
Aparat de sudare cap la cap cu element 
de înc ălzire pentru ţevi din material plastic  

Instruc ţiuni de operare -  Vă rugăm cititi înainte de utilizare! 
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(4)  Presiunea de încălzire  
(5)  Timpul de încălzire  
(6)  Timpul de repoziţionare  
(7)  Presiunea de îmbinare  
(8)  Timpul de creare a presiunii de  

îmbinare  

Fig. 1  
(1)  Suport de sol  
(2)  Suport de banc  
(3)  Mâner  
(4)  Element de încălzire  
(5)  Lampă de control reţea roţie  
(6)  Lampădecontroltemperaturăverde   (9)  Timpul de răcire  
(7)  Buton de reglare a temperaturii  
 
Fig. 3  
(1)  Temperatura elementului de  

încălzire  
(2)  Limita superioară  
(3)  Limita inferioară  
(4)  Grosimea peretelui ţevii  
 
Fig. 4  
(1)  Pregătire  
(2)  Ţeavă  
(3)  Element de încălzire  
(4)  Ţeavă  
(5)  Încălzire  
(6)  Îmbinare finală  
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(1)  Diametrul exterior al ţevii d [mm]  
(2)  Lăţimea intervalului a [mm]  
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(1)  Presiune  
(2)  Presiunea de nivelare  
(3)  Timpul de nivelare  

(10) Timpul de îmbinare total  
(11) Timp  

Fig. 7  
(1)  Forţa de presiune in N  

Fig. 8  
(1)  Grosimeanominalăapereteluimm  
(2)  Nivelare  

Înălţimea gulerului la elementul  
de încălzire la sfârţitul timpului de  
nivelare (valori minime)  
(nivelare sub 0,15 N/mm  2)  

(3)  Încălzire  

Timpul de încălzire =^10 × grosi-  
mea peretelui  
(Încălzirea _ 0,02 N/mm  2)  

(4)  Repoziţionare  
(5)  Îmbinare  
(6)  Timpul până la exercitarea  

presiunii maxime  
(7)  Timpul de răcire sub presiune  

de îmbinare  
p =0,15 N/mm  2 ± 0,01  
min (valori minime)  

Reguli generale de siguran ţă  
AVERTISMENT!   Citiţi  toate  instrucţiunile.  Nerespectarea  acestora  poate  
duce la şocuri electrice, incendii şi/sau accidente grave. Termenul „maşini  
electrice" folosit în continuare se referă la sculele electrice portabile alimen-  
tate de la reţea sau acumulatori, ca şi la maşinile staţionare. Folosiţi maşi-  
nileelectricenumaiînscopulpentrucareaufostproiectate,cunoscândregu-  
lile generale şi cele specifice de prevenire a accidentelor.  

PĂSTRAŢI ACESTE INSTRUCŢIUNI.  

A) Zona de lucru  

a) Menţine ţi zona de lucru curat ă şi bine luminat ă. Dezordinea şi slaba  
iluminare generează accidente.  

b) Nu folosi ţi maşini electrice în medii cu poten ţial exploziv, cum ar fi  
în prezen ţa lichidelor inflamabile, a gazelor sau a prafurilo r explo-  
zive.  Maşinile electrice generează scântei ce pot detona aceste medii.  

c) Îndep ărta ţicurio şii şicopiidinzonadelucru. Distragereaatenţieipoate  
provoca pierderea controlului maşinii în lucru.  

B) Prevenirea electrocut ării  

a) Ştecherele ma şinilor trebuie s ă se potriveasc ă la priza folosit ă. Nu  
modifica ţiniciodat ăştecherul.Nufolosi ţiadaptoarede ştecherpentru  
maşinile cu împ ământare.  Ştecherele originale şi prizele potrivite reduc  
riscul electrocutării. Dacă maşina are cablu de alimentare cu conductor  
de protecţie, ştecherul trebuie conectat numai la o priză cu împământare.  
Pe şantiere, în medii umede, sub cerul liber, etc., alimentaţi maşina numai  
prin intermediul unei prize cu protecţie de 30 mA (disjunctor FI).  

