeenne 90-250....... 90-355 ......... 200-500........ 315-630

Moc zgrzewania rur typoszeregi SDR patrz zatgczonych tabelach zgrze-
wania + obserwowac max. cisnienia agregat hydrau-

liczny

Maks. suw cylindra (mm) ........c.ccoeceeniinneennnnnne. 150 .. 150, 200 ..o 200
Powierzchnia catkowita cylindra (cm?)................ 6,26 ........... 6,26.............. 1413 ............ 14,13
Wymiary gtéwne:

DHGOSE (MM) ..ot 810 ..ccceeeen. 795 1300

SZeroko$C (MM) ....ovvereiiieeeieeeseeeeeee 485. ....600 ....1060

WySOKOSE (MM)..oiiiiiieiiiiieiee e 415. ....535 ...920
max. Cigzar * (SAKQG) «eooveeereerireeiereeeene e 59,0 .cceeeee 80,2 3234
max. Cigezar * (VAKQG) ...eoeveeiiieiieiieeee e 61,3 . 83,8

* wigcznie wkladéw redukujgcych dla najmniejszej Srednicy rury
Gtowica frezujaca:

Podtgczenie elektryczne ..........cccocceeiiiiiiiiecenns 230 V......... 230 V......o.... 400V, 3~ ...... 400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 48A 1,75 A 2,55A

Moc znamionowa / wyj$ciowa (W).........cceceenune 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750....... 1770/110

Predko$¢ obrotowa silnika (min™)....................... 660 ............ 726 ... 140 140

Predkos¢ obrotowa biegu jatowego (min™)......... 85 . 66 ..ccviinnn 31 24

(tarcza freza)

Poziom cisnienia akustycznego dB(A) Lpa | Kpa..82 1 3 ......... 8313 . 481 3. 5213

Poziom mocy akustycznej dB(A) Lwa | Kwa......... 9313 ........ 9413 ............ 5913 633

CIiQZAr (KG) vvevvevereeeeenieeeese e 15 i 224 ... B8 123

Element grzewczy CNC SA/VA:

Podtgczenie elektryczne ..........cccoceeiiiiiiiiienens 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) . e ....540.. ....660

Ciezar (SA/VAKQG)...coviieeeiieiieeiee e 32 s 49

Skrzynia do przechowywania osprzetu CNC SA/VA:

Cigzar (SAIVAKG)..cveaeeeeiniee e 8,2/76 ....... 9,6 i 55 i 70
P250B, P355B P500B, P630B

Agreqat hydrauliczny:

Podtaczenie elektryczne.........ccccoveviniiniiiinncnns 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-4,17 A

Moc znamionowa / wyj$ciowa (W).... 880/550.....

Wydajnos¢ pompy (I/min) .......ccccocvecieiiiiniennen. 2,21 2,6 .o

Pojemnos¢ zbiornika oleju (1) .....coecveeiiiiiieenennnne. 11
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max. cisnienia (bar) .........cccooeiriieiniiniee 135 e 135

Olej hydrauliczny .........cccoeveeiiiiiiiiieie e HLP — 46 (no.: 53649)
Wymiary (db. X szer. X wys, mm).......cccoceeveennnen. 540 x 310 x 433......ccueene 540 x 310 x 433
Poziom cisnienia akustycznego dB(A) Lpa | Kpa..62 | 3 ..oiiiiiiiiiiiiie 6813
Poziom mocy akustycznej dB(A) Lwa | Kwa......... 7313 e 7913
Ciezar (kg)

P250B P355B P500B P630B
Kompletna instalacja:
Catkowita elektryczna moc przytgczowa (kW)....3,2 .....c....... 4,3 o T2 e, 11,7
Wymiary skrzyn transportowych:
DHIGOSE (MM) . 1200 .......... 1200............. 2240.............. 2240
SZerokoS$E (MM)....ccviiiriiriinicie e 800 ............ 800 ....ccceeueene 1300.....ccee. 1300
WYSOKOSE (MM) e 900 ............900 ............... 1500.......c...... 1500

Poziom szuméw podczas pracy moze przekracza¢ 85 dB (A). Nalezy nosi¢ ochraniacz stuchu!

3 Funkcje urzadzenia

3.1 Opis urzadzenia

ROWELD P250-630B Premium CNC to kompaktowe i przenosne zgrzewarki doczotowe wypo-
sazone w element grzejny oraz modut CNC, pozwalajgcy na przechowywanie i utrzymywanie
parametréw zgrzewania zgodnie z wytycznymi DVS i przenoszenie protokotdéw przez ztgcze
USB. Te zgrzewarki sg specjalnie zaprojektowane do pracy na placu budowy, a w szczegoéino-
$ci, 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 sg:

Maszyny podstawowej, wktadéw redukujgcych, agregatu hydraulicznego z modutem CNC, gto-
wicy frezujgcej, elementu grzewczego oraz skrzyni do przechowywania osprzetu.

ROWELD P250B Premium CNC: Podczas zgrzewania tukéw rurowych o waskim promieniu przy
maksymalnej $rednicy zgrzewania przez maszyne, nalezy uzy¢ dostepnego jako osprzet gorne-
go skosnego zacisku.

ROWELD P500-630B Premium CNC: Do wyjecia bgdz wiozenia freza i elementu grzewczego
mozna uzy¢ elektrycznego urzadzenia wydzwigowego, ktére jest do nabycia jako osprzet.

3.1.1 Maszyna podstawowa A

1 Ruchome elementy mocujgce 3 Wktadka odlegtosciowa z nacigciami blokujgcymi
2 Przesuwalny element mocujagcy 4  Wyciggacz elementu grzewczego

1 Przycisk automatyki 12  Przycisk Timer (czas)
2 Wskaznik cisnienia 13  Gniazdo do podtgczania urzgdzenia do frezo-
wania

3 Przycisk spuszczania ci$nienia 14  Zigczka szybkoztgcza

4 Pokretto 15  Wityczka szybkoztgcza

5 Przycisk frezowania 16  Ztacze wtykowe elementu grzejnego

6 Przycisk wigcznika 17  Wtyczka sieciowa

7 Przycisk grzania 18  Wylgcznik awaryjny

8 "Rozsuwanie" maszyny 19  Komputer dotykowy

9 Wskaznik temperatury i czasu 20  Wlew oleju z pretowym wskaznikiem poziomu

10  Przycisk zatwierdzania 21  Zigcze USB

11 "Zsuwanie" maszyny 22 Wtyczka maszyny gtéwne;j
Agregat hydrauliczny umozliwia obstuge funkcji zgrzewarki oznaczonych nastepujacymi symbo-
lami:
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Przycisk wigczania i wytaczania agregatu hydraulicznego

Wigczy¢ element grzejny, naciskajac przycisk grzania. Ustawi¢ zgdang temperature

elementu grzejnego, naciskajgc przycisk grzania i obracajgc pokrettem. Wybrana war-

to$¢ zostanie wyswietlona na wskazniku temperatury, po czym wyswietli sie z powrotem

biezagca wartos¢ rzeczywista

@ Przy pomocy pokretta ustawi¢ cisnienie do frezowania, dopasowywania, rozgrzewania
i tgczenia; wartos¢ zostanie pokazana na wskazniku cisnienia. 3 sekundy po zmianie

ustawien wyswietlona zostanie wartos¢ rzeczywista. Parametry robocze wyswietla sie i

reguluje poprzez nacisnigcie pokretta

Aby zsung¢ tgczone elementy, nacisngc¢ przycisk zatwierdzania i przycisk ,zsuwania“

maszyny

Przycisk do zwalniania cisnienia

®)
=] [O]

Aby oddali¢ od siebie elementy mocujgce, nacisng¢ przycisk zatwierdzania i przycisk

,fo0zsuwania“ maszyny

Nacisng¢ przycisk zatwierdzania i przycisk frezowania, aby wtgczy¢ gniazdo do po-

digczania urzgdzenia do frezowania. Cisnienie zostanie automatycznie ustawione na 10

baréw i mozna je zwigkszyé do maksymalnie 20 baréw przy pomocy pokretta.

(W szczegolnych przypadkach, np. nachylenia, zmieniajgc P004 mozna ustawi¢ mak-

symalnie 50 baréw)

~ Wigczyc¢ timer, naciskajgc raz przycisk. Naciskajgc przycisk i obracajgc pokrettem,

7| mozna ustawi¢ czas t1 w sekundach. Dtuzsze nacisnigcie przycisku powoduje
przetaczenie na t4. Naciskajgc przycisk i obracajac pokrettem, mozna ustawi¢ czas t4
w minutach. Krétkie nacisnigcie przycisku timera, kiedy wskaznik timera t1 lub t2 Swieci
sie, powoduje reczne uruchomienie timera
Nacisniecie przycisku automatyki powoduje monitorowanie i ewentualne dostosowanie

ustawionego cisnienia podczas nadgrzewania (timer t1 aktywny) oraz procesu zgrze-
wania (timer t4 aktywny)

@ Przycisk zwalniajgcy do potwierdzania parametréw roboczych

3.2 Instrukcja obstugi

Zgrzewarki sg przystosowane do pracy w temperaturach otoczenia od -10°C do +40°C.

S3 one przystosowane do zasilania stacjonarnego 230 V 50/60 Hz i 400 V 50/60 Hz. Jesli
uzywany jest generator prgdu, spawacz musi ustali¢ wymagang moc z producentem generatora.

Zgrzewarka moze by¢ obstugiwana tylko przez upowazniony do tego i dostatecznie
wykwalifikowany fachowy personel zgodnie z przepisami DVS 2212 cze$¢ 1!

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!

Zachowa¢ bezpieczny odstep od maszyny i nie sigga¢ do maszyny. Inne osoby muszag
znajdowac sie z dala od obszaru pracy maszyny!

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzaé poziom oleju. Poziom oleju musi znajdowac
sie pomiedzy oznaczeniem minimalnego poziomu a oznaczeniem maksymalnego
poziomu korka wlewu z pretowym wskaznikiem poziomu. W razie potrzeby uzupetni¢
olejem hydraulicznym HLP 46!

Agregat hydrauliczny nalezy transportowac, stawiac i uzywac tylko poziomo. W
przypadku odchylenia od poziomu olej bedzie wyptywac¢ przez korek odpowietrzajacy i
korek wlewu z pretowym wskaznikiem poziomu!

> B
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W przypadku zagrozenia nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego (18). Przed
kazdym uzyciem sprawdzi¢, czy przycisk zatrzymania awaryjnego nie jest wylagczony!
= Podtaczy¢ oba weze hydrauliczne maszyny gtéwnej do agregatu hydraulicznego przy
pomocy szybkoztgcza (14,15).
' Szybkozigcza nalezy chroni¢. Nieszczelne ztgcza nalezy natychmiast wymienic!

[ ]

= Podtaczy¢ wtyczke sieciowg frezarki do gniazda (13), podigczy¢ wtyczke elementu
grzejnego do zigcza wtykowego (16) i podtaczy¢ wtyczke maszyny gtéwnej do ztgcza wty-
kowego (22).

= Podtaczy¢ wtyczke sieciowg agregatu hydraulicznego (17) do zasilania, zgodnie z danymi
podanymi na tabliczce znamionowe;j. Jesli ekran startowy sie nie pojawi, odblokowaé
przycisk awaryjnego zatrzymania. Wigczy sie sygnat dzwiekowy, a na ekranie (2) pojawi si¢
kropka.

Przy pierwszym uruchomieniu sprawdzi¢ date i godzine. W tym celu nacisng¢ przycisk GO. (Aby

zmieni€, patrz punkt 3.6). Aby zamkng¢ menu, nacisng¢ EXIT.

\_ROTHENBERGER

Zgrzewanie

o
160 % 9, 5mm [
[ Nr protokolu
® I veoow |
ol o |
[ Patia |
[ sloneczny / brak
— L s oo =)

Jesli nie jest podtgczona zadna maszyna gtéwna i wcisnigty zostanie przycisk GO, wyswietli sie

nastepujacy komunikat:

,Uwaga! Nie rozpoznano maszyny gtéwnej. Prosze podigczyc¢”

Jesli po podtgczeniu maszyny komunikat o btedzie wyswietla sie nadal, oznacza to wadliwe

potgczenie, ale nadal mozliwe jest zgrzewanie i tworzenie protokotéw w trybie premium (patrz

3.2.4).

= Przy pierwszym uruchomieniu ustawi¢ jezyk; domysinie ustawiony jest jezyk niemiecki. Aby
zmieni€, nacisngé¢ Settings i przetagczy¢ na Setting 2 przy pomocy OK.

| setting1 | Setting 2
] P250B »
Powierzchnia walca - B26mm?
in. sr. rury - S0mm
maks. sr. rury - 250mm
|Skok - 186mm
Szer. frezu - B3mm
Szer. pyty grz. - 20mm
N seryjny GM -
INF seryjny HE - 089652-65
Nr seryjny FR -0852159-32 B & 5
o[ stancby o
ook
et J ok ] |

Wybra¢ zadany 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 (nacisng¢ 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 regulowa¢ temperature elementu grzejnego, patrz. 3.5.
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300°C. Bezposrednio po uzyciu nalezy wtozy¢ go z powrotem do przeznaczonej do
tego celu skrzyni do przechowywania osprzetu!
Poprzez ditugie nacisnigcie przycisku (7) mozna wytaczyé grzanie, po czym kropka na ekranie
zgasnie (9). Kolejne naci$niecie powoduje ponowne wigczenie grzania.
' Hydraulika ROWELD P500-630B: Sprawdzi¢ kierunek obrotéw! Fabrycznie maszyny sa
® podtgczone prawoskretnie. Zsungé lub rozsungé maszyne gtéwng przy pomocy agregatu
hydraulicznego, jesli maszyna sie nie poruszy, przestawi¢ przetacznik faz przy wtyczce
sieciowej odpowiednim narzedziem!

' Uwaga: W przypadku btednego kierunku obrotéw nie wigcza¢ hydrauliki (ryzyko zniszcze-
[ ]
>

f Niebezpieczehstwo poparzenia! Element grzewczy moze osiagnaé temperature do

nia)!

Whpisa¢ nazwe operatora (spawacza) ,Operator” lub wybra¢ nazwe.

Spawacze

Operatot
Nazwa

Numer

CHEEETT 5
(AlBICIDIETF [G
firma wykonujaca

COMPANY

Przy uzyciu okien wprowadzania mozna wybiera¢ zapisanych operatoréw, wpisywac¢ nowe na-
zwy operatorow (spawaczy) lub tez usuwac istniejgce 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 zamknigte bez zapisywania danych.

= Utworzy¢ lub wybra¢ projekt.

Przy pomocy okien wprowadzania mozna wybiera¢ zapisane projekty i wpisywa¢ nowe nazwy
projektow. Zamkna¢ i zapisa¢ przyciskiem ENTER.
= Wybrac rure.

Ll PE 100 »
4 9 160mm )

4 s-95mm )

d SDR17 )

Pow. piers 4491 cm®
Ciezar 42 kgim
Gestosc 0855 glem®
Cisn.porown 10 8bar

= Wybraé zgdang rure przyciskami strzatek i potwierdzi¢ wybér przy pomocy OK.
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4 PE 100 13

Cisn. porawn. - 13.2bar
Cisn. podorz. - 1 8bar

Cisn. tacz. - 13 2bar

Cisn. tacz. 2- 0 Obar

Wys. zgrub. - 2.0mm

Czas podgrz. - 118sek
Czas przest - Bsek

Czas ot cien -Bsek
Czas tacz. - 16min
Craetacs z Ornin

Temp.- 220

Norma- Dvszzm T1-9/2005

[ ExT ] |
W tym koncowym przegladzie parametréw rury dane rury sg wySW|etIane zgodnie z wytycznymi
DVS. Po nacisnieciu OK wyswietli sie okno elementéw do zgrzewania i sposobu utozenia.

4 PE 100 [

porown. - 13 2bar
Cisn. padgrz. - 1 8bar
Cisn. tacz. - 13 2bar
Cisn. tacz. 2- 0.0bar
W\/ zu__20mm
ek

Ternp - 220
Norma- Dvszzm T1-8/2005

[ exr
Odbiegajgce od normy zmiany, naciskajgc odpowiednie pola wprowadzania, mozna zaakcepto-
wac i zapisa¢ przy pomocy ENTER. Wtedy zmieni sie opis w punkcie norma (Norm), ktére
mozna pézniej wprowadzi¢ w polu komentarza przed wydrukowaniem protokotu na komputerze.
Po potwierdzeniu danych rury przy pomocy OK i ich zapisaniu wys$wietli sie menu gtéwne.
P500-630B: Do wyciggania frezu i elementu grzewczego nalezy uzywaé urzadzenia 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 $rub z tbem okragtym o gniezdzie szesci-
okatnym, zamontowac¢ nastepujgce wkiadki redukcyjne srednicy rur obrabianych.
ROWELD P250-355B: sktada sie z 6 potkolistych segmentdw o szerokiej powierzchni mocujace;j
i z 2 o waskiej powierzchni mocujgce;.
ROWELD P500-630B: sktada sie (do $rednicy 450 mm) z 6 pétkolistych segmentow o szerokiej
powierzchni mocujgcej i z 2 o waskiej powierzchni mocujgcej oraz (od srednicy 500 mm) z 8
poétkolistych segmentow o szerokiej powierzchni mocujace;j.
Nalezy przy tym zwrdci¢ uwage na to, ze ww. potkoliste segmenty z waska powierzchnig
mocujgcg nalezy wsadzi¢ do obu dolnych, zewnetrznych podstawowych elementow
mocujgcych. Te segmenty nalezy wsadzi¢ do obu lewych podstawowych elementéw
mocujgcych tylko w przypadku obrébki potgczen pomiedzy rurg a tukiem rurowym.
= Przeznaczone do zgrzewania rury ze sztucznego tworzywa badz ksztattki (przy dtuzszych
rurach <2,5m nalezy uzywac¢ koztéw na kotach) witozy¢ do urzgdzenia mocujacego i
dociggna¢ nakretki z mosigdzu znajdujgce sie na gérnych narzedziach mocujgcych.
Nieréwnosci na rurach mozna wyréwnaé poprzez docigganie bgdz poluzowanie mosigznych
nakretek.
= W przypadku potgczen pomiedzy rurg a tukiem rurowym wkiadki
redukcyjne nalezy wiozy¢ w oba lewe elementy mocujgce (stan po
dostawie).
' Uwaga: Wktadek redukcyjnych nie wolno pod zadnym pozorem montowa¢ ukosnie!

[ ]
W kazdym razie rury bedg przytrzymywane przez dwa elementy mocujace.
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= P250-355B: W przypadku potgczen miedzy rurg a krztattkg wktadki
redukcyjne nalezy wtozy¢ w oba $rodkowe elementy mocujgce i
zamocowac wyciggacz elementu grzewczego w lewym elemencie

mocujacym. Podczas obrobk niektorych ksztattek przy pewnych utoze-
niach, np. poziomoch tukéw, kotnierzy wpawalnych, zalecamy odtgcze-
nie wyciggacza elementu grzewczego.
= P500-630B: W przypadku potaczen miedzy rurg a ksztattkg wktadki redukcyjne nalezy
odwrdcic¢ i wlozy¢ w Srodkowy element mocujgcy.
' Uwaga: Wktadek redukcyjnych nie wolno pod Zadnym pozorem montowac¢ ukosnie!

(
= Rura jest umieszczona w trzech elementach mocujacych a ksztattka jest przytrzymywana
przez jeden element mocujgcy. W ten sposéb przesuwalny element mocujgcy mozna
przesuwac na prowadnicy w zakresie, jaki umozliwia ilo$¢ wolnego miejsca podczas moco-
wania i zgrzewania.
= Rozpoczg¢ przebieg zgrzewania przy pomocy GO.
\ BOTHENBERGER
pipe |
= k

5

160 % 9,5mm
. G 0 date
[ Sionecany e
PROTOCOL

TEST / SERVICE

W tym koncowym przegladzie mozna przeprowadzac¢ ostatnie zmiany, klikajgc na odpowiednie
podpunkty. Nastepnie zatwierdzi¢ przy pomocy GO.

Podczas trybu CNC sterowanie odbywa sie za pomoca komputerowego ekranu dotykowego.
Wszystkie funkcje poza komputerowym ekranem dotykowym, z przycisku wtacznika (6), sg
zablokowane.

Proces zgrzewania mozna przerwacé przyciskiem witgcznika lub przyciskiem EXIT. W takim
przypadku blokada klawiatury zostaje zniesiona, a na ekranie wyswietla sie odpowiedni komuni-
kat.

Zgrzewanie
frezowanie

Frez zatoz i

viacz Naciskanie przyciskow strzatek powoduje przemieszczanie maszyny.

Po nacisnieciu EXIT program przechodzi do menu gtéwnego bez
| — zapisywania danych.

= Ustawic elektryczne urzadzenie frezujgce pomiedzy dwoma obrabianymi elementami do
zgrzania.
= P250-355B: wtgczy¢ silnik frezarki i zablokowac przetgcznik.

P500-630B: Sprawdzi¢ kierunek obrotu! Urzgdzenie jest fabrycznie podtaczone pra-
woskretnie!

= Wigczy¢ frezarke, naciskajgc na pole tekstowe. Tarcze tngce musza poruszac sie
w kierunku ciecia, w przeciwnym wypadku przestawi¢ przetgcznik faz we wtyczce sieciowej
odpowiednim narzedziem.
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Niebezpieczenstwo zranienia! Podczas uzytkowania nalezy zachowa¢ bezpieczny
odstep od maszyny i nie chwyta¢ obracajgcych sie ostrzy. Gtowice uruchomic tylko
wtedy, gdy jest ona osadzona w maszynie (pozycja robocza), a nastepnie ulokowac¢ jg
& do przeznaczonej do tego celu skrzyni do przechowywania osprzetu. Niezbedne jest
zagwarantowanie zdolnos$¢ funkcjonowania wytgcznika bezpieczenstwa gtowicy frezu-
jacej, aby unikng¢ niezamierzonego wtgczenia go poza maszyng!
= Elementy mocujace zostang automatycznie zblizone do siebie. Nacisk frezowania mozna
zwiekszy¢ pokrettem (4). Standardowo mozna ustawi¢ do 20 baréw, cisnienie (docisk) fre-
zowania mozna podnies$¢ do 50 baréw, patrz punkt 3.5.
Zbyt wysokie ci$nienie frezowania moze prowadzi¢ do przegrzania i uszkodzenia
A napedu frezarki. W przypadku przecigzenia lub utknigcia napedu frezu nalezy podnies¢
maszyne i zniejszy¢ cisnienie (p. pt. 3.5)!
= Kiedy z frezarki zaczng wydostawac sig nieprzerwane struzyny o grubosci < = 0,2mm,
nalezy nacisngc¢ pole tekstowe , po czym frezarka zostanie wytgczona, a elementy mocujace
rozsuniete.

Zgrzewanie

Frezowanie

Przy wiorze bez przerwy,

Przy pomocy przyciskéw strzatek program cofa sie do ,Frez zatéz...*

Po nacisnigciu EXIT program przechodzi do menu gtéwnego bez
&< EXIT j zapisywania danych

= Poczeka¢, az tarcze tngce sie zatrzymajg. Wyja¢ urzadzenie do frezowania z maszyny
gtéwnej i odstawic na stojak.

{ pomiaru cisn. wlecz.

Frez wyjmij i dosun do
pomiaru cisn. wlecz.

[ < EXIT

= Nalezy nacisnaé pole tekstowe, po czym obrabiane elementy zostang przysuniete do siebie,
a cisnienie oporu przeptywowego zostanie zmierzone.

Zmierzone cisnienie ptyniecia zostanie automatycznie dodane do ci$nienia dopasowania, roz-

grzewania i tgczenia.

Zachowac bezpieczny odstep od maszyny i nie siega¢ do maszyny. Inne osoby muszg
znajdowac sie z dala od obszaru pracy maszyny!

Zgrzewanie
Przy pomocy przyciskdw program cofa sie do ,pomiaru cisn. wlecz.”
Sprawdz przes.
i ptaskosc-rownol.
. Nastepnie podnies

Przy pomocy przyciskow strzatek program cofa sie do ,Frez zatoz...*

. wlec— - 6.5 bar

Z< Po nacisnigciu EXIT program przechodzi do menu gtéwnego bez
zapisywania danych

= Nalezy sprawdzi¢, czy rury sg dobrze osadzone w elementach mocujacych i czy powierz-
chnie zgrzewania sg ptaskie, rownolegte i ustawione w jednej osi.
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Jezeli tak nie jest, to nalezy powtdrzy¢ proces frezowania. Przesunigcie osiowe pomiedzy
czgsciami obrabianymi nie moze by¢ wigksze niz 10% grubosci $ciany (wedlug DVS) a mak-
symalna szczelina pomiedzy ptaskimi powierzchniami nie wigksza niz:

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

Przy pomocy czystych narzedzi (np. pedzla) nalezy usunaé wiéry znajdujace sie ewentualnie w
rurze.
Uwaga! Wyfrezowane i przygotowane do zgrzewania powierzchnie nie mogg by¢ w zaden
sposéb zabrudzone i nie wolno ich dotykaé rekami!

3.2.3 Proces zgrzewania

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia! Przy zsuwaniu sie narzedzi mocujacych i rur nalezy
A zachowac z zasady bezpieczny odstep od maszyny. Nigdy nie wchodzi¢ w obreb
dziatania maszyny!

Okno przedstawia temperature elementu (ptytki) grzejnego.

EoTort GEsweEy Gdy temperatura jest za niska, wskaznik paskowy jest wyswietlany
o na niebiesko, gdy temperatura jest za wysoka, na czerwono, a gdy

temperatura jest w zgdanym zakresie, na zielono.
Maszyne mozna przesung¢ jedynie w zielony obszar zadany.

EXIT

= Element grzewczy SA: Wstawi¢ element grzejny pomiedzy oba obrabiane elementy
w maszynie gléwnej i uwazaé, aby powierzchnie przylegania elementu grzejnego znajdo-
waly sie w nacieciach mechanizmu spustowego.
= Element grzewczy VA: Umiesci¢ element grzejny na obu elementach ustalajgcych w mas-
zynie gtéwnej i umiesci¢ ptytke grzejng pomiedzy rurami.
= Zsuna¢ maszyne, naciskajgc na pole tekstowe. Cisnienie wyréwnawcze zostanie automaty-
cznie ustawione i utrzymane.
Teraz wszystkie parametry zgrzewania zostang zapisane, a rejestracja uruchomiona.
Zgrzewanie Gorny pasek postepu wyswietla, czy ci$nienie znajduje sig w
[ Wyownanic | poprawnym zakresie (zielony), w dopuszczalnym zakresie tolerancji
o " (zotty), czy poza zakresem tolerancji (czerwony). Rzeczywiste ci$ni-
enie jest pokazane na wskazniku (2).

Pa asiag WY 2gr.,
zmniejsz cisn.

Niezwtocznie po uzyskaniu zgdanej wysokosci zgrubienia rownomiernie wokét catego obwodu
obu rur ci$nienie zostanie automatycznie zwolnione, a proces nadgrzewania rozpocznie sie.

Zgrzewanie

Nagrzewanie

Nagrzewani
maks. cisn. 2ad. 6,5bar
Czas podgrz.:

= Cisnienie ustawic¢ w taki sposob, aby zagwarantowa¢ réwnomierne przyleganie obrabianych
elementéw do elementu grzejnego prawie bez docisku.

Krotko przed zakonczeniem czasu rozgrzewania wigczy sie sygnat dzwiekowy.
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= Po uplywie czasu nadgrzewania elementy obrabiane zostang automatycznie rozsuniete.
Element grzejny SA nalezy wyja¢ lub element grzejny VA zostanie automatycznie rozwarty a
koncowki obrabianych elementéw zostang zblizone.

Zgrzewanie

T
Przestaw )|
Do gory i 'ml'

element grz.
nastepnie dosunac

Po osiggnieciu cisnienia zgrzewania program automatycznie przejdzie do procesu zgrzewania
i uruchomi sig timer t4.

Gorny pasek postepu wyswietla, czy cisnienie znajduje sie w
poprawnym zakresie (zielony), w dopuszczalnym zakresie toleranc;ji
(zotty), czy poza zakresem tolerancji (czerwony). Dolny wskaznik
pokazuje uptyw czasu. Rzeczywiste ci$nienie jest pokazane na
wskazniku (2) , pozostaty czas zgrzewania t4 na jest pokazany na
wskazniku (9).

Cisnienie jest automatycznie kontrolowane i regulowane. Przy nadmiernej czestosci dopom-
powywania (wysokich stratach ci$nienia) nalezy sprawdzi¢ uktad hydrauliczny.

= Odstawi¢ element grzejny do specjalnego stojaka

= Po uptywie czasu chtodzenia proces zgrzewania zostaje zakonczony, zapisany, wigcza sie
sygnat dzwiekowy i ci$nienie zostaje automatycznie spuszczone.

Zgrzewanie

taczenie

Zgrzewanie zakonczone

= Zamkng¢ menu zgrzewania przy uzyciu OK.

= Catkowicie spusci¢ cisnienie przyciskiem (3).

= Odblokowac¢ i wyjg¢ zgrzane obrabiane elementy.

= Rozsung¢ maszyne gtéwng. Maszyna jest gotowa do nastepnego cyklu zgrzewania.
Przenoszenie protokotow:
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Protokolle 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 przetwarza¢ przy pomocy oprogramowania ROTHENBERGER Datali-
ne 2 i komputera.

Wszystkie parametry zgrzewania znajdujg sie w zatgczonych tabelach zgrzewania.

3.2.4 Zgrzewanie w trybie premium

Projekty
Nr protokolu 6
PP 250 x 14,8mm

UWAGA!
Zadne
Maszyna podst.
wykryta. Prosze
podtaczyé

- Nacisnaé przycisk trybu premium.

Prosze wprowadzi¢ temperature

°C
AlBICIDTETF [G]

]
DDDnEBOnN
[P]

= Woprowadzi¢ i potwierdzi¢ temperature otoczenia przyciskiem Enter. Jesli temperatura zos-
tanie wprowadzona btednie, wyswietli si¢ komunikat:

Frez zatozi

wtacz Naciskanie przyciskow strzatek powoduje przemieszczanie maszyny.

Po nacisnieciu EXIT program przechodzi do menu gtéwnego bez
L zapisywania danych.
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= Ustawi¢ elektryczne urzadzenie frezujgce pomiedzy dwoma obrabianymi elementami do
zgrzania.
= P250-355B: wtaczy¢ silnik frezarki i zablokowac przetgcznik.
P500-630B: Sprawdzi¢ kierunek obrotu! Urzgdzenie jest fabrycznie podtaczone pra-
woskretnie!

= Wigczy¢ urzgdzenie frezujgce; nacisngc¢ przyciski (10) i (5) w agregacie hydraulicznym.
Tarcze tngce muszg poruszacé sie w kierunku ciecia, w przeciwnym wypadku przestawic¢
przetgcznik faz we wtyczce sieciowej odpowiednim narzedziem.

Niebezpieczenstwo zranienia! Podczas uzytkowania nalezy zachowa¢ bezpieczny
& odstep od maszyny i nie chwyta¢ obracajacych sie ostrzy. Gtowice uruchomic¢ tylko
wtedy, gdy jest ona osadzona w maszynie (pozycja robocza), a nastepnie ulokowac jg
do przeznaczonej do tego celu skrzyni do przechowywania osprzetu. Niezbedne jest
& zagwarantowanie zdolno$¢ funkcjonowania wytgcznika bezpieczenstwa gtowicy frezu-
jacej, aby unikng¢ niezamierzonego wtgczenia go poza maszyng!
= Zblizy¢ do siebie mocowane elementy (nacisng¢ przycisk 10 + 11). Ustawi¢ ci$nienie
(docisk) frezowania pokrettem (4) . Standardowo mozna ustawi¢ do 20 baréw, ci$nienie
(docisk) frezowania mozna podnie$¢ do 40 baréw, patrz punkt 3.5.
Zbyt wysokie cisnienie frezowania moze prowadzi¢ do przegrzania i uszkodzenia
A napedu frezarki. W przypadku przecigzenia lub utknigcia napedu frezu nalezy podnies¢
maszyne i zniejszy¢ cisnienie (p. pt. 3.5)!
= Po tym jak struzyny o grubosci < = 0,2 mm zaczng wychodzi¢ nieprzerwane z urzadzenia do
frezowania , nacisng¢ przycisk frezowania (5) i odsuna¢ od siebie mocowane elementy (na-
cisng¢ przycisk 10 + 8).

Zgrzewanie

Frezowanie

Przy wiorze bez rze

Przy pomocy przyciskéw strzatek program cofa sie do ,Frez zatéz...*

Po nacisnieciu EXIT program przechodzi do menu gtéwnego bez
zapisywania danych

-) Poczekaé, az tarcze tngce sie zatrzymaja. Wyjaé urzadzenie do frezowania z maszyny
gtéwnej i odstawic na stojak.

Frez wyjmij i dosun do

pomiaru cisn. wlecz.

> Zbllzyc do siebie obrabiane elementy z niewielkim ci$nieniem (nacisna¢ przycisk 10 + 11)
i ustawi€ cisnienie ptyniecia pokrettem (4).
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Zgrzewanie

pomiaru cisn. wlecz.

pomiaru cisn. wlecz.

w toku. Prosze

wydrukowac widok ekranu
By zastosowac wartosc

= Kiedy maszyna porusza si¢ z niewielkg predkoscia, nacisng¢ ekran. Zmierzone ci$nienie
ptyniecia zostanie automatycznie dodane do ci$nienia dopasowania, rozgrzewania
i taczenia.

= Zsunaé mocowane elementy, ustawi¢ ci$nienie odpowiednie dla rury i sprawdzi¢, czy obra-
biane elementy sg dobrze zamocowane w uchwytach do mocowania.

Zachowa¢ bezpieczny odstep od maszyny i nie siega¢ do maszyny. Inne osoby musza
znajdowac sie z dala od obszaru pracy maszyny!

Zgrzewanie
Przy pomocy przyciskdw program cofa sie do ,pomiaru cisn. wlecz.”
] Sprawdz przes.
i ptaskosc-rownol.
. Nastepnie podnies
Przy pomocy przyciskow strzatek program cofa sie do ,Frez zatoz...*

Po nacisnieciu EXIT program przechodzi do menu gtéwnego bez
zapisywania danych

= Sprawdzi¢, czy powierzchnie zgrzewane sg ptaskie, ustawione réwnolegle i w osi.

Jezeli tak nie jest, to nalezy powtdrzy¢ proces frezowania. Przesunigcie osiowe pomiedzy
czesciami obrabianymi nie moze by¢ wieksze niz 10% grubosci $ciany (wedtug DVS) a mak-
symalna szczelina pomiedzy ptaskimi powierzchniami nie wigksza niz:

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

Przy pomocy czystych narzedzi (np. pedzla) nalezy usunaé wiéry znajdujgce sie ewentualnie w
rurze.

Uwaga! Wyfrezowane i przygotowane do zgrzewania powierzchnie nie moga by¢ w zaden
sposéb zabrudzone i nie wolno ich dotykaé rekami!

Proces zgrzewania w trybie premium:
f Niebezpieczenstwo zmiazdzenia! Przy zsuwaniu si¢ narzedzi mocujacych i rur nalezy

zachowac z zasady bezpieczny odstep od maszyny. Nigdy nie wchodzi¢ w obreb
dziatania maszyny!
Okno przedstawia temperature elementu (ptytki) grzejnego.
Elomentigrzawazy, Gdy temperatura jest za niska, wskaznik paskowy jest wyswietlany
zetoye na niebiesko, gdy temperatura jest za wysoka, na czerwono, a gdy
temperatura jest w zZgdanym zakresie, na zielono.

2Zgrzewanie

Ptyta grz.za zimna: 0°C

EXIT

= Wstawic element grzejny pomiedzy oba obrabiane elementy w maszynie gtéwnej i uwazac,
aby powierzchnie przylegania elementu grzejnego znajdowaty sie w nacieciach mechanizmu

spustowego.

= Zsuna¢ maszyne, cis$nienie dopasowania zostanie automatycznie ustawione i bedzie
utrzymywane.
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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), cisnienie zostanie spuszczone, a para-
metry zgrzewania zostang zapisane. Komunikat nalezy potwierdzi¢ za pomocg OK, po czym
program przejdzie do gldbwnego menu.
[ Zgrzewanie | Gorny pasek postepu wyswietla, czy cisnienie znajduje sie w

5 poprawnym zakresie (zielony), w dopuszczalnym zakresie toleranc;ji
(z6tty), czy poza zakresem tolerancji (czerwony). Rzeczywiste cisni-
enie jest pokazane na wskazniku (2).

zmniejsz cisn.

na maks. X.x bar

Protokotowanie aktywne

= Po uzyskaniu zadanej wysokosci zgrubienia na catym obwodzie obu rur, zwolni¢ ci$nienie
przyciskiem automatyki (1). Rozpocznie sie bieg czasu nadgrzewania t1.

Zgrzewanie
Nagrzewanie

Nagrzewanie
maks. cisn. z: Sbar

Czas podgrz.:

= Cisnienie ustawi¢ w taki sposoéb, aby zagwarantowa¢ réwnomierne przyleganie obrabianych
elementéw do elementu grzejnego prawie bez docisku.

Krotko przed zakonczeniem czasu rozgrzewania wiaczy sie sygnat dzwiekowy.

= Po uplywie czasu rozgrzewania odsungc¢ od siebie obrabiane elementy, usung¢ element
grzejny i zsung¢ obrabiane elementy.

Zgrzewanie

Przestaw

Przestaw
Do gory i wyjmij
element grz.
nastepnie dosunac

= Na chwile przez zetknigciem sig koncéw obrabianego elementu (okofo 1 cm), zatrzymaé
zblizanie poprzez zwolnienie przycisku, po czym natychmiast nacisng¢ go ponownie. Ci$ni-
enie (docisk) bedzie liniowo zwiekszane do odpowiedniego ci$nienia potaczenia.

Zgrzewanie

i . cisn. N
Cisn. do cisn. taczenia
zwiekszyc

Zad.: 15,3bar

Po osiagnieciu cisnienia zgrzewania program automatycznie przejdzie do procesu zgrzewania
i uruchomi sie timer t4.
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Zgrzewanie Gorny pasek postepu wyswietla, czy cisnienie znajduje sie w
1 poprawnym zakresie (zielony), w dopuszczalnym zakresie toleranc;ji
(zotty), czy poza zakresem tolerancji (czerwony). Dolny wskaznik
pokazuje uptyw czasu. Rzeczywiste ci$nienie 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 osiggniecia
cisnienia zgrzewania. Nastepnie hydraulika wytgczy sie i przyciski mozna zwolni¢!
= Po czym ci$nienie bedzie kontrolowane i automatycznie korygowane. Przy nadmiernej
czestosci dopompowywania (wysokich stratach cisnienia) nalezy sprawdzi¢ uktad hydrau-
liczny.
= Odstawi¢ element grzejny do specjalnego stojaka
>

Po uptywie czasu chtodzenia proces zgrzewania zostaje zakonczony, zapisany, wigcza sie
sygnat dzwigkowy i ci$nienie zostaje automatycznie spuszczone.

Zgrzewanie

= Zamkng¢ menu zgrzewania przy uzyciu OK.

=> Catkowicie spusci¢ cisnienie przyciskiem (3).

= Odblokowat i wyjgé zgrzane obrabiane elementy.

= Rozsunag¢ maszyne giéwng. Maszyna jest gotowa do nastepnego cyklu zgrzewania.
Przenoszenie protokotow:

Protokolle W pozycji menu Protokoty mozna zapisywac¢ protokoty przyciskiem
OK, pod warunkiem, ze podtgczona jest pamie¢ USB. Nastepnie
okno zamknie si¢ automatycznie.

Te pliki protokotu nalezy przetwarzaé przy pomocy oprogramowania ROTHENBERGER Datali-
ne 2 i komputera.

Wszystkie parametry zgrzewania znajdujg sie w zatgczonych tabelach zgrzewania.
3.2.5 Wylaczenie z eksploatacji

= Wylgczy¢ agregat hydrauliczny przyciskiem (6).
Poczeka¢, az element grzewczy ostygnie, lub umiesci¢ go w taki sposéb, aby
wykluczy¢ mozliwos$¢ zaptonu otaczajgcych go materiatow!
= Wyciggna¢ z gniazda wtyczke sieciowg gtowicy frezujgcej, elementu grzewczego i agregatu
hydraulicznego oraz nawing¢ kabel.
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przypadku odchylenia od poziomu olej bedzie wyptywaé przez korek odpowietrzajacy i
korek wlewu z pretowym wskaznikiem poziomu!

= Odigczyc¢ i nawing¢ gietkie przewody hydrauliczne.
' Uwaga! Chroni¢ sprzegta przed zabrudzeniem!
[ ]

3.3 0Ogolne wymagania

f Agregat hydrauliczny nalezy transportowac, stawiac i uzywac tylko poziomo. W

Poniewaz warunki atmosferyczne i sytuacyjne w znacznym stopniu wplywajg na proces zgrze-
wania, dlatego tez nalezy koniecznie przestrzega¢ odpowiednich wigzgcych zalecen
znajdujgcych sie w dyrektywach DVS 2207, cze$¢ 1, 11 i 15. Poza terytorium Niemiec obo-
wigzujg odpowiednie dyrektywy danego panstwa.

Prace zgrzewarskie musza by¢ zawsze nadzorowane!

3.4 Wazne wskazowki dotyczace parametrow zgrzewania

Wszystkie niezbedne parametry zgrzewania jak temperatura, ci$nienie i czas znajdujg sige w dy-
rektywach DVS 2207, cze$¢ 1, 11 i 15. Poza terytorium Niemiec obowigzujg odpowiednie dyrek-
tywy danego panstwa.
Mozliwos$¢ nabycia: 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
W poszczegélnych przypadkach niezbedne jest uzyskanie parametréw obrébki dotyczgcych da-
nego materiatu od producenta rur.
Parametry zgrzewania podane w zatgczonych tabelach zgrzewania sa tylko wartosciami
przyblizonymi, za ktére firma ROTHENBERGER nie przejmuje zadnej odpowiedzialnosci!
Podane w tabeli zgrzewania wartosci dla ci$nienia naciggu wstepnego i potrzebnego obliczone
zostaty na podstawie nastepujgcego wzoru:
Cisnienie P [bar] = powierzchnia zgrzewania A [mm?] x wspétczynnik zgrzewania SF [N/mm?]

powierzchnia cylindra Az [cm?] x 10

Wspoitczynnik zgrzewania (SF): PE = 0,15 N/mm?2, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Ustawianie parametrow

Ustawianie parametréw z poziomem uprawnien ,,Operator” (Spawacz):

= Naciska¢ dtugo pokretto (4) (ok. 3 s), az na gérnym wskazniku bedzie migaé P001(2).

= Przy pomocy pokretta (4) wybra¢ zadane parametry od P001 do P009. Jesli ta warto$¢ ma
zostaé przestawiona lub wyswietlona, krotko nacisng¢ pokretto(4), po czym warto$¢ (domy-
$lna) zacznie miga¢ na dolnym wskazniku (9).

= Ustawi¢ wartos$¢ pokrettem (4) i ponownie krétko nacisngé pokretto (4), po czym ponownie
parametr bedzie miga¢ na gérnym wskazniku (2).

= Aby wylaczy¢é menu, nacisngé przycisk zatwierdzania (10), po czym wartosci zostang
zapisane.

Ustawianie parametréw z poziomem uprawnien ,,Mistrz*:

= Naciska¢ dtugo pokretto (4) (ok. 6 s): najpierw parametr P001 zacznie miga¢ na gérnym
wskazniku (2), nastepnie miga ,CodE", a na dolnym wskazniku (9) na pierwszej pozycji miga
kreska.

= Wprowadzi¢ 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¢ zadane parametry od P101 do P114. Jesli ta warto$¢ ma
zostac przestawiona lub wyswietlona, krétko nacisng¢ pokretto(4), po czym warto$¢ (domy-
$lna) zacznie miga¢ na dolnym wskazniku (9).

= Ustawi¢ wartos¢ pokrettem (4) i ponownie krotko nacisnaé pokretto (4), po czym ponownie
parametr bedzie miga¢ na gérnym wskazniku (2).
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= Aby wylgczy¢ menu, nacisngé przycisk zatwierdzania (10), po czym warto$ci zostang

zapisane.

Nazwa Opis wartos¢ Jednostka |min. |maks. |Uprawnienia

parametru domysina

P001 Czas oczekiwania funkgc;ji 99 min 0 99 Operator
oszczedzania energii

P002* Funkcja oszczedzania ener- |0 0 3 Operator
gii wigczona

P003 Przesuniecie temperatury 5 °C -25 |25 Operator
elementu grzejnego

P004 Maks. cisnienie okrawania |20 bar 10 |50 Operator

P005 Cisnienie zadane 1/10 bara Operator

P006 Zadana temperatura 210 °C P103 |P104 |Operator

P0O0O7 Warto$¢ zadana timera T1 |45 sekundy 1 1500 |Operator

P008 Warto$¢ zadana timera T4 |6 min 1 99 Operator

P009 Poczatkowe cisnienie okra- |10 bar 0 P004 |Operator
wania

P101 Odchylenie do dopompo- 5 % 1 50 Mistrz
wania

P102 Czas rozsuwania po okra- |10 110s 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)

P106 Cisnienie wsuwania 135 bara 10 160 |Mistrz

P107 Czas przebiegu do wigcze- |50 110s 0 200 |Mistrz
nia brzeczyka

P100 Zmiana kodu 8001 Mistrz

* P002 - Funkcja oszczedzania energii:

3.6

0 - brak,
1 — gdy frezarka pracuje, element grzejny zostaje wytgczony, (Ustawienia Fabryczne)
2 — gdy pracuje silnik hydrauliczny, element grzejny zostaje wytgczony,
3 — kiedy pracuje t4, element grzejny zostaje wytgczony.

Ustawianie daty i godzon

\_BOTHENBERGER
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= Zamkng¢ program, klikajgc w lewym gérnym rogu.
= Naciskac po kolei Start, Setting i Control Panel.

Pasek startu jest ukryty i mozna go wywotagé, klikajgc w lewym
dolnym rogu.

= Klikngé Date/Time.

= Ustawi¢ okno wprowadzania dotykajac i przesuwajgc
pasek Date/Time. Wybra¢ odpowiednig strefe czasowag
i wpisa¢ czas Current Time.

Uwaga! Uwazac¢ na wybér odpowiedniego ustawienia: AM

(przed potudniem) lub PM (po potudniu)! 1:58:09 PM =

13:58:09 / 1:58:09 AM = 01:58:09

= Potwierdzi¢ przy pomocy ,Apply“ i ,OK*. Zamkng¢ panel
sterowania Control Panel, klikajgc X.

= Nacisna¢ przyciski ,Start* i ,Run®

POLSKI

01:00) Sarajevo, Skopje, War
+01:00) West Central A):ta
o 00) Amman
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= Wpisac¢ ,reboot” przy pomocy wyswietlonej klawiatury
i nacisngé¢ ,,OK", aby ponownie uruchomi¢ komputer

3.7 Tworzenie i wybieranie konfiguracji maszyn

\_ROTHENBERGER

e

160 % 9,5mm 4 P2508
Powierzchnia walca - 626mm?
O min. sr. rury - 80mm
Ol - Imaks. sr. rury - 250mm
&m PE 10| Skok- 166rmm

Szer.frezu - 63mm

Szer_piyty grz. - 20mm
GO s ey G-
INr seryjny HE - 088652-65
INr senyjny FR -0852159-32
PROTOCOL

e EID G

Przy pomocy przyciskéw strzatek mozna wybrac zadang konfiguracje maszyny.
Aby utworzy¢ nowg konfiguracje, uruchomi¢ kolejny numer strzatkg w prawo, np. 2.
Setting 1

0123-123-4

Pawierzchnia walca - 826mm?
min. st rury - 80mm

maks. st rury - 315mm
Skok - 18Bmm

Stzer. frezu - B4mm

NDEREEE
DN0RBO0
[olPlalRISLTIU]
W]

Szer piyty grz. - 20mm

Po nacisnigciu odpowiedniego pola, wyswietli sie maska wprowadzania. Dane mozna usuwaé
przy pomocy DEL i wpisywac¢ od nowa; te dane zosang pozniej przeniesione do protokotu.

3.8 Komunikaty o btedach

Informacje ogdlne:

Komunikat o bledzie Usuwanie zaklécen

Po frezowaniu, podczas pomiaru ci$nienia oporu 1) Wyswietli¢ okno ,TEST/SERVICE”,
maszyna podstawowa wykonuje najazd zamiast sprawdzi¢ ,Pozycje” — warto$¢ musi by¢
dosuniecia lub nie przesuwa sie <10

2) Ustawi¢ pozycje systemu pomiaru
drogi za pomocg programu ,Pierwsze
uruchomienie”

Element grzejny nie nagrzewa sig Sprawdzi¢ wydajnos¢ generatora

Komputer z ekranem dotykowym i protokét:

Komunikat Opis Usuwanie zaktécen

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, poréwnac wartosc zadang z

\BOTHENBERGER POLSKI



Kod 4 Cisnienie rozgrzewania zbyt rzeczywistg, réoznica musi by¢ mniejsza
wysokie niz 5 bar
Kod 8 Cisnienie rozgrzewania zbyt
niskie
Kod 16 Czas rozgrzewania zbyt dtugi
Kod 32 Czas rozgrzewania zbyt krotki
Kod 64 Czas przestawiania zbyt dtugi
Kod 128 Czas wytwarzania cisnienia zbyt
dhugi
Kod 256 Cisnienie spajania zbyt wysokie
Kod 512 Cisnienie tgczenia zbyt niskie
Kod 1024 Czas tagczenia 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 grzejna chroni¢ przed silnym
wiatrem
Kod 4096 Przerwanie przez uzytkownika
Kod 8192 Temperatura otoczenia nie zmierzona
Kod 16384 Droga taczenia 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
,default”:

1) Zamkna¢ okno ,GO”

2) Dwukrotnie klikna¢ plik ,default”
3) Ponownie uruchomié¢ maszyne

Sterowanie:
Komunikat Opis Usuwanie zaktécen
o bledzie
SER Osiggnigto 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
ERRS5 Temperatura oleju 70°C — Stop! |Poczeka¢, az temperatura spadnie po-
nizej 50°C
HE-1 Element grzejny nie podigczony, |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

POLSKI
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4 Dozor i konserwacja

W celu zagwarantowania prawidtowego funkcjonowania maszyny nalezy przestrzega¢
nastepujacych punktéw:

Prowadnice nalezy utrzymywaé w czystosci. W przypadku uszkodzen powierzchni nalezy
prowadnice wymieni¢, poniewaz uszkodzenie prowadzi¢ moze ewentualnie do utraty
ci$nienia.

W celu uzyskania bezbtednych wynikéw zgrzewania konieczne jest utrzymywanie elementu
grzewczego w czystosci. W przypadku uszkodzen powierzchni element grzewczy otrzymac
musi nowg warstwe powlekajgcg bgdz zosta¢ wymieniony. Pozostatosci materiatowe na
powierzchni grzejnej redukujg wtasciwosci antyadhezyjne i nalezy je usung¢ przy pomocy
papieru niepozostawiajgcego witokien i detergent z jednym Zawarto$é etanolu >99,8% (wg
DVS 2207) (element grzewczy musi by¢ zimny).

Olej hydrauliczny (HLP — 46, nr. art. 53649) nalezy zmienia¢ co 12 miesiecy.

W celu unikniecia zaktécen w funkcjonowaniu nalezy sprawdza¢ agregat hydrauliczny pod
wzgledem szczelnosci, ewentualnego poluzowania potgczen srubowych oraz nienagannego
stanu kabla elektrycznego.

Zigcza szybkiego tgczenia przy agregacie hydraulicznym oraz ztgcza na przewodach
gietkich nalezy chroni¢ przed zabrudzeniem. W przypadku zabrudzenia nalezy je przed
podtgczeniem wyczyscic.

Gtowica frezujgca wyposazone jest w dwa obustronnie wyszlifowane noze. W przypadku
obnizenia sig jakosci cigcia mozna noze obréci¢ badz wymienic je na nowe.

Zawsze nalezy zwracac uwage na to, aby koncéwki przeznaczonych do obrébki rur badz
czesci obrabianych, a w szczegdInosci powierzchnia czotowa, nie byly zabrudzone, gdyz
nieprzestrzeganie tego przyczyni sie do istotnego obnizenia czasu uzywania nozy.

f Nalezy przeprowadzac¢ raz w roku kontrole zgrzewarki przez producenta badz przez

autoryzowang przez niego stacje serwisowg zgodnie z DVS 2208. W przypadku
maszyn z ponadprzecietnym obcigzeniem nalezy skréci¢ odstepy pomiedzy kolejnymi
przeglagdami!

5 Akcesoria

Odpowiednie akcesoria mozna znalez¢ w katalogu gtéwnym lub na stronie
www.rothenberger.com

6 Obstuga klienta

Pracownicy serwisu ROTHENBERGER chetnie udzielg Panstwu pomocy (lista lokalizacji w ka-
talogu lub w Internecie). W serwisie mozna takze zakupi¢ czes$ci zamienne i dokonaé naprawy
urzgdzenia. Akcesoria i czesci zamienne mozna zamawiac u specjalistycznego sprzedawcy
oraz przy RO SERVICE+ online: & + 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491

P4 service@rothenberger.com - www.rothenberger.com

7 Utylizacja

Czesci urzadzenia sg materiatami o wartosci utylizacyjnej i mozna je odprowadzi¢ do
przedsiebiorstw zajmujacych sie odzyskiem surowcéw wtornych i unieszkodliwianiem
pozostatosci, posiadajacych wymagang koncesje i certyfikaty. O nieszkodliwy dla $rodowiska
sposob utylizacji czesci, ktérych nie mozna odprowadzi¢ do ponownego obiegu (np. odpady
elektroniczne), nalezy zapyta¢ wtasciwy urzad zajmujacy sie sprawami utylizacji.

E Elektronarzedzia i akumulatora/baterii nie wolno wyrzuca¢ do odpadéw domowych!

Tylko dla krajow UE: Zgodnie z europejskg dyrektywag 2012/19/UE w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz jej transpozycjg do prawa krajowego niezdatne do uzytku
elektronarzedzia, a zgodnie z europejskg dyrektywg 2006/66/WE uszkodzone lub zuzyte aku-
mulatory/baterie nalezy zbiera¢ osobno i doprowadzi¢ do ponownego uzycia zgodnie z obo-
wigzujgcymi przepisami ochrony srodowisk.
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Givenlik Notlar

ROWELD P250-630B Premium CNC yalnizca teknik verilere uygun sekilde PE, PP ve PVDF
borularin kaynakli baglantilarinin yapilmasi igin 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 bagli elektrikli el aletleri
(baglanti kablolu) ve batarya ile ¢alisan 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 galismayin. Elektrikli el aletleri, toz veya buharlarin tutusmasina
veya yanmasina neden olan kivilcimlar gikarirlar.

c) Elektrikli el aleti ile galigirken gocuklari ve etraftaki kigileri uzakta tutun. Dikkatiniz
dagilacak olursa aletin kontroliini kaybedebilirsiniz.

2) Elektriksel giivenlik

a) Elektrikli el aletinin baglant: figi prize uymalidir. Figi higbir zaman degistirmeyin.
Koruyucu topraklanmis elektrikli el aletleri ile birlikte adaptor fig kullanmayin.
Degistiriimemis fis ve uygun priz elektrik carpma tehlikesini azaltir.

b) Borular, kalorifer tesisati, 1siticilar ve buzdolaplari gibi topraklanmis yiizeylerle
bedensel temasa gelmekten kaginin. Viicudunuz topraklandidi anda buyik 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 gcikarmayin. Kabloyu isidan, yagdan, keskin kenarli cisimlerden
veya aletin hareketli pargalarindan uzak tutun. Hasarli veya dolagsmis kablo elektrik
carpma tehlikesini artirir.

e) Bir elektrikli el aleti ile agik havada galigirken mutlaka agik havada kullanilmaya uygun
uzatma kablosu kullanin. Agik havada kullaniimaya uygun uzatma kablosunun
kullaniimasi elektrik gcarpma tehlikesini azaltir.

f) Elektrikli el aletinin nemli ortamlarda g¢alistiriimasi 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 ¢caligirken makul
hareket edin. Yorgunsaniz, hap, ilag veya alkol almigsaniz aletinizi kullanmayin. Aleti
kullanirken bir anki dikkatsizlik dnemli yaralanmalara neden olabilir.

b) Daima kisisel 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 6lgude azaltir.

c) Aleti yanhslikla gahigtirmaktan kaginin. Akim ikmal sebekesine ve/veya akiiye
baglamadan, elinize alip tagimadan 6nce elektrikli el aletinin kapali oldugundan emin
olun. Elektrikli el aletini parmaginiz salter Gizerinde dururken tagirsaniz ve alet acikken fisi
prize sokarsaniz kazalara neden olabilirsiniz.
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d) Elektrikli el aletini calistirmadan 6nce ayar aletlerini veya anahtarlar aletten ¢ikarin.
Aletin donen pargalari iginde bulunabilecek bir yardimci alet yaralanmalara neden olabilir.

e) Galisirken viicudunuz anormal durumda olmasin. Galisirken durusunuz giivenli olsun
ve dengenizi her zaman koruyun. Bu sayede aleti beklenmedik durumlarda daha iyi
kontrol edebilirsiniz.

f) Uygun ig giysileri giyin. Caligsirken ¢ok bol giysiler giymeyin ve taki takmayin.
Sagclarinizi, giysilerinizi ve eldivenlerinizi aletin hareketli pargalarindan uzak tutun. Bol
giysiler, takilar veya uzun sagclar aletin hareketli pargalari tarafindan tutulabilir.

g) Toz emme donanimi veya toz tutma tertibati kullanirken, bunlarin bagl oldugundan ve
dogru kullanildigindan emin olun. Toz emme donaniminin kullanimi tozdan
kaynalanabilecek tehlikeleri azaltir.

h) Aletleri sik kullanmaniz sebebiyle kazandiginiz ahigkanliklar, giivenlik prensiplerine
uymanizi 6nlememelidir. Dikkatsiz bir hareket, bir anda ciddi yaralanmalara yol agabilir.

