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Nennwand- Angleichen (2) Anwärmen (3) Umstellen (4)                             Fügen (5)
dicke (1)  Wulsthöhe am Heiz- Anwärmzeit =̂ 10 × Wand- Maximalzeit   Zeit bis zur  Abkühlzeit unter
   element am Ende der dicke    vollen Druckauf- Fügedruck (7)
   Angleichzeit (Mindest-
   werte) (Angleichen 

mm   mm s s   s  min (Mindestwerte)

bis   4,5  0,5   45   5     5    6
   4,5 . .  7 1,0   45 . . .  70   5 . . .   6     5 . . .   6   6 . . . 10
   7  . . .12 1,5   70 . . . 120   6 . . .   8     6 . . .   8 10 . . . 16
 12  . . .19 2,0 120 . . . 190   8 . . . 10     8 . . . 11 16 . . . 24
 19  . . .26 2,5 190 . . . 260 10 . . . 12   11 . . . 14 24 . . . 32
 26  . . .37 3,0 260 . . . 370 12 . . . 16   14 . . . 19 32 . . . 45
 37  . . .50 3,5 370 . . . 500 16 . . . 20   19 . . . 25 45 . . . 60
 50  . . .70 4,0 500 . . . 700 20 . . . 25   25 . . . 35 60 . . . 80

Geberit PE Rohre (1)
Rohrserie S (5)

Druck-
kraft (6)

SSM
F1 N

5 6,3 8 10 12,5 16
 (4)

DN 11 13,6 17 21 26 33
40 40 3,0 50
50 50 3,0 70
56 56 3,0 70
63 63 3,0 80
70 75 3,0 100
90 90 3,5 140
100 110 4,3 210
125 125 4,9 270
150 160 6,2 450
200 200 6,2 570
200 200 7,7 700
250 250 7,8 890
250 250 9,6 1070
300 315 9,8 1410
300 315 12,6 1800

(3)(2)



 
Fig. 16

(1)

(2)
(3)

(4)
(5)

(6)



 
Originalbetriebsanleitung

 WARNUNG   Sämtliche Anweisungen sind zu lesen. Fehler bei der Einhaltung 
der nachstehend aufgeführten Anweisungen können elektrischen Schlag, Brand 
und/oder schwere Verletzungen verursachen. Der nachfolgend verwendete Begriff 
„elektrisches Gerät“ bezieht sich auf netzbetriebene Elektrowerkzeuge (mit Netz-
kabel), auf akkubetriebene Elektrowerkzeuge (ohne Netzkabel), auf Maschinen und 
auf elektrische Geräte. Verwenden Sie das elektrische Gerät nur bestimmungsgemäß 
und unter Beachtung der allgemeinen Sicherheits- und Unfallverhütungsvorschriften.
BEWAHREN SIE DIESE ANWEISUNGEN GUT AUF.

A) Arbeitsplatz
Unordnung und 

unbeleuchtete Arbeitsbereiche können zu Unfällen führen.

Elektrische Geräte erzeugen Funken, die den Staub oder die Dämpfe entzünden 
können.

c) Halten Sie Kinder und andere Personen während der Benutzung des elek-
trischen Gerätes fern. Bei Ablenkung können Sie die Kontrolle über das Gerät 
verlieren.

B) Elektrische Sicherheit

passen. Der Stecker darf in keiner Weise verändert werden. Verwenden Sie 

Unveränderte Stecker und passende Steckdosen verringern das Risiko eines 
elektrischen Schlages. Ist das elektrische Gerät mit Schutzleiter ausgerüstet, 
darf es nur an Steckdosen mit Schutzkontakt angeschlossen werden. Betreiben 
Sie das elektrische Gerät auf Baustellen, in feuchter Umgebung, im Freien oder 
bei vergleichbaren Aufstellarten nur über eine 30mA-Fehlerstrom-Schutzeinrich-
tung (FI-Schalter) am Netz.

Es besteht ein erhöhtes Risiko durch 
elektrischen Schlag, wenn Ihr Körper geerdet ist.

c) Halten Sie das Gerät von Regen oder Nässe fern. Das Eindringen von Wasser 
in ein Elektrogerät erhöht das Risiko eines elektrischen Schlages.

von Hitze, Öl, scharfen Kanten oder sich bewegenden Geräteteilen. Beschä-
digte oder verwickelte Kabel erhöhen das Risiko eines elektrischen Schlages.

Die Anwendung eines für den Außenbereich geeigneten Verlängerungskabels 
verringert das Risiko eines elektrischen Schlages.

C) Sicherheit von Personen
-

verantwortlichen Person instruiert oder kontrolliert. Kinder müssen kontrol-
liert werden, um sicherzustellen, dass sie nicht mit dem Gerät spielen.

Ein Moment der Unachtsamkeit 
beim Gebrauch des Gerätes kann zu ernsthaften Verletzungen führen.

Das Tragen persönlicher Schutzausrüstung, wie Staubmaske, rutschfeste 
Sicherheitsschuhe, Schutzhelm oder Gehörschutz, je nach Art und Einsatz des 
elektrischen Gerätes, verringert das Risiko von Verletzungen.

sich, dass der Schalter in der Position „AUS“ ist, bevor Sie den Stecker in 
die Steckdose stecken. Wenn Sie beim Tragen des elektrischen Gerätes den 
Finger am Schalter haben oder das Gerät eingeschaltet an die Stromversorgung 
anschließen, kann dies zu Unfällen führen. Überbrücken Sie niemals den Tipp-
schalter.

elektrische Gerät einschalten. Ein Werkzeug oder Schlüssel, der sich in einem 

in sich bewegende (umlaufende) Teile. 

Sie jederzeit das Gleichgewicht. Dadurch können Sie das Gerät in unerwarteten 
Situationen besser kontrollieren.

f) Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder 

bewegenden Teilen. Lockere Kleidung, Schmuck oder lange Haare können von 
sich bewegenden Teilen erfasst werden.

vergewissern Sie sich, dass diese angeschlossen sind und richtig verwendet 
werden. Das Verwenden dieser Einrichtungen verringert Gefährdungen durch 
Staub.

h) Überlassen Sie das elektrische Gerät nur unterwiesenen Personen. Jugend-
liche dürfen das elektrische Gerät nur betreiben, wenn sie über 16 Jahre alt sind, 
dies zur Erreichung ihres Ausbildungszieles erforderlich ist und sie unter Aufsicht 
eines Fachkundigen gestellt sind.

Mit dem passenden elektrischen Gerät 
arbeiten Sie besser und sicherer im angegebenen Leistungsbereich.

b) Benutzen Sie kein elektrisches Gerät, dessen Schalter defekt ist. Ein elek-
trisches Gerät, das sich nicht mehr ein- oder ausschalten lässt, ist gefährlich und 
muss repariert werden.

c) Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose, bevor Sie Geräteeinstellungen 
 Diese Vorsichts-

maßnahme verhindert den unbeabsichtigten Start des Geräts.

Kindern auf. Lassen Sie Personen das elektrische Gerät nicht benutzen, 

haben. Elektrische Geräte sind gefährlich, wenn sie von unerfahrenen Personen 
benutzt werden.

-

gebrochen oder so beschädigt sind, dass die Funktion des elektrischen 

autorisierten REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt reparieren. Viele Unfälle 
haben ihre Ursache in schlecht gewarteten Elektrowerkzeugen.

f) Halten Sie Schneidwerkzeuge scharf und sauber. -
werkzeuge mit scharfen Schneidkanten verklemmen sich weniger und sind leichter 
zu führen. 

Benutzen Sie Spannvorrichtungen oder einen 
Schraubstock, um das Werkstück festzuhalten. Es ist damit sicherer gehalten 
als mit Ihrer Hand, und Sie haben außerdem beide Hände zur Bedienung des 
elektrischen Gerätes frei.

h) Verwenden Sie elektrische Geräte, Zubehör, Einsatzwerkzeuge usw. entspre-

Der Gebrauch von elektrischen Geräten für andere 
als die vorgesehenen Anwendungen kann zu gefährlichen Situationen führen. 
Jegliche eingenmächtige Veränderung am elektrischen Gerät ist aus Sicherheits-
gründen nicht gestattet.

a) Stellen Sie sicher, dass das elektrische Gerät ausgeschaltet ist, bevor Sie 
den Akku einsetzen. Das Einsetzen eines Akkus in ein elektrisches Gerät, das 
eingeschaltet ist, kann zu Unfällen führen.

werden. Für ein Ladegerät, das für eine bes immte Art von Akkus geeignet ist, 
besteht Brandgefahr, wenn es mit anderen Akkus verwendet wird.

Geräten. Der Gebrauch von anderen Akkus kann zu Verletzungen und Brand-
gefahr führen.

Ein Kurzschluss 
zwischen den Akkukontakten kann Verbrennungen oder Feuer zur Folge haben.

in Anspruch. -
nungen führen.

werden.

Fig. 1 bis 4

 und Spanneinsätze
  2 Splint in Transportstellung
 der Maschine
  3 Rohrgestell
  4 Spannpratze in Arbeitsstellung
 der Maschine
  5 Heizelement-Stumpfschweißgerät
  6 Elektrischer Hobel
  7 Andrückhebel
  8 Schubfach
  9 Verschluß
10 Deichsel
11 Bajonett-Verrieglung
12 Verriegelungshebel
13 Innensechskantschraube
14 Stütze
15 Fahrgestell
16 Handgriff
17 Halterung
18 Griff
19 Spannvorrichtung

20 Griff mit Tippschalter
21 Verschiebeschlitten
22 Klemmhebel
23 Steckdose
24 Rote Netz-Kontrolleuchte
25 GrüneTemperatur-Kontrolleuchte
26 Temperatur-Einstellschraube
27 Spanneinsatz
28 Sechskantschraube

31 Klemmgriff
32 Zugknopf
33 Spannschraube
34 Spannmutter
35 Spannexzenter 
36 Spannhebel
37 Schild für Druckkraft
38 Zeiger
39 Klemmhebel/-griff
40 Motorkappe
41 Schutzhaube



 
F) Service

Original Ersatzteilen reparieren. Damit wird sichergestellt, dass die Sicherheit 
des Geräts erhalten bleibt.

-
wechsel.

von einer autorisierten REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt erneuern. 

wenn sie beschädigt sind.

 WARNUNG   Spezielle Sicherheitshinweise
 Das Heizelement-Stumpfschweißgerät der Maschine erreicht Arbeitstemperaturen 

von bis zu 300°C. Deshalb weder das Heizelement noch die Stahlblechteile 
zwischen Heizelement und Kunststoffhandgriff berühren, sobald das Gerät 

eingesteckt ist. Auch die Schweißnaht am Kunststoffrohr und deren Umgebung 
beim und nach dem Schweißen nicht berühren! Nach dem Ausstecken dauert 
es eine gewisse Zeit bis das Gerät abgekühlt ist. Den Abkühlvorgang nicht durch 
Eintauchen in Flüssigkeit beschleunigen. Das Gerät nimmt hierdurch Schaden.

 Darauf achten, daß das heiße Heizelement nicht mit brennbarem Material in 
Berührung kommt.

 Wird das Heizelement-Stumpfschweißgerät als Handgerät benutzt, darf dieses 
nur in hierfür vorgesehene Halterungen (Ablageständer, Halterung für Werkbank) 
oder auf feuerhemmender Unterlage abgelegt werden.

 Nicht in die umlaufenden Hobelwerkzeuge greifen.
 Hobel nicht überlasten. Keinen übermäßigen Vorschubdruck einsetzen.
 Wird das noch heiße Heizelement-Stumpfschweißgerät im Stahlblechkasten 

abgelegt oder transportiert, so muß trotz der feuerhemmenden Einlage beachtet 
werden, daß das heiße Heizelement nicht mit brennbarem Material in Berührung 
kommt, insbesondere nicht die Anschlußleitung berührt.

1. Technische Daten
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Heizelement-Stumpfschweißmaschine mit
 Heizelement-Stumpfschweißgerät EE
 (einstellbare Temperatur, elektronische Regelung)   254020  255020
 Heizelement-Stumpfschweißmaschine mit
 Heizelement-Stumpfschweißgerät EE
 (einstellbare Temperatur, elektronische Regelung)
 Mit Spannstöcken für Schrägabgängen  252026 252046 254025

 Heizelement-Stumpfschweißgerät EE
 (einstellbare Temperatur, elektronische Regelung) 250220 250220 250330  250420

 Ablageständer MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Ablageständer SSG 280    250340
 Halterung für Werkbank MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Halterung für Werkbank SSG 280    250341
 Stahlblechkasten  252516
 Schutzhülle  250243 250243 250343

 Elektrischer Hobel ohne Motor ohne Zwischengetriebe 252101 252104 254100  255100
 Hobelwerkzeug  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 250 mit Zwischengetriebe mit   251550  251550 251550
 Riemenscheibe
 Motor SSM 315 mit Zwischengetriebe mit Kettenrad     251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Spannvorrichtung rechts  252500 252500 254300  255300
 Spannvorrichtung links  252501 252501 254310  255310

 Spanneinsatz Dm 40  252502 252502
 Spanneinsatz Dm 50  252503 252503
 Spanneinsatz Dm 56  252504 252504
 Spanneinsatz Dm 63  252505 252505
 Spanneinsatz Dm 75  252506 252506 254320
 Spanneinsatz Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Spanneinsatz Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Spanneinsatz Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Spanneinsatz Dm 135  252510 252510
 Spanneinsatz Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Spanneinsatz Dm 160    254325  255324
 Spanneinsatz Dm 180    254326  255325
 Spanneinsatz Dm 200    254327  255326
 Spanneinsatz Dm 225    254328  255327
 Spanneinsatz Dm 250      255328
 Spanneinsatz Dm 280      255329

 Rohrabschneider REMS RAS P 10 – 40 290050  Rohrschere REMS ROS P 35  291200
 Rohrabschneider REMS RAS P 10 – 63 290000  Rohrschere REMS ROS P 35A  291220
 Rohrabschneider REMS RAS P 50 – 110 290100  Rohrschere REMS ROS P 42P  291000
 Rohrabschneider REMS RAS P 110 – 160 290200  Rohrschere REMS ROS P 42  291250
 Rohranfasgeräte REMS RAG P 16 – 110 292110  Rohrschere REMS ROS P 75  291100
 Rohranfasgeräte REMS RAG P 32 – 250 292210  Rohrabstützung REMS Herkules  120100



 

2.1. Transport und Aufstellen der Maschine
 REMS SSM 160 R
 Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 2 

werden in einem separaten Stahlblechkasten (1) transportiert bzw. aufbewahrt. 
Der Stahlblechkasten kann unterhalb der Maschine im Rohrgestell eingehängt 
werden. Die Maschine wird mit 4 Spannpratzen (4) am Rohrgestell befestigt. 
Zum Transport muss die Schutzhaube (40) beim Heizelement ausgehängt 
werden. Die Maschine kann auch auf einer Werkbank befestigt werden.

 REMS SSM 160 K und REMS SSM 250 K
 Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 3 

werden in einem eingebauten Schubfach (8) im Stahlblechsockel transportiert 
bzw. aufbewahrt. Zum Aufstellen der Maschine werden die 4 Verschlüsse (9) 
an der Unterseite des Transportkastens geöffnet. Der Transportkasten wird 
hochgehoben und auf den Boden abgestellt, sodaß sich die Verschlüsse am 

  VORSICHT  
Die Maschine wird in der rechteckigen Senke auf der Oberseite des Kastens 
zentriert. Zum Transport in umgekehrter Reihenfolge verfahren. Die Maschine 
kann auch auf einer Werkbank befestigt werden.

 Zum Schutz des Heizelementes beim Transport ist eine Schutzhülle aus 
Kunststoff lieferbar. Die Schutzhülle ist unbedingt vor dem Aufheizen des Heiz-
elementes abzunehmen, bzw. zum Transport erst nach Erkalten des Heizele-
mentes aufzustecken, da diese sonst zerstört und das Gerät beschädigt wird.

 REMS SSM 315 RF
 Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 4 

werden in einer separaten Kiste (1) transportiert bzw. aufbewahrt. Zum Aufstellen 
der Maschine die Deichsel (10) aus der Bajonett-Verriegelung (11) drehen und 
abnehmen. Maschine um die Querachse (Fahrgestellachse) schwenken, sodaß 
das Radgestell nach oben zeigt. Verriegelungshebel (12) öffnen.

  VORSICHT  Maschine 
vorsichtig um die Längsachse nach oben schwenken. Verriegelungshebel (12) 
wieder arretieren. Zum Transport in umgekehrter Reihenfolge verfahren. Die 
Maschine kann auch auf dem Fahrgestell benutzt werden indem das Rohrge-
stell nach Entfernen der beiden gegenüberliegenden Innensechskantschrauben 
(13) und Öffnen des Verriegelungshebels (12) abgenommen wird. Zur Montage 
der Maschine auf der Werkbank werden außer dem Rohrgestell auch die Stütze 
(14) und das Fahrgestell (15) abgeschraubt.

 Vor Anschluß der Maschine prüfen, ob die auf dem Leistungsschild angegebene 
Spannung der Netzspannung entspricht. Das Heizelement-Stumpfschweißgerät 
(5) hat eine eigene Anschlußleitung. Deshalb ist auch die auf dem Leistungs-

schild des Heizelement-Stumpfschweißgerätes angegebene Spannung auf 
Übereinstimmung mit der Netzspannung zu überprüfen.

Hobels
 Bei allen Maschinen ist das Heizelement-Stumpfschweißgerät abnehmbar und 

als handgeführtes Gerät zu verwenden. Bei den Maschinen REMS SSM 160 
R und REMS SSM 160 K ist es mit dem Handgriff (16) in die Halterung (17) 
eingesteckt, bei den Maschinen REMS SSM 250 K und REMS SSM 315 RF 
ist es zusätzlich mit einem Stecker verriegelt.

  VORSICHT
-

 REMS SSM 160 R
 Das Heizelement-Stumpfschweißgerät (5) muß nach dem Transport der Maschine 

nicht zentriert werden, da es bei Auslieferung bereits eingestellt ist.

 REMS SSM 160K, 250 K und SSM 315RF
 Das Heizelement-Stumpfschweißgerät (5) muß nach dem Transport der Maschine 

zentriert werden. Hierzu Klemmhebel (22) lösen und die Halterung (17) des 
Heizelement-Stumpfschweißgerätes (5) auf dem Verschiebeschlitten (21) bis 
zum Anschlag zurückziehen. Klemmhebel (22) wieder anziehen.

 Heizelement-Stumpfschweißgerät (5) und elektrischen Hobel (6) ausschwenken. 
Bevor das Heizelement-Stumpfschweißgerät (5) und der elektrische Hobel (6) 
seitlich bewegt werden, stets am Griff (18) bzw. (20) geringfügig anheben, da 
sonst der Endanschlag bremst.

 Sowohl DIN 15960 als auch DVS 2208 Teil 1 schreiben vor, daß die Temperatur 

Temperaturkonstanz am Heizelement zu gewährleisten sind die Geräte mit 
einer Temperaturregelung (Thermostat) ausgerüstet. DVS 2208 Teil 1 schreibt 
vor, daß der Temperaturunterschied bezogen auf das Regelverhalten maximal 
3°C betragen darf. Diese Regelgenauigkeit ist praktisch nicht mit mechanischer 
sondern nur mit elektronischer Temperaturregelung zu erreichen. Heizelement-
Stumpfschweißgeräte mit fest eingestellter Temperatur bzw. mit mechanischer 
Temperaturregelung dürfen deshalb nicht für Schweißungen gemäß DVS 2207 
eingesetzt werden.

 Bei allen REMS Heizelement-Stumpfschweißgeräten ist die Temperatur 
einstellbar. Alle werden mit elektronischer Temperaturregelung geliefert. Die 
Heizelement-Stumpfschweißgeräte sind auf dem Leistungsschild wie folgt 
gekennzeichnet:

 z.B. REMS SSG 180 EE: Einstellbare Temperatur, Elektronischer Thermostat, 
-

ratur von 210°C (Schweißtemperatur PE) wird zwischen 209°C und 211°C 
schwanken.

 Die Anschlußleitung des Heizelement-Stumpfschweißgerätes wird in die auf 

1.2. Arbeitsbereich  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Rohrdurchmesser  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Alle schweißbaren Kunststoffe

1.3. Elektrische Daten
 Nennspannung (Netzspannung)  230 V 230 V 230 V 230 V
 Nennleistung, aufgenommen  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Heizelement-Stumpfschweißgerät  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Elektrischer Hobel  500 W 500 W 500 W 500 W
 Nennfrequenz  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Schutzklasse  alle Geräte Schutzklasse 1 (Schutzleiter)

 Transport L 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  B 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  H 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Betrieb L 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  B 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  H 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Gewichte
 Maschine  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg

17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Arbeitsplatzbezogener Emissionswert  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibrationen

 Der angegebene Schwingungsemissionswert wurde nach einem genormten Prüfverfahren gemessen und kann zum Vergleich mit einem anderen Gerät verwendet 
werden. Der angegebene Schwingungsemissionswert kann auch zu einer einleitenden Einschätzung der Aussetzung verwendet werden. 

 Achtung: Der Schwingungsemissionswert kann sich während der tatsächlichen Benutzung des Gerätes von dem Angabewert unterscheiden, abhängig von der Art 
und Weise, in der das Gerät verwendet wird. In Abhängigkeit von den tatsächlichen Benutzungsbedingungen (Aussetzbetrieb) kann es erforderlich sein, Sicherheits-
maßnahmen zum Schutz der Bedienperson festzulegen.



 

Wird die von dieser Steckdose abgehende Anschlußleitung am Netz ange-
schlossen ist die Maschine betriebsbereit und das Heizelement-Stumpfschweiß-
gerät beginnt sich aufzuheizen. Es brennt die rote Netz-Kontrolleuchte (24) 
und die grüne Temperatur-Kontrolleuchte (25). Das Gerät benötigt ca. 10 min 
zum Aufheizen. Ist die eingestellte Solltemperatur erreicht, schaltet der im Gerät 
eingebaute Temperaturregler (Thermostat) die Stromzufuhr zum Heizelement 
ab. Die rote Netzkontrolleuchte brennt weiter. Bei elektronischem  Thermostat 
(EE) blinkt die grüne Temperatur-Kontrolleuchte und zeigt damit das ständige 
Ab- bzw. Einschalten der Stromzufuhr an. Nach weiteren 10 min Wartezeit 
(DVS 2207 Teil 1) kann der Schweißvorgang beginnen.

 Die Temperatur des Heizelement-Stumpfschweißgerätes ist auf die mittlere 
Schweißtemperatur für PE-HD-Rohre voreingestellt (210°C). Abhängig vom 
Rohrwerkstoff, sowie von der Rohrwanddicke kann eine Korrektur dieser 
Schweißtemperatur erforderlich sein. Diesbezüglich sind die Hersteller-Infor-
mationen für Rohre bzw. Formstücke zu beachten! Fig. 5 zeigt eine Richtwert-
kurve für die Heizelementtemperaturen in Abhängigkeit von der Rohrwanddicke. 
Grundsätzlich gilt, daß bei kleineren Wanddicken die obere und bei großen 
Wanddicken die untere Temperatur anzustreben ist (DVS 2207 Teil 1). Außerdem 

erforderlich machen. Deshalb sollte die Temperatur des Heizelementes beispiels-

werden. Gegebenenfalls kann die Temperatur durch Drehen an der Temperatur-
Einstellschraube (26) korrigiert werden. Wird die Temperatur verstellt, so ist zu 
beachten, daß das Heizelement erst 10 min nach Erreichen der Solltemperatur 
eingesetzt werden darf.

3. Betrieb
3.1. Verfahrensbeschreibung

schweißenden Teile am Heizelement unter Druck angeglichen, anschliessend 
mit reduziertem Druck auf Schweißtemperatur erwärmt und nach Entfernung 
des Heizelementes unter Druck zusammengefügt (Fig. 6).

 Wird im Freien gearbeitet, so ist sicherzustellen, daß die Schweißung nicht 

Witterung oder bei starker Sonneneinstrahlung ist die Schweißstelle abzudecken, 
gegebenenfalls ist ein Schweißzelt aufzustellen. Um unkontrollierte Abkühlung 
der Schweißstelle durch Luftzug zu vermeiden, sind die der Schweißstelle 
entgegengesetzten Rohrenden zu verschließen. Unrunde Rohrenden sind vor 
dem Schweißen z.B. durch vorsichtiges Anwärmen mit einem Warmluftgerät 
zu richten. Nur Rohre bzw. Rohre und Formstücke gleichen Werkstoffes und 
gleicher Wanddicke schweißen. Die Rohre werden mit dem Rohrabschneider 
REMS RAS (siehe 1.1.) abgeschnitten.

3.3. Spannen der Rohre
 Entsprechend dem Rohrdurchmesser sind die 4 Spanneinsätze (27) in die 

Spannvorrichtungen (19) derart einsetzen, daß die gekröpfte Seite der Span-
neinsätze zur Mitte weisen. Die Spanneinsätze werden mit den Sechs-
kantschrauben (28) mittels mitgeliefertem Schlüssel geklemmt. Ebenso sind 

mit Sechskantschrauben (28) zu klemmen. Die Rohre bzw. Rohrleitungsteile 
sind vor dem Einspannen in die Spannvorrichtung auszurichten. Gegebenen-
falls sind lange Rohre mit dem REMS Herkules (siehe 1.1.) abzustützen. Zur 

(31) drehen. Die Rohrenden sollen 10 bis 20 mm über die Spanneinsätze bzw. 
die Spannvorrichtungen zur Mitte überstehen, damit gehobelt werden kann.

 Die Rohre bzw. Formstücke sind so auszurichten, daß die Flächen planparallel 
zueinander stehen, d.h. die Rohrwandungen müssen im Fügebereich überein-
stimmen. Gegebenenfalls sind die Rohre bei geöffneter Spannung neu auszu-
richten und dabei auch zu drehen (unrundes Rohr?). Gelingt die Korrektur trotz 
mehrmaliger Versuche nicht, ist eine Justierung der Spannvorrichtungen 
erforderlich. Hierzu werden die Spannschrauben (33) beider Spannvorrichtungen 
gelöst und es wird ein Rohr in beiden Spannvorrichtungen gespannt. Liegt das 

Spannvorrichtungen durch seitliches Klopfen zu zentrieren. Sodann sind die 
Spannschrauben (33) bei noch eingespanntem Rohr wieder anzuziehen.

 Die Spannvorrichtungen müssen die Rohrenden fest umschließen. Gegebe-
nenfalls muß die Spannmutter (34) unter dem Spannexzenter (35) solange 
nachgestellt werden bis der Spannhebel (36) mit Kraftaufwand geschlossen 
werden muß.

3.4. Hobeln der Rohrenden
 Unmittelbar vor dem Schweißen sind die zu schweißenden Rohrenden planzu-

hobeln. Hierzu wird der elektrische Hobel (6) in den Arbeitsbereich eingeschwenkt 
und kann durch Betätigen des Tippschalters im Griff (20) eingeschaltet werden. 
Während der Hobel läuft, sind die Rohrenden mit dem Andrückhebel (7) mäßig 
gegen die Hobelscheiben zu drücken. Es ist solange zu hobeln, bis sich auf 
beiden Seiten ein ununterbrochener Span bildet. Nun ist bei weiterhin einge-
schaltetem Hobel der Andrückhebel (7) langsam zu lösen, damit kein Spanansatz 
an den Rohrenden zurückbleibt. Nach dem Ausschwenken des Hobels werden 
die gehobelten Rohrenden probeweise zusammengefügt um deren Planparal-

lelität und axialen Versatz zu überprüfen. Die Planparallelität darf unter Angleich-
druck die in Fig. 7 angegebene Spal breite nicht übersteigen, der Versatz an der 
Rohraußenseite darf maximal 10% der Wanddicke betragen. Die gehobelten 

 Soll das Rohr oder Formstück auf einer Seite nicht weiter oder überhaupt nicht 
gehobelt werden, jedoch auf der anderen Seite nach gehobelt werden müssen, 
wird der Anschlag an der Unterseite des Hobelgehäuses auf die Seite ausge-
schwenkt, die nicht mehr gehobelt werden soll.

-
element auf Schweißtemperatur erwärmt und nach dem Entfernen des Heiz-
elementes unter Druck geschweißt. Vor jeder Schweißung ist die Heizelement-
temperatur im Arbeitsbereich des Heizelementes zu kontrollieren. 
Gege benen falls ist die Heizelementtemperatur, wie in 2.6 beschrieben, zu 
korrigieren. Ebenso ist vor jeder Schweißung das Heizelement mit nicht 
faserndem Papier oder Tuch und Spiritus oder technischem Alkohol zu reinigen. 
Insbesondere dürfen keine Kunststoffreste auf der Beschichtung haften bleiben. 
Beim Reinigen des Heizelementes ist unbedingt darauf zu achten, daß die 
antiadhäsive Beschichtung des Heizelementes nicht durch Verwendung von 
Werkzeugen beschädigt wird.

 Die Verfahrensschritte sind in Fig. 8 dargestellt.

3.5.1. Angleichen

Heizelement gedrückt bis sich ein Umfangswulst gebildet hat. Während des 

1) aufzubringen.
 Entsprechend den unterschiedlichen Rohrdurchmessern und den von der 

erforderlichen Druckstufe abhängigen unterschiedlichen Wanddicken der Rohre 

Druckkraft F errechnet sich aus dem Produkt des Angleichdruckes p und der 

So ergibt sich z.B. bei einem Rohr Ø 110 mm, PN 3,2 (s = 3,5 mm) eine Rohr-

Tabelle angebracht, welche Rohre bis zu welcher Druckstufe mit welcher 
Druckkraft mit dieser Maschine geschweißt werden können. Die Fig. 10 bis 13 
zeigen diese Tabellen für die Maschinen REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, 
REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. Der jeweiligen Tabelle (Fig. 9 bzw. 
16) ist der Wert der erforderlichen Druckkraft zu entnehmen und mit dem 
Drehgriff Drehgriff belastet, 
kann am Zeiger (38) die erreichte Druckkraft abgelesen werden.

 Es ist vor dem Schweißen zu prüfen, ob die Spannvorrichtungen die Rohrstücke 
genügend fest spannen um mindestens die erforderliche Druckkraft aufnehmen 
zu können. Hierzu sind die Rohrenden kalt zusammenzufahren und es ist 
probeweise mindestens die ermittelte Druckkraft mit dem Drehgriff (7) aufzu-
bringen. Halten die Spannvorrichtungen die Rohrteile nicht fest, müssen die 
Spannmuttern (34) nachgestellt werden (siehe 3.3).

 Das Angleichen ist abgeschlossen, wenn sich um den gesamten Rohrumfang 
ein Wulst gebildet hat, der wenigstens die in der Fig. 14, Spalte 2 angegebene 
Höhe erreicht hat.

 Zum Anwärmen wird der Druck auf nahe Null abgesenkt. Die Anwärmzeit ist 
in Fig. 14, Spalte 3 angegeben. Beim Anwärmen dringt die Wärme in die zu 

-
menzufahren. Die Umstellzeit darf die in Fig. 14, Spalte 4 angegebenen Zeiten 

zusammentreffen. Der Fügedruck soll nach DVS 2207 Teil 1 gleichmäßig 
-

zeit (Fig. 14, Spalte 5) aufrechterhalten werden. Mit dem Klemmhebel/-griff 
(39) wird der Andrückhebel während der Abkühlzeit festgestellt. Die aufzubrin-
genden Druckkräfte sind, wie unter 3.5.1. beschrieben, den Tabellen Fig. 9 bis 
16 zu entnehmen. Nach dem Fügen muß auf dem gesamten Umfang ein 
gleichmäßiger Doppelwulst vorhanden sein. Die Ausbildung des Wulstes gibt 
eine erste Orientierung über die Gleichmäßigkeit der Schweißung. Das Maß 
K des Wulstes (Fig. 15) muß immer größer als 0 sein, d.h. der Wulst muß 
allseits über den Rohrumfang überstehen.

 Nach der Abkühlzeit wird vor dem Lösen der Spannvorrichtungen der Klemm-
hebel/-griff (39) geöffnet, wobei der Drehgriff festgehalten werden muß, sodaß 
sich der Fügedruck langsam abbauen kann, ohne daß die Schweißnaht beein-
trächtigt wird. Danach werden die Spannhebel (36) geöffnet und die geschweißte 
Rohrverbindung kann der Maschine entnommen werden. Schweißnaht ohne 



 
Wasser, kalte Luft o.ä. beschleunigen! Zur Belastbarkeit siehe Hersteller-
Informationen für Rohre und Formstücke!

4. Instandhaltung
  WARNUNG   Vor Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten Netzstecker 

werden.

4.1. Wartung
 Die Maschinen REMS SSM sind völlig wartungsfrei. Das Getriebe des elektri-

schen Hobels läuft in einer Dauerfettfüllung und muß deshalb nicht geschmiert 
werden.

 Die antiadhäsive Beschichtung des Heizelementes ist vor jeder Schweißung 
mit nicht faserndem Papier oder Tuch und Spiritus oder technischem Alkohol 
zu reinigen. Auf dem Heizelement haftende Rückstände von Kunststoff sind 
umgehend mit nicht faserndem Papier oder Tuch und Spiritus oder technischem 
Alkohol zu entfernen. Dabei ist unbedingt darauf zu achten, daß die antiadhä-
sive Beschichtung des Heizelementes nicht durch Verwendung von Werkzeugen 
beschädigt wird.

 Der Motor des elektrischen Hobels hat Kohlebürsten. Diese verschleißen und 
müssen deshalb von Zeit zu Zeit geprüft bzw. erneuert werden. Hierzu die 4 
Schrauben an der Motorkappe (40) ca. 3 mm lösen. Motorkappe nach hinten 
ziehen und die beiden Deckel am Motorgehäuse abnehmen.

 Läßt nach längerer Betriebszeit die Keilriemenspannung des Hobelantriebes 
nach, muß der Keilriemen nachgespannt werden. Hierzu Stiftschraube im 
Hobelgehäuse auf Höhe der Motorachse lösen und Spannexzenter mit Motor 
im Uhrzeigersinn leicht verdrehen. Mit Stiftschraube Spannexzenter wieder 
klemmen.

 Sind die Maschinen starker Verschmutzung ausgesetzt, so sind die Holmen, 
auf denen der bewegliche Schlitten bzw. das Heizelement-Stumpfschweißgerät 
und der elektrische Hobel laufen, von Zeit zu Zeit zu säubern und einzufetten.

5. Verhalten bei Störungen
5.1. Störung
 Heizelement-Stumpfschweißgerät heizt nicht.
 Ursache
  Heizelement-Stumpfschweißgerät nicht in Steckdose eingesteckt.
  Anschlußleitung defekt.
  Steckdose defekt.
  Gerät defekt.

5.2. Störung
 Kunststoffreste bleiben am Heizelement kleben.
 Ursache
  Heizelement verschmutzt (siehe 4.2.).
  Antiadhäsive Beschichtung beschädigt.

5.3. Störung
 Elektrischer Hobel läuft nicht an.
 Ursache
  Hobel nicht in Arbeitsstellung (Endschalter).
  Anschlußleitung defekt.
  Steckdose defekt.
  Gerät defekt.

5.4. Störung

 Ursache
  Zu großer Vorschubdruck.
  Hobelwerkzeug stumpf.
  Keilriemen rutscht (siehe 4.2.).

5.5. Störung

 Ursache
  Justierung der Spannvorrichtungen zueinander verstellt (siehe 3.2.).

6. Hersteller-Garantie
 Für unsachgemäß beschädigte PTFE-Beschichtungen der Heizelemente wird 

keine Garantie gewährt.
 Die Garantiezeit beträgt 12 Monate nach Übergabe des Neuproduktes an den 

Erstverwender, höchstens jedoch 24 Monate nach Auslieferung an den Händler. 
Der Zeitpunkt der Übergabe ist durch die Einsendung der Original-Kaufunter-
lagen nachzuweisen, welche die Angaben des Kaufdatums und der Produkt-
bezeichnung enthalten müssen. Alle innerhalb der Garantiezeit auftretenden 
Funktionsfehler, die nachweisbar auf Fertigungs- oder Materialfehler zurück-
zuführen sind, werden kostenlos beseitigt. Durch die Mängelbeseitigung wird 
die Garantiezeit für das Produkt weder verlängert noch erneuert. Schäden, die 
auf natürliche Abnutzung, unsachgemäße Behandlung oder Missbrauch, 
Missachtung von Betriebsvorschriften, ungeeignete Betriebsmittel, übermäßige 
Beanspruchung, zweckfremde Verwendung, eigene oder fremde Eingriffe oder 
andere Gründe, die REMS nicht zu vertreten hat, zurückzuführen sind, sind 
von der Garantie ausgeschlossen. 

 Garantieleistungen dürfen nur von einer autorisierten REMS Vertrags-Kunden-
dienstwerkstatt erbracht werden. Beanstandungen werden nur anerkannt, wenn 
das Produkt ohne vorherige Eingriffe in unzerlegtem Zustand einer autorisierten 
REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt eingereicht wird. Ersetzte Produkte 
und Teile gehen in das Eigentum von REMS über.

 Die Kosten für die Hin- und Rückfracht trägt der Verwender.
 Die gesetzlichen Rechte des Verwenders, insbesondere seine Mängelansprüche 

gegenüber dem Händler, bleiben unberührt.

 P.S.: Verschiedene Figuren und Aussagen in dieser Betriebsanleitung sind den 
DVS-Richtlinien 2207 und 2208 entnommen (DVS: Deutscher Verband für 
Schweißtechnik e.V., Düsseldorf).

7. REMS Vertrags-Kundendienstwerkstätten
 Firmeneigene Fachwerkstatt für Reparaturen:
  SERVICE-CENTER
  Neue Rommelshauser Straße 4
  D-71332 Waiblingen
  Telefon (07151) 56808-60
  Telefax (07151) 56808-64
 Wir holen Ihre Maschinen und Werkzeuge bei Ihnen ab!
 Nutzen Sie in der Bundesrepublik Deutschland unseren Abholservice.
 Einfach anrufen unter Telefon (07151) 56808-60, oder Download des Abhol-

auftrages unter www.rems.de
Abholauftrag.

 Oder wenden Sie sich an eine andere autorisierte REMS Vertrags-Kunden-
dienstwerkstatt in Ihrer Nähe.

8. Teileverzeichnisse
 Teileverzeichnisse siehe www.rems.de



Translation of the Original Instruction Manual

General Safety Instructions
 WARNING

 WARNING   Read all instruc ions. Failure to follow all instructions listed below 

the warnings listed below refers to your mains operated (corded) power tool or 
battery operated (cordless) power tool, also machines and electric units. Only use 
he power tool for the purpose for which it was intended, with the due attention to 
he general safety and accident prevention regulations.

SAVE THESE INSTRUCTIONS.

A) Work area
a) Keep work area clean and well lit. Cluttered and dark areas invite accidents.

-
Power tools create sparks which 

may ignite the dust or fumes.
c) Keep children and bystanders away while operating a power tool. Distrac-

tions can cause you to lose control.

B) Electrical safety

Unmodi-

comes with an earthed wire, the plug may only be connected to an earthed 
receptacle. At work sites, in damp surroundings, in the open or in the case of 
comparable types of use, only operate the power tool off the mains using a 30 mA 
fault current protected switch (FI breaker). 

b) 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.

Water entering a power 
tool will increase the risk of electric shock.

d) Do not abuse the cord. Never use the cord for carrying, pulling or unplug-

parts. Damaged or entangled cords increase the risk of electric shock.

outdoor use. Use of a cord suitable for outdoor use reduces the risk of electric 
shock.

C) Personal safety

knowledge, unless they have been given supervision or instruction 
concerning use of the appliance by a person responsible for their safety. 
Children should be supervised to ensure that they do not play with the appliance.

-
A moment of inattention while operating 

power tools may result in serious personal injury.
Safety equipment such 

as dust mask, non skid safety shoes, hard hat, or hearing protection used for 
appropriate conditions will reduce personal injuries.

c) Avoid accidental starting. Ensure the switch is in the off position before 
plugging in. 
power tools that have the switch on invites accidents.

A wrench 
or a key left attached to a rotating part of the power tool may result in personal injury.

This enables 
better control of the power tool in unexpected situations.

f) Dress properly. Do not wear loose clothing or jewellery. Keep your hair, 
Loose clo hes, jewellery or long 

hair can be caught in moving parts.

facilities, ensure these are connected and properly used. Use of these devices 
can reduce dust related hazards.

h) Only allow trained personnel to use the power tool. Apprentices may only 
operate the power tool when they are over 16, when this is necessary for their 
training and when they are supervised by a trained operative.

D) Power tool use and care
a) Do not force the power tool. Use the correct power tool for your application. 

The correct 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 wi h the switch is dangerous and must be repaired.

changing accessories, or storing power tools. Such preventive safety meas-
ures 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 

tool. Power tools are dangerous in the hands of untrained users.

or by an authorised REMS after-sales service facility 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) Secure the workpiece. Use clamps or a vice to hold the workpiece. This is safer 
than holding it with your hand, and also it frees both hands to operate he equipment.

h) Use the power tool, accessories and tool bits etc., in accordance with these 

Use of he power tool for operations different from those intended could result in 

prohibited for safety reasons.

E) Battery tool use and care
a) Ensure the switch is in the off position before inserting battery pack. Inserting 

the battery pack into power tools that have the switch on invites accidents.
A charger 

another battery pack.
Use of 

Shorting the battery 
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Fig. 1 – 4
  1 Storage box for pipe support
 inserts and clamping inserts
  2 Split pin in transit position
  3 Tubular stand
  4 Clamping claw in machine 
 operating position
  5 Butt welding unit
  6 Facing Cutter
  7 Jointing lever
  8 Drawer
  9 Lock
10 Tow bar
11 Bayonet catch
12 Locking lever
13 Allen screw
14 Support
15 Wheeled frame
16 Hand-grip
17 Retainer
18 Handle
19 Clamps
20 Handle with rocker switch
21 Sliding block
22 Clamping lever
23 Plug socket
24 Red power-on indicator lamp
25 Green temperature indicator lamp
26 Temperature adjusting screw
27 Clamp insert
28 Hex. screw
29 Pipe support insert
30 Pipe support
31 Clamping knob
32 Pull-knob
33 Clamping screw
34 Clamping nut
35 Clamping cam
36 Clamping lever
37 Pressure data plate
38 Pointer
39 Clamping lever/handle
40 Motor cover
41 Protection cover

Fig. 5
(1) Heating element temperature
(2) Upper limit
(3) Lower limit
(4) Pipe wall thickness

Fig. 6
(1) Preparation
(2) Pipe
(3) Heating unit
(4) Pipe
(5) Heating up
(6) Completed joint
(7) Heat welding (principle)

Fig. 7
(1) Pipe outer diameter d (mm)
(2) Gap wid h a (mm)

Fig. 8
(1) Pressure
(2) Adapting pressure
(3) Adapting time
(4) Heating pressure
(5) Heating time
(6) Changeover time
(7) Joining pressure
(8) Joining pressure build-up time
(9) Cooling ime 
(10) Total joining time
(11) Time

Fig. 9 and 16
(1) Pipe series and pressing forces  

for adjusting when welding 
polyethylene pipes

(2) External pipe diameter d
(3) Wall thickness s
(4) Ratio external diameter/wall 

thickness SDR
(5) Pipe series S
(6) Pressing force in N

Fig. 14
(1) Nominal wall hickness mm
(2) Adapting
 Height of bulge at heating element
 at end of adapting time (minimum)

(3) Heating
 Heating time  ̂=  10 x wall thick ness

(4) Changeover
(5) Joining
(6) Time of application of max pressure
(7) Cooling off time under joining
 pressure

 mins (minimum times)
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F) Service

This will ensure hat the safety of the power tool 
is maintained.

-

 WARNING   
 Since the heating element mounted on the machine reaches working temperatures 

of up to 300°C, do not touch the heating element or steel components between 
the heating element and the plastic handle, once he unit has been plugged in. 
Also, do not touch the welded seam on the plastic pipe or any part of the pipe 

near welded seam on the plastic pipe or any part of the pipe near the seam during 
and after welding. After the unit has been unplugged, it will take a certain time 
to cool down. Do not accelerate the cooling process by immersing the unit in 
liquid, otherwise it will be damaged.

 Take care to ensure that the heating element does not come into contact with 
combustible material when hot.

 lf the plastic pipe butt welder is used as a hand-operated machine, it must be 

 Always keep the hands well clear of the facing cutter when it is running.
 Do not overload the facing cutter. Do not apply excessive feed pressure.
 If the welding machine is put away or transported in the steel case when still hot, 

care must be taken to ensure that the hot heating element does not  come into 

the power supply connecting lead.

1. Technical Data
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Heating element – butt welding machine with
 Heating element – butt welding unit EE
 (adjustable temperature, electronic regulation)    254020  255020
 Heating element – butt welding machine with
 Heating element – butt welding unit EE
 (adjustable temperature, electronic regulation)
 With clamping devices for angular branches  252026 252046 254025

 Heating element – butt welding unit EE
 (adjustable temperature, electronic regulation)  250220 250220 250330  250420

 Supporting stand MSG, SSG 110 –180  250040 250040
 Supporting stand SSG 280    250340
 Bench support MSG, SSG 110 –180  250041 250041
 Bench support SSG 280    250341
 Steel case  252516
 Protection cover  250243 250243 250343

 Electric facing cutter without motor without intermediate gear 252101 252104 254100  255100
 Facing cutter  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 250 with intermediate gear with pulley 251550 251550 251550
 Motor SSM 315 with intermediate gear with chain wheel     251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Clamp right  252500 252500 254300  255300
 Clamp left  252501 252501 254310  255310

 Clamp insert set Dm 40  252502 252502
 Clamp insert set Dm 50  252503 252503
 Clamp insert set Dm 56  252504 252504
 Clamp insert set Dm 63  252505 252505
 Clamp insert set Dm 75  252506 252506 254320
 Clamp insert set Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Clamp insert set Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Clamp insert set Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Clamp insert set Dm 135  252510 252510
 Clamp insert set Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Clamp insert set Dm 160    254325  255324
 Clamp insert set Dm 180    254326  255325
 Clamp insert set Dm 200    254327  255326
 Clamp insert set Dm 225    254328  255327
 Clamp insert set Dm 250      255328
 Clamp insert set Dm 280      255329

 Pipe support right/left  252350 252350 254350  255350
 Pipe support insert set Dm 40  252370 252370
 Pipe support insert set Dm 50  252371 252371
 Pipe support insert set Dm 56  252372 252372
 Pipe support insert set Dm 63  252373 252373
 Pipe support insert set Dm 75  252374 252374 254370
 Pipe support insert set Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Pipe support insert set Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Pipe support insert set Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Pipe support insert set Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Pipe support insert set Dm 160    254375  254375
 Pipe support insert set Dm 180    254376  254376
 Pipe support insert set Dm 200    254377  254377
 Pipe support insert set Dm 225    254378  254378
 Pipe support insert set Dm 250    254379  254379
 Pipe support insert set Dm 280      255379

 Pipe cutter REMS RAS P 10 – 40 290050  Pipe shear REMS ROS P 35  291200
 Pipe cutter REMS RAS P 10 – 63 290000  Pipe shear REMS ROS P 35A  291220
 Pipe cutter REMS RAS P 50 – 110 290100  Pipe shear REMS ROS P 42P  291000
 Pipe cutter REMS RAS P 110 – 160 290200  Pipe shear REMS ROS P 42  291250
 Pipe chamfering tool REMS RAG P 16 – 110 292110  Pipe shear REMS ROS P 75  291100
 Pipe chamfering tool REMS RAG P 32 – 250 292210  Pipe support REMS Herkules  120100
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2. Preparations for use

 REMS SSM 160 R
 The machine is delivered and transported or set up as shown in Fig. 2. The 

clamping and pipe support inserts and operating key are transported or kept 
in a separate steel case (1). The steel case can be hung up under the machine 
on the stand. The machine is attached to the stand with 4 clamping claws (4). 
In transport the protection cover (40) must unhinged from the heating element. 
The machine can also be attached to a workbench.

 REMS SSM 160 K and REMS SSM 250 K
 The machine is delivered and transported or set up as shown in Fig. 3. The 

clamping and pipe support inserts and operating key are transported or stored 
in a separate drawer (8) in the steel base. To set up the machine, release the 
four catches (9) at the bottom of the transport case. Lift up the case and place 

machine on the carrying case.

  CAUTION  
The machine is centred in the rectangular recess in the top of the case. For 
transporting purposes, proceed in the reverse order. The  machine can be 
secured to a workbench if required.

 A plastic cover is available to protect the heating element in transit. This must 
be removed without fail before the heating element is switched on or, for trans-
porting purposes, only after the heating element has cooled, otherwise the 
cover will be destroyed and the machine damaged.

 REMS SSM 315 RF
 The machine is delivered and transported or set up as shown in Fig. 4. The 

clamping and pipe support inserts and operating key are transported and kept 
in a separate box (1) .To set up the machine, release the tow bar (10) from the 
bayonet catch (11) and remove. Rotate the machine about the transverse axis 
(tubular stand axis) so that the wheel assembly is facing upwards. Release 
locking lever (12).

  CAUTION  
Swivel the machine carefully about the longitudinal axis, resecure locking lever 
(12). For transporting purposes, proceed in he reverse order. The machine 
can be used on the transit chassis if the tubular stand is removed by removing 
the two opposing allen screws (3) and releasing the locking lever (12). To mount 
the machine on a workbench, the support (14) and wheeled frame (15) must 
be removed in addition to the tubular stand.

2.2. Electrical connection
 Before connecting the machine to the power supply, check that the voltage 

is supplied complete with its own connecting lead, so it also essential to check 
the voltage on the rating plate for conformity with the mains.

2.3. Positioning the welder and facing cutter
 The welding unit can be removed from every model in this series and used as 

a hand-operated machine. In the case of the REMS SSM 160 R and REMS 

SSM 160 K, it is installed the mounting (17) by the hand-grip (16), while in the 
case of the REMS SSM 250 K and REMS SSM 315 RF, it is secured with an 
additional plug.

  CAUTION   When the appliance is hot, grasp it only by the hand-grip 

 REMS SSM 160R:
 The heating element – butt welding unit (5) should not be centred after trans-

porting the machine, as his is already set when delivered.

 REMS SSM 160 K, 250 K and REMS SSM 315 RF
 After the machine has been transported, the welder (5) must be centred. For 

this purpose, release clamping lever (22) and pull back the retainer (17) of the 
welder (5) on the sliding block (21) as far as it will go. Now re-tighten the 
clamping lever (22).

 Swivel out the welder (5) and facing cutter (6). Before moving the welder (5) 
and facing cutter (6) sideways, slightly raise the handle (18) or (20), otherwise 
the end-stop will apply a braking effect.

 According to DIN 15960 and DVS 2208, Part 1, the temperature of the heat ing 

that the heating element operates at the required constant temperature, these 

a maximum differential of 3°C between the preset and actual temperatures. In 
practice, this degree of accuracy cannot be achieved mechanically, but only 
by an electronic thermostat. For this reason, therefore, welding machines 

may not be used for welding operations as described in DVS 2207.
 The temperature can be adjusted on all REMS welders. All models are supplied 

rating plate by code letters, example of which is given below.
 REMS SSG 180 EE: Adjustable temperature , electronic thermostat .  

-

between 209°C and 211°C.

2.5. Preheating the butt welding unit
 The welder connecting lead is plugged into the socket (23) at the rear of the 

facing cutter housing. As soon as this lead is connected to the mains, the 
machine is ready to operate and the heating element will begin to heat up. The 
red power-on indicator lamp (24) and green temperature indicator lamp (25) 
light up. The machine requires about 10 minutes to heat up. Once the required 
preset temperature is reached, the built-in thermostat cuts out the power supply 
to the heating element. The red indicator lamp continues to glow. The green 
temperature indicator lamp of the electronic thermostat (EE) will light up inter-
mittently, indicating the repeated switching on and off of the power supply. After 
a fur her 10 minutes waiting time (DVS 2207, Part 1), welding operations can 
begin.

1.2. Capacity  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Pipe diameter  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 All weldable plas ics
 for sanitary installation, drain pipes, chimney reconstruction,with welding temperatures 180 – 290°C.

1.3. Electric data
 Rated voltage (mains,voltage)  230 V 230 V 230 V 230 V
 Rated power input  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Butt welding unit  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Electric facing cutter  500 W 500 W 500 W 500 W
 Rated frequency  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Protection class  all units protection class 1 (earth conductor)

 Transport L 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  W 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  H 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Operation L 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  W 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  H 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Weight
 Machine  47.7 kg 98.5 kg 100 kg 158 kg
 Clamp, support inserts  17.2 kg 13.85 kg 15 kg 64 kg

 Emission at workplace  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibrations

 The indicated weighted effective value of acceleration has been measured against standard test procedures and can be used by way of comparison with another 
device. The indicated weighted effective value of acceleration can also be used as a preliminary evaluation of the exposure.

 Attention: The indicated weighted effective value of acceleration can differ during opera ion from the indicated value, dependent on the manner in which the device 
is used. Dependent upon the actual condi ions of use (periodic duty) it may be necessary to establish safety precautions for the protection of the operator.



 The welder heating element is preadjusted to the average welding temperature 
for PE-HD pipes (210°C). Depending on the pipe material and the gauge of 
the pipe walls, it may be necessary to adjust this temperature. In this case, 
observe the manufacturer’s information on the pipes or mouldings without fail. 
Fig. 5 contains a graph showing the guideline temperatures for heating elements 
according to the gauge of the pipe walls. In principle, the higher temperature 
should be used for thinner walls and the lower temperature for thick walls, as 

(summer/winter) may make it necessary to adjust the temperature. For this 
reason, the temperature of the heating element should be checked, e.g. with 
an electric surface thermometer. If necessary, the temperature can be adjusted 
by turning the temperature adjusting screw (26). In this case, it should be 
remembered that the heating element must not be used until 10 minutes after 
the preset temperature has been reached.

3. Operation
3.1. Description of process
 In the butt welding process, the contact faces of the two components are 

matched to each other under pressure on each side of the heating element, 
heated to welding temperature at reduced pressure, then joined under pressure 
after the heating element has been withdrawn (Fig. 6).

3.2. Preparations of welding
 If the machine is used in the open air, care must be taken to ensure that welding 

will not be adversely affected by unfavourable environmental condi tions. In bad 
weather or strong sunlight, the welding position should be covered, if necessary 
with an awning. To prevent the uncontrolled cooling of the  welding position by 
draughts, he welded pipe ends should be enclosed. Out-of- round pipe ends 
must be trued up before welding by e.g. carefully heating with a warm air heater. 
Only pipes or pipes and mouldings of the same material and wall thickness 
may be welded. Pipes should be cut off with a REMS RAS pipe cutter (see 
1.1).

 Pipe clamping inserts (27) corresponding to the pipe diameter should be installed 
in the clamps (19) in such a way that he cranked side of the inserts faces the 
centre. The inserts are secured with hex screws (28) by means of the wrench 
supplied. The two pipe support inserts (29) should be similarly installed on the 
pipe supports (30) and secured with hex screws (28). The pipes or pipe sections 
should be aligned in the clamping assembly before being clamped. If necessary, 
long pipes should be supported with a REMS Herkules (see 1.1). For short 
pipe sections, the pipe supports (30) should be adjusted or turned through 
180°. For this purpose, loosen clamping knob (31) and reposition the pipe 
support or raise knob (32) and turn the pipe support about the axis of the 
clamping knob (31). The pipe ends should project 10-20 mm towards the centre 
beyond the clamping adapters or clamps to permit planing.

i.e. the pipe walls must be in alignment in the area of the joint. If  necessary, 
the clamps should be released and the pipes re-aligned and  turned (check for 
out-of-roundness). If adjustment proves unsuccessful  after several attempts, 
it will be necessary to readjust the clamping system. For this purpose, the 
clamping screws (33) on bo h clamps should be released and a pipe clamped 
in each of the two clamps. If the pipe is not resting in the clamps and on the 
pipe supports, centre the clamps by tapping the  sides. With the pipe still clamped, 
retighten the clamping screws (33).

 The clamps must enclose the pipe ends securely. If necessary, readjust the 
clamping nut (34) under the clamping cam (35) until the clamping lever (36) 
can only be closed with a certain amount of force.

3.4. Planing the pipe ends

the electric facing cutter (6) is swivelled into the working area and  switched on 
by means of the rocker switch in the handle (20). While the  facing cutter is 
running, the pipe ends must be slowly offered up to the planing  discs by means 
of the contact lever (7). Planing should be continued until an unbroken swarf 
is formed on both sides. With the facing cutter still running, now slowly ease 
off the contact lever (7) so that no swarf remains on the pipe ends. After the 
facing cutter has been swivelled out, the planed pipe ends should be brought 
together on a trial basis, so as to check that the faces are parallel and that the 
pipes are not axially displaced. Under the application of adapting pressure, he 

or he displacement on the outside of the pipe exceed 10% of the wall thickness. 
The planed faces must not be touched again before welding takes place.