b) Evita ţi să atinge ţi obiecte împ ământate electric, precum ţevi, radia-  
toare, cuptoare, frigidere.  Riscul de electrocutare creşte în contact cu  
corpuri legate la pământ.  

c) Nuexpune ţimaşinileelectricelaploaiesauumezeal ă.Apacepătrunde  
într-o maşină electrică creşte riscul de electrocutare.  

d) Îngriji ţi cablul electric. Nu folosi ţi niciodat ă cablul pentru a trans-  
porta ma şina. Nu trage ţi de cablu pentru a scoate din priz ă. Feri ţi  
cablul  de  c ăldur ă,  ulei,  muchii  ascu ţite  sau  elemente  în  mi şcare.  
Cablurile deteriorate cresc riscul de electrocutare.  

e) Când folosi ţi o ma şină electric ă în aer liber, alege ţi un cablu pre-  
lungitor special pentru exterior.  Astfel, reduceţi riscul de electrocutare.  

C) Siguran ţa personal ă  

a) Cândlucra ţicuoma şinăelectric ă,rămâne ţipermanentatentlaceea  
ce  face ţi.  Nu  lucra ţi  atunci  când  sunte ţi  obosit  sau  sub  influen ţa  
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alcooluluisauamedicamentelor.  Unsingurmomentdeneatenţiepoate  
cauza grave accidente.  

b) Folosi ţi echipamentul de protec ţie. Proteja ţi-vă întotdeauna ochii.  
Echipamentul  de  protecţie  adecvat  situaţiei,  precum  masca  de  praf,  
încălţămintea anti-alunecare, casca de cap, caştile antifon, vor reduce  
riscul de vătămare corporală.  

c) Evita ţipornireaaccidental ă.Înaintedeacuplastecherullapriz ă,asi-  
gura ţi-văcăîntrerup ătoruldepornirenuesteac ţionat.  Transportarea  
maşinii cu degetul pe întrerupător şi alimentarea maşinii cu întrerupătorul  
de alimentare pornit vor genera accidente.  

d) Îndep ărta ţi cheile de fixare sau reglaj înainte de a porni ma şina.  O  
sculă lăsată pe un element în mişcare poate genera vătămare corporală.  

e) Păstra ţi întotdeauna un bun echilibru al corpului.  Astfel puteţi avea  
un mai bun control al maşinii în situaţii neprevăzute.  

f)  Îmbr ăcaţi-vă adecvat. Nu purta ţi haine largi sau bijuterii. Feri ţi-vă  
hainele, mânu şile şi părul de p ărţile în mi şcare ale ma şinii.  Hainele  
largi, părul şi bijuteriile pot fi prinse în miscarea părţilor mobile.  

g) Dacă maşina este livrat ă cu accesorii specifice pentru îndep ărtarea  
prafului, asigura ţi-vă că acestea sunt folosite şi corect conectate.  
Folosirea lor reduce riscurile legate de praf.  

h) Permite ţinumaipersonaluluicalificats ăfoloseasc ămaşinielectrice.  
Cei ce învaţă pot utiliza o maşină electrică numai dacă le este necesar  
pentru calificarea lor, dacă au peste 16 ani şi numai supravegheaţi de o  
persoană calificată.  

 
D) Folosirea şi îngrijirea ma şinilor electrice  

a) Nu suprasolicita ţi maşina. Folosi ţi maşina potrivit ă cu sarcina de  
lucru.  Maşina va lucra mai bine şi mai sigur atât timp cât este folosită în  
limitele pentru care a fost proiectată.  

b) Nu  folosi ţi  maşina  electric ă  dacă  întrerup ătorul  nu  func ţioneaz ă  
corect.  Orice maşină electrică ce nu poate fi controlată prin întrerupător  
este periculoasă şi trebuie reparată.  

c) Deconecta ţimaşinadelaprizadealimentareînaintedeoriceconec-  
tare a unui accesoriu, reglare sau depozitare.  Aceste măsuri reduc  
riscul pornirii accidentale.  

