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소개
이 설명서는 Delastall 압축기의 조정, 유지 및 고장 점검 
방법을 설명한 것이며, 이는 콘크리트 접합 부위에서 공칭 
너비가 1-1/4”인 포장 씰까지 설치하도록 고안되었다. 이 
기계는 압축 블레이드와 접착 펌프에 동력을 전달하는 
엔진이 탑재되어 있다. 성공적인 설치에 영향을 줄 수 있는 
현장의 변수들은 아래에서 논의한다.

Delastall 압축기는 표 1에 나열된 씰을 설치한다. 또한, 현장 
시험을 통해 다른 씰의 호환성도 입증한다. 씰을 설치하는 
동안 문제가 발생하는 경우, 기계의 설정을 점검하고 이 
설명서 20-21 페이지의 고장 점검 가이드를 사용하여 
문제점을 해결하도록 한다.

표 1 Delastall 압축기와 호환되는 D.S. Brown Delastic® 씰

표면 질감에 따라 설치가 방해받을 수 있다. 하지만, 씰 선택, 
장비 설치 및 작업자 기술로 표면의 불균일성을 쉽게 극복할 
수 있다. 성공적으로 설치하려면, Delastall 104를 적절히 
조정해야 한다.

굵게 표시된 첫 번째 숫자는 인치를 나타내고, 계량적 치수 (mm)는 괄호로 표시되어 있다.

참고:
1  설계가 올바른 경우, 씰이 접합 부위에서 수용하는 최대 움직임
2  개구부가 좁으면 씰에 과도한 응력이 발생하게 되고, 조기에 고장을 일으킬 수 있다.
3  개구부가 넓으면 씰을 고정시킬만큼 충분한 압축력을 제공하지 못할 수 있다.
* 참조용으로만 사용됨. 설치 너비는 프로젝트별로 다를 수 있음.

압축은 폐쇄되는 포장 씰의 셀을 말한다는 점을 이해해야 
한다. 네오프렌 웹 및 벽면 자체는 압축할 수 없다. 올바르게 
설치하려면, 씰은 접합 너비보다 작은 너비로 압축해야 한다.

톱 절삭은 포장에서 이뤄져야 씰을 수용할 수 있다. 톱 
절삭은 선별된 포장 씰을 수용하도록 크기를 조정해야 한다 
(표1 참조). 실제 접합 너비는 계획에 기술된 바와 같은 공칭 
너비 및 깊이와 일치해야 한다. 접합 부위는 접합 깊이에 
걸쳐 너비가 균일해야 한다. 접합 너비 및 공차를 정밀하게 
모니터링하는 간편한 방법은 드릴 비트 또는 키 스톡을 
사용하여 크기를 점검하는 것이다.

이 기계에 제공되는 게이지 블록은 접합 너비를 
모니터링하는데 사용하면 안된다. 이 블록들은 기계 
설치에만 사용해야 한다.

참고

 Delastic®  

봉인
카탈로그 번호

씰 특징 공동 설치 기준 총 관절 운동

명사 같은
너비 

명사 같은
높이

맥스.
운동

최저한의
깊이

전형적인
설치됨 폭**

가장 좁은
열리는

가장 넓다.
열리는

E-437 0.437 (11.11) 0.937 (23.81) 0.153 (3.88) 1.000 (25.40) 0.250 (6.35) 0.219 (5.56) 0.372 (9.45)

E-562 0.562 (14.29) 0.625 (15.88) 0.188 (4.78) 1.063 (27.00) 0.3125 (7.94) 0.290 (7.37) 0.478 (12.14)

E-686 0.687 (17.46) 0.687 (17.46) 0.259 (6.59) 1.188 (30.18) 0.375 (9.53) 0.325 (8.26) 0.584 (14.84)

E-816 0.812 (20.64) 0.830 (21.08) 0.313 (7.95) 1.438 (36.53) 0.500 (12.70) 0.378 (9.59) 0.691 (17.54)