4) Elektrikli el aletleriyle dikkatli caigmak ve aleti dogru kullanmak

a) Aleti agin Olgilide zorlamayin. Yaptiginiz ise uygun elektrikli el aletleri kullanin. Uygun
performansli elektrikli el aleti ile, belirlenen ¢alisma alaninda daha iyi ve glivenli galigirsiniz.

b) S$alteri bozuk olan elektrikli el aletini kullanmayin. Agilip kapanamayan bir elektrikli el
aleti tehlikelidir ve onarilmalidir.

c) Alette bir ayarlama igslemine baglamadan, herhangi bir aksesuari degistirirken veya
aleti elinizden birakirken fisi prizden c¢ekin veya akiiyii ¢ikarin. Bu 6nlem, elektrikli el
aletinin yanhslkla galismasini nler.

d) Kullanim digi duran elektrikli el aletlerini cocuklarin ulagamayacag: bir yerde saklayin.
Aleti kullanmayi bilmeyen veya bu kullanim kilavuzunu okumayan Kisilerin aletle
caligmasina izin vermeyin. Deneyimsiz kisiler tarafindan kullanildiginda elektrikli el aletleri
tehlikelidir.

e) Elektrikli el aletinizin ve aksesuarlarinizin bakimini 6zenle yapin. Elektrikli el aletinizin
kusursuz olarak galismasini engelleyebilecek bir durumun olup olmadigini, hareketli
pargalarin kusursuz olarak islev goriip géormediklerini ve sikigip sikigmadiklarini,
parcalarin hasarl olup olmadigini kontrol edin. Aleti kullanmaya baslamadan 6nce
hasarh pargalari onartin. Birgok is kazasi elektrikli el aletlerine yeterli bakim
yapilmamasindan kaynaklanir.

f) Kesici uglari daima keskin ve temiz tutun. Ozenle bakimi yapilmis keskin kenarli kesme
uclarinin malzeme iginde sikisma tehlikesi daha azdir ve daha rahat kullanim olanagi
sadlarlar.

g) Elektrikli el aletini, aksesuari, uglari ve benzerlerini, bu 6zel tip alet icin 6ngoriilen
talimata gore kullanin. Bu sirada ¢alisma kosullarini ve yaptiginiz isi dikkate alin.
Elektrikli el aletlerinin kendileri igin 6ngdrilen alanin disinda kullaniimasi tehlikeli durumlara
neden olabilir.

h) Tutamak ve kavrama yiizeylerini kuru, yagsiz ve temiz tutun. Kaygan tutamak ve
kavrama ylzeyleri, aletin beklenmeyen durumlarda gulivenli sekilde tutulmasini ve kontrol
edilmesini engeller.

5) Servis

a) Elektrikli el aletinizi sadece yetkili personele ve orijinal yedek parca kullanma kosulu
ile onartin. Bu sayede aletin guvenligini sirekli hale getirirsiniz.

2 Teknik veriler

P250B P355B P500B P630B
Ana makine CNC SA/VA:
Boru kaynak alant @ (mm)........cccocceeveeneennen. 90-250 ....... 90-3565.......... 200-500....... 315-630
Boru kaynak kapasitesi...........cccccocieeiniieennnn. SDR siralari igin bakiniz kaynak masalari kitapgik +
note aza. basing hidrolik gi¢ birimi
Aza. silindir stroku (mm) ..., 150 e 150, 200 ... 200
Toplam silindir yizeyleri (cm?).........ccccveeveieens 6,26 ........... 6,26.....cccuen.. 14,13 ........... 14,13
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Ana ebatlar:
Uzunluk (Mmm) ....oooeiieniieenieeiniieeeeen810 . 79500 1300
Genislik (mm)
Yikseklik (mm)
maks. AGIrK * (SAKG)..cveeeeeiieeieeie e 59,0 ........... 80,2...ccccue. 238,5........... 323,4
maks. AGIrK * (VA KG)..ceoreeiieiieie e 61,3 .o 83,8
* dahil rediiksiyon yayh parcalari kiigik tip ¢api igin
Freze mekanizmasi:

Elektrik baglantis .........cccoovererniiiiincens 230 V......... 230 V.o 400V, 3~ ....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 48A 1,75 A 2,55 A

Girig glict/ Cikis glicl (W) ...ccvrvveiieiieiene 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110

Motor devri (daK™).......cccceevereeeierieierieceean 660............. 726 .o 140 140

Rélanti devri freze bicagi (dak™).........cccceuee. 85. e (1 I 31 24

Ses basing diizeyi dB(A) Lpa | Kpacoeerereeieennee 8213.......... 8313 .. 481 3., 5213

Ses glcl (akustik) dizeyi dB(A) Lwa | Kwa.....93 | 3.......... 9413 .. 5913 . 633

AGITIK (KG) -eveeereeieeeieenieeeeee e 15 e 224 ..o B8 .. 123

Isitici CNC SA/VA:

Elektrik baglantis .........cccooverereiiiiince 230V ......... 230 V..o 400 V......c.... 400V

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

ISItICI Gap1 (MM) ..o 300............. 380...cciiinne 540.....cceeee. 660
AGITHK (SAIVAKG) e 55/13......... 115 IR 32 s 49
Saklama kutusu CNC SA/VA:
AGITTIK (SAIVAKG) e 8,2/76 ....... 9,6, 55 s 70
P250B, P355B P500B, P630B
Hidrolik giic birimi:
Elektrik baglantist ..........coceoinieiiiiciieee 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-4,17 A
Giris glct/ Cikis glct (W) ...oocvveveeiieiieeiecene 880/550 ....cveviiieiieieeen, 1905/1100
Pompa kapasitesi (I/dak) ..........cccooverciineennen. 2,2/ 2,6 .ot 4,5/ 5,4
Yag tanki kapasitesi (1) ......ccooeeervereniieeinieeene 1,1 3,8
aza. basing (bar).........ccoveeeiiiiiiiiiieeeee 135 135
HIidrolik yagn ........cccooeeriienieiienccee e HLP — 46 (no.: 53649)
Ebatlar (UXGXY, MM)....ccooriiriiiiienicienee 540 x 310 x 433......c.ccen 540 x 310 x 433
Ses basing diizeyi dB(A) Lpa | Kpa.eeovvevenrenine. B2 13 e 6813
Ses glcl (akustik) diizeyi dB(A) Lwa | Kwa.....73 | 3 .o 7913
AGITTK (KG) wenveeeeieniieeee e 33,7 e 38,2
P250B P355B P500B P630B
Sistemin tamami:
Toplam baglanmis elektrik yaku (kW).............. 3,2 i 43 i T2 i 11,7
Tasima kutusunun ebatlari:
Uzunluk (Mm) oo 1200........... 1200 .....oonee 2240............. 2240
Geniglik (MM)..coeeee e 800............. 800 v 1300............. 1300
YUkseKIiK (MM) ..o 900............. 900 ..o 1500............. 1500

Calisma esnasinda gurultu diizeyi, 85 dB'yi (A) asabilir. Kulaklik takiniz!

3 Unitenin fonksiyonu
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3.1 Cihaz acgiklamalari

ROWELD P250-630B Premium CNC, DVS yoénetmeligine gére kaynak parametrelerinin tam ola-
rak kontrolii, bunlara uyulmasi ve saklanmasi icin CNC modiiline, 6zellikle santiyelerde - ve
burada 6zellikle boru gukurlarinda - kullaniimak tzere tasarlanmig USB baglantisi Gizerinden
protokol aktarimina sahip, kompakt, tasinir isitma elemanli kit kaynak makineleridir. Tabii ki
makinenin atélye alaninda da kullaniimasi mimkuindr.

Kaynak yapilabilir Boru - Boru, ayni zamanda Boru - Boru dirsegi, Boru - T - parcasi ve Boru -
kaynak boynu.

Makineler esas olarak asadidakilerden olusur:

Ana makine, rediiksiyon yayh parcalari, CNC modulu bulunan hidrolik gii¢ birimi, freze meka-
nizmasi, i1sitici, saklama kutusu.

ROWELD P250B Premium CNC: Podczas zgrzewania tukéw rurowych o waskim promieniu przy
maksymalnej $rednicy zgrzewania przez maszyne, nalezy uzy¢ dostepnego jako osprzet gorne-
go skosnego zacisku.

ROWELD P500-630B Premium CNC: Do wyjecia badz wiozenia freza i elementu grzewczego

mozna uzy¢ elektrycznego urzadzenia wydzwigowego, ktére jest do nabycia jako osprzet.

3.1.1 Ana makine A
1 Hareketli yayli elemanlar 3 Sabitleme delikli ara pargasi
Kaydirilabilir yayli eleman 4 Isitici aspiratori
glic birimi
1 Otomatik digmesi 12  Timer digmesi (slre)
2 Basing gostergesi 13  Freze mekanizmasi prizi
3 Basinci serbest birakma digmesi 14  Cabuk baglanti bilezigi
4 Doéner digme 15 Cabuk baglanti kelepgesi
5 Frezeleme digmesi 16 Isitici prizi
6 Ag¢ma-kapama dugmesi 17 Fis
7 Isitma digmesi 18  Acil kapama
8 Makineyi "aralama" 19 Dokunmatik PC
9 Sicaklik ve zaman gostergesi 20 Olgme cubuklu yag doldurma agzi
10  Onay digmesi 21  USB baglantisi
11 Makineyi "kapama" 22  Soket duzenegi ana makine

Hidrolik gu¢ birimi kaynak makinesinin asagidaki sembollerle gdsterilen islevlerine imkan saglar:
Hidrolik gui¢ birimi agma ve kapama digmesi

digme cevrilerek istenen sicakhigin ayarlanmasi, deger sicaklik géstergesinde gosterilir
ardindan yeniden anlik deger gdsterilir
@ Doner dugmeyle frezeleme, hizalama, 1sitma ve ekleme basincini ayarlama, deger
sbasing* gostergesinde gosterilir. Ayar yapildiktan 3 saniye sonra anlik deder gosterilir.
Cevirmeli dugmeye basilmasiyla servis parametreleri gosterilir ve ayarlanir
Yayli elemanlarin birlestiriimesi icin onay digmesi ve makineyi ,kapama“ digmesine
basma

Basinci serbest birakma digmesi

@ Jsitma“ dugmesine basarak isiticiyi galistirma. ,Isitma“ digmesine basarak ve déner

Yayh elemanlarin birlestiriimesi igin onay digmesi ve makineyi ,aralama*“ duigmesine
basin

Freze mekanizmasinin fisini agmak igin onay digmesi ve frezeleme diigmesine basin,
basing otomatik olarak 10 bar olarak ayarlanir ve déner digme ile azami 20 bara yuk-
seltilebilir. (6zel kullanimlarda 6rn. egimli yerlerde P004 degistirilerek azami 50bara
kadar ayarlanabilir)
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~- Timer dugmesine bir kez basildiginda agilir. DUgmeye basilarak ve déner digme gevri-

1 lerek t1 zamani saniye cinsinden ayarlanabilir. Digmeye uzun basildiginda t4‘e gegis
yapilir. Dugmeye basilarak ve déner dugme cevrilerek t1 zamani dakika cinsinden
ayarlanabilir. Zamanlayici géstergesi t1 veya t2 yandiginda, zamanlayici tusuna kisa
basilarak zamanlayici manuel olarak baslatilir

Otomatik tusuna basilarak, iIsinma (zamanlayici t1 aktif) ve birlestirme islemi (zamanla-
yicl t4 aktif) sirasinda, ayarlanmis basing denetlenir ve gerekirse ayarlanir

@ Servis parametrelerini onaylamak igin onay tusu

Kaynak makineleri -10°C ile +40°C arasindaki ortam sicakliklarinda galismaya uygundur.
Sabit 230 V 50/60 Hz ve 400 V 50/60 Hz gli¢ kaynagdi igin uygundurlar. Bir gl¢ jeneratori
kullanihyorsa, kaynakgi gerekli glict jeneratoriin Ureticisiyle netlestirmelidir.
Kaynak makinesi yalnizca yetkili ve DVS 2212 1. Kisim geregi yeterli kalifikasyona sahip
uzman kisiler tarafindan kullanilabilir!

3.2.1 lsletmeye alinmasi

Lutfen alin kaynagi makinesini isletime almadan 6nce isletim kilavuzu ve glvenlik
uyarilarini dikkatlice okuyun!

Isitici, patlama tehlikesi olan ortamlarda kullanilmamali ve kolay tutusan maddelerle
temas etmemelidir!

Makineyle aranizda glvenli bir mesafeyi koruyun, makinenin igine girmeyin veya
uzanmayin. Diger kisileri galisma alanindan uzak tutun!

isletime almadan énce her seferinde hidrolik gii¢ biriminin yag seviyesini kontrol edin;
yag seviyesi 6lgme gubuklu (20) yag doldurma agzindaki min. maks. isaretleri arasinda
olmalidir, gerekiyorsa HLP 46 hidrolik yagi ekleyin!

Hidrolik gui¢ birimini yalnizca yatay konumda tasiyin ve yerlestirin, egik konumda dlgme
gubuklu doldurma ve bosaltma agzindan yag akar!

Tehlike halinde acil kapama salterine (18) basin. isletime almadan énce her seferinde
acil kapama salterinin kilitli olmadigindan emin olun!

> P>

= Ana makineye ait hidrolik hortumlarini gabuk baglanti yardimiyla (14,15) hidrolik gii¢ birimi-
ne baglayin.
Cabuk baglantilari kirlenmeye karsi koruyun. Sizdirmaz olmayan baglantilar derhal
degistiriimelidir!

= Freze diizenegi fisini prize (13) , 1sitma elemani figini soket diizenegine (16) ve ana makine
fisini soket diizenegine (22) baglayin.

= Hidrolik gii¢ birimi fisini (17) tanitim etiketinde belirtildigi gibi elektrik sebekesine baglayin.
Baslangi¢ ekrani gériinmezse acil kapama salterinin kilidini ¢6ztm, bir sinyal sesi duyulur ve
ekranda (2) bir nokta yanar.

Ik kez isletime alirken tarih ve saat kontrol edilmelidir. Bunun icin GO diigmesine basin.

(degistirmek igin bakiniz 3.6) . Menlyu kapamak icin EXIT digmesine basin.

\_BOTHENBERGER Kaynak islemi
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PROTOCOL 7
GO tusuna basilirsa ve makine bagli degilse, asagidaki mesaj gérundr:
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,Dikkat! Ana makine taninmadi. Litfen baglayin®

Baglanti sonrasinda hata mesaji gériinmeye devam ediyorsa, o zaman baglanti bozuktur, an-

cak premium modunda kaynak yapma ve protokolleme olanagi bulunur (bkz. 3.2.4).

2 Ik kez igletime alirken dil ayarlanmalidir, fabrika ayari olarak Almanca ayarlanmistir.
Degistirmek icin Settings digmesine basin ve OK ile Setting 2‘'ye gegin.

Setting 2.

&l Turkey >
i ru - 9
maksimum Boru - 250mm
Strok - 166rmm
esici gerisigi - 63mm
Isitma genisligi - 20mm
Seri no. Baz Unite -
Serino. Isitma - 089652.65
Serino. Kesici-0852159-32 oo

Sstndy o

Tal O

EXIT _ext Jf o ]

Yon tuslariyla istediginiz dili secin ve OK ile onaylayin. Segilen dil ilk kaynak isleminden sonra
kaydedilir.
Ekrani standby moduna almak mimkundur, hidrolik (6) digmesiyle kapatildiginda ekran koru-
yucu devreye girer.
= Hidrolik gl¢ birimini acin (Taste (6) digmesine basin).
Aclldiktan 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 gegctikten
sonra isitici kullanima hazirdir. Bir sicaklik 6lgme cihaziyla sicakhgi kontrol edin.
Isiticinin sicakligini ayarlamak icin bakiniz 3.5.

ﬁ 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
1sitici tekrar agilir.

' ROWELD P500-630B hidrolik: Déniis yonlerini kontrol edin! Makineler fabrikada saga
donecek sekilde baglanmaktadir. Hidrolik gli¢ birimiyle ana makine acilabilir veya birlesti-
* rilebilir, higbir hareket olmuyorsa uygun aleti kullanarak fisteki faz degistiriciyi ayarlayin!

' Uyari: Dénis yoniinin yanlis olmasi halinde hidroligi ayarlamayin (pargalanma tehlikesi)!

[ ]
= ,Operator” kaynakgi adi girin veya segin.

Ad

Numara

uygulayan Sirket

COMPANY

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 gagrilir. EXIT digmesiyle
degisiklikler kaydedilmeden giris ekrani kapatilr.

= Proje olusturma veya se¢cme.
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Project
Zeile 2
Zeile 3
Zeile 4

Kaynak Operatora

Giris ekranlariyla kayitli projeler segilebilir, yeni proje isimleri girilebilir. ENTER digmesiyle ka-
panir ve kaydedilir.

= Boru segme.

2 kgim
0855 glom?
Hizalama Basinci: 10 Bbar

= Yon tuslariyla istediginiz boruyu segin ve OK ile onaylayin.

Boru Sec
< 100 D i

Hizalama Basinci - 13 2bar
Isitma Basinci - 1.8bar
Ekleme Basinci - 13.2bar
Ekderme Basinci 2- 0.0bar e
Boncuk yilkseklgi - 2.0mm i
Isitma suresi - 118sn

Degisim Stresi - 8sn

Ekleme Bas. Birk. Sur - Bsn
Sogutma Stresi- 16dk
Sogutma Siresi 2 Ock.
Sicalik- 220°C

Standart - DVS2207-T1-812005

Boru parametrelerinin bu son genel gériinimtinde boru verileri DVS yénergesine uygun olarak
gosterilir OK'e basildiginda kaynak parcgalari ve yerlestirme tirleri penceresi gosterilir.

Boru Sec

L PE 100

Hizalama Basinci - 13.2bar
Isitma Basinci - 1 8bar
Eklemne Basinci - 13 2bar
Eklerne Basinci 2- 0.0bar
Boncuk yiksekigi - 2.0mm

Degisim Soresi - 85

Ekleme Bas. Birik. Sur - 8sn
Sogutra Siiresi - 16ck
Sogutma Stiresi 2 - 0ok
Sicaklik - 220°C

Standart - DVS2207-T1-9/2005

[ Exm ok ]

ligili gésterge alanina basilarak standarttan farkli degisiklikler yapilabilir ve ENTER ile kaydedilir.
Standart basliginda isim degisir, bu isim daha sonra rapor bilgisayarda yazdiriimadan énce
acliklama alanina girilebilir. Boru verileri OK ile onaylandiktan sonra ve kaydedildikten sonra ana
menu ekrana gelir.

P500-630B ‘de: Freze mekanizmasini ve isiticiyi kaldirmak igin 53410 (P500B) veya 53323
(P630B) urtin numaralari kaldirma diizenegini ya da uygun bir alet kullanin.

nak hazirligi icin alinacak 6nlemler

= Makinenin kaynak yapilacak aza. ¢gapindan daha kii¢lk olan borularda alti késeli gdmme

basl vidalarla ¢alisma yapilacak boru gapina ait rediiksiyon sikma pargalari monte edilme-
lidir.
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ROWELD P250-355B: her biri 6 adet genis sikma ylizeyli ve 2 adet dar sikma yuzeyli yari

kovandan olusur.

ROWELD P500-630B: 450mm ¢apa kadar her biri 6 adet genis sikma yiizeyli ve 2 adet dar sik-

ma yuzeyli yari kovandan, 500mm ve daha buyilik ¢apa kadar 8 adet genis sikma yuzeyli yari

kovandan olusur.

Burada dar sikma yuzeyli yari kovanlarin alttaki dis ana yayli elemanlara takilmasi gerektigine

dikkat edilmelidir. Yalnizca boru / boru dirsegi baglantisi yapilirken bunlar soldaki ana yayli

elemanin altina ve ustlne takilr.

= Kaynak yapilacak plastik borulari veya boru bagdlanti parcalarini sikistirma duzenegine
koyun (2,5m lzerinde uzun borularda makara yatagi kullaniimalidir) ve ustteki sikistirma
aletlerindeki piring somunlari sikin. Borulardaki yamukluklar piring somunlar sikilarak veya
gevsetilerek duzeltilebilir.

= 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!

[ ]
Borular iki yayli eleman tarafindan tutulur.

= P250-355B: Boru / ekleme pargasi baglantilarinda orta yayl eleman-
lardaki ara pargalarinin gegirilmis olmasi ve isitici aspiratoriinin sol
yayli elemanlara asilmis olmasi gerekir. Bazi ekleme parcgalariyla
calisihrken 6rn. yatay dirsek, kaynak boynu gibi belirli konumlarda
1sitici aspiratériinu gikarmak gerekir.

= P500-630B: Boru / ekleme pargasi baglantilarinda ara pargalarinin tarafinin degistiriimesi ve
orta yayl elemana gegirilmesi gerekir.

' Dikkat: Ara parcalari asla gapraz olarak yanlis yere monte edilmemelidir!

®
=> Boru ug¢ yayl elemana yerlestirilir ve ekleme pargasi bir yaylh eleman tarafindan tutulur.
Burada kaydirilabilir yayli elemanlar sikma ve kaynak yapma sirasindaki yer durumlarinin
ihtiyacina gore ¢ubuk lGzerinde kaydirilabilir.

= GO ile kaynak iglemini baslatin.

- " &
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WOELEI a0 H Kaynak islemi

[ Roorno |

[ oew |

T

B \C | e
PROTOCOL 1 ginesli / yok

Bu son genel gorinimde ilgili alt 6geye tiklayarak son degisiklikleri yapabilir ve GO ile
onaylayabilirsiniz.

CNC igletiminde kumanda Touch PC Uzerinden yapilir. Touch-PC*nin ¢evirmeli agma kapatma
digmesi (6) disindaki tim fonksiyonlar bloke edilmistir.

Kaynak islemi agma kapatma diugmesi veya EXIT ile iptal edilebilir, bu durumda tus kilidi kalkar
ve ekranda ilgili mesaj gérinur.
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Kaynak Islemi

"~ Lutfen kesiciyitakin |

ve

Ok tuglariyla makine caligir.

|_— EXIT ile degisiklikleri kaydetmeden ana mentiye déner.

< EXIT

=> Elektrikli freze mekanizmasi, kaynak yapilacak pargalarin arasina yerlestirilmelidir.
= P250-355B: Freze motorunu ¢alistirin ve salteri kilitleyin.

P500-630B: Donls yonlerini kontrol edin! Makineler fabrikada saga dénecek sekilde
baglanmaktadir!

= Metin alanina basarak freze diizenegini ¢alistirin. Rende bigaklari kesme yoniinde hareket
etmelidir, aksi taktirde uygun aleti kullanarak fisteki faz degistiriciyi ayarlayin.
Yaralanma tehlikesi! Freze mekanizmasi ¢aligirken makineyle aranizda guvenli bir
mesafe birakin ve dénen bigaklara uzanmayin. Frezeyi yalnizca takiliyken (¢alisma
konumu) kullanin ve ardindan kendisi igin 6ngérilen saklama kutusuna geri koyun.
Makine disinda kazayla ¢alismasini engellemek igin freze mekanizmasinin giivenlik
salterinin her zaman galisir durumda olmasi gerekir!
= Germe elemanlari otomatik olarak yaklasir. Freze basinci gevirmeli digmeyle (4) ylkseltile-
bilir. Standart olarak 20bara kadar kullanilabilir, freze basinci 50bara kadar artirilabilir,
bakiniz baglik 3.5.
Cok yuksek freze basinci, freze tahrikinin asiri Isinmasina ve hasar gérmesine neden
A olabilir. Freze tahrikine asiri yliklenilmesi veya durmasi halinde makineyi aralayin ve
basinci azaltin (bkz. baglik 3.5)!
= Talasin < = 0,2mm talas kalinhgiyla kesintisiz olarak frezeleyiciden disari cikmasindan son-
ra metin alanina basin, freze diizenegi kapatilir ve germe elemanlari acilir.
Kaynak Islemi

sme isemini baslatit

Ayrilmamis sonsuz centik
e

Yon tuslarina basildiginda program "Lutfen kesiciyi takin..." me-
nusine

EXIT ile degisiklikleri kaydetmeden ana menuye déner
<< EXIT

= Rende bigaklari durana kadar bekleyin. Freze mekanizmasini ana makineden alin ve sak-
lama kutusuna koyun.

Kaynak Islemi

arastirmak icin kap:

Litfen kesiciyi cil {
ve direnc

arastirmak icin kapatin

= Metin alanina basin, is parcalari birbirine yaklasir ve gekme basinci 6lgilr.
Olgiilen gekme basinci otomatik olarak ayarlama, isitma ve ekleme basinciyla toplanr.

Makineyle aranizda glvenli bir mesafeyi koruyun, makinenin igine girmeyin veya
uzanmayin. Diger kisileri galisma alanindan uzak tutun!
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Kaynak Islemi

Yén tuslarina basildiginda program "Direng basinci bulgusu® men(su-
; ne geri déner

Hizalanmayi ve
parelelligi kontrol edin
ve makineyi acin

Yon tuslarina basildiginda program "Lutfen kesiciyi takin..." me-
nusiine

EXIT ile degisiklikleri kaydetmeden ana meniiye déner

= Borularin gergi elemanlarina sikica oturmasini, kaynak yiizeylerinin diiz, paralel ve eksenel
c¢akismasini kontrol edin.
Eger degilse freze isleminin tekrarlanmasi gerekir. Parcgalar arasindaki eksenel kayma (DVS'‘ye
gore) duvar kalinliginin %10‘undan fazla ve diizlem yiizeyleri arasindaki aza. Bosluk:
@ <355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm den blyik ola-
maz.
Temiz bir aletle (6rn. firga) borudaki olasi mevcut talaslar temizlenmelidir.
Liitfen dikkat! Frezelenmis, kaynak igin hazirlanmis ylzeylere ellerle dokunulamaz ve
herhangi bir kirlenme olamaz!

3.2.3 Kaynak islemi

Sikisma tehlikesi! Sikma aletleri ve borular birlestirilirken makineyle aranizda gtivenli bir
mesafe koruyun. Asla makineye girmeyin!
Ekranda i1sitma levhasinin sicakligi gosterilir.

e HRRE SR Sicaklik ¢ok diisiik oldugunda gésterge gubugu mavi, gok yliksek
ve makineyi kapatin oldugunda kirmizi ve nominal aralikta oldugunda yesil yanar.

Makine sadece yesil hedef alanda kapatilabilir.

EXIT

= Isitici Uriin SA: Isitma elemanini pargalar arasinda ana makineye yerlestirin ve isitma
levhasinin yataklarinin aspiratortin deliklerinde oturdugundan emin olun.

= |Isitici uriin VA: Isitma elemanini ana makinedeki iki yuvaya yerlestirin ve 1sitma plakasini
borular arasinda dénduriin.

= Metin alanina basarak makineyi birbirine strln, yaklagsma basinci otomatik olarak ayarlanir
ve tutulur.

Simdi tim kaynak parametreleri kaydedilir, raporlama etkinlestirilir.

[ Kaynakislemi | Ust hareketli siitun basincin dogru bélgede (yesil) veya gegerli (sart)

tolerans alaninda veya tolerans bélgesinin disinda (kirmizi) olup
p " olmadigini gosterir. Gergek basing géstergede (2) gosterilir.

riin
maks X.x bar

porlama etkin

ExT |

Her iki borunun komple gevresinde gerekli kenar ylksekligine ulasildiginda, basing otomatik ola-
rak bosaltilir ve 1sinma iglemi baslar.
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Kaynak Islemi

= Pargalar, i1siticida dengeli ve neredeyse basingsiz bir sekilde duracak sekilde basinci ayar-
layin.

Isinma suresinin sona ermesinden kisa siire dnce bir sinyal duyulur.

= Isinma suresi sona erdikten sonra is parcgalari otomatik olarak birbirinden ayrilir, iIsitma
elemani SA cikartiimalidir veya isitma elemani VA otomatik olarak disari déndurulir ve is
parcasi uglari birbirine yaklasir.

Kaynak |slemi

Degisim

Degisim
makineyl acin ve
isit. plakasini cikartin
sonra, makineyi kapatin

Basing dogrusal olarak uygun ekleme basincina yikseltilir.
Kaynak Islemi
biriken basinc
biriken basinc
basine| artirin

Ekleme Basincina
hedef: 15,3bar

EXIT

Ekleme basincina ulasildiginda program otomatik olarak ekleme islemine geger ve timer t4
baslar.

Kaynak lslemi Ust hareketli siitun basincin dogru bélgede (yesil) veya gegerli (sar)
tolerans alaninda veya tolerans bdlgesinin disinda (kirmizi) olup
olmadigini gosterir. Alttaki gegen zamani gosterir. Gergek basing (2)
gbstergesinde ve ekleme suresi t4 (9) gostergesinde gosterilir.

Basing otomatik olarak denetlenir ve ardil ayarlanir. Sik sik yeniden pompalama yapiliyorsa

(yuksek basing kaybi) hidrolik sistemini kontrol ettirin.

= Isiticly1 saklama kutusuna geri koyun

= Soguma siresi sona erdikten sonra kaynak islemi sonlandirilir, kaydedilir, bir sinyal duyulur
ve basing otomatik olarak tahliye edilir.
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Kaynak Islemi

I Ekleme

Kaynak islemi tamamlandi

= Kaynak menisini OK ile sonlandirin.

= Basinci (3) tusuyla tamamen tahliye edin.

= Kaynak yapilan pargalari gevsetin ve gikarin.

=> Ana makineyi ayirin. Makine sonraki kaynak déngusu igin hazirdir.
Raporlarin aktarimi:

Raporlar

Raporlar menu 6gesinde bu raporlar bir USB bellek takili oldugunda
OK ile kaydedilebilir. Ardindan pencere otomatik olarak kapanir.

Liltfen USB
Bellegl baglayin ve
ok e basin_ Tiim raporiar
USB ye kopyalanacakiir.

Bu protokol dosyasi ROTHENBERGER Dataline 2 yazilimi ve bir bilgisayar ile islenmelidir.
Kaynak parametrelerinin tamami ekteki kaynak tablolarinda bulunabilir.

3.2.4 Kaynak islemi Premium Mode

Kaynak Islemi

Proje

PP 250 x 14,8mm

DIKKAT!
baza bulunamadi
makine algilandi

Lutfen baglayin

[ Premium - modus.

= Premium mod tusuna basin.

=> Tusu girin ve Enter tusuyla onaylayin. Ortam sicakligi dogru giriimemisse, su gorunur:
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Kaynak Islemi

kesme isemini baslatin J

"~ Lutfen kesiciyitakin |
ve

Ok tuglariyla makine caligir.

|_— EXIT ile degisiklikleri kaydetmeden ana mentiye déner.

=> Elektrikli freze mekanizmasi, kaynak yapilacak pargalarin arasina yerlestirilmelidir.
= P250-355B: Freze motorunu ¢alistirin ve salteri kilitleyin.

P500-630B: Donls yonlerini kontrol edin! Makineler fabrikada saga dénecek sekilde
baglanmaktadir!

= Freze mekanizmasini agin, hidrolik gii¢ birimindeki digmelere (10) ve (5) basin. Rende
bigaklari kesme yoénulinde hareket etmelidir, aksi taktirde uygun aleti kullanarak fisteki faz
degistiriciyi ayarlayin.

Yaralanma tehlikesi! Freze mekanizmasi galigirken makineyle aranizda givenli bir

mesafe birakin ve dénen bigaklara uzanmayin. Frezeyi yalnizca takiliyken (¢calisma

konumu) kullanin ve ardindan kendisi i¢in 6ngorilen saklama kutusuna geri koyun.

Makine disinda kazayla ¢alismasini engellemek igin freze mekanizmasinin giivenlik

salterinin her zaman calisir durumda olmasi gerekir!

>p>

= Yayl elemanlari birlestirme (digme 10 + 11‘e basin). Déner digme ile(4) freze basincini
ayarlayin. Standart olarak 20bara kadar kullanilabilir, freze basinci 40bara kadar artirilabilir,
bakiniz baglik 3.5.
Cok yuksek freze basinci, freze tahrikinin agiri iIsinmasina ve hasar gérmesine neden
A olabilir. Freze tahrikine asiri yliklenilmesi veya durmasi halinde makineyi aralayin ve
basinci azaltin (bkz. baglik 3.5)!
= Frezeden kalinligi < = 0,2mm olan kesintisiz talas gikmaya baslayinca frezeleme diigmesine
(5) basin ve yayli elemanlari aralayin (dugmeler 10 + 8‘e basin).

Kaynak Islemi

Yon tuslarina basildiginda program "Lutfen kesiciyi takin..." me-
niisiine

EXIT ile degisiklikleri kaydetmeden ana menlye doner

< EXIT

= Rende bigaklari durana kadar bekleyin. Freze mekanizmasini ana makineden alin ve sak-
lama kutusuna koyun.
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Kaynak Islemi

arastirmak icin kap:

] Litfen kesiciyi cil {
ve direnc basi

&<

= Dusuk basingla pargalari birlestirin (digme 10 + 11°e basin) ve déner diigme (4) ile gekme
basincini ayarlayin.

Kaynak Islemi

l renc basinci bulgusu
Direnc basinci bulgusu

Surduriliyor
inc Ekrani

abul etmek icin

2 Makine diisiik hizda hareket ediyorsa ekrana basin. Olgiilen cekme basinci otomatik olarak
ayarlama, 1sitma ve ekleme basinciyla toplanir.
= Yayl elemanlari birlestirin, boruya uygun basinci ayarlayin ve pargalarin sikistirma aletlerin-
de yerinde oturup oturmadigini kontrol edin.
Makineyle aranizda gulvenli bir mesafeyi koruyun, makinenin igine girmeyin veya
uzanmayin. Diger kisileri galisma alanindan uzak tutun!

Kaynak Islemi

Yon tuslarina basildiginda program "Direng basinci bulgusu® menisu-
] Hizalanmayi ve ne gerl doner
Pparelelligi kontrol edin

ve makineyi acin

Yon tuslarina basildiginda program "Lutfen kesiciyi takin..." me-
nusiine

EXIT ile degisiklikleri kaydetmeden ana menlye doéner

= Dduzlemsel, paralel ve eksenel kaynak yizeylerinin dogru hizada olup olmadigini kontrol e-
din.
Eger degilse freze isleminin tekrarlanmasi gerekir. Parcgalar arasindaki eksenel kayma (DVS'‘ye
gore) duvar kalinliginin %10‘undan fazla ve dizlem yuzeyleri arasindaki aza. bosluk :
@ <355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm den blyik ola-
maz.
Temiz bir aletle (6rn. firga) borudaki olasi mevcut talaslar temizlenmelidir.
Liitfen dikkat! Frezelenmis, kaynak igin hazirlanmis ylzeylere ellerle dokunulamaz ve
herhangi bir kirlenme olamaz!

Kaynak islemi:
Sikisma tehlikesi! Sikma aletleri ve borular birlestirilirken makineyle aranizda gtivenli bir
mesafe koruyun. Asla makineye girmeyin!
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Ekranda i1sitma levhasinin sicakhgr gosterilir.

e e Sicaklik ¢ok diisik oldugunda gdsterge gubugu mavi, gok yliksek
ve makineyi kapatin oldugunda kirmizi ve nominal aralikta oldugunda yesil yanar.

Kaynak Islemi

Isitma plakasi cok soguk: 0°C
EXIT

=> Isitma elemanini pargalar arasinda ana makineye yerlestirin ve 1sitma levhasinin
yataklarinin aspiratorin 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 gériinir, basing

tahliye edilir ve kaynak parametreleri kaydedilir. Mesaji OK ile teyit edin, program ana meniye

gececektir.

[ Kaynakislemi | Ust hareketli siitun basincin dogru bélgede (yesil) veya gegerli (sart)

tolerans alaninda veya tolerans bdlgesinin diginda (kirmizi) olup
. " olmadigini gosterir. Gergek basing gostergede (2) gosterilir.

maks X.x bar

Raporlama etkin

=> Her iki borunun komple gevresinde gerekli bogum ylksekligine ulasilir ulagilmaz, basinci o-
tomatik tusuyla (1) tahliye edin. Isinma suresi t1 galismaya baslar.

Kaynak Islemi

= Pargalar, 1siticida dengeli ve neredeyse basingsiz bir sekilde duracak sekilde basinci ayar-
layin.
Isinma suresinin sona ermesinden kisa sure dnce bir sinyal duyulur.
= Isinma siresinin sona ermesinin ardindan pargalari yeniden ayirin, isiticiyi gikarin ve par-
galarin uglarini birlegtirin.
Kaynak Islemi
) Degisim
makineyi acin ve

isit. plakasini cikartin
sonra, makineyi kapatin

durdurun ve sonra hemen tekrar basin. Basing dogrusal olarak uygun ekleme basincina
yukseltilir.

\ROTHENBERGER

TURKGE



Kaynak Islemi

biriken basinc

Ekleme basincina ulasildiginda program otomatik olarak ekleme islemine geger ve timer t4
baslar.

Kaynak Islemi Ust hareketli siitun basincin dogru bélgede (yesil) veya gegerli (sari)
tolerans alaninda veya tolerans bdlgesinin disinda (kirmizi) olup
" — olmadigini gosterir. Alttaki gegen zamani gosterir. Gergek basing (2)
oo B 83 01 i gostergesinde ve ekleme siiresi t4 (9) gostergesinde gosterilir.

Dikkat: Ekleme basincina ulasilana kadar onay (10) ve makineyi kapa (11) digmelerini
basili tutun, ardindan hidrolik kapanir ve dugmeler birakilabilir!

Ve

Basing izlenir ve otomatik olarak yeniden ayarlanir. Sik sik yeniden pompalama yapiliyorsa
(yuksek basing kaybi) hidrolik sistemini kontrol ettirin.

Isitictyr saklama kutusuna geri koyun

Soguma suresi sona erdikten sonra kaynak iglemi sonlandirilir, kaydedilir, bir sinyal duyulur
ve basing otomatik olarak tahliye edilir.

Kaynak Islemi

[ Kaynak islemi tamamlandi

vV

= Kaynak menisinu OK ile sonlandirin.

= Basinci (3) tusuyla tamamen tahliye edin.

= Kaynak yapilan pargalari gevsetin ve ¢ikarin.

= Ana makineyi ayirin. Makine sonraki kaynak déngusu i¢in hazirdir.
Raporlarin aktarimi:

Raporlar Raporlar ment 6gesinde bu raporlar bir USB bellek takili oldugunda
OK ile kaydedilebilir. Ardindan pencere otomatik olarak kapanir.

Lilitfen USB
Bellegi baglayin ve
ok e basin. Tiim raporiar
USB ye kopyalanacakir.

Bu protokol dosyasi ROTHENBERGER Dataline 2 yazilimi ve bir bilgisayar ile igslenmelidir.
Kaynak parametrelerinin tamami ekteki kaynak tablolarinda bulunabilir.
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3.2.5 lsletim disina alma

=> Hidrolik gii¢ birimini (6) digmesi ile kapatin.
Isitictyl sogumaya birakin veya degen hicbir maddenin yanmayacag sekilde kaldirin!

>

= Freze mekanizmasi, isitici ve hidrolik gii¢ birimi figlerini prizlerden ¢ikarin ve kablolari
toplayin.
Hidrolik gu¢ birimini yalnizca yatay konumda tasiyin ve yerlestirin, egik konumda 6lgme
{ : 5 gubuklu doldurma ve bosaltma agzindan yag akar!
= Hidrolik hortumlarini gikarin ve toplayin.
' Dikkat! Baglantilar kirlenmeye karsi koruyun!
®

3.3 Genel gereklilikler

Hava kosullari ve gevresel etkiler kaynagi biyuk olglide etkilediginden DVS yonergesi 2207
kisim 1, 11 ve 15'te belirtilen kurallara mutlaka uyulmalidir. Alimanya diginda ilgili ulusal yonet-
melikler gegerlidir.

Kaynak caligmalari surekli ve 6zenle denetlenmelidir!

Sicaklik, basing ve siire gibi tim 6énemli kaynak parametreleri DVS yonergeleri 2207 kisim 1, 11
ve 15'te bulunabilir. Almanya disinda ilgili ulusal ydnetmelikler gecerlidir.

iletisim: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Diisseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
E-posta: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
Munferit durumlarda mutlaka boru Ureticisinin malzemeye 6zel galisma parametreleri alinmalidir.

Ekteki kaynak tablosundaki parametreler ROTHENBERGER firmasinin sorumluluk kabul et-
medigi kilavuz degerlerdir!

Kaynak tablolarindaki hizalama ve ekleme basinci degerleri asagidaki formile gore hesaplan-
migtir:

Kaynak basinci P [bar] = kaynak yiizeyi A [mm?] x kaynak faktérd KF [N/mm?]
silindir ylizeyi As [cm?] x 10
Kaynak faktorii (KF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Parametreleri ayarlama

»Kaynakgl“ yetkisiyle parametreleri ayarlama:

= Doner diigmeye (4) ustteki gostergede (2) PO01 yanip sénmeye baslayana kadar uzun
(yakl. 3 san.) basin.

=> Doéner diigme ile(4) P001 ila PO09 arasinda istenen parametreleri secin. Bu degerin yeniden
ayarlanmasi veya gosterilmesi gerekiyorsa doner diigmeye (4) kisaca basin, deger (var-
sayllan) alt gostergede (9) yanip soner.

= Doner digme ile (4) degeri ayarlayin ve doner diigmeye (4) yeniden kisaca basin, bundan
sonra parametre yeniden Ust gostergede (2) yanip soner.

= Menlyu kapatmak igin onay digmesine (10) basin, degerler kaydedilir.

,Usta“ yetkisiyle parametreleri ayarlama:

=> Déner diigmeye (4) daha uzun siire (yakl. 6 san.) basin, ustteki gdstergede (2) 6nce P001
parametresi ,CodE" yanip sOner alttaki géstergede (9) cizgi ilk hanede yanip soner.

=> Déner digme (4) ile kodu girin ve kisaca déner digmeye (4) basin (Kod = 8001 — ilk kez
isletime alirken, P100 parametresiyle kod istenildigi gibi degistirilebilir).

=> Déner 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.
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= Doner digme ile (4) degeri ayarlayin ve déner digmeye (4) yeniden kisaca basin, bundan
sonra parametre yeniden Ust gostergede (2) yanip soner.

= Menlyl kapatmak igin onay digmesine (10) basin, degerler kaydedilir.

Parametre adi |Baghk varsayilan [Birim |min |maks |Yetki
PO01 Bekleme siiresi enerji tasarrufu|99 min 0 99 Kaynakgi
fonksiyonu
P002* Gug 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 sicaklk 210 °C P103 |P104 |Kaynakgl
P007 Timer T1 nominal deger 45 san 1 1500 |Kaynakgl
P008 Timer T4 Sollwert 6 min 1 99 Kaynakgli
P009 baslangig freze basinci Pstart {10 bar 0 P004 |Kaynakgl
P101 Yeniden pompalamadan sap- |5 % 1 50 Usta
ma
P102 Frezeleme sonrasi aralama 10 1/10san |0 100 |Usta
suresi
P103 Ayar sicakligi (asg.) 160 °C 300 |Usta
P104 Ayar sicakligi (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 siresi
P100 Kod degistirme 8001 Usta
* P002 - Glg tasarrufu:
0 - yok,
1 — freze galisirken 1sitma elemani kapatilir, (Fabrika ayar)
2 — hidrolik motoru ¢alisirken 1sitma elemani kapatilr,
3 - t4 calisirken 1sitma elemani kapatilr.
3.6 Tarih ve saat ayarlama
\BOTHENBERGER
|Ei’ 1snx9,5mm
O
00}
B \C
PROTOCOL
= Sol Ust kdseye tiklayarak programi kapayin.
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= Start, Setting ve ardindan Control Panel‘ine basin.

Baslat gubugu gizlenmistir ve sol alt kdseye tiklanarak
cagrilabilir.

= Date/Time secenegine tiklayin.

= Date/Time gubugunu tutup suriikleyerek 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

2> Apply* ve ,OK" ile onaylayin. X ile Kontrol Panelini ka-
payin.

= ,Start ve ,Run” digmelerine basin

\ROTHENBERGER
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= Ekrana gelen klavye ile reboot yazin
basarak bilgisayari bastan baslatin

3

N4 Makine yapilandirmalarini olusturma-se¢cme

ve ,OK* digmesine

wrinror K

1J2[3]4]5]6]7]8]o]0]-]=]«]
[aJwlelrt]y[u]i]o]p]
afs[dflgln[jk[1]:]"]

ft l!lﬂl n[m]

Makine yapilandirmalari segmek veya olusturmak igin SETTINGS diugmesine basin.

\_ROTHENBERGER

Yon tuslariyla istenen makine yapilandirm
Bir yapilandirma olusturmak icin sag yon t

Piston etegi - 828mm?
minimum Boru - 0mm

maksimum Boru - 315mm
Strok - 168mm

kesici genisligi - 64mm
Isitrna genisligi - 20mm

nite -4

Seri no. Isitma T
Seri no. Kesici

P2508

4

Piston etegi - 626mm?
minimurm Boru - 80mm

kesici genisligi - B3mm
Isitrna genisiigi - 20mm
Seri no. Baz Unite -

Seri no. Isitma - 089652-85
Seri no. Kesici -0852159-32

asi segilebilir.
usuyla sonraki numarayi 6rn. No. 2'yi baglatin.

0123-123-4

[E]
Rl
[olrlaj

llgili gésterge alanina basildiginda giris ekrani gésterilir. Veriler DEL ile silinebilir ve yenileri gi-

rilebilir, bu veriler daha sonra rapora aktar
3.8 Hata mesajlari

Genel:

ihr.

Hata mesaiji

Ariza giderme

etmemesi saglanir

Freze isleminden sonra, surikleme basinci
6lgliminde, ana makine sabitlenir veya hareket

1)“TEST/SERVICE" penceresi agllr,
L,Konum*“un < 10 oldugu dogrulanmalidir.
2) ,ilk galistirma*“ programi ile élgme
sisteminin konumu ayarlanir

Isitici 1sitmiyor

Jenerator guiclinu kontrol edin

TURKGE
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Dokunmatik PC ve rapor:

Hata mesaiji Adi Ariza giderme
Kod 1 Hizalama basinci gok Ana makinelerin olmadigi hidrolik testini,
yuksek 100 bar ile gergeklestirin, gercek deger
Kod 2 Hizalama basinci ok diisiik ile nominal degeri karsilastirin, fark 5
- bardan daha az olmalidir

Kod 4 Isinma basinci ¢ok ylksek

Kod 8 Isinma basinci gok duglk

Kod 16 Isinma suresi gok uzun

Kod 32 Isinma suresi ¢ok kisa

Kod 64 Aksama suresi ¢ok uzun

Kod 128 Basing olusturma stiresi ¢ok

uzun

Kod 256 Ekleme basinci ¢ok yuksek

Kod 512 Ekleme basinci ¢ok disuk

Kod 1024 Ekleme slresi ¢ok kisa

Kod 2048 Isitict sicakhgi cok dusuk 1) Ekrandaki gosterge ile isiticinin
sicakligini dogrulayin
2) P002 parametresini ,0“a ayarlayin.
3) Elektrikli ocagi siddetli riizgarlara karsi
koruyun

Kod 4096 Kullanici tarafindan iptal edildi

Kod 8192 Ortam sicakligi 6lgllmedi

Kod 16384 Kaynak uzunlugu uyumsuz

Kod 32768 Isitict kaldinimadi

Kod 65536 ikincil sogutma siiresi uyumsuz

Kod 131072 Isitici sicakligi ¢cok yuksek |Ekrandaki gosterge ile isiticinin
sicakhgini dogrulayin

Error Dataline 2.0 exe Ekranin ortasindaki ,default* dosyasini
calistirin:
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 sensérinu
kontrol edin, valfler arizali, motor arizali
PE-2 Basing sensorl 24V arizali Basing sensérinu degistirin
ERR5 Yag sicakhgi 70°C — Dur! Yag sicakligi 50°C altina diigsene kadar be-
kleyin
HE-1 Isitici bagli degil, algilama Algilama aygrtini degistirin
aygiti arizali
HE-0 Isitici gok sicak Sicaklidi yeniden 6lgln, ayari kontrol edin,
algilama aygitini degistirin
HE-2 Isitici gok soguk Sicakligi yeniden 6lguin, ayari kontrol edin,
algilama aygitini degistirin
,6a \BOTHENBERGER TORKGE




4 Bakim ve onarim

Makinenin galisir halde kalmasi igin asadidaki hususlara dikkat edilmelidir:

Kilavuz gubuklar temiz tutulmalidir. Yizeyde hasar olugsmasi halinde basing kaybina neden
olabileceginden kilavuz gubuklar degistiriimelidir.

Sorunsuz kaynak sonuglari elde etmek igin isiticiyi temiz tutmak gereklidir. Yiizeyinde ha-
sarlar olusmasi halinde isiticinin yeniden kaplanmasi veya degistiriimesi gerekir. Isitma
ylzeyindeki metal artiklari yapismaz 6zelligini bozar ve tly birakmayan bir kagit ve etanol
icerigi >%99,8 olan temizlik maddesi (DVS 2207'ye gére) ile (sadece 1sitma elemani soguk-
ken!) temizlenmelidir.

Hidrolik yagi (HLP — 46, Grlin no.: 53649) her 12 ayda bir degistirilmelidir.

Fonksiyon arizalarinin éniine gegmek i¢in duzenli olarak hidrolik gii¢ biriminin sizdirmazhigi,
vidalarinin dogru sekilde yerinde oturup oturmadigi ve elektrik kablosunda sorun olup
olmadigi kontrol edilmelidir.

Hidrolik gu¢ birimi ve hortum paketindeki hidrolik gabuk baglantilar kire karsi korunmahdir.
Kirlenmeleri halinde bunlarin baglanmadan 6nce temizlenmesi gerekir.

Freze mekanizmasi gift tarafi keskin bigaklarla donatiimistir. Kesme veriminin diismesi
halinde bigcaklar bileylenebilir veya yenileriyle degistirilebilir.

Her zaman caligilacak boru veya pargalarin uglarinin 6zellikle de alin yuzeylerinin temiz ol-
masina dikkat edilmelidir, aksi halde bigaklarin émri azalir.

servis istasyonu tarafindan kontrol edilmelidir. Ortalamanin Ustiinde bir yuikle ¢alisan

f DVS 2208 geregi kaynak makinesi, yilda bir kez Ureticisi veya onun yetkilendirdigi bir

makinelerde bu kontrol suresi kisaltiimalidir!

5 Aksesuarlar

Uygun aksesuarlari ana katalogda veya www.rothenberger.com adresinde bulabilirsiniz.

6 Misteri hizmetleri

ROTHENBERGER servis merkezleri size yardimci olabilir (katalogdaki listelere veya web
sitemize bakin) ve yedek pargalar ve servis hizmeti de bu servis merkezlerinde mevcuttur. Ak-
sesuarlarinizi veya yedek pargalarinizi uzman satis temsilcinizden veya RO SERVICE+ online:
+ 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491 4 service@rothenberger.com -
www.rothenberger.com

7 Atiklar icin

Makine terkibinde, atik degerlendirme yerlerine teslim edebileceginiz dederli maddeler
bulunmaktadir. Bulundugunuz yerde de yetkili atik degerlendirme igletmeleri olabilir. Yeniden
degerlendirilemeyecek atiklarin (6rn. elektronik ¢op) gevre temizligine uygun sekilde
toplanmasiyla ilgili sorularinizi yerel atik toplama dairesine yoneltebilirsiniz.

ﬁ Elektrikli el aletlerini ve akuleri/bataryalari evsel ¢oplerin igine atmayin!

Sadece AB lilkeleri icin: Atik elektrikli ve elektronik cihazlara iligkin 2012/19/EU sayili Avrupa
yonetmeligi ve ulusal hukuktaki uygulamasi uyarinca, kullanim dmrini tamamlamis elektrikli el
aletleri ve 2006/66/EC sayili Avrupa yonetmeligi uyarinca arizal veya kullanim émriini tamam-
lamig akuler/piller ayri ayri toplanmali ve gevre kurallarina uygun sekilde imha edilmek tzere bir
geri donusim merkezine gonderilmelidir.

\(ROTHENBERGER
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Az anyagban hasznalt jelolések

Balesetveszély!
Ez a jel a személyi sérulésektél ov.
Figyelem!

Ez a jel anyagi- vagy kérnyezeti karoktdl 6v.
Felhivas cselekvésre

vomf>

A szimbélumok magyarazata Cimkék
c € EU-megfelel6ségi cimkézés

[ H [ EAC megfeleléségi cimkézés

.g Figyelmeztetés a behuzas veszélyére

ﬁ Figyelmeztetés a forro felliletre
‘z Vagasveszélyre figyelmeztetés
Olvassa el a hasznalati utasitast

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékainak artalmatlanitasara

vonatkoz6 cimkézés
|
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Utmutatasok a biztonsaghoz

1.1 Rendeltetésszera hasznalat

A ROWELD P250-630B Premium CNC csak a PE - PP és PVDF csdvek hegesztéséhez has-
znalhatd a miszaki adatoknak megfelel6en. A nem rendeltetésszerii hasznalatbdl eredd
mindennem( karért a felelésség kizardlag a felhasznalét terheli.

1.2 Altalanos biztonsagi eléirasok az elektromos kéziszerszamokhoz

f’i FIGYELMEZTETES! Olvassa el az ehhez a kéziszerszamhoz mellékelt 6sszes
biztonsagi figyelmeztetést, el6irast, illusztraciot és specifikaciot.

Az alabbiakban felsorolt el6irasok betartasanak elmulasztasa aramutésekhez, tizhdz és/vagy

sulyos testi sériilésekhez vezethet.

Kérjiik a kés6bbi hasznalatra gondosan drizze meg ezeket az eléirasokat.

Az alabb alkalmazott ,elektromos kéziszerszam” fogalom a haldzati elektromos

kéziszerszamokat (halozati csatlakozé kabellel) és az akkumulatoros elektromos

kéziszerszamokat (halozati csatlakozé kabel nélkdl) 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 éghet6 folyadékok, gazok vagy porok vannak. Az elektromos
kéziszerszamok szikrakat bocsathatnak ki, amelyek meggyujthatjak a port vagy a gézoket.

c) Tartsa tavol a gyerekeket és az idegen személyeket a munkahelytdl, ha az elektromos
kéziszerszamot hasznalja. Ha elvonjak a figyelmét, elvesztheti az uralmat a berendezés
felett.

2) Elektromos biztonsagi eléirasok

a) A késziilék csatlakoz6 dugodjanak bele kell illeszkednie a dugaszoléaljzatba. A
csatlakoz6 dugot semmilyen médon sem szabad megvaltoztatni. Védofoldeléssel
ellatott késziilékekkel kapcsolatban ne hasznaljon csatlakozé adaptert. A valtoztatas
nélkuli csatlakozo dugdk és a megfelel6 dugaszold aljzatok csdkkentik az aramutés
kockazatat.

b) Keriilje el a foldelt feliiletek, mint példaul csovek, fiitotestek, kalyhak és hiitégépek
megérintését. Az aramiités veszélye megnodvekszik, ha a teste le van foldelve.

c) Tartsa tavol az elektromos kéziszerszamot az es6t6l vagy nedvességtol. Ha viz hatol
be egy elektromos kéziszerszamba, az megnoveli az aramiités veszélyét.

d) Ne hasznalja a kabelt a rendeltetésétol eltérd célokra, vagyis a szerszamot soha ne
hordozza vagy akassza fel a kabelnél fogva, és sohase huzza ki a hal6zati csatlakozo
dugot a kabelnél fogva. Tartsa tavol a kabelt h6forrasoktol, olajtol, éles élektol és
sarkoktoél és mozgé gépalkatrészektél. Egy megrongalddott vagy csomaokkal teli kabel
megnodveli az aramutés veszélyét.

e) Ha egy elektromos kéziszerszammal a szabad ég alatt dolgozik, csak szabadban valo
hasznalatra engedélyezett hosszabbitét hasznaljon. A szabadban valé hasznalatra
engedélyezett hosszabbitd hasznalata csdkkenti az aramutés veszélyét.

f) Ha nem lehet elkeriilni az elektromos kéziszerszam nedves kdérnyezetben valo
hasznalatat, alkalmazzon egy hibaaram-védékapcsolét. Egy hibaaram-védékapcsold
alkalmazasa csokkenti az aramités kockazatat.