d) Depozita ţi maşinile astfel înc ăt să fie inaccesibile copiilor. Nu per-  
mite ţi niciunei persoane nefamiliarizate cu ma şinile electrice şi cu  
aceste instruc ţiuni s ă foloseasc ă o maşină electric ă. Maşinile elec-  
trice sunt periculoase atunci cănd ajung pe mâna unor neavizaţi.  

e) Maşinileelectricetrebuieîntre ţinute.Verifica ţimonturap ărţilormobile  
şiaoric ăruielementcepoateafectabunafunc ţionareama şinii.Dac ă  
sunt nereguli, da ţi maşina la reparat unui service autorizat REMS,  
înaintedeaofolosidinnou.  Multeaccidentesuntdeterminatedestarea  
de proastă întreţinere a maşinilor.  

f)  Men ţine ţi cu ţitele ascu ţite şi curate.  Sculele aşchietoare/tăietoare în  
bună stare nu se blochează şi sunt mai uşor de controlat.  

g) Fixa ţifermpiesaprelucrat ă. Folosiţiomenghinăsaudispozitivedeprin-  
dere pentru a fixa piesa prelucrată. Este mult mai sigur decât să încercaţi  
să o tineţi cu mâna şi vă permite să aveţi ambele mâini libere pentru con-  
trolul maşinii.  

h) Folosi ţi maşinile, accesoriile, sculele de lucru, etc., în acor d cu pre-  
zentele instruc ţiuni şi în modul specific de operare a ma şinii res-  
pective, luând în considerare condi ţiile concrete de lucru.  Folosirea  
maşinilor în alt scop decât cel proiectat poate duce la situaţii periculoase.  
Orice modificare neautorizată a unei maşini electrice este interzisă din  
motive de siguranţă a exploatării.  

 
E) Folosirea şi îngrijirea ma şinilor cu acumulatori  

a) Înainte de a conecta acumulatorul, asigura ţi-vă că întrerup ătorul nu  
este ac ţionat.  Astfel evitaţi accidentele.  

b) Reîncăcaţi acumulatorul numai cu înc ărcătorul specificat de pro-  
duc ător.  Un încărcător proiectat pentru un tip de acumulator poate pro-  
voca incendiu dacă este folosit pentru alt acumulator.  

c) Folosi ţi numai acumulatorii specifica ţi pentru ma şina dumneavoa-  
str ă. Alte tipuri pot genera vătămări corporale sau incendii.  

d) Feri ţiacumulatoruldeobiectemetalicemiciprecumagrafe,mone de,  
chei, nasturi, şuruburi, etc., ce îi pot scurtcircuita bornele.  Acestea  
pot provoca arsuri sau incendii.  

e) În condi ţii de utilizare incorect ă, din acumulator poate curge lichid.  
Evita ţi atingerea lui. Dac ă totu şi se întâmpl ă, spălaţi cu ap ă. Dacă  
acest lichid intr ă în contact cu ochii, sp ălaţi cu ap ă şi solicita ţi ime-  
diatajutormedial. Lichiduldinacumulatorpoateprovocairitaţiisauarsuri.  

f)  Folosi ţi acumulatorul şi înc ărcătorul numai când temperatura lor şi  
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a mediului este între  _ 5°C/40°F şi _ 40°C/105°F.  
g) Nu arunca ţi acumulatorii împreun ă cu gunoiul menajer. Duce ţi-i la  

un centru autorizat REMS sau la orice companie auto rizată pentru  
evacuare ecologic ă.  

 
F) Service  

a) Maşina trebuie reparat ă numai de c ătre personal special calificat şi  
numai cu   piese de schimb originale.  Astfel veţi avea în continuare  
siguranţă în utilizarea ei.  

b) Respecta ţiinstruc ţiunileprivindînlocuireaconsumabilelor şiintruc ţi-  
unile privitoare la între ţinerea ma şinii.  

c) Verifica ţi periodic starea cordonului de alimentare şi a eventualelor  
prelungitoare pe care le folosi ţi. Cordonul deteriorat trebuie înlocuit  
la un centru de service autorizat REMS. Prelungitoa rele defecte tre-  
buie reparate sau înlocuite.  

