iSLETIM VE BAKIM TALIMATLARI KILAVUZU TM'RG3400'TU R
RG3400 Soguk Sekil Veren Yiv Acma Araci

OGS

A UYARI

Bu talimatlara ve uyarilara uyulmamasi 6liime, ciddi yaralanmalara, maddi hasara
) ve/veya liriin hasarina neden olabilir.

* Herhangi bir boru hazirlama makinesini kullanmadan veya makinenin bakimini
@ L yapmadan 6nce, isletim ve bakim kilavuzundaki tiim talimatlari ve makine

tizerindeki tiim uyari etiketlerini okuyun.

* Boru hazirlama makinesinin etrafinda calisirken koruyucu gozliik, baret, koruyucu ayakkabi ve
koruyucu kulaklik kullanin.

¢ Kullanim ve bakim kilavuzunu makineyi kullanan herkesin ulasabilecegi bir yerde saklayin.

Herhangi bir kilavuzun ilave kopyalarina ihtiya¢ duymaniz veya herhangi bir boru hazirlama makinesinin
glivenlive dogru sekilde calistiriimasi ile ilgili sorulariniz olmasi halinde litfen Victaulic ile iletisime gecin:
P.O. P.0. Box 31, Easton, PA 18044-0031, Telefon: 1-800-PICK VIC, E-Posta: pickvic@victaulic.com

Orijinal Talimatlar
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

TEHLIKE DEGERLENDIRMESI

Gesitli tehlike seviyelerinin belirlenmesi ile ilgili tanimlar asadida verilmistir.

tehlikesine karsi dikkatli olun. Altinda verilen mesaji dikkatlice okuyun ve tam olarak anladiginizdan
emin olun.

A\ TEHLIKE

¢ Tavsiye edilen énlemler de dahil olmak lizere verilen talimatlarin yerine getiriimemesi halinde,
ciddi yaralanma ve hatta 6liim tehlikesinin son derece belirgin oldugu durumlarda "TEHLIKE"
ibaresi kullanilir.

* "UYARI" ibaresi, tavsiye edilen 6nlemler de dahil olmak lizere talimatlarin yerine getiriimemesi
halinde ciddi yaralanmalar, hatta 6liimle sonuclanabilecek tehlikelerin veya emniyetli olmayan
uygulamalarin mevcut oldugu anlamina gelir.

A DIKKAT

¢ "DIKKAT" ibaresi, tavsiye edilen énlemler de dahil olmak iizere talimatlarin yerine getirilmemesi
halinde ciddi yaralanmalar, triinde hasar veya maddi hasar ile sonuclanabilecek tehlikelerin
veya emniyetli olmayan uygulamalarin mevcut oldugu anlamina gelir.

i Bu glvenlik ikazi sembolii nemli gtivenlik mesajlarini gdsterir. Bu simgeyi gordiiguiniizde yaralanma

¢ "[KAZ" ibaresi ise 5nemli, ancak bu tehlikelerle ilgili olmayan &zel talimatlar s6z konusu oldugunda
kullanilr.

OPERATOR GUVENLIK TALIMATLARI

RG3400 Soguk Sekil Veren Yiv Acma Makinesi sadece boru/tlp Uzerinde yiv agma amaciyla tasarlanmistir. Bu
makinenin kiracisi veya sahibi, her operatériin bu kilavuzu okumasini ve makineyle calismadan ONCE bu yiv agma
makinesinin ¢alismasini tam olarak anlamasini saglamaktan sorumludur. Bu talimatlar, makinenin kurulumu ve bakimi
dahil olmak tzere gvenli calisma bigimini agiklamaktadir. Her bir operatér makinenin islemleri, uygulamalari ve
sinirlarini ok iyi bilmelidir. Bu kilavuzda aciklanan tehlikeler, uyarilar ve dnlemlerin okunmasi ve anlasiimasi konusunda
ozellikle hassasiyet gosteriimelidir.

Operatérler, tim uygun Mesleki Guvenlik ve Saglik idaresi (OSHA) yénergelerine ve egitimlerine ve/veya ulusal olarak
taninan diger standartlara ve ayrica is sahasina 6zgt gereksinimlere uymalidir. Bu makinenin kullaniimasi el ustaligi,
mekanik beceriler ve saglam guvenlik aliskanliklar gerektirir. Bu makine gtivenli ve sorunsuz bicimde calisacak
sekilde tasarlanmis ve Uretilmis olmasina ragmen bir kazaya sebebiyet verebilecek her muhtemel durumu 6ngérmek
pek mumkin degildir. Operatér, kurulum ve bakim dahil olmak tizere kullanimin her asamasinda her zaman "6nce
guvenlik" prensibine uygun hareket etmelidir.

Bu kilavuzu daima kolayca ulasilabilecek sekilde temiz ve kuru bir yerde saklayin. Ek kopyalar talep Gzerine Victaulic
Satis Temsilciniz araciligiyla temin edilebilir veya victauliccom adresinden PDF versiyonu indirilebilir.

\A’:taul-c“
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlar Kilavuzu

A TEHLIKE

1.

Bu makineyi tehlikeli olabilecek ortamlarda kullanmaktan kaginin. Bu makineyi yagmura maruz
birakmayin ve nemli veya islak yerlerde kullanmayin. Bu makineyi egimli veya puriizli yizeylerde kullanmayin.
Galisma alaninin iyi aydinlatiimasina ézen gosterin. Makinenin diizgln ¢alismast icin yeterli alan ayirin.
Operatorii elektrik carpmasindan korumak icin motoru topraklayin. Motorun dahili olarak topraklanmis
bir elektrik kaynagina bagl oldugunu dogrulayin.

Makinede herhangi bir servis islemi yapmadan 6nce gii¢ kablosunun elektrik kaynagiyla baglantisini
kesin. Makinede bakim calismalar sadece yetkili personel tarafindan yapilmalidir. Makinede herhangi bir servis
veya ayar islemi yapmadan énce daima guig kablosunun elektrik kaynagiyla baglantisini kesin. Tum kilitleme/
etiketleme proseddrlerine uyun.

Yanliglikla calismasini 6nleyin. Makineyi bir elektrik kaynagina baglamadan énce gl digmesini "KAPALI"
konuma getirin.

A UYARI

ilgili tiim yerel ve ulusal giivenlik yonetmeliklerini takip edin.

Sirt yaralanmalarina karsi dikkatli olun. Makine bilesenlerini tasirken gtivenli kaldirma teknikleri igin daima
OSHA yonergelerini ve/veya ulusal olarak taninan diger standartlari izleyin.

Uygun kiyafetler giyin. Bol kiyafetler veya hareketli parcalara takilabilecek baska seyler giymeyin ve taki
takmayin.

Makineyle calisirken koruyucu donanim kullanin. Her zaman koruyucu gézluk, baret, ayak korumasi

ve isitme korumasi kullanin (yiv agma islemi sirasinda 104 desibele kadar ses seviyeleri olusabilir).

Yiv agma islemi sirasinda ellerinizi ve aletleri yiv agma paftalarindan uzak tutun. Yiv acma paftalar
parmaklarinizi ve ellerinizi ezebilir. Yeterli uzunlukta boru kullanin.

Makinenin calismasi sirasinda boru uglarinin i¢ kismina ulasmaya ¢alismayin. Boru kenarlari keskin
olabilir; eldiveniniz, elleriniz ve kiyafetlerinizin kollan buraya takilabilir.

Makineyi boru doniis yoniiniin tersine calistirin. Makine mutlaka emniyet pedall, operatériin kolayca
erisebilecedi bir konuma yerlestirilerek calistinlmalidir. Hareketli parcalara uzanmaya calismayin. Makinede bir
emniyet pedali yoksa KULLANMAYIN (Victaulic ile iletisime gecin).

Asir uzanmaktan kacinin. Her zaman dengeli bicimde ¢alismaya 6zen gosterin. Emniyet pedalinin operatér
tarafindan kolayca erisilebildigini dogrulayin.

Makine tzerinde hicbir degisiklik yapmayin. Makinenin gtivenligini veya performansini etkileyecek sekilde
hicbir bileseni veya gtivenlik donanimini CIKARMAYIN.

