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Eksempel pa svejserapport

1. Introduktion

Kere kunde,

Tak fordi De valgte en svejsemaskine fra ritmo.

Formalet med denne betjeningsvejledning er at beskrive fordelene ved samt brugen af Delta 250S1 som
De lige har kgbt. Denne betjeningsvejledning indeholder al den information samt de rad og vejledninger,
der er ngdvendige for at sikre en optimal og professionel anvendelse af dette udstyr. Vi anbefaler, at De
leeser hele teksten omhyggeligt igennem fgr de begynder at bruge maskinen. De bgr desuden gemme denne
betjeningsvejledning for fremtidig brug — bade for Dem og andre operatgrer, der bruger maskinen.

Vi er sikre pa, at De ikke vil fa problemer med at lzere Deres nye maskine at kende samt at udstyret altid vil
fungere til Deres fulde tilfredshed.

Med venlig hilsen

RocCo s itmo

PipeLineTecnology PLASTIC WELDING TECHNOLOGY
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2. BESKRIVELSE OG
TEKNISKE SPECIFIKATIONER

2.1. BESKRIVELSE

Delta 250S1 er en plastsvejsemaskine beregnet til at tage med ud i marken. Den er udstyret med et svejsespe;jl
for stuksvejsning af rgr og/eller fittings fremstillet af Polyethylene (PE), Polypropylen (PP) og andre
termoplastiske materialer, der er beregnet til at transporterer brendbare gasser, vand og andre flydende stoffer
under tryk. Ved at fjerne den fjerde spendbakke er det muligt at arbejde med T-stykker, Bgjninger,
grenbgjninger og flanger.

Delta 250S1 Bgr kun anvendes af dertil uddannet personale, der har de lovbefalede certificeringer og
kvalifikationer.
2.2. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

2.2.1. STANDARD

DELTA 25051 230 V | 110 V | 48 Vv
Kapacitet @ [mm]: fra @ 75 til @ 250
o Polyetylen PE-HD: PE 80 (MRS 8), PE 100 (MRS 10),
Materialer: . :
Polypropylen PP og andre termoplastiske materialer
Omgivende temperaturomrade [° C]: fra-5til +40 (PE 100: fra 0 til +40)
Stromforsyning: 230 V,50-60 Hz | 110V, 50-60 Hz | 48V, 50-60 Hz
Enkelt-faset Enkelt-faset Enkelt-faset
Max. stramforbrug [W]: 3820 3340 3340
Isoleringsklasse: IP 44
Stojniveau [dB (A)]: Leq=79,2
Totalveegt pa standard maskine [kg]: 123 127
BASIS MASKINE
Cylinder areal [mm?]: 510,5 totalt
Dimensioner Ixbxh [mm]: 960x470x470
Veegt [kg]: 54
FRAESER/HOVL
Stremforbrug [W]: 720 740
Sikring: hurtig type 5x20 — 5 A | /]
Omdrejningshastighed [omdr./min]: 44
Dimentioner Ixbxh [mm]: 440x450x380
Veegt [kg]: 15
SVEJSESPEJL
Stremforbrug [W]: 2000 1500
S . (termosikring)
Sikring: hurtig type 5x20 - 10 A 10x3,8 — 16 A 5x20 - 2 A
Temperaturjustering: Elektronisk fra 180° C til 280° C
Opvarmningstid: < 20 min
Dimentioner Ixbxh [mm]: 490x470x50
Veegt [kg]: 8
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DELTA 250S1 230 V | 110 V | 48 V
HYDRAULIK ENHED
Nominel effekt [W]: 1100
Trykomrade [bar]: fra 0 til 150

Viskositet klasse: 46 eller 68 ISO 3448

Hydraulikolie: Anbefalede olie : - TEXACO RANDO HDZ 46
- ESSO UNIVIS N 46
- SHELL TELLUS T 46
Dimensioner Ixbxh [mm]: 580x330x470 610x330x470
Veegt [kg]: 37 41

Forberedt for elektronisk styrede tilslutninger ( hydraulic og elektriske tilslutninger )
Dvs. Maskinen er forberedt for tilslutning af CNC styring ( Datalogning f.eks. RITMO INSPEKTOR )

STAND TIL HGVL / VARMESPEJL

Dimensioner Ixbxh [mm]:

380x340x370

Veegt [kg]:

2.2.2. TILBEH@R:

Reduktionsspaendebakker | Vaegt Vaegt Dimensioner
(Seet med 8 stk.) [ka] [kg] Ixbxh [mm)]
@ 75 mm 8,4 Transportkasse
@ 90 mm 8,0 (tree) 87 1605x1260x975
@110 mm 7,5 kasse til reduktions-
125 mm 7,1 spaendbakker ( trae ) 15 890x345x450
@ 140 mm 6,9 Vogn til transport af hgvl +
& 160 mm 6,0 svejsespejl og hydraulic. 58 990x660x640
@180 mm 5,5 Vogn til transport af
@ 200 mm 4.8 Basis maskinen 18 1030x500x210
@ 225 mm 3,7 Spec. Holder til
flangesvejsning 7 490x300x190

3. GENERELLE SVEJSEKRITERIER

3.1. Transport, leesning og afleesning, handtering og oplagring af bade rgr og fittings bgr udfgres omhyggeligt og
forsigtigt og med brug af passende hjelpemidler.