 If a pipe or moulding on one side can no longer be planed or must not be planed 
at all, whereas further planing is required on the other side, the stop buffer on 
the underside of the planer housing should be swivelled out on the side on 
which no further planing should take place.

3.5. Butt welding process
 In the welding process, the joint faces are heated to welding temperature by a 

heating element, then welded together under pressure after the heating element 
has been withdrawn. Before each welding process, the  temperature of the 
heating element in the welding area should be checked. If necessary, it must 
be adjusted as described in 2.6. Also before each welding process, the heating 
element should be cleaned with non-adherent paper or a non-fraying cloth and 
spirit or industrial alcohol. In particular, no remnant of  plastic must be left 

adhering to the coating on the heating element. Also in the clean ing process, 
care must be taken to ensure that the anti-adhesive coating of the heating 
element is not damaged by tools.

 The process stages are shown in Fig. 8.

3.5.1. Adapting
 In he adapting process, he joint faces are pressed against he heating element 

until a bulge forms around each circumference. During this process, a matching-

 Depending on the diameter and wall thickness of the pipe, the requisite degree 

faces. Pressure F is calculated from the product of adapting pressure p and 
pipe face area A (F = p · A), i.e. the greater the pipe face area, the higher the 
pressure required. Thus, a pipe of e.g. 110 mm diameter and PN 3.2 (s = 3.5 mm) 

a table indicating which pipes can be welded, up to what pressure stage, and 
under how much pressure, with the  machine concerned. Figs. 10 to 13 show 
these tables for the REMS SSM models 160 R, 160 K, 250 K and 315 RF. Take 
the value of the requisite adapting pressure from the respective table (Fig. 9 
and 16) and apply wi h the contact lever (7). When the joint faces are pressed 
together by means of the contact lever, the applied pressure can be seen by 
reference to the pointer (38).

 Before welding takes place, a check must be made to ensure that the clamps 

to absorb the necessary pressure. For his purpose, bring he pipe ends together 
cold and apply at least he calculated pressure by means of the contact lever 
(7) on a trial basis. If the clamps do not hold the pipe sections securely, the 
clamping cams (35) must be readjusted (see 3.3.).

 The adapting process is concluded when a bulge, which is at least as high as 
-

ence of the pipe sections.

3.5.2. Heating
 For the heating process, the pressure is reduced to almost zero. The heat ing 

period is given in Fig. 14, column 3. During the heating process, the heat 
penetrates into the joint faces, raising them to the necessary welding temper-
ature.

3.5.3. Changeover
 After heating, the joint faces shoud be withdrawn from the heating element, 

which is then retracted without touching the heated faces. These are then 
rapidly brought together until just before they touch. The time taken for this 
process must not exceed the limit given in Fig. 14, column 4, otherwise the 
joint faces will cool to an impermissible extent.

3.5.4. Joining
 The joint faces must be barely moving when brought into contact with each 

2207, Part 1) and must be maintained during the cooling-off period (Fig. 14, 
column 5). The contact lever is secured with the clamping lever/knob (37) during 
the cooling-off period. The requisite pressure, as described under 3.5.1., should 
be taken from the tables in Figs. 9 – 16. After the joint has been completed, a 
uniform, double bulge must have formed around the en tire circumference. The 
shape of the bulge gives an initial indication as to the uniformity of the weld. 
Dimension K of the bulge (Fig. 15) must always be greater than 0, i.e. the bulge 
must project beyond the circumference of the pipe all round.

3.5.5. Releasing the welded pipe
 At the conclusion of the cooling-off period, the clamping lever/knob (39), by 

which the contact lever is secured, must be released before the clamps are 
opened, so that the contact pressure can be slowly relieved without ad verse ly 
affecting the welded seam. The clamping lever (36) can hen be opened and 
the welded pipe removed from the machine. Allow the welded seam to cool 
naturally, i.e. do not accelerate the cooling process with water, cold air or similar. 
For stress loading capacities, see the manufacturer’s information on pipes and 
mouldings.

4. Maintenance
  WARNING

4.1. Maintenance
 REMS SSM machines are entirely maintenance-free. The gear of the electric 

facing cutter runs in a sealed grease housing and therefore does not need any 
lubrication.

 The anti-adhesive coating on the heating element must be cleaned with non-
adherent paper or a non-fraying clo h and spirit or industrial alcohol before each 
welding process. Any remnants of plas ic adhering to the heating unit must be 
cleaned off in the same way. In this process, take care to ensure that the anti-
adhesive coating on the heating element is not damaged by tools.

 The facing cutter motor is equipped with carbon brushes. These are subject to 
wear and must therefore be inspected and/or replaced from time to time. For 
this purpose, loosen the four screws on he motor cap (40) approx. 3 mm, pull 
the cap to rear and remove the two covers from the motor housing.

g g



 lf the facing cutter drive belt becomes slack after a prolonged period of use, it 
must be retensioned. To do this, loosen the stud in the housing to he level of 
the motor spindle and slightly turn the clamping cam with motor in a clockwise 
direction. Now re-secure the clamping cam with the stud.

 lf the machine is subject to severe contamination, he mounting bars for the 
sliding block, heating element and facing cutter must be cleaned and re-greased 
from time to time.

5. Action in Case of Trouble
5.1. Trouble: Butt welding unit does not heat.
 Cause:  Butt welding unit is not plugged in.
   Mains lead is defective.
   Mains socket is defective.
   Unit is defective.

5.2. Trouble: Plastic remnants stick onto the heating element.
 Cause:  Heating element is dirty (see 4.2.).
   Anti-adhesive coating is damaged.

5.3. Trouble: Electric facing cutter does not run.
 Cause:  Facing cutter is not in operating position (limit switch).
   Mains lead is defective.
   Mains socket is defective.
   Unit is defective.

5.4. Trouble: Facing cutter stops or no clean surfaces through facing.
 Cause:  Excessive forward feed.
   Dull cutter blades.
   V-belt slips (see 4.2.).

5.5. Trouble: Clamped pipes do not align.
 Cause:  Adjustment of clamps is out of position (see 3.2.).

6. Manufacturer’s Warranty
 For improper used and subsequently damaged PTFE-coatings of the heating 

tool no guarantee will be granted.
 The warranty period shall be 12 months from delivery of he new product to the 

date of delivery shall be documented by the submission of the original purchase 
documents, which must include the date of  purchase and the designation of 
the product. All functional defects occurring within the warranty period, which 
are clearly the consequence of defects in production or materials, will be 
remedied free of charge. The remedy of defects shall not extend or renew the 
guarantee period for the product. Damage  attributable to natural wear and tear, 
incorrect treatment or misuse,  failure to observe the operational instructions, 
unsuitable operating materials,  excessive  demand, use for unauthorized 
purposes, interventions by the Customer or a third party or other reasons, for 
which REMS is not responsible, shall be excluded from the warranty.

 Services under the warranty may only be provided by customer service stations 
authorized for this purpose by REMS. Complaints will only be  accepted if the 
product is returned to a customer service station autho rized by REMS without 
prior interference in an unassembled condition.  Replaced products and parts 
shall become the property of REMS.

 The user shall be responsible for the cost of shipping and returning the  product. 
 The legal rights of users, in particular the right to claim damages from the 

Dealer, shall not be affected.

 P.S.:
the DVS directions 220 and 2208 (DVS: German Association of Welding Tech-
nology, Düsseldorf).

7. Spare parts lists
 For spare parts lists, see www.rems.de

Traduction de la notice d’utilisation originale

Consignes générales de sécurité
 AVERTISSEMENT   Toutes les directives doivent être lues. Le non-respect des 
instruc ions présentées ci-après peut entraîner un risque de décharge électrique, 
de brûlures et/ou d’autres blessures graves. Le terme utilisé ci-après « appareil 
électrique » se réfère aux outils électriques sur secteur (avec câble de réseau), aux 
outils électriques sur accu (sans câble de réseau), aux machines et aux outils 
électriques. N’utiliser l’appareil que pour accomplir les tâches pour lesquelles il a 
été spécialement conçu et conformément aux prescriptions relatives à la sécurité 
du travail et à la prévention des accidents.
CONSERVER PRECIEUSEMENT CES INSTRUCTIONS

A) Poste de travail 
a) Maintenir le poste de travail propre et rangé. Le désordre et un poste de travail 

non éclairé peuvent être source d’accident. 

Les appareils électriques produisent des étincelles 
qui peuvent mettre le feu à la poussière ou aux vapeurs. 

c) Tenir les enfants et des tierces personnes à l’écart pendant l’utilisation de 
l’appareil électrique. Il y a un risque de perte de contrôle de la machine en cas 
de distraction. 

B) Sécurité électrique

le risque d’une décharge électrique. Si l’appareil est doté d’un conducteur de 

la terre. Sur chantier, en plein air ou sur un autre mode d’installation, n’utiliser 
l’appareil électrique qu’avec un dispositif de protection à courant de défaut de 

g 

Fig. 1 à 4
  1 Caisson de rangement pour 
 divers segments pour tubes et 
 segments de serrage
  2 Goupille en position transport  

de la machine
  3 Cadre tubulaire
  4 Goupille en position de travail  

de la machine
  5 Machine pour le soudage bout à
 bout par élément chauffant
  6 Rabot électrique
  7 Levier de pression
  8 Tiroir
  9 Fermeture (verrou)
10 Timon
11 Verrouillage baïonnette
12 Levier de verrouillage
13 Vis CHC
14 Béquille
15 Châssis (chariot)
16 Levier
17 Support
18 Poignée
19 Dispositifs de serrage
20 Interrupteur à impulsion
21 Chariot (patin) de manoeuvre
22 Levier de blocage
23 Prise de courant
24 Voyant rouge de contrôle réseau
25 Voyant vert de contrôle  

température
26 Vis de réglage de la température
27 Segment de serrage
28 Vis H
29 Segment de support tube
30 Support tube
31 Poignée de serrage
32 Bouton à irer
33 Vis de serrage
34 Ecrou de serrage
35 Came de serrage excentrique
36 Levier de serrage
37 Règle graduée pour force d’appui
38 Aiguille
39 Levier poignée de blocage
40 Protection moteur
41 Grille de protection

Fig. 5
(1) Température de l’élément chauffant
(2) Limite supérieure
(3) Limite inférieure

Fig. 6
(1) Préparation
(2) Tube
(3) Elément chauf
(4) Tube
(5) Chauffage
(6) Assemblage fermini

Fig. 7
(1) Diamètre extérieure du tube mm
(2) Jeu mm

Fig. 8
(1) Pression
(2) Pression d’égalisation
(3) Temps d’égalisation
(4) Pression lors du chauffage
(5) Temps de chauffage
(6) Temps d’escamotage
(7) Pression de soudage
(8) Temps de soudage
(9) Temps de refroidissement
(10) Temps d’assemblage
(11) Temps

Fig. 9 et 16
(1) Séries de tubes et forces de 

compression pour l’adapta ion  
lors du soudage de tubes en 
polyéthylène

(2) Diamètre de tube extérieur d
(3) Epaisseur de paroi s
(4) Rapport diamètre extérieur/

épaisseur de paroi SDR
(5) Série de tubes S
(6) Force de compression en N

Fig. 14
(1) Epaisseur de paroi en mm

 hauteur du bourrelet avant début
 du chauffage (valeur mini) mm

 du chauffage

 et début du soudage
(5) Soudage
(6) Durée jusqu’à application complète
 de la pression
(7) Refroidissement sous pression

 (durée totale jusqu’à refroident 



30 mA (déclencheur par courant de défaut) sur réseau.

radiateurs, cuisinières et réfrigérateurs. Il y a un risque élevé de décharge 
électrique lorsque le corps est en contact avec la terre. 

La péné-
tration d’eau dans un appareil électrique augmente le risque de décharge électrique. 

-

Des câbles endom-
magés ou emmêlés augmentent le risque de décharge électrique. 

L’utilisation d’une rallonge 
appropriée pour l’extérieur réduit le risque de décharge électrique. 

C) Sécurité des personnes
 Ces appareils ne sont pas des

responsable de leur sécurité ne leur fournisse les instructions nécessaires 
à l’utilisation de l’appareil ou ne les contrôle. Veiller à ce que les enfants ne 
jouent pas avec cet appareil.

-
nable lorsque l’on utilise un appareil électrique. Ne pas utiliser l’appareil 

Un moment d’inattention lors de l’utilisation de l’appareil 
peut entraîner des blessures graves. 

de protection. Le port d’équipements de protection individuelle, comme un 
masque respiratoire, des chaussures de sécurité antidérapantes, un casque de 
protection ou une protection acoustique selon le type de l’utilisation de l’appareil 
électrique, réduit le risque de blessures. 

c) Eviter toute utilisation involontaire ou incontrôlée. Veiller à ce que l’inter-

Transporter un appareil électrique avec le doigt sur l’interrupteur ou brancher un 
appareil en marche au secteur peut entraîner des accidents. Ne jamais ponter 
un interrupteur. 

l’appareil électrique. Un outil ou une clé se trouvant dans une pièce en mouve-
ment de l’appareil peut entraîner des blessures. Ne jamais approcher la main de 
pièces en mouvement (tournantes).

De ce fait, l’appareil peut être mieux contrôlé dans des situations 
inattendues. 

Des vêtements amples, des bijoux ou des cheveux longs pourraient 
être happés par des pièces en mouvement. 

L’utili-
sation de ces dispositifs réduit les dangers liés à la poussière. 

Utilisation interdite aux jeunes de moins de 16 ans, sauf en cas de formation 

D) Manipulation et utilisation appropriée des appareils électriques
a) Ne pas surcharger l’appareil électrique. Utiliser l’appareil électrique appro-

prié à votre travail. Avec les appareils électriques adéquats, le travail est meilleur 
et plus sûr dans le domaine d’utilisation indiqué.

Un appareil électrique qui ne s’allume ou ne s’éteint plus est dangereux et doit 
être réparé. 

sur l’appareil, de changer des pièces ou de ranger l’appareil. Cette mesure 
de sécurité empêche une mise en marche involontaire de l’appareil. 

d) Tenir les appareils électriques inutilisés hors de portée des enfants. Ne pas 

utilisation ou qui n’ont pas lu ces directives. Les appareils électriques sont 
dangereux s’ils sont utilisés par des personnes non expérimentées. 

-

S.A.V. agrée REMS. De nombreux accidents sont dus à un défaut d’entretien 
des outils électriques. 

f) Tenir les outils de coupe aiguisés et propres. Des outils de coupe avec des arêtes 
bien aiguisées et bien entretenues coincent moins et sont plus faciles à utiliser. 

g) Sécuriser les pièces à travailler. Utiliser des dispositifs de serrage ou un étau 
pour immobiliser la pièce à travailler. Ainsi, elle est mieux retenue qu’à la main 
et en plus les deux mains sont libres pour le maniement de l’appareil. 

-

Utiliser les appareils électriques pour accomplir des tâches différentes de celles 
pour lesquelles ils ont été conçus peut entraîner des situations dangereuses. 

est formellement interdite. 

a) S’assurer que l’appareil électrique est éteint, avant de brancher l’accu. Le 
branchement d’un accu sur un appareil électrique en marche peut entraîner des 
accidents. 

fabricant. Il y a un risque d’incendie si un chargeur, approprié pour un type précis 
d’accus, est utilisé avec d’autres accus.

c) N’utiliser que les accus prévus à cet effet avec les appareils électriques. 
L’utilisation d’autres accus peut entraîner des blessures et des risques d’accident. 

court-circuit entre les bornes de l’accu. Un court-circuit entre les bornes de 
l’accu peut provoquer des blessures et un risque d’incendie. 

le contact avec ce liquide. En cas de contact, rincer à l’eau. Si le liquide 

Des fuites de liquide provenant de l’accu peuvent entraîner des irrita ions de la 
peau ou des brûlures. 

-

F) Service après-vente

utilisant des pièces d’origines. Cela garantit et prolonge dans le temps la 
sécurité de l’appareil. 

 AVERTISSEMENT   Consignes particulières de sécurité
 La machine à souder bout à bout par élément chauffant atteint des températures 

de 300°C. Il faut donc, dès la mise sous tension, éviter de toucher soit l’élément 
chauffant, soit les pièces métalliques situées entre cet élément et la poignée en 
matière plastique. Les mêmes précautions sont à prendre après le soudage, en 
ce qui concerne le cordon de soudure et ses contours. Après la déconnexion, il 
faut un certain temps de refroidissement de la machine. Surtout ne pas accélérer 
le refroidissement en plongeant la machine dans un liquide. Un tel acte endom-
magerait la machine.

 Eviter le contact de l’élément chaud avec des matériaux combustibles.
 Si la machine à souder bout à bout par élément chauffant des tubes est utilisée 

comme machine portative, elle doit impérativement être déposée sur le support 
approprié ou sur une plaque réfractaire.

 Ne pas toucher les outils de rabottage en rotation.
 Ne pas surcharger le rabot. Ne pas forcer sur la pression d’avance.
 En cas de transport ou de rangement à chaud de la machine, éviter tout contact 

avec des matériaux combustibles ainsi que du cordon d’alimentation.

 

1. Caractéristiques techniques
1.1. Références  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Machine à souder bout à bout par élément chauffant avec
 elément chauffant EE pour soudage bout à bout
 (température réglable, régulation électronique de la température)   254020  255020
 Machine à souder bout à bout par élément chauffant avec
 elément chauffant EE pour soudage bout à bout
 (température réglable, régulation électronique de la température)
 Avec blocs de serrage pour départs obliques  252026 252046 254025

 Elément chauffant EE pour soudage bout à bout
 (température réglable, régulation électronique de la température) 250220 250220 250330  250420

 Pied support MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Pied support SSG 280    250340



 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Support d’etabli MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Support d’etabli SSG 280    250341
 Coffret métallique  252516
 Housse de protection  250243 250243 250343
 Rabot électrique sans moteur ni transmission intermédiaire 252101 252104 254100  255100
 Lame rabot  252103 252103 254103  255103
 Moteur SSM 160 – 250 avec transmission intermédiaire à courroie 251550 251550 251550
 Moteur SSM 315 avec transmission intermédiaire à chaine     251551
 Moteur SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Dispositif de serrage droite  252500 252500 254300  255300
 Dispositif de serrage gauche  252501 252501 254310  255310
 Segment de serrage Dm 40  252502 252502
 Segment de serrage Dm 50  252503 252503
 Segment de serrage Dm 56  252504 252504
 Segment de serrage Dm 63  252505 252505
 Segment de serrage Dm 75  252506 252506 254320
 Segment de serrage Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Segment de serrage Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Segment de serrage Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Segment de serrage Dm 135  252510 252510
 Segment de serrage Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Segment de serrage Dm 160    254325  255324
 Segment de serrage Dm 180    254326  255325
 Segment de serrage Dm 200    254327  255326
 Segment de serrage Dm 225    254328  255327
 Segment de serrage Dm 250      255328
 Segment de serrage Dm 280      255329

 Support tube droite/gauche  252350 252350 254350  255350
 Segment de support tube Dm 40  252370 252370
 Segment de support tube Dm 50  252371 252371
 Segment de support tube Dm 56  252372 252372
 Segment de support tube Dm 63  252373 252373
 Segment de support tube Dm 75  252374 252374 254370
 Segment de support tube Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Segment de support tube Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Segment de support tube Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Segment de support tube Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Segment de support tube Dm 160    254375  254375
 Segment de support tube Dm 180    254376  254376
 Segment de support tube Dm 200    254377  254377
 Segment de support tube Dm 225    254378  254378
 Segment de support tube Dm 250    254379  254379
 Segment de support tube Dm 280      255379

 Coupe tube REMS RAS P 10 – 40 290050  Ciseau REMS ROS P 35  291200
 Coupe tube REMS RAS P 10 – 63 290000  Ciseau REMS ROS P 35A  291220
 Coupe tube REMS RAS P 50 – 110 290100  Ciseau REMS ROS P 42P  291000
 Coupe tube REMS RAS P 110 – 160 290200  Ciseau REMS ROS P 42  291250
 Appareil à chanfreiner REMS RAG P 16 – 110 292110  Ciseau REMS ROS P 75  291100
 Appareil à chanfreiner REMS RAG P 32 – 250 292210  Chevalet REMS Herkules  120100

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Diamètre tubes  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Toutes matières plastiques soudables
 pour l’installation sanitaire, les tuyaux d’écoulement, l’assainissement de cheminées, à température de soudage 180 – 290°C.

1.3. Caractéristiques électriques
 Tension nominale, réseau  230 V 230 V 230 V 230 V
 Puissance nominale, absorbée  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Elément chauffant pour soudage bout à bout  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Rabot électrique  500 W 500 W 500 W 500 W
 Fréquence nominale  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Classe de protection  tous les appareils classe 1 (conducteur de protection)

 Transport L 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  I 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  H 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 En service L 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  I 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  H 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Poids
 Machine  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Segments de serrage et d’appui  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.6. Niveau sonore
 Valeur émissive au poste de travail  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibrations

 Le niveau moyen de vibrations a été mesuré au moyen d’un protocole d’essai normalisé et peut servir pour effectuer une comparaison avec un autre appareil. Le 
niveau moyen de vibrations peut également être utilisé pour l’évaluation de l’exposition.

 Le niveau moyen de vibrations est susceptible de varier en fonction des condi ions d’utilisation de l’appareil. En fonction de l’utilisation effective (fonction-
nement intermittent), il peut être nécessaire de prévoir des mesures spéciales de protection de l’utilisateur.



2. Mise en service

 REMS SSM 160 R

de serrage, d’appui pour tubes et une clé sont transportés et rangés séparément 
dans un coffret métallique (1). La caisse métallique peut être accrochée dans 

par 4 goupilles (4). Pour le transport enlever la grille de protection de l’élément 

 REMS SSM 160 K et REMS SSM 250 K

de serrage, d’appui pour tubes et une clé sont transportés et rangés dans un 
tiroir (8) situé dans le socle. Pour installer la machine, ouvrir les 4 fermetures 
(9) sur la partie basse du caisson de transport. Soulever et poser le caisson 
par terre, de façon à ce que les fermetures se trouvent à même le sol. Poser, 
après cela, la machine sur le caisson.

  ATTENTION  Poser à plat et centrer 
la machine sur le dessus du caisson. Pour le transport procéder en ordre 
contraire. La machine peut aussi être montée sur un établi.

 Pour protéger l’élément chauffant pendant le transport il existe une housse en 
plastique. Pour éviter la détérioration de l’enveloppe protectrice et de la machine, 
il est recommandé d’enlever la protection avant le chauffage de l’élément ou 
de ne la remettre qu’après refroidissement de ce dernier.

 REMS SSM 315 RF

de serrage d’appui pour tubes et une clé sont transportés et rangés dans une 
caisse (1). Pour installer la machine dévisser le timon (10) du verrouillage à 
baïonnette (11) et l’enlever.Faire pivoter la machine autour de l’axe transversal 
(axe châssis), la chaîne de roue montant vers le haut. Déverrouiller le levier 
de verrouillage (19).

  ATTENTION  Tourner prudemment la 
machine autour de l’axe longitudinal vers le haut. Rebloquer le levier de 
verrouillage (12). Pour le transport procéder en ordre contraire. La machine 

(13) opposées, de déverrouiller le levier de verrouillage (12) et de retirer ensuite 
le cadre tubulaire. Pour le montage de la machine sur établi, il faut, en dehors 
du cadre tubulaire, également dévisser la béquille (14) et le châssis (15).

indiquée sur la plaque signalétique et la tension du réseau. La machine à souder 
bout à bout par élément chauffant (5) est équipée d’une conduite de raccorde-

réseau.

 chauf fant et du rabot électrique
 Sur chaque typ de machine, la machine à souder bout à bout par élément 

chauffant est démontable et utilisable en semi-automatique (commande 
manuelle). Sur les types REMS SSM 160 R et SSM 160 K la machine est, avec 
la poignée (16), emboîtée dans le support (17). Sur les types REMS SSM 250 
K et REMS SSM 315 RF la machine est en plus verrouillée dans un connecteur.

  ATTENTION

 REMS SSM 160R
 Il n’est pas nécessaire de centrer l’élément chauffant pour soudage bout à bout 

après le transport, le réglage étant déjà effectué en usine.

 REMS SSM 160 K, 250 K et REMS SSM 315 RF
 La machine à souder bout à bout par élément chauffant (5) doit être centré 

après le transport de la machine. Pour cela, débloquer le levier de blocage (22) 
et faire reculer le support (17) de la machine à souder (5) sur le patin de 
manoeuvre (21) jusqu’à la butée. Bloquer le levier de blocage (22).

 Faire pivoter la machine à souder (5) ainsi que le rabot (6). Avant de bouger 
latéralement l’appareil (5) et le rabot (6), il faut soulever légèrement la poignée 
(18) ou (20) pour éviter le freinage sur la butée.

 Non seulement DIN 16960, mais aussi DVS 2208 partie 1, indiquent que la 
température de l’élément chauffant doit être à régulation sensible. Pour garan ir 
les caractéristiques thermiques sur l’élément chauffant, les machines sont 
équipées d’un thermostat. DVS 2208 partie 1 indique que la différence de 
température relative à la variation de régulation, ne doit pas dépasser 3°C. 
Cette précision n’est pratiquement pas accessible par réglage mécaniquement, 
mais seulement par réglage électronique. Les machines à souder bout à bout 
par élément chauffant à réglage déterminée de la température, ou selon le cas, 
à réglage mécanique ne peuvent donc être utilisés pour les soudages selon 
DVS 2207.

 La température est réglable sur tous les machines à souder bout à bout par 
élément chauffant de marque REMS. Les machines sont livrées facultativement 
avec réglage électronique de la température. Les machines à souder bout à 
bout par élément chauffant sont repérées sur la plaque signalétique da la façon 
suivante:

 REMS SSG 180 EE: température réglable, thermostat électronique. Règle la 

à 210°C (température de soudage PE) variera entre 209°C et 211°C.

 Le câble d’alimentation de la machine à souder bout à bout par élément chauf-
fant est à brancher dans la prise (23) située sur la face arrière du boîtier du 
rabot. En branchant le câble d’alimentation venant de cette prise au réseau, 
la machine sera prête à l’emploi et la machine à souder commence à chauffer. 
Le voyant rouge du contrôle réseau (24) et voyant vert du contrôle température 
(25), s’allument. La machine nécessite d’environ 10 minutes pour chauffer. Dès 
que la température de consigne est atteinte, le thermostat incorporé dans la 
machine coupe l’alimentation de courant de l’élément chauffant. Le voyant 
rouge du contrôle réseau reste allumé. Dans le cas d’un thermostat électronique 
(EE), le voyant vert du contrôle température clignote et indique ainsi la coupure 
et la mise sous tension de l’alimentation électrique. Après un autre temps 
d’attente de 10min. (DVS 2207 partie 1) le procédé de soudage peut démarrer.

 La température de la machine à souder bout à bout à élément chauffant est 
préréglée (210°C) à la température moyenne de soudage pour tubes PE-HD. 
Dépendant du matérial, ainsi que de l’épaisseur de paroi du tube, une correc-
tion de la température de soudage peut s’avérer nécessaire. A cet effet, il faut 

5 montre une courbe des valeurs indicatives pour les températures de l’élément 
chauffant relatives à l’épaisseur de la paroi du tube. Il est à noter qu’il faut 
choisir la température dans le haut de la gamme pour les tubes à parois minces 
et dans le bas de gamme pour les tubes à parois épaisses (DVS 2207 partie 
1). Par ailleurs, des incidences ambiantes (été/hiver) peuvent nécessiter des 
corrections de la température. Cest pour cette raison, que la température de 
l’élément chauffant devrait, par exemple, être contrôlée avec un appareil 
électrique de mesure de la température. Le cas échéant, la température peut 
être corrigée avec la vis de réglage de la température (26). En cas de déréglage 
de la température, il faut tenir compte que l’élément chauffant ne doit être mis 
en service que 10 min. aprés que la température de consigne soit atteinte.

3.1. Description du procédé de soudage
 Dans le soudure bout à bout, les surfaces de contact des éléments à souder 

sont ajustées sous pression sur l’élément chauffant (égalisation). Ensuite, elles 
sont chauffées à la température de soudage sous une pression réduite (chauf-
fage), pour, une fois l’élément chauffant retiré, être assemblées sous pression 

3.2. Préparatifs pour le soudage

par de mauvaises conditions atmosphériques. Il est donc indis pensable de 
protéger la zone de soudure contre ces dernières ainsi que contre les rayons 

refroidissement incontrôlé par courant d’air à l’intérieur du tube, il faut obturer 
les ouvertures situées à l’opposé du joint à souder. Les extrémités ovalisées 
sont à redresser avant le soudage, par exemple par un léger réchauffage à 
l’aide d’un appareil à air chaud. Ne souder que des tubes ou autres éléments 
de tuyauteries de même nature et de même épaisseur de paroi. Les tubes sont 
coupés avec le coupe tube REMS RAS (voir 1.1.).

 Les 4 segments de serrage (27) sont selon le diamètre du tube, à monter dans 
le descriptif de serrage (19) de telle façon que le côté contre-coudé de ces 

vis H (28). Il en est de même avec les deux segments de support (29) qui sont 

-
sitif de serrage. Pour les tubes longs il faut, le cas échéant, utiliser le support 
Herkules (voir 1.1). Pour l’appui des tubes courts les supports tube (30) seront 
déplacés ou tournés à 180°.

 Pour cela déserrer la poignée de serrage (31) et déplacer l’appui-tube voire 
soulever le bouton à tirer (32) et faire l’appui-tube autour de l’axe de la poignée 
(31). Pour permettre le rabotage, les extrémités doivent dépassées de 10 à 
20  mm vers le centre, les éléments et dispositifs de serrage. Ajuster les tubes 

sorte que les surfaces à assembler soient correctement alignées. Le cas 
échéant, il faut réaligner les tubes en les desserrant et les tourner (tube ovale). 
Si, après plusieurs essais, la correction n’a pas réussie, un réajustement des 
dispositifs de serrage est nécessaire. Pour cela, il faut désserrer les vis de 

de serrage. Si le tube ne porte pas bien dans les disposi ifs de serrage et sur 
les supports-tubes, il faut centrer les dispositifs de serrage. Ensuite, il faut 

 Les dispositifs de serrage doivent serrer fortement les extrémités des tubes. 
Le cas échéant, il faut rattraper le jeu avec l’écrou de serrage (34) situé sous 
la came de serrage excentrique (35) jusqu’à déploiement d’énergie pour la 
fermeture du levier de serrage (36).

 Les extrémités des tubes à souder doivent être rabotées simultanément et 
exactement parallèle juste avant le soudage. A cet effet, le rabot électrique (6), 
d’un mouvement de pivotement, sera mis en position de travail et peut être mis 
en marche en actionnant l’interrupteur à impulsion (20) monté dans la poignée. 
Le rabot étant en marche, pousser modérément les extrémités des tubes contre 
les disques raboteurs à l’aide du levier (7). Raboter jusqu’à obtention d’un 

 



copeau continu sur les 2 côtés. Ensuite, le rabot étant toujours en marche, 

les extrémités des tubes. Après retrait par pivotement du rabot, contrôler la 
paralitité et le désalignement des surfaces à souder en les appliquant l’une 
contre l’autre. La parallélité ne doit pas, sous pression d’application, dépasser 

la surface extérieure du tube, ne doit pas dépasser 0,1*s, c’est-à-dire 10% de 
l’épaisseur du tube. Les surfaces ainsi usinées ne doivent plus être souillées, 
ni touchées avant le soudage, sinon il faut recommencer la préparation.

 Au cas où un tube ou un élément de tuyauterie ne sera pas raboté d’un côté 
ou que le rabotage sera interrompu, mais, par contre, doit être raboté sur l’autre 
extrémité, la butée située sous le rabot sera pivotée vers le côté qui ne sera 
pas raboté.

3.5. Préparatifs pour le soudage
 Le soudage bout à bout par élément chauffant consiste à chauffer les surfaces 

de contact par l’élément chauffant à la température de soudage sous une 
pression réduite, pour, une fois l’élément chauffant retiré, être assemblées sous 

l’élément chauffant. Le cas échéant, corriger la température de soudage (voir 
2.6.). D’autre part, il faut avant chaque soudure, nettoyer l’élément chauffant 
avec en papier ou chiffon propre non peluchant imprégné d’alcool à brûler. Le 
revêtement ne doit pas être détérioré et doit être exempt de toute souillures. 
Lors du nettoyage de l’élément chauffant, il faut donc veiller à ne pas détériorer 
le revêtement anti-adhésif.

3.5.1. Egalisation
 Les surfaces à souder sont appliquées sur l’élément jusqu’à ce qu’un bourrelet 

se forme sur le pourtour des extrémités des tubes à souder. La pression 

DVS 2207 partie 1).
 Selon les différences de diamètres des tubes ainsi que les différences d’épais-

 seur de paroi dépendant du palier de la pression nécessaire, il faut calculer la 

surfaces à souder. La force F est calculée à partir du produit de la pression 
d’égalisation p et de la surface du tube A (F=p·A), c’est-à-dire, que les surfaces 
à souder sont à appliquer l’une contre l’autre avec d’autant plus de force que 
la surface est grande. C’est ainsi que l’on obtient, par exemple, pour un tube 

pouvant être soudés avec cette machine (jusqu’à quel palier de pression avec 

SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. La 

dans le tableau correspondant (Fig. 9 et 16). La force de pression exercée sur 
les surfaces à souder des tubes par la manipulation de la poignée à manivelle 
est indiquée sur le pointeur (38).

 Avant de démarrer l’opération de soudage, il convient de s’assurer que les 
tuyaux à souder sont bien maintenus dans les blocs de serrage, de manière à 
résister à la force de pression qui sera exercée. Avancer les extrémités à souder 
des tubes non chauffées préalablement et tester le serrage en exerçant au 
minimum la force de pression requise pour l’opération de soudage. Si les tubes 
ne sont pas totalement maintenus dans les corps de serrage, renouveler 
l’opération de réglage des écrous de serrage (34) (cf. 3.3.).

 Aprés le soudage, un bourrelet doit exister sur toute la circonférence de 

3.5.2. Chauffage
 Pour le chauffage, réduire la pression proche de zéro. Le temps de chauffage 

jusqu’à obtention de la température de soudure.

3.5.3. Préparation
 Aprés le chauffage, les surfaces à assembler sont à séparer de l’élément 

chauffant. Re irer ce dernier en le pivotant sans toucher les surfaces à assem-

refroidissement inadmissible des surfaces à assembler, le temps de préparation 

 Les surfaces à souder sont appliquées l’une contre l’autre à une vitesse proche 
du zéro. Augmenter progressivement, selon DVS 2207 partie 1, la pression 

-

(37) de blocage pendant tout le temps de refroidissement. Les forces néces-

assemblage, un bourrelet double et uniforme doit exister sur toute la circonfé-
rence du tube. La conformation du bourrelet livre en premier aperçu sur 

supérieure à 0, c’est-à-dire qu’il doit dépasser tout autour du tube.

 Après la durée de refroidissement, il faut, avant le desserrage des dispositifs 
de serrage, ouvrir le levier (poignée) de blocage (39) tout en resserrant la 
poignée à manivelle pour permettre la détente lente de la pression d’égalisation, 
sans compromettre le joint. Ensuite, ouvrir le levier de serrage (36) et retirer 
l’assemblage soudé de la machine. Laisser refroidir sans intervention. Ne pas 

accélérer le processus de refroidissement par l’utilisation d’agents réfrigérants. 
Pour les contraintes, voir les indications du fabricant!

4. Entretien
  AVERTISSEMENT   Débrancher l’appareil avant toute intervention 

Ces travaux doivent impé-

4.1. Entretien
 Les machines REMS SSM sont exemptes de tout entretien. Le graissage du 

réducteur du rabot électrique étant permanent.

 Avant chaque soudage, nettoyer le revêtement anti-adhésif de l’élément 
chauffant avec un papier ou chiffon propre non peluchant imprégné d’alcool à 
brûler (par ex.). Eviter de détériorer le revêtement avec un objet quelconque.

 Le moteur électrique du rabot est équipé de charbons. Etant des piéces d’usure, 
ceux-ci doivent donc être contrôlés, voire remplacés. Pour cela, déserrer les 
4 vis du cache (46) d’environ 3 mm, tirer le cache vers l’arriére et retirer les 2 
couvercles du carter-moteur.

 Revoir et régler, si nécessaire, la tension de la courroie de l’entraînement du 
rabot. Si besoin, déserrer la vis sans tête située dans le carter-rabot à hauteur 
de l’axe du moteur et tourner la cane excentrique avec moteur dans le sens 
de l’aiguille d’une montre. Rebloquer la came avec la vis sans tête.

 Si les machines sont exposées ou travaillent dans un milieu polluant, il faut, 
périodiquement, nettoyer et graisser les rails de roulement de la machine à 
souder et du rabot.

5. Incident
5.1. Incident: La machine ne chauffe pas.
 Cause:  La machine n’est pas branché.
   Cordon d’alimentation défectueux.
   Prise de courant défectueuse.
   Machine défectueuse.

5.2. Incident: Résidus de matières thermoplastiques collés sur l’élément  
 chauffant.

 Cause:  Encrassement de l’élément chauffant.
   Revêtement anti-adhésif détérioré.

5.3. Incident: Rabot électrique ne démarre pas.
 Cause: 
   Cordon d’alimentation défectueux.
   Prise de courant défectueuse.
   Machine défectueuse.

5.4. Incident: Rabot s’arrête ou mauvaise qualité de la surface.
 Cause:  Pression de translation trop élevée.
   Outil émoussé.
   Glissement de la courroie (voir 4.2.).

5.5. Incident: Désalignement des tubes bridés.
 Cause:  Ajustement déréglé des dispositifs de serrage entre eux  

  (voir 3.2.).

6. Garantie du fabricant
 Toute détérioration du revêtement PTFE de élément de chauffe dûe mauvais 

traitement est exclue de la garan ie.
 Le délai de garantie est de 12 mois à compter de la date de prise en  charge 

du nouveau produit par le premier utilisateur, au plus 24 mois à compter de la 

l’envoi des documents d’achat originaux, qui doivent contenir les renseignements 
sur la date d’achat et la désignation du produit. Tous les défauts de fonction-
nement qui se présentent pendant le délai de  garantie et qui sont dus à des 
vices de fabrication ou de matériel, seront remis en état gratuitement. Le délai 
de garantie pour le produit n’est ni prolongé ni renouvelé par la remise en état. 
Sont exclus de la garantie tous les dommages consécutifs à l’usure normale, 
à l’emploi et au traitement non appropriés, au non-respect des instructions 
d’emploi, à des moyens d’exploitation inadéquats, à un emploi forcé, à une 
utilisation inadéquate, à des interventions par l’utilisateur ou des personnes 
non compétentes ou  d’autres causes n’incombant pas à la responsabilité de 
REMS. 

 Les prestations sous garantie ne doivent être effectuées que par des SAV 
agréés REMS. Les appels en garantie ne seront reconnus que si le produit est 
renvoyé au SAV REMS en état non  démonté et sans interventions préalables. 
Les produits et les pièces remplacés  redeviennent la propriété de REMS. 

 Les frais d’envoi et de retour seront à la charge de l’utilisateur. 
 Les droits juridiques de l’utilisateur, en particulier pour ses réclamations vis à 

vis du revendeur, restent inchangés.

 P.S.:
service ont été issues des directives de la DVS 2207 et 2208 (DVS: German 
Association of Welding Technology, Düsseldorf).

7. Listes de pièces
 Listes de pièces: voir www.rems.de

 



Traduzione delle istruzioni d’uso originali

 AVVERTENZA   Le seguenti istruzioni sono da leggere molto attentamente. La 
mancata osservanza delle seguenti istruzioni può causare scossa elettrica, incendi 

elettrici alimentati dalla rete (con cavo elettrico), ad utensili elettrici alimenta i da 
batterie (senza cavo elettrico), a macchine ed apparecchi elettrici. Utilizzare l’appa-
recchio unicamente per l’uso cui è destinato ed in piena osservanza delle norme 
generali di sicurezza ed antinfortunistiche.

CONSERVARE CON CURA QUESTE ISTRUZIONI.

A) Posto di lavoro
a) Tenere in ordine e pulito il posto di lavoro. Il disordine e un posto di lavoro 

poco illuminato possono causare incidenti.

Gli apparecchi generano scintille 
che possono incendiare a polvere o vapore.

In caso di distrazioni si può perdere il controllo dell’apparecchio.

B) Sicurezza elettrica

-
Spine non modi-

-
recchio è provvisto di messa a terra, può essere collegato solamente a prese 
con contatto di messa a terra. Nei cantieri, in luoghi umidi, all’aria aperta o in 
luoghi di montaggio simili, collegare l’apparecchio alla rete solo tramite un inter-

ruttore di sicurezza (Interruttore FI) per correnti di guasto con potere di apertura 
di 30 mA.

frigoriferi. Il rischio di una scarica elettrica aumenta se l’utente si trova su un 
pavimento di materiale elettricamente conduttore.

-
zione di acqua in un apparecchio elettrico aumenta il rischio di una scarica 
elettrica.

d) Non usare il cavo per uno scopo diverso da quello previsto, per trasportare 
l’apparecchio, per appenderlo o per estrarre la spina dalla presa. Tenere il 

Cavi 
danneggiati o aggrovigliati aumentano il rischio di una scarica elettrica.

L’utilizzo di una prolunga autorizzata 
per l’impiego all’aperto riduce il rischio di una scarica elettrica.

C) Sicurezza delle persone

state istruite sull’uso dell’apparecchio o non vengano controllate da una 
persona responsabile della loro sicurezza. I bambini devono essere control-
lati per impedire che giochino con l’apparecchio.

a) Lavorare con l’apparecchio prestando attenzione e con consapevolezza. 
Non utilizzare l’apparecchio quando si è stanchi o sotto l’effetto di sostanze 

Un momento di deconcentrazione durante 
l’impiego di un apparecchio può causare lesioni gravi.

protezione. L’equipaggiamento di protezione personale, come maschera para-
polvere, scarpe non sdrucciolevoli, casco di protezione ed una protezione acustica 
per proteggere dal rumore, a seconda del tipo e dell’impiego dell’apparecchio, 
diminuiscono il rischio di incidenti.

Se durante il trasporto 
dell’apparecchio si preme accidentalmente l’interruttore o si collega l’apparecchio 
acceso alla rete elettrica si possono causare inciden i. Non escludere mai il pulsante.

Un utensile o una chiave che si trova in una parte dell’apparecchio in movimento 
può causare ferimenti. Non toccare mai pezzi in movimento (in rotazione). 

e) Non sopravvalutarsi. Assicurarsi di essere in una posizione stabile e 
In questo modo è possibile tenere meglio sotto 

controllo l’apparecchio in situazioni impreviste.

Abiti larghi, gioielli o 
capelli lunghi potrebbero essere afferra i da parti in movimento.

-
L’utilizzo di questi 

dispositivi riduce i pericoli causati dalla polvere.
h) Lasciare l’apparecchio solo a persone addestrate. Le persone giovani possono 

usare l’apparecchio solo se di età superiore a 16 anni ed unicamente se è 
necessario per la loro formazione professionale e sempre sotto la sorveglianza 
di un esperto.

D) Trattare ed utilizzare con cura gli apparecchi elettrici
a) Non sovraccaricare l’apparecchio. Utilizzare l’apparecchio previsto per il 

tipo di lavoro. Con l’apparecchio adeguato si lavora meglio e in modo più sicuro 
nel campo della potenza nominale.

b) Non utilizzare apparecchi con l’interruttore difettoso. Un apparecchio, che 
non si spegne o non si accende più è pericoloso e deve essere riparato.

Questa misura di sicurezza evita un 
avviamento accidentale dell’apparecchio.

Non fare utilizzare l’apparecchio a persone che non siano pratiche o che 
Gli apparecchi elettrici possono essere 

pericolosi se utilizzati da persone che non hanno esperienza.

-

La 
manutenzione non corretta degli utensili è una della cause principali di incidenti.

Utensili da taglio tenuti con 

g) Fissare il pezzo in lavorazione. Utilizzare dispositivi di bloccaggio o una morsa 

che con la mano e si hanno inoltre entrambe le mani libere per maneggiare 
l’apparecchio.

Rispettare le condizioni di lavoro e il tipo di lavoro da eseguire. L’utilizzo 
dell’apparecchio per scopi diversi da quello previsto può causare situazioni 

iniziativa all’apparecchio.

E) Trattare ed utilizzare con cura gli apparecchi a batteria

L’inserimento di un accumulatore in un apparecchio acceso può causare incidenti.

 

Fig. 1 – 4
  1 Cassetta per riduzioni supporti e 

riduzioni morse
  2 Coppiglia in posizione di trasporto  

della macchina
  3 Telaio tubolare
  4 Staffa di serraggio in posizione di  

lavoro della macchina
  5 Termopiastra per saldatura di testa
  6 Pialla elettrica
  7 Leva di pressione
  8 Cassetto scorrevole
  9 Chiusura
10 Manico di traino
11 Chiusura a baionetta
12 Leva di bloccaggio
13 Vite a testa esagonale interna
14 Piede d’appoggio
15 Telaio carrellato
16 Impugnatura
17 Supporto
18 Manico
19 Morse
20 Impugnatura con interruttore a
 pressione
21 Pezzo scorrevole

23 Presa
24 Spia luminosa di controllo rete
 (rossa)
25 Spia luminosa di controllo  

temperatura (verde)
26 Vite di registrazione temperatura
27 Riduzione morsa
28 Vite esagonale intema
29 Riduzione per supporto tubo
30 Supporto per tubo
31 Manopola di serraggio
32 Bottone da tirare
33 Vite di serraggio
34 Dado di serraggio
35 Eccentrico di serraggio
36 Leva di serraggio
37 Tabella per forza premente
38 Indicatore
39 Impugnatura leva di serraggio
40 Calotta motore
41 Coperchio di protezione

Fig. 5
(1) Temperatura del termoelemento
(2) Limite massimo
(3) Limite minimo
(4) Spessore parete del tubo

Fig. 6
(1) Preparazione
(2) Tubo
(3) Termoelemento
(4) Tubo
(5) Riscaldamento

Fig. 7
(1) Diametro esterno del tubo d [mm]
(2) Larghezza fessura a [mm]

Fig. 8

(2) Pressione di adattamento
(3) Tempo di adattamento
(4) Pressione di riscaldamento
(5) Tempo di riscaldamento
(6) Tempo di scambio
(7) Pressione di collegamento
(8) Tempo d’aumento pressione
(9) Tempo di raffreddamento
(10) Tempo totale di collegamento
(11) Tempo

Fig. 9 e 16
(1) Serie di tubi e forze di spinta per la 

compensazione durante la 
saldatura per tubi di polietilene

(2) Diametro esterno del tubo d
(3) Spessore della parete s
(4) Rapporto diametro esterno/

spessore della parete SDR
(5) Serie di tubi S
(6) Forza di spinta in N

Fig. 14

(2) Adattamento
 Altezza del bordo sul termoele-
 mento al termine del tempo 
 d’adattamento (valori minimi)
 (Adattamento sotto pressione

(3) Riscaldamento
 Tempo di riscaldamento  ̂=  10 ×
 spessore 

(4) Scambio
 Tempo max.
(5) Collegamento

 della massima pressione
(7) Tempo di raffreddamento sotto
 pressione di collegamento

 min. (valori min.)



produttore. Per un caricabatteria adatto a certi tipi di accumulatori si può presen-
tare il pericolo di incendio se usato con accumulatori diversi da quelli previsti.

L’utilizzo di 
altri accumulatori può causare lesioni e pericolo di incendi.

Un cortocircuito degli accumulatori può provocare incendi.

liquido. Evitare il contatto con tale liquido. In caso di contatto accidentale 
-

Il liquido dell’accumulatore può causare irritazioni o us ioni della 
pelle.

-

caricabatteria.

F) Service

In questo modo si potrà garantire che la 
sicurezza dell’apparecchio venga mantenuta.

degli utensili.

-

danneggiati.

 AVVERTENZA   
 La termopiastra per saldatura di testa della macchina raggiunge temperature di 

lavoro di 300°C. Non toccare quindi né il termoelemento né le parti di lamiera tra 
il termoelemento e l’impugnatura di plastica quando la spina della termopiastra 
è inserita. Non toccare neppure il cordolo di saldatura e le zone limitrofe del tubo 
di plastica né durante né dopo l’operazione di saldatura! Dopo aver disinserito 
la spina è necessario un po’ di tempo prima che l’apparecchio si sia raffreddato. 
Non accelerare il processo di raffredda mento mediante l’immersione in liquidi. 
L’apparecchio viene altrimenti danneggiato.

-
mabile.

 Se la termopiastra viene utilizzata come apparecchio portatile, questo deve 
essere appoggiato solo sui supporti predisposti (supporto a forcella, supporto 

 Non mettere le mani nella pialla in funzione.
 Non sovraccaricare la pialla. Non esercitare troppa pressione  nell’avanzamento.
 Se la termopiastra, ancora calda, viene depositata o trasportata nella cassetta 

metallica bisogna fare attenzione che, nonostante ci sia un rivestimento non 
-

mabile e soprattutto che non tocchi il cavo.

 

1. Dati tecnici
1.1. Codici articolo  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Saldatrice a termopiastra per saldatura
 di testa con termopiastra EE
 (temperatura regolabile, regolazione elettronica)    254020  255020
 Saldatrice a termopiastra per saldatura
 di testa con termopiastra EE
 (temperatura regolabile, regolazione elettronica)
 Con morse per braghe  252026 252046 254025

 Termopiastra per saldatura di testa EE
 (temperatura regolabile, regolazione elettronica)  250220 250220 250330  250420
 Supporto a forcella MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Supporto a forcella SSG 280    250340
 Supporto per il banco di lavoro MSG, SSG 110 – 180 250041 250041
 Supporto per il banco di lavoro SSG 280    250341
 Cassetta metallica  252516
 Copripiastra  250243 250243 250343
 Pialla elettrica senza motore e senza ingranaggio intermedio 252101 252104 254100  255100
 Utensile pialla  252103 252103 254103  255103
 Motore SSM 160 – 250 con ingranaggio intermedio con puleggia 251550  251550 251550
 Motore SSM 315 con ingranaggio intermedio con pignone per catena     251551
 Motore SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Morsa destra  252500 252500 254300  255300
 Morsa sinistra  252501 252501 254310  255310
 Riduzione morsa Dm 40  252502 252502
 Riduzione morsa Dm 50  252503 252503
 Riduzione morsa Dm 56  252504 252504
 Riduzione morsa Dm 63  252505 252505
 Riduzione morsa Dm 75  252506 252506 254320
 Riduzione morsa Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Riduzione morsa Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Riduzione morsa Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Riduzione morsa Dm 135  252510 252510
 Riduzione morsa Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Riduzione morsa Dm 160    254325  255324
 Riduzione morsa Dm 180    254326  255325
 Riduzione morsa Dm 200    254327  255326
 Riduzione morsa Dm 225    254328  255327
 Riduzione morsa Dm 250      255328
 Riduzione morsa Dm 280      255329
 Supporto per tubo dx/sx  252350 252350 254350  255350
 Riduzione per supporto tubo Dm 40  252370 252370
 Riduzione per supporto tubo Dm 50  252371 252371
 Riduzione per supporto tubo Dm 56  252372 252372
 Riduzione per supporto tubo Dm 63  252373 252373
 Riduzione per supporto tubo Dm 75  252374 252374 254370
 Riduzione per supporto tubo Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Riduzione per supporto tubo Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Riduzione per supporto tubo Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Riduzione per supporto tubo Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Riduzione per supporto tubo Dm 160    254375  254375
 Riduzione per supporto tubo Dm 180    254376  254376
 Riduzione per supporto tubo Dm 200    254377  254377
 Riduzione per supporto tubo Dm 225    254378  254378
 Riduzione per supporto tubo Dm 250    254379  254379
 Riduzione per supporto tubo Dm 280      255379



2. Messa in funzione

 REMS SSM 160 R

riduzioni delle morse e dei supporti ed una chiave di montaggio vengono 
trasportate ed immagazzinate in una cassetta metallica (1) separata. La cassetta 
metallica può essere agganciata sotto la macchina nel telaio tubolare. La 

trasporto la copertura di protezione (40) deve essere sganciata dalla termo-

 REMS SSM 160 K e REMS SSM 250 K

Le riduzioni delle morse e dei supporti ed una chiave utensile vengono traspor-
tate ed immagazzinate in un cassetto (8) montato nello zoccolo di lamiera 
d’acciaio. Per montare la macchina bisogna aprire le 4 chiusure (9) che si 
trovano nella parte inferiore del cassone di trasporto. Sollevare il cassone ed 
appoggiarlo per terra, in modo che le chiusure si trovino sul pavimento. Ora si 
può appoggiare la macchina sul cassone.

  ATTENZIONE
La macchina deve essere centrata nell’apposita sede ad angolo retto nella 
parte superiore del cassone. Per trasportare la macchina, procedere al contrario. 

 Per proteggere il termoelemento durante il trasporto, è disponibile un copripia-
stra di plastica. Il copripiastra deve essere assolutamente tolto prima di riscal-

avvenuto del termoelemento, altrimenti si distrugge il copripiastra e si danneggia 
l’apparecchio.

 REMS SSM 315 RF

riduzioni delle morse e dei supporti ed una chiave di montaggio vengono 
trasportate ed immagazzinate in una cassetta separata (1). Per montare la 
macchina, girare e togliere il manico di traino (10) dalla chiusura a baionetta 
(11). Girare la macchina sull’asse trasversale (asse del telaio carrellato), facendo 
in modo che il carrello sia rivolto verso l’alto. Aprire la leva di bloccaggio (12). 

  ATTENZIONE  Far girare 
con precauzione la macchina verso l’alto sull’asse longitudinale. Fissare di 
nuovo la leva di bloccaggio (12). Per trasportare la macchina procedere al 
contrario. La macchina può anche essere utilizzata sul telaio carrellato dopo 
aver tolto il telaio tubolare svitando entrambe le viti esagonali interne (13), che 
si trovano di fronte, ed aver aperto la leva di bloccaggio (12). Per il montaggio 

della macchina sul banco di lavoro, devono essere svitati, oltre al telaio tubolare, 
anche il piede di appoggio (14) ed il telaio carrellato (15).

 Prima di collegare la macchina, controllare che il voltaggio indicato sull’etichetta 
corrisponda a quello della rete. La termopiastra (5) ha un proprio cavo di 
collegamento. E’ quindi anche da controllare che il voltaggio indicato sull’etichetta 
della termopiastra corrisponda a quello della rete.

 In tutte le macchine, la termopiastra per saldatura di testa può essere smontata 
ed utilizzata come apparecchio portatile. Nelle macchine REMS SSM 160 R e 
REMS SSM 160 K la sua impugnatura (16) è inserita nel supporto (17), nelle 

una spina.

  ATTENZIONE
-

 REMS SSM 160R
 La saldatrice a termopiastra (5) dopo il trasporto della macchina non necessita 

di centratura, essendo già predisposta prima della spedizione.

 REMS SSM 160 K, 250 K e REMS SSM 315 RF
 La termopiastra (5) deve essere centrata dopo il trasporto della macchina. A 

 Spingere indietro la termopiastra (5) e la pialla elettrica (6). Prima di muovere 
lateralmente la termopiastra (5) e la pialla elettrica (6), sollevare sempre 
leggermente l’impugnatura (18 o 20) altrimenti il movimento viene frenato 

 Sia la norma DIN 15960 che la DVS 2208 parte 1a stabiliscono che la tempe-

anche la costanza di temperatura richiesta sul termoelemento, gli apparecchi 
dispongono di un regolatore di temperatura (termostato). La norma DVS 2208 
parte 1a stabilisce che la differenza di temperatura, riferita al regolare compor-
tamento, deve essere di max. 3°C. Questa esat tezza di regolazione non è 
raggiungibile con una regolazione meccanica della temperatura, ma solo con 
una regolazione elettronica. Le termopiastre per saldatura di testa a tempera-

perciò utilizzate per saldature secondo la norma DVS 2207.

 
 Tagliatubi REMS RAS P 10 – 40 290050  Cesoia REMS ROS P 35  291200
 Tagliatubi REMS RAS P 10 – 63 290000  Cesoia REMS ROS P 35A  291220
 Tagliatubi REMS RAS P 50 – 110 290100  Cesoia REMS ROS P 42P  291000
 Tagliatubi REMS RAS P 110 – 160 290200  Cesoia REMS ROS P 42  291250
 Smussatore REMS RAG P 16 – 110 292110  Cesoia REMS ROS P 75  291100
 Smussatore REMS RAG P 32 – 250 292210  Supporto per tubi REMS Herkules  120100

1.2. Capacità  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Diametro tubo  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Tutte le plastiche saldabili per installazioni
 sanitarie, tubi di scarico, risanamento camini, con temperature di saldatura da 180 – 290°C.