E-1006 1.000 (25.40) 1.000 (25.40) 0.450 (11.43) 1.625 (41.28) 0.5625 (14.29) 0.400 (10.16) 0.850 (21.59)

E-1256 1.250 (31.75) 1.000 (25.40) 0.563 (14.30) 1.875 (47.63) 0.750 (19.05) 0.500 (12.69) 1.063 (26.99)
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Delastall 압축기 조정에 필요한 
공구 목록

•  육각 렌치: 3/32”, 3/16”, 1/4”, 
5/16”

• (2) 5-갤론 버킷

• 세정용 헝겊 (1포대)

• 세정액 (최소 1-갤론)

• (1) 니들 노우즈 플라이어

• 스크류드라이버 #2 필립스, 납작
머리

• (1) 5/1 퍼티 나이프

• (1) 해머

• (1) 워터 펌프 플라이어

• (1) 줄자

• 콤비네이션 렌치: 5/8”, 9/16”, 
1/2”, 7/16”, 1-1/16”

• 멍키 렌치 8”, 10”

Delastall 압축기 조정
압축 블레이드 조정
1. 그림 1과 같이, 엄지 나사 1A 및 1B를 제거하고, 나사 1C를 제거하여 

가드를 제거한다.

2. 아이들러 브래킷 (2A)을 풀고 마스터 링크 (2B)를 제거하여 드라이브 
체인을 제거한다.

그림 1 가드 제거

그림 2 드라이브 체인 제거
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3. 체인에서 캐스터 휠 릴리스 스프링 (2C)을 떼어낸다.

4. 기계 상단에서 힌지 볼트를 풀고, 손가락으로 튀겨 올린다 (3A).

5. 외부 프레임 (3B)의 후방에서 외부 프레임 연결 볼트를 제거한다.

6. 외부 프레임을 연 상태로 힌지를 달고, 이를 제거한다. 그러면, 내부 프레임만 남게 된다.

7. 그림 4에 표시된 바와 같이, 외부 프레임을 거꾸로 돌리고 설치 튜브 (정상 작동 중 핸들 안쪽에 위치함)를 삽입한다.

그림 3 외부 프레임 제거

그림 4 설치 튜브 삽입
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8. 압축 블레이드 (5A)의 샤프트에서 멈춤 나사를 풀어준다. 

9. 축 샤프트 (5B)의 끝에서 너트를 풀어준다.

10. 멈춤 나사 (6B)를 뒤로 물리고 9/16” 너트 (6C)를 풀어서 4개의 압축 블레이드 지지대 베어링 (6A)를 풀어준다.

그림 5 압축 블레이드 풀기

그림 6 압축 블레이드 지지대 베어링 풀기
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11. 압축 블레이드가 접합 부위의 측정 너비보다 약 1/16” 좁아질 때까지 서로를 향해 또는 서로에게 떨어지도록 밀어낸다. 공칭 
씰 크기에 대해 압축 휠 갭 설정을 조정할 경우, 표 2를 가이드로 사용한다. 갭 설정을 지원하기 위해, Delastall 압축기에 
완전한 세트의 게이지 블록 (7A)이 제공되어 있다. 압축 블레이드는 프레임의 중앙에 유지시켜야 한다. 그림 7, 항목 B에 
표시된 바와 같이, 압축 블레이드의 내부 면에서 하단 프레임 각의 내부 모서리까지 거리를 측정하면 된다. 이 측정값을 
메인 설정 기준으로 사용해야 한다.