 
Reguli speciale de siguran ţă  
•  

•  

•  

Elementul de încălzire atinge temperaturi de lucru de până la 300°C. Din  
acestmotiv,dinmomentulîncareaparatulestepornit,nusevormaiatinge  
nici elementul de încălzire nici piesele din tablă de oţel dintre elementul  
de încălzire ţi mânerul din material plastic. Deasemenea pe timpul sudării  
sau după încheierea acestei operaţii, nu se va atinge nici cordonul sudat  
delaţeavadinmaterialplasticprecumţiporţiuneadinjurulacestuia!După  
terminarea operaţiei mai durează o perioadă de timp până când aparatul  
s-a răcit complet. Procesul de răcire nu se va accelera prin introducerea  
aparatului în fluide de răcire. Aparatul ar putea fi astfel deteriorat.  
Când aparatul fierbinte trebuie aţezat jos se va ţine cont ca elementul de  
încălzire să nu vină în contact cu materiale inflamabile.  
Aparatul se va aţeza numai în suporturile special prevăzute în acest sens  
(suportul de sol, suportul de banc) sau pe un fundament ignifug.  

1.  Date tehnice  
1.1. Numerele de articol  SSG 110/45°  SSG 125   SSG 180   SSG 280  

Aparatul de sudare cap la cap  
cu element de încălzire EE  
(temperatură reglabilă,  
regulator electronic)  
 
Suportul de sol  
 
Suportul de banc  
 
Cutia din tablă din oţel  
 
Mantaua de protecţie  

250020 
 
250040 
 
250041 
 
250042 
 
250143 

250120 
 
250040 
 
250041 
 
250142 
 
250143 

250220 
 
250040 
 
250041 
 
250242 
 
250243 

250320 
 
250340 
 
250341 
 
250342 
 
250343 

Tăietorul de ţevi REMS RAS P 10-40  
Tăietorul de ţevi REMS RAS P 10-63  
Tăietorul de ţevi REMS RAS P 50-110  
Tăietorul de ţevi REMS RAS P 110-160  

 
1.2. Intervalul de lucru  

Diametrul ţevii  

290050 
290000 
290100 
290200 

•110 mm  _125 mm  _180 mm  _280 mm  
45°            drept         drept         drept  

Potfisudatetoatematerialeleplasticesudabilecutemperaturidesudare  
cuprinse între 180-290°C.  

 
1.3. Datele electrice  

Tensiunea nominală  
(Tensiunea de reţea)  
Puterea nominală,  
absorbită  
Frecvenţa nominală  
Clasa de protecţie  

230 V  
 
500 W 

230 V  
 
700 W 

230 V  
 
1200 W 

230 V  
 
1300 W 

50-60 Hz   50-60 Hz   50-60 Hz   50-60 Hz  
toate aparatele au clasa de protecţie 1  
(conductor de protecţie)  

1.4. Dimensiunile  
L  
l  
î  

 
1.5. Greut ăţile  

Aparatul  
Suportul de sol  

370 mm    410 mm    440 mm    550 mm  
140 mm    145 mm    200 mm    300 mm  
130 mm      50 mm      50 mm      50 mm  

1,6 kg 
0,4 kg 

1,7 kg 
0,4 kg 

2,5 kg 
0,4 kg 

5,5 kg 
0,6 kg 
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1.6. Informa ţii referitoare la zgomot  

Valoarea emisiei sonore rapor-  
tate la locul de muncă  

1.7. Vibra ţiile  

70 dB(A)   70 dB(A)   70 dB(A)   70 dB(A)  

Valoarea efectivă ponderată  
a acceleraţiei  2,5 m/s2  2,5 m/s2  2,5 m/s2  2,5 m/s2  

2.  Punerea în func ţiune  
2.1. Racordul electric  

Aparatul de sudare cap la cap cu element de încălzire trebuie racordat  
la o priză cu pământare de protecţie (conductor de protecţie). Ţineţi cont  
de tensiunea de reţea! Înainte de racordarea aparatului la reţea se va  
controladacătensiuneaindicatăpeplăcuţacudatelemaţiniicorespunde  
cu tensiunea de reţea.  