A DIKKAT

RG3400 makinesi SADECE bu kilavuzda belirtilen boru/tiip boyutlari, malzemeleri ve et kalinliklarinda
yiv agmak icin tasarlanmistir.

Makineyi kontrol edin. Makineyi kullanmadan énce hareketli parcalarin éniinde herhangi bir engel olup
olmadigini kontrol edin. Makine bilesenlerinin "Makinenin Kurulumu" bélimuine uygun olarak takildigini ve
ayarlandigini dogrulayin. Birbiriyle uyumlu pafta setlerinin monte edildigini ve bunlarin yaglandigini dogrulayin.
Her zaman tetikte olun. Uyusturucu (tibbi veya eglence amagl), ilag, alkol veya yorgunlugun etkisi
altindaysaniz makineyi KULLANMAYIN.

Ziyaretgileri, stajyerleri ve gozlemcileri calisma alanindan uzak tutun. Tim ziyaretciler ekipmandan her
zaman glvenli bir mesafede tutulmali ve ziyaretgilere bu kilavuzu inceleme firsati sunulmalidir.

Calisma alanlarini temiz tutun. Makinenin etrafindaki calisma alaninda operatériin hareketini sinirlayabilecek
her tirlt engeli kaldinn. Kayma veya diismeyi dnlemek icin yere dokilenleri temizleyin.

is parcasini, makineyi ve aksesuarlari sabitleyin. Makinenin sabit ve dengeli oldugundan emin olun.

"Makinenin Kurulumu" bolimdine basvurun.
\A:taul-ce



TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

A\ DIKKAT

7. s pargasimi destekleyin. Uzun borulan "Uzun Borular" balimiinde aciklandigi sekilde bir boru/tiip standi
kullanarak destekleyin.

8.  Makineyi zorlamayin. Herhangi bir islem gerceklestirirken makineyi veya aksesuarlari bu talimatlarda agiklanan
kapasitelerinin disinda zorlamayin. Makineyi asir yiklemeyin.

9.  Makinenin bakimina 6zen gosterin. Yeterli ve glvenli performans alabilmek icin makineyi daima temiz tutun.
Makine bilesenlerinin eslestiriimesi ve yaglanmasi ile ilgili talimatlara uyun.

10. Yalnizca orijinal Victaulic yedek parcalarini ve aksesuarlarini kullanin. Baska parcalarin kullaniimasi
garantinin gecersiz kalmasina, performansin diismesine ve tehlikeli durumlarin ortaya ¢ikmasina neden olabilir.
"Parca Siparis Bilgileri" ve "Aksesuarlar" bolimlerine bakin.

11.  Makine lizerindeki etiketleri cikarmayin. Hasarli veya asinmis etiketleri degistirin.

GiRis

* Bu kilavuzda verilen gizimler ve/veya resimler kolay anlasilmasi icin orantisiz biiyiitiilmiis
olabilir.

* Bu makine ve ayrica bu isletim ve bakim talimatlari kilavuzu, miinhasir miilkiyet hakki
Victaulic’in elinde bulunan ticari markalar, telif haklari ve/veya patentli 6zellikler icermektedir.

RG3400, Victaulic yivli boru trtinlerini alirken borulara yiv agmak icin kullanilan bir hidrolik besleme makinesidir.
RG3400 makinesi, 1 - 12 ing/DN25 — DN300 ¢elik boru, 2 - 8 ing/DN50 — DN200 bakir boru, 2 - 12 ing/DN50 — DN300
paslanmaz celik ve 2 — 12 ing/DN50 — DN300 PVC/altiminyum boru igin yiv agma paftalariyla donatilabilir. Paftalar
tzerinde boyut ve parca numarasi isaretlidir ve bu paftalar, boru/tlip malzemesinin tanimlanmasi igin renk kodu
icerir. Belirli yiv profili ve boru boyutlar/malzemeleri igin yiv agma paftalan siparis edilmelidir. NOT: BlyUk miktarlarda
paslanmaz celik boruya yiv agilacaksa, Victaulic bu amac icin 6zel bir pafta setinin satin alinmasini tavsiye eder. Ek

gereksinimler icin "Pafta Seti Temizligi" boltimdne bakin.

* Bu makine YALNIZCA belirlenen parametrelere uygun teknik 6zellikleri tasiyan borularda/tiiplerde
yiv acilmasi icin kullaniimalidir.

o Ust ve alt yiv paftalarinin uyumlu bir set olmasina mutlaka dikkat edin.

Bu talimatlara uyulmamasi makineye hasar verebilir ve 6liimlii kazalar, ciddi yaralanmalar ve maddi
hasar ile sonuclanabilecek iiriin arizalarina neden olabilir.

ictaulic’
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

MAKINEYi TESLIM ALMA

RG3400 makineleri, tekrarlanan sevkiyatlar icin tasarlan-
mis saglam konteynerlerde ayri ayri paketlenmistir.
Kiralanan makineleri geri gonderirken kullanmak tizere
orijinal konteyneri saklayin.

Makineyi teslim aldiktan sonra, gerekli tim parcalarin
mevcut oldugunu dogrulayin. Eksik parca varsa Victaulic
ile iletisime gegin.

KONTEYNER iCERIKLERI

Miktar Aciklama

1 Motorlu ve Hidrolik Pompa Kollu Makine

1 Ayak Anahtari

1 Boru Standi

Go/No-Go Tipi Yiv Agilmis Boru Capi
Olgme Seridi

IGS Yiv Onaylama Kablosu, Sadece FP
Makineleri

1 Aksesuar Depolama Cantasi

2 isletim ve Bakim Kilavuzu

2 Onarnm Parcalari Listesi

PAFTA SETLERI

Pafta setleri, ilk siparise bagli olarak makine ile birlikte
gonderilir. Ayri olarak satin alinmasi gereken mevcut
tUm pafta setlerinin listesi icin sayfa 22'ye bakin.

GUC GEREKSINIMLERI

e GELEN GUCU YALNIZCA YETKIiLi
ELEKTRIK TEKNiSYENLERI
BAGLAMALIDIR.

o Elektrik carpmasi riskini azaltmak amaciyla
dogru topraklama icin elektrik kaynagini
kontrol edin.

* Makinede herhangi bir servis veya ayar islemi
yapmadan 6nce daima gli¢ kablosunun
elektrik kaynagiyla baglantisini kesin. Tiim
kilitleme/etiketleme prosediirlerine uyun.

* Fis lizerinde KESINLIKLE hicbir degisiklik
yapmayin.

Bu talimatlara uyulmamasi ciddi yaralanmalara,
hatta 6liime neden olabilir.

RG3400 makinesi, tim yerel ve ulusal elektrik kodu
gereksinimlerine uygun olarak diizgn bir sekilde
topraklanmalidir.

Maksimum akim ¢ekisi 15 amperdir. Makine motoru
bolge icin uygun teknik ézelliklere ayarlanmistir.
UZATMA KABLOSU GEREKSINIMLERI

Kablo baglantilar 6nceden yapilmis prizler

mevcut olmadiginda ve uzatma kablosuna ihtiyag
duyuldugunda, uygun kablo boyutunun (yani iletken
Boyutu Amerikan Tel Olctist) kullanilmasi dnemlidir.
Kablo boyutu secimi, makine degerine @@mper) ve
kablo uzunluguna (fit) baglidir. Gerekenden daha ince
bir kablo boyutu (6l¢usd) kullanilmasi, makine ¢alisirken
makine motorunda 6nemli bir gerilim diststine neden
olacaktir. Gerilim dususleri makinenin motorunda
hasara neden olabilir ve makinenin hatali calismasina
yol agabilir. NOT: Gerekenden daha kalin bir kablo
boyutu kullanmak kabul edilebilir. Uzatma kablolar,
glvenlive dogru kullanim igin gegerli tim yerel yasalara
ve tesis kurallarina uygun olmalidir.

Asagidaki tabloda 100 ft/31 m'ye kadar olan kablo
uzunluklarricin gerekli kablo boyutlar listelenmistir.
100 ft/31 m'den daha uzun uzatma kablolarinin
kullaniimasindan kaginiimalidir.