Transport og leesning

Afleesning

3.2. Det er vigtigt at undga ridser og skrammer pa overfladen af rgrerne og fittings. Undga at emnerne gnider
op af harde og skarpe genstande, sasom sidesmakker , verktgj, hardt underlag , etc. under transport.
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3.3. FORUDGAENDE CHECKPUNKTER

Instrumenter:

3.3.1.

3.3.2. Freeser

3.3.3. Svejsespejl

Sammen-
3.34. fgjning

Betingelser for
3.3.5. Omgivelserne

Og vejret ‘

Manometer  Termometer

Check at alt fungerer perfekt.

Bemeark: Af arsager relateret til fremstillings-
procedurer, vil termometret ved en omgivelses —
temperatur pa (20° C) vise en temperatur pa
360° C.

Dette betyder ikke at instrumentet ikke fungerer.

Check at den fungerer perfekt.

Check at freeserknivene er tilstrekkeligt skarpe.

Check at teflon overfladen er uden ridser.

Check med et digital termometer, at den opnaede

. temperatur svarer til den indstillede temperatur.

Afprgv om maskinen kgrer korrekt sammen inden
svejsning.

Svejsningen skal forega et tgrt sted.

I tilfelde af regn, hgj luftfugtighed, blaest, lave
temperaturer eller hgj solskin, bgr omradet, hvor
der svejses varer passende beskyttet.

Det er forbudt at heve temperaturen, hvor der
svejses ved hjelp af bleselamper eller brendere.
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3.4. FORBEREDELSE INDEN SVEJSNING

Rear/Fittings, der skal

34.1. .
svejses

3.4.2. Ovalitet

3.4.3. Skrammer og ridser

3.4.4. Rensning

— |
' P‘('\ T
347. M |/ N [
o Tol o \:‘ ’! ;\ | _;_L_;T_{___ i
\Y RN W \ N
e el

3.4.8. Sleebetryk Py

a) Disse skal have:

samme udvendige diameter D;
samme nominelle godstykkelse s.

Tolerancerne for diameter D og godstykkelse s
skal vere indenfor det omrade der er fastsat af de
g&ldende nationale regulativer.

b) De skal have samme produkt karakteristik.

Oval procenten

Dmax'Dmin x100

D
skal ligge indenfor omradet specificeret af de
geldende regulativer. ( D = nominel udvendig
diameter).

Procentdel

h

S
skal ligge indenfor omradet specificeret af de
gaeldende regulativer ( h = dybden pa skrammen,
s = godstykkelsen pa rgret ).

x100

Renggr den indvendige og den udvendige
overflade pa det omrade, der skal svejses.

Brug rensemidler der er anbefalet af producenten

For at reducerer friktionen ( og dermed
slebetrykket Py ) anbefales det at placere enderne
af rgret pa en dertil beregnet rgrstgtte.

Disse tre betingelser skal opfyldes og vardierne
skal indenfor det omrade der er specificeret af de
gaeldende regler.

Trykket ma fgrst males nar rgrerne er korrekt
fastspandt og skal altid vare lavere end Py 4 Ps.
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3.5. SVEJSECYKLUS

Operatgren skal indstille og derefter checke fglgende svejseparameter:

Temperaturen pa svejsespejlet, Trykverdier,
Stgrelsen pa vulsten, Varighed for hver enkelt fase.
Trykkarekteristik.

For at kunne svejse med maskinen skal der laves en karekteristik, der viser forholdet mellem
manometerets visning pa hydraulic enheden og det faktiske tryk der skal bruges til svejsningen,
malt i newton og opgivet af fabrikanten af rgr/fittings ect. ( jfr. DS/INF 70 -6 ).

3.5.1. SVEJISECYKLUS

A
P P1+P Ps+Pt
P;: Slebetryk og
opvarmnintryk,
/ P,: Max opvarmningstryk,
P2
t
> Ps: Svejsetryk.
ty to ty | tg tg te

[ -t -t -t -t ot -

P, ( Slebetryk ): Det er det tryk, der er ngdvendigt for at athjelpe friktionen i maskinen + trek i rar,
Veardien males af operatgren ved hjelp af manometeret pa hydraulikenheden ( se § 5.10.),

@: Vulstfasen og opvarmning. Anbring de to ender, der skal svejses, sa de har kontakt med svejsespejlet
med et tryk, der er udregnet med (P;+P;) og vent indtil en vulst med den korrekte hgjde er opnaet.

@: Opvarmningsfasen. Reducer trykket til dets max. Vardi P,, Som er tilstreekkelig til at holde kontakten
mellem rgr-ender og svejsespejl i den tid der er angivet med t,.

N.B. Nar trykket reduceres, skal operatgren passe pa, at kanterne ikke mister kontakten til svejsespejlet.
Skulle dette ske, skal svejsningen afbrydes.

@: Fjernelse af varmespejl. Nar man fjerner svejsespejlet ma det ikke ga ud over tiden t;,. Pas pa, ikke at
gdelegge de to rgrender nar man fjerner spejlet.

@: Etablering af svejsetryk. De to rgr-ender bringes i kontakt. Trykket @ges gradvist indtil veerdien
(Ps+Py), er opnaet indenfor t,. tiden.undga at der kommer smeltet materiale fra rgr-enderne.

@: Svejsefase. Hold rgr-enderne i kontakt med trykket angivet af (Ps+P;) i ts. tiden.
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@: Svejsning feerdig. Trykket aflastes til 0. Efter at havde sikret sig at alt er uden spandinger eller tryk, tq
kan rgrerne lgsnes og fjernes.

