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915, 916, 918, 918l
Operating Instructions

WARNING! Read these instructions
and the accompanying safety booklet
carefully before using this equipment. If

you are uncertain about any aspect of using this
tool, contact your RIDGID distributor for more
information.

Failure to understand and follow all instructions
may result in electric shock, fire, and/or serious
personal injury.

SAVE THESE INSTRUCTIONS!

SPECIFICATIONS
See RIDGID catalog.

Transport and handling
Lift the machine using the hand holds provided.

Machine set-up

915

This machine is designed for roll grooving of pipe by hand.

We strongly recommend that it NOT be modified and/or used for any
application other than for which it was intended including use with any
powered equipment.

916, 918, 918I

This machine is designed for roll grooving pipe using the specified RIDGID
threading machines, power drives and accessories. We strongly recommend
that it NOT be modified and/or used for any application other than for which
it was intended including the use of other power equipment. Place machine
away from doors or passageways and ensure that the total work area can be
viewed from the operating position. Use barriers to keep people away. Do
not use machine in wet or humid conditions. Check that machine voltage is
the same as the power supply. Ensure machine footswitch operates correctly
and machine switch is in “0” position before connecting to power supply. The
footswitch allows full control of the machine which will only operate when the
pedal is depressed. For your safety ensure that the footswitch operates freely
and position it so that all controls can be easily reached.

General Roll Groover Safety

1. Keep hands away from grooving rolls. Fingers could get caught between
grooving and drive rolls.

2. Set up Groover on a flat, level surface. Be sure the machine, stand and
Groover are stable and will not tip over.

3. Be sure Groover is properly secured to the power drive. Carefully follow
the set up instructions.

4. The Roll Groover is designed for roll grooving pipe and tubing. Do not
use for any other purpose.

5. Properly support pipe with pipe stand.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

6. Use recommended accessories. Use of other accessories may increase
the risk of injury. Refer to Operator’s Manuals for recommended
accessories.

7. Do not use if machine switches are broken.

Installing

915 916 918 918l

Fig. 1 Fig.2-300 Fig. 5 - 300 Fig. 37 - stand assembly
Fig. 3 - 535 Fig. 6 - 1822 Fig. 38 - 918I
Fig. 4 - 1233 Fig. 7 - 1233
Fig. 8 - 1224

Operating the 915, 916, 918, 918l Rollers Groovers

Pipe Preparation

1. Pipe ends must be cut square. Do not use cutting torch.

2. Pipe out-of-roundness must not exceed the total O.D. tolerance listed in
groove specifications. Table 1.

3. Allinternal or external weld beads, flash or seams must be ground flush
at least 2 inches back from pipe end.

Note: Do not damage gasket seat area when grinding.

Pipe/Tubing Length
The following chart lists the minimum length of pipe or tubing to be grooved
and the maximum length to be grooved without pipe stands.

Groovable Pipe Lengths - Inches
Nom. Min. Max. Nom. Min. Max.
Size Length Length Size Length Length
1 8 36 4 8 36
11/4 8 36 41/2 8 32
11/2 8 36 5 8 32
2 8 36 6 0.D. 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
312 8 36 10 8 24
12 8 24
Pipe Set-Up

1. Pipe or tubing longer than the specified maximum lengths listed in the
chart must be supported with 2 pipe stands. The pipe support should be
located 3/4 of pipe length from roll groover.

2. Raise upper groove roll housing.

915

Open groove roll from drive roll by turning depth adjustment screw
(Fig. 32).

916

Raise feed handle (Fig. 10).

918, 918I

Place pump release lever in “RETURN” position (toward operator)
(Fig. 11).

3. Square pipe and pipe support to roll groover making sure pipe is flush
against drive roll flange (Fig. 12).

4. Level pipe by adjusting pipe stand (Fig. 13).

5. Slightly offset pipe and pipe stand approx. 1/2° away from or toward
operator as directed below:

Note: If running machine in “FORWARD?”, offset pipe 1/2° away from
operator (Fig. 14).

Note: If running machine in “REVERSE”, offset pipe 1/2° toward
operator (Fig. 15).

Ridge Tool Company 1



RIDGID 915, 916, 918, 918l

Adjusting Roll Groove Depth

Note: Due to differing pipe characteristics, a test groove should always be
made when setting up or changing pipe sizes. The index depth adjustment
knob must be reset for each diameter of pipe/tube.

915
1. Tighten depth adjustment to fix groover on pipe. Do not overtighten.
2. Set depth adjustment screw (Fig. 33) to give correct depth (see Fig 34).

916

1. Lift feed handle.

2. Fully loosen depth adjustment screw.

3. Tighten depth adjustment screw as shown in Fig. 16.
4. Back off depth adjustment knob as shown in chart.

918, 918l

1. Advance the upper groove roll by placing the pump release lever in
“ADVANCE” position (away from operator) and pump the handle until the
upper roll contacts the outside diameter of the pipe to be grooved.

2. Turn down the indexed depth adjustment knob (clockwise) until it stops
against the top of the machine (Fig. 17).

3. Back off the depth adjustment knob (Fig. 18).

Forming the Groove Roll

915

1. Rotate depth adjustment by approximately one revolution.

2. Move ratchet to rotation socket and turn to advance 915 around pipe.

3. Stop after one revolution and repeat steps 1 and 2 until depth stop is
reached.

4. Check depth of groove and adjust depth stop as required. Further
grooves with the same pipe will be made to the same depth.

5. Loosen feed screw to open the 915.

916, 918, 918l

1. Press on footswitch to start machine and apply a steady pressure to the
feed handle/hydraulic pump handle.

2. Keep pressure on pipe with right hand to prevent pipe being fed out of
the rolls.

3. Continue applying a steady pressure until groove depth stop is reached.

4. Do not over-feed. Allow one full revolution before increasing pressure on
rolls to prevent overload.

5. Stop machine and check depth of groove. Adjust depth stop as required.
Further grooves with the same pipe will be made to the same depth.

6. Raise handle (916) or release pressure (918) and remove pipe.

Always check the completed groove with a fitting before installation.

Pipe Stabilizer/Nipple Bracket

This stabiliser is designed to work on 2 1/8”- 12" pipe. It can only be mounted

on 300 power drive and 918l bases that have the 3 mounting holes.

1. Align bracket on mounting holes (Fig. 19 - a, b).

2. Install and tighten bolts.

3. With pipe correctly positioned tighten stabiliser roll until it contacts the
pipe. Tighten one further turn (Fig. 20).

Warning: Do not use for lengths of pipe shorter than 8”.

Changing Grooving Roll Sets

915

1. Remove cap screw on drive roll and separate the drive roll from the
output shaft and remove stabilizer pads. Loosen set screw to remove
groove roll (Fig.35).

2. Reverse procedure with the correct groove set. Check thrust washer
(Fig. 36).

916

1. Loosen depth adjustment screw and remove set screw and spring
(Fig. 21a, b, c).

2. Remove groove roll shaft and groove roll (Fig. 22, 23, 24, 25).

3. Install new drive shaft.

4. Reverse procedure with correct groove set.

918, 918l

1. Fully raise upper roll assembly and loosen set screw in grooving roll
(Fig. 26).

Remove groove roll shaft and groove roll (Fig. 27).

Lock spindle and remove retaining nut (Fig. 28).

Remove drive shaft (Fig. 29).

Install new drive shaft.

Lock spindle and tighten retaining nut (Fig. 30).

ook wd

Changing Grooving Roll Sets 1”, 1 1/4”-1 1/2”

1. Perform steps 1-6 above with the appropriate drive shaft.

2. Tighten draw bolt (Fig. 31).

3. Replace the upper groove roll and tighten the groove roll set screw
(Fig. 26, 27).

Maintenance

Inspect all parts regularly and replace rolls when worn. Lubricate bearings with
multi purpose grease. For all other service and maintenance take machine to
a RIDGID authorised service center.
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Table 1. Standard Roll Groove Specifications
Note: All Dimesions are in inches.

Nom. Pipe T A B C D D
Pipe Diameter Min. Gasket Groove Groove Nom. Min.
Size Wall Seat width Diameter Groove Groove
0.D. Tol. ThK. +.030 +.030 0.D. Tol. Depth Depth
1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 .047
-.031 -.015
11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 .047
-.031 -.015
11/2 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -.015
2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-015
2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-.018
3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-.018
3112 4.00 +.040 .083 625 344 3.834 +.000 .083 .063
-.020
4 450 +.045 .083 625 .344 4.334 +.000 .083 .060
-.020
5 5.563 +.056 109 625 .344 5.395 +.000 .084 .056
-.022
6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022
8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 .092 .049
-.025
10 10.75 +.108 134 .750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027
12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Table 2. Pipe Maximum and Minimum Wall Thickness

Pipe Size Carbon Steel or Aluminium Pipe or Tube Stainless Steel Pipe or Tube PVCI/CPVC Pipe

Wall Thickness Wall Thickness Wall Thickness
Min. Max. Min. Max. Min. Max.
1 .065 133 .065 133 133 133
114 .065 .140 .065 140 140 191
112" .065 .145 .065 145 145 .200
2 .065 154 .065 154 154 154
212 .083 203 .083 188 203 276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 188 226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5 109 .258 109 188 258 375
6" 109 .280 109 188 .280 432
8 109 322 109 188 322 322
10 134 307 134 188 .365 .365
12" 165 .330 .165 188 406 406

Ridge Tool Company 3
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Table 3. Troubleshooting

915, 916, 918, 918l

MALFUNCTION

PROBABLE CAUSE

CORRECTIVE ACTION

1. Rolled groove too narrow or too wide.

Incorrect size of grooving and driving rolls.
Mismatched grooving and driving rolls.

c. Grooving roll and/or driving roll worn.