그림 7 압축 블레이드 조정

표 2 정상 씰의 압축 블레이드 갭 설정

 공칭 씰 크기 일반적인 접합 너비 압축 블레이드 갭 설정  
 
 7/16” 1/4” 3/16”

 9/16” 5/16” 1/4”

 11/16” 3/8” 5/16”

 13/16” 1/2” 7/16”

 1” 9/16” 1/2”

 1-1/4” 5/8” 9/16”

 1-5/8” 7/8” 3/4”
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제공되는 게이지 블록은 스탬프에 찍힌 크기에서 1/16”가 된다. 예를 들면, 1/2” 블록은 너비가 7/16”이며 이는 1/2” 너비의 
톱 절삭으로 사용해야 한다. 슬라브와 압축 블레이드 간 접점에서 압축 블레이드 사이에 맞는 블록을 놓아야 한다. 압축 
블레이드가 게이지 블록 면에 일치하도록 조정하고, 이를 제자리에 체결한다. 게이지 블록을 제거하고, 올바른 치수를 검증한 
후에 설치한다.

참고

12. 압축 블레이드가 설치되고 나면, 압축 블레이드의 샤프트에 멈춤 나사 (5A)를 끼운다. 축 샤프트의 끝에 너트 (5B)를 체결한다.

13. 압축 블레이드 지지대 베어링 (6A)을 조정하여 압축 블레이드에 닿아야 한다. 멈춤 나사 (6B)를 돌려서 9/16” 너트 (6C)를 
체결한다. 멈춤 나사 및 너트를 체결한 후, 베어링 접촉을 점검한다. 베어링을 손으로 돌릴 수 있어야 한다.

14. 외부 프레임을 오른쪽 위로 돌린다. 설치 튜브를 제거한다 (그림 4).

15. 외부 프레임을 내부 프레임에 다시 부착한다. 드라이브 체인(2B)를 다시 부착하고, 아이들러 스프로켓 (2A)을 체결한다. 
캐스터 휠 스프링을 체인 (2C)에 다시 부착한다.

16. 가드 재설치 (그림 1)

단계 15 및 16을 완료하기 전에, 필요하다면 “씰 가이드 시스템 조정”  
및 “디스차지 블레이드 깊이 조정”으로 건너뛴다.

참고

압축 블레이드 샤프트에 멈춤 나사 (5A)를 과도하게  
체결할 경우, 베어링이 손상될 수 있다.

WARNING
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씰 가이드 시스템 조정
1. 외부 프레임의 한쪽을 연 상태로 힌지를 단다 (압축 블레이드 조정, 단계 1-4 참조).

2. 전방의 씰 가이드 볼트 (8A)를 풀고, 전방 플레이트 (8B)를 압축 블레이드의 바깥쪽 모서리로 조정한다. 제자리에 체결한다.

3. 씰의 짧은 부분 (8C)을 튜브 가이드 (8D) 안으로 공급한다. 튜브 가이드 볼트 (8E)를 풀고, 씰이 압축 블레이드의 바깥쪽 
모서리에서 유지되도록 가이드를 조정한다. 제자리에 체결한다.

4. 씰이 와이어 가이드 (8F)을 지나도록 공급한다. 와이어 가이드 멈춤 나사 (8G)를 풀고, 씰에 맞대어 와이어 가이드를 
조정한다. 씰이 압축 블레이드의 바깥쪽 모서리에 유지되도록 와이어 가이드를 조정해야 하지만, 씰을 죄거나 결속시키면 
안된다. 씰과 가이드 와이어 사이에 약 1/4” 간격을 두어 씰이 압축되도록 해야 한다.

5. 외부 프레임을 내부 프레임에 다시 부착한다.

그림 8 씰 가이드 시스템 조정
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휠 높이 조정
올바르게 설치되면, 압축 블레이드는 접합 부위의 상단에 가볍게 닿도록 조정되지만 설치기 자체를 당길만큼 낮으면 안된다. 
Delastall 압축기의 휠 높이를 조정하려면,

1. 기계를 접합 부위에서 작동 위치까지 낮춘다.

2. 휠 조정-고정 너트 (9A)를 풀고 볼트 (9B)를 반시계 방향으로 돌려서 Delastall 압축기를 올리고, 시계 방향으로 돌려서 
낮춘다.

3. 양쪽 측면을 똑같이 조정하여 기계의 평형을 유지한다.

