\_ROTHENBERGER

Navod k obsluze pro pajeci soupravu

Turbo 2000°C
(obj .&. 3.0900)

Péjeci pristroj slouzi k pajeni a nahiivani. Provozuje se se zkapalnénym plynem (propan, propan/butan nebo
Cisty butan). Regulator tlaku 2,5 bar, ktery je soucasti dodavky, ma i kombinovanou pfipojku a je vhodny pro
propanové ldhve 5, 11 a 33 kg — v CR pro ldhve 10 a 33 kg nebo 2 kg s ventilem 3.2081C (neni sou&ast
dodavky). Rukojet’ je opatiena ispornym ventilem. Kohoutem hlavniho ventilu 1ze nastavit vé¢ny plaminek na
kazdy hoték a pomoci plynové paky pak prepnout na plny plamen. Rukojet’ 1ze snadno kombinovat s veskerym
prislusenstvim obsazeném v kufiiku.

Pti provoznim tlaku 2,5 baru, ktery dava regulator tlaku, vykazuji jednotlivé hotaky nasledujici spotiebu:

14 mm hotak 160 g/hod
17 mm hotak 240 g/hod
22 mm hotak 280 g/hod

28 mm turbohotak 540 g/hod

Hotéky jsou oznaceny nasledovné:

14 mm hotak: P14 (P =kapalny plyn; 14 =14 mm)
17 mm hoték: P17 (P =kapalny plyn; 17 =17 mm)
28 mm hotak: P28 (P = kapalny plyn; 28 =28 mm)

22 mm hotak: Rothenberger 22 mm Propan/Butan
Je dovoleno pouZivat pouze ty dily, které jsou obsaZeny v sadé.

V zasadg je tieba dbat na to, aby pted zapalenim hotaku bylo vzdy zajisténo plynotésné spojeni. Pred
uvedenim do provozu je z bezpecnostnich diivodl nutno pfisroubovat odkladaci stojanek.

Uvedeni do provozu:
Pfed uvedenim do provozu se presvédcit, ze viechny ventily jsou uzavieny.

Vsechny spoje od vystupu z rukojeti maji pravy zavit, vSechny spoje od lahve az po vstup do rukojeti maji
levy zavit. Pfi pfipojovani pristroje dbejte na to, aby se v blizkosti nevyskytovaly zadné zapalné zdroje. Pracovni
prostory je nutno dobfe vétrat.

1. Propanovy regulator stalého tlaku 2,5 bar nasroubovat rukou tésné€ na lahev, poté ptipojit plynovou
hadici na regulator tlaku a propanovou rukojet’ a pfilozenym otevienym kli¢em tésné utahnout.

2. Nejprve otevrit ventil na 1ahvi a potom otevrit stavéci ventil na piistroji (velky oto¢ny knoflik).
Zejména u malych hotaka resp. pii Cerstvé naplnéné 1ahvi okamzik pockat, nez unikne uzavieny
vzduch. Plamen zapalit na spodnim okraji usti hotaku, aby dosahl plného vykonu. Plynovy ventil na



rukojeti oteviit. Je dulezité, aby se plamen na okraji hofaku neodtrhoval a nesniZoval se tim vykon pod
pottebnou teplotu.

3. 1bez manipulace s plynovou pakou se usporny plamen udrzi. Pti stisku paky hotak za¢ne hotet naplno
podle nastaveného tvaru plamene.
Bezpecnostni pokyn: Presvédcte se o tésnosti vSech spoji (napf. mydlovou vodou) a chraiite si pii
pajeni zrak ochrannymi brylemi podle normy DIN.
Na pfistroji nikdy neprovadéjte zadné tipravy.
Lahve nechavejte plnit pouze od autorizovanych firem. Neodborné plnéni
mize vésti k t€Zkym tGrazim.
Informace o pouziti jednotlivych dili piislusSenstvi:

1. Meédéné pajedlo s nahfivacim propanovym hotakem M14 x 1 a stavéci piipravek pro mékké pajeni
meédénych resp. zinkovych nebo pozinkovanych okapti a destovodi apod. az do 1 mm tloustky plechu.

2. Pajeci nastavec se 2 médénymi pajedly pro vSechny druhy pocinovacich praci na kabelech, vhodné pro
14 mm bodovy hotak.

3. 14 mm bodovy hotak pro drobné prace pajeni namekko a pro jemné pajeni stribrem, hodici se pro
kolenovy hoték 3.2208 s piipojem M14 x 1.

4. Nastavec na opalovani barvy Siroky 50 mm, hodici se k hotdku na tvrdé pajeni 22 mm pro vSechny
druhy opalovani a ¢isténi plamenem na dievu resp. na kovu.

5. 22 mm hotak na tvrdé pajeni s pfipojem na trubkové koleno M14 x 1 pro vSechny druhy péjeni
namékko i natvrdo médénych trubek az do vnéjsiho pruméru 22 mm.

6. 28 mm hotak pro vSechny péjeci prace namekko i natvrdo na médénych trubkach a tenkosténnych
trubkach z oceli nebo barevnych kovil az do vné¢jsiho priméru 28 mm.

7. Hotakova trubka M14 x 1 k nasazeni bud’ 14 mm bodového hotéku anebo 22 mm hotaku pro tvrdé
pajeni.

8. Rukojet hotaku s ventilem, vhodna k pfipojeni hotdkti M14 x 1 s pravym zavitem.
9. Specialni hrncovy zapalovac pro snadné zapalovani vsech letovacich ptistroja.

10. Propanovy regulator konstantniho tlaku 2,5 bar, dopravené mnozstvi 6 kg/hod, vhodny pro vSechny
Casti pristroje této sady.

11. Univerzalni kli¢ 8 — 19 mm, umozinujici dosahovat plynotésnych spojti na vsech spojovych mistech.

12. Propanova hadice ¢. 3.201 délky 2,5 m, s oboustrannym R 3/8%, k pfipojeni na vystup ve sttedotlaku
podle DIN/DVGW.

13. Podpéra hofaku — k odloZeni v provoznim stavu.

Odstaveni:

Béhem normalnich pracovnich ptestavek staci uzavieni ru¢niho kolecka stavéciho ventilu, pfi delsich
pauzéch nejprve uzavrit ventil na 1ahvi, nechat dohotet plamen a potom hlavni ventil na rukojeti hotaku.



Uvedeni mimo provoz:

Uzaviit ventil na ldhvi (pravotocivy zavit) a piistroj nechat dohotet (potom je hadice bez tlaku). Plynovy
regulacni ventil na rukojeti uzaviit (pravotocivy zavit) a dily hofaku nechat vychladnout.

Demontaz pristroje:

V piipad¢ potfeby demontdZze piistroj rozebirat pouze ve vychladnutém stavu.

Udriba:

Pristroj chranit pfed nadmérnym mechanickym namahanim (naraz nebo tlak). Plastovy material rukojeti je
velice odolny. Pokud by piesto doslo k poskozeni, je tfeba z bezpec¢nostnich divodii rukojet’ vymenit event.
nechat opravit v autorizovanych servisnich stfediscich ROTHENBERGER. Dbejte na to, aby vSechny spojena
rukojeti byly stéle t€sné. V opa¢ném piipad¢ rovnéz navstivit servisni opravaiu ROTHENBERGER.

S vyjimkou hlavy hotédku nesmi pfistroj pfijit do styku s horkymi piedméty — obzvlaste pak hadici a plynovou
lahev nutno chranit. Vyvarujte se ostrym ohybiim (zlomdm) plynové hadice. Horké ¢asti hotaku se nesméji
ukladat do kufru (mohla by se poskodit umélohmotna vlozka).

Postup pri poruchach:

Odstranovat poruchy svépomoci je neptipustné. Zasadn€ doporucujeme vyhledani servisniho stfediska
ROTHENBERGER pro vsechny opravarenské a udrzbaiské prace. V ptipad€ nedodrzeni této zasady zaruka
vyrobce zanika.

Vseobecné:

Pted opusténim zavodu byl tento vyrobek podroben ptisné kontrole jakosti — i za provoznich podminek.
Dbejte prosim pokynt v navodu, aby nedoslo k chybam v obsluze. Vyhnete se tak pfipadného vzniku skod na
osobach i na pfistroji.

Specialné pro pajeci soupravu TURBO 2000, ¢. 3.0900 vyvinul Rothenberger kvalitni pajky pro oblast
pajeni namékko i natvrdo. Naleznete je na trhu. Tyto pajky jsou piislusné oznaceny podle typu ur€eni véetné
informaci o pracovni teploté. Viz téz zadni strana obalu pfistroje.

Pred pouzitim téchto pajek dbejte na Cistotu kovového spoje, nebot’ i tavidla jsou bezmocna pfi silné oxidaci
¢i znecisténych spojovacich plochach. K ziskani kovové €istych spojovacich ploch doporucujeme obzvlaste
draténku ROVLIES ¢. 4.5268 na Cisténi bez kovového otéru. Potom lehce srazte hrany pomoci pilniku anebo
smirkovym platnem (u ty¢i nebo rovnych ploch. Letované misto rovnomérné nahtejte. Potom mizete nechat
pajku odtavovat po kapkach anebo pajeci tyCinku natolik predehtat, az je pajeci materidl tekuty a necha se
snadno zatfit a tim umozni dosahnout kapilarniho u¢inku, ty¢inkova pajka by se méla nechat rovnomérné
rozprostiit v kazdé spafe.



