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1. INTRODUCAO

Prezado Cliente,

obrigado por ter escolhido uma maquina da linha de produtos Ritmo.

Este manual foi redigido com o objectivo de ilustrar as caracteristicas e as modalidades de utilizagdo da Delta 1000
que acabou de comprar. Nele encontrara todas as informacdes e conselhos necessarios para uma utilizagdo
correcta e segura da maquina por parte de pessoal qualificado; aconselhamos a sua completa leitura antes de
iniciar a utilizar o equipamento.

Aconselhamos igualmente a conservar este manual para poder consulta-lo no futuro e/ou para poder cedé-lo a
eventuais futuros utilizadores.

Certos de que se adaptara faciimente a sua nova maquina e de que a utilizara por muito tempo e com plena
satisfacdo, agradecemos a sua preferéncia pelos nossos produtos.
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2. CAMPO DE APLICACAO
CARACTERISTICAS TECNICAS

e CAMPO DE APLICACAO

A Delta 1000 é uma maquina de soldar topo-a-topo (por contacto térmico) para tubos e/ou acessorios (ligacdes)
em Polietieno (PE), Polipropileno (PP) e outros materiais termoplasticos, destinados ao transporte de gaz
combustivel, agua e outros fluidos sob pressao.

Com a DELTA 1000 ¢é possivel usar o método de soldadura conhecido por “Pressao Dupla”, aconselhado para o PE
100.

A utilizacdo da maquina é consentida exclusivamente a pessoal qualificado para tal, no respeito total das normas

em vigor.

e CARACTERISTICAS TECNICAS

- EQUIPAMENTO DE SERIE (STANDARD)

Diametros soldaveis (intervalo)

@ 630 + & 1000 mm

Materiais soldaveis

Polietileno PE-HD PE 80 (MRS 8), PE 100 (MRS 10), Polipropileno PP

Temperatura ambiente (intervalo)

-5 + +40 °C (23+104°F) [PE 100: 0 + +40 °C (32+104°F)]

Alimentacao

400 VAC 3F+N+PE 50/60Hz

Rumorosidade [dB (A)] Lea=79,2
Peso da maquina (equipada de série) 3315kg
CHASSIS

Seccéo total dos cilindros hidraulicos 2670 mm?2
Dimensdes [ Lxcxa ] 2463x1780%x1700 mm
Peso 2500 ka
RECTIFICADORA

Poténcia absorvida 4 kW
Velocidade de rotacéo 14 rpm
Dimensdes [ Lxcxa ] 1224x330%x1687 mm
Peso 430 kg
PLACA DE AQUECIMENTO

Poténcia absorvida 18,7 kW

Fusiveis

gG 10,3x38 25A 500V

Regulacdo da temperatura

Electronica de 180°C a 280°C

Dimensdes [ Lxcxa ]

1563%1400%65 mm

—beso

120 ka

2./1



GRUPO HIDRAULICO

Poténcia absorvida

3 kw

Pressao (intervalo)

0+150 Bar

Oleo hidraulico

Classe di viscosidade 46 ou 68 ISO 3448

Aconselhados: - TEXACO RANDO HDZ 46
- ESSO UNIVIS N 46
- SHELL TELLUS T 46

Dimensdes [ Lxcxa ]

815x1522%x841 mm

Peso

110 kg

Predisposta para soldar com método “Pressa Dupla” (com valvula suplementar para descarga da pressao)

Predisposta para ligacdo ao controlador electronico (conexdes hidraulica e eléctrica)

SUPORTE RECTIFICADORA / PLACA DE AQUECIMENTO

Dimensodes [ Lxcxa ]

1228x1036%1259 mm

Peso

155 kg

- EQUIPAMENTO OPCIONAL

REDUCOES ( 8 pecas/diametro )
D 630 @710 @ 800 @ 900
336 kg 256 kg 216 kg 112 kg

Peso total: 920 kg

ACESSORIO PARA SOLDAR FLANGES

Dimensodes [ Lxcxa ]

1522x1522%290 mm

Peso

215 ka

GRUA ELECTRICA

Dimensdes [ Lxcxa ]

2640%x4700%x4310 mm

Peso

800 kg
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3. DESCRICAO DAS PECAS

CHASSIS

Cilindro superior
Barra superior
Barra de arrasto

Ponto para conexao do gancho
Dado de bloqueio mordentes
Meia-lua mordente superior
Meia-lua mordente inferior

Barra inferior

© ©® N o O rwdRE

Estrutura chassis
10. Cilindro inferior
11. Conexdes hidraulicas rapidas (m/f)
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QUADRO ELECTRICO

Interruptor diferencial (geral)
Porta-fusiveis (placa de aquecimento)

Porta-fusiveis (alimentacdo da tomada da grua eléctrica)
Termoregulador
Luz verde (presenca de tensdo de alimentacao)

AR

Luz amarela (controle da temperatura da placa de aquecimento). Pisca quando alcanca a
temperatura
Tomada de alimentacao da placa aguecimento

© N

Tomada de alimentacao da grua eléctrica
9. Cabo de alimentagao
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GRUPO HIDRAULICO

Pega de transporte

Manoémetro (releva a pressdo dentro do circuito)
Valvula de descarga da pressao (para saldar com o método “Pressdo Dupla”)
Valvula de pressdo maxima

Timer

Alavanca do distribuidor proporcional

Interruptor geral

Porta-fusivel (protecédo do circuito de comando)
Tomada de alimentacdo do controlador electrénico
10. Conex&o eléctrica do controlador electrénico

11. Botdo “speed” para aproximacao rapida dos carros

© N wDdh R
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RECTIFICADORA

Apoio a barra superior
Bloqueio

Motor

Caixa de comando
Lamina

Disco

Apoio a barra inferior
Tomada de alimentacéo

© o NGO ~®DdPE

O NSO~ DR

Tomada de alimentacéao
Conector (sinal da temperatura)
Pega para movimentacao

Apoio a barra inferior

Placa

Apoio a barra superior

Pontos para conexao do gancho
Termoémetro
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4. CONCEITOS DE SOLDADURA

Transporte, carga e descarga, movimentacdo e armazenagem de tubos e acessérios sdo operacdes que
devem ser realizadas com muito cuidado e com meios mecanicos adequados para o efeito.

Transporte e carga Descarga

E muito importante evitar danos profundos sobre as superficies dos tubos e acessorios. Estes ndo devem ser

arrastados ou passados sobre superficies duras ou rugosas (quinas, terra, ferramentas, etc.).

CONTROLE INICIAL

Instrumentos:

¢ Verificar se funcionam

/ Nota: Por motivos de projectacdo, o
.11 termémetro indica uma temperatura de
(- IC53 50° C mesmo quando a temperatura
ambiente é de 20° C. Tal facto ndo é
®®mE @ sinal de mal funcionamento.
7
Timer Mandémetro Termémetro

Rectificadora

e Verificar se funciona.
e Verificar se as laminas estao afiadas.

Placa de Aquecimento

e Verificar a integridade da superficie teflonada.
e Verificar com um termémetro digital se a temperatura indicada no termoregulador corresponde a
temperatura efectivamente alcancada.

Juncéo

e Proceder a uma soldadura de prova.

Condig¢des ambientais

e A operacéo de soldadura deve ser efectuada em ambiente seco.

e E necessario proteger devidamente a zona de soldadura em caso de chuva,
elevado grau de humidade, vento, baixas temperaturas, ou excessiva
€exposiCao aos raios solares.

¢ Nao é permitida a utilizacao de torchas com gaz quente ou aquecedores em
contacto directo com as superficies a serem soldadas com o objectivo de
aumentar a sua temperatura.
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PREPARACAO E CONTROLES PRELIMINARES A SOLDADURA

Tubos/acessérios a serem

a) Devem de ter
o0 mesmo diametro externo nominal D;

0 mesmo espessor nominal s.

soldados A . A
As tolerAncias relativas ao di&dmetro D e ao
espessor s devem de reentrar nos limites
(intervalos) previstos pelas normas nacionais.
b) Devem possuir 0 mesmo sigma ¢ de produto.
A porcentagem de ovalizagcdo

:ﬂ
. ~ é Dmax'Dmin %100
Ovalizacéo e D

Dmax

deve reentrar nos limites (intervalos) impostos
pelas normas (D=diametro externo nominal).

Cortes e arranhaduras

A porcentagem

x100

deve reentrar nos limites (intervalos) impostos
pelas normas (h=profundidade do dano,
s=espessor do tubo).

Limpeza

Limpar cuidadosamente as superficies interna e
externa a serem soldadas.

Utilizar os detergentes aconselhados pelo
fabricante do tubo e/ou acessorio.

Roletes

Para reduzir os atritos (e, portanto, reduzir a
pressdo de arrasto Py), apoiar as extremidades
gue nao serao soldadas sobre roletes.

Tapos contra o vento

Para evitar o efeito “chaminé” tapar as
extremidades que néo serao soldadas.

Bloqueio dos elementos nos mordentes:

= —
UL 0= |
Paralelismo Coaxialidade Luz

Devem reentrar nos limites (intervalos) previstos
pelas normas.

Pressao de arrasto Pt

Deve ser sempre medida com os tubos ja
bloqueados nos mordentes.

Deve ser sempre inferior a P1 e Ps.
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METODOS DE SOLDADURA

O operador da maquina deve programar e controlar os seguintes parametros de soldadura:

Temperatura da placa de aquecimento, Pressdes,
Dimensdes dos labios de soldadura, Duracao das fases de soldadura.
As férmulas para calcular os parametros de soldadura (e os pardmetros para os tubos/acessérios de

didmetros e espessores mais comuns) estdo indicadas no capitulo 10, de acordo com os elementos a serem
soldados, com os materiais de que sao feitos e com as normas a serem aplicadas.

e METODO DE SOLDADURA “PRESSAO SIMPLES”

P P1+Pt P5+Pt

P2

ty t t3 | ta ts
L - - |l Ll

@ @ 0® 6

P1: Pressdo de aproximacao e de pré-aquecimento,

P2: Press&o (maxima) de aquecimento,
Ps: Pressao de soldadura,

Pt (Presséo de arrasto): Pressdo necessaria para ultrapassar os atritos da maquina. O operador deve |é-la junto
ao mandmetro do grupo hidraulico
t1, t2, ..., ts: duragdo das fases 1,2, ..., 5.

1- Fase de Aproximacdo e Pré-aquecimento. Aproximar as extremidades a serem soldadas a placa de
aquecimento com a pressao (P1+Pt) e esperar que os labios atinjam a largura (UNI 10520) ou a altura (DVS
2207) necessaria.

2- Fase de Aquecimento. Reduzir a pressdo ao valor maximo Pz, suficiente para mantér o contacto das
extremidades com a placa de aquecimento, durante o tempo ta.