4. 휠 조정 고정 너트 (9A)를 다시 체결한다.

그림 9 휠 높이 조정
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디스차지 블레이드 깊이 조정
1. Delastall 압축기를 접합 부위로 낮추고, 디스차지 블레이드 풋 페달 (10A)을 밟아서 디스차지 블레이드를 설치 깊이까지 

낮춘다.

2. 렌치를 사용하여, 깊이 조정 볼트 (10B)를 시계 방향으로 돌려서 씰의 깊이를 증가시키고 반시계 방향으로 돌려서 씰의 
깊이를 감소시킨다.

3. 보다 세밀하게 조정하려면, 멈춤 너트 (10D)를 풀고 연결장치를 원하는 위치로 재설정하면 조정 로드 연결장치 (10C)
가 짧아지거나 신장된다. 깊이가 큰 경우, 연결장치를 로드 위로 이동시킨다. 깊이가 작은 경우, 연결장치를 로드 아래로 
이동시킨다.

그림 10 디스차지 블레이드 깊이 조정



13

 Bridge the World with Leading Infrastructure Solutions

4. 디스차지 블레이드는 압축 블레이드에 따라 앞뒤로 이동할 수 있다. 이렇게 조정하려면,
a. Delastall 압축기를 접합 부위로 낮추고, 디스차지 블레이드 풋 페달 (10A)을 밟아서 디스차지 블레이드를 설치 깊이까지 

낮춘다.
b. 외부 프레임의 한쪽을 연 상태로 힌지를 단다 (압축 블레이드 조정, 단계 1-4 참조).
c. 연결장치 숄더 볼트 (11A)를 풀어준다.
d. 연결장치 조정 잠금 너트 (11B)를 풀어준다.
e. 조정 나사 (11C)를 안으로 돌려서 디스차지 블레이드를 앞으로 이동시키고, 밖으로 돌려서 블레이드를 작업자 쪽으로 

이동시킨다.
f. 연결장치 숄더 볼트 (11A)를 다시 체결한다.
g. 일단의 씰 (11D)을 씰 가이드 (11E)에 놓고, 디스차지 블레이드에 관해 그 위치를 기록한다. 외부 프레임을 닫기 전에 

필요에 맞게 조정한다.

Delastall 압축기를 작동하기 전에, 캡 나사와 잠금 너트를 고정시키는 것이 매우 
중요하다.

참고

그림 11 디스차지 블레이드 위치 조정
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접착 시스템 조정
1. 접착 시스템은 벨트 드리븐 용적 펌프를 사용하여 작동한다. 이 펌프는 접착 버킷으로 움츠러드는 파이프에 의해 공급된다. 

접착 펌프는 작업자 제어 패널을 공급한다 (그림 12). 접착 흐름은 3-웨이 밸브에 의해 방향이 결정된다 (12A). 유속은 
게이트 밸브에 의해 제어된다 (12B).

2. 그림 13에 표시된 바와 같이, 접착제는
a. 접착 버킷으로 다시 순환한다(13A).
b. 접착 블록을 통해 공급되고 동시에 접착 버킷으로 다시 순환한다 (13B).
c. 접착 블록으로만 공급된다 (13C).

그림 12 접착 시스템 레이아웃

그림 13 접착 시스템 작동
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3. 접착 흐름은 게이트 밸브를 사용하여 조정할 수 있다 (12B).
a. 접착 흐름을 증가시키려면, 밸브를 반시계 방향으로 돌린다.
b. 접착 흐름을 감소시키려면, 밸브를 시계 방향으로 돌린다.