1.3. Dati elettrici
 Tensione nominale (tensione d’alimentazione)  230 V 230 V 230 V 230 V
 Potenza nominale assorbita  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Termopiastra per saldatura di testa  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Pialla elettrica  500 W 500 W 500 W 500 W
 Frequenza nominale  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Classe d’isolamento  per tutti gli apparecchi classe d’isolamento 1 (Conduttore di protezione)

 Trasporto L 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  l 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  h 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Funzionamento L 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  l 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  h 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Pesi
 Macchina  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Riduzioni delle morse e dei supporti  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Valore d’emissione riferito al posto di lavoro  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibrazioni

 Il valore di emissione delle vibrazioni indicato è stato misurato con un processo di controllo a norma e può essere utilizzato per il confronto con altri utensili. Il valore 
di emissione delle vibrazioni indicato può essere utilizzato anche per stimare I tempi di pausa.

 Attenzione: Il valore di emissione delle vibrazioni può variare dal valore indicato durante l’utilizzo dell’utensile, a seconda di come viene utilizzato l’utensile. A seconda 
di come viene utilizzato l’utensile (Aussetzbetrieb) può essere necessario prendere provvedimenti per la sicurezza dell’utilizzatore.



 In tutte le termopiastre per saldatura di testa REMS la temperatura è registra-
bile. Tutte le termopiastre delle saldatrici vengono fornite con regolazione 
elettronica della temperatura. Le termopiastre portano un’indicazione sulla 
targhetta delle prestazioni:

 es. REMS SSG 180 EE: temperatura registrabile, termostato elettronico, regola 

di 210°C (temperatura di saldatura per PE) oscillerà tra i 209°C ed i 211°C.

 Il cavo di collegamento della termopiastra deve essere inserito nella presa (23) 
situata nella parte posteriore della carcassa della pialla. Collegando alla rete 
il cavo di collegamento uscente da questa presa, la macchina è pronta per il 
funzionamento ed il termoelemento della termopiastra comincia a riscaldarsi. 
Le due spie luminose (quella rossa di controllo rete (24) e quella verde di 
controllo temperatura (25)) si accendono. L’apparecchio necessita di circa 10 

regolatore di temperatura (termostato), montato nell’apparecchio, blocca 
l’apporto di corrente. La spia rossa di controllo rete resta accesa. Nelle macchine 
con termostato elettronico (EE) la spia verde di controllo temperatura lampeggia, 
indicando quindi la continua accensione ed il con inuo spegnimento dell’apporto 
di corrente. Dopo altri 10 min. d’attesa (DVS 2207 parte 1a) l’operazione di 
saldatura può essere iniziata.

 La temperatura della termopiastra per saldatura di testa è preregistrata ad una 
temperatura media di saldatura (210°C) per tubi PE-HD. A seconda del mate-
riale del tubo e dello spessore parete del tubo può essere necessaria una 
correzione di questa temperatura di saldatura. A questo riguardo osservare le 

proposito una curva di valori indicativi per le temperature del termoelemento 
differenti a seconda dello spessore parete del tubo. Di regola, per gli spessori 
parete più piccoli bisogna cercare di raggiungere la temperatura massima, 
mentre per gli spessori più grandi la temperatura minima(DVS 2207 parte 1a).

correzione della temperatura. La temperatura del termoelemento dovrebbe 
quindi essere controllata con un termometro elettrico a contatto per misurare 

temperatura, è da osservare che il termoelemento può essere utilizzato solo 
dopo 10 min. dal raggiungimento della temperatura voluta.

3.1. Principio di lavorazione

a pressione ridotta alla temperatura di saldatura e, dopo aver allontanato la 

3.2. Preparazioni per la saldatura
 Se si lavora all’aperto, bisogna accertarsi che l’operazione di saldatura non 

di maltempo o di forte irradiazione solare, coprire la zona di saldatura e montare 
eventualmente una tenda di protezione. Per evitare un raffred damento incon-
trollato della zona di saldatura provocato da correnti d’aria, sigillare le estremità 
del tubo opposte alla zona di saldatura. Estremità di tubi non perfettamente 
rotonde devono essere aggiustate prima della saldatura, per es. riscaldandole 
prudentemente o utilizzando un apparecchio ad aria calda. Saldare solo tubi 
o tubi e raccordi dello stesso materiale e con lo stesso spessore di parete. I 
tubi possono essere tagliati col tagliatubi REMS RAS (vedi 1. 1.).

3.3. Serraggio dei tubi
 A seconda del diametro del tubo, le 4 riduzioni morsa (27) devono essere 

inserite nelle morse (19) in modo che la parte curvata delle riduzioni morsa sia 

(28) per mezzo della chiave in dotazione. Allo stesso modo devono essere 
montate le 2 riduzioni dei supporti per tubi (29) sul supporto per tubo (30) 

essere aggiustati nelle morse prima di essere serrati. I tubi lunghi devono 
eventualmente essere appoggiati sul supporto REMS Herkules  (vedi 1. 1.). 
Per sostenere pezzi piccoli di tubi, i supporti per tubi (30) devono essere spostati 
o girati di 180°. A questo scopo allentare la manopola di serraggio (31) e 
spostare il supporto del tubo oppure sollevare il bottone da tirare (32) e girare 
il supporto tubo sull’asse della manopola di serraggio (31). Le estremità dei 
tubi devono sporgere verso il centro di 10 – 20 mm dalle riduzioni delle morse 
e le morse per rendere possibile la piallatura.

una di fronte all’altra parallelamente, cioè le pareti dei tubi devono coincidere 

tubi a morse aperte (tubo ovale?). Se la correzione non riesce, anche dopo 
diverse tentativi, è necessario allora un aggiustamento delle morse. A questo 
scopo allentare le viti di serraggio (33) di entrambe le morse e serrare un tubo 
in entrambe le morse. Se il tubo non giace nelle morse e sulle riduzioni delle 
morse, le morse devono venire centrate battendo lateralmente. Avvitare forte-
mente le viti di serraggio (33) a tubo ancora serrato.

 Le morse devono afferrare fortemente le estremità dei tubi. Eventualmente 

quando la leva di serraggio (36) può essere chiusa esercitando forza.

 Subito prima di iniziare la saldatura, bisogna piallare a piani paralleli le estremità 
dei tubi da saldare. A questo scopo, portare la pialla elettrica (6) nella zona di 
lavoro ed accenderla premendo l’interruttore sull’impugnatura (20). Mentre la 
pialla gira, premere leggermente le estremità dei tubi contro i dischi della pialla 

formato da entrambe le parti un truciolo continuo. Lasciare ora lentamente la 

sulle estremità dei tubi. Dopo aver spostato indietro la pialla, le estremità 
piallate dei tubi vengono avvicinate per prova e per controllareil loro parallelismo 
e lo sfasamento assiale. Il parallelismo non deve superare, sotto pressione di 

parte esterna del tubo non deve supe rare il 10% dello spessore parete. Le 

 Se il tubo od il raccordo non devono essere per niente o non più pialla i da una 
parte, ma dall’altra sì, si deve portare in avanti l’arresto posto nella parte infe-
riore della carcassa della pialla e posizionato sulla parte che non deve essere 
piallata.

saldatura e, dopo avere allontanato la termopiastra, saldate esercitando pres-
sione. Prima di effettuare ogni saldatura, bisogna controllare la temperatura 
nel campo di lavoro del termoelemento. Correggere eventualmente la tempe-
ratura del termoelemento, come descritto al punto 2.6. Prima di effettuare ogni 

uno straccio imbevuto di alcol. E’ importante che non rimangano incollati resti 
di plastica sul rivestimento del termoelemento. Quando si pulisce la piastra, 

-
lemento non venga danneggiata dall’uso di utensili.

-
-

di adattamento.
 Secondo i differenti diametri dei tubi e i differenti spessori di parete dei tubi, 

che dipendono dallo stadio di pressione necessario, deve essere calcolata la 

tabelle per le macchine REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 
250 K, REMS SSM 315 RF. 

assemblaggio viene applicata una pressione tramite la manopola, il valore della 
pressione viene indicato tramite la lancetta (38).

 Prima di effettuare la saldatura bisogna controllare se le morse serrano i pez zi 

necessaria. A questo scopo, avvicinare le estremità fredde del tubo e provare 
ad esercitare con la leva di pressione (7) almeno la forza premente indicata 
dalla tabella. Se le morse non tengono i pezzi di tubo in modo sicuro, aggiustare 
gli eccentrici di serraggio (35) (vedi 3.3.).

 L’operazione di adattamento è terminata quando si è formato, su tutta la 
circonferenza, un bordo di materiale fuso che ha raggiunto almeno i’altezza 

 Per effettuare il riscaldamento, la pressione viene quasi ridotta a zero. Il tempo 

termoelemento e la termopiastra deve essere allontanata senza toccare le 
-

zero. La pressione di collegamento deve essere portata secondo la norma DVS 

valori della pressione da esercitare possono essere presi, come descritto al punto 

presente un bordo doppio uniforme su tutta la circonferenza del tubo. La forma-

 



zione del bordo dà una prima informazione sull’uniformità della saldatura. La 

bordo deve sempre sporgere dal tubo su tutta la circonferenza.

 Dopo il periodo di raffreddamento, prima di allentare le morse, aprire la leva/
manico di serraggio (39) tenendo la leva di pressione in modo da poter ridurre 
lentamente la pressione senza danneggiare il cordolo di saldatura. Aprire quindi 
gli leva di serraggio (36) e togliere il collegamento saldato dalla macchina. 
Lasciar raffreddare il cordolo di saldatura senza intervenire! Non accelerare il 
processo di raffreddamento del cordolo con acqua, aria fredda o simili! Per 
quanto riguarda la resistenza del tubo, fare riferimento ai dati dei fornitori di 
tubi e raccordi!

4. Riparazione
  AVVERTENZA -

Questi lavori devono essere svolti solo 

4.1. Manutenzione
 Le macchine REMS SSM non richiedono nessuna manutenzione. L’ingranaggio 

della pialla elettrica funziona in una carica di grasso permanente e non deve 
quindi essere ingrassato.

 Prima di effettuare ogni saldatura, pulire il rivestimento antiaderente del termo-

Eventuali residui di plastica rimasti incollati sul termoelemento devono essere 

antiaderente della termopiastra non venga danneggiato dall’uso di utensili.
 Il motore della pialla elettrica ha dei carboncini. Questi si logorano e devono 

quindi venire controllati di tanto in tanto ed eventualmente sostituiti. A questo 
scopo, svitare di circa 3 mm le 4 viti della calotta motore (40), tirare indietro 
quest’ultima e sollevare entrambi i coperchi della carcassa motore.

 Se, dopo un lungo periodo di funzionamento, la tensione delle cinghie trape-
zoidali del comando della pialla diminuisce, bisogna tirarle. A questo scopo, 
togliere l’asticina a vite della carcassa della pialla all’altezza dell’asse del motore 
e girare leggermente in senso orario l’eccentrico di serraggio col motore. Fissare 
nuovamente l’eccentrico di serraggio con l’asticina a vite.

 Se le macchine vengono esposte a forte sporcizia, pulire ed ingrassare di tanto 
in tanto i longheroni sui quali si muovono il pezzo scorrevole, la termopiastra 
e la pialla elettrica.

5. Disturbi
5.1. Disturbo: La termopiastra non riscalda.
 Causa:  La termopiastra non è stata collegata alla rete.
   Conduttore di rete (cavo) difettoso.
   Presa di corrente difettosa.
   Apparecchio difettoso.

5.2. Disturbo: Resti di plastica restano incollati sul termoelemento.
 Causa:  Il termoelemento è sporco (vedi 4.2.).
   Il rivestimento antiaderente è danneggiato.

5.3. Disturbo:  La pialla elettrica non funziona.
 Causa:  La pialla non è in posizione di lavoro (Interruttore di sicurezza).
   Conduttore di rete (cavo) difettoso.
   Presa di corrente difettosa.
   Apparecchio difettoso.

5.4. Disturbo:
 Causa:  Pressione d’avanzamento troppo elevata.
   Utensili di piallatura ottusi.
   La cinghia trapezoidale scivola (vedi 4.2.).

5.5. Disturbo:
 Causa:  Aggiustamento delle morse sfasato (vedi 3.2.).

6. Garanzia del produttore
 Non viene riconosciuta la garanzia per rivestimenti in PTFE danneggiati impro-

priamente.
 Il periodo di garanzia viene concesso per 12 mesi dalla data di consegna del 

al rivenditore. La data di consegna deve essere comprovata tramite i documenti 
di acquisto originali, i quali devono indicare la data d’acquisto e la descrizione 
del prodotto. Tutti i difetti di funzionamento, che si presentino durante il periodo 
di garanzia e che siano, in maniera comprovabile, derivanti da difetti di lavo-
razione o vizi di materiale, vengono riparati gratuitamente. L’effettuazione di 
una riparazione non prolunga né rinnova il periodo di garanzia per il prodotto. 
Sono esclusi dalla garanzia i difetti derivati da usura naturale, utilizzo improprio 
o abuso,  inosservanza delle istruzioni d’uso, l’uso di prodotti ausiliari non 
appropriati, sollecitazioni eccessive, impiego per scopi diversi da quelli indicati, 
interventi propri o di terzi o altri motivi di cui la REMS non risponde.

autorizzate dalla REMS. La garanzia è riconosciuta solo se l’attrezzo viene 

autorizzata dalla REMS. Tutti i prodotti e i pezzi sostituiti in garanzia diventano 
proprietà della REMS.

 Le spese di trasporto di andata e ritorno sono a carico del utente.
 I diritti legali dell’utilizzatore, in particolare i diritti al risarcimento nei confronti 

del rivenditore in caso di difetti, rimangono intatti.

 P.S.: Diverse illustrazioni e citazioni di queste istruzioni d’uso sono state tratte 
dalle direttive DVS 2207 e 2208 (DVS: Deutscher Verband für Schweißtechnik 
e.V., Düsseldorf)

7. Elenchi dei pezzi
 Per gli elenchi dei pezzi vedi www.rems.de

pezzi di ricambio.

spa
Traducción de las instrucciones de servicio originales
Fig. 1 hasta 4

 
y soporte de tubo

 porte de la máquina
  3 Bastidor tubular
  4  

de trabajo de la máquina
  5 Aparato de soldar a tope con  

termoelemento
  6 Cepilladora eléctrico
  7 Palanca de apriete
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16 Empuñadura
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20 Mango con pulsador
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24 Piloto rojo de control de red
25 Piloto verde de control de  
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40 Tapa de motor

Fig. 5
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Indicaciones generales de seguridad
 ADVERTENCIA   Lea todas las instrucciones. El incumplimiento de las siguientes 
instrucciones puede dar lugar a descargas eléctricas, incendios y/o lesiones graves. 

eléctricos alimentados por red (con cable de red), aparatos alimentados por batería 
(sin cable de red), máquinas y aparatos eléctricos. Utilice el aparato eléctrico 
únicamente conforme a lo prescrito y observando las normas generales de seguridad 

CONSERVE BIEN ESTAS INSTRUCCIONES.

A) Puesto de trabajo
 El desorden y la falta de luz 

en la zona de trabajo puede dar lugar a accidentes.

 Los aparatos 

c) Mantenga alejados a niños y otras personas cuando utilice el aparato 
eléctrico. 

B) Seguridad eléctrica

 Las 

aparato eléctrico en obras, entornos húmedos, al aire libre o en lugares similares 

(interruptor FI) en la red.

calefacciones, cocinas y neveras. Existe un peligro elevado de descarga 
eléctrica si su cuerpo está puesto a tierra.

agua en el aparato eléctrico aumenta el riesgo de descarga eléctrica.

o tirar de la clavija del enchufe. Mantenga el cable alejado del calor, aceite, 
 Los cables dañados o liados 

incrementan el riesgo de descarga eléctrica.

para exteriores reduce el peligro de descarga eléctrica.

C) Seguridad de personas

responsable de su seguridad. Asegúrese de que el aparato no sea utilizado 
por niños.

-

del aparato puede causarle graves lesiones.
 

c) Evite una puesta en servicio sin vigilancia. Asegúrese de que el interruptor 
se encuentra en posición “APAGADO” antes de conectar el enchufe a la 
caja de enchufe. Tener el dedo puesto en el interruptor mientras porta el aparato 

puede dar lugar a accidentes. No puentee nunca el interruptor.

eléctrico. Si una herramienta o llave permanece en una pieza giratoria del 
aparato podrían producirse lesiones. No toque nunca piezas en movimiento (en 

 De ese modo podrá controlar mejor el aparato 
ante situaciones inesperadas.

f) Utilice ropa adecuada. No use ropa ancha ni joyas. Mantenga el pelo, ropa 
 La ropa suelta, joyas o pelo 

asegúrese de que éstos se encuentran conectados y son utilizados correc-

-
ción.

y cuando se encuentren supervisadas por una persona experimentada.

D) Manipulación cuidadosa y uso de aparatos eléctricos
a) No sobrecargue el aparato eléctrico. Para realizar su trabajo utilice el aparato 

 Con el aparato eléctrico adecuado trabajará 

b) No utilice aparatos eléctricos cuyo interruptor se encuentre defectuoso. 
Un aparato eléctrico que no pueda ser encendido o apagado resulta peligroso 
y debe ser reparado.

accesorios o apartar el aparato.
accidental del aparato.

d) Guarde los aparatos eléctricos que no utilice fuera del alcance de los niños. 

 Los aparatos eléctricos son 
peligrosos si son utilizados por personas sin experiencia.

por REMS.
herramientas eléctricas.

 Las herramientas de corte 

y son más fáciles de guiar.
g) Fije la pieza.

la pieza. De esta forma se sostiene con mayor seguridad que con la mano, y 
además, permitir tener las manos libres para manejar el aparato eléctrico.

aparatos. Tenga en cuenta las condiciones de trabajo y las actividades a 
realizar. El uso de aparatos eléctricos para aplicaciones distintas a las previstas 
puede provocar situaciones de peligro. Por razones de seguridad no se permite 

a) Asegúrese de que el aparato eléctrico se encuentre apagado antes de 

encendido puede provocar accidentes.
. 

Un cargador determinado para un tipo concreto de acumulador no debe ser utilizado 
con otros acumuladores distintos, ya que en tal caso existe peligro de incendio.

 
El uso de otros acumuladores puede provocar lesiones e incendios.

 Un 
cortocircuito de los contactos del acumulador puede provocar quemaduras o un 
incendio.

 El líquido 
expulsado del acumulador puede provocar irritaciones de la piel o quemaduras.

entréguelo a un taller de servicio al cliente REMS concertado o a una 

F) Servicio

técnicos especializados y con piezas de repuesto originales. De este modo 
queda garantizada la seguridad del aparato.

alargador con regularidad y sustitúyalo si se encuentra dañado.

 ADVERTENCIA   Indicaciones especiales de seguridad
 El aparato de soldar a tope con termoelemento de la máquina, alcanza una 

temperatura de trabajo de hasta 300°C. Por lo tanto, no tocar ni el termoelemento 
ni las piezas de chapa de acero entre el termoelemento y la empuñadura de 
plastico tan pronto como el aparato esté enchufado.

 ¡Tampoco tocar la costura de soldadura en el tubo de plas ico ni sus alrededores. 
Después de desenchufar, tarda cierto tiempo hasta que se enfria el aparato. No 
acelerar el procedimiento sumergiendolo en líquido. El aparato se dañaría.

 Tener cuidado de que el termoelemento caliente no tenga contacto con materiales 

 En caso de que se utilice el aparato de soldar a tope con termoelemento como 
aparato manual, solamente debe colocarse en los soportes previstos para ello 

 No tocar las herramientas rotativas de la cepilladora.

 En caso de que se coloque o transporte el aparato de soldar a tope con termo-
elemento, todavía caliente, en la caja metálica, hay que tener en cuenta, a pesar 
de la base de asiento ignífuga, que el termoelemento caliente no tenga contacto 

p  p



p  p

1.1. Códigos  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Máquina de soldar a tope con termoelemento con
 Aparato de soldar a tope con termoelemento EE

 Máquina de soldar a tope con termoelemento con
 Aparato de soldar a tope con termoelemento EE

 Aparato de soldar a tope con termoelemento EE
 250220 250220 250330  250420

 Soporte auxiliar MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Soporte auxiliar SSG 280    250340
 Sujec ion al banco de trabajo MSG, SSG 110 – 180 250041 250041
 Sujec ion al banco de trabajo SSG 280    250341
 Caja de chapa de acero  252516
 Funda protectora  250243 250243 250343
 Cepillo eléctrico sin motor sin engranaje intermedio 252101 252104 254100  255100
 Herramienta de cepillo  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 250 con engranaje intermedio con 251550  251550 251550

 Motor SSM 315 con engranaje intermedio con rueda de cadena     251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500

252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310
252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

 Soporte de tubo dcha./izq.  252350 252350 254350  255350
 Encaje de soporte de tubo Dm 40  252370 252370
 Encaje de soporte de tubo Dm 50  252371 252371
 Encaje de soporte de tubo Dm 56  252372 252372
 Encaje de soporte de tubo Dm 63  252373 252373
 Encaje de soporte de tubo Dm 75  252374 252374 254370
 Encaje de soporte de tubo Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Encaje de soporte de tubo Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Encaje de soporte de tubo Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Encaje de soporte de tubo Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Encaje de soporte de tubo Dm 160    254375  254375
 Encaje de soporte de tubo Dm 180    254376  254376
 Encaje de soporte de tubo Dm 200    254377  254377
 Encaje de soporte de tubo Dm 225    254378  254378
 Encaje de soporte de tubo Dm 250    254379  254379
 Encaje de soporte de tubo Dm 280      255379

 Cortatubos REMS RAS P 10 – 40  290050 Tijeras para tubo REMS ROS P 35  291200
 Cortatubos REMS RAS P 10 – 63  290000 Tijeras para tubo REMS ROS P 35A  291220
 Cortatubos REMS RAS P 50 – 110  290100 Tijeras para tubo REMS ROS P 42P  291000
 Cortatubos REMS RAS P 110 – 160  290200 Tijeras para tubo REMS ROS P 42  291250

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Diámetro del tubo  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Todos los tubos de plástico para instalaciones
 sanitarias, desadúe, reformas en chimeneas, con temperatura de soldadura 180 – 290°C.

 Potencia nominal, acogida  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Aparato de soldar a tope con termoelemento  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Cepillodora eléctrica  500 W 500 W 500 W 500 W
 Frecuencia nominal  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

1.4. Medidas
 Transporte largo 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  ancho 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  altura 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Funcionamiento largo 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  ancho 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  altura 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm



 REMS SSM 160 R
 La máquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la 

trabajo, se transportan o se guardan por separado en una caja de chapa de 
acero. La caja de chapa de acero se puede colgar debajo de la máquina en el 

trabajo.

 REMS SSM 160 K y REMS SSM 250 K
 La máquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la 

chapa de acero. Para el montaje de la máquina, se abren los 4 cierres (9) del 
lado inferior de la caja de transporte, se levanta la caja de transporte y se 
coloca en el suelo de tal forma, que los cierres se encuentren junto al suelo. 
Ahora se coloca la máquina encima de la caja de transporte.)

  ATENCIÓN  Se centra 
la máquina en la endidura rectangular sobre el lado superior de la caja. Para 

en un banco de trabajo.
-

nistrar una funda protectora de plastico. Se debe quitar, sin falta, la funda 
protectora de calentamiento del termoelemento, o bien colocarla para el trans-
porte una vez enfriado el termoelemento, ya que en caso contrario sería 
destruida y el aparato dañado.

 REMS SSM 315 RF
 La máquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la 

trabajo son transportados o guardados en una caja separada (1). Para el 
montaje de la máquina se quita la barra de arrastre (10) del bloque de bayoneta 

de tal forma que el tren de rodaje señalice hacia arriba. Abrir la palanca de 
bloqueo (12).

  ATENCIÓN
 Girar la máquina con cuidado sobre su eje longitudinal hacia arriba. 

Volver a bloquear la palanca de bloqueo (12). Para el transporte se procede 

el bastidor tubular una vez retirados los tornillos de hexágono interior (13) 
opuestos y abierta la palanca de bloqueo (12). Para el montaje de la máquina 
encima de un banco de trabajo, se desatornilla, a parte del bas idor tubular, 

 cepilladora eléctrica
 En todas las máquinas, el aparato de soldar a tope con termoelemento es 

desmontable y se puede utilizar como aparato a mano. En las máquinas REMS 
SSM 160 R y REMS SSM 160 K, está encajado con la empuñadura (16) en el 

está además bloqueado con una clavija.

  ATENCIÓN

 REMS SSM 160R
 El aparato de soldar a tope con termoelemento (5) no se debe centrar después 

del transporte, puesto que ya se ha ajustado en la entrega.

 REMS SSM 160 K, 250 K y REMS SSM 315 RF
 El aparato de soldar a tope con termoelemento (5) debe ser centrado después 

sobre el carro de desplazamiento (21).
 Bascular hacia fuera el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) y 

cepillador eléctrico (6). Antes de mover lateralmente el aparato de soldar a 
tope (5) y el cepillador eléctrico (6), siempre levantarlos un poco con el mango 

 Tanto la DIN 15960 como la DVS 2208 parte 1 prescriben que el reglaje de 

la constancia de temperatura exigida en el termolemento, los aparatos están 
equipados con un reglaje de temperatura (termostato). La DVS parte 1 prescribe 
que la diferencia de temperatura relacionada con el comportamiento de reglaje, 
puede ascender a un máximo de 3°C. Esta exactitud en el reglaje no se consigue 
en la práctica con un reglaje de temperatura mecánxco, sino solamente con 

-

mecánica, no deben ser utilizados para soldaduras según DVS 2207.
 En todos los aparatos de soldar a tope con termolemento de REMS, la tempe-

ratura es ajustable. Todas las máquinas de soldar son suministradas con reglaje 

 P.ej.: REMS SSG 180 EE:

temperatura de 210°C (temperatura de soldar PE), oscilará entre 209°C y 
211°C.

en la caja de enchufe (23) que se encuentra en el lado posterior de la carcasa 

red, la máquina está dispuesta para el funcionamiento, y el aparato de soldar 
a tope con termoelemento comienza a calentarse. Se enciende el piloto rojo 
de control de red (24) y el piloto verde de control de temperatura (25). El aparato 
requiere aproximadamente 10 minutos para calentarse. Una vez alcanzada la 
temperatura nominal, el regulador de temperatura (termostato) instalado en el 
aparato, desconecta la entrada de corriente al termo-elemento. El piloto rojo 

se enciende el piloto verde de control de forma intermitente señalando el 
continuo encendido y apagado de la entrada de corriente. Transcurridos 10 
minutos de tiempo de espera (DVS 220 parte 1) se puede comenzar con el 
soldeo.

 La temperatura del aparato de soldar con termoelemento está preajustad a 
una temperatura media de soldar para tubos PE-HD (210°C). Dependiendo 
del material del tubo, así como del espesor de pared, puede ser necesaria una 

curva de valor orientativo para las temperaturas del termolemento dependiendo 
del espesor de pared del tubo. Por principio es válido, que en casos de espesor 
de pared pequeños, se alcancen las temperaturas de arriba, y, en caso de 
espesores de pared gruesos, los valores de abajo (DVS 2207 parte 1). 

-
cias del ambiente (verano/invierno). Por lo tanto, se deberia controlar la 

eléctrico. Dado el caso se puede corregir la temperatura girando el tornillo de 
ajuste de temperatura (26). Si se cambia la temperatura, hay que tener en 
cuenta, que se puede utilizar el termoelemento solamente 10 minutos después 
de haber alcanzado la temperatura nominal.

p  p
1.5. Pesos
 Máquina  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg

17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.7. Vibraciones

 Atención:
utilizará el aparato y en el que está conectado pero que funciona sin carga.



3.2. Preparaciones para soldar

negativamente por condiciones del ambiente desfavorables. En caso de iempo 
malo o rayos de sol extremos, se debe cubrir el lugar de soldeo, en todo caso, 
se debe montar una tienda de soldar. Para evitar un enfriamiento descontrolado 
del lugar de soldeo por corrientes de aire, se deben tapar los extremos del 
tubo opuestos al lugar de soldeo. Los extremos ovalados del tubo son alineados 
antes del soldeo, p. ej. mediante calentamiento cuidadoso con un aparato de 
aire caliente. Solamente soldar tubo o tubos y accesorios del mismo material 
y de igual espesor de pared. Los tubos se cortan con el cortatubos REMS RAS 
(vea 1.1.).

3.3. Tensar los tubos

con los tornillos hexagonales (28) mediante la llave incluida en el suministro. 
Del mismo modo se montan los 2 encajes de soporte del tubo (29) sobre el 
soporte del tubo (30), apretándolos con los tornillos hexagonales (28). Se 

-

REMS Herkules (vea 1.1). Para el apoyo de trozos de tubo cortos, se desplazan 

(31). Para que se puedan cepillar, los extremos del tubo deben sobresalir unos 

enfrentadas en plano paralelo una a otra, lo que quiere decir, que las paredes 

a apretar los tornillos tensores (33) con el tubo sujeto.

En todo caso, se debe ajustar la tuerca de tensar (34) debajo del excéntrico 

(36).

 Inmediatamente antes del soldeo, se debe efectuar el cepillado plano de los 
extremos del tubo a soldar. Para ello se gira el cepillo eléctrico en el campo 
de trabajo y se puede poner en marcha accionando el pulsador del mango 

tubo con la palanca de apriete (7) contra el disco del cepillo. Se cepilla hasta 

el cepillo en marcha, lentamente la palanca de apriete (7), para que no queden 
salientes de viruta en los extremos del tubo. Una vez girada hacia fuera el 
cepillo, los extremos cepillados del tubo son unidos para el ensayo, para 
comprobar su planoparalelidad y su corrimiento axial. La planoparalelidad no 

Fig. 7, el corrimiento en los lados exteriores de rendija, puede ser de un máximo 

cepilladas antes del soldeo. En el caso de que en un lado no se sigua cepillando, 
o no se cepille de ningún modo, pero en el otro lado se deba seguir cepillando, 
se gira el tope del lado inferior de la, carcasa de la cepilladora hacia el lado 
del que no se sigua cepillando.

-
mento. Se debe controlar, antes de cada soldadura, la temperatura del termo-
elemento en el campo de trabajo del termoelemento. En caso necesario, se 
debe corregir la temperatura del termoelemento tal como está descrito en 2.6. 
Igualmente, se debe limpiar el termoelemento antes de cada soldadura con 

Sobre todo no deben quedar restos de PVC en el recubrimiento. Al limpiar el 
-

miento antiadhesivo del termo-elemento por el uso de herramientas.

3.5.1. Ajuste

termoelemento hasta que se haya formado un reborde de cincunferencia. Se 

(DVS 2207 parte 1). Dependiendo de los diferentes diámetros de tubo, los 

resulta, por ejemplo en el caso de un tubo Ø 110 mm, PN 3,2 (s = 3,5 mm) una 

en una tabla en la placa (37), qué tubos se pueden soldar con esa máquina y 

muestran tablas para las máquinas REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, 
REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. En la tabla correspondiente (Fig 9 y 
16) se debe consultar el valor de la fuerza de apriete necesaria y aplicar con 

empuñadura giratoria, se puede leer la fuerza de apriete alcanzada en el 
indicador (38).

fuerza de apriete necesaria. Para ello se deben juntar en frío los extremos del 
tubo y como prueba se debe aplicar al menos la fuerza de apriete determinada 

(ver 3.3).
 Se ha concluido el ajuste una vez formado un reborde alrededor del tubo que 

-

-

antes de tocarse. El tiempo del cambio no debe sobrepasar los tiempos indi-
cados en la Fig. 14 columna 4, ya que de lo contrario se enfriarian indebidamente 

-

siempre debe ser superior a 0, lo que quiere decir que el reborde debe sobre-
salir en todas partes de la circunferencia del tubo.

palanca 

-
dimiento de enfriamiento de la costura de soldar mediante agua fría, aire frío 
o similares! iReferente a la carga admisible, vea las informaciones de los 
fabricantes de tubos y accesorios!

  ADVERTENCIA -
 Estos trabajos 

 Las máquinas REMS SSM son totalmente libres de entretenimiento. El engra-
naje del cepillo eléctrico funciona con un llenado permanente de grasa y por 
lo tanto no necesita engrase.

 Antes de cada soldadura hay que limpiar el recubrimiento antiadhesivo del 

o alcohol técnico. Sobre todo quitar inmediatamente residuos de plastico del 

 El motor del cepillo eléctrico tiene escobillas. Éstas se desgastan y deben ser 

los 4 tornillos de la tapa del motor (40), se tira de la tapa del motor hacia atrás 
y se quitan ambas tapas de la carcasa del motor.

tornillo con pivote en la carcasa del cepillo a la altura del eje del motor, y se 

 Si las máquinas están expuestas a ensuciamiento fuerte, se deben limpiar y 

bien el aparato de soldar a tope con termolemento y el cepillo eléctrico.

p  p



 El aparato de soldar a tope con termoelemento no se calienta.
 Causa:  El aparato de soldar a tope con termoelemento no está  

  enchufado en la caja de enchufe.
  
   La caja de enchufe está defectuosa.
   El aparato está defectuoso.

 Restos de plastico se quedan pegados en el termoelemento.
 Causa:  El termoelemento está sucio (vea 4.2.).
   El recubrimiento antiadhesivo está dañado.

 El cepillo eléctrico no funciona.
 Causa: 
  
   La caja de enchufe está defectuosa.
   El aparato está defectuoso.

 Causa: 
  
   Se desliza la correa trapecial (vea 4.2.).

 Causa:  
  (vea 3.2.).

 No se consideran como garantia los daños en el recubrimiento PTFE de los 
termoelementos causados por manejo indebido.

 El periodo de garantía es de 12 meses a partir de la entrega del producto nuevo 
al primer usuario, y no más de 24 meses a partir de la en trega al comerciante. 

originales de compra, que deberán indicar la fecha de la compra y la denomi-

funcionales detectados durante el periodo de garantía que demostrablemente 

producto.  Quedan excluidos de la garantía aquellos daños causados por 

instrucciones de servicio, medios auxiliares inadecuados, sobrecarga, uso para 

ajenos a la respon sabilidad de REMS. 

autorizados por REMS. Las reclamaciones únicamente serán aceptadas si el 
producto entregado a un taller de postventa autorizado por REMS no ha sido 
manipulado o desmontado anteriormente. Los productos y piezas sustituidas 
pasarán a propiedad de REMS.

 Los portes de envío y reenvío serán a cargo del usuario. 
 Quedan inalterados los derechos legales del usuario frente al  comerciante, en 

especial aquellos por fallos.

 P.D.:

Alemana para téchnicas de soldar, Düsseldorf).

7. Catálogos de piezas
 Consulte los catálogos de piezas en la página www.rems.de

Vertaling van de originele handleiding

 WAARSCHUWING   Lees alle instructies. Als de hierna volgende instructies niet 
correct worden nageleefd, kan dit tot een elektrische schok, brand en/of ernstige 
letsels leiden. Het hierna gebruikte begrip ‘elektrisch apparaat’ heeft betrekking op 
elektrische werktuigen op netvoeding (met netsnoer), elektrische werktuigen op 
accu’s (zonder netsnoer), machines en elektrische apparaten. Gebruik het elektrische 
apparaat uitsluitend in overeenstemming met het beoogde gebruik en met inacht-
neming van de algemene veiligheids- en ongevalpreventievoorschriften.

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES GOED.

A) Werkplek
 Een rommelige en onverlichte 

werkplek kan tot ongevallen leiden.

 
Elektrische apparaten produceren vonken, die het stof of de dampen kunnen 
ontsteken.

c) Houd kinderen en andere personen uit de buurt, tijdens het gebruik van 
het elektrische apparaat. Als u wordt afgeleid, kunt u gemakkelijk de controle 
over het apparaat verliezen.

B) Elektrische veiligheid

 Onver-
anderde stekkers en passende contactdozen verminderen het risico van een 
elektrische schok. Is het elektrische apparaat met een aarddraad uitgerust, dan 
mag het uitsluitend op een contactdoos met randaarding worden aangesloten. 
Het elektrische apparaat mag op bouwplaatsen, in vochtige omgevingen, in 
openlucht of in vergelijkbare omstandigheden uitsluitend worden aangesloten 
op een stroomnet met 30mA-aardlekschakelaar.

p  
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Fig. 9 en 16
(1) Buisseries en drukkrachten voor 

aanpassing bij het lassen van 
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(2) Buisbuitendiameter d
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Fig. 14
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(4) Omschakelen maximale tijd
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 min (minimale waarden)



 
-

atoren, fornuizen en koelkasten. Er bestaat een verhoogd risico van een 
elektrische schok, als uw lichaam geaard is.

c) Houd het apparaat uit de buurt van regen of vocht. Het binnendringen van 
water in een elektrisch apparaat verhoogt het risico van een elektrische schok.

van hitte, olie, scherpe randen of bewegende apparaatonderdelen. Een 
beschadigd of in de war gebracht snoer verhoogt het risico van een elektrische 
schok.

verlengsnoeren gebruiken die voor buitengebruik zijn goedgekeurd. Het 
gebruik van geschikte verlengsnoeren vermindert het risico van een elektrische 
schok.

C) Veiligheid van personen

gebrek aan ervaring en kennis, tenzij ze daarbij onder toezicht staan van 
een persoon die voor hun veiligheid instaat of door deze in het gebruik van 
het apparaat werden geïnstrueerd. Kinderen moeten worden gecontroleerd, 
om te garanderen dat ze niet met het apparaat spelen.

a) Wees aandachtig tijdens het gebruik van een elektrisch apparaat, let op 

 
Een moment van onoplettendheid tijdens het gebruik van het apparaat kan 
ernstige letsels tot gevolg hebben.

 Het 
dragen van persoonlijke beschermingsmiddelen zoals stofmasker, slipvaste 
veiligheidsschoenen, veiligheidshelm of gehoorbescherming, naargelang de aard 
en het gebruik van het elektrische apparaat, vermindert het risico van letsels.

dat de schakelaar in de stand ‘UIT’ staat, alvorens u de stekker in de 
contactdoos steekt. Als u bij het dragen van het elektrische apparaat uw vinger 
aan de schakelaar houdt of als u het apparaat op de elektrische voeding aansluit 
terwijl het ingeschakeld is, kan dit ongevallen veroorzaken. De drukschakelaar 
mag nooit worden overbrugd.

d) Verwijder instelgereedschap of schroefsleutels, voor u het elektrische 
apparaat inschakelt. Werktuigen of sleutels die zich in een draaiend apparaat-
onderdeel bevinden, kunnen letsels veroorzaken. Grijp nooit in bewegende 
(draaiende) onderdelen.

e) Overschat uzelf niet. Zorg ervoor dat u stabiel staat en te allen tijde uw 
evenwicht kunt bewaren. Zo kunt u het apparaat in onverwachte situaties beter 
controleren.

f) Draag geschikte kleding. Draag geen wijde kleding of sieraden. Hou uw 
haar, kleding en handschoenen verwijderd van bewegende onderdelen. 
Losse kleding, sieraden of lange haren kunnen door bewegende onderdelen 
worden gegrepen.

zich ervan te verzekeren dat deze aangesloten zijn en correct worden 
gebruikt. Het gebruik van deze systemen vermindert de risico’s door stof.

h) Laat het elektrische apparaat uitsluitend gebruiken door opgeleide personen. 
Jongeren mogen het elektrische apparaat uitsluitend gebruiken, als ze ouder 
dan 16 zijn, als dit nodig is in het kader van hun opleiding en als ze hierbij onder 
toezicht van een deskundige staan.

a) Overbelast het elektrische apparaat niet. Gebruik bij uw werk het elektrische 
apparaat dat daarvoor bedoeld is. Met het juiste elektrische apparaat werkt u 
beter en veiliger binnen het aangegeven vermogensbereik.

 Een elektrisch 
apparaat dat niet meer kan worden in- of uitgeschakeld, is gevaarlijk en moet 
worden gerepareerd.

c) Trek de stekker uit de contactdoos, voor u instellingen van het apparaat 
wijzigt, accessoires vervangt of het apparaat weglegt. Deze voorzorgsmaat-
regel voorkomt dat het apparaat onbedoeld start.

d) Bewaar ongebruikte elektrische apparaten buiten het bereik van kinderen. 
Laat het elektrische apparaat niet gebruiken door personen die er niet 

 Elektrische 
apparaten zijn gevaarlijk, als ze door onervaren personen worden gebruikt.

e) Onderhoud het elektrische apparaat zorgvuldig. Controleer of beweeglijke 
-

delen eventueel gebroken of zo beschadigd zijn, dat het elektrische appa-

-
 Veel ongevallen 

zijn te wijten aan slecht onderhouden elektrisch gereedschap.
f) Houd snijwerktuigen altijd scherp en schoon. Zorgvuldig onderhouden snij-

werktuigen met scherpe snijkanten gaan minder snel klemmen en kunnen 
gemakkelijker worden geleid.

g) Zet het werkstuk vast. Gebruik spansystemen of een bankschroef om het 
werkstuk vast te klemmen. Zo wordt het veiliger vastgehouden dan met de hand 
en hebt u bovendien beide handen vrij voor de bediening van het elektrische 
apparaat.

h) Gebruik elektrische apparaten, accessoires, werktuigen enz. uitsluitend 
-

Het gebruik van elektrische apparaten voor andere dan de 
beoogde toepassingen kan tot gevaarlijke situaties leiden. Elke eigenmach ige 
verandering aan het elektrische apparaat is vanwege veiligheidsredenen verboden.

a) Verzeker u ervan dat het elektrische apparaat is uitgeschakeld, alvorens u 
de accu plaatst. Het plaatsen van een accu in een elektrisch apparaat dat 
ingeschakeld is, kan tot ongevallen leiden.

b) Laad accu’s uitsluitend op in een lader die door de fabrikant is aanbevolen. 
Als een lader die voor een bepaald type accu’s geschikt is, voor andere accu’s 
wordt gebruikt, bestaat brandgevaar.

c) Gebruik in de elektrische apparaten uitsluitend de daarvoor bedoelde accu’s. 
Het gebruik van andere accu’s kan tot letsels en brandgevaar leiden.

-

overbrugging van de contacten zouden kunnen veroorzaken. Een kortsluiting 
tussen de accucontacten kan brandwonden of brand tot gevolg hebben.

-

u tevens een arts te raadplegen. Uitgelopen accuvloeistof kan huidirritaties of 
brandwonden veroorzaken.

-

F) Service

Zo is gegarandeerd dat de veilig-
heid van het apparaat in stand gehouden wordt.

b) Leef de onderhoudsvoorschriften en de instructies voor het vervangen van 
werktuigen na.

-
soneel of door een geautoriseerde REMS-klantenservice. Controleer 

 WAARSCHUWING   Speciale veiligheidsinstructies
 Het verwarmingselement van de machine bereikt temperaturen tot 300°C. Daarom, 

zodra het apparaat ingeschakeld is, mogen zowel het verwarmingselement als 
ook de stalen delen tussen verwarmingselement en kunststof handgreep niet 
aangeraakt worden. Ook de lasnaad op de kunststof buis en de direkte omgeving 
tijdens en na het lassen niet aanraken! Na het uittrekken van de stekker duurt 
het nog een bepaalde ijd voordat het apparaat afgekoeld is. Het afkoelingsproces 
mag niet versneld worden door onderdompeling in vloeistoffen. Het apparaat 
wordt hierdoor beschadigd.

 Let erop dat het hete verwarmingselement niet met brandbaar materiaal in 
aanraking komt.

 Indien het verwarmingselement handmatig gebruikt wordt, dan mag deze alleen 
in de hiervoor beschikbare houders (tafelstandaard, houder voor werkbank) of 
op een vuurvaste ondergrond weggezet worden.

 Niet in de draaiende vlakschaaf-gereedschappen grijpen-
 Vlakschaaf niet overbelasten. Geen overmatige aanzetdruk opvoeren.
 Indien het nog hete verwarmingselement in de stalen kist opgeborgen of vervoerd 

wordt, dan moet ondanks de vuurvaste inlage erop gelet worden, dat het hete 
verwarmingselement niet met brandbaar materiaal in kontakt komt, in het bijzonder 
niet de aansluitkabel aanraakt.

1. Technische gegevens
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Verwarmingselement-stomplasmachine met
 verwarmingselement-stomplasapparaat EE
 (instelbare temperatuur, elektronische regeling)    254020  255020
 Verwarmingselement-stomplasmachine met
 verwarmingselement-stomplasapparaat EE
 (instelbare temperatuur, elektronische regeling)
 Met spanklemmen voor schuine aftakkingen  252026 252046 254025

 Verwarmingselement-stomplasapparaat EE
 (instelbare temperatuur, elektronische regeling)  250220 250220 250330  250420



 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Tafelstandaard MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Tafelstandaard SSG 280    250340
 Houder voor werkbank MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Houder voor werkbank SSG 280    250341
 Stalen kist  252516
 Beschermhoes  250243 250243 250343
 Elektrische schaaf zonder motor zonder tussenaandrijving 252101 252104 254100  255100
 Schaafgereedschap  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 250 met tussenaandrijving met tandriem 251550  251550 251550
 Motor SSM 315 met tussenaandrijving met kettingwiel     251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Spansysteem rechts  252500 252500 254300  255300
 Spansysteem links  252501 252501 254310  255310
 Spanschaal Dm 40  252502 252502
 Spanschaal Dm 50  252503 252503
 Spanschaal Dm 56  252504 252504
 Spanschaal Dm 63  252505 252505
 Spanschaal Dm 75  252506 252506 254320
 Spanschaal Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Spanschaal Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Spanschaal Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Spanschaal Dm 135  252510 252510
 Spanschaal Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Spanschaal Dm 160    254325  255324
 Spanschaal Dm 180    254326  255325
 Spanschaal Dm 200    254327  255326
 Spanschaal Dm 225    254328  255327
 Spanschaal Dm 250      255328
 Spanschaal Dm 280      255329
 Buisondersteuning re/li  252350 252350 254350  255350
 Buissteun inlegschaal Dm 40  252370 252370
 Buissteun inlegschaal Dm 50  252371 252371
 Buissteun inlegschaal Dm 56  252372 252372
 Buissteun inlegschaal Dm 63  252373 252373
 Buissteun inlegschaal Dm 75  252374 252374 254370
 Buissteun inlegschaal Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Buissteun inlegschaal Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Buissteun inlegschaal Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Buissteun inlegschaal Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Buissteun inlegschaal Dm 160    254375  254375
 Buissteun inlegschaal Dm 180    254376  254376
 Buissteun inlegschaal Dm 200    254377  254377
 Buissteun inlegschaal Dm 225    254378  254378
 Buissteun inlegschaal Dm 250    254379  254379
 Buissteun inlegschaal Dm 280      255379
 Pijpsnijder REMS RAS P 10 – 40 290050  Buisschaar REMS ROS P 35  291200
 Pijpsnijder REMS RAS P 10 – 63 290000  Buisschaar REMS ROS P 35A  291220
 Pijpsnijder REMS RAS P 50 – 110 290100  Buisschaar REMS ROS P 42P  291000
 Pijpsnijder REMS RAS P 110 – 160 290200  Buisschaar REMS ROS P 42  291250
 Aanschuinapparaat REMS RAG P 16 – 110 292110  Buisschaar REMS ROS P 75  291100
 Aanschuinapparaat REMS RAG P 32 – 250 292210  Buisondersteuning REMS Herkules  120100

1.2. Werkbereik  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Buisdiameter  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Alle lasbare kunststoffen voor sanitaire installaties, afvoerbuizen, schoorsteenrenovatie, met lastemperaturen 180 – 290°C.

1.3. Elektrische gegevens
 Nominaalspanning (netspanning)  230 V 230 V 230 V 230 V
 Nominaalvermogen, opgenomen  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Verwarmingselement  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Elektrische schaaf  500 W 500 W 500 W 500 W
 Nominaalfrequentie  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Beschermingsklasse  Alle apparaten beschermingsklasse 1 (aarddraad)

 Transport L 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  B 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  H 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 In bedrijf L 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  B 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  H 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.5. Gewichten
 Machine  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Span-, inlegschalen  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Emissiewaarde met betrekking tot de werkplek  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibraties

 De aangegeven trillingsemissiewaarde werd met een genormde testmethode gemeten en kan voor vergelijk met een ander apparaat gebruikt worden. De aangegeven 
trillingsemissiewaarde kan ook voor een inleidende inschatting van de uitzetting gebruikt worden.

 Let op: De trillingsemissiewaarde kan zich tijdens gebruik van het apparaat van de aangegeven waarde onderscheiden, afhankelijk van de manier en wijze waarop 
het apparaat gebuikt wordt. Afhankelijk van de feitelijke gebruiksomstandigheden (intermitterend) kan het noodzakelijk zijn veiligheidsmaatregelen te nemen voor 
bescherming van de gebruiker.



 REMS SSM 160 R

De spaninlegschalen, de buissteun-inlegschalen en een werksleutel worden 
in een afzonderlijke stalen kist (1) vervoerd resp. opgeborgen. De stalen kist 
kan onder de machine in het buizenframe gehangen worden. De machine wordt 
met 4 splitpennen (4) aan het buizenframe bevestigd. Voor transport moet de 
beschermkap (40) op het verwarmingselement geplaatst worden. De machine 
kan ook op een werkbank bevestigd worden.

 REMS SSM 160 K en REMS SSM 250 K

De spaninlegschalen, de buissteun-inlegschalen en een werksleutel worden 

Voor het opstellen van de machine worden de 4 sluitingen (9) aan de onderzijde 
van de transportkist geopend. De transportkast wordt omhoog ge ild en op de 
grond geplaatst, zodat de sluitingen zich aan de onderkant bevinden. De 
machine wordt nu op de transportkast geplaatst.

  VOORZICHTIG  De machine 
wordt op de rech hoekinge inzinking op de bovenzijde van de kast gecentreerd. 
Bij vervoer in tegengestelde volgorde handelen. De machine kan ook op een 
werkbank bevestigd worden.

 Ter bescherming van het verwarmingselement tijdens vervoer, is een bescherm-

van het verwarmingselement afgenomen worden, resp. tijdens vervoer eerst 
nadat het verwarmingselement is afgekoeld bevestigd worden omdat de hoes 
anders verbrandt en het apparaat beschadigd wordt.

 REMS SSM 315 RF

beeld. De spaninlegschalen, de buissteun-inlegschalen en werksleutel worden 
in een afzonderlijke kist (1) vervoerd resp. opgeborgen. Voor het opstellen van 
de machine de disselboom (10) uit de bajonet-vergrendeling (11) draaien en 
wegnemen. Machine om de dwarsas (onderstel-as) zwenken, zodat de wielen 
naar boven wijzen. Vergrendelingshendel (12) openen.

  VOORZICHTIG  
Machine voorzichtig om de langs-as naar boven zwenken. Vergrendelingshendel 
(12) weer vastzetten. Bij transport in tegengestelde volgorde handelen. De 
machine kan ook op het verrijdbaar onderstel ingezet worden indien het 
buizenframe afgenomen door verwijdering van de beide tegenoverliggende 
inbusbouten (13) en door het openen van de vergrendelingshendel (12). Voor 
montage van de machine op een werkbank worden behalve het buizenframe 
ook de steun (14) en het verrijdbaar onderstel gedemonteerd.

2.2. Elektrische aansluiting
 Voordat de machine aangesloten wordt kontroleren, of de op het typeplaatje 

aangegeven spanning met de netspanning overeenkomt. Het verwarmingsele-
ment-stomplasapparaat (5) heeft een eigen aansluitkabel. Daarom moet ook 
gekontroleerd worden of de aangegeven spanning op het, typeplaatje van het 
verwarmingselement met de netspanning overeenkomt.

 Bij alle machines is het verwarmingselement afneembaar en als hand-lasspiegel 
te gebruiken. Bij de machines REMS SSM 160 R en REMS SSM 160 K is deze 
met de handgreep (16) in de houder (17) geplaatst, bij de machines REMS SSM 
250 K en REMS SSM 315 RF is deze nog extra met een stekker vergrendeld.

  VOORZICHTIG   Apparaat in hete toestand alleen bij de handgreep 

 REMS SSM 160R
 Het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) hoeft na transport niet gecen-

treerd te worden, daar deze bij de uitlevering al ingesteld is.

 REMS SSM 160 K, 250 K en REMS SSM 315 RF
 Het verwarmingselement (5) moet na het vervoer van de machine gecentreerd 

worden. Hiertoe klemhendel (22) losdraaien en de houder (17) van het verwar-
mingselement (5) op de schuifslede (21) tot de aanslag terugtrekken. Klemhendel 
(22) weer aandraaien.

 Verwarmingselement (5) en elektrische schaaf (6) uitklappen. Om het verwar-
mingselement (5) en de elektrische schaaf (6) zijdelings te bewegen, steeds 
de greep (18) resp. (20) in lichte mate optillen, omdat anders de eindaanslag 
dit afremt.

 Zowel DIN 15960 alsook DVS 2208 deel 1 schrijven voor, dat de temperatuur 
van het verwarmingselement nauwkeurig instelbaar moet zijn. Om ook de 
geeïste konstante temperatuur op het verwarmingselement te garanderen zijn 
de apparaten van een temperatuur- regeling (thermostaat) voorzien. DVS 2208 
deel 1 schrijft voor, dat het temperatuurverschil op de regeling max. 3°C bedragen 
mag. Deze nauwkeurige regeling is praktisch niet met een mechanische maar 
alleen met een elektronische temperatuurregeling te bereiken. Stomplasap-
paraten met een vast ingestelde temperatuur resp. met een mechanische 

temperatuurregeling mogen daarom niet volgens DVS 2207 voor het stomplassen 
ingezet worden.

 Bij alle REMS stomplasapparaten is de temperatuur instelbaar. Alle stom plas-
machines worden geleverd met elektronische temperatuurregeling. De stom-
plasapparaten worden op het typeplaatje als volgt gekenmerkt:

 b.v.: REMS SSG 180 EE: instelbare temperatuur, elektronische thermostaat, 
-

stelde temperatuur van 210°C (lastemperatuur PE) zal tussen 209°C en 211°C 
schommelen.

 De aansluitkabel van het stomplasapparaat wordt in het stopkontakt (23) 
gestoken die zich aan de achterzijde van de elektrische schaaf bevindt. Als 
vervolgens de hieraan gemonteerde aansluitkabel op het net wordt aangesloten 
is de machine bedrijfsklaar en het stomplasapparaat begint zich op te warmen. 
Het rode netkontrolelampje (24) en het groene temperatuur-kontrolelampie 
(25) gaan branden. Het apparaat heeft circa 10 minuten nodig om op te warmen. 
Wanneer de ingestelde temperatuur bereikt is, schakelt de in het apparaat 
ingebouwde temperatuurregelaar (thermostaat) de stroomtoevoer naar het 
verwarmingselement af. Het rode net-kontrolelampje brandt verder. Bij een 
elektronische thermostaat (EE) knippert het groene temperatuur-kontrolelampje 
en laat daarmee zien dat de stroomtoevoer kontinu in-en uitgeschakeld wordt. 
Na een verdere wachttijd (DVS 2207 deel 1) kan het lassen beginnen.

 De temperatuur van het stomplasapparaat is ingesteld op de middelste lastem-
peratuur voor PE-HD (210°C). Afhankelijk van het buismateriaal, en ook de 
buiswanddikte kan het noodzakelijk zijn deze lastemperatuur te korrigeren. Met 
betrekking tot dit verwijzen wij u naar de informatie van de fabrikant van kunst-
stofbuis- resp. hulpstukken. Fig. 5 laat hieromtrent een richtwaardekurve zien 
voor de verwarmingselementtemperaturen afhankelijk van de buiswanddikten. 
In het algemeen geldt, dat bij kleinere wanddikten naar de bovenste en bij 
grotere wanddikten naar de onderste temperatuur gestreefd moet worden. 
(DVS 2207 Teil 1). Bovendien kunnen omgevingsinvloeden (zomer/winter) 
korrekties van de temperatuur noodzakelijk maken. Daarom zou de temperatuur 
van het verwarmingselement bijvoorbeeld met een elektrische oppervlaktetem-
peratuur-meetapparaat gekontroleerd moeten worden. Indien nodig kan de 
temperatuur door draaien aan de temperatuur-stelschroef (26) gekorrigeerd 
worden. Als de temperatuur versteld wordt, moet men erop letten dat het 
verwarmingselement pas 10 minuten na het bereiken van de gewenste tempe-
ratuur ingezet mag worden.

3. Werking

 Bij het stomplassen worden de verbindingsvlakken van de te lassen delen 
onder druk tegen het verwarmingselement geplaatst, vervolgens met geredu-
ceerde druk op lastemperatuur verwarmd en na het verwijderen van het 
verwarmingselement onder druk samengevoegd (Fig. 6).