NOTA: Ao diminuir a pressdo, o operador deve prestar atencdo a ndo deixar destacar da placa de
aguecimento as extremidades dos elementos a serem soldados. Se tal acontecer, a soldadura deve ser
repetida.

3- Fase de Remocéo da placa de aquecimento. Remover a placa de aquecimento no tempo maximo tz, sem
danificar os |&bios de ambas as extremidades.

4- Fase de Alcance da pressédo de soldadura. Juntar as duas extremidades, incrementando progressivamente
a pressao até ao valor (Ps+Pt), no tempo ts. Evitar uma brusca e excessiva saida de material fundido durante
esta operacao.

5- Fase de Saldadura. Mantér as extremidades em contacto a pressao (Ps+Pt) durante o tempo ts.

Fase de Arrefecimento. Descarregar a pressao gradualmente até chegar a valor 0. Deixar arrefecer a juncao
naturalmente e sem submeté-la a esforgcos mecanicos.

N&o usar agua ou ar comprimido para acelerar o arrefecimento. Proteger a jungdo da chuva, vento ou
excessiva exposicao aos raios solares.
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e METODO DE SOLDADURA “PRESSAO DUPLA”
Este método aplica-se a soldadura de elementos em PE 100 com espessor igual ou superior a 20 mm.

Para elementos em PE 100 de espessor inferior a 20 mm aplica-se o método de soldadura “Pressdo Simples”.

P} rn e

I |

As quatro primeiras fases sao
iguais as do método de
soldadura “Pressdo Simples”.

®
®
@)
- ®
@
@

Ps

A
|

5/6-: Fase de Soldadura. A fase de soldadura tem dois tempos. Mantér as extremidades em contacto a
pressao (Ps+Pt ) durante o tempo ts.

Sucessivamente, reduzir a presséo al valor Ps e mantér o contacto durante o tempo ts.

Fase de Arrefecimento. Como a fase 6 do método de soldadura “Pressdo Simples”.

Controlar visualmente a juncao:

S

Respeitar os procedimentos descritos nas respectivas normas nacionais de soldadura e aqueles aprendidos
durante eventuais cursos de formacéao e de qualificagéo profissional.
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5. INSTRUCOES DE UTILIZACAO

Posicionar a maquina e os seus componentes de forma estavel e segura.

Proceder as conexdes hidraulicas e eléctricas.

CONEXOES HIDRAULICAS
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400 VAC
3F+N+PE

CONEXOES ELECTRICAS




LIGACAO DA MAQUINA

e Acender o grupo hidraulico.

e Levantar o interruptor geral do
quadro eléctrico.

PROGRAMAGAO DA TEMPERATURA

e Programar o valor da temperatura directamente
no termoregulador.

PROGRAMACAO DO TEMPO

Timer 1: programar o tempo de aquecimento ta.

Timer 2: programar o tempo de soldadura ts (para as soldaduras de tipo
“Press&o Simples”) ou ts (para as soldaduras de tipo “Pressdo Dupla”, de

acordo com a normativa UNI 10967).
(Veja-se “Tabelas parametros de soldadura” )

- CONTAGEM DECRESCENTE

Carregar 1 ou 2 para seleccionar um dos dois timer disponiveis.
Memorizar o tempo requerido em horas, minutos e segundos
utilizando os botdes 4. Carregar no botdo 5 para iniciar a contagem
decrescente. A contagem decrescente pode ser interrompida e re-
iniciada carregando no botéao 5. No fim da contagem, o timer emete
um som e comecga a medir o tempo passado.

Carregar em um qualquer botdo para interromper a contagem e o
indicador acustico. Carregar novamente em 5 para retomar o tempo
precedentemente memorizado.

- PROGRAMACAO DO RELOGIO

Carregar no botdo 3 durante 3 segundos até que o display deixe de
lampejar. Memorizar a hora utilizando os botdes 4 (horas, minutos e
segundos). Carregar novamente no botao 3.

Para modificar o formato de visualizacdo carregar no botdo 5
durante 3 sec.

TIMER

1 - Botdo seleccéo 12 contagem
decrescente (timer 1)

2 - Botéo seleccédo 22 contagem
decrescente (timer 2)

3 - Botéo seleccéo reldgio

4 - Botdes regulacao horas / minutos /
segundos / reset

5 - Bot&o accionamento / interrupgao
contagem decrescente e memoria.
Bot&o accionamento / interrupgao
contagem progressiva (com timer a
zero).

Cota

CLocK

I i B <_ i l .
] I I I I I F"ﬂ
I/ 5

N @ (S () (w
CIRCOREIN( \%
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PREPARACAO

Abrir totalmente os carros.

MONTAGEM DAS
REDUCOES

e Desbloquear os dados de
bloqueio e retirar as
meias-luas dos mordentes
superiores.

e Montar as reducdes.

Atencéao !

PERIGO DE ESMAGAMENTO

Movimentar as varias partes da maquina
com extrema cautela

Ap6s a montagem das reducdes nos
mordentes, afrouxar os parafusos K e
empurrar a plaqueta Z no sentido indicado
na figura ao lado.

Aparafusar completamente os parafusos K
para bloquear a plaqueta.
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PREPARAQAO PARA A SOLDADURA DE CURVAS, TES, Y, FLANGES
Para soldar um tubo com um acessério (curva, té, Y, flange, etc...) proceder da seguinte forma:

e Montar as barras de arrasto B entre o 2° e 0 3° mordente
e Bloquear o tubo entre o0 1°,2° e 3° mordente

e Bloquear o acessoério (curva, té€, Y, flange, etc...) no 4° mordente

NOTA: Contrariamente as soldaduras “tubo com tubo”, nas soldaduras “tubo com acessério”, as fases de
rectificacdo, aquecimento e soldadura acontecem entre o 3° e 0 4° mordente.

4a

3a

2&

g Oon,oﬂ 1a

| &

Inserir os elementos a serem soldados nos mordentes

soldadura tubo com tubo soldadura tubo com acessério
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Bloquear os elementos a serem soldados nos mordentes

RECTIFICACAO

e Inserir a rectificadora entre as extremidades a serem soldadas.
e Apoiar a rectificadora na barra inferior.
e Aganchar a rectificadora na barra superior com o bloqueio.

Atencdo !l : A rectificadora possui um sistema de seguranga com microinterruptor, o qual impede que a mesma
entre em funcionamento se nao estiver correctamente apoiada a barra superior.
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e Acender a rectificadora.
e Aproximar e rectificar as extremidades a serem soldadas sem esforgar o motor.

¢ Quando a rectificacao estiver completada (ou seja, quando a fita extraida for continua e uniforme em ambas
as extremidades), abrir os carros.

e Desligar a rectificadora.
e Remover a rectificadora e repd-la no seu suporte.
¢ Remover a fita extraida de ambas as partes. Nao tocam nem sujar as superficies rectificadas.

LEITURA DA PRESSAO DE ARRASTO Pt

e  Abrir os carros ao maximo.
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e Fechar completamente a valvula de
pressao maxima.

NOTA : A pressao de arrasto Pt € o valor
minimo de pressdo necessario para que
0s carros se movam.

e Puchar ao maximo a alavanca do
grupo hidraulico e girar
gradualmente a valvula de pressao
maxima no sentido horério, até que
O carro comece a mover-se.

e Uma vez realizada uma breve prova
de movimentagcdo com o carro
(sem deixar tocar as extremidades),
ler e apontar o valor da presséo de
arrasto P: .

¢ Nota: Medir Pt a cada soldadura

METODO DE SOLDADURA “PRESSAO SIMPLES”
PROGRAMACAO DA PRESSAO DE PRE-AQUECIMENTO (P1+Pt) [ Equivalente a pressdo de soldadura (P5+Pt) ]

e  Aproximar os carros
e mantér a
alavanca do
distribuidor
puchada ao
maximo.

e Girar avalvula de
pressdo maxima até
alcancar a pressao
(P1+Py).
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1% FASE
(Aproximacao e pré-aguecimento)

| N

e  Empurrar a alavanca do
distribuidor e abrir os carros.

e Controlar a temperatura da placa
de aquecimento e, se correcta,
inserir-la entre as extremidades dos
elementos a serem soldados.

e Aganchar o sistema de
desconexdo da placa de
aquecimento, X

NOTA: O sistema de desconexdao da
placa de aquecimento s6 pode ser
utilizado quando as barras de arrasto B
estiverm montadas como mostra a
figura abaixo.

e Fechar os carros com a
pressdo de pré-aquecimento
e esperar que as dimensdes
dos labios sejam as previstas
pela norma de soldadura que
estd a ser usada.

e largar lentamente a
alavanca do grupo hidraulico.
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2% FASE
(Aquecimento)

i i

e Girar gradualmente a valvula
de descarga da pressao até
alcancar o valor maximo P2,
suficiente a mantér as
extremidades dos tubos em
contacto com a placa de
aquecimento.

e Esperar o tempo ta.

e Atencdao: As extremidades dos
elementos nao devem
destacar-se da placa de
aquecimento. Se isso
acontecer, a soldadura deve
ser repetida.

ololelelS)

)

3% FASE
(Remocdo da placa de aquecimento)

| — .

e Abrir os carros e extrair a placa de
aquecimento no tempo maximo
ts.

Atencao!

Se foi utlizado o sistema de
desconexao da placa de
aquecimento, desaganchar o

bloqueio a pedal X antes de retira-la.

. Fechar novamente os carros.

Se necessario, € possivel utilizar o
botdo SPEED para aproximar os carros
mais rapidamente.

Atencaol! : Largar o botdo SPEED antes
que as extremidades moles se
toquem.

NOTA: Desaconselha-se o uso do
botdo SPEED quando se usa O
controlador INSPECTOR.
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4% FASE
(Alcance da presséao de soldadura)
P

e Puchar gradualmente a alavanca
até alcancar a pressdo (P1+Py)
durante o tempo ta.

5% FASE
(Soldadura)
B
I.'I k [ ) Timer 2

e Estabilizar a pressao.

e Largar lentamente a alavanca do
grupo hidraulico.

®OeOE) .

e Esperar o tempo ts.

6% FASE
(Arrefecimento)

[N |

e Reduzir a pressdo a zero girando
completamente a valvula de
descarga da pressao.

e Esperar o arrefecimento da
juncao te
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METODO DE SOLDADURA “PRESSAO DUPLA”

Este método aplica-se somente a soldadura de elementos em PE 100 com espessor igual ou superior a 20 mm.
Para elementos com espessor inferior a 20 mm aplica-se o método de soldadura “Pressao Simples”.
As quatro primeiras fases de soldadura sdo iguais as do método da “Pressdo Simples”.