Install correct size of grooving and driving rolls.
Match grooving and driving rolls.

c. Replace worn roll.

2. Rolled groove not perpendicular to pipe axis. a. Pipe length not straight. a. Use straight pipe.
b. Pipe end not square with pipe axis. b. Cut pipe end square.
3. Pipe will not track while grooving. a. Pipe not level. a. Adjust stand to level pipe.
b. Pipe axis not offset 1/2 degree from driving roll | b. Offset pipe 1/2 degree. (See Fig.14, 15)
axis. c. See set-up instructions.
c. Pipe axis not offset in the correct direction. d. Level groover.
d. Groover not level. e. Tighten feed screw with ratchet for every
e. Feed Screw not tight. (915) revolution.
4. Pipe drifts back and forth a. Pipe length not straight. a. Use straight pipe.
on driving roll axis while grooving. b. Pipe end not square with pipe axis. b. Cut pipe end square.
5. Pipe rocks from side to side a. Pipe end flattened or damaged. a. Cut off damaged pipe end.
on driving roll while grooving. b. Hard spot in pipe material or weld seams b. Use high quality pipe of uniform hardness.
harder than pipe.
c. Power drive rotating pipe too fast. c. Reduce speed - shift to low speed or use
RIDGID 36 rpm 300, 535, 1233, 1224 or 1822
Power Drive.
d. Pipe support stand rollers not in correct d. Position pipe stand rollers for pipe size being
location for pipe size. used.
e. Grooving Roll feed rate too slow. (915) e. Hand feed Grooving Roll into pipe faster.
6. Groover will not roll groove in pipe. a. Pipe wall maximum thickness exceeded. a. Check pipe capacity chart.
b. Wrong rolls. b. Install correct rolls.
c. Adjustment nut not set. c. Setdepth.
d. Power drive does not supply required d. Use RIDGID No. 300, 535, 1224, 1233
minimum torque. or 1822 Power Drive.
7. Groover will not roll groove to specification. a. Maximum pipe diameter tolerance exceeded. | a. Use correct diameter pipe.
b. Mismatched grooving and driving rolls. b. Use correct set of rolls.
c. Pipe material too hard. c. Replace pipe.
d. Adjustment screw not set. (915/916) d. Setdepth.
8. Pipe slips on driving roll. a. Driving roll knurling plugged with metal or worn | a. Clean or replace driving roll.
flat.
9. Groover will not rotate pipe while grooving. a. Grooving Roll hand feed rate too slow a. Hand feed Grooving Roll into pipe faster.
(915/916).
b. Power drive does not supply minimum b. Use RIDGID No. 300, 535, 1224, 1233 or
required torque. 1822 Power Drive.
c. Chuck not closed on drive shaft flats. c. Close chuck.
10. Power Drive & Groover tend to tip. a. Not enough support for pipe. a. Use (2) pipe stands for all lengths over 36”.
11. Pump not delivering oil, cylinder does not a. Pump release valve open. a. Close release valve.
advance. b. Low oil in reservoir. b. Check oil lever per instructions.
(918 only) c. Dirtin pump body. c. Requires service by qualified technician.
d. Seats worn or not seating. d. Requires service by qualified technician.
e. Too much oil in reservoir. e. Check oil level per instructions.
12. Pump handle operates with “spongy” action. a. Air trapped in system. a. Position ram lower than pump by tipping the
(918 only) machine on its side opposite the operator.
Extend and return the cylinder piston several
times to permit air to return to the pump
reservoir.
b. Too much oil in reservoir. b. Check oil level per instructions.
13. Cylinder extends only partially. a. Pump reservoir is low on oil. a. Filland bleed system.
(918 only) b. Depth and adjustment set incorrectly. b. Follow depth adjustment instructions.
14. Pipe end flares or forms bell shape when a. Operator is advancing grooving rolls too fast. | a. Slow down pumping action. Refer to proper
grooving. operating instructions.
(918 only) b. Pipe not level. b. Adjust stand to level pipe with groover.
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915, 916, 918, 918l
Bedienungsanleitung

WARNUNG! Lesen Sie diese Anweisungen
A und die begleitende Sicherheitsbroschiire

sorgfiltig, bevor Sie dieses Gerit
benutzen. Bei Unklarheiten wenden Sie sich bitte
an lhre RIDGID Vertriebsstelle, die Sie ndher
informiert.

Unkenntnis und Nichtbefolgung der Anweisungen
koénnen zu elektrischen Schlédgen, Feuer und/oder
schweren Verletzungen fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE ANWEISUNGEN AUF!

TECHNISCHE DATEN
Siehe RIDGID Katalog.

Transport und Handhabung
Die Maschine wird mit den Haltegriffen angehoben.

Vorbereiten der Maschine

915

Diese Maschine wurde fiir das manuelle Rollnuten an Rohren entwickelt.
Wir empfehlen dringend, die Maschine NICHT zu modifizieren und/oder fiir
andere Zwecke zu verwenden als vorgesehen, auch nicht zum Antreiben
anderer Geréte.

916, 918, 918l

Diese Maschine wurde fiir das Rollnuten an Rohren zusammen mit den
vorgeschriebenen RIDGID Gewindeschneidemaschinen, Kraftantrieben
und Zubehdr entwickelt. Wir empfehlen dringend, die Maschine NICHT zu
modifizieren und/oder fir andere Zwecke zu verwenden als vorgesehen,
auch nicht zum Antreiben anderer Gerate. Die Maschine nicht in Tiiren oder
Durchgange stellen. Sie muss vom Einsatzort eingesehen werden kénnen.
Unbefugte durchAbsperrungenfernhalten. Diese Maschine nichtinnasseroder
feuchter Umgebung benutzen. Kontrollieren Sie, ob die Maschinenspannung
der vorhandenen Netzspannung entspricht. Vergewissern Sie sich, dass der
FuBschalter der Maschine korrekt funktioniert und der Motorschalter sich
in der Stellung “0” befindet, bevor die Maschine ans Netz angeschlossen
wird. Der FuRschalter erlaubt die komplette Steuerung der Maschine, die nur
arbeitet, wenn der FuBschalter betatigt wird. Vergewissern Sie sich zu Ihrer
eigenen Sicherheit, dass der FuRschalter nicht behindert ist und platzieren
Sie ihn so, dass alle Bedienelemente leicht erreichbar sind.

Aligemeine Sicherheitshinweise fiir Rollnutmaschinen

1. Halten Sie die Hande von den Nutrollen fern. Finger kénnen zwischen
die Nut- und Antriebsrollen geraten.

2. Stellen Sie die Rollnutmaschine auf eine ebene Flache. Vergewissern
Sie sich, dass Maschine, Stander und Rollnutmaschine stabil stehen
und nicht umfallen kdnnen.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

3. Die Rollnutmaschine muss fest mit dem Antrieb verbunden sein.
Befolgen Sie die Anweisungen fiir die Vorbereitung sorgfaltig.

4. Die Rollnutmaschine wurde zum Rollnuten von Leitungen und Rohren
entwickelt. Verwenden Sie sie nicht fiir andere Zwecke.

5. Stitzen Sie Rohre mit einem Rohrstander sicher ab.

6. Verwenden Sie das empfohlene Zubehdr. Bei Verwendung von anderem
Zubehor besteht ein erhdhtes Verletzungsrisiko. Informationen tber
empfohlenes Zubehdr finden Sie in den Betriebsanleitungen.

7. Benutzen Sie die Maschine nicht, wenn Schalter defekt sind.

Installation

915 916 918 918l

Abb. 1 Abb. 2 - 300 Abb. 5 - 300 Abb. 37 - Stdndermontage
Abb. 3 - 535 Abb. 6 - 1822 Abb. 38 - 918l
Abb. 4 - 1233 Abb. 7 - 1233
Abb. 8 - 1224

Betrieb der Rollnutmaschinen 915, 916, 918, 918|

Vorbereitung der Rohre

1. Die Rohrenden miissen rechtwinklig abgeschnitten sein. Keinen
Schneidbrenner verwenden.

2. Bei nicht vollstandig runden Rohren darf die in den Nutspezifikationen
genannte Toleranz des AuBendurchmessers nicht iiberschritten werden.
Tabelle 1.

3. Alle inneren und auBeren, Grate oder Nahte miissen auf einer Lange
von mindestens 2 Zoll ab dem Rohrende plan geschliffen werden.

Hinweis: Die Dichtflache darf beim Planschleifen nicht beschadigt werden.

Leitungs-/Rohrldngen
In der folgenden Tabelle werden die minimalen Rohrlangen angegeben, in
die ohne Rohrstander eine maximale Nutlénge geschnitten werden kann.

Rohrlédngen fiir Rollnuten - (Abmessungen in Zoll)

Nenn- Min. Max. Nenn- Min. Max.

grole Lange Lange grofe Lange Lange
1 8 36 4 8 36
11/4 8 36 4172 8 32
11/2 8 36 5 8 32
2 8 36 6AD. 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
312 8 36 10 8 24
12 8 24

Rohrvorbereitung

1. Rohre oder Leitungen, die die in der Tabelle angegebene Maximallange
Uberschreiten, miissen mit 2 Rohrstandern gestitzt werden. Der zweite
Rohrstander muss in einem Abstand von 3/4 der Rohrlange von der
Rollnutmaschine aufgestellt werden.