3.5.2. EKSEMPEL PA SVEJSNING MED TO TRYKTRIN

P P1 +Pf

P5 +Pt

-t 71

@

T®

@,@: Svejsefase. Hold rgr-enderne i kontakt med trykket angivet af (Ps+P;)its tiden.

Sank trykket pa aflastningsventilen til trykket i P er opnaet, derefter holdes trykket i tq. tiden.

@: Svejsning feerdig. Trykket aflastes til 0. Efter at havde sikret sig at alt er uden spendinger eller tryk, te.
Kan rgrene lgsnes og fjernes.

3.6. Visuel check af sammenfgjningen:

[~

L/

N[

N

OB, ¥ 555
N . E2D,

3.7. felg de arbejdsprocedurer der anbefales af de geldende nationale regulativer samt dem man har lert i
forberedelses og treeningskurser..
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FLESTES SELIER TRUREAY

4. BESKRIVELSE AF DELENE

4.1. BASIS MASKINE

1: Flytbar slaede

2: Fast slede

3: Fastggrelsesskruer for flytbar spendbakke
4: @verste spendbakke

5: Nederste spendbakke

6: @verste stempelstang

7: Nederste stempelstang

8: Lynkobling ( han/hun )

9: Mgtrik for spandbakke

10: Lgfte handtag

5 6 1
8 8
4.2. HYDRAULIK ENHED
1: Handtag til trykstyring ( se -1a-, -1b-, -1¢c-) A B i=
2: Manometer ( i)
3: Olietank ! |
4: Trykakku. Beholder n . . = 2
5: ventil til just af svejsetryk ( max. tryk ) = o o =
6: Ventil til to trinssvejsning  ( aflastningsventil ) D
7: Udtag , tilslutning af CNC ( maling af hyd.Tryk ) N .
8: Berehandtag O
I
f
\
‘\‘ 3 . .—ﬁ”»
1a- X -1b- O c-
Til at gge trykket A): Aflastning af tryk.
Til at starte motoren Fastholdelse af trykket. B): til at starte motoren,
Til at kere sleederne sammen til at kare sleederne fra hinanden.
4.3. EL PANEL (230 V, 110 V)
2 4 5 6 13

1 3
1: Stik for Strgmforsyning til svejsespejl | '
2: HFI sikringsboks/automat sikringer ‘ .:L,
3: Nadstop kontakt .y = ': =5 )
4: Stik for strgmforsyning til Fraser/hgvl T o SIS | 1 ]
5: On/off kontakt til svejsespejl | |H | “/ ‘ 'l | E o ‘ ‘ ﬁ\? IFE” 0 , ﬂ:ﬂ
6: Glassikring til svejsespejl ~ ( F6,3AL 250V ) “/J L 15 “J ‘ | = J (5o J J
7: Varmespejl “on” (rgdt lys ) > O e
8: Varmespejl temperatur justering
9: Varmespejl temperatur kontrol ( gront lys ) 7d|Lg
Dette lys vil blinke, nar korrekt temperatur er opnaet. 11 8 12
10: Strgmforsyningskabel
11: Tilslutning til CNC (' elektrisk kontrol ) Indikatorerne 12 og 13  vil starte nar
12: Lydsignal, under drift ( kun 230V ) hydraulic aktiveres. (§4.2. —1a- e —1c-).

13: Gul advarselsblink under drift ( kun 230 V)

n2
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4.4. EL PANEL (48V)

Termisk-magnetisk kontakt til styreenhed
Termisk-magnetisk kontakt til freser
Termisk-magnetisk kontakt til svejsespejl
“power on” rgdt-lys

Temperatur regulering

ette vil blinke, nar korrekt temperatur er opnaet.
Stik for strgmforsyning til styreenhed
Stik for strgmforsyning til freser
Stik for strgmforsyning til svejsespe;jl

: Sikring til temperatur regulator

: Udtag til CNC ( inspector )

: Strgmforsyningskabel

: Termisk-magnetisk hovedafbryder

YrRAgUD B LD

Grgnt-lys for temperatur kontrol pa svejsespejlet.

] mo
AT I9ELER TR
1 2 3
) L)
= 1)
' 4
= s
—| |- ” =
Enlbul B ST 10
11

13

4.5. SVEJSESPEJL

1: Svejsespejl

2: Termometer til kontrol af svejsetemperatur
(uvathangig af temperatur regulatoren )

3: Strgmforsyningskabel

4: Handtag

4.6. FRASER (——
© s— EA =Y

;: Iljzéndtlig il holdefunkti > : =
: Kontakt til motorstart+holdefunktion

3. Héndterings handtag \6‘ : \ \ I\W K H

4: Kasse til sikkerhedsafbr. ( microswitch ) e )= _ 10

5: Lasemekanisme / \ Il K

6: Hgvlstgtte til gverste stempelstang e :

7: Freserkniv (( ////[ ) ) P %/4— 9

8: Hgvlstgtte til nederste stempelstang 7 7

9: Sikringsboks ( kun ved 230 V og 110 V)

10: Strgmforsyningskabel |

~— SN

(<]

11
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1’ 2 3
N

4.7. TIMER / (Tmslm Cverz) ook )
1: Forste nedtellingsvelger (timer 1) ‘ ‘ ‘ L
2: Anden nedtzllingsvalger (timer 2) ' " _'
3: Ur -
4: Indstilling af timer/minuter/sekunder/nulstilling
5: Start/atbryd nedtalling og memory funktion. START

Start/afbryd manuelt (i timer og nulstilling ) O @ O . MEMCD

.