5% FASE
(Soldadura — PRIMEIRO TEMPO) =

e Mantér a alavanca do grupo
puchada ao maximo

e largar a alavanca lentamente

e Mantér a pressdo P> durante 10
segundos

6% FASE
(Soldadura — SEGUNDO TEMPO)

t

e Diminuir a pressdo até atingir o
valor Ps girando a valvula de
descarga da pressao no sentido
anti-horério

e Esperar o tempo tes

7% FASE
(Arrefecimento)

t

e Elminar a pressdo girando
completamente a valvula de
descarga da pressdao no sentido
anti-horério

e Esperar o arrefecimento da
juncdo (no tempo t7)

e Abrir os mordentes e remover os elementos
soldados

e Desligar a maquina da fonte de alimentagao
e Desconectar os componentes da maquina
¢ Limpa-los cuidadosamente

e Reposiciona-los no respectivo suporte

e Preencher o “Relat6rio de Soldadura” durante as vérias fases da soldadura.
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6. MANUTENCAO

Atencgéao A

Desligar a maquina da corrente eléctrica antes de efectuar qualquer tipo de manutencgao.
Limpar cuidadosamente todos os componentes da maquina apos o uso. Protegé-los contra embates,
liquidos e sujeira.

CONEXOES HIDRAULICAS

¢ Mantér as conexdes hidraulicas sempre perfeitamente limpas.

e Para evitar que p@, terra ou areia entrem no circuito hidraulico, tampar sempre as conexdes hidraulicas.

CHASSIS

e Mantér as barras dos cilindros sempre bem limpas e protegé-las contra embates.

GRUPO HIDRAULICO Tampa tanque

Tanque

e  Substituir completamente o dleo a Indicador nivel 6leo
cada 1000 soldaduras e, Tampa para esvaziar tanque
independentemente disso, uma o
vez por ano. (O d6leo usado é [
extremamente poluidor: deve ser
levado para aos centros

autorizados para a sua recolha.)

oo w®p

o Utilizar exclusivamente os tipos de
6leos indicados na folha técnica
do grupo hidraulico.

e Controlar o nivel do 6leo todos os
meses (veja-se indicador C)

PLACA DE AQUECIMENTO

¢ A placa de aquecimento deve ser sempre limpa e reposicionada no seu suporte ap6s cada operacao
(desta forma, evitar-se-ao riscos sobre a superficie teflonada).

RECTIFICADORA
e  Substituir periodicamente ambas as laminas.

e Arectificadora deve ser sempre limpa e reposicionada no
seu suporte apo6s cada operagao.
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7. AVARIAS

Atencéao A

¢ Desligar a maquina da corrente eléctrica antes de efectuar qualquer tipo de operacédo aos componentes
eléctricos.

e Todas as operacoes de reparacao devem ser efectuadas por pessoal qualificado, respeitando quanto indicado
nos esquemas eléctricos fornecidos com a maquina.

CHASSIS

- PROBLEMA: Perda de 6leo.

: CAUSA PROVAVEL SOLUCAO
Jogo/desgaste dos acessorios Aparafusar os acessorios hidraulicos ou as conexdes rapidas que
hidraulicos ou das conexdes estiverem soltas.
rapidas. Substituir os acessorios desgastados.
Guarnigoes dos cilindros
hidraulicos danificadas. Dirigir-se a um centro de assisténcia autorizado.

PROBLEMA: Falta de pressédo. Insuficiente forca de movimentacao do carro mével.
_ CAUSAPROVAVEL _soweAo

Abrir os carros completamente e mantér abaixada a alavanca do grupo
hidraulico de modo que a maquina permaneca em pressdo. Desaparafusar
ligeiramente o parafuso A até obter uma pequena saida de dleo.

Reaparafusar A.

Presenca de ar no
circuito hidraulico.

Fechar os carros completamente e mantér a maquina em pressao.
Desaparafusar ligeiramente o parafuso B até obter uma pequena saida de 6leo.
Reaparafusar B.

Repetir a mesma operagao com o cilindro superior.
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GRUPO HIDRAULICO

PROBLEMA: O grupo hidraulico néo funciona.

CAUSA PROVAVEL

SOLUCAO

Tomada ou cabo de conexao desconectados

ou interrompidos.

desgastado.

Controlar e eventualmente reconectar os fios da tomada.

Controlar o cabo de alimentacao e substitui-lo se estiver

Avaria na instalagao eléctrica.

Controlar a instalagéo eléctrica (ver esquemas eléctricos).

PROBLEMA: Picos de pressao, movimentos amplos e bruscos da lanceta do mandémetro.

CAUSA PROVAVEL

SOLUCAO

Ruptura da membrana do acumulador
hidraulico.

Substituir o acumulador hidraulico.

PROBLEMA: Perda de dleo.

CAUSA PROVAVEL

SOLUCAO

Jogo/desgaste dos acessorios
hidraulicos/tubos hidraulicos flexiveis.

Aparafusar/substituir os acessoérios hidraulicos/tubos hidraulicos

flexiveis que estiverem soltos ou desgastados.

PROBLEMA: Falta de pressao.

CAUSA PROVAVEL

SOLUCAO

Falta de dleo no tanque.

Restabelecer o nivel de 6leo no tanque.

Presencga de ar no circuito hidraulico.

Unir as conexdes rapidas do - Accionar o motor do
grupo hidraulico. hidraulico durante 30 segundos.

grupo

Presenca de impurezas no circuito
hidraulico.

Dirigir-se a um centro de assisténcia autorizado.
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PLACA DE AQUECIMENTO

g,
ST

Luz Luz Temperatura . ~
Causa Provavel Solucao
Amarela | Verde TP (placa)
Substituir a placa electrénica do
Placa do circuito electrénico termoregulador.
' (“placa electrénlca“? do SubstitL_Jir a sonda da placa de
On On Aumenta ! termoregulador avariada. aguecimento.
Sonda avariada. Dirigir-se a um centro de assisténcia
autorizado.
Substituir o relé estatico.
Off On Aumenta ! Relé estatico avariado. Dirigir-se a um centro de assisténcia
autorizado.
Controlar as ligacdes da sonda.
. Substituir a sonda da placa de
Sonda avariada. :
Off On Off aquecimento.
Sonda desconectada. S oA
Dirigir-se a um centro de assisténcia
autorizado.
Ligagao do relé estatico - A
on on Off interrompida. D|r|g|r' se a um centro de assisténcia
. e . autorizado.
Relé estatico avariado.
Oon On Off Fusivel QU1 queimado. Substituir o fusivel QU1.
N - Substituir a placa electrénica do
Placa do circuito electrénico termoregulador
off off off (“placa electronica ) do Dirigir-se a um centro de assisténcia
termoregulador avariada. !
autorizado.
L . Substituir a placa electrénica do
Placa do circuito electrénico  termorequlador
Off Off Aumenta ! (“placa electrénica™) do 9 '

. Dirigir-se a um centro de assisténcia

termoregulador avariada. .
: autorizado.

RECTIFICADORA

PROBLEMA: O interruptor permanece levantado mas a rectificadora ndo funciona.

CAUSA PROVAVEL

SOLUCAO

Soft start avariado.

Substituir o soft KV1 (ver esquemas).
Dirigir-se a um centro de assisténcia autorizado.

Ligagdes interrompidas.

Controlar as ligacdes eléctricas (ver esquemas).
Dirigir-se a um centro de assisténcia autorizado.
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PROBLEMA: A rectificadora esta em posicdo mas o interruptor NAO permanece levantado.

CAUSA PROVAVEL SOLUCAO

Substituir o fusivel QU1(ver esquemas)

Fusivel QU1 queimado. Dirigir-se a um centro de assisténcia autorizado.

‘ | Substituir o microinterruptor ou regular a sua posic&do agindo sobre
Microinterruptor de seguranca os parafusos de bloqueio de maneira que seja possivel fechar o

¢ ineficiente ou fora do lugar. i contacto somente com o posicionamento da rectificadora na

- barra do cilindro superior do chassis.

Se a garantia da maquina ainda estiver valida, é preferivel mandar a DELTA 1000 ao Servico de Assisténcia Técnica
da Ritmo ou a um centro de assisténcia autorizado. Operacdes efectuadas por pessoal ndo explicitamente
autorizado pela Ritmo S. p. A. conduzem a imediata invalidagdo da garantia da maquina.

A DELTA 1000, bem como os seus componentes e acessorios, deve ser submetida a uma revisdo completa a cada
dois anos, junto do Servico de Assisténcia Técnica da Ritmo ou junto de um centro de assisténcia autorizado. A
maquina deve ir acompanhada com o seu livro de revisdes, fornecido com a maquina (de acodo com a norma
UNI 10565).
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8. CRITERIOS DE SEGURANCA

1.1. INTRODUCAO

A DELTA 1000 deve ser utilizada exclusivamente por pessoal qualificado, de acordo com as normas em vigor (UNI
9737, por exemplo).

A maquina deve ser utilizada exclusivamente para as funcdes descritas no capitolo 2 “Campo de aplicagcdo” e
segundo as instru¢cdes de utilizagdo e manutencdo descritas neste manual. Qualquer tipo de utilizagao n&o previsto
neste documento deve ser considerado improprio e é portanto proibido, podendo constituir um perigo para os
operadores e/ou terceiros, e causar danos a maquina e/ou a outros objectos.

E absolutamente proibido remover os dispositivos de seguranca (interruptores, microinterruptores, sigilos, etc.).
Substituir imediatamente qualquer componente desgastado ou avariado com pecas originais Ritmo.

Qualquer tipo de reparagao a maquina deve ser efectuada unicamente por pessoal oficialmente qualificado.

PERIGOS DE NATUREZA ELECTRICA

Presente: QUADRO ELECTRICO
GRUPO HIDRAULICO
PLACA DE AQUECIMENTO

PERIGO DE CHOQUE (Verificar a eficiéncia da ligagao)

Verificar sempre se as caracteristicas eléctricas da maquina correspondem as da
fonte de alimentacéo.

O quadro eléctrico do canteiro ou o grupo electrdgeno aos quais a maquina esta
conectada devem ser dotados de interruptor diferencial de alta sensibilidade
(lA:\?)OmA)

As tomadas no quadro devem ser de tipo IEC 309 com grau minimo de proteccao
IP44.
N&o expor a maquina a chuva ou outros liquidos.

Assegurar-se que as proteccgdes isolantes (luvas, por exemplo) estejam sempre
perfeitamente secas.

N&o expor os cabos a agentes quimicos ou a esforcos mecénicos (passagem de
veiculos e transeuntes, contacto com objectos afiados, puxdes, etc.).

Desconectar a tomada da rede eléctrica uma vez terminado o trabalho, ou durante
longas interrupcodes.

Antes de utiizar a maquina, controlar a integridade de cada um dos seus
componentes, especialmente as partes isolantes, os cabos, passa-cabos e bloca-
cabos.