Makine Kablo Uzunluklar
Degerleri 25 fit 50 fit 100 fit
volt/amper 8 metre 15 metre 31 metre
11104{1520 12 kalibre 12 kalibre 10 kalibre
2;0 14 kalibre 12 kalibre 10 kalibre

TM-RG3400-TUR REV_C
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

MAKINE TERMINOLOJISI

* Bu kilavuzda verilen gizimler ve/veya resimler kolay anlasilmasi igin orantisiz biiyiitiilmis olabilir.

* Bu makine ve ayrica bu isletim ve bakim talimatlari kilavuzu, miinhasir miilkiyet hakki Victaulic'in
elinde bulunan ticari markalar, telif haklari ve/veya patentli 6zellikler icermektedir.

Kilitteme Somunu
Hidrolik Pompa Valf ‘ /Derinlik Ayarlama Somunu
Hidrolik Pompa Hidrolik Silindir
Kolu \ ]

Gl Salteri

Boru Dengeleyici

Ust Pafta
Alt Pafta Setleri

Gic /
Kablosu

Motor Muhafazasin Uzerindeki
Giivenlik Etiketleri

A WARNING

ADANGER
[ELECTRIC SHOCK HAZARD
- ALAS iscomect ol

Ust Paftanin Uzerindeki
Giivenlik Etiketleri

Boru Standl

Ayak Anahtari

Kaldirma igin
i ¢ * Makineyi istenen yere kaldirmak/tasimak icin bir tepe

vinci kullaniimalidir.

* Soldaki fotografta gosterildigi gibi, makinenin icindeki
orta boliimde bir delikli civata bulunur.

® Tepe vincinin minimum kapasite degeri 500 pound/
227 kilogram olmalidir.

Bu talimatlara uyulmamasi ciddi yaralanmalara veya

maddi hasara neden olabilir.

6 TM-RG3400-TUR REV_C



TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

MAKINE BOYUTLARI VE TEKNiK OZELLIKLERI

«——— 455in¢ ——>

1156 mm

Makine Agirligr: 302 1b/137 kg
Gerilim: 110/120/220-volt, Tek Fazli
Frekans: 50/60 Hz

50.91in¢
1293 mm

33.8ing
859 mm

Not: Bu makine asagidaki dort motor secenedine sahiptir: 220V/50HZ, 220V/60HZ, 120V/60HZ, 110V/50HZ

Yag Haznesi Kapasitesi: 5 fl 0z/150 ml
MAKINENIN KURULUMU

® Aksi belirtilmedikge gli¢ baglantisini
yapmayin.

* Makineyi istenen yere kaldirmak/tasimak
icin bir tepe vinci kullaniimahdir.

Bu talimatlara uyulmamasi ciddi
yaralanmalara neden olabilir.

1. TUm bilegsenleri cikarin ve gerekli tim égelerin dahil
edildigini dogrulayin. "Makineyi Teslim Alma" bolimiine
bagvurun.

2. Makine ve boru standi icin bir konum secin. Sunlari
iceren bir konum segin:
a. Gerekli guic. "Gug Gereksinimleri" bélimUne
bakin
b. Yiv agilacak borunun uygun sekilde taginmasi
icin gerekli alan
c. Makine ve boru standi i¢in diz bir ytzey
3. Makineyi diz bir ylizeye yerlestirin. Makinenin énden
arkaya ve yandan yana diiz oldugunu dogrulamak igin
plaka ve silindirin Gzerine bir terazi yerlestirin.

4. Hidrolik sistemin yag ile dolu oldugunu dogrulayin.
Hidrolik yag gereksinimleri icin "Bakim" bolimune

basvurun.

TM-RG3400-TUR REV_C
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

ISLETiM ONCESi AYARLAR

Her RG3400 makinesi sevkiyattan 6nce fabrikada
kontrol ve test edilir. Ancak yiv agmadan 6nce,
makinenin diizgln ¢alismasini saglamak icin asagidaki
ayarlamalar yapilmalidir.

A UYARI

® Makinede herhangi bir ayar yapmadan
once daima makinenin elektrik
kaynagiyla baglantisini kesin.

Makinenin yanlislikla calismaya baglamasi

ciddi yaralanmalara neden olabilir.

YiV ACMA PAFTALARI

Makineye uygun pafta setinin takildigini dogrulayin.
Paftalar, boru ebadina ve parga numarasina goére
isaretlenmistir. Referans sayfasi 22. Makineye uygun
pafta seti takilmamissa, paftalan degistirmek icin sayfa
14 - 18'e bakin.

A DIKKAT

® Pafta tespit civatalarinin siki oldugunu
dogrulayin.

Gevsek tespit civatalari makinede ve
silindirlerde ciddi hasarlara neden olabilir.

BORUNUN YiV AGILMAK UZERE HAZIRLANMASI

A DIKKAT

® Yiv paftasi dmriinii uzatmak igin, boru
uglarinin i¢ ve dis yiizeylerindeki yabanci
cisimler ve gevsek pas temizlenmelidir.
Pas, yiv agma paftalarinin yiizeyini
asindiracak nitelikte bir malzemedir.

Yabanci cisimler yiv agma paftalarina engel
olarak veya bunlara zarar vererek yivlerin
sapmasina ve Victaulic teknik 6zelliklerinin

disina cikmasina neden olabilir.

Makinenin dogru calismasi ve Victaulic sartnamelerine
uygun yivlerin agilabilmesi icin mutlaka asagidaki boru
hazirlama adimlarinin takip edilmesi gerekir.

1. Victaulic, yivli uglu boru Grinleriyle dik kesilmis
borularin kullaniimasini énerir. Dik kesilen boru
uclarindan itibaren izin verilen maksimum tolerans:

374 in¢/DN 90 ve daha kiiglk boyutlar igin Y52 in¢/

0,8 mm.

4in¢/DN100 ve daha buytk boyutlar icin Y6 ing/1,6 mm.
Bunlar gergek kare ¢izgisinden olcdldr.

\/ctGU|ch

2. Ic ve dis kaynak dikisleri ve bombeler mutlaka boru
ylzeyine silme gelecek sekilde zmparalanmalidir.

3. Boru ucunun i¢ capinda bulunan, yiv agma
paftalarini engelleyebilecek veya bunlara zarar
verebilecek kaba tortular, kirler ve diger yabanci
maddeler temizlenmelidir. Boru ucunun én kenar
diiz olmali ve girintili/cikintill ytizey bozukluklari
icermemelidir, aksi takdirde yiv agma takibinin

yanlis yapilmasina ve neticesinde kaplin montajinin
zorlasmasina neden olur.

BORU UZUNLUGU GEREKSINIMLERI

RG3400 makineler bir boru standi kullanilmadan kisa
borularda yiv agilmasini mtimkdn kilar. Tablo 1' de
RG3400 ile gtivenli bir sekilde yiv agilabilecek minimum
boru uzunluklar belirtilmistir. Bu tabloda ayrica boru
standi kullanilmadan soguk sekil verme yontemiyle
yiv agllabilecek maksimum boru uzunluklari verilmistir.
Tablo 1de listelenen maksimum uzunluklari gegen
borular icin bir boru standr kullaniimasi gerekir. NOT:
Tablo 1'de verilen minimum uzunluklardan daha

kisa yivli boru nipelleri, Victaulic tarafindan temin
edilmektedir.

Tablo 1de verilenlerden daha uzun (20 fite/6 metreye
kadar olan) borular mutlaka bir boru standiyla
desteklenmelidir. 20 fit/6 metreden iki kati uzunluklara
(yaklasik 40 fit/12 metre) kadar olan borular mutlaka iki
adet boru standiyla desteklenmelidir. Talimatlar icin bir
sonraki sayfadaki "Uzun Boru Uzunluklar" bolimine
bakin.

Tablo 1de listelenen minimum uzunluktan daha

kisa bir borunun kullaniimasi gerekiyorsa en sondan
bir 6nceki boruyu, son parca, belirtilen minimum
uzunluga esit (ya da minimum uzunluktan daha uzun)
olacak sekilde kisaltin.