3.2. Voorbereidingen voor lassen
 Indien buiten gewerkt wordt, dan moet vastgesteld worden of het lassen niet 

door ongunstige omgevingsinvloeden nadelig beïnvloed wordt. Bij slecht weer 
of bij veel zon moet de lasplaats afgedekt worden, zonodig moet een lastent 
opgezet worden. Om ongekontroleerde afkoeling van het lasgedeelte door 
tocht te vermijden, moeten aan overstaande zijden van de te lassen vlakken 
de buiseinden dichtgemaakt worden. Niet ronde buiseinden moeten voor het 
lassen b.v. door het voorzichtig verwarmen met een warmluchtapparaat gericht 
worden. Alleen buizen, resp. buizen en hulpstukken van hetzelfde materiaal 
en dezelfde wanddikte lassen. De buizen worden met de pijpsnijder REMS 
RAS (zie 1.1.) afgesneden.

3.3. Inspannen van de buizen
 Overeenkomstig de buisdiameter moeten de 4 spaninlegschalen (29) zodanig 

in de spanklemmen (19) geplaatst worden, dat de gebogen zijden van de 
schalen naar het midden wijzen. De spaninlegschalen worden met de zeskant-
schroeven (28) d.m.v. de meegeleverde sleutel vastgezet. De buizen resp. 

Zonodig moeten lange buizen met de REMS Herkules (zie 1.1.) ondersteund 
worden. Bij het inspannen van korte buisstukken worden de buissteunen (30) 
verschoven resp. 180° gedraaid. Hiertoe draaiknop (31) losdraaien en buis-
steunen verschuiven resp. trekknop omhoogtrekken en de buissteunen om de 
as van de draaiknop draaien. De buiseinden moeten 10 tot 20 mm buiten de 
spanschalen resp. spanklemmen naar het midden uitsteken zodat er geschaafd 
kan worden.

 De buizen resp. hulpstukken moeten zodanig uitgericht worden, dat de vlakken 
glad en parallel op elkaar staan d.w.z. de buiswanden moeten in het lasbereik 
overeenstemmen. Zonodig moeten de buizen bij geopende spanning opnieuw 
uitgericht worden en daarbij gedraaid worden (ovale buis?). Lukt de korrektie 
ondanks meerdere pogingen niet, dan is het noodzakelijk de spanklemmen af 
te stellen. Hiertoe worden de spanbouten (33) van de beide spanklemmen 
losgedraaid en wordt er een buis in beide spanklemmen geklemd. Ligt de buis 
niet goed in de spanklemmen en op de buissteunschalen, dan moeten de 
spanklemmen door zijdelings kloppen gecentreerd worden. Vervolgens moeten 
de spanbouten (33) bij een nog ingespannen weer vastgetrokken worden.

 De spanklemmen moeten de buiseinden vast omsluiten. Zonodig moet de 
spanmoer (3) onder het klemexcenter (35) net zolang nagesteld worden totdat 
de klemhendel (36) met behoorlijke kracht gesloten moet worden.

 



3.4. Schauen van de buiseinden
 Direkt voor het lassen moeten de te lassen buiseinden vlak geschaafd worden. 

Hiertoe wordt de elektrische schaaf (6) naar beneden geklapt en kan door het 
indrukken van de tipschakelaar in de handgreep (20) ingeschakeld worden. 
Tijdens het draaien van de schaaf, moeten de buiseinden met de aandrukhendel 
(7) gelijkmatig tegen de draaischijven gedrukt worden. Er moet net zolang 
geschaafd worden totdat er zich aan beide zijden een ononderbroken spaan 
vormt. Nu zal de aandrukhendel (7), bij nog steeds ingeschakelde schaaf, 
langzaam losgelaten moeten worden zodat er geen stuk spaan op de buiseinden 
achterblijft. Na het terugklappen van de schaaf worden de geschaafde buiseinden 
proefsgewijs tegen elkaar gedrukt om de vlakteparalleliteit en het axiale verzet 
te kontroleren. De vlakteparalleliteit mag bij de opwarmdruk niet boven de in 

buis mag maximaal 10 % van de wanddikte bedragen. De geschaafde lasvlakken 
mogen voor het lassen niet meer aangeraakt worden.

 Indien de buis of het hulpstuk aan één kant niet verder of helemaal niet geschaafd 
wordt, echter aan de andere kant nog wel geschaafd moet worden, dan wordt 
de aanslag aan de onderkant van de schaafbehuizing naar die kant uitgeklapt, 
die niet meer geschaafd behoeft te worden.

 Bij het stomplassen worden de voegvlakken door een verwarmingselement op 
lastemperatuur verwarmd en na het verwijderen van het verwarmingselement 
onder druk gelast. Voor iedere las moet de temperatuur van het verwarmings-
element ter hoogte van het werkbereik van het verwarmingselement gekontro-
leerd worden. Zonodig dient men de temperatuur van het verwarmingselement, 
zoals in 2.6. beschreven, te korrigeren. Bovendien moet voor iedere las het 
verwarmingselement met een niet-pluizend stuk papier of doek en spiritus of 
technisch alcohol gereinigd worden. In het bijzonder mogen er geen kunst-
stofresten op de coating blijven plakken. Tijdens het reinigen van het verwar-
mingselement moet er beslist op gelet worden, dat de anti-adhesieve coating 
van het verwarmingselement niet door gebruik van gereedschappen beschadigd 
wordt.

 Bij het opwarmen worden de te lassen voegvlakken zolang tegen het verwar-
mingselement gedrukt tot zich een ril gevormd heeft. Tijdens het opwarmen is 

 Overeenkoms ig de verschillende buisdiameters en van de nood zake lijke druk-
klasse afhankelijke verschillende buiswanddikten, moet de druk    kracht berekend 
worden, die tegen de voegvlakken aangezet behoort te wor den om de ze 

het produkt van de opwarmdruk p en de buisoppervlakte A (F = p · A), d.w.z. de 
buisvlakken moeten met een evenredig grotere drukkracht samengedrukt 
worden des te groter de buisvlakken zelf zijn. Als  voorbeeld een buis Ø 110  mm, 

machine is op een plaat (37) een tabel aangebracht, waarop afgebeeld staat 
welke buizen voor welk drukbereik met welke drukkracht gelast kunnen worden. 

REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. In de desbetref-
fende tabel (Fig. 9 en 16) is de vereiste drukkracht te lezen en met de draaigreep 
(7) aan te brengen. Worden de raakvlakken met de draaigreep belast, dan kan 
de bereikte drukkracht via de wijzer afgelezen worden.

 Voor het lassen controleren, of de spanklemmen van de buisstukken genoeg 
klemmen om minstens de vereiste drukkracht op te kunnen nemen. Hiervoor 
de buisstukken koud tegen elkaar drukken en proefsgewijs minstens de beno-
digde drukkracht met de draaigreep (7) aanbrengen. Houden de spanklemmen 
de buisstukken niet vast, dan moeten de spanmoeren (34) nagesteld worden 
(zie 3.3.).

 Het opwarmen is afgesloten, wanneer zich om de gehele buisomvang een ril 

heeft.

 Voor het doorwarmen wordt de druk tot bijna nul gereduceerd. De doorwarm-

de lasvlakken en brengt deze op lastemperatuur.

 Na het doorwarmen moeten de voegvlakken vrijgemaakt worden van het 
verwarmingselement en moet het verwarmingselement weggenomen worden, 
zonder de opgewarmde voegvlakken hierbij aan te raken. De lasvlakken moeten 
daarna snel c.q direkt voor het voegen tegen elkaar gebracht worden. De 
omschakeltijd mag niet boven de in Fig.14, vakje 4, aangegeven tijden uitkomen, 
omdat anders de lasvlakken ontoelaatbaar afkoelen.

3.5.4. Lassen
 De lasvlakken moeten bij het aanraken met een snelheid van bijna nul samen-

komen. De lasdruk moet volgens DVS 2207 Teil 1 gelijkmatig stijgend tot  

gehandhaafd worden. Met de klemhendel/-greep (37) wordt de aandrukhendel 
tijdens de afkoeltijd vastgezet. De op te voeren drukkrachten zijn zoals onder 

over de gehele omvang een gelijkmatige dubbele ril voorhanden zijn. De vorm 
van de ril geeft een eerste orientering over de gelijkmatigheid van de las. De 

alle kanten boven de buisomvang uitsteken.

3.5.5. Uitspannen van de gelaste verbinding
 Na de afkoeltijd wordt voordat de spanklemmen geopend worden eerst de 

klemhendel/-greep (39) geopend, waarbij de draaigreep vastgehouden moet 
worden, zodat de lasdruk langzaam afgebouwd kan worden, zonder dat de 
lasnaad hier onder te lijden heeft. Hierna worden de klemhendel (36) geopend 
en de gelaste buisverbinding kan uit de machine genomen worden. De lasnaad 
zonder beïnvloeding laten afkoelen! Het afkoelpro ces van de lasnaad niet door 
water, koude lucht o.a. versnellen!. Voor belastbaarheid zie informatie van de 
fabrikant van buizen en hulpstukken !

4. Onderhoud
  WAARSCHUWING

 Deze werkzaamheden mogen 

4.1. Onderhoud
 De REMS SSM machines zijn volledig onderhoudsvrij. De aandrijving van de 

elektrische schaaf loopt in een durvetvulling en behoeft daarom niet gesmeerd 
te worden.

 De anti-adhesieve coating van het verwarmingselement moet voor iedere las 
met een stuk niet pluizend papier of doek en spiritus of technisch alcohol 
gereinigd worden. De op het verwarmingselement klevende delen moeten 
direkt met een niet pluizend papier of doek en spiritus of technisch alcohol 
verwijderd worden. Daarbij moet absoluut opgelet worden, dat de anti-adhesieve 
coating van het verwarmingelement niet door gebruik van gereedschappen 
beschadigd wordt.

 De motor van de elektrische schaaf heeft koolborstels. Deze slijten en moeten 
daarom van tijd tot tijd gekontroleerd resp. vernieuwd worden. Hiertoe de 4 
schroeven bij de motorkap (40) ca. 3 mm losdraaien, de motorkap naar achteren 
trekken en de beide deksels bij het motorhuis afnemen.

 Indien de V-snaar van de schaafaandrijving na langere gebruikstijd speling 
heeft, dan moet de V-snaar nagetrokken worden. Hiertoe de stiftschroef in de 
schaafbehuizing ter hoogte van de motoras losdraaien en het spanexcenter 
met motor met de klok mee licht verdraaien. Met de stiftschroef het spanexcenter 
weer vastzetten.

 Wanneer de machines sterk vervuild zijn, dan moeten de assen, waarop de 
beweeglijke sleden resp. het stomplasapparaat en de elektrische schaaf lopen, 
van tijd tot tijd schoongemaakt en ingevet worden.

5. Storingen
5.1. Storing: Stomplasapparaat warmt niet op.
 Oorzaak:  Stekker van stomplasapparaat niet in het stopkontakt.
   Aansluitkabel defekt.
   Stopkontakt defekt.
   Apparaat defekt.

5.2. Storing: Kunststofresten blijven op het verwarmingselement plakken.
 Oorzaak:  Verwarmingselement vuil (zie 4.2).
   Anti-adhesieve coating beschadigd.

5.3. Storing: De elektrische schaaf draait niet.
 Oorzaak:  Schaaf niet in werkpositie (eindschakelaar).
   Anslui kabel defekt.
   Stopkontakt defekt.
   Apparaat defekt.

5.4. Storing: Schaaf blijft staan en geen zuivere oppervlakte bij het schaven.
 Oorzaak:  Te grote aanzetdruk.
   Schaafgereedschap stomp.
   V-snaar slipt door (zie 4.2.).

5.5. Storing: Ingespannen buizen sluiten niet op elkaar aan.
 Oorzaak:  De afstelling van de spanklemmen ten opzichte van elkaar is  

  niet juist (zie 3.2.).

6. Fabrieksgarantie
 Ingeval van onvahhundig beschadigte PTFE-coatings van de verwarmingsele-

menten wordt geen garantie toegehend.
 De garantietijd bedraagt 12 maanden vanaf de overhandiging van het nieuwe 

product aan de eerste gebruiker, evenwel met een maximum van 24 maanden 

bewezen aan de hand van het originele aankoopbewijs, waarop de koopdatum 
en productnaam vermeld moeten zijn. Alle defecten die ijdens de garantiepe-
riode optreden en die aantoonbaar aan fabricage- of materiaalfouten te wijten 
zijn, worden gratis verholpen. Door deze garan iewerkzaamheden wordt de 
garantieperiode voor het product niet verlengd of vernieuwd. Schade die te 
wijten is aan natuurlijke slijtage, onvakkundige behandeling of misbruik, niet-
naleving van bedrijfsvoorschriften, ongeschikte bedrijfsmiddelen, buitensporige 
belasting, oneigenlijk gebruik, eigen ingrepen of ingrepen door derden of aan 

 



andere oorzaken waar REMS niet verantwoordelijk voor is, is van de garantie 
uitgesloten.

 Garan iewerkzaamheden mogen uitsluitend door een geautoriseerde REMS 
klantenservice worden uitgevoerd. Reclamaties worden uitsluitend erkend, als 
het product zonder voorafgaande ingrepen, in niet-gedemonteerde toestand 
bij een geautoriseerde REMS klantenservice wordt binnengebracht. Vervangen 
producten en onderdelen worden eigendom van REMS. 

 De kosten voor de verzending naar en van de klantenservice zijn voor rekening 
van de gebruiker.

 De wettelijke rechten van de gebruiker, met name zijn garantierechten tegen-
over de dealer, blijven onaangetast.

 P.S.:
de DVS-richtlijnen 2207 en 2208 (DVS : Deutscher Verband für Schweißtechnik 
e.V. Düsseldorf).

7. Onderdelenlijsten
 Onderdelenlijsten vindt u op www.rems.de

swe
Översättning av originalbruksanvisningen

 VARNING   Läs igenom alla anvisningar. Om nedanstående anvisningar inte 
följs kan det förorsaka elektriska stötar, brand och/eller allvarliga skador. Begreppet 

batteridrivna elverktyg (utan nätkabel), maskiner och elektriska enheter. Använd 
enbart den elektriska enheten enligt gällande bestämmelser och följ de allmänna 
säkerhets- och olycksfallsförebyggande föreskrifterna.

FÖRVARA DESSA ANVISNINGAR PÅ EN LÄMPLIG PLATS.

A) Arbetsplatsen
 Oordning och obelysta arbetsområden 

kan leda till olyckor.

 Elektriska enheter genererar 
gnistor som kan antända damm eller ångor.

c) Håll barn och andra personer på avstånd när den elektriska enheten används. 
Om du distraheras kan du tappa kontrollen över enheten.

B) Elektrisk säkerhet

jordade elektriska enheter. Oförändrade kontakter och lämpliga vägguttag 
minskar risken för elektriska stötar. Om den elektriska enheten är utrustad med 
skyddsledare får den endast anslutas till vägguttag med skyddskontakt. Om den 
elektriska enheten används på byggplatser, i fuktig miljö, utomhus eller på liknande 
uppställningsplatser måste den anslutas ill nätet via en 30 mA jordfelsbrytare 
(FI-brytare).

och kylskåp. Om din kropp är jordad är risken för elektriska stötar större.
c) Enheten får inte utsättas för regn eller fukt. Om det tränger in vatten i en 

elektrisk enhet ökar risken för elektriska stötar.

eller hänga upp enheten eller för att dra ut kontakten ur vägguttaget. Håll 

enheten. Skadade eller intrasslade kablar ökar risken för elektriska stötar.
-

 Om en förlängningskabel 
som är avsedd för utomhusbruk används minskar risken för elektriska stötar.

C) Personlig säkerhet

-
 Barn 

måste kontrolleras för att säkerställa att de inte leker med enheten.

 Ett ögonblicks oförsik ighet 
kan leda till allvarliga skador.

b) Använd personlig skyddsutrustning och bär alltid skyddsglasögon. Beroende 
på typ av elektrisk enhet och hur den används minskar risken för skador om man 
använder personlig skyddsutrustning som t.ex. dammask, skor med halkskydd, 
skyddshjälm eller hörselskydd.

positionen ”AV” innan du sätter i kontakten i vägguttaget.
på brytaren när du bär den elektriska enheten eller ansluter en påslagen enhet till 
strömförsörjningen kan det leda till olyckor. Överbrygga aldrig tryckknappen.

d) Avlägsna inställningsverktyg eller skruvnycklar innan den elektriska enheten 
slås på. Ett verktyg eller en nyckel som ligger kvar i en roterande del av enheten 
kan leda till skador. Sträck aldrig in kroppsdelar i rörliga (roterande) delar.

e) Överskatta inte dig själv. Se till att du står stadigt och håll alltid balansen. 
På så sätt har du i oväntade situationer bättre kontroll över enheten.

kläder och handskar på avstånd från rörliga delar. Rörliga delar kan gripa 
tag i löst sittande kläder, smycken eller långt hår.

se till att de är anslutna och används på rätt sätt. Om sådana anordningar 
används minskar risker som uppstår till följd av dammbildning.

 Ungdomar 
får endast använda elektriska enheter om de är över 16 år gamla och om det är 
nödvändigt för dem att göra det i utbildningssyfte och de arbetar under uppsikt 
av en utbildad person.

D) Noggrann hantering och användning av elektriska enheter

avsedd för det arbete du tänker utföra. Du arbetar bättre och säkrare inom 
det angivna prestationsområdet om du använder en passande elektrisk enhet.

 En elektrisk enhet som 
inte längre kan slås på/stängas av är farlig och måste repareras.

c) Dra ut kontakten ur vägguttaget innan du gör inställningar på enheten, 
byter tillbehörsdelar eller lägger undan enheten. Dessa försiktighetsåtgärder 
förhindrar att enheten startar oavsiktligt.

 Elektriska enheter 
är farliga om de används av oerfarna personer.

Fig. 1 – 4
  1 Förvaringslåda för inlägg för rör
 och klämmor
  2 Transportposition
  3 Benställning
  4  driftsposition
  5 Ändsvetsapparat
  6 Rörändavskärare
  7 Kontaktspak
  8 Låda
  9 Lås
10 Bärhandtag
11 Bajonettlås
12 Låshake
13 Allen skruv
14 Stöd
15 Hjulställning
16 Handtag
17 Återhållare
18 Handtag
19 Klämmor
20 Handtag med brytare
21 Glidblock
22 Klämmhandtag
23 Kontakt
24 Röd nätlampa
25 Grön temperaturlampa
26 Temperaturjusteringsskruv
27 Klämminlägg
28 Hex. skruv
29 Rörhållarinlägg
30 Rörhållare
31 Klämmknopp
32 Dragknopp
33 Klämmskruv
34 Klämmutter
35 Klämmkam
36 Klämmspak
37 Tryckskala
38 Visare
39 Klämmvred
40 Motorkåpa
41 Skydddskåpa

Fig. 5
(1) Värmeelementets temperatur
(2) Övre gräns
(3) Nedre gräns
(4) Rörets väggtjocklek

Fig. 6
(1) Förberedelse
(2) Rör
(3 Värmeelement
(4) Rör
(5) Uppvärmning
(6) Färdig svets
(7) Svetsning (princip)

Fig. 7
(1) Rörets ytterdiameter d (mm)
(2) Springans bredd a (mm)

Fig. 8
(1) Tryck
(2) Anpassningstryck
(3) Värmetryck
(4) Svetstryck
(5) Anpassningstryck
(6) Värmetid
(7) Omställningstid
(8) Avsvalningstid
(9) Svetstryckets uppbyggnadstid
(10) Total svetstid
(11) Tid

Fig. 9 och 16
(1) Rörserier och tryckkrafter för 

anpassning vid svetsning av rör i 
polyetylen

(2) Rörytterdiameter d
(3) Väggtjocklek s
(4) Förhållande ytterdiameter/

väggtjocklek SDR
(5) Rörserie S
(6) Tryckkraft i N

Fig. 14
(1) Nominell väggtjocklek 
(2) Anpassning
 Utbuktningens höjd vid värme-
 elementet vid slutet av anpass-

ningstiden (minimum)

(3) Värme
 Värmetid  ̂=  10 × väggtjockleken

(4) Omställning maximal tid
(5) Svetsning
(6) Tid till maximalt tryck
(7) Avsvalningstid under svetstryck

 min (minimum tider)



trasiga eller är så skadade att de har en negativ inverkan på den elektriska 
-

bunden REMS kundtjänstverkstad reparera de skadade delarna innan de 
används. Många olyckor beror på dåligt underhållna elverktyg.

f) Håll skärverktyg vassa och rena. Noggrant rengjorda skärverktyg med vassa 
skärkanter fastnar inte lika ofta och är lättare att styra. 

g) Sätt fast arbetstycket. Använd spännanordningar eller en skruvstäd för att hålla 
fast arbetstycket. Det är säkrare än att hålla det i handen och dessutom kan du 
använda båda händerna för att manövrera den elektriska enheten.

 
Om elektriska enheter används på annat sätt än det de är avsedda för kan det 
leda ill farliga situationer. Av säkerhetsskäl är alla slags egenmäktiga ändringar 
på elektriska enheter förbjudna.

E) Var försiktig när du hanterar och använder batteridrivna enheter
a) Säkerställ att den elektriska enheten är avstängd innan batteriet sätts i. Om 

ett batteri sätts i en elektrisk enhet som är påslagen kan det leda ill olyckor.
 Om 

 Om andra 
batterier används kan det leda till skador eller börja brinna.

överbryggas. En kortslutning mellan batterikontakterna kan orsaka brännskador 
eller brand.

 Batterivätska 
som rinner ut kan leda till hudirritation eller brännskador.

en auktoriserad kontraktbunden REMS kundtjänstverkstad eller en godkänd 
återvinningscentral.

F) Service

originalreservdelar. På så sätt säkerställer man att enheten fortsätter vara säker.

c) Kontrollera regelbundet anslutningsledningen till den elektriska enheten 

-

 VARNING   Särskilda säkerhetsanvisningar
 Eftersom värmelementen uppnår temperaturer upp ill 300°C, rör aldrig värmele-

menten eller metalldelarna mellan värmeelementet och plasthandtaget, när 
apparaten är inkopplad. Rör inte svetssömmen på plaströren eller någon del av 
rören nära svetssömmen på plaströren eller någon del av rören under svetsningen 
eller efter svetsningen. Efter att apparaten har kopplats ur tar det en viss tid för 
alla delar att svalna. Försök inte kyla av apparaten genom att doppa den i vätska 
eller att hälla vätska på apparaten, detta kommer att skada apparaten.

 När maskinen ställs åt sidan då den är varm, se till att den inte kommer i kontakt 
med något brännbart material.

 Om apparaten används som handhållen, lägg endast apparaten i dess ställ, i 
bänkhållare eller på något eldtåligt material.

 Överbelasta inte rörändskäraren. Lägg inte för stort tryck på den.
 Om apparaten packas ner när den fortfarande är varm måste man se till att inget 

brännbart kan komma i kontakt med de varma ytorna, se särskilt upp med näts-
ladden.

 

1. Tekniska data
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Värmeelement-ändsvetsmaskin med
 Värmeelement-ändsvetsapparat EE
 (inställbar temperatur, elektronisk reglering)    254020  255020
 Värmeelement-ändsvetsmaskin med
 Värmeelement-ändsvetsapparat EE
 (inställbar temperatur, elektronisk reglering)
 Med spännstäd för avfasning   252026 252046 254025
 Värmeelement-ändsvetsapparat EE
 (inställbar temperatur, elektronisk reglering)  250220 250220 250330  250420
 Ställ MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Ställ SSG 280    250340
 Bänkhållare MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Bänkhållare SSG 280    250341
 Plåtlåda  252516
 Skyddsfodral  250243 250243 250343
 Elektrisk hyvel utan motor och mellandrev  252101 252104 254100  255100
 Hyvelverktyg  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 250 med mellandrev med remskiva 251550  251550 251550
 Motor SSM 315 med mellandrev med kedjehjul      251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Klämma höger  252500 252500 254300  255300
 Klämma vänster  252501 252501 254310  255310

 Klämminlägg Dm 40  252502 252502
 Klämminlägg Dm 50  252503 252503
 Klämminlägg Dm 56  252504 252504
 Klämminlägg Dm 63  252505 252505
 Klämminlägg Dm 75  252506 252506 254320
 Klämminlägg Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Klämminlägg Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Klämminlägg Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Klämminlägg Dm 135  252510 252510
 Klämminlägg Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Klämminlägg Dm 160    254325  255324
 Klämminlägg Dm 180    254326  255325
 Klämminlägg Dm 200    254327  255326
 Klämminlägg Dm 225    254328  255327
 Klämminlägg Dm 250      255328
 Klämminlägg Dm 280      255329

 Rörhållare höger/vänster  252350 252350 254350  255350
 Rörhållarinlägg Dm 40  252370 252370
 Rörhållarinlägg Dm 50  252371 252371
 Rörhållarinlägg Dm 56  252372 252372
 Rörhållarinlägg Dm 63  252373 252373
 Rörhållarinlägg Dm 75  252374 252374 254370
 Rörhållarinlägg Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Rörhållarinlägg Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Rörhållarinlägg Dm 125  252377 252377 254373  254373



2. Igångsättning
2.1. Transport och uppställning 
 REMS SSM 160 R

rörhållare och startnyckeln transporteras eller förvaras i en separat plåtlåda 
(1). Plåtlådan kan fästas nedanför maskinen i rörstället. Maskinen fäster du 

bort vid värmelementet. Det går också bra att fästa maskinen på en verkstads-
bänk.

 REMS SSM 160 K och REMS SSM 250 K

rörhållare och startnyckeln transporteras eller förvaras i en separat låda (8) i 
chassit. För att montera maskinen, lås upp de fyra låsen (9) i botten av trans-
portlådan. Lyft upp lådan och placera ned på golvet med låsen nedåt. Placera 
nu maskinen på transportlådan.

  OBSERVERA  Maskinen skall 
centreras i den rektangulära urtagningen i transportlådan. Vid nedpackning gör 
motsvarande i omvänd ordning. Maskinen kan monteras på en bänk om detta 
är önskvärt.

Detta måste alltid avlägsnas innan värmeelementet slås på och får heller inte 
monteras innan värmeelementet svalnat. Följs inte detta kommer skyddet att 
förstöras och värmeelementet att skadas.

 REMS SSM 315 RF

rörhållare och startnyckeln transporteras eller förvaras i en separat låda (1). 
För att montera maskinen, lås upp bärhandtaget (10) från bajonettlåset (11) 
och ta bort det. Rotera maskinen runt sin egen axel så att hjulställningen pekar 
uppåt. Släpp på låsarmen (12).

  OBSERVERA  Rotera 
maskinen försiktigt illbaka och lås låsarmen (12). Vid nedpackning gör motsva-
rande i omvänd ordning. Maskinen kan monteras på en bänk om detta är 

önskvärt. Maskinen kan användas på transportchassit om rörställningen tas 
bort genom att ta bort de två motsittande allenskruvarna (13) och att släppa 
på låsarmen (12). För att montera maskinen på en arbetsbänk, måste hållaren 
(14) och hjulställningen (15) demonterar förutom rörställningen.

2.2. Elektrisk anslutning
 Ändsvetsapparaten måste anslutas till ett jordat uttag. Innan anslutning, se till 

att uttaget har rätt spänning.

2.3. Inställning av svetsen och rörändskäraren
 Ändsvetsapparaten kan avlägsnas från alla maskiner i denna serie och användas 

som en handhållen svets. När det gäller REMS SSM 160 R och REMS SSM 
160 K så är svetsen monterad i hållaren (17) med hjälp av handtaget (16). När 
det gäller REMS SSM 250 K och REMS SSM 315 RF så är svetsen säkrad 
med ytterligare en sprint.

  OBSERVERA
-

 REMS SSM 160R
 Värmelement-ändsvetsapparaten (5) behöver inte centreras efter transporten 

eftersom den redan är inställd vid leveransen.

 REMS SSM 160 R, 250 K och REMS SSM 315 RF
 När maskinen har transporterats måste svetsen (5) centreras. Släpp på Klämm-

handtaget (22) och dra tillbaka återhållaren (17) på svetsen (15) och glidblocket 
(21) så långt det går. Återspänn klämmhandtaget (22).

 Sväng ut svetsen (5) och rörändskäraren (6). Innan Ni rör svetsen (5) och 
rörändskäraren (6) i sidled, höj handtaget något (18) eller (20), annars kommer 
ändstoppet att ha en bromsande effekt.

steg. För att försäkra att apparaterna håller en jämn temperatur är de utrustade 

på 3°C mellan den inställda temperaturen och den verkliga temperaturen. I 
praktiken kan denna noggrannhet ej uppnås mekaniskt, utan endast med en 

 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Rörhållarinlägg Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Rörhållarinlägg Dm 160    254375  254375
 Rörhållarinlägg Dm 180    254376  254376
 Rörhållarinlägg Dm 200    254377  254377
 Rörhållarinlägg Dm 225    254378  254378
 Rörhållarinlägg Dm 250    254379  254379
 Rörhållarinlägg Dm 280      255379

 Röravskärare REMS RAS P 10 – 40 290050  Rörkap REMS ROS P 35  291200
 Röravskärare REMS RAS P 10 – 63 290000  Rörkap REMS ROS P 35A  291220
 Röravskärare REMS RAS P 50 – 110 290100  Rörkap REMS ROS P 42P  291000
 Röravskärare REMS RAS P 110 – 160 290200  Rörkap REMS ROS P 42  291250
 Röravfasare REMS RAG P 16 – 110 292110  Rörkap REMS ROS P 75  291100
 Röravfasare REMS RAG P 32 – 250 292210  Rörstöd REMS Herkules  120100

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Rördiam  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 All svetsbar plast
 för sanitära installationer, avlopsrör, skorstensrenovering, med svetstemperaturer mellan 180 – 290°C.

1.3. Elektriska data
 Spänning  230 V 230 V 230 V 230 V
 Upptagen effekt  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Värmeelement-ändsvetsapparat  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Elektrisk hyvel   500 W 500 W 500 W 500 W
 Frekvens  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Skyddsklass  alla apparater i skyddsklass 1 (jordade)

 Transport L 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  B 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  H 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 I drift L 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  B 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  H 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Vikt
 Maskinen  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Klämminlägg, rörhållarinlägg  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Ljudnivå på arbetsplatsen  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibrationer

 Det angivna vibrationsemissionsvärdet har uppmätts enligt ett standardiserat test och kan användas som grund för jämförelse med andra maskiner. Det angivna 
vibrationsemissionsvärdet kan även användas för en inledande uppskattning av emissionen.

 Obs: Vibrationsemissionsvärdet kan avvika från det angivna värdet vid användning av maskinen, detta beror på sättet som maskinen används på. Det är en fördel 
att fastställa säkerhetsangivning för anvendaren.



elektrisk termostat. På grund av detta kan apparater med en fast temperatur 
eller med mekaniska termostater ej användas för svetsning enligt DVS 2207.

 Temperaturen kan justeras på alla REMS ändsvetsapparater. Typen av termo-
stat kan utläsas av kodbokstäverna på apparatens typskylt, enligt nedanstående 
exempel.

 REMS SSG 180 EE: Justerbar temperatur (E), elektrisk termostat (E). Inställd 

för PE) så kommer temperaturen att variera inom 209°C och 211°C.

 Ändsvetsapparaten kopplas in till kontakten på baksidan på rörändskärarens 
kåpa. Så fort apparaten kopplas in börjar den värmas upp. Den röda nätlampan 
(24) och den gröna temperaturlampan (25) börjar lysa. Det tar ca 10 min. för 
apparaten att bli varm. När den inställda temperaturen uppnåtts slår termostaten 
av strömmen till värmeelementet. Den röda nätlampan fortsätter att lysa. Om 
apparaten har elektrisk termostat (EE) kommer den gröna lampan att blinka 
för att indikera termostatens på- och avslag. Efter 10 minuters ytterligare väntetid 
(DVS 2207, del 1) kan svetsarbetet påbörjas.

 Värmelementet är förinställt för den generella svetstemperaturen för PE-HD 
rör (210°C). Beroende på rörets diameter och väggtjocklek, kan det bli nödvän-
digt att justera denna temperatur. I så fall skall rörtillverkarens rekommenda ioner 
följas. Fig. 5 visar en kurva som kan användas som riktlinje för temperaturen 
beroende på rörens väggtjocklek. Principiellt så gäller högre temperatur för 
tunna väggar och lägre temperatur för tjock väggar (DVS 2207, del 1). Dessutom 
kan klimatet  (vinter/sommar) göra det nödvändigt att justera temperaturen. 
Det är därför lämpligt att kontrollera värmeelementets temperatur med en 
yt-termometer. Om det är nödvändigt, kan temperaturen justeras med tempe-
raturjusteringsskruven (26). Om detta görs, skall man vänta 10 minuter tills rätt 
temperatur har uppnåtts. 

3. Användning
3.1. Beskrivning av arbetsgången
 Ändsvetsprincipen är att kontaktytorna på de två rören passas samman under 

tryck på varsin sida av värmeelementet, upphettas under lägre tryck till rätt 
temperatur, och är svetsas sedan samman under tryck efter att värmelementet 

3.2. Förberedelser
 Om apparaten skall användas utomhus, måste man se till att svetsningen inte 

påverkas av väderförhållandena. I regn eller starkt solsken skall arbetsplatsen 
täckas. För att förhindra avkylning av rörändarna måste man skärma av platsen 
mot drag och blåst. Icke runda rör måste justeras innan svetsning kan ske. 
Endast rör av samma material och väggtjocklek kan svetsas ihop. Rör skall 
kapas med en REMS RAS röravskärare (se 1.1.).

 Klämminlägg (27) motsvarande rördiametern skall installeras i klämmorna (19) 
så att krökningen är vänt mot centrum. Inläggen säkras med hex skruvar (28) 
och den nyckel som medföljer. De två rörhållarinläggen (29) installeras på 
motsvarande sätt på rörhållarna (30) och fästs med hex skruvar. Rören eller 
rördelarna skall justeras in klämmorna innan de spänns fast. Om nödvändigt, 
kan långa rör stödjas med en REMS Herkules (se 1.1.). För korta rör kan 
rörhållarna (30) justeras eller vridas 180°. För att göra detta , lossa på 
klämknoppen (32) och ställ in rörhållaren, eller höj knoppen (32) och vrid rörhål-
laren runt klämmknoppens axel (31). Rörändarna skall sticka ut 10 – 20 mm 
mot mitten från klämmorna för att tillåta skärning av rörändarna.

 Justera in rören eller bitarna så att ändarna är parallella, dvs rörväggarna skall 
vara parallella i svetsen. Om det behövs, släpp på klämmorna och justera in 
rören (kontrollera att rören är runda). Om det ej går att justera in rören behöver 
man justera in klämmorna. Lossa då klämmskruvarna (33) på båda klämmorna 
och ett rör klämms fast i varje klämma. Om röret inte vilar på inläggen och 
rörhållarna, slå lätt på sidorna för att justera in klämmorna. Medan rören fort-
farande är fastklämda spänner man fast klämmskruvarna (33).

 Klämmorna måste omsluta rörändarna helt. Om nödvändigt, justera in kläm-
muttern (34) under klämmkammen (35) så att klämmhandtaget (36) endast 
kan stängs med viss kraft.

3.4. Förberedelser av rörändar
 Innan svetsningen måste rörändarna skäras vinkelrätt och jämnt. Detta görs 

genom att rörändskäraren (6) svängs fram och startas med brytaren i handtaget 
(20). När rörändskäraren är igång, förs rörändarna sakta mot skären med hjälp 
av handtaget (7). Skärningen skall utföras tills en hel sträng svarvas av från 
bägge rören. Med rörändskäraren fortfarande igång, ta sakta bort rören med 

Efter att rörändskäraren svängts tillbaka bör man föra ihop rörändarna för att 
kontrollera planheten och justeringen. Under anpassningen får springan mellan 

utsida att överstiga 10% av rörets vägg jocklek. De bearbetade rörändarna 
skall inte röras innan svetsningen.

 Om ett rör på ena sidan inte kan/behöver planas mer, medan man behöver 
plana på andra röret, kan stoppet på rörändskärarens undersida svängas bort 
på den sida planingen är klar. 

3.5. De olika stegen i ändsvetsprocessen
 I svetsprocessen upphettas svetsytorna till svetstemperatur av värmelementet, 

och sammanfogas därefter under tryck efter att värmeelementet avlägsnats. 
Före varje svets, bör värmeelementet temperatur kontrolleras. Om nödvändigt 
kan man justera temperaturen enligt 2.6. Före varje svets bör man också 
rengöra värmeelementet med papper/trasa och tvättsprit/industrisprit. Man bör 
också kontrollera att beläggningen på värmeelementet inte är skadad. Iaktta 
försiktighet så att beläggningen på värmeelementet inte skadas.

3.5.1. Anpassning
 Under anpassningen pressas rörändarna mot värmeelementet så att en utbukt-

appliceras för PE (DVS 2207, del 1).
 Beroende på rörets diameter och vägg jocklek, måste man beräkna rätt kraft 

av trycket p och rörändans area A (F = p · A), dvs ju större area desto högre 
tryck. Tex ett rör med 110 mm diameter och PN 3,2 (s = 3,5 mm) har en area 

svetsas, upp till vilket tryck med den berörda mas kinen. Fig. 10 till 13 visar 
dessa tabeller för REMS SSM 160 R,  160 K, 250 K och 315 RF. Värdet för den 
tryckkraft som behövs står i respektive tabell (Fig. 9 och 16) och tryckkraften 
alstras med hjälp av ett vridbara handtaget (7). När fogytorna belastas med 
hjälp av det vridbara handtaget kan du avläsa den aktuella tryckkraften på 
visaren (38).

 Innan du börjar svetsa är det viktigt att kontrollera, att spännanordningarna 
spänner fast rörstyckena ordentligt, dvs att det klarar den tryckkraft som 
röstyckena kommer att belastas med. För att kontrollera detta kör du ihop de 
kalla rörärndarna och alstrar som test minst den beräknade tryckkraften med 
hjälp av det vridbara handtaget (7). Om spännanordningarna inte klarar att 
hålla fast rörstyckena måste spännanordningarna justeras med hjälp av spänn-
muttern (34) (se 3.3).

kolumn 2, har uppstått runt hela rörets diameter.

 För uppvärmning skall trycket minskas till nästan noll. Uppvärmningstiden ges 

den till den nödvändiga svetstemperaturen.

 Efter uppvärmningen skall rörändarna tas bort från värmeelementet, vilket dras 
bort utan att vidröra rörändarna. Dessa förs omedelbart nära varandra utan att 

överskrids hinner rörändarna svalna och man får en undermålig svets.

3.5.4. Svetsning
 Rörändarna måste föras samman ytterst långsamt. Trycket skall sakta ökas till 

(37) under kylperioden. Det nödvändiga trycket, beskrivet under 3.5.1., skall 

bägge rörändarna. Utbuktningens form ger en indikation på svetsen jämnhet. 

måste bukta ut runt hela rörets diameter.

3.5.5. Losskoppling av färdigsvetsade rör
 När avsvalningsperioden är slut, lossa på klämmhandtaget/knoppen (37), 

samtidigt som Ni håller i handtaget så att trycket minskar långsamt. Om trycket 
minskar för snabbt kan svetsen påverkas negativt. Klämmspak (36) kan släppas 
och röret kan plockas bort från maskinen. Låt svetsen svalna naturligt. Försök 
inte påskynda avsvalningen med vatten, kall luft eller dylikt. För hållfasthet, se 
rörtillverkarens uppgifter.

4. Underhåll
  VARNING

fackpersonal.

4.1. Underhåll
 REMS SSM apparater är helt underhållsfria. Växeln i den elektriska röränd-

skäraren är inkapslat med fett och behöver ingen ytterligare smörjning.

 Värmeelementets beläggning skall rengöras med papper/trasa och tvättsprit/
industrisprit före varje svets. Eventuella plastbeläggningar på värmeelementet 
skall tas bort på samma sätt. Var noggrann så att värmeelementets beläggning 
inte skadas.

 Rörändskärarens motor är utrustad med kol. Dessa slits med tiden och måste 
kontrolleras/bytas då och då. För att göra detta, lossa de fyra skruvarna på 
motorkåpan (40) ca 3 mm, dra kåpan bakåt och ta bort de två skydden från 
motorhuset.

 Om rörändskärarens drivrem blir slak måste den spännas. För att göra detta, 
lossa stiftet i huset till motorspindelns nivå och vrid försiktigt klämmkammen 
medurs. Sätt fast klämmkammen igen med stiftet.

 Om maskinen blir igensatt av smuts, måste glidskenorna för glidblocken, 
värmeelementen och rörändskäraren rengöras och fettas in.

 



5. Störningar
5.1. Störning: Apparaten blir inte varm.
 Orsak:  Apparaten är ej inkopplad till nätet.
   Nätsladden är defekt.
   Uttaget fungerar ej.
   Apparaten är defekt.

5.2. Störning: Plast fastnar på svetsverktygen.
 Orsak:  Värmeelementet är smutsigt (se 4.2.).
   Beläggningen är skadad.

5.3. Störning: Den elektriska rörändskäraren fungerar ej.
 Orsak:  Rörändskäraren är inte i arbetsposition (lägesbrytare).
   Nätsladden är defekt.
   Uttaget fungerar ej.
   Apparaten är defekt.

5.4. Störning: Rörändskäraren stannar eller ger inga plana ytor.
 Orsak:  För hårt tryck.
   Slöa skär.
   Drivremmen slirar (se 4.2.).

5.5. Störning: Rörändar är ej parallella.
 Orsak:  Klämmorna är inte injusterade (se 3.2.).

 För ej tillåten användning och därigenom skadad PTFE-beläggning på värme-
elementen gäller inte garantin.

 Garan in gäller i 12 månader efter att den nya produkten överlämnats till den 
första användaren, dock högst 24 månader efter att produkten levererats till 
handlaren. Tidpunkten för överlämnandet bekräftas genom att köpebeviset 
skickas in i original. Köpebeviset måste innehålla uppgifter om inköpsdatum 
och produktbeteckning. Alla funktionsfel som uppstår under garantitiden och 
som bevisligen härstammar från tillverknings- eller materialfel åtgärdas kost-
nadsfritt. Avhjälpning av fel innebär dock inte att garantitiden förlängs eller 
förnyas. Garantin gäller inte för skador som uppstår till följd av naturligt slitage, 
osakmässig behandling eller missbruk, om bruksanvisningarna inte följs, 
olämpligt bränsle, omåttlig påfrestning, icke ändamålsenlig användning, egen-
mäktiga eller externa ingrepp eller andra orsaker som inte kan härledas till 
REMS.

 Garantiåtaganden får endast utföras av en auktoriserad kontrak bunden REMS 
kundtjänstverkstad. Reklamationer godkänns enbart om produkten lämnas in 
till en auktoriserad kontraktbunden REMS kundtjänstverkstad utan att egen-
mäktiga ingrepp gjorts och enheten inte plockats isär. Utbytta produkter och 
delar övergår i REMS ägo.

 Användaren står för alla fraktkostnader.
 Användarens juridiska rättigheter påverkas inte, särskilt inte anspråk gentemot 

försäljaren vid fel.

 P.S.:
2207 och 2208 (DVS: Tyska Föreningen för Svetsteknik, Düsseldorf).

7. Dellistor
 Dellistor, se www.rems.de

Oversettelse av original bruksanvisning

Generelle sikkerhetsinstrukser
 ADVARSEL   Samtlige anvisninger må leses. Feil relatert til overholdelse av 
anvisningene nedenfor kan forårsake elektrisk støt, brann og/eller alvorlige person-
skader. Begrepet „elektrisk apparat“, som er brukt i det følgende, refererer til nettdrevet 
elektroverktøy (med nettkabel), batteridrevet elektroverktøy (uten nettkabel), maskiner 
og elektriske apparater. Det elektriske apparatet må kun brukes til tilsiktet formål og 
under overholdelse av de generelle sikkerhets- og ulykkesforebyggelsesforskrifter.

TA GODT VARE PÅ DISSE ANVISNINGENE.

A) Arbeidsplass
Uordentlige og ubelyste arbeids-

områder kan forårsake ulykker.

Elektriske apparater genererer 
gnister som kan antenne støv eller damp.

er i bruk. Manglende konsentrasjon kan føre til at brukeren mister kontrollen 
over apparatet.

B) Elektrisk sikkerhet

-

Uforandrede støpsler og passende stikkontakter reduserer risikoen for elektrisk 
støt. Hvis det elektriske apparatet er utstyrt med en jordledning, må det kun 
tilkoples en jordet stikkontakt. På byggeplasser, i fuktige omgivelser, utendørs 
eller ved lignende oppstillingsforhold må det elektriske apparatet kun tilkoples 
strømnettet via en 30mA-feilstrøm-vernebryter (FI-bryter).

 

Fig. 1 til 4
  1 Kasse for rørstøtteinnsatser og 

spenninnsatser
  2 Splint i maskinens transportstilling
  3 Rørstativ
  4 Spennklem i maskinens  

arbeidsstilling
  5 Varmeelement-buttsveiseapparat
  6 Elektrisk høvel
  7 Trykkspak
  8 Skuff
  9 Lås
10 Trekkstang
11 Bajonettlås
12 Låsespak
13 Unbrakoskrue
14 Støtte
15 Understell
16 Håndtak
17 Holder
18 Håndtak
19 Spenninnretning
20 Håndtak med berøringsbryter
21 Skyvesleide
22 Klemspak
23 Stikkontakt
24 Rød nett-kontrollampe
25 Grønn temperatur-kontrollampe
26 Temperatur-innstillingsskrue
27 Spenninnsats
28 Sekskantskrue
29 Rørstøtteinnsats
30 Rørstøtte
31 Klemhåndtak
32 Trekkbryter
33 Spennskrue
34 Spennmutter
35 Spenneksenter 
36 Spennspak
37 Skilt for trykkraft
38 Indikator
39 Klemspak/-håndtak
40 Motorkappe
41 Beskyttelseshette

Fig. 5
(1) Varmeelement-temperatur
(2) Øvre grense
(3) Nedre grense
(4) Rørveggtykkelse

Fig. 6
(1) Forberedelse
(2) Rør
(3) Varmeelement
(4) Rør
(5) Oppvarming
(6) Ferdig forbindelse
(7) Prinsipp varmeelement-buttsveising

Fig. 7
(1) Utvendig rørdiameter d (mm)
(2) Spaltebredde a (mm)

Fig. 8
(1) Trykk
(2) Tilpasningstrykk
(3) Tilpasningstid
(4) Oppvarmingstrykk
(5) Oppvarmingstid
(6) Omstillingstid
(7) Sammenføyningstrykk
(8) Oppbyggingstid sammen- 

føyningstrykk
(9) Avkjølingstid
(10) Total sammenføyningstid
(11) Tid

Fig. 9 og 16
(1) Rørserier og trykkrefter for 

tilpasning under sveising av rør av 
polyetylen

(2) Utvendig rørdiameter d
(3) Veggtykkelse s
(4) Forhold utvendig rørdiameter/

veggtykkelse SDR
(5) Rørserie S
(6) Trykkraft i N

Fig. 14
(1) Nominell veggtykkelse mm
(2) Tilpasning:
 Vulsthøyde på varmeelementet på 

slutten av tilpasningstiden 
(minimumsverdier) 

(3) Oppvarming:
 Oppvarmingstid  ̂=  10 × veggtykkelse

(4) Omstilling: Maksimumstid
(5) Sammenføyning
(6) Tid frem til full trykkutøvelse
(7) Avkjølingstid under sammen- 

føyningstrykk

 min (minimumsverdier)



Det er større risiko for elektrisk støt hvis kroppen er jordet.
c) Hold apparatet borte fra vann og fuktighet. Hvis det kommer vann inn i elek-

troapparatet er det større risiko for elektrisk støt.

kabler øker risikoen for elektrisk støt.
-

Ved bruk av en skjøteledning 
som er egnet for utendørs bruk reduseres risikoen for elektrisk støt.

C) Personers sikkerhet

deres sikkerhet. Barn må kontrolleres for å sikre at de ikke leker med utstyret.

Et øyeblikks uoppmerksomhet ved bruk av apparatet kan føre til alvorlige person-
skader.

b) Bruk personlig verneutstyr og bruk alltid vernebriller. Ved bruk av personlig 
verneutstyr, som støvmaske, sklisikre vernesko, beskyttelseshjelm eller hørsels-
vern, avhengig av det elektriske apparatets type og bruksområde, reduseres 
risikoen for personskader.

c) Unngå utilsiktet idriftsettelse. Kontrollér at bryteren står i stillingen „AV“ 
Hvis det elektriske apparatet bæres med 

innkoplet tilstand, kan det forårsakes ulykker. Berøringsbryteren må aldri brofor-
bindes.

på. 
føre til personskader. Grip aldri inn i bevegelige (roterende) deler. 

På denne måten kan du kontrollere apparatet bedre i uventede situasjoner.

Løstsittende kles-
plagg, smykker eller langt hår kan trekkes inn i bevegelige deler.

Ved bruk av slike 
innretninger reduseres de farer støv representerer.

Yngre personer 
må kun bruke det elektriske apparatet i en alder av minst 16 år, hvis slik bruk er 
påkrevet i forbindelse med deres utdannelse og under oppsyn av en fagperson. 

a) Ikke overbelast det elektriske apparatet. Bruk et egnet elektrisk apparat for 
Med et egnet elektrisk apparat kan arbeidene utføres 

bedre og sikrere innenfor det oppgitte ytelsesområdet.
Et elektrisk apparat som ikke 

kan slås på eller av er farlig og må repareres.

Disse forsiktighetstiltakene 
forhindrer utilsiktet oppstarting av apparatet.

Elektriske 
apparater representerer en fare hvis de brukes av uerfarne personer.

-

tas i bruk. Mange ulykker har sin årsak i dårlig vedlikeholdt elektroverktøy.

Omhyggelig pleiet skjæreverktøy med 
skarpe skjærekanter setter seg mindre fast og er enklere å føre. 

g) Sikre arbeidsstykket. Bruk spenninnretninger eller en skrus ikke til å holde fast 
arbeidsstykket. På denne måten holdes arbeidsstykket sikrere enn med hånden 
og brukeren har begge hender ledige il å betjene det elektriske apparatet.

Bruk av de elektriske apparatene til andre anvendelser enn det 
som er beskrevet kan føre til farlige situasjoner. Av sikkerhetsmessige årsaker 
er enhver egenmektig forandring av det elektriske apparatet forbudt.

Ved 
innsetting av et batteri i et elektrisk apparat som er slått på, kan det oppstå ulykker.

I 
et ladeapparat som er egnet for en bestemt type batterier, kan det oppstå brann 
hvis det settes inn andre batterier.

c) Bruk kun dertil egnede batterier i de elektriske apparatene. Bruk av andre 
batterier kan føre til personskader og brannfare.

En kortslutning mellom batteriets kontakter kan føre til forbren-
ninger eller brann.

Batterivæske som siver ut kan føre til hudirritasjoner eller til forbrenninger.

til et autorisert REMS kontrakts-kundeserviceverksted eller et godkjent 

F) Service

hjelp av originale reservedeler. På denne måten opprettholdes apparatets 
sikkerhet.

-

eller av et autorisert REMS kontrakts-kundeserviceverksted hvis den er 

den ut hvis den er skadet.

 ADVARSEL   Spesielle sikkerhetsinstrukser
 Maskinens varmeelement-buttsveiseapparat kommer opp i en arbeidstemperatur 

på inn il 300°C. Derfor må hverken varmeelementet eller stålblikkdelene mellom 
varmeelementet og kunststoffhåndtaket berøres etter at apparatet er tilkoplet. 
Sveisesømmen på kunststoffrøret og området rundt denne må heller ikke berøres 
under og etter sveising! Etter frakopling tar det en viss tid før apparatet er avkjølt. 
Avkjølingsprosessen må ikke påskyndes ved å legge apparatet i væske. Dette 
vil medføre skader på apparatet.

 Pass på at et varmt varmeelement ikke kommer i kontakt med brennbart materiale.
 Hvis varmeelement-buttsveiseapparatet brukes som håndapparat, må apparatet 

kun plasseres i hertil egnede holdere (oppbevaringsstativ, holder for arbeidsbenk) 
eller på et brannhemmende underlag.

 Stikk ikke hånden inn i det roterende høvelverktøyet.
 Ikke overbelast høvelen. Ikke bruk for høyt fremføringstrykk.
 Hvis et ennå varmt varmeelement-buttsveiseapparat plasseres eller transporteres 

i stålblikkassen, må man til tross for det brannhemmende innlegget passe på at 
det varme varmeelementet ikke kommer i kontakt med brennbart materiale, 
spesielt ikke med tilkoplingsledningen.

 

1. Tekniske data
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Varmeelement-buttsveisemaskin med 
 varmeelement-buttsveiseapparat EE
 (innstillbar temperatur, elektronisk regulering)    254020  255020
 Varmeelement-buttsveisemaskin med 
 varmeelement-buttsveiseapparat EE
 (innstillbar temperatur, elektronisk regulering)
 Med spennstikker for skråutganger  252026 252046 254025

 Varmeelement-buttsveiseapparat EE
 (innstillbar temperatur, elektronisk regulering)  250220 250220 250330  250420

 Oppbevaringsstativ MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Oppbevaringsstativ SSG 280    250340
 Holder for arbeidsbenk MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Holder for arbeidsbenk SSG 280    250341
 Stålblikkasse  252516
 Beskyttelsestrekk  250243 250243 250343



 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Elektrisk høvel uten motor uten mellomgir  252101 252104 254100  255100
 Høvelverktøy  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 250 med mellomgir med remskive 251550  251550 251550
 Motor SSM 315 med mellomgir med kjedehjul      251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Spenninnretning høyre  252500 252500 254300  255300
 Spenninnretning venstre  252501 252501 254310  255310

 Spenninnsats Dm 40  252502 252502
 Spenninnsats Dm 50  252503 252503
 Spenninnsats Dm 56  252504 252504
 Spenninnsats Dm 63  252505 252505
 Spenninnsats Dm 75  252506 252506 254320
 Spenninnsats Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Spenninnsats Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Spenninnsats Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Spenninnsats Dm 135  252510 252510
 Spenninnsats Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Spenninnsats Dm 160    254325  255324
 Spenninnsats Dm 180    254326  255325
 Spenninnsats Dm 200    254327  255326
 Spenninnsats Dm 225    254328  255327
 Spenninnsats Dm 250      255328
 Spenninnsats Dm 280      255329

 Rørstøtte h/v  252350 252350 254350  255350
 Rørstøtteinnsats Dm 40  252370 252370
 Rørstøtteinnsats Dm 50  252371 252371
 Rørstøtteinnsats Dm 56  252372 252372
 Rørstøtteinnsats Dm 63  252373 252373
 Rørstøtteinnsats Dm 75  252374 252374 254370
 Rørstøtteinnsats Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Rørstøtteinnsats Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Rørstøtteinnsats Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Rørstøtteinnsats Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Rørstøtteinnsats Dm 160    254375  254375
 Rørstøtteinnsats Dm 180    254376  254376
 Rørstøtteinnsats Dm 200    254377  254377
 Rørstøtteinnsats Dm 225    254378  254378
 Rørstøtteinnsats Dm 250    254379  254379
 Rørstøtteinnsats Dm 280      255379

 Rørkutter REMS RAS P 10 – 40 290050  Rørsaks REMS ROS P 35  291200
 Rørkutter REMS RAS P 10 – 63 290000  Rørsaks REMS ROS P 35A  291220
 Rørkutter REMS RAS P 50 – 110 290100  Rørsaks REMS ROS P 42P  291000
 Rørkutter REMS RAS P 110 – 160 290200  Rørsaks REMS ROS P 42  291250
 Røravfasingsapparater REMS RAG P 16 – 110 292110  Rørsaks REMS ROS P 75  291100
 Røravfasingsapparater REMS RAG P 32 – 250 292210  Røroppstøtting REMS Herkules  120100

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Rørdiameter  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Alle sveisbare kunststoffer
 for sanitærinstallasjon, avløpsrør, peissanering, med sveisetemperatur 180 – 290°C.

1.3. Elektriske data
 Merkespenning (nettspenning)  230 V 230 V 230 V 230 V
 Merkeeffekt, opptatt  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Varmeelement-buttsveiseapparat  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Elektrisk høvel  500 W 500 W 500 W 500 W
 Merkefrekvens  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Beskyttelsesklasse  alle apparater beskyttelsesklasse 1 (jordledning)

 Transport l 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  b 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  h 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Drift l 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  b 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  h 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Vekt
 Maskin  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Spenn-, støtteinnsatser  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Arbeidsplassrelatert emisjonsverdi  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibrasjoner

 Den angitte svingningsutslippsverdien ble målt etter en standardmessig testprosess og kan til brukes til sammenligning med et annet apparat. Den angitte svingnings-
utslippverdien kan også brukes til en innledende beregning av eksponeringen.

 Svingningsutslippsverdien kan avvike fra angitt verdi ved faktisk bruk av apparatet, avhengig av type og måte apparatet brukes på. Uafhængigt av betjenings-
vejledning er det en fordel at fastlægge sikkerhedsangivelser for brugeren.