Verificar mensalmente o correcto funcionamento do interruptor diferencial.

Efectuar uma cuidada limpeza da maquina no fim da sua utilizag&o. Nao usar
solventes, carburantes, ou substéncias abrasivas que poderiam danificar as partes
isolantes.

Caso se use uma extensdo, o cabo da mesma deve respeitar as normas em vigor e ser
adapto a poténcia requerida.
A conexao deve ser realizada com uma tomada de tipo IEC 309, IP67.

Lugares estreitos ou particolarmente humidos, canteiros circundados de massas
metdalicas ou de agua (por ex., cantero navais) exigem a utlizacdo de aparelhos
alimentados em regime SELV (baixissima tensdo de segurancga).
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PERIGOS DE NATUREZA MECANICA

Presente: CHASSIS
MOVIMENTAC;AO COMPONENTES
(PLACA DE AQUECIMENTO,
RECTIFICADORA, REDUQOES)

PERIGO DE
ESMAGAMENTO USAR SAPATOS PROTECTIVOS
Mantér a devida distdncia de seguranca durante a movimentagao dos carros.

Em caso de esmagamento entre os mordentes ou entre as extremidades das pecas a
serem soldadas, accionar a alavanca do distribuidor para abrir os carros.

Assegurar-se que a maquina esteja estabilizada em todas as posi¢cdes de trabalho.
Controlar que os tubos e os mordentes estejam correctamente bloqueados.

A movimentacdo da maquina e dos seus componentes deve ser efectuada em
condi¢cfes de seguranca.

Presente: RECTIFICADORA

PERIGO DE CORTE
USAR LUVAS PROTECTIVAS

Mantér a devida distancia de seguranca durante a rectificagao.

Movimentar a rectificadora com cautela.

Presente: RECTIFICADORA

PERIGO DE PROJECCAO
PARTICULAS USAR OCULOS PROTECTIVOS

Mantér a devida distAncia de seguranca durante a rectificacao.

Limpar as extremidades dos tubos antes de iniciar (para eliminar pedras, terra, etc.).
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Ly

PERIGO DE DETENGAO

Presente: CHASSIS

RECTIFICADORA

USAR INDUMENTOS PROTECTIVOS

Mantér a devida distAncia de seguranca durante a rotacdo da rectificadora e
durante a movimentacéo do carro.

N&o usar pulseiras e/ou fios durante a utilizacdo da maquina. Prender os cabelos
compridos.

PERIGOS DE NATUREZA TERMICA

280°C
PERIGO DE QUEIMADURA

Presente: PLACA DE AQUECIMENTO

USAR LUVAS PROTECTIVAS
Movimentar a placa de aguecimento com cautela.
Limpar a placa de aquecimento com cautela.

N&o tocar os labios de soldadura ou as zonas limitrofes antes que arrefecam
completamente.

PERIGO DE INCENDIO

Presente: PLACA DE AQUECIMENTO

Nao utilizar a maquina em ambientes explosivos (devido a presenca de gases,
vapores inflamaveis, etc.).

Materiais deterioraveis com o calor ou inflamaveis (6leos, solventes, tintas, etc.)
devem de estar longe do raio de acgcéo da placa de aquecimento.
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9. HIGIENE NO TRABALHO
INTRODUCAO

REFERENCIAS

- Directiva 89/391/CEE (e sucessivas) sobre a melhoria da seguranca e da saude dos trabalhadores no lugar
de trabalho).

- Directiva 92/57/CEE sobre as prescricdes minimas de seguranca e de saude para os canteiros temporarios
ou moveis.

- D. P.R. n. 547 del 27/03/1955: “Norme per la prevenzione degli infortuni sul lavoro”.

N&o deixar entrar pessoas estranhas ao servigo.

lluminar adequadamente o lugar de trabalho.

Mantér o lugar de trabalho sempre limpo e ordenado.
Reposicionar a rectificadora e a placa de agquecimento no respectivo
suporte depois da sua utilizagéo.

PERIGOS LIGADOS A MOVIMENTACAO

Presente: GRUAS

PERIGO DE
ESMAGAMENTO USAR CAPACETE DE PROTECCAO

Presente: MOVIMENTACAO MANUAL

PERIGO DE LESOES

movimentag&o manual incorretta

movimentacdo manual corretta
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PERIGOS DE NATUREZA QUIMICA

Presente: TUBOS/ACESSORIOS
CONSUMAVEIS
PERIGO DE
ENVENENAMENTO

Nao efectuar soldaduras de tubos/acessérios que possuam ou tenham estado em
contacto com substancias que, combinadas com o calor, déem origem a vapores
toxicos ou explosivos.

Utilizar com muita cautela quaisquer substancias quimicas toxicas normalmente
utilizadas durante as fases de preparacao da soldadura. Aquelas devem de estar
longe de chamas livres e superficies quentes. Para além disso:

- ndo fumar no lugar de trabalho;

- ventilar o lugar de trabalho.

PERIGO DE EXPLOSAO

OUTROS PERIGOS

Presente: AMBIENTES DE TRABALHO COM
ELEVADAS EMISSOES ACUSTICAS

PERIGO DE NATUREZA
ACUSTICA USAR PROTECCOES AUDITIVAS
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10. PARAMETROS DE SOLDADURA

CARACTERISTICAS TUBO/ACESSORIO

|
Y
A |
A classificacdo do tubo/acessério em SDR, Série (S), Pressdo Nominal PN e os
‘m parametros de soldadura dependem das dimensdes do tubo/acessério:
=]¢ D: didmetro externo do tubo/acessorio;
s: espessor da parede do tubo/acessoério (medir com um calibre).
Y

Sao validas as seguintes formulas e relagdes:

D
SDR=— 1(D
S = =Z_ SDR-1
S 2(3 1) SDR=2xS+1 S=——
Standard Dimension Ratio 2
(Relagao Dimensional Standard) Série
SDR 41 | 33 [276 ] 26 [ 22 [ 21 T176 [ 17 [136 ] 11 9 7.4 6
S 20 | 16 [ 133 [ 125|105 | 10 | 83 8 6,3 5 4 32 | 25
[ PN (PES8D) 32| a4 [ w | 5 | 6 | m | m | 8 | 10 J125] 16 | 20 | 25
[ PN (PE 100) 4 | 5 | 6 | m | m | 8 | m | 10 [125] 16 | 20 | 25 | 32
[ PN (PP) 25 | 32w | a [ wm | m | 6 | m | m | 10 |125] 16 | 20

(Presséo Nominal a 20° C)

Nas pagina seguintes, encontrara as férmulas necessarias para calcular os parametros de soldadura.
Encontrara igualmente algumas tabelas ja preenchidas com os parametros dados por algumas das mais
conhecidas normas de soldadura (para tubos e acessoérios de diametros e espessores frequentemente usados).

NOTA 1: O valor da pressdo de aproximacdo Pi, equivalente ao valor da pressdo de soldadura Ps, a ser
programado no grupo hidraulico € dado pela soma do relativo valor (calculado ou encontrado em uma das
tabelas das pagina seguintes) com o valor da pressdo de arrasto (Pt), medido junto da maquina pelo operador da
mesma.

NOTA 2: Antes de utilizar as tabelas, o operador deve ter a certeza que as dimensdes reais medidas junto ao
tubo/acessoério coincidem com aquelas nominais do proprio tubo/acessério. Em caso contrario, € necessario
calcular os parametros de soldadura com o auxiilio das férmulas indicadas nas paginas seguintes (se as dimensdes
reais do tubo/acessorio entrarem nas tolerancias previstas pelas normas). Utilizar um calibre para medir.

NOTA 3: Os valores descritos valem para ambientes de soldadura a 20° C e protegidos de quaisquer elementos
climaticos desfavoraveis.

NOTA 4: Efectuar os calculos exprimindo os valores do diametro D e do espessor s do tubo/acessério em millimetros
[mm].

A titulo de exemplo, encontrara ao lado da férmula principal os calculos para um tubo de dimensao comercial.

Atencao!!ll : A norma UNI-10520 (01/97) para a saldadura de tubos/acessoérios em Polietiieno PE8S0 prevé que
0s processos de soldadura que requeiram uma pressao P1=P5 inferior a pressao de arrasto Pt ndo possam ser
efectuados.
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CALCULO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA DE ACORDO COM A ISO 11414 (05/96): POLIETILENO (MRS 8)

PE HD - ISO 11414 (05-96) EXEMPLO
se: D=900 mm; s=34,4 mm

TEMPERATURA DA PLACA DE AQUECIMENTO

T =210° C + 10° C para D compreendido entre 63 mm e 250 mm D =900 mm: programar
T =225° C + 10° C para D maior que 250 mm T=225°C
= FASE 1: Aproximagao e pré-aquecimento [7
Presséo de aproximacao e de pré-aguecimento B —
P1=(D 0018 X% par @ P1=(900-34,4)x34,4x — 0 “ ™ g3,
= -S) XS X—mmmmm8m ar = —. J4)X WX/ = ar
1=(0-s) 26,7 [bar] = ) 26,7
"""""""" Largura dos labios terminado o pré-aquecimento (A) | 7
Se D <£180: 1<A< 2
180<D<315: 2<A< 3 A=4mm
D >315: 3<A< 4
= FASE 2: Aquecimento
| i |
Pressdo méaxima de aquecimento
P1
P, = —— [bar] Pz —2 —11 bar
6 6
"""""""""""""""""" Tempo de aquecimento |
t, =30+ (0,5xD) + 10 [seq] t2 = 30 + (0,5%x900) = 480 seg

P

FASE 3: Remogéo da placa de aquecimento

Tempo méaximo para a remocéao da placa de aquecimento

tz3 =3+ 0,01xD

se o resultato é maior que 8 entdo t3 = 8 seg ts =3 +(0,01 x 900)=12 seg entdo t= 8seg

= FASE 4: Alcance da presséo de soldadura j

Tempo para alcancar a presséo de soldadura

t4 =3+ 0,01xD

se o resultato é maior que 6 ent&o t; = 6 seg ta =3+ (0,01 x 900)=12 seg entdo t,= 6seg

P

FASE 5: Soldadura

Pressao de soldadura

Tempo de soldadura

ts = minimo 10 min ts > 10 min

= FASE 6: Arrefecimento

Tempo de arrefecimento

teminimo=15xs
se o resultato € maior que 20 entdo ts = 20 min ts = 1,5 % 34,4 =51,6 min entao tg = 20min

| Valores aproximativos
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CALCULO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA DE ACORDO COM A UNI 10520 (01/97): POLIETILENO 80 (MRS 8)

PE 80 (MRS 8) — UNI 10520 (01-97)