\
|
4 5

4.7.1. NEDTZALLING

Tryk 1 eller 2 for at vaelge en af de to timere..

Brug knapperne 4 til at indstille den gnskede tid ( udtrykt i timer, munutter og sekunder ). Tryk 5 for at
starte nedtelling. Nedtelling kan afbrydes og startes igen ved at trykke 5. Nar nedtellingen er slut vil
Timeren give et lydsignal og vil derefter begynde at male den tid der er gaet.

Tryk pa hvilken som helst knap for at afbryde nedtzllingen og dermed lydsignalet. Tryk 5 igen for at
fremkalde den tidsverdi, der tidligere blev indstillet.

4.7.2. UR
Hold knappen 3 trykket ned i 3 sekunder indtil displayet holder op med at blinke. Indstil tiden ved at bruge

knapperne 4. Tryk 3 igen.
For at skifte display visning holdes knap 5 nedei 3 sekunder.

4.8. STANDARD TILBEHOR ( MEDFOLGER )
5 A 4

6\ Y A

1: Vearktgjspose
2: Dokumenter:
- Brugervejledning

W\TQ\\\
- Reservedels hindbog og tegninger // ’/// %

- El og hydraulik diagrammer

i “Sa A
- Trykkarekteristik @)
-Maskin identifikation ( fire stk. ) \\ A7
3: Nggle tilaast E:stlspilrtlldé gg(l)gsne lcgeezns t4 glljtr:lgzlige \\\\ / ///%
~3

spandbakke % %\/
4: Nggle til at f d 1 dbakk
5: Nogle tlat asspiende og lowne reduktioner NN Y )
6: Nggle til at fastspende og Igsne den 4 aftagelige \// \ //
spendbakke

12
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FLESTES SELIER TRUREAY

S. BRUGSVEJLEDNING

5.1. Anbring maskinen og delene pa et fast underlag.

5.2. Tilslut de hydrauliske og elsktriske forbindelser.

5.2.1. Lynkoblinger

Styreenhed - elpanel

522 (kun Delta 250S1 48 V )

5.2.3.  Svejsespejl - kontrolpanel

5.24. hovl - elpanel
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Strgmforsyning

230V , 110V

Hvis svejsemaskinen tilsluttes en generator
skal man sikre sig at maskinen er pa fuld
kapacitet fgr maskinen tilsluttes

Check at strgmforsyningen
N | stemmer overens med
'| svejsemaskinens krav.

Brug ikke stromforsyning, der ofte
har for hgje eller lave speendinger
( max. Tilladt tolerance: * 10%
| af den normale speending ).

5.2.5.

48 V

| Brug en stromstabilisator.

5.2.6. Tilladte forleengerkabler | Kabeldimension [mm®] 25| 4 |25] 4 | 4 | 6
Max. Leengde [m] 75 [120| 20 | 30 | 7,5 | 10

5.3. Start maskinen

230V , 110V

48 V

5.4. Indstil svejseparameter

Indstil svejseparameter
Efter DS eller producentens krav

14
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FLESTES SELIER TR

230V , 110V 48 V

5.5. Indstil temperaturen pa ==
temperatur regulatoren

5.6. Indstil tiderne pa Timeren ( se § 4.7.).

5.6.1. Timer 1: Indstil opvarmningstid indikeret ved t,.

5.6.2. Timer 2: Indstil svejsetid indikeret ved ts .

5.7 Klarggr maskinen

5.7.1. Kgr slederne sa langt fra hinanden som muligt.

5.7.2. Indsat reduktionsspendbakker ( hvis ngdvendigt )

Alu-spendbakker med havet
indlegning (A). Disse skal altid
og kun monteres 1 @verste
spendbakke.

Almindelige spendbakker.
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FLESTES SELIER TR

5.7.3. STUKSVEJSNING AF T-STYKKER, BOJNINGER, AFGRENINGER OG FLANGER

Fjern den 4 spendbakke:

Hvis den havede indleegning pa den tredje gverste
reduktionsbakke forhindre et godt greb om fittingen,
kan den almindelige reduktionsbakke fra den fjerde
nederste spendbakke monteres i den tredje gverste
spendbakke.

Rar/rar stuksvejsning Ror/fitting stuksvejsning

16
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FLESTES SELIER TR

5.9. FRESER/HOVL

5.9.1. Anbring hgvlen mellem rgt enderne — som skal svejses

Fastggr hgvlen pa den gverste
stempelstang med sikkerhedsholderen .

5.9.2. Brug startknap A til at starte hgvlen, og las startknappen med B.

Kgr rgr enderne sammen og udfgr freesningen. Undga at overbelaste motoren.

T

5.9.3. Nar freesningen er slut , (spanerne skal vere ensartede og ubrudte pa begge sider) abnes sleden .

Stop motoren ved at trykke pa og slippe kontakten A.
Fjern hgvlen og anbring den i holderen. Fjern spanerne fra den indvendige side af delene som skal svejses.

De netop athgvlede overflader ma ikke bergres eller snavses til.

17
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5.10. MALING AF SLABETRYK P..