ORNEK: Bir bsltimin bitirilmesi icin 10 ing/DN250
capinda 20 fit, 4 in¢/6,2 m uzunlugunda karbon celigi
boru gerekiyor, ancak sadece 20 fit/6,1 m uzunlukta
borular bulunuyor. 20 fit/6,1-m uzunlugunda ve
4in¢/102 mm uzunlugunda karbon ¢eligi borularda
soguk sekil vererek yiv agmak yerine bu adimlari

takip edin:

1. Tablo 1'e bakin ve 10 in¢/DN250 ¢apindaki karbon
celigi borular icin soguk sekil verme yéntemiyle yiv
acma islemi uygulanabilecek minimum uzunlugun
10in¢/255 mm olduguna dikkat edin.

2. 19fit, 6 in¢/59 m boruda ve 10 in¢/255 mm boruda
soguk sekil vererek yiv acin. Bir sonraki sayfadaki "Uzun
Boru Uzunluklan" bolimune bakin.
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TABLO 1- YiV ACMAYA UYGUN UZUN BORU UZUNLUKLARI
BORU UZUNLUKLARI 1. Tablo 1'de listelenen maksimum uzunluktan daha
RG3400 ile Boru Standi uzun borular igin bir boru standi kullanilmalidir. Boru
Giivenli Sekilde Kullanilmadan standini makineye, boru uzunlugunun yarsindan bir
Nominal Boru | Yiv Acilabilecek Yiv Acilabilecek miktar ytksege yerlestirin.
Boyutu Minimum Uzunluk | Maksimum Uzunluk — - . .
- - - 2. Makinenin alt pafta Gzerine bir boru yerlestirin.
in¢/DN ing/mm ing/mm ) o
111 8 36 1 -8in¢/DN25 — DN200 boru boyutlart igin boru standi
DN25 - DN40 205 915 yiksekligini, boruyu seviyenin 1° altina konumlandiracak
2-4 8 36 sekilde ayarlayin. 10 - 12 in¢/DN250 — DN300 boru
DN50 - DN100 205 915 boyutlan icin boru standi ytiksekligini, boru acisi
5 8 32 seviyenin 0,50° ile 1,00° altinda olacak sekilde ayarlayin
DN125 205 815 (gerektiginde, gerekli boru acisini elde etmek icin
6 10 28 makineyi yUkseltin).
DN150 255 715 .
8 10 24 A\ DIKKAT
DN200 255 610
10 10 20 ® Sagdan sola izleme acisi minimumda tutulmahdir.
DN250 255 510 Boruyu alt pafta lizerinde miimkiin oldugunca
12 12 18 ortalayin.
DN300 305 460 * Makinenin diiz bir yiizeyde oldugundan

emin olun. Borunun arka ucu yiv acilan ugtan
daha yiiksekse boru diizgiin bir sekilde takip
edilemeyebilir.

Bu talimatlara uyulmamasi, teknik 6zelliklere uygun
olmayan yivlerin agilmasina neden olabilir.

Makine Merkez Cizgisi
(Seviye)

Boru Merkez Cizgisi

P

1-8ing Boru Boyutlar icin Seviyenin 1°
Altina Kadar Seviye

10— 12ing Boru Boyutlar
icin Seviyenin 0.50°— 1.00° Altinda

Boru Standini Makineye Gare Boru Uzunlugunun
Yarisinin Biraz Otesine Yerlestirin

Makine
Merkez Cizgisi

7777"_:::::%:::;#{ 0-0.3° Maks.
« % \‘Y (0-1.2ing/
BoruMerkez| 0:31mm)
Cizgisi
20-fit/6-metre
Boru Uzunlugy ———

Cizimler kolay anlasiimasi icin orantisiz blydtdlmdstdr

\A:taul.ce
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YiV ACMA CAPI DURDURMA AYARI

* Makinede herhangi bir ayar yapmadan
once daima makinenin elektrik
kaynagiyla baglantisini kesin.

Makinenin yanlislikla calismaya baglamasi
ciddi yaralanmalara neden olabilir.

Yiv capi durdurucusu, paftalar her degistirildiginde
ve boru boyutu veya et kalinligindaki her degisiklikte
ayarlanmalidir.

1. Makineye dogru, eslesen pafta setinin takildigini
dogrulayin. Paftalar, boru ebadina ve parca numarasina
gore isaretlenmistir. Dogru, eslesen paftalar makinede
degilse, pafta seti sayfa 14 — 18'deki adimlar izlenerek
degistiriimelidir. Ayni pafta setiyle karbon gelik boruda
yiv agma isleminden paslanmaz celik boruya gegerken,

"Pafta Seti Temizligi" bolumindeki tim adimlari
uygulayin.

IKAZ
¢ Asagidaki ayarlamalari yapmak i¢in uygun
malzeme, cap ve et kalinligina sahip birkag
kisa hurda boru parcasi kullanin. Yivagma
icin gereken minimum boru uzunluklari
icin onceki sayfada Tablo 1'e bakin.

2. Derinlik ayar somununu ve kilitleme somununu,
sUrglniin boruya dogru hareket edebilecedi kadar
yiksege ayarlayin.

3. Alt paftaya dogru boyutta ve et kalinliginda bir boru
parcasi yerlestirin.

Hidrolik
& Pompa
© = \Valf

Hidrolik
Pompa Kolu

4a. Hidrolik pompa valfini kapatin.

4b. Hidrolik pompa kolunu kullanarak st silindir
boruya temas edene kadar stirglyU asadr indirin.

/— Kilitteme Somunu
Derinlik

Ayarlama Somunu
Artim

Isaretleri

Referans
Gostergesi

5. Derinlik ayar somununun kilittleme somununu
gevsetin. Derinlik ayar somununu, makine kafasinin
Ust kismina dayanana kadar asagi dogru sikin.

u /— Kilitleme Somunu

Derinlik
Ayarlama
Somunu

Artim
isaretleri

Referans
Gostergesi

6. Derinlik ayar somununu saat yénunin tersine bir
tam tur cevirerek ilk derinlik ayarini yapin. Derinlik ayar
somunun bir tam donusu, ¢apta 0.20 ing/5,1 mm'lik bir
degisiklige esittir (derinlikte 0.10 ing/2,5 mm'lik derinlik
degisiklik). Namlu Uzerindeki her bir artis isareti, capta
0.01in¢/,25 mm'lik bir degisimdir.

\A:t.aul-c“
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Kilitteme Somunu

Derinlik
; Ayarlama

. Somunu
Artim
isaretleri

Referans
Gostergesi

7. Derinlik ayarini sabitlemek icin kilitteme somununu
derinlik ayar somununun Gst kismina karsi asagi dogru
sikin.

Yiv agma paftalan parmaklarinizi

ve ellerinizi ezebilir.

® Makine lizerinde herhangi bir
ayar yapmadan 6nce mutlaka
elektrik kablosunu prizden
cikarin.

® Borulan yiiklerken ve cikarirken ellerinizi
silindirlere yaklastinirsiniz. Calisma sirasinda
ellerinizi yiv agma silindirlerinden uzak tutun.

¢ (Calisma sirasinda asla boru ucunun igine veya
makinenin karsisina uzanmayin.

® Boruyu her zaman operatérden uzaga
dondiirerek yiv agin.

¢ Bukilavuzda 6nerilen uzunluklardan daha kisa
borularda kesinlikle yiv agmaya calismayin.

¢ Kesinlikle bol kiyafetler, sallanan takilar veya
hareketli parcalara takilabilecek baska seyler
giymeyin.

8."Yiv Agma Islemi” bolimin takip ederek numune
borusuna yiv agin. Derinlik ayar somunu makine
kafasina temas edene kadar yiv agma islemine devam
edin. Yivin tamamlandigindan emin olmak icin, derinlik
ayarlayicisi makine kafasina oturduktan sonra boruyu
iki tur daha dondurin.

" 9. Bir deneme yivi hazirlan-
diktan ve boru makineden
cikarildiktan sonra, "C" yiv
capini dikkatlice kontrol edin.

"C"yiv capr boyutu en iyi sekilde Victaulic Go/No-Go
Yivli Boru Capr Seridiyle kontrol edilir. Verniyer kumpas
veya dar alan mikrometresi kullanilyorsa, yiv 90°
araliklarla iki noktada kontrol edilmelidir. Okunacak
ortalama deger, gereken yiv capina esit olmalidir.