EXEMPLO
se: D=900 mm; s=27,6 mm

= TEMPERATURA DA PLACA DE AQUECIMENTO

T =210° C + 10° C para s compreendido entre 0 mm e 12 mm
T =200° C + 10° C para s maior que 12 mm

s = 27,6 mm: programar
T=200°C

= FASE 1: Aproximagao e pré-aquecimento

Pt

B

Pressdo de aproximacéo e de pré-aquecimento

0,015 x x
—————— [bar] @

Pi=(D-s)xsx
Largura dos labios terminado o pré-aquecimento

A=05+0,1xs [mm]

0,015 x
P1=(900-27,6)x27,6x —— —— =42 bar

____________________________________________________________

A =05+ (0,1x27,6) = 3,3 mm

= FASE 2: Aquecimento

ph

1 T

Pressdo méxima de aquecimento

Tempo de aquecimento

tp=12xs [seq]

____________________________________________________________

tp =12 x 27,6 = 331 seg

= FASE 3: Remocéao da placa de aquecimento

ph

Tempo maximo para a remocgao da placa de aquecimento

t3=4+0,3xs [seq]

t3 =4+ (0,3 x 27,6) = 12 seg

= FASE 4: Alcance da pressao de soldadura

ph

i N

Tempo para alcancgar a pressdo de soldadura

ta =4+0,4xs [sed]

t4 =4+ (0,4 x 27,6) = 15 seg

= FASE 5: Soldadura

ph

Pressao de soldadura

Tempo de soldadura

ts =3+s [min]

ts =3 + 27,6 = 31 min

Valores aproximativos
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CALCULO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA DE ACORDO COM A UNI 10967 (10/01): POLIETILENO 100 (MRS 10)

PE 100 (MRS 10) — UNI 10967 (10/01)
Epessor s inferior a 20,0 mm

= TEMPERATURA DA PLACA DE AQUECIMENTO

T=215°C +5°C

O ciclo de soldadura e todos os parametros, a excepgao da temperatura, sédo idénticos a quanto indicado para o
Polietileno 80 (MRS 8) de acordo com a norma UNI 10520. Fazer riferimento aos paragrafos correspondentes:

= FASE 1: Aproximacgéo e pré-aguecimento Como a FASE 1 da UNI 10520
Pressédo de aproximacao e pré-aquecimento
Largura dos labios terminado o pré-aguecimento

= FASE 2: Aquecimento Como a FASE 2 da UNI 10520
Pressdo maxima de aquecimento
Tempo de aquecimento

= FASE 3: Remocdo da placa de aguecimento Como a FASE 3 da UNI 10520
Tempo maximo para a remocao da placa de aquecimento

= FASE 4: Alcance da pressao de soldadura Como a FASE 4 da UNI 10520
Tempo para alcancar a presséo de soldadura

= FASE 5: Soldadura Como a FASE 5 da UNI 10520

Pressao de soldadura

Tempo de soldadura
= FASE 6: Arrefecimento Como a FASE 6 da UNI 10520

Tempo minimo de arrefecimento
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PE 100 (MRS 10) - UNI 10967 (10/01) EXEMPLO
Espessor s maior ou |gual a 20,0 mm se: D=900 mm: s=22 mm
* TEMPERATURA DA PLACA DE AQUECIMENTO
T = 230° C (-5° C + +10° C) Programar T = 230° C
= FASE 1: Aproximagéo e pré-aquecimento p []
p ¢ pre-aq /Y .
Presséo de aproximacéao e de pré-aquecimento
0,015 x & a 0,015 x &t
Pi=(D-s)xsx T [bar] P1=(900-22)x22x 26.7 =34 bar
””””””””” Largura dos labios terminado o pré-aquecimento |
A=0,5+0,1xs [mm] A=0,5+(0,1x22) = 2,7 mm
= FASE 2: Aquecimento .' t [
| / 1.
Pressdo méaxima de aquecimento
Py 34 _
P, = 75 [bar] P, = 75 =5 bar
~ Tempodeaquecimento |
to =60 + 10xs [seg] t2 = 60 + 10x22 =280 seg
= FASE 3: Remocéao da placa de aquecimento | . _
— o
Tempo maximo para a remocao da placa de aquecimento
t; = 15 seg ts=15seg
F‘[ |
= FASE 4: Alcance da presséo de soldadura II l l =
Tempo para alcancar a presséo de soldadura
ts =10 seg t, =10 seg
1 | o
= FASE 5: Soldadura TEMPO1 ’—‘ E
| /] .
Presséao de soldadura 5
Ps=P; [bar] 1) Ps = 34 bar
""""""""""""""""" Tempo de soldaduras | T
ts =10 seg ts = 10 seg
= FASE 6: Soldadura TEMPO 2
Presséo de soldadura 6
P, 34
Pe = [bar] Pe = =10 bar
3 3
""""""""""""""""" Tempo de soldadura6 | T
te = 3 +s [min] ts = 3+ 22 = 25 min
= FASE 7: Arrefecimento | [
1 | .
Tempo minimo de arrefecimento
t7 =15xs [min] t7=1,5x 22 =33 min
| Valores aproximativos
10./5




CALCULO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA DE ACORDO COM A DVS 2207 — 11 (02/99): POLIPROPILENO (PP)

PP - DVS 2207-11 (02/99) EXEMPLO

se: D=710 mm; s=17,4 mm

= TEMPERATURA DA PLACA DE AQUECIMENTO

T =210°C £ 10°C Programar T=210°C

F —_—
= FASE 1: Aproximagao e pré-aguecimento
Pressédo de aproximacéo e de pré-aquecimento
0,010 x 7 @ _0,010xm
Pi=(D-s)xsx ———— [b P1=(710-17,4)x17,4% =14b
1=(D-s)xs 267 [bar] 1=( A)x17, 26.7 ar
Altura dos labios terminado o pré-aquecimento
Espessor dos elementos Altura
s [mm] a[mm]
Até 4,5 0,5
45...7 0,5
7..12 1,0 a=10mm
12...19 1,0
19...26 15
26 ... 37 2,0
37...50 25
2] JE—
=  FASE 2: Aquecimento |
| .
Pressdo maxima de aquecimento
P - [bar] P 14 1b
= = ar = = ar
7 10 7 10
Tempo de aguecimento
Epessor dos elementos Tempo de aquecimento
s [mm] tz [seg]
Até 4,5 Até 135
45..7 135... 175
7..12 175 ... 245 _
12...19 245 ... 330 2 = 311 seq
19...26 330 ... 400
26...37 400 ... 485
37 ...50 485 ... 560
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FASE 3: Remocéo da placa de aguecimento

Tempo maximo para a remocao da placa de aquecimento
Espessor dos elementos Tempo maximo
s [mm] t3 [seq]
Até 4,5 Até 5
45..7 5...6
7..12 6..8 t3=9 seg
12...19 8...10
19...26 10...12
26 ... 37 12 ... 16
37...50 16 ... 20
P - )
= FASE 4: Alcance da presséo de soldadura ‘.‘I || ‘
| t
Tempo para alcancar a pressao de soldadura
Espessor dos elementos Tempo
s [mm] t4 [seg]
Até 4,5 Até5
45..7 5..6
7..12 6..8 t4=16 seg
12 ... 19 8..11
19...26 11 ...14
26 ... 37 14...19
37 ...50 19...25
P‘I’_| —_—
= FASE 5: Soldadura [ |
| =/
Presséo de soldadura
[bar] @ Ps = 14 bar
Tempo de soldadura
Espessor dos elementos Tempo
s [mm] ts, [Min]
Até 4,5 Até 6
45..7 6..12
7..12 12...20 ts = 28 min
12...19 20 ... 30
19...26 30...40
26 ... 37 40 ... 55
37 ...50 55...70
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11. LISTA DAS PECAS SUPLENTES — ESQUEMAS
ELECTRICOS/HIDRAULICOS

Cod. 78.000.0000

11./1



v2 oM, L

6

0081 v/18

00|

0001 V1130
VNIHOOVIN OdHOD 'HO

auozeuwwoua|

Vs @ULl

ERSJIE:

SRSy

o

6°000/S. 4

XX/XXIXX

ereq)

XXABH XXXXXXXX XXX/XXX

epoy

uwon

00

" ne

S0/21/50

ereq)

'V IHVNIOdY

XX/XXIXX

ereq)

XXABH XXXXXXXX XXX/XXX

1 sosinsos |

eeq)

onosddy

g 34V100I114dvd
\\\\‘II,/,
- ~

/ \ e///
/ (+9)
L

.
/,
|

BJeZZ110}NE UOU BUOIZNpoidil 0 8uoIZeolunwod 1LBo ab69)

1p ewlou e opusund ‘Muip udoid | alejeIny Ip BAISSH IS
©sS$als B 'OWLIY Bllep e1eudoid Ip @ oubasip sjuasaid ||