3) Személyi biztonsagi eléirasok

a) Munka kézben mindig figyeljen, ligyeljen arra, amit csinal, és meggondoltan
dolgozzon az elektromos kéziszerszammal. Ha faradt, ha kabitészerek vagy alkohol
hatasa alatt all, vagy orvossagokat vett be, ne hasznalja a berendezést. A
berendezéssel végzett munka kdzben mar egy pillanatnyi figyelmetlenség is komoly
sérllésekhez vezethet.

b) Viseljen személyi védéfelszerelést és mindig viseljen védészemiiveget. A személyi
védodfelszerelések, mint porvédd alarc, csuszasbiztos védécip6, védbsapka és flilvédo
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hasznalata az elektromos kéziszerszam hasznalata jellegének megfeleléen csékkenti a
személyes sériilések kockazatat.

Keriilje el a késziilék akaratlan lizembe helyezését. Gy6z6djon meg arrol, hogy az
elektromos kéziszerszam ki van kapcsolva, miel6tt bedugna a csatlakozé dugét a
dugaszoloéaljzatba, csatlakoztatna az akkumulator- csomagot, és miel6tt felvenné és
vinni kezdené az elektromos kéziszerszamot. Ha az elektromos kéziszerszam felemelése
kézben az ujjat a kapcsolon tartja, vagy ha a készlléket bekapcsolt allapotban
csatlakoztatja az aramforrashoz, ez balesetekhez vezethet.

Az elektromos kéziszerszam bekapcsolasa el6tt okvetleniil tavolitsa el a beallito
szerszamokat vagy csavarkulcsokat. Az elektromos kéziszerszam forgé részeiben
felejtett beallitdszerszam vagy csavarkulcs sériléseket okozhat.

Ne becsiilje tul 6nmagat. Keriilje el a normalistdl eltéro testtartast, ligyeljen arra, hogy
mindig biztosan alljon és az egyenstilyat megtartsa. gy 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 részektdl. 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, ellenérizze, hogy azok megfelel6
moédon hozza vannak kapcsolva a késziilékhez és rendeltetésiiknek megfeleléen
miikddnek. A porgydijté berendezések hasznalata csokkenti a munka soran keletkezd por
veszélyes hatasat.

Ne hagyja, hogy az elektromos kéziszerszam gyakori hasznalata soran szerzett
tapasztalatok olyan 6nelégiiltté tegyék, hogy figyelmen kiviil hagyja az idevonatkozé
biztonsagi alapelveket. Egy gondatlan miivelet egy masodperc tortrésze alatt sulyos
sériiléseket 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 kapcsoloja elromlott.
Egy olyan elektromos kéziszerszam, amelyet nem lehet sem be-, sem kikapcsolni,
veszélyes és meg kell javittatni.

Huzza ki a csatlakoz6 dugot a dugaszoléaljzatbol és/vagy tavolitsa el az akkumulator-
csomagot (ha az levalaszthatd) az elektromos kéziszerszamtél, 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. Ellendrizze,
hogy a mozgé alkatrészek kifogastalanul miikédnek-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 torténik, amelyet az
elektromos kéziszerszam nem kielégité karbantartasara lehet visszavezetni.

Tartsa tisztan és éles allapotban a vagészerszamokat. Az éles vagoélekkel rendelkezé
és gondosan apolt vagészerszamok ritkdbban ékelédnek be és azokat kdnnyebben lehet
vezetni és iranyitani.

Az elektromos kéziszerszamokat, tartozékokat, betétszerszamokat stb. csak ezen
eléirasoknak és az adott késziiléktipusra vonatkozé kezelési utasitasoknak
megfelel6en hasznalja. Vegye figyelembe a munkafeltételeket és a kivitelezend6é

MAGYAR



munka sajatossagait. Az elektromos kéziszerszam eredeti rendeltetésétdl eltérd célokra
valé alkalmazasa veszélyes helyzetekhez vezethet.

h) Tartsa szarazon, tisztan és olaj- és zsirmentes allapotban a fogantyukat és markolé
feliileteket. A csuszds fogantyuk és markol6 feliiletek 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 CNC SA/VA:
Cs6hegesztési tartomany @ (mm)................... 90-250 ....... 90-355.......... 200-500....... 315-630
Csbhegesztési teljesitmény .........c.cccceeeiennne SDR lasd a mellékelt hegesztési tablazatbdl lehet
kiolvasni + figyelje nyomasi max. hidraulikus aggregator
Max. hengerloket (Mm).......cccoovviiiiiiinecnen. 150 i 150, 200 ...ccoeeenene 200
Ossz - hengerfeliilet (GM?) .......ccccveveveveeeiennee. 6,26 ........... 6,26......cc.. 14,13 ..o 14,13
F& méretek:
HOSSZUSAG (MM) ..o 1300 ............ 1300
Szélesség (mm) ... ... 900 .... ... 1060
Magassag (MMm) .......cccceevieiieiiieieceed 800 ....cccuee. 920

Témeg max * (SA kg)
Témeg max * (VA kg)
* beleértve redukcids betétek a legkisebb csé atmérdje

238,5........... 323,4

Maréberendezés:

Elektromos csatlakozas ..............cccceeeeuneennen. 230V......... 230 V............ 400V, 3~ ..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
3,5A 48 A 1,75A 2,55 A

Névleges felvett teljesitmény/ Leadott (W)...... 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110

Motor fordulatszam (perc ™").........ccccoceerieenennne 140
Uresjarasi fordulatszam Marétarcsa (perc ... 24
Hangnyomas-szint dB(A) Lpa | Kpa.ooeeeeveeeee. 5213
Hangteljesitmény-szint dB(A) Lwa | Kwa........... ..633
TOMEQG (KG) -veeermereeeiiieeeiiee e 123
Fiitéelem CNC SA/VA:
Elektromos csatlakozas ............cccccceevveeneenne. 230 V......... 230 V..o 400 V............ 400 V
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W
Fltéelem atmeérd (Mm) .......cccevieeiieiiieeneeenn 300............. 380...cciienne 540....cccueee. 660
TOMeEG (SA/VAKG) eeveeeeeeeeeeee e 5,5/13......... (15 I 32 s 49
Beallitészekrény CNC SA/VA:
Tomeg (SA/VAKG) .covveeeiieieieeeeeeee e 8,2/76 ....... 9,6..ciiiiins 55 s 70
P250B, P355B P500B, P630B
Hidraulikus aggregator:
Elektromos csatlakozas ............ccccoveeienennenee. 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 ......eeeiiiiiii, 1905/1100
Pumpa szallitasi mennyiség (I/min) ................. 2,2/ 2,6 i 4,5/ 5,4
Olajtartaly kobtartalom (1)......cccocveeeervieenennnnne L 3,8
Nyomasi max. (bar) .........cccoeviriiivicniieneeen. 135 135
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Hidraulika olaj .........ccooeiiiiiiiieee HLP — 46 (no.: 53649)

Méretek (HXSzxM, mm) .......cccceiviiniiiiiiniens 540 x 310 x 433.............. 540 x 310 x 433
Hangnyomas-szint dB(A) Lpa | Kpa.cvveeeneneen. B2 13 e 6813
Hangteljesitmény-szint dB(A) Lwa | Kwa........... T3 13 e, 7913
TOMEG (KG) «veeemeeeaiieeieeeie et 33,7 s 38,2

P250B P355B P500B P630B
Osszberendezés:
Elektromos 6sszcsatlakozasi érték (kW) ......... 3,2 i 43 e T2 s 11,7

A szallité lada méretei:
Hosszusag (mm)........

Szélesség (mm)...
Magassag (MM)......ccceveiiiiiniieiieee e

Munka végzésekor a zajszint meghaladhatja a 85 dB (A) értéket. Hallasvédét kell viselni!
3 Az egység miikodése

3.1 A késziilék leirasa

A ROWELD P250-630B Premium CNC kompakt, hordozhatd, flitébetétes miianyaghegesztégép
CNC modullal a pontos vezérléshez, és a hegesztési paraméterek DVS iranyelv szerinti be-
tartasahoz, mentéséhez, USB kapcsolattal valé tovabbitasahoz; amely terméket kifejezetten az
épitkezési helyszinekhez és munkaarkokhoz terveztiink. Termeszetesen a gepek mihelyben
tortené felhasznalasa is lehetseges.

A cs6 és a cs6 kozotti kapcsolatok, valamint a T - idom, a cs6hajlatok és a hegesztett gallérok
hegesztése eléallithatd

A gépek Iényegében a kévetkezS8kbdl allnak:

Alapgép, redukcios betétek, CNC modulos hidraulikus tapegység, mardberendezés, fiitéelem,
beallité l1ada

ROWELD P250B Premium CNC: Max. a gép atméréjével megegyez6 kis keresztmetszeti
cs@ivek hegesztésénél a tartozékként beszerezhet6 ferde feszitészerszamot kell hasznaini.
ROWELD P500-630B Premium CNC: A maro és a flitéelem be- és kiemeléséhez a tartozékk
ént kaphato elektromos kiemel6 berendezés alkalmazhaté.

3.1.1 Alapgép A
1 Mozgathat6 feszitéelemek 3 Tavolsagtarté elem rogzité bevagassal
2 Eltolhato feszitéelem 4 Ftéelem leh(zo szerkezet

Hidraulikus aggregator

1 Automata gomb 12  |d6zit6é gomb
2 Nyomas kijelz6 13  Csbévégmard berendezés csatlakozoaljzat
3 Nyomas leeresztése gomb 14  Gyorscsatlakozé hively
4 Forgégdémb 15 Gyorscsatlakozé dugasz
5 Maras gomb 16  Hevitéelem csatlakozdberendezés
6 Bekapcsol6 gomb 17  Haldzati csatlakozo
7 Fltés gomb 18  Vészkikapcsolas
8 Gép széthluzasa 19  Erinté PC
9 Hémérséklet és id6 kijelzése 20 Olajtoltéecsonk nivépalcaval
10 Engedélyezd gomb 21  USB csatlakozé
11 Gép Osszehuzasa 22  Alapgép csatlakozasa
A hidraulikus aggregator lehet6vé teszi a hegesztd késziilék kdvetkez6 jelekkel megjeldlt has-
znalatat:
Hidraulikus tapegység be- és kikapcsolasa
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A ,Fités” gomb megnyomasaval kapcsolja be a hevitéelemet. A hevitéelemre a kivant
hémérséklet beallitisahoz nyomja meg a ,Fiités” gombot és forgassa el a forgathaté
gombot, az érték a hdmeérséklet kijelzdn jelenik meg, majd Ujra visszaall az aktualis
érték kijelzése

Allitsa be a forgégombbal a nyomast a marashoz, hozzaillesztéshez, leolvasztashoz és
a zémitéshez, az értéket a nyomas kijelzé mutatja. A beallitas utan 3 masodperccel
visszaall az aktualis érték kijelzése. A forgdgomb megnyomasaval a szervizparaméterek
megjelenithetdk és beallithatok

A befogopofak 6sszecsukasahoz nyomja meg az engedélyezé és a gép ,0sszehlizasa”
gombokat

Nyomas leeresztése gomb

)
=]

@)

ol T

A befogoépofak kinyitasahoz az engedélyezés és a gép ,széthuzasa” gombot kell me-
gnyomni

A csévégmard berendezés csatlakozdéaljzat bekapcsolasahoz az engedélyezés és

a maras gombot kell megnyomni, a nyomas beallitdsa automatikusan 10 bar lesz, ez
a forgogombbal 20 bar-ig megnévelhetd. (Specialis alkalmazasi esetben, példaul dom-
boldalon, a PO04 megvaltoztatasaval bedllithaté akar 50 bar is.)

Az id6zit6t a gomb egyszeri megnyomasaval lehet aktivalni. A gomb megnyomasaval és
a forgatégomb forgatasaval a t1 id6t masodpercekben lehet beallitani. 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 id6ézité gomb révid megnyomasara,
ha a t1 vagy a t2 id6zit6 kijelz6 vilagit, az idézité manualisan elindul

Az Automatikus gomb megnyomasara a beallitott nyomast a melegités (t1 id6ézité aktiv)
és a kapcsolddo eljaras (t4 id6zitd aktiv) soran a rendszer fellgyeli és adott esetben
utan allitjia
@ Engedélyezés gomb a szervizparaméterek megerdsitéséhez

E [E
[21/%]

®

3.2 Hasznalati utasitas

A hegesztégépek -10°C és +40°C kozotti kornyezeti hdmérsékleten is Gzemeltethetdk.

Alkalmasak 230 V 50/60 Hz-es és 400 V 50/60 Hz-es helyhez kétott aramellatashoz. Ha aram-
fejlesztét hasznalnak, a hegesztének a sziikséges teljesitményt a generator gyartéjaval kell tis-
ztaznia.

A hegesztd készlléket csak az erre jogosult és megfeleléen kiképzett szakember kezel-
heti a DVS 2212 1. résznek megfeleléen!

3.2.1 Uzembe vétel

A tompahegesztégép hasznalatba vétele elétt figyelmesen olvassa el a hasznalati
utasitast!

A fltéelemet ne hasznalja robbanasveszélyes kdrnyezetben és lgyeljen arra, hogy ne
érintkezzen gyulékony anyaggal!

Tartsa be a biztonsagos tavolsagot, ne alljon a gép kbzelébe, ne nydljon a gépbe.
Ugyeljen arra, hogy illetéktelen személyek ne kodzelithessék meg a gépet!

Minden Gzem behelyezés el6tt ellendrizze a hidraulikus egységben az olajszintet, az
eléirt olajszint az olajszint az olajtdltd szerkezeten a min. max. jelélésénél legyen,
szikség esetén toltse fel HLP 46 hidraulika olajjal!

A hidraulikus egység csak vizszintes helyzetben széllithato, ha a talajra helyezéskor
ferde helyzetben van, folyik az olaj az olajt6Ité szerkezeten!

Veszély esetén nyomja meg a vészkikapcsolo6t (18). Minden lizembe vétel el6tt el-
lendrizni kell, hogy a vészkikapcsol6 ne legyen beakadva!l

> P>

v

A gépalap két hidraulika tdéml&jét gyorscsatlakozé segitségével (14,15) kdsse ra
a hidraulikus tapegységre.
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Ugyelijen arra, hogy a gyorskuplung ne legyen szennyezett. A témitetlen kuplungokat
haladéktalanul ki kell cserélni!

= A maré elektromos csatlakozojat csatlakoztassa az aljzathoz (13), a fit6elem csatlako-
zbdugojat a csatlakozéhoz (16) és az alapgép csatlakozédugdjat a csatlakozéhoz (22).

> Csatlakoztassa a hidraulikus tapegység halézati csatlakozot (17) a tipustablan szerepléknek
megfelelé aramellatasra. Ha a kezd6képerny6é nem jelenik meg, reteszelje ki
a vészkikapcsolot, ekkor egy jelz6hang hallhato és a (2) kijelzén egy pont vilagit.

Elsé izembe helyezéskor ellendrizze a datumot és az id6t. Ehhez a GO gombot nyomja meg.
(A valtoztatast lasd a 3.6 pontban) . A menubdl az EXIT-tel Iéphet ki.

\_BOTHENBERGER

160 x 9,5mm
B \ GO
PROTOCOL

Ha a GO (Indulas) gombot megnyomija, és nincs alapgép csatlakoztatva, akkor a kdvetkez6
Uzenet jelenik meg:

,Figyelem! Nincs érzékelhetd alapgép. Kérem, csatlakoztassa.”

Ha a csatlakoztatas utan a hibalizenet még mindig lathatd, akkor a csatlakozas hibas, de etté|
fuggetlendl lehet a prémium Gzemmddban hegeszteni és dokumentalni (lasd a 3.2.4-es pontot).
= Els6 Uzembe helyezéskor allitsa be a nyelvet, ennek gyari beallitasa német.

A valtoztatashoz a Settings megnyomasa utan az OK gombbal Iépjen a Settings 2 me-

Project

Jelentessz.:

Varratsz.:

N

napos / ninc:

-

z

Q

o, g

2

3 4

5

i a

nipontba.
| setting1 ] Seting 2
CEECTED CITETRD
4 P250B »
Hengerpalast - 626mm?
min. csoatm. - 30mm
max. cséatm. - 250mm
Loket - 1686mm
\Vagasi szel. - 83mm
Futolemez szel. - 20mm
Sorozatsz. Alape. -
Sorozatsz. Fites - 089652-85
Sorozatsz. Vagas -0852159-32 2 o =]
o[ Istandby o
e
X _ et J§ o ]

Valassza ki a nyil gombokkal a megfeleld nyelvet, majd erésitse meg OK-val. A kivalasztott
nyelv majd az elsé hegeszt6 mivelet utan fog tarolédni.

A képernyét lehet készenléti mddba kapcsolni, a képernyévédd a hidraulikdnak a (6) gombbal
térténd 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 kijelz6n egy pont
vilagit. A beallitott h6mérséklet elérése utan mindkét LED (aktualis és beallitott) vilagitani fog.
Tovabbi tiz perc mulva a hevitéelem Gzemkész. Hémérékészilékkel ellendrizze le
a hémérsékletet.
A hevitéelem hémérséklet bedllitasat lasd a 3.5 pontban.

ﬁ Egésveszély ! A fiitéelem 300° C-os hémérsékletet érhet el és a hasznalat utan az erre

a célra elbiranyzott bedllité ladaba kell visszahelyezni!

A (7) gomb hosszi megnyomasaval lehet a fiitést kikapcsolni, ekkor a (9) kijelz6n a pont
kialszik, majd Ujbdli megnyomasra a fiités ismét bekapcsol.
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' ROWELD P500-630B hidraulika: Ellenérizze a forgasiranyt! A gépek bekotése gyarilag

jobb forgasiranyban torténik. Mozgassa 6ssze vagy szét a gépalapot a hidraulikus
tapegységgel, majd amikor mar nincs mozgas, alkalmas eszkdzzel kapcsolja at a haldzati
csatlakozon a fazisvaltot!

' Megjegyzés: Hibas forgasirany esetén ne kapcsolja be a hidraulikat (fennall a veszélye,
(
>

hogy ténkremegy).

Adja meg vagy valassza ki operatorként a hegeszt6 nevét.

Hegesztok

Bevitel

Operator|
Nev

Azonosito

Kivitelez6 ceg

COMPANY

A beviteli képernyén ki lehet valasztani a tarolt hegeszt6ket, Uj hegeszté nevet lehet megadni
vagy DEL gombbal t6r6ini 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 kovetkez6 lépésre ugrik. Az EXIT gombbal a bevitel eltarolasa nélkiil lehet kilépni a beviteli
képernyérél.

= Projekt létrehozasa vagy kivalasztasa.

—

Project

Zeile 2
Zeile 3
Zeile 4

Hegesztomernok

A beviteli képernyén ki lehet valasztani eltarolt projektet, meg lehet adni Uj projekt nevet. Be-
zaras és tarolas ENTER gombbal.

= Cso kivalasztasa.
Cso kivalasztasa
PE 100
@ 160mm
s-9,5mm
4 SDR 17 »

Gyurtfelulet 4491 cm?
Sy 42kgm
Struseg 0.955 glerm?
Kiegy nyomas: 10 8bar

= Valassza ki a nyil gombokkal a megfelel6 csévet, majd erésitse meg OK-val.

Cso kivalasztasa

4 PE 100 »

Kiegy. nyomas - 13.2bar
Felmelegito nyomas - 1.8bar
Egyesito nyomas - 13 2bar
Egyesite nyomas 2 - 0 bar
Varratmagassag - 2.0mm
Felffutesi id6 - 118mp

Atalasi id6 - 8rop

Egyesité nyomas felep. Ideje - Bmp
Htesi ido - 18perc

Hatesi ido 2 - Operc
Homersekiet - 220°C

Standard - DVS2207-T1-8/2005

OK

ﬁ
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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 13

Kiegy. nyomas - 13 Zbar
Fel 1 8bar

Egyesito nyomas felep. Ideje - 8mp
Hutesi idé - 16perc

Hutesi idd 2 - Operc

Homersekiet - 220°C

Standard - DV52207-T1-8/2005

[exr ]
A megfeleld kijelzett mez6t megnyomva megtehetdk a szabvanytodl eltérd valtoztatasok, majd

ENTER-rel kell eltarolni. A Szabvany pontban ezutan megvaltozik a megnevezés, ezt késébb

a jegyz6konyv kinyomtatasa elétt a PC-n a megjegyzés mezdbe be lehet irni. Miutan

a cs6adatokat OK-val nyugtazta és elmentette, megjelenik a fémend.

P500-630B: A maréberendezés és flitéelem emeléséhez 53410 (P500B) vagy 53323 (P630B)
tipusjeli emel&szerkezetet vagy megfeleld szerszamot kell hasznalni.

3.2.2 Intézkedések a hegesztés elokészitéséhez

= A csdveknél, amelyek kisebbek, mint a géppel maximalisan hegeszthet6é atméré, fel kell
szerelni a redukcios betéteket a feldolgozandé cséatmérdre a tartozékokban talalhaté im-
buszkulccsal.

ROWELD P250-355B: 6 széles feszit6 feluleti félhéjbdl és 2 keskeny feszitd fellletl félhéjbol

all.

ROWELD P500-630B: 450 mm-es atmérdig 6 széles feszito fellletl félhéjbol és 2 keskeny fes-

zit6 fellletl félhéjbol all, 500 mm-t&l 8 széles feszitd felliletd félhéjbol all.

Ennél arra kell tgyelni, hogy a félhéjak a keskeny feszité felllettel a két kiils6 alsé alapfeszitd

elembe keriilienek behelyezésre. Csak cs6é-/cs6ivkotéseknél helyezhetSk be ezek az alsé és

fels bal alap feszitéelembe.

= A hegesztendd miianyag csoveket vagy formadarabokat helyezze be a feszité beren-
dezésbe (hosszabb <2,5m csdvek esetén gorgés bakokat kell alkalmazni) és a sargaréz
anyakat meg kell hdzni a felsé feszité szerszamon. A csdvek nem kerekségét a sargaréz
anyak meghuzasaval vagy lazitasaval lehet kiegyenliteni.

= A cs6-/csOivkotéseknél a tavtartokat a bal feszité elemek kozott kell
elhelyezni (szallitasi allapot).

' Figyelem: A tavtartokat tilos atlos iranyban felszerelni!

[ ]
Gondoskodjon arrdl, hogy a cséveket két feszitéelem tartsa.

= P250-355B: A cs6-/cs6ivkotéseknél a tavtartokat a kozépso feszitd
elemek kozott kell elhelyezni és a fiitéelem-lehizészerkezetet a bal
feszité elemre kell felfiggeszteni. Néhany fitting feldolgozasanal bi-
zonyos helyzetben, pl. vizszintes iveknél, a hegesztett darabokat ki kell
venni a flitéelem-lehuzészerkezetbdl.

= P500-630B: A cs6-/csbivkotéseknél a tavtartokat el kell forditani és be kell akasztani a
k6zépsé feszitd elembe

' Figyelem: A tavtartokat tilos atlos iranyban felszerelni!

[
= A csOvet harom feszitéelembe kell behelyezni, a fittinget egy feszitéelem tartja. Ekkor az el-
tolhato feszitéelem a helyviszonyoknak és a hegesztésnek megfelel6en feszitéskor a ridon
eltolhaté.

= A hegesztés munkafazis inditasa.
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\_BOTHENBERGER

160 x 9, 5mm
PE 100]

Project

Jelentessz.:

Varratsz.:

date
napos / ninc:

A
PROTOCOL

TEST / SERVICE ] EXIT

Ebben a befejez6 nézetben még utolsé6 mddositasokat lehet elvégezni az adott pontra kattintva,
majd OK-val lehet elfogadni.

CNC Uzemben a vezérlés az érintésérzékeny PC-vel térténik. Az érintésérzékeny PC-tél fligget-
len minden mas funkciét a f6kapcsolo (6) kivételével letiltottuk.

A hegesztést a fékapcsold vagy az EXIT (kilépés) gombbal lehet megszakitani; ezzel a billen-
tylizetzarat kioldja és megjelenik a kapcsolédé Gizenet a kijelz6n.

=

z

=3

o, ]

2

3 N

4 BS

3 B

Hegesztes

ha a keriilet-kikepzes

Kerem, helyezze be )

a vagot es kapcsolja be . .
AT A nyil gombbal a gép felfele mozog.

|_— Az EXIT mentés nélkiil a fémenube visz.

[ =< EXIT
= Az elektromos mardkésziiléket helyezze be a hegesztendéd munkadarabok kozé.
= P250-355B: Marémotor bekapcsolasa, kapcsolo reteszelése.
P500-630B: Vizsgalja meg a forgasi iranyokat! Gyarilag a gépek jobbra forgoként kerlltek
beallitasra!

= A marast a sz6veges mezd nyomasaval lehet bekapcsolni. A marétarcsaknak vagasi irany-
ban kell allniuk, egyébként alkalmas eszkdzzel a haldzati csatlakozon at kell kapcsolni
a fazisvaltot.
Sérilésveszély! A gép miikddése kdzben tartsa be a biztonsagos tavolsagot és ne
nyuljon a mozgasban 1évé gépbe. A marét csak bekapcsolt allapotban (munkahelyzet-
ben) haszndlja, és végll az erre kiképzett beallité dobozba helyezze vissza. A bi-
& ztonséagi kapcsolé miikodéképessége mindenkor biztositott kell legyen, hogy a nem-
kivanatos elindulas a gépen kivil elkerilhet6 legyen!
=2 Afeszitéelemek egymas felé automatikusan mozognak. A marasi nyomas a forgégombbal
(4) névelhetd. Az alapesetben 20 barig allithatd marényomast 50 barig meg lehet névelni,
lasd 3.5 pont.
A tdl magas marasi nyomas tulmelegedést okozhat, és a mar6-meghajtas sériiléséhez
A vezethet. A mardhajtas tulterhelése vagy ledllasa esetén gyorsitsa a gépet és csokk-
entse a nyomast (I. pt. 3.5)!
= Ha a gyaluforgacs mar < = 0,2 mm-es vastagsaggal folyamatosan lép ki a marébdl, akkor
nyomja meg a széveges mez6t, a maro lekapcsol, és a feszitéelemek egymastdl eltavolod-
nak (kinyilnak).
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i haakeriilet-kikepzes

egyenletes.
Kerem, kapcsolja ki . . . .
a vagot. A nyil gombokra a program visszaugrik a ,Kérem, helyezze

be...részre”

Az EXIT mentés nélkil a fémeniibe visz

[ k< EXIT
= Varjon, amig a marétarcsak teljesen megalinak. Vegye ki a marokészuiléket a gépalapbol és
helyezze a beallité dobozba.

Hegesztes

huzonyomas-mereshez.

Kerem, tavolitsa el
a vagot es zarja a gepet

a huzonyomas-
mereshez

[ k< EXIT
= Nyomja meg a széveges mezét, hogy a munkadarabokat 6sszenyomja; és a huzasi (vons-
zolasi) nyomast megmeérje.
A mért vontatasi nyomast automatikusan hozzaadja az 6sszeillesztd, leolvaszt6 és zémitdé
nyomashoz.
Tartsa be a biztonsagos tavolsagot, ne alljon a gép kbzelébe, ne nydljon a gépbe.
Ugyeljen arra, hogy illetéktelen személyek ne kdzelithessék meg a gépet!

Hegesztes

A nyil gombokkal a program visszatér a ,huzényomasméréshez....”
részre

Ellendrizze az igazodast
es a parhuzamossagot
Majd nyissa ki a gepet

A nyil gombokra a program visszaugrik a ,Kérem, helyezze be...”
részre

Az EXIT mentés nélkil a fémeniibe visz

= Ellendrizze, hogy a csévek biztosan legyenek a feszitéelemekben, a hegesztési feluletek
simak, parhuzamosak legyenek és a tengellyel egy sikba essenek.

Ha ez nem igy van, akkor a marasi eljarast meg kell ismételni. Az axidlis eltérés a munkadara-
bok kéz6tt nem lehet nagyobb, mint a falvastagsag 10 %-a és a maximalis rés a tervezett
felliletek kdz6tt nem lehet nagyobb, mint :
@ < 355mm = 0,5mm, @ 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.
Egy tiszta munkaeszkdzzel (pl. ecsettel) az esetleges forgacsot tavolitsa el a csébdl.
Kérjiik, tigyeljen! A mart, a hegesztéshez el6készitett fellileteket nem szabad kézzel
megérinteni, és mindenféle szennyez6déstél mentesnek kell lennilik!

3.2.3 Hegesztés

Zuzodasveszély! A feszitd berendezés és a csdvek dsszekdtésekor alapvetéen tartson
biztos tavolsagot a géptdl. Soha ne alljon a gépbe!
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Hegesztes

A képernyé a fitélap hémérsékletét mutatja.

rEEr—— Ha a hémérséklet alacsony, a kijelzett sav kék, ha magas, akkor piros,
a futobeteteket a j6 tartomanyban pedig z6ld szind.

@s zarja a gepet. . )
A gépet a zold névleges tartomanyba lehet vezetni.

Futolemez tul hideg: 0°C

= Ftéelem SA: A hevitéelemet a gépalapban a két munkadarab kézé helyezze be és ligyel-
jen, hogy a hevit6tikor tartdk az elhizéberendezés rovatkajaban uljenek.

= Ftéelem VA: Az alapgép két befogasi pontjan helyezze be a fitéelemeket, és sillyessze a
fUtépofat a két csé kozé.

= A gépet a szOvegmezd megnyomasaval zarja 6ssze; a gép a kiegyenlitbnyomast automati-
kusan allitja be, és tartja.

Most torténik meg az 6sszes hegesztési paraméter tarolasa, a jegyz6ékdnyvezés elindul.

Hegesztes A fels6 mozg6 sav azt mutatja, hogy a nyomas a megfelelé tartomany-
ba esik-e (z0ld), vagy az engedélyezett tliréshataron belllre (sarga),
a . ill. azon kivilre (piros). A tényleges nyomast a (2) kijelz6 mutatja.

~ Elirt nyomas: X.x bar

Varratmagassag X.x mm
Varratmagassag eleresekor
csdkkentse a nyomast.

max.-ra X.

Jelentes aktivalva

Amint a gép a szlikséges peremmagassagot elérte mindkét cs6 egészén, akkor a nyomas au-
tomatikus csokken és elindul a melegités.
Hegesztes
Melegites
Melegites

SzUks. nyomas 6,5bar
Melegitesi ido:

= A nyomast ugy éllitsa be, hogy a hevitéelemre a munkadarab végek kdzel nyomasmentes
felfekvése biztositott legyen.

Réviddel a leolvasztasi id6 elétt hangjelzés szdlal meg.

= A melegitési id6 lejarta utan a gép automatikusan eltavolitja egymastél a munkadarabokat; a
futéelemet ki kell venni; ill. a VA flitéelemet a rendszer automatikusan kihajtja és a munka-
darabokat 6sszenyomja.

Hegesztes

Atallas }
Atallas |
Nyissa ki a gepet es

vegye ki a fiitélemezt,
majd esukja be a gepet.

A nyomas linedrisan ndvekszik a zémitési nyomas megfeleld szintjéig.
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Hegesztes

[ Nyomas felepitese )

Nyomas felepitese
Névelje a nyomast az
egyesits nyomasig.
Celertek: 15,3bar

A z6mitési nyomder6 elérésekor a program automatikusan atvalt a zémitésre és elindul a t4
id6zito.

A fels6 mozg6 sav azt mutatja, hogy a nyomas a megfeleld tartomany-
ba esik-e (zold), vagy az engedélyezett tliréshataron belilre (sarga),
ill. azon kivilre (piros). Az als6 az idébeli lefolyast mutatja. A tényleges
nyomast a (2) kijelz6, a hatralévé t4 zomitési id6t a (9) kijelz6 mutatja.

A rendszer a nyomast automatikusan felligyeli és utanallitja. Tulzottan gyakori utanszivattydzas
esetén (nagy nyomasveszteség) ellendriztesse a hidraulikus rendszert.

= Helyezze vissza a hevitéelemet a beallitédobozba
= A hitési id6 letelte utdn a hegesztési folyamat befejezédik, azt a rendszer menti, és megs-
z6lal egy hangjelzés, és a nyomast a rendszer automatikusan leengedi.
Hegesztes

Hegesztes befejezese

= A hegesztési menit az OK gombbal zarhatja be.

= A nyomast engedje le teljesen a(z) (3) gombbal.

= Az dsszehegesztett munkadarabokat lazitsa ki és vegye ki.

= A gépalapot mozgassa szét. A gép ekkor készen all a kdvetkez6 hegesztési ciklusra.

A jegyzO6konyv atvitele:

A jegyz6konyv meniiben, ha van USB pendrive csatlakoztatva, ezt OK
gombbal mentse el. Az ablak ezutdn magatol bezarodik.

Kerem, csatlakoztassa
az USE pentdrive-ot es
nyomja meg az OK gombat,
Minden jelentes
ra lesz masolva.

Ezt a protokollfajlt a ROTHENBERGER Dataline 2 szoftverrel és egy szamitégéppel dolgozza
fel.

Az 6sszes hegesztési paramétert a mellékelt hegesztési tablazatbol lehet kiolvasni.
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Hegesztés prémium iizemmodban

Projekt

Jelentéssz.: 6
PP 250 x 14,8mm

FIGYELEM!
Alapgép
nem detektalhaté.
Kérem,
csatlakoztassa!

T Premium - modus EXT |

= Nyomja meg a Prémium Gzemmadd gombot.

Keérjik, adja meg a homérsékletet

(AlBIcTOTETF [G

= Adja meg a kérnyezeti hdmérsékletet és erdsitse azt meg az Enter gombbal. Ha a
hémérsékletet nem megfeleléen adja meg, akkor a kdvetkezd lathatd:

ha a kertlet-kikepzes

Kerem, helyezze be
a vagot es kapcsolja be

NPT A nyil gombbal a gép felfele mozog.

Az EXIT mentés nélkil a fémeniibe visz.

= Az elektromos marokésziiléket helyezze be a hegesztendé munkadarabok kozé.

= P250-355B: Marémotor bekapcsolasa, kapcsolo reteszelése.
P500-630B: Vizsgalja meg a forgasi iranyokat! Gyarilag a gépek jobbra forgoként kerlltek
beallitasra!

= Kapcsolja be a marékésziiléket, nyomja meg a hidraulikus tapegységen a (10) és (5) gom-
bokat. A marétarcsaknak vagasi iranyban kell aliniuk, egyébként alkalmas eszkozzel
a halozati csatlakozén at kell kapcsolni a fazisvaltot.
Sérilésveszély! A gép miikddése kdzben tartsa be a biztonsagos tavolsagot és ne
nyuljon a mozgasban 1évé gépbe. A marét csak bekapcsolt allapotban (munkahelyzet-
ben) haszndlja, és végll az erre kiképzett beallité dobozba helyezze vissza. A bi-
& ztonséagi kapcsolé miikodéképessége mindenkor biztositott kell legyen, hogy a nem-
kivanatos elindulas a gépen kivil elkerilhet6 legyen!

\(ROTHENBERGER

MAGYAR 299



300

2 A befogdpofakat zarja 6ssze (10 + 11 gombokat nyomja meg). Allitsa be a marényomast
a (4) forgogombbal. Az alapesetben 20 barig allithaté marényomast 40 barig meg lehet no-
velni, lasd 3.5 pont.
A tul magas marasi nyomas tulmelegedést okozhat, és a mar6-meghajtas sériiléséhez
A vezethet. A mardhajtas tulterhelése vagy ledllasa esetén gyorsitsa a gépet és csokk-
entse a nyomast (I. pt. 3.5)!
= Amikor a gyaluforgacs (forgacsszélessége < = 0,2 mm) mar megszakitas nélkil kinyulik
a marébol nyomja meg az (5) gombot, majd nyissa szét a befogépofakat (10 + 8 gombokat
nyomja meg).
ha a kertilet-kikepzes

egyenletes.
Kerem, kapcsolja ki . . . .
A nyil gombokra a program visszaugrik a ,Kérem, helyezze

be...részre”

Az EXIT mentés nélkil a fémeniibe visz

<

= Varjon, amig a marétarcsak teljesen megalinak. Vegye ki a marokészuiléket a gépalapbol és
helyezze a beallité dobozba.

Hegesztes

onyomas-mereshez.

Kerem, tavolitsa el
a vagot es zarja a gepet

a huzonyomas-
mereshez.

k< EXIT

= A munkadarabokat kis nyomassal zarja 6ssze (10 + 11 gombokat nyomja meg) és allitsa be
a vontatonyomast a (4) gombbal.

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 Osszeillesztd, leolvaszté és z6mité 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 kbzelébe, ne nydljon a gépbe.
Ugyeljen arra, hogy illetéktelen személyek ne kdzelithessék meg a gépet!
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Hegesztes

A nyil gombokkal a program visszatér a ,hizonyomasméréshez....”
részre

Ellenérizze az igazodast
esa arhuzamossaot
Majd nyissa ki a gepet

A nyil gombokra a program visszaugrik a ,Kérem, helyezze be...”
részre

Huzonyom~

Az EXIT mentés nélkil a fémeniibe visz

= Ellendrizze, hogy a hegesztett fellletek simak, parhuzamosak legyenek és a tengelyek egy
iranyban helyezkedjenek el.

Ha ez nem igy van, akkor a marasi eljarast meg kell ismételni. Az axidlis eltérés a munkadara-
bok kéz6tt nem lehet nagyobb, mint a falvastagsag 10 %-a és a maximalis rés a tervezett
feluletek kdzo6tt 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 csébdél.

Keérijlik, ugyeljen! A mart, a hegesztéshez el6készitett fellleteket nem szabad kézzel
megérinteni, és mindenféle szennyez&déstél mentesnek kell lennitik!

A hegesztés folyamata Prémium iizemmaédban:

Zuzodasveszély! A feszitd berendezés és a csovek dsszekotésekor alapvetben tartson
biztos tavolsagot a géptdl. Soha ne alljon a gépbe!

A képernyé6 a fitélap hémérsékletét mutatja.

Kerer helyezzeb8 H:?\ a hémérséklet alac:sony, a kijelzett sav kék, ha magas, akkor piros,
afitsbeteteket a jo tartomanyban pedig z6ld szind.

es zarja a gepet.

Fiitslemez tul hideg: 0°C

EXIT

= A hevitelemet a gépalapban a két munkadarab kozé helyezze be és tgyeljen, hogy
a hevit6tukor tartdk az elhuzéberendezés rovatkajaban Uljenek.

= Huzza 6ssze a gépet, az 6sszeilleszté nyomas automatikusan beall és fennmarad.
Most torténik meg az 6sszes hegesztési paraméter tarolasa, a jegyz6kényvezés elindul.

Ha a hegesztést az EXIT gombbal megszakitja, akkor a ,Abbruch durch Bediener” (Kezelé me-
gszakitotta) Gizenet jelenik meg, a nyomast a rendszer leengedi és a hegesztési paramétereket

tarolja. Az Gzenetet nyugtdzza az OK gombbal; erre a program a fémendre valt.

[ Hegesztes | A felsé mozgé sav azt mutatja, hogy a nyomas a megfelel6 tartomany-
ba esik-e (z0ld), vagy az engedélyezett tliréshataron belllre (sarga),
- ill. azon kivilre (piros). A tényleges nyomast a (2) kijelz6 mutatja.
Varratmagassag X.x mm

Varratmagassag eleresekor
csokkentse a nyomast.

Jelentes aktivalva

= Amint a sziikséges peremmagassagot elérte a gép a csé egészén, akkor a nyomast az Au-
tomatikus (1) gombra leereszti. A t1 melegitési id6 elindul.
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Hegesztes

Melegites )

Melegites
Sziiks. nyomas 6,56bar
Melegitesi ido:

= A nyomast ugy allitsa be, hogy a hevitéelemre a munkadarab végek kdzel nyomasmentes
felfekvése biztositott legyen.

Roviddel a leolvasztasi id6 elétt hangjelzés szolal meg.

= Aleolvasztasi id6 utan a munkadarabokat Ujra huzza szét, a hevitéelemet vegye ki, majd
a munkadarab végeket Ujra tolja dssze.

Hegesztes

Atallas
Nyissa ki a gepet es
vegye ki a fiitslemexzt,
majd csukja be a gepet.

= A munkadarab-végek érintkezése el6tt nem sokkal (kb. 1 cm-rel) allitsa le az 6sszeszoritas
a gomb elengedésével, majd nyomja azt meg Ujra. A nyomas linearisan névekszik
a zOmitési nyomas megfeleld szintjéig.

Hegesztes

[ Nyomas felepitese
" Nyomasfelepitese |
Névelje a nyomast az
egyesitd nyomasig.
Celertek: 15,3bar

A zémitési nyomderd elérésekor a program automatikusan atvalt a zémitésre és elindul a t4
idozité.

Hegesztes | A felsé mozgé sav azt mutatja, hogy a nyomas a megfelel6 tartomany-
Egyesites ba esik-e (zold), vagy az engedélyezett tliréshataron belilre (sarga),
s " ill. azon kivilre (piros). Az als6 az idébeli lefolyast mutatja. A tényleges
L nyomast a (2) kijelz6, a hatralévé t4 zomitési idét a (9) kijelz6 mutatja.

Figyelem: A (10) engedélyezé és a (11) 6ssze gombokat a zomitényomas 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) ellenériztesse a hidraulikus rendszert.

= Helyezze vissza a hevitéelemet a beallitédobozba
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= A h(tési id6 letelte utan a hegesztési folyamat befejezddik, azt a rendszer menti, és megs-
z6lal egy hangjelzés, és a nyomast a rendszer automatikusan leengedi.

Hegesztes

Hegesztes befejezese

= A hegesztési menit 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 kdvetkez6 hegesztési ciklusra.

A jegyz6konyv atvitele:

A jegyz6konyv meniiben, ha van USB pendrive csatlakoztatva, ezt OK
gombbal mentse el. Az ablak ezutdn magatol bezarodik.

Kerem, csatlakoztassa
az USB pentdrive-ot es
nyomja meg az OK gombot.
Minden jelentes
ra lesz masolva.

Ezt a protokolifajlt a ROTHENBERGER Dataline 2 szoftverrel és egy szamitégéppel dolgozza
fel.

Az 6sszes hegesztési paramétert a mellékelt hegesztési tablazatbdl lehet kiolvasni.
3.2.5 Uzemen kiviil helyezés

= Kapcsolja ki a hidraulikus tapegységet a (6) gombbal.
A fltéelemet hiitse le, vagy ugy helyezze el, hogy a mellette elhelyezett anyagok
gyulladasat megakadalyozza!

= Huzza ki a haldzati csatlakoz6t a maréberendezésbél, a fiitbelembdl és a hidraulikus aggre-

gatorbdl és tekerje fel a kabelt.

A hidraulikus egység csak vizszintes helyzetben szallithaté, ha a talajra helyezéskor
ferde helyzetben van, folyik az olaj a légtelenitd szerkezetbdl!

= A hidraulikus t6mlét csatolja szét és tekerje fel.

' Figyelem! A csatlakozdkat védje a piszkossagtol!

[
3.3  Altalanos kovetelmények

Mivel az id6jarasi és kornyezeti hatasok dontéen befolyasoljak a hegesztést, ezért a DVS meg-
feleld el6irasait — 2207-es iranyelv, 1,11 és 15 rész — okvetlenil be kell tartani. Németorszagon
kivil a megfelel6 nemzeti iranyelvek érvényesek.

A hegesztési munkakat allandéan és gondosan feliigyelni kell!

3.4 Fontos tanacsok a hegesztési paraméterekhez

Az bsszes szlkséges hegesztési paramétert, mint a hémérséklet, nyomas és idé a DVS
iranyelvekbdl — 2207 1, 11 és 15 részbdl kell kiolvasni. Németorszagon kiviil a megfelelé
nemzeti iranyelvek érvényesek.
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Hivatkozas: 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
Egyes esetekben okvetlendl 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 0sszeereszté nyomas a ko-
vetkez6 képlet szerint kerlilnek kiszamitasra:

Nyomas P [bar] = Hegesztési felllet A [mm?] x Hegesztési faktor SF [N/mm?]
Hengerfeliilet 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) forgogombot nyomja le hosszabb ideig (kb. 3 s), amig a P001 a felsé (2) kijelzdn vil-
logni kezd.

= A (4) forgégombbal ekkor ki lehet valasztani a P001 és P009 kozétti paramétereket. Annal
az értéknél, amelyiket ki kell jelezni vagy modositani kell, nyomja meg réviden a (4)
forgogombot, ekkor az (alap)érték villogni fog az alsoé (9) kijlelzén.

> Allitsa be a szilkséges értéket a (4) forgégombbal, majd a (4) ujbdli révid megnyomasara
a felsd (2) kijelzén Gjra a paraméter fog villogni.

= A menubdl 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 felsé (2) kijelzén el&szor
a P001 paraméter fog villogni, majd a ,CodE" és ekkor az als6 (9) kijelzén az elsé pozicion
kezd villogni a vonal.

= A (4) forgégombbal adja meg a kdédot, majd roviden nyomja meg a (4) forgégombot (a kéd
az els6 hasznalatkor 8001, majd a P100 paraméterrel tetszés szerint meg lehet valtoztatni).
A (4) forgogombbal ekkor ki lehet valasztani a P101 és P114 kozotti paramétereket. Annal
az értéknél, amelyiket ki kell jelezni vagy modositani 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 ujbdli révid me-
gnyomasara a felsé (2) kijelzén a paraméter fog villogni.
A menibdl a (10) engedélyezés gomb megnyomasaval lIéphet ki, az értékek ekkor mentésre

kertlnek.

Paraméternév|Megnevezés Alapérték Mértékegység min |max |Jogosultsag

P001 energiatakarékos funkcio |99 min 0 99  |hegeszt6
hatralévé ideje

P002* teljesitménykimélé funk- |0 0 3 hegeszté
ci6 aktiv

P003 hevitétikor hdmérséklet |5 °C -25 |25 |hegesztd
ofszet

P004 Pmax, marasi 20 bar 10 |50 |hegeszt6

P005 eléirt nyomas 1/10 bar hegeszté

P006 el6irt hdmérséklet 210 °C P103|P104 |hegesztd

P007 T1 id6zités, elGirt érték |45 s 1 1500 |hegesztd

P008 T4 id6zités, eldirt érték 6 min 1 99  |hegesztd
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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 h6mérséklet 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 széthluzasi nyomas 135 bar 10 |160 |mester

P107 el6futasi id6 a zimmogs |50 110s 0 200 |mester
kapcsolasahoz

P100 kodcsere 8001 mester

* P002 - teljesitménykimélé funkcio:

0 - nincs,

1 - ha a maré miikddik a fitéelemet a rendszer kikapcsolja, (Gyari beallitas)
2 - ha a hidraulikamotor mikddik a fiit6elemet a rendszer kikapcsolja,
3 - ha a t4 mikodik a fitéelemet a rendszer kikapcsolja.

3.6 Datum és id6 beallitasa

\_BOTHENBERGER

160 x 9,5mm
00}

B \C
PROTOCOL

TEST / SERVICE

=> Zarja be a programot a bal felsd sarokra kattintva.

= Valassza a Start, Beallitasok, végil a Vezérl6pult pontot.

A Télca nem lathato, a bal als6 sarok megeérintésével hivhatéd
eld.
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= Kattintson a Datum/Idé ikonra.

= A beviteli parbeszédablakon allitsa be a datum és id6
értékét. Valassza ki a megfeleld id6zénat vagy adja meg
a pontos id6 értékét.

Figyelem! Ugyeljen az idéformatumral 1:58:09 PM = 13:58:09

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

= Er6sitse meg az Alkalmazas és az OK gombokkal. Zarja
be a Vezérl6pultot az X-szel.

= A Start menlben valassza a Futtatas pontot

= A megjelend billentylizeten gépelje be, hogy ,reboot”,
ekkor az OK megnyomasa utan a PC Ujraindul

1 ﬂﬂﬂﬂﬂmﬂﬂﬂ
[a

konfiguracio létrehozasa, kivalasztasa

A gép konfiguracio kivalasztasahoz vagy létrehozasahoz nyomja meg a SETTINGS gombot.
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Operator CEETT
160 % 9,5mm 4 P2508 »
Hengerpalast - B26mm?
O i, cstiatm. - 90mm
imax. csoatm. - 260mm
PE 100] Loket - 1686mm
[Vagasi szel. - B3mm
Futblemez szel.- 20mm
GO Sorozatsz. Alape. -
Sorozatsz. Ftes - 089652-65
Sorozatsz. Vagas -0852159-32
PROTOCOL
TEST / SERVICE EXIT

A nyil gombokkal lehet a sziikséges gépkonfiguraciot kivalasztani.
Uj konfiguracié létrehozasahoz a nyil gombokat jobbra a kévetkezé szamot, pl. 2-t kell inditani.

Bevitel

Setting 1

Hengerpalast - 626mm?
min_ csoatm. - 0mm
max. csoatm. - 315mm
Loket - 186mm

A megfeleld kijelzett mezére kattintva megjelenik a beviteli parbeszédablak. Az adatok torol-
het6k a DEL-lel, majd 0j adhaté meg helyettlk, ezeket az adatok késébb bekerulnek

a jegyz6konyvbe.
3.8 Hibaiizenetek

Altalanos rész:

Hibaiizenet

Hibaelharitas

Maras utan, a vontatbnyomas mérésekor jar az
alapgép Osszejaras helyett vagy nem mozdul el

1) Toltse be a ,TESZT/SZERVIZ* abla-
kot, ellenérizze a ,Poziciét* < 10-nek kell
lennie

2) Allitsa be az ,Elsé lizembe helyezés"
programmal az utméré rendszer poziciot

Fitéelem nem f(it fel

Ellenérizze a generator teljesitményét

Erint6-PC és jegyz6konyvezés:

Hibaiizenet Megnevezés Hibaelharitas
Code 1 Kiegyenlitd nyomas nagy Tesztelje a hidraulikat alapgép nélkiil;
Code 2 Kiegyenlitd nyomas tdl 100 bar nyomas felépitése, el6irt és
alacsony valdsérték 6sszehasonlitasa, a kilonbo-
— — 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 rovid
Code 64 Atallasi id8 tul hosszu
Code 128 Nyomasfelépuilési idé tul
hosszu
Code 256 lllesztényomas nyomas tul
nagy
Code 512 lllesztényomas tul alacsony
Code 1024 lllesztési idé tal révid

MAGYAR
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Code 2048 Fitéelem hémérséklet tul 1) Hasonlitsa dssze a f(itéelem
alacsony hémérsékletét a kepernyd kijelzésével
2) Allitsa a P002 paramétert O-ra
3) Védje a fitélapot erés széltél
Code 4096 Kezel6 megszakitotta
Code 8192 Kérnyezeti hémérsékletet nem mérték meg
Code 16384 lllesztéutat nem tartottak be
Code 32768 Fitéelemet nem tavolitottak el
Code 65536 Masodik hitési id6t nem tartottak be
Code 131072 Fit6elem hémérséklete tul  |FUtéelem hémérsékletének 6sszehason-
magas litasa a képerny6 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 nyomaseérzékel6t, szelephiba, mmotor-
hiba
PE-2 -24V-o0s nyomasérzékel® Cserélje a nyomasérzékel6t
hibaja
ERRS 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 ellendrizze le a hémérsékletet,
a bedllitast, cserélje az érzékel6t.
HE-2 hevitéelem nem elég meleg |Méréssel ellendrizze le a hémérsékletet,
a beallitast, cserélje az érzékel6t.

4 Apolas és karbantartas

A gép miikodési képességének fenntartasa érdekében a kdvetkezd pontokra kell Ggyelni:

e A megvezet6 rudakat tisztan kell tartani a szennyez&désektdl. A felllet sériilése esetén a
megvezetd rudakat ki kell cserélni, mivel ez esetlegesen a nyomas csdkkenéséhez ve-

zethet.

e Ahhoz, hogy kifogastalan hegesztési eredményeket kapjon, az sziikséges, hogy a fiitéele-

308
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met tartsa tisztan. A felllet sérulései esetén a fiitéelemet Uj bevonattal kell ellatni ill. ki kell
cserélni. Az anyagmaradékok a f(itétlikron csokkentik a nemtapadasi tulajdonsagokat és
ezért egy nem rojtosodo papirral és mosoészer egy Etanoltartalom >99,8% (a DVS 2207 sze-
rint) (csak hideg fiitéelem esetén!) kell eltavolitani azokat.

A hidraulika olajat (HLP — 46, cikkszam: 53649) tizenkét havonta ki kell cserélni.

Az Uzemzavarokat elkerlilendd, a hidraulikus aggregatort rendszeresen meg kell vizsgalni a
tomitettségre, a csavarok szilard rogzitettségére, valamint az elektromos kabel kifogastalan
allapotara valé tekintettel.

A hidraulikus aggregaton a hidraulikus gyorskuplungot és a tomlécsomagot meg kell védeni
a szennyez6désektdl. Bepiszkolddas esetén ezeket a csatlakoztatas el6tt meg kell tisztitani.
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e A mardberendezés két kétoldalasan megélezett késsel van ellatva. A vagasi teljesitmény
gyengulésével a kések megfordithatéak ill. Ujakra cserélhetdk ki.

e Allandoéan iigyelni kell arra, hogy a megmunkalandé csé — ill. munkadarabok, kiilénésen a
homlokfellletiikon, szennyezédés mentesek legyenek, kilénben a kések élettartama
jelentésen lecsokke.

f A hegesztdgép éves fellilvizsgalatat, a DVS 2208-nak megfeleléen, a gyarto altal vagy

egy altala felhatalmazott szervizzel végeztesse el. Az atlagon felili terhelésl gépeknél
a vizsgalati id6tartamot le kell roviditeni!

Kiegésziték
Megfeleld tartozékokat megtalal a f6 katalégusban vagy a www.rothenberger.com oldalon.
Ugyfélszolgalat

A ROTHENBERGER szervizhelyek a felhasznalé tamogatasat (lasd kataldgus vagy online ada-
tok), a csere alkatrészek és szerviz lehetéség rendelkezésre allasat biztositjak. Rendelje tarto-
zékait és alkatrészeit szakkereskeddjétél vagy online a RO SERVICE + webhelyen keresztiil:

+ 49 (0) 61 95/ 800 8200 T + 49 (0) 61 95/ 800 7491

< service@rothenberger.com - www.rothenberger.com

Artalmatlanitas

A késziilék egyes részei hasznosithaté anyagbdl vannak, igy Ujrahasznosithatok. E célra
jovahagyott és tanusitott Ujrahasznosité Gzemek allnak rendelkezésre. A nem hasznosithaté
anyagok (pl. elektronikai hulladék) kornyezetkimélé artalmatlanitasaval kapcsolatban
érdeklédjon a terlletileg illetékes hulladékkezeld hatésagnal.

Ne dobja ki az elektromos kéziszerszamokat és az akkumulatorokat/elemeket a haz-
tartasi szemétbe!

Csak EU orszagoknak szdl: Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz6l6
2012/19/EU eurdpai iranyelvnek és a nemzeti jogba valo atiltetésének megfeleléen a mar nem
hasznalhaté elektromos kéziszerszamokat és a 2006/66/EK eurdpai iranyelvnek megfeleléen a
mar nem hasznalhat6 akkumulatorokat/ elemeket kilon dssze kell gydijteni és a kérnye-
zetvédelmi szempontoknak megfelelen kell Ujrafelhasznalasra leadni.
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Oznacevanje v tem dokumentu

Nevarnost!

Ta znak opozarja pred poskodbami ljudi.

Pozor!

Ta znak opozarja pred materialno $kodo in $kodo v okolju.
Zahteve za ravnanje

vomf>

Razlaga simbolov Nalepke
c € Oznadevanije skladnosti EU

[H[ Oznadevanije skladnosti EAC

.g Opozorilo o nevarnosti izvieka

ﬁ Opozorilo na vro¢o povrsino
‘z Opozorilo o nevarnosti rezanja
Preberite navodila za uporabo

E Oznake za odstranjevanje OEEO
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Varnostna navodila
1.1 Uporaba v skladu z namembnostjo

ROWELD P250-630B Premium CNC je dovoljeno uporabiti le za izdelavo varjenih spojev PE,
PP in PVDF cevi v skladu s tehni¢nimi podatki. Za $kodo zaradi nenamenske uporabe jamci
izkljuéno uporabnik.

1.2 Splos$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 ,elektri¢no orodje” v opozorilih se nanasa na elektri¢no orodje z elektri¢énim pogonom (z

elektri¢nim kablom) ali na akumulatorska elektriéna orodja (brez elektriénega kabla).

1) Varnost na delovnem mestu

a) Delovno mesto naj bo vedno Eisto 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 teko€in, plinov ali prahu). Elektri¢na orodja povzro¢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. Odvracanje pozornosti lahko povzroci izgubo nadzora nad orodjem.