/— Kilitteme Somunu

Derinlik
Ayarlama
Somunu
Artim
Isaretleri
Referans
Gostergesi

10. "C"yiv capi ok buytkse (cok sigsa), kilitleme
somununu gevsetin ve derinlik ayar somununu
"C"yiv capi deg@erine istenen ayar mesafesine kadar
yukart dogru ayarlayin. Victaulic Go/No-Go Yivli
Boru Capi Seridi, yiv capi seridinin her iki tarafinda
0.01 ing/0,25 mm'lik artislarla derecelendirilmistir.
Derinlik ayar somunu tzerindeki her bir artis isareti,
¢apta 0.01 ing/0,25 mm'lik bir degisiklige esittir. Bir
sonraki sayfadaki drnekleri referans alin.

11."C" yiv capi cok kicuikse (gok derinse), kilitleme
somununu gevsetin ve derinlik ayar somununu
"C"yiv capi de@erine istenen ayar mesafesine kadar
asagi dogru ayarlayin. Victaulic Go/No-Go Yivli
Boru Capi Seridi, yiv capi seridinin her iki tarafinda
0.01 ing/0,25 mm'lik artislarla derecelendirilmistir.
Derinlik ayar somunu Gzerindeki her bir artis isareti,
¢apta 0.01 in¢/0,25 mm'lik bir degisiklige esittir. Bir
sonraki sayfadaki rnekleri referans alin.

12. Yivsiz bir boru ucunda baska bir deneme yivi
hazirlayin ve "C"yiv capini tekrar kontrol edin. "C"
yiv capi spesifikasyonlar dahilinde olana kadar bu
bolumdeki tim adimlart izleyin.

TM-RG3400-TUR REV_C
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Ik Derinlik -
5 Cizgi Ayarindan
DurdurmaAyari SonraDerinlik Durdurma Ayari

Referans Referans
Go_sterggy Gostergesi
I§arelt| Isareti
|
T s l T ]
.(200 mm) |_.(200 mm) |
ik "C"Yiv Cap! Olgumu Derinlik Ayarindan Sonra Son

"C"Yiv Capi Olcimii

ORNEK: ilk derinlik durdurma ayarindan sonra Victaulic, Go/No-Go Boru Bandi yiv capi bandinin disinda dért cizgi
olcer. Yukaridaki "Baslangi¢" 6rnegi yivin ¢ok sig oldugunu gostermektedir. Derinlik ayar somununu saat yéninin
tersine dogru bes artis isareti (4+1) cevirin. Yeni derinlik ayarinda yiv agin ve son ¢api Victaulic Go/No-Go Boru
Seridiyle onaylayin. Ok, yukaridaki "Son" 6rnekte gosterildigi gibi yiv ¢capi seridi icinde kalmalidir. Kalmazsa, ayarlama
prosediriny tekrarlayin.

A DIKKAT

* Baglantinin dogru calisabilmesi icin "C" yiv capinin mutlaka Victaulic sartlarina uygun olmasi
gerekir.

Bu talimata uyulmamasi yaralanmalar ve maddi hasar ile sonuglanabilecek baglanti kacagina veya

arizalara neden olabilir.

BORU SABITLEYICININ AYARLANMASI

RG3400 boru sabitleyicisi, 6zellikle 8 ing/DN200 ve daha buyik boru
boyutlarinda kisa ve uzun borularin sallanmasini dnlemek tzere
tasarlanmistir. Boru sabitleyicinin silindiri borudan yaklasik /s in¢/3,2 mm
uzaktayken baslayin, ardindan boru diizgiin bir sekilde donene kadar
tekerlegi kademeli olarak daha iceri dogru ayarlayin. Dengeleyici silindirini
KESINLIKLE ¢ok fazla ice dogru ayarlamayin, aksi takdirde boru sola egilir
ve merkezden ¢ikar. Sabitleyici belirli bir boru boyutu ve et kalinligr icin
ayarlandiktan sonra, yiv agilacak boru farkli bir boyuta veya et kalinligina
sahip olmadigi strece boru sabitleyicinin bir daha ayarlanmasina

gerek yoktur. Ayni boyuta ve et kalinligina sahip borular, sabitleyici geri
cekilmeksizin makineye takilabilir ve ayni sekilde makineden ¢ikarilabilir.

12 TM-RG3400-TUR REV_C
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Yiv ACMA iSLEMI

o Elektrik carpmasi riskini
azaltmak amaciyla dogru
topraklama igin elektrik
kaynagini kontrol edin.

® Makineyi calistirmadan 6nce, bu
kilavuzun "Operator Gilivenlik Talimatlari”
boliimini inceleyin.

Bu talimatlara uyulmamasi ciddi
yaralanmalara, hatta 6liime neden olabilir.

A DIKKAT

® RG3400 makineleri SADECE sayfa
21'de belirtilen boru boyutlarinda ve et
kalinliklarinda yiv agmak icin tasarlanmistir.

Bu kilavuzdaki talimatlara uyulmamasi
makinenin yanlis ¢calismasina neden olur.

1. Yiv agmaya baglamadan énce bu kilavuzun
onceki bolimlerinde yer alan tim talimatlarin yerine
getirildigini dogrulayin.

2. RG3400'U dahili olarak topraklanmis bir elektrik
kaynagina takin.

3. Makinenin yan tarafindaki yesil digmeye basarak
makineyi calistirin. Ayak pedalina basin. Makinenin
calisir durumda oldugunu ve alt silindirin saat yoninde
dondugint dogrulayin.

Hidrolik

4. Dugmeyi saat yonunin tersine cevirerek hidrolik
pompa valfini agin. Bu, stirglyii ve Ust silindiri en
yUksek konumlarina kaldiracaktr.

5. Alt paftaya dogru boyutta ve et kalinliginda bir boru
parcasi yerlestirin.

6. Digmeyi saat yonuinde cevirerek hidrolik pompa
valfini kapatin.

A UYARI

Yiv agma paftalari
parmaklarinizi ve ellerinizi
ezebilir.

* Makine lizerinde herhangi
bir ayar yapmadan 6nce
mutlaka elektrik kablosunu
prizden c¢ikarin.

* Borular yiiklerken ve cikarirken ellerinizi
silindirlere yaklastirirsiniz. Calisma sirasinda
ellerinizi yiv agma silindirlerinden uzak
tutun.

® Calisma sirasinda asla boru ucunun icine
veya makinenin karsisina uzanmayin.

® Boruyu her zaman operatdrden uzaga
dondirerek yiv agin.

® Bu kilavuzda 6nerilen uzunluklardan
daha kisa borularda kesinlikle yiv agmaya
calismayin.

¢ Kesinlikle bol kiyafetler, sallanan takilar
veya hareketli parcalara takilabilecek baska
seyler giymeyin.

Hidrolik
Pompa Kolu

N

7. Operator ve ayak pedali, makinenin sol tarafinda
hidrolik pompa kolu ile birlikte konumlandirimalidir.

8. Hidrolik pompa kolunu kullanarak st silindir boruya
temas edene kadar strglyd asag indirin.

\A:taul.ce
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9a. Ayak pedalina basin ve borunun dénerken alt
silindire karsi kaldigini dogrulamak icin izini kontrol
edin. Ayrica, makinenin n tarafindan bakildiginda
borunun saat yoninde déndugunid dogrulayin.

9b. Boru alt silindire dayanirsa, hidrolik pompa kolunu
pompalayarak yiv agma islemine baglayin.

9c¢. Boru alt silindire dayanmazsa, ayadi ayak

pedalindan cikarin ve makinenin yan tarafindaki kirmizi

dugmeye basarak makineyi kapatin. Borunun diiz

oldugunu ve dogru sekilde yerlestirildigini dogrulayin.

IKAZ

e Hidrolik pompa kolunu ¢ok hizli
pompalamayin ancak boruyu yiv agmaya
ve makinenin motoruna orta diizeyde yiik
bindirmeye yetecek bir hizda pompalayin

(tipik olarak borunun bir déniisii basina
yarim pompalama).