5.10.1. Aben slederne
og kgr dem sa langt fra \
hinanden som muligt.

Indtil den bevagelige
slede  forbliver i

5.10.2. Drej

. & position, nar man
$?))c(1‘uret Trykventilen /= < treekker 1 handtaget pa
hydraulikenheden,
( lukning af sleden ).

5.10.3.
Slebetrykket P, er det
minimumstryk, som er
ngdvendigt for at seatte
den bevagelige slede i
bevegelse.

Trek  hahdtaget  pa
hydraulikenheden op

Og drej max. Tryk-
ventilen med uret
indtil den bevagelige
slede begynder at
bevaege sig.

Aflas verdien pa slebetrykket Py, pd manometeret, og noter det op, ( lad sleeden bevage sig ganske let ).
Man bgr undga, at de dele, som skal svejses sammen, kommer i direkte kontakt med hinanden.

Bemeark: mal Py ved hver svejsecyklus.

5.11. SVEJSECYKLUS

5.11.1. Pa hydrauliken indstilles den trykveaerdi, som er beregnet efter (P1+Py).

~ Drej max.  tryk-
¢ ventilen indtil tryk-

Kgr slederne _ .
sammen og hold \ verdien  (P+Py) vist
hindtaget i pa manometret er
iti naet
verste position )
’ P derefter __kontrolleres
/ manometervisningen.

18
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FLESTES SELIER TRUREAY

Tryk handtaget i modsat retning og aben sladen.

Check  temperaturen pa
svejsespejlet  og  placer
spejlet mellem rgr-enderne

Slip handtaget pa
hydraulikenheden
langsomt.

Udlgs trykket uden at starte
motoren, indtil max. verdien P,
Er naet, hvilket er tilstreekkeligt
til at holde kontakten mellem
delene (rgrenderne) og svejse-
spejlet.

Slip handtaget pa hydraulic-
enheden.

Timer 1

Vent den tid der indikeres af t,.

[z B )

it

Pas pa, at rgr-enderne ikke mister
kontakten med svejsespejlet.
Skulle dette ske, skal svejsepro-
cessen gentages.
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FLESTES SELIER TRUREAY

’ i
A >
0 M&E " K= )) = =1,
FASE 5:Svejsning
maxXx

4

Stabiliser trykket ved at holde // %

handtaget i max. position i Y =
minimum 15 sec.

=l =15 sec

Slip langsomt handtaget

Vent i tiden indikeret ved ts.
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Trykket aflastes til 0. ved at handtaget
fores nedaf uden at starte hydraulic-
enheden, eller trykket aflastes pa
aflastningsventilen.

Efter at havde sikret sig at alt er uden \ e
spendinger eller tryk. 4=

Svejsning feerdig

5.13. Aben spendbakkerne og fjern de svejste emner.
Nar arbejdet er slut afbrydes strgmmen til maskinen.
Afmonter de forskellige komponenter i maskinen.
Renggr dem omhyggeligt.

Placer dem i de dertil indrettede holdere.

5.14. Evt. Udfyld svejserapport nar hver svejsning er tilendebragt, ( hvis dette er pakraevet ).
Se eksempel pa svejserapport bagerst i betjeningsvejledningen.
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6. VEDLIGEHOLDELSE
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FLESTES SELIER TRUREAY

6.1. Renggr alle maskinens dele meget omhyggeligt efter brug. Hold dem beskyttet mod slag, vasker og snavs.

6.2. LYNKOBLINGER

6.3. BASISMASKINEN

Hold stempelst@ngerne helt rene og beskyttet mod slag.

6.4. HYDRAULIKENHED

Skift olie for hver 1000 svejsninger og i hvert fald en
gang arligt. ( Brugt olie er meget forurenende: Brugt
olie skal afleveres pa specielle opsamlings-steder
for brugte kemikalier )

Brug kun en af olietyperne nevnti § 2.2.1.

Check oliestanden en gang om maneden. Den skal
altid veere pa det niveau som angivet pa oliepinden.

6.5. SVEJSESPEJL

Hold lynkoblingerne helt rene.

2
D

Brug de specielle hetter til at beskytte lynkoblingerne og til at
forhindre, at snavs, jord eller sand kommer ind i hydraulik-
enheden.

A: Oliebeholder

B: Lag til tank
med oliepind

Renggr svejsespejlet omhyggeligt efter brug og placer det i den dertil beregnede holder for at undga beskadielse

af teflonbelaegningen ( PTFE ).

6.6. HOVL

23

Skift begge hgvlknive regelmassigt.

Renggr og placer hgvlen i holderen efter brug.
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7. TROUBLE-SHOOTING

7.1. Afbryd strgmmen til maskinen fgr man begynder at arbejde med de elektriske dele.

7.2. BASIS MASKINE

7.2.1. PROBLEM:  Olie lzkage.

SANSYNLIG ARSAG

LASNING

De hydrauliske fittings er lgse / eller
lynkoblingerne er slidte.

Fastspand de lgse hydrauliske fittings eller lynkoblinger.
Udskift slidte og utette dele..

(delagte pakninger i hydraylik-
cylindrene.

Kontakt et autoriseret service center.

7.2.2. PROBLEM:  Manglende tryk. Utilstreekkelig kraft i fremad bevagelsen pa sleden.

SANSYNLIG ARSAG

LASNING

Luft i en eller begge hydraulik-
cylindre ( se ogsa § 7.3.5.).

