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1 Upozornéni k bezpecnosti
1.1 Vymezeni ucelu pouziti
Stroje ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional se pouZzivaji jen pro zajisténi spojeni PE -
PP a PVDF trubek svarem podle technickych Gdaju.
1.2 Vseobecné bezpecnostni pokyny

A POZOR! Pfi pouzivani elektrického naradi dodrzujte nasledujici zasadni
bezpecnostni opatfeni na ochranu pfed Urazem elekirickym proudem, nebezpecim
zranéni a nebezpecim pozaru.

Prectéte si vSechny tyto pokyny, nez budete pouzivat toto elektrické naradi, a dobfre tyto

bezpeénostni pokyny ulozte.

Obsluha a udrzba:

1 Pravidelné ¢isténi, udrzba a mazani. Pfed kazdym sefizovanim, udrzbou nebo opravou
vytahnéte sitovou zastrcku.

2 Opravy svéfujte vyhradné specializovanym opravnam, které maji k dispozici
originalni nahradni dily. Zajistite tak dlouhodobou provozni bezpecnost pfistroje.

Bezpecna prace:

1 Pracovni plochu udrzujte v poradku. Neporadek na pracovni ploSe muze vést ke
zranénim.

2 Meéjte na zfeteli vnéjsi vlivy. Nevystavuijte elekirické naradi desti. Nepouzivejte elektrické
naradi ve vihkém nebo mokrém prostfedi. Postarejte se o dobré osvétleni pracovni plochy.
Nepouzivejte elektrické naradi tam, kde hrozi nebezpecdi pozaru nebo nebezpeci vybuchu.

3 Chrante se pied urazem elektrickym proudem. Zabrarte kontaktu téla s uzemnénymi dily
(napf. trubkami, radiatory, elektrickymi sporaky, chladicimi jednotkami).

4 Udrzujte ostatni osoby v bezpe¢né vzdalenosti. Nenechejte dal$i osoby, obzvIast déti,
dotykat se elektrického naradi nebo kabeld. UdrzZujte je v bezpe¢né vzdalenosti od pracovni
plochy.

5 Bezpecné ukladejte nepouzivané elektrické naradi. NepouZzivané elektrické naradi musf
byt uloZzeno na suchém, vysoko polozeném nebo uzavieném misté, mimo dosah déti.

6 Nepretézujte elektricka naradi. Pracuji Iépe a bezpec¢néji ve stanoveném rozsahu vykona.

7 Pouzivejte spravné elektrické naradi. Na té2ké prace nepouzivejte zadné stroje o malém
vykonu. Nepouzivejte elektrické naradi pro takové Ucely, pro které neni uréeno. Napt.
nepouzivejte ruéni okruzni pilu pro fezani vétvi nebo polen.

8 Noste vhodny odév. Nenoste zadné oblec¢eni nebo $perky, které by mohly byt zachyceny
pohyblivymi dily. Pfi praci na volném prostranstvi se doporucuje pouzivat obuv odolnou proti
skluzu. Na dlouhé vlasy pouzivejte sitku.

9 Pouzivejte ochrannou vybavu. PouZivejte ochranné bryle. Pfi pranych pracich pouZzivejte

ochrannou masku.

10 Pripojte odsavaci zafizeni. Pokud jsou k dispozici pfipojky na odsavani prachu a jimaci
zafizeni, ujistéte se, Ze jsou pfipojené a spravné pouzivané.

11 Nepouzivejte kabel pro ucely, pro které neni uréen. Nepouzivejte kabel na vytahovani
zastréky ze zasuvky. Chrante kabel pfed horkem, olejem a ostrymi hranami.

12 Zajistéte opracovavany kus. PouZivejte upinaci zafizeni nebo svérék, aby opracovavany
kus pevné drzel. Tak je drzen spolehlivéji nez rukou.