 
2.2. Amplasarea aparatului de sudare cap la cap  

Aparatul va fi livrat cu un suport de sol (1), aţa cum este indicat în fig.  
1. Suportul de sol serveţte drept stativ pe timpul sudării respectiv drept  
suport de amplasare. Drept auxiliar poate fi livrat ţi un suport pentru  
banc, fig. 2 (2) în care aparatul poate fi fixat într-o poziţie verticală sau  
orizontală.  

Aten ţie!  
În stare fierbinte aparatul se va prinde numai de mâner (3)! Nu se va  
atinge niciodată elementul de încălzire (4) sau piesele din tablă dintre  
mâner (3) ţi elementul de încălzire (4)! Pericol de ardere! Pentru prote-  
jarea elementului de încălzire pe timpul transportului este livrabilă ţi o  
manta de protecţie din material plastic. Mantaua de protecţie trebuie  
scoasăneapăratînaintedeîncăzireaelementului,respectivpentrutrans-  
port ea se va aţeza pe elementul de încălzire abia după răcirea com-  
pletă a acestuia deoarece altfel, mantaua se distruge iar aparatul se  
deteriorează.  

 
2.3. Reglarea electronic ă a temperaturii  

Atât DIN 15960 cât ţi DVS 2208 partea 1 prescriu că temperatura ele-  
mentuluideîncălziretrebuiesăfiereglatăîntreptemici.Pentruagaranta  
ţi constanţa temperaturii necesare la elementul de încălzire, aparatele  
sunt echipate cu un regulator de temperatură (termostat). DVS 2208  
partea 1 prevede că diferenţa de temperatură raportată la comporta-  
mentul de reglare trebuie să fie de maxim 3 °C. Aceast ă precizie de  
reglarepoatefiatinsănumaicuunreglajelectronicaltemperaturii. Apa-  
ratele de sudare cap la cap cu element de încălzire cu temperatură pre-  
selectabilă fixă respectiv cu reglare mecanică a temperaturii nu au voie  
să fie folosite la sudări conform DVS 2207.  

La toate aparatele de sudare cap la cap cu element de încălzire REMS,  

temperatura este reglabilă. Ele sunt livrate cu termostate electronice.  
Aparatele sunt marcate distinctiv pe plăcuţa cu datele maţinii în modul  
următor:  

De exemplu REMS SSG 180 EE: temperatură reglabilă, termostat elec-  
tronic, reglează temperatura presetată cu o toleranţă de 1 °C, deci tem-  
peratura presetată pe, de exemplu, 210 °C (temperatura de sudare a  
PE) va oscila între 209 °C ţi 211 °C.  

 
2.4. Preînc ălzirea aparatului de sudare cap la cap cu element d e  

încălzire  
Dacăcabluldelegăturăalaparatuluiseracordeazălareţeauadecurent,  
acesta începe să se încălzească. Atât lampa de control roţie a reţelei  
(5) cât ţi lampa de control verde a temperaturii (6) încep să lumineze.  
Aparatul are nevoie de ca. 10 min. pentru a se încălzi. Dacă tempera-  
tura presetată a fost atinsă, regulatorul de temperatură (termostatul)  
instalatînaparatîntrerupealimentareacucurentaelementuluideîncăl-  
zire. Lampa de control a reţelei luminează mai departe. Lampa de con-  
trol verde a temperaturii va lumina intermitent ţi va indica permanent  
cuplarea ţi decuplarea alimentării cu curent. După încă 10 min. de aţtep-  
tare (DVS 2207 partea 1), procesul de sudare poate începe.  