3
g
L Te
2| (950/S/1) 3TIBOW VIOSYNYD OWHIL | 00810627 | 02 w W &
2z 2/19-4S9LAID HOSYW H1SI OOVH | 05551001 |OF L (500/S£1) VSHOW ¥'INI VIOSYNVD | dSOVBEEEL | 61 m W m
L | (55/96)'HOSYIW'dvYH OLSINNI'ZNVLSIA | 0960€22L | 6€ z (£10/S21) YSHOW € 3HOLVYNIOSYHL | 81081698 | 81 m m W
b N SYD 8ENH4 'DILNY'dvd OLSINNI| 00005001} | 8€ L| (€90/G41) Z1°U 2°02°P $2° ¥100008 | 00818L0L | L} Wm m
b 18/€°dVH NNI'ONVHY HOSYIN OddVL | +0v0022€ | LE | (¥00/S£1) VSHOW €3NI VIOSYNVD | dS6EBEEEL | 9t m m m
b 18/€°dVH NNI'ONVHY INW34 OddVLl| 1090022€ | 9€ ! uz-gL¥/ INN 9 S9 'H4OLNY 0AvA| v90060LY |Gt m w m
b 4 SVD 8EN44 'DILNY dvd OLSINNI| 0001500} | G€ 1| (190/SZ1) VHLSYId OOOVLS V1130804 | 81€81908L | v}
[4 0ZNOHE-2xyL'P OHL1I4 | 0000240} | vE | UZ-1€6SINN OSXIW 8°8 1301 ILIA| 2vLIZOv | €k
[ 18-L€¥Z INN GL OT13INY | 08LL6ELY | €€ 9 uZ-6€LSINN 09X0ZN 88 3L ILIA| 20s5900% |2t |
[ §'IXe2xL)L INVY VLLISOY | 0v2S0L0L | 2€ 1| (090/521) 1 0OOVLS VAIND VHLISYId | S+€810V9L | LI
z €5€ZNIQ 218€ Y 'ZNAIY 00VY | 09142001 | L€ 1| (¥90/SZ1) 62°U 2°02°'P 0£°A ¥100008 | 0181820L |OF
9 §'1X/2XS 12 IWVY V1L3SOH | 02€50L04 | 0€ | (£00/SL1) YSHOW 2°4NI VIOSYNVD | dS8EBEEEL | 6
v 2/1D-HS91SIDI'HOSYIN YLSI OOV | 09v2L00} | 62 [ 0081=1,2/19°00V VI0034L 08NL| o0i8l6.82| 88
z YS-9LALWNI4 WHILNI'OOVH | 0S50€00} | 82 8 (210/SL1) OHANITIO ILNVHIL| 81181858 | L
b (870/S£1) YNIHOOVIN OIV13L | VS0810v8L | L2 [ (800/521)005%06/08'HAI OHANITIO | 00816v18 | 9
8| (910/$41) 3SHOW OLLODINVYN OddNYD | 0081.8Y8 |92 [ (L00/521) YSHOW "dNS VIOSYNYD | dssegvees | s
8 (¥10/521) ¥€NdL ISHOW JLNVHIL | 810818982 | G2 | (200/SL1) VSHOW +'3NI VIOSYNVD | dSLEBEEEL |
8 (S10/SL1) 001X91° ONY3d | G1081VE9L | b2 8 UZ-26S9INN 0€X/1L 84 V113SOY | 12L06LLY |BE
9l (se1/e€) 9X0EP V1LISOY | 810L06VLL | €2 8 UZ-ELYZINN 9L S9 'H4OLNY OQvVA| +2L060LY | €
9t UZ-£€6SINNSZXON6 0} 13dSL ILIA| ¥8ILY2OY |22 [2 UZ-2659INN 99X/€ 84 V113SOY | 10206Liy | 2|V
[ UZ-1€6SINNOYXZHW 8'8 1301 ILIA | 2€S€2HOY | 12 [ UZ-6€LSINN 0LXISN 88 3L ILIA| 2528900% | |
B1'D auolzi10seq 901poD | ,u B1'D auo01z110s9aQ 801p0D | .u
| 000} Y1130 YNIHOOVIN OdH0O'HD | 008L+.18

ok

I g I




1 2 | ] 3 4 | _ 5 8 7 8

legge ogni comunicazione o riproduzione non autorizzata

Il presente disegno e' di proprieta’ della RITMO. La stessa
sl riserva dl tutelare | propri diritt], punendo a norma di

81801800  GR.CORPO FRESA DELTA 1000 (175/0.1)

N*  Codice Descrizione

1 40811312 VITE TSP 4.8 M5x12 UNI7688-Zn

2 74461257 LAMA FRESA 20x5x218 (84/108)

3 72208380 DISCO FRESA CORONA (175/009) A
4 71231805P CARTER CORPO FRESA (175/023)

5 40242434 VITE TSPEl 10.9M8x50UNI5933-Zn

6 71711550  CORONA Z160 3/4" MODIF.(50/04)

7 44090150  CATENA SEMPLICE 12-B1

8 44112000  MAGLIA GIUNZ.3/4"SEMPLICE

©w

43016690  CUSCINETTO RAD. 61840-M DIN625

10 722318018 DISTANZIALE CUSCINETTI (175/011)

11 40242984  VITE TSPEl 10.9 M10x50UNI5933-Zn

12 44121120  TENDICATENA TA2-3/4" "TESTA OVALE"
13 40122402  VITE TCEl 8.8 M8x35 UNI5931-Zn

14 73061800 FORCELLA FRESA (175/020) B
15 40121662  VITE TCEl 8.8 M6x20 UNIS931-Zn

16 41190061  ROSETTA Fe 6.4x12.5 UNI6592-Zn

17 781518218 SUPPORTO INFERIORE FORCELLA (175/019)
18 40123552  VITE TCEl 8.8 M12x70UNI5931-Zn

19 71808385P CORPO FRESA (175/013)

20 40121062  VITE TCEl 8.8 M4x25 UNIS931-Zn

21 52210020  FINECORSA AZ 46019 5A-250V

22 763418218 PERNO MICRO (175/022)

23 781518318 SUPPORTO SUPERIORE FORCELLA (175/021)
24 73081820 FORCELLA FRESA INFERIORE (175/057)

25 76341552A PERNO GANCIO FRESA (50/51) ¢
26 73371800  GANCIO FRESA (175/024)

27 73971481B  IMPUGNATURA GANCIO FRESA (051/161)
28 40124742 WITE TCEl 8.8M16x120UNI5931-Zn

29 72198380  DISCO FRESA (175/010)

30 56320822 PRESS.MASCH.90 METALLICO PGY d6-10,5
31 44865800 MOTORID.W110-U20-P112-B14/B3 BN112M4
32 56130100 PORTAFASCETTA LEGRAND 320,/70

33 77681450 SCATOLA COLL.FRESA MOD.(51/94)

34 53160080 AVVIATORE ELETTR.SIRIUS 3R 230V -4KW-
35 56710480  SPINA MOB.16A-3PO6h-PG21

36 56641022 CAVO PURGI 5x1,5mmgq GOLD D
37 56300431 PRESS.SPIR.SKINTOP BS13.5 NERO
38 56280030 GHIERA NYLON PG 13,5

39 56615012  CAVO PURGI 2xI mmq GOLD

40 41190041  ROSETTA Fe 4.3x9 UNIB592-Zn
41 40121002 WITE TCEl 8.8 M4x12 UNI5931-Zn
42 56743020 MORS.2 CONT.C/PORTAFUSE CM1035 —
43 54000000 FUSIBILE RAP.F5x20 100mAL-250V
44 53040120 SALVAMOTORE MS325 6,3-9A

45 57120070  BOBINA MIN.TENS. UA230VCA

46 52990670  CONTATT.AUSILHK11

47 56204620 CUSTODIA x SALVAMOTORE IP65
48 56300011  PRESSACAVO SKINTOP ST9 NERO E
49 56510070  RIDUZIONE PG13,5/PG9 OTTONE Nk
50 44320140  ALBERO LENTO SEMPL.VF110-d.42
51 76461550  PIGNONE Z30 3/4°x7/16" (50/79)
52 77491551B  ROSETTA D60d12.5x10 (50,/87)

53 40243514 VITE TSPEI 10.9 M12x50UNI5933-Zn -

" b xxx\xxm XXXXXXXX o
Rovlx XX /XX /XX

Disegnaio da Deia Rev.n® Rich.n® Sostituko da Deta Dis.n* F
APOLINARI A. | 24/11/05 | 00 - m%\m&xx XXXXXXXX XX/XX/XX | 175/000.1
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Il presente disegno e' di proprieta' della RITMO. La stessa

sl riserva dl tutelare | propri diritt], punendo a norma di
legge ogni comunicazione o riproduzione non autorizzata

87061540 GR.QUADRO EL.DELTA 1000 400V(175/0.10)

40121022 VITE TCEI 8.8 M4x16 UNI5931-Zn
56703310 PRESA INCASSO 16A-3P 6h

56731600 FRUTTO PRESA 4/2P CXF 42

56720070 CUSTODIA INC.16P ILME CHI16LS
40330933 VITE STEI 12.9 Méx4 UNI5923-Br
74000020 INDICATORE GIREVOLE 6,3(24/57)
55000211 SEGN.LUMINOSO 12V VERDE d6,35mm
9 55000205 SEGN.LUMINOSO 12V GIALLO d6,35mm
10 42150010 RIVETTO Fe 1.5x5 UNI 7346-Zg

11 78280070 TARGH.ANT.180-280 RITMO (24/33)

12 78151280 SUPP.POTENZ.QUADRO EL.(84/100) —
13 54050183 PORTAFUS.SEZ.3P 32A X FUS.10,3X38

14 54020660 [FUS.CH10aM 10,3x38 10A 500V

16 41192041 ROSETTA Fe 4.3x16 UNI6593-Zn

16 41002042 DADO 6S M4 UNI 5588-Zn

17 52110080 INT.DIFFERENZ.F204 A-40/0,03

18 56741660 MORS.TERRA 10mmgq LEG.38374

19 56743020 MORS.2 CONT.C/PORTAFUSE CM1035

20 54002180 [FUSIBILE RIT.5x20T 2A-250V

21 40780732 VITE TCB 4.8 M3x6 UNI7687-Zn

22 53070360 TERMOREG.ELETTR.NEW TE.02 230VAC

23 56950030 DISTANZ.FEMM. FF10 3050-10

24 41221031 ROSETTA ELAST.Fe B3 UNI1751-Zn

25 40780772 VITE TCB 4.8 M3x10 UNI7687-Zn

26 40121002 VITE TCEI 8.8 M4x12 UNI5831-Zn

27 41191041 ROSETTA Fe 4.3x12 UNI6593-Zn

56280431 GHIERA OTTONE M32x1,5

56191062 QUADRO DIN-GEWISS 68004

56302341 PRESS.SKINTOP ST-M32x1,5 NERO
56640070 CAVO NEOPR.HO7RN-F 5x6 NERO
56710510 SPINA MOB.32A-3PL1 400V IP67

72261260 DISSIP.CAL.300x250x40 (84/97)

53010100 RELE'STATICO BIFASE 480Vac 2x40A 4-32Vce

N\

AN

(- B S B P R ST

LB LBBY

xxx\xxm XXXXXXXX
Rev.xx XX/XX /XX
Disognaio da Rich.n® Sosiituko da Dis.n*

Deia Rev.n* Deia
APOLINARI A. | 18/11/05 | 00 - m%\m&xx XXXXXXXX XX/XX/XX | 176,/000.10
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Il presente disegno e' di proprieta' della RITMO. La stessa

sl riserva dl tutelare | propri diritt], punendo a norma di
legge ogni comunicazione o riproduzione non autorizzata

87061540 GR.QUADRO EL.DELTA 1000 400V(175/0.10)

40121022 VITE TCEI 8.8 M4x16 UNI5931-Zn
56703310 PRESA INCASSO 16A-3P 6h

56731600 FRUTTO PRESA 4/2P CXF 42

56720070 CUSTODIA INC.16P ILME CHI16LS
40330933 VITE STEI 12.9 Méx4 UNI5923-Br
74000020 INDICATORE GIREVOLE 6,3(24/57)
55000211 SEGN.LUMINOSO 12V VERDE d6,35mm
9 55000205 SEGN.LUMINOSO 12V GIALLO d6,35mm
10 42150010 RIVETTO Fe 1.5x5 UNI 7346-Zg

11 78280070 TARGH.ANT.180-280 RITMO (24/33)