13 Vyvarujte se nenormalniho postoje. Stujte na stabilnim povrchu a udrzujte si neustale
rovnovahu.

14 Pedlivé se starejte o naradi. Rezaci nafadi udrzujte ostré a &isté, aby mohlo pracovat lépe
a spolehlivéji. Dodrzujte pokyny pro mazani a vyménu nastroju. Pravidelné kontrolujte
pfipojné vedeni elektrického naradi a poskozeni nechejte opravit zkuSenym specialistou.
Pravidelné kontrolujte prodluzovaci vedeni, a kdyz jsou poSkozend, vyménte je. Rukojeti
udrzujte v suchu a &istoté, aby nebyly znecisténé mazivem a olejem.
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15 Vytahnéte zastréku ze zasuvky. Pokud nepouzivate elektrické naradi, pred udrzbou a pfi
vyméné nastroju jako napf. pilového kotouce, vrtaku, frézy.

16 Nenechavejte nasazeny zadny kli¢. Pfed zapnutim zkontrolujte, Ze je odstranén kli¢ a
sefizovaci naradi.

17 Vyvarujte se neamysiného spusténi. Pfi zasunuti zastréky do zasuvky se ujistéte, Ze je
vypina¢ vypnuty.

18 Pouzivejte prodluzovaci kabel pro venkovni pouziti. Venku pouzivejte pouze k tomu
vhodny a odpovidajicim zpdsobem oznaceny prodluzovaci kabel.

19 Bud'te opatrni. VSimeijte si, co se déje. Pracuijte s rozumem. NepouZivejte elektrické naradi,
kdyZ nejste soustfedéni.

20 Zkontrolujte elektrické naradi na mozné poskozeni. Pied dal$im pouzitim elektrického
nafadi musi byt bezpecnostni zafizeni nebo lehce poskozené dily peclivé zkontrolovany na
bezvadnou funkci a dany Gcel. Zkontrolujte, Ze pohyblivé dily funguji bezvadné a nezadiraji
se, nebo ze dily nejsou poskozené. Veskeré dily musi byt sprdvné namontovany a vSechny
podminky spinény, aby byl zajiS§tén bezvadny provoz elektrického naradi.

Poskozena bezpecnostni zafizeni a dily musi byt podle U¢elu opraveny ve specializované
dilné nebo vyménény, pokud neni v navodu k obsluze uvedeno jinak. PoSkozeny vypinaé
musi byt vyménén v servisni dilné.

Nepouzivejte zadné elektrické naradi, u kterého se neda vypina¢ zapnout a vypnout.

21 Pozor. Pouziti jinych nastrojll a jiného pfisluSenstvi pro vas miize znamenat nebezpedi
Urazu.

22 Elektrické nafadi nechejte opravit specializovanym elektrikafem. Toto elektrické naradi
odpovida pfislusnym bezpecnostnim smérnicim. Opravy smi byt provadény pouze
elektrikafem, a smi byt pouzity pouze originalni ndhradni dily; jinak se mlze uzivateli stat
Uraz.

Technické udaje, viz brozury ,,Technické udaje”

3.1 Popis zarizeni

ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional jsou kompaktni pfenosné svarecky natupo
s topnymi télesy, které byly specialné koncipovany po pouziti v oblasti stavenist — a zde
specialné ve vykopech pro potrubi. Samoziejmé Ze je mozné tyto stroje pouzit i v dilné.
Diky univerzalnosti svarecek ,typ ROWELD* je mozné bezpe€né vytvofit ve vSech oblastech
pouziti nasledujici svafované spoje trubek PE, PP a PVDF s vnéj§im primérem 40-630 mm/ 1
1/4-24*

l. Trubka - Trubka

Il Trubka - trubkovy oblouk

Il Trubka - T - kus

V. Trubka - pfivafovaci nakruzek
Stroje se v podstaté skladaji z:
Zakladni stroj, redukéni upinaci nastavce, hydraulicky agregat, frézovaci zafizeni, topné téleso,
odkladaci skfinka.
Pfi svafovani pfivafovacich nakruzkd je nutné pouzit étyiéelistovou upinaci desku, kterou Ize
obdrzet jako pfislusenstvi.
ROWELD P160-250/5-8B: Pfi svafovani potrubnich obloukil s malym polomérem max. prdiméru
stroje je nutné pouzit horni dil zkoseného upinaciho pfipravku, ktery Ize obdrzet jako
pfislusenstvi.
ROWELD P500-630/18-24B Plus: Pro umisténi a vyzvednuti frézy a topného télesa muze byt
pouzito elektrické zvedaci zafizeni, které Ize obdrzet jako pfisluSenstvi.
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3.1.1 Zakladni stroj (A)

1 Pohyblivé upinaci prvky 5 Odnimatelny upinaci prvek
2 6  Upeviovaci Srouby horni
3 Distanéni viozka s aretaénimi zarezy 7 Distanéni viozka

4 Pripravek na odtaZzeni topného prvku 8 Upeviovaci Srouby dolni

3.1.2 Hydraulicky agregat (B)

Posouvatelny upinaci prvek

1 Hrdlo pro nalévani oleje a mérka oleje 5  Sitovy kabel

2 Rychlospojka zastréka 6 Manometru

3 Ventil pro snizovani tlaku 7 Ridici paka Doleva-najeti , Doprava-
oddaleni

4 Rychlospojka objimka 8 Ventil pro nastaveni tlaku

Hydraulicky agregat umoznuje obsluhu svarecky vyzna¢enou pomoci nasledujicich symbol(:

" Pro najeti upinacich prvku k sobé stisknéte fidici paku doleva. Rychlost pojizdéni
a rychlost narQstu tlaku je zavisla na dhlu natoceni

‘* Pro oddaleni upinacich prvku stisknéte Fidici paku doprava. Rychlost pojizdéni je
zavisla na uhlu natoéeni

Ventil pro nastaveni tlaku pro frézovaci tlak, srovnavaci tlak, tlak ohfevu a
spojovaci tlak. Nastaveny tlak se zobrazi na manometru

¥~ \, Ventil pro snizovani tlaku, prostfednictvim otogeni doleva je mozné tlak sniit.
0 P O . o x e g
Rychlost snizeni je zavisla na poctu otacek. Otoceni doprava — udrzovani tlaku

3.2 Navod k obsluze

Svérecka smi byt obsluhovana pouze odbornymi pracovniky, ktefi jsou k tomuto
opravnéni a ktefi jsou pfimérené kvalifikovani dle DVS 2212 dil 1!

' Stroj smi pouzivat pouze vyskoleni a autorizovani operatofi!

3.2.1 Uvedeni do provozu

Prosim, pfectéte si pozorné provozni navod pfed uvedenim svarecky natupo do
provozu!

Topny prvek nepouzivejte v prostiedi, kde hrozi vybuch a zabrarite jeho styku se
snadno hoflavymi latkami!

UdrZujte bezpeény odstup od stroje, nevstupujte do néj, ani do né&j nesahejte.
Nepovolanym osobam nepovolte vstup do pracovniho Useku stroje!

Pfed kazdym uvedenim do provozu zkontrolujte hladinu oleje hydraulického
agregatu, hladina oleje se musi pohybovat mezi znackami min. a max. na zatce
plniciho otvoru oleje s mérkou, popfipadé dopliite hydraulicky olej HLP 46!

Hydraulicky agregat pfepravujte a odstavujte pouze ve vodorovné poloze, v
naklonéné poloze olej z odvzdusfiovaci zatky s mérkou vytéka!

Zakladni stroj a hydraulicky agregat propojte pomoci obou hydraulickych hadic.

> B>

Rychlospojky chrarite pred znecisténim. Netésnici spojky okamzité vymérite!

.-*

= Sitové zastréky frézovaciho zafizeni, hydraulického agregatu a topného télesa pripojte ke
zdroji elektrického proudu odpovidajicim zplsobem dle typového Stitku.
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Pro P160-250/5-8B:

=>» Sviti ervend dioda ,Pohotovostni stav” na topném ¢lanku, coz znamena: je pfipojeno
napéti. Zapnéte topny ¢lanek pomoci velkého tlagitka na rukojeti (sviticiho zeleng) a
nastavte pozadovanou teplotu pomoci tladitka ,+“ nebo ,-“ (160 °C az 285 °C / 320 °F az
545 °F).

Zahfivani je signalizovano rozsvicenim Zluté diody na rukojeti. Sou¢asné se zobrazi vodorovné

pruhy na ukazateli teploty. Kratce pfed dosazenim nastavené pozadované teploty (tolerance +/-

3 °C/ 5,4 °F) zhasne Zluta dioda a rozsviti se zelena dioda. Po dalSich 10 minutach je topny

¢lanek pfipraven k pouziti. Upozornéni: Pfi prvnim dosazeni pozadované teploty muze dojit ke

kratkodobému prekro€eni nastavené hodnoty.

= Teplotu kontrolujte pomoci externiho pfistroje k méfeni teploty. Pfi vyskytu odchylek je
nutno provést novou kalibraci topného ¢€lanku: Stisknéte soucasné tladitka ,.+“a ,-“ a
nasledné nastavte rozdil pomoci tladitka ,+“ nebo ,-“.

Zobrazi-li se chybové hlaseni ,Er1“, znamena to, Ze elektronika pfistroje je vadna. V pfipadé

zobrazeni chybového hlaseni ,Er2“ je vadny odporovy teplomér nebo neni pfipojen. Zaslete

pfistroj servisni dilné autorizované spole¢nosti ROTHENBERGER.

nutné ho bezprostfedné po pouziti vratit do odkladaci skfinky, kitera je ur€ena pro
toto pouziti!
Pro P355/12B:
= Zapnéte hlavni spina¢ ovladaci skfing, spina¢ se rozsviti zelené a na displeji se zobrazi
skute€na teplota topné desky. Pomoci tlacitek — a + nastavte pozadovanou teplotu mezi
160°C a 270°C / 320°F a 518°F.
Pfi dosazeni nastavené teploty preskoci indikator ze ,set” (nastavend) na ,actual” (aktualni) a
blikd ukazatel ,heat” (zahfivani). Topny ¢lanek je po dalSich 10 minutach pfipraveny k pouziti.
= Teplotu je kontrolovat pomoci pfistroje na méreni teploty.
Regulator teploty je optimalné nastaven, pokud skute¢na teplota povrchu topného ¢lanku
neodpovida zobrazené hodnoté, tak mize byt proveden posun. Pfi tom nastavte kolébkovy
spina¢ na 0, stisknéte tlacitka — a + a zapnéte kolébkovy spinaé, na displeji se rozsviti ,OFF*,
~SET" a potom nastavena hodnota posunu. Tlagitky — a + nastavte odpovidajici posun a ulozte
jej stiskem tlacitek — a +, potom se znovu zobrazi skute¢na hodnota.
Pro P500-630/18-24B Plus:
= Zapnéte hlavni spina¢ v fidicim boxu / topné téleso (spinac¢ se rozsviti zeleng).
Pozadovanou teplotu (viz termostat).
Indikace na displeji ukazuje zpravidla skute¢nou nameéfenou hodnotu teploty. Dle DVS je topné
téleso pfipraveno k pouziti 10 minut po prvotnim dosazeni nastavené teploty.
= Teplotu je kontrolovat pomoci pfistroje na méreni teploty.

f Nebezpecéni popaleni ! Topné téleso mize dosahnout teploty az 300°C / 572°F a je

f Nebezpecni popaleni | Topné téleso mize dosahnout teploty az 290°C / 554 °F a je

nutné ho bezprostfedné po pouziti vratit do odkladaci skfifky, ktera je ur€ena pro
toto pouziti!
Svarecka je vybavena digitalnim termostatem typ 400.
Digitalni termostat je ze zadvodu optimalné nakonfigurovan a nastaven. Pro nastaveni teploty je
nutné stisknout pouze tlacitko >F< , dokud se nezobrazi,_SP“. Nyni mUze byt pomoci tlacitek
se Sipkami zménéna nastavena teplota v rozsahu 0-300°C / 32-572°F.

Nebudou-li stisknuta zadna dalsi tlacitka, bude opét zobrazena skute¢na teplota, termostat
automaticky nastavi nové zvolenou teplotu. Pokud je skute¢na teplota niz8i, nez nastavena
pozadovana teplota, pak blika ¢ervena Sipka (low). Pokud je skute¢na teplota vyssi, pak blika
¢ervena Sipka (high). Odpovida-li nastavena pozadovana teplota skute¢né hodnoté, pak sviti
zelend indikace. Pokud by skute¢na teplota povrchu na topném télese neodpovidala zobrazené
naméfené hodnote, pak mlzete zadat ,Offset”. Za timto U¢elem drzte stisknuté tlacitko >F <&,
dokud se na displeji nezobrazi ,InP“ (cca. 7 sekund); tladitko > F< uvolnéte. Poté se dotykejte
tlacitka > F < tak ¢asto, dokud se nezobrazi ,oFS*. Tuto hodnotu pak odpovidajicim zpisobem
prizplisobte. Pro dokon¢eni zmény stisknéte tlacitko >F < tak dlouho, dokud se opét nezobrazi
skute¢na hodnota.
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' Pozor | Zadné dal§i parametry by nemély byt zménény!

e
Nastaveni ze zavodu:
Menii ,,CFG“ Menii ,,InP“ Menii ,,Out” Menii ,,PAS“
LS.t 0 LCtre 8 LJAL.n“ 0 4Prot” 32
Lh.Pb* 1.0 AYP 16 Jr.0.1¢ 0
ol 0.68 JFLt 0.1 J.0.2° 0
Lh.dt” 0.17 SFLd” 0.5 ,Ct.1¢ 20
,h.P.H 100 LAP.S“ 0 ,Ct.2“ 20
Jrst 0 ,L0S“ 0 JEL.S 0
LP.rE“ 0 LHIL.S* 300
LSoF* 0 LOFS* XX
HLb.t* 0 HLAC 0
JLb.P* 25 JLo.L” 0
JAPY 0 SHIELY 280

Pozn.: Prostfednictvim funkce Autotuning se mohou Udaje v CFG nepatrné lisit. Jestlize se
vyskytnou vétsi vykyvy v regulaci, pak mdze byt na chladném topném télese aktivovana
funkce Autotuning. (V menu CFG nastavte bod ,S.tu“ na 2; pavodni nastaveni na 0 se
uskute¢ni automaticky).

Ke zvedani frézovaciho zafizeni a topného prvku pouzijte zvedak 53410 popt. 53323 nebo
vhodné naradi.

3.2.2 Opatreni pro pripravu svarovani

= U trubek, které jsou mensi nez primér, ktery mlize stroj maximalné svafit, je nutné
namontovat redukéni nastavce trubkového priméru, ktery je uréen ke zpracovani a to
pomoci Sroubl s vnitfnim Sestihranem, které se nachazi v pfislusenstvi.

ROWELD P200B: ©@63-140mm: skladajici se z 6 poloskofepin se Sirokou a ze 2 poloskofepin
s Uzkou upinaci plochou. @160-180mm: skladajici se z 8 poloskorepin se Sirokou upinaci
plochou.

ROWELD P160-355/5-12B: skladajici se z 6 poloskorepin se Sirokou a ze 2 poloskofepin
s Uzkou upinaci plochou.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: skladajici se, do priiméru 450 mm, ze 6 poloskorepin se
Sirokou a 2 poloskorepin s Uzkou upinaci plochou, od 500 mm z 8 poloskofepin se Sirokou
upinaci plochou.

PFitom je nutné respektovat, ze poloskofepiny s zkou upinaci plochou musi byt nasazeny do

obou vnéjSich spodnich zakladnich upinacich prvk(. Pouze pfi spojovani trubky s trubnim

obloukem se tyto dily vkladaji do levého zakladniho upinaciho prvku dole a nahore.

= Trubky z umélé hmoty nebo tvarované dily, které jsou ur€eny ke svareni, vlozte do
upinaciho zafizeni (v pfipadé delSich trubek < 2,5m musi byt pouZity podvalky) a pevné
utahnéte mosazné matice na hornich upinacich nastrojich. Uchylky kruhovitosti trubek
mohou byt vyrovnany pomoci utaZzeni nebo uvolnéni mosaznych matic.

Pro P200B:

= U trubek a trubkovych spoju se stroj pouziva se 4 zakladnimi A:
upinacimi ¢elistmi (svafovaci poloha A).

= U Uzkych trubek a pfirubovych spojli (svafovaci poloha B) je
mozno 4. upinaci Celist odlozit. K tomuto Ucelu je nejdfive tfeba
odstranit Srouby (3) a trochu povolit Srouby (5). Poté je mozno B:
4. upinaci Celist véetné podstavce vyjmout. Nakonec se 2
odSroubuji distanéni vlozky (4) a nahradi se Srouby (3).
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= P¥i spojovani trubky s trubkou musi byt distanéni viozky zaklesnuty do
obou levych upinacich prvku (stav pfi dodani). i

Pozor: Distan¢ni viozky nesméji byt v zadném pfipadé namontovany s pficnym
pfesazenim!

Trubky jsou drzeny vzdy dvéma upinacimi prvky.

= P160/5B: Pfi spojovani trubky se spojovaci tvarovkou musi byt
distanéni vlozky zaklesnuty do obou stfednich upinacich prvkd.

= P250-355/8-12B: P¥i spojovani trubky se spojovaci tvarovkou museji
byt distan¢ni viozky zaklesnuty do obou stfednich upinacich prvkd a
odtahovaci pfipravek topnych prvki musi byt zavéSen do levych
upinacich prvka. Pfi zpracovani nékterych tvarovek v ur€itych
polohach, napf. oblouky vodorovné, pfivafovaci nakruzky, je nutné
odstranit pfipravek na odtazeni topnych prvka.

= P500-630/18-24B Plus: Pfi spojovani trubky s tvarovkou je nutné
distanéni vlozky preklopit a zaklesnout do stfedniho upinaciho prvku.

' Pozor: Distan¢ni viozky nesméji byt v zadném pfipadé namontovany s pficnym
pfesazenim!

= Trubka se vklada do tfi upinacich prvk( a spojovaci tvarovka je drzena jednim upinacim
prvkem. Posuvny upinaci prvek Ize pfitom na ty¢i posouvat tak, jak to vyzaduji prostorové
podminky pfi upinani a svarovani.

= Prostfednictvim najeti zpracovavanych dili k sobé prekontrolujte, zda tyto dily sedi
v upinacim nastroji pevné.

Udrzujte bezpec€ny odstup od stroje, nevstupujte do néj, ani do n&j nesahejte.
Nepovolanym osobam nepovolte vstup do pracovniho Useku stroje!

= Rovnéz je nezbytné prekontrolovat, zda topné téleso dosahlo své provozni teploty.

Prosim, respektuijte!!! Aby bylo zaru¢eno rovnomérné rozlozeni tepla po celém topném
prvku, smi se topny prvek pouzit nejdfive 10 minut po dosazeni pozadované teploty.
Teplota musi byt pfekontrolovana pomoci méficiho pfistroje a popfipadé musi byt
doregulovanal!
= Elektrické frézovaci zafizeni nasadte mezi zpracovavané dily uréené ke svarovani a toto
zafizeni zapnéte.

P500-630/18-24B Plus: Prekontrolujte sméry otaceni! Stroje jsou ze zavodu
pfisvorkovany pravotocive!

= Frézovani a spusfte. Hoblovaci noZze musi béZet ve sméru fezani, v opaéném pfipadé
prepnéte pomoci vhodného naradi pfepinac fazi na sitové zastréce.

Nebezpedi zranéni! BEhem provozu udrzujte bezpe€ny odstup od stroje a
nesahejte do rotujicich nozd. Frézu uvadéjte do ¢innosti pouze v nasazeném stavu
( pracovni pozice ) a nasledné ji vrafte zpét do odkladaci skfiriky, ktera je uréena
pro toto pouziti. Funkénost bezpeénostniho spinace na frézovacim zafizeni musi

byt neustale zajisténa, aby bylo mozné zabranit neimysinému spusténi mimo
stroj.

= Tlakovy redukéni ventil Gpné vySroubujte proti sméru hodinovych rucicek.

= Ridici paku zatladte doleva a pomalu zvy$ujte frézovaci tlak aZ na optimalni hodnotu.
PFilis vysoky frézovaci tlak mize mit za nasledek prehrati a poskozeni pohonu
frézy. P¥i pfetizeni popf. necinnosti pohonu frézy se strojem vyjedte a snizte tlak!

= Jakmile zacne z frézy plynule vychazet tfiska o tloustce < = 0,2 mm, stladte fidici paku

doprava a stroj roztahnéte od sebe.

= Frézovaci pfipravek vypnéte, vyCkejte dokud se hoblovaci kotou€e nezastavi. Vyjméte
frézovaci pfipravek ze zékladniho stroje a odlozte jej do odkladaci skfinky.
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= Priblizte obrobky k sobé, otevienim tlakového odleh¢ovaciho ventilu snizte tlak.
= Zkontrolujte, zda jsou plochy uréené pro svafovani rovné, rovnobézné a souosé.
Jestlize tomu tak neni, musi byt frézovani zopakovano. Axialni pfesazeni mezi zpracovavanymi
dily nesmi byt ( dle DVS ) vétsi neZ 10% tloustky stény a max. mezera mezi rovinnymi plochami
nesmi byt vétsi nez 0,5mm. Pomoci Cistého nastroje (napf. Stétec) odstrarite tfisky, které se
v trubce pfipadné vyskytuji.
Prosim, respektujte! Plochy, které byly ofrézovany a které jsou pfipraveny ke svarovani,
musi byt zbaveny vSech necistot a nesmite se jich dotknout rukou!

3.2.3 Svarovaci postup

Nebezpedi stlaeni! Pfi najizdéni upinacich nastroju a trubek k sobé zasadné
dodrzujte bezpeény odstup od stroje. Nikdy nevkladejte do stroje!

= Béhem opétovného najeti koncu zpracovavanych dilli k sobé je nutné na manometru hyd-
raulické jednotky odecist tlak pohybu zpracovavaného dilu (vle¢ny tlak).

Jako tlak pohybu zpracovavaného dilu (vle¢ny tlak) je oznac¢ovan minimailni tlak, ktery je

nezbytny k tomu, aby se zpracovavany dil — v zavislosti na délce a hmotnosti — axialné pohyb-

oval. Tato hodnota musi byt zjiSténa zcela pfesné, pfitom je nezbytné stroj nékolikrat nechat

oddalit a najet k sobé a ventil pro nastaveni tlaku nastavovat tak dlouho, az bude stroj kratce

pred zastavenim. Tento zjistény viecny tlak musi byt pfipoéten k srovnavacimu tlaku, k tlaku

ohrevu a ke spojovacimu tlaku.

= Topny prvek nasadte mezi oba zpracovavané dily do zakladniho stroje a dbejte na to, aby

dosedaci plochy topné desky spocivaly v zafezech pfipravku pro odtazeni.

Stroj nechejte najet k sobé, nastavte nezbytny srovnavaci tlak plus tazny tlak a udrzujte.

Jakmile bude po celém obvodu obou trubek rovnomeérné dosazena patfiéna vyska

zesileného okraje , snizte tlak pomoci pomalého otevieni ventilu pro snizovani tlaku.

Tlak nastavte tak, aby bylo zajisténo rovnomeérné témér beztlaké dosednuti koncu zpra-

covavanych dilG na topném télese ( ohfev ).

Nyni znovu zavrete ventil pro snizovani tlaku. Pfitom dejte pozor na to, aby konce zpra-

covanych dil( neztratily kontakt s topnym télesem.

Po uplynuti doby ohfevy se zpracovavané dily opét od sebe oddali, topné téleso bude

vyjmuto a konce zpracovavanych dilil najedou k sobé. Nyni je nutné zvysit tlak, pokud

mozno linearné, na odpovidajici spojovaci tlak a udrzovat ho po celou dobu ochlazovani.

= Tlak kontrolujte pravidelné a popfipadé jej dodatecné upravte. Pfi nadmérné ztraté tlaku
nechejte zkontrolovat hydraulicky systém.

v v v vy

Pozor: Béhem prvnich 20 az 100 sekund je nutné drzet fidici paku stisknutou a poté ji
uvolnit (v prostfedni poloze).
= Topny prvek odlozte zpét do odkladaci skfinky.

= Poté, co uplynula doba ochlazovani, zcela snizte tlak prostfednictvim otevieni ventilu pro
snhizovani tlaku, svafené dily uvolnéte a odeberte.

= Zakladni stroj nechejte oddalit, vystavte protokol. Stroj je pfipraven pro nasledujici svafovaci
cyklus.

Celkové parametry ke svafovani mlzete vycist z pfilozenych svafovacich tabulek.
3.2.4 Odstaveni z provozu

= Vypnéte topné téleso.

Topny prvek nechejte vychladnout, popf. jej uloZte tak, aby se Zadné sousedni latky
nemohly vznitit!
= Vytahnéte ze zasuvky sifovou zastrcku frézovaciho zafizeni, topného télesa a hydrau-
lického agregatu a kabel namotejte.

Hydraulicky agregat prepravuijte a odstavujte pouze ve vodorovné poloze, v
naklonéné poloze olej z odvzdusnovaci zatky s mérkou vytéka!
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