2. Heben Sie das obere Gehause der Rollnutmaschine an.
915
Heben Sie die Nutrolle durch Drehen der Tiefeneinstellschraube von der
Antriebsrolle (Abb. 32).
916
Heben Sie den Vorschubhebel (Abb. 10).
918, 918l
Bewegen Sie den Pumpenlésehebel in die Position “RETURN” (zum
Bediener hin) (Abb. 11).
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RIDGID 915, 916, 918, 918l

3. Richten Sie Rohr und Rohrsténder rechtwinklig zur Rollnutmaschine
aus und vergewissern Sie sich, dass das Rohr biindig am
Antriebsrollenflansch anliegt (Abb. 12).

4. Bringen Sie das Rohr durch Einstellen des Rohrstanders in die
Waagerechte (Abb. 13).

5. Versetzen Sie Rohr und Rohrstander leicht ( ca. 1/2°) vom Bediener weg
oder zum Bediener hin, wie nachfolgend erlautert:

Hinweis: Beim Vorwartsbetrieb der Maschine (‘FORWARD”) das Rohr
1/2° vom Bediener weg versetzen (Abb. 14).

Hinweis: Beim Riickwértsbetrieb der Maschine (‘REVERSE”) das Rohr
1/2° zum Bediener hin versetzen (Abb. 15).

Einstellen der Rollnuttiefe

Hinweis: Auf Grund der unterschiedlichen Eigenschaften der Rohre ist es
sinnvoll, zunachst eine Probenut zu schneiden, wenn die Maschine vorbereitet
oder der Rohrdurchmesser gewechselt wird. Der Tiefeneinstellknopf muss fir
jeden Rohr-/Leitungsdurchmesser neu eingestellt werden.

915

1. Mit der Tiefeneinstellschraube wird das Rohr in die Rollnutmaschine
eingespannt. Die Schraube nicht zu fest anziehen.

2. Stellen Sie die Tiefeneinstellschraube (Abb. 33) auf die korrekte Tiefe ein
(siehe Abb. 34).

916

1. Heben Sie den Vorschubhebel an.

2. Losen Sie die Tiefeneinstellschraube vollstandig.

3. Ziehen Sie die Tiefeneinstellschraube an, wie in Abb. 16 gezeigt.

4. Drehen Sie den Tiefeneinstellknopf zurtick, wie in der Tabelle
angegeben.

918, 918I

1. Bewegen Sie die obere Nutrolle vorwérts, indem Sie den
Pumpenldsehebel in die Stellung “ADVANCE” bewegen (vom Bediener
weg) und den Hebel hin- und herbewegen, bis die obere Rolle das Rohr,
in das eine Nut geschnitten werden soll, berihrt.

2. Drehen Sie den Tiefeneinstellknopf (im Uhrzeigersinn) herunter, bis er
oben auf der Maschine aufliegt (Abb. 17).

3. Den Tiefeneinstellknopf zuriick drehen (Abb. 18).

Rollnut formen

915

1. Die Tiefeneinstellschraube ca. eine Umdrehung weit drehen.

2. Die Ratsche zum Drehsockel bewegen und drehen, um Maschine 915
lber das Rohr zu schieben.

3. Nach einer Umdrehung stoppen und die Schritte 1 und 2 wiederholen, bis
der Tiefenanschlag erreicht ist.

4. Prufen Sie die Nuttiefe und stellen Sie den Tiefenanschlag nach
Bedarf ein. Weitere Nuten am selben Rohr werden mit derselben Tiefe
geschnitten.

5. Ldsen Sie die Vorschubschraube, um das Gerét zu 6ffnen.

916, 918, 918l

1. Betéatigen Sie den FuBschalter, um die Maschine zu starten und tben
Sie gleichmaRigen Druck auf den Vorschubhebel/Hydraulikpumpenhebel
aus.

2. Uben Sie mit der rechten Hand Druck auf das Rohr aus, um zu
verhindern, dass das Rohr aus den Rollen lduft.

3. Uben Sie weiter stetigen Druck aus, bis der Nuttiefenanschlag erreicht
ist.

4. Vermeiden Sie zu schnellen Vorschub. Verstarken Sie erst nach einer
vollen Umdrehung den Druck, um eine Uberlastung zu vermeiden.

5. Stoppen Sie die Maschine und iberpriifen Sie die Tiefe der Nut. Stellen
Sie die den Tiefenanschlag nach Bedarf ein.
Weitere Nuten am selben Rohr werden mit derselben Tiefe geschnitten.

6. Heben Sie den Griff (916) oder Uiben Sie keinen Druck mehr aus (918),
und entfernen Sie das Rohr.

Uberpriifen Sie die fertige Nut vor der Installation immer mit einem
passenden Gegenstiick.

Rohrstabilisator/Nippelhalterung
Dieser Stabilisator ist fir 2 1/8"-12“ Rohre vorgesehen. Er kann nur am
Kraftantrieb Modell 300 und Sockeln 918 mit 3 Befestigungs6ffnungen
angebracht werden.
1. Fluchten Sie die Halterung mit den Befestigungsoffnungen
(Abb. 19 -a, b).
2. Die Befestigungsschrauben einsetzen und anziehen.
3. Bei korrekt positioniertem Rohr die Stabilisatorrolle anziehen, bis sie das
Rohr beriihrt. Eine weitere Umdrehung festziehen (Abb. 20).
Warnung: Nicht fir Rohrlangen von unter 8” verwenden.

Wechseln der Nutrollensatze

915

1. Entfernen Sie die Kopfschraube von der Antriebsrolle und trennen
Sie die Antriebsrolle von der Abtriebswelle und entfernen Sie die
Stabilisatorblocke. Losen Sie die Einstellschraube, um die Nutrolle zu
entfernen (Abb. 35).

2. Verfahren Sie mit dem richtigen Nutrollensatz umgekehrt. Uberpriifen Sie
die Druckscheibe (Abb. 36).

916

1. Losen Sie die Tiefeneinstellschraube und entfernen Sie Stellschraube
und Feder (Abb. 21a, b, ).

2. Entfernen Sie die Nutrollenwelle und die Nutrolle (Abb. 22, 23, 24, 25).

3. Bauen Sie die neue Antriebswelle ein.

4. Verfahren Sie mit dem richtigen Nutrollensatz umgekehrt.

918, 918l

1. Heben Sie den oberen Rollenbausatz vollstdndig an und lésen Sie die
Stellschraube in der Nutrolle (Abb. 26).

2. Entfernen Sie die Nutrollenwelle und die Nutrolle (Abb. 27).

3. Arretieren Sie die Spindel und entfernen Sie die Haltemutter (Abb. 28).

4. Entfernen Sie die Antriebswelle (Abb. 29).

5. Bauen Sie die neue Antriebswelle ein.

6. Arretieren Sie die Spindel und entfernen Sie die Haltemutter (Abb. 30).

Wechseln der Nutrollensétze 17, 1 1/4”-1 1/2”

1. Fihren Sie die oben beschriebenen Schritte 1-6 mit der entsprechenden
Antriebswelle durch.

2. Ziehen Sie die Zugschraube an (Abb. 31).

3. Tauschen Sie die obere Nutrolle aus und ziehen Sie die
Nutrolleneinstellschraube an (Abb. 26, 27).

Wartung

Uberpriifen Sie alle Teile regelmaBig und tauschen Sie verschlissene
Rollen aus. Schmieren Sie die Lager mit Mehrzweckfett. Bringen Sie fiir alle
sonstigen Service- und Wartungsarbeiten die Maschine zu einem RIDGID
Vertragshandler oder Servicestation.
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Tabelle 1. Daten von Standardrollnuten
Hinweis: Alle MalRe in Zoll.