10. Derinlik ayarlayiciyr makine kafasina temas edene
kadar yiv agma islemine devam edin. Yiv agma
isleminin tamamlandigindan emin olmak i¢in borunun
iki tur daha donmesine izin verin.

11. Makinenin yan tarafindaki kirmizi digmeye basarak
makineyi calistirin.

Hidrolik
Pompa
Valfi

o
By

12. Boruyu serbest birakmak igin digmeyi saat
yonunun tersine cevirerek hidrolik pompa valfini agin
(hidrolik pompa valfini acarken kisa boru uzunluklarini
desteklemeye hazir olun). Boruyu makineden gikarin.

IKAZ
e "C"vyiv capi diizenli olarak kontrol edilmeli
ve boyutun Victaulic teknik 6zellikleri
dahilinde kalmasini saglamak icin
gerekirse ayarlanmalidir.

\/ct.auluc“

PAFTA SETi TEMIZLIGi

IKAZ

¢ Boru kaplamalari, 6zellikle de galvanizleme,
alt paftanin tirtiinda etkilenebilir. Bu,
boru ile ¢ekisin azalmasina neden olarak
istenmeyen yiv agma sonuglarina yol
acabilir.

e Alt paftayi diizenli olarak pirin¢ veya
paslanmaz celik killi (manuel) tel fir¢a ve
basingli hava ile temizlemek gerekebilir. Yiv
acma islemi sirasinda tirtilin etkili bir sekilde
temizlenmesini etkileyebilecek herhangi bir
birikime 6zellikle dikkat edin.

¢ Biyiik miktarlarda paslanmaz celik boruya
yiv acilacaksa, Victaulic bu amag icin 6zel bir
pafta setinin satin alinmasini tavsiye eder.
Sik olmayan kullanimda, paftalarin temiz
oldugundan emin olmak icin asagidaki
prosediirler izlenmelidir.

A UYARI

e Paftalari temizlemek igin basingli hava
kullanirken koruyucu gozliik takin.

* Makineye takili haldeyken paftalari
TEMIZLEMEYIN.

Bu talimata uyulmamasi ciddi yaralanmalara

neden olabilir.

. Alt paftay temizlemek icin piring veya paslanmaz
celik kil (manuel) tel firca ve basingli hava
kullanin.

. Ust paftayi temizlemek icin piring veya paslanmaz
celik kil (manuel) tel firga kullanarak kalan boru
kaplamasini veya kalintilan temizleyin.

. Daha kuigUk pafta setlerinde, piring veya paslan-
maz gelik killi (manuel) tel firca ile ulagilamayan
alanlan temizlemek icin bir o-ring kazima aleti
kullanin.

. Pafta setini takin ve hurda bir paslanmaz celik
boru parcasina yiv agin. Alt ve Ust paftalarin
yeterince temizlendigini dogrulamak icin ic ve dis
cap! kontrol edin. Yiv icine gdmuli herhangi bir
dokuntd kalmamalidir. Gerekirse énceki adimlari
tekrarlayin.
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1-312-ING/DN50 — DN90 PAFTA
SETLERI ICIN ALT PAFTA CIKARMA

® Makinede herhangi bir ayar yapmadan
once daima makinenin elektrik kaynagiyla
baglantisini kesin.

Makinenin yanlislikla calismaya baslamasi
ciddi yaralanmalara neden olabilir.

Alt pafta list paftadan 6nce cikariimalidir.

Hidrolik

1. DUgmeyi saat yonunin tersine cevirerek hidrolik
pompa valfini acin. Bu, stirglyt ve Ust silindiri en
yUksek konumlarina kaldiracaktir.

2a. Alt paftayi gikarmak icin 14 mm anahtarla (Urtinle
birlikte verilir) saat yoniinde cevirerek gevsetin.

v o
2b. Alt pafta gevsetildikten sonra alt paftayi ¢ikarin.
Alt paftayr ileride kullanmak Gzere glvenli bir yerde
saklayin.

4-12-ING/DN100 — DN300 PAFTA
SETLERI ICIN ALT PAFTA CIKARMA

* Makinede herhangi bir ayar yapmadan
once daima makinenin elektrik
kaynagiyla baglantisini kesin.

Makinenin yanlislikla calismaya baslamasi
ciddi yaralanmalara neden olabilir.

Alt pafta ist paftadan 6nce ¢ikarilmalidir.
Hidrolik
l ‘Pompa
# = \Valf

1. Dugmeyi saat yonunin tersine cevirerek hidrolik
pompa valfini agin. Bu, stirglyu ve st silindiri en
yiksek konumlarina kaldiracaktir.

2. Alt pafta tespit somununu 38 mm anahtarla (Urnle
birlikte verilir) gevsetin.

TM-RG3400-TUR REV_C

ictaulic
15
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3. Alt pafta tespit somununu alt pafta mil yatagindan
sokun. ileride kullanmak tizere glvenli bir yerde
saklayin.

» )

4. Alt paftay! alt pafta mil yatagindan ¢ikarin. lleride
kullanmak tizere glivenli bir yerde saklayin.

4a. Alt pafta mil yatagini 14 mm anahtarla (Urtinle
birlikte verilir) saat ydnunde cevirerek gevsetin.

4b. Mil yatagi gevsetildikten sonra mil yatagini cikarin.
ileride kullanmak tizere guvenli bir yerde saklayin.

UST PAFTA CIKARMA

® Makinede herhangi bir ayar yapmadan
once daima makinenin elektrik
kaynagiyla baglantisini kesin.

Makinenin yanllfllkla calismaya baslamasi
ciddi yaralanmalara neden olabilir.

Hidrolik
& Pompa
© = \Valfi

1. DUgmeyi saat yonuiniin tersine gevirerek hidrolik
pompa valfini agin. Bu, stirgliyl ve Ust silindiri en ytksek
konumlarina kaldiracaktrr.

2. Ust mil tespit vidasini 5 mm altigen anahtarla
(Grtinle birlikte verilir) gevsetin. Bu viday tamamen
GIKARMAYIN.

3. Ust paftayi desteklerken, tist mili diiz bir sekilde disar
dogru cekerek strgtiden cikarin. Ust paftayi cikarin ve
ileride kullanmak tizere giivenli bir yerde saklayin.

\A:t.aul-c“
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UST PAFTA KURULUMU

Ust paftayi takmadan énce kirleri ¢ikarmak icin tst mili
temizleyin. Ust paftanin icindeki silindir yatagini uygun
yaglama ve durum agisindan inceleyin.

Ust pafta alt paftadan 6nce monte edilmelidir.

1. Istenilen boyuttaki Ust paftayi, (ist paftanin Gzerin-
deki isaretler disa bakacak sekilde dikkatlice strgtintn
arkasina yerlestirin.

2. Ust paftay! desteklerken, tist mili kizaga ve Ust
paftaya yerlestirin.

3. Ust mil iizerindeki yuvayi st mil tespit vidasi ile
hizalayin.

4, Ust paftay! st mil Gizerinde tutmak icin tst mil tespit
vidasini sikin.

5. Ust pafta yatagini No. 2EP lityum bazli gres ile
yaglayin. Daha fazla bilgi icin "Bakim" bolimine
basvurun.

1 -3 %-INC/DN50 — DN90 PAFTA
SETLERI iCiN ALT PAFTA KURULUMU

Alt paftayr takmadan énce ana mili ve alt pafta deligini
temizleyerek kirden arindinn. NOT: Alt paftay daha
sonra gikarmaya yardimai olmasi igin, alt paftay
takmadan 6nce ana mile ince bir tabaka yag veya
gres (sikisma onleyici yaglayici) sardn.

1. Istenen alt paftayl, makine gévdesine temas edene
kadar alt pafta deligine yerlestirin.

2. Alt paftayi 14 mm anahtarla (Urtinle birlikte verilir)
saat yonunun tersine cevirerek sikin.

TM-RG3400-TUR REV_C
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

4-12-iINC/DN100 — DN300 PAFTA
SETLERI iCiN ALT PAFTA KURULUMU

Alt paftayr takmadan énce mili ve alt pafta deligini
temizleyerek kirden arindirin. NOT: Alt paftay daha
sonra ¢ikarmaya yardimci olmasi igin, alt paftay
takmadan 6nce mile ince bir tabaka yag veya gres
(sikisma onleyici yaglayicy) striin.