2) Elektriéna varnost

a) Prikljucni vtic elektricnega orodja se mora prilegati vti¢nici. Spreminjanje vtica na
kakrsen koli nacin ni dovoljeno. Pri ozemljenih elektriénih orodjih ne uporabljajte
adapterskih vticev. 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, e 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, vliecenje ali
izklapljanje iz elektricnega omrezja. Kabel zavarujte pred vroc¢ino, oljem, ostrimi
robovi ali premikajocimi se deli. PoSkodovani ali zapleteni kabli poveéujejo 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 elektriénega 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 elektricnim orodjem lotite z razumom.
Ne uporabljajte elektricnega orodja, ¢e ste utrujeni oziroma ce ste pod vplivom mamil,
alkohola ali zdravil. Trenutek nepazljivosti pri uporabi elektricnega orodja je lahko vzrok za
resne telesne poskodbe.

b) Uporabljajte osebno zaséitno opremo. Vedno uporabljajte zas¢ito za oci. Z uporabo
zascitne opreme, kot so protipraSna maska, varnostni €evlji, ki ne drsijo, ¢elada ali zascita
za sluh, v ustreznih okoli§¢inah zmanj$ate nevarnost poskodb.

c) Preprecite nenameren vklop orodja. Pred prikljucitvijo elektricnega orodja na
elektricno 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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tem prst na stikalu ali pa orodje napajate, ko je stikalo v polozaju za vklop, lahko pride do
nesrece.

d) 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.

e) Ne precenjujte svojih sposobnosti. Ves €as trdno stojite in vzdrzujte ravnovesje. To
omogoca boljSi nadzor nad elektrinim orodjem v nepri€akovanih situacijah.

f) Oblecite se primerno. Ne nosite ohlapnih oblacil ali nakita. Las in oblacil ne priblizujte
premikajo¢im se delom. Ohlapna oblacila, nakit ali dolgi lasje se lahko ujamejo v
premikajoce se dele.

g) 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.

h) Naj seznanjenost z orodjem, ki jo pridobite s pogosto uporabo, ne bo razlog za to, da
postanete lahkomiselni in ignorirate varnostna nacela. V del¢ku sekunde lahko
nepozorno dejanje pripelje do hude poskodbe.

4) Starostlivé pouzivanie ruéného elektrického naradia a manipulacia s nim

a) Elektricnega orodja ne preobremenjujte. Za delo uporabite ustrezno elektricno orodje.
Pravo elektricno orodje bo delo boljSe in varneje opravilo, in sicer s hitrostjo, za katero je bilo
oblikovano.

b) Elektricnega orodja ne uporabljajte, e ga s stikalom ne morete vklopiti in izklopiti.
Elektriéno orodje, ki se ne more ve€ vkljuciti ali izkljuditi, je nevarno in se mora popraviti.

c) lzvlecite vtic¢ iz vti€nice 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.

d) Ko elektri¢nih 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, ¢e jih uporabljajo neizkuSene osebe.

e) 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.

f) Rezalna orodja naj bodo vedno ostra in ¢ista. Skrbno negovana rezalna orodja z ostrimi
robovi se manj zatikajo in so lazje vodljiva.

g) Elektriéna orodja, pribor, vsadna orodja in podobno uporabljajte v skladu s temi
navodili. Pri tem upostevajte delovne pogoje in dejavnost, ki jo boste opravljali.
Uporaba elektri¢nih orodij v namene, ki so drugacni od predpisanih, lahko privede do
nevarnih situacij.

h) Ro€aji in povrsine za prijemanje naj bodo suhe, €iste in brez olja ali mas¢obe. Gladki
ro€aji in povrSine za prijemanje ne omogocajo varne uporabe in nadzora orodja v
nepri¢akovanih situacijah.

5) Servisiranje

a) Vase elektricno orodje naj popravlja samo kvalificirano strokovno osebje ob obvezni
uporabi originalnih rezervnih delov. Tako boste zagotovili, da bo orodje varno za

uporabo.
P250B P355B P500B P630B
Osnovni stroj CNC SA/VA:
Cev — obmogje varjenja @ (mm).......cccceeeeenee 90-250 ....... 90-355.......... 200-500....... 315-630
Cev - MOC Varjenja........cceevveeeiiieeiiee e vrste SDR glejte knjiZica varjenje mize + opazovani

maks. tlak hidravli¢ni agregat
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Maks. dvig valja (mm)
Celotna povrsina valjev (cm?)
Glavne mere:
DolZina (mm)
Sirina (mm)
Visina (mm)
max. Teza * (SA kg)
max. Teza * (VA kg)
* vkljuéno redukcijskih vpenjalnih vstavkov za

Rezkalna priprava:
Elektricni priklju¢ek

Odjemna mo¢/ Izhodna mo¢ (W)
Stevilo vrtljajev motorja (min™)
Stevilo vrtljajev v prostem teku (min™)
(ploSca rezkarja)

Nivo zvoénega tlaka dB(A) Lpa | Kea
Raven modi hrupa dB(A) Lwa | Kwa
Teza (kg)
Grelni element CNC SA/VA:
Elektri¢ni prikljucek

Premer grelnega elementa (mm)
Teza (SA/VA kg)
Omarica za nastavljanje CNC SA/VA:
Teza (SA/VA kg)

Hidravli¢ni agregat:
Elektricni prikljuek ..........cccoooiiiiiiinin
Odjemna mo¢/ 1zhodna mo¢ (W)
Koli¢ine ¢rpanja ¢rpalke (I/min)
Prostornina posode za olje (I)
Maks. tlak (bar)
Hidravli¢no olje
Mere (DxSxV, mm)
Nivo zvoénega tlaka dB(A) Lpa | Koa
Raven moci hrupa dB(A) Lwa | Kwa
Teza (kg)

Celotna naprava:

Elektrika Celotna prikljuéna vrednost (kW)
Mere transportnega zaboja:

Dolzina (mm)
Sirina (mm)
Visina (mm)

manijsi premer cevi

230 V......... 230 V... 400 V, 3~ ..... 400 V, 3~
50/60 Hz 50/60 Hz ~ 50/60 Hz  50/60 Hz
3,5A 48A 1,75 A 2,55 A
750/470 .....1050/650 ......1210/750....... 1770/110
660............. 726 oo 140 oo, 140
I 66 covvverreneen. 3 e 24

5213

6313

123
230V ......... 230 V... 400V
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz
1500W 2500 W 8000 W
300............. 380 660
5,5/13........9,1 49

P250B, P355B

P500B, P630B

230V — 50 Hz - 4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60 Hz-4,17 A

880/550 ....vveoereeeeeereen 1905/1100

2,2/ 2,8 oo 45/54

CT% T 3,8

135 oo 135

HLP — 46 (no.: 53649)

540 x 310 X 433.............. 540 x 310 x 433

B2 13 oo 6813

7313 oo 7913

I A 38,2

P250B  P355B P500B P630B
3,2 . 43 o, 7,2 e, 11,7
1200........... 1200 ............. 2240............. 2240
800............. 800 ..ovveeen. 1300............. 1300
900............. 900 ..ovveeee. 1500............. 1500

Stopnja hrupa pri delu lahko presega 85 dB (A). Nosite za$c¢ito za sluh!

3 Delovanje naprave

SLOVENSKO
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3.1 Opis naprave

ROWELD P250-630B Premium CNC so kompaktni, prenosni grelniki za ¢elno varjenje s CNC
modulom za natanéno belezenje parametrov varjenja, skladno z direktivo DVS in moznostjo
prenosa podatkov preko USB; ki so bili zasnovani posebej za uporabo na gradbiscih - predvsem
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, hidravli¢nega agregata z modulom CNC,
rezkalne priprave, grelnega elementa in omarice za nastavljanje.

ROWELD P250B Premium CNC: pri varjenju cevnih kolen z ozkim polmerom maks. premera
stroja, morate kot pribor uporabiti poSevno odrezan zgorniji del vpenjalnega orodja, ki je na voljo.
ROWELD P500-630B Premium CNC: za vstavljanje in dvigovanje rezkarjev in grelnih elementov
lahko uporabite elektri€no pripravo za dvigovanjke, ki je na voljo kot pribor.

3.1.1 Osnovni stroj A

1 Gibljivi vpenjalni elementi 3 Distan¢nik z zarezami za zapahnitev

2 Premicni vpenjalni element 4 Priprava za snetje grelnega elementa
3.1.2 Hidravli¢ni agregat B

1 Tipka Avtomatika 12  Tipka Merilnik ¢asa (Cas)

2 Prikazovalnik Tlak 13  Vti€nica 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  Elektri¢ni vti¢

7 Tipka Ogrevanje 18  lzklop v sili

8 ,Razmakniti“ stroj 19  Racunalnik z zaslonom, ob¢utljivim na dotik

9 Prikaz temperature in ¢asa 20  Prikljucki za polnjenje olja z merilno palico

10 Tipka za sprostitev 21 USB prikljuéek

11, Zdruziti“ stroj 22  Priklop naprave v enoto za napajanje

Hidravli¢ni agregat omogoca upravljanje varilnega aparata, ki so ozna¢ena z naslednjimi simbo-
li:
Tipka Vklop/izklop hidravlicnega agregata

79 Vklop grelnih elementov s pritiskom na tipko ,Ogrevanje®. Zeleno temperaturo grelnega
@ elementa nastavite s pritiskom tipke ,Ogrevanje” in obraanjem vrtljivega guma, vred-
nost bo prikazana v prikazu Temperatura, nato bo znova prikazana dejanska vrednost
@ Z vrtljivim gumbom nastavite tlak za rezkanje, izravnavo, segrevanje 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 zdruzevanije 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)
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== Merilnik &asa aktivirate z enkratnim pritiskom tipke. Ce pritisnite tipko in obragate vrtljiv
1 gumb, lahko nastavite &as t1 v sekundah. Ce tipko drzite pritisnjeno dalj dasa, se bo

preklopilo na t4. Ce pritisnite tipko in obragate vrtljiv gumb, lahko nastavite &as t4

v minutah. S kratkim pritiskom na gumb €asovnika se vklopi T1 ali T2 in ura zacne teci

Ce pritisnete na gumb ,Auto (Samodejno)*, nastavite tlak med ogrevanjem (t1 je akti-
ven) 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 aparati so primerni za delovanje pri temperaturah okolice med -10 °C in +40 °C.

Primerni so za stacionarno napajanje 230 V 50/60 Hz in 400 V 50/60 Hz. Ce se uporablja gene-

rator elektriCne energije, mora varilec pri proizvajalcu generatorja pojasniti zahtevano mo¢.
Varilni stroj smejo uporabljati le primerno kvalificirani strokovnjaki, ki imajo v skladu z
DSV 2212, 1. del pravico za to!

3.2.1 Zacetek uporabe

Pred zacetkom uporabe so€elnega 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 obmocgja!

Pred zacetkom uporabe preverite raven olja v hidravliénem agregatu, ta mora biti med
oznakama min. in max. na ¢epu za polnjenje olja z merilno paléko (20), ¢e je treba
dolijte hidravli¢no olje HLP 46!

Hidravli¢ni agregat transportirajte in odstavite le v vodoravnem polozaju, ¢e je v
poSevnem poloZzaju, izteka olje pri Cepu za odzracevanje z merilno palcko!

V primeru nevarnosti pritisnite stikalo za izklop v sili (18). Pred vsako uporabo zagoto-
vite, da Izklop v sili in zapahnjen!

> >

=> Obe hidravliéni cevi osnovnega stroja povezite na hidravliéni agregat s hitro sklopko (14,15).
' Hitre sklopke zas$citite pred onesnazenjem. Takoj zamenjajte sklopke, ki ne tesnijo!
[ ]

= Vklopite vtika¢ napajalnega kabla v vti¢nico (13) , nato priklopite vtika¢ napajalnega kabla
grelnika (16), napajalni kabel enote za napajanje (22).

=> Elektricni vti€ hidravlicnega agregata (17) priklopite na napajanje s tokom, ki ustreza podat-
kom na tipski plosc¢ici. Ce se ne pokaze zacetni zaslon, odpahnite 1Zklop v sili, se oglasi sig-
nalni zvok in v prikazu (2) zasveti tocka.

Ob prvi uporabi preverite datum in uro. Za to pritisnite tipko GO. (za spreminjanje glejte tocko

3.6) . Za zapiranje menija pritisnite EXIT.

\_ROTHENBERGER
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Ce pritisnete tipko GO in naprava pa ni priklopljena v enoto za napajanje, se bo prikazalo nas-
lednje sporodilo:
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.Pozor! Enota za napajanje ni priklopljena. Priklopite napravo v enoto za napajanje”

Ce se po priklopu naprave v enoto za napajanje $e vedno prikazuje to sporoéilo, je nekaj narobe

s povezavo, z napravo pa boste Se vedno lahko segrevali in belezili parametre (glejte 3.2.4).

= 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).

| setng1 | Setting 2

4 P250B »

Povrsina valja - 626mm?

najmanisi prem. cevi - 80mm

najvecji prem. cevi - 250mm

Dvig - 166mm

Siina rezkala - B3mm

Sirina grelne plosce - 20mm

Serijska stevilka GM -

Serjska stevika HE - 089652-65

Serjska stevika FR -0852159-32 -0 o
sty o
el

S tipkami s puscicami izberite zZelen jezik ter potrdite z OK. Po prvem varjenju bo shranjen iz-
bran jezik.

Zaslon lahko preklopite v nacin Stanje pripravljenosti, ¢e hidravliko izklopite s tipko (6) se akti-
vira se ohranjevalnik zaslona.

= Vklopite hidravli¢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 morate
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 hidravliénim agregatom, ¢e se
ni¢ ne premakne, premaknite z ustreznim orodjem fazni pretvornik na elektricnem stikalu!

' Napotek: Ce se hidravlika ne vrsti v pravilno smer, je ne vklopite (nevarnost uniéenja)!
(
= Vnesite ime varilca ,Operator”, ali izberite.

[

Ime

o
Stevilka

podjetia, ki izvaja

COMPANY

oIFalR]s]
VIW[XIv]7]
DEENED
o

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.
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Project

Zeile 2
Zeile 3
Zeile 4

Nadzor varjerja

Z vnosnimi maskami lahko izberete shranjene projekte ali vnesete nova imena projektov. Zapira-
te in shranjujete s tipko ENTER.

=> Izbira cevi.

L PE 100 »
4 9160mm p

s-9,5mm
4 SDR 17
Povrsina obroca: 4491 cm?
4.2kgim
0.855 gfem?
Izravnalni tiak: 108bar

= S tipkami s pus¢icami izberite Zeleno cev in potrdite z OK.

Izbira cevi
4 PE 100 »

Tiak umerj kota - 13.20ar
Ogrevalni tiak - 1 8bar
Povezovalni tlak - 13 2bar
Povezovalni tlak 2 - 0.0bar
Visina svitka - 2.0mm
Cas segrevanja - 118sek

Cas preusmerjarja - Bsek
Narascanje tiaka - Bsek
Povezovalni cas - 16min
Povezovalni cas 2 - Omin
Temperatura - 220°C
Standard -DVS2207-T1-9/2005

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.
Izbira cevi
4 PE100 D
Tlak umer;. kota - 13 2bar
Ogrevalni tlak - 1.8bar
Povezaovalni tlak - 13.2bar

Povezovalni tak 2 - 0.0bar
Visina svitka - 2.

F

Cas preusmerjanja - Bsek
Narascanje tiaka - Bsek
Povezovalni cas - 16min
Povezovalni cas 2 - Omin
Terperatura - 220°C
Standard -DVS2207-T1-9/2005

o § o ]

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 racunalniku 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 dvizno pripravo, izdelek Stev.
53410 (P500B) oz. 53323 (P630B), ali pa uporabite ustrezno orodje.

3.2.2 Ukrepi za pripravo varjenja

= Pri ceveh, ki so manj$e 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.
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ROWELD P250-355B: je sestavljen iz 6 polovi¢nih skodelic s Siroko in 2 polovi¢nima skodelica-

ma z ozko vpenjalno povrsino.

ROWELD P500-630B: je do premera 450 mm sestavljen s 6 polovi¢nimi skodelicami s Siroko in

2 polovi¢nima skodelicama z ozko vpenjalno povrsino, od 500 mm pa z 8 polovi¢nimi skodeli-

cami 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 zaskoc¢ena v oba leva A

vpenjalna elementa (stanje ob dobavi).

Pozor: Distan¢nika ne smeta biti v nobenem primeru montirani tako, da sta diagonalno
premaknjenal

Cevi drzita po dva vpenjalna elementa.

= P250-355B: Pri spojih cev / fiting je treba distan¢nike zaskociti 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: Pri spojih cev / fiting morata biti distan€nika obrnjena in zasko¢ena v oba sredn-
ja vpenjalna elementa
Pozor: Distan¢nika ne smeta biti v nobenem primeru montirani tako, da sta diagonalno
premaknjenal

- " &

D
' g
| g =1
==

= Cev vlozite v tri vpenjalne elemente in fiting drzi en vpenjalni element. Pri tem lahko pre-
micne vpenjalne elemente premaknete na drogu tako, kot zahtevajo prostorske razmere pri
vpenjanju in varjenju.

= Varjenje zazenite z GO.

\_ROTHENBERGER
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B \C
PROTOCOL

TEST / SERVICE

V tem konénem pregledu lahko opravite zadnje spremembe s klikom na ustrezni podmeni in
potrdite z GO.

Med delovanjem se CNC nadzor izvaja preko PC. Dokler ne pritisnete gumba za vklop (6), so
onemogocene vse funkcije izven PC.

Gretje lahko prekinete s pritiskom na gumb za vklop/ izklop, oziroma na tipko EXIT, na zaslonu
se prikaze ustrezno sporodilo.
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' Uporabite rezkalo in )

Vhlopite S pusg&iénimi tipkami se pomikate naprej.

|_— S tipko EXIT sko¢i program brez shranjevanja v glavni meni.

< EXIT

= Elektri¢ni rezkalnik vstavite med obdelovance, ki jih varite.
= P250-355B: Stikalo motorja rezalnika, stikalo za zaklepanje.
' P500-630B: Preverite smer vrtenja! V tovarni je stroj spojen tako, da se vrti v desno!

[ ]
= Podrobnosti preverite s pritiskom na besedilno sporogilo. Skobeljne plos¢e se morajo vrteti
v smeri rezanja, sicer preklopite z ustreznim orodjem fazni pretvornik na elektri¢nem 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!

= Elementa se samodejno spojita. Jakost lahko uravnavate z obra¢anjem gumba (4). Stan-
dardno je mogoce 20 barov, tlak rezkanja pa lahko povecate na do 50 barov, glejte tocko
3.5.

f Previsok rezkalni pritisk lahko povzroci pregretje in poSkodovanje pogona rezkarja. Ob

>R

preobremenitvi oz. v mirovanju pogona rezkalnika razmaknite stroj in zmanjSajte tlak
(gl. tocko 3.5)!
= Reza med elementoma je < = 0,2mm na usmerjevalniku pritisnite besedilno sporocilo Nap-
rava se izklopi in spojki se odklopita.

Schweillvorgang

Erdsvorgang

Wenn umlaufender
Span,bitte Fraser . . v v . v . . T
ausschalten S tipkami s puS¢€icami preskoci program nazaj ,Uporabite rezkalo in

S tipko EXIT sko€i program brez shranjevanja v glavni meni
[ k<
= Pocakajte, da se skobeljne plos$¢e ustavijo. Rezkalnik odstranite iz osnovnega stroja in od-
loZite v odlagalno omarico.
Varjenje
"~ Odstranite rezkaringa |

premaknite k
merjenju vlec. tlaka

< EXIT

=> Pritisnite besedilno sporocilo, pomaknite elementa skupaj in izmerite tlak.
Izmerjen vlecni tlak se samodejno pristeje izravnalnemu, ogrevalnemu in sestavljalnem tlaku.

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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opticna kontrola

preverite zamikin | S puscicami s tipkami preskoCi program nazaj na ,merjenju vle¢. tlaka"
planparalelnost.
Nato priblizajte

S tipkami s pus¢icami preskoéi program nazaj ,Uporabite rezkalo in*

S tipko EXIT skoé&i program brez shranjevanja v glavni meni

= Preverite, Ce sta sevi trdno v spojkah, ¢e povrsini natanéno nalegata ena na drugo in sta
vzporedni ter vzdolZzno poravnani.

Ce ne, je treba ponoviti rezkanje. Osni zamik med konci obdelovancev ne sme biti (v skladu
z DVS) vedji 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 cistim orodjem (npr. ¢opi¢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$éenja! Ob zdruzevanju vpenjalnih orodij in cevi ohranjajte obvezno
varno razdaljo do stroja. Nikoli ne vstavljajte v stroj!
V maski je prikazana temperatura grelne plosce.

Uerebila groRslesrion Stolpg_c za _prikaz se pokaze v _modri, 5';e je temperatura prenigka in _
in premaknite v rdedi, Ce je temperatura previsoka, ¢e pa je v cilinem obmodju, pa je

stolpec zelen.

Naprava deluje le znotraj zelenega obmogja.

Grelna plosca prehladna: 0°C
EXIT

= Grelni element SA: Grelni element vstavite v osnovni stroj med oba obdelovanca in pazite,

da bodo leziS¢a grelne ploS¢e vstavljena v zareze naprave za snetje.
= Grelni element VA: Grelni aparat namestite na dve tocki in vstavite grelno plo§¢o med cevi.
=> Pritisnite na besedilno sporo€ilo in nastavite tlak ter ga vzdrzujte.
Zdaj se bodo vsi prametri varjenja shranili, aktivirano bo beleZenje zapisnika.

Zgornja vrstica napredka prikazuje, ali je tlak v predpisanem obmocju
(zelena), v dovoljenem obmocju (rumena) ali izven dovoljenega ob-
= N mocja (rde€a). Dejanski tlak je prikazan v prikazovalniku (2).

Ciljni tiak: X.x bar
Visina svitka X.x mm
Ko je dosezena visina
svitka, zmanjsajte tiak.

na maks. X.x bar

zdelava zapisnika aktivirana

EXT |

Ko vzpostavite Zeleno vi§ino nad obema elementoma, se tlak samodejno sprosti in postopek
segrevanja se zacne.

\ROTHENBERGER SLOVENSKO



Varjenje

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 Casa segrevanja se oglasi signal.

= Ko se postopek zakljudi, se elementa samodejno razmakneta, SA grelnik morate odstraniti
in naprava VA bo samodejno spojila segreta elementa.

T

Preureditev.
Priblizajte in odstranite
grelni element,
nato premaknite

Narascanje tlaka
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.

Varjenje Zgornja vrstica napredka prikazuje, ali je tlak v predpisanem obmocju
| (zelena), v dovoljenem obmocju (rumena) ali izven dovoljenega ob-

mocdja (rdeca). Spodnji pa kaze ¢asovni potek. Dejanski tlak je prika-

B o min zan v prikazovalniku (2) ostanek Casa sestavljanja t4 pa

v prikazovalniku (9).

Tlak se med segrevanjem samodejno uravnava. 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 zvo¢ni signal in tlak se
samodejno izpusti.
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Varjenje

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 prikljuéen USB
T klju¢. Okno se nato zapre samodejno.
aknite USB Kijuc
In pritisnite tipko
OK. Zaplsniki 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 Varjenje v premium nacinu

Projekti
Zapisnik Stev. 6
PP 250 x 14,8mm
POZOR!
noben
Osnovni stroj
prepoznan. Priklopite
ga
[ Premium - modus. EXIT

=> Pritisnite tipko za premium varjenje.

2 Vnesite sobna temperaturo in pritisnite tipko Enter. Ce temperatura ne bo pravilno prikaza-
na:
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Varjenje

' Uporabite rezkalo in )
vklopite

S puscicnimi tipkami se pomikate napre;.

|_— S tipko EXIT sko€i program brez shranjevanja v glavni meni.

= Elektri¢ni rezkalnik vstavite med obdelovance, ki jih varite.
= P250-355B: Stikalo motorja rezalnika, stikalo za zaklepanije.
' P500-630B: 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 plo$ce se
morajo vrteti v smeri rezanja, sicer preklopite z ustreznim orodjem fazni pretvornik na
elektriénem 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 strojal
=> 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 povzroéi pregretje in poskodovanje pogona rezkarja. Ob
A 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 pus&icami preskoci program nazaj ,Uporabite rezkalo in*

S tipko EXIT sko¢i program brez shranjevanja v glavni meni
<< BT

= Pocakaijte, da se skobeljne plos¢e ustavijo. Rezkalnik odstranite iz osnovnega stroja in od-
lozite v odlagalno omarico.
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Varjenje

Odstranite rezkar in ga

premaknite k
merjenju vlec. tlaka

= Obdelovance zdruzite z majhnim tlakom (pritisnite tipki 10 + 11) in z vrtljivim gumbom (4)
nastavite vlecni tlak.

merjenju viec. tiaka |
Poteka meritev

vlecnega tlaka. Pritisnite
zaslon za

prevzem vrednosti

Vlecni tlak: X bar

> Ce se stroj premika po&asi, pritisnite zaslon. Izmerjen vleéni tiak se samodejno pristeje
izravnalnemu, ogrevalnemu in sestavljalnem tlaku.
=> Zdruzite vpenjalne elemente, nastavite tlak, ustrezen cevi in preverite, ali so obdelovanci
trdno vpeti v vpenjalnih orodjih.
Upostevaijte varno razdaljo do stroja in ne vstavljajte ali segajte v stroj. Drugi ljudje naj
bodo na varni razdalji izven delovnega obmogja!

opticna kontrola

preverite zamik in S puscicami s tipkami preskoCi program nazaj na ,merjenju vie¢. tlaka
planparalelnost.
Nato priblizajte

S tipkami s pus¢icami preskoéi program nazaj ,Uporabite rezkalo in*

S tipko EXIT skoé&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) vedji 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 Cistim 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!

Varjenje v premium nacinu:

Nevarnost ukle$éenja! Ob zdruzevanju vpenjalnih orodij in cevi ohranjajte obvezno
varno razdaljo do stroja. Nikoli ne vstavljajte v stroj!
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V maski je prikazana temperatura grelne plosce.

UBorabitolorsinlelarmont Stolpe.c za .prikaz se pokaze v modri, Ceje temperatura preniz!(a in .
in premaknite v rdedi, Ce je temperatura previsoka, ¢e pa je v ciljnem obmocju, 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 ploSce 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 sporoéilo ,Abbruch durch Bediener (Prekinil upravlja-
vec)", tlak se izpusti in parametri varjenja se shranijo. Sporocilo potrdite z OK, program preskoci
v glavni meni.

[ Vvarjenie | Zgornja vrstica napredka prikazuje, ali je tlak v predpisanem obmocju
(zelena), v dovoljenem obmocju (rumena) ali izven dovoljenega ob-

. mocja (rdeca). Dejanski tlak je prikazan v prikazovalniku (2).

Ciljni tlak: X.x bar

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). Zacne teci €as za ogrevanje (t1).

Varjenje

Segrevanje
maks. ciljni tlak: 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.

i Preureditev

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.
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Varjenje

Narascanje tlaka |

Narascanje tlaka
Tlak povecajte do
povezovalnega tlaka
Ciljni: 15,3bar

Ko je dosezen ustrezen sestavljalni tlak, presko¢i program samodejno v sestavljanje in zazene
se merilnik ¢asa t4.

Varjenje Zgornja vrstica napredka prikazuje, ali je tlak v predpisanem obmocju
i (zelena), v dovoljenem obmogju (rumena) ali izven dovoljenega ob-

- mocja (rdeca). Spodniji pa kaze €asovni potek. Dejanski tlak je prika-

PR o 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!

tlaka) prepogosta, preverite hidravli¢ni sistem.

®
2 Tlak bo nadzorovan in se samodejno prilagajal. Ce bo dodatno &rpanje (prevelika izguba
= Grelni element postavite nazaj v odlagalno omarico

>

Ko je potekel ¢as ohlajanja, je varjenje kon¢ano, shranjeno, oglasi se zvocni signal in tlak se

samodejno izpusti.

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 prikljuéen USB
klju¢. Okno se nato zapre samodejno.

Viaknite USB kljuc
in pritisnite tipko
OK. Zapisniki se

bodo nato
prenesli nanj

Zapisnisko datoteko morate obdelati s programsko opremo ROTHENBERGER Dataline 2 in
racunalnikom.
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Celoten prameter varjenja lahko pogledate v prilozenih varilnih tabelah.
3.2.5 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 polozaju, izteka olje pri epu za odzraevanje z merilno palcko!

>

= Odklopite hidravliéne cevi in jih navijte.
' Pozor! Sklopke zas¢itite pred umazanijo!

[ ]
3.3 Splosni pogoji
Ker vremenski in okoljski pogoji odlo¢ilno vplivajo na varjenje, je treba obvezno upostevati

predpise direktiv DVS 2207, 1., 11. in 15. del. Izven Nem¢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. Izven Nemcije veljajo ustrezne nacionalne direktive.

Referenca: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf
Postni predal 10 19 65, 40010 Dusseldorf, 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.

Navedeni varilni parametri, priloZeni varilnim tabelam so orientacijske vrednosti, za katere pod-
jetie ROTHENBERGER ne prevzema nobenega jamstva!

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 vrtljivim 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 zacne 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).
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> 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 kon¢anje menija pritisnite tipko za sprostitev (10), vrednosti se bodo shranile.

Ime para- |Oznaka privzeto [Enota min  |maks |Pravica
metra
P001 Funkcija varevanja z energijo, 99 min 0 99 Varilec
ostanek Casa
P002* Funkcija var¢evanja z mocjo 0 0 3 Varilec
aktivna
P003 Offset Temperatura grelne plo$¢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
P0OO7 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
P105 Tipka Zapahnitev (Da/Ne) 5 sek 0 50 Mojster
P106 Tlak za razmikanje 135 barov 10 160 Mojster
P107 Cas dovajanja za vklop brenéala |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, (TovarniSka nastavitev)
2 - ¢e deluje hidravliéni motor, se izklopi grelni element,
3 - Ce deluje t4, se izklopi grelni element.

3.6 Nastavitev datuma in ure

\_ROTHENBERGER

160 % 9 Smm
PE 100]

B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Program zaprite s klikom v zgornjem levem kotu.
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= Pritisnite Start, Setting (Nastavitev) in nato Control Panel
(Nadzorna plos¢a).

Zagonska vrstica ni prikazana in jo lahko priklicete s pritiskom
na spodniji levi kot.

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

= Kliknite 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

= Potrdite z ,Apply“ in ,OK". Nadzorno ploS¢o zaprite z X.

= Pritisnite tipki ,Start* in ,Run®
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= Na tipkovnici, ki se je pokazala, vnesite reboot in pritisni-

te ,OK", raunalnik se bo zagnal znova

3.7 Nastavitev in izbira konfiguracije stroja

| sengt ]
CIEI
4 P2508 »

Povrsina valja - 626mm?

Dvig - 188mm
Sirina rezkala - 63mm

Seriska stevilka GM -

najmanjsi prem. cevi- 90mm
najveci prem. cevi - 250mm
Sirna grelne plosce - 20mm

Seriska stevilka HE - 080652-65
Serijska stevilka FR -0852153-32

GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

S tipkami s puscicami lahko izberete Zeleno konfiguracijo stroja.
Na nastavitev nove konfiguracije zaZenite s tipko s puéico v desno naslednjo tev., npr 2.

Setting 1

Pavrsina vala - B26mm?
najmanjsi prem. cevi - S0mm

najvei prem. cevi - 315mm

SR, G
St o o OoDoEE0N0
T [ofP] U

Seriska stevika

S pritiskom na ustrezno prikazno polje se pokaZe vnosna maska. Podatke lahko izbriete z DEL

0123-123-4

in vnesete nove, ti podatki pa bodo pozneje prevzeti v zapisnik.

3.8 Sporocila o napakah

Splo$no:

Sporocilo o napaki

Odpravljanje moten;j

Po rezkanju, ob merjenju vlie¢nega tlaka, se osnovni
stroj premakne navzgor, namesto da se zdruzi, ali pa
se sploh ne premakne

1) Prikli¢ite okno ,TEST/SERVIS*, pre-
verite ,Polozaj* - biti mora < 10

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 moten;j

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
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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 plos¢o zas¢itite 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-
menta je previsoka

Temperaturo grelnega elementa primer-
jajte s prikazom na zaslonu

Error Dataline 2.0
exe

V sredini zaslona prikli¢ite datoteko
Jprivzeto®:

1) Zaprite zaslon “GO*

2) Dvakrat kliknite na ,privzeto®

3) Znova zazenite stroj

Krmiljenje:

Sporocilo o napaki

Ime

Odpravljanje motenj

SER

DosezZen datum servisa, servis
je zapadel

Opravite servis

ERR1 Absoluten tlak ni dosezen Preverite raven olja, preverite senzor
tlaka, ventili pokvarjeni, motor pokvarjen
PE-2 Senzor tlaka -24 V pokvarjen |Zamenjajte senzor tlaka
ERRS 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

Nega in vzdrzevanje

Za ohranjanje zmoznosti delovanja stroja morate upostevati naslednje tocke:

e Vodilni drogovi morajo biti brez umazanije. Ce so poskodovane povrsine, 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$ajo lastnosti zmanj$anja oprijemanja in jih je treba odstraniti s papir-
jem, ki ne pus¢a vlaken in Gistilo z vsebnostjo etanola >99,8 % (v skladu z DVS 2207)(le na
hladnem grelnem elementu).

SLOVENSKO
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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 hidravlicnem agregatu in paketu cevi za&¢itite 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.
¢ Vedno morate paziti, da bodo obdelovane cevi oz. konci obdelovancev, e posebej Celne
strani, vedno brez umazanije, sicer se bo skrajsala zivljenjska doba nozev.
V skladu z DVS 2208 morata proizvajalec ali njegova pooblas€ena servisna postaja
A enkrat letno opraviti preverjanje varilnega aparata. Pri strojih z nadpovpre¢no obreme-
nitvijo je treba preizkusni cikel skrajSati!

Primerno dodatno opremo najdete v glavnem katalogu ali na splethem mestu
www.rothenberger.com

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 narocite pri specializiranem trgovcu ali prek RO SERVICE+
online: 7 + 49 (0) 61 95/ 800 8200 = + 49 (0) 61 95/ 800 7491 1< service@rothenberger.com -
www.rothenberger.com

7 Odstranjevanje med odpadke
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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.

E Elektri¢nih orodij in akumulatorskih/obi¢ajnih baterij ne smete odvre¢i med gospodinjske
odpadke!

[ |
Le za drzave, €lanice EU: V skladu z Direktivo 2012/19/EU o odpadni elektri¢ni in elektronski
opremi in njenim prenosom v nacionalno zakonodajo se morajo odsluzena elektri¢na orodja zbi-
rati lo€eno in odstraniti na okolju prijazen nacin. Prav tako se morajo v skladu z Direktivo
2006/66/ES pokvarjene ali odsluzene akumulatorske baterije in baterije za enkratno uporabo
zbirati lo¢eno in odstraniti na okolju prijazen nacin.
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1 Pokyny k bezpecnosti
1.1 Pouzitie na uréeny ucel

Zvaracie pristroje ROWELD P250-630B Premium CNC sa smu pouzivat len na vytvaranie
zvarovych spojov PE, PP a PVDF rur podla technickych udajov. Za Skody, ktoré vzniknu
nespravnym pouzivanim, je zodpovedny samotny pouzivatel.

1.2 VSeobecné bezpeénostné pre elektrické naradie

VAROVANIE! Precitajte si vSetky bezpecnostné upozornenia, pokyny, ilustracie a
Specifikacie dodané s tymto elektrickym naradim.

Zanedbanie dodrziavania v§etkych uvedenych pokynov texte méze mat za nasledok zasah
elektrickym pridom, 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
horlavé kvapaliny, plyny alebo horPavy prach. Ruéné elektrické naradie vytvara iskry,
ktoré by mohli prach alebo pary zapalit.

c) Nedovolte detom 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 bezpecnost’

a) Zastrcka privodnej Snary ruéného elektrického naradia musi pasovat’ do pouzitej
zasuvky. Zastrcku v ziadnom pripade nijako nemerite. S uzemnenym elektrickym
naradim nepouzivajte ani ziadne zastrékové adaptéry. Nezmenené zastrcky a vhodné
z4asuvky znizuju riziko zasahu elektrickym prudom.

b) Vyhybajte sa telesnému kontaktu s uzemnenymi povrchmi, ako su rury, kurenia,
sporaky alebo chladni¢ky. Keby by bolo Va$e telo uzemnené, hrozi zvy$ené riziko zasahu
elektrickym pradom.

c) Chrante elektrické naradie pred uc¢inkami dazd’a a vlhkosti. Vniknutie vody do ruéného
elektrického naradia zvySuje riziko zasahu elektrickym pradom.

d) Nepouzivajte privodnt $naru mimo uréeného uéelu na nosenie ruéného elektrického
naradia, ani na jeho zavesenie, a zastréku nevyberajte zo zasuvky tahanim za
privodnu Snuru. Zabezpecte, aby sa sietova Snura nedostala do blizkosti horticeho
telesa, ani do kontaktu s olejom, s ostrymi hranami alebo pohybujticimi sa stciast-
kami ruéného elektrického naradia. Poskodené alebo zauzlené privodné Snury 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 pouzZivanie vo vonkajSom prostredi, znizuje riziko
zasahu elektrickym pradom.

f) Ak sa neda vyhnut' pouzitiu ruéného elektrického naradia vo vihkom prostredi,
pouzite ochranny spina¢ pri poruchovych pradoch. Pouzitie ochranného spinaca pri
poruchovych prudoch znizuje riziko zasahu elektrickym pradom.

3) Bezpecnost’ oséb

a) Bud'te pozorni, davajte pozor na to, ¢o robite, a zaobchadzajte s elektrickym naradim
rozumne. Nepouzivajte elektrické naradie, ak pocit'ujete unavu, alebo ak ste pod
vplyvom drog, alkoholu alebo liekov. Maly okamih nepozornosti méze mat pri pouzivani
naradia za nasledok vazne poranenia.

b) Noste osobné ochranné vybavenie a vzdy ochranné okuliare. Nosenie osobnych
ochrannych pomocok, ako je ochranna dychacia maska, bezpe&nostna pracovna obuyv,
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f)

ochranna prilba alebo chranice sluchu, podla druhu ruéného elektrického naradia a spésobu
jeho pouzitia znizuju riziko poranenia.

Vyhybajte sa neimyselnému uvedeniu ruéného elektrického naradia do ¢innosti. Pred
zasunutim zastrcky 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, mbze to
mat’ za nasledok nehodu.

Skor ako naradie zapnete, odstraite z neho nastavovacie naradie alebo kluc¢e na
skrutky. Nastavovaci nastroj alebo kIU¢, ktory sa nachadza v rotujucej €asti ruéného
elektrického naradia, méze spbsobit vazne poranenia oséb.

Vyhnite sa abnormalnemu drzaniu tela. Zaistite si bezpeény postoj a stale udrzujte
rovnovahu. Takto budete méct ruéné elektrické naradie v neocakavanych 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, dihé vlasy alebo $perky mozu byt zachytené rotujucimi
Castami ruéného elektrického naradia.

Ak sa da na ruéné elektrické naradie namontovat’ odsavacie zariadenie a zariadenie
na zachytavanie prachu, presvedcte sa, ¢i su 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 ruéného elektrického naradia budete
pracovat’ lepSie a bezpecnejSie v uvedenom rozsahu vykonu naradia.

Nepouzivajte nikdy také ruéné elektrické naradie, ktoré ma pokazeny vypinaé. Nara-
die, ktoré sa uz neda zapnut alebo vypnut, je nebezpecné a treba ho zverit do opravy
odbornikovi.

Skor ako za¢nete naradie nastavovat alebo prestavovat’, vymienat’ prislusenstvo ale-
bo ako odlozite naradie, vzdy vytiahnite koncovku siet'ovej $nary zo zasuvky a/alebo
vyberte akumulator, ak sa da vybrat’. Toto preventivne opatrenie zabrariuje neimysel-
nému spusteniu ruéného elektrického naradia.

Nepouzivané ruéné elektrické naradie uschovavaijte tak, aby bolo mimo dosahu deti.
Nedovolte pouzivat’ toto naradie osobam, ktoré s nim nie si déoverne oboznamené,
alebo ktoré si neprecitali tieto Pokyny. Ru¢né elektrické naradie je nebezpeéné vtedy,
ked ho pouZivaju neskusené osoby.

Rucné elektrické naradie a prisluSenstvo starostlivo oSetrujte. Kontrolujte, ¢i
pohyblivé suciastky bezchybne funguju alebo ¢i neblokuju, €i nie st zlomené alebo
poskodené niektoré suciastky, ktoré by mohli negativne ovplyvinovat’ spravne fungo-
vanie ruéného elektrického naradia. Pred pouzitim naradia dajte poSkodené suciastky
vymenit’. Vela nehdd bolo spésobenych 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 rucné elektrické naradie, prisluSenstvo, nastavovacie nastroje a pod.
podla tychto vystraznych upozorneni a bezpeénostnych pokynov. Pri praci zohladni-
te konkrétne pracovné podmienky a ¢innost’, ktori budete vykonavat'. Pouzivanie
ruéného elektrického naradia na iny ucel ako na predpisané pouzitie mbze viest k ne-
bezpecnym situdciam.

Rukoviti a uchopové povrchy udrzujte suché, ¢isté a bez oleja alebo mazacieho tuku.
Smyklavé rukovati a ichopové povrchy neumozfiuji bezpe&nl manipulaciu a ovladanie
naradia v neoCakavanych situaciach.
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5) Servis

a) Rucné elektrické naradie davajte opravovat’ len kvalifikovanému personalu, ktory
pouziva originalne nahradné suciastky. Tym sa zabezpeci, Zze bezpec€nost naradia
zostane zachovana.

2 Technické udaje

P250B P355B P500B P630B
Zakladného stroja CNC SA/VA:
Rura — zvarana oblast @ (mm) ........cccceveeeee. 90-250 ....... 90-355.......... 200-500....... 315-630
RuUra - zvaraci VYKON ........cccooeiiiiiiiiieiiee e, série SDR pozri zvaracie stoly brozura + Max. tlak
hydraulicky agregat pozorované
Max. zdvih valca (Mm).......ccccorviininieienee, 150 ...oonee. 150, e 200 ..o 200
Celkové plochy valca (Cm?)........cccoeeveeneeneeenne 6,26 ........... 6,26.............. 14,13 ........... 14,13
Hlavné rozmery:
DIZka (MM) ..o
Sirka (mm).....
Vyska (mm) ...

max. Hmotnost * (SA kg)..
max. Hmotnost * (VAKG).....cccovvveeiiiiiiieee

* vratane redukéné upinacie nadstavce pre najmensich priemer trubice
Frézovacieho zariadenia:

Elektrické pripojenie...........cccoeeeiriieeiniieeeen. 230 V......... 230 V... 400V, 3~ ..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
3,5A 4,8 A 1,75 A 2,55 A

Menovity prikon/ Vykon (W)......cccccooeeevineennen. 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110

Otacky motora (M) ....c.cceeveeeeeceeeeeeeene 140

Otacky pri chode naprazdno (min™)..
(frézovaci kotuc)

.. 24

..5213
63!3
123

Vyhrievacieho élanku CNC SA/VA:

Elektrické pripojenie...........cccovriiiieiieiieeen 230 V......... 230 V............ 400 V............ 400V
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............. 660
Hmotnost' (SA/VA kg) .. 49
Odkladacej schranky CNC SA/VA:

Hmotnost (SA/VAKG) ..ccvvrveeiriiiiiicieenee 8,2/76 ....... 9,6..cciiiiine 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B

Hydraulicky agregat:

Elektrické pripojenie..........ccocvevieiiiininiicen. 230V -50Hz-4,17 A...400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-4,17 A

Menovity prikon/ Vykon (W)........cccoeriineennnnn. 880/550 ....c.vevriieiiiieeen, 1905/1100

Mnozstvo dopravované Cerpadlom (I/min)....... 2,2/ 2,6 .o 4,5/ 5,4

Obsah olejovej nadrze (1).......cceeeevveeieenenanne. 10T 3,8

Max. tlak (bar)......

Hydraulicky olej

Abmessungen (LxBxH, mm)........c.cccocoeeninennen. 540 x 310 x 433........c..e. 540 x 310 x 433

Hladina akustického tlaku dB(A) Lpa | Kpa......... B2 13 e 6813
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Hladina akustického vykonu dB(A) Lwa | Kwa .73 13 ooooovooiooeoieee 7913

HMONOSE (KG) -veeveeeiieiiieiie e 33,7 s 38,2

P250B P355B P500B P630B
Kompletné zariadenie:
Celkovy elektricky prikon (KW) .......ccccooeernenee 3,2 e 43 e T2 i, 11,7
Rozmery prepravnej debny:
I?izka (MM) 2. 120001001200 2240............. 2240
Sirka (mm) ....1300... ... 1300
Vyska (MM)...oovvviiienieneereeneeneceneenieeneeen 9000000000900 L, 1500............. 1500

Hladina hluku pri pracach méze prekrogit 85 dB (A). Pouzivajte ochranu sluchu!
3 Funkcia pristroja
3.1 Popis pristrojov

ROWELD P250-630B Premium CNC su kompaktné, prenosné zvaracky na zvaranie na tupo s
vyhrievacim ¢lankom, s modulom CNC na presné ovladanie, uchovanie a na ukladanie paramet-
rov zvéarania podla smernice DVS, prenos protokolov cez USB pripojenie, ktoré boli navrhnuté
Specidlne pre pouzitie na staveniskach, a tu konkrétne vo vykopoch pre potrubia. Pouzitie
pristrojov je samozrejme mozné aj v dielfiach.

Zvaranie je mozné vykonat Rura - Rura, ale aj Rura - Rurovy obluk, Ruara - T-kus a Rura - Pri-
varovacie hrdlo.

Stroje sa skladaju v podstate z:

Zakladny stroj, redukéné upinacie nadstavce, hydraulicky agregat s CNC modulom, frézovacie
zariadenie, vyhrievaci ¢lanok, odkladacia schranka.

ROWELD P250B Premium CNC: Pri zvarani rurovych oblukov s izkym polomerom max. prie-
meru stroja sa pouziva skoseny upinaci nastroj horného dielu, ktory je k dostaniu ako
prislusenstvo.

ROWELD P500-630B Premium CNC: 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 Distanény prvok s aretaénymi zarezmi
2 Posuvny upinaci prvok 4 Zariadenie na odtahovanie vyhrievacieho ¢lanku

3.1.2 Hydraulicky agregat ]
1 Tlagidlo Automatika 12 Tiagidlo Casovad (doba)

2 Indikator tlaku 13  Zasuvka frézovacieho zariadenia
3 Tlacidlo znizenia tlaku 14  Objimka rychlospojky

4 Otocny regulator 15  Konektor rychlospojky

5 Tlacidlo Frézovanie 16  Konektor vyhrievacieho ¢lanku

6 Tlagidlo zapnutia a vypnutia 17  Sietova zastréka

7 Tlac¢idlo 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 ,Prisunut” 22  Zastrcka zakladného stroja

Hydraulicky agregat umoznuje obsluhovanie zvaracky oznacené nasledovnymi symbolmi:
Tlacidlo zapnutia a vypnutia hydraulického agregatu

vyhrievacieho ¢€lanku nastavte stlatenim tlacidla ,Heizung® (Ohrev) a ota€anim
oto€ného regulatora, hodnota sa zobrazi na displeji teploty, potom sa znovu zobrazi
skuto€na hodnota

~ Stlagenim tlacidla ,Heizung” (Ohrev) zapnite vyhrievaci ¢lanok. Pozadovanu teplotu
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@ 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. Stlac¢enim otoéného gombika sa zobrazia a nastavia servis-
né parametre

Pre prisunutie upinacich prvkov k sebe stlaéte spustacie tlacidlo a tla¢idlo stroja ,Zufah-
ren” (Prisunut)

Tlacgidlo pre pokles tlaku

Pre odsunutie upinacich prvkov od seba stlacte spustacie tlacidlo a tlacidlo stroja ,Auf-
fahren® (Odsunut)
Stlacte 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
zvy$eny maximalne na 20. (V Specialnom pripade pouzitia, napr. zavesena poloha
moze byt zmenou P004 nastaveny maximalne na 50 barov)
== Casovad aktivujte jednorazovym stlagenim tlagidla. Stlagenim tlagidla a otaganim
| oto¢ného regulatora mézete nastavit ¢as t1 v sekundach. Pri dlhdom stlageni tlagidla
dojde k prepnutia na t4. Stla¢enim tlacidla a ota¢anim otocného regulatora mozete
nastavit ¢as t4 v minutach. Kratkym stlacenim tlacidla Casovaca, ked svieti ukazovatel
Casovaca t1 alebo t2, sa ¢asovac spusti rucne
Stlacenim tla¢idla Automatika sa bude monitorovat a pripadne dodato¢ne regulovat
nastaveny tlak poc¢as zahrievania (aktivny ¢asovac t1) a procesu spajania (aktivny
Casovat t4)

@ Povolovacie tlacidlo pre potvrdenie servisnych parametrov

3.2 Navod na obsluhu

Zvaracie stroje su vhodné na prevadzku pri teplotach okolia od -10 °C do +40 °C.

Su vhodné pre stacionarne napajanie 230 V 50/60 Hz a 400 V 50/60 Hz. Ak sa pouziva ge-

nerator elektrickej energie, zvarac musi upresnit pozadovany vykon s vyrobcom generatora.
Zvaraci stroj smu obsluhovat len odborni pracovnici, ktori su na to opravneni a primera-
ne kvalifikovani podla smernice DVS 2212 ¢ast 1!

3.2.1 Uvedenie do prevadzk

Pred uvedenim zvara€ky pre zvaranie na tupo do prevadzky si prosim pozorne precitaj-
te navod na prevadzku a pokyny k bezpecnosti!

Vyhrievaci ¢lanok nepouzivajte v prostredi s nebezpecenstvom explézie a neprivadzaj-
te do kontaktu s lahko horfavymi latkami!

Udrziavajte bezpeénu vzdialenost od stroja, do stroja sa nestavajte ani nesiahajte.
Nedovolte ostatnym osobam pribliZit 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¢ nddzového vypnutia (18). Pred kazdym
uvedenim do prevadzky sa ubezpedte, ze nudzové vypnutie nie je zablokované!

> P>

= Obe hydraulické hadice zakladného stroja spojte pomocou rychlospojky (14,15) na hydrau-
lickom agregate.
Rychlospojky chrarite pred znedistenim. Netesniace spojky musia byt okamzite vy-
menené!

= Pripojte elektricku zastrcku frézovacieho zariadenia k zasuvke (13), konektor vyhrievacieho
¢lanku k zastréke (16) a konektor zakladného stroja k zastréke (22).
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= Sietovu zastréku hydraulického agregatu (17) pripojte k napajaniu elektrickym pradom podla
typového Stitku. Ak sa nezobrazi Uvodna obrazovka, odblokujte vypina¢ nudzového 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 stlaéte EXIT.

\_ROTHENBERGER

Proces zvarania

160 % 9,5mm
B \C
PROTOCOL

Ked ste stlacili tlacidlo GO (uvedenie do ¢innosti) a nie je pripojeny ziadny zakladny stroj,

zobrazi sa nasledujuce hlasenie:

,Pozor! Nebol rozpoznany ziadny zakladny stroj. Prosim, pripojte ho*

Ked bude toto chybové hlasenie pretrvavat aj po pripojeni, tak je spoj poSkodeny, ale existuje tu

moznost zvarania a protokolovania v rezime Premium (pozri 3.2.4).

= Pri prvom uvedeni do prevadzky nastavte jazyk, zo zavodu je nastaveny nemecky jazyk. Pre
zmenu stlacte Settings (Nastavenia) a zmente pomocou OK v Setting 2 (Nastavenie 2).

oo |
.
Zodpovednost

i slnecno / nie

oot | .

CEECERD T

4 P250B »

Lem piestu - 626mm?

najmensia rura - 90mm

najvacsia rura - 250mm

| Tah - 188mm

Sirka orezavaca - B3mm

Sirka ohrievania - 20mm

Ser. c. zakl. jednotky -

Ser. c. kurenia - 089852-65

Ser. c. orezavaca -0852159-32 E o o
sendy o
Do

Pomocou tladidla Sipky zvolte pozadovany jazyk a potvrdte pomocou OK. Zvoleny jazyk sa ulozi
po prvom procese zvarania.

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 nastavena). 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 stlaéenim tlacidla (7) mézete ohrev vypnut. Bod na displeji (9) zmizne, opatovnym
stlaéenim ohrev znovu zapnete.

' Hydraulika ROWELD P500-630B: Skontrolujte smery otacania! Stroje su zo zavodu

prisvorkované pravotocivo. Zakladny stroj s hydraulickym agregatom vyvedte alebo

* navedte, ked sa neuskutocni Zziaden pohyb, pomocou vhodného naradia prepnite
prepinac faz na sietovej zastrcke!
' Upozornenie: V pripade nespravneho smeru otacania nezapinajte hydrauliku (nebe-
® zpecenstvo znicenia)!
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=> Zadajte alebo zvolte meno zvaraca ,Operator*.

Zadanie

Operator|

Meno
Operator

Cislo

4 No. 5 >

vykonavajuca spolocnost

COMPANY

Pomocou vstupnych masiek mézete volit ulozenych zvara€ov, zadavat nové mena zvaracov
alebo vymazavat existujuce pomocou tlacidla DEL a znovu zadavat. VSetky vstupné masky
budud potvrdené pomocou tlacidla ENTER alebo tlacidla OK a uloZzené, bude vyvolany nasle-
dovny programovy krok. Pomocou tlacidla EXIT bude vstupna maska zatvorena bez ulozenia.

= Zalozenie alebo volba projektu.

4 Nr.1 »

Obruba c. 1

Kontrolor zvarania

Pomocou vstupnych masiek mézete zvolit ulozené projekty, zadavat nové nazvy projektov. Zat-
vorenie a uloZenie pomocou tlacidla ENTER.
= Volba rary.

Vyberte potrubie

4
4 9 160mm )

4 s-95mm )
4 SDR17 )

Kruhova oblast: 44 91 e
Hrmotnost 42 kyim
Hustota 0.955 glem?
Tiak zarovnania: 10.8bar

Vyberte potrubie
4 PE 100 »

Tlak pri zarovnani - 13 2bary
Tlak pri zahrievani - 1 8bary
Tlak spajania - 13.2bary
Tlak spajania 2 - 0.0bary
yska vystupku - 2.0mm
Cas zafrievania - 1185

Cas prestavenia - 8

Cas na wivorenie tiaku - 85
Cas ochladenia - 16min
Cas ochladenia 2- Omin
Teplota - 220°C

Bezna - DVS2207-T1-8/2005

V zavere¢nom prehlade parametrov rury budu zobrazené udaje o rdre podia smernice DVS,
pomocou tlacidla OK bude zobrazené okno pre zvarané diely a druh ulozenia.
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| Zadanie

4 PE 100
Tlak pri zarovnan - 13.2bary
Tlak pri zahrievani- 1 8bary
Tlak spajania - 13 Zbary
Tlak spajania 2 - 0 Obary
s m

Teplota - 220°C
Bezna - DVS2207-T1-812005

[ exm ]
Pritlaéenim na prislusné pole displeja mézete vykonat zmenu odchylujucu sa od normy a ulozit
ich pomocou tla¢idla ENTER. V bode Norm (Norma) sa potom zmeni oznacenie, toto mbzete
neskér pred tlacou protokolu na pocitaci zadat v poli Bemerkung (Poznamka). Po potvrdeni

a ulozeni udajov 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.

3.2.2 Opatrenia pre pripravu zvarania

=>» Prirdrach, ktoré si mensie ako priemer, ktory stroj dokaze 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: 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 rury s rirovym oblukom sa
tieto diely vkladaju do lavého zakladného upinacieho prvku dole a hore.
= Plastové rary alebo tvarované diely, ktoré su uréené na zvaranie, vlozte do upinacieho zari-
adenia (pri rdrach 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.

= Pri spojovani rury s rurou musia byt obe diStanéné vlozky zasunuté
do oboch lavych upinacich prvkov (stav pri dodani).

Pozor: Distanéné vlozky nesmu byt v ziadnom pripade namontované s prienym predsa-
denim!
Rury st 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 favych 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: Pri spojovani rary so spojovacou tvarovkou musia byt obe diStanéné viozky
preklopené a zasunuté do stredného upinacieho prvku.
Pozor: DiStan¢né vlozky nesmu byt v Ziadnom pripade hamontované s prie€nym predsa-
denim!

~ Y
() s el
= = b
X o

\ii=

= Rdra 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 tlagidla GO.
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\_BOTHENBERGER

160 x 9, 5mm
PE 100]

Proces zvarania

T
I oowese |
f
1 Zodpovednost

b slneéno / nie

A
PROTOCOL - .
TR CORNE o

V tomto zavere¢nom prehlade je mozné vykonat posledné zmene kliknutim na prislusny pod-
bod, potvrdite tlacidlom GO.

V CNC prevadzke sa ovladanie vykonava prostrednictvom dotykového PC. VSetky funkcie mimo
dotykového PC, okrem oto¢ného tlacidla zapnutia/vypnutia (6), su blokované.