Nenn- Rohr- T A B C D D

rohr- durchmesser Min. Dicht- Nut- Nut- Nenn- Min.

groRe Wand- flache breite durchmesser nut- Nut-

AD. Tol. starke +.030 +.030 AD. Tol. tiefe tiefe

1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 .047
-.031 -.015

11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 .047
-.031 -.015

11/2 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -.015

2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-.015

2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-.018

3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-.018

3112 4.00 +.040 .083 625 344 3.834 +.000 .083 .063
-.020

4 450 +.045 .083 625 344 4.334 +.000 .083 .060
-.020

5 5.563 +.056 109 625 .344 5.395 +.000 .084 .056
-.022

6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022

8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 .092 .049
-.025

10 10.75 +.108 134 750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027

12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Tabelle 2. Maximale und minimale Rohrwandstarken

RohrgrdRe Kohlenstoffstahl- oder Aluminiumleitung Edelstahlleitung oder -rohr PVC-ICPVC-Rohr
oder -rohr

Wandstérke Wandstarke Wandstérke
Min. Max. Min. Max. Min. Max.
1 .065 133 .065 133 133 133
114 .065 .140 .065 140 140 191
11/2” .065 .145 .065 145 145 .200
2 .065 .154 .065 154 154 154
21/ .083 .203 .083 .188 .203 276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 .188 226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5’ 109 .258 .109 188 258 375
6" 109 .280 .109 188 .280 432
8’ 109 322 .109 188 322 322
10” 134 307 134 188 .365 .365
12" 165 .330 .165 188 406 406
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Tabelle 3. Fehlerbehebung

915, 916, 918, 918l

FEHLFUNKTION MOGLICHE URSACHE ABHILFEMASSNAHME
1. Die Rollnut ist zu schmal oder zu breit. a. Falsche GroRe der Nut- und Antriebsrollen. a. Nut- und Antriebsrollen in korrekter GroRe
einbauen.
b. Ungleiche Nut- und Antriebsrollen. b. Passende Nut- und Antriebsrollen verwenden.
c. Nutrolle und/oder Antriebsrolle verschlissen. c. Verschlissene Rolle austauschen.
2. Die Nut liegt nicht rechtwinklig zur Rohrachse. | a. Rohr ist nicht gerade. a. Gerades Rohr verwenden.
b. Rohr wurde nicht rechtwinklig zur Rohrachse | b. Rohrende rechtwinklig abschneiden.
abgeschnitten.
3. Das Rohr lauft beim Nutwalzen nicht weiter. a. Rohrist nicht waagerecht. a. Stander einstellen, um Rohr zu nivellieren.
b. Rohrachse ist nicht um 1/2° aus der b. Rohrum 1/2 Grad versetzen.
Antriebsrollenachse verschoben. (Siehe Abb. 14, 15)
c. Rohrachse ist nicht in der korrekten Richtung | c.  Siehe Anweisungen zum Aufstellen der
versetzt. Maschine.
d. Die Rollnutmaschine steht nicht waagerecht. | d. Die Rollnutmaschine waagerecht aufstellen.
e Die Vorschubschraube ist nicht angezogen. e Die Vorschubschraube mit der Ratsche fir jede
(915) Umdrehung anziehen.
4. Rohr bewegt sich beim Schneiden der Nut a. Rohrist nicht gerade. a. Gerades Rohr verwenden.
auf der Antriebsrollenachse vorwarts und b. Rohr wurde nicht rechtwinklig zur Rohrachse | b. Rohrende rechtwinklig abschneiden.
rickwarts. abgeschnitten.
5. Rohr bewegt sich beim Schneiden der Nut a. Das Rohrende ist gequetscht oder beschadigt. | a. Beschadigtes Rohrende abschneiden.
auf der Antriebsrollenachse hin und her. b. Das Rohr hat unterschiedliche Harten an b. Hochwertiges Rohr mit gleichmaRiger Harte
Schweinaht und Rohrwand. verwenden.
c. Kraftantrieb dreht das Rohr zu schnell. c. Drehzahl verringern - auf niedrige Drehzahl
wechseln oder RIDGID 36 rpm 300, 535, 1233,
1224 oder 1822 Kraftantrieb verwenden.
d. Rohrsténder fiir die Rohrlange nicht richtig d. Rohrstander auf richtige Position stellen.
positioniert.
e Nutschneidevorschub ist zu gering. (915) e Die Nutrolle schneller von Hand an das Rohr
fuhren.
6. Es wird keine Nut geschnitten. a. Maximale Rohrwandstarke ist Gberschritten. a. Die Tabelle fiir die richtigen Rohrabmessungen
priifen.
b. Falsche Rollen. b. Vorgeschriebene Rollen einbauen.
c. Einstellmutter wurde nicht eingestellt. c. Tiefe einstellen.
d. Kraftantrieb liefert nicht das erforderliche d. RIDGID Nr. 300, 535, 1224, 1233 oder 1822
Mindestdrehmoment. Kraftantrieb verwenden.
7. Rollnutmaschine schneidet Nut nicht nach a. Die max. Toleranz fir den Rohrdurchmesser a. Rohr mit vorgeschriebenem Durchmesser
Vorgabe. wurde Uberschritten. verwenden.
b. Ungleiche Nut- und Antriebsrollen. b. Korrekten Rollensatz verwenden.
c. Rohrmaterial zu hart. c. Rohr austauschen.
d. Einstellschraube wurde nicht eingestellt. d. Tiefe einstellen.
(915/916)
8. Rohr rutscht auf der Antriebsrolle. a. Réndelung auf der Antriebsrolle mit a. Antriebsrolle sdubern oder ersetzen.
Metallresten versehen bzw. abgenutzt.
9. Rollnutmaschine dreht das Rohr beim a. Manueller Nutschneidevorschub ist zu gering | a. Die Nutrolle schneller von Hand an das Rohr
Nutschneiden nicht. (915/916). fiilhren.
b. Kraftantrieb liefert nicht das erforderliche b. RIDGID Nr. 300, 535, 1224, 1233 oder 1822
Mindestdrehmoment. Kraftantrieb verwenden.
c. Antriebswelle ist nicht fest im Spannfutter. c. Spannfutter schlieRen.
10. Kraftantrieb und Rollnutmaschine neigen zum | a. Das Rohr wird nicht ausreichend gestitzt. a. FlrRohrlangen (iber 36" sind 2 Rohrstander
Kippen. erforderlich.
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915, 916, 918, 918l

FEHLFUNKTION

MOGLICHE URSACHE

ABHILFEMASSNAHME

11. Pumpe fordert kein OI, Zylinder bewegt sich

a.

Pumpenentlastungsventil ist offen.

a.

Entlastungsventil schlieen.

nicht. (nur 918) b. Olstand im Behalter ist zu niedrig. b. Olstand gemaR Anleitung priifen.
¢. Schmutz im Pumpengehause. c. Wartung durch qualifizierten Techniker
erforderlich.
d. Dichtungen verschlissen oder dichten nicht. d. Wartung durch qualifizierten Techniker
erforderlich.
e. Zuviel Olim Behalter. e Olstand gemaR Anleitung priifen.

12. Betatigung des Pumpenhebels ist * a. Im System befindet sich Luft. a. Maschine auf die vom Bediener abgewandte
schwammig”. Seite kippen, damit der Pumpenhebel tiefer liegt
(nur 918) als die Pumpe.

Den Kolben einige Male ein- und ausfahren,
damit die Luft zurlick in den Pumpenbehalter
strémen kann.
b. Zuviel Ol im Behilter. b. Olstand gemaR Anleitung priifen.
13. Zylinder wird nur teilweise ausgefahren. a. Zuwenig Ol im Pumpenbehalter. a. System fiillen und entliften.
(nur 918) b. Tiefe und Einstellung nicht korrekt. b. Tiefeneinstellanweisungen befolgen.

14. Das Rohrende bordelt beim Nutschneiden aus | a. Der Bediener schiebt die Nutrollen zu schnell | a. Pumpenforderleistung verringern. Siehe
oder wird glockenférmig. vor. Bedienungsanleitung.

(nur 918) b. Rohr ist nicht waagerecht. b. Stander einstellen, um Rohr an der

Nutrollmaschine auszurichten.

Ridge Tool Company
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915, 916, 918, 918l
Instructions
d’utilisation

AVERTISSEMENT! Lisez attentivement
A ces instructions et le guide de sécurité
qui les accompagne avant d’utiliser cet
appareil. Si vous avez des questions sur I'un ou

I'autre aspect relatif a I'utilisation de cet appareil,
contactez votre distributeur RIDGID.

L'incompréhension et le non-respect de toutes les
instructions peuvent provoquer une électrocution,
un incendie et/ou des blessures corporelles
graves.

CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS DANS UN
ENDROIT SUR!

CARACTERISTIQUES
Voir catalogue RIDGID.

Transport et manutention
Soulevez la machine a l'aide des poignées prévues a cet effet.

Mise en place de la machine

915

Cette machine est destinée au rainurage manuel de canalisations.

Il est vivement conseillé de ne PAS modifier et/ou utiliser ces machines pour
une autre application que celle pour laquelle elles ont été congues, y compris
de ne pas I'utiliser avec d’autres équipements électriques.

916, 918, 918I

Cette machine est destinée au rainurage de canalisations a l'aide des
machines a fileter, commandes a moteur et accessoires RIDGID spécifiés.
Il est vivement conseillé de ne PAS modifier et/ou utiliser ces machines
pour une autre application que celle pour laquelle elles ont été congues, y
compris de ne pas I'utiliser avec d’autres équipements électriques. Eloignez
la machine des portes ou couloirs et veillez a ce que I'ensemble de la zone
de travail soit visible depuis la position de fonctionnement. Installez des
barriéres de protection pour le public. N'utilisez pas la machine dans un
endroit humide. Vérifiez si la tension de la machine est identique a celle de la
source d’alimentation. Veillez a ce que la pédale-interrupteur de la machine
fonctionne correctement et a ce que l'interrupteur de la machine soit sur la
position « 0 » avant de la raccorder a la source d’alimentation. La pédale-
interrupteur permet de contrdler totalement la machine qui ne fonctionnera
que si la pédale est enfoncée. Pour votre sécurité, assurez-vous que la
pédale-interrupteur fonctionne librement et positionnez-la de telle sorte que
toutes les commandes soient aisément accessibles.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

Régles de sécurité générales pour la rainureuse

1. Tenez vos mains éloignées des rouleaux de rainurage. Vos doigts
risqueraient d’étre coincés entre les rouleaux de rainurage et les galets
d’entrainement.

2. Placez la rainureuse sur une surface plate et de niveau. Veillez a ce que
la machine, le support et la rainureuse soient stables et ne risquent pas
de basculer.