1. Daha buyuk boyutlu paftalar icin gerekli alt pafta
adaptoriny, makine gévdesine temas edene kadar alt

3. Istenilen boyuttaki alt paftayy, isaretli tarafi disa
bakacak sekilde alt pafta adaptoriine takin.

4. Alt paftanin ortasindaki kareyi alt pafta adaptoruyle
hizalayarak alt paftanin tam olarak yerlestiriimesini
saglayin.

5. Alt pafta tespit somununu alt pafta adaptoriine
yerlestirin ve elle sikin.

8

6. Alt paftay alt pafta adaptori Uzerinde tutmak icin alt
pafta tespit somununu 38 mm'lik bir anahtarla (Uriinle
birlikte verilir) sikin.

\A’:taul-c“
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

BAKIM

® Makinede herhangi bir ayar yapmadan
once daima makinenin elektrik
kaynagiyla baglantisini kesin.

Makinenin yanhslikla calismaya baglamasi
ciddi yaralanmalara neden olabilir.

Her vardiyanin baslangicindan énce makine ve pafta
setlerinin temiz oldugunu dogrulayin. Makineyi gres
deliklerinden yaglayin.

Paftalar degistirildiginde Ust pafta yataklarini ve ana mil
yataklarini her zaman gres portlarini kullanarak yaglayin.
No. 2EP lityum bazli gres kullanin.

HIDROLIK SISTEM

Hidrolik sivisi seviyesi calismadan énce kontrol edilmeli
ve Ozellikle hidrolik pompa diizgln ¢alismiyorsa, yilda
birkac kez kontrol edilmelidir. Hidrolik pompa icin

ISO Viskozite Sinifi 22 yag kullanin. Hidrolik pompa valfi
serbest birakildiginda yag seviyesi giris deliginden daha
yUksek olmamalidir.

HIDROLIK SISTEMiN DOLDURULMASI

Hidrolik
Pompa
Valfi

g

[

1. DUgmeyi saat yoninun tersine cevirerek hidrolik
pompa valfini agin.

.l

2. Rezervuar kapagini gevsetin ve bir kenara koyun.
Seviye giris deligine yaklasana kadar yag doldurun.
NOT: Rezervuar kapaginin tasma deliginden yag
dokilmesini dnlemek igin, hidrolik pompa seviyesini
koruyun ve rezervuari asir DOLDURMAYIN.

Hidrolik Sistemin Bosaltilmasi

Hidrolik
: Pompa
Valfi

o

[

1. Dugmeyi saat yoninin tersine gevirerek hidrolik
pompa valfini agin.

2. Silindiri destekleyen civatalan sokin.

3. Silindirin altindaki tapay! ¢ikarin. Yag deposunu
bosaltin.

BORU STANDI

Boru standinin dlzenli olarak yaglanmasi gerekir.
Haftada bir kez, her bir Gniversal bilya Gnitesinde
yukarida gosterilen yere az miktarda makine yagi
uygulayin. Universal bilya tnitelerini déndurerek hafif

makine yagini iceri alin.

TM-RG3400-TUR REV_C
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

PARCA SiPARIS BILGILERI

Parca siparisi verirken, siparisin isleme alinmasi ve dogru pargalarin génderilmesi agisindan Victaulic i¢in asagidaki
bilgiler gereklidir. Parca siparisini su numaradan verebilirsiniz: 1-800-PICK-VIC.

1. Makine Model Numarasl

2. Makine Seri Numarasl

3. Miktar, Uriin Numarasi, Parca Numarasi ve Aciklama
4.  Parcalarin gonderilecegi yer - Sirket Adi ve Adresi

5. Parcalann kimin dikkatine gonderilecedi - Yetkili Ad
6.  Siparis Emri Numarasi

7. Fatura Adresi

SORUN GIDERME

SORUN OLASI NEDENI

¢OzUMU

Boru, yiv agma paftalarinda | Uzun boru yanlis yerlestirilmis.
durmuyor.

"Uzun Boru Uzunluklan" bdliimiine bakin.

Yivagma sirasinda borunun | Alt paftada pas veya kir birikmis.

donmesi duruyor. Yiv agma paftalar asinmis.

Hidrolik pompa kolunun asirt kullanimi
nedeniyle motor durmus.

Motoru besleyen elektrik devresinde
devre kesici agilmig veya sigorta atmis.

Sert tel firca ile alt paftadaki birikintileri temizleyin.

Alt paftada aginmis dislerin olup olmadigini kontrol edin..
Asinmigsa degistirin.

Boruyu serbest birakmak icin hidrolik pompa valfini
agin, ardindan hidrolik pompa valfini kapatin. Orta hizda
pompalayarak yiv agmaya devam edin.

Kesiciyi sifirlayin veya sigortayi degistirin.

Yiv agilirken borudan Uzun borularda boru destegi yanlig
yiiksek bir giardama yerlestirilmis. Boru "asin takibi" soz konusu.
sesi geliyor.

Boru ucu dik kesilmemis.

Boru alt paftaya asin derecede siirtiiniiyor.

"Uzun Boru Uzunluklan" bdliimiine bakin.

Boru ucunu dik kesin.

Boruyu makineden ¢ikarin ve gerektiginde alt paftanin
yiizeyine bir gres tabakasi uygulayin.

Yivagma sirasinda yaklagik | Boruda yiiksek bir kaynak dikisi vardir.
her boru doniisiinde yiiksek
bir giimbiirtii veya carpma
sesi geliyor.

Yiikseltilmis i ve di kaynak kordonlari ve dikisleri
boru uglarindan 2 in¢/50 mm geride boru yiizeyi
ile ayni hizada olmalidir.

Makine boruya yivagmiyor. | Hidrolik pompa valfi sikica kapatilmamis.
Hidrolik pompanin yagi azalmis.

Boru, makinenin et kalinligi kapasitesinin
disinda.

Hidrolik pompa valfini sikin.
"Bakim" béliimiine bagvurun.

Sayfa 21'e bakin.

Makinenin sorun giderme bélimuinde agiklanmayan bir ariza yapmasi durumunda, yardim icin Victaulic Uygulama
Mihendisligi ile iletisime gegin.

\/ctGU|ch
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

IKAZ
* Asagidaki "Maksimum Boru Boyutu ve Et Kalinhigi Kapasitesi" tablosu,
bu kilavuzun arka kapaginda basili olan tarih itibariyle dogrudur. En
glincel bilgiler icin sagdaki mobil QR kodu baglantisini tarayarak veya bu
masaiistii baglantisina tiklayarak goriintiileyebileceginiz/indirebileceginiz
Victaulic yayini 24.01'e bakin:
https://www.victaulic.com/assets/uploads/literature/24.01.pdf

RG3400 DERECELERI - MAKSIMUM BORU BOYUTU VE ET KALINLIGI KAPASITESI'

Boru Boyutu (in¢/DN)
Boru 1 1% 1% 2 2% 3 3% 4 5 6 8 10 12
Malzemesi | DN25 | DN32 | DN40 | DN50 DN8O | DN90 | DN100 DN150 | DN200 | DN250 [DN300
Celik Ciz. _
(IGS)*3 10-40
(chg)km Ciz. 5 - 40 Ciz.5-20
Paé'eal?k’ﬂaz Ciz. 405 Ciz. 205
Lt. Et SS° - Ciz.55-10S
Altiminyum®’ - Ciz.5-40 Ciz.5-20
26 _ Ciz. ) B Ciz. _
PVC Plastik 20 Ciz. 40-80 0
Bakir® = K, L, M, DWV tipleri -

! Sadece RG3400'e 6zel yiv agma paftalar kullaniimalidir. RG3400 Pafta Yiv Acma Makinesiyle alternatif Victaulic yiv
acma paftalan veya baska bir Greticinin parcalart kullanilmamalidir.

2 Maksimum degerler 150 BHN (Brinell Sertlik Sayisi) ve alti ile sinirlidir.
3 Rl harfiyle isaretlenmis yiv agma paftalar kullanin.

4R harfiyle isaretlenmis yiv agma paftalar kullanin.