4. 접착은 접착 블록 (14A)을 통해 압축 블레이드로 공급된다. 이는 압축 블레이드에 가볍게 닿도록 조정해야 한다. 이렇게 
조정하려면,
a. 접착 블록 조립을 설치 스터드에서 제거한다.
b. 중앙 블록 고정 너트 (14B)를 풀어준다.
c. 접착 블록 조립을 설치 스터드에 다시 놓고, 접착 블록 조립 (14C)을 압축 블레이드 안으로 밀어 넣는다.
d. 접착 블록 조립을 설치 스터드에서 제거한 후, 고정 너트 (14B)를 체결하여 접착 블록을 제자리에서 잠근다.

e. 압축 블레이드와 접착 블록 사이에 여전히 갭이 존재하는 경우, Delastall 압축기에서 접착 블록 조립을 제거하고 접착 
블록과 중앙 블록 사이에 스페이서 플레이트 (14D)를 추가한다. 접착 블록 조립을 다시 설치하고, 필요 시 단계 A 및 B
를 반복한다.

5. 올바르게 조정된 접착 시스템은 각 압축 블레이드에 뚜렷한 접착 비드를 놓아야 한다. 그러면, 압축 블레이드는 압축 씰의 
낮은 쪽에 접착제를 적용하게 된다. 설치된 씰은 접합 부위의 모서리 또는 씰의 상단에서 접착제가 과도하게 보이지 않아야 
한다. 올바른 설치를 위해, 필요에 맞게 접착 흐름을 조정해야 한다.

그림 14 접착 블록 변위 조정
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작동 지침
1. 오일 및 가스 수준을 점검한다.

2. 엔진을 기동한다.

3. 자동 설치기의 위치가 위로 (UP)인지 확인한다.

4. 접착 제어 밸브를 위치 13A (그림 13)로 돌려서 접착제를 버킷으로 다시 순환시킨다.

5. 모션 제어 로드 (15A)를 사용하여 드라이브 시스템을 관여시킨다. 핸들을 시계 방향으로 돌리고, 뒤로 당긴 다음, 
인게이지먼트 클립에서 정지시킨다.

6. 드라이브 시스템을 약 2-3분간 실행하여 접착 시스템을 통해 접착제를 순환시켜야 한다.

7. 접착 제어 밸브를 13C (그림 13) 위치로 돌려서 접착 블록을 공급한다. 접착제를 압축 블레이드의 약 90°에 적용한다. 
드라이브 시스템을 풀어준다. 접착제 및 드라이브 시스템이 올바르게 작동하는 경우, 윤활유 비드가 압축 블레이드에 
존재한다. 게이브 밸브 (15B)를 사용하여 유속을 조정한다.

8. 기계를 똑바로 세운 위치에서, 씰을 튜브 가이드 (15C) 안에서 시작하여 압축 블레이드에서 자동으로 넘겨 받기 시작할 
때까지 씰을 수동으로 계속 공급한다. 고무의 약 10 인치가 압축 블레이드를 통과하여 기계의 후방에서 보일 때까지 기계를 
똑바로 세운 위치로 실행한다.

그림 15 Delastall 압축기 작동
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정상 작동 중 신축을 최소화하기 위해 씰을 자동 설치기 안으로  
수동으로 공급하는 것을 선호하는 업체들도 있다.

참고

9. Delastall 압축기를 접합 부위의 중앙에 놓아서 슬라브의 모서리에 최대한 가까이 위치시킨다. 풋 페달을 밟아서 기계를 접합 
부위로 낮추고, 핸들을 누른 채 트립 레버 (15D)를 핸들 쪽으로 당긴다.

10. 그립 10에 표시된 바와 같이, 디스차지 블레이드 풋 페달 (10A)을 밟아서 디스차지 블레이드를 작동 위치로 낮춘다.

11. 드라이브 시스템을 관여시키고, 접착제의 전원을 켠다. 이제, 씰을 설치하는 중이다!

12. 디스차지 깊이를 점검한 후, 필요에 맞게 조정한다.

Delastall 압축기 세정
1. 기계가 유휴 상태일 때, 흡기 및 리턴 라인을 버킷에서 제거한다. 흡기 라인을 토루엔 또는 기타 용제에 넣고, 리턴 라인을 

폐기물 버킷에 공급한다. 접착 리턴 라인을 연다. 모든 접착제가 씻겨내릴 때까지 용제를 시스템을 통해 실행시킨다. 리턴 
라인을 용제 버킷에 놓고, 약 3분 동안 시스템을 통해 용제를 계속 순환시킨다.

2. 흡기 및 리턴 라인이 용제에 담긴 상태에서, 접착 공급 라인을 열고 압축 블레이드 위로 용제를 실행시킨다. 그림 16에 
표시된 바와 같이, 퍼티 나이프를 사용하여 압축 블레이드 외부에서 모든 접착제를 제거한다.

접착 시스템은 사용할 때마다 반드시 씻어내야 한다. 그렇게 하지 앟으면, 
접착 시스템의 모든 성분이 영구 손상을 입게 된다.

WARNING

벨트, 체인 및 휠 등 이동식 성분 주이에서 작업하는 경우, 주의해야 한다.

주의
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3. 내부 프레임에서 외부 프레임을 제거하고, 내부 표면에서 접착체를 모두 세정한다.

4. 디스차지 블레이드를 제거하고, 용제에 하루 동안 담가둔다. 재설치 하기 전에, 디스차지 블레이드에서 모든 접착제를 
제거한다.

그림 16 퍼티 나이프를 사용한 압축 블레이드 세정

그림 17 세정을 위한 디스차지 블레이드 제거
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그림 18에 표시된 바와 같이, 카드보드 컷아웃을 압축 블레이드의 오목한 내부 표면에 놓는 것이 도움이 
된다고 생각하는 업체들도 있다. 그래서, 이들은 디스차지 블레이드 연결장치를 비롯하여 카드보드 및 
노출된 금속 표면을 기름으로 코팅한다. 그러면, 접착제가 기름칠된 구역에 달라붙지 않고, 세정 시간이 
줄어든다. 씰에 접촉하는 표면에 기름을 바르면 안된다.

참고

디스차지 블레이드는 사용할 때마다 반드시 세정해야 한다. 그렇게 하지 않으면, 
블레이드가 응결되어 씰의 신장률이 높아진다.

WARNING

5. 압축 블레이드의 내부 표면에서 모든 접착제를 제거한다. 필요 시, 압축 블레이드를 용제에 하루 동안 담근 후 아침에 
완벽하게 세정한다.

그림 18 압축 블레이드 내에 카드보드 컷아웃 놓기

6. 접착제를 제거하고 난 후, 베어링 샤프트에 WD-40을 분사한다. 그러면, 베어링, 압축 블레이드 그리고 디스차지 블레이드를 
깨끗이 유지할 수 있고, 자유롭게 돌려서 올바르게 설치할 수 있다.

7. Delastall 압축기를 주기적으로 분해하여 접착제 및 기타 이물질을 완전히 제거해야 한다. 그러면, 사용 기한이 보장되고 
기계의 수명도 연장된다.
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고장 점검

문제점 해결책가능한 원인

씰이 충분히 깊게 설치되지 않거나 
너무 깊게 설치된다.

디스차지 블레이드가 너무 높게 또는 
낮게 설정되어 있다.

디스차지 블레이드를 낮추거나 높인다.

씰이 접합 부위에서 굴러간다. 압축 블레이드가 접합 부위에서 
충분히 깊게 위치하지 않고, 씰이 접합 
부위의 모서리에 매달려 있다.

압축 블레이드 갭을 감소시키거나, 
Delastall 압축기를 낮춘다.

전방의 씰 가이드가 압축 
블레이드로부터 너무 떨어져서 
설정되고, 씰은 접합 부위에 삽입되기 
전에 압축이 해제된다.

전방의 씰 가이드를 압축 블레이드의 
바깥쪽 모서리에 최대한 가깝게 
조정한다.

윤활유를 씰의 한쪽에만 적용하여, 
다른 쪽은 부족하다.

접착 블록 조립을 압축 블레이드에 
보다 균일하게 적용하도록 조정한다.

속도가 크게 다름 일정한 속도로 설치설치가 일관되지 않음

표면 상태의 편차 씰을 과도하게 압축하지 않으면서, 
압축 블레이드를 최대한 낮게 접합 
부위로 조정한다. 극한의 경우, 손을 
밀어넣어야 할 수도 있다.

윤활유가 충분치 않음 게이트 밸브를 사용하여 윤활유의 
흐름을 증가시킨다.

씰이 들어가지 않는다. 씰이 접합 부위 
밖으로 꿈틀댄다.

압축 블레이드가 적절히 조정되지 
않는다.

압축 블레이드를 조정하여 씰을 더욱 
압축시킨다.

접합 부위에 맞지 않는 씰 표 1에서 올바른 접합 부위/씰 호환성 
확인

디스차지 블레이드가 설치되도록 
설정되지 않았다.

Delastall 압축기를 낮춰서 설치한다.

접합 부위가 충분히 깊게 절삭되지 
않았거나 너무 좁다.

접합 부위를 올바른 치수로 다시 
절삭한다.
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Problem SolutionPossible Cause

씰이 너무 많이 신장된다. 속도가 너무 빠름 설치 속도를 늦춘다. 기계를 강제로 
밀지 말고 조금씩 진행시켜야 한다.

압축 블레이드가 올바르기 조정되지 
않음

압축 블레이드의 공간을 조정하여 
조금 미끄러지게 해야 한다.

압축 블레이드가 너무 낮게 
조정되었고 Delastall 압축기를 조금씩 
진행시키고 있다.

블레이드가 콘트리트에 가볍게 닿을 
때까지 설치기를 들어올린다.

윤활유가 충분하지 않음 윤활유의 흐름을 증가시킨다.
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부록
빠른 시작 지침
배송 크기를 줄이고 사용자 친화적인 제품을 제공하기 위해, Delastall 압축기를 배송 상자에서 꺼낸 후 일부 조립은 필수적이다.

다음의 단계를 통해 압축 씰을 설치한다.

1. 핸들을 알맞은 높이로 조정한다 (19A).

2. 씰 스풀 홀더 또는 툴박스를 설치한다 (19B).

a. 씰 스풀 홀더를 똑바로 (19B) 또는 툴박스를 Delastall 압축기에 볼트로 조인다.
b. 스풀 릴 바를 조립하고 (19C),이를 똑바로 세운다.

3. Delastall 압축기를 조정하여, 선별된 씰 크기로 설치한다 (이 설명서의 5페이지 참조).

4. 흡기 및 리턴 라인을 접착 버킷에 놓고, 엔진을 기동한다.

5. 접착 제어 밸브를 위치 20A로 돌리고 (그림 20), 접착제를 버킷으로 다시 순환시킨다. 압축 블레이드를 관여시키고, 접착제가 
시스템을 통해 약 3분 동안 순환하도록 한다.

6. 압축 블레이드가 관여된 상태에서, 접착 제어 밸브를 위치 20C로 돌려서 접착 블록에 접착제를 공급하고 압축 블레이드의 
약 90°에 접착제를 적용한다.

그림 19 씰 스풀 홀더 설치
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7. 씰을 기계에 공급하고, 설치를 시작한다.

8. 게이브 밸브 (19D)를 사용하여 접착제의 흐름을 조정한다.

9. 처음 몇 피트를 점검하여 깊이 설정, 신장 및 일관된 설치를 검증한다. 필요에 맞게 조정한다.

10. 과정 완료! 이제, D.S. Brown 압축 씰을 설치한다.

Delastall 자동 설치기를 사용하여 수백 만 피드의 씰이 설치되었다. Delastall 압축기 자동 설치기를 최상의 작동 상태로 
유지하도록 부품 목록이 제공되어 있다.

부품 목록
부품을 주문할 때, 모델 및 일련번호를 알아야 한다.

 모델: Delastall 압축기 자동 설치기

 

일련 번호:              

 

그림 20 접착 시스템 작동
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