2. Idriftsettelse

 REMS SSM 160 R
-

satsene, rørstøtteinnsatsene og en arbeidsnøkkel transporteres hhv. oppbevares 
i en separat stålblikkasse (1). Stålblikkassen kan henges fast under maskinen 
i rørstativet. Maskinen festes til rørstativet ved hjelp av 4 spennklemmer (4). 
Før transport må beskyttelseshetten (40) hektes av ved varmeelementet. 
Maskinen kan også festes på en arbeidsbenk.

 REMS SSM 160 K og REMS SSM 250 K
-

satsene, rørstøtteinnsatsene og en arbeidsnøkkel transporteres hhv. oppbevares 
i en innebygget skuff (8). For oppstilling av maskinen åpnes de 4 låsene (9) på 
undersiden av transportkassen. Transportkassen løftes opp og settes på gulvet, 

-
kassen.

  FORSIKTIG  Maskinen sentreres i 

prosedyren i omvendt rekkefølge. Maskinen kan også festes på en arbeidsbenk.
 For å beskytte varmeelementet under transport leverer vi et beskyttelsestrekk 

av kunststoff. Beskyttelsestrekket må alltid tas av før varmeelementet varmes 
opp hhv. må først settes på for transport etter at varmeelementet er avkjølt, da 
trekket ellers vil bli ødelagt og apparatet skadet.

 REMS SSM 315 RF
-

satsene, rørstøtteinnsatsene og arbeidsnøkkelen transporteres hhv. oppbevares 
i en separat kasse (1). For opps illing av maskinen vris trekkstangen (10) ut av 
bajonettlåsen (11) og tas av. Sving maskinen rundt tverraksen (understellsaksen), 
slik at hjulstellet peker oppover. Åpne låsespaken (12).

  FORSIKTIG  Sving maskinen forsiktig 
rundt langsaksen og opp. Lås låsespaken (12) igjen. For transport utføres 
prosedyren i omvendt rekkefølge. Maskinen kan også brukes på understellet. 
Til dette må rørstativet tas av ved å fjerne de to unbrakoskruene på hver sin 
side (13) og åpne låsespaken (12). For å montere maskinen på arbeidsbenken 
må både rørstativet, støtten (14) og understellet (15) skrus av.

2.2. Elektrisk tilkopling
 Før tilkopling av maskinen skal det kontrolleres om spenningen som er oppgitt 

på typeskiltet stemmer overens med nettspenningen. Varmeelement-buttsvei-
seapparatet (5) har en egen tilkoplingsledning. Derfor må det også kontrolleres 
at spenningen som er oppgitt på varmeelement-buttsveiseapparatets typeskilt 
stemmer overens med nettspenningen.

 På alle maskiner er det mulig å ta av varmeelement-buttsveiseapparatet og 
bruke det som håndført apparat. På maskinene REMS SSM 160 R og REMS 
SSM 160 K er apparatet satt inn i holderen (17) med håndtaket (16), på maski-
nene REMS SSM 250 K og REMS SSM 315 RF er apparatet i tillegg låst ved 
hjelp av en plugg.

  FORSIKTIG

 REMS SSM 160R
 Det er ikke nødvendig å sentrere varmeelement-buttsveiseapparatet (5) etter 

transport av maskinen, fordi apparatet er ferdig innstilt ved levering.

 REMS SSM 160K, 250 K og SSM 315RF
 Varmeelement-buttsveiseapparatet (5) må sentreres etter transport av maskinen. 

For å gjøre dette løsnes klemspaken (22) og holderen (17) il varmeelement-
buttsveiseapparatet (5) trekkes tilbake til anslag på skyvesleiden (21). Deretter 
trekkes klemspaken (22) til igjen.

 Sving ut varmeelement-buttsveiseapparatet (5) og den elektriske høvelen (6). 
Før varmeelement-buttsveiseapparatet (5) og den elektriske høvelen (6) beveges 
til siden, skal utstyret alltid løftes litt opp i håndtaket (18) hhv. (20), da ende-
anslaget ellers bremser.

 Både DIN 15960 og DVS 2208 del 1 foreskriver at varmeelementets temperatur 
skal kunne innstilles i små trinn. For også å sikre den nødvendige konstante 
temperaturen i varmeelementet, er apparatene utstyrt med temperaturregule-
ring (termostat). DVS 2208 del 1 foreskriver at temperaturforskjellen i forhold 
til reguleringsreaksjonene skal være maksimum 3°C. En slik reguleringsnøy-
aktighet er i praksis ikke mulig å oppnå med mekanisk temperaturregulering, 
men kun med elektronisk temperaturregulering. Varmeelement-buttsveiseap-
parater med fast innstilt temperatur eller med mekanisk temperaturregulering 
må derfor ikke brukes for sveisearbeider jf. DVS 2207.

 Temperaturen kan inns illes hos alle REMS varmeelement-buttsveiseapparater. 
Alle leveres med elektronisk temperaturregulering. Varmeelement-buttsveise-
apparatenes typeskilt er merket som følger:

 F.eks. REMS SSG 180 EE: E Innstillbar temperatur, E Elektronisk termostat, 

temperatur på 210°C (sveisetemperatur PE) varierer mellom 209°C og 211°C.

 Varmeelement-buttsveiseapparatets tilkoplingsledning skal tilkoples til stik-
kontakten (23) på baksiden av høvelhuset. Når tilkoplingsledningen som går 
ut fra denne stikkontakten ilkoples il strømnettet, er maskinen driftsklar og 
varmeelement-buttsveiseapparatet begynner å varmes opp. Den røde nett-
kontrollampen (24) og den grønne temperatur-kontrollampen (25) lyser. Appa-
ratet trenger ca. 10 min for å varmes opp. Når den innstilte temperaturen er 
nådd, kopler den integrerte temperaturregulatoren (termostaten) ut strømtilfør-
selen til varmeelementet. Den røde nett-kontrollampen fortsetter å lyse. Ved 
elektronisk termostat (EE) blinker den grønne temperatur-kontrollampen og 
signaliserer på denne måten den stadige ut- hhv. innkoplingen av strømtilfør-
selen. Etter ytterligere 10 min ventetid (DVS 2207 del 1) kan sveiseprosessen 
starte.

 Varmeelement-buttsveiseapparatets temperatur er forhåndsinns ilt til middels 
sveisetemperatur for PE-HD-rør (210°C). Avhengig av rørmaterialet og rørets 
veggtykkelse kan det være nødvendig å korrigere denne sveisetemperaturen. 
I denne forbindelse skal produsentens instrukser for rør og formstykker over-
holdes! Fig. 5 viser en standardverdikurve for varmeelement-temperaturene 
avhengig av rørets veggtykkelse. Prinsipielt er det slik at den øvre temperaturen 
bør brukes for mindre veggtykkelser og den nedre temperaturen for større 
veggtykkelser (DVS 2207 del 1). I tillegg kan påvirkning fra omgivelsene 
(sommer/vinter) gjøre det nødvendig å korrigere temperaturen. Av denne grunn 
bør varmeelementets temperatur kontrolleres for eksempel med et elektrisk 

ved å dreie temperatur-innstillingsskruen (26). Hvis temperaturen skal justeres 
må man være oppmerksom på at varmeelementet først kan brukes 10 min 
etter at innstilt temperatur er nådd.

3. Drift
3.1. Prosessbeskrivelse

under trykk ved hjelp av varmeelementet, oppvarmes deretter til sveisetempe-
ratur under redusert trykk og sammenføyes under trykk etter at varmeelementet 

 Hvis sveisingen utføres utendørs, må man påse at sveisearbeidet ikke påvirkes 
av ugunstige omgivelsesfaktorer. Ved dårlig vær eller sterk sol skal sveisepunktet 
tildekkes, om nødvendig skal det settes opp et sveisetelt. For å unngå ukontrol-
lert avkjøling av sveisepunktet grunnet trekk, skal rørendene på motsatt side 
av sveisepunktet stenges. Ujevne rørender skal rettes opp før sveising, f.eks. 
ved forsiktig oppvarming med et varmluftapparat. Kun rør hhv. rør og formstykker 
av samme materiale og samme veggtykkelse må sveises sammen. Rørene 
kuttes med rørkutteren REMS RAS (se 1.1.).

 Avhengig av rørdiameteren skal de 4 spenninnsatsene (27) settes inn i spen-
ninnretningene (19) på en slik måte at spenninnsatsenes vinklede side peker 
mot midten. Spenninnsatsene klemmes fast med sekskantskruene (28) ved 
hjelp av den vedlagte nøkkelen. På samme måte skal de 2 rørstøtteinnsatsene 
(29) monteres på rørstøtten (30) og klemmes fast med sekskantskruene (28). 
Rørene hhv. rørledningsdelene skal posisjoneres før de spennes fast i spen-
ninnretningen. Hvis nødvendig kan lange rør støttes opp med REMS Herkules 
(se 1.1.). For oppstøtting av korte rørstykker forskyves rørstøttene (30) eller 
de dreies 180°. For å gjøre dette løsnes klemhåndtaket (31) og rørstøtten 
forskyves hhv. trekkbryteren (32) løftes opp og rørstøtten dreies rundt klem-
håndtakets (31) akse. Rørendene skal rage 10 til 20 mm over spenninnsatsene 
eller spenninnretningene inn mot midten, slik at det er mulig å høvle.

forhold til hverandre, dvs. at rørveggene må stemme overens i sammenføy-
ningsområdet. Om nødvendig skal rørene posisjoneres på nytt og dreies med 
spennmekanismen i åpen stilling (ujevnt rør?). Hvis det ikke lykkes å korrigere 
etter gjentatte forsøk, er det nødvendig å justere spenninnretningene. For å 
gjøre dette løsnes spennskruene (33) til begge spenninnretningene og et rør 
spennes fast i begge spenninnretningene. Hvis røret ikke ligger inntil spen-
ninnretningene og rørstøttene, skal spenninnretningene sentreres ved å slå fra 
siden. Deretter skal spennskruene (33) trekkes til igjen mens røret fortsatt er 
fastspent.

 Spenninnretningene må tett omslutte rørendene. Om nødvendig må spennmut-
teren (34) under spenneksenteren (35) etterjusteres helt til spennspaken (36) 
må lukkes ved å bruke kraft.

 Umiddelbart før sveising planhøvles de rørendene som skal sveises. Dette 
gjøres ved å svinge den elektriske høvelen (6) inn i arbeidsområdet. Høvelen 
slås på ved å trykke berøringsbryteren i håndtaket (20). Mens høvelen går, 
skal rørendene trykkes middels hardt mot høvelskivene ved hjelp av trykkspaken 
(7). Det skal høvles helt til det dannes en ubrutt spon på begge sider. Deretter 
skal trykkspaken (7) sakte løsnes mens høvelen fortsatt er slått på, slik at det 
ikke sitter igjen sponbiter på rørendene. Etter at høvelen er svingt bort, skal de 
høvlede rørendene forsøksvis sammenføyes og endenes planparallellitet og 
aksiale forskyvning kontrolleres. Under tilpasningstrykk må planparallelliteten 

 



må ikke lenger berøres før sveisingen skal utføres.
 Hvis røret eller formstykket ikke skal høvles videre eller overhodet ikke skal 

høvles på den ene siden, men den andre siden må etterhøvles, svinges anslaget 
på undersiden av høvelhuset til den siden som ikke skal høvles.

-
temperatur ved hjelp av et varmeelement og sveises under trykk etter at 
varmeelementet er fjernet. Før hver sveiseprosess skal varmeelementets 
temperatur kontrolleres innenfor varmeelementets arbeidsområde. Om nødvendig 
skal varmeelementets temperatur korrigeres som beskrevet under 2.6. Før 
hver sveiseprosess skal varmeelementet i tillegg rengjøres med lofritt papir 
eller en lofri klut og sprit eller teknisk alkohol. Spesielt viktig er det at ingen 
kunststoffrester blir sittende på belegget. Ved rengjøring av varmeelementet 
skal det påsees at varmeelementets antiadhesive belegg ikke skades grunnet 
bruk av verktøy.

3.5.1. Tilpasning

mot varmeelementet at det dannes en konturvulst. Under tilpasning brukes 

 Avhengig av de forskjellige rørdiametrene og rørenes forskjellige veggtykkelser, 
som varierer etter det nødvendige trykknivået, beregnes den trykkraft som 

(37) med en tabell som viser hvilke rør som kan sveises med denne maskinen 
opp til hvilket trykknivå og med hvilken trykkraft. Fig. 10 til 13 viser disse tabel-
lene for maskinene REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 
K, REMS SSM 315 RF. Den nødvendige trykkraftverdien avleses i den aktuelle 
tabellen (Fig. 9 og 16) og genereres med dreiehåndtaket (7). Når sammenføy-

avleses på indikatoren (38).
 Før sveising skal det kontrolleres om spenninnretningene spenner rørstykkene 

tilstrekkelig godt fast for at de som et minimum skal kunne ta opp den nødven-
dige trykkraften. Dette gjøres ved å kjøre sammen rørendene i kald tilstand og 
forsøksvis generere minimum den utregnede trykkraften ved hjelp av dreie-
håndtaket (7). Hvis spenninnretningene ikke holder fast rørdelene, må spennmu-
trene (34) etterjusteres (se 3.3).

 Tilpasningen er avsluttet når det er dannet en vulst rundt hele rørets omkrets 

 Ved oppvarming senkes trykket nesten ned til null. Oppvarmingstiden er oppført 

som skal sveises og varmer opp disse til sveisetemperaturen.

varmeelementet svinges bort uten å berøre de oppvarmede sammenføynings-

umiddelbart før berøringspunktet. Oms illingstiden må ikke overskride de tidene 

blir utillatt kalde.

hastighet nær null. I henhold til DVS 2207 del 1 skal sammenføyningstrykket 

under avkjølingstiden. Trykkreftene som kreves er, som beskrevet under 3.5.1., 

dobbeltvulst rundt hele omkretsen. Vulstens fasong gir en første pekepinn om 

0, dvs. at vulsten må rage ut over rørets kontur på alle punkter.

 Etter at avkjølingstiden er utløpt og før spenninnretningene løsnes, skal 
klemspaken/-håndtaket (39) åpnes. Dreiehåndtaket må da holdes fast, slik at 
sammenføyningstrykket kan reduseres langsomt og uten at sveisesømmen 
påvirkes negativt. Deretter åpnes spennspakene (36) og den sveisede rørfor-
bindelsen kan tas ut av maskinen. La sveisesømmen avkjøle uten påvirkning 
utenfra! Avkjølingsprosessen i sveisesømmen må ikke påskyndes med vann, 
kald luft e.l.! Se produsentens informasjon når det gjelder belastning av rør og 
formstykker!

4. Service
  ADVARSEL

-
sonale.

4.1. Vedlikehold
 Maskinene REMS SSM er fullstendig vedlikeholdsfrie. Giret til den elektriske 

høvelen går i en kontinuerlig fettfylling og må derfor ikke smøres.

 Før hver sveiseprosess skal varmeelementets antiadhesive belegg rengjøres 
med lofritt papir eller en lofri klut og sprit eller teknisk alkohol. Rester av kunst-
stoff som sitter igjen på varmeelementet skal straks fjernes med lofritt papir 
eller en lofri klut og sprit eller teknisk alkohol. Når dette gjøres skal det påsees 
at varmeelementets antiadhesive belegg ikke skades grunnet bruk av verktøy.

 Motoren til den elektriske høvelen er utstyrt med kullbørster. Disse er utsatt for 
slitasje og må derfor kontrolleres hhv. skiftes ut fra tid til annen. Dette gjøres 
ved å løsne de 4 skruene i motorkappen (40) ca. 3 mm. Trekk motorkappen 
bakover og ta av de to dekslene på motorhuset.

 Hvis høveldrivmekanismens kileremspenning skulle avta etter lengre driftstid, 
må kileremmen etterspennes. Dette gjøres ved å løsne stiftskruen i høvelhuset 
på høyde med motorakselen og dreie spenneksenteren med motoren litt i 
urviserens retning. Spenneksenteren klemmes fast igjen med stiftskruen.

 Hvis maskinene er utsatt for sterk forurensning, skal stengene som den beve-
gelige sleiden hhv. varemeelement-buttsveiseapparatet og den elektriske 
høvelen går på, rengjøres og fettes fra tid til annen.

5. Feil
5.1. Feil: Varmeelement-buttsveiseapparatet varmes ikke opp.
 Årsak:  Varmeelement-buttsveiseapparatet er ikke tilkoplet en s ikkontakt.
   Tilkoplingsledningen er defekt.
   Stikkontakten er defekt.
   Apparatet er defekt.

5.2. Feil: Kunststoffrester sitter igjen på varmeelementet.
 Årsak:  Varmeelementet er skittent (se 4.2).
   Det antiadhesive belegget er skadet.

5.3. Feil: Den elektriske høvelen starter ikke.
 Årsak:  Høvelen står ikke i arbeidsstilling (endebryter).
   Tilkoplingsledningen er defekt.
   Stikkontakten er defekt.
   Apparatet er defekt.

5.4. Feil: 
 Årsak:  Fremføringstrykket er for høyt.
   Høvelverktøyet er sløvt.
   Kileremmen sklir (se 4.2.).

5.5. Feil: 
 Årsak:  Spenninnretningene er feiljustert i forhold til hverandre (se 3.2.).

6. Produsentgaranti
 Ved skader på varmeelementenes PTFE-belegg grunnet ufagmessig bruk 

gjelder ikke garantien.
 Garantiperioden er 12 månder fra levering av det nye produktet til første bruker, 

men maksimum 24 månder fra levering til forhandler. Leveringstidspunktet skal 
dokumenteres gjennom innsendelse av de originale kjøpsdokumentene, som 
må inneholde informasjon om kjøpsdato og produktbetegnelse. Alle funksjons-
feil som oppstår i garantiperioden og som beviselig er å tilbakeføre til produk-
sjons- eller materialfeil, vil bli utbedret vederlagsfritt. Utbedring av mangler fører 
ikke til at garantiperioden for produktet forlenges eller fornyes. Skader som 
oppstår grunnet naturlig slitasje, ufagmessig håndtering, feil bruk, manglende 
overholdelse av driftsanvisningene, uegnede driftsmidler, overbelastning, 
utilsiktet anvendelse, uautoriserte inngrep fra bruker eller tredjeperson eller 
andre årsaker som REMS ikke kan påta seg ansvaret for, dekkes ikke av 
garantien.

 Garantiytelser må kun utføres av et autorisert REMS kontrakts-kundeservice-
verksted. Reklamasjoner blir kun godkjent hvis produktet sendes inn til et 
autorisert REMS kontrakts-kundeserviceverksted uten forutgående inngrep og 
i ikke-demontert tilstand. Utskiftede produkter og deler er REMS’ eiendom.

 Brukeren dekker kostnadene for frakt frem og tilbake.
 Brukerens lovfestede rettigheter, spesielt retten til å klage på mangler overfor 

forhandleren, blir ikke berørt.

 P.S.:
fra DVS-direktivene 2207 og 2208 (DVS: Deutscher Verband für Schweißtechnik 
e.V., Düsseldorf (tysk forbund for sveiseteknikk)).

7. Delelister
 For delelister, se www.rems.de

 



Generelle sikkerhedsanvisninger
 ADVARSEL   Alle anvisninger skal læses. Hvis de nedenstående anvisninger 
ikke overholdes korrekt, kan det forårsage elektriske stød, brand og/eller alvorlige 

el-værktøjer (med ledning), batteridrevne el-værktøjer (uden ledning), maskiner og 
el-apparater. Brug el-apparatet i overensstemmelse med formålet og overholdelse 
af de generelle forskrifter vedr. sikkerhed og forebyggelse af ulykker.

OPBEVAR DISSE HENVISNINGER GODT.

A) Arbejdsplads
a) Hold arbejdspladsen ren og ryddelig. Uorden og manglende lys på arbejds-

pladsen kan føre til ulykker.

El-apparater frembringer gnister, som kan 
antænde støv eller dampe.

 Hvis du bliver 
forstyrret, kan du miste kontrollen over apparatet.

B) Elektrisk sikkerhed

 Ikke ændrede stik og passende stikkontakter mind-
sker risikoen for elektrisk stød. Hvis el-apparatet er udstyret med beskyttelsesleder, 
må det kun tilsluttes til en stikkontakt med beskyttelseskontakt. Hvis el-apparatet 
skal bruges på byggepladser, i fug ig atmosfære, udendørs eller ved lignende 
forhold, må det kun tilsluttes til lysnettet via et 30mA-fejlstrømsrelæ (HFI-relæ).

-
 Der er øget risiko for elektrisk stød, hvis kroppen 

er forbundet med jord.
 Hvis der trænger vand ind i et el-apparat, 

øger det risikoen for elektrisk stød.

-

roterende apparatdele. Beskadigede eller sammensnoede ledninger øger 
risikoen for elektrisk stød.

 Brugen af en 
forlængerledning, som egner sig til udendørs brug, mindsker risikoen for elektrisk 
stød.

C) Menneskers sikkerhed

Børn 
skal overvåges for at sikre, at de ikke leger med apparatet.

 Et øjebliks 
uopmærksomhed under brugen af apparatet kan medføre alvorlige kvæstelser.

 Ved at bære 
personligt beskyttelsesudstyr, f.eks. støvmaske, skridsikre sikkerhedssko, beskyt-
telseshjelm eller høreværn - alt efter det elektriske apparats type og brug - mind-
sker risikoen for kvæstelser.

c) Undgå, at apparatet utilsigtet går i gang. Kontroller, at kontakten er i posi-
tion ”OFF”, inden du stikker stikket i stikdåsen.
når du bærer det elektriske apparat, eller hvis apparatet er tændt, når det tilsluttes 
til strømforsyningen, kan det føre til ulykker. Der må aldrig kobles udenom vippe-
kontakten.

apparat. 
kan føre il kvæstelser. Grib aldrig ind i dele, som bevæger sig (roterer).

balancen. Så kan du bedre kontrollere apparatet i uventede situationer.

 Løsthængende tøj, smykker eller langt hår 
kan blive indfanget af de dele, som bevæger sig.

du kontrollere, at disse er tilsluttet korrekt og bliver brugt rigtigt. Brugen af 
disse anordninger mindsker farer pga. støv.

 Unge må 
kun bruge det elektriske apparat, hvis de er mere end 16 år gamle, hvis det er 
nødvendigt for deres uddannelse, og de er under tilsyn af en fagkyndig.

 Med det passende elektriske 
apparat arbejder du bedre og sikrere inden for det angivne effektområde.

b) Brug aldrig et elektrisk apparat, hvis kontakten er defekt. Et elektrisk apparat, 
som ikke længere lader sig tænde og slukke, er farligt og skal repareres.

-
 Denne forsigtig-

hedsforholdsregel forhindrer, at apparatet starter ved en fejltagelse.

 Elektriske apparater 
er farlige, hvis de bliver brugt af uerfarne personer.

-

så beskadigede, at det elektriske apparats funktion er nedsat. Inden du 
bruger det elektriske apparat, skal du lade beskadigede dele reparere af 

 
Mange ulykker skyldes dårligt vedligeholdt el-værktøj.

 Omhyggeligt plejet skæreværktøj med 
skarpe skærekanter sætter sig ikke så ofte fast og er nemmere at føre.

 Benyt spændeanordninger eller en skruestik til at 
holde arbejdsemnet fast. Det holdes sikrere end med hånden, og desuden har 
du så begge hænder frie til at betjene det elektriske apparat.

apparattype. Tag herved hensyn til arbejdsbetingelserne og den opgave, 
 Det kan føre til farlige situationer, hvis elektriske apparater 

bruges til andre formål en dem, de er beregnet til. Enhver egenmægtig ændring 
på det elektriske apparat er af sikkerhedsmæssige årsager forbudt.

batteriet. Hvis et batteri indsættes i et elektrisk apparat, som er tændt, kan det 
føre til ulykker.

-
centen. Der er brandfare, hvis et ladeapparat, som egner sig til en bestemt slags 
batterier, bliver brugt til andre batterier.

 
Brugen af andre batterier kan medføre kvæstelser og brandfare.

 
En kortslutning mellem batterikontakterne kan medføre forbrændinger eller ild.

 

Fig. 1 – 4
  1 Kasse til underlag for rør- 

insatserog il spændindsatser
  2 Splint til maskinens transport- 
 stilling
  3 Rørstativ
  4 Spændplad i maskinens  

arbejdsstilling
  5 Varmeelement-stumpsvejse-
 apparat
  6 Elektrisk høvl
  7 Fremføringsarm
  8 Skyderum
  9 Lås
10 Vognstang
11 Bajonetlås
12 Låsearm
13 Indvendig sekskantskrue
14 Støtte
15 Kørestativ
16 Håndtag
17 Holder
18 Greb
19 Spændanordninger
20 Greb med vippekontakt
21 Skydeslæde
22 Klemarm
23 Stikkontakt
24 Rød net-kontrollampe
25 Grøn temperatur-kontrollampe
26 Temperatur-indstillingsskrue
27 Spændindsats
28 Sekskantskrue
29 Indsats til rørunderlag
30 Rørunderlag
31 Klemgreb
32 Trækknap
33 Spændskrue
34 Spændmøtrik
35 Spændekscenter
36 Spændarm
37 Skjold til trykkraft
38 Viser
39 Klemarm/-greb
40 Motortop
41 Beskyttelseskappe

Fig. 5
(1) Varmeelementtemperatur
(2) Øvre grænse
(3) Nedre grænse
(4) Rørvæggens tykkelse

Fig. 6
(1) Forberedelse
(2) Rør
(3) Varmeelement 
(4) Rør
(5) Opvarmning
(6) Færdig forbindelse
(7) Varmeelementstump svejsning
 (princip)

Fig. 7
(1) Rørets udvendige diameter d (mm)
(2) Spaltebredde a (mm)

Fig. 8
(1) Tryk
(2) Tilpasningstryk
(3) Tilpasningstid
(4) Opvarmningstryk
(5) Opvarmnings id
(6) Oms illingstid
(7) Fugetryk
(8) Udviklingstid for fugetryk
(9) Nedkølingstid
(10) Samlet fugetid
(11) Tid

Fig. 9 og 16
(1) Rørserier og trykkrafter til udligning 

ved svejsning til rør af polyethylen
(2) Udvendig rørdiameter d
(3) Vægtykkelse s
(4) Forholdet mellem udvendig 

diameter/vægtykkelse SDR
(5) Rørserie S
(6) Trykkraft i N

Fig. 14
(1) Nominel vægtykkelse
(2) Tilpasning vulstens højde efter
 tilpasning (mindsteværdier)

(3) Opvarmning
 opvarmningstid  ̂=  10 × vægtyk-
 kelse

(4) Oms illing maksimaltid
(5) Fugning
(6) Tid til fuld trykydelse
(7) Nedkølingstid under fugetryk

 min (minimum tid)



 

 Batterivæske, som kommer ud, kan medføre hudirritationer eller 
forbrændinger.

-

F) Service

Herved sikres det, at apparatets sikkerhed bevares.
b) Overhold forskrifterne for vedligeholdelse og henvisningerne vedr. udskift-

 ADVARSEL   Specielle sikkerhedshenvisninger
 Maskinens varmeelement-stumpsvejseapparat når en arbejdstemperatur på op 

til 300°C. Derfor må hverken varmeelementet eller stålpladedelene mellem 
varmeelement og kunststofhåndtaget berøres, når apparatet er tændt. Heller 
ikke svejsesømmen ved kunststofrøret og dens omgivelser må berøres under 
og efter svejsningen! Det tager nogen tid, inden apparatet er afkølet, efter at det 
er slukket. Nedkølingsprocessen må ikke fremskyndes ved at dyppe apparatet 
i væske, da apparatet vil tage skade af det.

 Man skal sørge for, at det opvarmede varmeelement ikke kommer i berøring med 
brændbart materiale.

 Hvis varmeelement-stumpsvejseapparatet bruges med håndbetjening, må det 
-

bænk) eller på et brændsikkert underlag.
 Rør ikke ved det roterende høvleværktøj.
 Høvlen må ikke overbelastes. Skab ikke for stort fremføringstryk.
 Hvis det stadig varme varmeelement-stumpsvejseapparat lægges eller transpor-

teres i en stålpladekasse, må man, selv om der er et brandsikkert indlæg, sikre 
sig, at det opvarmede varmeelement ikke kommer i berøring med brændbart 
materiale, herunder specielt med den elektriske ledning.

1. Tekniske data
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Varmeelement-stumpsvejsemaskine med
 varmeelement-stumpsvejseapparat EE
 (indstillelig temperatur, elektronisk regulering)    254020  255020
 Varmeelement-stumpsvejsemaskine med
 varmeelement-stumpsvejseapparat EE
 (indstillelig temperatur, elektronisk regulering)
 Med spændestok til skrå afgang  252026 252046 254025
 Varmeelement-stumpsvejseapparat EE
 (indstillelig temperatur, elektronisk regulering)  250220 250220 250330  250420

 Holder til arbejdsbebænk MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Holder til arbejdsbebænk SSG 280    250341
 Stålpladekasse  252516
 Beskyttelseshylster  250243 250243 250343
 Elektrisk høvl uden motor uden mellemgear  252101 252104 254100  255100
 Høvlværktøj  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 250 med mellemgear med remskive 251550  251550 251550
 Motor SSM 315 med mellemgear med kædehjul      251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Spændanordning, højre  252500 252500 254300  255300
 Spændanordning, venstre  252501 252501 254310  255310
 Spændindsats Dm 40  252502 252502
 Spændindsats Dm 50  252503 252503
 Spændindsats Dm 56  252504 252504
 Spændindsats Dm 63  252505 252505
 Spændindsats Dm 75  252506 252506 254320
 Spændindsats Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Spændindsats Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Spændindsats Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Spændindsats Dm 135  252510 252510
 Spændindsats Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Spændindsats Dm 160    254325  255324
 Spændindsats Dm 180    254326  255325
 Spændindsats Dm 200    254327  255326
 Spændindsats Dm 225    254328  255327
 Spændindsats Dm 250      255328
 Spændindsats Dm 280      255329
 Rørunderlag hø/ve  252350 252350 254350  255350
 Indsats til rørunderlag Dm 40  252370 252370
 Indsats til rørunderlag Dm 50  252371 252371
 Indsats til rørunderlag Dm 56  252372 252372
 Indsats til rørunderlag Dm 63  252373 252373
 Indsats til rørunderlag Dm 75  252374 252374 254370
 Indsats til rørunderlag Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Indsats til rørunderlag Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Indsats til rørunderlag Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Indsats til rørunderlag Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Indsats til rørunderlag Dm 160    254375  254375
 Indsats til rørunderlag Dm 180    254376  254376
 Indsats til rørunderlag Dm 200    254377  254377
 Indsats til rørunderlag Dm 225    254378  254378
 Indsats til rørunderlag Dm 250    254379  254379
 Indsats til rørunderlag Dm 280      255379

 Rørskærere REMS RAS P 10 – 40 290050  Rørsakse REMS ROS P 35  291200
 Rørskærere REMS RAS P 10 – 63 290000  Rørsakse REMS ROS P 35A  291220
 Rørskærere REMS RAS P 50 – 110 290100  Rørsakse REMS ROS P 42P  291000
 Rørskærere REMS RAS P 110 – 160 290200  Rørsakse REMS ROS P 42  291250
 Røraffaser REMS RAG P 16 – 110 292110  Rørsakse REMS ROS P 75  291100
 Røraffaser REMS RAG P 32 – 250 292210  Rørafstivning REMS Herkules  120100



 

2. Ibrugtagning

 REMS SSM 160 R
-

serne, indsatserne til rørunderlaget og en arbejdsnøgle transporteres og 
opbevares i en separat stålkasse (1). Stålkassen kan hænges på rørstativet 
under maskinen. Maskinen monteres på rørstativet med 4 spændplader (4). 
Ved transport skal beskyttelseskappen (40) hænges på ved varmeelementet. 
Maskinen kan også monteres på en arbejdsbænk.

 REMS SSM 160 K og REMS SSM 250 K
-

serne, indsatserne til rørunderlaget og en arbejdsnøgle transporteres og 
opbevares i et indbygget skyderum i stålsoklen (8). Ved opstilling af maskinen 
åbnes de 4 lukkemekanismer (9) på undersiden af transportkassen. Transport-
kassen løftes op og sættes på gulvet, sådan at lukkemekanismerne vender 
ned mod gulvet. Maskinen stilles nu op på transportkassen.

  FORSIGTIG  Maskinen 
centreres i den retvinklade sænkning på oversiden af kassen. Når maskinen 
skal transporteres, går man frem i omvendt rækkefølge. Maskinen kan også 
fastgøres til en arbejdsbænk.

 For at beskytte varmeelementet under transport kan der leveres et beskyttel-
seshylster af kunststof. Det er meget vigtigt at fjerne beskyttelseshylstret, inden 

-
mentet er helt afkølet. Ellers bliver hylstret ødelagt, og apparatet bliver beska-
diget.

 REMS SSM 315 RF
-

serne, indsatserne til rørunderlaget og en arbejdsnøgle transporteres og 
opbevares i en separat kasse (1). Ved opstilling af maskinen drejes vogn stangen 
(10) ud af bajonetlåsen og tages af. Maskinen drejes om  tværaksen (køresta-
tivets akse), så hjulstativet vender opad. Låsearmen (12) åbnes.

  FORSIGTIG  Maskinen drejes 
forsig igt opad om leængdeaksen. Låsearmen (12) fastgøres igen. Når maskinen 
skal transporteres, går man frem i omvendt rækkefølge. Maskinen kan også 
benyttes på kørestativet. Så tages rørstativet af, efter at man har fjernet de to 
indvendige sekskantskruer, der ligger overfor hinanden, (13), og åbner låsearmen 
(12). Hvis maskinen skal monteres på en arbejdsbænk, skal både rørstativet, 
støtten (14) og kørestativet (15) skrues af.

2.2. Elektrisk tilslutning
 Før maskinen tilsluttes, kontrolleres det, at den spænding, der er angivet på 

mærkepladen, svarer til netspændingen. Varmeelement-stumpsvejseapparatet 
har en separat ledning til strømnettet. Det er derfor vigtigt, at det bliver kontrol-
leret, om der er overensstemmelse.

 Varmeelement-svejseapparatet kan tages af alle maskiner og anvendes ved 

håndbetjening. På maskinerne REMS SSM  160  R og REMS SSM 160 K er det 
stukket ind i holderen (17) med et håndtag (16). På maskinerne REMS SSM 
250 K og REMS SSM 315 RF er det desuden fastgjort med et stik.

  FORSIGTIG
-

 REMS SSM 160R
 Varmeelement-stumpsvejseapparatet (5) skal ikke centreres efter transport af 

maskinen, da den allerede er indstillet ved udlevering.

 REMS SSM 160 K, 250 K og REMS SSM 315 RF
 Varmeelement-stumpsvejseapparatet (5) skal centreres, når maskinen har 

apparatets (5) holder (17) trækkes tilbage på skydeslæden (21), indtil den falder 
i hak. Klemarmen (22) trækkes frem igen.

 Varmeelement-svejseapparatet og den elektriske høvl (6) drejes ud til siden. Før 
varmeelement-svejseapparatet (5) og den elektriske høvl (6) bevæges ud til 
siden, skal man altid løfte lidt i grebet (18)/(20), da slutanslaget ellers vil bremse.

 Både DIN 15960 og DVS 2208 del 1 kræver, at varmeelementets temperatur 
skal kunne f inindstilles. For at sikre den nødvendige, konstante temperatur i 
varmeelementet er apparatet udstyret med en temperaturregulering (termostat). 
DSV 2208 del 1 kræver, at temperaturen højst må  afv  ige 3°C fra det beregnede. 
Denne nøjagtighed kan i praksis ikke opnås med mekanisk regulering af 
temperaturen, men kun med elektronisk. Varmeelement-stumpsvejseapparater 
med fast temperaturindstilling eller med mekanisk regulering af temperaturen 
må derfor ikke bruges til svejsearbejder efter DSV 2207.

 Temperaturen er indstillelig på alle REMS varmeelement-stumpsvejse apparater. 
Alle varmeelement-stumpsvejsemaskinerne leveres med  elektro nisk regulering 
af temperaturen.Varmeelement-stumpsvejseapparaterne  betegnes på følgende 
måde på mærkepladerne.

 f.eks. REMS SSG 160 EE: E for l i indstillelig temperatur, Elektronisk regulering 

1°C, dvs. at en temperatur, der er indstillet til 210°C (svejsetemperatur PE) vil 
svinge mellem 209°C og 211°C.

 Varmeelement-stumpsvejseapparatets ne ledning sættes i den stikkontakt (23), 
der sidder på bagsiden af høvlens hus. Hvis den ledning, der går fra denne 
stikkontakt, tilsluttes strømnettet, er maskinen klar til brug og varmeelement-
stumpsvejseapparatet begynder at blive varmt. Den røde net-kontrollampe (24) 
og den grønne temperatur-kontrollampe (25) lyser. Det tager ca. 10 min., før 
apparatet er varmet op. Når den beregnede temperatur er nået, slår den indbyg-
gede termostat strømtilførslen til varmeelementet fra. Den røde net-kontrollampe 
lyser stadigvæk. Hvis der er elektronisk regulering af temperaturen (EE), blinker 
den grønne temperatur-kontrollampe og markerer på den måde, at strømmen 
hele iden slås til og fra. Eiter yderligere 10 min. (DVS 2207 del 1) kan svejse-
processen begynde.

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Rørets diameter  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 All svejsbart plast

1.3. Elektriske data
 Nominel spænding (netspænding)  230 V 230 V 230 V 230 V
 Nominel ydelse, optaget  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Varmeelement-stumpsvejseapparat  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Elektrisk høvl  500 W 500 W 500 W 500 W
 Nominel frekvens  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Beskyttelsesklasse  alle apparater er beskyttelsesklasse 1 (beskyttelsesleder)

 Transport L 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  B 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  H 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Drift L 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  B 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  H 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

 Maskine  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Spændindsatser, indsatser til underlag  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Emissionsværdi på arbejdspladsen  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibrationer

 Den angivne emissionsværdi er målt iht. en normeret afprøvningsmetode, som kan anvendes til sammenligning med andre apparater. Den angivne emissionsværdi 
kan også anvendes til en indledende vurdering af den påvirkning, som brugeren udsættes for. 

  Emissionsværdien kan afvige fra angivne værdi, når apparatet benyttes – alt efter den måde, hvorpå apparatet anvendes, og om det blot er tændt, men 
kører uden belastning! Afhængigt af hvordan apparatet benyttes (den påvirkning, som brugeren udsættes for) kan det være påkrævet at fastlægge sikkerhedsforan-
staltninger il beskyttelse af brugeren.



 

 Varmeelement-stumpsvejseapparatets temperatur er forudindstillet til middel-
temperaturen for PE-HD-rør (210°C). Afhængigt af det materiale, røret er lavet 
af, og af rørvæggenes tykkelse kan det være nødvendigt at ændre temperaturen.I 
den forbindelse må man være opmærksom på fabri kantens oplysninger om 
rør og formstykker! Figur 5 viser en kurve over varmeelemetets temperaturer 
i forhold til rørets tykkelse. Som grundregel gælder det, at temperaturerne 
foroven skal tilstræbes ved tyndere vægge, mens temperaturerne nederst i 
kurven skal bruges ved svejsning af tyk ke   re rørvægge (DSV 2207 del 1). 
Derudover kan ydre faktorer (sommer/vinter) gøre det nødvendigt at justere 
temperaturen. Derfor bør varmeelementets temperatur f. eks. kontrolleres med 

-
raturen justeres ved at dreje på temperatur-indstillingsskruen (8). Hvis tempe-
raturen ændres, skal man være opmærksom på, at varmeelementet først må 
tages i brug 10 min. efter at den ønskede temperatur er nået.

3. Drift

der skal svejses, til hinanden under tryk ved varmeelementet; derefter  opvarmes 
de under raduceret tryk til svejsetemperatur for så at blive  sammenføjet under 

3.2. Forberedelse til svejsningen
 Hvis der arbejdes udendørs, skal man sikre sig, at svejseprocessen ikke påvirkes 

af ugunstige ydre faktorer. Hvis det er dårligt vejr eller stærkt  sols kin, skal 
svejsestedet afdækkes; om nødvendigt må der opstilles et  svejsetelt. For at 
ungå ukontrolleret afkøling på grund af trækluft, må man lukke de rørender, 
der er modsat dem, der skal svejses. Rørender, der ikke er  runde, skal rettes 
til før svejsningen, f.eks. ved forsigtig opvarmning med et  varmluftapparat. Der 
må kun svejses rør eller rør og formstykker af  sam me materiale og med samme 
vægtykkelse. Rørene skæres med  rørskæ rer REMS RAS (se 1.1.).

 De 4 spænindsatser (27) sættes ind i spændanordningerne (19)  svaren de til 
rørdiametren, så spændindsatsernes forkrøppede side peger ind mod midten. 
Spændindsatserne klemmes fast med sekskantskruerne (28) ved hjælp af den 
medfølgende nøgle. Derudover skal de to indsatser til  rørunderlaget (29) 
monteres på rørunderlaget (30) og fastklemmes med sekskantskruerne (28). 
Rørene eller rørdelene skal rettes ud, inden de spændes fast i spændanord-
ningen. Om nødvendigt understøttes lange rør med REMS Herkules (se 1.1). 
Som underlag for korte rørstykker  forskydes rørunderlagene (30) eller drejes 
180°. Det gøres ved at løsne klemgrebet (31) og forskyde rørunderlaget eller 
løfte trækknoppen (32) og dreje  rørunderlaget om klemgrebets akse (31). 
Rørenderne skal ligge 10-20 mm over spændindsatserne/spændanordningerne, 
så der kan høvles.

 Rørene/formstykkerne skal centreres sådan, at de ligger planparallelt for 
hinanden, dvs. rørvæggene skal passe sammen i fugeområdet. Om  nødvendigt 
må rørene centreres igen ved åbnet spænding, imens de  drejes (urundt rør?) 

spændanordningerne. Det gøres ved at løsne  spændskruerne (33) på begge 
spændanordninger og spænde et rør fast i begge spændanordninger. Hvis 
røret ikke ligger plant i spændanordnin  gerne og på rørunderlaget, skal spæn-
danordningerne centreres ved at banke fra siden. Herefter strammes spænd-
skruerne (33) op, mens røret endnu er fastspændt.

 Spændanordningerne skal slutte tæt om rørenderne. Om nødvendigt må 
spændmøtrikken (34) under spændekscentret (35) strammes, indtil man skal 
lægge kræfter i for at låse spændarmen (36).

 Umiddelbart før svejsningen skal rørenderne høvles plane. Den elektriske høvl 
(6) drejes ind i arbejdsområdet og tændes ved at trykke på vippe kontakten i 
grebet (20). Imens høvlen kører, skal rørenderne trykkes let imod høvlpladen 
med fremføringsarmen (7). Der høvles, indtil der er  dan  net spån på begge 
sider. Fremføringsarmen (7) løftes langsomt, mens høvlen endnu kører, så der 
ikke er spånrester tilbage på rørenderne. Når høvlen er svinget ud til siden, 
sammenføjes de afhøvlede rørender  forsøgsvis for at kontrollere deres plan-
paralleIlitet og aksiale hageblad. Planparallelliteten må under tilpasningstryk 

ikke berøres før  svejsnin gen.
 Hvis rør eller formstykke ikke skal høvles mere på den ene side, mens der skal 

høvles på den anden side, svinges anslaget på undersiden af høvlhuset til den 
side, der ikke skal høvles mere.

derefter under tryk, når varmeelementet er fjernet. Varmeelementets temperatur 
i arbejdsområdet kontrolleres før hver svejsning og korrigeres evt. som beskrevet 

papir eller stof med sprit eller med teknisk alkohol. Vær især opmærksom på, 
at der ikke sidder rester af kunststof på  belægningen. Når varmeværktøjet 
renses, er det vigtigt at sørge for, at den  antiadhæsive belægning ikke beska-
diges.

3.5.1. Tilpasning

 dannet en vulst. Under ilpasningen skal man for PE f.eks. op på et  tilpasningstryk 

-
lige tykkelse, som afhænger af det nødvendige tryktrin. Trykkraften F beregnes 

maskine har på et skilt (37) en tabel over, hvilke rør der kan svejses indtil hvilket 
tryktrin og med hvilken trykkraft med denne maskine. Figurerne 10 til 13 viser 
disse tabeller for maskinerne REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS 
SSM 250 K og REMS SSM 315 RF. 
i den enkelte tabel (Fig. 9 og 16) og fremkaldes med drejegrebet (7). Når fuge-

 Før svejsningen skal det kontrolleres, om spændanordningerne spænder 
rørstykkerne ilstrækkeligt fast for som minimum at kunne holde til den nødven-
dige trykkraft. Rørenderne føres sammen kolde, og mindst den beregnede 
trykkraft påføres forsøgsvis med drejegrebet (7). Hvis spændanordningerne 
ikke holder rørdelene fast, skal spændmøtrikkerne (34) efterjusteres (se 3.3).

 Tilpasningen er afsluttet, når der har dannet sig en vulst med en  mindstehøjde 

 Under opvarmningen sænkes trykket til nær 0. Opvarmningstiden er  angivet i 

skal svejses, og får dem op på svejsetemperatur.

hen mod hinanden, til de næsten rører ved hinanden. Omstillingstiden må ikke 

for meget.

3.5.4. Fugning

-
ringsarmen fastholdes under afkølingen med klemarmen/-grebet (37). De 

3.5.1. Efter fugningen skal der være en dobbeltvulst hele vejen rundt. Vulstens 

skal rage ud over rørets periferi.

 Efter nedkølingen åbnes klemarmen/-grebet (39), før spændanordning  er   ne 
løsnes. Fremføringsarmen holdes fast, så fugetrykket kan aftage lang s omt 
uden at svejsesømmen tager skade. Herefter åbnes spændekscentrene (35), 
og den svejsede rørforbindelse kan tages ud af maskinen. Svejse   sømmen skal 
køle af uden nogen form for berøring! Nedkølingsprocessen må ikke fremskyndes 
med vand, kold luft el. lign! Vedrørende belastningsevne, se fabrikantens 
oplysninger om rør og formstykker!

4. Vedligeholdelse
  ADVARSEL

fagpersonale.

4.1. Vedligeholdelse
 Maskinerne i serien REMS SSM er fuldstændig vedligeholdelsesfri. Den 

elektris  ke høvls drev løber i en permanent fedtfyldning og skal derfor ikke 
smøres.

 Varmeelementes antiadhæsative belægning skal før hver svejsning renses 

sprit eller med teknisk alkohol. Det er meget vigtigt, at varmeelementets anti-
adhæsative belægning ikke beskadiges.

 Motoren i den elektriske høvl har kulbørster, der slides. De skal derfor kontrol-
leres og eventuelt skiftes ud med jævne mellemrum. Det gøres ved at løsne 
de 4 skruer i motortoppen (40), trække denne bagud og tage de to dæksler på 
motorhuset af.

 Hvis høvldrevets kileremspænding slappes efter længere tids brug, skal kile-
remmen strammes op. Det gøres ved at løsne stiftskruen i høvlens hus, til den 
er på højde med motoraksen og derefter dreje spændekscentret med motoren 
let med uret. Spændekscentret fastklemmes igen med stiftskruen.

 Hvis maskinerne er meget snavsede, skal de tværdragere, hvor den bevæge-
lige slæde, varmeelement-stumpsvejseapparatet og den elektriske høvl løber, 
med jævne mellemrum renses og smøres ind i fedt.



5. Fejl
5.1. Fejl: Varmeelement-muffesvejseapparatet er ikke varmt.
 Årsag:  Varmeelement-muffesvejseapparatet er ikke tilsluttet strømnettet.
   Netledningen er defekt.
   Stikkontakten er defekt.
   Apparatet er defekt.

5.2. Fejl: Kunststofrester bliver siddende på varmeværktøjet.
 Årsag:  Varmeelementet er snavset (se 4.2).
   Den antiadhæsive belægning er beskadiget.

5.3. Fejl: Elektrisk høvl starter ikke.
 Årsag:  Høvl ikke i arbejdsstilling (slutkontakt).
   Netledningen er defekt.
   Stikkontakten er defekt.
   Apparates er defekt.

5.4. Fejl:
 Årsag:  For stort fremadtryk.
   Høvlværktøjet er stumpt.
   Kileremmen glider (se 4.2.).

5.5. Fejl:
 Årsag:  Justeringen af spændanordningerne indbyrdes er forkert (se 3.2).

6. Producentens garanti
 Der ydes ingen garanti for uagtsom beskadigelse af varmeelementets PTFE-

belægninger.
 Garantiperioden er på 12 måneder fra udleveringen af det nye produkt til den 

første bruger, dog højest 24 måneder efter udleveringen til forhandleren. 
Tidspunktet for overdragelsen skal dokumenteres ved at indsende de originale 
købsdokumenter, som skal indeholde angivelser om købsdatoen og produkt-
betegnelsen. Alle funktionsfejl, som opstår i løbet af garantiperioden, og som 
påvisligt skyldes fremstillings- eller materialefejl, udbedres gratis. Ved udbed-
ringen af manglen bliver garantiperioden for produktet hverken forlænget eller 
fornyet. Skader, som skyldes naturlig slitage, ukorrekt behandling eller misbrug, 
manglende overholdelse af driftsforskrifterne, uegnede driftsmidler, for stor 
belastning, brug i modstrid med formålet, egne indgreb eller indgreb af andre 
eller andre grunde, som REMS ikke skal indestå for, er udelukket fra garantien.

 Garantiydelser må kun udføres af et autoriseret REMS kundeserviceværksted. 
Reklamationer vil kun blive anerkendt, hvis produktet indsendes il et autoriseret 
REMS kundeserviceværksted uden forudgående indgreb i ikke splittet ilstand. 
Udskiftede produkter og dele overgår til REMS’ eje.

 Brugeren skal betale fragtomkostningerne til og fra værkstedet.
 Brugerens lovfæstede rettigheder, især hans reklamationskrav over for forhand-

leren, berøres ikke heraf.

 P.S.:
DVS-retningslinjerne (DVS: Deutscher Verband für Schweißtechnik e. V., 
Düsseldorf (Tysk forbund for svejseteknik)).

7. Reservedelsliste
 Reservedelsliste: se www.rems de

Alkuperäiskäyttöohjeen käännös

Yleiset turvallisuusohjeet
 VAROITUS   Kaikki ohjeet on luettava. Seuraavassa annettujen ohjeiden noudat-
tamatta jättäminen voi aiheuttaa sähköiskun, tulipalon ja/tai vaarallisia loukkaantu-
misia.Käsitteellä „sähkölaite“ tarkoitetaan verkkokäyttöisiä sähkötyökaluja (joissa 
on verkkojohto), akkukäyttöisiä sähkötyökaluja (ilman verkkojohtoa), koneita ja 
sähkölaitteita. Käytä sähkölaitetta vain käyttötarkoituksen mukaisesti ja noudata sen 
käytössä yleisiä turvallisuutta ja tapaturmantorjuntaa koskevia määräyksiä.

SÄILYTÄ NÄMÄ OHJEET HUOLELLISESTI.

A) Työpaikka
a) Pidä työskentelyalueesi aina puhtaana ja järjestyksessä. Epäjärjestys ja 

valaisemattomat työskentelyalueet voivat aiheuttaa tapaturmia.

nesteitä, kaasuja tai pölyjä. Sähkölaitteista tulee kipinöitä, jotka voivat sytyttää 
pölyn tai höyryt palamaan.

Saatat menettää laitteen hallinnan, jos huomiosi kääntyy toisaalle.

B) Sähköturvallisuus

Alkuperäiset pistokkeet ja sopivat pistorasiat vähentävät sähkö-
iskun vaaraa. Jos sähkölaite on varustettu suojamaajohtimella, sen saa liittää 
ainoastaan suojakosketuksella varustettuihin pistorasioihin. Käytä sähkölaitetta 
verkon kautta rakennustyömailla, kosteassa ympäristössä, ulkona tai muissa 
samantapaisissa paikoissa ainoastaan 30 mA:n vikavirtasuojakytkimen kautta.

sähköuunit ja jääkaapit). Maadoitettujen pintojen koskettaminen lisää sähköiskun 
vaaraa.

Kuvat 1 – 4
  1 Laatikko putkenalusta- ja 

kiristysosia varten
  2 Sokka koneen kuljetusasennossa
  3 Putkiteline
  4 Sokka koneen työasennossa
  5 Kuumaelementti-päittäishitsauslaite
  6 Sähkökäyttöinen höylä
  7 Puristusvipu
  8 Vetolaatikko
  9 Lukko
10 Vetoaisa
11 Pikaliitin
12 Lukitusvipu
13 Kuusiokoloruuvi
14 Tuki
15 Konealusta
16 Kahva
17 Kiinnitin
18 Varsi
19 Kiristyslaite
20 Kahva käyttökytkimellä
21 Siirtokelkka
22 Kiristysvipu
23 Pistorasia
24 Punainen verkon merkkivalo
25 Vihreä lämpötilan merkkivalo
26 Lämpötilan säätöruuvi
27 Kiristysosa
28 Kuusiokantaruuvi
29 Putkenalustaosa
30 Putkenalusta
31 Kiristysnuppi
32 Vetonuppi
33 Kiinnitysruuvi
34 Kiinnitysmutteri
35 Kiinnitysepäkesko 
36 Kiinnitysvipu
37 Puristusvoiman kilpi
38 Osoitin
39 Kiristysvipu/-kahva
40 Moottorin suojuskansi
41 Suojus

Kuva 5
(1) Kuumaelementin lämpötila
(2) yläraja
(3) alaraja
(4) Putken seinämän paksuus

Kuva 6
(1) valmistelu
(2) putki
(3) kuumaelementti
(4) putki
(5) lämmitys
(6) valmis liitos
(7) Kuumaelementti-päittäishitsauksen 

periaate

Kuva 7
(1) Putken ulkoläpimitta d (mm)
(2) Rakoleveys a (mm)

Kuva 8
(1) Paine
(2) Sovituspaine
(3) Sovitusaika
(4) Lämmityspaine
(5) Lämmitysaika
(6) Vaihtoaika
(7) Saumauspaine
(8) Saumauspaineen muodostumisaika
(9) Jäähdytysaika
(10) Kokonaissaumausaika
(11) Aika

Kuvat 9 ja 16
(1) Sovitettavat pu kisarjat ja 

painevoimat polyeteeniputkia 
hitsattaessa

(2) Putken ulkoläpimitta d
(3) Seinämänpaksuus s
(4) Ulkoläpimitan/seinämän paksuuden 

suhde SDR
(5) Putkisarja S
(6) Painevoima N

Kuva 14
(1) Seinämän nimellispaksuus mm
(2) Sovitus:
 Paatsan korkeus kuumaelementillä 

sovitusajan päätyttyä 
 (vähimmäisarvot) 

(3) Lämmitys:
 Lämmitysaika  ̂=  10 × seinämän 

paksuus

(4) Vaihto: maksimiaika
(5) Saumaus
(6) Aika täyden paineen kasvattamiseksi
(7) Jäähdytysaika saumauspaineella

 min (vähimmäisarvot)



Veden pääseminen sähkölaitteen 
sisälle lisää sähköiskun vaaraa.

d) Älä käytä kaapelia kantaaksesi laitetta, ripustaaksesi sen tai vetääksesi sen 

reunoista tai laitteen liikkuvista osista. Viallinen tai sotkeentunut kaapeli lisää 
sähköiskun vaaraa.

e) Jos käytät sähkölaitetta ulkona, käytä ainoastaan jatkojohtoa, jonka käyttö 
on sallittua ulkona. Ulkokäyttöön soveltuvan jatkojohdon käyttö vähentää 
sähköiskun vaaraa.

C) Henkilöiden turvallisuus
-

turvallisuudestaan vastuussa oleva henkilö on opastanut heitä laitteen 
käytössä tai valvoo sitä. Lapsia on valvottava, jotta varmistettaisiin se, etteivät 
he leiki laitteella.

a) Ole tarkkaavainen, keskity työskentelyysi ja käytä sähkölaitetta aina järkevästi. 
-

keiden vaikutuksen alaisena. Tarkkaavaisuuden herpaantuminen vaikkakin vain 
hetkeksi laitteen käytön aikana voi aiheuttaa vakavia loukkaantumisia.

 Henkilönsuojainten käyttö (esim. 
pölynaamari, liukumattomat turvakengät, suojakypärä tai kuulonsuojain sähkö-
laitteen tyypistä ja käyttötarkoituksesta riippuen) vähentää loukkaantumisvaaraa.

kuin pistät pistokkeen pistorasiaan. Tapaturmat ovat mahdollisia, jos sormeasi 
kytkimellä sähkölaitetta kantaessasi tai jos liität laitteen sähköverkkoon sen 
kytkimen ollessa kytkettynä päälle. Älä ohita koskaan käyttökytkintä.

päälle. Laitteen pyörivään osaan jäänyt työkalu tai avain voi aiheuttaa loukkaan-
tumisia. Älä koske koskaan liikkuviin (pyöriviin) osiin. 

e) Älä yliarvioi itseäsi. Seiso aina tukevasti ja säilytä aina tasapainosi. Näin 
pystyt hallitsemaan laitetta yllättävissä tilanteissa paremmin.

f) Pidä sopivia vaatteita. Älä käytä väljiä vaatteita tai koruja. Pidä hiukset, 
vaatteet ja käsineet loitolla liikkuvista osista. Väljät vaatteet, korut tai pitkät 
hiukset voivat jäädä kiinni liikkuviin osiin.

että ne on liitetty ja että niitä käytetään oikein. Näiden laitteiden käyttö vähentää 
pölyn aiheuttamia vaaroja.

h) Luovuta sähkölaite ainoastaan sen käyttöön perehdytettyjen henkilöiden 
käyttöön. Nuoret saavat käyttää sähkölaitetta vasta 16 vuotta täytettyään, jos 
sähkölaitteen käyttö on tarpeen heidän ammattikoulutustavoitteensa saavutta-
miseksi ja jos heitä valvomassa on asiantunteva henkilö.