Kgr sleederne sa langt fra hinanden som muhgt og hold handtaget
pa hydraulikenheden nede, s maskintrykket fastholdes. Lgsn skrue
A “lidt” indtil der kommer lidt olie ud. Fastspaend skrue A igen.

K(z)r slederne sammen og fasthold trykket. Lgsn skrue B “lidt”
indtil der kommer lidt olie ud. Fastspend skrue B igen.

Gentag ovennavnte procedure i den nederste cylinder.

7.3. HYDRAULIKENHED

7.3.1. PROBLEM:  Hydraulikenheden virker ikke.

SANSYNLIG ARSAG

LASNING

Ngdstop er aktiveret.

Ngdstop deaktiveres ved at dreje knappen mod uret og traekke.
HUSK! Reset altid HFI relet efter brug af ngdstop.

HFI rela er slaet fra.

Reset HFI relxet.

Darlige  stik  forbindelser eller
strgmforsynings- kablet virker ikke.

Check kontakter og stik og reparer, hvis ngdvendigt.
Check strgmforsyningskablet og skift det, hvis det slidt/gdelagt.

Ukorekte elektriske tilslutninger.

Check de elektriske tilslutninger ( se el-diagram ).
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7.3.2. PROBLEM:  Hydraulikenheden virker ikke ordenligt eller slet ikke.

Motoren starter uregelmassigt.

Motoren starter omgaende, nar handtaget trykkes ned.

Motoren starter kun ved yderpunktet, nar handtaget bevaeges op eller ned

SANSYNLIG ARSAG

LASNING

Microswitchen er justeret forkert,
eller virker ikke korrekt.

Trak splitten ved foden af de to ventiler (aflastning/max.trykjust ),

og fjern justerings handtagende ved at treekke opad.

Traek gummihztten af handtaget og lgsn mgtrikken ved bunden af
handtaget.

Afmonter beskyttelseskassen ved at fjerne de tre skruer ved bunden
af beskyttelseskassen.

Juster microswitchens placering i forhold til aftasteren, ved at 1gsne
skruerne A og B, sdledes at aftasteren slutter kontakten pa det
rigtige tidspunkt , motoren startes :

- Nar handtaget lgftes ( sleeden kgrer sammen ).

- Nar handtaget trykkes ned ( sleeden abnes ).

- Vedet punkt ca. En trediedel af vandringen fra hvile-
- Positionen (se §4.2.).

7.3.3. PROBLEM:  Tryk udslag, store og volsomme beveagelser af nalen pa trykmanometret.

SANSYNLIG ARSAG LASNING
Membranen i trykakumulatoren utet. Udskift trykakumulatoren.
7.3.4. PROBLEM:  Olie lekage.

SANSYNLIG ARSAG LASNING

Hydraulik fittings/slanger sidder lgse,
eller er slidte

Fastspand/udskift de Igse eller slidte hydraulik fittings/slanger.
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7.3.5. PROBLEM:  Utilstrekkeligt tryk.

SANSYNLIG ARSAG

LASNING

Utilstrekkelig oliemangde i tanken.

Pafyld olie til det nar merket pa oliepinden ( se § 6.4.).

Luft i det hydrauliske system.

7 e Wy max

Slangerne  fra  hydraulik Start motoren og lad denne kgre i
enheden kobles sammen. ca. 30 sekunder.

Urenheder i det hydrauliske system.

Kontakt et autoriseret vaerksted.

7.4. VARMESPEJL

7.4.1. PROBLEM:  Svejsespejlet bliver ikke varmt og begge kontrol lamper virker ikke.

SANSYNLIG ARSAG

LASNING

Brandt sikring.

Udskift sikring (se § 2.2.1.e §4.3. 0§ 4.4.).

Ingen strgmforsyning.

Defekt strgmforsyningskabel.

Check og om ngdvendigt, reparer kontakterne i stikket .
Check de elektriske forbindelser.

Check strgmforsyningskablet og udskift dette, hvis det er slidt.

7.4.2.PROBLEM: Svejsespejlet bliver ikke varmt og begge kontrollamper er tendte, eller den grgnne
kontrollampe er slukket.

Svejsespejlet bliver varmt, men det er ikke muligt at regulerer temperaturen.

SANSYNLIG ARSAG

LASNING

Termostaten fungerer ikke.

Udskift termostaten.

Varmeelement i spejlplade defekt.

Udskift svejsespejlet, (varmepladen ).

Temperaturfgleren fungerer ikke.

Udskift temperaturfgleren.
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7.4.3. PROBLEM:  Svejsespejlet varmer og temperaturen er korrekt, men et eller begge kontrollys er
slukket.
SANSYNLIG ARSAG LASNING

Kontrollys fungerer ikke. Udskift termostaten.

7.4.4. PROBLEM:  Det grgnne kontrollys er altid teendt, temperaturstigningen pa varmespejlet kan ikke
kontroleres.

SANSYNLIG ARSAG LASNING

Termostaten fungerer ikke Udskift termostaten.

7.5. HOVL

7.5.1. PROBLEM:  Hgvlen fungerer ikke.

SANSYNLIG ARSAG LASNING

Udskift sikringen (se § 2.2.1.

Sikring defekt. 08 § 4.6.).

Ingen strgmforsyning. Check og om ngdvendigt reset HFI releet i el-boksen, ngdstoppet
og de elektriske forbindelser.