 
2.5. Selectarea temperaturii de sudare  

Temperatura aparatului de sudare cap la cap cu element de încălzire  
este presetată pe temperatura de sudare medie pentru ţevi din PE-HD  
(210 °C). Dependent de materialul ţevii de prelucrat precum ţi de gro-  
simea peretelui ţevii poate fi necesară corectarea acestei temperaturi  
de sudare presetate. În legătură cu aceasta se va ţine cont de infor-  
maţiileproducătoruluireferitoarelaţeviţifittinguri!Fig.3prezintăocurbă  
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cu valori de referinţă pentru temperaturile elementelor de încălzire în  
funcţie de grosimea peretelui ţevii. În general trebuie respectat princi-  
piul: la grosimile mici ale peretelui se tinde la atingerea temperaturii  
superioare iar la pereţii groţi la atingerea temperaturii inferioare (DVS  
2207partea1). Deasemeneaţiinfluenţeleexternealemediului(vară/iarnă)  
pot face necesară corectarea temperaturii. Din acest motiv temperatura  
elementului de încălzire trebuie controlată de exemplu cu ajutorul unui  
aparatelectricdemăsurareatemperaturiisuprafeţeiexterne.Dacăeste  
necesar temperatura se va corecta prin rotirea butonului de setare a  
temperaturii (7). Dacă temperatura se modifică, se va ţine cont de faptul  
că elementul de încălzire are voie să fie folosit abia după 10 min. după  
atingerea temperaturii presetate.  

 
3.  Func ţionarea  
 
3.1. Descrierea desf ăţurării procesului  

La procesul de sudare cap la cap cu element de încălzire suprafeţele  
care urmează a fi îmbinate vor fi nivelate la elementul de încălzire sub  
presiune după care acestea vor fi încălzite cu presiune redusă pe tem-  
peratura de sudare iar după îndepărtarea elementului de încălzire vor  
fi îmbinate sub presiune (fig. 4).  

 
3.2. Lucr ări premerg ătoare sud ării  

Dacă se lucrează în aer liber se va asigura că sudarea nu este influ-  
enţată dezavantajos de factori de mediu nefavorabili. În cazul în care  
condiţiile atmosferice sunt nefavorabile sau în cazul radiaţiilor solare  
puternice,zonadelucrusevaacoperi,dacăestenecesar,cuocopertină.  
Pentru a evita răcirea necontrolată datorită curenţilor de aer care circulă  
de-a lungul ţevii, capetele ţevilor opuse locurilor de sudare trebuiesc  
astupate.Înaintedesudare,capeteleţevilorimperfectetrebuiescrotunjite  
de exemplu prin încălzire cu atenţie cu ajutorul unei suflante cu aer cald.  
Se vor suda numai ţevi respectiv ţevi ţi fittinguri din acelaţi material pla-  
stic ţi cu aceeaţi grosime a peretelui.  

 
3.3. Prelucrarea capetelor ţevilor  

Imediat înainte de începerea procesului de sudare, capetele ţevilor care  
urmează a fi sudate se vor prelucra. Capetele ţevilor trebuie să prezinte  
un unghi drept ţi să fie tăiate plan. Acest lucru se poate realiza cu apa-  
ratuldetăiatţeviREMSRAS(vezi1.1.).Eventualsuprafeţeleplanecare  
urmează a fi sudate vor fi curăţate cu un cuţit sau cu o racletă. Parale-  
litatea plană a suprafeţelor de sudat nu are voie să depăţească inter-  
valul menţionat în fig. 5, decalajul faţă de partea externă a ţevii trebuie  
să fie de maximal 10% din grosimea peretelui. Suprafeţele prelucrate  
care urmează a fi sudate nu mai au voie să fie atinse.  