12 78151280 SUPP.POTENZ.QUADRO EL.(84/100) —
13 54050183 PORTAFUS.SEZ.3P 32A X FUS.10,3X38

14 54020660 [FUS.CH10aM 10,3x38 10A 500V

16 41192041 ROSETTA Fe 4.3x16 UNI6593-Zn

16 41002042 DADO 6S M4 UNI 5588-Zn

17 52110080 INT.DIFFERENZ.F204 A-40/0,03

18 56741660 MORS.TERRA 10mmgq LEG.38374

19 56743020 MORS.2 CONT.C/PORTAFUSE CM1035

20 54002180 [FUSIBILE RIT.5x20T 2A-250V

21 40780732 VITE TCB 4.8 M3x6 UNI7687-Zn

22 53070360 TERMOREG.ELETTR.NEW TE.02 230VAC

23 56950030 DISTANZ.FEMM. FF10 3050-10

24 41221031 ROSETTA ELAST.Fe B3 UNI1751-Zn

25 40780772 VITE TCB 4.8 M3x10 UNI7687-Zn

26 40121002 VITE TCEI 8.8 M4x12 UNI5831-Zn

27 41191041 ROSETTA Fe 4.3x12 UNI6593-Zn

56280431 GHIERA OTTONE M32x1,5

56191062 QUADRO DIN-GEWISS 68004

56302341 PRESS.SKINTOP ST-M32x1,5 NERO
56640070 CAVO NEOPR.HO7RN-F 5x6 NERO
56710510 SPINA MOB.32A-3PL1 400V IP67

72261260 DISSIP.CAL.300x250x40 (84/97)

53010100 RELE'STATICO BIFASE 480Vac 2x40A 4-32Vce
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(- B S B P R ST

LB LBBY

xxx\xxm XXXXXXXX
Rev.xx XX/XX /XX
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APOLINARI A. | 18/11/05 | 00 - m%\m&xx XXXXXXXX XX/XX/XX | 176,/000.10

GRUPPO QUADRO EL. D.1000 400V—3F TokRown oo,
DELTA 1000 t 000 87061540
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Il presente disegno ¢' di proprieta’ della RITMO. La stessa

sl riserva di tutetare | propri diritt, punendo a norma di
legge ognl comunicazione o riproduzione non autorizzata

87061541 GR.QUADROALIM.CENTRALINA 400V(175/0.13)
1 40780802 VITE TCB 4.8 M3x16 UNI7687—-Zn
2 56910101 TAPPO CONNETTORE CAOOSD2 A
3 56760220 CONNETTORE FISSO CA3GS 3P
4 41002032 DADO 6S M3 UNI 5588-Zn
5 56703260 PRESA INCASSO 16A—2P6h
6 77692050 SCATOLA COLLEG.CENTR.Kw3 (44/76) B
7 54020410 FUS.CH10 gG 10,3x38 1A 500V
8 54050161 PORTAFUS.SEZ.1P 32A X FUS.10x38
9 53040120 SALVAMOTORE MS325 6,3—9A
10 56741650 MORS.TERRA 6x10x46 LEG.39372 8
11 53000100 CONTATTORE DSL 7-10
12 52990830 SEGNALE ACUST. P9XBM 110-240V
13 52150010 PULSANTE RAFI F 23 H VERDE
14 53990100 CAPPUCCIO IN GOMMA SILICONICA I
15 56300041 PRESSACAVO SKINTOP ST16 NERO
16 56280041 GHIERA OTTONE PG 16
17 56280010 GHIERA NYLON PG 9
18 56641022 CAVO PURGI 5x1,5mmq GOLD ¢
19 56710480 SPINA MOB.16A—-3P 6h—PG21
20 56300011 PRESSACAVO SKINTOP ST9 NERO
21 78152115P SUPPORTO SCATOLA CENTR.KW3 (44/72)
22 56770100 CONNETTORE S53209TR251-230V—-DC I
D
\A 9
E
fopromo - 500/ XK. XKKKKKKK ..&-A /XX /XX
Rev.xx
Disegnalo da Dela Rev.1r Rioh.r* ‘Sostiullo da [ Die. " F
APOLINARI A. | 01/12/05 | QO - M%Kmxx XXXXXXXX XX/XX/XX | 175/0.13
b GR.QUADRO ALIMENTAZIONE CENTRALINA 400V TokRevar - 72
DELTA 1000 000 87061541
! 2 [ ] 3 4 [ 6 [ 7 [ 8 Mod X000
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0 _ 1 2 3 _ 4 5 _ 6 7 3 _ 9
SPINA NOTV-K
XP1 N N — _—
J@ﬁuﬁl&r B Mowmesas 4|;|sun_ ||||||||||||||||| £
A " , XPE |J_ J_ RELE’ STATICO _ _
m | XR1
- L3 5 \ | o, e 19 | EP _
L2 3 m ! Q 17 18 _ xxm
| | | Ll s | -
m | & _ XR1 _
L1 1 ) “ | . 1“\Qﬁ ~ 15 16 .
— _ - w
B a2 ‘a \__\ “‘vﬁ\:ﬂ”a NOTV-K _ e,w_mﬂmﬂ:,mﬂm NO7V-K Or:._.%»g KV _ _
L00Vac 3FeN wmes | £ 53 % | e B | | |
50/60Hz Séma  F T3 Qu3 _ %l QU2
E R i | |
aM 10A _ o] T 2A
- | | |
| inie | |
& & & ° _ y/ \Y
. GIALLO VERDE
¢ _ _.muo_mwoumm:uw_mwwﬂﬁm HL1 HL2 _ _
XSt | /| [ | 1 RP1 &l ROSSO
INONANNTS _ _
L ALIMENTAZIONE PARANCO CAVO CABLATO i _ _
3x0,22mmgq
._.mxz%MMMM_..».»._.x_mm _ _
MATERIALE ELETTRICO/ELECTRICAL COMPONENTS AP1 Gkl 7 o T _
D ; . ; ; _
Sigla/Item|Descrizione/Description 10 _ 2
AP1 TERMOREGOLATORE ELETTRONICO NEW TE.02/01 230VAC n NOTVoK ] _ CONNETTORE XR1 _
HL1 SEGN.LUMINOSO 12V GIALLO d6,35mm 13 05 _ ALLA TERMOPIASTRA _
L {HL2 SEGN.LUMINOSO 12V VERDE d6,35mm cvmarssmever o 14 o VEDI SCHEMA ELETTRICO
KV1 RELE'STATICO BIFASE 400Vac 2x40A 4-32Vcc % y o
QF1 INTERRUT.DIFFERENZIALE F204 _A-40/0,03 b Snng )
£|aut PORTAFUS.SEZ.3P 32A X FUS.10,3X38 e N |
FUS.CH10 gG 10,3x38 25A 500V NOTV-K | "l |“ _
Qu2 Morsettiera in nylon 2 contatti con portafusibile gm.m_”u | KV M= A2+ »\
FUSIBILE RITARDATO T5x20 2A-250V ] b _ J.. _
— au3 FUS.CH10 aM 10,3x38 10A 500V — — _ I~
PORTAFUS.SEZ.3P 32A X FUS.10,3X38 2 “l ||||| |“ caMANDO
RP1 CAVO CABLATO 3CONDUTTORI + PANDUIT 3POLI LUNGHEZZA 270mm @ Q@]© RELE STATICO
FlIxp1 SP.MOBILE 380V 32A 5P o ©J) CONNETTORE XR1
XS1 PRESA DA INCASSO 16A 3P+N+T 6h LOOVAC /._!
PERNI
XPE MORSETTO DI TERRA 4mmq LEG.39371 I CODIFICA
XR1 FRUTTO PRESA 4 P BOA + 2P 16A
APPROVATO ) FOGLIO
INDICE DI REVISIONE DELLO SCHEMA /SCHEME REVISION INDEX ELABORATO Mﬂ Quadro Termopiastra Delta 1000 bis. N. 175/03 _
itmo..: 400Vac 3F+N+PE 50/60Hz  [pata CAD SPAC
Denominazione SEGUE
. i 175-03
0 VEDI DOSSER PROGETTO N°2005/05 2/12/05 LUCA VERONESE |17t siemn 28 g ke o 594 Schema elettrico VERIFICATO Nome File _o/spor/oomn/ /
REV. MODIFICA DATA FRME | Medibot™n St mreesrs © Data 12/12/05
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0 _ 1 _ 2 _ 3 4 5 6 7 8 9
XP1
164 f 1 p 400Vac 3F+N+PE
A Y T e e 50/60Hz
- - a
- o~ M
Poliuretana N
|| 5x1,5mmq m/
3 g 2 _
vt~ ° _
_
B _
6.3:9A _M _M _H__ & Giallo/verde Blu Marrone
D D D _ 24 ;I
el gl 2 W_ _ NOTVK 23
— R | nm_..ws._m “édé-x
_ N _ 10 _ /_va”_._asn_
T \| l/
! “ 1 . .
c 4 | i ) h
_ ] —] q] of « BP1 &| L
XP6 T
. | KM1 |13 sa1 |1 SB1 |13 | 4
— I G B\
it +/ ||||||||||| * Nt OFE * N/ OFF * CONNESSIONI CONTROLLORE TRASDUTTORE DI PRESSIONE
KM1 | 1 CONNECTIONS CONTROL PRESSURE TRANSDUCER
b ¢ I NoTv-K _ " © +
| 1x1,5mmq “/ — = Y
e e _ | MATERIALE ELETTRICO/ELECTRICAL COMPONENTS
| _ Sigla/ltem|Descrizione/Description
- ~oop @ _ _ BP1 TRASD.PRESS.4-20mA 160BAR 8-28VDC IP65
_ _ LAl o Wi lu ”D“ Mmm*zﬁioﬂm. >mcﬂ%w IN :ow_wwcia
_ _ MOVIMENT AZIONE L\ (. C X onfaftore Jripotare 25vvac + :
m I XS1 | MACCHINA h2 Y M1 Motore asincrono Trifase 3Kw 400Vac 3F 50/60Hz 4poli
N A A wr aM1 SALVAMOTORE MS325 6,3:9A
MOTORE M1 16 Z3VAC aut PORTAFUSIBILE SEZ 1P+N 32A FUS 10,3X38
_mcﬂ_m_mw%ﬁ 3 PRESA x INSPECTOR FUS.CH10 gG 10,3x38 1A 500V
— IKuw SB1 PULSANTE
SQ1 MICRO AD AZIONAMENTO MANUALE
XP1 Spina mobile 16A 3P+N+T 400V
F XP6 CONNETTORE FISSO MASCHIO 3P+T
XS1 PRESA DA INCASSO 16A 2P+T 6h 230VAC
POTENZA ?,\m_..: TENSIONE A<o—: FREQUENZA AImﬂ._.Nv XS8 PRESA DA INCASSO 16A 2P+T 230VAC
3000 400V 3F+N+PE 50/60 YV1 Elettrovalvala
APPROVATO FOGLIO
INDICE DI REVISIONE DELLO SCHEMA /SCHEME REVISION INDEX ELABORATO ﬂ Centroling elettroidraulica ois. N. 175/05
—ﬁ-.-_-o spa [3Kw 6,3cc/q 400Vac 3F 50,/60HZoATA cap [SPAC] 1
Denominazione N Fil \ \ \:uuou SEGUE
0 VEDI DOSSER PROGETTO N°2005/05 2/12/05 Luca Veronese |1t .o s e o4 Schema elettrico VERIFICATO ome e o/spae/comm /
REV. MODIFICA DATA FIRME | et e Sucdid™ =" © Data 12/12/05