D) Sähkölaitteiden huolellinen käsittely ja käyttö

sähkölaitetta. Sopivien sähkölaitteiden käyttö mahdollistaa paremman ja turval-
lisemman työskentelyn annetulla tehoalueella.

b) Älä käytä sähkölaitetta, jonka kytkin on viallinen. Jos sähkölaitteen ky keminen 
päälle tai pois päältä ei ole mahdollista, laite on vaarallinen ja se on korjattava.

c) Irrota pistoke pistorasiasta, ennen kuin säädät laitteen, vaihdat lisävarus-
teita tai pistät laitteen syrjään. Nämä varotoimenpiteet estävät laitteen tahattoman 
käynnistyksen.

anna sähkölaitetta henkilöiden käyttöön, jotka eivät ole tutustuneet laitteen 
käyttöön tai eivät ole lukenee näitä ohjeita. Sähkölaitteet ovat vaarallisia, jos 
kokemattomat henkilöt käyttävät niitä.

Monet 
tapaturmat johtuvat huonosti huolletuista sähkötyökaluista.

f) Pidä leikkuutyökalut terävinä ja puhtaina. Huolellisesti hoidetut leikkuutyökalut, 
joissa on terävät leikkuureunat, jumittuvat vähemmän ja ovat helpommin ohjattavia. 

Käytä työstökappaleen kiinnittämiseen kiinnityslaitteita 
tai ruuvipenkkiä. Näin se pysyy varmemmin paikoillaan kuin käsin pideltynä ja 
molemmat kätesi jäävät vapaiksi sähkölaitteen käyttöä varten.

h) Käytä sähkölaitteita, lisävarusteita, vaihtotyökaluja jne. näiden ohjeiden 
-

lyolosuhteet ja suoritettava työ. Sähkölaitteiden käyttö muuhun kuin niiden 
käyttötarkoitukseen voi johtaa vaarallisiin tilanteisiin. Kaikki sähkölaitteen omaval-
taiset muutokset ovat turvallisuussyistä kiellettyjä.

E) Akkukäyttöisten laitteiden huolellinen käsittely ja käyttö

paikoilleen. Akun laittaminen päällekytkettyyn sähkölaitteeseen voi aiheuttaa 
tapaturmia.

Jos laturiin 
laitetaan muita kuin siihen sopivia akkuja, on olemassa tulipalon vaara.

c) Käytä sähkölaitteissa ainoastaan niihin tarkoitettuja akkuja. Muunlaisten 
akkujen käyttö voi aiheuttaa loukkaantumisia ja tulipalon vaaran.

-
 Akun koskettimien välinen oikosulku voi aiheuttaa palamisen 

tai tulipalon.

Jos kosketat nestettä vahingossa, huuhtele iho vedellä. Jos nestettä pääsee 
 Akkunesteet voivat ärsyttää ihoa tai aiheuttaa 

palovammoja.

-
liikkeen hävitettäviksi.

F) Huolto
-

varaosiin. Näin voidaan taata laitteen turvallisuus.

c) Tarkista sähkölaitteen liitäntäjohto säännöllisesti. Vaihdata viallinen johto 
-

uuteen.

 VAROITUS   Erityiset turvallisuusohjeet
 Kuumaelementti-päittäishitsauslaite saavuttaa jopa 300°C:n työlämpötilat.  Sen 

vuoksi ei kuumaelementtiin eikä kuumaelementin ja muovisen käsikahvan välisiin 
teräslevyosiin saa koskea, kun laite on liitetty. Myöskään muoviputken hitsisau-
maan ja sen ympäristöön ei saa koskea hitsauksen aikana eikä sen jälkeen! Kun 
laite on vedetty irti, sen jäähtyminen kestää tietyn ajan. Jäähdytystä ei saa 
nopeuttaa upottamalla laite johonkin nesteeseen. Se vaurioittaa laitetta.

 Pidä huoli siitä, ettei kuuma kuumaelementti joudu kosketuksiin syttyvien mate-
riaalien kanssa.

 Jos kuumaelementti-päittäishitsauslaitetta käytetään käsikäyttöisenä laitteena, 
sen saa panna pois vain sitä varten varattuihin pidikkeisiin (tukijalkaan, työpöydän 
pidikkeeseen) tai palonsuojaavalle alustalle.

 Älä pistä kättäsi pyöriviin höylän teriin.
 Älä ylikuormita höylää. Älä käytä liiallista syöttöpainetta.
 Jos yhä kuuma kuumaelementti-päittäishitsauslaite pannaan teräspeltilaatikkoon 

tai sitä kuljetetaan siinä, on palonsuojaavasta vuorauksesta huolimatta pidettävä 
huoli siitä, ettei kuuma kuumaelementti joudu kosketuksiin syttyvien materiaalien 
kanssa ja ettei se varsinkaan kosketa liitosjohtoa.

1. Tekniset tiedot
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Kuumaelementti-päittäishitsauskone varustettuna
 kuumaelementti-päittäishitsauslaitteella EE
 (säädettävä lämpötila, elektroninen säätö)    254020  255020
 Kuumaelementti-päittäishitsauskone varustettuna
 kuumaelementti-päittäishitsauslaitteella EE
 (säädettävä lämpötila, elektroninen säätö)
 Kiinnitysalasimin vinohaaroja varten  252026 252046 254025

 Kuumaelementti-päittäishitsauslaite EE
 (säädettävä lämpötila, elektroninen säätö)  250220 250220 250330  250420

 Tukijalka MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Tukijalka SSG 280    250340
 Työpöydän pidike MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Työpöydän pidike SSG 280    250341
 Teräspeltilaatikko  252516
 Suojus  250243 250243 250343

 Sähkökäyttöinen höylä ilman moottoria ja ilman välivaihdetta 252101 252104 254100  255100
 Höylän terä  252103 252103 254103  255103
 Moottori SSM 160 – 250 välivaihteella ja hihnapyörällä 251550  251550 251550



   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Moottori SSM 315 välivaihteella ja ke jupyörällä      251551
 Moottori SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Kiristyslaite oikealla  252500 252500 254300  255300
 Kiristyslaite vasemmalla  252501 252501 254310  255310

 Kiristysosa halk. 40  252502 252502
 Kiristysosa halk. 50  252503 252503
 Kiristysosa halk. 56  252504 252504
 Kiristysosa halk. 63  252505 252505
 Kiristysosa halk. 75  252506 252506 254320
 Kiristysosa halk. 90  252507 252507 254321  255320
 Kiristysosa halk. 110  252508 252508 254322  255321
 Kiristysosa halk. 125  252509 252509 254323  255322
 Kiristysosa halk. 135  252510 252510
 Kiristysosa halk. 140  252511 252511 254324  255323
 Kiristysosa halk. 160    254325  255324
 Kiristysosa halk. 180    254326  255325
 Kiristysosa halk. 200    254327  255326
 Kiristysosa halk. 225    254328  255327
 Kiristysosa halk. 250      255328
 Kiristysosa halk. 280      255329

 Putkenalusta oik/vas  252350 252350 254350  255350
 Putkenalustaosa halk. 40  252370 252370
 Putkenalustaosa halk. 50  252371 252371
 Putkenalustaosa halk. 56  252372 252372
 Putkenalustaosa halk. 63  252373 252373
 Putkenalustaosa halk. 75  252374 252374 254370
 Putkenalustaosa halk. 90  252375 252375 254371  254371
 Putkenalustaosa halk. 110  252376 252376 254372  254372
 Putkenalustaosa halk. 125  252377 252377 254373  254373
 Putkenalustaosa halk. 140  252378 252378 254374  254374
 Putkenalustaosa halk. 160    254375  254375
 Putkenalustaosa halk. 180    254376  254376
 Putkenalustaosa halk. 200    254377  254377
 Putkenalustaosa halk. 225    254378  254378
 Putkenalustaosa halk. 250    254379  254379
 Putkenalustaosa halk. 280      255379

 Putkileikkuri REMS RAS P 10 – 40 290050  Putkisakset REMS ROS P 35  291200
 Putkileikkuri REMS RAS P 10 – 63 290000  Putkisakset REMS ROS P 35A  291220
 Putkileikkuri REMS RAS P 50 – 110 290100  Putkisakset REMS ROS P 42P  291000
 Putkileikkuri REMS RAS P 110 – 160 290200  Putkisakset REMS ROS P 42  291250
 Putken viistoamislaitteet REMS RAG P 16 – 110 292110  Putkisakset REMS ROS P 75  291100
 Putken viistoamislaitteet REMS RAG P 32 – 250 292210  Putkituki REMS Herkules  120100

1.2. Käyttöalue  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Putken läpimitta  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Kaikki hitsattavat muovit
 saniteettitilojen asennustöihin, jätevesiputkille, uunien uudistustöihin, hitsauslämpötiloilla 180 – 290°C.

1.3. Sähkötiedot
 Nimellisjännite (verkkojännite)  230 V 230 V 230 V 230 V
 Nimellisottoteho  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Kuumaelement i-päittäishitsauslaite  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Sähkökäyttöinen höylä  500 W 500 W 500 W 500 W
 Nimellistaajuus  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Suojausluokka  kaikkien laitteiden suojausluokka 1 (suojajohdin)

1.4. Mitat
 Kuljetus P 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  L 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  K 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Käyttö P 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  L 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  K 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Painot
 Kone  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Kiristys-, alustaosat  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.6. Melutiedot
 Työpaikan päästöarvo  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Tärinä

 Ilmoitettu tärinän päästöarvo on mitattu normienmukaisen testausmenetelmän mukaan ja se on verrattavissa johonkin toiseen laitteeseen. Ilmoitettua tärinän pääs-
töarvoa voidaan käyttää myös alustavaan keskeytyksen arvioin iin.

  Laitteen todellisessa käytössä voi tärinän päästöarvo laitteen käyttötavasta riippuen poiketa ilmoitetusta arvosta. Todellisista käyttöoloista (ajoittainen käyttö) 
riippuen voi olla tarpeellista määritellä turvatoimenpiteet laitetta käyttävän henkilön suojaamiseksi.



2. Käyttöönotto
2.1. Koneen kuljetus ja asennus
 REMS SSM 160 R
 Kone toimitetaan ja kuljetetaan tai asennetaan Kuvan 2 osoittamalla tavalla. 

Kiristysosat, putkenalustaosat ja työavaimet kuljetetaan tai niitä säilytetään 
erillisessä teräspeltilaatikossa (1). Teräspeltilaatikko voidaan asentaa koneen 
alle putkitelineeseen. Kone kiinnitetään putkitelineeseen 4 kiinnityskäpälällä 
(4). Kuljetusta varten on suojus (40) otettava pois kuumaelementiltä. Kone 
voidaan kiinnittää myös työpöytään.

 REMS SSM 160 K ja REMS SSM 250 K
 Kone toimitetaan ja kuljetetaan tai asennetaan Kuvan 3 osoittamalla tavalla. 

Kiristysosat, putkenalustaosat ja työavaimet kuljetetaan tai niitä säilytetään 
teräslevyrungon sisään asennetussa vetolaatikossa (8). Koneen asennusta 
varten avataan kuljetuslaatikon alaosassa olevat 4 lukkoa (9). Kuljetuslaatikko 
nostetaan ylös ja pannaan alas lattialle, niin että lukot ovat pohjassa. Kone 
asetetaan sitten kuljetuslaatikolle.

  HUOMIO  Kone 
asetetaan laatikon yläosassa olevan suorakulmaisen syvennyksen keskelle. 
Kuljetusta varten menetellään päinvastaisessa järjestyksessä. Kone voidaan 
kiinnittää myös työpöytään.

 Kuumaelemen in suojaamiseksi kuljetuksen aikana on saatavissa muovisuojus. 
Suojus on aina otettava pois ennen kuumalementin kuumentamista tai pantava 
päälle kuljetusta varten vasta kuumaelementin jäähdyttyä, sillä muutoin se 
turmeltuu ja laite vaurioituu.

 REMS SSM 315 RF
 Kone toimitetaan ja kuljetetaan tai asennetaan Kuvan 4 osoittamalla tavalla. 

Kiristysosat, putkenalustaosat ja työavaimet kuljetetaan tai niitä säilytetään 
erillisessä laatikossa (1). Kierrä vetoaisa (10) irti pikaliit imestä (11) ja poista 
se koneen asennusta varten. Käännä konetta sen poikittaisakselin (konealustan 
akselin) ympäri, niin että pyöräteline on ylöspäin. Avaa lukitusvipu (12).

  HUOMIO  Käännä konetta 
varovaisesti sen pitkittäisakselin ympäri ylöspäin. Lukitse jälleen lukitusvipu 
(12). Kuljetusta varten menetellään päinvastaisessa järjestyksessä. Konetta 
voidaan käyttää myös konealustalla ottamalla pois putkiteline, sen jälkeen kun 
molemmat toisiaan vastakkain olevat kuusiokoloruuvit (13) on poistettu ja 
lukitusvipu (12) on avattu. Koneen asentamiseksi työpöydälle ruuvataan putki-
telineen lisäksi irti myös tuki (14) ja konealusta (15).

2.2. Sähköliitäntä
 Tarkista ennen koneen liitämistä verkkoon, että sen tehonilmoituskilvessä 

ilmoitettu jännite vastaa verkkojännitettä. Kuumaelementti-päittäishitsauslaitteella 
(5) on oma liitosjohtonsa. Sen vuoksi onkin tarkistettava, että kuumaelementti-
päittäishitsauslaitteen tehonilmoituskilvessä ilmoitettu jännite vastaa verkko-
jännitettä.

-
nointi

 Kuumaelementti-päittäishitsauslaite voidaan irrottaa kaikista koneista niin, että 
sitä voidaan käyttää käsinohjattuna laitteena. Koneissa REMS SSM 160 R ja 
REMS SSM 160 K se on pistetty kahvalla (16) kiinnittimeen (17), koneissa 
REMS SSM 250 K ja REMS SSM 315 RF se on lisäksi lukittu pistokytkimellä.

  HUOMIO -

 REMS SSM 160 R
 Kuumaelement i-päittäishitsauslaitetta (5) ei tarvitse keskittää koneen kuljetuksen 

jälkeen, sillä se on säädetty jo toimitettaessa.

 REMS SSM 160 K, 250 K ja SSM 315 RF
 Kuumaelementti-päittäishitsauslaite (5) on keskitettävä koneen kuljetuksen 

jälkeen. Irrota tätä varten kiristysvipu (22) ja vedä kuumaelementti-päittäishit-
sauslaitteen (5) kiinnitin (17) siirtokelkalla (21) kokonaan taaksepäin. Kiristä 
kiristysvipu (22) jälleen.

 Käännä kuumaelementti-päittäishitsauslaitetta (5) ja sähkökäyttöistä höylää 
(6) ulospäin. Ennen kuin liikutat kuumaelementti-päittäishitsauslaitetta (5) ja 
sähkökäyttöistä höylää (6) sivulle, nosta aina hieman varresta (18) tai kahvasta 
(20), sillä muutoin pääterajoitin jarruttaa.

 Sekä DIN 15960 että DVS 2208 osa 1 määräävät, että kuumaelementin lämpö-
tila on oltava säädettävissä pieniportaisesti. Kuumaelementin vaaditun lämpö-
tilastabiiliuden takaamiseksi laitteet on myös varustettu lämpötilansäädöllä 
(termostaatilla). DVS 2208 osa 1 määrää, että lämpötilaero suhteessa säätö-
muotoon saa olla korkeintaan 3°C. Tätä säätötarkkuutta ei voida käytännössä 
saavuttaa mekaanisella lämpötilansäädöllä, vaan ainoastaan elektronisella 
lämpötilansäädöllä. Kiinteästi säädetyllä lämpötilalla tai mekaanisella lämpöti-
lansäädöllä varustettuja kuumaelementti-päittäishitsauslaitteita ei saa sen 
vuoksi käyttää hitsauksiin DVS 2207:n mukaisesti.

 Kaikkien REMS-kuumaelementti-päittäishitsauslaitteiden lämpötila on säädet-
tävissä. Kaikki laitteet toimitetaan varustettuna elektronisella lämpötilansäädöllä. 
Kuumaelementti-päittäishitsauslaitteet on merkitty seuraavasti tehonilmoitus-
kilvellä:

 esim. REMS SSG 180 EE: E = säädettävä lämpötila, Elektroninen termostaatti, 

lämpötila (PE-hitsauslämpötila) vaihtelee arvojen 209°C ja 211°C välillä.

 Kuumaelementti-päittäishitsauslaitteen liitosjohto pistetään höyläntukin taka-
puolella olevaan pistorasiaan (23). Kun tästä pistorasiasta lähtevä liitosjohto 
liitetään verkkoon, kone on käyttövalmis ja kuumaelementti-päittäishitsauslaite 
alkaa kuumentua. Punainen verkon merkkivalo (24) ja vihreä lämpötilan merk-
kivalo (25) palavat. Laite tarvitsee noin 10 min kuumentuakseen. Kun säädetty 
ohjelämpötila on saavutettu, laitteen sisäänrakennettu lämpö ilansäädin (termos-
taatti) katkaisee kuumaelementin sähkövirran syötön. Punainen verkon merk-
kivalo palaa edelleen. Elektronisen termostaatin (EE) kyseessä ollessa vilkkuu 
vihreä lämpötilan merkkivalo ja ilmoittaa siten sähkövirran syötön jatkuvan 
pois- ja päällekytkemisen. Hitsaaminen voidaan aloittaa, kun on odotettu vielä 
10 min (DVS 2207 osa 1).

 Kuumaelementti-päittäishitsauslaitteen lämpötila on esivalittu PE-HD-putkien 
hitsauksen keskilämpötilalle (210°C). Putken materiaalista ja pu ken seinämän 
paksuudesta riippuen saattaa olla tarpeen korjata tätä hitsauslämpötilaa. Tähän 
liittyen on otettava huomioon valmistajan putkia tai putkenosia koskevat tiedot! 
Kuvassa 5 näkyy kuumaelementtien lämpötilojen ohjearvokäyrä suhteessa 
putken seinämän paksuuteen. Periaatteessa pätee se, että pienempien seinämän 
paksuuksien kyseessä ollessa on pyrittävä ylempään lämpötilaan ja suurien 
seinämän paksuuksien kyseessä ollessa alempaan lämpötilaan (DVS 2207 
osa 1). Ympäristön vaikutukset (kesä/talvi) voivat sen lisäksi tehdä lämpötila-
korjaukset tarpeellisiksi. Kuumaelementin lämpötilaa tulisi sen vuoksi valvoa 
esimerkiksi sähköisellä pintalämpötilan mittauslaitteella. Lämpötilaa voidaan 
tarvittaessa säätää kääntämällä lämpötilan säätöruuvia (26). Mikäli lämpötilan 
säätöä muutetaan, on pidettävä mielessä, että kuumaelementtiä saa käyttää 
vasta 10 minuutin kuluttua siitä, kun ohjelämpötila on saavutettu.

3. Käyttö

 Kuumaelementti-päittiäishitsauksessa hitsattavien osien liitospinnat sovitetaan 
kuumaelementtiin paineen alaisina, minkä jälkeen ne lämmitetään hitsausläm-
pötilalle pienentämällä samalla painetta ja liitetään yhteen paineen alaisina, 
sen jälkeen kun kuumaelementti on poistettu (Kuva 6).

 Mikäli työskennellään ulkona, on varmistettava, etteivät mitkään epäsuotuisat 
ympäristön vaikutustekijät haittaa hitsausta. Huonon sään vallitessa tai voimak-
kaassa auringonpaisteessa hitsauspaikka on katettava ja tarpeen vaatiessa 
on pystytettävä hitsausteltta. Vedon aiheuttaman hitsauskohdan hallitsemattoman 
jäähtymisen estämiseksi on hitsauskohdan vastakkaiset putkenpäät suljettava. 
Epäkeskeiset putkenpäät on oikaistava ennen hitsausta esim. lämmittämällä 
niitä varovaisesti kuumailmalaitteella. Vain samasta materiaalista ja saman 
seinämän paksuuden omaavia putkia tai pu kia ja putkenosia saa hitsata. Putket 
leikataan putkileikkurilla REMS RAS (katso 1.1).

3.3. Putkien kiinnitys
 4 kiristysosaa (27) on asetettava putken läpimitan mukaisesti kiristyslaitteisiin 

(19) siten, että kiristysosien taivepuoli on keskelle päin. Kiristysosat kiristetään 
kuusikantaruuveilla (28) toimitukseen sisältyvän avaimen avulla. 2 putkenalus-
taosaa (29) on asennettava samalla tavalla putkenalustalle (30) ja kiristettävä 
kuusikantaruuveilla (28). Putket tai putkijohto-osat on suoristettava ennen niiden 
kiinnittämistä kiristyslaitteeseen. Pitkiä putkia on tarvittaessa tuettava REMS 
Herkules-putkituella (katso 1.1). Lyhyiden putkikappaleiden tukemiseksi siirre-
tään putkenalustoja (30) tai niitä käännetään 180°:n verran. Irrota tätä varten 
kiristysnuppi (31) ja siirrä putkenalustaa tai nosta vetonuppia (32) ja käännä 
putkenalustaa kiristysnupin (31) akselin ympäri. Putkenpäiden on työnnyttävä 
10 – 20 mm ulos kiristysosista tai kiristyslaitteesta keskelle päin, jotta voitaisiin 
höylätä.

 Putket tai putkenosat on asennoitava siten, että niiden pintatasot ovat yhden-
suuntaiset toisiinsa nähden, ts. pu ken seinämät ovat yhdenmukaiset saumaus-
alueella. Pu ket on tarvittaessa asennoitava uudelleen kiinnityksen ollessa avoinna 
ja niitä on samalla pyöritettävä (epäkeskeinen/epäpyöreä putki?). Ellei korjaus 
onnistu useasta yrityksestä huolimatta, on kiristyslaitteiden säätäminen tarpeen. 
Tätä varten irrotetaan molempien kiristyslaitteiden kiinnitysruuvit (33) ja molem-
piin kiristyslaitteisiin kiinnitetään putki. Ellei putki ole kiristyslaitteita ja pu kena-
lustoja vasten, kiristyslaitteet on keskitettävä koputtamalla niitä sivusta. Sen 
jälkeen on kiinnitysruuvit (33) kiristettävä jälleen putken ollessa yhä kiinnitettynä.

 Kiristyslaitteiden on suljettava putkenpäät iukasti sisäänsä. Tarvittaessa on 
kiinnitysepäkeskon (35) alla olevaa kiinnitysmutteria (34) säädettävä uudelleen 
niin kauan, että kiristysvipu (36) on suljettava käyttämällä voimaa.

 Hitsattavat putkenpäät on höylättävä tasaisiksi välittömästi ennen hitsausta. 
Tätä varten käännetään sähkökäyttöinen höylä (6) työalueelle ja se voidaan 
kytkeä päälle painamalla kahvassa (20) olevaa käyttökytkintä. Höylän toimiessa 
on putkenpäät painettava puristusvivulla (7) kohtalaisen voimakkaasti höylän 
teriä vasten. Höyläämistä on jatkettava niin kauan, että molemmin puolin 
muodostuu keskeytymätön lastu. Sitten on puristusvipu (7) irrotettava hitaasti 
höylän ollessa edelleen päällekytkettynä, jottei putkenpäille jäisi lainkaan lastuja. 
Sen jälkeen kun höylä on käännetty pois, höylätyt putkenpäät liitetään kokeeksi 
yhteen niiden tasojen yhdensuuntaisuuden ja aksiaalisen siirtymän tarkistami-
seksi. Tasojen yhdensuuntaisuus ei saa sovituspaineella ylittää Kuvassa 7 



ilmoitettua rakoleveyttä ja putken ulkopuolinen sovitusvirhe saa olla korkeintaan 
10% seinämän paksuudesta. Höylättyihin hitsauspintoihin ei saa enää koskea 
ennen hitsausta.

 Ellei putkea tai putkenosaa ole tarkoitus enää tai lainkaan höylätä yhdeltä 
puolelta, mutta niitä on höylättävä uudelleen toiselta puolelta, käännetään 
höyläntukin alapuolinen vaste sille puolelle, jota ei ole enää tarkoitus höylätä. 

 Kuumaelementti-päittiäishitsauksessa liitospinnat lämmitetään kuumaelemen-
tillä hitsauslämpötilaan ja hitsataan paineen alaisina, sen jälkeen kun kuuma-
elementti on poistettu. Kuumaelemen in lämpötila on tarkistettava kuumaelementin 
työalueella aina ennen hitsausta. Kuumaelementin lämpötilan säätöä on tarvit-
taessa korjattava, kuten kohdassa 2.6 on selostettu. Kuumaelementti on samoin 
aina ennen hitsausta puhdistettava joko paperilla, josta ei irtoa kuituja, tai 
rievulla ja spriillä tai teknisellä alkoholilla. Pinnoitukseen ei saa missään tapa-
uksessa jäädä kiinni mitään muovin jäännöksiä. Kuumaelementtiä puhdistet-
taessa on ehdottomasti pidettävä huoli siitä, ettei kuumaelementin kiinnitarttu-
mista estävä pinnoitus vaurioidu työkalujen käytöstä.

 Menetelmän eri vaiheet on esitetty kuvassa 8.

3.5.1. Sovitus
 Sovitettaessa painetaan hitsattavat liitospinnat niin kauan kuumaelementtiä 

vasten, kunnes saadaan aikaan kehäpaatsa/-palle. Sovitettaessa on esim. PE:n 

 Erilaisten pu ken läpimittojen ja vaadittavasta painetasosta riippuvaisten erilaisten 
putken seinämän paksuuksien mukaisesti on laskettava se painevoima, jota 

saavuttamiseksi. Painevoima F lasketaan sovituspaineen p tuloksesta ja pu ken 
pinta-alasta A (F = p · A), ts. putken pinnat on puristettava yhteen sitä suuremmalla 
painevoimalla mitä suuremmat itse putken pinnat ovat. Näin saadaan esim. 

koneella olevaan kilpeen (37) sisältyvästä taulukosta näkyy, mitkä putket voidaan 
hitsata mihinkin painetasoon asti milläkin painevoimalla tämän koneen avulla. 
Kuvissa 10 – 13 näkyvät nämä taulukot koneille REMS SSM 160 R, REMS SSM 
160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. Kustakin taulukosta voidaan 
katsoa vaadittavan painevoiman arvo (katso kuva 9 ja 16)), joka voidaan 
muodostaa kiertokahvalla (7). Kun liitospintoja kuormitetaan kiertokahvalla, 
osoittimelta (38) voidaan lukea saavutettu painevoima.

 Ennen hitsausta on tarkastettava, että kiristyslaitteet kiinnittävät putkikappaleet 
tarpeeksi lujaan, niin että vähintään vaadittava painevoima voidaan ottaa 
vastaan. Tätä varten on putkenpäät siirrettävä yhteen kylminä ja kokeeksi on 
muodostettava vähintään laskettu painevoima kiertokahvalla (7). Elleivät kiris-
tyslaitteet pidä putkenosia kiinni, kiinnitysmutterit (34) on säädettävä uudelleen 
(katso 3.3).

 Sovitus on päättynyt, kun koko pu ken ympärysmitalle on muodostunut paatsa/
palle, jonka korkeus on vähintään Kuvassa 14, sarakkeessa 2 ilmoitetun 
korkeuden mukainen.

 Esilämmitystä varten painetta lasketaan lähelle nollaa. Esilämmitysaika on 
ilmoitettu Kuvassa 14, sarakkeessa 3. Esilämmityksen aikana lämpö tunkeutuu 
hitsattaviin liitospintoihin, niin että niissä vallitsee hitsauslämpötila.

3.5.3. Vaihto
 Esilämmityksen jälkeen liitospinnat on irrotettava kuumaelementistä ja kuuma-

elementti on käännettävä pois koskettamatta lämmitettyjä liitospintoja. Liitospinnat 
on sen jälkeen vietävä nopeasti niin pitkälle yhteen, että ne ovat lähes koske-
tuksissa toistensa kanssa. Vaihtoaika ei saa ylittää Kuvassa 14, sarakkeessa 
4 ilmoitettuja aikoja, sillä muutoin liitospinnat jäähtyvät, mikä ei ole sallittua.

 Liitospintojen on tultava yhteen lähes nollan nopeudella koskettaessaan toisiaan. 
Käytetyn saumauspaineen on standardin DVS 2207 osan 1 mukaan noustava 

jäähdytysajan (Kuva 14, sarake 5) kuluessa. Kiristysvivun/-kahvan avulla (39) 
lukitaan puristusvipu jäähdytysaikana. Käytettävät painevoimat on ilmoitettu 
Kuvien 9 – 16 taulukoissa, kuten kohdassa 3.5.1 on selostettu. Saumauksen 
jälkeen on putken koko ympärysmitalla oltava tasainen kaksoispaatsa/-palle. 
Paatsan rakenne antaa alustavia viitteitä hitsauksen tasaisuudesta. Paatsan 
mitan K (Kuva 15) on aina oltava suurempi kuin 0, ts. paatsan on oltava ulko-
neva koko putken ympärysmitalla.

 Jäähdytysajan jälkeen avataan kiristysvipu/-kahva (39) ennen kiristyslaitteiden 
irrottamista, jolloin kiertokahvasta on pidettävä kiinni, niin että saumauspaine 
voi alentua hitaasti vahingoittamatta hitsisaumaa. Sen jälkeen avataan kiris-
tysvivut (36) ja hitsattu pu kiliitos voidaan ottaa pois koneesta. Hitsisauman on 
annettava jäähtyä vaikuttamatta siihen! Hitsisauman jäähtymistä ei saa nopeuttaa 
vedellä, kylmällä ilmalla tms.! Katso kuormitettavuuteen liittyen valmistajan 
putkia tai putkenosia koskevat tiedot!

4. Kunnossapito
  VAROITUS

Vain vastaavan pätevyyden omaava ammattitaitoinen henkilöstö saa suorittaa 
nämä työt.

4.1. Huolto
 REMS SSM-laitteet ovat täysin huoltovapaita. Sähkökäyttöisen höylän vaihteisto 

on kestorasvatäyttöinen eikä sitä tarvitse sen vuoksi voidella.

 Kuumaelementin kiinnitarttumista estävä pinnoitus on aina ennen hitsausta 
puhdistettava joko paperilla, josta ei irtoa kuituja, tai rievulla ja spriillä tai tekni-
sellä alkoholilla. Kuumaelementtiin tarttuneet muovijäännökset on välittömästi 
poistettava joko paperilla, josta ei irtoa kuituja, tai rievulla ja spriillä tai teknisellä 
alkoholilla. Tässä yhteydessä on ehdottomasti pidettävä huoli siitä, ettei kuuma-
elementin kiinnitarttumista estävä pinnoitus vaurioidu työkalujen käytöstä.

 Sähkökäyttöisen höylän moottori on varusttettu hiiliharjoilla. Ne kuluvat, minkä 
vuoksi ne on silloin tällöin tarkastettava tai uusittava. Höllää tätä varten moot-
torin suojuskannella (40) olevaa 4 ää ruuvia n. 3 mm:n verran. Vedä moottorin 
suojuskantta taaksepäin ja poista molemmat kannet moottorin rungolta.

 Jos höylän käyttölaitteen kiilahihnan jännitys heikkenee pitemmän käyttöajan 
kuluttua, kiilahihnaa on kiristettävä. Höllää tätä varten höyläntukissa moottorin 
akselin korkeudella olevaa vaarnaruuvia ja kierrä kiinnitysepäkeskoa moottorilla 
hieman myötäpäivään. Kiristä kiinnityspäkesko jälleen vaarnaruuvilla.

 Mikäli koneet ovat alttiita voimakkaalle likaantumiselle, on kannattimet, joilla 
liikkuva kelkka tai kuumaelementti-päittäishitsauslaite ja sähkökäyttöinen höylä 
kulkevat, puhdistettava ja rasvattava aika ajoin.

5. Häiriöt
5.1. Häiriö: Kuumaelementti-päittäishitsauslaite ei kuumenna.
 Syy:  Kuumaelementti-päittäishitsauslaitetta ei ole liitetty pistorasiaan.
   Liitosjohto on viallinen.
   Pistorasia on epäkunnossa.
   Laite on epäkunnossa.

5.2. Häiriö: Muovijäännökset jäävät kiinni kuumaelementtiin.
 Syy:  Kuumaelementti on likaantunut (katso 4.2).
   Kiinnitarttumista estävä pinnoitus on vaurioitunut.

5.3. Häiriö: Sähkökäyttöinen höylä ei käynnisty.
 Syy:  Höylä ei ole työasennossa (rajakatkaisin).
   Liitosjohto on viallinen.
   Pistorasia on epäkunnossa.
   Laite on epäkunnossa.

5.4. Häiriö: Höylä pysähtyy tai pinta ei ole siisti höylättäessä.
 Syy:  Liian suuri syöttöpaine.
   Höylän terä on tylsä.
   Kiilahihna luisuu (katso 4.2).

5.5. Häiriö: Kiinnitetyt putket eivät ole samansuuntaisia.
 Syy:  Kiristyslaitteiden säätö toisiinsa nähden on muuttunut (katso 3.2).

 Epäasianmukaisen käytön seurauksena vaurioituneille kuumaelementtien 
PTFE-päällysteille ei myönnetä takuuta.

 Takuuaika on 12 kuukautta siitä alkaen, kun uusi tuote on luovutettu ensikäyt-
täjälle, mutta kuitenkin enintään 24 kuukautta siitä alkaen, kun se on luovutettu 
myyjälle. Luovutusajankohta on osoitettava lähettämällä alkuperäiset ostoa 
koskevat asiapaperit, joista on käytävä ilmi ostopäivä ja tuotenimike. Kaikki 
takuu aikana esiintyvät toimintavirheet, joiden voidaan osoittaa johtuvan valmistus- 
tai materiaalivirheestä, korjataan ilmaiseksi. Vian korjaamisesta ei seuraa 
tuotteen takuuajan piteneminen eikä sen uusiutuminen. Takuu ei koske vahin-
koja, jo ka johtuvat normaalista kulumisesta, epäasianmukaisesta käsittelystä 
tai väärinkäytöstä, käyttöohjeiden noudattamatta jättämisestä, soveltumattomista 
työvälineistä, ylikuormituksesta, käyttötarkoituksesta poikkeavasta käytöstä, 
laitteen muuttamisesta itse tai muiden tekemistä muutoksista tai muista syistä, 
joista REMS ei ole vastuussa.

 Takuuseen kuuluvia töitä saavat suorittaa ainoastaan tähän valtuutetut REMS-
sopimuskorjaamot. Reklamaatiot hyväksytään ainoastaan siinä tapauksessa, 
että tuote jätetään valtuutettuun REMS-sopimuskorjaamoon, ilman että sitä on 
yritetty itse korjata tai muuttaa tai purkaa osiin. Vaihdetut tuotteet ja osat siirtyvät 
REMS-yrityksen omistukseen.

 Rahtikuluista kumpaankin suuntaan vastaa käyttäjä. 
 Tämä ei koske käyttäjän lainmukaisia oikeuksia, erityisesti oikeutta vaatia 

myyjältä vahingonkorvausta.

 PS: Tämän käyttöohjeen eri kuvat ja lausunnot ovat peräisin DVS-ohjeista 
2207 ja 2208 (DVS: Deutscher Verband für Schweißtechnik e.V. = Saksan 
hitsaustekninen liitto, Düsseldorf).

7. Varaosaluettelot
 

osoitteessa www.rems.de.



Indicações de segurança gerais
 ATENÇÃO   Todas as instruções devem ser lidas. Erros cometidos devido à 
não observação das instruções indicadas a seguir podem provocar choques eléc-

a seguir refere-se a ferramentas eléctricas ligadas à rede (com cabo de rede), a 
ferramentas eléctricas acionadas por bateria/pilha (sem cabo de rede), a máquinas 
e a aparelhos eléctricos. Utilize o aparelho eléctrico apenas de acordo com a sua 

acidentes.
GUARDE ESTAS INSTRUÇÕES DE FORMA SEGURA.

A) Local de trabalho
A falta de organização 

e áreas de trabalho não iluminadas podem provocar acidentes.

c) Mantenha afastadas crianças e outras pessoas durante a utilização do 
aparelho eléctrico. Com a atenção desviada, poderá perder o controlo do aparelho.

B) Segurança eléctrica

ligação à terra. 
o risco de choques eléctricos. Caso o aparelho eléctrico esteja equipado com 
um condutor de protecção, o aparelho pode ser ligado apenas a tomadas de 

rede com contacto de protecção. Em estaleiros, em ambientes húmidos, ao ar 
livre,  ou no caso de tipos de instalações semelhantes, opere o aparelho eléctrico 
na rede, apenas mediante um dispositivo de protecção de corrente de falha de 
30mA (interruptor FI).

Existe um risco elevado de choques 
eléctricos, caso o seu corpo esteja ligado à terra.

A penetração da água 
num aparelho eléctrico aumenta o risco de choques eléctricos.

d) Nunca utilize o cabo para transportar ou suspender o aparelho, ou para 

Cabos 

A 
utilização de um cabo de extensão adequado, homologado para áreas exteriores, 
reduz o risco de choques eléctricos.

C) Segurança de pessoas

instruções acerca da utilização do aparelho. As crianças devem ser supervi-
sionadas para garantir que não brincam com o aparelho.

Um único momento de falta de atenção ao utilizar o aparelho pode provocar  
lesões sérias.

protecção. A utilização dos equipamentos de protecção pessoal, como, p.ex., 
máscara contra poeiras, sapatos de protecção anti-derrapantes, capacete de 
protecção ou protecção dos ouvidos, de acordo com o ipo e utilização do aparelho 
eléctrico, reduz o risco de lesões.

Se tiver o dedo no interruptor durante o transporte do 
aparelho eléctrico, ou se conectar à alimentação eléctrica o aparelho já ligado, 
isto poderá provocar acidentes. Nunca ligue o interruptor de toque em ponte.

o aparelho eléctrico. Uma ferramenta ou chave que se encontre numa parte 
do aparelho em rotação, pode provocar lesões. Nunca introduza a mão em 
componentes em movimento (em rotação). 

Desta forma poderá controlar melhor o aparelho em 
situações inesperadas.

Roupa 

-

instruções adequadas. Os jovens podem operar o aparelho eléctrico apenas 

a) Nunca sujeite o aparelho eléctrico a sobrecargas. Utilize para o seu trabalho 
o aparelho eléctrico concebido para o efeito. Com aparelhos eléctricos 
adequados trabalhará melhor e com mais segurança, dentro do intervalo de 
potência indicado.

Um 
aparelho eléctrico que não possa ser ligado ou desligado, é perigoso e terá que 
ser reparado.

de substituir peças acessórias ou de guardar o aparelho. Esta precaução 
evita o arranque inadvertido do aparelho.

d) Guarde os aparelhos eléctricos não utilizados fora do alcance de crianças. 

Aparelhos eléctricos são perigosos, se forem utilizados por pessoas inexperientes.
-

Muitos acidentes têm a 
sua origem em ferramentas eléctricas submetidas a uma manutenção incorrecta.

Ferramentas de corte 
submetidas a uma manutenção cuidadosa, com arestas de corte afiadas, 
emperram com menor frequência e permitem um manuseamento mais fácil. 

-
zando a mão, e além disso terá ambas as mãos livres para a operação do 
aparelho eléctrico.

p  p

Fig. 1 a 4
  1 Caixa para encaixes de apoio  

  2 Contrapino na posição de 
transporte da máquina

  3 Estrutura tubular

trabalho da máquina
  5 Aparelho de soldar topo a topo  

com elemento térmico
  6 Plaina eléctrica
  7 Alavanca de pressão
  8 Gaveta
  9 Fecho
10 Barra de reboque
11 Fecho de baioneta
12 Alavanca de bloqueio
13 Parafuso sextavado interno
14 Apoio
15 Chassis
16 Manípulo
17 Suporte
18 Punho

20 Punho com interruptor de contacto
21 Carro de deslocamento
22 Alavanca de aperto
23 Tomada
24 Luz vermelha de controlo de rede
25 Luz verde de controlo de 

temperatura
26 Parafuso de ajuste da temperatura

28 Parafuso sextavado
29 Encaixe de apoio dos tubos
30 Apoio dos tubos
31 Punho de aperto
32 Botão de tracção
33 Parafuso tensor
34 Porca tensora

37 Placa para força de pressão
38 Mostrador
39 Alavanca/punho de aperto
40 Tampa do motor
41 Cobertura de protecção

Fig. 5
(1) Temperatura do elemento térmico
(2) Limite superior
(3) Limite inferior
(4) Espessura da parede do tubo

Fig. 6
(1) Preparação
(2) Tubo

(3) Elemento térmico
(4) Tubo
(5) Aquecer
(6) União terminada
(7) Princípio de soldadura topo a  

topo com elemento térmico

Fig. 7
(1) Diâmetro exterior do tubo d (mm)
(2) Largura da fenda a (mm)

Fig. 8
(1) Pressão
(2) Pressão de adaptação
(3) Tempo de adaptação
(4) Pressão de aquecimento
(5) Tempo de aquecimento
(6) Tempo de inversão
(7) Pressão de união
(8) Tempo de formação da pressão  

de união
(9) Tempo de arrefecimento
(10) Tempo de união total
(11) Tempo

Fig. 9 e 16
(1) Séries de tubos e forças de 

pressão para ajuste na soldadura 
de tubos de polietileno

(2) Diâmetro exterior do tubo d
(3) Espessura da parede s
(4) Relação diâmetro exterior/

espessura da parede SDR
(5) Série de tubos S
(6) Força de pressão em N

Fig. 14
(1) Espessura da parede nominal mm
(2) Adaptação:
 Altura do cordão de reforço no 

elemento térmico aquando do 
término do tempo de adaptação 
(valores mínimos) 

 mm
(3) Aquecimento:
 Tempo de aquecimento  ̂=  10 × 

espessura da parede

(4) Inversão: Tempo máximo
(5) União
(6) Tempo até a aplicação total de 

pressão
(7) Tempo de arrefecimento abaixo da 

pressão de união

 min (valores mínimos)



A utilização de aparelhos eléctricos para outras aplicações 
além das previstas para o efeito pode provocar situações de perigo. Por razões 

a) Assegure-se que, o aparelho eléctrico tenha sido desligado, antes de 
Ao introduzir uma bateria/pilha num aparelho eléctrico 

ligado, pode provocar acidentes.

fabricante. Ao utilizar baterias/pilhas diferentes em carregadores concebidos 
para um determinado tipo de bateria/pilha, existe o perigo de incêndio.

aparelhos eléctricos. A utilização de outras baterias/pilhas pode provocar lesões 
e perigo de incêndio.

O curto-circuito entre 
os contactos das baterias/pilhas pode provocar queimaduras ou incêndios.

-
Derrames do líquido da bateria/pilha podem provocar 

irritações da pele ou queimaduras.

ser utilizados.

a) Autorize a reparação do seu aparelho apenas por pessoal especializado e 
Desta forma 

-

-

 ATENÇÃO   Indicações de segurança especiais
 O aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico da máquina alcança 

temperaturas de funcionamento de até 300°C. Por isso, não tocar nem no 
elemento térmico nem nas peças de chapa de aço entre o elemento térmico e 
o manípulo de plástico, assim que o aparelho esteja ligado. Também não tocar 
no cordão de soldadura no tubo de plástico e a sua área circundante durante e 

arrefecido. Não acelerar o processo de arrefecimento mergulhando em líquidos. 

 Se utilizar o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico como aparelho 
manual, apenas o pode colocar nos suportes para tal previstos (bastidor, suporte 
para bancada de trabalho) ou em superfícies resistentes ao fogo.

 Não agarrar nas ferramentas rotativas da plaina.
 Não sobrecarregar a plaina. Não aplicar pressão de avanço excessiva.
 Se pousar ou transportar o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico 

que não toque no cabo de ligação.

p  p

1. Dados técnicos
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Máquina de soldar topo a topo com elemento térmico com
 Aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico EE

 Máquina de soldar topo a topo com elemento térmico com
 Aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico EE

 Com tornos para descidas inclinadas  252026 252046 254025

 Aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico EE

 Bastidor MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Bastidor SSG 280    250340
 Suporte para bancada de trabalho MSG, SSG 110 – 180 250041 250041
 Suporte para bancada de trabalho SSG 280    250341
 Caixa de chapa de aço  252516
 Bolsa de protecção  250243 250243 250343

 Plaina eléctrica sem motor sem transmissão intermédia 252101 252104 254100  255100
 Ferramenta da plaina  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 250 com transmissão intermédia com polia 251550  251550 251550
 Motor SSM 315 com transmissão intermédia com roda da correia     251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Dispositivo de fixação direito  252500 252500 254300  255300
 Dispositivo de fixação esquerdo  252501 252501 254310  255310

 Encaixe de fixação Dm 40  252502 252502
 Encaixe de fixação Dm 50  252503 252503
 Encaixe de fixação Dm 56  252504 252504
 Encaixe de fixação Dm 63  252505 252505
 Encaixe de fixação Dm 75  252506 252506 254320
 Encaixe de fixação Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Encaixe de fixação Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Encaixe de fixação Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Encaixe de fixação Dm 135  252510 252510
 Encaixe de fixação Dm 140  252511 252511 254324  255323

 Apoio dos tubos dir/esq  252350 252350 254350  255350
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 40  252370 252370
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 50  252371 252371
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 56  252372 252372
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 63  252373 252373
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 75  252374 252374 254370
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 140  252378 252378 254374  254374



 REMS SSM 160 R
 A máquina é fornecida e transportada ou instalada conforme ilustrado na Fig. 

trabalho são transportados ou guardados numa caixa de chapa de aço (1) em 
separado. A caixa de chapa de aço pode ser colocada na estrutura tubular sob 

Para o transporte a cobertura de protecção (40) deve ser colocada no elemento 

 REMS SSM 160 K e REMS SSM 250 K
 A máquina é fornecida e transportada ou instalada conforme ilustrado na Fig. 

trabalho são transportados ou guardados numa gaveta (8) integrada na base 
em chapa de aço. Para a montagem da máquina são abertos os 4 fechos (9) 
no lado inferior da caixa de transporte. A caixa de transporte é elevada e 
colocada no solo de forma a que os fechos se encontrem no solo. A máquina 
é então colocada na caixa de transporte.

  CUIDADO  A máquina é 
centrada na depressão quadrada no lado superior da caixa. Para o transporte 

bancada de trabalho.
 Para a protecção do elemento térmico aquando do transporte é fornecida uma 

bolsa de protecção de plástico. Deve retirar a bolsa de protecção antes do 

o arrefecimento do elemento térmico, caso contrário esta é destruída e o 

 REMS SSM 315 RF
 A máquina é fornecida e transportada ou instalada conforme ilustrado na Fig. 4. 

são transportados ou guardados numa caixa (1) em separado. Para a montagem 
da máquina rode e retire a barra de reboque (10) do fecho de baioneta (11). 
Rodar a máquina em torno do eixo transversal (eixo do chassis) de forma a que 
a estrutura da roda esteja voltada para cima. Abrir a alavanca de bloqueio (12).

  CUIDADO  Oscilar cuidadosa-
mente a máquina para cima, em torno do eixo longitudinal. Bloqueie novamente 
a alavanca de bloqueio (12). Para o transporte proceder na sequência inversa. 
A máquina também pode ser utilizada sobre o chassis retirando a estrutura 

(13) e abrir a alavanca de bloqueio (12). Para a montagem da máquina sob a 
bancada de trabalho são desaparafusados a estrutura tubular, o apoio (14) e 
também o chassis (15).

2.2. Ligação eléctrica

corresponde à tensão de rede. O aparelho de soldar topo a topo com elemento 

com elemento térmico coincide com a tensão de rede.

plaina eléctrica
 Em todas as máquinas o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico 

é amovível e deve utilizar como aparelho portá il. No caso das máquinas REMS 
SSM 160 R e REMS SSM 160 K é introduzido com o manípulo (16) no suporte 
(17). No caso das máquinas REMS SSM 250 K e REMS SSM 315 RF é 

  CUIDADO -

 REMS SSM 160R
 O aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) não pode ser 

momento da entrega.

 REMS SSM 160K, 250 K e SSM 315RF
 O aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) deve ser centrado 

o suporte (17) do aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) 
para trás do carro de deslocamento (21) até encostar. Apertar novamente a 
alavanca de aperto (22).

p  p
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 160    254375  254375
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 180    254376  254376
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 200    254377  254377
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 225    254378  254378
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 250    254379  254379
 Encaixe do apoio dos tubos Dm 280      255379

 Corta-tubos REMS RAS P 10 – 40  290050 Tesoura para tubos REMS ROS P 35  291200
 Corta-tubos REMS RAS P 10 – 63  290000 Tesoura para tubos REMS ROS P 35A  291220
 Corta-tubos REMS RAS P 50 – 110  290100 Tesoura para tubos REMS ROS P 42P  291000
 Corta-tubos REMS RAS P 110 – 160  290200 Tesoura para tubos REMS ROS P 42  291250
 Aparelhos para chanfrar tubos REMS RAG P 16 – 110 292110 Tesoura para tubos REMS ROS P 75  291100
 Aparelhos para chanfrar tubos REMS RAG P 32 – 250 292210 Apoio para tubos REMS Herkules  120100

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Diâmetro do tubo  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Todos os plásticos soldáveis
 para instalações sanitárias, tubos de descarga, remodelação de chaminés, com temperaturas de soldadura de 180 – 290°C.

1.3. Dados eléctricos
 Tensão nominal (Tensão de rede)  230 V 230 V 230 V 230 V
 Potência nominal, assumida  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Plaina eléctrica  500 W 500 W 500 W 500 W
 Frequência nominal  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Classe de protecção  todos os aparelhos de classe de protecção 1 (condutor de protecção)

 Transporte C 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  L 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  A 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Funcionamento C 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  L 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  A 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Pesos
 Máquina  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg

17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Valores de emissão em relação ao local de trabalho 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibrações

 O valor da emissão de vibrações indicado foi medido segundo um processo de ensaio normalizado e pode ser utilizado para a comparação com o de um outro 
aparelho. O valor da emissão de vibrações indicado também pode ser utilizado para uma primeira avaliação da exposição.

 Atenção: O valor da emissão de vibrações pode divergir do valor nominal durante a utilização efectiva do aparelho, em função do tipo e do modo em que o mesmo 
é utilizado; assim como pelo facto de estar ligado, mas a funcionar sem carga.



 Rodar para fora o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) e 
a plaina eléctrica (6). Antes de o aparelho de soldar topo a topo com elemento 
térmico (5) e a plaina eléctrica (6) serem movidas lateralmente, elevar sempre 

 Tanto a DIN 15960 como também a DVS 2208 parte 1 prescrevem que a 
temperatura do elemento térmico deve ser ajustável com precisão. Para também 
garantir a constância de temperatura exigida no elemento térmico os aparelhos 

parte 1 prescreve que a diferença de temperatura referente a propriedades de 
regulação pode ascender a um máximo de 3°C. Na prática, esta precisão de 
regulação não é alcançada com regulação mecânica da temperatura, mas 

-
ratura não devem ser utilizados para soldaduras de acordo com DVS 2207.

 A temperatura é ajustável em todos os aparelhos de soldar topo a topo com 

temperatura. Os aparelhos de soldar topo a topo com elemento térmico estão 

 p. ex. REMS SSG 180 EE: E = temperatura ajustável, E -

temperatura ajustada de 210°C (temperatura de soldadura PE) oscila entre 
209°C e 211°C.

 O cabo de ligação do aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico é 
introduzido na tomada (23) existente no lado traseiro da caixa da plaina. Se o 
cabo de ligação que sai desta tomada for ligado à rede, a máquina está opera-
cional e o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico começa a 
aquecer. A luz vermelha de controlo de rede (24) e a luz verde de controlo (25) 
acendem-se. O aparelho necessita de aprox. 10 min para aquecer. Ao atingir 

instalado no aparelho desliga o fornecimento de corrente ao elemento térmico. 

mais 10 min de tempo de espera (DVS 2207 parte 1) o processo de soldadura 
pode começar.

 A temperatura do aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico é 

(210°C). Dependendo do material do tubo, assim como a espessura do mesmo, 
pode ser necessário corrigir esta temperatura de soldadura. Por isso, as 
informações do fabricante sobre tubos ou peças especiais devem ser respei-
tadas! A Fig. 5 indica uma curva de valores de referência para temperaturas 
do elemento térmico, dependendo da espessura da parede do tubo. Normal-
mente é válido que no casos de pequenas espessuras de parede se procurem 
temperaturas superiores e no caso de grandes espessuras de parede tempe-
raturas inferiores (DVS 2207 parte 1). Além disso, pode ser necessário efectuar 

temperatura do elemento térmico deve ser, por isso, controlada com um aparelho 
de medição da temperatura de superfície. Se necessário, a temperatura pode 
ser corrigida rodando o parafuso de ajuste da temperatura (26). Se ajustar a 
temperatura deve ter em conta que o elemento térmico pode ser aplicado 

 No caso de soldadura topo a topo com elemento térmico as superfícies de 
ligação das peças a soldar são ajustadas sob pressão no elemento térmico, 
de seguida aquecidas à temperatura de soldadura com pressão reduzida e 

3.2. Preparações para soldadura

atmosféricas desfavoráveis ou de forte exposição solar deve cobrir o ponto de 
soldadura, se necessário instalar uma tenda de soldadura. Para evitar um 
arrefecimento descontrolado do ponto de soldadura devido a uma corrente de 
ar, deve fechar as extremidades dos tubos opostas ao ponto de soldadura. As 
extremidades dos tubos irregulares devem ser alinhadas antes da soldadura, 
p. ex. através de aquecimento cuidadoso com um aparelho de ar quente. 
Apenas soldar tubos ou tubos e peças especiais do mesmo material e de igual 
espessura de parede. Os tubos são cortados com o corta-tubos REMS RAS 
(ver 1.1.).

3.3. Apertar os tubos

conforme o diâmetro do tubo de modo a que o lado quebrado dos encaixes 

com os parafusos sextavados (28) com a chave fornecida. Do mesmo modo, 
os 2 encaixes de apoio dos tubos (29) devem ser montados no apoio dos tubos 
(30) e apertados com parafusos sextavados (28). Os tubos ou peças da tubagem 

deve apoiar os tubos compridos com o REMS Herkules (ver 1.1.). Para o apoio 
de pequenas peças de tubos os apoios dos tubos (30) são deslocados ou 

rodados a 180°. Para tal, soltar o punho de aperto (31) e deslocar o apoio dos 
tubos ou elevar o botão de tracção (32) e rodar o apoio dos tubos à volta do 
eixo do punho de aperto (31). As extremidades dos tubos devem sobressair 

 Os tubos ou peças especiais devem ser alinhadas de forma a que as superfí-
cies se encontrem em paralelo, i.e. as paredes dos tubos devem coincidir com 
a área de união. Se necessário, os tubos devem ser alinhados novamente no 
caso de tensão aberta e assim rodados (tubo irregular?). Se, apesar de várias 
tentativas, não conseguir a correcção, é necessário um ajuste do dispositivo 

-

aparafusar novamente os parafusos tensores (33) no caso de tubos ainda 
tensionados.

Se necessário, a porca tensora (34) deve ser reajustada sob o excêntrico de 

 Imediatamente antes da soldadura deve-se aplainar as extremidades dos tubos 
a soldar. Para tal, a plaina eléctrica (6) é oscilada e aproximada da área de 
trabalho e é ligada activando o interruptor de contacto no punho (20). Enquanto 
a plaina funciona, deve pressionar as extremidades dos tubos com a alavanca 
de pressão (7) contra os discos da plaina. Deve aplainar até se formar em 
ambos os lados uma apara contínua. Se a plaina continuar ligada, deve soltar 
lentamente a alavanca de pressão (7) de forma a que não permaneçam aparas 

paralelismo plano e deslocamento axial. O paralelismo plano não pode exceder, 
sob pressão de adaptação, a largura da fenda indicada na Fig. 7, o desloca-
mento no lado exterior do tubo pode ter no máximo 10% da espessura da 
parede. Já não se pode tocar nas superfícies de soldadura aplainadas antes 
da soldadura.