 
3.4. Etapele de lucru ale procedeului de sudare cap  la cap cu  

element de înc ălzire  
La procedeul de sudare cap la cap cu element de încălzire, suprafeţele  
de îmbinare vor fi încălzite pe temperatura de sudare prin intermediul  
unui element de încălzire iar după îndepărtarea elementului de încăl-  
zire acestea vor fi îmbinate sub presiune. Înaintea oricărei operaţii de  
sudare se va controla temperatura elementului de încălzire din inter-  
valul de lucru. Eventual temperatura elementului de încălzire, aţa cum  
s-a descris în capitolul 2.5 se va corecta. Deasemenea înaintea oricărei  
operaţii de sudare elementul de încălzire se va curăţa cu o hârtie nefi-  
broasă sau cu o cârpă cu spirt ori alcool tehnic. Pe stratul de acoperire  
nu au voie să se găsească impurităţi, în special resturi de material pla-  
stic. La curăţarea elementelor de încălzire se va ţine neapărat cont de  
faptul că stratul de acoperire antiadeziv al elementului de încălzire nu  
are voie să fie deteriorat prin folosirea uneltelor.  

Etapele de lucru se vor desfăţura aţa cum este descris în figura 6.  
 
3.4.1. Nivelarea  

La rivelare, suprafeţele de îmbinat se vor presa pe elementul de încăl-  
zire până când s-a format un guler periferic. Pe timpul nivelării se va  
aplica de exemplu pentru PE o presiune de nivelare  0,15 N/mm² (DVS  
2207 partea 1).  

În  funcţie  de  diametrele  diferite  ale  ţevilor  ţi  de  grosimile  diferite  ale  
pereţilor dependente de treapta de presiune necesară, trebuie calcu-  
lată forţa de presiune care trebuie aplicată la suprafeţele de îmbinat  
pentru a atinge această presiune de nivelare de 0,15 N/mm². Forţa de  
presiuneFsecalculeazădinprodusulpresiuniidenivelarepţisuprafaţa  
ţevii A (F = p x A), deci suprafeţele ţevilor trebuiesc presate cu o pre-  



 ron  
 

siune cu atât mai mare cu cât este mai mare suprafaţa însăţi a ţevii.  
Astfel,laoţeavăde,deexemplu,Ø110mm,PN3,2(s=3,5mm)rezultă  
o  suprafaţă a ţevii de 1170 mm˛ ţi deci o forţă de presiune necesară de  
F = 0,15 N/mm² · 1170 mm˛ = 175 N. Din tabelul din fig. 7 pot fi preluate  
forţele de presiune necesare cu care capetele ţevilor trebuiesc presate.  
În cazul diametrelor de ţeavă mai mari se recomandă folosirea unui dis-  
pozitiv de sudare corespunzător.  

Nivelarea se încheie atunci când de jur împrejurul ţevii s-a format un  
guler care a atins cel puţin înălţimea menţionată în figura 8, coloana 2.  

3.4.2. Încălzirea  

Pentru încălzire presiunea se va coborâ până aproape de zero. Timpul  
de  încălzire  este  indicat  în  figura  8,  coloana  3.  La  încălzire,  căldura  
pătrunde în suprafeţele care urmează a fi îmbinate ţi aduce acestea la  
temperatura de sudare.  

3.4.3. Repozi ţionarea  

După încălzire suprafeţele care urmează a fi îmbinate se vor desprinde  
de elementul de încălzire iar elementul de încălzire se va bascula în  
afara zonei de lucru fără să atingă suprafeţele de îmbinat. Suprafeţele  
de îmbinat se vor deplasa apoi rapid până aproape de contact. Timpul  
de repoziţionare  nu are voie să depăţească durata menţionată în figura  
8, coloana 4 deoarece altfel suprafeţele care urmează a fi îmbinate se  
răcesc inadmisibil de mult.  

3.4.4. Îmbinarea  

Contactul suprafeţelor care urmează a fi îmbinate trebuie să se reali-  
zezecuovitezăaproapenulă.Presiuneadeîmbinaretrebuiesăcrească  
uniform până la 0,15 N/mm² ţi trebuie să se păstreze astfel pe timpul  
răcirii, vezi fig. 8, coloana 5. Forţele de presiune care trebuiesc exerci-  
tate se vor lua din tabelul din fig. 7. În cazul diametrelor de ţeavă mai  
mari se recomandă folosirea unui dispozitiv de sudare corespunzător.  
După îmbinare, de jur împrejurul ţevii trebuie să se formeze un guler  
dublu. Modul de formare a gulerului oferă un prim indiciu orientativ în  
legătură cu uniformitatea sudurii. Dimensiunea K a gulerului (fig. 9) tre-  
buie să fie în orice punct mai mare decât 0, deci gulerul trebuie să se  
formeze uniform de jur împrejurul ţevii.  

Cordonul de sudură se va lăsa să se răcească fără influenţe externe!  

Procesul de răcire nu se va accelera prin folosirea apei, aerului rece sau  
altele!  În  legătură  cu  sarcina  admisă  vezi  informaţiile  producătorului  
pentru ţevi ţi fittinguri!  

 
4.  Lucr ări de între ţinere  
Înaintea lucrărilor de întreţinere ţi reparaţii se va scoate ţtecherul din priză!  
Aceste lucrări se vor efectua numai de către specialiţti ţi persoane special  
instruite în acest sens.  
 
4.1. Mentenan ţa  

Aparatele REMS SSG nu necesita mentenanţă.  

4.2. Inspec ţia/între ţinerea  
Înainteaoricăreioperaţiidesudarestratuldeacoperireantiadezivalele-  
mentului de încălzire se va curăţa cu o hârtie nefibroasă sau cu o cârpă  
cu spirt ori alcool tehnic. Resturile de material plastic care au aderat pe  
elementul de încălzire se vor îndepărta imediat cu o hârtie nefibroasă  
sau cu o cârpă cu spirt ori alcool tehnic. Aici se va ţine neapărat cont  
de faptul că stratul de acoperire antiadeziv al elementului de încălzire  
nu are voie să fie deteriorat prin folosirea uneltelor.  

 
5.  Comportamentul în cazul deranjame ntelor  
5.1. Deranjamentul  

Aparatul de sudare cap la cap cu element de încălzire nu încălzeţte  

Cauza  
•  Aparatul de sudare cap la cap cu element de încălzire nu este  

introdus în priză  
•  Cablul de legătură defect  

•  Priza defectă  

•  Aparatul defect  

 
5.2. Deranjamentul  

Resturi de material plastic rămân lipite pe elementul de încălzire  

ron  
 

Cauza  
•  Elementul de încălzire murdar (vezi 4.2)  

•  Stratul antiadeziv deteriorat  

 
6.  Garan ţia produc ătorului  

Perioada de garanţie va fi de 12 luni de la livrarea unui produs nou către  
primul utilizator, dar nu mai mult de 24 de luni de la livrarea către dealer.  
Data livrării va fi dovedită prin prezentarea documentelor originale de  
cumpărare, care trebuie să includă data achiziţiei şi identificarea pro-  
dusului. Toate defectele funcţionale apărute în perioada de garanţie,  
care sunt clar datorate unor defecte de material sau de fabricaţie, vor fi  
remediategratuit.Reparaţiadefectelornuvaextindesaureînnoiperioada  
de garanţie a produsului. Defecţiunile datorare uzurii normale, neres-  
pectăriiinstrucţiunilordeoperare,folosiriiincorectesauimproprii,operării  
unor materiale neadecvate, solicitarea excesivă, utilizarea în scopuri  
neautorizate,intervenţiaclientuluisauaunuiterţasupraprodusului,sau  
alte motive pentru care REMS nu este răspunzător, vor fi excluse din  
garanţie.  

Reparaţiile şi asistenta în garanţie pot fi asigurate numai de unităţi de  

service autorizate pentru acest scop de către REMS. Reclamaţiile pot  
fi acceptate numai dacă produsul este prezentat unei unităţi de service  
autorizatăREMSfărăsăfisuportatînaintevreointervenţieneautorizată.  

Costurile de expediţie la service şi cele de retur sunt în sarcina clien-  

tului.  

Drepturile legale ale cumpărătorilor, în particular dreptul de a reclama  

defecţiunile  către  dealer,  nu  vor  fi  afectate.  Această  garanţie  a  pro-  
ducătorului se va aplica numai produselor noi cumpărate în Uniunea  
Europeană, în Norvegia şi Elveţia.  



 