Proces zvarania mozno prerusit pomocou tlac¢idla zapnutia/vypnutia alebo EXIT, blokovanie
tlacidiel sa potom zrusi a na displeji sa zobrazi prislusné hlasenie.

Proces zvarania

Proces orezavania

VIozte, prosim, orezavac
QEFALE Pomocou tlagidiel so $ipkami sa stroj uvedie do &innosti.

| _— Pomocou EXIT sa program vrati do hlavného menu bez ulozZenia.

=> Elektrické frézovacie zariadenie nasadte medzi obrobky, ktoré su ur¢ené na zvaranie.
= P250-355B: Zapnite motor frézy a aretujte vypinac.
' P500-630B: Skontrolujte smery otac¢ania! Stroje su zo zavodu prisvorkované pravotogivo!

e
= Frézovacie zariadenie zapnete stlacenim textového pola. Hoblovacie koti¢e musia bezat
Vv smere rezania, v opaénom 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 odkladacej
schranky, ktora je na to ur€ena. Funkénost bezpeénostného vypinaca v frézovacom
A zariadeni musi byt kedykolvek zaruena, aby sa prediSlo neimyselnému spusteniu
mimo stroja!
= Upinacie prvky sa automaticky spoja. Tlak frézovania mozno zvysit oto€nym gombikom (4).
Standardne je mozny aZ do 20 barov, frézovaci tlak je mozné zvysit az na 50 barov, pozri
bod 3.5.
Prili§ vysoky frézovaci tlak m6ze spdsobit prehriatie a poskodenie pohonu frézy. Pri
pretaZzeni alebo zastaveni prevadzky pohonu frézy stroj vyvedte a tlak znizte (pozri bod
3.5)!
= Potom, ako z frézy neprerusSene vystupuje hoblina s hribkou < = 0,2 mm, stlacte textové po-
le, frézovacie zariadenie sa vypne a upinacie prvky vystupia.
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Proces zvarania

Proces orezavania

Pri rotujucej trieske
vypnite, prosim, v v, s n ~ .
orezavac a Pomocou tlacidla Sipky sa program vrati spat’ ,Vlozte, prosim

orezavac...”

Pomocou EXIT sa program vrati do hlavného menu bez ulozenia

[ k< Ext |

= Pockajte, pokial sa hoblovacie kotuce nezastavia. Frézovacie zariadenie vyberte zo
zakladného stroja a odlozte do odkladacej schranky.

Proces zvarania

zmeranie odporoveho tlaku |
Vyberte orezavac a
zatvorte ho na zmeranie
odporoveho tlaku

<< EXIT

= Stlacte textové pole, obrobky sa spoja a zmeria sa vle¢ny tlak.
Namerany vle¢ny tlak bude automaticky pridany ku kontaktnému tlaku, tlaku vyhrievania a tlaku
spojovania.
if Udrziavajte bezpecnu 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
tlaku®

Skontrolujte zarovnanie a

paralelnost a
potom otvorte stroj.

Pomocou tlacidla Sipky sa program vrati spat ,Vlozte, prosim
orezavac...”

Pomocou EXIT sa program vrati do hlavného menu bez ulozenia

= Skontrolujte, &i su rdry pevne umiestnené v upinacich prvkoch, ¢i su zvarané plochy rovno,
paralelné a axialne suosové.

V pripade, Ze tomu nie je tak, frézovanie musite zopakovat. Axialne predsadenie medzi koncami

obrobkov nesmie byt (podla DVS) vacsie ako 10 % hrubky steny a max. medzera medzi ro-

vinnymi plochami nesmie byt vacsia ako:

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

Pomocou ¢&istého nastroja (napr. Stetec) odstrarite triesky, ktoré sa pripadne nachadzaju v rare.
Respektujte prosim! Ofrézované plochy, ktoré su pripravené na zvaranie, musia byt
zbavené akychkolvek necistét a nesmiete sa ich dotknut rukou!

3.2.3 Proces zvarania

Nebezpecenstvo stlaenia! Pri prisivani upinacich nastrojov a rur k sebe zasadne
dodrzujte bezpe¢ny odstup od stroja. Nikdy nevkladajte do stroja!
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Proces zvarania V maske sa zobrazi teplota vyhrievacej platne.
Ak je teplota prili$ nizka, indika¢na lita sa zobrazi v modrej farbe, ak

Nasadte, prasim,

ohrevnu platnu je prili§ vysoka v Cervenej farbe a ak je v pozadovanom rozsahu, tak je

a zatvorte stroj

zelena.
Stroj mbze vykonat prijazd iba v zelenej pozadovanej oblasti.

Ohrevna platna velmi stud.: 0°C

= T. ¢ vyhrievacieho €lanku SA: Vyhrievaci ¢lanok vlozte medzi oba obrobky v zakladnom
stroji a dbajte na to, aby dosadacie plochy lezali v zarezoch pripravku na odtahovanie.

= T. ¢ vyhrievacieho €lanku VA: Vyhrievaci ¢lanok nasadte v zakladnom stroji na obidva
upinacie prvky a vyhrievaciu platfiu naklorite medzi rary.

= Stroj spojte stlacenim textového pola, prispdsobovaci tlak sa nastavi a udrzi automaticky.

Teraz sa ulozia vSetky parametre zvarania, aktivujte sa protokolovanie.

[ Proces zvarania | Horny diagram zobrazi, ¢i sa tlak nachadza v spravnej oblasti (zelena)

alebo v pripustnej toleran¢nej oblasti (ZIta), alebo mimo toleranénej
p . oblasti (Cervend). Skuto€ny tlak je zobrazeny na displeji (2)

~ Pozadovany tlak: X.x bar |
Vyska vystupku X.x mm

Ohlasovanie aktivovane

Hned, ako sa dosiahne potrebna vyska vydutiny rovnomerne po celom obvode obidvoch rar, au-
tomaticky sa vypusti tlak a spusti sa zahrievaci proces.

Praces zvarania

Zahrievanie

= 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 zahrievania sa obrobky automaticky rozostupia, vyhrievaci ¢lanok SA sa
musi odobrat, resp. automaticky sa vykloni vyhrievaci ¢lanok VA a konce obrobkov sa spo-
ja.

Proces zvarania

Prestavit 1

Ctvorte stro]
a vyberte chrevnu platnu,

potom stroj zatvorte

Tlak bude linearne zvyseni na zodpovedajuci tlak spojovania.
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Proces zvarania

[ Wtvorenie tlaku )

Vytvorenie tiaku
Zvyste tak az
na spajaci tlak

Ciel: 15.3bar

Pri dosiahnuti tlaku spojovania presko€i program automaticky do procesu spojovania a spusti sa
Casovac t4.

Proces zvarania Horny diagram zobrazi, ¢i sa tlak nachadza v spravnej oblasti (zelena)
i ) alebo v pripustnej toleran¢nej oblasti (ZIta), alebo mimo toleranénej
” | oblasti (Cervend). Dolna liSta priebehu zobrazuje ¢asovy priebeh.
P Skutocny tlak je zobrazeny v indika¢nom poli (2) a zostavajuci ¢as
spojovania t4 v indikaénom poli (9).

Tlak sa bude monitorovat a dodato¢ne regulovat automaticky. Pri nadmerne ¢astom
docerpavani (velky pokles tlaku) nechajte skontrolovat hydraulicky systém.

= Vyhrievaci ¢lanok odlozte naspéat do odkladacej skrinky

= Po uplynuti doby ochladzovania sa proces zvarania ukonéi, ulozi sa, zaznie signal a tlak sa
automaticky vypusti.

Proces zvarania

Zvaranie 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,
ako aj pri pripojenom USB kluci. Okno sa potom zatvori automaticky.

Prosim, pripejte pamétove

USE zariadenie a
stiacle 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.
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3.2.4 Zvaranie v rezime Premium

Projekty

Obruba ¢. 1
PP 250 x 14,8mm

VYSTRAHA!
Nezaznamenal sa
Ziadny zakladny stroj
Prosim,
pripojte ho!

T Premium - modus EXT |

= Stlacte tlacidlo rezim Premium.

Prosim, zadajte tepl

(AlBIcTOTETF [G
K[LIM]

Proces zvarania

Proces orezavania

Vlozte, prosim, orezavac
Szpnisho Pomocou tlagidiel so Sipkami sa stroj uvedie do &innosti.

| _— Pomocou EXIT sa program vrati do hlavného menu bez ulozZenia.

[ k< EXIT
= Elektrické frézovacie zariadenie nasadte medzi obrobky, ktoré su ur€ené na zvaranie.
= P250-355B: Zapnite motor frézy a aretujte vypinac.

' P500-630B: Skontrolujte smery otac¢ania! Stroje su zo zavodu prisvorkované pravotocivo!

[ ]
= Zapnite frézovacie zariadenie, stlacte tlacidla (10) a (5) na hydraulickom agregate. Hoblova-
cie kotu¢e musia bezat v smere rezania, v opaénom pripade prepnite pomocou vhodného
nastroja prepinac faz na sietovej zastrcke.
Nebezpedenstvo poranenia! Poéas prevadzky frézovacieho zariadenia dodrzujte
& bezpecnu vzdialenost od stroja a nesiahajte do rotujicich nozov. Frézu aktivujte len v
stave nasadenia (pracovna poloha) a nakoniec ju ulozte naspat do odkladacej
schranky, ktora je na to uréenda. Funkénost bezpeénostného vypinaca v frézovacom
& zariadeni musi byt kedykolvek zaruéena, aby sa prediSlo neimyselnému spusteniu
mimo stroja!
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=> 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 moze spdsobit prehriatie a poskodenie pohonu frézy. Pri
A pretaZzeni 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

Proces orezavania

Pri rotujucej trieske
Vypnite, prosim,

orezavac a Pomocou tlacidla Sipky sa program vrati spat ,Vlozte, prosim
orezavac...”

Pomocou EXIT sa program vrati do hlavhého menu bez ulozenia

[ <
= Pockajte, pokial sa hoblovacie kotuce nezastavia. Frézovacie zariadenie vyberte zo
zakladného stroja a odlozte do odkladacej schranky.

Proces zvarania

zmeranie odporoveho tlaku

Vyberte orezavac a

zatvorte ho na zmeranie

odporoveho tlaku

< EXIT

= Mensim tlakom priblizte obrobky k sebe (stlacte tlacidlo 10 + 11 ) a pomocou otoéného re-
gulatora (4) nastavte vle¢ny tlak.

Proces zvarania

1mnranie odporoveho tlaku

Prebieha meranie odpor.
tlaku. Stlacte,
prosim, obrazovku,
aby ste prijali hodnotu

Odporovy tlak: 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 rare a skontrolujte, &i st ob-
robky pevne ulozené v upinacich nastrojoch.
Udrziavajte bezpecnu vzdialenost od stroja, do stroja sa nestavajte ani nesiahajte.
Nedovolte ostatnym osobam pribliZit sa do pracovnému priestoru!
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Proces zvarania

Pomocou tlacidla Sipky sa program vrati spat’ ,zmeranie odporového
tlaku®

Skontrolujte zarovnanie a

paralelnost a
potom otvorte stroj.

Pomocou tlac¢idla Sipky sa program vrati spat ,Vlozte, prosim
orezavac...”

Pomocou EXIT sa program vrati do hlavného menu bez ulozenia

=> Skontrolujte, &i su plochy uréené na zvaranie rovné, rovnobezné a stiosové.

V pripade, Zze tomu nie je tak, frézovanie musite zopakovat. Axialne predsadenie medzi koncami

obrobkov nesmie byt (podlla DVS) vacsie ako 10 % hrubky steny a max. medzera medzi ro-

vinnymi plochami nesmie byt vacsia ako:

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

Pomocou Cistého nastroja (napr. Stetec) odstranite triesky, ktoré sa pripadne nachadzaju v rure.
Respektujte prosim! Ofrézované plochy, ktoré su pripravené na zvaranie, musia byt
zbavené akychkolvek necistét a nesmiete sa ich dotknut rukou!

Respektujte prosim Premium-Modus:

Nebezpecenstvo stlacenia! Pri prisivani upinacich nastrojov a rur k sebe zasadne
dodrzujte bezpeény odstup od stroja. Nikdy nevkladajte do stroja!

Proces zvarania

V maske sa zobrazi teplota vyhrievacej platne.

[T——— Ak je teplota prili$ nizka, indika¢na liSta sa zobrazi v modrej farbe, ak
fehrevny Z:?;?u je prili§ vysoka 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.
Proces zvarania Horny diagram zobrazi, ¢i sa tlak nachadza v spravnej oblasti (zelena)
Tvarovanie spoju | alebo v pripustnej toleran¢nej oblasti (zIta), alebo mimo toleranénej

" oblasti (Cervena). Skuto€ny tlak je zobrazeny na displeji (2)

Pozadovany tlak: X.x bar
Vyska vystupku X.x mm
Ak sa dos. vyska vystupku,
znizte tlak.
na max. X.x bar

Ohlasovanie aktivovane

= Hned, ako sa dosiahne potrebna vyska vydutiny rovnomerne po celom obvode obidvoch rur,
vypustite tlak pomocou tlacidla Automatika (1). Doba zahrievania t1 zacina plynut.
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Proces zvarania

Zahrievanie
Zahrievanie

max. pozad. tlak: 6,5bar
Cas zahrievania:

=> Tlak nastavte tak, aby bolo zaistené rovnomerné, takmer beztlakové dosadnutie koncov ob-
robkov na vyhrievaci élanok.
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
a vyberte 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 tlaku
Zvyste tlak az
na spajaci tlak

Ciel: 15,3bar

Pri dosiahnuti tlaku spojovania preskoci program automaticky do procesu spojovania a spusti sa
Casovac t4.

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.
Skutoény tlak je zobrazeny v indika¢nom poli (2) a zostavajuci ¢as
spojovania t4 v indikaénom poli (9).

Pozor: Tlacidlo 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 doc¢erpavani
(velky pokles tlaku) nechajte skontrolovat hydraulicky systém.

= Vyhrievaci ¢lanok odlozte naspat do odkladacej skrinky
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= Po uplynuti doby ochladzovania sa proces zvarania ukonéi, ulozi sa, zaznie signal a tlak sa
automaticky vypusti.

Proces zvarania

Spajanie

Zvaranie dokoncene

= Ponuku zvarania ukoncite pomocou OK.

= Tlak uplne vypustite pomocou tlagidla (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,
ako aj pri pripojenom USB kluci. Okno sa potom zatvori automaticky.

Prosim, pripojte pamatove
USB zariadenie a
stlacte OK. Vsetky hlas.
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.
3.2.5 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
z0 zasuviek a kable na namotajte.
Hydraulicky agregat prepravujte a odstavte len vo vodorovnej polohe, pri Sikmej polohe
unika olej z odvzduSnovacej zatky s mierkou oleja!
= Hydraulické hadice odpojte a namotaijte.
' Pozor! Spojky chrarite pred znecgistenim!
(
3.3 VSeobecné poziadavk
Vzhladom na to, Ze poveternostné vplyvy a vplyvy okolitého prostredia mézu rozhodujicou mie-

rou vplyvat na zvaranie, je nevyhnutné dodrzovat prislusné predpisy v smernici DVS 2207 ¢ast
1, 11 a 15. Mimo uzemia Nemecka platia prislusné narodné smernice.

ZvaraCské prace musia by neustale 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 uzemia Nemecka platia prislusné narodné smernice.
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Odkaz: 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
V jednotlivych pripadoch je nevyhnutné vyziadat si od vyrobcu rar parametre spracovania, ktoré
su Specifické pre dany material.
Parametre pre zvaranie uvedené v prilozenych 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?2, 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 indika€nom poli
neblika (2).

= Pomocou oto¢ného regulatora (4) zvolte pozadovany parameter P001 az P009. Ak ma byt
tato hodnota prestavena alebo zobrazena, kratko stlacte oto¢ny regulator (4), hodnota
(default/prednastavend) blika v dolnom indikaénom poli (9).

= Hodnotu nastavte pomocou oto¢ného 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 stlac¢eny (cca 6 sekund), najprv blika parameter P0O01
v hornom indika€nom poli (2), potom ,CodE" a v dolnom indikaénom poli (9) blika na prvom
mieste zvisla Ciara.

= Pomocou oto¢ného regulatora (4) zadajte kod a oto€ny regulator (4) kratko stlacte (kod =
8001 — pri prvom uvedeni do prevadzky, cez parameter P100 mézete kod lubovolne menit).
Pomocou oto¢ného regulatora (4) zvolte pozadovany parameter P101 az P114. Ak ma byt
tato hodnota prestavena alebo zobrazena, kratko stlacte oto¢ny regulator (4), hodnota (de-
fault/prednastavena) blika v dolnom indikaénom poli (9).

= Hodnotu nastavte pomocou oto¢ného 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.

Nazov Oznacenie Pred- Jednotka |Min. |Max. |Opravnenie
parametra nastaveny
P001 Funkcia uspory energie Doba 99 minata |0 99 zvarac
necinnosti
P002* Funkcia uspory vykonu aktivna |0 0 3 zvarac
P003 Offset teplota vyhrievacej platne |5 °C -25 (25 zvarac
P004 Pmax pre frézovanie 20 bar 10 |50 zvarag
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 Casovaé T4 Pozadovana hodno- |6 minuta 1 99 zvarac
ta
P009 Pstart pre frézovanie 10 bar 0 P004 |zvarac
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P101 Odchylka k docerpaniu 5 % 1 50 maijster
P102 Doba navedenia po frézovani 10 1/10 sek. |0 100 |majster
P103 Nastavitelna teplota (min.) 160 °C 0 300 |majster
P104 Nastavitelna teplota (max.) 270 °C 0 300 |majster
P105 Aretacia tlacidla (ano/nie) 5 sek. 0 50 majster
P106 Tlak pre navedenie 135 bar 10 [160 |majster
P107 Eoba nabehu k zapnutiu bzucia- |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 Cinnosti, vyhrievaci ¢lanok sa vypne.

3.6 Nastavenie datumu a ¢asu

\_ROTHENBERGER

PROTOCOL
= Program zatvorte kliknutim na horny lavy roh.

> Stlagte Start (Start), Setting (Nastavenie) a nakoniec
Control Panel (Ovladaci panel).

Spustacia lista je deaktivovana a mozete ju vyvolat prit-

lacenim na dolny lavy roh.

ork and Dial-up Connec!
a and Start Menu...

= Kliknite na Date/Time (Datum a ¢as).

\ROTHENBERGER
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= Vstupnu masku nastavte dotknutim sa a posunutim listy
datumu a €asu. Zvolte prislusnu ¢asovu z6nu alebo
zadaijte €as 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.

= Stladte tlacidla ,Start* a ,Run” (Spustit)

= Na zobrazenej klavesnici zadajte reboot a stlacte ,OK*,
pocita¢ sa restartuje

1]2[3[4]5]6]7][8]a]0]- =]«
[w] [i]e]p[L]]

3.7 Vytvorenie a volba konfiguracii stroja

Pre volbu alebo vytvaranie konfiguracii stroja stlacte tlacidlo SETTINGS (Nastavenia).

\_ROTHENBERGER

CRTTD

160 x 9, 5mm 4 P250B »
Lem piestu - 626mm?
O najmensia rura - 0mm
najvacsia rura - 250mm
|Tah - 18Bmm

Sirka orezavaca - B3mm

Sirka ohievania - 20mm
Go Ser. c. zakl. jednotky -
E Ser.c. kureria - 089852-65
Ser. c. orezavaca -0852158-32
PROTOCOL
TEST / SERVICE EXIT oK.

Pomocou tlacidiel Sipok mézete zvolit pozadovanu konfiguraciu stroja.
Pre vytvorenie novej konfiguracie spustte smerom doprava tlacidlom Sipky nasledovné ¢islo,
napr. 2.
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Zadanie

Setting 1

Lem piestu - 626mmme
najmensia rura - 0mm
najvécsia rura - 315mm
| Tah - 188mm

Sirka orezavaca - 64mm

(AlBICTDTETF G
(HLTTJ[KTL [MIN]
[olplalR[sIT]U]
J
nafiz]  Je[

Sirka ohrievania - 20mr

Ser. c. zakl jednothy - 3.4
Ser. c. kurenia - AB...T.
Ser c.orezavaca -

Pritlaenim na prislusné textové pole sa zobrazi vstupna maska. Udaje moZete mazat pomocou
tla¢idla DEL a zadavat nové, tieto Udaje bude neskér prevzaté do protokolu.

3.8 Hlasenia poruch

VSeobecné informacie:

Hlasenie poruchy Odstranenie poruchy
Po frézovani, pri merani vle€ného tlaku, vykona 1) Vyvolajte okno ,TEST/SERVIS*, skon-
zakladny stroj najazd namiesto spojenia alebo sa trolujte polozku ,Poloha“ — hodnota musi
neuvedie do pohybu byt <10
2) Pomocou programu ,,Prvé uvedenie do
prevadzky“ nastavte polohu systému
merania drahy
Vyhrievaci ¢lanok sa nenahreje Skontrolujte vykon generatora
Dotykovy pocita¢ a protokol:
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-
Kod 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$§
kratka
Kod 64 Doba prestavovania prilis
diha
Kod 128 Doba narastu tlaku prili§ dlha
Kaod 256 Spojovaci tlak prili§ vysoky
Kaod 512 Spojovaci tlak prili§ nizky
Kod 1024 Doba spojenia prili$ kratka
Kod 2048 Teplota vyhrievacieho ¢lanku |1) Porovnajte teplotu vyhrievacieho
prili§ nizka ¢lanku so zobrazenim na displeji
2) Nastavte parameter P0O02 na hodnotu
»,0"
3) Chrante vyhrievaciu platfiu pred
prudkym vetrom
Kéd 4096 Prerusenie obsluhou
Kod 8192 Teplota okolia nebola odmerana
Kéd 16384 Draha spojenia nebola dodrzana
Kaéd 32768 Vyhrievaci €lanok nebol odstraneny
Kéd 65536 Druha doba ochladzovania nebola dodrzana
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Kaéd 131072

Teplota vyhrievacieho ¢€lanku
prili§ vysoka

Porovnaijte teplotu vyhrievacieho €lanku
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
ERRS Teplota oleja 70 °C — Zasta- |Pockat, pokial teplota oleja neklesne pod
venie! 50 °C
HE-1 Vyhrievaci €lanok nie je Vymenit snimaé
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 snimaé

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 materidlu na vyhrievacom zrkadle zhorsuju antiadhezivne
vlastnosti a je potrebné odstranit ich pomocou papiera neuvolfiujuceho vlakna a Cistiaci
prostriedok s obsahom etanolu >99,8 % (podla DVS 2207) (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.

Frézovacie zariadenie je vybavené obojstranne nabrisenymi nozmi. V pripade

zhorsujuceho sa rezného vykonu mdzu byt noZe otoené alebo vymenené za nové.

Je nevyhnutné neustéale dbat na to, aby konce rar alebo obrobkov uréenych na obrabanie,

najma Celné plochy, boli vzdy Cisté, v opatnom pripade sa skracuje Zivotnost nozov.

A

5 Prislusenstvo

Podla normy DVS 2208 je potrebné nechat vyrobcom alebo jednou zo servisnych
stanic, ktord poveril, vykonat roénu kontrolu zvaracky. V pripade strojov s nadprie-
mernym zatazenim je potrebné cyklus kontrol skratit!

Vhodné prislusenstvo najdete v hlavhom katalégu alebo na www.rothenberger.com

SLOVENSKY
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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 moézete ziskat nielen nahradné diely, ale aj poradenstvo zakaznickej sluzby.
Objednaijte si vase prisluSenstvo a nahradné diely u vasho Specializovaného obchodnika alebo
prostrednictvom nasej RO SERVICE+ online: & + 49 (0) 61 95/ 800 8200

= + 49 (0) 61 95/ 800 7491 4 service@rothenberger.com - www.rothenberger.com

7 Likvidacia

Casti pristroja sl cenné druhotné materialy a mézu byt odovzdané na recyklaciu. Pre tento G&el
su k dispozicii schvalené a certifikované recykla¢né zavody. Ohladom ekologicky prijatelnej
likvidacie nerecyklovatelnych €asti (napr. elektronicky odpad) sa prosim informujte na
prislusnom urade pre likvidaciu odpadu.

E Neodhadzujte ruéné elektrické naradie ani akumulatory/batérie do komunalneho
odpadu!

Len pre krajiny EU: Podla eurépskej smernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych

a elektronickych zariadeni a podla jej transpozicie v narodnom prave sa musi uz nepouzitelné
elektrické naradie a, podla europskej smernice 2006/66/ES, poskodené alebo vybité akumulato-
ry/batérie zbierat separovane a odovzdat na recyklaciu v sulade s ochranou Zivotného prostre-
dia.

\ROTHENBERGER
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MapK1MpoBKU B TO3M AOKYMEHT

BHumaHwme!

To3u 3HaK Npeaynpexaasa 3a ONacHOCT OT LWETW Ha MMYLLEECTBO M yBpeXaaHe Ha
oKoIHaTa cpefa.

=  Vyzva k provedeni konu

ﬁ OnacHocT!
To3n 3HaK Npeaynpexaasa 3a ONacHOCT OT JNIMYHWU HapaHsBaHus!.
)

0O6sicHeHue Ha cumBonute ETukeTun
c € ETvkeTupare Ha cboTBeTCTBUETO B EC

[H[ ETukeTUpaHe 3a cLOTBETCTBIE Ha EAC

‘g MpeaynpexaeHue 3a onNacHoOCT OT U3AbpBaHe

ﬁ MpenynpexaeHue 3a ropeLya NOBbLPXHOCT

‘z MpegynpexaeHue 3a onacHoCT OT psidaHe
MpoueTeTe MHCTPyKUMUTE 3a paboTa

E ETukeTupaHe 3a n3xsbpnsiHe Ha OEEQ
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1 Yka3aHus 3a 6esonacHocT

1.1

Ynotpe6a cnopepn TexHuyeckute M3mckBaHus

ROWELD P250-630B Premium CNC TpsibBa oa ce M3non3saTt caMo 3a Cb3[jaBaHe Ha 3aBapeHu
cbeauHeHusi ot PE, PP u PVDF Tpb6u, B CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKUTE AaHHU. 3a LWeTH, npu-
Y/MHEHW OT HemnpaBurHa ynotpeba ce Hocu OT nNoTpebuTens.

1.2 06K ykasaHus 3a 6e3onacHa paborta

BHumanume! NMpoyeTeTe BCUYKM NpeaynpexaeHns, ykasaHus, 3ano3HanTe ce ¢
curypute ¥ TeXHUHECKMTE XapaKTEPUCTUKMN, MPUNOXKEHN KbM €NIeKTPOMHCTPYMEHTA.

MMponyckn npy cna3BaHeTo Ha ykasaHusTa no-Aony MoraTt Aa NpeansBuKaT TOKOB yaap u/vnm
TEXKN TPaBMMU.

3anaseTe BCUUKM NpeaynpexneHns U ykasaHus 3a nonssaHe B Obaelle.

TepMUHBT ,,eNEKTPOUHCTPYMEHT" B yKa3aHusITa No-A0My Ce 0THAcs A0 3aXpaHBaH OT
enekTpuyeckata Mpexa (C kabern) enekTpoMHCTPYMEHT 1 4O 3axpaHBaH oT 6batepusi
(6e3kabeneH) enekTPOMHCTPYMEHT.

1)
a)

&

L
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Be3onacHocT Ha paboTHOTO MACTO

NopabpxanTte paboTHOTO CU MACTO YNCTO U AOOpe ocBeTeHO. be3nopsaabkbT n
HeJoCTaTbYHOTO OCBETMEHNE MOraT Aa CNOMOrHaT 3a Bb3HWKBaHETO Ha TpyaoBa
3riononyka.

He paGoTeTe c enekTpOMHCTPYMeHTa B cpeAa C NOBULLIEHa ONacHOCT OT Bb3HUKBaHe
Ha eKcnnosusi, B 61M3ocT Ao necHosananmMmm TeYHOCTU, ra3oBe UNU Npaxoo6pasHu
maTtepuanu. o Bpeme Ha paboTa B €NeKTPOMHCTPYMEHTUTE Ce OTAENAT UCKPY, KOUTO
moraT [ja Bb3nnaMeHsT npaxoobpasHy MaTepuany unu napu.

ApbXTe Aeua M cTpaHU4YHM NULA Ha 6e3onacHo pa3cTosHue, AokaTo paboTuTte ¢
eNeKTPOMHCTPYMeHTa. AKO BHUMaHMeTO Bu 6bae OTKNoHeHO, MoXxe Aa 3arybuTe KoHTpona
Haj, eneKTPONHCTPYMEHTA.

Be3onacHocT npu paboTa ¢ eNneKTpuyYeckun Tok

LLlencenbT Ha eneKTPOUHCTPyMeHTa TpAGBa Aa e noaxoasly, 3a Non3BaHUA KOHTaKT. B
HMKaKbB Crnyy4al He ce AoNycka U3MeHsIHe Ha KOHCTPYKUusTa Ha wencena. Korato
paboTuTe cbe 3aHyNeHU enekTpoypeau, He U3NonsBanTe aganTepu 3a wWwencena.
[Mon3BaHeTO Ha OPUrMHANHW LLEeNCenu 1 KOHTaKTU HamarnsBa pucka OT Bb3HWKBaHe Ha
TOKOB yAap.

N36sarsanTe gonupa Ha TAnoto Bu ao 3azemeHu Tena, Hanp. TpbOW, oTONNUTENHN
ypeau, neyuku u xnagunuuum. Korato 1anoto Bu e 3a3eMeHo, pUCKbT OT Bb3HUKBaHE Ha
TOKOB yap € no-ronsm.

Mpegna3BanTe eNneKTPOUHCTPYMEHTa CU OT AbXA U Bnara. [NpoHMKBaHeTo Ha Boaa B
€NeKTPOMHCTPYMeHTa MoBuLLIaBa OnacHoOCTTa OT TOKOB yaap.

He nsnonssante 3axpaHBawmusa kaben 3a uenu, 3a KOUTO TOM He e NpeaABUAEH, HaNp.
3a la HoCcUTe eNeKTPOUHCTPYMEHTa 3a kabena unu aa usBaguTe Liencena or
KoHTakTa. lpegnasBanTe kabena oT HarpsiBaHe, oMacrnsiBaHe, ONUP A0 OCTPU
pb6OBe UnNu 40 NOABMXKHM 3BEHa Ha MalWHKU. [oBpeaeHu unm ycykaHu kabenm
yBenu4yaBaT pycka OT Bb3HMKBaHe Ha TOKOB yAap.

Korato pa6oTuTe ¢ eneKTPOMHCTPYMEHT HaBbH, M3NON3BanNTe CaMo YAbIKUTENTHN
kabenu, noaxoAsiumM 3a paboTa Ha OTKPUTO. V3non3BaHeTo Ha yabImkUTenN,
npegHasHaveH 3a paboTa Ha OTKPUTO, HaMansBa pucka OT Bb3HVKBaHe Ha TOKOB yaap.
Ako ce Hanara u3non3BaHeToO Ha eNeKTPOUHCTPYMEHTa BbB BNaxHa cpeaa,
nm3non3sanTe NpeanaseH NpekbcBay 3a yTe4YHU TokoBe. /13nonssaHeTo Ha npeanaseH
npekbCBaY 3a yTe4YHu TOKOBE HamarsiBa ONacHOCTTa OT Bb3HMKBaHe Ha TOKOB yaap.
Be3onaceH HauuH Ha paboTa

BbAaeTe KOHLEHTpUpaHu, crnepeTe BHMMaTeNnHO AeNCTBUATA CU U NOCTbNBanTe
npeanasnueo U pasyMHo. He nsnonssaite enekTpOMHCTPYMEHTA, KOraTo cte
YMOpPEHU UNn NoA BIIMAHUETO Ha HAPKOTUYHM BelLecTBa, arnkoxon Unu ynonsaium
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6)

)

A)

3)

4)

)

A)

nekapcTBa. EquH mur pascesiHocT npu paboTa ¢ enekTpoUHCTPYMEHT MOXe Aa uMa 3a
NOCNEACTBUE U3KIMIOUYMTENHO TEXKN HapaHsiBaHUs.

PaboTeTe c npeana3Bsallo paboTHO 06NeEKIO U BUHArv ¢ npeanasHu ouuna. HoceHeto
Ha NOAXOAALLM 3a MOM3BAHNA €NEeKTPOUHCTPYMEHT U U3BbpLUBaHaTa AeWHOCT NNYHN
npeanasHy CpeacTBa, kaTo AuxaTenHa Macka, 3gpaBy NbTHO3aTBOPEHN 0BYBKY CbC
cTabuneH rpandpep, 3almnTHa Kacka unm wymo3sarnywmTtenu (aHTUgOoHM), Hamanssa pucka
OT Bb3HUKBAHE Ha TPyAoBa 3rononyka.

U3bsreanTe onacHOCTTa OT BK/IOYBaHe Ha €NEeKTPOUHCTPYMEHTa No HeBHUMaHwMe.
Mpean aa BknoYUTE WEeNcena B KOHTaKTa UNy Aa noctaBuTe 6aTepusaTa, KaKTo U NpU
npeHacsiHe Ha eNeKTPOUHCTPYMEHTA, ce yBepsiBauTe, Ye NyCKOBUAT NpPeKbCcBay e
no3vuma "U3kNnYeHo". HoceHeTo Ha eneKTPOMHCTPYMEHTH C NPBCT BbPXY NMYyCKOBUS
npeKkbCcBay Uy NogaBaHeTo Ha 3axpaHBaLlo HanpexeHue, AoKaTo MyCKOBUSAT NPekbCcBay e
BKITOYEH, YBENnYaBa onacHOCTTa OT TPyAOBW 3r10MONyKM.

Mpeau aa BknounTe €NIeKTPOUHCTPYyMEeHTa, ce yBepﬂBaﬁTe, Ye CTe OTCTpaHuUnu ot
Hero BCU4YKM NOMOLUHU UHCTPYMEHTU U raevyHU Krnro4vosBe. lMomoLueH WHCTPYMEHT,
3a6paBeH Ha BbPTALLO Ce 3BEHO, MOXe Aa NPUYNHN TpaBMN.

U36srBaiiTe HeecTecTBeHUTE NONOXEHUA Ha TANoTo. PaboTeTe B cTabunHo
noJsioXkeHne Ha TANOTO U BbB BCEKU MOMEHT no,cuq'bp)xaﬁ're paBHOBecCwHe. Taka we
MOXeTe ia KOHTpoJMpaTe eNIeKTPOUHCTPYMEHTa no-,u,o6pe 1 nobe3onacHo, ako Bb3HWKHE
Heo4YakBaHa CUTyauua.

Pa6oTeTe ¢ noaxoasiio o6nekno. He pa6oTeTe ¢ WUMPOKM Apexu UMK yKpaLLeHUs.
OpbXTe KocaTa U AgpexuTe cv Ha 6e3onacHO pa3CcTosiHMe OT ABMXeLU ce 3BeHa.
LnpokuTe apexu, ykpaleHusiTa, AbMrvTe Kocy MoraT Aa 6baaT 3axeaHaTvi M YBIEYEHU OT
BbPTALLYM Ce 3BeHa.

AKO e Bb3MOXHO M3MOM3BaHeTO Ha BbHLIHA acNUpauMoHHa cucTemMa, ce ysepsisanTe,
Ye TH € BKIOYEHa U (hyHKLMOHUPA M3NpaBHO. V3MNonN3BaHeTo Ha acnupaLvoHHa cuctema
HamansiBa pUCKOBETe, AbJIKALLM Ce Ha OTAEeNsALWM ce npu paboTta npaxoee.

[o6poTo no3HaBaHe Ha eNleKTPOMHCTPYMEHTa BCreACTBME Ha YecTa paboTa ¢ Hero He
e noBoA 3a HamansiBaHe Ha BHUMaHUETO U NpeHeGperBaHe Ha MepKuTe 3a
6e3onacHocT. EqHO HEBHMMATENHO AeNCTBME MOXe Aa Npean3BrKa TEXKN HapaHsBaHWS
caMo 3a 4YacTu OT cekyHaara.

FPVKNMBO OTHOLLEHME KbM eNIeKTPOMHCTPYMEHTUTE

He npeTtoBapBaiTe enekTpouHCTpyMeHTa. U3nonsBaiTe eNneKTPOMHCTPYMEHTUTE
camMo cbo6pa3HO TAXHOTO NpegHa3Ha4veHue. Llle pabotute no-gobpe n no-6esonacHo,
KoraTo n3nonasarte NoAxXoAsLUMS eNeKTPOMHCTPYMEHT B 3a4afieHNs OT Npov3BoanTens
AnanasoH Ha HaToBapBaHe.

He n3nonsBeaiiTe eNeKTPOMHCTPYMEHT, YUMTO NMYCKOB NpPeKLCBaYy € NoBpeaeH.
ENeKTPOMHCTPYMEHT, KOUTO He MOXe Aa 6bAe U3KITHYBaH M BKITKOUYBaH MO NPeaBUAEHUS OT
Npou3BOAMTENS HAYMH, € onaceH v Tpsbea Aa 6be PEMOHTUPaH.

Mpeau aa nsBbLpLIBaTE KAKBUTO U Aa € AeWHOCTU MO eNeKTPOUHCTPYMEHTA, Hanp.
HacTpoMBaHe, CMsiHa Ha paboTeH MHCTPYMEHT, KaKTo U KoraTo ro npubupare,
M3KIYBaNTe Lencena oT KOHTaKTa, pecn. u3BaxaanTte 6aTtepusita, ako € Bb3MOXHO.
Tasn MsApka npemaxsa onacHocTTa OT 3a4elcTBaHe Ha enekTPOUHCTPYMeHTa no
HeBHUMaHMe.

CbXxpaHsBalTe eNneKTPOUHCTPYMEeHTUTEe Ha MecTa, KbAEeTO He MoraTt Aa 6baart
[oCTUrHaTu ot geua. He gponyckanTte Te ga 6baaT anon3saHM OT Nu1La, KOUTO He ca
3ano3HaTv ¢ Ha4YuHa Ha paboTa Cc TAX U He ca Npo4venu Te3n MHCTpykuumu. KoraTo ca B
pbLeTEe Ha HEOMUTHW NOTPebUTENK, ENEKTPOUHCTPYMEHTUTE MoraT Aa 6baat
N3KITHOYUTENHO OMNacHMU.

NopabpxaiTe fO6Gpe eNeKTPOUHCTPYMEHTUTE cu U akcecoapuTe uM. MpoBepsiBaiTe
Oanu NoABWXHUTE 3BeHa PYHKLMOHUpaT 6e3yKOpHO, Aanu He 3aknuWHBaT, Aanu uma
CUyneHu Unu NoBpeAeHN AeTainu, KOUTO HapyLIaBaT UM U3MEHAT PYHKLMUTE Ha
enekTpouHcTpymeHTa. Mpeaun Aa nanonssare eNeKTPOMHCTPYMEHTA, ce NorpumkeTe
nospegeHUTe AeTannu aa 6bLAAT peMoHTMpaHU. MHOro OT TPyAOBUTE 3110MONYKM ce
ObIkaT Ha Hepobpe noaabpXKaHU eNeKTPOUHCTPYMEHTY U ypeau.
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e) lMoppabpxanTe pexewmMTe UHCTPYMEHTM BMHAru fobpe 3atoveHu n umcTtu. [lobpe
noaabPXaHUTE pexeLLy UHCTPYMEHTU C OCTPM pbboBe Oka3BaT No-Manko CbNpoTUBREHNe
1 ce BOAAT NO-NeKo.

X) W3nonsBanTe eneKTPOUHCTPYMEHTUTE, AONBIIHUTENTHUTE NPUCNOCOGNeHus,
pPaboTHUTE MHCTPYMEHTU U T.H., CbOGPa3HO MHCTPYKUMUTE Ha npousBoauTens. Mpu
TOBa ce CboOpa3fABalTe N C KOHKPETHMTE paboOTHM YCNOBUA U onepalum, KoMTo
TpabBa Aa usnbnHuUTe. V3Non3BaHeTo Ha eNeKTPOMHCTPYMEHTY 3a pasnuyHn OT nNpea-
BUEHUTE OT NMPOU3BOAMTENS NPUMOXEHNS NOBULLIABA ONACHOCTTa OT Bb3HVKBaHe Ha
TPyOoBM 3I10MOMNYKN.

3) MoppbpxanTe APBLXKKUTE U PHKOXBATKUTE CYyXWU, YUCTU U HeoMacrneHu. Xnbarasmte
OPBXKM 1 pbKOXBaTKM He no3sonsasaTt 6e3onacHarta pabota 1 4OOPOTO KOHTpONMpaHe Ha
€NeKTPOMHCTPYMEHTa Npy Bb3HUKBAHE Ha HeoYakBaHa cuTyauus.

5) CepBus

a) [onyckaiTe peMOHTBLT Ha eNeKTPOMHCTPYMeHTUTe Bu aa ce nssbpLiBa camo ort
KBanI/I(bI/ILWIpaHVI cneuyunanncTy n camo C M3Nofi3aBaHeToO Ha OPUruHasriHu pe3epBHU
YyacTu. o To3n HauMH ce rapaHTpa CbxpaHsiBaHe Ha 6e3onacHocTTa Ha

€NeKTPOMHCTPYMEHTA.
P250B P355B P500B P630B
OcHoBHa mauwmHa CNC SA/VA:
Tpbba - avanasoH Ha 3aBapsiBaHeTo & (MMm)..90-250 ....... 90-355.......... 200-500....... 315-630
Tpbba - NPON3BOAUTENHOCT HA ....eeenvveerienieenns SDR peguum BUXTe 3aBapbyHM MacK KHDKKA +
3aBapsiBAHETO Makc. HansiraHe XvgpaBnuueH arperat benexka
Makc. xo Ha UMIMUHABP (MM).....oovrerrianieeeee. 150 i 150, 200 ... 200
O6LUO - NOBBLPXHOCTU Ha LUNUHAPK (KB.CM)....6,26 ........... 6,26.............. 14,13 ........... 14,13
OCHOBHU pa3mepu:
OBIDKMHE (MM) e 810 1300
LLMPUHE (MM) ..o 485 1060
BUCOUMHA (MM) ... 415 ... ... 920
MaKC. Terno * (SA KG) ..ocoververieeiieeie s 59,0 ... .. 3234
MakC. Terno * (VA KG) ..ocovevveriieiiiiee e 61,3
* BKIMIOYMTENHO pedyKLUMOHHW YenocTU 3a Hak-Marnkusi AuaMeTbp Ha TpbbaTa
Dpe3sa:
ENeKTpUYECcKO CBBP3BAHE ........cceveverveenieeeen. 230 V......... 230 V..o 400V, 3~ ..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 4,8A 1,75 A 2,55 A
KoHcymupana -/TonesHa mowHocT (W) .......... 750/470 .....1050/650 ...... 1210/750...... 1770/110
O6GopoTu Ha geuraten (MUH ") L. 660............. 726 ..o 140....cceene 140
O60poTK Ha npaseH xod (MUH ") ..o 85. e 66 .o K I 24
(Ouck 3a cppesoBaHe)
Hansrane Ha 3Byka dB(A) Lpa | Kpa coooeeevinneen. 8213.......... 8313 . 481 3. 5213
3sykoBa MoLHOCT dB(A) Lwa | Kwa.....cccveneeee. 9313......... 9413 ... 5913 . 633
TEMMO (KT) vttt 15 e 224 .............. 51 R 123
HarpeBateneH enemeHT CNC SA/VA:
ENeKTprMYECKO CBBP3BAHE ........cceevveeerereeennnee. 230V......... 230 V..o 400 v............ 400 V
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W
HarpeBaTteneH enemeHT - gnameTsbp (MM)......300............. 380...cccieein 540....cccceenn 660
Terno (SA/NVAKT) cocueeiieeiieeee e 5,5/13......... 9T 32 49
NpegnasHa kytua CNC SA/VA:
Terno (SANVAKT) oot 8,2/76 ....... 9,6 55 i 70
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P250B, P355B P500B, P630B
XugpasnuueH arperar:

ENeKTpUYecKO CBBP3BAHE ........cccccveeveerincanne. 230V -50Hz-4,17 A...400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V-60Hz-417 A

KoHcymupana -/TonesHa mowHocTt (W) ..........
[ebut Ha nomna (N/MUH) ....ccceeiienieiiieieeenen.
CbabpxaHue Ha macrno B pe3epBoapa (1)
MAaKC. HAnAraHe (0ap) .......ccceveereeeiieereenieenns
XUAPABANYHO MACTIO .....eeeeieieieieieseenienieneas
Paamepn (OXLUXB, MM) ......coooviiiieiiiniinicee.
Hansrane Ha 3Byka dB(A) Lpa | Kpa .oooveeneenneee.
3BykoBa MoLHOCT dB(A) Lwa | Kwa....cccvvrveeeee
TEIIO (KT) caeeiee ettt

P250B P355B P500B P630B

uﬂﬂOTO !CTEOVICTBO:

Enextpuyecka obwa notpebnsema

MOLLHOCT (KW) e 3,2 i 43 e T2 i, 11,7
Pa3mepwu Ha TpaHCcnopTHaTa KyTus:

ObmkmHa (Mm)
LWupuHa (MMm) .......
BucouunHa (Mm) ... .
HuBoTO Ha Wym Npu ekcrnoataums Moxe Aa npesvwun 85 geumnbena (A) [a ce HocAT Wymo- npea-
nasHu cnywanku!

3 DYHKUUA HA YCTPOUCTBOTO

3.1 OnucaHue Ha ypeaa

ROWELD P250-630B Premium CNC ca KoMNakTHM NpeHOCMMU MaLUMHK 3a YernHO 3aBapsiBaHe
¢ HarpeBaTteneH enemeHT ¢ CNC mMoayn 3a To4HO ynpasneHue, cbbnogaBaHe u 3a CbxpaHeHue
Ha napameTpu B CbOTBETCTBME C AMpeKTMBaTa Ha Hemckusa cbio3 no 3aBapsBsaHe (DVS),
npeHoc Ha npotokonu 4Ype3 USB, kouto ca cneumanHo paspaboTteHu 3a ynotpeba B obnactra
Ha CTPOWUTENCTBOTO - B TOBA YNCMO Creumando B TpaHLlen 3a nonaraHe Ha Tpbbonposoau.
EcTectBeHO Bb3MOXHa € Cbllo 1 ynoTpeba Ha MalLMHUTE B CEPBU3N 32 TEXHNYECKO
obcnyxBaHe.

Moxe fa ce Hanpaewu 3aBapsiBaHe Tpbba - Tpbba, HO cbLo Taka Tpbba - KonsiHo Ha Tpbba,
Tpbba - T - obpaseH enemeHT u Tpbba - Bpb3ka 3a NnpeaBapuTenHo 3aBapsiBaHe.

MalunHuTe ce CbCTOAT OCHOBHO OT:

OcHoBHa MalUMHa, peayKLUMOHHM YENCTW, XMapaBIMYeH arperat ¢ NpoTokonupaty, Moayn,
dpesa, HarpeBaTeneH enemMeHT, NnpeanasHa KyTus.

ROWELD P250B Premium CNC: Npu 3aBapsiBaHe Ha koneHa Ha Tpbbu ¢ orpaHnyeH paamyc Ha
Makc. AMaMeTbp Ha MalumHaTa, TpAbBa Aa ce U3nonasa NonyyeHus KaTo NpuHaanexHocT
CKOCEH 3aTsiraly MHCTPYMEHT.

ROWELD P500-630B Premium CNC: 3a okauBaHe 1 cBansiHe Ha cpesaTta v HarpeBaTenHus
erieMeHT MOoXe [a Ce U3Mon3Ba Noy4eHOTO KaTo NPUHAAMEXHOCT eNeKTPUYECKO NOAEMHO

YCTPOWCTBO.
3.1.1 OcHOBHa MalMHA A
1 [NoaBwxHW NpucTArawyn enemeHTn 3 OrpaHuuuTeneH eneMeHT CbC CTONMpaLLm
xnebose
2 [lopBwKeH npucTaraly eneMeHT 4  YCTpOWCTBO 3a CHEMaHe Ha HarpeBaTenHus
enemeHT
OTHENBERGER
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3.1.2 XwuapaBnuuieH arperart B

1 bByTtoH ABTOMaTuka 12 bBytoH Taiimep (Bpeme)

2 T[okasaHue HansiraHe 13 KoHTakT chpesa

3  Ocsobogete 6yToHa HansiraHe 14 Bbp3 kynnyHr myda

4 BbpTaw ce 6yToH 15 Bbp3 kynnyHr Lwekep

5 bByTtoH ®pesoBaHe 16 LlencenHo cbeauHeHne HarpeBaTenex
enemeHT

6 ByToH 3a BKNO4BaHe/u3knovBaHe 17 MpexoB Lwekep

7 bByTtoH HarpsiBaHe 18 ABapueH npekbeeay

8 “MspguraHe Ha mawwuHaTta” 19 CeH30peH ekpaH

9 [MokasaHue Temnepatypa v Bpeme 20 HakpalHuK 3a MbIIHEHE Ha Macno C HUBOMEP

10 ByToH 3a gebnokupaHe 21 USB-Bxopn

11 [lpuaBwxkBaHe Ha MawwmHaTta “Hanpen” 22 LlencenHo cbeguMHeHMe OCHOBHA MalUMHA

XI/ID,paBI'II/I‘-IHVIHT arperart npaBu Bb3MOXHO 03HA4YeHOTO CbC CriegHnTe CMMBOJIM ynpaBneHne Ha
3aBapb4HaTa MallnHa:

=

3.2

ByToH BkrntouBaHe 1 uskniouBaHe Ha XxuapaBnuyeH arperat

Ypes HaTuckaHe Ha GyToHa ,HarpsiBaHe" BkroveTe HarpeBaTenHNs eneMeHT.
HacTpoiiTe xenaHaTa TemnepaTtypa Ha HarpeBaTernHusl efieMeHT Ype3 HaTUCKaHe Ha
6yToHa ,HarpsiBaHe" 1 3aBbpTaHe Ha BbpTALMS ce ByTOH, CTOMHOCTTa ce Nnokassa B
nokasaHueTo Temnepatypa, crief ToBa ce noka3sa OTHOBO peariHata CTOMHOCT
HacTpoiiTe HansiraHeTo 3a hpe3oBaHe, 3paBHsABaHe, HarpsieaHe N NPUCbeaNHSABaHE
ypes BbpTALWKMSA ce ByTOH, CTOMHOCTTa ce noka3sa B nokasaHue ,HansraHe”. 3 cekyHau
cnep HacTpovikaTta ce nokassa pearnHaTa CTOMHOCT. Ypes3 HaTucKaHe Ha BbPTALWUS ce
OYyTOH Ce MoKa3BaT M HacCTPOWBaT CEPBU3HUTE NapamMeTpu

3a cbbupaHe Ha npucTarawmTe eneMeHTn HatucHeTe ByToHa 3a gebnokupane n
»~3aJBWKBaHe" Ha MalunHaTa

OcBobopeTte 6yToHa HansiraHe

3a pasganeyaBaHe Ha NpUCTSralimMTe enemMeHTH HaTUCHeTe ByToHa 3a AebnokvupaHe u
JM3ourane" Ha malwmnHaTa

HaTtucHeTe GyToHa 3a aebnokvpaHe n 6ytoHa Ppe3oBaHe, 3a Aa BKMHOYUTE KOHTaKTa Ha
YyCTPOMCTBOTO 3a pesoBaHe, HansAraHeTo ce HacTpoviea aBTomatnyHo Ha 10 6apa n
Moxe fa 6bae NoBULIEHO C BbPTALLMSA ce ByToH Ha MakcumarHo 20. (B cnyyan Ha
cneumanHo NpunoXeHve Hanp. HaKkMnoH, Moxe Ype3 npomsiHa Ha P004 na 6bae
HaCTPOEeHO Ha MmakcumanHo 50 6apa)

AkTVBMpaNTe TaiMepa Ype3 eqHOKpaTHO HaTucKkaHe Ha ByToHa. [Mpu HaTuckaHe Ha
OyToHa 1 3aBbpTaHe Ha BbPTALLMA ce OYTOH MOoxe Aa 6bae HacTpoeHo BpemeTo t1 B
cekyHau. Npur No-NpoabIHKMTENHO HaTUCKaHe Ha ByToHa ce npeBkntoyBa Ha t4. Mpu
HaTuckaHe Ha GyTOHa 1 3aBbpTaHe Ha BbpTALWMS ce ByToH Moxe Aa 6bae HacTpoeHo
BpeMeTo t4 B MUHYTU. Ypes kpaTKo HaTuckaHe Ha OyToHa Ha TanmMepa, KoraTo CBeTHe
nokasaHueTo 3a Tanmep t1 unu t2, TanmepsT Ce cTapTUpa pby HO

Upes HaTuckaHe Ha ByToHa ABTOMaTKKa, HACTPOEHOTO HansraHe no Bpeme Ha
noarpsisaHeTo (Tavmep t1 akTuBeH) 1 npoueca Ha cbeauHsiBaHe (Tanmep t4 akTuBeH)
ce KOHTponupaT 1 eBEHTYarnHo ce goHacTporBat

ByToH 3a gebnokupaHe 3a NOTBBLPXAEHNETO HA CEPBU3HUTE NapameTpu

PHKOBOACTBO 3a 06cnyXBaHe

MawwmHuTe 3a 3aBapsiBaHe ca nogxoaswm 3a pabota npu TemnepaTypu Ha okonHaTta cpega
mexay -10°C n +40°C.
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Te ca noaxoasLm 3a cTaumoHapHo 3axpaHBaHe ¢ 230 V 50/60 Hz n 400 V 50/60 Hz. Ako ce
M3nos3Ba reHepaTop Ha TOK, 3aBapUuKbT TpsiGBa Aa YTOYHM HeobXxoaMMaTa MOLLHOCT ¢
npou3BoanTenNs Ha reHepaTtopa.

3aBapbyHaTa MalmHa TpsAbBa Aa ce obcnyxBa caMo OT HaANeXHo KBanuuumpaH u
oby4yeH npodecmoHanucTy cbrnacHo DVS 2212 yact 1!

BbBexaaHe B ekcnioaraums

Mons npoyeTeTe BHMMATENHO PBKOBOACTBOTO 3a eKcnnoatauns n CbBeTUTe 3a
GesonacHocT npeauv BbBexaaHe B ekcnnoartauua Ha MallnHaTta 3a YesiHo 3aBap;|BaHe!

He nsnonseanTe HarpeBaTenHusa enemMeHT BbLB B3puMBooOnacHa cpeaa u He
no3BonsBanTe KOHTaKTa MYy C NNleCHO 3anasimmu BellecTsa!

CTtoinTe Ha 6e3onacHo pascTosiHMe OT MalluMHaTa, HegewTe Aa HanpasnsisaTe unm
nunate malwuHaTa. He gonyckaiTe BbHLUHM Nvua Ha paboTHOTO MACTO!

Mpeau BcsKo nNyckaHe B eKcnroartaums nposepsBaniTe HABOTO Ha MacroTo Ha
XWOPaBNNYHUA arperat, HUBOTO Ha MacnoTo Tpsabea Aa e Mexay MUH. Makc.
MapKkupoBka Ha HakpaliHuka 3a nbrHeHe Ha Macro ¢ HuBomep (20), ako e Heobxoaumo
ponente xuapaenuyHo macno HLP 46!

XuapaBnuyHUST arperaT TpsibBa fa ce TpaHCNopTMpa U CbXpaHsiBa camo B
XOPU3OHTarnHa no3vuus, Npy HakNnoHeHa Nno3numsa MacrnoTo U3Tnya OT HakpanHuka 3a
nbiiHeHe 1 o6e3Bb3ayLiaBaHe ¢ HuUBomep!

Mpu onacHocT HaTucHeTe aBapuiiHus npekbeead (18). MNpeau BCako nyckaHe B
ekcnrnoatauus ce yBepeTe, Ye aBapuUAHNAT NpekbcBaYy He e 6rnokupat!

> BPPP>

= CabpXeTe ABaTa XvApaBnMyYHM MapKyya Ha OCHOBHaTa MallMHa C NoMoLLTa Ha
6bp3openicTBaly, cbeauHuten (14,15) KbM XxMapaBnuyHMS arperar.
MaseTe 6bp3oaencTBaLLNS CbeANHUTEN OT 3aMbpcsABaHNsA. HexepmeTuyHuTe
cbeamHuTenun Tpsibea HesabaBHO Aa ce NoaMeHST!

= CBbpxeTe MpexXoB Lekep dpe3a kbM KOHTaKT (13) , Lekep HarpeBaTerneH enemMeHT KbM
LencenHo cbeamHeHune (16) u Wwekep OCHOBHA MalLKHA KbM LLENCENHO CbeanHeHne (22).

= CabpxeTe MpexoBus LLeKep Ha XMapaBnuyHus arperat (17) KbM eneKkTpo3axpaHBaHeTo,
KaKTo e MocoYeHo BbPXY hupmeHaTa Tabenka. AKO Ha4anHUSAT eKpaH He ce NosiBw,
nebnokvpaiTe aBapuiiHUs NpekbcBad, NPo3ByYaBa 3BYKOB CUrHarmn v B nokasaHue (2)
cBeTBa ToYKa.

Mpn nbpBOHaYanHo nyckaHe B ekcnroaTtauus npoeepeTte gararta v yaca. 3a LenTta HaTucHeTe

oyToHa GO. (3a npomsiHa BuxTe Touka 3.6) . 3a 3aTBapsiHe Ha MeHIoTa HaTtucHeTe EXIT.

\_ROTHENBERGER

Mpouec Ha 3aBapABaHe
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CNLHYEB0 / HAMA

Korato 6ytoHbT GO 6bae HaTUcHaT, a OCHOBHaTa MallMHa He e CBbp3aHa, ce NnosiBsisa

CcnegHoTo cbobLueHue:

+.BHMMaHuve! He e pasnosHata ocHoBHa MawumHa. Monsi, cebpxeTe a*

AKo cnep npycbeanHsaBaHe CbobLLEHMETO 3a rpeLuka BCe OLLe Ce NosBsABa, 3Hayv Bpb3kaTta e

AedeKTHa, HO MMa BB3MOXHOCT Aa ce 3aBapsiBa v MPOTOKONMpa B MPEMUYM PEXUM (BUXKTE

3.2.4).

= [pv MbpBOHaYanHoO nyckaHe B eKcrnoaTtauusi HacTpoTe eanka, abpuyHaTa HacTpomnka e
Ha Hemckm e3uk. 3a npomMsHa HaTtucHeTe Settings ¢ cmeHeTe ¢ OK B Setting 2.

\(ROTHENBERGER

BEBJITAPCKU 363



364

Setting 2
£ Bulgari »
LimmHapHsHE NOBLEHOCT - B2Bmm?
Haif-Manka Tps6a - S0mm
Haltronama Tpb6a - 250mm
Xoa - 166
Lpiria dppesa - B3mm
Liinpua Harp nnova - 20mm
Cepuen NaGM -
Cepuen NoHE - 089652.65
Cepuen Ne FR - 0852159-32 " o
sy o
gag O

C byToHUTE CbC CTpenku n3bepeTe xenaHus es3vk n notebpaete ¢ OK . M36paHusT esuk ce
3anameTsBa crej NbpBYs NpPoLEC Ha 3aBapsiBaHe.

Bb3MOXHO € ekpaHbT Aa Cce BKIYM B PEXUM Ha M34akBaHe, eKpaHbT CTaBa akTUBEH, Korato
XvapaBnukaTa 6bae usknoveHa c 6ytoHa (6).

=> BknioyBaHe Ha xugpasnuyHus arperat (HatucHeTe 6yToHa (6)).

Cnep BKMIOYBaHETO HarpeBaTeNHUST eNeMeHT ce Harpsisa.

Bbpxy nokasaHveTo (9) ce nokassa TekyLiata TeMmnepaTypa. YnpaBreH1eTo e akTUBHO, Korato
B MOKa3aHMETO CBETU TOYKaA. |-|pVI OOCTUraHe Ha 3ajajeHaTta TeMnepartypa ceBeTBaT ABaTa
ceBetoamnopa (actual & set) . Cnep owe 10 MUHYTV HarpeBaTENHUAT EMEMEHT e roToB 3a
ekcnnoatauus. KoHTponupaiTte TemnepaTypata ¢ TEpMOMETHP.

3a fa ypaBHUTe TeMrnepaTypaTa Ha HarpeBaTefiHus efleMeHT, BuxKTe Touka 3.5.

OnacHocT oT usrapsiHe! HarpeBatenHuaT enemMeHT MOXe Aa AoCTUrHe TemnepaTypa oo
& 300° C n HenocpeacTBeHo cnep ynotpeba Tpsibea oa 6bae BbpHAT B NpeaBuaeHaTa 3a
LenTta npegnasHa KyTus!
Ypes no-npoabimKMTENHO HaTUCkaHe Ha ByToHa (7) HarpsiBaHeTo MoXe Aa 6bae U3KIYEHO,,
ToYkKaTa B MokasaHueTo (9) naracea, NOBTOPHO HAaTUCKaHe BKMOYBa OTHOBO HarpsiBaHeTo.
' Xugpasnuka ROWELD P500-630B: NposepeTe nocokute Ha BbpTeHe! ®abpuyHo
® MaLUMHWTE Ca CBbP3aHN BbPTALLM Ce HaasacHo. [puasmuxeTe OCHOBHATa MallvHa ¢
XuapaBnuyeH arperaT Harope Unu Hagony, ako He nocrnensa ABWXEHWE, NPeBKoyeTe
(ha3oBMSA KOMYTaTOP Ha MPEXOBUS LLEKep C NOAXOAALL MHCTPYMEHT!
' Ykasanue: [Npu norpeLlHa Nnocoka Ha BbpTEHe He BKIoYBaWTe Xxugpasnvkara (onacHoCT
(
>

OT cuynBaHe)!

BbBenete unu usbepete nme Ha 3aBapuuk ,OnepaTop”.

3anuc Ha AaHHU

3aBapuMUn

ve

Howep

VanbIHABaLE HpME

COMPANY

C mackuTe 3a BbBeXxgaHe MoraT Aa 6baat nsbupaHu sanvcaHuTe 3aBapymun, ga 6vgat
BbBEXAAHU HOBW 3aBapunumM Unu HanuvHUTe Aa 6vaat uatpmsanm ¢ DEL n ga 6bvaar
BbBEXAaHW OTHOBO. Bcruku Macku 3a BbBexXaaHe ce NoTBbpxaaeat u 3anametsasat ¢ ENTER
unu c 6ytoHa OK, n3BukBa ce cnefpallata cTbnka ot nporpamara. C 6ytoHa EXIT mackaTa ce
3aTBaps 6e3 3anameTsiBaHe.

= Cb3gaBaHe unv n3bop Ha NpoekxT.
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3anuc Ha AaHHU

KowTpon Ha sasaprsane.

C mackuTe 3a BbBeXAaHe 3anameTeHuTe NpoeKkTn moraTt Aa 6bvaat nsbupaxu, moraT ga 6baat
BbBEXAAHU HOBU UMeHa Ha npoekTute. 3aTBapsiHe 1 3anuc ¢ 6ytoHa ENTER.
= W3bepeTe Tpbba.

WU36op Ha TpLOa

4
4 9160mm )

4 s-95mm P

4 SDR17 )

TopouaHa nosbpxHocT. 44,91 cm?
Termo: 42 kgim
Mk THoCT 0.955 glem?
Viapasrsgau HanaraHe: 10 8bar

= C byToHuTe cbeC CTpenku usbepeTe xenaHata Tpbba n notebpaeTe ¢ OK.

| Vosopramnoa |
4 PE 100 [ 3 Tpr6aTpu6a )

Viapas HanArake - 13 2bar

HansraHe npw HarpABare - 1 8bar GA=ENEL |> |
Hanrrare i chepuHABare- 13.2 5 o
HanmraHe cheguHABaHe 2- 0.0bar o 3apexaane 9
Bricounia Ha dnarel - 2.0mm
Bpene 3a HarpABare - 118cex
Bpenme 3a NPeBKTo-BaHe - B0k
Bpente 3a N0B. Ha Han. - 8cek
Bpente 3a ChepuHARaHe - 1M
Bpente 3a CbenHABaHE 2- O
Tenneparypa - 220°C

Hopwa - DV2207-T1-6/2005

[ ext J ok |

B 1031 KpaeH u3rnea Ha napameTpuTe Ha TpbbaTa ce noka3eaTt AaHHUTE Ha TpbbaTa B
CbOTBETCTBUE C AMpeKTMBaTa Ha MepMaHCKMAT Cblo3 3a 3aBapsBaHe (DVS), ¢ nomowta Ha OK
ce noka3ea Npo3opeLbT 3a 3aBapbyHUTE EMEMEHTU W HA4YMHA Ha nonaraxe.

s6op Ha 1pr6a
PE 100

Vapas Hanrare - 13.20ar
Hansrae rpw HarpAgarie - 1.8bar
Hansrase np chepvHAgare- 13.2
Hansraqe cheavmABare 2- 0.0bar
Bincosia Ha dinanely - 2.0mm
Bpewe 3a HarpABaHe - K
Bpewe 3a npeBktouBaHe - 8Cek,
Bpewe 3a NOB. Ha Han. - Scex
Bpewe 3a ChepvHABaHE - 16MH

Bpewe 3a chefivHABaHe 2- OMMH
Tewneparypa - 220°C
Hopwa - DVS2207-T1-9/2005

[ 7 f ok ]

MoraT fa 6baaT npaBeHV MPOMEHM C OTKIIOHEHUE OT HOpMaTa Ype3 HaTUCKaHe BbpXy
CbOTBETHOTO Morie ¢ noka3aHus 1 3anameTsisaHy ¢ ENTER. Torasa B ToukaTa Hopma ce
NPOMEHSI HAMMEHOBAHUETO, TO MOXe MO-KbCHO NPEeAU nevat Ha NPOToKosia Ha KoMnioTbpa Aa
Obae BbBeaeHo B noneto 3abenexka. Cnea noTBbpXaaBaHe U 3anaMeTsiBaHe Ha AaHHWUTE Ha
TpbbaTa ¢ OK ce nosiBsBa rmaBHOTO MEHIO.

Mpun P500-630B: 3a noBauraHe Ha yCTPOMCTBOTO 3a (Ppe30BaHe U HarpeBaTeNHUs enemMeHT

nsnonaearTe nogeMHoTo yctponcteo 53410 (P500B) nnu 53323 (P630B) nnv noaxoasiy
WHCTPYMEHT.
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3.2.2 Mepku 3a nogrotoBKka Ha 3aBapsiBaHeToO

= [pu TpBOU, KOUTO Ca NO-Manku oT Makc. AMaMeTbp 3a 3aBapsiBaHe Ha MaluvHaTa, Tpsbsa
[a ce MOHTMUpAaT peayKLUMOHHU YenCcTM Ha AnaMeTbpa, KoMTo Tpsibea Aa ce obpaboTu ¢
HamupalmTe ce nNpu NPUHaAANEXHOCTUTE BUHTOBE C BbTPELLEH LLUECTOCTEH.

ROWELD P250-355B: cbcTosia ce oT 6 nony4epynkoBU KOHCTPYKLUK C LUMPOKa U 2

Nony4epynkoBUN KOHCTPYKLMM C TACHA 3aTeraTenHa noBbpXHOCT.

ROWELD P500-630B: cbcTosiwa ce oT, Ao agnameTbp 450 MM 6 nonyyepynkoBy KOHCTPYKLMUK C

LUMPOKA 1 2 NOMy4epynKOBU KOHCTPYKLUMK C TACHa 3aTeratenHa noBbpxHocT, oT 500 mm 8

nony4yepynkoBy KOHCTPYKLUM C LUMPOKA 3aTerateriHa NoBbPXHOCT.

Mpn ToBa TpsbBa Aa ce BHMMaBa, NONy4epPyNKOBUTE KOHCTPYKLUMM C Marka 3ateratenHa

NMOBBPXHOCT Aa ca MOHTUPaHWU B ABETE BBLHLUHW JOMHN OCHOBHW npuctarawm enemeHtn. Camo

npu Bpb3ka Tpbba - KonsiHO Ha Tpbba Te ce MOHTMPAT B NIEBUSI OCHOBEH MPUCTSAraLl, enemMeHT

rope n gony.

= [MocTtaBeTe nnactmacoBuTe TpboM UK PUTKHIM 3a 3aBapsiBaHe B 3aTeraTeniHoTo
YCTPOMNCTBO (Npuv No-abnrm Tpbbu Hag 2,5 m TpsabBa Aa ce u3nonasat CTOWKN C POJIKM) U
3aTerHeTe MeCHHroBUTE ralku KbM FOPHUTE 3aTAraliy MHCTPYMEHTU. HenpaBunHuTte Kpbrnm
dopmu Ha TpbOUTE MoraT Aa 6baaT U3paBHEHN Ypes 3aTsaraHe unu pasxnabsaHe Ha
MECUHIOBUTE ranku.

= [lpu cbeauHeHuns Tpbba - Tpbba, ANCTAHLUMOHHUTE eneMeHTn Tpsbea
Aa ca dvKcvMpaHu B ABaTa NeBy NpUcTAraute eneMeHTu
(cbCcTOSIHME NpK gocTaBkaTa).

BHyuMaHwue: nctaHUMOHHUTE enemMeHTH He TpsibBa B HMKaKbB crny4van aa 6vaat
MOHTMPaHWN AnaroHanHo namecteHu!

Tp1>6|/|Te ce noaavpXkaTt BUHarun oT ABa npuctdarallmy enemMeHTun.

= P250-355B: NMpu cbeanHeHust Tpbba - GUTUHT AUCTAHLMOHHUTE
enemeHT TpsbBa Aa ca puKCUpaHu B ABaTa CpeAHU NpUCTAralLm
eneMeHTH, a yCTPOMCTBOTO 3a CHEMAaHE Ha HarpeBaTenHus enemMeHT B
nesuTe npuctarawm enemeHTu. Mpn obpaboTka Ha HAKOU DUTUHIU B
onpegeneHy no3uLumn, Hamnp. KOnsiHo BOAOPABHO, BPBb3KU 3a
npeaBapuTenHo 3aBapsiBaHe € He06XOANMO YCTPONCTBOTO 3@ CHEMaHe
Ha HarpeBaTenHus efleMeHT fja Ce OTCTPaHMu.

= P500-630B: Npu cbeamHeHust Tpbba - PUTUHT AUCTaHUMOHHWUTE eneMeHTH Tpsibea aa
ObaaT pMKCUpaHy 3aBUTK U B CPEAHUSI NPUCTSAraLL, eflieMeHT.
BHumaHwue: [IucTaHUMOHHWUTE eNeMeHTM He TpsibBa B HUKaKbB cryyan aa 6baat
MOHTUPaHU AMaroHanHo n3amecTteHm!

= TpbbaTa ce nonara B TpU NPUCTAraLLM eNEMEHTU N PUTUHIBT Ce Noaabpxa OT eanH
npucTsraiy enemeHT. MNpu ToBa NOABWXHUST NPUCTSraLL, enemMeHT Moxe Aa 6bae Taka
npemMecTeH BbpXy onopara, KakTo ro U3nckBaT CbOTHOLLEHVATA Ha NPOCTPaHCTBaTa npu
3aTsiraHe v 3aBapsiBaHe.

= CrapTtupaiite npoueca Ha 3aBapsiBaHe ¢ GO.

\_ROTHENBERGER

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe

] Mporokon Ne

1 Wes Ne

[ Soouan |

date

CNLHYeBs0 / HAMa

TEST / SERVICE

: EXIT

B To3n KpaeH npernen morat Aa ce n3sbpLuBaTt nocnegHnTe npomMeHn Yypes HaTuckaHe BbpXy
CbOTBETHATa NoATOYKa, NOTBbPXAaBaT Ce C GO.
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B pexxum CNC ynpaBneHneTo ce u3BbpLUBa C NOMOLLTA Ha KOMMIOTbP CbC CEH30PEH ANCMIEN.
Bcuyku coyHKUMK, pa3nmyHm OT Te3n Ha KOMMIOTbpa CbC CEH30PEH eKkpaH, Ao OyToHa 3a
Bkn/W3kn (6), ca 6nokupanu. MNpouechT Ha 3aBapsBaHETO MOXe Aa 6GbaaTt NpekbcHaTH ¢
6yToHa 3a Bkn/M3kn nnn EXIT, ToraBa 6nokvMpoBkaTta Ha knasmaTtypaTa e BaurHata v Ha
Avcnnes ce nosiBsiBa CbOTBETHOTO CbOOLLEHNE.

Mpolec Ha 3aBapsiBaHe

[ opoonae |

Mons, noctasete

pesara u 5 BKIIOYeTE

C 6yTOHI/ITe CbC CTpesikm MallnHaTta ce nsgura.

|_— C EXIT nporpamara npemvHasa 6e3 3anamMeTsiBaHe B rMaBHOTO MEHIO.

< EXIT

= MoHTupanTte enekrpuyeckarta pesa Mexay 3aroToBKMTE 3a 3aBapsiBaHe.
= P250-355B: BkntoyeTe ABuratens Ha pesaTa u 6nokupaiTe npekbceava.

P500-630B: MNMpoBepeTe NocokuTe Ha BbpTeHe! PabpnyHO MalLMHUTE ca CBbp3aHu
BbPTALLM Ce HagsACHO!

= BknoueTe dpesaTa ypes HaTUCKaHe BbPXY MoneTo B TekcTa. PpesoBuTe AnckoBe Tpsibea
[a ce BbPTAT Mo nocokaTta Ha psdaHe, B MPOTUBEH Criyyalt npeBkoveTe gasosus
KOMYTaTop Ha MPEXOBUS! LLIEKEP C MOAXOASALL UHCTPYMEHT.

OnacHocT oT HapaHsiBaHe! Mo Bpeme Ha paboTa Ha dpesaTta cToiTe Ha 6e3onacHo
pa3cTosHWe OT MalLuMHaTa 1 He nNunanTe BbpTAWMTE ce HoxoBe. [NyckaliTe dpesara
CaMO B rOTOBHOCT 3a eKcnroaTtaums CbCTosiHWe (paboTHa no3nums) n Hakpas s
BbpHETE B NpeABuaeHaTa 3a uenta npeanasHa kytusi. PyHKUMoHanHocTTa Ha
npeanasHysa NpekbcBay BbB hpesarta TpsibBa BUHaArK fa e rapaHTupaHa, 3a aa ce
nsberHe HeBOMHO 3aABMKBaHe N3BbH MalLMHaTa!

= KpenexHuTe enemMeHTn aBTOMaTUYHO ce cbbupat . HansraHeTo Ha dopesata moxe aa 6bae
yBENUYeHO ¢ BbPTALWMSA ce ByToH (4). CTaHgapTHO Bb3MOXHO Ao 20 6apa, HansraHeTo Ha
pesaTa moxe ga 6bae nosuweHo o 50 6apa, BukTe Touka 3.5.

TBbpAE BUCOKOTO HansiraHe Npu opesoBaHe MoXe Aa AoBede A0 nperpsisaHe u

noBpexgaHe Ha 3afBWKBaLLUA MexaHM3bM Ha dpesaTa. Mpu npeToBapBaHe Unu

NpecTon Ha 3aABMXKBALLMS MEXaHW3bM Ha hpesaTa, U3AUrHeTe MallMHaTa U HamaneTe

HansraHeTo (BuxTe Touka 3.5)!

= Cnep kaTto OT hpesaTa 3anovHaT Aa U3nu3aTt HeNpeKbCHATO CTPYXKKK ¢ AebennHa Ha
cTpyxkaTa < = 0,2 MM, HaTUCHETE BbPXY NOJIETO C TeKCT, ppesaTta ce U3knoysa u
KpenexHuTe eneMeHTn ce Baurat.

Mpouec Ha 3aBapABaHe

>p>

>

$PpesosaHe

Mpy BLpTAWIK ce
CTPYXKM, Mona
usKkniovere dpesara C 6yTOHV|Te CbC CTpeJikm nporpamaTta npemMmuHaBa 06paTHO KbM

,Mons nocrasete cpesa...”

C EXIT nporpamaTta npemvHaBa 6e3 3anameTsiBaHe B rMaBHOTO MEHIO

< EXT )

= W3vyakaiite gokato ope3oBuTe AMCKOBE CrpaT Aa ce ABwxaT. M3BageTe dpesata o1
rmaBHaTa MalluHa 1 ro nocTaBeTe B NpeanasHata KyTus.
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Mpouec Ha 3aBapaABaHe

I nansrare npu ykcysah

B3emerte cdpesara n
A NpemMecTeTe 3a
u3MepBaHe Ha
HansraHe npu GykcysaHe |

= HatucHeTe noneTo e TekcTa, 06paboTBaHMTE AeTannm ce cbbupaT 1 ce namepaa YenHoTo
HansraHe.

M3mepeHoTO HansraHe 3a 3aBapsiBaHe Ype3 [onup ce NpubaBs aBTOMaTUYHO KbM HansiraHeTo

3a U3paBHsIBaHe, HarpsiBaHe ¥ NPUCLEANHSIBAHE.

CroviTe Ha 6e3onacHO pascTosiHMe OT MaluMHaTa, HeaenTe Aa HanpasnsasaTe unu
nunate mawumHaTta. He gonyckante BbHLUHM Nyua Ha paboTHOTO MSCTO!

Schweilvorgang

optische Kontrolle | C ByTOHWTE CbC CTPeskv Nporpamara npeMmnHaBa obpaTHO KbMm

Bite Versatzund | "MamepBaHe Ha HansraHe npu 3aBapsisaHe 4pes gonvp"

Planparallelitat prifen.
Danach auffahren

C ByTOHWTE CbC CTPenky nporpamara npeMmnHaBa obpaTHoO KbM
"Mons noctaseTe ¢pesa..."

C EXIT nporpamata npemviHaBa 6e3 3anameTsiBaHe B rMaBHOTO MEHIO

= [lposepeTe, Aanu TpbOUTE ca cTabUNHO UKCUPAHN B KPENEXHUTE eneMeHTu, ganu
3aBapbYHNUTE NOBBLPXHOCTN Ca PaBHW, YCNOPEAHN N CbOCHM.

Ako TOBa He e Taka, MpouechT Ha ppesoBaHe Tpsbea Aa 6bae noBTopeH. OCOBOTO n3MecTBaHe

MeXxay Kpauviata Ha 3arotoBkuTe (cbrnacHo DVS) He Tpsbea aa e no-ronsmo ot 10% ot

AebenvHaTta Ha cTeHaTa, @ Makc. pascTosiHUE MeXay YenHUTe NOBbPXHUHWU He MO-ronsiMo OT:

@ <355 mm = 0,5mMMm, D 400...< 630mMm = 1,0mm, @ 630...< 800mMm = 1,3MMm.

OTcTpaHeTe € YACT MHCTPYMEHT (Hanp. YeTka) eBEHTyanHoO HannyHUTe CTPYXXKKM B TpbbaTa.
Mons cnasBanTte! ®pe3oBaHuTe, NOArOTBEHW 3a 3aBapsiBaHe NMOBbLPXHOCTU He TpsibBa Aa
6baaT JOKOCBaHM C pblie 1 He Tpsibea Aa ca 3aMmbpceHm!

2.3 oLec Ha 3aBapsiBaHe

OnacHocT oT npema3ssaHe! Mpu cbbupaHe Ha NpUCTAralwmUTe UHCTPYMEHTU U TpBOUTE
CcTOonTe Ha 6e3onacHo pa3cTosiHMe OT MaluuHaTa. Hukora He cTonTe B MaluuHaTa!l

Tpouec Ha 3asaprBaHe B mackaTa ce nosiBsiBa TemnepaTtypaTta Ha HarpeBsaTesiHaTa nno4ya.
TR JleHTaTa Ha nokasaHueTo, KoraTo TeMmnepartyparta € TBbpAe HUCKa ce
Harpesares nosBsABa B CUHbO, KOraTto € TBbpAe BUCOKa B HEepBEHO N KOraTto €

W cnycHeTe

B AOnNyCTUMUA OMana3oH B 3eieHo.

MawwuHaTta moxe ga 6bae npuasmxsaHa camMmo B 3eneHua HomubaneH
AnanasoH.

Tabpae CTYAEHa HArp.N0Ya;

= HarpeBateneH enemeHT SA: [ocTaBeTe HarpeBaTenHusi ENeMeHT Mexay ABeTe 3aroTOBKU
B OCHOBHaTa MallvHa 1 BHMMaBaWnTe 3a TOBa, NOANIOXKKUTE Ha HarpeeaTenHaTa nnova aa
BMmM3aT B xneboBeTe Ha yCTPOMNCTBOTO 3@ CHEMaHe.

= HarpeBarteneH enemeHT VA: [ocTaBeTe HarpeBaTenHusi eNeMeHT BbpXy ABaTa AbpKada B
OCHOBHaTa MalluHa U HamecTeTe HarpeBaTenHaTa nroya Mexay TpbouTe.
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= CbbepeTe MaluMHaTa Ypes3 HaTUCKaHe BbpXy TEKCTOBOTO MoOrie, perynmpaLLoTo HansiraHe ce
HacTpoliBa 1 noaabpKa aBTOMaTUYHO.

Cera ce 3anameTsiBaT BCUYKU napameTpu 3a 3aBapsBaHe, akTuBMpa ce NpoTOoKOoNnpaHe.

MpoLec Ha sasapBaHe "opHaTa neHTa nokassa, fanv HansraHeTo € B NpaBuUiHKUS AvanasoH
(3eneHo), unu B NONeTo Ha AoMNycka ()KbMATO) UK U3BBLH (YEPBEHO)
e — | norneTo Ha gonycka. [1eicTBUTENHOTO HansaraHe ce nokassa
Bucouuna Ha dinan B rnokasaHwe (2).

AKO BUCOM. Ha niaHela e
AOCTHIHATa, HaManerTe Han.

X.xbar

AKTHEHO NPOTOKONMpaHe

Cnep kaTo e gocturHata Heobxoammara BUcoumHa Ha yaebensisaHe no uenua obxeart Ha aseTe
TpbOW, HangaraHeTo aBTOMAaTMYHO crada v ce cTapTvpa NpoLeca Ha HarpsiBaHe.

Npouec na sasaprsane

| Harpasane
MaKC. HoM.HansArane: 6.5bar

Bpene 3a HarpABane

- HansraHeTo e Taka HaCTPOEHO, Ye e rapaHTMpaHo oLle edHO NoYHM 6e3 HaTUCK nonaraHe
Ha KpaullaTta Ha 3aroToBkaTa BbpXy HarpeBaTerHUs eNemMeHT.

Manko npeau kpasi Ha BPEMETO 3a HarpsiBaHe Npo3By4YaBa 3BYKOB CUrHaIl.

= Cref npeMuHaBaHe Ha BPEMETO 3a HarpsiBaHe, 0bpaboTBaHuTe AeTaiiny aBToMaTUYHoO ce
pasganevaBart, HarpeBaTeNHUST enemMeHT SA Tpabea fa 6Gbae u3BafeH, pecr.
HarpeBaTeNHUST enemMeHT VA aBTOMaTU4HO ce OTMECTBa U kpauliata Ha 06paboTBaHuTe
ZeTainnu ce cbbupar.

Mpouec Ha 3aBapABaHe

Npenactpoiika

NpeHacTtpoiika

BawrHete u ceanete
HarpesaTens,
cnep ToBa cnycHeTs

Mpouec Ha JasapABaHe

MosuweHNe Ha HanAraHe

MoBunieHwe Ha HansAraxde
MoBvwere HanArasero Ao
HanAraHe 3a cheWHABaHe

Hom.c E

Mpu gocTuraHe Ha HansAraHeTo 3a NPUCbEAMHSABAHE, Nporpamarta npemMmmHaBsa aBToOMaTUYHO
B MPpOLLEC Ha MPUCbeaMHSIBaHe U ce CTapTupa Taiimep t4.

\(ROTHENBERGER

BEBJITAPCKU 369



370

Mpouec Ha 3asapaBaHe [opHaTa neHTa nokasea, fanu HansraHeTo € B NPaBWUMHUS AManasoH
(3eneHo), unu B NoneTo Ha gonycka (KbNTo) UMK N3BBH (YepBEHO)
a " noneTo Ha gonycka. flonHaTta nokassa BpemeTo. [JecTBUTENHOTO
HansiraHe ce Nokasea B NnokasaHue(2) , a ocTaHanoTo Bpeme 3a
npucbeavHsiBaHe t4 B nokasaHueTo (9).

MipoLsc Ha ChefHABAHE

HansraHeTo ce KOHTponupa 1 perynupa AoMbIHUTENHO aBTOMaTUYHO. [Mpy NpekoMepHo YecTo
usnomneaHe (Bucoka 3aryba Ha HansiraHe) NpoBepeTe XuapaenuyHaTa cuctema.

= BbpHeTe HarpeBaTenHusa eneMeHT B MpeanasHarta KyTus

= Cnep kaTo usteye BPEMETO 3a oxnaxjaHe, npouecbT Ha 3aBapsABaHe MNpUKI4YBa,
3anamMeTsBa ce, Npo3ByYaBa CUrHan n HandaraHeTo ce n3nycka aBTOMaTU4HO.

MNpouec Ha 3aBapABaHe

[EC Ha CLeAVHABaHE

Mpoyec Ha cLeaymBaHe

= HanycHeTte meHto ,3aBapsiBaHe” ¢ OK.

= W3nycHeTe HansraHeTo HambMHO ¢ ByToH (3).

= OcBobopeTe 3aBapeHNTEe 3aroTOBKU U M1 U3BageTe.

= OrtaeneTe eNeMEHTUTE Ha OCHOBHaTa MalluMHa. MaluvHaTa e rotoBa 3a crnefBalius Kb
Ha 3aBapsiBaHe.

MpeHoc Ha npoTokonu:

[ nporokonm | B ToukaTa oT MeHtoTO [poTOKONM € Bb3MOXHO, ako e cBbp3aHo USB-

T yCTPOKNCTBO, Te Aa 6baat 3anameTteHun ¢ OK. Crnen ToBa npo3opeubT

Wbl ce 3aTeBaps aBTOMaTUYHO.

MIPOTOKOMNM Cé KonkpaT
Tam

To3u NpoTOKONHM AaHHU MOXe Aa ce pedaktupat cbe codpTyepa ROTHENBERGER Line Data
2 1 KOMMIOTBLP.

Bcuuku napameTpu Ha 3aBapsiBaHeTo MoraT Aa 6baaT B3eTu oT NpunoxeHnTe Tabenu aa
3aBapsiBaHe.

3.2.4 3aBapsiBaHe B pexum lpemuym

‘
MNpotokon Ne 6

‘

PP 250 x 14,8mm |

BHUMAHUE !
HAMa
OTKpHUTa OCHOBHA
mawnna. Mons,
cBbpXeTe
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= HartucHete 6yToHa Premium-modus.

3anuc Ha faHHK

Mons BLBeAeTe Temneparypal

c

(AlBIC]
R TTUTRTE M
olPplalR]

= BbBefeTe TemMnepaTtypa Ha OKonHaTa cpefa v notebpaeTe ¢ 6ytoHa Enter. Ako
Temnepartypara He e NpaBuiHO BbBeAEeHa Ce NosBsBa:

3anuc Ha nanHu

Temneparypara He e

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe

$PpesosaHe

Mons, noctasete

thpesara u 1 BKNloYeTe

/ C 6yTOHMTe CbC CTpesikm MallnHaTa ce nsgura.

|_— C EXIT nporpamara npemuHaBsa 6e3 3anameTsiBaHe B rMaBHOTO MEHIO.

= MoHTupanTte enekrpuyeckarta dpesa Mexay 3aroToBKMTE 3a 3aBapsiBaHe.
= P250-355B: BkntoyeTe aBuratensi Ha copesarta v 6rokvpaiite npekbceaya.

P500-630B: MNMpoBepeTe nNocokuTe Ha BbpTeHe! PabpnyHO MaLlLMHUTE ca CBbp3aHu
BBbPTALYM Ce HaAsCHO!

= Bknioyete pesara, HaTucHeTe 6yToHuTe (10) 1 (5) Ha xuapasnuyHus arperat. PpesoBuTe
AanckoBe TpsibBa Aa ce BbPTAT N0 NOCOKaTa Ha ps3aHe, B NPOTUBEH Cryyali npeBkIoyeTe
ha3oBMsa KOMYTaTOP Ha MPEXOBWS LLEKEP C NOAXOASLL, MHCTPYMEHT.
OnacHocT oT HapaHsiBaHe! Mo Bpeme Ha paboTa Ha dpesaTa cToviTe Ha 6e3onacHo
& pa3cTosiHMe OT MalLMHaTa 1 He NnanTe BbPTALWMTE ce HoxoBe. [lyckaiiTe dpesaTta
CaMO B rOTOBHOCT 3a eKcnroaTtauns CbCTosiHWe (paboTHa no3nums) n Hakpas s
BbpHETE B NpeABuaeHaTa 3a uenrta npeanasHa Kytusi. PyHKUMoHanHocTTa Ha
npeanasHusi NpekbcBay BbB pesaTta TpsbBa BMHArK fa e rapaHtupasa, 3a aa ce
nsberHe HeBOMHO 3aJBMKBaHe N3BbH MalLnHaTa!
= Cubepete npuctarawute enemeHTn (HatncHete 6ytoH 10 + 11 ). Hactpoiite HansraHeTo
Ha dppesara ¢ BbpTALWMSA ce byToH (4) . CTaHgapTHO Bb3MOXHO Ao 20 6apa, HansraHeTo Ha
pesaTa moxe ga 6bae nosuweHo o 40 6apa, BuxTe Touka 3.5.
TBbpAe BMCOKOTO HansaraHe npu pe3oBaHe Moxe Aa AoBede A0 nperpssaHe v
A noBpexgaHe Ha 3afBMKBaLLMA MexaHM3bM Ha dpesaTta. [py npeToBapBaHe unu
NpecToi Ha 3aBMXBALLMS MEXaHW3bM Ha hpesaTa, U3AUrHeTe MalumMHaTa u HamaneTe
HansraHeTo (BuxTe Touka 3.5)!
= Cnep kaTo OT (hpesaTa 3anoyHaT HENMPEKbCHATO Aa U3NMU3aT CTPYXKK ¢ AebenvHa < =
0,2MM, HaTucHeTe ByToHa PpesoBaHe, U3AUrHETE NpUCTAraLMTe enemeHTn (5)
(HaTtucHete 6yToH 10 + 8).
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Mpolec Ha 3aBapsiBaHe.

MNpy BLpTAWYM ce
CTPYXKN, MONA

vsKniovere thpesara C ByTOHWTE CbC CTPEnKM nporpamarta npemmHasa obpaTtHO KbM
.Mons nocrtaeete cpesa...”

C EXIT nporpamaTta npemvHaBa 6e3 3anameTsiBaHe B rMaBHOTO MEHHO

= V3yakaviTe gokato ope3oBuTe AMCKOBE CrpaT Aa ce ABwmxaT. M3BageTe dpesata o1
rmaBHaTa MalluHa 1 ro noctaBeTe B npefnasHaTta KyTus.

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe
HansraHe npu GyKcys:

B3emerte cdpesara u
A NpemecTeTe 3a
v3aMepBaHe Ha
HansraHe npu GykcyBsaHe |

= [pubnmxeTte 3aroToBKUTE C MUHUMarHO HansaraHe (HatucHete 6ytona 10 + 11)
1 HacCTpPONTe HansiraHe 3a 3aBapsiBaHe Ypes JONUp C BbPTALWMA ce OyToH(4).
Mpouec Ha 3aBapABaHe
Hanuraue npn ﬁl(caahe
3Me. Han. npu ﬁxcaaﬂ
npotuya. Mons,

HaTWCHEeTe MHAWKaTopa
3a fja BUAUTE CTORHOCTTA

Henarane npn Gykcysare: X bar

=> KoraTto mawmHaTa ce 3agBuxku c 6aBHa CKOPOCT, HaTUCHETE eKpaHa. M3MepeHOTO HandaraHe
3a 3aBapsaBaHe 4pe3 gonup ce I'IpVIGGBﬂ aBTOMATU4YHO KbM HandAraHeTo 3a n3paBHABaHe,
HarpsiBaHe 1 npucbeauHaBaHe.

= CubepeTe npuUcTAralinTe enemMeHTH, HacTPoTe CbOTBETHOTO 3a TpbbaTta HansraHe
1 npoBepeTe, Aanu 3aroToBk1TE ca (MKCUpaHu B 3aTeraTtenHuTe MHCTPYMEHTU.

CroviTe Ha 6e3onacHo pascTtoaHMe OoT MalunHaTa, HegdenTe ga HanpasnasaTte Unu
nunate mawmHaTa. He ,ElOﬂyCKaVITe BbHLUHW Nnua Ha paGOTHOTO mscTo!

| Npouec Ha saBapsiBaHe |

C OyTOHWTE CbC CTPEenkKM nporpamarta npemmnHasa obpaTHO KbM
T — "MIamepBaHe Ha HanaraHe npu 3aBapsBaHe 4pes gonup"

M3MECTB. M YCNOpPeAHOCT.
Mocne BAWrHeTe OTHOBO.

C ByTOHWUTE CbC CTPENKU Nporpamata rnpemmHaBa o6paTHo KbM
"Mons noctaseTe cpesa..."

Hanarawxe npu 6

C EXIT nporpamata npemvHaBa 6e3 3anameTsiBaHe B rMaBHOTO MEHIO

=> [lpoBepTe, Aanu 3aBapbyHUTE NOBBPXHOCTW Ca PaBHW, YCMOPEAHN U CbOCHMW.

Ako TOBa He e Taka, MpoLechT Ha ppesoBaHe Tpsbea Aa 6bae noBTopeH. OCOBOTO M3MeCTBaHe
MexXay Kpauviiata Ha 3arotoBkuTe (cbrnacHo DVS) He Tpsbea aa e no-ronsimo ot 10% ot
AebenvHaTta Ha cTeHaTa, @ Makc. pa3CcTosiHME MeXay YenHUTe NOBbPXHUHWU He MO-ronsiMo OT:

@ <355 mm = 0,5mMMm, F 400...< 630mMm = 1,0mm, @ 630...< 800mMm = 1,3MMm.

OTcTpaHeTe € YICT MHCTPYMEHT (Hanp. YeTka) eBeHTyanHO HanuyHuTe CTPYXKKM B TpbbaTa.
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Mons cna3BanTe! PpesoBaHnTe, NOArOTBEHM 3a 3aBapsiBaHe MOBbLPXHOCTU He TpsibBa Aa
6baaT JOKOCBaHM C pblie 1 He TpsibBa Aa ca 3amMmbpceHm!

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe B pexum MNpemMuym:
é OnacHocT oT npema3sBaHe! Mpu cbbupaHe Ha NpuUcTArawmUTe UHCTPYMEHTU U TpBOUTE

cTonTe Ha 6e3onacHo pa3cTosiHMe OT MaluuHaTa. Hukora He cTonTe B MaluuHaTa!l

Mpouec Ha 3aBapABaHe

B mackaTa ce nosssBa TemnepaTtypaTta Ha HarpeBsaTesiHaTa nno4ya.

MerNrE e JleHTaTa Ha MokasaHueTo, koraTo TemnepaTypaTa e TBbp/e HUcKa ce
warpesaren nosiBsiBa B CUHbBO, KOTaTo € TBbP/e B1COKa B YEPBEHO U KOraTo €
W cnycHeTe
e B AOMYCTMMUS AVaNasoH B 3€J1EHO.

TebpAe CTyAeHa Harp.nnosa: 0°C

EXIT

= [locTaBeTe HarpeBaTenHUs enemMeHT MeXay ABeTe 3aroToBKM B OCHOBHaTa MallnHa
1 BHMMaBaunTe 3a TOBa, NOAMOXKMTE Ha HarpeBaTesnHaTa nnova ga Bnusart B xneboseTe Ha
ychOI?ICTBOTO 3a CHemMaHe.

= VzgurHeTe maluMHaTa, U3paBHSIBALLOTO HamnsraHe ce HacTpoviBa aBTOMaTUYHO
1 nogabpXanTe HansiraHeTo.

Cera ce 3anameTsiBaT BCUYKU napamMeTpu 3a 3aBapsiBaHe, akTuBMpa ce NpoTOKOoNnpaHe.

Ako npouecbT Ha 3aBapsiBaHe 6bae npekbeHaT ¢ EXIT, ce nosisiBa cbobueHmeto "OTkas oT
notpebutens®, HansraHeTo ce ocBobox4aBa U NnapaMmeTpuTe 3a 3aBapsiBaHe ce 3anaMeTsiBar.
MoTtebpaeTe cbobueHmeto ¢ OK, nporpamarta npemMmHaBa C rnaBHOTO MEHHO.

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe [opHaTa neHTa nokasea, Janu HansiraHeTo € B NPaBWUITHUSE AuanasoH
)| (3eneHo), Unu B NONeTo Ha 4onycka (KbATO) UK U3BBHH (YEPBEHO)
—— noneTo Ha gonycka. [1eicTBUTENHOTO HansAraHe ce nokasea

JoMMHanHo Hanaraxe: X.xbar

BucounHa Ha cnaney X.xmm B NoKkasaHue (2)
AKO BUCOY. Ha nauea e
JAOCTUIHaTa, HamaneTe Han.
X.xbar

AKTMBHO NpOTOKONMpaHe

EXIT

= Cnep kaTo 6b4e fgocTUrHaTa HeobxogumaTa BUCOUMHA HA pbba paBHOMEPHO No Lenus
obxBat Ha ABeTe Tpbbu, HamaneTe HansraHeTo ¢ 6ytoHa ABTomaTuka(1). BpemeTo 3a
HarpsiBaHe t1 3anoysa ga Teuve.

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe

Harpsisane

Harpsisane
Makc. Hom.Hansratxe: 6.5bar

Bpewe 3a HarpsiBaHe

= HansraHeTo e Taka HaCTpPOEHO, 4Ye € rapaHTupaHo oLlle e4HO NOYHU 6e3 HaTuck nonaraHe
Ha KpaulliaTa Ha 3arotoBkaTa BbpXy HarpeBaTeslHUA eflieMeHT.
Manko npeam kpast Ha BpeMeTo 3a HarpsiBaHe npo3By4yaBa 3BYKOB curHarn.

= Cnep u3tMyaHe Ha BpPeEMETO 3a HarpsABaHe pasaarnedyeTte 3arotoBkuTe, ceanete
HarpeBaTenHua eneMeHT u c1>6epeTe KpauliaTta Ha 3arotoBKuUTe.
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Mpouec Ha 3aBapABaHe

MpexacTpovika
i MpeHactpolika
BAVIFHEYQ " cBanere
HarpeBarens,
cnej ToBa cnycHeTe

= Marnko npeau KOHTakTa ¢ u3genueTo (oK. 1 cMm), NpekbCcHeTe NPUBbNMKaBaHETO C OTMyCKaHe
Ha B6yToHa v BegHara ro HaTMCHeTe OTHOBO .HansraHeTo ce nosuwwaBa NMHENHO A0
CbOTBETHOTO HansiraHe 3a NpPUCbeaNHsIBaHe.

Mpouec Ha 3aBapsAiBaHe

BULLIEHUE Ha HansraHe

" MoBuweHye Ha HansiraHe |
MoBuweTe HanAraHeTo A0

HanaraHe 3a cheavHABaHe
Hom.cT-cT: 15,3bar

Mpu JocTuraHe Ha HansraHeTo 3a NpUCbeauHsIBaHe, Mporpamarta npemMmHaBa aBTOMaTUYHO
B MpoLec Ha NpUCbeavHsIBaHe 1 ce cTapTupa Taimep t4.

Mpouec Ha 3asaprisare [opHaTa neHTa nokasea, fanu HansraHeTo € B NPaBUMHWS AWanas3oH
(3eneHo), unu B NONeTO Ha Agonycka (KbNTO) UMK U3BBH (YepBEHO)
S ——— noneTo Ha gonycka. [lonHaTta nokassa BpeMeTo. [eicTBUTENHOTO
| Peratrane ranprae 53 bar HansraHe ce nokasea B Noka3aHue(2) , a ocTaHanoTo Bpeme 3a

npucbeavHsasaHe t4 B nokasaHueTo (9).

' BHumaHue: [pwxre 6yToHnTe OcBoboxaasaHe (10) n 3agBmxBaHe Ha mawmHa (11)
fokaTto 6bAe JOCTUrHaTO HansiraHe 3a NpucbeauHsaBaHe, crneq ToBa XuapasnukaTa ce
o n3kno4Ba n 6yToHnTe moraT ga 6bvaaT ocsoboneHu!

= HansraHeTo ce KOHTponMpa 1 aBTomaTu4Ho goperynupa. MNpu npekomepHo 4ecTo
n3nomneaHe (BUcoka 3aryba Ha HansiraHe) NpoBepeTe XuapaBnuyHaTa cucTema.

= BbpHeTe HarpeBaTenHus eneMeHT B NpeanasHaTa KyTusi

= Cnep kaTo n3Teye BpeMeTO 3a oxnaxaaHe, NpoLechT Ha 3aBapsiBaHe NMPUKIIoYBa,
3anameTsiBa ce, NPO3ByYaBa CUrHan v HansraHeTo ce U3nycka aBTOMaTU4HO.

Mpouec Ha 3aBapABaHe

i Mpouec Ha cheanHaBaHe

= HanycHeTe meHio ,3aBapsiaHe” ¢ OK.
= W3nycHeTe HanAraHeTo HambHO ¢ ByToH (3).
= OcBobofeTe 3aBapeHNTE 3aroToBKM U M1 U3BageTe.
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= OtTpenete eneMeHTUTE Ha OCHOBHAaTa MaluMHa. MalwwnHaTa e rotoea 3a crefBallms UUKbI
Ha 3aBapsiBaHe.
MpeHoc Ha npoTokonu:

Mpotokonu B ToukaTa oT MeHtoTO [poTOKONM € Bb3MOXHO, ako e cBbp3aHo USB-
MoneToeranere iSe) yCTPONCTBO, Te Aa 6baat 3anameteHn ¢ OK. Cnep ToBa npo3opeubT

nameTTa u HaTucHeTe OK.

Taka Bcuskm Ce 3aTBapsa aBTOMaTU4HO.

MPOTOKOMY Ce KonupaT

Tam

To3u NPOTOKONHM AaHHU MOXe Aa ce peaaktupat cbe codptyepa ROTHENBERGER Line Data
2 1 KOMMIOTBLP.

Bcuukn napameTpu Ha 3aBapsiBaHeTo MoraT Aa 6baaT B3eTu oT npunoxeHnTe Tabenu 3a
3aBapsiBaHe.

3.2.5 MWs3BexpgaHe oT ekcnnoartauusa

= UskntoyeTe xuapaenuyHusi arperat ¢ 6yToHa (6).

OcrTaBeTe HarpeBaTenHWs eNeMEHT Aa ce OXMaau Uiu ro NocTaBeTe Taka, Ye CbCenHN
MaTtepuanu Aa He morat Aa 6baaT Bb3nnameHeHu!

>

= W3Bapgete Lekepa oT ppesaTa, HarpeBaTenHUs eneMeHT U XmagpasnuyHua arperat oT
KOHTaKTUTE 1 HaBuUiTe kabena.

XuppaBnuyHuAT arperat TpsabBa Aa ce TpaHCNopTpa 1 CbXpaHsaBa camo B
XOPU3OHTarHa No3nLMsi, NPU HAKMOHEHa No3nLMs MacnoTo M3TU4a OT HakpaWHuKa 3a
nbiHeHe 1 obe3Bb3ayLlaBaHe ¢ HuBomep!

= OcBobofeTe XMapaBnMYHUTE MapKy4un U ru HaBumnTe.
' BHumaHwue! MNaseTte cbeanHuTenuTe oT 3ambpcaBaHe!

[ ]
3.3 06K U3McCKBaHUA

>

Tbii kKaTo aTMOCEPHUTE YCNOBMS U Bb3AENCTBUATA Ha OKoNHaTa cpefa oka3BaT 3HauYUMTesHO
BMUSIHWE Ha 3aBapsiBAHETO, HENMPEMEHHO TpsibBa Aa ce cnas3BaT CbOTBETHUTE pasnopenbu

B aupekTunBuTe 2207, yacTt 1, 11 u 15 Ha epmaHckus cblo3 3a 3aBapsiaHe (DVS). N3BbH
epmaHusl ca BanuaHU CbOTBETHUTE HALMOHAMHW ONPEKTUBM.

3aBapbyHUTE AeMHOCTM TpsibBa Aa ce KOHTponupaT pegoBHO U BHUMATESNHO!
3.4 BaxkHu yka3aHMA 3a napamMeTpuTe 3a 3aBapABaHe

Bcunukn Heobxogumun napameTpu Npu 3aBapsiBaHe kaTo TemnepaTypa, HansraHe n Bpeme
TpsibBa Aa ce B3emaT oT agupektusute 2207 yacT 1, 11 1 15 Ha DVS. N3BbH Nepmanus ca
BanngHW CbOTBETHUTE HaLMOHamNHW AVPEKTUBMN.

Cnpagka: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf

MK 10 19 65, 40010 Orocengopd, Ten.: +49 (0) 211/1591 -0

nmenn: media@dvs-hg.de yebcant: www.dvs-media.info
B oTaeneH cnyyar HenpemeHHo TpsbBa Aa ce nanckat cneunduyHuTe 3a matepuana
napameTpu 3a obpaboTka Ha npom3BoanTeNs Ha TpbbaTta.
HasoBaHuTe B npunoxeHnte Tabnuumn Ha 3aBapsiBaHETO ca NpUBNU3NTENHN CTOMHOCTK, 3a
kouto dompma ROTHENBERGER He Hocu otroBopHocT!
3agageHuTe B TabnuumTe CTOMHOCTY 3a HansAraHe 3a M3paBHSIBaHE U NpUCbeanHABaHe ce
usyucnsaeart no cnegHarta dopmyna:
HansaraHe npw 3aBapsiaHe P [bar] =
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3aBapsBaula noBbpxHOCT A [mm?] x KoedumumeHT Ha akocT Ha 3aBapbyeH weB SF [N/mm?]
Mnow, Ha unmnuHabp Az [cm?] x 10

KoedunupmeHT 3a sikocT Ha 3aBapbyeH wes (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?,

PVDF= 0,10 N/mm?

3.5 HacTpoWka Ha napameTpu

HacTtpowBaHe Ha napameTbp C NPaBOCNOCOGHOCT ,,3aBapumnK™:

= HatucHete BbpTAWMS ce 6yToH (4) npoabrkuTenHo (ok. 3 cek.), gokato PO01 B ropHOTO
nokasaHwue (2) mura.

= C BbpTAWMS ce 6yToH (4) n3bepete xenaHusi napametbp P001 go PO09. Ako Tasu
CTOMHOCT TpsibBa Aa 6bae HacTpoeHa UK NokasaHa, HaTUCHETE 3a KPaTKO BbPTSALLMSA ce
OyTOoH(4), cTorHOoCTTa (N0 Nogpa3bupaHe) mura B AONHOTO NokasaHue (9).

= HacTtpovite CTOMHOCTTa B BbPTALWMS ce ByTOH (4) 1 OTHOBO HAaTUCHETE 3a KPaTKO BbpTALLMUSA
ce GyTOH (4), cnep ToBa NnapaMeTbpbT B FTOPHOTO MOKa3aHMe OTHOBO Mura (2).

=> 3a 3atBapsHe Ha MeHoTaTa HaTucHeTe 6yToHa 3a Aebnokupanre (10), cToHocTUTe ce
3anvcear.

HacTponBaHe Ha napameTbp ¢ npaBocnoco6HocT ,,MancTop*:

= HatucHeTe BbpTALWMS ce BYTOH (4) NpoabIMKUTENHO (OK. 6 CeK.), MbpBO MUra NnapaMmeTbpbT
P001 B ropHoTO nokasaHue (2), cnen Tosa,CodE®, a B gonHoTo nokasaHue (9) mura yeprtarta
Ha MbpBa no3unuus.

= C BbpTawWMS ce 6yToH (4) BbBEeAeTE KOAA U HATUCHETE 3a KpaTKo BbPTALLMS ce ByToH (4)
(Code = 8001 — npu NbpBOHa4anHoO BbBEXAAHE B ekcnnoatauus, Ypes napametsbp P100
KOABT MOXe Aa 6bae NPOMEHSH MO XenaHue).

= C BbpTaWMS ce 6yToH (4) n3bepete xenaHus napametsp P101 go P114. Ako Tasn
CTonHOCT TpsibBa Aa 6bae HacTpoeHa Unn nokasaHa, HaTUCHeTe 3a KPaTKo BbPTALMSA ce
ByTOH(4), cToHOCTTa (no nogpasbupaHe) mura B AONHOTO nokasaHue (9).

= HacTtpoiiTe CTOMHOCTTa B BbPTALLUMSA ce BYTOH (4) 1 OTHOBO HaTUCHETE 3a KPaTKO BbPTALLMS
ce ByToH (4), cnep ToBa NapamMeTbpbT B FTOPHOTO MoKa3aHWe OTHOBO Mura (2).
3a 3aTBapsiHe Ha MeHIoTaTa HaTucHeTe byToHa 3a aebnokmpaHe (10), cToHOCTUTE Ce

3anucear.

WUme Ha O3HauveHue no eauHuua |MuH. |makc. |lpaBocnoc

apameTbp nonpasb obHocT

npaHe

P001 EHeprocnectaBsawa dyHkumns |99 MVH. 0 99 3aBapumk
OoCTaTb4HO BpeMe

P002* ®yHKUMA 3a NecTeHe Ha 0 0 3 3aBapuuk
MOLLIHOCT aKTMBHa

P003 HecbBnageHne Temnepatypa |5 °C 25 |25 3aBapumk
Ha HarpeBaTernHa nrova

P004 Pmax 3a c¢opesoBaHe 20 bar 10 50 3aBapumk

P005 3apgageHo HansraHe 1/10bar 3aBapumk

P006 3apgageHa TemnepaTtypa 210 °C P103 |P104 |3aBapuuk

P007 Tavimep T1 3agageHa CTOMHOCT |45 cexk. 1 1500 |3aBapuuk

P008 Tanmep T4 3apafgeHa CTOMHOCT |6 MWH. 1 99 3aBapuumk

P009 Pstart 3a ppesoBaHe 10 bar 0 P004 |3aBapuumk

P101 OTKNOHEHWE 3a AOMBIHUTENHO |5 % 1 50 MaiicTtop
nsnomMneaHe

P102 M3auraHe cnep pesoBaHe 10 1/10cek. |0 100 |Marwictop
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P103 Temnepatypa 3a perynupaHe |160 °C 0 300 |Manctop
(MuH.)

P104 TemnepaTtypa 3a perynupaHe |270 °C 0 300 |MaiicTop
(makc.)

P105 ByToH 6rnokupoBka (na/He) 5 cek 0 50 Marictop

P106 HansraHe 3a nsguraHe 135 bar 10 160 |Manctop

P107 Bpewme 3a npeasaputenHo 50 1/10cek. |0 200 |Mawictop
nyckaHe 3a BKIoYBaHe Ha
3ymepa

P100 [MpomsiHa Ha kopf 8001 MancTop

* P002 - dyHKUMSA 3a necTeHe:

0 - Hama,
1 — korato dpesaTa paboTn, HarpeBaTENHUSAT eNneMeHT ce n3kn4yea, (PabpuyHa HacTpolka)
2 — KOraTo XvMapaBnUYHUAT ABUraten paboTu, HarpeBaTENHUAT NIEMEHT Ce U3KMIOYBa,
3 - koraTo t4 HarpeBaTeNHUAT eNEMEHT Ce U3KMYBa.
3.6 HacTtpowka Ha gata 1 4yac

\_BOTHENBERGER

160 x 9, 5mm
m PE 100]
B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

=>» 3aTBOpETe Nporpamara Ypes KnKBaHe B rOpHUS NSB brb/l.

N

= HatucHerte Start, Setting n Hakpas Control Panel.

JleHTaTta Ha cTapT MeHIOTO e cKkpuTa 1 Moxe fa 6bae
U3BMKaHa Ypes HaTUCKaHe B FOPHUS NSIB bIbil.

= KnukHeTe Bbpxy Date/Time.
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= Hactporite mackaTa 3a BbBexaaHe 4Ypes JoKocBaHe
1 npemectBaHe Ha neHtata Date/Time. N36epeTte
CbOTBETHATa BPeMeBa 30Ha UNu BbBeAETE YAaCOBO
Bpeme Current Time.

BHumanwne! Cnassarite AM / PM! 1:58:09 PM = 13:58:09/

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

= T[lotBbpaeTte ¢ ,Apply* n ,OK". 3aTBOpETE KOHTPOMNHUS
naHen c X.

= HatucHete 6yToHuTe ,Start” n ,Run®.

= Hanuwerte reboot ¢ nosiBunara ce knasunatypa
1 HaTucHete ,OK®, KOMNIOTBLPBLT Ce pecTapTupa.

1]2[3[4]5]6]7][8]a]0]- =]«
[w] [i]e]p[L]]

3.7 Cb3aaBaHe U u3bop Ha KoHUrypauum oT MalMHu

3a ga usbepete nnn cb3gageTe KoOHbUrypaumm oT MalmHu, HatucHete 6ytoHa SETTINGS.

Operator T

4 P250B »
LInmHapUIHa NoBLEHOCT - B2Bmm?
Hait-wanka Tpb6a - A0mm
Haii-ranAma Tpv6a - 250mm
Xoa - 1668
LWnpuna dhpesa - B3mm
LLnpuHa Harp.nnova - 20mm
Cepyien NeGM -
Cepuer NeHE - 089652-65
Ceprier Ne FR - 0857158-32

TEST / SERVICE EXIT 0K

C OyToHWTE CbC CTPenkn Moxe Aa 6bae n3bpaHa xxenaHaTa KOHMUIrypauus oT MaLlUvH.