 Se o tubo ou a peça especial não puderem continuar a ser aplainados num 
lado ou totalmente, apesar de num dos lados se dever continuar a aplainar, o 
encosto no lado inferior da caixa da plaina é oscilado e afastado para o lado 
que não deve continuar a ser aplainado.

 No caso de soldadura topo a topo com elemento térmico as superfícies de 

retirar o elemento térmico. Antes de cada soldadura deve controlar a tempe-
ratura do elemento térmico na área de trabalho do elemento térmico. Pode ser 
necessário corrigir o elemento térmico, como descrito em 2.6. O elemento 
térmico deve ser limpo antes de cada soldadura, utilizando papel ou tecido 

resíduos de plástico no reves imento. Aquando da limpeza do elemento térmico 
é imprescindível ter em atenção que o revestimento antiaderente do elemento 

 Os passos do procedimento são representados na Fig. 8.

3.5.1. Adaptação
 Durante a adaptação, as superfícies de união a soldar são pressionadas contra 

o elemento térmico até se formar um rebordo à volta. Durante a adaptação 

2207 parte 1).
 Dependendo dos diferentes diâmetros do tubo e diferentes espessuras de 

parede dos tubos exigidas pelos níveis de pressão necessários, deve ser 
calculada a força de pressão que deve ser aplicada nas superfícies de união 

pressão F é calculada a partir do resultado da pressão de adaptação p e da 
superfície do tubo A (F = p · A), i.e. as superfícies do tubo devem ser pressionadas 
com uma força de pressão tanto maior quanto maiores forem as superfícies 
do tubo. Assim resulta p. ex. no caso de um tubo de Ø 110 mm, PN 3,2 (s = 3,5 

se uma tabela numa placa (37) indicando quais os tubos, até que nível de 
pressão e com que força de pressão se pode soldar com essa máquina. As 
Fig. 10 até 13 indicam essas tabelas para as máquinas REMS SSM 160 R, 
REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. Deve consultar o 
valor da força de pressão necessária na respectiva tabela (Fig. 9 e 16) e 
aplicá-la com o punho rotativo (7). Se as superfícies de união forem carregadas 
com o punho rotativo, a força de pressão alcançada pode ser lida no mostrador 
(38).

pressão necessária. Para tal, deve unir as extremidades dos tubos a frio e a 
título experimental deve aplicar, com o punho rotativo (7), no mínimo a força 

de tubo, as porcas tensoras (34) devem ser reajustadas (ver 3.3).
 A adaptação está concluída se for formado um cordão de reforço à volta do 

tubo que tenha alcançado no mínimo a altura indicada na Fig. 14, coluna 2.

p  p



p  p
3.5.2. Aquecer
 Para o aquecimento, a pressão é diminuída até perto de zero. O tempo de 

aquecimento está indicado na Fig. 14, Coluna 3. Ao aquecer, o calor penetra 
nas superfícies de união a soldar e coloca-as à temperatura de soldadura.

3.5.3. Inversão

térmico e este deve ser oscilado para fora sem tocar nas superfícies de união 
aquecidas. As superfícies de união devem então ser rapidamente deslocadas 
de encontro uma à outra até estarem bem perto mas sem se tocarem. O tempo 
de inversão não pode exceder os tempos indicados na Fig. 14, Coluna 4, caso 
contrário as superfícies de união arrefeceriam de forma não permitida.

3.5.4. Unir
 As superfícies de união devem encontrar-se a uma velocidade perto de zero. A 

pressão de união deve, de acordo com a DVS 2207 Parte 1, ser aumentada 

a alavanca de pressão durante o tempo de arrefecimento. As forças de pressão 
a aplicar podem ser consultadas nas tabelas das Fig. 9 a 13, tal como descrito 

uniforme. A formação do cordão de reforço cria uma primeira indicação da 
uniformidade da soldadura. A medida K do cordão de reforço (Fig. 15) deve ser 

3.5.5. Soltar a união soldada

alavanca/o punho de aperto (39) são abertos, sendo para tal necessário segurar 
o punho rotativo, para que a pressão de união possa ir diminuindo lentamente 
sem prejudicar o cordão de soldadura. De seguida abrem-se a alavanca de 

o cordão de soldadura arrefecer sem interferir! Não acelerar o processo de 
arrefecimento com água, ar frio ou outros! Sobre a elasticidade, consulte as 
informações do fabricante relativas a tubos e peças especiais!

4. Manutenção
  ATENÇÃO   Antes de trabalhos de conservação e reparação desligar 

-

4.1. Manutenção
 As máquinas REMS SSM não necessitam de manutenção. A transmissão da 

4.2. Conservação
 O revestimento antiaderente do elemento térmico deve ser limpo antes de 

etílico. Resíduos de plástico que permaneçam no elemento térmico devem ser 

e álcool etílico. É imprescindível ter em atenção que o revestimento antiaderente 

 O motor da plaina eléctrica possui escovas de carvão. Estas sofrem desgaste, 

Para tal, soltar os 4 parafusos na tampa do motor (40) aprox. 3 mm. Puxar a 
tampa do motor para trás e remover ambas as tampas na caixa do motor.

trapezoidal do accionamento da plaina diminuir, é necessário voltar a tensionar 
a correia trapezoidal. Para isso, soltar o perno roscado na caixa da plaina à 

com pino roscado.
 Se as máquinas estiverem expostas a forte sujidade, então as travessas, nas 

térmico e a plaina eléctrica funcionam, devem ser regularmente limpas e 

5. Avarias
5.1. Avaria: O aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico não  

 aquece.
 Causa:  O aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico não  

  está ligado à tomada.
   Cabo de ligação com defeito.
   Tomada avariada.
   Aparelho avariado.

5.2. Avaria: Permanecem restos de plástico colados ao elemento térmico.
 Causa:  Elemento térmico sujo (ver 4.2.).
  

5.3. Avaria: Plaina eléctrica não arranca.
 Causa:  Plaina não se encontra na posição de trabalho  

   Cabo de ligação com defeito.
   Tomada avariada.
   Aparelho avariado.

5.4. Avaria:  
 ao aplanar.

 Causa:  Pressão de avanço demasiado excessiva.
   Ferramenta da plaina embotada.
   A correia trapezoidal desliza (ver 4.2.).

5.5. Avaria: Os tubos tensionados não estão alinhados.
 Causa:  

  (ver 3.2.).

6. Garantia do fabricante
 Não é oferecida qualquer garantia para revestimentos em PTFE do elemento 

revendedor. A data de entrega deve ser comprovada pelos documentos origi-
nais de compra, que devem conter as indicações sobre a data da compra e a 
designação exacta do produto. Todas as falhas no funcionamento ocorridas 
dentro do prazo de garantia, provocadas por erros de fabrico ou de material 
comprovados, serão eliminadas gratuitamente. O prazo de garantia para o 
produto não se prolongará, nem se renovará devido à eliminação das avarias. 
Ficam excluídos da garantia todos os danos provocados pelo desgaste natural, 
manuseamento incorrecto ou uso normal, não observação dos regulamentos 
de operação, meios de operação inadequados, cargas excessivas, utilização 

ou por terceiros ou outras razões fora do âmbito da responsabilidade da REMS. 

de assistência técnica contratadas e autorizadas REMS. Todas as reclamações 

assistência técnica contratada sem terem sido efectuadas quaisquer interven-
ções e sem o aparelho ter sido anteriormente desmontado por outrem. Produtos 
e peças substituídos permanecem propriedade da REMS.

 Os custos relativos ao transporte de ida e volta são da responsabilidade do 
utilizador.

 Os direitos legais do utilizador, em especial o seu direito de reclamação perante 
o representante em caso de danos, manter-se-ão inalterados.

 P.S.:
foram retiradas das directivas DVS 2207 e 2208 (DVS: Deutscher Verband für 
Schweißtechnik (Associação Alemã de Técnica de Soldadura) e.V., Düsseldorf).

7. Listas de peças
 Para obter informações sobre as listas de peças, aceder à área de Downloads 

www.rems.de.



   -

-

-
biegania wypadkom.

A) Stanowisko pracy

-

-

-

-
Stosowanie oryginalnych wtyczek zdecydowanie zmniejsza ryzyko 

-
-
-

-

-
-

-
-
-

holu lub leków. -

-
-

Przeno-

-
-

kiwanych sytuacjach.

Ich zastosowanie zmniejsza zagro-

-
-

pod nadzorem fachowca.

-

Zapobiegnie 

-

-
-

-

-

p  p

Fig. 1 – 4

 portowym
  3 Rama z rur

 
roboczym

 elementem grzejnym
  6 Strug elektryczny

  9 Zamek
10 Dyszel
11 Blokada bagnetowa

14 Wspornik
15 Podwozie jezdne
16 Uchwyt
17 Mocowanie

21 Sanki przesuwne

23 Gniazdo zasilania
24 Czerwona lampka kontrolna 
 zasilania
25 Zielona lampka kontrolna 
 temperatury

31 Uchwyt zacisku

Fig. 5
(1) Temperatura elementu grzejnego

(3) Dolna granica

Fig. 6
(1) Przygotowanie
(2) Rura
(3) Element grzejny
(4) Rura
(5) Rozgrzewanie

(7) Element grzewczy-zgrzewanie

Fig. 7

Fig. 8

(3) Czas dopasowania

(5) Czas rozgrzewania
(6) Czas dosuwania

(9) Czas chtodzenia

(11) Czas

Fig. 9 i 16

kompensacji podczas zgrzewania 
rur z polietylenu

(5) Seria rur S

Fig. 14

 czasu dopasowania mm

(3) Rozgrzewanie czas rozgrzewania  ̂=  

(4) Dosuwanie czas maks



p  p

-

-
centa. 

do niego przewidziane. -

-
-

Zwarcie akumulatora 

-

-
-

nienie lub oparzenie.

-

F) Serwis
-

Zapewni 

-

   

-
nych.

-

1. Dane techniczne
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 z elementem grzejnym EE
 (temperatura regulowana, elektroniczna regulacja temperatury)   254020  255020
 
 z elementem grzejnym EE
 (temperatura regulowana, elektroniczna regulacja temperatury)

 Element grzejny EE
 (temperatura regulowana, elektroniczna regulacja temperatury) 250220 250220 250330  250420

 Stojak MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Stojak SSG 280    250340

 Skrzynka stalowa  252516

 252101 252104 254100  255100

 Silnik SSM 160 – 

 Silnik SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310

252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323



 REMS SSM 160 R
 Maszyna jest dostarczana i transportowana wzgl. ustawiana jak pokazano na 

skrzynce stalowej (1). 

warsztatowego.

 REMS SSM 160 K i REMS SSM 250 K
 Maszyna jest dostarczana i transportowana wzgl. ustawiana jak pokazano na 

-

-

  PRZESTROGA

-

-
-
-

dzenia.

 REMS SSM 315RF
 Maszyna jest dostarczana i transportowana wzgl. ustawiana jak pokazano na 

-

  PRZESTROGA
-

-

-

-
nego na jej tabliczce znamionowej.

2.3. Ustawianie zgrzewarki i struga elektrycznego

K jest ona zamocowana uchwytem (16) w mocowaniu (17). W maszynach 

  PRZESTROGA

 REMS SSM 160 R

 REMS SSM 160 K, 250 K i REMS SSM 315 RF

-

-

p  p
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

P 42P  291000

1.2. Zakres pracy  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Wszystkie zgrzewalne tworzywa sztuczne stosowane

1.3. Dane elektryczne

 Znamionowa moc pobierana  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Moc zgrzewarki  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Moc struga elektrycznego  500 W 500 W 500 W 500 W

50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Masy
 Maszyna  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg

17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.7. Wibracje

-

 Uwaga:



-

nie jest do uzyskania przy pomocy termoregulatora mechanicznego. Dlatego 
-
-

gane jest zachowanie normy DVS 2207.
-
-

 np. REMS SSG 180 EE: E = ustawialna temperatura, E = termoregulator elek-

1°C, czyli dla ustawionej temperatury 210°C (temperatura zgrzewania poliety-

2.5. Rozgrzewanie

-
-
-

-

-

3. Praca

3.2. Przygotowanie do zgrzewania

-

3.3. Mocowanie rur

-
-

-

-
-

-

-

-

-

-

przeciwnej.

-

 Etapy zgrzewania przedstawia rys. 8.

3.5.1. Dopasowanie
-

dla maszyn REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS 
SSM 315 RF. Z tabeli (Rys. 9 i 16) 

-
-

14.

3.5.2. Rozgrzewanie

-
ratury zgrzewania.

3.5.3. Dosuwanie

-

rury.

-
(36) i zgrzane 

-
dzenia przy pomocy wody, strumienia zimnego powietrza itp. Informacje doty-

p  p



  

4.1. Konserwacja
-
-

wania.

-

-

-

-
warka i strug.

5. Usterki
5.1. Usterka:
 Przyczyna: 
  
   Uszkodzone gniazdo sieciowe.
  
5.2. Usterka:
 Przyczyna:  Zanieczyszczony element grzejny.
  
5.3. Usterka: Strug elektryczny nie pracuje.
 Przyczyna:  

  
   Uszkodzone gniazdo sieciowe.
  
5.4. Usterka:  

 struganej powierzchni.
 Przyczyna: 
  
  
5.5. Usterka:
 Przyczyna: 

6. Gwarancja producenta
-

-
-
-

-

 P.S.:

zrzeszenie zarejestrowane, Düsseldorf).

www.rems.de

 VAROVÁNÍ   

-

Elektrické 

jiné osoby. 

-

p  

Fig. 1 – 4

strooje

  4  v pracovní pozici stroje

  8 Zásuvka

10 Oj

12 Uzavírací páka

15 Podvozek

22 Upínací páka
23 Zásuvka

25 zelená kontrolka teploty
26 Šroub pro nastavení teploty

31 Polohovací upínka

34 Upínací matka
35 Upínací excentr
36 Upínací páka

38 Ukazatel

40 Víko motoru

Fig. 5

(2) Horní hranice
(3) Spodní hranice

Fig. 6

(2) Trubka

(4) Trubka

 (Princip)

Fig. 7

Fig. 8
(1) Tlak
(2) Spasovací tlak
(3) Doba spasovaní

(9) Doba chladnutí
(10) Celková doba spojování

Fig. 9 a 16
(1) Série trubek a tlakové síly pro 

 
z polyetylénu

SDR
(5) Série trubek S
(6) Tlaková síla v N

Fig. 14

(2) Spasování 

 konci doby spasování
 (Minimální hodnoty)

 ̂=

 Maximální doba
(5) Spojování

(7) Doba chladnutí pod spojovacím 
 tlakem

 min (Minimální doba)



 

Vniknutí vody do elektric-

-
-

-

si s nástrojem nehrají.

-

-

-

-

-
váhu. 

-
bená prachem.

Mladiství smí 

-

-

REMS. 

-

vypnut. 

Od 

Zkrat mezi kontakty akumulátoru 

Tekutina vyteklá z 

F) Servis

 VAROVÁNÍ   

-

-

-

-
ního vedení.

1. Technické údaje
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 (nastavitelná  teplota, elektronická regulace)    254020  255020
 

 (nastavitelná  teplota, elektronická regulace)

 
 (nastavitelná  teplota, elektronická regulace)  250220 250220 250330  250420

 Odkládací stojan MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Odkládací stojan SSG 280    250340

252516



 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 252101 252104 254100  255100

 Motor SSM 160 – 

 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310

252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

P 42P  291000

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

1.3. Elektrické údaje

 Jemovitá frekvence  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

 Transport délka 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Provoz délka 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

 Stroj  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.7. Vibrace

 Pozor:



2.1. Doprava a instalace stroje
 REMS SSM 160 R

 REMS SSM 160 K a REMS SSM 250 K

  

 REMS SSM 315 RF

  

a podvozek (15).

-

  
-

 REMS SSM 160 R

 REMS 160 K, 250 K a REMS SSM 315 RF

-

2.4. Elektronická regulace teploty

-

EE: Nastavitelná (E E) termostat, 

-

-

teploty.

3. Provoz
3.1. Popis postupu

-

-

-
-
-

-

-

-
-

-
vána.

 



-
-

 Postup je zobrazen v obr. 8.

zobrazují tyto tabulky pro stroje REMS SSM 160 R, SSM 160 K, SSM 250 K, 
SSM 315 RF. 

-

3.3).

-

-
-
-
-

upínací páka (36) 
-
-

  VAROVÁNÍ

-
-

5. Poruchy
5.1. Porucha:
  
  
   Defektní zásuvka.
  

5.2. Porucha:
  
  

5.3. Porucha:
  
  
   Defektní zásuvka.
  

5.4. Porucha:
  
  
  

5.5. Porucha: Upnuté trubky nelícují.
   

  (viz 3.2.).

-

-

servisními dílnami REMS. Reklamace budou uznány jen tehdy, pokud bude 
-
-

 P.S.:

Verband für Schweißtechnik e.V., Düsseldorf).

www.rems.de

 



Preklad originálu návodu na obsluhu

 VAROVANIE   

-

-
nostné predpisy.

A) Pracovisko
Neporiadok a zlé osvet-

iné osoby. 

-

-

-

-

 Vniknutie vody do prístroja 

 Deti 

-

-

-
-

-
váhu. 

Volné oble-

-

Mladiství smú elek-

Elek-

-

-
-

g) Zaistite polotovar. 

rukou, a Vy máte mimotoho obidve ruky volné k ovládaniu elektrického prístroja.

-

U nabí-

 

 podpier

stroja

  8 Zásuvka
  9 Uzáver
10 Oje

12 Uzatváracia páka

14 Podpera
15 Podvozok

19 Upínacie zariadenie

21 Posuvné sane
22 Upínacia páka
23 Zásuvka

25 Zelená kontrolka teploty
26 Skrutka nastavenia teploty

30 Podpera trúbky
31 Upínacia páka

33 Upínacia skrutka
34 Upínacia matica
35 Upínací excenter
36 Upínacia páka

(2) Horná hranica
(3) Dolná hranica
(4) Hrúbka steny trúbky

(1) Príprava
(2) Trúbka

(4) Trúbka
(5) Ohrev

(7) Zváranie na tupo vyhrievacími 

(1) Tlak

(3) Doba asimilácie (prispôsobovania)
(4) Tlak pri ohreve
(5) Doba ohrevu
(6) Doba prestavenia
(7) Tlak pri spojovaní
(8) Doba vytvorenia spojovacieho tlaku
(9) Doba chladnutia
(10) Celková doba spojovania

(1) Série rúr a tlakové sily na 
prispôsobenie pri zvarovaní rúr  
z polyetylénu

(3) Hrúbka steny s

steny SDR
(5) Séria rúr S
(6) Tlaková sila v N

(1) Menovitá hrúbka steny
(2) Asimilácia (prispôsobovanie), 

 na konci doby asimilácie
 (Minimálne hodnoty)

(3) Ohrev
 Doba ohrevu  ̂=  10 × hrúbka steny

(4) Prestavenie (Maximálna doba)
(5) Spojovanie

(7) Doba chladnutia pod spojovacím 
 tlakom

 min (Minimální doba)



Skrat medzi 

Tekutina, ktorá 

F) Servis

-
nost’ prístroja zostane zachovaná. 

-
-

 VAROVANIE   

-

-

 

1. Technické údaje
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 

 
 250220 250220 250330  250420

 Odkladací stojan MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Odkladací stojan SSG 280    250340

252516

 252101 252104 254100  255100

 Motor SSM 160 – 250 s medziprevodmi s remenicou 251550  251550 251550

 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
252500 252500 254300  255300

 Upínacie zariadenie pravé  252501 252501 254310  255310

252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

 Podpera trubiek L/P  252350 252350 254350  255350



2. Uvedenie do prevádzky
2.1. Doprava a inštalácia stroja
 REMS SSM 160 R

-

stole.

 REMS SSM 160 K a 250 K

-

  UPOZORNENIE

 REMS SSM 315 RF

-

  UPOZORNENIE

podpery (14) a podvozok (15).

2.2. Elektrické pripojenie

s napätím v sieti.

  UPOZORNENIE

 REMS SSM 160 R

 REMS SSM 160 K, 250 K a SSM 315 RF

2.4. Mechanická, popr. elektronická regulácia teploty

-

-

následovne:

 

P 42P  291000

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Priemer trúbky  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm

1.3. Elektrické údaje
 Menovité napätie siete  230 V 230 V 230 V 230 V

 Menovitá frekvencia  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  Šírka 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm

820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  Šírka 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm

1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

 Stroj  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Emisná hodnota hluku súvisiaca s pracoviskom  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibrácie

 Pozor: 
-

renia.



 napr. REMS SSG 180 EE -

sa na zadnej strane telesa hoblíka. Ak sa pripojí na túto zásuvku prívodné 

-
-

-

3. Prevádzka
3.1. Popis postupu

-

-

-

do upínacích prípravkov vyrovnajte. Prípadne podoprite dlhé trúbky prípravkom 

-
-

-

3.4. Opracovanie koncov trubiek

-

-

-
vaná. 

 V závislosti na rozdielnych priemeroch trubiek a rozdielnej hrúbke stien, ktoré 

-

RF. 
-
-

-

nastavené (viz. 3.3).

odstavec 2.

3.5.2. Ohrev

ohrieva ich na zváraciu teplotu.

3.5.3. Prestavenie

spojované plochy neprípustne ochladnú.

3.5.4. Spojovanie
-

-

-

upínacie 
páka (36)

trubiek a tvaroviek.

  VAROVANIE

 



 

-
-

dozadu a vyberte oba kryty na skrini motora.

-

5. Poruchy
5.1. Porucha:
  
  
  
  

5.2. Porucha:
  
  

5.3. Porucha:
  
  
  
  

5.4. Porucha:  

  
  
  

5.5. Porucha: Upnuté trúbky nelicujú.
   Nastavenie upínacích prípravkov je vzájomne prestavené  

-

-

treba preukázat’ zaslaním originálnych dokladov o kúpe, ktoré musia obsa-

-
-

nedotknuté.

 P.S. Rôzne vyobrazenia a citáty v tomto návode sú prevzaté zo smerníc 2207 
a 2208 nemeckého cechu pre zváraciu techniku DVS e.V. (DVS: Deutscher 
Verband für Schweißtechnik e.V., Düsseldorf).

 Zoznamy dielov pozri www.rems.de

 FIGYELMEZTETÉS   
leírások nembe tartásánál elkövetett hibák villamos áramütést, tüzet és/vagy súlyos 

-

A) Munkahely
 A rendetlenség és a kivi-

lágítatlan munkahely balesetet okozhat.
-

zetben, gyúlékony folyadékok, gázok, vagy porok közelében. Az elektromos 

használatakor. Figyelmetlenség esetén elveszítheti uralmát a berendezés felett.

-
 Az 

-
földeléses aljzathoz szabad csatlakoztatni. Amennyiben az elektromos beren-

Fig. 1 – 4

 betéteihez
  2 Sasszeg a gép szállítási  

állapotához

  4 Sasszeg a gép üzemeltetési 
 állapotához

készülék
  6 Elektromos gyalu

  9 Zár
10 Kocsirúd
11 Bajonettzár

13 Imbuszcsavar
14 Támaszték
15 Alváz
16 Kézifogantyú

18 Fogantyú

40 Motorburkolat
41 Védöburkolat

Fig. 5

Fig. 6

(5) Felmelegítés
(6) A kész kötés

Fig. 7

(2) Résszélesség

Fig. 8
(1) Kiegyenlítési nyomás
(2) Nyomás

(4) Felmelegítési nyomás

(7) A hegesztési nyomás felépülési 
ideje

(8) Hegesztési nyomás

Fig. 9 és 16

hegesztésénél 

(3) Falvastagság s

viszonya SDR

(6) 

Fig. 14
(1) Névleges falvastagság
(2) Kiegyenlítés A dudor magassága a

végén (Minimális érték) 

 ̂=   
10 × falvastagság

(5) Hegesztés

 min (Minimális értékek)



 A víz behatolása az 
elektromos berendezésbe megnöveli az áramütés kockázatát.

d) Ne használja a kábelt rendeltetése ellen, a berendezés hordására, felakasz-

 
Sérült, vagy összegabalyodott kábel megnöveli az áramütés kockázatát.

-

-

Gyermekekre ügyelni kell, hogy biztosított legyen az, hogy nem játszanak a szer-
számokkal.

alkohol, vagy gyógyszerek hatása alatt áll.
villamos berendezések használatánál komoly sérülésekhez vezethet.

 A 

aljzatból.

részekhez.

egyensúlyát. Ezáltal a berendezést váratlan helyzetekben is jobban tudja 
felügyelni. 

 A laza ruházatot, ékszert, 

 Ezen beren-
dezések használata csökkenti a por által okozott veszélyeket.

 Fiatal-
korúak csak akkor üzemeltethetik az elektromos berendezést, amennyiben 16 
éves korukat betöltötték és ez a tevékenység szakképzési céljuk eléréséhez 
szükséges, valamint szakember felügyelete alatt állnak.

jobban és biztonságosabban dolgozhat az adott teljesítménytartományban.
 

-
lyes és javításra szorul.

 Ezzel 
megakadályozza a berendezés véletlen beindulását.

 Az elekt-
romos berendezések veszélyesek, ha azokat tapasztala lan személyek hasz-
nálják.

-
szervizzel. Sok baleset oka a rosszul karbantartott elektromos szerszám.

-

-

keze szabaddá válik az elektromos berendezés kezelésére.

-

-

 Az akkumulátor behelyezése olyan elekt-
romos berendezésbe, amely be van kapcsolva, balesetet okozhat.

gyártó javasolt.
-

látorhoz használjuk.
-

sekhez. 

-
lata égési sérüléseket, vagy tüzet okozhat.

 Az akku-

-

F) Szerviz
-

 A készülék biztonsága csak ilyenkor biztosított.
-

tásokat.

 FIGYELMEZTETÉS   
-

környezetét sem szabad érinteni hegesztéskor vagy közvetlen utána! A duga-

siettessék vízbemerítéssel. Ez a készüléket károsítaná. 

 

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Fütöelemes hegesztögép a tompahegesztéshes
 hegesztökiegészítéssel az EE tompahegesztéshez

 Fütöelemes hegesztögép a tompahegesztéshes
 hegesztökiegészítéssel az EE tompahegesztéshez



 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

252516

 Elektromos gyalu motor nélkül és áttételes ékszíjtárcsa nélkül 252101 252104 254100  255100
 Gyaluszerszám  252103 252103 254103  255103
 SSM 160 – 250 Motor áttéleles ékszíjtárcsával  251550  251550 251550
 SSM 315 Motor lánckerékkel és sasszeggel      251551
 SSM 160 – 315 Motor  251500 251500 251500  251500

252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310

252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

P 42P  291000

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Névleges felvett teljesítmény  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W

 Elektromos gyalu  500 W 500 W 500 W 500 W
 Névleges frekvencia  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

1.4. Méretek
 Szállítási méretek Hossz 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  Szélesség 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  Magasság 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Üzemelési méretek Hossz 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  Szélesség 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  Magasság 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Súlyok
 Gép  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg

17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.6. Zajterhelés

1.7. Vibrációk

-

 



 REMS SSM 160 R
-

masz betéteit és a szerszámkészletet egy külön (1) acéllemez dobozban szál-
lí juk és ebben kell tárolják ezeket. Az acéllemez dobozt a gép alá lehet helyezni 
a csöállványhoz. A gépet 4 csöállvánnyal és (4) sasszeggel lehet biztosítani. 
A gépet szállítása esetén a védöburkolatot (40) a fütötestnél kell biztosítani. A 
gépet munkaasztalhoz is lehet erösíteni.

 REMS SSM 160 K és REMS SSM 250 K
-

-
-

  VIGYÁZAT  A gépet 

-
padra is lehet rögzíteni.

 REMS SSM 315 RF
-

masz betéteit és a szerszámkészletet egy külön (1) ládában szállítjuk és ebben 
kell tárolni is. A gép fellállításához a (10) kocsirúdat a bajonettzárban el kell 
fordítani és ki kell venni. A gépet a keresztirányú tengely körül el kell forgatni 

ki.

  VIGYÁZAT

-
-

-

a készülék is károsodik.

 pozicionálása
-

REMS SSM 315 RF kiegészítésül még reteszelve is vannak.

  VIGYÁZAT

 REMS SSM 160R: 
 Fütöelemes hegesztögép tompahegesztéshez (5) a gépet nem kell a szállí-

táshoz elökészíteni, ugyanis az ilyen esetekre elöre be van állítva.

 REMS SSM 160 K, 250 K és REMS SSM 315 RF
-

mozgatnák, a (18) ill.(20) fogantyúnál kissé emeljék meg, mert különben a 

-
-

-

a szabályozási pontosságot gyakorlatilag mechanikusan nem, hanem csak 

2207 szerinti hegesztésekhez.

 Pl: REMS SSG 180 EE -
-

-

-

kell törekedni (DVS 2207 1. fejezet). Ezenkívül a környezeti hatások (nyár/tél) 

-

-
elemek eltávolítása után nyomás hatására a felületek összehegednek (lásd a 
6. ábrát).

-

-
gessék. Csak azonos anyagú és falvastagságú csöveket, illetve csöveket és 

3.3. A csövek befogása
-

-
-

-

gyalulni lehessen.
 A csöveket és az idomdarabokat úgy kell beállítani, a hogy a felületeik párhu-

-

-

húzzák meg.

Ehhez a (6) elektromos gyalut kell a megmunkálási térbe beforgatni és a (20) 
-

-
-

 



mossága a kiegyenlítési nyomás hatására a 7. ábrában megadott résszéles-
-

többé érinteni.
 Ha a csövet vagy az idomdarabot az egyik oldalon nem kell vagy már nem 

a gyaluház alatt arra az oldalra kell kiforgatni, amit már nem szükséges tovább 
gyalulni.

-

 A hegesztési folyamat lépéseit a 8. ábra mutatja.

 

-

REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF gépekhez. Fontos 
-
-
-

-

3.3). 

ami legalább a 14. ábrának a 2. oszlopában megadott magasságot elérte.

-

3.5.4. A hegesztés 

-

felett legyen.

3.5.5. A hegesztési kötés kivétele 
-

lassan épüljön le és a hegesztett kötés ne károsodhasson. Ezután nyissák a 

-

4. Karbantartás
  FIGYELMEZTETÉS

 Ezért ezeket a munkákat csak kiképzett szakember 
végezheti el.

-

papírral vagy ronggyal és spiritusszal vagy technikai alkohollal tisztítsák meg. 

papírral vagy ronggyal és spiritusszal vagy technikai alkohollal távolítsák el. Itt 

használatával ne sértsék meg.

4 csavart kb 3mm-re lazítsák, a fedelet húzzák hátra és mindkét fedelet vegyék 

utánfeszíteni kell. Ehhez a csapos csavart a motor tengelyének magasságában 

újra rögzítsék.

 Oka: 
  
  
   A készülék rossz.

 Oka: 
  

 Az elektromos gyalu nem indul
 Oka: 
  
  
   A készülék hibás.

 A gyalu megáll vagy nincs tiszta felület gyaluláskor.
 Oka: 
   A gyaluszerszám tompa.
   Csúszik az ékszíj (lásd a 4.2-ben).

 A befogott csövek nem esnek egytengelybe.
 Oka:  

  (lásd a 3.2-ben).

6. Gyártói garancia
-

teles.

-
-

tésmentesen kerül javításra. A hiba kijavításával a garancia ideje nem hosszab-
-

-

vállal, a garancia kizárt.
-

és alkatrészek a REMS tulajdonát képezik.

 Utóirat.: -
-

sület bejegyezve Düsseldorfban).

7. Tartozékok jegyzéke
 A Tartozékok jegyzékét a www.rems de -

részjegyzék).

 



Prijevod izvornih uputa za rad

 UPOZORENJE   

-

Nered i nedovoljna 
osvijetljenost na radnom mjestu mogu biti uzrokom nezgode na radu.

-
ljive praškaste tvari. 
zapaljenje praha ili isparenja.

(FI-sklopke).

tijela, štednjaka i hladnjaka.

C) Sigurnost osoba

 Djeca 

-

droga, alkohola ili lijekova. 

smanjuje rizik od ozljeda.

-

kosu, radno odijelo i rukavice na sigurnoj udaljenosti od pokretnih, rotira-

-

popraviti.

Ove 

koriste neiskusne osobe.

Fig. 1 do 4

 stroja u transportu
  3 Stalak od cijevi

stroja

  7 Poluga za pritiskivanje cijevu na 
 blanju
  8 Potisna ladica

10 Rukunica

14 Oslonac
15 Postolje za prijevoz

18 Hvataljka
19 Pristroji za pritezanje

22 Stezna poluga

 temperaturu

32 Potezni gumb
33 Vijak za pritezanje
34 Matica za pritezanje
35 Ekscentar za pritezanje
36 Poluga za pritezanje

38 Kazalo

Fig. 5

(2) Gornja granica
(3) Donja granica
(4) Debljina stijenke cijevi

Fig. 6
(1) Priprema
(2) Cijev

(4) Cijev
(5) Zagrijavanje
(6) Gotovi zavar

 (prinzip)

Fig. 7
(1) Vanjski promjer cijevi d (mm)

Fig. 8
(1) Tlak

(4) Tlak predgrijavanja
(5) Trajanje predgrijavanja
(6) Trajanje preinake tlaka
(7) Tlak na sastavu
(8) Trajanje nastajanja tlaka

(10) Trajanje faze procesa
(11) Trajanje

Fig. 9 i 16
(1) Serije cijevi i potisne sile za 

kompenzaciju prilikom zavarivanja 
polietilenskih cijevi

(2) Vanjski promjer cijevi d
(3) Debljina stijenke s

cijevi i debljine s ijenke SDR
(5) Serija cijevi S
(6) Potisna sila u N

Fig. 14
(1) Nazivna debljina stjienke

(3) Zagrijavanie trajanje zagrijavanja
  ̂=  10 × debljina stijenke

(4) Najdulje trajanje preinake
(5) Trajanje na sastavu
(6) Trajanje do postizanja punog 
 tlaka na sastavu

sastavku

 min (najmanji iznosi)



-

akumulatora. 

Posljedice toga mogle bi biti 
opekline ili vatra.

-
nalni) otpad, nego ga odnesite u ovlašteni REMS-ov servis ili pak u ovlašteno 

F) Servisiranje

-

 UPOZORENJE   Posebni sigurnosni naputci

-

 Ne smiju se hvata i alati za blanjanje, koji se vrte.

1.1. Kataloški brojevi artikala  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 

 Sa steznicima za kose odvojke  252026 252046 254025

  250220 250220 250330  250420

 Stalak za odlaganje MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Stalak za odlaganje SSG 280    250340

252516

 252101 252104 254100  255100
 Alat blanje  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 

 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310
252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323



2. Stavljanje u pogon
2.1. Transport i postavljanje stroja
 REMS SSM 160 R

 REMS SSM 160 R i REMS SSM 250 K

  OPREZ  Stroj se centrira na lijevom 

 REMS SSM 315 RF

  OPREZ  Onda se 

i oslonac i postolje za prijevoz.

-

  OPREZ

 

 REMS SSM 160 R

 REMS SSM 160 K, 250 K i REMS SSM 315 RF
 Sklop za tupo zavarivanje (5) mora se nakon transporta centrirati. U tu svrhu 

sklopa za tubo zavarivanje. Zatim se ponovo pritegnu stezna poluga (22).

-

DVS 2208 1.dio propisuje da odstupanje temperature kod regulacije smije 

temperature radi toga se ne smiju koristiti za zavarivanja prema DVS 2207.

 N.pr. REMS SSG 180 EE

211°C.

P 42P  291000

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Promjer cijevi  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Sva zavarljiva plastika 
 za sanitarne instalaije, odvodne oijevi, sanaoije dimnjaka, s temperaturama zavarivanja 180 – 290°C.

 Nazivna snaga stroja  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W

 Nazivna frekvencija  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

 u transportu duljina 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
520 mm 565 mm 520 mm 680 mm

  visina 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 u pogonu duljina 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm

  visina 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

 Stroj  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.6. Podaci o buci
 Emisija buke na radnom mjestu  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibracije

 Navedena vrijednost vibracija je izmjerena u skladu s normiranim postupkom 

 Pozor:



potreba da se temperatura zavarivanja korigira. Tim povodom treba voditi 

mogu uz ostalo zahtijevati i okolnosti u okolini (ljeto/zima). Stoga bi temperaturu 
-

gumbom za postavljanje temperature regulacije (26). Kad se temperatura 

3. Pogon
3.1. Opis postupka

toga griju se pod smanjenim tlakom na temperaturu zavarivanja, te se, nakon 

 Kad se radi na otvorenom prostoru, treba utvrditi da nepovoljne prilike u okolini 

treba samo cijevi i spojne elemente od istog materijala i iste debljine stijenke. 

3.3 Upinjanje cijevi

pritezanje (19) tako, da je ona njihova strana koja ima pregib okrenuta prema 

odnosno dijelove cjevovoda teba ispravi i prije pritezanja u steznu glavu. Duge 

se moglo blanjati.

centrirati laganim kuckanjem. Nakon treba ponovo pritegnuti vijke za pritezanje 

primjeniti sila radi zatvaranja poluge za pritezanje (36).

3.4. Blanjanje krajeva cijevi

blanje. Blanjati treba sve dok se na obje strane ne pojavi neprekinuta strugotina 

pritiskanje (7) dok se strugotina ne izgubi. Na to se blanja izmakne iz radnog 

zavarivanja.

-

alata.

DVS 2207).

pokazuju ove tablice za strojeve REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS 
SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. 

komade cijevi da bi se moglo ostvariti minimalno potrebnu silu stiskanja. Za to 

okretanje (7) probno primijeniti najmanju potrebnu silu stiskanja. Ako stezne 

za pritezanje (vidi 3.3).

3.5.2. Faza predgirjavanja
 Prilikom predgrijavanja tlak se smanji gotovo sasma. Trajanje predgrijavanja 

prikazano je na slici 14. u. 3. stupcu. Kod predgrijavanja prodire toplina kroz 

3.5.3. Faza preinake tlaka

-

nadvisivati opseg cijevi.

poluge za pritezanje (36) 

-

pribora!

  UPOZORENJE   

-
-

vati.



4.2. Pregledi ispravnosti stanja stroja

odnosno obnovljene. U tu svrhu olabaviti 4 vijka na kapi motora (40) za koja  

 Popusti li nakon duljeg vremena klinasti remen pogona blanje, mora se isti 

i zakrenuti lagano ekscentar za napinjanje skupa s motorom u smjeru kazaljke 

 Uzrok: 
  
  
  

 Uzrok: 
  

 Uzrok: 
  
  
  

 Uzrok:  Preveliki pritisak na pomak.
   Alat je tup.
  

 Upete cijevi nisu koaksijalne.
 Uzrok:  

  (vidi 3.2.).

se garancija.

jamstvom. 

navedenu radionicu bez prethodnih zahvata i nerastavljen u dijelove. Zamijenjeni 

 Zakonska prava korisnika, a osobito glede njihovih reklamacija prema trgovcu 

 P.S.:
-

7. Popisi rezervnih dijelova
www.rems.de pod “Downloads 

Prevod originalnega navodila za uporabo

Splošna varnostna navodila
 OPOZORILO   

-

-
bljajte skladno s predpisi o varstvu pri delu in drugimi varnostnimi pravili.
TA NAVODILA DOBRO SHRANITE.

Nered in slaba osvetlitev 

vas kdo moti pri delu, lahko izgubite nadzor nad napravo. 

(FI-stikalo). 
-

niki. 
-

Fig. 1 do 4
 

nastavke
 

  3 Ogrodje iz cevi
  4 Vpenjalna vilic v delovnem  

  5 Grelec-naprava za varjenje

  8 Predal
  9 Sponka
10 Ojnica
11 Bajonetni zapah

13 Imbus vijak
14 Podporna noga
15 Vozno ogrodje

19 Vpenjalna priprava

22 Zaporni, blokirni vzvod

26 Gumb za nastavljanje temperature
27 Vpenjalni nastavek
28 Imbus vijak
29 Cevni nastavek
30 Cevni podpornik

32 Potezni gumb
33 Vpenjalni vijak
34 Vpenjalna matica
35 Vpenjalni ekscenter

37 Tabela pritisne sile
38 Kazalec
39 Blokirni gumb
40 Pokrov motorja

Fig. 5
(1) Temperatura grelca
(2) Zgornja meja
(3) Spodnja meja
(4) Debelina stene cevi

Fig. 6
(1) Priprava
(2) Cev
(3) Grelec
(4) Cev
(5) Segrevanje

(7) Vajenje z grelcem (prinzip)

Fig. 7
(1) Zunanji premer cevi
(2) Širina Špranje

Fig. 8
(1) Tlak
(2) Tlak pri prilagajanju

(4) Tlak pri segrevanju

(7) Tlak pri varjenju

Fig. 9 in 16

prilagoditev pri varjenju cevi iz 
polietilena

(2) Zunanji premer cev d
(3) Debelina stene s
(4) Razmerje zunanji premer/debelina 

stene SDR
(5) Serija cevi S

Fig. 14
(1) Nazivna debelina stene do mm

 
 

 ̂=  10 × 
debelina stene  

(5) Varjenje

 
 



 

C) Osebna varnost

 Otroke morate kontrolirati, saj s tem lahko zago-
tovite, da se z napravo ne bodo igrali.

-
hola ali zdravil. 

Uporaba 

-

vklopnega stikala. 
Orodje ali 

telesa. 

vrtljivi deli naprave zagrabijo. 

Uporaba teh naprav 

ter pod strokovnim nadzorstvom.

ustrezno napravo. 

Uporaba 

-
denega vklopa.

niso prebrale. 

-

Skrbno negovana rezilna orodja z 

g) Zavarujte obdelovanec. 

opisano v teh navodilih in tako, kot je predpisano za vsak tip naprave 

varnostnih razlogov, niso dopustne. 

napravo lahko privede do nezgod.

proizvajalec. 
baterije, uporablja za polnjenje drugih vrst akumulatorskih baterij, obstaja nevar-

ki so zanje predvidene. 

Kratek stik na kontaktih akumulatorske 

-

F) Servis

To 

poškodovane napeljave poskrbite za to, da se popravilo izvede v poobla-

 OPOZORILO   Posebna varnostna navodila
 Grelni element ustvarja delovno temperaturo do 300°C, zato se ne dotikajte niti 

(kadar je aparat vklopljen). Ravno tako se ne dotikajte mesta zvara in okolice 

 Pri tem pazite, da grelec ne pride v stik z gorljivim materialom.

podlago.
 Med obratovanjem ne posegajte k skobeljniku.
 Skobeljnika ne preobremenjujte. Ne uporabljajte prevelike sile pomikanja.

1.1. Številke izdelkov  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Stroj za topo varjenje z grelcem
 in grelno napravo za topo varjenje tipa EE
 (nastavljiva temperatura, elektronska regulacija)    254020  255020
 Stroj za topo varjenje z grelcem
 in grelno napravo za topo varjenje tipa EE
 (nastavljiva temperatura, elektronska regulacija)
 Z vpenjalniki za kose komade  252026 252046 254025
 Grelec naprava za topo varjenje tipa EE
 (nastavljiva temperatura, elektronska regulacija)  250220 250220 250330  250420
 Stojalo za odlaganje MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Stojalo za odlaganje SSG 280    250340

252516

 252101 252104 254100  255100
 Skobeljnik  252103 252103 254103  255103
 Motor SSM 160 – 250 z medprenosnikom z jermenom 251550  251550 251550
 Motor SSM 315 z medprenosnikom z verigo      251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500



 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Vpenjalna priprava desna  252500 252500 254300  255300
 Vpenjalna priprava leva  252501 252501 254310  255310

 Vpenjalni nastavek Dm 40  252502 252502
 Vpenjalni nastavek Dm 50  252503 252503
 Vpenjalni nastavek Dm 56  252504 252504
 Vpenjalni nastavek Dm 63  252505 252505
 Vpenjalni nastavek Dm 75  252506 252506 254320
 Vpenjalni nastavek Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Vpenjalni nastavek Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Vpenjalni nastavek Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Vpenjalni nastavek Dm 135  252510 252510
 Vpenjalni nastavek Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Vpenjalni nastavek Dm 160    254325  255324
 Vpenjalni nastavek Dm 180    254326  255325
 Vpenjalni nastavek Dm 200    254327  255326
 Vpenjalni nastavek Dm 225    254328  255327
 Vpenjalni nastavek Dm 250      255328
 Vpenjalni nastavek Dm 280      255329

 Cevni nastavek Dm 40  252370 252370
 Cevni nastavek Dm 50  252371 252371
 Cevni nastavek Dm 56  252372 252372
 Cevni nastavek Dm 63  252373 252373
 Cevni nastavek Dm 75  252374 252374 254370
 Cevni nastavek Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Cevni nastavek Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Cevni nastavek Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Cevni nastavek Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Cevni nastavek Dm 160    254375  254375
 Cevni nastavek Dm 180    254376  254376
 Cevni nastavek Dm 200    254377  254377
 Cevni nastavek Dm 225    254378  254378
 Cevni nastavek Dm 250    254379  254379
 Cevni nastavek Dm 280      255379
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 Posnemalec robov REMS RAG P 32 – 250 292210  Podpora za cevi REMS Herkules  120100

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Premer cevi  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm

 Grelec-varilni aparat  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W

 Nazivna frekvenca  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

 Stroj  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Vpenjalni in cevni nastavki  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.6. Podatki o hrupu
 Emisija hrupa na delovnem mestu  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibracije
 

 Navedena vrednost vibracij je mjerena v skladu z normiranim postopkom testiranja in se jo lahko uporabi za primerjavo z neko drugo napravo. Prav tako se lahko 

 Pozor:



2. Pred uporabo
2.1. Transport in postavitev stroja
 REMS SSM 160 R
 Stroj se dobavi in transportira oziroma postavi tako, kot je prikazano na sliki 

na delovno mizo.

 REMS SSM 160 K in REMS SSM 250 K
 Stroj se dobavi in transportira oziroma postavi tako, kot je prikazano na sliki 

potrebno odpeti 4 sponke (9) na spodnji strani transportnega zaboja. Transportni 
zaboj se privzdigne in postavi na tla tako, da se sponke nahajajo pri tleh. Stroj 
se sedaj namesti na transportni zaboj.

  POZOR    Stroj 
se mora dobro ujemati v pravokotno vdolbino na vrhu zaboja. Za transport 
opravimo postopek v nasprotnem zaporedju. Stroj lahko pritrdimo tudi na 
delovno mizo.

 REMS SSM 315 RF
 Stroj se dobavi in transportira oziroma postavi tako, kot je prikazano na sliki 

posebnem zaboju (1). Za postavitev stroja se ojnica (10) zavrti in sname iz 

  POZOR    Nato stroj 

zapremo. Za transport opravimo postopek v nasprotnem zaporedju. Stroj lahko 
uporabljamo tudi na voznem ogrodju, s tem da cevno ogrodje snamemo. To 

ogrodja odstraniti tudi podporno nogo (14) in vozno ogrodje (15).

podatke preveriti.

pri strojih REMS SSM 250 K in REMS SSM 315 RF pa je dodatno zapahnjen 

  POZOR   -

 REMS SSM 160 R
 Grelno napravo stroja za topo varjenje (5) ni treba centrirati po prevozu stroja, 

 REMS SSM 160 K, 250 K in REMS SSM 315 RF
 Grelec (5) je treba po opravljenem transportu stroja centrira i. Pri tem je treba 

potegniti nazaj do naslona. Blokirni vzvod (22) nato ponovno zategnemo.

-
liko privzdignemo, sicer jih mejnik zavira.

opremljen s temperaturno regulacijo (termostatom). DVS 2208 predpisuje, da 

-

uporabljati grelca z mehansko regulacijo temperature.

so navedeni naslednji podatki:
 npr.: REMS SSG 180 EE: nastavljiva temperatura, elektronski termostat vzdr-

temperatura 210°C (varilna temperatura PE) nihala od 209°C do 211°C.

2.5. Predgretje grelca - naprave za topo varjenje

 Temperatura grelca je nastavljena na srednjo varilno temperaturo za PE-HD 

-

temperature. V tem primeru se temperatura grelca korigira z vrtenjem gumba 
za nastavljanje temperature (26). Po nastavitvi temperature je treba z delom 

3. Uporaba
3.1. Opis postopka

poravnale in nato pod reduciranim pritiskom (tlakom) segrele do varilne tempe-
rature. Po odstranitvi grelca pa se bodo pod ustreznim tlakom zvarile (Fig. 6).

 V primeru, da se delo opravlja na prostem, se je potrebno zavarovati pred 

Izogibati se je treba tudi prepihu, ki bi varilno mesto nekontrolirano ohlajal. 

(glej 1.1.).

3.3. Vpenjanje cevi
 V vpenjalno pripravo (19) namestimo 4 ustrezne vpenjalne nastavke (27). 

Velikost le-teh je odvisna od premera cevi. Nastavke namestimo tako, da je 

cevni podpornik (30). Cevi oziroma dele cevnih napeljav se pred vpetjem v 
vpenjalno pripravo poravna. V nasprotnem primeru je treba dolge cevi podpreti 

blokirnega vijaka (31) sprostimo in premaknemo cevni podpornik tako, da 
privzdignemo potezni gumb (32) in zavrtimo podpornik okoli osi blokirnega 
vijaka (31). Da bi konce cevi lahko skobljali naj bodo robovi 10 do 20 mm preko 
vpenjalnih nastavkov, medtem ko je vpenjalna priprava na sredini.

 Cevi oz. obdelovance je treba poravnati tako, da stojijo varilne ploskve nasproti 

je potrebno justirati vpenjalno pripravo. To izvedemo tako, da popustimo 
vpenjalne vijake (33) obeh vpenjalnih priprav in vpnemo v obe pripravi eno cev. 

-

 Vpenjalni pripravi morata konce cevi krepko stisniti. V nasprotnem primeru je 

3.4. Skobljanje cevi
 Pred varjenjem je treba konce cevi, ki jih bomo zvarili, ravno poskobljati. Elek-

skobeljnika preizkusimo planparalelnost obdelanih koncev cevi tako, da jih 
-

gati vrednosti, ki je podana na skici (Fig. 7). Zasek na zunanji strani cevi sme 

3.5. Postopek varjenja

grelca segrejejo do varilne temperature in nato po odstranitvi grelca pod priti-
skom zavarijo. Pred vsakim varjenjem je potrebno temperaturo v delovnem 

-

 



3.5.1. Prilagajanje

do 13. prikazujejo te tabele za stroje REMS SSM160 R, REMS SSM 160 K, 
REMS SSM 250 K in REMS SSM 315 RF. Iz ustrezne tabele (Fig. 9 in 16) se 

komade cevi da bi se lahko ostvarilo minimalno potrebno silo stiskanja. Zaradi 

vstaviti matice za vpenjanje (poglej 3.3).

3.5.2. Segrevanje

segreva do varilne temperature.

3.5.3. Preurejanje
-

-

3.5.4. Varjenje

obodu enakomerna dvojna nabreklina. Ta nam da tudi prvo orientacijo o enako-

3.5.5. Sprostitev cevi iz vpenjalne priprave

Nato odpremo  in vzamemo zvarjene cevi iz stroja. Zvar 

Podatke o obremerljivosti dobite pri proizvajalcih cevi in fazonskih kosov 

  OPOZORILO   

skobeljnika je trajno namazan z mastjo in zato ni potrebno dodatno mazanje.

(3 mm) 4 vijake na pokrovu motorja (40), potisne pokrov nazaj in sname obe 

napenjalni ekscenter z motorjem v smeri vrtenja urinih kazalcev. Z vijaki nape-
njalni ekscenter ponovno pritrdimo.

5. Motnje
5.1. Motnje: Grelni element ne greje.
 Vzrok: 
  
  
   Pokvarjen grelec.

5.2. Motnje: Ostanki plastike prilepljeni na grelcu.
 Vzrok: 
  

5.3. Motnje:
 Vzrok: 
  
  
   Pokvarjen aparat.

5.4. Motnje:
 Vzrok:  Prevelik pomik.
   Topa rezila.
   Klinasti jermen spodrsava (glej 4.2.).

5.5. Motnje: Vpete cevi niso v liniji.
 Vzrok:  Nastavitev vpenjalne priprave (glej 3.2.).

6. Garancija proizjalca

garancija ne prizna.
-

prodajnih dokumentov, ki morajo vsebovati podatke, kot so datum prodaje in 
oznake proizvodov. Vse, v garancijskem roku ugotovljene okvare (napake 

-

-
vanja navodil za uporabo, uporabe neprimernih pogonskih sredstev, prekomernih 
obremenitev, nesmiselne uporabe, lastnih ali tujih posegov in drugih razlogov, 
ki jih REMS ne priznava, se v roku trajanja garancije ne prizna.

brez predhodnih posegov in v nerazstavljenem stanju. Zamenjani proizvodi in 
njihovi deli ostanejo v lasti REMS-a.

 Zakonite pravice uporabnikov, zlasti njihove zahteve do trgovin ostanejo nedo-
taknjene.

 P.S.:

 Za sezname nadomestnih delov glejte na www.rems.de pod 
Parts lists.

 



 

 AVERTIZARE   

prevenire a accidentelor.

A) Zona de lucru

-

-

de 30 mA (disjunctor FI).

frigidere. 

Cablurile deteriorate cresc 
riscul de electrocutare.

joace cu acest utilaj.

accidente.
 Echipa-

Transportarea 

alimentare pornit vor genera accidente.

Folosirea lor reduce 
riscurile legate de praf.

Cei 
-

unui accesoriu, reglare sau depozitare. 
accidentale.

-

o folosi din nou. -

este folosit pentru alt acumulator.
Alte 

Acestea pot provoca 
arsuri sau incendii.

Fig. 1 – 4

  2 Splint în pozitia pentru transport
  3 Cadru suport tubular
  4 Splint în pozitia pentru lucru

  7 Levier de aplicare a presiunii
  8 Sertar pentru accesorii

10 Mîner pentru trac iune

12 Levier de blocare
13 Surub cu cap imbus
14 Picior de sprijin
15 Cadru cu roti pentru transport

17 Opritor
18 Levier de actionare element 

23 Priza pentru alimentarea 

24 Indicator LED rosu pentru 

25 Indicator LED verde pentru 

26 Potentiometru pentru reglarea 
 temperaturii termostatate
27 Semi-distantier adaptor pentru 
 prindere diverse diametre
28 Surubul cuplajului colierului 

 diverse diametre
30 Bloc de sustinere a tevii

32 Bolt de ghidaj
33 Surub hexagonal pentru reglarea
 alinierii sectiunilor tevilor
34 Piulita surubului
35 Cama cuplajului colierului de

36 Levier de blocare a cuplajului 
 colierului
37 Diagrama de presiuni
38 Scala cu indicator presiune

 batiului sub presiune
40 Carcasa motorului
41 Carcasa protectoare

Fig. 5

(4) Grosimea peretelui tevii

Fig. 6

(7) Principiul sudurii prin termo-fuziune

Fig. 7
(1) Diametrul exterior al tevii - d (mm)

Fig. 8
(1) Presiunea

(7) Presiunea de jonctare
(8) Durata cresterii presiunii de  

jonctare

(11) Timpul

pentru uniformizare la sudura 

(3) Grosime perete s
(4) Raport diametru exterior/grosime 

perete SDR

Fig. 14

 tevii – mm

 ̂=  10 × grosimea 

 Timpul maxim
(5) Jonctarea
(6) Durata atingerii presiunii maxime

 minute (minimum)



 

Lichidul 

F) Service

 
za rea ei.

-

de service autorizat REMS. Prelungitoarele defecte trebuie reparate sau 

 AVERTIZARE   

-

materiale combustibile.

1. Date tehnice
1.1. Coduri articole  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Suport pentru lucru independent MSG, SSG 110 – 180 250040 250040
 Suport pentru lucru independent SSG 280    250340
 Suport pentru banc de lucru MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Suport pentru banc de lucru SSG 280    250341

252516
 Acoperitoare de protectie  250243 250243 250343

 252101 252104 254100  255100

 Motor SSM 160 – 250 cu transmisie intermediara  251550  251550 251550
 cu saiba/curea de transmisie
 Motor SSM 315 cu transmisie intermediara cu roata de transmisie     251551
 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Colier de prindere - dreapta  252500 252500 254300  255300
 Colier de prindere - stînga  252501 252501 254310  255310

252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

P 42P  291000



 REMS SSM 160 R

     

 REMS SSM 315 RF

-
-

ceti levierul (12).

     Rotiti cu 
-
-

-

2.2. Conectarea la retea

pe placa masinii pentru conformitate cu tensiunea retelei.

    
-

 REMS SSM 160 R

2207. 
-

de exemplu:
 REMS SSG 180 EE

operatia de sudare poate începe.

-

 
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Tevi Ø  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 pentru orice material plastic sudabil la temperaturi între 180 – 290°C.