Defekt stramforsyningskabel. Check strgmforsyningskablet og udskift dette hvis det er deffekt

Fjern Dbeskyttelsespladen og
erstat microswitchen eller juster ——
dens position ved at bruge
Microswitch sidder ikke korrekt eller | skruerne A og B, saledes at
fungerer ikke switchen slutter strémmen nar
hgvlen placeres korrekt pa
basismaskinen.

7.6. Ved enhver funktionsfejl mens maskinen er under garanti, skal Delta 250S1 sendes til service hos den
autoriserede ritmo forhandler ( i Skandinavien ROCO-PLT ApS. ). Ethvert arbejde der udferes pa
maskinen af personale, der ikke har en autorisation fra ritmo S. p. A. Vil bevirke, at garantien omgaende
bortfalder.

7.7. Delta 25051, og de dele, som maskinen er sammensat af, skal omhyggeligt kontrolleres mindst hvert andet
ar af en autoriseret ritmo forhandler. Derudover skal der udarbejdes en trykkarakteristik mindst én gang arligt.
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8. SIKKERHEDSREGULATIVER

8.1. GENERELT

8.1.1. Delta 250S1 ma kun anvendes af traenet personale, der har de ngdvendige kvalifikationer, som
specificeret af de til enhver tid geldende regulativer.

8.1.2. Anvend kun maskinen til de fomal, der er beskrevet i kapittel 2 “Anvendelsesomrade”, og altid i henhold
til instruktionerne for brug og vedligeholdelse. Enhver anden brug ma anses som ukorrekt og er derfor

forbudt, da det kan forarsage skade pa operatgren, tredje part og/eller andre genstande eller pa maskinen.

8.1.3. Det er strengt forbudt at fjerne sikkerhedsanordninger, sasom kontakter, microswitches, forseglinger,
visuel samt akustisk sikkerhedsudstyr etc. Fra maskinen.

8.1.4. Udskift omgaende slidte og beskadigede komponenter med originale reservedele fra ritmo.

8.1.5. Enhver reperation pa maskinen ma kun udfgres af kvalificeret og autoriseret personale..

8.2. ELEKTRISKE FAREMULIGHEDER

LIVSFARLIGE RISICI FOR ST@D!

Farlige komponenter: ~HYDRAULIKENHED
HOVL/FRASER
VARMESPEJL

Check at maskinens elektriske dele svarer til strgmkilden, der er til radighed.

Tilslut maskinen til jord.

Check at jordforbindelsen er i orden.

Den pa stedet vaerende el-tavle eller strgnforsyningsenhed, som maskinen er tilsluttet, skal vare udstyret med
en hgjfglsom differential sikring/kontakt (I,=30mA).

Stikkene skal vere af typen IEC 309 med beskyttelsesklasse mindst 1P44..
Udsat ikke maskinen for regn eller andre vasker.
Serg for at alt tilbehgr, reskaber etc. Som bruges til beskyttelse ( f.eks. arbejdshandsker ) altid er tgrre.

Udset ikke kabler for kemisk pavirkning, mekanisk tryk eller andre risici, sasom at kgre over dem, eller
udsztte dem for skarpe genstande, trek etc.

Afbryd for strammen til maskinen, nar denne ikke er i brug eller ved midlertidige afbrydelser.
Fgr maskinen tages i brug, bgr man checke at hver enkelt del fungerer perfekt, specielt de isolerede
komponenter sdsom kabler, kabelfgringer etc.

En gang om maneden bgr termosikring/HFI relaet testes for at checke om dette fungerer korrekt.

Renggr maskinen grundigt efter hvert arbejde. Brug ikke oplgsningsmidler, benzin eller slibemidler,som kan
beskadige de isolerede dele.
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Hvis det bliver ngdvendigt at anvende et forlengerkabel, skal dette
kabel vare i overensstemmelse med regulativerne og  passe til
strgmforsyningen, som vist i tabelleni § 5.2.6..

Stikket, som skal bruges, skal vare af typen IEC 309, IP67.

Udstyr med SELV-spanding ( separat elektrisk lav-voltspanding ) skal anvendes, hvor pladsen er trang, is&r
pa fugtige steder, arbejdspladser omgivet af meget jern og vand ( f.eks. skibsverfter ).
Jvf. Sterkstrgmsreglementet kap. 41 ( beskyttelse mod elektriske chock ).

8.3. MEKANISKE FAREMULIGHEDER

RISICI FOR KLEMNING

Farlige komponenter: BASIS MASKINE

Hold sikker afstand til maskinen nar sleederne er i bevagelse.

advarsel: Hvis noget eller nogen kommer i

klemme mellem  spandbakkerne  eller

rgrenderne, brug ikke ngdstoppet A som er / / , \H @@—
placeret pa hydraulikenheden, da denne stopper K \/_@A ’ "L
slederne ( HFI rel® skal resetes igen ). \
Brug istedet handtaget B til at fa slederne kgrt \i m-
fra hinanden og lgsne de dele, som er klemt fast. \\ \ML\\\S\ &\ m ﬁ

Sgrg for at maskinen altid star fast og sikkert.
Check at rgrerne og spa&ndbakkerne er korrekt fastspandt.
Udfgr alle bevegelser med sikkerheden for gje.

7\ A Brug sikkerhedssko.

RISICI FOR AT SKARE SIG

Farlige komponenter: H@VL/FRASER

Hold sikke afstand nar freesningen foregar.

Arbejd med hgvlen med forsigtighed.