3. Veillez a ce que la rainureuse soit correctement fixée a la machine.
Suivez scrupuleusement les instructions de configuration.

4. Larainureuse est destinée au rainurage de canalisations et tubes. Ne
I'utilisez pas a d'autres fins.

5. Soutenez correctement la canalisation avec la servante de tubes.

6. Utilisez des accessoires recommandés. L'utilisation d’autres accessoires
peut augmenter le risque de blessures. Reportez-vous aux modes
d’emploi des accessoires recommandés.

7. N'utilisez pas la machine si ses interrupteurs sont défectueux.

Installation

915 916 918 918l

Fig.1 Fig.2-300 Fig. 5 - 300 Fig. 37 - Montage du support
Fig. 3-535 Fig.6-1822  Fig. 38 - 918l
Fig.4-1233  Fig.7-1233
Fig. 8 - 1224

Utilisation des rainureuses 915, 916, 918, 918|

Préparation de la canalisation

1. Les extrémités de la canalisation doivent étre coupées a angle droit.
N'utilisez pas de chalumeau coupeur.

2. Lovalisation de la canalisation ne doit pas excéder la tolérance du D.E.
total répertoriée dans les caractéristiques de la rainureuse. Tableau 1.

3. Tous les cordons, bavures et joints de soudure internes ou externes
doivent étre meulés a ras a 2 pouces minimum de I'extrémité de la
canalisation.

Remarque: N'endommagez pas la zone du joint lorsque vous meulez.

Longueur de la canalisation/tube
Le tableau suivant répertorie la longueur minimale de la canalisation ou du
tube & rainurer et la longueur maximale a rainurer sans servante de tubes.

Longueurs de canalisation rainurables - Pouces
Taille Longueur | Longueur Taille Longueur | Longueur
nom. min. max. nom. min. max.
1 8 36 4 8 36
11/4 8 36 4112 8 32
112 8 36 5 8 32
2 8 36 6 D.E. 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
312 8 36 10 8 24
12 8 24

Configuration de la canalisation

1. Une canalisation ou un tube dépassant les longueurs maximales
répertoriées dans le tableau doit étre soutenu par 2 servantes de tubes.
La servante de tubes doit étre située aux 3/4 de la longueur de la
canalisation, depuis la rainureuse.

2. Soulevez le logement supérieur de la rainureuse.
915
Ouvrez la rainureuse depuis le galet d’entrainement en tournant la vis
de réglage de la profondeur (Fig. 32).
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916

Soulevez le manche (Fig. 10).

918, 918l

Placez le levier de dégagement de la pompe en position « RETOUR »
(vers l'opérateur) (Fig. 11).

3. Alignez la canalisation et la servante de tubes sur la rainureuse en
veillant a ce que le tuyau soit a ras du flasque du galet d'entrainement
(Fig. 12).

4. Mettez la canalisation de niveau en ajustant la servante de tubes
(Fig. 13).

5. Décalez légérement la canalisation et la servante de tubes environ de
moitié & partir de/vers I'opérateur comme expliqué ci-dessous:
Remarque: Si la machine tourne en « AVANT », décalez la canalisation
de moitié a partir de 'opérateur (Fig. 14).

Remarque: Si la machine tourne en « ARRIERE », décalez la
canalisation de moitié vers 'opérateur (Fig. 15).

Réglage de la profondeur de la rainure

Remarque: En raison des différentes caractéristiques des canalisations,
une rainure test doit toujours étre réalisée lors de la configuration ou de la
modification des tailles de canalisations. Le bouton de réglage de la profondeur
doit étre reconfiguré pour chaque diamétre de canalisation/tube.

915

1. Ajustez le réglage de la profondeur pour fixer la rainureuse a la
canalisation. Ne serrez pas trop.

2. Réglez la vis de réglage de la profondeur (Fig. 33) pour donner une
profondeur correcte (voir Fig. 34).

916

1. Soulevez le manche.

2. Desserrez complétement la vis de réglage de la profondeur.

3. Serrez la vis de réglage de la profondeur comme indiqué dans la Fig. 16.

4. Reculez le bouton de réglage de la profondeur comme indiqué dans le
tableau.

918, 918l

1. Avancez le rouleau de rainurage supérieur en placant le levier de
dégagement de la pompe en position « AVANCE » (a I'opposé de
I'opérateur) et actionnez la poignée jusqu'a ce que le rouleau supérieur
touche le diametre extérieur de la canalisation a rainurer.

2. Abaissez le bouton de réglage de la profondeur indexé (vers la droite)
jusqu'a ce qu'il s'arréte contre le haut de la machine (Fig. 17).

3. Reculez le bouton de réglage de la profondeur (Fig. 18).

Formation du rouleau de rainurage

915

1. Faites pivoter le réglage de la profondeur d’environ un tour.

2. Déplacez le cliquet vers la prise de rotation et tournez pour faire avancer
la 915 autour de la canalisation.

3. Arrétez aprés un tour et répétez les étapes 1 et 2 jusqu’a ce que la butée
de profondeur soit atteinte.

4. Vérifiez la profondeur de la rainure et réglez la butée de profondeur
comme requis. D’autres rainures sur la méme canalisation seront
réalisées a la méme profondeur.

5. Desserrez la vis d’'avance pour ouvrir la 915.

916, 918, 918l

1. Appuyez sur la pédale-interrupteur pour démarrer la machine et
appliquez une pression réguliére sur le manche/le levier de pompe
hydraulique.

2. Avec la main droite, appuyez sur la canalisation afin de 'empécher de
sortir des rouleaux.

3. Continuez a appliquer une pression constante jusqu’a ce que la butée de
profondeur de la rainure soit atteint.

4. Ne dépassez pas la limite d’avance. Autorisez un tour complet avant
d’augmenter la pression sur les rouleaux afin d’éviter une surcharge.

5. Arrétez la machine et vérifiez la profondeur de la rainure. Réglez la butée
de profondeur comme requis.
D’autres rainures sur la méme canalisation seront réalisées a la méme
profondeur.

6. Soulevez le manche (916) ou relachez la pression (918) et retirez la
canalisation.

Vérifiez toujours I'ensemble de la rainure avec un raccord avant
installation.

Stabilisateur de canalisation/Bras pour manchon fileté

Ce stabilisateur est congu pour fonctionner sur une canalisation de 2

1/8”- 12", Il peut étre uniquement placé sur un bras de support 300 et des

bases 918I qui comportent 3 trous de montage.

1. Alignez le bras sur les trous de montage (Fig. 19 - a, b).

2. Placez les boulons et serrez-les.

3. Lorsque la canalisation est correctement positionnée, serrez le rouleau
stabilisateur jusqu'a ce qu'il touche la canalisation. Serrez d'un tour
supplémentaire (Fig. 20).

Avertissement: N'utilisez pas des longueurs de canalisation inférieures

ag.

Changement des jeux de rouleaux de rainurage

915

1. Retirez la vis d'assemblage du galet d’entrainement, séparez le galet
d’entrainement de I'arbre de sortie et retirez les stabilisateurs. Desserrez
le jeu de vis pour retirer la rainureuse (Fig. 35).

2. Exécutez la procédure dans 'ordre inverse avec la rainure correcte.
Vérifiez la rondelle de butée (Fig. 36).

916

1. Desserrez la vis de réglage de la profondeur et retirez la vis de réglage et
le ressort (Fig. 21a, b, c).

2. Retirez I'arbre de la rainureuse et la rainureuse (Fig. 22, 23, 24, 25).

3. Installez un nouveau cardan.

4. Exécutez la procédure dans 'ordre inverse avec la rainure correcte.

918, 918l

1. Soulevez entierement I'ensemble supérieur et desserrez la vis de réglage
dans le rouleau de rainurage (Fig. 26).

2. Retirez I'arbre du rouleau de rainurage et le rouleau de rainurage
proprement dit (Fig. 27).

3. Verrouillez le mandrin et retirez 'écrou de blocage (Fig. 28).

4. Retirez le cardan (Fig. 29).

5. Installez un nouveau cardan.

6. Verrouillez le mandrin et serrez I'écrou de blocage (Fig. 30).

Changement des jeus de rouleaux de rainurage de 17, 1 1/4”, -1 1/2”

1. Exécutez les étapes 1 a 6 mentionnées ci-dessus avec le cardan
approprié.

2. Serrez le boulon d'attelage (Fig. 31).

3. Replacez la rainureuse supérieure et serrez la vis de réglage de la
rainureuse (Fig. 26, 27).

Entretien

Vérifiez régulierement tous les éléments et remplacez les rainureuses
lorsqu’elles sont usées. Lubrifiez les roulements avec de la graisse a usage
général. Confiez la machine a un Centre de service aprés-vente RIDGID
agréé pour toute autre opération d’entretien ou de maintenance.
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Tableau 1. Caractéristiques standard de la rainureuse
Remarque: Toutes les dimensions sont en pouces.

Taille Diamétre T A B C D D
nom. canalisation Epais. Siege Largeur Diamétre Profondeur | Profondeur
canalisation paroi du joint rainure rainure nom. min.
D.E. Tol. min. +.030 +.030 D.E. Tol. rainure rainure
1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -.015
11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 .047
-.031 -.015
112 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 .047
-.031 -.015
2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-.015
2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 .078 .063
-.018
3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-.018
312 4.00 +.040 .083 625 344 3.834 +.000 .083 .063
-.020
4 4.50 +.045 .083 625 344 4.334 +.000 .083 .060
-.020
5 5.563 +.056 109 625 .344 5.395 +.000 .084 .056
-.022
6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022
8 8.625 +.086 109 .750 469 8.441 +.000 .092 .049
-.025
10 10.75 +.108 134 .750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027
12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Tableau 2. Epaisseurs maximale et minimale de la paroi de canalisation

Dimensions de | Canalisation ou tube en acier au carbone Canalisation ou tube en acier Canalisation en PVC/CPVC
la canalisation ou en aluminium inoxydable
Epaisseur de la paroi Epaisseur de la paroi Epaisseur de la paroi

Min. Max. Min. Max. Min. Max.

1 .065 133 .065 A33 133 133

11/4 .065 140 .065 140 140 91
112" .065 .145 .065 145 145 .200

2 .065 154 .065 154 154 154

2112 .083 .203 .083 .188 .203 276

3 .083 216 .083 188 216 .300

312 .083 226 .083 .188 226 318

4 .083 237 .083 188 237 337

5 109 .258 109 188 258 375

6" 109 .280 109 188 .280 432

8’ 109 322 109 188 322 322

10 134 .307 134 .188 .365 .365

12" 165 .330 .165 188 406 406
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915, 916, 918, 918l

Tableau 3. Dépannage
a. Introduisez manuellement plus rapidement le rouleau de rainurage dans la canalisation.

DYSFONCTIONNEMENT

CAUSE PROBABLE

ACTION CORRECTIVE

1.

Rainure trop étroite ou trop large.

a.

b.

Rouleaux de rainurage et galets
d'entrainement de taille incorrecte.
Rouleaux de rainurage et galets
d'entrainement mal assortis.
Rouleau de rainurage et/ou galet
d’entrainement usé.

a.

b.

Installez des rouleaux de rainurage et des
galets d’entrainement de taille correcte.
Assortissez les rouleaux de rainurage et les
galets d’entrainement.

Remplacez le rouleau usé.

Rainure non perpendiculaire a I'axe de la
canalisation.

Longueur de canalisation non droite.
Extrémité de la canalisation non
perpendiculaire a son axe.

Utilisez une canalisation droite.
Coupez I'extrémité de la canalisation a angle
droit.

La canalisation ne suit pas durant le rainurage.

Canalisation pas de niveau.

Axe de la canalisation non décalé de

1/2 degré par rapport a I'axe du galet
d’entrainement.

Axe de canalisation non décalé dans la bonne
direction.

Ajustez la servante pour mettre la canalisation
de niveau.

Décalez la canalisation de 1/2 degré.

(Voir Fig. 14, 15).

Voir les instructions de configuration.

Mettez la rainureuse de niveau.

durant le rainurage.

(915/916).

La commande a moteur ne fournit pas le
couple minimal requis.

Mandrin non fermé sur les cardans.

d. Rainureuse pas de niveau. e. Serrez la vis d'avance avec cliquet pour chaque
e. Vis d'avance non serrée. (915) tour.
4. La canalisation bouge vers 'avant et vers a. Longueur de canalisation non droite. a. Utilisez une canalisation droite.
I'arriére sur I'axe du galet d’entrainement b. Extrémité de la canalisation non b. Coupez I'extrémité de la canalisation a angle
pendant le rainurage. perpendiculaire a son axe. droit.
5. La canalisation bouge latéralement sur le galet | a. Extrémité de la canalisation aplatie ou a. Coupez I'extrémité endommagée de la
d’entrainement pendant le rainurage. endommagée. canalisation.
b. Points ou joints soudés plus durs que la b. Utilisez une canalisation de haute qualité d'une
canalisation. dureté uniforme.
c. Lacommande a moteur fait tourner la c. Réduisez la vitesse - passez en basse vitesse
canalisation trop rapidement. ou utilisez la commande a moteur RIDGID 36
tr/mn 300, 535, 1233, 1224 ou 1822.
d. Rouleaux de la servante de tubes mal d. Positionnez les rouleaux de la servante de
positionnés pour la taille de la canalisation. tubes pour la taille de canalisation utilisée.
e. Vitesse d'avance du rouleau de rainurage e. Introduisez manuellement le rouleau de
insuffisante. (915) rainurage plus rapidement dans la canalisation.
6. La rainureuse ne fait aucune rainure dans la a. L'épaisseur maximale de la paroi de la a. Vérifiez le tableau de capacité de la
canalisation. canalisation est dépassée. canalisation.
b. Mauvais rouleaux. b. Installez des rouleaux adéquats.
c. Ecrou de réglage non réglé. c. Réglez la profondeur.
d. La machine ne fournit pas le couple minimal d. Utilisez la machine RIDGID No. 300, 535, 1224,
requis. 1233 ou 1822.
7. Larainureuse n'effectue pas de rainure a. Tolérance maximale du diamétre de a. Utilisez une canalisation de diamétre correct.
conformément aux spécifications. canalisation dépassée.
b. Rouleaux de rainurage et galets b. Utilisez des rouleaux d'entrainement corrects.
d’entrainement mal assortis.
c. Matériau de canalisation trop dur. c. Remplacez la canalisation.
d. Vis de réglage non réglée. (915/916) d. Réglez la profondeur.
8. La canalisation glisse sur le galet a. Molette du galet d’entrainement obstruée par | a. Nettoyez ou remplacez le galet d’entrainement.
d’entrainement. du métal ou usée.
9. Larainureuse ne fait pas pivoter la canalisation | a. La vitesse de rainurage manuel est trop basse | a. Introduisez manuellement plus rapidement le

rouleau de rainurage dans la canalisation.
Utilisez la machine RIDGID No. 300, 535, 1224,
1233 ou 1822.

Fermez le mandrin.

10. La machine et la rainureuse ont tendance a

basculer.

La canalisation n’a pas un support suffisant.

Utilisez (2) des servantes de tubes pour toutes
les longueurs supérieures a 36”.

14
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RIDGID

DYSFONCTIONNEMENT CAUSE PROBABLE ACTION CORRECTIVE
11. La pompe ne fournit pas d’huile, le cylindre a. Soupape de dégagement de la pompe a. Fermez la soupape de dégagement.
n’avance pas. (918 uniquement) ouverte.
b. Niveau d'huile bas dans le réservoir. b. Vérifiez le niveau d'huile des instructions.
¢. Corps de pompe sale. c¢. Nécessite 'intervention d’un technicien qualifié.
d. Siéges usés ou mal placés. d. Nécessite l'intervention d’un technicien qualifié.
e. Trop d’huile dans le réservoir. e. Vérifiez le niveau d’huile des instructions.
12. Le levier de la pompe a une action a. Air emprisonné dans le systeme. a. Positionnez le piston plus bas que la pompe
« spongieuse ». (918 uniquement) en inclinant la machine du c6té opposé a
I'opérateur.
Déployez et retournez le piston du cylindre
plusieurs fois pour permettre a I'air de rejoindre
le réservoir de la pompe.
b. Trop d’huile dans le réservoir. b. Veérifiez le niveau d’huile des instructions.
13. Le cylindre ne se déploie que partiellement. a. Le niveau d’huile du réservoir de la pompe est | a. Remplissez et purgez le systéme.
(918 uniquement) faible.
b. La profondeur et le réglage sont définis de b. Suivez les instructions de réglage de la
maniere incorrecte. profondeur.
14. L'extrémité de la canalisation s'évase ou forme | a. Lopérateur fait avancer trop rapidement les a. Ralentissez I'action de pompage. Référez-vous
une cloche lors du rainurage. rouleaux de rainurage. aux instructions d'utilisation adéquates.
(918 uniquement) b. La canalisation n'est pas de niveau. b. Ajustez la servante pour mettre la canalisation

de niveau avec la rainureuse.

Ridge Tool Company
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915, 916, 918, 918l
Gebruiksaanwijzing

WAARSCHUWING! Lees deze in-
structies en het bijbehorende veilig-
heidsboekje zorgvuldig alvorens deze

apparatuur te gebruiken. Als u twijfelt over om
het even welk aspect van het gebruik van dit in-
strument, dient u contact op te nemen met uw
RIDGID-verdeler voor meer informatie.

Het niet begrijpen en naleven van alle instructies
kan resulteren in elektrische schokken, brand en/
of ernstige letsels.

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES!

SPECIFICATIES
Zie RIDGID-catalogus.

Transport en behandeling
Til de machine op aan de daartoe voorziene handgrepen.

Instellen van de machine

915

Deze machine werd ontworpen voor het rolgroeven van pijp met de hand.
Wij raden u ten stelligste aan de machine NIET te wijzigen en/of te gebruiken
voor andere toepassingen dan waarvoor ze bedoeld is, inclusief gebruik met
elektrisch aangedreven toestellen.