1.3. Date electrice

 Frecventa tensiunii de alimentare  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
   Clasa de protec ie 1 ( )

 La transport Lungime 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 La lucru Lungime 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Greutate
 Masina  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Coliere, distantiere-suport  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.6. 
   85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibratii
 Valoarea efectiva moderata a acceleratiei

 



3. Operare
3.1. Descrierea procesului

-

3.3. Prinderea tevilor
 Montati în colierele de prindere (19) distantierele semicirculare (27) corespun-

-

Herkules (vezi 1.1). Pentru tevi scurte, suportii (30) trebuie rotiti cu 180°. Pentru 

trebuie scoase 10 – 20 mm în afara colierelor de prindere, înainte de închiderea 

-

oarecare efort.

-

Etapele procesului sunt prezentate în Fig. 8.

-

-

-

-

-
-

3.5.5. Eliberarea tevii sudate

(7), trebuie deblocat înaintea deschiderii colierelor, astfel încît presiunea de 

Levier de blocare a cuplajului colierului (36)

etc.

  AVERTIZARE  

-
nere.

 
 Cauza: 
   Cablul de alimentare este defect.
  
  

 



 
5.2. 
 Cauza: 
   Stratul antiadeziv este distrus.

5.3. 
 Cauza:  

   Cablul de alimentare este defect.
  
  

5.4. 
 Cauza: 
  
  

5.5. 
 Cauza: 

-

 

Tehnologia Sudurii, Düsseldorf).

de pe www.rems.de.

   -

-
-
-
-

-

-
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SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 

252516

 252101 252104 254100  255100

  – 

 – 315  251500 251500 251500  251500
252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310

252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

P 42P  291000

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF



 REMS SSM 160 R
-
-

-
-

-

-

  

-

 REMS SSM 315 RF
-
-

-
-

  -

-

-

  

 REMS SSM 160 R
-

-

-

-
-
-
-

-

-

-
-

 REMS SSG 180 

211°C.

-

-

-

-
-

-

-
-

 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

-

 



-

-

-

-

-
-

-

-

-

-

-
-

-

-

-

-

-
-
-
-
-

-

-
-

-

-
-

-

-
 

y 

-
-

16) 
-

-

-
-
-

-
-

-

(36)

-

    
-

-
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SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 

252516

 252101 252104 254100  255100

  – 

 – 315  251500 251500 251500  251500
252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310
252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

P 42P  291000

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm



 REMS SSM 160 R
-

-

-
-

-

-
-
-

  

-

 REMS SSM 315 RF
-

-
-

  
-
-

-

-

  

 REMS SSM 160 R

-

-

-

-

-

EE -

-

-
-

-

-

-

-

-

-

g  g
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 



-

-

-

-
-

-
-

-

-

-

-

-

-

REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 

-

-
-
-

-

-

-

-

-

-

-
-

-
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REMS.

-

 P.S.: -

-

www.rems.de

 UYARI   -

yerleri kazalara yol açabilir.

tutun. 

-
-

 
konumunda olarak 

  3 Boru ayak/gövde 
 

konumunda 
-

lama makinesi

  8 Çekmece

10 Dingil 

14 Destek 
15 Yürüyen aksam/alt gövde 
16 El ile tutma yeri 
17 Tutucu 
18 Tutma yeri 

butonu bulunan tutma yeri 

23 Elektrik prizi 

32 Çekme tipi buton 

38 Gösterge 

(2) Üst limit
(3) Alt limit

(2) Boru 

(4) Boru 

olarak)

süresi 

(11) Müddet Time

(5) Boru serisi S

mm olarak Nominal 

 ̂=  10 × borunun duvar 

(6) Tatbikat süresince uygulanan azami 

 dakika (asgari süreler olarak)



-

-
-

-

 Çocuklar 

 
-

-

 

iyi kontrol edebilirsiniz.

 

 

 Uygun elektrikli cihazla belirtilen performans 

-

 Elektrikli cihazlar, tecrü-

-

-

-

 Elektrikli cihaz-

 Akünün 

 Belirli bir 

-

-
-

veya yanmalara neden olabilir.

-

F) Servis

 UYARI   

-

-

Bu eylem sonucu alet zarar görecektir. 
-

 

1. Teknik verileri
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 

 
  250220 250220 250330  250420



 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

252516

 252101 252104 254100  255100

 Motor SSM 160 – 

 Motor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310

252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

P 42P  291000

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

1.3. Elektriksel verileri

 Nominal frekans  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
520 mm 565 mm 520 mm 680 mm

  Yükseklik 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm

  Yükseklik 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

 Makine olarak  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Titresim deyeri normlu bir Deneme Usulüne göre belirlenmis ve istenildiginde baska bir alet´in deyerleri ile kiyaslanabilir. Titresim gücü performans azalmasi nin bir 
göstergesi olarak ta kullanilabilir.

 Dikkat: Titresim deyeri kullanma aninda sabit haline nazaran farkli olabilir, kullanma sekli ne baglidir. Gercek kullanma sartlarina bakarak, kullanan kisiyi koruma 
maksati ile, emniyet kurallari nin belirlenmesi gerekli olabilir.



 REMS SSM 160R
-

-

de sabitlenebilir. 

 REMS SSM 160 K ve REMS SSM 250 K
-

  
-

üzerinde de tesis edilebilmektedir.

 REMS SSM 315 RF
-

-

-

   

-
-

gerekmektedir. 

-

-

-
-
-

  

-

 REMS SSM 160 R
-

 REMS SSM 160 K, 250 K ile REMS SSM 315 RF

-

-
-

-

boru güdük kaynaklama aletlerinin teknik veriler etiketlerinde altta ki veriler 

 Mesela REMS SSG 180 EE

-

-

-

-

-

-

-

-
-

 



-
-

-

-

-

gerekmektedir.
-
-
-

-

-

-
-

-
-

-
nerek, düzgünlüklerine dair tesviye edilmeleri gerekmektedir. Bunun için elekt-

-

-
-

-

-

-

-

-

uygulanan mekanik darbeler sonucu zarar görmemesine dikkat edilmelidir. 

-
-

-

ürününden ve boru yüzeyi A (F = p · A) boru yüzeylerinin, büyüklüklerine oranla 

K, REMS SSM 250 K ve REMS SSM 315 RF makine modellerinin ilgili tablo-
resim 9 ve 16

-

okunabilir. 
-

-

-

-

-
-

-
-

-

-

-

-

-

-

  UYARI   
-

-
-

memektedir.

-

-

 



 

sonucu zarar görmemesine dikkat edilmelidir. 

-
-

 Sebebi:  

  
  
  

 

 Sebebi: 
  

 Sebebi:  

  
  
  

 
 yüzeyi elde edilemiyor.

 Sebebi: 
  
  

 
 gelmiyor.

 Sebebi:  

6. Üretici Garantisi
-

-

-
-

-

-

 Not:

8. Parça listeleri
 Parça listeleri için bkz. www.rems.de

   

 

 
d (mm)

 

 

-
 ̂=

 

 



 

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-
-

-

-

-

-

   

-

-

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 



 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 

 250220 250220 250330  250420

252516

 252101 252104 254100  255100

  – 

 – 315  251500 251500 251500  251500
252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310
252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

P 42P  291000

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg
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LAIKYKITE ŠIUOS NURODYMUS SAUGIOJE VIETOJE
A) Darbo vieta

-
triniais prietaisais. 

 

Nuo 1 iki 4 pav.
 

  3 Vamzdinis pastovas

  5 Kontaktinio suvirinimo prietaisas  
su kaitinimo elementu

  7 Prispaudimo svirtis

12 Fiksavimo svirtis

14 Atrama

16 Rankena
17 Laikiklis

19 Spaustuvai

32 Traukimo mygtukas

40 Variklio gaubtas
41 Apsauginis gaubtas

5 pav.

6 pav.

(2) vamzdis
(3) kaitinimo elementas
(4) vamzdis
(5) Kaitinimas
(6) Gatava jungtis
(7) Kontaktinio suvirinimo su kaitinimo 

elementu principas

7 pav.

8 pav.

(3) Susodinimo laikas

(5) Kaitinimo laikas
(6) Perstatymo laikas

(10) Suminis sujungimo laikas
(11) Laikas

9 ir 16 pav.

susodinti, virinant polietileninius 

santykis SDR

14 pav.

(2) Susodinimas:

elemento, baigiantis susodinimo 

(3) Kaitinimas:
 kaitinimo laikas  ̂=

storis

(4) Perstatymas: maksimalus laikas
(5) Sujungimas



 

Tinkamo ilgi namojo kabelio lauko 

-

-

-

-

Taip galima geriau 

Jaunimui dirbti elek-

diapazone. 
Elektrinis prietaisas, 

Elektriniai prietaisai yra pavojingi, jei jais naudo-

darbui su elektriniu prietaisu. 

-

išjungtas. 
nelaimingus atsitikimus. 

originalias atsargines dalis. 

-

   

 Jei kontaktinis suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu naudojamas kaip 

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Kontaktinio suvirinimo aparatas su kaitinimo elementu su
 kontaktinio suvirinimo prietaisu su kaitinimo elementu EE

 Kontaktinio suvirinimo aparatas su kaitinimo elementu su
 kontaktinio suvirinimo prietaisu su kaitinimo elementu EE

 Su spaustuvais pasvirosioms jungtims  252026 252046 254025

 Kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu EE

 Atraminis stovas MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Atraminis stovas SSG 280    250340
 Darbastalio laikiklis MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Darbastalio laikiklis SSG 280    250341

252516
 Apsauginis apdangalas  250243 250243 250343

 252101 252104 254100  255100

 Variklis SSM 160 – 

 Variklis SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500



 REMS SSM 160 R
 Aparatas tiekiamas ir transportuojamas arba pastatomas, kaip parodyta 2 pav. 

-
tinti prie darbastalio.

 REMS SSM 160 K ir REMS SSM 250 K
 Aparatas tiekiamas ir transportuojamas arba pastatomas, kaip parodyta 3 pav. 

 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310

252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

P 42P  291000

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 Visi virintini plastikai

 Kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W

50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

 Transportuojant G 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  P 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  A 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Naudojant G 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  P 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  A 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Svoriai
 Aparatas  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg

17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

1.7. Virpesiai

 



   Aparatas centruojamas 

darbastalio.
 Kaitinimo elementui apsaugo i transportavimo metu yra tiekiamas plastikinis 

 REMS SSM 315 RF
 Aparatas tiekiamas ir transportuojamas arba pastatomas, kaip parodyta 4 pav. 

-

  
-

(15).

-

 Kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu visuose aparatuose yra 
nuimamas ir naudojamas kaip rankinis prietaisas. Aparatuose REMS SSM 160 

  

 REMS SSM 160 R
 Po aparato transportavimo kontaktinio kaitinimo prietaiso su kaitinimo elementu 

 REMS SSM 160 K, 250 K ir SSM 315 RF
 Po aparato transportavimo kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu 

ribotuvo patraukite kontak inio suvirinimo prietaiso su kaitinimo elementu (5) 

 Tiek DIN 15960, tiek DVS 2208 1 dalis nurodo, kad kaitinimo elemento tempe-

-

 pvz., REMS SSG 180 EE: E E - elektroninis termos-

 Kontaktinio suvirinimo prietaiso su kontaktinio elementu sujungiamasis laidas 

-

-

3.1. Proceso aprašas

slegiant (6 pav.).

-

-

atramas (30) pastumkite arba apsukite 180° kampu. Tuo tikslu atleiskite 

-

koregavimas nepavyksta, reikia reguliuoti spaustuvus. Tuo tikslu atleiskite 

-

 



 

 Proceso etapai pavaizduoti 8 pav.

-

-

-

    

nuimkite abu variklio korpuso dangtelius.

 Nekaista kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu.
   Kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu  

  
  
  

  
  

  
  
  
  

  
  
  

   

netaikoma.

-

-

 P.S.
DVS direktyvos 2207 ir 2208 (DVS: Vokietijos suvirinimo technikos draugija, 
Diuseldorfas).
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-
-

A) Darba vieta 

Elek-

-

-
-

-

-

-

traumu risks. 

-

-

-

-

-

-

Ja noteikta 

 

  3 Caurules pamatne

sildelements

  8 Atvilktne
  9 Aizdare

14 Balsts

16 Rokturis

23 Rozete

gaisma

29 Caurules pamatnes ieliktnis
30 Caurules pamatne

32 Vilkmes poga

34 Savilces uzgrieznis

36 Savilces svira

(4) Caurules sienas biezums

(2) Caurule
(3) Sildelements
(4) Caurule

(6) Gatavs savienojums

princips

(2) Spraugas biezums a (mm)

(1) Spiediens

(11) Laiks

(3) Sienas biezums s

sienas biezumu SDR

 mm

 ̂=  10 × sienas biezums

spiediena



Citu akumulatoru 

-

-

F) Serviss 

   

 

1. Tehniskie dati
SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

 

252516
 Aizsargapvalks  250243 250243 250343

 252101 252104 254100  255100

  – 250 ar starpreduktoru ar dzensiksnas skriemeli 251550  251550 251550

 – 315  251500 251500 251500  251500
252500 252500 254300  255300
252501 252501 254310  255310

252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321  255320
252508 252508 254322  255321
252509 252509 254323  255322

252511 252511 254324  255323

 Caurules pamatne pa labi/pa kreisi  252350 252350 254350  255350
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 40  252370 252370
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 50  252371 252371
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 56  252372 252372
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 63  252373 252373
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 75  252374 252374 254370
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 160    254375  254375
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 180    254376  254376
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 200    254377  254377
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 225    254378  254378
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 250    254379  254379
 Caurules pamatnes ieliktnis Dm 280      255379



 REMS SSM 160 R

-

-

 REMS SSM 160 K un REMS SSM 250 K

-

  

-

 REMS SSM 315 RF

-

-

  
-

-

-

  

 REMS SSM 160 R

 REMS SSM 160 K, 250 K un SSM 315 RF

-

-
-
-

EE: E E – elektroniskais 
-

 

P 42P  291000

1.2. Darba diapazons  SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Caurules diametrs  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm

1.3. Elektriskie dati

50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz

665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  Platums 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  Augstums 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Darbs Garums 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  Platums 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  Augstums 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.5. Svars

47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 



-

-

-

3. Darbs
3.1. Procesa apraksts

-

-

-

-

-
-

-

-

-
-

3.5.4. Savienošana

-

-
-

-

    
-

listi.

 



-

ekscentrisko skavu.

   
  rozetei.

  
  
  

  
  

  
  
  
  

  
  
  

  

-

-
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Originaalkasutusjuhendi tõlge

Üldised ohutusnõuded
 HOIATUS   Kõik juhised peab läbi lugema. Alltoodud juhenditest mitte kinnipi-
damine võib põhjustada elektrilöögi, põlemise ja/või raskeid vigastusi. Edaspidi 
kasutatav mõiste „elektriline seadeldis“ käib vooluvõrgust töötavate elektriliste 
tööriistade ja masinate (voolujuhtmega), akuga toidetavate elektriliste tööriistade ja 
masinate (ilma voolujuhtmeta) kohta. Kasutage elektrilist seadeldist vaid otstarbe-
kohaselt ja üldohutusnõudeid ja õnnetusjuhtumeid ärahoidvaid juhiseid järgides.

SÄILITAGE SEDA JUHENDIT HÄSTI.

A) Töökoht
Korratus ja halvasti valgustatud 

tööpiirkonnad võivad põhjustada õnnetusjuhtumeid.
b) Ärge töötage elektrilise seadeldisega plahvatusohtlikus keskkonnas, kus 

Elektrilised seadeldised 
eritavad sädemeid, mis võivad süüdata tolmuosakesed või aurusid.

lähedusse. Tähelepanu kõrvaleviimisega võite kaotada kontrolli seadme üle.

B) Elektriohutus

adapterpistikut. Muutmata pistikud ja sobivad pistikupesad vähendavad elekt-
rilöögi saamise riski. Kui elektriline seadeldis on varustatud kaitsejuhtmega, tohib 
seda ühendada vaid kaitsekontaktiga pistikupesasse. Elektrilise seadeldise 
kasutamisel ehitusplatsidel, niiskes keskkonnas, vabas õhus või muudes sarnastes 
kohtades, peab kasutama vaid 30mA-kaitselülitit (FI-lüliti).

-
Elektrilöögi oht tekib siis, kui Teie keha on maandatud.

Vee sattumine elektrilisse 

 

Joonised 1 kuni 4
  1 Toru tugiklambrite ja  

kinnitusklambrite kastid
  2 Splint masina tööasendis
  3 Toruraam
  4 Splint masina tööasendis
  5 Kuumutuselemendiga põkk- 

keevitusseade
  6 Elektrihöövel
  7 Survehoob
  8 Sahtel
  9 Kinnitus
10 Tiisel
11 Bajonett-riivistus
12 Riivistushoob
13 Sisekuuskantkruvi
14 Tugi
15 Alusraam
16 Käepide
17 Kinnitus
18 Käepide
19 Pingutusseadis
20 Lülitiga käepide
21 Nihkekelk
22 Klemmhoob
23 Pistikupesa
24 Punane võrgu kontrolltuli
25 Roheline temperatuuri kontrolltuli
26 Temperatuuri reguleerimiskruvi
27 Kinnitusklamber
28 Kuuskantpolt
29 Toru tugiklamber
30 Torutugi
31 Kinnitushoob
32 Tõmbenupp
33 Pingutuskruvi
34 Pingutusmutter
35 Pingutusekstsentrik 
36 Pingutushoob
37 Survejõu tähis
38 Osuti
39 Klemmhoob/-käepide
40 Mootori kate
41 Kaitsekate

Joon 5
(1) Kuumutuselemendi temperatuur
(2) ülemine piir
(3) alumine piir
(4) toru seinapaksus

Joon 6
(1) ettevalmistamine
(2) toru
(3) kuumutuselement
(4) toru
(5) kuumutamine
(6) valmis ühendus
(7) Kuumutuselemendiga põkk- 

keevituse põhimõte

Joon 7
(1) toru väline läbimõõt d (mm)
(2) vahe laius d (mm)

Joon 8
(1) Surve
(2) Kokkusurvejõud
(3) Kokkusurveaeg
(4) Kokkusurvejõud
(5) Kuumutusaeg
(6) Eraldusaeg
(7) Ühendussurve
(8) Ühendussurve saavutamise aeg
(9) Jahutusaeg
(10) Kogu ühendusaeg
(11) Aeg

Joon 9 ja 16
(1) Toruseeriad ja survejõud 

kohandamiseks polüetüleenist 
torude keevitamisel

(2) Toru välisdiameeter d
(3) Seinapaksus s
(4) Välisdiameetri/seinapaksuse 

vahekord SDR
(5) Toruseeria S
(6) Survejõud N-des

Joon 14
(1) Seina nimipaksus mm
(2) Kokkusurumine:
 Randi kõrgus kuumutuselemendi 

juures kokkusurveaja lõpus 
(minimaalne väärtus) 

(3) Kuumutusaeg:
 Kuumutusaeg  ̂=  10 × seina paksus

(4) Eraldamine: maksimaalne aeg
(5) Ühendamine
(6) Aeg maksimaalsurve saavutami-

seni
 (7) Jahutusaeg ühendussurve all

 min (minimaalne väärtus)



seadeldisse suurendab elektrilöögi saamise riski.

servade või seadeldise liikuvate osade eest. Kahjustatud või keerdus kaabel 
suurendab elektrilöögi saamise riski.

e) Väljas töötades kasutage vaid välitöödeks sobivat pikendusjuhet. Välitöödeks 
mõeldud pikendusjuhtme kasutamine vähendab elektrilöögi saamise riski.

C) Isikute ohutus

 Lapsi tuleb 
kontrollida, et veenduda, et nad ei mängi seadmega.

tööle terve tähelepanuga. Ärge kasutage elektrilist seadeldist, kui olete 
Vaid momendiks 

tähelepanu kaotamine võib elektrilise seadeldisega töötades põhjustada vigastusi.
b) Kandke isiklikke kaitsevahendeid ja alati kaitseprille. Isiklike kaitsevahendite 

kandmine, nagu tolmumask, libisemisttakistavad jalanõud, kaitsekiiver või kuul-
mekaitsmed, vastavalt elektrilise seadeldise kasutusviisile, vähendab vigastuste 
saamise riski.

Kui Te hoiate sõrme lülitil 
seadeldise kandmise ajal, või kui ühendate ta vooluvõrku sisselülitatud asendis 
lülitiga, võib juhtuda õnnetus. Ärge katke kunagi nupplülitit kinni.

Tööriist või võti, mis asub seadeldise pöörlevas osas, võib 
põhjustada vigastusi. Ärge kunagi võtke kinni pöörlevatest (liikuvatest) osadest.

all oleks kindel ja hoidke tasakaalu. Seeläbi on Teil seadeldise üle ootamatutes 
olukordades parem kontroll.

f) Kandke sobivat riietust. Ärge kandke laiu riideid ega ehteid. Hoidke juuksed, 
Laiad riided, ehted või pikad juuksed 

võivad liikuvatesse osadesse takerduda.

Nende seadmete 
kasutamine vähendab tolmu tõttu tekkivaid ohtusid.

h) Andke elektriline seadeldis vaid vastava väljaõppe saanud isiku kätte. 
Noorukid tohivad elektrilise seadeldisega töötada vaid juhul, kui nad on vanemad 
kui 16 ja see on vajalik nende väljaõppeks ning nad töötavad spetsialisti järele-
valve all.

ettenähtud elektrilist seadeldist. Sobiva elektrilise seadeldisega töötades 
saavutate parema ja kindlama tulemuse.

Elektriline 
seadeldis, mida ei ole võimalik sisse ega välja lülitada, on ohtlik ja selle peab ära 
parandama.

Need ettevaatusabinõud aitavad 
ära hoida seadeldise tahtmatut käivitumist.

elektrilise seadeldisega töötada isikutel, kes seda ei oska, või kes pole 
lugenud käesolevat juhendit. Elektrilised seadeldised on ohtlikud, kui neid 
kasutatakse kogenematute inimeste poolt.

e) Kandke elektrilise seadeldise eest hoolt. Kontrollige, kas liikuvad osad 

kahjustatud, nii et see takistab elektrilise seadeldise tööd. Laske kahjustatud 

volitatud töökojas. Paljude õnnetuste põhjuseks on halvasti hooldatud elektri-
lised seadeldised.

f) Hoidke lõiketööriistad terava ja puhtana. Hästi hooldatud lõiketööriistad, mille 
lõikepinnad on teravad, kiiluvad vähem kinni ja neid on kergem juhtida.

g) Paigaldage töödeldav ese kindlalt. Kasutage selleks kruustange, et töödeldav 
ese kinnitada. Nii seisab see kindlamalt kui Teie käte vahel, pealegi jäävad teil 
mõlemad käed töötamiseks vabaks.

Elektriliste 
seadeldiste kasutamine töödeks, milleks ta pole ette nähtud, võib tekitada ohtlikke 
olukordi. Igasugune omavoliline elektrilise seadeldise ümberehitamine on ohutus-
nõuete tõttu keelatud.

Sisselülitatud 
elektrilisse seadeldisse aku paigaldamine võib põhjustada õnnetusjuhtumi.

Akulaadija, 
mis on ette nähtud teiste akude laadimiseks, võib põlema minna.

c) Kasutage ainult antud elektrilise seadeldise jaoks ettenähtud akusid. Teiste 
akude kasutamine võib kaasa tuua vigastusi ja tuleohu.

-

Akukontaktide vahel tekkiv lühis võib põhjus-
tada põletusi või tulekahju.

selle vedelikuga. Juhuslikul kokkupuutel peske rohke veega. Kui vedelik 
Akuvedelikuga kokkupuude võib tekitada 

nahaärritusi ja söövitust.

-
käitlusettevõttesse.

F) Teenindus

ja vaid originaal-varuosadega. Sellega tagate seadeldise ohutuse.

c) Kontrollige elektrilise seadeldise voolujuhet regulaarselt ja laske see 

klienditeeninduse volitatud töökojas. Kontrollige regulaarselt pikendusjuhet 
ja asendage see, kui ta on kahjustatud.

 HOIATUS   Spetsiaalsed ohutusnõuded
 Masina kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade saavutab töötemperatuurid 

kuni 300°C. Sellepärast ärge puudutage peale seadme sisselülitamist kütteele-
menti ja kütteelemendi ja plastkäepideme vahel olevaid terasplekist komponente. 
Ärge puudutage keevitamisel ja selle järel ka plasttorude keevisõmblust ja selle 
ümbrust! Peale pistiku eemaldamist vajab seade jahtumiseks teatud aega. Ärge 
kiirendage jahtumist vedelikku asetamisega. Selliselt rikute seadet.

 Jälgige, et kuum kütteelement ei puutuks kokku põlevate materjalidega.
 Kui kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadet kasutatakse käsiseadmena, on 

teda lubatud paigaldada vaid selleks ettenähtud kinnitustesse (alusraam, tööpingi 
kinnitus) või tulekindlale alusele.

 Ärge pange kätt pöörlevasse hööveldusseadmesse.
 Vältige höövli ülekoormust. Ärge rakendage liigset edasilükkejõudu.
 Kui veel kuuma kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade asetatakse terasple-

kist kasti või transporditakse selles, tuleb vaatamata tulekindlale alusele jälgida, 
et kuumad kuumutuselemendid ei puutuks kokku põlevate materjalidega, eelkõige 
elektrikaabliga.

 

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Kuumutuselemendiga põkk-keevitusmasin koos
 kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadmega EE
 (seadistatavat temperatuur, elektrooniline reguleerimine)   254020  255020
 Kuumutuselemendiga põkk-keevitusmasin koos
 kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadmega EE
 (seadistatavat temperatuur, elektrooniline reguleerimine)
 Koos kaldlõigete kinnitusrakistega  252026 252046 254025

 Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade EE
 (seadistatavat temperatuur, elektrooniline reguleerimine) 250220 250220 250330  250420

 Alusraam MSG, SSG 110 – 180  250040 250040
 Alusraam SSG 280    250340
 Tööpingi kinnitus MSG, SSG 110 – 180  250041 250041
 Tööpingi kinnitus SSG 280    250341
 Terasplekist kast  252516
 Kaitsekate  250243 250243 250343

 Elektrihöövel ilma mootori ja vaheajamita  252101 252104 254100  255100
 Hööveldusseade  252103 252103 254103  255103
 Mootor SSM 160 – 250 vaheajami ja rihmaseibiga  251550  251550 251550



 
   SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Mootor SSM 315 vaheajami ja ketirattaga      251551
 Mootor SSM 160 – 315  251500 251500 251500  251500
 Pingutusseadis paremal  252500 252500 254300  255300
 Pingutusseadis vasakul  252501 252501 254310  255310

 Kinnitusklamber Dm 40  252502 252502
 Kinnitusklamber Dm 50  252503 252503
 Kinnitusklamber Dm 56  252504 252504
 Kinnitusklamber Dm 63  252505 252505
 Kinnitusklamber Dm 75  252506 252506 254320
 Kinnitusklamber Dm 90  252507 252507 254321  255320
 Kinnitusklamber Dm 110  252508 252508 254322  255321
 Kinnitusklamber Dm 125  252509 252509 254323  255322
 Kinnitusklamber Dm 135  252510 252510
 Kinnitusklamber Dm 140  252511 252511 254324  255323
 Kinnitusklamber Dm 160    254325  255324
 Kinnitusklamber Dm 180    254326  255325
 Kinnitusklamber Dm 200    254327  255326
 Kinnitusklamber Dm 225    254328  255327
 Kinnitusklamber Dm 250      255328
 Kinnitusklamber Dm 280      255329

 Torutugi parem/vasak  252350 252350 254350  255350
 Toru tugiklamber Dm 40  252370 252370
 Toru tugiklamber Dm 50  252371 252371
 Toru tugiklamber Dm 56  252372 252372
 Toru tugiklamber Dm 63  252373 252373
 Toru tugiklamber Dm 75  252374 252374 254370
 Toru tugiklamber Dm 90  252375 252375 254371  254371
 Toru tugiklamber Dm 110  252376 252376 254372  254372
 Toru tugiklamber Dm 125  252377 252377 254373  254373
 Toru tugiklamber Dm 140  252378 252378 254374  254374
 Toru tugiklamber Dm 160    254375  254375
 Toru tugiklamber Dm 180    254376  254376
 Toru tugiklamber Dm 200    254377  254377
 Toru tugiklamber Dm 225    254378  254378
 Toru tugiklamber Dm 250    254379  254379
 Toru tugiklamber Dm 280      255379

 Torulõikur REMS RAS P 10 – 40 290050  Torukäärid REMS ROS P 35  291200
 Torulõikur REMS RAS P 10 – 63 290000  Torukäärid REMS ROS P 35A  291220
 Torulõikur REMS RAS P 50 – 110 290100  Torukäärid REMS ROS P 42P  291000
 Torulõikur REMS RAS P 110 – 160 290200  Torukäärid REMS ROS P 42  291250
 Toru faasimisseadmed REMS RAG P 16 – 110 292110  Torukäärid REMS ROS P 75  291100
 Toru faasimisseadmed REMS RAG P 32 – 250 292210  Torutugi REMS Herkules  120100

SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
 Toru läbimõõt  40 – 160 mm 40 – 160 mm 75 – 250 mm 90 – 315 mm
 Kõik keevitatavad plastmaterjalid
 sanitaartehnilisteks töödeks, äravoolutorudele, korstna remondiks, keevitustemperatuuridel 180 – 290°C.

 Nimipinge (võrgupinge)  230 V 230 V 230 V 230 V
 Nimivõimsus, tarbitud  1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
 Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade  1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
 Elektrihöövel  500 W 500 W 500 W 500 W
 Nimisagedus  50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz 50 – 60 Hz
 Kaitseklass  kõik seadmed kaitseklass 1 (kaitsejuht)

 Transport P 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
  L 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
  K 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

 Käitus P 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
  L 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
  K 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Kaalud
 Masin  47,7 kg 98,5 kg 100 kg 158 kg
 Pingutus-, tugiklambrid  17,2 kg 13,85 kg 15 kg 64 kg

 Emissiooniväärtus töökohal  85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)  85 dB (A)

1.7. Vibratsioonid

 Märgitud võnkesagedusemissiooni suurus saadi normeeritud kontrollmõõtmise tulemusel ja saadut tulemust võib kasutada võrdluseks teiste seadmete samasuguste 
andmetega. Märgitud võnkesagedusemissiooni suuruse järgi saab ka hinnata seadme koormamise võimalusi kuni väljalülituseni. 

 Tähelepanu: Olenevalt sellest, millisel viisil ja millistes oludes seadet kasutatakse, võib märgitud võnkesagedusemissioon erineda tegelikest andmetest. Sõltuvalt 
tegelikest oludest on vajaduse korral tarvis rakendada lisakaitsemeetmeid, et tagada seadmega töötava inimese ohutus.



 REMS SSM 160 R
 Masin tarnitakse ja transporditakse või paigaldatakse nagu on näidatud joonisel 

2. Pingutusklambreid, toru tugiklambreid ja töövõ it transporditakse või hoitakse 
eraldi terasplekist kastist (1). Terasplekist kasti on võimalik riputada masina 
alla toruraami külge. Masin kinnitatakse 4 pingutusklambri (4) abil toruraami 
külge. Transpordiks peab olema kuumutuselemendi juures olev kaitsekate (40) 
külge pandud. Masinat on võimalik kinnitada ka tööpingi külge.

 REMS SSM 160 K und REMS SSM 250 K
 Masin tarnitakse ja transporditakse või paigaldatakse nagu on näidatud joonisel 

3. Pingutusklambreid, toru tugiklambreid ja töövõ it transporditakse või hoitakse 
terasplekist soklisse paigaldatud sahtlis (8). Masina paigaldamiseks avatakse 
transportkasti alaküljel 4 kinnitust (9). Transportkast tõstetakse üles ja pannakse 
põrandale selliselt, et kinnitused oleksid vastu põrandat. Masin pannakse nüüd 
transportkastile.

  ETTEVAATUST  Masin tsentree-
ritakse pealispinnal oleva nelinurkse süvendi järgi. Transpordiks viia läbi 
vastupidises järjekorras. Masinat on võimalik kinnitada ka tööpingi külge.

 Kuumutuselemendi kaitseks transpordil on tarnitav plastikust kaitsekate. Kait-
sekate tuleb tingimata enne kuumutuselemendi kuumutamist eemaldada või 
transpordiks paigaldada alles peale kuumutuselemendi jahtumist, vastasel 
juhul ta rikutakse ja kahjustatakse masinat.

 REMS SSM 315 RF
 Masin tarnitakse ja transporditakse või paigaldatakse nagu on näidatud joonisel 

4. Pingutusklambreid, toru tugiklambreid ja töövõ it transporditakse või hoitakse 
eraldi kastist (1). Masina paigaldamiseks tuleb tiisel (10) bajonett-riivistusest 
(11) välja keerata ja eemaldada. Masinat kallutada diagonaaltelje ( raami telje) 
suhtes selliselt, et rattaraam oleks suunatud ülespoole. Avage riivistushoob 
(12).

  ETTEVAATUST  
Kallutage masin ettevaatlikult pikitelje suhtes ülespoole. Lukustage uuesti 
riivistushoob (12). Transpordiks viia läbi vastupidises järjekorras. Masinat on 
võimalik kasutada ka alusraamil selliselt, et peale mõlema vastastikku asetseva 
sisekuuskantkruvi (13) eemaldamise järel ja riivistushoova (12) avamise järel 

toruraami veel tugi (14) ja alusraam (15).

 Enne masina ühendamist tuleb kontrollida, kas andmesildil toodud pinge vastab 
võrgupingele. Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadmel (5) on oma ühen-
duskaabel. Sellepärast tuleb kontrollida ka kuumutuselemendiga põkk-keevi-
tusseadme andmesildil toodud pinge vastavust võrgupingega.

 Kõikidel masinatel on kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade eemaldatav 
ja kasutatav käsiseadmena. Masinatel REMS SSM 160 R ja REMS SSM 160 
K on ta lükatud käepidemega (16) kinnitusse (17), masinatel REMS SSM 250 
K ja REMS SSM 315 RF on ta riivistatud täiendava pistikuga.

  ETTEVAATUST

 REMS SSM 160 R
 Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadet (5) ei ole vaja peale masina trans-

porti tsentreerida, ta on masina tarnimisel juba seadistatud.

 REMS SSM 160 K, 250 K ja SSM 315 RF
 Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade (5) tuleb peale masina transporti 

tsentreerida. Selleks vabastage klemmhoob (22) ja tõmmake nihkekelgul (21) 
olev kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadme (5) kinnitus (17) kuni tõkiseni 
tagasi. Pingutage uuesti klemmhoob (22).

 Kallutage välja kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade (5) ja elektrihöövel 
(6). Enne kui kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadet (5) ja elektrihöövlit (6) 
liigutatakse külgsuunas, tuleb alati käepidemest (18) või (20) natuke üles tõsta, 
vastasel korral lõpupiirik pidurdab.

 Nii DIN 15960 kui ka DVS 2208 osa 1 kirjutavad ette, et kuumutuselemendi 
temperatuur peab olema väikeste astmetega reguleeritav. Samuti tagamaks 
kuuumutuselemendi nõutavat konstantset temperatuuri, on seadmed varustatud 
temperatuuriregulaatoriga (termostaadiga). DVS 2208 Teil 1 kirjutab ette, et 
temperatuuri erinevus reguleerimise suhtes võib olla maksimaalt 3°C. Sellist 
reguleerimise täpsust ei ole praktiliselt võimalik saavutada temperatuuri mehaa-
nilisel, vaid ainult elektroonilisel reguleerimisel. Eelseadistatud temperatuuride 
või mehaanilise temperatuurireguleerimisega kuumutuselemendiga põkk-
keevitusseadet ei ole seetõttu lubatud kasutada keevitustel vastavalt DVS 2207 
nõuetele.

 Kõikidel REMS kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadmetel on temperatuur 
reguleeritav. Kõik tarnitakse temperatuuri elektroonilise reguleerimisega. 
Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadmed on andmesildil tähistatud alljärg-
nevalt:

 nt REMS SSG 180 EE: REguleeritav temperatuur, Eelektrooniline termostaat, 
-

tuur 210°C (keevitustemperatuur PE) kõigub 209°C ja 211°C vahel.

 Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadme ühenduskaabel ühendatakse 
höövlikorpuse tagumises osas asuvasse pistikupessa (23). Kui sellest pistiku-
pesast lähtuv ühenduskaabel ühendatakse vooluvõrku, on masin töövalmis ja 
kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade hakkab kuumenema. Punane võrgu 
kontrolltuli (24) ja roheline temperatuuri kontrolltuli (25) põlevad. Seade vajab 
umbes 10 min kuumenemiseks. Kui seadistatud nõutav temperatuur on saavu-
tatud, lülitub seadmes olev temperatuuriregulaator (termostaat) elektritoite 
välja. Punane võrgu kontrolltuli põleb edasi. Elektroonilise termostaadi (EE) 
korral vilgub roheline temperatuuri kontrolltuli ja näitab pidevat elektritoite 
sisse- või väljalülitamist. Peale täiendava 10-e minu ilise ootaeaja (DVS 2207 
osa 1) on võimalik alustada keevitusprotsessiga.

 Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseadme temperatuur on eelseadistatud 
keskmisele keevitustemperatuurile PE-HD-torude jaoks (210°C). Sõltuvalt 
torude materjalist ja toru seinapaksusest võib olla vajalik selle keevitustempe-
ratuuri korrektuur. Sellest tulenevalt tuleb järgida torude või liitmike tootjapoolset 
informatsiooni! Joonisel 5 on kujutatud orienteeruv kõver kuumutuselemendi 
temperatuuri sõltuvusest toru seinapaksuse suhtes. Põhimõtteliselt kehtib, et 
väiksema seina paksuse korral tuleb liikuda ülemise ja suurema seinapaksuse 
korral alumise temperatuuri suunas (DVS 2207 osa 1). Lisaks sellele võivad 
ümbritsevatest mõjudest (suvi/talv) tulenevalt olla vajalikud temperatuuri 
korrektuurid. Sellepärast tuleks kuumutuselemendi temperatuuri kontrollida 
pealispinna elektrilise termomeetriga. Vajadusel on võimalik temperatuuri 
korrigeerida temperatuuri reguleerimiskruvi (26) keerates. Kui temperatuuri 
reguleeriti, tuleb silmas pidada, et kuumutuselementi on võimalik kasutada 
alles 10 minutit peale nõutava temperatuuri saavutamist.

3. Käitus
3.1. Menetluse kirjeldus
 Kuumutuselemendiga põkk-keevitamisel ühtlustatakse keevitatavate detailide 

ühendatavad pinnad kuumutuselemendi juures surve all, seejärel kuumutatakse 
alandatud surve juures keevitustemperatuurini ja peale kuumutuselemendi 
eemaldamist ühendatakse surve all (joonis 6).

 Välitingimustes töötamisel tuleb tagada, et ebasobivad ümbritsevad tingimused 
ei mõjutaks halvasti keevitamist. Halva ilma korral või tugeva päikesekiirguse 
korral tuleb keevituskoht kinni katta, vajadusel tuleb paigaldada keevitamiseks 
telk. Keevituskoha tuuletõmbest tuleneva kontrollimatu jahtumise vältimiseks 
tuleb keevitatavate torude teised otsad sulgeda. Mitteümarad toruotsad tuleb 
enne keevitamist nt kuumaõhupüstoliga kuumutades ümardada. Keevitage 
ainult ühest materjalist ja ühesuguse seina paksusega torusid või liitmikke. 
Torud lõigatakse maha torulõikuriga REMS RAS (vaata 1.1.).

 Vastavalt toru läbimõõdule tuleb paigutada 4 pingutusklambrit (27) pingutus-
seadisesse (19) selliselt, et pingutusklambrite kumer pool oleks keskme suunas. 
Pingutusklambrid kinnitatakse kuuskantpoltidega (28) kaasasoleva võtme abil. 
Samuti tuleb monteerida 2 toru tugiklambrit (29) torutoele (30) ja kinnitada 

-
tusseadises joondada. Vajadusel tuleb pikad torud toetada REMS Herkules 
(vaata 1.1.) abil. Lühikeste torude paigaldamise tuleb torutuge (30) nihutada 
või 180° võrra keerata. Selleks vabastage kinnitushoob (31) ja nihutage torutugi 
või tõmmake tõmbenupp (32) üles ja keerake torutugi ümber kinnitushoova 
(31) telje. Toruotsad peavad olema kesksuunas 10 kuni 20 mm üle pingutus-
klambrite või pingutusseadise selleks, et oleks võimalik hööveldada.

 Torud või liitmikud tuleb joondada selliselt, et pinnad oleksid üksteise suhtes 
pindmiselt paralleelselt, st toru seinad peavad ühenduskohas kattuma. Vajadusel 
tuleb torusid avatud kinnituse korral uuesti joondada ja sealjuures keerata 
(mitteümar toru?). Kui peale mitmekordseid katsetusi korrektuur ei õnnestu, 
on vajalik pingutusseadise uus justeerimine. Selleks keeratakse lahti mõlema 
pingutusseadise pingutuskruvid (33) ja kinnitatakse üks toru mõlemasse 
pingutusseadisesse. Kui toru ei ole vastu pingutusseadiseid ja torutugesid, 
tuleb pingutusseadis külgmiste löökide abil tsentreerida. Seejärel tuleb pingu-

 Pingutusseadised peavad olema tugevalt vastu toruotsi. Vajadusel tuleb pingu-
tusekstsentriku (35) all olevaid pingutusmutreid (34) nii kaua järelseadistada, 
kuni pingutushooba (36) tuleb sulgeda jõudu kasutades.

 Vahetult enne keevitamist tuleb toru keevitatavad otsad tasaseks hööveldada. 
Selleks kallutatakse elektriline höövel (6) töötsooni ja teda on võimalik käepi-
demes oleva lüliti (20) kaudu sisse lülitada. Höövli töötamise ajal tuleb toruotsad 
suruda survehoova (7) abil mõõdukalt vastu höövlikettaid. Hööveldada tuleb 
nii kaua, kuni mõlemal pool moodustub katkematu laast. Nüüd tuleb sisselüli-
tatud höövli korral survehoob (7) aeglaselt vabastada selleks, et toruotstele ei 
jääks laastu üleminekut. Peale höövli tagasikallutamist tuleb hööveldatud 
toruotsad prooviks kokku viia, et kontrollida nende pindade paralleelsust ja 
telgnihet. Pindade paralleelsus ei tohi kokkusurvejõu juures ületada joonisel 7 
toodud vahe laiust, nihe toru välispinnal võib olla maksimaalselt 10% seina 
paksusest. Hööveldatud keevituspindu ei tohi enne keevitamist enam puudutada.

 



 Kui ühel küljel ei ole vaja toru või liitmikku rohkem või üldse mitte hööveldada, 
samas teisel küljel on vaja toru järelhööveldada, kallutatakse höövli sellel külje 
alumisel poolel, mida enam ei ole vaja hööveldada, tõkis välja.

 Kuumutuselemendiga põkk-keevitamisel kuumutatakse ühendatavad pinnad 
kuumutuselemendi abil keevitustemperatuurini ja keevitatakse peale kuumu-
tuselemendi eemaldamist surve all. Enne keevitamist tuleb kontrollida tööpiir-
konnas kuumutuselemendi temperatuuri. Vajadusel tuleb kuumutuselemendi 
temperatuuri korrigeerida nagu on kirjeldatud 2.6. Samuti tuleb enne igat 
keevitamist kuumuselement ebemevaba paberi või rätiku ja piirituse või tehni-
lise alkoholi abil puhastada. Eelkõige ei tohi pealispinnale jääda kinni plastma-
terjali jäägid. Kuumutuselemendi puhastamise juures tuleb tingimata jälgida, 
et tööriistade kasutamisel ei kahjustataks kütteelemendi antiadhesiivset pealis-
pinda.

 Menetlus on kujutatud joonisel 8.

 Kokkusurumisel surutakse keevituse teel ühendatavaid pindu nii kaua vastu 
kuumutuselementi, kuni moodustub ümbritsev rant. Kokkusurumise ajal tuleb 

survejõud arvestada vastavalt torude erinevatele läbimõõtudele ja torude seina 
erinevast paksusest tulenevast nõutavast surveastmest. Survejõud F arvesta-
takse kokkusurvejõu p ja toru pinna A (F = p · A) tulemina, st toru pinnad tuleb 
kokku suruda seda suurema jõuga, mida suuremad nad ise on. Nii on nt toru 

toodud tabel, milliseid torusid võib selle masinaga kuni millise surveastmeni 
millise survejõuga keevitada. Joonistel 10 kuni 13 on toodud need tabelid 
masinatele REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS 
SSM 315 RF. Vastava tabeli (Joon 9 ja 16) baasil tuleb kindlaks määrata nõutav 
survejõud ja see pöördkäepideme (7) abil rakendada. Ühendatavate pindade 
koormamisel pöördkäepideme abil on osuti (38) abil võimalik lugeda saavutatud 
survejõud.

piisavalt tugevalt tagamaks vähemalt nõutava survejõu rakendamise. Selleks 
tuleb toruotsad külmalt kokku viia ja prooviks rakendada pöördkäepideme (7) 
abil kindlakstehtud survejõud. Kui pingutusseadised ei hoia torusid kinni, tuleb 
pingutusmutreid (34) järelpingutada (vaata 3.3).

 Kokkusurumine on lõpetatud, kui kogu toru ulatuses on moodustunud rant, mis 
on saavutanud vähemalt joonisel 14, veerus 2 toodud kõrguse.

 Kuumutamiseks alandatakse surve nulli lähedale. Kuumutusaeg on toodud 
joonisel 14, veerus 3. Kuumutamisel tungib soojus keevitamise teel ühenda-
tavatesse pindadesse ja kuumutab need keevitustemperatuurini.

 Peale kuumutamist tuleb ühendatavad pinnad kuumutuselemendist lahutada 
ja kuumutuselement tuleb välja kallutada ilma sealjuures kuumutatud ühenda-
tavaid pindu puutumata. Ühendatavad pinnad tuleb seeejärel kiiresti kuni 
vahetult kokku viia. Eraldusaeg ei tohi ületada joonisel 14, veerus 4 toodud 
aega, vastasel korral toimub ühendatavate pindade lubamatu jahtumine.

 Ühendatavad pinnad peavad puutuma kokku nullilähedase kiirusega. Ühen-
-

tamiseni ja teda tuleb jahutusaja jooksul (joonis 14, veerg 5) säilitada. 

Rakendatavad survejõud leiate, nagu 3.5.1. kirjeldatud, joonistel 9 kuni 16 
toodud tabelites. Peale ühendamist peab kogu ulatuses olema moodustunud 
ühtlane kaksikrant. Randi moodustumine on ühtlase keevituse esimeseks 
näitajaks. Randi mõõt K (Fig. 15) peab alati olema suurem kui 0, st rant peab 
olema moodustunud kogu toru ulatuses.

 Peale jahutusaega avatakse enne pingutusseadiste vabastamist klemmhoob/-
käepide (39), mille juures tuleb pöördkäepidemest kinni hoida selliselt, et 
ühendussurve saab aeglaselt väheneda ilma keevisõmblust mõjutamata. 
Seejärel avatakse pingutushoob (36) ja on võimalik keevitatud toruühendus 
masinast eemaldada. Laske keevisõmblus kõrvaliste mõjudeta maha jahtuda! 
Ärge kiirendage keevisõmbluse jahtumisprotsessi vee, külma õhu vms abil! 
Koormatavuse osas vaata torude ja liitmike tootjapoolset informatsiooni!

4. Korrashoid
  HOIATUS   

4.1. Hooldus
 REMS SSM masinad on täiesti hooldusvabad. Elektrihöövli ajam on püsimäär-

dega ja ei vaja sellest tulenevalt määrimist.

 Kuumutuselemendi antiadhesiivne pealispind tuleb enne igat keevitamist 
ebemevaba paberi või rä iku ja piirituse või tehnilise alkoholi abil puhastada. 
Kuumutuselemendi külge kinnijäänud plastiku jäägid tuleb koheselt ebemevaba 

paberi või rätiku ja piirituse või tehnilise alkoholi abil eemaldada. Sealjuures 
tuleb tingimata jälgida, et tööriistade kasutamisel ei kahjustataks kütteelemendi 
antiadhesiivset pealispinda.

 Elektrihöövli mootor on varustatud söeharjadega. Need kuluvad ja sellest 
tulenevalt on neid vaja aeg-ajalt kontrollida või uuendada. Selleks keerake 
umbes 3 mm võrra lahti mootorikatte (40) 4 kruvi. Tõmmake mootorikate 
tahapoole ja eemaldage mootori korpuse mõlemad kaaned.

 Kui peale pikemat käitusaega väheneb höövliajami kiilrihma pingus, tuleb 
kiilrihma pingutada. Selleks keerake mootoritelje kõrgusel lahti höövlikorpuse 
tikkpolt ja keerake pingutusekstsentrikut koos mootoriga kergelt päripäeva. 
Fikseerige pingutusekstsentrik uuesti tikkpoldi abil.

 Kui toimub masinate tugev määrdumine, tuleb latid, mille peal liiguvad kelgud 
või kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade ja elektrihöövel, aeg-ajalt puhas-
tada ja määrida.

5. Rikked
5.1. Rike: Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade ei kuumene.
 Põhjus:  Kuumutuselemendiga põkk-keevitusseade ei ole ühendatud  

  pistikupessa.
   Ühenduskaabel defektne.
   Pistikupesa defektne.
   Seade defektne.

5.2. Rike: Plastmaterjali jäägid jäävad kuumutuselemendi külge kinni.
 Põhjus:  Kuumutuselement määrdunud (vaata 4.2.).
   Antiadhesiivne pealispind kahjustatud.

5.3. Rike: Elektrihöövel ei käivitu.
 Põhjus:  Höövel ei ole tööasendis (lõpplüliti).
   Ühenduskaabel defektne.
   Pistikupesa defektne.
   Seade defektne.

5.4. Rike: Höövel jääb seisma või hööveldamisel ei saada puhast  
 pealispinda.

 Põhjus:  Liiga suur edasilükkejõud.
   Hööveldusseade nüri.
   Kiilrihm libiseb (vaata 4.2.).

5.5. Rike: Pingutatud torud ei ole ühel joonel.
 Põhjus:  Pingutusseadise justeerimine teineteise suhtes nihkunud  

  (vaata 3.2.).

6. Tootja garantii
 Garantii ei kehti kuumutuselemen ide asjatundmatult kahjustatud PTFE-pealis-

pindade suhtes.
 Garantii kehtib 12 kuud alates uue toote üleandmise hetkest esmakasutajale, 

kuid kõige kauem 24 kuud pärast tootjalt edasimüüjale üleandmist. Üleandmise 
aeg on tõestatav originaal-saatedokumentide alusel, millele on märgitud ostu 
kuupäev ja toote kirjeldus. Kõik garantiiajal ilmnenud funktsioonivead, mida 
võib tõlgendada kui valmistajapoolset või materjali viga, parandatakse tasuta. 
Puuduste kõrvaldamisega pikendatakse või uuendatakse toote garantiiaega. 
Kahjustuste puhul, mis on tekkinud loomulikust kulumisest, asjatundmatu 
käsitlemise, tootjapoolsete ettekirjutuste mittetäitmise, ebasobivate materjalide 
kasutamise, ülekoormatuse, ebaotstarbekohase kasutamise, enda või kellegi 
teise poolt vale remontimise või mõne muu sarnase põhjuse tõttu, mille eest 
REMS vastutust ei kanna, garantii ei kehti.

 Garantiiteenuseid tohivad osutada ainult REMS-i volitatud klienditeenindus-
töökojad. Reklamatsioone võetakse arvesse vaid juhul, kui toode tuuakse 
REMS-i klienditeenindustöökotta, ilma et teda oleks eelnevalt püütud ise 
parandada. Asendatud tooted ja osad lähevad tagasi REMS-i valdusesse.

 Kohaletoimetamise ja äraviimise transpordikulud kannab kasutaja.
 Kasutaja õigused, eriti edasimüüjale esitatud reklamatsioonid, jäävad käsitle-

mata.

 P.S.: Selle kasutusjuhendi erinevad joonised ja seisukohad tuginevad DVS-
direktiivi 2207 ja 2208 nõuetele (DVS: Saksamaa keevitajate kutseühing, 
Düsseldorf).

7. Osade kataloog
 Osade kataloogi vt www rems.de
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REMS-WERK erklärt hiermit, dass die in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Maschinen mit den Bestimmungen der Richtlinien 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG und 73/23/EWG konform 
sind. Folgende Normen werden entsprechend angewandt: DIN EN ISO 12100-1, D N EN 12348, DIN EN 50144-1, D N EN 55014-1, D N EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 
60335-2-45, D N EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, D N EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

REMS-WERK declares that the products decribed in this user manual comply with corresponding directives 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG and 73/23/EWG. Correspondingly this applies 
to the following norms: D N EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, D N EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, D N EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, D N 
EN 60745-2-9, D N EN 60745-2-11, D N EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

REMS-WERK déclare par la présente, que les machines citées dans cette notice d’utilisation sont conformes aux Directives 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG et 73/23/EWG. Les normes 
suivantes ont été appliquées: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, D N EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, 
DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, D N EN 61029-2-9.

REMS-WERK dichiara che i prodotti descritti in questo manuale sono conformi alle norme 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG e 73/23/EWG. Le seguenti norme vengono rispettate: DIN EN ISO 
12100-1, D N EN 12348, DIN EN 50144-1, D N EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, D N EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, 
DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, D N EN 61029-2-9.

REMS-WERK declara que las máquinas descritas en estas instrucciones de manejo son conformes a las normas de las directrices 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG y 73/23/EWG. Las 
siguientes normas se aplican respectivamente: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, D N EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, 
DIN EN  60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, D N EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, D N EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

REMS verklaart hiermee, dat de in de gebruiksaanwijzing beschreven machine met de bestemmingen van de richtlijnen 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG en 73/23/EWG conform zijn. Volgende 
normen zijn overeenkomstig gehanteerd: D N EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, D N EN 50144-1, D N EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, D N 
EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

REMS-WERK försäkrar härmed att de i denna bruksanvisning beskrivna maskinerna överensstämmer med direktiven 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG och 73/23/EEC. Följande normer 
tillämpas: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, D N EN 55014-2, D N EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, D N EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, 
DIN EN  60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, D N EN 61029-2-9.

REMS-WERK erklærer herved at maskinen som er beskrevet i denne bruksanvisningen, oppfyller bestemmelsene i direktivene 98/37/EC, 2004/108/EG, 2006/42/EG og 73/23/EEC. Følgende 
standarder er anvendt i denne forbindelse: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, 
DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, D N EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, D N EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

REMS-WERK erklærer hermed, at de maskiner, som er beskrevet i denne betjeningsvejledning, er konforme med bestemmelserne i direktiverne 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG og 73/23/
EWG. Følgelig anvendes følgende normer: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, D N EN 50144-1, D N EN 55014-1, D N EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, 
DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, D N EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, D N EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

REMS-WERK vakuuttaa täten, että tässä käyttöohjeessa kuvatut koneet vastaavat EU:n direktiivien 98/37/EY, 2004/108/EY, 2006/42/EY ja 73/23/ETY vaatimuksia. Seuraavia standardeja sovel-
letaan vastaavasti: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, D N EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, D N EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 
60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, D N EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

REMS-WERK declara que as máquinas descritas neste manual de instruções estão conformes com as normas das directrizes 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG e 73/23/EWG. Também se 
aplicam as seguintes normas, respectivamente: DIN EN ISSO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, D N EN 55014-1, D N EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, D N EN 60335-2-45, 
DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, D N EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, D N EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

EN 60745-2-9, D N EN 60745-2-11, D N EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, D N EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, D N EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.
slk ES-vyhlásenie o zhode

DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, D N EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, D N EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.
hun ES-hasonlósági bizonylat

60335-2-45, D N EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, D N EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, D N EN 55014-2, D N EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, D N EN 60745-2-9, DIN EN 
60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.
slv Izjava o skladnosti EU

smernice: D N EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, D N EN 50144-1, D N EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, D N EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, D N EN 60745-2-9, 
DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, D N EN 61029-2-9.

60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, D N EN 61029-2-9.

DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, D N EN 60745-2-9, D N EN 60745-2-11, D N EN 61000-3-2, D N EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

DIN EN  60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, D N EN 55014-2, D N EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, D N EN 60745-2-9, DIN EN 
 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

DIN EN  60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.
lit EB atitikties deklaracija

DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, D N EN 55014-1, DIN EN 55014-2, D N EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, D N EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 
61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9 normos.

12100-1, D N EN 12348, DIN EN 50144-1, D N EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, D N EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, 
DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, D N EN 61029-2-9.

REMS-WERK deklareerib, et selles kasutusjuhendis kirjeldatud tooted vastavad 98/37/EG, 2004/108/EG, 2006/42/EG ja 73/23/EWG normidele. Rakendatud normatiivid: DIN EN ISO 12100-1, 
DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, D N EN 55014-1, DIN EN 55014-2, D N EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, D N EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 
61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

REMS GmbH & Co KG
Stuttgarter Straße 83
D 71332 Waiblingen
  Dipl.-Ing. Hermann Weiß
2013-05-01 Manager Design and Development