3a Aa cb3gapeTe HoBa KOHUrypauus, HaTucHeTe ByToHa CbC CTpernka HadsCHO, 3a 3anoYHeTe
OT crieABaLLms Homep, Hanp. 2.
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Setting 1

Linnugpuiia nosbpxHocT - B26mm?
Haik-wanka Tpb6a - 90mm
Hai-ronsma Tpb6a - 315mm

Xon - 166mm

LUnpura thpesa - B4rmm

Lpya Harp.nnova - 20mm

3anuc Ha JaHHK

Upes HaT1CKaHe BbPXy CbOTBETHOTO Mosie C NoKasaHus ce nosiBsiBa roneTo 3a BbBexaaHe.
[aHHnTe morat aa 6baat uatputn ¢ DEL 1 aa 6baat BbBeAeHM HOBM, Te3n AaHHW ce 3anuceaT
Mo-KbCHO B NPOTOKOSA.

3.8 CHo6LeHns 3a rpeLuka

O6wa nHpopmauus:

CbobLeHue 3a rpeLuka

OTCTpaHﬂ BaHe Ha noBpeaa

Cneq dpe3oBaHe Npu U3MepBaHe Ha HansiraHeTo
Ha CbNPOTUBIIEHNE, OCHOBHATA MalLMHa Ce ABVXKM
Harope, BMECTO HaZloMNy Un He ce ABUXK

1) N3BukanTe npo3opel
“TEST/SERVICE”, nposepeTe “Position”
- TpsibBa pa e < 10

2) C nporpamata “[TbpBO nyckaHe B
ekcnnoartaums”, HacTponTe nNo3mumaTa
Ha cucTemaTa 3a M3mepBaHe Ha
N3MUHATUA MbT

HarpeBaTenﬂT He ce HarpsBa

MpoBepeTe MOLHOCTTa Ha reHepaTopa

CeH3opeH ekpaH 1 NPOTOKOJ:

CbobLeHue 3a
rpeuka

OTCTpaHﬂ BaHe Ha noBpeaa

Kog 1 TBbpAe ronsiMo HansiraHe 3a
n3paBHsiBaHe

Kop 2 HansiraHeTo 3a uspaBHsiBaHe
€ TBbpAe Marko

Kop 4 TBbpAe ronsmMo HansiraHe 3a
HarpsiBaHe

Kon 8 HansraHeTto 3a HarpsiBaHe e
TBbpAE Marko

Kog 16 BpemeTo 3a HarpsiBaHe e
TBbPAE AbMAro

Kog 32 BpemeTo 3a HarpsiBaHe e
TBbpAE KbCO

Kop 64 BpemeTo 3a npeBknoyBaHe e
TBbPAE ABMrO

Kop 128 BpemeTo 3a HaTpynBaHe Ha
HansiraHe e TBbpAe ObMIO

Kop 256 TBbpAe ronsMo HansiraHe 3a
npucbeanHsisaHe

Kop 512 HansraneTo 3a
npucbeavHsiBaHe e TBbpae
Marnko

Kog 1024 BpewmerTo 3a

npucbeavHsIBaHe e TBbpae
KpaTko

TecTBaviTe xngpasnvkaTta 6e3 ocHoBHaTa
MalvHa, HaTtpynanTte 100 6apa,
cpaBHeTe HOMUHanHaTa ¢
OencTBMTENHaTa CTOMHOCT, pasnvkarta
TpsibBa foa 6bae no-manko ot 5 6apa

BEBJITAPCKU
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Kop 2048

Temnepatypata Ha
HarpeBaTens e TBbpAe Hucka

1) CpaBHeTe TemnepaTypaTa Ha
HarpeBaTens C NokasaHneTo BbpXy
avcnnest

2) HactpowiTe napametsp P002 Ha ,0¢
3) MNaseTe HarpeBaTenHarta nno4va ot
CUIEH BATBP

Kop 4096 [MpekbcBaHe OoT onepartop

Kop 8192 TemnepaTypaTta Ha OKonHaTa cpefa He e uamepeHa

Kog 16384 TpaekTopusiTa Ha CbeaMHsABaHe He e crna3eHa

Kop 32768 HarpeBaTtensit He e npemaxHaT

Kopg 65536 BTopoTo Bpeme Ha oxnaxpaHe He e crna3eHo

Kopg 131072 Temnepatypata Ha CpaBHeTe TeMnepaTypaTa Ha

HarpeBaTens e TBbpae
BUCOKa

HarpeBaTenisi C NoKa3aHWeTo BbpXy
avcnnest

Error Dataline 2.0
exe

M3BukBaHe Ha paina ,default” B cpepata
Ha ekpaHa:

1) 3aTBapsiHe Ha ekpaHa “GO*

2) [BoWiHo knnkBaHe BbpXY ,default”

3) PectapTupaHe Ha mawuvHaTa

YnpaBneHue:

CbobleHue 3a
rpeuka

Ume

OTcTpaHsBaHe Ha noBpeaa

SER [octurHata gaTa 3a M3nbnHeTe TexHnyecko obcnyxsaHe
TeXHU4Yecko obcnyxBaHe,
HACTBLMNUIT € CPOK 3a
TexHu4ecko obcnyxsaHe
ERR1 ABCOMOTHOTO HansiraHe He e |[poBepeTe HMBOTO Ha MacnoTo,
JocTurHaTo npoBepeTe CEH30pa 3a HarsiraHe,
nedeKkTHn BeHTUN1, edekTeH agsuraten
PE-2 CeHsop 3a Hansrane -24V e  |CmeHeTe ceH3opa 3a HansdraHe
nedekTeH
ERR5 Temnepatypa Ha MacnoTo M3yakanTe, gokaTo TemnepartypaTta Ha
70°C - Cron! MacrnoTo cnagHe nog 50°C
HE-1 HarpeBaTtenHusat enemeHT He |CmeHeTe faTyumnka
€ NpucbeauHeH, NoBpeaa Ha
narymk
HE-0 TBbpAe ropely HarpeeaTterneH |MamepeTte TemnepartypaTa,
enemMmeHT KOHTpOnupawTe HacTpoikaTa, CMeHeTe
naryuka
HE-2 TBbpAe cTyaeH HarpeBaTterneH|iamepeTte TemnepartypaTa,

eneMeHT

KOHTpONupamnTe HacTponkaTa, CMeHeTe
naryuka

3a fa ce 3anasm (hyHKUMOHANHOCTTa Ha MalumHaTa, TpsibBa a ce cnassar crnegHUTe TOYKU:

e HanpaenasawwuTe KonoHW TpsiGBa Aa ce noaabpxat YnmcTu. MNpu noBpeam No NoBbLPXHOCTTa
HanpaBnsBalLMTe KOSIOHN TpsibBa Aa ce CMEeHNT, Thil KaTo TOBa MOXeE €BEHT. la AoBefe A0
3aryba Ha HansraHe.
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e 3a pga 6baaT nonyyeHn 6esynpeyHn pesyntatu oT 3aBapsiBaHETO, € HeobxoaMmo
HarpeBaTenHuAT enemeHT Aa 6bae nogabpxaH yncT. Mpu AedekTn No NoBbLPXHOCTTA,
NMOKPUTMETO Ha HarpeBaTenHusi enemMeHT TpsibBa Aa 6bAe nogHoBEHO UnNw To Aa 6bae
cMeHeH. OcTaTbuMTe OT Matepuan BbpXy HarpsiBaliaTa NnoBbPXHOCT, HaManssaT
npoTvBO3anensaLyuTe CBONCTBA M Te TpsAbBa Aa 6bAaT OTCTpaHABaHM € kbpna 6e3
BMACWHKM 1 MOYMCTBALL, NpenapaTt CbC CbAbpXaHne Ha etaHon >99,8% (cbrnacHo DVS
2207) (camo npu CTyAeH HarpeBaTeneH enemeHT!).

e XuppasnuuHoTo macno (HLP — 46, apt.Ne: 53649) TpsabBa Aa ce cMeHs Ha BCekn
12 meceua.

e 3a fa ce usberHart cMyLLeHUs BbB (OyHKLMUTE, XEPMETUYHOCTTa Ha XMAPaBAUYHWUA arperart,
cTabunHOCTTa Ha BUHTOBUTE CbeaANHEeHUS, KakTo N 6e3ynpeqH0To CbCTOsAAHME Ha
enekTpokabena TpsbBa pegoBHO Aa ce nNpoBepsiBaT.

o XuapaBnuyHUAT 6BP3 KYNMyHr Ha XMAPaBNUYHKS arperaT U Ha naketa mapkyyu TpsibBa aa
ce nassiT oT 3ambpcsiBaHus. MNpu 3ambpcsiBaHe Te TpsGBa Aa ce NOYUCTAT Npeau
CBbp3BaHe.

e OpesaTae cHabpaeHa c ABa OBYCTPaHHO 3aTOYEeHN HOXa. [Mpu HamansBawa NPOAYKTUBHOCT
Ha ps3aHe HOXOBeTe MOXe Oa ObaaTt U3non3BaHn UM CMEHEHN C HOBM.

e BuHaru TpsibBa na ce BHMMaBa 3a TOBa, kpauLlaTta Ha TpbouTe Unu 3aroToBKUTE, KOUTO
TpsibBa ga 6baaT 06paboTeHn, 0CO6EHO YenHUTE MOBBPXHOCTU A HEe Ca 3aMbPCEHMU, Tbi
KaTo B MPOTUBEH Crny4ai ce HaMmansiBa NPOABbIMKUTENHOCTTA Ha XMBOTa Ha HOXOBETE.

TpsibBa oa ce npoBexaa exerogHa NpoBepka Ha 3aBapbyHaTa MalluvHa B

A cboTtBeTcTBME ¢ DVS 2208, oT npon3BoanTens Unm yrnbHOMOLLEH OT HEro CepBua.
Mpy MaLlwvHK Cc HaToBapBaHe Haf CPeaHOTO LMKBLITLT Ha NpoBepkuTe TpsibBa Aa 6bae
cbkpaTeH!

5 TexXHUYeCKU NPUHAANEXHOCTU

MoxeTe ga HamepuTe NOAXOAsILLM aKCecoapy B OCHOBHUSA KaTanor Unm Ha
www.rothenberger.com

6 OTaen 3a o6¢cnyXBaHe Ha KITMEeHTU

LleHTpoBeTe 3a obcnyxBaHe Ha knneHT Ha ROTHENBERGER ca Ha Bawwe pasnonoxeHue 3a
CbAeNCTBME (BMXKTE CMMCHKA B KaTanora Uiv oHMawH) 1 B TAX ce npeanarat pe3epBHU HacTu 1
obcnyxBaHe Ha knueHTa. [MNopbyaiite BawwmTe npuHaanexHoCTU 1 pe3epBHU YacTu npu Bawwus
cneuunanusmpan Teproeel unu Ha RO SERVICE+ online: 78 + 49 (0) 61 95/ 800 8200

== + 49 (0) 61 95/ 800 7491 X service@rothenberger.com - www.rothenberger.com

7 OTcTpaHsiBaHe Ha oTnagbuuTe

YacTtu oT ypefia ce CbCTOAT OT LIEHHW MaTtepuanu, KoutTo MoraT fa ce npefagar Ha BTopuyHa
npepaboTka. 3a LenTta ca Ha pa3nonoxeHve opuumantn u cepTudmrumpaHn npeanpuaTs 3a
npepaboTka Ha oTnagbuuTe. 3a Aa ce M3BbPLUM BCUYKO B CbINacyBaHOCT C OKoNHaTta cpeaa, 3a
OTCTPaHsiBaHe Ha YacTuTe, KOMTO He noAanexaT Ha BToOpuYHa npepaboTka kaTo Hanp.
oTnagbuMTe OT eneKkTpoHuKaTa, ce obbpHeTe KbM OTroBOpHaTa cnyxba no Yncrora.

He n3xBbpnsinte enekTpoONHCTPYMEHTU U aKyMynaToOpHU U oBUKHOBEHM GaTepun npu
6utoBuTE oTNaabLm!

Cawmo 3a ctpaHu oT EC: CbrinacHo eBponeiicka gupektusa 2012/19/EC 3a ctapute
€NeKTPUYECKN 1 eNIEeKTPOHHW YPEaU N HEMHOTO TpaHCNopTMpPaHe B HALUMOHANHOTO NpaBo
€IEeKTPOMHCTPYMEHTU, KOMTO He MoraT [a Ce Morn3BaT NoBeYe, a CbracHo eBponericka
avipektua 2006/66/EO noBpeaeHn unu naxabeHn obMKHOBEHW Unv akymynaTtopHu 6atepum,
TpsibBa Aa ce cbOMparT ¥ NpeaasaT 3a ONoN30TBOPSIBAHE HAa CbAbPXaLLUTE Ce B TAX CYPOBU.
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1 [paBuna TexHMKKU 6e30NacHOCTU

1.1

MpumeHeHne No Ha3HA4YeHUIo

Annapat ROWELD P250-630B Premium CNC npegHasHa4eH UCKMYUTENBHO A4S COeANHEHNSs!
cBapkoi nonuatuneHosbix (M3) n nonunponuneHossix (MNIM) Tpy6 B cooTBETCTBUM C
TexXHU4eckumu napameTpamum. OTBETCTBEHHOCTb 3a NGO yLepd, CBA3aHHbIN C MPUMEHEHEM
MHCTPYMEHTa No HenpeayCMOTPEHHOMY Ha3HaYeHUI, LIeNIMKOM JIOXUTCS Ha Nonb3oBaTensi.

1.2

O6LMe yKka3aHWs No TeXHUKe 6€e30NacHOCTU ANA 3NEKTPOMHCTPYMEHTOB

NPEHAYNPEXAEHMUE! MpounTaiTe Bce ykasaHUA No TexHUKe 6e3onacHoOCTH,
WHCTPYKUUM, UNNCTpaumMm u cneundmkaumum, npegocraBreHHbie BMecTe ¢
HacCTOSALMUM INEKTPOMHCTPYMEHTOM.

HecobntogeHne kakmx-nnbo 13 ykasaHHbIX HKE MHCTPYKLMIA MOXKET CTaTb NPUYMHOW nopaxe-
HUS 3NEeKTPUYECKUM TOKOM, NoXapa U/unm THKenbIX TpaBM.

CoxpaHANTe 3T MHCTPYKLMKN U YKa3aHuA AnsA Gyayuiero ncnonb3oBaHus.
Mcnonb3oBaHHOE B HACTOSLLMX MHCTPYKLMSX U YKa3aHUAX NMOHATUE «3NEKTPOUHCTPYMEHT» pac-
NPOCTPAHSIETCS Ha SMEKTPOUHCTPYMEHT C MUTAHUEM OT CeTM (C CeTEBbIM LLUIHYPOM) U Ha aKKy-
MYTNSATOPHBIV 3NEKTPONHCTPYMEHT (6€3 ceTeBOro LwHypa).

1)
a)

6)

w
~

Be3onacHocTb pa6ouero mecrta

Copepxute paboyee MeCTO B YNCTOTE M XOPOLLO OCBeLLeHHbIM. Becnopsifok unu He-
OCBeLLieHHbIE Y4acTkn paboyero Mecta MOryT NPUBECTU K HECHACTHBLIM CryYasim.

He pa60TaL7|Te C 3TUM JJIEeKTPOUHCTPYMEHTOM BO B3pbiBOONAaCHOM NomMeLlleHnu, B Ko-
TOPOM HaxogATcA roproyune XXnagkocTtu, BocnnameHsowmecs ras3bl UM Nbinb. Snek-
TPOUHCTPYMEHTbI UCKPAT, YTO MOXET NPMBECTU K BOCNITaMeHEHUI0 Nblfin U Napos.

Bo Bpemsi paboThl C aNeKTPOMHCTPYMEHTOM He AonyckanTe 6nu3ko k Bawemy pa6o-
YeMy MecTy AeTel M NOCTOPOHHUX nuL. OTBREeKWNCh, Bbl MOXeTe NoTepsTb KOHTPOMb
Hap 3NeKTPOUHCTPYMEHTOM.

AnekTpuyeckan 6e3onacHoOCTb

LLitencenbHas BUnKa anekTPOUMHCTPYMEHTa AOoMKHa NOAXOAUTL K LUTeNcenbHOW po-
3eTke. Hu B koem crnyyae He u3aMeHsnTe WTencenbHyO BUNKy. He npumeHsinTe nepe-
XOAHble WTeKepbl AN 3NeKTPOUHCTPYMEHTOB C 3alMTHbLIM 3a3eMneHuem. Hevave-
HeHHble LTencenbHble BUNKU 1 NOAXOAsILLME LWTencenbHbIe PO3ETKM CHUXAIOT PUCK nopa-
XEHUS 3MEKTPOTOKOM.

I'Ipep.OTBpau.laﬁTe TenecHbIW KOHTaKT C 3a3eMNeHHbIMU NOBEepPXHOCTAMMU, KaK TO: C
prGaMVI, 3NeMeHTaMum oTonneHus, KYXOHHbIMU NUTaMU N XONoaUJNIbHUKaMW. ﬂpm
3a3eMreHun Ballero Tena noBbILLAETCA PUCK MOPAKEHUS ANEKTPOTOKOM.

3awmwanre ANEeKTPOUHCTPYMEHT OT A0XAA U CbIPOCTMU. npOHI/IKHOBeHI/Ie BOAbl B 311€K-
TPOUHCTPYMEHT NOBbILLAET PUCK MOPaXKEHUA INEKTPOTOKOM.

He paspeluaetcs ncnonb3oBaTthb WWHYP He NO Ha3HA4YeHWIO, Hanpumep, ANA TpaHcnop-
TUPOBKMW UINU NOABECKN 3NIEeKTPOUHCTPYMEHTA, UK ANSA BbITATMBaHWUS BUIKU U3
WwTencenbHON po3eTKU. 3alyMLianTe WHYP OT BO3AENCTBUA BbICOKUX Temnepartyp,
Macna, oCTpbIX KPOMOK MU NOABUXHbBIX YacTeln aNeKTPOMHCTPYMeHTa. [oBpexaeH-
HbI MW CMYTaHHBIV LLUHYP NOBLILLAET PUCK NOPAXEHUSI ANEKTPOTOKOM.

Mpu paboTe ¢ 3NEKTPOUNHCTPYMEHTOM NOA OTKPbITbIM HE6OM NPUMEHSINTE NPUrogHbIe
Ans 3Toro kKabenu-yanuHurtenu. NprMeHeHne NnpurogHoro Anst paboTel Mo OTKPbITbIM
HeboM kabensa-yanuHUTENS CHUXXKaET PUCK NMOPAKEHNS ANIEKTPOTOKOM.

Ecnu HeBO3MOXHO M36exaTb NPUMEHEHUSI 3NIEKTPOUHCTPYMEHTa B CbIPOM NoMelle-
HUW, NOAKNOYaNTe INEeKTPOUHCTPYMEHT Yepe3 YCTPONCTBO 3aLUUTHOIO OTKIHOYEeHUS.
[MpyMeHeHne yCTPOMCTBa 3aLUMTHOrO OTKITIOYEHNS CHUXKaET PUCK SMEKTPUYECKOro nopaxe-
HYS.

Be3onacHocTb noaen

ByabTe BHMMaTenbHbI, creauTe 3a TeM, YTo Bhl AenaeTe u BbinonHANTe paboTy c
3NeKTPOMHCTPYMEHTOM 06ayMaHHO. He nonb3yinTeck npubopom B ycTanom cocTos-
HUU Unu ecnu Bbl HaxoauTechb Noa AeNCTBMEM HAPKOTUKOB, anKoronsi Unu nekapcrs.
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MoMeHT HeBHMMATENLHOCTU NpK paboTe ¢ NPUBOPOM MOXET NMPUBECTU K CEPbEe3HbIM TpaB-
mam.

MpumeHanTe cpeacTBa MHAUBUAYaNbHOW 3alMThl M BCeraa 3aluTHbIe ovku. Vcnonb-
30BaHWe CPeACTB MHAMBUAYaNbHOM 3alMThl, Kak TO: 3aLiMTHOW Macku, 0GyBM Ha HECKOSb-
3siLle NodoLLBe, 3aLMTHOTO LUNEMa Unu CPeACTB 3aLlMThl OpraHoB criyxa, B 3aBUCMMOCTH
OT BuAaa paboTbl C ANEKTPOUHCTPYMEHTOM CHIDKAET PUCK MOIyYEeHUs TPaBM.

MpepoTBpalainTe HenpegHaMmepeHHOe BKIIOUYEeHNe 3NeKTPOMHCTpyMeHTa. Mepen
NOAKMNIOYEHMEM 3MTIEKTPOUHCTPYMEHTA K 3IeKTPONUTAHNIO M/UNN K aKKYMYTISATOPY
y6eauTech B BbIKIOYEHHOM COCTOSIHUM 3NIEKTPOUHCTPYMEHTa. YaepxaHue nanbua Ha
BbIKMtoYaTesne npy TPaHCMOPTUPOBKE SMIEKTPOUHCTPYMEHTA U MOAKMIOYEHME K CETU NUTaHUA
BKIMIOYEHHOTO 3MIEKTPOMHCTPYMEHTa YPEBATO HECYACTHBIMM CIyYasMu.

Y6upaiTe ycTaHOBOYHbIN MHCTPYMEHT UIU raevHble KI4YM A0 BKIOYEHUA 3NeKTpo-
MHCTPYMeHTa. VIHCTPYMEHT Unu KItoY, HaXoasLWMIACS BO BpaLLaloLLEeics YaCcTu 3MeKTPOUH-
CTPYMEHTA, MOXET NPUBECTU K TpaBMam.

He npuHuMaiiTe HeeCTeCTBEHHOE MONOXeHUe Kopnyca Tena. Bcerga saHumaiite
YCTOYMBOE MONOXeHNe U CoXpaHsiTe paBHoBecue. bnarogaps atomy Bbl MoxkeTe
fiyyLle KOHTPONMPOBATb ANIEKTPOUHCTPYMEHT B HEOXMAAHHBIX CUTyaLMsIX.

Hocute noaxoasilyro pa60t|y|o ogexay. He HocuTe LMPOKYO oaexay U yKpalleHUs.
Oepxute Bonockl 1 oaexay Boanu ot ABMXKYLUXCA yacTem. LLnpokas ogexaa, YKpa-
LeHnsa nnu arnnHHbIe BONTOCbl MOTYT ObITb 3aTAHYTbI BpallarnwmnMnca 4actamMmu.

Mpu HaNM4YMN BO3MOXHOCTU YCTaHOBKM MblNieoTCcacbIiBalOLWMNX U NblIeCcOOpHbIX
YCTPOMNCTB NpoBepsinTe X NpMcoeanHeHue u npaBuIibHoe ucnonb3oBaHue. [pume-
HeHWe MbINeoTcoca MOXET CHU3WUTb ONacHOCTb, CO34aBaeMyHo MbiMbHo.

Xopomee 3HaHUE INEeKTPOUHCTPYMEHTOB, Nony4YeHHOe B pe3ynbTaTe 4YacToro ux uc-
noJsib30BaHUA, He AOJXKHO NPUBOAUTbL K CaMOyBepeHHOCTU U UITHOPUPOBAaHUIKO TEXHU-
K1 6e3onacHocTH o6pau4e|-|ml C INIEKTPOUHCTPYMEHTaMMU. OpHo He6pe>KHoe nevctene
3a 40N CeKyHOAbl MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HbIM TpaBMaM.

MpumeHeHue NEeKTPOUHCTPYMEeHTa U oﬁpau.v.elme C HUM

He neperpyxanTte npu6op. Ucnonb3ynte ansa Bawen paboTbl npegHasHa4YeHHbIW AN
3TOro 3NeKTPOUHCTPYMeHT. C NoAXoAsiLLMM 3MEKTPOUHCTPYMeHTOM Bbl paboTaeTte nyuiie
1 HafleXXHee B YKa3aHHOM AmanasoHe MOLLHOCTY.

He ﬂOﬂb3yﬁTer ANNIeKTPOUHCTPYMEHTOM C HeucnpaBHbIM BblKriro4yaTenem. SJ'IeKTpO-
WHCTPYMEHT, He NOAAALLMINCS BKITHOYEHUIO UMW BbIKMIOYEHNIO, OMAaceH U AOMKeH ObiTb OT-
PEMOHTNPOBaAH.

Mepen TeM Kak HacTpaMBaTb 3NIEKTPOUMHCTPYMEHT, 3aMEHATb NPUHAANEKHOCTU UMK
y6upaTb 3NeKTPOUHCTPYMEHT Ha XpaHeHuWe, OTKIHUMUTE LWTENCernbHY BUNKY OT po-
3eTKM CeTU U/Unu BbiHbTe, €CNIN 3TO BO3MOXHO, akKKymynATop. 3Ta Mepa npeaoc-
TOPOXHOCTU NpefoTBpaLlaeT HenpeaHaMePEHHOE BKITOYEHUE NEKTPOUHCTPYMEHTA.

XpaHMTe ANIeKTPOUHCTPYMEHTbI B He4OCTYyNHOM AnsA peTen mecte. He paspeLuaﬁlTe
NnoJfib30BaTbCA INIEKTPOUHCTPYMEHTOM nuuam, KOTopble He 3HaKOMbl C HUM UIU He
YuTanu HacToAWwunx I/IHCprKI.WII;i. al'leKTpOI/IHCprMeHTbI OnacHbl B pyKax HeONbITHbIX NAL.

TwarenbHO yxaxusBanTe 3a 3NEeKTPOMHCTPYMEHTOM U NpuUHaanexHocTsamu. NMpose-
panTe 6e3ynpeyHyto OYHKLINIO U XOA ABUXYLUUXCHA YacTel 3NEKTPOUHCTPYMEH- Ta,
OTCYTCTBME NOJSIOMOK MITM NOBPEXAEHUNA, OTPULIAaTENbHO BIUAIOLWUX Ha PYHKUUIO
3NeKTpoMHcTpyMmeHTa. MoBpexaeHHble YacTu AOMKHbI GbITb OTPEMOHTUPOBaHbI 40
MCNoNb30BaHWs 3NEeKTPOUHCTPYMeHTa. [1rnoxoe o6cnyxmBaHue aneKTPOUHCTPYMEHTOB
ABNAETCS NPUYNHON BOMBLLOTO YMCNa HECHACTHbIX CIyYaes.

[epxuTe pexyLmnin MHCTPYMEHT B 3aTO4Y€HHOM M YNCTOM COCTOSIHMM. 3a60TNMBO yXO-
XEHHbIE pexyLLne MHCTPYMEHTbI C OCTPbIMU PEXYLLMMI KPOMKaMM pexe 3aknuHUBaTCA 1
WX nerye BeCTU.

MpuMeHsNTe 3NEKTPOMHCTPYMEHT, NPUHAANEXHOCTH, paboune UHCTPYMEHTbI U T.N. B
COOTBETCTBUM C HaCTOALMMU MHCTPYKLUUAMU. YUUTbIBaUTE Npu 3TOM paboyne ycrno-
BUS M BbINOJIHAEMYH paboTy. Vcnonb3oBaHre 3neKTPOMHCTPYMEHTOB ANs HEMpeayCcMoT-
PEHHbIX paboT MOXET NPMBECTU K ONacHbIM CUTyaLMSM.
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3) [epxuTe pyyYKu M NOBEPXHOCTU 3axXxBaTa CyXUMMU U YNCTbIMU, CrieauTe YToObl Ha HUX
YTOGbI Ha HUX He BbINO XUAKOW UNN KOHCUCTEHTHOW cMa3ku. CKONb3Kne pyyku 1 no-
BEPXHOCTU 3axBaTa NpensTcTByOT 6e30nacHOMy 06GpaLLeHNIO C UHCTPYMEHTOM U He AatoT
HaZle)kHO KOHTPONMPOBATb €r0 B HEMPEABUAEHHbIX CUTyaLUSIX.

5) Cepsuc

a) PemoHT Bawlero anekTpoMHCTPyMeHTa nopy4anTe ToNbKO KBanudguuMpoBaHHOMY
nepcoHarny U ToNbKO C NPUMeHeHUeM OpPUrMHarnbHbIX 3anacHbIX YacTen. ATum obec-
neumBaeTcs 6e30MacHOCTb ANEKTPONHCTPYMEHTA.

2 TexHUu4Yeckue xapakTepucTuku

P250B P355B P500B P630B
BasoBas mawmHa CNC SA/VA:
[nana3oH cBapku TPYO & (MM)......cccvvruvreennennen. 90-250........ 90-355 ......... 200-500........ 315-630
Tpy6a - CBapOUYHbIE XapaKTEPUCTUKM ................. SDR cM. Ha NPUNOXeHHbIX Tabnmuax ceapku +

Cobntogavite [InanasoH gasneHus
'vppasnuueckuin arperat

Makc. XO4 UMAMHAPA (MM) ..couviiiiiiieiiieeeiiee e
O6was nnowaab UMnMHApoB (cm?)..
OcHoBHblE pasmepsi:

0 (mm)..
W (mm).

MaK. Macca * (VA KI).coueeiiieeciieeeeee e 61,3 ........... 83,8
* BKINoYas pefyKUMOHHbIE BCTABKM AN HAMMEHbLLEro AnameTpa Tpyobl
PpesepHbIN arperar:

ONEKTPOMOAKITIOUEHME .....uveeeiiee et 230 V......... 230 V............ 400V, 3~ ...... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
3,5A 48 A 1,75 A 2,55 A
Motpebnsaemas -/ OtaaBaemas mowHocTb (BT).750/470 .....1050/650 ...... 1210/750....... 1770/110
YacrtoTta BpalleHus asuratens (06/MuH)............ UUURRY 42 I8 ....140.. ....140
YacrtoTa BpalleHus asuratens Ha (06/MuH) 66 ... < I, 24

XOMOCTOM XoAy (ANCKOBbIV Kopnyc dpesbl)
YpoBeHb 3BykoBoro AasneHust a6 (A) Lpa | Kpa .82} 3 .........
YposeHb 3BykonpoBogHocTn Ab (A) Lwa | Kwa....93 | 3.

MACCA (KM) ettt 15 e
HarpeBaTtenbHbin anemeHT CNC SA/VA:
ONEKTPOMOAKITIOUEHUE ......eveeeeeieeeieiaeeieeeeaeeenns 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

[nameTp HarpeBaTenbHOro anemeHTa (MMm)....... 300 ...ccooee 380 i 540.....ccccceuee. 660
Macca (SA/VA KT) .o 5513 ........ 9,1 i 32 49
YcraHoBOYHbLIN KoXXyx CNC SA/VA:
Macca (SA/VAKT) oo 8,276 ....... 9,6 . 55, s 70

P250B, P355B P500B, P630B
CmpopaBnuyeckui arperar:
ONEKTPOMOAKITIOUEHME .....ceieeeniiiaeeiieaeeeeee e 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A

230V-60Hz-4,17 A
Motpebnsaemas -/ OtaaBaemas MowHOCTb (BT).880/550 ........ccocovveueeeees 1905/1100
Mpoun3soauTensHOCTb Hacoca (N/MUH)............... 2,2/ 2,6 oo 4,5/54
O6beM MaCIAHOTO 6aKa (F1) «..vevvveervreeieereieieene 11 3,8
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[nanasoH AaBneHns (6ap) .......ccceveerveenreenneenne. 135 e 135
MMAPABINYECKOE MACTIO ..o HLP — 46 (Ne apT: 53649)
Paamepbl (O X L X B, MM)...c.coiiiiiiiiiiiiciiees 540 x 310 x 433
YpoBeHb 3BykoBoro gasnenuns Ab (A) Lpa | Kpa .62 | 3 oo
YpoBeHb 3BykonpoBogHocTh Ab (A) Lwa | Kwa....73 13 ....
MACCA (KM .t 33,7

P250B P355B P500B P630B

KomnnekTHasa ycTaHoBKa:
O6was anekTpuyeckas notTpebnsemas

MOLUHOCTb (KBT) .o 32 43 T2, 1,7
Pa3mepbl TPaHCNOPTUPOBOYHOIO ALMKA:

YpoBeHb wyma npu pabote moxeT npeBbicutb 8546 (A). MNonb3oBaThes 3aWUTHLIMU HayLLHWUKaMu!

3.1 OnucaHue npubopoB

Annapatbl ROWELD P250-630B Premium CNC komMnakTHble nepeHOoCHble MaLluvHbl Ans
CTbIKOBOW CBapKu C HarpeeaTernbHbIM anemeHToM n Mmogynem CNC ans ynpaeneHus,
cobniofeHnsa 1 CoxpaHeHVss NapamMmeTpoB CBaPKM COrnacHo ampekTuee Hemelkoro obLectsa
cBapku (DVS), a Takke nepeHoca npoTokosnos yepe3 USB, paspaboTaHHble cneyuansHo Ans
MCMornb3oBaHMs B 06racTy CTpoMTenbCTBa, B TOM YUCne B TpaHLWwesAx AN yknagku Tpyo.
Pa3ymeeTcs, BO3SMOXHO NPUMEHEHVe MaLUMH Ha 3aBoAaXx.

Mo>XHO Npou3BOAUTL CBapKy coeanHeHn mexay Tpyba - Tpyba, a koneHo TpyObl, TPOVHUK 1
npvBapuBaeMblii TOpeL, HUNMens.

OCHOBHbIMW KOMMNOHEHTaMW MaLLWHbI SBASIOTCS:

6a3oBasi MallMHa, peayKUMOHHbIE BCTaBkuy, ruapasnuyeckuii arperat ¢ CNC 3anucu,
dpesepHbIi arperar, HarpeBaTebHbIN 3NIEMEHT, YCTAaHOBOYHbIN KOXYX.

ROWELD P250B Premium CNC: Npu cBapke koneH Tpybonposoga ¢ HeGonbLIMM pagnycom
OTHOCWTENBHO MaKC. AMamMeTpa MalLUHbl He06X0ANMO NCNOMb30BaTh OrPaHNYEHHYHO BEPXHIOH
4YacTb 3aXMMHOIO MHCTPYMEHTA, AOCTYMHYI B KaYeCTBe NPUHaANEXHOCTY.

ROWELD P500-630B Premium CNC: onsi yCTaHOBKM U CHATUSA (OPE3epHOro U HarpeBaTenibHOro
3MEeMEHTOB MOXHO UCMOMb30BaTh AMEKTPUYECKOE NPpUCNocobneHne, BXOAsLLEE B KOMMIEKT

NMoCTaBKW.
3.1.1 BbasoBas mawwuHa A
1 TloaBuXHbIe 3aXXMMHbIE 3NEMEHTbI 3 lMognoxka ¢ oukcmpyowmummn nazamm
2 CwmelLaeMblli 32XKVMHbI 3NEMEHT 4  BbiTAruBarolLee YCTPOWCTBO HarpeBaTenbHOro
anemeHTa
3.1.2 ['mppaBnuyeckun arperat ]
1 KnaBuwa aBTOMaTUKM 12 KnaBuwa Tarimepa (Bpemsi)
MHoukaTop oaBnexHus 13 LUTencenbHblit pa3bem hpe3epHoro
yCTpoincTBa
3 Knaewuwa cbpoca faeneHusi 14 MydTa ObICTPOPa3bEMHOIO COeANHEHNS
4  Py4ka HacTpoWiku 15 LUTtekep BbICTPOPa3bLEMHOIO COeANHEHNS
5 Knaswuwa dppesepoBaHus 16 LUTencenbHbIn pa3bem HarpeBaTenbHoOro
anemeHTa
6 KnaBwwwa BKN/BbIKN 17 CerteBoW WTEKEP
7 Knaeuwa HarpeBaHus 18 ABapuitHas ocTaHOBKa
8 «logbem» MalwmHbI 19 CencopHbin MK
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9 WHupukatop TeMnepaTypbl 1 BpeMeHn 20 MacrnoHanuBHasi roprioBMHa CO CTEPXKHEBBIM

ykasarenem
10 Knasuwa gebnokmpoBaHns 21 USB-pasbem
11 «[Mopaya» MalUnHbI 22 CerteBoM WTekep 6a30BOM MaLLWHbI

Mmapasnuyeckuit arperat no3sonseT ynpasenaTtb MaLluvHoIn crnocobamu, KOTOpble 0603HayeHbI
crnegyrowmmMmy cumeonamu:

KnaBuwwa BKNOYEHNS/BbIKMIOYEHUS] rmapaBriM4eckoro arperaTta

-~ BkntounTb HarpeBaTenbHbIN 3NIEMEHT HaxaTvueMm knasuwm «Harpes». Hactpontb
@ I HY)XXHYIO TeMnepaTypy HarpeBaTenbHOro afieMeHTa HaxaTnem knasuwmn «Harpes»

1 NOBOPOTOM PYYKM, 3HaYeHVe oTobpaxkaeTcst B MHAMKALMM TeMnepaTyphbl, 3aTeM CHOBa
oTobpaxxaeTcs hakTuyeckoe 3HavYeHne

Mpn NOMOLLM PyYKkn HACTPOUTL AaBMeHNe pe3epoBaHunsi, KOMMEHcaUumn, HarpeBaHus

1 CTBIKOBKW, 3Ha4YeHne oTobpaxaeTtcs B Hamkauum «aenexne». Yepes 3 cek. nocne
HacTponkun oTobpaxaeTcs dakTnyeckoe 3HaveHve. MNpu HaxaTnm KHOMKn
0TOBpaXaloTCs U HAaCTPauBaKTCS CePBUCHbIE NapameTpbl

[inA cBeAeHUs 3aXUMHbIX 3NIEMEHTOB HaXaTb knaBuLly Ae6noKMpoBaHus 1 nogayn
MaLUWHbI

Knasuwa c6poca fasneHua

®

,D,J'IH pasBefeHnsa 3aXMMHbIX 3IEMEHTOB HaXXaTb KnaBully ,D,eGﬂOKI/IpOBaHI/Iﬂ nnoaobema
MalUUHbI

HaxaTb kHOMKy Ae6nokMpoBaHns 1 KHOMKY hpesepoBaHns Ans BKIMIOYEHNS pasbema
dpesepHOro ycTponcTea, aBTOMaTMYeckn yctaHasnmneaetcs AasneHve 10 6ap, kotopoe
MO>HO MOBbLICUTbL Makc. Ao 20 NPW NOMOLLM KHOMKK. (B Cryyae 0coboro npumMeHeHus,
Hanp., B BUCSYEM MOMOXEHNMN, MOXHO yCTaHOBUTL Makc. 50 6ap, nsmensas P004)
AKTUBMpPOBaTL TaiMep OAHOKPaTHLIM HaxaTuem krnasuwmn. Haxatuem knasuLm

1 MOBOPOTOM PY4K/ MOXHO HacTpouTb BpeMs t1 B cekyHaax. YaepxuBaHue KnaBuwv
HaxKkaToW nepekniovaeT Ha t4. Haxatnem knasuLM N NOBOPOTOM PYYKU MOXKHO
HacTpouTb Bpemsi t4 B MuHyTax. KpaTkoe HaxaTue knasuLuy Taimepa npuv ropsiLlem
vHaukaTope Tavmepa t1 unu t2 3anyckaet TaiMep BpPy4YHYHO

HaxaTvnem knaBuLLM aBTOMaTUKU YCTaHOBJIEHHOE JaBJieHne KOHTPOoInpyeTca U npn

Heobx0QMMOCTU perynumpyeTcs BO BpeMsi HarpeBaHus (TamMep t1 akTnBeH) 1 npouecca
CTbIKOBKYM (Tarimep t4 akTuBeH)

@ KHonka ne6nokvpoBaHus Ans noaTBePXAEHNS CEPBUCHbLIX MapameTpoB

3.2 PykoBOACTBO MO 3Kcnjyaraumm

CapoyHble annapaTbl NOAXoAsT Ans paboTbl Npu TemnepaType okpyxatoLen cpedbl oT -10°C
oo +40°C.

OHU nogxoasaT Ans craumoHapHoro anektponutaHua 230 B 50/60 My 1 400 B 50/60 Mu. Ecnn
MCMONb3yeTCs ANIEKTPOreHepaTop, CBapLLMK AOIKEH YTOYHUTL HE0BX0AMMYH0 MOLLHOCTb Y
npou3BoanNTENs reHepartopa.

K ynpaBneHuio cBapo4HOM MaLUMHON AONYCKalTCHA TONbKO aBTOPM30BaHHbIE
crneumanucTbl C COOTBETCTBYHOLLIEN kBanudmkaumen cornacHo DVS 2212, yactb 1!

3.2.1 Bsopg B akcnnyarauuio

BHUMATENbHO NPOYECTb PYKOBOACTBO MO 3KCMyaTaumu 1 npaBunia TEXHUKU
6esonacHocTu!

if He ncnonb3oBatb HarpeBaTeanbu?l ANeMeHT BO B3prBOOI'IaCHOl7I cpene n He gonyckaTtb

f lMepen BBOOAOM B 9KCMyaTaLmMio MallWHbl AN CTLIKOBOW CBapku He06xoammo

ero KOHTaKTa C fierkoBocrnnameHsowmnMmncs seLectsamm!
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Cobniogatb 6e3onacHoe paccTosiHMe A0 MALLUHBI, HE CTAHOBUTLCS Ha Hee U He
BCTaBMNSATb B He€ KOHEYHOCTU. He No3BONATL MOCTOPOHHUM NLAM BXOAWTb B paboyyto
30Hy!
Mepea kaxabiM BBOAOM B 3KCNIyaTaLuio NpoBepsiTb YPOBEHb Macna rmapaBnmyeckoro
arperara, ypoBeHb JOMMKEH HAaXOANTBECS MeXAY MUH. Y MaKC. MapKMPOBKOW CTEPXHEBOTO
ykasartens (20), npu HeobxogmmocTu fobaBuTtb rmapasnuyeckoe macno HLP 46!
mapaBnuyeckuii arperat nepemMeLlaTb U CTaBUTb HAa 3€MITI0 TOMbKO FOPU3OHTaIbHO,
npu Nepekoce Macmno BbIXOAUT U3 BEHTUINSALMOHHbIX 3arnyLleK CO CTEPXXHEBbLIM
ykasaTtenem!
B cnyyae onacHocTu HaxaTb nepekntovatens asapuinHon octaHoskuy (18). Mepen
KaxablM BBOAOM B 9KCMnyaTaLmio yoeanTbCs, YTO aBapuiiHas OCTaHOBKa He BKIloYeHal!

= O6a rugpaBnuyeckmx LWnaHra 6a3oBon MallvHbl COeQUHUTL NPU MOMOLLM
ObICcTpopasbeMHoro coeamHeHus (14,15) Ha ruapaBnuMyeckom arperare.
' 3awmTuTb BGbICTPOPa3bEMHbIE COEAVHEHMS OT 3arpsis3HeHN. HemeaneHHo 3ameHnTb
4 HerepMeTuyHble MydThI!
>

MopknounTb ceTeBow LITEKep hpe3epHOro ycTponcTea k podeTke (13), wtekep
HarpeBaTenbHOro arieMeHTa — K LuTencensHoMy pa3bemy (16) un wrekep 6a30BoW MaLLVHbI K
LiTencensHoMy pasbemy (22).

MopknounTb CeTEBOW LUTEKEP ruapaBnuyeckoro arperata (17) K UICTOYHUKY
3MEKTPONUTaHUA B COOTBETCTBUM C AAaHHLIMU Ha TUMNOBOW Tabnuyke. Ecnn cTapToBbIN akpaH
He nosiBnseTcs, 4ebnoknpoBaTh aBapuiiHyt0 OCTAHOBKY, Pa3facTCcs 3BYKOBOW CUTHaM U Ha
nHAaukaTope (2) 3aropuTcst TouKa.

[Mpn nepsom BBOAE B 3KCMNyaTauuio NPOBEPUTL AaTy 1 BpemMs. [nsa aToro Haxats knasuwy GO.
(Ansa n3ameHeHWs cM. NyHKT 3.6). [Ans 3akpbiTns MeHto Haxatb EXIT.
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Mpouecc cBapku

TEST / SERVICE

Ecnun knaemnwa GO 6bina HaxaTa, a 6asoBasi MallMHa He NOAKIHYEHa, NosIBNSAETCS
cnepyollee cobuieHne:

.BHUMaHve! ba3oBasi MmalunHa He HavigeHa. MoaknounTe 6a30BY0 MaLLMHY®

Ecnu coobLueHre o6 owmnbke nosBnseTcs U nocne NoAKMoYeHNs, CBsi3b HeMcnpaBHa;

BO3MOXHa CBapka v NpoTOKONMpoBaHue B pexume Premium (cm. 3.2.4).

= [lpu nepBOM BBOAE B AKCMNyaTaLMIO HACTPOUTL A3bIK, B 3aBOACKMX HACTPONKaxX yCTaHOBEH
Hemeukuin. [na nameHeHns Haxatb Settings u npm nomolum OK BbiGpaTh Setting 2.

Setting 2.

LInMHADHY. NOBEQXHOCTS - 6260

HaUNEHELIR TRYGa - 08

HauGOnbLaR TpyYGa - 250Ms

o8- 166

wMpuHa thpese! - B3um

WMpUHa HarpEBaHA - 20Ms

CepuiHui Hovep GM -

Cepuihuii Howep HE - 089652.65

Cepuiuii Howep FR - 0852159-32 2o o
sty o
‘Mal e

BbiGpaHHBbIl s3blk cOXpaHsieTcsi Mocre NepBoro npoLecca CBapku.

MoXHO NepeknioYnNTb 3KPaH B PEXUM OXWAAHWS, 3acTaBka 9KpaHa akTVBHaA, ecnv rnapasnuka
BblKMO4aeTcs knasuwen (6).
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= BknounTb rngpaBnuyeckuin arperart (Haxatb knasuwly (6)).
Mocne BkNoYeHWs HarpeBaTesbHbIN 3NeMEHT HarpeBaeTcs.

Ha nHankauum (9) oTobpaxaeTcs akTyanbHas Temnepartypa. PerynvpoBaHue akTMBHO, ecnu Ha
VHOMKaToOpe ropuT Touka. Mpu JOCTWKEHUM YCTaHOBINEHHO TeMnepaTypa 3aropatotcsi oba
cBeTtoauoaa actual & set). Yepes 10 MyuHyT nocne 3TOro HarpeBaTenbHbIN 3N1IEMEHT rOTOB

k paboTe. TemnepaTypy Heo6X0AVMMO NPOBEPUTL C MOMOLLIO NpUGopa ANs U3MepeHnst
TEMnepaTypbl.

KomneHcaumio TeMnepaTypbl HarpeBaTenbHOro afieMeHTa cM. B nyHkTe 3.5.

OnacHocTb oxora! TemnepaTypa HarpeBaTenbHOro anemeHTa moxet gocturats 300 °C,
No3TOMy cpasy e Nnocrne UCnonb30BaHUs ero HeobxoaMMo nNoMeLLaTb Hasag B
crneuuanbHo NpeaHasHavYeHHbIR Koxyx!

[Honroe HaxaTune knasuwwn (7) BbIKNOYaET HarpeBaHve, Touka B MHAMKauum (9) racHer,

MOBTOPHOE HaxaTWe CHOBa BKIOYAET HarpeBaHue.

' T'mopasnuyecknit ROWELD P500-630B: MpoBepuTb HanpaBreHue BpalweHus! B

e J3aBOAcKMx HacTpolkax MaLLMHbI YCTaHOBIEHb! Ha BpaLleHue Bripaso. CBOAUTL UK
pa3BoauTb 6a30By0 MaLUMHY C r’MAPaBANYECKUM arperatom B Criyyae HernoABMXHOCTY,
¢hasoBpaLlaTens Heo6XoAMMO NEPEKMIOYUTEL NPY MOMOLLM NOAXOASALLEro MHCTPYMeHTa!

' YkasaHue: He BknoyaTb rmapasnuky Npy HEBEPHOM HanpasneHnn BpaLleHusi (OnacHoCTb
[
>

paspyLueHus)!

BeecTun nnu Beibpatb ums ceaplumka «Onepatop».

o
Operatot
HasBate

Homep

BLINOHALAR KOMNaHNA

COMPANY

Mpn nomoLum wabnoHa BBOAA MOXHO BbIOpaTh COXpaHEHHbIX CBAPLLMKOB, BBECTU HOBblE MMEHa
CBapLUMKOB U yaanuTe nMetomecs, ncnone3ys DEL, v BBecTn HoBble. Bee wabnoHsl BBoga
noarteepxaatTcs u coxpaHsitoTes knasuwamm ENTER unn OK, nocne yero nporpamma
nepexoauT K cneaytolemy wary. Knasuwa EXIT 3akpbiBaeT wabnoH BBoga 6e3 coxpaHeHust.
= CospgaTtb U BbibpaTb NPOEKT.

[AlBICIDIEF]G
(]

KonTpons 3a ceapkail

Mpn nomoLLm wabnoHa BBOAA MOXHO BbIGpaTb COXPaHEeHHbIE MPOEKTLI 1 BBECTU HOBbIE
Ha3BaHUsi NPOEKTOB. 3aKpbITb 1 COXpaHUTb knaeuwen ENTER.

= Bbibpatb TpyOy.
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Bbibpatb Tpy6y
4 PE 100
4 9 160mm p

4 SDR17 )

Konbuesan nosepxHocTs: 44,91 2
Bec. 4,2 kgim
MnoTHocTe: 0.855 glem®
BopasHyaiowyil npecc: 10 8bar

Bobi6parb Tpy6y
4 PE 100 >

BhipagHigaolyi npecc - 13.26ap

= KnaBuwamu co cTpenkamu BbIOpaTh HyXxHyto Tpyby 1 noaTBepanTb HaxaTtnem OK.

| Tpy6a/Tpyba

noA3eMHbIA

HarpesarentHbii npecc - 1 86ap
CoeavHenHii mpecc- 13 26ap
CoepuTenHuIl npecc 2- 0.06ap
BeicoTa GopTa - 2.0MM

Bpets Harpesanys - 118cex
Bpens nepeaona - 8cek.
JPUTENSHOCTS OCTEHOBKA - SCek.
Bpens coenueHis - 16MiH
Bpew coeauHeHHs 2- vt
Tewneparypa - 220°C

Hopha- DVS2207-T1-9/2005

[ Exm i ok ]

B 3akntounTensHom 063ope napameTpoB TpyObl AaHHbIE OTOBPaXarTCs COrnacHo ANpeKkTuBe
DVS, OK BbI3bIBaeT OKHO CBapuBaeMbIix YacTen U B1uaa NpoBOOKM.

Boibpark 1py6y
PE 100

BhipagHigaolyi npecc - 13.26ap
HarpesarentHsii npecc - 1 86ap
CoepmmensHuli npecc- 13 26ap
CoepummTensHuil npecc 2- 0.06ap
BLicoTa Gopra - 2.0MH

Bpen Nepesona - cex.
JMUTENSHOCT, OCTEHOBKA - SCek.
Bpens coenueris - 16MH
Bpens coeaueHis 2- O
Tewneparypa - 220°C

Hopha- DVS2207-T1-9/2005

[ e ]
HaxaTvnem cooTBeTCTBYIOLLEro NOMNS MHAVKALUM MOXHO BBECTU OTNNYAIOLLMECS OT HOPMbI
3HaveHus n coxpaHnTb npu nomowm ENTER. B nyHkTe «Hopma» nsmeHsietcs obosHayeHwe,
KOTOpoe noaxe nepep pacneyartkon npotokona c MK Beectu B none «lMpumeyaHuer. Mocne
NoATBEPXAEHUS N COXPaHEHWS AaHHbIX TPY6bl Npy nomowm OK nosiBnsieTcs rnaBHOE MEHIO.
Ona P500-630B: ina nogbema pesepHOro yCTpoMCTBa U HarpesaTenbHOro anemMeHTa
ucnonb3oBaTh NogbeMHoe npucnocobnenve apt. Ne 53410 (P500B) unm 53323 (P630B), nnu
NoAXOAALLMN NHCTPYMEHT.

3.2.2 Mepbl Ans NoAroToBKU K CBapke

=> [lpu cBapke Tpy6, AMaMeTp KOTOPbIX MEHbLLE MaKC. CBapHOro AnameTpa MallWHbI,
HeobX0ANMO C MOMOLLIbI0 BUHTOB CO BHYTPEHHUM LLUECTUTPaHHWUKOM (BXOAAT B aCCOPTUMEHT
NPUHaAMNEXHOCTEN) CMOHTMPOBAaTb PeAYKLUMOHHbIE BCTABKM B COOTBETCTBUM C ANAMETPOM
TpyObl.

ROWELD P250-355B: cocTosiume 13 6 nonymydT C LUIMPOKOW 1 2 NonyMydT C y3KON

NMOCKOCTbIO 3aXMUMa.

ROWELD P500-630B: no anameTtpa 450 mm coctosine 3 6 nonymydT

C LUMPOKOW 1 2 NoNyMydT C Y3KOM MMOCKOCTbIO 3axuma, ¢ 550 MM — 8 nonymydT ¢ Lumpokon

NMOCKOCTbIO 3aXnMa.

Mpn aTomM Heo6X0AMMO y4ecTb, YTO NONYMYPThI C Y3KOW NIOCKOCTbLIO 3aXUMa BCTaBMSAOTCS

B 062 BHELLHWNX HIDKHUX OCHOBHbIX 32XXUMHbIX 3rieMeHTa. Tonbko Ans coeanHeHns

«Tpy6a/koneHo TpyObl» OHW BCTABNSIOTCS B NEBbI OCHOBHOWN 3aXVMHbIN 3MEMEHT CHU3Y

1 cBEepXy.

= BnoxuTb 0be noanexatiyne ceapke nnacTmkosble TPyObl NN dhacoHHble AeTanu
B 3a)XMMHO€ YCTPOWCTBO (NoA TpyObl AnvHHee 2,5 HeobxoaMMO NOCTaBUTb PONUKOOMNOPbI)
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1 3aTsIHYTb NaTyHHbIE rakv Ha BEPXHUX 3aXUMHbIX MHCTPyMeHTax. HepoBHOCTU TpyObI
MO>XHO BbIPOBHSITb NyTEM 3aTSXKKU UNK ocnabneHns naTyHHbIX raek.

= [lpu coeanHeHusax «Tpyba/Tpyba» B 06a NeBbix 3aXKMMHbIX aemMeHTa
Heo6x0AMMO BCTaBUTb NOASIOXKKM A0 CRbILLMMON thukcaumm (ycrnosue
nocTaBKu).

' BHuMaHwme! Moanoxkn Henb3s MOHTMPOBATL C AMaroHanbHbIM cMeLLeHnem!

[ ]
pr6bl yOepXXnBarTcAa ABYMA 3a>XKUMHbIMWU 3N1eMeHTaMun.

= P250-355B: MNMpu coeguHeHusix «Tpyba/cdacoHHas getanb» B 0ba
CpeaHuX 3aXNMHbIX 3NIeMeHTa HeobxoanmMo A0 CnbIWMMON dukcaunm
BCTaBUTb MOAJIOXKM U BbITArMBatOLLEE YCTPOMUCTBO HarpeBaTeslbHOro
afieMeHTa NOABECUTDL B NEBble 3aXXKUMHbIe 3rieMeHThbI. [pn 0b6paboTke
dacoHHOW AeTanu B onpegeneHHOM NOoMnoXeHun, Hanpumep,
rOPU3oHTanbHOW Ayrv UK NpUBapuBaemMoro TopLa, Heo6xoaMmo
yAansiTe BbITArMBaloLLEee YCTPOWCTBO HarpeBaTeNbHOro afieMeHTa.

= P500-6308B: Npu coeamHeHun «Tpyba/dacoHHasn aetanb» He0OX0AMMO BCTaBUTb MOAJIOKKN B
nepeBepHyTOM BUAE B CPEAHWIA 3aXKMMHbIN 3NEMEHT A0 CIbILUMMOW hukcaumu.

' BHyMaHwme! Moanoxku Henb3s MOHTUPOBaTb C AnaroHasrnbHbIM cmeLleHnem!

[
= Tpyba BknaabiBaeTcsi B TPU 3aXKMMHbIX 351EMEHTa, a pacoHHas AeTasnb yaepXkvBaeTcs
TONbKO OAHUM. [1py 3TOM CMeLLaeMblii 3aXKUMHbIV 3fIeMEHT MOXXHO NepPeMecTUTb Ha LUTaHre
B COOTBETCTBUM C TpeboBaHNAMU K CBOGOAHOMY NPOCTPAHCTBY Npu 3axaTum u cBapke.
= [pouecc cBapku 3anyckaeTtcs npu nomoLum GO.

\_ROTHENBERGER

Mpouecc cBapku

Mporokon Ne

ONHeYHo / oTCyTCTBYe

I3
w 1=
5
EE‘
s
g

TEST / SERVICE

B 3akntounTensHom 0630pe MOXHO BHECTU MOCNEAHVE U3MEHEHNS LLEMYKOM MbILLW Ha
COOTBETCTBYHOLLMIA NOAMYHKT, NOATBEPAUTL Npu nomoLum GO.

B pexume CNC ynpaBneHue ocylecTBnsieTcs npu nomoLumn ceHcopHoro MK. Bece dyHKumn,
kpome ceHcopHoro K, 6rnokupoBaHbl, knasuwy Bkn/seikn (6). Mpouecc cBapku MOXHO
npepsaTb knaswuwweln Bkn/soikn unu EXIT; 6riokmpoBka knaBmaTypbl OTMEHSIETCS, U Ha gucrnnee
NosIBNSIETCA COOTBETCTBYOLLee CoObLLeHMe.

Mpouecc cBapkn

Moxanyvicta, BCcTaBbTe
pesep 1 BknlouTe

anI NOMOLLUM KnasuLl CO CTpenkaMmn MallnHa nogHUMMaeTCs.

Mpu nomowwm EXIT nporpamma 6e3 coxpaHeHuns Bo3BpallaeTcs
|_— B NaBHOe MeHio.

= YCTaHOBUTb 3neKkTpuyeckoe hpe3epHOro yCTPOMCTBO MeXAy CBapMBaeMbIMU AeTamnsMu.
= P250-355B: BknounTtb hpesepHbIn agBuraTens 1 3admkcMpoBaTb NepekntoyaTerns.

P500-630B: MNMpoBepuTb HanpaBneHve BpalleHus! B 3aBoackmx HacTporikax MaLluvHbl
yCTaHOBMEHbI Ha BpaLleHve Bnpaso!
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= BknounTb pesepHoe yCTPOWCTBO HaXaTeM TEKCTOBOro nons. Pes3LoBblie AMCKM AOMKHbI
ABUraTbCsl B HanpaBrieHUn pe3aHus, nHaye dasoBpallarenb HeoOX0AMMO NepeKoYnTbL
npu NOMOLLM NOAXOASILLEro UHCTPYMEHTA.
OnacHocTb nonyyeHns Tpasm! Bo Bpems paboTbl dopesepHoro yctporcTea cobnogate
& 6e3onacHoe paccTosiHMe 40 MalUMHbI U HE BCTaBMSTb KOHEYHOCTM BO BpaLLakoLmecs
HOXM. ®pesy paspeluaeTcsi 3aAeNCTBOBaTb TOMbKO B OCHALLEHHOM COCTOSIHUM (B
paboyeM nonoxeHun), a 3aTem ee He0bBXOAUMO BIOXUTb B CNeLnansHO
npefHa3Ha4YeHHbIN YCTaHOBOYHbIV KOXYX. [TpefjoXxpaHUTEnNbHbIN BblKMoYaTenb Ha
pe3epHOM arperate Bcerga AOMKeH ocTaBaTbCsl paboToCNOCOOHbIM, YTOObI
npefoTBpaTWTL CRyYalHbI 3anyck arperata BHe MalUWHbI!
= 3aXuMHble 3NeMeHTbl aBTOMaTuyeckn capuratoTca. [laBneHve dppesepoBaHmst MOXHO
NoBbICUTL MpY NomoLLym pyykm (4). CtaHgapTHbIi npefen — 20 6ap, AaBneHve
(hbpesepoBaHMsi MOXHO NoBbicUTb A0 50 6ap, cM. nyHKT 3.5.
CnuLIKOM BbICOKOE AaBneHve hpe3epoBaHnsa MOXET NPUBECTU K MeperpeBy u
A noBpexaeHuio npuesoaa dpesbl. B crnyyae neperpysku Unu B COCTOSIHUM MOKOS!
HeobX0ANMO NOAHATL MaLUMHY U CHU3WUTL AaBneHune (CM. NyHKT 3.5)!
= [Mocne Toro kak U3 ppe3epHOro arperata HeNPEPbIBHO HAYHET NOCTYNaTh CTPYXKKa
TonwmHowm < = 0,2 MM, HaXaTb TEKCTOBOE Mnore; pe3epHOe YCTPONCTBO BbIKIMOYAETCH U
3aXMMHbIE 3NEeMEeHTbI MOAHUMALOTCS.

Koraa umpkynupyrowasn

e:u(a, numcra,
BuikniowTe dpese Mpy NOMOLLM KMaBuLL CO CTPEnKamm nporpaMma BO3BpaLLaeTcs

K «YCTaHOBUTb (bpe3epHbIn arperat»

L Mpu nomowum EXIT nporpamma 6e3 coxpaHeHWUsi Bo3BpaLLaeTcs
= X B rNaBHOE MEHI0

= [MopoxaaTb OCTAHOBKM AMCKOBOrO ckpebka. BbiHyTb chpesepHbiit arperaT u3 6a3oBoro
CTaHKa 1 BMOXWTb B YCTAHOBOYHBIN KOXYX.

Mpouecc cBapkn

mm——

Noxanyiicta, cHUMUTe
hpesep u neperawyre
BHU3 ANA U3MepeHns

AasneHus bykcupa

= HaxaTb TekCToBOe norne; AeTany CABUraloTcs U n3mepsieTcs AaBneHne BblHY>XAEeHHOro
noToka.
M3mepeHHOe AaBneHne BbIHYXAEHHOro NoToka aBToMaTUYeckv NpubaBnseTcs K AaBneHuo
KOMMeHcaLmm, HarpeBaHns U CTbIKOBKU.
CobniopgaTte 6e3onacHoe paccTosiHue [0 MalluWHbl, He CTAHOBUTLCS Ha Hee U He
BCTaBNSATb B HEE KOHEYHOCTU. He Mo3BONATb MOCTOPOHHUM NULiaM BXOAUTb B paboyyto
30Hy!
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Mpouecc caapki Mpy NOMOLLM KMaBuLL CO CTPEnKamm NporpaMma BO3BpaLLaeTcs
R K «/3mMepeHvie fJaBneHusl BbIHY)XOEHHOTO NOTOKax»

MNoxanyicra, npoBepsTe
cmewenne u

napannenstocTs. Orkpoiire Mpy nomoLM KNaBuLL Co CTpenkaMmu nporpamma Bo3spallaeTcs
K «YCTaHOBWTb bpesepHbIi arperat»

EETEE Mpu nomowwm EXIT nporpamma 6e3 coxpaHeHVst BO3BpaLLaeTcs
L B rMaBHOE MEHIO

|s
= Y6eamTbes, H4TO AeTanu XOpoLo 3aKpensieHbl B 3aXMMHbIX 3NeMeHTax, U YTo CBapuBaeMbie
NOBEPXHOCTU ABMATCA NMOCKAMW, NapannensHbIMU U COBMaaatoT No OCsM.
Ecnu 310 He Tak, Heo6xo0aMMO NOBTOPUTL Mpouecc hpesepoBaHna. OceBoe CMelleHne Mexay
KOHLIaMu 3aroToBOK He AoImkHO (cornacHo DVS) npesbiwate 10 % OT TONLWWHbBI CTEHKW, a 3a30p
mMexay TOpLEeBbIMU NOBEPXHOCTAMU He A0IKeH ObiTb Bonblue:
@ <355 mm = 0,5mMMm, F 400...< 630mMm = 1,0mm, @ 630...< 800mMm = 1,3MMm.
Ecnu BHYyTpb TpyObl Monanu CTpy>Kku1, yAanuTb X YUCTbIM MHCTPYMEHTOM (HanpuMep, KUCTbIO).
BaxHo noMHuTb! K 06paboTaHHbIM (hpe3oit, NoAroTOBNEHHbIM K CBapKe NOBEPXHOCTSM
3anpeLuaeTcsa npuKacaTbCsa pykamu, U Ha HUX He JOIMKHO ObiTb HMKaKuX 3arpsa3HeHni!

3

3 [pouecc cBapku

Heobxoaumo cobniogaTb besonacHoe paccTtoaHne 00 MallUHbI. 3anpeu4aeTc;| CTOATb

f OnacHocTb 3awemnenusi! Mpu cBegeHUN 32KUMHBIX MHCTPYMEHTOB U TPYO
BHYTPU MaLUuHbI!

Mpouece caapkm B wabnoHe otobpaxaeTca TemnepaTtypa HarpeBaTenbHOW NNacTUHbI.
T ——— Mpw HepocTaTouHOM TemnepaTtype nosiBnAeTCc ciHAsA nonoca
HarpeBaTenLHLIA JMeMoHT MHAVKaTOpAa, NPY CIMLLKOM BbLICOKOW — KpacHas, Npyv HOpManbHOW —
W 3aKpounTe
3eneHas.

Bo3amoxHa noagayvya MalluHbl TONMbKO B 3e/1leHOM Anana3oHe.

EXIT

= HarpeBatenbHbi anemMeHT SA: YCTaHOBUTb HarpeBaTemNbHbIN aNeMeHT MeXxay AeTansamu
B 6a30BOW MaLLUWHe 1 crneauTb, YToObl ONopbI HarpeBaTenbHOM NMAaCTUHbI HAXOAUMUCH
B Masax BbITArMBaOLLEr0 YCTPOMCTBA.

= HarpeBatenbHblil anemeHT VA: YCTaHOBUTb HAarpeBaTenbHbI 3NeMeHT Ha 06a 3aXKMMHbIX
ycTporcTBa 6a30B0OM MaLLUMHbI M BCTAaBUTb HarpeBaTenbHyH NNacTuHy mexay Tpybamu.

= CBecTu MalUMHy HaxaTueM TEKCTOBOIO Mons, AaBeHne KOMMNEHcaUmn ycTaHaBNnBaeTcs
aBTOMATMYECKN U YOEPXKMBAETCS.

Bce napamMeTpbl CBAPKU COXpaHeHbI, MPOTOKOTIMPOBaHNE aKTUBMPOBAHO.

Mpouecc caapku BepxHuit MHAMKATOP BbINOMHEHWS NOKa3biBAET, HAXOAUTCS 1N
Eaarsarii) [aBneHve B NpaBuIibHON 06nacTy (3eneHoi), 4ONYCTUMOW (KenToi)
R ——— UM HegonyctTuMon (kpacHow). dakTuyeckoe AaBneHne otTobpaxaeTtcs

Bbicora Gopra X. Ha uHaukartope (2).

£CIM /10 BLICOTEI GopTHKa,
YMEHbUINTE AaBreHue.
X.xbi

Kak Tonbko Ha koHuax obenx pr6 AOCTUrHyTa paBHOMEpHasa BbiCOTa o6opa no Bcen
OKPY>XHOCTW, AaBfieHne aBToMaTu4eckmn c6pa0b|BaeTcs| N Ha4YMHaeTCAa npouecc HarpeBaHus..
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Npouece caapi

Harpesanua

HarpesaHue
make. Tnavosoe pasnenue: 6.5bar

Bpewms HarpesaHuA

=> [laBneHve HacTpauBaeTcsi Takum ob6pa3om, 4Tobbl obecneynTs eLle OAnMH Copa3MepHbIN
KOHTaKT AeTanew y HarpeBaTenbHOro anemMeHTa noytn 6e3 gaBnexHus.

Hesaponro o OKOHYaHWsS BPeMEHN 3BYYUT CUrHar.

= T[locne OKOHYaHWs BPEMEHW HarpeBaHusi AeTany aBToMaTU4eCcky pa3mMblKaloTcs,
HarpeBaTenbHbI arieMeHT SA HeobxoaNMO M3BreYb; HarpeBaTenbHbIN anemeHT VA
aBTOMaTW4eCK/ BbIBOAMTCH U3 paboyero NonoXeHns 1 KoHLbl AeTanen cBoaaTCs.

Mpouecc cBapku

[ neoeanama

Neperanagka
OTKpoiTe U CHUMKTE
HarpeBarenkHbIA ANEMeHT,

3aTeM 3aKpowTe.

Yeenuuerne gasnenns
MoBbiwerne JaBNeHHA

EXIT

Mo pocTxkeHn aaBneHust CTLIKOBKN nporpamMmma aBToOMaTu4eckn nepexoguT K npoueccy
CTbIKOBKW, N 3anyCKaeTca Taﬁmep t4.

Npouecc caapkn BepxHuit HAMKaTOp BbINONHEHUS NMOKa3blBAET, HAXOAUTCS Nu
| fAaBneHve B NpaBuIibHON 06nacTu (3eneHon), 4ONyCTUMOW (KenTow)

e oy UV HeJoMyCTUMOW (KpacHOW). HKHUI nokasbiBaeT OTCHET BPEMEHMU.
metarsmrons b by dakTnyeckoe faBneHne otobpaxaeTcs Ha nHankaTtope (2),

comenss: 13%0nin ocTaBLUeecs BpeMs CTbIKOBKM t4 — Ha nHamkaTope (9).

[aBneHne aBTOMaTMYECKNE KOHTPONUPYETCS 1 perynupyeTcst. MNpu crvwKomM Yactom
nogkaumsaHum (6oree BbicOKasi NOTePsl AaBMNEHNUSA) NPOBEPSTb MAPaBNNYECKYO CUCTEMY.

=> BepHyTb HarpeBaTenbHbIN 3N1eMEHT 06paTHO B YCTAHOBOYHbIV KOXYX

= [lo ucreyeHuu BpeMeHU oxnaxaeHus npouecc CBapkn 3akaH4YMBaeTCA U COXpaHAeTCA,
pasfaeTca curHan u aaBneHne aBToMmaTtu4vecku c6pa0b|BaeTc;|.
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Mpouece cBaApKH

=> 3akpbITb MeHI0 cBapkn HaxaTuem OK.

= [lonHocTbio cOpocUTh AaBneHve npy NoMoLLy knasumwm (3).

= Pa3xaTtb 1 n3Bneyb CBapeHHble geTanm.

= Pa3geuHyTb 6a3oByto MalunHy. MaluvHa rotosa K criegyoLiemy LMKy CBapKu.
MepeHoc npoTokona:

[ Nporokon | B nyHKTe MeHI0 NPOTOKONa MOXHO 3anvcaTtb AaHHble npu nomoLm OK
e npu nogkntoveHHom USB-HakonuTtene. OKHO 3akpbiBaeTcst
e aBTOMaTUYECKU.

BCe NPOTOKONk| COXPAHATCA
Ha USB,

[aHHbIn chann npoTokona obpabaTeiBaTh Npy nomoLum MK n nporpammHoro o6ecrneveHnst
ROTHENBERGER Dataline 2.

Bce napameTpbl cBapku cogepxaTtcsi B NPUMOXEHHbIX Tabnuuax CBapkKu.

3.2.4 Caapka B pexxume Premium

Mpouecc cBapkn

Mpotokon Ne 6
PP 250 x 14,8mm

BHUMAHMUE !
OTCYTCTBYET
OcHOBHOI 6a30BbIi CTaHOK
o6HapyxeH. MoxanyiicTa,
noacoeAnHUTe

= HaxaTtb knasuwwy pexuma Premium.

BeecTi Temneparypy

(AlBICIDIETF]
(HI 1[I

=> 3apaTtb TemnepaTtypa OKpyxaloLLlen cpefbl M NoATBepAnTb knasuwwen Enter. Ecrin
TemnepaTtypa 3agaHa HeBepHO, NosiIBNAeTCA crneayloLlee:
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Temneparypa HeBepHa,

[A[B[CIDIE]F [G
H J [L[M]

Mpouecc cBapkun

[ Npouecc dpeseposarus
NoxanyiicTa, BCcTaBbTe

dpesep u BKniouuTe
anl NOMOLLUM KnasuLl CO CTpenkaMmn MallnHa nogHUMMaeTCs.

Mpu nomowm EXIT nporpamma 6e3 coxpaHeHuss Bo3BpaLLaeTcs
| _— BNaBHO® MeHio.

= YCTaHOBUTb anekTpuyeckoe pe3epHOro yCTpOMCTBO MEXAY CBapMBaeMbIMU AeTansMu.
= P250-355B: BknounTb hpe3epHbli ABuratens 1 3admkcrpoBaTb NepekniovaTernb.

P500-630B: NpoBepuTb HanpasneHune BpalleHusa! B 3aBoACKMX HACTPOMKaX MaLLWHbI
YCTaHOBIEHbI Ha BpaLleHve Brnpaso!

= BknounTb dpesepHoe ycTpoicTBo, HaxaTb knasuwwm (10) n (5) Ha rmgpaBnmMyeckom
arperate. Pe3uoBble ANCKM AOIMKHbLI ABUraTbCsl B HanpaBlieHUn pe3aHusi, nHaye
asoBpalyaren He06X0AMMO NEPEKIYNTL NPY MOMOLLM MOAXOAALLErO MHCTPYMEHTA.
OnacHocTb nonyyenus Tpaesm! Bo Bpems paboThbl dopesepHoro yctporcTea cobnogats
& 6e3onacHoe paccTosiHMe A0 MalUMHbI U HE BCTaBMNSATb KOHEYHOCTY BO BpallaloLwmecs
HoXK. Ppesy paspellaeTcs 3a4eCTBOBaTb TOSBbKO B OCHALLEHHOM COCTOSHUM (B
paboyeM nonoxeHuu), a 3aaTem ee He0bxoAMMO BINOXWTb B CNeLmanbHO
A npeaHasHa4YeHHbIN YCTaHOBOYHbIV KOXYX. [TpefoxpaHuTenbHbIN BblKMoYaTenb Ha
dpe3sepHoM arperaTte Bceraa AOMKeH ocTaBaTbCA paboTocnocobHbIM, 4TODLI
npefoTBpaTUTL ClyYanHbIv 3anyck arperata BHe MalUnHbI!
= CBecTu 3aXuMHble anemeHTbl (HaxaTb knaesuwy 10 + 11). Hactpouts gaBneHve
ppesepoBaHusi Npu nomoLum pydku(4) . CtaHaapTHei npegen — 20 6ap, AaBneHne
hpesepoBaHMA MOXHO NoBbicUTb A0 40 6ap, cM. nyHKT 3.5.
CnuwwKom BbICOKOe AaBrieHve dpe3epoBaHns MOXET NPUBECTM K Neperpesy 1
A nospexaeHuio npusoga dpesbl. B cnyyae neperpysku unun B COCTOAHUM NMOKOSA
HeobX0ANMO NOAHATE MaLUVHY U CHU3WTL AaBneHune (M. MyHKT 3.5)!
=> [locne Toro Kak n3 ppesepHoro arperara HenpepbIBHO HAYHET MOCTYNaTh CTPYXKKa
TonwwmHow < = 0,2 MM, HaxaTb kKnaBuLy dpesepoBaHus (5), NOAHATb 3aXKUMHbIE 3NIEMEHTbI
(HaxaTb knasuwy 10 + 8).

Mpouecc cBapKu

{ Npouecc dpesepoBaHnA

Koraa uvpkynvpyiowasn

pe3Ka, noxanyicra,
BbIKNIouMTE (hpesep anI NOMOLLM KnaBuLl CO CTpenkamMu nporpamMmma Bo3BpatllaeTca

K «YCTaHOBUTb (bpe3epHbIii arperat»

Mpu nomowwm EXIT nporpamma 6e3 coxpaHeHVs Bo3BpaLLaeTcs
B rMaBHOE MEHI0

= [MopoxaaTb OCTaHOBKM AUCKOBOTO ckpebka. BbiHyTh (hpesepHblii arperaT us 6asoBoro
CTaHKa 1 BMOXMWTb B YCTAHOBOYHbIN KOXYX.
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Mpouecc cBapkun

Noxanyiicta, cHumMuTe

pesep u neperawyre

BHU3 ANA U3MepeHns
Aasnenus bykcupa

= CsecTu geTanum ¢ MeHblWMM AaBreHvemM (HaxaTb knasuwm 10 + 11) n HacTpouTb AaBneHne
BbIHY>XEHHOr0 NMOTOKa pyyKkom (4).

Msmepenue nasnenus Gykcupal
3anyweHo. Moxanyncra,

HaOKMUTE IKPaH,
4T00bI BBECTH 3HaYEHNe

= Ecnu mawmHa paboTaeT MeaneHHo, HaxaTb 3KkpaH. I3MepeHHoe AaBneHve BbiHYXOEeHHOTO
NnoToKa aBTOMaTU4YeCkn NpubaBnsieTcs K AaBNeHMI0 KOMNeHcaLmmn, HarpeBaHusi U CThIKOBKM.
= CBeCTM 3aXVNMHblE 3MTIEMEHTbI, HACTPOUTL COOTBETCTBYHOLLEE TpyDe AaBrneHve
1 ybeanTbCs, 4YTO AeTany 3ahMKCMpOBaHbl B 3aXXUMHbIX UHCTPYMEHTaX.
Cobntopgatb 6e3onacHoe paccTosiHMe A0 MALLUHBI, HE CTAHOBUTLCS Ha Hee U He
A BCTaBNsiTb B HEE KOHEYHOCTU. He No3BonsATb NOCTOPOHHUM NULaM BXoauTb B pabouyto
30Hy!
Mpouecc caapky [Mpu nomMoLLM KnaBuLL CO CTpenkaMmu nporpaMmMa Bo3BpaLlaeTcs
K «3mepeHne AaBneHnst BbIHYKAEHHOrO NoToKa»

] Moxanyicra, npoBepere
ctmeueHne u
napannensiocs. Omipoiire Mpu nomoLum KnasuLL CO CTPenkaMu NporpamMmma Bo3spallaeTcs

K «YCTaHOBUTb (bpe3epHbIn arperaTt»

Bl Dl Mpu nomowm EXIT nporpamma 6e3 coxpaHeHus BO3BpaLlaeTcs
L - B rfTaBHOE MEHI0

EXT

= Y6eautbes, 4TO CBapuBaeMble NOBEPXHOCTU ABNAKTCA NJIOCKUMU, napanienbHbiMn
1 coBnagaroT Mo ocaAMm.

Ecnu aTo He Tak, Heo6xoanMo NoBTOPUTL Npouecc pesepoBaHus. OceBoe CMeLLeHne Mexay
KOHLaMM 3aroToBOK He JoSKHO (cornacHo DVS) npesbiwaTb 10 % OT TONLMHBI CTEHKX, a 3a30p
MeXay TOpLEBbIMU NOBEPXHOCTAMU HE AOMKEH ObITb BornbLue:

& < 355 mm = 0,5Mm, @ 400...< 630mMm = 1,0mMmM, @ 630...< 800mMm = 1,3MMm.
Ecnu BHYTpb TpyGbl NONanu CTPYXKK, yaanuTe NX YACTbIM UHCTPYMEHTOM (HanpumMep, KUCTbIO).

BaxHo noMHuTb! K 06paboTaHHbIM hpe3oi, NOAroTOBNEHHbIM K CBapKe NOBEPXHOCTAM
3anpeLlaeTcsi npuMKkacaTbCa pykaMu, 1 Ha HUX He JOMMKHO OblTb HUKaKUX 3arpsi3HeHNi!

Mpouecc cBapku B pexxume Premium:
f OnacHocTb 3alemnenusi! MNMpu cBegeHnn 3aXKUMHbIX UHCTPYMEHTOB U Tpy6

Heobxogumo cobnogatb besonacHoe paccTtodaHne 00 MalUuUHbI. 3anpeu.laeTc;| CTOATb
BHYTpU MaLUUHBI!
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MNpouecc cBapkun

B wabnoHe oTtobpaxaeTcsa TemnepaTtypa HarpeBaTeflbHOM NNacTUHbI.
oy Mpu HegocTaTouHOM TemnepaType NOAABNAETCA CUHAA nonoca
HarpesaresibHbIA JneMeHT nHOukKaTtopa, nNpuv CInLKOM BbICOKOU — KpacHad, npu HopmMaribHON —
FRSEEEE 3eneHas

Harpes. nnuta xonogHan: 0°C
EXIT

= YCTaHOBUTb HarpeBaTesbHbIA ANEMEHT MeXay AeTansmmu B 6a30BON MalUVHe 1 CrieanThb,
4YTOObI OMOpPbI HAarpeBaTeNbHOWN MNACTUHbI HAXOAMMUCH B Na3ax BbITAMMBaOLEro
yCTpONcCTBa.

= CBecTu MalunHy, AaBrieHre KOMNeHcauun ycTaHaBnmMBaeTcs aBToMaTUYeCKH,
1 yAepXuBaTb AaBreHue.

Bce napameTpbl cCBapku COXpaHeHbl, MPOTOKONMPOBaHNE akTUBUPOBAHO.

Mpn ocTaHoBKe Npouecca cBapku HaxaTvem EXIT (BbIXO[) nossnsetcs yBegomneHvne

«lMpepBaHo nonb3oBaTenemy, AaBrneHne copacbiBaeTCs U NapaMeTpbl CBapKN COXPaHSAOTCS.

MoateepanTb yBeaomneHve HaxaTtnem OK; OTKpbIBAETCS rMaBHOE MEHIO NMPorpaMMbl.

Mpouecc ceapky BepxHui nHamkaTop BbINOMHEHUS NoKasblBaeT, HAXOAUTCS Nn
[aBreHve B NpaBuIibHON 0bnacTy (3eneHoi), AONYCTUMOW (XKeNToi)
- m—— U1 HegonyctTuMon (kpacHow). dakTnyeckoe AaBneHe otobpaxaeTtcs

InaHoBoe AaBnexue: X.xbar
Boicora GopTa X.xmm Ha nHaukatope (2)

€CNN 210 BbICOTLI GOPTHKA,
YMeHblKMTe AaBneHue.

X.xbar

MpoToKoNMpoBaHUe aKTMBHO

= Kak Tonbko Ha koHuax obeunx Tpyd 4oCTUrHyTa paBHOMEpHas BbicoTa obofa no Bcen
OKPYXXHOCTU, COPOCUTL AaBrneHve Npy NoMoLLM Knasulum aBTomatuku (1). Viget otcuet
BpeMeHu HarpeBaHus t1.

Npouecc cBapku

i Harpesatue
wakc. lnaHoBoe aaBnetue: 6.5bar
Bpews Harpesahua

= [laBneHue HacTpavBaeTcs Takum obpa3oM, YTobbl obecneunTb eLle OAMH Copa3MepHbIN
KOHTaKT JeTanei y HarpeBaTenbHOro anemMeHTa no4Tn 6e3 AaBneHus.

Hesaponro oo okoH4YaHus BpeMeHMN 3By4UT CUTrHan.

= [locre okoHYaHWS BPEMEHW HarpeBaHUsi pa3BecT! AeTanu, U3Bfieyb HarpeBaTenbHbIi
3NEMEHT 1 CBECTU KOHLbI AeTanen.

Mpouecc cBapKu

Mepenanaaka
OTKpOWTE U CHUMUTE

3aTem 3aKkpouTe.
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= Hesapgonro oo KoHTakTa getanen (ok. 1 cM) 0OCTaHOBUTL CBEAEHME, OTNYCTMB KNaBuULLN,
3aTeM cpasy HaxaTb CHoBa. [laBneHne NMMHENHO NoBbILLIAETCA 4O COOTBETCTBYIOLLENO
[AaBIeHNs CTbIKOBKM.

Mpouecc cBapku

YBenuueHue agasneHus

YBenuuenue AasneHns
MoBbiweHue AaBneHus
A0 CoeANHUTENBHOTO Npeccal
Uenb: 15,3bar

Mo JoCTWXEeHWN faBneHNUst CTBIKOBKY NporpaMma aBToMaTuyecku NepexoauT K npoLeccy
CTbIKOBKU, M 3anyckaeTcs TanmMep t4.

Mrouecclosapk BepxHuil MHAMKATOP BLINOMHEHUSA NOKa3biBaeT, HAXOAUTCS MU
AaBneHve B NpaBuribHON 061acTy (3eneHomn), AoNyCTUMO (KenTo)
R . WU HeJonycTUMou (kpacHomn). HHMI nokasbiBaeT OTCUYET BPEMEHU.

Tinariosoe Asenene: 163 bar dakTnyeckoe faBneHne otobpaxaeTcs Ha nHgnkatope (2),

G ocTaBLUeecs BPeMsl CTbIKOBKM t4 — Ha nHamkaTope (9).

BHumaHue: YaepxuBaiite knasuwwn aebnokuposaxus (10) n nogaum mawmHel (11) go
[OCTUXEHWS AABNEHUA CThIKOBKW, 3aTEM rMapaBIIMYECcKnii arperaT BblKIO4YaeTcs 1
KIaBuWLLN MOXHO OTMYCTUTb!

[ ]
= [laBreHvie KOHTPONUPYETCS 1 aBTOMaTUYECKN perynupyetcs. Mpu CrMLLIKOM 4acToM
nofkayvBaHuu (6onee BbiCOKasi NOTepsi AaBlieHNs1) NPOBEPSTb rMAPaBIIMYECKYO CUCTEMY.
>
>

BepHyTb HarpeBaTesbHbIi afieMeHT 06paTHO B YCTAaHOBOYHbIA KOXYX
Mo ucteyeHun BpeMeHn oxnaxaeHns NpoLecc CBapku 3akaH4YMBaeTCs U COXpaHseTcs,
pasfaeTca curHan u AaBneHne aBToMaTtn4ecku CGpaCbIBaeTCﬂ.
Mpouecc cBapkn
ae—

Housec CBapku 3a8eplueH

= 3akpbITb MeHI0 cBapku Haxxatvem OK.

=> [lonHocTbio cOpOCUTL AaBneHne nNpy NOMoLLM knasuwm (3).

= Pa3xaTb U n3Bneyb CBapeHHbIe aeTanm.

= PasgBuHyTb 6a30Byl0 MalMHy. MalumHa rotoBa K crieaytolemy LMKy CBapku.
MNMepeHoc npoTokona:
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400

[ Nporoken B nyHKTe MeHIo NpoToKona MOXHO 3anucaTb AaHHble npu nomoum OK
NioxanyiiErs, FORECeRIIS npu nogkntodyeHHom USB-HakonuTene. OKHO 3akpbiBaeTcs

USB 1 HaxmuTe

OK. Toraa aBToOMaTU4eCKn.

BCe NPOTOKONLI COXPHATCA

Ha USB.

HanHbIn darn npoTokona obpabaTeiBaTh Npy nomoLum MK 1 nporpammHoro obecneveHus
ROTHENBERGER Dataline 2.

Bce napameTpbl cBapku coaepxatcs B MPUMOXKEHHbIX Tabnuuax cBapku.

3.2.5 BbiBOA 13 3KcnnyaTauum

= BblkntounTb rngpasnuyeckuin arperat knasuiei (6).
[aTtb HarpeBaTeNbHOMY 3MIEMEHTY OCTbITb UMW YNOXWUTb €ro Ha XpaHeHue Tak, Y4Toobl
cornpukacarowmnecs ¢ HUIM maTtepuansl He Mornu 3aropeTtbes!
= BblIHYTb WITekep pesepHOro arperarta, HarpeBaTenbHOro 3fleMeHTa 1 rMapaBINveckoro
arperaTa u3 po3eTok U cMoTaTb kabenb.

'vopaBnuyeckuin arperat nepemellaTb U CTaBUTb Ha 3€MITH0 TONIbKO FOPU30HTArbHO,
npu NEPEKOCE MACMO BbIXOAUT U3 BEHTUNSLNOHHbBIX 3arnyLUeK CO CTEPXKXHEBbLIM
ykasaTtenem!

= OTcoeauHUTb U CMOTaTh rMAPaBAUYECKUE LUNAHTU.
' BHuMaHwue! Bepeub MydThl OT rpsau!

[ ]
3.3 0O6Lwwme TpeboBaHus

Tak kak aTMocdepHbIe YCrNOBUS U BIMSIHUE OKPYXatoLLel cpefibl OKa3biBaloT peLlatoLlee
BO3/ENCTBME Ha CBapKy, HeobxoamMmo cTporo cobnogaTb COOTBETCTBYOLME NpeanucaHns 1,

11 n 15 vyacten Aupektnebl DVS 2207. 3a npeaenamun MepmaHuy OeNCTBYIOT COOTBETCTBYIOLLME
HaLMoHarnbHble AUPEKTUBSI.

3a cBapoYHbIMY paboTamm HeoOX0AMMO OCYLLECTBNATL HEMNPEPbIBHbIV U TLUATENbHbI
KOHTpoOnb!

3.4 BaxHble yka3aHUs N0 NnapaMmeTpam CBapku

Heobxoanmble napameTpbl CBapku, Takue kak TemnepaTtypa, AaBleHne U BpeMs, cogepxaTtcs B
1, 11 n 15 yactax Oupektusbl DVS 2207. 3a npegenamu MepmaHum gencTeyoT
COOTBETCTBYIOLLME HALMOHArNbHblE AUPEKTUBBI.
Ccbinka: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Owoccenbagopd

A/a 10 19 65, 40010 Atoccenbaopd, Ten: +49 (0) 211/1591 -0

On. noyta: media@dvs-hg.de [omawHsa ctpaHuua: www.dvs-media.info
B oTaenbHbIX cnyyasx Heobxoaumo cTporo cobnopaTth cneunduyeckme Ans KOHKPETHbIX
mMaTtepuanoB napameTpbl 06paboTkuM, onpeaeneHHble npom3soamTenem Tpyo6.
YKkasaHHble B MpUMoXeHHbIX Tabnuuax napameTpbl CBapKu ABNSHOTCA OPUEHTUPOBOYHBIMM
3HaveHusAMK, 3a koTopble prpma ROTHENBERGER He HeceT HuKakon 0TBETCTBEHHOCTM!
YkasaHHble B Tabnvuax cBapku 3Ha4yeHUs ANnsi AaBneHns KOMMNeHcaunm 1 CTbIKOBKW paccyuTaHbl
no crnepytoLlen dopmyne:
[aeneHue ceapku P [6ap] =

cBapuBaemas noBepxHocTb A [MM?] x kKoadduumneHT ceapkun SF [H/mm?]
nnowagb umnuigpa Az [cm?] x 10

KoadbdpuumeHT cBapku (KC): M3 = 0,15 H/mm?, MM = 0,10 H/mm?, NMBA® = 0,10 H/mMm?
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3.5

HacTpowka napameTpoB

HacTtpowka napameTpoB oT «CBapLymka»:

>

>

>

>

YpaepxvBatb KHOMKY (4) HaxxaTon ok. 3 cek., moka PO01 He HaYHeT MuraTb B BEPXHEN
nHAauKaumm (2).

Mpn nomowwm kHomkm (4) BbIGpaTh HyxHble napameTpbl P001-P009. ing perynvpoBaHus

1 0TOBpaKeHNst AaHHOrO 3HaYeHWs HaxaTb KHOMKY (4), 3HaveHue (default) MuraeTt B HXHEN
nHaukaumm (9).

HactponTb 3HaveHve Npu NOMOLLM KHOMKY (4) 1 MOBTOPHO HaxaTb KHOMKY(4), 3aTem
napameTp CHOBa MUraeT B BepXHeW uHamkauum (2).

[nsa 3aBepLUeHUs MEHIO HaxaTb KHOMKY AebrnokupoBaHus (10), 3Ha4YeHUS COXpaHSTCS.

HacTtpoika napameTpoB ot «MacTepan:

>

YpepxuBaTb KHOMKY (4) HaxaTol ok. 6 cek., cHavana napameTp PO01 MuraeTt B BepxHen
nHavkaumm (2), 3atem «CodE» 1 B HWxXHeN nigukauum (9) Muraet oTMeTKa B NepBOM
no3nuuu.

= BsecTtu kog npu noMoLwm KHOMkM (4) n HaxaTb kHomky (4) (koa = 8001 — npu nepeom BBOAE

B aKcnnyartaumio, Yepes napametp P100 MOXHO U3MeHsATb Kopa).

=> [pw nomoLum kHonkm (4) BeIGpaTh HyxHble napameTpbl P101-P114. [ing perynvpoBaHus

1 0TOBpaKeHNst AaHHOrO 3HaYeHWs HaxaTb KHOMKY (4), 3HaveHue (default) MuraeTt B HXHEN
nHaukaumm (9).

= HactpouTb 3Ha4eHWe Npu MOMOLLM KHOMKK (4) N MOBTOPHO HaxaTb KHOMKY(4), 3aTem
napamMeTp CHOBa MUraeT B BEPXHEW uHaukauum (2).

= [Insa 3aBepLlUeHNs MEHIO HaxaTb KHOMKy AebnokupoBaHus (10), 3Ha4eHUS COXpaHSITCS.

Ha3ssaHue |O6o3Ha4yeHune default |EgMHuua [MuH. |makc. |lpaBa

napameTpa

P001 DYHKUMA IKOHOMUUN IHEPTUU 99 min 0 99 CaapLymnk
ocTaBLUeecs BpeEMS

P002* PyHKLMSA 3KOHOMUUN MOLLHOCTU 0 0 3 CaapLumk
aKkTuBHa

P003 CwmelLeHne TeMnepaTypbl 5 °C 25 |25 CBapLymk
HarpeBaTernbHON NNacTUHbI

P004 Pmax ansa dpesepoBaHus 20 6ap 10 50 CaapLymk

P005 3apaHHoe aaBneHue 1/10 6ap CaapLumk

P006 3agaHHasa Temneparypa 210 °C P103 |P104 |Ceapwuk

P007 Tanmep T1 3apaHHOe 3Ha4yeHne 45 Ccek. 1 1500 |CeapLlumk

P008 Tanmep T4 3apaHHOe 3Ha4yeHve 6 MWH. 1 99 CBapLuuk

P009 PctapT anst ppesepoBaHus 10 bap 0 P004 |CapLumk

P101 MorpelwHoCTb ANs nogkayneBanmsa |5 % 1 50 Mactep

P102 Bpemsa nogbema nocne 10 1/10 cek. |0 100 |Mactep
cpesepoBaHus

P103 Perynupyemas Temnepatypa (MvH.)|160 °C 0 300 |Mactep

P104 Perynupyemas TemnepaTtypa 270 °C 0 300 |Mactep
(makc.)

P105 BrnokupoBka knaBuwwm (ga/HeT) 5 cek 0 50 Mactep

P106 [aeneHve ans nogbema 135 bap 10 160 |Mactep

P107 Bpemsa nepexoga ons sknodeHna |50 1/10 cek. |0 200 |Mactep
3ymmepa
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‘P1OO MameHunTb KOL ‘8001 ‘ ‘ ‘ ‘MaCTep

* P002 - ®yHKLUMSA 3KOHOMUUN MOLLHOCTHU:

0 — oTcyTcTBYET,

1 — npu pyHKUMOHMPOBaHUU Dpe3bl HarpeBaTenbHbIN 3NeMeHT oTkovaeTcs, (3aBoackas
ycTaHoBKa)

2 —npu beHKLI,I/IOHVIpOBaHMVI rmapaBnMYeckoro Asuratens HarpeBaTerbHbIA SNeMeHT
OTKIKO4YaeTcH,

3 — Npu yHKLUMOHMPOBaHUN t4 HarpeBaTenbHbIN 3NIEMEHT OTKINOYaeTCs
3.6 HacTtpoutb garty u Bpems

\_ROTHENBERGER

160 x 9,5mm

4 PE 100]
B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

> 3aKprTb nporpamMmy Haatmem B BEPXHEM JIEBOM Yrny.

= Haxarb Start, Setting, 3atem Control Panel.

MaHenb 3apay cBepHyTa U MOXET ObITb Bbi3BaHa HaXxaTnem
Ha HWXHWUI NeBbIN Yron.

Y boc

Cor*rol Panel
ork and Dial-up Connec!
ar and Start Menu, .,

= HaxaTtb Date/Time.

= PerynupoBatb WabnoH BBOAA HaXxaTuem
1 NepeMeLleHneM BKNagku gatbl/BpeMeHn. Boibpatb
COOTBETCTBYHLLMI YacOBOM NOSIC UMK 3a4aTh BpeEMS
Current Time.

BHuumanwue! Cnegutb 3a popmatom AM/PM! 1:58:09 PM =
13:58:09/ 1:58:09 AM = 01:58:09
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= [loaTtBepanTb Npu noMoLm «Apply» n «OK». 3akpbITb
naHesnb ynpaeneHns npu nomowym X.

= HaxaTtb knaBuwm «Starty n «Run»

= Ha nosiBuBLLEeNCS knaBuaType BBECTM reboot 1 HaxaTb

OK, MK nepesarpyxaeTtcs

3.7 Co3aaHue/BbI60p KOHU

paLvni MaLUHbI

1[2][3]4]5]

[6]7[8]9]0]- =]«
[aJw[e[r[t[y[u]io]n]T]]

[Onsa co3panusa unu Beibopa KOHMUrypaumin MalnHbl Haxatb knasuwy SETTINGS.

\_ROTHENBERGER

GO

PROTOCOL

TEST / SERVICE

CCEE »

UpnuHapi. nosepxHocTs - B26uw
HaUMEHbWaR TPy6a - 0
HauBObLaA TpyGa - 250MM

xoa - 168

wipiHa tpess! - B3um

WHPHHa HarpeBaHAR - 20uM
Cepuiiteiii Howep GM -

Cepuiitelii Homep HE - 089652-85
Cepuiirelii Homep FR - 0852158-32

Hy>Hble KOHUrypaumm MalLnHbl MOXHO BbIGpaThk NPW NOMOLLM KNaBuULL CO CTPenkamm.
[ina co3paHva HOBOWM KOHGMIypaumm 3anycTuTb crieayloLwwmin HoMep, Hanpumep, 2, Npy NOMOLL

KnasuLLN CO CTPESKOW BMpaBso.

Setting 1

Lianwirapu. nosepxHoCTs - B26uniz
HauMEHbLaR Ty6a - A0
HauBonbLIan Tpya - 315um

x0n - 166K
WMpuHa pese: - B4um
wipuka Harpegakis - 20w
Ci M
Cepuiirbii Homep HE - AB.. T
Cepuiitoii Hotep Fi

0123-123-i4

[D[ETF ]G]

8]
[J[KTL[MIN]

PYCCKUI
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Haxatnem COOTBETCTBYHOLLEro nonsa nHankaunn Bbi3blBaeTCcA wabnoH BBoAa. [JaHHbIe MOXHO
yaanuTb Npyv NOMoLUKn DEL v BBecTv 3aHOBO; 9T AaHHbIE 3aTEM NEePEeHOCATCS B NPOTOKON.

3.8 CoobLieHnsa 06 owmnoke

O6Lme ceeaeHus:

CoobleHune 06 owmnbke YcTpaHeHne HemcnpaBHOCTU

Mocne dppesepoBku, Npy USMepeHUn AaBreHns 1) OTkpbITb OKHO « TECT/CEPBUC»,
MPWXUMHOIO TeYeHUs1, 6a3oBbI CTaHOK HafBUraeTcs |NpoBepuTh «Mo3numio» (4omkHa GbiTb
BMECTO CBeJEHMUS UNn He nepemMeLlaeTcs <10).

2) C nomouybio nporpamMmbl «lepBbiii
BBOJ, B 3KCMNyaTaLuio» HaCcTpouTb
MO3ULMI0 CUCTEMbI U3MEPEHNUS MYTU.

HarpeBarenbHbIli 3neMeHT He HarpeBaeTcs [MpoBepuTb MOLLHOCTbL reHepaTopa
CeHcopHbivi MK 1 npoTokon:

CoobGuieHne |ObGo3HavyeHue YcTpaHeHne HemcnpaBHOCTHU
06 owmnGke
Kog 1 [aBneHne komneHcauum cnuwkoM  |MpoBepuTb rMapaBnMYECcKyto cMcTeMy
BbICOKO 6e3 6a30BOro craHka, BbINOMHUTL
Kop 2 [laBneHme koMneHcaLuum crivwkom | HarHeTanne 100 6ap, cpasHuTs
Mano 3aaHHOe 3HayeHune ¢ PaKTUHECKUM;
pasHuua gosmkHa 6biTb MeHbLue 5 6ap
Kop 4 [laBneHne HarpeBaHusi CIIMLLKOM
BbICOKO
Kog 8 [aBneHne HarpeBaHWs CrMLLKOM
marno
Kop 16 Bpemsa HarpeBaHus CrvLIKOM
BENUKO
Kop 32 Bpemsi HarpeBaHust cnuLKoM Mano
Kopn 64 Bpems nepeknoveHns cnnwkom
BEINKO
Kop 128 Bpemsi HarHeTaHusa gaBneHus
CMMWLLKOM BENUKO
Kon 256 [laBneHne CTbIKOBKM CIMLLKOM
BbICOKO
Kop 512 [laBneHne CTbIKOBKM CMMLIKOM Mano
Koa 1024 Bpemsi CTbIKOBKM CRULLKOM Maro
Kop 2048 TemnepaTypa HarpeBaTenbHOro 1) CpaBHUTbL TEMnepaTypy
3remMeHTa CnuLKOM mana HarpeBaTenbHOro afeMeHTa c
vHAMKaumMen Ha gucnnee
2) YcraHoBuTtb napameTtp P002 Ha «0»
3) 3awuTuTb HarpeBaTenbHY0 NNAcTUHY
OT CUIbHOrO BETpa
Kopn 4096 [MpepsaHo onepatopom
Kog 8192 TemnepaTypa oKkpyxatoLlen cpeabl He n3amepeHa
Kon 16384 TpaekTopus CTbIKOBKM He cobriogeHa
Kop 32768 HarpeBaTtenbHbI 3N1EMEHT He U3BNeYeH

Kop 65536 BTopoe Bpems oxnaxaeHus He cobnogeHo

Kog 131072  |Temnepatypa HarpeBaTefnbHOro CpaBHUTb TemnepaTtypy
3remMeHTa CNULLIKOM BbICOKa HarpeBaTenbHOro afiemMeHTa
MHAVKaumen Ha gucnnee

\ROTHENBERGER
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Error Dataline

BbizBaTb hann «default» B LueHTpe

2.0 exe 3KpaHa:
1) 3akpbITb 3kpaH «GO»
2) ABaxabl WwenkHyTb no «default»
3) 3anycTutb CTaHOK 3aHOBO
YnpasneHue:
CoobGuieHne |OGo3HayeHue YcTpaHeHne HemcnpaBHOCTHU
06 owmnGke
SER [ata cepsuca, cpoyHo Heobxoaum |OTaaTh B cepBUC
cepBuc
ERR1 AbBconoTHOe AaBneHne He MpoBepuTb ypoBEeHL Macna, MPoOBEPUTL
OOCTUTHYTO AaTuuk AaBneHus, AedekT KnanaHa,
nedbekT apuratens
PE-2 HedekT aatymka gasnenHuns -24V 3aMeHnUTb AaTyuk gaBneHus
ERRS Temnepatypa macna 70 °C — Cton! |JoxagaTtb TemnepaTtypbl Macrna Huxe
50 °C
HE-1 HarpeBaTtenbHbIN aNeMeHT He 3ameHnTb AaTuuk
3aKpbIT, NOBPEXAEHNE AaTumnKa
HE-0 HarpeBaTtenbHbIN anemMeHT cnuwkom [[ToBTOPHO M3MepUTbL TemnepaTypy,
ropsiummn NPOBEPUTb HACTPOMKU, 3aMEHNUTb AaT4MK
HE-2 HarpeBaTtenbHbIN 3n1eMeHT cnnLIKoM |[TOBTOPHO M3Meputb Temneparypy,

XONOAHbIN

npoBepuUTb HaCTpOVIKI/I, 3aMEeHUTb OaT4yuK

YxoA n TexHnyeckoe obcn

nBaHue

0ns noapepxaHus paboTocnocobHOCTU MaLUMHBI HEOGX0AMMO COBIAAaTE CrieayroLLme NyHKTbI:

e HanpasnsoLwme WTaHrm AOMmKHbI 6bITb UnCTbIMK. Ecnn Ha NOBEPXHOCTU HanpaBnAoLWMX
LITaHr 3amMe4eHbl NoBpeXaeHusa, WTaHrn Heobxo0aNMO 3aMeHUTb, B npoTUBHOM Ccny4ae
BO3MOXHa NoTepa AaBNeHUs.

e [Ina coxpaHeHns 6e3ynpeyHoCTn pesynbTaToB CBapKM BaXHO, YTOObI HarpeBaTesbHbIv
aneMeHT 6bIn YncTbiM. Ecnn Ha noBepxHOCTW HarpeBaTeNbHOro anieMeHTa KOHCTaTUPOBaHbI
noBpexaeHns, Heo6xoaNMo 0OHOBUTL MOKPLITUE ANEMEHTA NN 3aMEHUTb ANIEMEHT.
OcTaTkn MaTepvana Ha HarpeBaTeflbHOM 3epKare CHUXatlT ero aHTnaare3vioHHyo
CMOCOBHOCTL, NO3TOMY MX HEOBXOAMMO YAAMATh (TOMBKO C XONOAHOMO HarpeBaTeslbHoro
anemeHTa!) He ocTaBnsoLwen Bopc Gymaroi 1 motoLee cpeacTBo ¢ ogHum CopepxaHue
aTaHona >99,8% (cornacHo DVS 2207).

e [wugpasnuyeckoe macrno (HLP — 46, apT. Ne.: 53649) 3ameHsTb Kaxable 12 mecsiLes.

e Bo nsbexaHue yHKUMOHANbHDIA HEUCNPABHOCTEN rMAPaBMUYECKOro arperata
HeoBX0AMMO PerynsipHO NPOBEPSATL €r0 rePMETUYHOCTb, MIIOTHOCTL 3aTSXKKM Pe3bOoBbIX

coeanHEeHWI, a TaKkke CoCTosIHe 3neKTp0Ka6en;|.

e HeobxoaMmo 3aWwmTUTL OT NonagaHns 3arpsa3HeHnin ObICTPOpasbeMHy0 MydTy Ha
rMapaBnMYeckom arperaTe v Ha LInaHroBoM nakeTe. Ecnv Ha HuXx oGHapyXeHbl
3arpsi3HeHns1, To nepep NoaKIMYeHNeM UX HEOBXOANMO OUUCTUTb.

e ®pesepHblil arperaT ocHallleH ABYMsi 06010400CTpbiMU HOXaMu. Ecnn cHuxkaeTcst
NPOV3BOANTENBHOCTb PE3KU, HOX MOXHO MOBEPHYTb UM 3aMEHUTb HOBbIM.
e Bceraa Heobxoanmo cneanTb 3a TeM, YTOObI KOHLbI 0bpabaTtbiBaeMbIix TPyO unv 3aroToBok,

B 0CODEHHOCTM TOpLIEBblE MOBEPXHOCTH, ObINMN YNCTBIMK, TaK KaK B MPOTUBHOM criyvae
CHWXXAETCH Pecypc HOXEW.

A\

PYCCKUI

CornacHo DVS 2208 exerogHo cBapo4Hyto MallMHy Heo6X0AMMO nepeaaBath Anst
NpPOBEPKY NMPOU3BOAUTENIO UM B aBTOPM30OBAHHYIO NPOM3BOAMNTENIEM CEPBUCHYIO
MacTepckyto. [Ins mMalumnH, KOTopble 3KCMNyaTUPYHTCA C HarpysKkon Bbllle CPefHero,
MHTepBan NpoBepok Heo6XoANMO CoKpaTUTb!
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Bbl MOXeTe HaliTV NoaxXoAsLLMe akceccyapbl B OCHOBHOM KaTarore Unm Ha canTe
www.rothenberger.com.

6 0O6cnyXuBaHue KIMEHTOB

CepsucHble ueHTpbl ROTHENBERGER npepoctaBnsitoT NoMoLLp KIMeHTam (CM. CMICOK B
kaTanore unu B MIHTepHeTe), a Takke npeanaratoT 3anacHble 4acTn U obcnyxuBaHue.
3akasblBaliTe NPUHAANEXHOCTU U 3anacHble YacTu Y PO3HUYHOTO TOPrOBOrO NpeacTaBMTenNs
unu no RO SERVICE+ online o6cnyxuBanus: 7 + 49 (0) 61 95/ 800 8200

= + 49 (0) 61 95/ 800 7491 X service@rothenberger.com - www.rothenberger.com

7 YTunusauusa

YacTtn npmubopa aBnsoTCS BTOPUYHBLIM ChIPbEM U MOTYT ObiTb OTNPaBrieHbl Ha MOBTOPHYIO Nepe-
paboTky. [ina aToro B Baluem pacnopsikeHnn nMeloTcs AoMyLEHHbIE N CepTUPULIMPOBaHHbIE
YTUNU3aLUMOHHbIE NPeanpusaTYs. [ns 3KONMOrMYHoM yTunm3aumm Yactemn, Kotopble He MoryT BbiTb
nepepaboTtaHbl (HanpyYMep, ANEKTPOHHbIE YacTW) MPOKOHCYNbTUPYWATECH, NOXanyncTa, B Bawem
KOMMNETEHTHOM BEAOMCTBE MO yTUNU3aLmMm OTXOA0B.

He BbIGpackiBanTe anekKTPOMHCTPYMEHThBI U aKKyMynAaTOpHble baTapeu/6aTapelikun B
6bITOBOI Mycop!

Tonbko ansA ctpaH EC: B cootBeTcTBUM C eBponeiickon ampekTusoi 2012/19/EU 06
0TpaboTaHHbIX 3MEKTPUYECKMNX N INEKTPOHHbIX Npubopax n ee npeobpasoBaHnem B
HaLMOHanbHOe 3aKOHOAATENBbCTBO BhiLLEALLVE N3 YNOTPebneHns anekTpoOMHCTPYMEHTbI 1 B
COOTBETCTBUU C eBponeickoi anpektneon 2006/66/EC aedeKTHbIE UK OTCNYXMBLUME CBOMN
CPOK akkyMynaTopHble 6aTapen/6aTapenkn AOMmKHbI cObMpaTbCsa pa3aenbHO U cAaBaTbhCsl Ha
9KOMOrMYECKN YNCTYIO peKynepaum.
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Select Pipe

4 PE 100 (2
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Ternperature - 220°C
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Welding Process

Insert Heating Plate
and close the
machine

Heatingplate too col

Ol s 18 )l a s 2 z3salll (a2
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Welding Process

Bead Forming

" Req. Pressure : X.x bar |
Bead height - X.x mm
if bead height achieved

reduce pressure to max.:
X.X bar

(LbaaY) 43 £ sansall Janll i 3 i (Luad Y1) sl SUaill 5 13 5o sa Jatcall (IS 13) Lo (g slall il day i jelil
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Welding Process

Heating up
Req. Pressure : 6.5 bar
Heating up Time

ol jeaie e darall e gl JSG s Gaite JS A1 5 je dasll iadad )k jag oSy Gy haial) bl D
By 8y eleal) s Ales Ji 5 L) jaal
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Welding Process

Changeover
open machine
and remove heating plate
then close machine

Welding Process

build up pressure
increase pressure
to Joining Pressure

target: 15.3 bar

Sl e T LRI
Set Joining Time: 13:00min.
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Welding Process
Joining
Welding completed
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Please connect USB
Memory Stick and
press ok. All reports

will be copied to USB.
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Welding Process

Report No. 6

PP 250 x 14,8mm

CAUTION!
no Base
machine detected
Please connect

] Premium - modus EXIT

.(Premium) Syl pa ) e bzl =P

Please enter temperature

sl JSAIL 5l el da 3 Jaal 2 13 Ll el (Ja2)) ENTER ) Gle bl s s all i p ool D

Temperature entered is
not correct; please make a
hew entry

Welding Process

Trimming process

Please insert the trimmer
and switch on

i EXT |
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Welding Process

Trimming process

i if unbroken endless E“‘

please switch
Al Aalall ) = )8l ) (zsoal) EXIT e baall o off the trimmer

s (553 el nll

"Please insert the trimmer..." ) et agu) miilia 33
(-l sas g JAa) ela )
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Welding Process
Drag pressure finding ]

Please remove the
trimmer and close for

Drag pressure finding

i a2l il Jaim Jasal s (11 + 10 ool e o) s Jaall Jixkad gonl pmbiiall ol aasind D
(8) e

424 \ ROTHENBERGER T



Welding Process

Drag pressure finding )|

Drag pressure finding
in Progress.
Press Screen

to accept pressure

Drag pressure: X bar

< EXIT |
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Welding Process

Visual Check 1

<) "Drag pressure finding" ) gl agu) gilia 23 " Check alignment
"(ezl Al Jsasll and parallelism and

open the machine
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Welding Process

Insert Heating Plate
and close the
machine

Heatingplate too cold: 0°C

Ol A 518 ) a da 2 3sadll
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Welding Process

Bead Forming

’ Req. Pressure : X.x bar
Bead height - X.x mm
if bead height achieved

reduce pressure to max.:
X.x bar

Reporting activated

e

(02 4 7 samaall Janll s & 5l (LumdY) sl Ul 3 13 5 g Taiecall (IS 13 La (g sball i) Joy 55 peliy
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Welding Process

Heating up

Req. Pressure : 6.5 bar
Heating up Time
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Welding Process

Changeover
open machine

and remove heating plate
then close machine

ol darals (o 1 (sm) Jand) (i ok uadls 8 a3 5500 a3 A (0 dpa sl Adee i d - D
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Welding Process
build up pressure

build up pressure
increase pressure
to Joining Pressure

target: 15.3 bar

At e Tag s Joa il ulee ) S J<8 JEEYL malinll o ss Jia sill T ) J e sl) e
Welding Process
Joining

Set Pressure: 15,3bar
$Set Joining Time: 13:00min.
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Welding Process

Joining

Welding completed
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Reports

Please connect USB
Memory Stick and
press ok. All reports

will be copied to USB.
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4 No.: 1 »
4 P250B »
Piston skirt - B26mrm?
rinimurm Pipe - 90mrm
raxirnum Pipe - 250mm
Stroke - 166mm
Trimmer width - B3mm
Heating width - 20mm
Serialna. Basic Unit -

Serialno. Heating - 089652-65
Serialno. Trimmer -0852158-32
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Setting 1

Piston skirt - B26mm?
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maximum Pipe - 318mm
Stroke - 1BBmm
Trimmer width - B4mm
Heating width - 20mm
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Serialna. Trimmer -
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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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