> RX harfiyle isaretlenmis yiv agma paftalart kullanin.

6 RP harfiyle isaretlenmis yiv agma paftalari kullanin.

7 6061-T4 veya 6063-T4 alasimi kullanilacaktir.

8RR harfiyle isaretlenmis yiv agma paftalari kullanin.

ictaulic
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TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlari Kilavuzu

YENILIKCI YiV ACMA SISTEMi
{65 PAFTA PARCA NUMARALARI

PAFTA PARCA NUMARALARI

BAKIR BORULAR

Boru Boyutu Pafta Seti Parcasi
ing/mm Numaralari
2-6
540 - 155.6 RR02G34206
8
206.4 RR08G34208
ORIJINAL YiV ACMA SISTEMI (OGS)
PAFTA PARCA NUMARALARI

PVC VE ALUMINYUM

Boru Boyutu

Pafta Seti Parcasi

ing/mm Numaralari
2-3%
DN50 — DN9O RP02G34203
4-6
DN100 — DN150 RP04G34206
8-12 RP08G34212

DN200 - DN300

GELIK BORU
Boru Boyutu Pafta Seti Parcasi
in¢/DN Numaralari
1
DN25 RI01G34201
ORIJINAL YiV ACMA SISTEMI (OGS)
PAFTA PARCA NUMARALARI
GELIK BORU VE CiZ. 40S PASLANMAZ CELIK BORU
Boru Boyutu Pafta Seti Parcasi
in¢/DN Numaralari
1-17%
DN25 — DN40 R901G34201
1%-1%
DN32 — DN40 R90AG34201
2-3%
DN50 - DN9O R902G34203
4-6
DN100 — DN150 R904G34206
8-12
DN200 - DN300 R908G34212

ORIJINAL YiV ACMA SISTEMI (OGS)
PAFTA PARCA NUMARALARI

PASLANMAZ CELIK BORU
(YALNIZCA CiZz. 55 - 10S)

Boru Boyutu Pafta Seti Parcasi
in¢/DN Numaralari
DN§0‘_35/2N90 RX02G34203
Dng _ 6DN1 50 RX04G34206
DNZO%‘_‘SNM RX08G34212

ictaulic’




TM-RG3400-TUR/ isletim ve Bakim Talimatlar Kilavuzu

I6S" vy TEKNIK OZELLIKLERI

IGS yiv teknik ézellikleriyle ilgili en glincel bilgiler icin sagdaki mobil QR kodu baglantisini
tarayarak veya bu masaustl baglantisina tiklayarak goruintileyebileceginiz/indirebileceginiz
Victaulic yayini 25.14'Un giincel revizyonuna bagvurun:
https//www.victaulic.com/assets/uploads/literature/25.14.pdf

OGS YiV TEKNiK OZELLIKLERI

OGS yiv teknik ozellikleriyle ilgili en gtincel bilgiler icin sagdaki mobil QR kodu baglantisini
tarayarak veya bu masaustl baglantisina tiklayarak goértntileyebileceginiz/indirebileceginiz
Victaulic yayini 25.01'in glincel revizyonuna basvurun:
https://www.ictaulic.com/assets/uploads/literature/25.01.pdf

BAKIR BORU YiV TEKNiK OZELLIKLERi

Bakir boru yiv teknik ¢zellikleriyle ilgili en gtincel bilgiler i¢in sagdaki mobil QR kodu
baglantisini tarayarak veya bu masaUstd baglantisina tiklayarak gorintuleyebileceginiz/
indirebilecegdiniz Victaulic yayini 25.06'nin giincel revizyonuna basvurun:
https.//www.ictaulic.com/assets/uploads/literature/25.06.pdf

EK KAYNAKLAR

Karbon celigi, paslanmaz celik, aliminyum ve CPVC/PVC borulara yonelik 24 in¢/DN600
ve daha kicuk Victaulic mekanik boru tesisati Grinleri hakkinda daha fazla bilgi icin
sagdaki mobil QR kodu baglantisini tarayarak veya bu masalsti baglantisina tiklayarak
gorintileyebileceginiz/indirebilecediniz I-100 Saha Montaj El Kitabinin gtincel
revizyonuna basvurun:

https://www.victaulic.com/assets/uploads/literature/I-100.pdf

Victaulic Bakir Baglanti Uriinleri hakkinda daha fazla bilgi icin sagdaki mobil QR kodu
baglantisini tarayarak veya bu masaUstd baglantisina tiklayarak gorintuleyebileceginiz/
indirebilecegdiniz I-600 Saha Montaj El Kitabinin gincel revizyonuna basvurun:
https.//www.ictaulic.com/assets/uploads/literature/I-600.pdf




EC DECLARATION OF CONFORMITY

In Accordance with the Machinery Directive 2006/42/EC

Victaulic Company, headquartered at 4901 Kesslersville Road, Easton, PA 18040, USA, hereby declares
that the machinery listed below complies with the essential safety requirements of the Machinery
Directive, 2006/42/EC.

Product Models: RG3400

Serial No. : Refer to Machinery Nameplate
Product Description: Roll Grooving Tool

Conformity Assessment: 2006/42/EC, Annex |
Reference Standards: EN 1SO 12100 : 2010

EN IEC 60204-1 : 2018
EN ISO 13857 : 2019

Technical Documentation: The relevant technical documentation prepared in
accordance with Annex VIl (A} of the Machinery Directive
2006/42/EC, will be made available upon request to the
governing authorities.

Authorized Representative: Victaulic Company
c/o Victaulic Europe BV
Prijkelstraat 36
9810, Nazareth
Belgium

Signed for and on behalf of Victaulic Company,

C(L’i(’/lf L. (S wardel

Mr. Len R. Swantek
Director — Global Regulatory Compliance

Machinery Manufacturer Representative

Place of Issue: Easton, Pennsylvania, USA
Date of Issue: February 7, 2024

MD_DoC_RGT_014_020724_cn

Victaulic and all other Victaullc marks and logos are registered trademarks of Victaullc Company and/or Its affillates. ©2024 All Rights Reserved 1 ct a u I 1 c



UK DECLARATION OF CONFORMITY

In Accordance with The Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008 No. 1597

Victaulic Company, headquartered at 4901 Kesslersville Road, Easton, PA 18040, USA, hereby declares
that the machinery listed below complies with the essential safety requirements of The Supply of
Machinery (Safety) Regulations 2008 No. 1597.

Product Models: RG3400

Serial No. : Refer to Machinery Nameplate
Product Description: Roll Grooving Tool

Conformity Assessment: 2008 No. 1597, Annex |
Reference Standards: BS EN ISO 12100 : 2010

BS EN ISO 13857 : 2019
BS EN ISO 14120 : 2015

Technical Documentation: The relevant technical documentation prepared in
accordance with Annex VII (A} of The Supply of
Machinery (Safety} Regulations 2008 No. 1597, will be
made available upon request to the governing
authorities.

Authorized Representative: Victaulic Company
c/o Victaulic Europe BV
Units B1 & B2
Cockerell Close off Gunnels
Wood Road
Stevenage, Hertfordshire
SG1 2NB, United Kingdom

Signed for and on behalf of Victaulic Company,

0(5% £e LSwa/u‘%

Mr. Len R. Swantek
Director — Global Regulatory Compliance
Machinery Manufacturer Representative

Place of Issue: Easton, Pennsylvania, USA
Date of Issue: May 24, 2023

Victaulic and all other Victaulic marks and logos are registered trademarks of Victaulic Company and/or its affiliates. ©2021 Al Rights Reserved \/cta u I 1 c



iSLETIM VE BAKIM TALIMATLARI KILAVUZU TM'RG3400'TU R
RG3400 Soguk Sekil Veren Yiv Acma Araci

TM-RG3400-TUR 19721 REVC  GUNCELLEME 06/2024  RMOORG3400
VICTAULIC, VICTAULIC SIRKETI'NIN VE/VEYA BAGLI KURULUSLARININ AMERIKA BIRLESIK

DEVLETLERI VE/VEYA DIGER ULKELERDEKI TESCILLI TICARI MARKASIDIR, \/ .
©2024 VICTAULIC COMPANY.  HER HAKKI SAKLIDIR. ictaulic
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