/ s0/z1/z1  owa v o ] I VIVO VILI00A EN
$0-GL)/ioo /ool /5 o1 SN OLVYOIdI¥3A outtm:m.|m=._m=._um s o buop v e sumios sweand 1| ISINDMIA ¥INT S0/¢2L/¢2k 50/500Z.N 0L13908d d3ISS00 1d3A 00
3IN93s ’ auolzpulwousqg
— Q<n_m avo viva NIQ@\Q@ H4¢ OD%OQV TS OF&LHQ.!LB
o0 90/SL1 ™ =a nonagy | OO0 DHPa pasbidonEl g 0LY408v T3 X3ON NOISIATY 3W3HIS/ VWIS 0T130 INOISIAZY 10 300N
09/05 3d+4E JVA007 00L8L
a (Z443H) VZNINDIYS (419A) INOISNIL (44BM) VZNIL0d
14X 3401 LINNOJ o 10 OINIWITIOWYEIL IHIIEL 1373 AHIILSIHALLIVEY) p
V9l d¢ * V08 d 7 VNIAS 0L 1Nd4 L X
SESH_”_%NDHM 9JuadJedsed) ojeuoqaeanjod U buwg'z ep 01asdol gX
[10dY OIHISVIA 3dV102410) 3401 LINNOD SdX|
OWW 7 110d ¢ 3LILVALS NI 01 L4ASHOW (19X
.\- OWIW 7 1170d ¢ JLILVILS NI 0L L3ISHOW L 19X]3
A00*%7 MOOL8L OLNIWNITIOWEIL [Re
T~ [TIAISNAS [INFWITIZ WS'Z=T 0AYD 0LEXIP 00LLd VANOS 114
uolydiadsag/auoizisasaqlus|ebig)
MO0Z8L r ° ° i L @Mmﬂq«.u&tﬁ. 1a VANOS ._. ' D\ e D .__\ _ m
| T sl SINANOAWOD TVII412413/001d1 1373 FIVIYILIVIN
oW W | varsvidonsil e a
7 | 1
T \
! _V e |
] | |
E NI
: _\| —vaA
| | P
I\ | |
=
_ _\| —wi _ —
o S
A/D 6L 8L L 9L 3 WHHHHHHHHHH HHHHHHHHHHHHHHHIIHHHHHHHHHMIT |
24 4 I T e
[ I I_ _ g
SL'LEL T € | —
0,689 z O O _ o |
ST ] —0 O | T |+
LM 0AB) uid Z1ax 2o ix
9% 4L+ V0B d ¥ VNS 0L10W 2ONIN _ n— i _ 0/SLIN _
LX VNIdS o O e SN VELSHA0MILL DIVHD)
O O mmVM T _ 031411373 0¥aVN0 v _ v
L S S e Bl
6 8 L | 9 S [ ¢ | z L _ 0




:9]Us]ilO) Op eaNnJeulssy

sesaadwa ep [aAgsUOdsal Op eANJeUISSY

-apepId ‘e1eQg

vinpep|os ap odwsa :5) ‘einpep|os ap oessald :(‘d+5d) ‘einpep|os :G ase
oessaid ep ojuswne ap odwa] ¥} ‘einpep|os ap ogssald ep aoued|y {7 ase

ouswidanbe ap eaejd ep oedowsal ap odwa] :€) ‘oluswidanbe ap eaejd ep ogdowsy :E aseH

ojuswidanbe ap odwa] :% ‘epealjde oessald :¢d ‘ojuawidanby :z ased
‘epeol|de ogssald :(*d+'d) ‘owswidanbe-sid 8 opdewixoldy T ase4

©INPEP|OS 9p [eul} olqe| vInBieT :g — solqe] vinbieT ;v — Olselle ap 0essald 'd — ojuswioanbe ap eoejd ep einjelsdwsa] 1

‘epusba]
:sa03enlssqO
Nd
[wuw] .m ﬂ m ﬂ oM |loe Y .W_ <
8 | [ | Lreal | Bes] | Bes] | [Bes] | [rea] | [ww] | [req] | [req] | [req] | [req] A8 35|23 2% 558 S | S
H : — Q o @ 0
9101300 A 'd+*d 2 K d v d+'d 'd ‘d |d®'d Oo.m 319 3 5 38 33% .m =3
LgelToF - °| 5 z
w m o m m\mn_ﬁ_m WN °
G ase ¥ ased | ¢ aseH 2 9se4 T ase+ [1eq] segssald ) sagsuawiq
‘ednpep|os ap ew.IoN :50110ss9Je eIARW / 0dI | :soqm eadew / odi :919S U 9 eaopepjos odi |
elqo :0dI1UR)D :91UsWO0D :0e1Ied JN / 10pepP|0S SWON ‘esaadwig

(26/10 0250T INN) 08 3d OdOL-V-OdOL VHNAVA10S 3d Ol40LVv 13y SuAig




ﬁ.wﬁ.w RELATORIO DE SOLDADURA TOPO-A-TOPO PE 100 ( UNI 10967 10/01)

Empresa: Nome soldador / N° cartéo: Comitente: Canteiro: Obra:
Tipo soldadora e n° série: Tipo / marca tubos: Tipo / marca acessorios: Norma de soldadura:
Dimensdes tubo ® Pressdes [bar] Fase 1 Fase 2 Fase 3| Fase 4 Fase 5 Fase 6 Fase 7| _
t s t5 S
[<5] Q
5 s 2
e NW e Q. o m
z S o - Z o I(C ED Q=
o ° S |97 o= o © m.v =0 — & E E
S 2 m. m £ m 2 m » |52 2 8¢ b bl p P p | PP A P, t, ts t, | Ps+Py m S| Ps ts t | S E
S 8 g 2= € |B-|laTH V| °? 6 t | [bar] | [mm] | [bar] | [seq] | [seq] | [seq] | [bar] | & 1t | [bar] | [min] | [min] | & m
= & & £
(S i a S
g O
T
Observacoes:
Legenda: Ciclo: SP = PRESSAO SIMPLES Ciclo: DP = PRESSAO DUPLA

D: Diametro externo [mm]

s: Epessor [mm]

T,: Temperatura ambiente [° C]

T: Temperatura da placa de aquecimento [° C]
A: Largura labios [mm]

B: Largura labio final de soldadura [mm]
P,=Ps. Pressdo de aproximagcéo/soldadura [bar]
P,: Pressdo maxima de aquecimento [bar]

P;: Pressdo de arrasto [bar]

Fase 1: Aproximagao e pré-aquecimento; (P;+Py): Pressdo aplicada;

A: Lébios
Fase 2: Aquecimento; P,: Pressdo aplicada; t,: Tempo de aquecimento
Fase 3: Remogdo da placa de aquecimento; t3: Tempo de remogao da placa
Fase 4: Alcance da pressédo de soldadura; t;: Tempo de aumento da pressao
Fase 5: Soldadura; (Ps+P,): Pressdo aplicada; ts: Tempo de soldadura

Fase 1: Aproximagdo e pré-aquecimento; (P;+Py): Pressdo aplicada;

A: Lébios
Fase 2: Aquecimento; P,: Pressdo aplicada; t,: Tempo de aquecimento
Fase 3: Remog&o da placa de aquecimento; t3: Tempo de remogao da placa
Fase 4: Alcance da pressdo de soldadura; t;: Tempo de aumento da pressao
Fase 5: Soldadura; (Ps+P;): Pressdo aplicada; ts=10 seg
Fase 6: Soldadura; Pg: Pressédo de soldadura; ts=: Tempo de soldadura
Fase 7: Arrefecimento; t;: Tempo de arrefecimento; P;=0

Data:

Cidade: Assinatura do responsavel da empresa: Assinatura do comitente:
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PLASTIC WELDING TECHNOLOGY —
DICHIARAZIONE DI CONFORMITA DEL COSTRUTTORE
2l MANUFACTURER’S CONFORMITY DECLARATION
DECLARACION DE CONFORMIDAD DEL FABRICANTE
ﬂ DECLARACAO DE CONFORMIDADE
KONFORMITATSERKLARUNG DES HERSTELLERS
Ritmo S.p.A.
Via A. Volta, 7 - Z.I. Selve - 35033 Bresseo di Teolo (PD) - ITALIA
Tel. ++39-(0)49-9901888 Fax ++39-(0)49-9901993 - C.P. 120 Bresseo di Teolo (PD)
- Dichiara che il prodotto di sua produzione di seguito identificato:
Declares that the product of its our production named as follows:
E Declara que los productos identificados mas abajo:
Declara que as seguintes soldadoras (de sua produgao):
Erklart dalR das Produkt von unserer Produktion wie folgt identifiziert ist:
DELTA 1000
- & conforme alle disposizioni delle seguenti Direttive: 98/37/CE
is made in compliance with the following directives: 89/336/CEE[92/31/CEE]
E 73/23/CEE[93/68/CEE]

estd conforme con lo dispuesto:

respeitam quanto indicado nas seguintes Directivas e Normativas:

gemal den geltenden gesetzlichen Richtlinien:

La presente dichiarazione perde ogni
validita in caso di modifiche apportate
al prodotto non approvate
esplicitamente e per iscritto dal
costruttore.

Qualquer modificagcdo efectuada ao
aparelho, que n&o tenha sido
autorizada a priori em modo explicito e
por escrito pelo fabricante, anula a
presente declaragao.

Bresseo di Teolo, 01/03/2008

This declaration becomes null and void
in the event of any changes being
made to the product without the
written and explicit manufacturer’s

approval.
B

Die  Gultigkeit der vorliegenden
Erklarung ist nichtig im Falle von
Anderungen des Gerates, die nicht
ausdriicklich schriftich vom Hersteller
genehmigt wurden.

(Renzo Bortoli ):

UNI EN ISO 12100/1(04/05)
UNI EN ISO 12100/2(04/05)
EN 60204-1(04/98)1

Esta declaracion no es valida en caso de
aportar modificaciones a los productos
sin la expresa autorizacién escrita del

fabricante.

Firma / Signature / Unt

rift / Firma/Assinatura