Brug beskyttelseshandsker.
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RISICI FOR SPLINTER

Farlige komponenter: H@VL

Hold sikker afstand nar hgvlingen foregar.

Fjern alle urenheder ( f.eks. fint grus, sand, jord etc. ) fra rgr-enderne fgr arbejde pabegyndes.

Brug beskyttelsesbriller.

RISICI FOR AT KOMME | KLEMME

8.3.4. % Farlige komponenter: ~ BASIS MASKINE
HOVL

Hold sikker afstand nar hgvlen kgrer eller nar slaeden er i bevaegelse.

Ber ikke armband eller halskeeder. Langt har samles under et harnet.

Bear passende og beskyttende arbejdstg;j.

8.4. RISICI FOR FORBRZAENDING

RISICI FOR FORBRANDING

Farlige komponenter: SVEJSESPEJL

Arbejd med svejsespejlet med forsigtighed.
Man skal passe extremt meget pa, nar svejsespejlet skal renggres.

Rgr ikke ved den svejste vulst eller omraderne tet pa, for afkgling har fundet sted.

Brug altid beskyttelshandsker..
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RISICI FOR BRAND

Farlige komponenter: SVEJSESPEJL

Brug ikke maskinen, hvis der i omradet er fare for eksplosion pa grund af brandfarlige gasser etc.

Hold brandbare materialer eller materialer, som kan antendes af varme ( f.eks. olie, oplgsningsmidler,
maling etc. ), vak fra svejsespejlet.

9. ARBEJDSREGULATIVER
9.1. GENERELT
9.1.1. REGULATIVER

- Regulativ 89/391CEE ( og efterfglgende versioner ): “Forbedring af arbejderes sikkerhed og sundhed
Pa arbejdspladsen”

- Regulativ 92/57/CEE: “Minimum helbreds- og sikkerheds standarder, som skal overholdes pa mobile
Eller midlertidige arbejdspladser”.

D. P. R. Nr.. 547 den 27/03/1955: “Regulativer for undgaelse af ulykker pa arbejde”.

9.1.2. @ Tillad ikke uautoriserede personers adgang til arbejdspladsen.

9.1.3. % Der skal altid vare passende belysning pa arbejdspladsen.
Hold arbejdspladsen ren og ryddet.

9.14.

S@t hgvlen og svejsespejlet i holderen efter brug.

9.2. RISICI VED HANDTERING OG TRANSPORT

RISICI FOR AT BLIVE RAMT/KLEMT

Farlige komponenter: LOAFTEUDSTYR

Ber beskyttelshjelm.
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RISICI FOR LASIONERI

Farlige komponenter: HANDTERING

Korrekt handtering Ukorrekt handtering

9.3. KEMIKALIE RISICI

RISICI FOR FORGIFTNING
RISICI FOR EKSPLOSION
& Farlige komponenter: R@R/FITTINGS
FORBRUGSMATERIALER

Svejs ikke rer/fittings, som indeholder eller har et indhold af substanser, som udvikler gift eller eksplosive
gasser, nar de kommer i forbindelse med hgj varme.

Tag passende forholdsregler, nar der bruges giftige kemikalier, der seedvanligvis er ngdvendige fgr og under
svejsningen:

Hold sikker afstand fra ukontroleret ild eller varme overflader.
Ryg ikke.
Serg for passende udluftning af lokalet.

9.4. ANDRE RISICI

FARE FOR HORESKADER

Farlige omrader : ARBEJDSPLADSER MED MEGET HAJT
STAINIVEAU

Brug hgrevaern.
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SVEJSERAPPORT (VPS)

Udfgrende firma: Svejserens navn / registreringsnr.: Kunde: Plads: Ordre nr.:
Svejsemaskine type og serie nr.: Type / fabrikat pa ror: Type / fabrikat pa fitting: Svejseregulativer anvendt:
Dimensioner . Tryk [bar] Fase 1 Fase 2 Fase 3 | Fase 4 Fase 5
= g @ SDR/S | @ = 2
= =i »n T = [y -
= E %D S g E =) 5 E ) % ;" © Stgrrelses-
= 3 |E%E % E 58928 (P &Ps| P P, | PP | A P, t ts PstPe |t check
= 4 > § — 7= £ E | &9 [bar] [bar] [bar] [bar] [mm] [bar] [sec] [sec] [sec] [bar] [min]
& > B8/ 2 se |E= B [mm]
© PN =
Bemaerkninger:
Koder:

T,: Temperatur pa svejsespejl — Py: Slebetryk — B: Sluthgjde pa vulst — A: Vulst bredde
Fase 1: Sammenkgring og opvarmning; (P;+P,): Anvendt tryk;
Fase 2: Opvarmning; P,: Tryk anvendt; t,: Opvarmningstid

Fase 3: Fjernelse af svejsespejl; t;: Tid til fjernelse af svejsespe;jl
Fase 4: Tid kraevet for at opna svejsetryk; t,: Tid for trykstigning

Fase 5: Svejsning; (Ps+P)): Svejsetryk; ts: Svejsetid

g%itﬂ'\ﬂ Salg/Service/Reparation/Reservedele:
ROCO-PLT ApS

FLAZTIR HELIRS TECARESY

www.Roco-plt.dk

jr@roco-plt.dk

Tel: +4598 1779 77/+45 40 76 17 77

Dato:

Sted:

Underskrift fra den ansvarlige person:

Kundens underskrift:




