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Fig.1-4  
1    Cutie pentru pãstrarea  

accesoriilor  
2    Splint în pozitia pentru transport  
3    Cadru suport tubular  
4    Splint în pozitia pentru lucru  
5    Element încãlzitor  
6    Fãtuitor electric  
7    Levier de aplicare a presiunii  
8    Sertar pentru accesorii  
9    Dispozitiv de prindere  

carcasã-batiu  
10    Mîner pentru tractiune  
11    Cuplã baionetã  
12    Levier de blocare  
13    Surub cu cap imbus  
14    Picior de sprijin  
15    Cadru cu roti pentru transport  
16    Mînerul elementului încãlzitor  
17    Opritor  
18    Levier de actionare element  

încãlzitor  
19    Colier de prindere teavã  
20    Levier de manipulare fãtuitor,  

cu actionare întrerupãtor  
21    Sinã pentru pozitionarea  

încãlzitorului  
22    Surub fluture pentru blocarea  

pozitiei încãlzitorului pe sinã  
23    Priza pentru alimentarea  

elementului încãlzitor  
24    Indicator LED rosu pentru  

"cuplat la retea"  
25    Indicator LED verde pentru  

"functionare termostat"  
26    Potentiometru pentru reglarea  

temperaturii termostatate  
27    Semi-distantier adaptor pentru  

prindere diverse diametre  
28    Surubul cuplajului colierului  

de fixare teavã  
29    Distantier sustinãtor teavã pentru  

diverse diametre  
30    Bloc de sustinere a tevii  
31    Surub fluture de fixare bloc suport  
32    Bolt de ghidaj  
33    Surub hexagonal pentru reglarea  

alinierii sectiunilor tevilor  
34    Piulita surubului 28  
35    Cama cuplajului colierului de  

fixare teavã  
36    Levier de blocare a cuplajului  

colierului  
37    Diagrama de presiuni  
38    Scala cu indicator presiune  
39    Surub fluture pentru blocarea  

batiului sub presiune  
40    Carcasa motorului  

Fig.5  
(1)  Temperatura elementului încãlzitor  
(2)  Limita superioarã  
(3)  Limita inferioarã  
(4)  Grosimea peretelui tevii  

Fig.6  
(1)  Pregãtirea  
(2)  Teavã  
(3)  Element încãlzitor  
(4)  Teavã  
(5)  Încãlzirea  
(6)  Sudura finalizatã  
(7)  Principiul sudurii prin termo-fuziune  

Fig.7  
(1)  Diametrul exterior al tevii - d (mm)  
(2)  Neplaneitate maximã - a (mm)  

Fig.8  
(1)  Presiunea  
(2)  Presiunea pentru verificarea  

prinderii si alinierii  
(3)  Timpul de verificare a alinierii  
(4)  Presiunea pe elementul încãlzitor  
(5)  Durata încãlzirii  
(6)  Durata retragerii încãlzitorului  
(7)  Presiunea de jonctare  
(8)  Durata cresterii presiunii de  

jonctare  
(9)  Timp de rãcire  
(10)  Durata totalã a jonctãrii  
(11)  Timpul  

Fig.9-13  
(1)  Forta de jonctare în N  

Fig.14  
(1)  Grosimea nominalã a peretelui  

tevii - mm  
(2)  Înãltimea minimã a topiturii la  

contactul tevii cu încãlzitorul la  
sfîrsitul timpului de încãlzire - mm  

(3)  Încãlzirea  
Durata încãlzirii =^   10 x grosimea  
peretelui (Încãlzirea sub  
presiune   <= 0,02 N/mm  2)  

(4)  Retragerea încãlzitorului  
Timpul maxim  

(5)  Jonctarea  
(6)  Durata atingerii presiunii maxime  
(7)  Durata rãcirii sub presiune  

maximã p =0,15 N/mm  2 ± 0,01  
minute (minimum)  

Fig.16,17  
(1)  M 1 - Motorul fãtuitorului  
(2)  S 1 - Întrerupãtorul de pornire  
(3)  S 2 - Întrerupãtorul de sigurantã  

pentru pozitia de lucru  

Instructiuni de operare în sigurantã!  

Atentie! Cititi înainte de utilizare!  
Cînd folositi scule electrice - în continuare numite "masini" - trebuie sã respec-  
tati  întotdeauna  regulile  de  bazã  pentru  prevenirea  accidentãrilor,  pentru  a  re-  
duce riscurile de electrocutare, vãtãmãri corporale sau incendiu.  

Cititi  si  urmati  toate  aceste  instructiuni  înainte  de  a  porni  masina.  Pãstrati  in-  
structiunile.  

Folositi  masina  numai  în  scopul  în  care  a  fost  destinatã,  tinînd  cont  de  regulile  
generale de prevenire a accidentelor si lucru în sigurantã.  
 
•   Pãstrati zona de lucru degajatã si curatã  

Dezordinea duce la accidente.  
•   Atentie la mediul în care lucrati  

Nu expuneti masina la ploaie; nu o folositi în locuri cu umezealã excesivã; asi-  
gurati  iluminarea  corespunzãtoare  a  locului  de  muncã;  nu  folositi  masini  el-  
ectrice în prezenta gazelor sau fluidelor inflamabile.  

•   Prevenirea electrocutãrii  
Evitati atingerea suprafetelor împãmîntate (de exemplu: tevi, traverse metali-  
ce, radiatoare, frigidere). Dacã masina este alimentatã printr-un cablu cu con-  
ductor  de  protectie,  stecherul  trebuie  cuplat  la  o  prizã  cu  contact  de  protec-  
tie. În ateliere, pe santier sau în alte amplasamente de lucru, masina trebuie  
alimentatã  numai  prin  prize  cu  întrerupãtor  de  protectie  automat,  diferential,  
de 30 mA.  

1.  Date Tehnice  
 
1.1.  Coduri de identificare si comandã  

Masinã de sudat cu element EE  
(temperatura reglabilã, termostat electronic)  
Element încãlzitor EE  
(temperatura reglabilã, termostat electronic)  

Suport pentru lucru independent MSG, SSG 110-180  
Suport pentru lucru independent SSG 280  
Suport pentru banc de lucru MSG, SSG 110-180  

•   Îndepãrtati copiii din zona de lucru  
 

blului de alimentare. Permiteti operarea numai de cãtre personal special ca-  
lificat pentru acest echipament. Personalul necalificat poate utiliza masina nu-  
mai  peste  vîrsta  de  16  ani,  în  scopul  învãtãrii,  sub  supravegherea  unui  in-  
structor calificat.  

•   Depozitarea masinii trebuie fãcutã într-un loc uscat si sigur  
Preferabil încuiatã sau plasatã la o înãltime la care nu pot avea acces copiii.  

•   Nu supra-încãrcati masina  
Masina  va  lucra  mai  bine  si  mai  sigur  respectînd  parametrii  de  lucru  proiec-  
tati. Înlocuiti capetele/sculele de lucru uzate, cît mai din timp.  

•   Folositi masina potrivitã pentru lucrarea în curs  
Nu fortati masini de capacitate redusã pentru realizarea lucrãrilor ce necesitã  
masini mai puternice. Nu folositi masina pentru scopuri cãrora nu le este desti-  
natã.  

•   Îmbrãcati-vã adecvat  
Nu purtati haine largi sau bijuterii. Acestea pot fi prinse de pãrtile în miscare.  
Pãrul lung trebuie legat strîns. Pentru lucrul în exterior sunt recomandate mî-  
nusi din cauciuc si încãltãminte anti-derapantã.  

•   Folositi echipamentul de protectie personalã  
Ochelari,  cãsti  pentru  urechi  contra  zgomotelor  mai  puternice  de  85  dB(A),  
mascã de praf - dacã este cazul.  

•   Nu transportati masina tinînd-o de cablul de alimentare  
Pentru a o scoate din prizã, trageti de stecher si nu de cablu. Feriti cablul de  
surse de cãldurã, de produse petroliere si de contactul cu muchii ascutite.  

•   Feriti-vã mîinile de pãrtile în miscare, în special de cele rotative.  
•   Fixati ferm piesele prelucrate în menghinã sau dispozitive similare  

Este mai sigur decît sã le sustineti în mîini si în plus vã lasã mîinile libere pen-  
tru a lucra cu masina.  

•   Pãstrati în timpul lucrului o pozitie comodã si stabilã a corpului.  
•   Acordati atentie si îngrijiti masina  

Pentru mentinerea performantelor si pentru prevenirea accidentelor, asigura-  
ti scule ascutite si curate. Pentru schimbarea sculelor si întretinere, urmati in-  
structiunile masinii. Verificati periodic cablul de alimentare si eventualele pre-  
lungitoare  folosite.  Dacã  sunt  deteriorate,  adresati-vã  unui  tehnician  pentru  
reparatie sau înlocuire. Mentineti mînerul masinii uscat si curat, fãrã urme de  
ulei sau vaselinã.  

•   Deconectati masina de la reteaua electricã înainte  
De  orice  operatie  descrisã  în  capitolele  "Pregãtirea  pentru  lucru"  si  "Întreti-  
nere",  atunci  cînd  ati  terminat  lucrul,  înainte  de  orice  reparatie,  înainte  de  
schimbarea vreunui accesoriu.  

•   Dupã schimbarea unor pãrti sau dupã unele reglaje  
Înainte  de  a  porni  masina  asigurati-vã  cã  au  fost  îndepãrtate  toate  cheile  si  
sculele cu care ati lucrat.  

•   Evitati actionarea accidentalã a masinii  
Nu transportati masina apãsînd cu degetul pe întrerupãtor; înainte de cupla-  
reastecheruluiînprizã,asigurati-vãcãîntrerupãtorulnu esteactionat;nu sun-  
tati întrerupãtorul.  

•   Cînd folositi masina în exterior  
Folositi numai prelungitoare special proiectate pentru acest scop si marcate  
corespunzãtor.  

•   Fiti atent în permanentã  
Gînditi ceea ce faceti; nu actionati masina cînd sunteti obosit.  

•   Verificati  periodic  starea  de  bunã  functionare  a  masinii  si  prezenta  un-  
or eventuale pãrti uzate sau defecte  
Determinati dacã aceste pãrti îsi mai pot îndeplini functiile prevãzute sau tre-  
buie  schimbate.  Verificati  alinierea  pãrtilor  mobile,  starea  unitarã  a  ansam-  
blului si orice alte elemente ce pot afecta functionarea corectã. Reparatiile tre-  
buie executate de personal special calificat pentru aceastã masinã. Nu folo-  
siti masina dacã întrerupãtorul de alimentare nu actioneazã pornit/oprit.  

•   Atentie!  
Folositi  numai  piese  de  schimb  si  accesorii  originale,  pentru  a  asigura  func-  
tionarea corectã a masinii, din motive de sigurantã a exploatãrii. Folosirea un-  
or pãrti neoriginale implicã riscul accidentãrii operatorului.  

•   Aceastã masinã îndeplineste normele specifice de sigurantã  
Orice lucrare de întretinere sau reparatie, dar îndeosebi privitoare la sistemul  
electric, trebuie executatã   numai de cãtre personal calificat si autorizat, folo-  
sind piese de schimb originale. Orice modificare neautorizatã a masinii este  
interzisã din motive de sigurantã a exploatãrii.  

 
Instructiuni specifice de operare în sigurantã  

•   Întrucîtelementulîncãlzitormontatpemasinãpoateatingetemperaturade300°C,  
nu atingeti acest element sau pãrtile metalice care   îl sustin. De asemenea, nu  
atingeti cordonul de sudurã de pe teava din plastic sau zona din imediata apro-  
piere, atît în timpul cît si imediat dupã sudurã. Dupã ce elementul încãlzitor a fost  
deconectat, va dura cîtva timp pînã la rãcirea sa; nu încercati sã accelerati pro-  
cesul de rãcire prin nici un mijloc, altfel veti deteriora elementul.  

•   Aveti grijã ca elementul încãlzitor sã nu vinã în contact, atunci cînd este cald, cu  
materiale combustibile.  

•   Dacã elementul încãlzitor este demontat pentru a fi operat manual, acesta tre-  
buie plasat pentru lucru numai pe suporti originali sau pe o baza ignifugã.  

•   Feriti-vã mîinile din zona fãtuitorului electric, cînd este în functiune.  
•   Nu supra-încãrcati fãtuitorul electric. Nu fortati înaintarea tevilor.  
•   Dacã depozitati masina sau o transportati imediat dupã lucru, aveti grijã ca ele-  

mentul  încãlzitor  sã  nu  ajungã  în  contact  cu  materiale  combustibile  si,  în  mod  
deosebit, cu cablul de alimentare electricã.  
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Îndepãrtati curiosii din zona de lucru. Nu permiteti atingerea masinii sau a ca-  
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 ROM  
Coduri de identificare si comandã  
Suport pentru banc de lucru SSG 280  
Carcasã din otel  
Acoperitoare de protectie  
Fãtuitor electric  
Cutit fãtuitor  
Colier de prindere - dreapta  
Colier de prindere - stînga  

Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 40  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 50  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 56  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 63  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 75  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 90  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 110  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 125  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 140  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 160  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 180  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 200  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 225  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 250  
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 280  

Port distantier suport teavã stînga / dreapta  
Distantiere suport teavã D 40  
Distantiere suport teavã D 50  
Distantiere suport teavã D 56  
Distantiere suport teavã D 63  
Distantiere suport teavã D 75  
Distantiere suport teavã D 90  
Distantiere suport teavã D 110  
Distantiere suport teavã D 125  
Distantiere suport teavã D 140  
Distantiere suport teavã D 160  
Distantiere suport teavã D 180  
Distantiere suport teavã D 200  
Distantiere suport teavã D 225  
Distantiere suport teavã D 250  
Distantiere suport teavã D 280  

Tãietor cu rolã REMS RAS P 10-40  
Tãietor cu rolã REMS RAS P 10-63  
Tãietor cu rolã REMS RAS P 50-110  
Tãietor cu rolã REMS RAS P 110-160  
Achaflaniere pentru tevi REMS RAG P 16-110  
Achaflaniere pentru tevi REMS RAG P 32-250  

1.2.  Capacitate de prelucrare  
pentru orice material plastic sudabil  
la temperaturi între 180 si 290°C.  

1.3.  Caracteristici electrice  
Tensiune nominalã de alimentare  
Putere nominalã absorbitã - total  
Elementul încãlzitor  
Fãtuitorul electric  
Frecventa tensiunii de alimentare  
Clasa de protectie  

1.4.  Dimensiuni  
La lucru:  

290050  
290000  
290100  
290200  
292110  
292210  

SSM 160 R  
 
251820  
250243  
252100  
252103  
252300  
252310  

252320  
252321  
252322  
252323  
252324  
252325  
252326  
252327  
252328  

SSM 160 K  

250243  
252110  
252103  
252400  
252410  

252320  
252321  
252322  
252323  
252324  
252325  
252326  
252327  
252328  

SSM 250 K  
250341  
 
250343  
254100  
254103  
254300  
254310  

ROM  
SSM 315 RF  

255100  
255103  
255300  
255310  

254320  
254321  
254322  
254323  
254324  
254325  
254326  
254327  
254328  

252350  
252370  
252371  
252372  
252373  
252374  
252375  
252376  
252377  
252378  

252350  
252370  
252371  
252372  
252373  
252374  
252375  
252376  
252377  
252378  

254350  

255320  
255321  
255322  
255323  
255324  
255325  
255326  
255327  
255328  
255329  

255350  

254370  
254371  
254372  
254373  
254374  
254375  
254376  
254377  
254378  
254378  

Foarfecã pentru tevi REMS ROS P 35  
Foarfecã pentru tevi REMS ROS P 35A  
Foarfecã pentru tevi REMS ROS P 40  
Foarfecã pentru tevi REMS ROS P 42  
Foarfecã pentru tevi REMS ROS P 75  
Stativ pentru tevi REMS Herkules  

 

40-160 mm                         40-160 mm                         75-250 mm  

254371  
254372  
254373  
254374  
254375  
254376  
254377  
254378  
254379  
255379  

291200  
291220  
291000  
291250  
291100  
120100  
 

90-315 mm  

La transport:  

Lungime  
Lãtime  
Înãltime  

Lungime  
Lãtime  
Înãltime  

1.5.  Greutate  
Masina  
Coliere, distantiere-suport  

1.6.  Informatii despre zgomotul generat  
Emisia la locul de muncã  

1.7.  Vibratii  
Valoarea efectivã ponderatã a acceleratiei  

230 V  
1700 W  
1200 W  
500 W  
50 Hz  

I  
 

660 mm  
380 mm  
535 mm  

1100 mm  
500 mm  
900 mm  

 

35 kg  
13,5 kg  
 

85 db (A)  

 

2,5 m/s2  

230 V  
1700 W  
1200 W  
500 W  
50 Hz  

I  
 

800 mm  
520 mm  
760 mm  

1030 mm  
800 mm  

1320 mm  
 

80 kg  
12,5 kg  
 

85 db (A)  

 

2,5 m/s2  

230 V  
1800 W  
1300 W  
500 W  
50 Hz  

I  
 

800 mm  
520 mm  
760 mm  

1350 mm  
800 mm  

1450 mm  
 

100 kg  
15 kg  

 

85 db (A)  

 

2,5 m/s2  

230 V  
2800 W  
2300 W  
500 W  
50 Hz  

I  
 

1230 mm  
680 mm  

1030 mm  

1230 mm  
1220 mm  
1500 mm  
 

158 kg  
64 kg  

 

85 db (A)  

 

2,5 m/s2  

2.  Pregãtirea pentru lucru  
 
2.1.  Transportul si montarea în pozitia de lucru  

REMS SSM 160 R  
Masina este livratã si transportatã asa cum este prezentatã în Fig.2. Pozitia de  
lucruesteprezentatãînaceeasifigurã.Distantierelesicheiadelucrusunttrans-  
portate si pãstrate în caseta (1). Pentru a aduce masina în pozitia de lucru, se  
trag cele patru splinturi de la capetele tevilor (2); cadrul (3) se rãstoarnã si de-  
vine suport de lucru; masina se monteazã deasupra cadrului si se asigurã cu  
splinturile (4); se monteazã levierul (7). Pentru pregãtirea de transport se reiau  
operatiunile în ordine inversã. Dacã este cazul, masina poate fi solidarizatã pe  
un banc de lucru stationar.  

 
REMS SSM 160 K si SSM 250 K  
Masina este livratã si transportatã asa cum este prezentatã în Fig.3. Pozitia de  
lucruesteprezentatãînaceeasifigurã.Distantierelesicheiadelucrusunttrans-  
portate si pãstrate în sertarul (8), inserat în baza de otel. Se desfac cele 4 cle-  
me de prindere (9) de la baza carcasei din otel; carcasa se ridicã si se pozitio-  
neazã pe sol, cu clemele spre sol; masina se aseazã pe carcasã. ATENTIE!  
Asigurati-vã cã sertarul (8) nu va cade în timpul manipulãrii. Dacã este cazul,  
masina poate fi solidarizatã pe un banc de lucru stationar.  

REMS SSM 315 RF  
Masina este livratã si transportatã asa cum este prezentatã în Fig.4. Pozitia de  
lucruesteprezentatãînaceeasifigurã.Distantierelesicheiadelucrusunttrans-  
portate si pãstrate în caseta (1). Pentru a aduce masina în pozitia de lucru se  
elibereazã  mînerul  de  transport  (10)  din  prinderea  baionetã  (11)  si  se  în-  
depãrteazã. Rotiti întreg ansamblul astfel încît sã ajungã cu rotile în sus. Des-  
faceti levierul (12). ATENTIE! În acest timp mentineti masina stabilã pe cadru.  
Rotiti cu grijã masina în jurul axei longitudinale si reasigurati levierul (12). Pen-  
tru pregãtirea de transport se reiau operatiunile în ordine inversã. Masina poa-  
te  fi  solidarizatã  pe  un  banc  de  lucru  stationar  dupã  eliberarea  de  cadrul-su-  
port.Optionalestedisponibilãohusãdinplasticpentru protectiaîntimpultrans-  
portului a elementului încãlzitor. Aceasta trebuie atasatã numai cînd elemen-  
tul încãlzitor este rece si înlãturatã înaintea reîncãlzirii lui.  

2.2.   Conectarea la retea  
Înaintea conectãrii la reteaua de alimentare, verificati dacã tensiunea specifi-  
catãpeplacamasiniicorespundecutensiunearetelei.Disculîncãlzitor(5)este  
echipat cu stecher propriu, de aceea este necesar sã verificati tensiunea de pe  
placa masinii pentru conformitate cu tensiunea retelei.  

2.3.  Pozitionarea elementului încãlzitor si a fãtuitorului  
Unitatea de încãlzire (5) poate fi luatã de la oricare model din aceastã serie  
si folositã ca un dispozitiv cu operare manualã. În cazul lui REMS SSM 110  



 ROM  
R, REMS SSM 160 R si REMS SSM 160 K, aceasta este instalatã în mon-  
tura (17) cu ajutorul mînerului (16), iar la REMS SSM 250 K si REMS SSM  
315 RF, este asiguratã suplimentar de un bolt cu sigurantã. ATENTIE! Cînd  
elementul încãlzitor este fierbinte, mînuirea lui se face numai cu levierul (16).  
Nu atingeti elementul încãlzitor sau piesele metalice dintre mînerul de prin-  
dere si elementul încãlzitor, în caz contrar riscati sã vã ardeti. Dupã ce ma-  
sina  a  fost  transportatã,  încãlzitorul  (5)  trebuie  centrat.  Pentru  acest  lucru,  
slãbiti  fluturele  (22)  si  trageti  în  afarã  montura  (17)  -  ce  culiseazã  pe  sina  
(21) - a încãlzitorului (5) atît cît este posibil. Acum strîngeti fluturele (22). Re-  
trageti încãlzitorul (5) si fãtuitorul (6).  

Înaintea culisãrii încãlzitorul (5) si fãtuitorul (6) de o parte si de alta, ridicati  
usor mînerul (18), respectiv (20), în caz contrar deplasarea va fi îngreunatã  
de frecarea monturii lor pe sinã.  

2.4.  Controlul electronic al temperaturii  
În concordantã cu DIN 15960 si DVS 2208, Partea 1, temperatura elemen-  
tului încãlzitor trebuie sã poatã fi ajustatã în trepte fine. Pentru aceasta ele-  
mentul  încãlzitor  trebuie  sã  fie  echipat  cu  un  termostat.  Standardul  DVS  
2208, Partea 1, specificã o diferentã maximã de 3°C între temperatura pre-  
selectatã si temperatura realã. În practicã, acest grad de precizie nu poate  
fi realizat mecanic, ci numai de un termostat electronic. Din aceastã cauzã,  
masinile de sudurã care functioneazã la temperaturi preselectabile fixe sau  
folosind  un  termostat  mecanic  nu  pot  fi  folosite  pentru  operatile  de  sudare  
conform descrierii din DVS 2207.  

Temperatura  poate  fi  ajustatã  pe  toate  masinile  de  sudat  REMS.  Tipul  ter-  
mostatului  folosit  este  înscris  pe  placa  elementului  încãlzitor  printr-un  cod  
de litere, de exemplu:  

REMS  SSG  180  EE  =  "E"-temperaturã  reglabilã.  "E"-termostat  electronic.  
Precizia  termostatãrii:  ±1%,  de  exemplu  la  o  temperaturã  preselectatã  de  
210°C (temperatura de sudurã pentru PE), temperatura realã poate sã fluc-  
tueze între 208°C si 212°C.  

 
2.5.  Preîncãlzirea  

Conectorul încãlzitorului va fi introdus în priza (23) aflatã în spatele masinii  
pe montura (17) a dispozitivului de fãtuit. Acum masina este pregatitã pen-  
truoperaresielementulîncãlzitorîncepesãseîncãlzeascã.Indicatorul(LED)  
rosu (24) pentru functionare si indicatorul (LED) verde (25) pentru termost-  
at se aprind. Masina necesitã aproximativ 10 minute pentru încãlzire. Îndatã  
ce  temperatura  preselectatã  este  atinsã,  termostatul  încorporat  deconec-  
teazã  elementul  încãlzitor.  Lampa  indicatoare  rosie  rãmîne  aprinsã.  Dacã  
un termostat electronic (EE) este instalat, indicatorul verde de temperaturã  
este  aprins  intermitent,  indicînd  repetatele  cuplãri  si  decuplãri  ale  tensiunii  
de alimentare. Dupã cele 10 minute (DVS 2207, Partea 1) necesare stabili-  
zãrii temperaturii, operatia de sudare poate începe.  

 
2.6.  Selectarea corectã a temperaturii de sudare  

Încãlzirea  elementului  de  sudurã  este  preajustatã  la  temperatura  de  suda-  
re obisnuitã pentru tevile din PE-HD (polietilenã de mare densitate - 210°C).  
Depinzînd de materialul tevii si de grosimea peretelui, este necesarã o aju-  
stare a acestei temperaturi. În acest caz, tineti seama de recomandãrile pro-  
ducãtorului de tevi sau fitinguri. Fig.5 contine un grafic referitor la tempera-  
tura  utilizatã  pentru  sudurã  în  functie  de  grosimea  peretelui  tevii.  În  princi-  
pal,  pe  cît  posibil,  temperaturile  înalte  pot  fi  folosite  pentru  pereti  subtiri  iar  
temperaturile  joase  pentru  pereti  grosi  (DVS  2207,  Partea  1).  În  completa-  
re, influentele mediului (varã / iarnã) pot duce, dacã este necesar, la reaju-  
starea  temperaturii.  Din  aceastã  cauzã,  temperatura  elementului  încãlzitor  
trebuie  verificatã,  de  exemplu  cu  un  termocuplu.  Reajustarea  temperaturii  
se realizeazã rotind surubul de ajustare a temperaturii (26). În acest caz, tre-  
buie reamintit cã elementul de încãlzire nu trebuie folosit aproximativ 10 mi-  
nute dupã ce temperatura nou selectatã a fost atinsã.  
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lierele  vor  fi  desfãcute  si  tevile  rãsucite  (verificati  dacã  au  sau  nu  sectiune  
rotundã).Dacã,dupãmaimulteîncercãri,aliniereasedovedesteinsuficientã  
este  necesar  sã  se  realizeze  o  reajustare  a  sistemului  de  prindere.  Pentru  
aceasta,  suruburile  hexagonale  de  strîngere  (33)  aflate  la  extremitãtile  ba-  
tiului  masinii  vor  fi  desurubate  si  trebuie  prinsã  o  teavã  (o  singurã  bucatã,  
dreaptã)  în  ambele  coliere.  Alinierea  se  va  restabili  bãtînd  usor  batiul  pînã  
ce  teava  se  va  sprijini  simultan  pe  distantierele  fiecãrui  colier  si  pe  suportii  
laterali. Cu teava încã prinsã, strîngeti suruburile hexagonale (33). Coliere-  
le trebuie sã prindã cu fermitate capetele tevii. Dacã este necesar, strînge-  
ti  piulita  (34)  aflatã  pe  surubul  (35)  pînã  ce  levierul  (36)  nu  poate  fi  închis  
decît cu un oarecare efort.  

 
3.4.  Pregãtirea capetelor tevii  

Imediat înaintea sudãrii capetele tevii trebuiesc fãtuite plan-paralel. Aceastã  
operatiune se realizeazã cu dispozitivul electric de fãtuit (6), ce va fi bascu-  
lat  si  adus  în  interiorul  zonei  de  lucru  cu  ajutorul  levierului  (20)  si  apoi  por-  
nit  de  la  butonul  încorporat  în  acest  levier.  Cu  fãtuitorul  în  functiune,  cape-  
tele tevii vor fi împinse usor simultan cãtre partea activã a fãtuitorului, cu aju-  
torul levierului (7). Prelucrarea are loc pînã cînd din fiecare capãt de teavã  
se obtine span continuu. Cu fãtuitorul încã în functiune, slãbiti usor levierul  
(7)  astfel  încît  pe  capetele  tevilor  sã  nu  rãmînã  span.  Dupã  ce  fãtuitorul  a  
fostopritsiîndepãrtat,capeteletevilortrebuieaduseîncontactpentruprobã.  
Verificati  dacã  fetele  sunt  paralele  si  dacã  tevile  sunt  aliniate  axial.  La  apli-  
carea presiunii, neregularitãtile de paralelism dintre fete nu trebuie sã depã-  
seascã  dimensiunile  specificate  în  Fig.7  iar  abaterile  axiale  nu  au  voie  sã  
depãseascã 10% din grosimea peretelui. Suprafetele fãtuite nu mai trebuie  
atinse  pînã  ce  vor  fi  sudate.  Dacã  una  din  tevi  nu  trebuie  deloc  fãtuitã  sau  
nu mai poate fi fãtuitã iar capãtul celeilalte necesitã încã prelucrare, rotiti di-  
stantierul metalic din partea inferioarã a carcasei fãtuitorului spre capãtul ce  
nu mai trebuie prelucrat.  

 
3.5.  Procesul sudãrii  

Pentru sudare cap la cap capetele celor douã tevi sunt încãlzite simultan cu  
un   element  încãlzitor  pînã  la  temperatura  de  sudare  si  apoi  cele  douã  ca-  
pete de teavã sunt jonctate sub presiune. Înaintea fiecãrei operatiuni de su-  
dare  trebuie  verificatã  temperatura  elementului  de  încãlzire  în  aria  de  su-  
durã  si,  dacã  este  necesar,  trebuie  reajustatã    (vezi  2.6).  De  asemenea,  
înaintea sudãrii, elementul de încãlzire trebuie curãtat cu o pînzã sau hîrtie  
neaderentã si cu spirt sau alcool industrial. Trebuie deosebitã atentie ca su-  
prafata specialã anti-adezivã a elementul încãlzitor sã nu fie zgîriatã cu vreo  
sculã  si  pe  întreaga  suprafatã  sã  nu  mai  fie  nici  o  urmã  de  material  plastic  
de la sudurile anterioare. Etapele procesului sunt prezentate în Fig.8.  

 
3.5.1.  Pregãtirea  
Pentru încãlzire, fetele de îmbinat sunt presate usor pe elementul de încãl-  
zire pînã cînd o umflãturã înconjurã fiecare circumferintã.  

Pentru  sudare  va  fi  mentinutã  o  fortã  de  jonctare  corespunzãtoare;  de  ex-  
emplu, pentru tevile din PE, conform DVS 2207, Partea 1 - p = 0.15 N/mm  2.  
Dependent de diametrul si de grosimea peretelui tevii, trebuie calculatã forta  
necesarã  pentru a asigura o presiune de 0.15 N/mm  2 pe suprafetele de îm-  
binat.  Forta  F  este  produsul  dintre  presiunea  necesarã  pentru  jonctare  si  
aria sectiunii tevii A: F = p x A. Tevile cu aria sectiunii mare, necesitã o fortã  
mare.  Astfel,  o  teavã  de  110  mm  diametru  si  PN  3.2  (grosimea  peretelui  s  
=  3.5  mm)  are  aria  suprafetei  de  material  plastic  (coroana  circularã)  de  
9500 mm  2 - 8330 mm  2 = 1170 mm  2 si necesitã o fortã de F = 0.15 N/mm  2 x  
1170 mm  2 = 175 N. Fiecare masinã de sudat are atasatã o placã (37) con-  
tinînd un tabel care aratã ce tevi pot fi sudate, pentru ce presiuni de lucru si  
pînã  la  ce  presiune  de  jonctare.  Fig.  9÷13  prezintã  aceste  tabele  pentru  
REMS  SSM  modelele  110R,  160R,  160K,  250K  si  315RF.  Valoarea  nece-  
sarã a fortei trebuie cititã în tabelul respectiv si aplicatã cu levierul de jonc-  
tare (7). Cînd fetele de îmbinat sunt presate împreunã cu ajutorul acestui le-  
vier,  presiunea  aplicatã  poate  fi  cititã  pe  scala  cu  indicator  (38).  Înainte  ca  
sudura sã înceapã, trebuie fãcutã o verificare la rece pentru a vã asigura cã  
tevile sunt prinse ferm în coliere. Pentru aceasta, aduceti capetele tevilor în  
contactsiaplicaticelputinpresiuneacalculatã,cuajutorullevierului(7).Dacã  
distantierele  semicirculare  nu  prind  ferm  tevile,  colierele  trebuie  reajustate  
(vezi 3.3).  

Procesul  încãlzirii  se  considerã  încheiat  cînd  o  umflãturã,  ale  cãrei  dimen-  
siuni  aproximative  sunt  date  în  Fig.14,  coloana  2,  înconjurã  complet  cir-  
cumferinta.  
 
3.5.2.  Încãlzirea  
Pentru încãlzire presiunea necesarã este aproape zero. Timpul necesar în-  
cãlzirii este dat în Fig.14, coloana 3. În timpul încãlzirii, cãldura penetreazã  
treptat materialele de îmbinat, aducîndu-le pînã la temperatura necesarã fu-  
ziunii.  
 
3.5.3.  Îndepãrtarea încãlzitorului  
Dupã încãlzire, suprafetele ce urmeazã a fi îmbinate trebuie îndepãrtate de  
pe elementul încãlzitor, care apoi este basculat în afara zonei de lucru. Ca-  
petele  încãlzite  trebuie  aduse  rapid  în  pozitia  de  a  se  atinge.  Durata  acea-  
stei operatiuni nu trebuie sã depãseascã limitele din Fig.14, coloana 4, alt-  
fel suprafetele de îmbinat se vor rãci sub valoarea temperaturii de lucru.  
 
3.5.4.  Îmbinarea  
Fetele încãlzite trebuie cuplate lent. Presiunea de contact trebuie sã fie cre-  
scutã  uniform  la  valoarea  de  0.15  N/mm  2  (DVS  2207,  Partea  1)  si  trebuie  
mentinutã pe perioada rãcirii (Fig.14, coloana 5). Levierul (7) este blocat cu  
ajutorulsurubului(37)întimpulrãcirii.Presiuneadelucrunecesarã,descrisã  
la  paragraful  3.5.1,  trebuie  cititã  din  tabelul  masinii  (Fig.  9÷13).  Dupã  rea-  
lizarea sudurii, o dublã umflãturã uniformã trebuie sã se formeze împrejurul  
întregii  circumferinte.  Forma  umflãturii  dã  o  primã  imagine  asupra  unifor-  
mitãtii sudurii. Dimensiunea K a umflãturii (Fig.15) trebuie sã fie întotdeau-  
na mai mare ca zero.  
 
3.5.5.  Eliberarea tevii sudate  
La terminarea perioadei de rãcire, surubul (39) care asigurã blocarea levie-  

3.  Operare  
3.1.  Descrierea procesului  

Pentru  sudare  cap  la  cap  capetele  celor  douã  tevi  sunt  încãlzite  prin  pre-  
sarea  simultanã  -  cu  presiune  micã  -  pe  elementul  încãlzitor,  pînã  la  tem-  
peratura de sudare si apoi, dupã retragerea încãlzitorului, cele douã capete  
de teavã sunt cuplate sub presiune ridicatã (Fig.6).  

 
3.2.  Pregãtirea pentru sudare  

Dacã  masina  este  folositã  în  aer  liber  trebuie  sã  vã  asigurati  cã  sudura  nu  
este  afectatã  de  conditiile  nefavorabile  de  mediu.  Pe  vreme  rea  sau  soare  
foarte puternic, zona de lucru trebuie acoperitã, dacã este necesar, cu o co-  
pertinã.  Pentru  a  preveni  rãcirea  necontrolatã  a  pozitiei  de  sudare  datoritã  
curentilor de aer de-a lungul tevii, capetele care nu se sudeazã trebuie astu-  
pate.  Capetele  tevilor  imperfecte  trebuie  rotunjite  înaintea  sudãrii,  de  ex-  
emplu încãlzindu-le cu atentie cu ajutorul unei suflante de aer cald. Numai  
tevile  (sau  tevile  si  fitingurile)  din  acelasi  material  si  aceeasi  grosime  a  pe-  
retilor pot fi sudate. Tevile pot fi tãiate cu dispozitivul de tãiat tevi REMS RAS  
(vezi 1.1).  

 
3.3.  Prinderea tevilor  

Montati  în  colierele  de  prindere  (19)  distantierele  semicirculare  (27)  core-  
spunzãtoare diametrului tevii. Prinderea lor este asiguratã cu suruburile (28)  
ce  vor  fi  strînse  cu  ajutorul  cheii  din  setul  de  scule  livrat.  Cele  douã  supor-  
turi (29) de sprijinire a tevilor trebuie montate similar pe suportii (30) si asi-  
gurate  cu  suruburile  de  fixare.  Segmentele  de  teavã  trebuie  aliniate  în  an-  
samblul  de  prindere  înainte  de  a  fi  strînse.  Dacã  este  necesar,  tevile  lungi  
pot fi sprijinite cu REMS Herkules (vezi 1.1). Pentru tevi scurte, suportii (30)  
trebuie rotiti cu 180º. Pentru aceasta, slãbiti surubul cu rozetã (31) si repo-  
zitionati suportul (30) sau, dacã suportul nu este util, trageti spre în sus bol-  
tul de ghidare (32) si rotiti suportul (30) în jurul axei surubului (31). Pentru a  
permite fãtuirea, capetele tevilor trebuie scoase 10÷20 mm în afara coliere-  
lor  de  prindere,  înainte  de  închiderea  acestora.  Aliniati  tevile  sau  fitingurile  
astfel  încît  fetele  de  sudat  sã  fie  paralele  între  ele.  Dacã  este  necesar,  co-  
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rului (7), trebuie deblocat înaintea deschiderii colierelor, astfel încît presiun-  
ea  de  jonctare  sã  fie  eliminatã  treptat,  pentru  a  nu  produce  efecte  adverse  
asupra  cordonului  de  sudurã.  Colierele  (35)  pot  fi  apoi  desfãcute  si  teava  
sudatã  îndepãrtatã  de  pe  masinã.  Zona  sudurii  trebuie  sã  fie  lãsatã  sã  se  
rãceascã natural, fãrã a încerca accelerarea cu apã, aer rece, etc.  

 
3.5.6.  Fisa de sudurã  
Completati formularul DVS (Fig.16) cu parametrii de lucru.  

 
4.  Întretinerea  
 
Înaintea  oricãrei  operatiuni  de  întretinere  sau  reparatie,  deconectati  masina  de  
la retea. Operatiunile de aceastã naturã trebuie executate numai de personal ca-  
lificat.  
 
4.1.  Întretinerea curentã  

Masinile  REMS  SSM  nu  necesitã  întretinere  curentã.  Angrenajul  mecanic  
al fãtuitorului electric este lubrifiat si etansat din fabricã, deci nu necesitã în-  
tretinere.  

 
4.2.  Inspectie periodicã / Reparatii  

Stratul  antiadeziv  al  elementului  încãlzitor  trebuie  curãtat  înaintea  fiecãrui  
proces de sudurã cu material textil sau hîrtie neaderentã si spirt sau alcool  
industrial. Orice urmã de material plastic rãmasã pe elementul de încãlzire  
trebuie îndepãrtatã prin stergere cu alcool. În procesul curãtãrii trebuie avut  
grijã  ca  stratul  antiadeziv  al  elementului  încãlzitor  sã  nu  fie  zgîriat  cu  vreo  
sculã.  

Motorul  dispozitivului  de  fãtuire  este  echipat  cu  perii  de  cãrbune.  Acestea  
sunt  supuse  la  uzurã  si  trebuie  deci  inspectate  si  înlocuite  cînd  este  cazul.  
Pentru aceasta, slãbiti cele patru suruburi de pe capacul (40) al motorului -  
dar  nu  mai  mult  de  3  mm,  trageti  capacul  la  limita  lor  si  scoateti  cele  douã  
cãpãcele de deasupra cãrbunilor.  

Dupã o lungã perioadã de folosire, cureaua fãtuitorului se poate slãbi si tre-  
buieretensionatã.Pentruaceastaslãbitipanaexcentriculuidininteriorulcar-  
casei,  la  nivelul  axului  motor,  rotiti  usor  excentricul  în  sens  orar  si  reasigu-  
rati cu pana.  

Dacã  masina  lucreazã  în  conditii  grele  de  mediu,  este  necesarã  curãtarea  
si re-gresarea periodicã a barelor pe care culiseazã batiul si a barei pe ca-  
re culiseazã elementul încãlzitor si fãtuitorul.  

 

5.  Schema de conexiuni electrice  
 
Pentru elementul încãlzitor vezi Fig. 16.  
Pentru fãtuitorul electric vezi Fig. 17.  
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Toate  sculele  REMS,  manuale  sau  masini  electrice,  sunt  garantate  6  luni  de  la  
data vânzãrii cãtre client. Data cumpãrãrii trebuie doveditã cu actul original (fac-  
tura). Orice defect de material sau de fabricatie prezentat în termenul de garan-  
tie va fi reparat gratuit. Sunt excluse de la garantie: uzura normalã, defectele da-  
torate  nerespectãrii  instructiunilor  de  exploatare,  folosirii  unor  accesorii  neorigi-  
nale, prelucrãrii unor materiale necorespunzãtoare, supra-încãrcãrii sau folosirii  
în alt scop decât cel specificat de producãtor; sunt excluse de asemenea masi-  
nile si sculele ce au suferit interventii neautorizate pentru întretinere sau repara-  
tii. Utilizatorul are obligatia sã înceteze exploatarea masinii/sculei imediat ce con-  
statã anomalii în functionare.  

Serviciile  de  asigurare  a  garantiei  sunt  numai  de  competenta  unitãtilor  service  
autorizate REMS. Reclamatiile în garantie sunt luate în considerare numai dacã  
masinile/sculele  ajung  în  unitatea  service  autorizatã  fãrã  vreo  interventie  ante-  
rioarã neautorizatã.  

Costurile de expeditie la service si cele de retur sunt în sarcina utilizatorului.  

NOTÃ: Diverse tabele si diagrame din acest manual au fost preluate din norma-  
tivul DVS Partea 220 si Partea 2208.  
DVS = Asociatia Germanã pentru Tehnologia Sudurii, Düsseldorf.  

6.  Posibile probleme si cauzele lor  
 
6.1.  Problema  

Elementul încãlzitor nu se încãlzeste.  

Cauze posibile  
•   Încãlzitorul nu este cuplat la tensiune.  
•   Cablul de alimentare este defect.  
•   Priza de alimentare este defectã.  
•   Încãlzitorul este defect.  

 
6.2.  Problema  

Resturi de plastic lipite pe elementul de încãlzire.  

Cauze posibile  
•   Elementul încãlzitor este murdar (vezi 4.2).  
•   Stratul antiadeziv este distrus.  

 
6.3.  Problema  

Dispozitivul electric de fãtuit nu functioneazã.  

Cauze posibile  
•   Fãtuitorul nu este în pozitia de lucru si actioneazã întrerupãtorul de  

protectie.  
•   Cablul de alimentare este defect.  
•   Priza de alimentare este defectã.  
•   Fãtuitorul este defect.  

 
6.4.  Problema  

Fãtuitorul se opreste sau fãtuirea este nesatisfãcãtoare.  

Cauze posibile  
•   Tevile sunt apãsate prea puternic.  
•   Cutitele de fãtuire sunt tocite.  
•   Cureaua este slabã sau uzatã si alunecã.  

 
6.5.  Problema  

Tevile prinse nu se aliniazã.  

Cauze posibile  
•   Alinierea colierelor si suportilor este incorectã (vezi 3.2).  

7.  Conditii de garantie  
 
Nu se acordã garantie pentru deteriorarea suprafetelor antiadezive din teflon ale  
elementului încãlzitor datorate folosirii sau întretinerii incorecte.  



 