916, 918, 918I

Deze machine werd ontworpen voor het rolgroeven van pijp met behulp
van de gespecificeerde RIDGID-draadsnijmachines, -krachtaandrijvingen
en -toebehoren. Wij raden u ten stelligste aan de machine NIET te wijzigen
en/of te gebruiken voor andere toepassingen dan waarvoor ze bedoeld is,
inclusief het gebruik van andere elektrisch aangedreven toestellen. Plaats
de machine niet in de buurt van deuren of ingangen en zorg ervoor dat u
vanuit de bedieningspositie een goed overzicht hebt over het volledige
werkgebied. Plaats afsluitingen om mensen op afstand te houden. Gebruik
de machine niet in natte of vochtige omstandigheden. Controleer of de
spanning van de machine dezelfde is als die van de voeding. Vergewis u
ervan dat de voetschakelaar correct werkt en dat de machineschakelaar in
de stand “O” staat alvorens de machine op de stroom aan te sluiten. Met
de voetschakelaar kunt u de machine volledig bedienen. De machine werkt
alleen wanneer het pedaal is ingedrukt. Voor uw eigen veiligheid dient u te
controleren of de voetschakelaar goed werkt en dient u hem zo te plaatsen
dat alle bedieningselementen gemakkelijk bereikbaar zijn.

Algemene veiligheidsinstructies voor de rolgroefmachine
1. Houd uw handen uit de buurt van de groefrollen. Vingers kunnen
gekneld raken tussen de groef- en aandrijfrollen.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

2. Plaats de rolgroefmachine of een vlakke en effen ondergrond. Vergewis
u ervan dat de machine, de standaard en de groever stabiel zijn en niet
omver kunnen vallen.

3. Zorg ervoor dat de groever naar behoren werd bevestigd aan de
krachtaandrijving. Volg de instelinstructies nauwkeurig.

4. De rolgroefmachine werd ontworpen voor het rolgroeven van pijp en
leidingen. Gebruik ze nooit voor andere doeleinden.

5. Ondersteun de pijp naar behoren met een pijpsteun.

6. Gebruik de aanbevolen toebehoren. Het gebruik van andere
toebehoren kan het risico op verwondingen vergroten. Kijk in de
gebruiksaanwijzingen voor de aanbevolen toebehoren.

7. Niet gebruiken wanneer de machineschakelaars stuk zijn.

Installeren

915 916 918 918l

Fig. 1 Fig.2-300 Fig. 5 - 300 Fig. 37 - standaardgeheel
Fig. 3 - 535 Fig. 6 - 1822 Fig. 38 - 918I
Fig. 4 - 1233 Fig. 7 - 1233
Fig. 8 - 1224

Bedienen van de rolgroefmachines 915, 916, 918 en 918I

Voorbereiden van de pijp

1. De pijpuiteinden moeten haaks worden afgezaagd. Gebruik geen
snijbrander.

2. De pijponrondheid mag de totale in de groeverspecificaties vermelde
Bu.D.-tolerantie niet overschrijden. Tabel 1.

3. Alle inwendige en uitwendige lasrupsen, randen of naden moeten
glad weggeslepen worden tot ten minste 5 cm vanaf het te bewerken
pijpuiteinde.

Opmerking: zorg ervoor dat u de pakkingzitting niet beschadigd bij het

slijpen.

Pijp-/buislengte

De onderstaande tabel toont de minimumlengte van pijp of buis die van
groeven kan worden voorzien en de maximumlengte die van groeven kan
worden voorzien zonder pijpsteunen.

Groefbare pijplengten - in cm

Nom. Min. Max. Nom. Min. Max.

maat lengte lengte maat lengte lengte
1 8 36 4 8 36
11/4 8 36 4112 8 32
112 8 36 5 8 32
2 8 36 6 Bu.D. 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
3112 8 36 10 8 24
12 8 24

Instellen van de pijp

1. Pijp of buis die langer is dan de in de tabel vermelde maximumlengten
moet worden ondersteund met 2 pijpsteunen. De pijpsteun moet 3/4 van
de pijplengte verwijderd van de rolgroever worden aangebracht.

2. Breng het bovenste rolgroefhuis omhoog.
915
Open de groefrol van de aandrijfrol door aan de diepte-instelschroef te
draaien (Fig. 32).
916
Beweeg de aanzethendel omhoog (Fig. 10).

Ridge Tool Company 17
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918, 918|
Zet de pompontkoppelingshefboom in de stand “RETURN” (naar de
operator toe) (Fig. 11).

3. Plaats de pijp en de pijpsteun haaks ten opzichte van de rolgroever
en zorg er daarbij voor dat de pijp viak tegen de aandrijfrolflens aanligt
(Fig.12).

4. Stel de pijp waterpas door de pijpsteun bij te stellen (Fig. 13).

5. Compenseer de pijp en pijpsteun lichtjes (ongeveer 1/2°) weg van of
naar de operator toe, zoals hieronder wordt aangegeven:
Opmerking: wanneer de machine “FORWARD” (rechtsom) draait,
compenseert u de pijp 1/2° weg van de operator (Fig. 14).
Opmerking: wanneer de machine “REVERSE” (linksom) draatt,
compenseert u de pijp 1/2° naar de operator toe (Fig. 15).

Instellen van de rolgroefdiepte

Opmerking: aangezien de pijpeigenschappen kunnen verschillen, moet
er altijd een proefbewerking worden uitgevoerd bij de installatie of bij het
overschakelen op andere pijpmaten. De index-diepte-instelknop moet voor
iedere pijp-/buisdiameter opnieuw worden ingesteld.

915

1. Draai de diepte-instellknop vast om de rolgroever op de pijp te
bevestigen. Draai de knop niet te hard aan.

2. Draai aan de dieptestelschroef (Fig. 33) om de correcte diepte in te
stellen (zie Fig. 34).

916

1. Beweeg de aanzethendel omhoog.

2. Draai de dieptestelschroef helemaal los.

3. Draai de dieptestelschroef los zoals getoond in Fig. 16.

4. Draai de diepte-instelknop terug zoals getoond in de tekening.

918, 918l

1. Beweeg de bovenste groefrol voorwaarts door de
pompontkoppelingshefboom in de stand “ADVANCE” (weg van de
operator) te zetten en pomp met de hefboom tot de bovenste rol de
buitenwand van de te groeven pijp raakt.

2. Draai de index-diepte-instelknop naar beneden (met de wijzers van de
klok mee) tot hij stopt tegen de bovenkant van de machine (Fig. 17).

3. Draai de diepte-instelknop terug (Fig. 18).

Vormen van de groefrol

915

1. Draai de diepte-instelknop ongeveer één slag rond.

2. Beweeg de borgpal naar het rolschroefgedeelte en draai deze om de
915 rond de pijp te plaatsen.

3. Stop na één omwenteling en herhaal stappen 1 en 2 tot de diepteaanslag
is bereikt.

4. Controleer de diepte van de groef en verstel de diepteaanslag indien
nodig. Verdere groeven in dezelfde pijp zullen dezelfde diepte hebben.

5. Draai de aanzetschroef los om de 915 te openen.

916, 918, 918l

1. Druk de voetschakelaar in om de machine te starten en oefen een
gestage druk uit op de aanzethendel/hydraulische pomphendel.

Blijf de pijp met uw rechterhand naar beneden drukken om te voorkomen
dat de pijp uit de rollen wordt gevoerd.

Blijf een gestage druk uitoefenen tot de groefdiepte bereikt is.

Maak de aanzet niet te groot. Wacht een volledige omwenteling alvorens
de druk op de rollen te verhogen om overbelasting te voorkomen.

N

P w

5. Stop de machine en controleer de groefdiepte. Verstel de diepteaanslag
indien nodig. Verdere groeven in dezelfde pijp zullen dezelfde diepte
hebben.

6. Beweeg de hefboom (916) omhoog of laat de druk af (918) en verwijder

de pijp.
Controleer de voltooide groef altijd met een fitting voor installatie.

Pijpstabilisator/Hulpstuk voor korte nippels

Deze stabilisator is bestemd voor pijp van 54 mm (2 1/8"- 12"). Hij kan

worden gemonteerd op krachtaandrijving 300- en 918l-basissen met

3 montagegaten.

1. Plaats het hulpstuk over de montagegaten (Fig. 19 - a, b).

2. Breng de bouten aan en draai ze vast.

3. Met de pijp in de juiste positie draait u vervolgens de stabilisatorrol vast
tot ze de pijp raakt. Draai ze een extra slag vast (Fig. 20).

Waarschuwing: niet gebruiken voor pijplengten va minder dan 203 mm (8”).

Verwisselen van de groefrolsets

915

1. Verwijder de tapbout van de aandrijfrol en neem de aandrijfrol van de
uitgaande as en verwijder de stabilisatorstukken. Draai de stelschroef los
om de groefrol te verwijderen (Fig. 35).

2. Voer de procedure in de omgekeerde volgorde uit met de correcte
groefset. Controleer de dichtingsring (Fig. 36).

916

1. Draai de dieptestelschroef los en verwijder de stelschroef en veer
(Fig. 21a, b, c).

2. Verwijder de groefrolas en de groefrol (Fig. 22, 23, 24, 25).

Installeer de nieuwe aandrijfas.

4. Voer de procedure in de omgekeerde volgorde uit met de correcte
groefset.

[ ad

918, 918l

1. Beweeg het bovenste rolschroefgeheel volledig omhoog en draai de
stelschroef in de groefrol los (Fig. 26).

Verwijder de groefrolas en de groefrol (Fig. 27).

Zet de spindel vast en verwijder de borgmoer (Fig. 28).

Verwijder de aandrijfas (Fig. 29).

Installeer de nieuwe aandrijfas.

Zet de spindel vast en draai de borgmoer aan (Fig. 30).

ook wN

Verwisselen van rolgroefsets 1”, 1 1/4”, -1 1/2”

1. Voer de hierboven beschreven stappen 1-6 uit met de geschikte
aandriffas.

2. Draai de trekbout vast (Fig. 31).

3. Vervang de bovenste groefrol en draai de groefrolstelschroef vast
(Fig. 26, 27).

Onderhoud

Inspecteer alle onderdelen regelmatig en vervang de rollen wanneer ze
versleten zijn. Smeer de lagers met universeel smeervet. Voor alle andere
service- en onderhoudsingrepen dient u de machine naar een erkende
RIDGID-onderhoudsdienst te brengen.
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Tabel 1. Standaard rolgroefspecificaties
Opmerking: alle afmetingen zijn in inches.

Nom. Pijp- T A B c D D
pijp- diameter Min. Pakking- Groef- Groef- Nom. Min
maat wand- zitting breedte Diameter Groef- Groef-
Bu.D. Tol. dikte +.030 +.030 Bu.D. Tol. diepte Diepte
1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -.015
11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 .047
-.031 -.015
11/2 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -.015
2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-.015
2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-.018
3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-.018
3112 4.00 +.040 .083 625 344 3.834 +.000 .083 .063
-.020
4 450 +.045 .083 625 .344 4.334 +.000 .083 .060
-.020
5 5.563 +.056 109 625 344 5.395 +.000 .084 .056
-.022
6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022
8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 .092 .049
-.025
10 10.75 +.108 134 750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027
12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Tabel 2. Maximum- en minimumpijpwanddikte

Pijpmaat Koolstofstalen of aluminium pijp of buis Roestvrij stalen pijp of buis PVCICPVC pijp
Wanddikte Wanddikte Wanddikte

Min Max. Min Max. Min Max.

1 .065 133 .065 133 133 133
11/4 .065 140 .065 140 140 91
11/2” .065 .145 .065 145 145 .200
2 .065 154 .065 154 154 154
212 .083 203 .083 188 203 276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 188 226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5 109 .258 109 188 258 375
6" 109 .280 109 .188 .280 432
8 109 322 109 .188 322 322
10 134 .307 134 .188 .365 .365
12" 165 330 165 188 406 406
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Tabel 3. Verhelpen van problemen

STORING WAARSCHIINLIJKE OORZAAK OPLOSSING
1. Gerolde groef te smal of te breed. a. Onjuiste afmeting van groef- of aandrijfrollen. | a. Installeer groef- of aandrijfrollen met de correcte
maat.
b. Verkeerde combinatie groef- en aandrijfrollen. | b. Zoek bij elkaar passende groef- en
aandrijfrollen.
c. Groef- en/of aandrijfrol zijn versleten. c. Vervang versleten rol.
2. Gerolde groef niet loodrecht op pijpas. a. Pijplengte niet recht. a. Gebruik rechte pijp.
b. Pijpeinde niet haaks op de pijpas. b. Zaag het pijpeinde haaks af.
3. Pijp spoort niet tijdens het rollen van de groef. | a. Pijp niet waterpas. a. Zetde pijp waterpas door de standaard bij te
stellen.
b. Pijpas vormt geen hoek van = 1/2 graad met | b. Buig pijp 1/2 graad. (zie fig.14, 15)
de as van de aandrijfrol.
c. Hoek van pijpas niet in de juiste richting. c. Zie installatie-instructies.
d. Groever niet waterpas. d. Zet de groever waterpas.
e. Aanzetschroef niet vast. (915) e. Schroef de aanzetschroef voor iedere omwen-
teling met borgpal vast.
4. Pijp beweegt heen en weer op de as van de a. Pijplengte niet recht. a. Gebruik rechte pijp.
aandrijfrol tijdens het rollen van de groef. b. Pijpeinde niet haaks op de pijpas. b. Zaag het pijpeinde haaks af.
5. Pijp draait van de ene naar de andere op de a. Pijpeinde afgeplat of beschadigd. a. Snij het beschadigde pijpeinde af.
aandrijfrol tijdens het rollen van de groef. b. Harde gedeelten in pijpmateriaal of lasnaden, | b. Gebruik pijp van hoge kwaliteit met gelijkmatige
harder dan pijp. hardheid.
c. De aandrijving draait pijp te snel. c. Verminder de snelheid of gebruik RIDGID
36 omw./min 300, 535, 1233, 1224 of 1822
krachtaandrijving.
d. De rollen van de pijpsteun staan niet op de d. Positioneer de rollen van de pijpsteun voor de
juiste plaats voor de pijpmaat te gebruiken pijpmaat.
e. De aanzet van de groefrol is te langzaam. e. Voed de groefrol sneller in de pijp met de hand.
(915)
6. Groever wil geen groef in de pijp rollen. a. Pijpwand overschrijdt de maximale dikte. a. Raadpleeg de tabel voor pijpcapaciteit.
b. Verkeerde rollen. b. Installeer correcte rollen.
c. Stelmoer niet correct ingesteld. c. Stel de diepte in.
d. De krachtaandrijving levert het benodigde d. Gebruik een RIDGID Model 300, 535, 1224,
draaimoment niet. 1233 of 1822 krachtaandrijving.
7. Groever wil niet volgens specificatie groeven. | a. Maximale pijpdiametertolerantie is a. Gebruik pijp met de juiste diameter.
overschreden.
b. Verkeerde combinatie groef- en aandrijfrollen. | b. Gebruik de correcte set rollen.
c. Pijpmateriaal is te hard. c. Vervang de pijp.
d. Stelschroef niet correct ingesteld. (915/916) d. Stel de diepte in.
8. Pijp slipt op de aandrijfrol. a. De kartels van de aandrijfrol zitten verstopt a. Reinig of vervang de aandrijfrol.
met metaal of zijn afgesleten.
9. Tijdens het groeven draait de rolgroever de pijp | a. Handvoeding van de groefrol te langzaam a. Versnel de handvoeding van de groefrol.
niet. (915/916).
b. De krachtaandrijving levert het minimumdraai- | b. Gebruik een RIDGID Model 300, 535, 1224,
moment niet. 1233 of 1822 krachtaandrijving.
c. Klauwen van de klauwplaat niet gesloten op c. Sluit de klauwplaat.
de vlakke kanten van de aandrijfas.
10. Krachtaandrijving en groever hebben de a. Pijp heeft onvoldoende ondersteuning. a. Gebruik (2) pijpsteunen voor alle lengten van
neiging te kantelen. meer dan 90 cm.
11. Pomp levert geen olie, cylinder beweegt niet. a. Ontluchtingsklep van de pomp is open. a. Sluit de ontluchtingsklep.
(alleen 918) b. Te weinig olie in reservoir. b. Controleer het oliepeil volgens de instructies.
c. Vuilin het pomphuis. c. Vereist een onderhoudsbeurt door een
gekwalificeerde monteur.
d. Zittingen versleten of dichten niet af. d. Vereist een onderhoudsbeurt door een
gekwalificeerde monteur.
e. Te veel olie in reservoir. e. Controleer het oliepeil volgens de instructies.

20
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STORING WAARSCHIJNLIJKE OORZAAK OPLOSSING

12. De pomphefboom werkt op een “sponsachtige” | a. Er zit lucht in het systeem. a. Plaats de plunjer lager dan de pomp door de
manier. machine vaor u op haar zij te leggen.
(alleen 918) Beweeg de cilinder vervolgens voor- en

achteruit om de lucht de kans te geven terug te
stromen naar het pompreservoir.

b. Te veel olie in reservoir. b. Controleer het oliepeil volgens de instructies.
13. Plunjer beweegt slechts gedeeltelijk. a. Te weinig olie in het pompreservoir. a. Vul en ontlucht het systeem.
(alleen 918) b. Diepte en aanzet verkeerd ingesteld. b. Volg de instructies voor diepte-instelling.
14. Pijpeinde vervormt tot een felsrand of zet uit a. De operator verstelt de groefrollen te snel. a. Vertraag de pompbeweging. Raadpleeg de
tijdens het rollen van de groef. betreffende gebruiksaanwijzing.

(alleen 918) b. Pijp niet waterpas. b. Stel de steun bij om de pijp op gelijke hoogte te
brengen met de groever.
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915, 916, 918, 918l
Istruzioni d’uso

ATTENZIONE! Leggere con attenzione
A queste istruzioni e I'opuscolo
) antinfortunistico allegato prima di
utilizzare queste attrezzature. In caso di incertezza
su qualsiasi aspetto dell’'uso di questo utensile,

contattare il proprio distributore RIDGID per
ulteriori informazioni.

Se queste istruzioni non verranno comprese e
seguite integralmente ne potranno derivare scosse
elettriche, incendio e/o gravi lesioni personali.

CONSERVARE IL PRESENTE MANUALE DI
ISTRUZIONI!

SPECIFICHE
Vedere il catalogo RIDGID.

Modalita di trasporto ed impiego
Sollevare la macchina usando le maniglie fornite.

Allestimento della macchina

915

Questa macchina ¢ stata progettata per 'operazione manuale di scanalatura
a rulli dei tubi.

NON deve essere modificata /o utilizzata per applicazioni diverse da quelle
previste, compreso I'uso con qualsiasi attrezzo a motore.

916, 918, 918I

Questa macchina & progettata per la scanalatura a rulli di tubi usando le
filettatrici, le unita motrici e gli accessori RIDGID specificati. NON deve essere
modificata e/o utilizzata per applicazioni diverse da quelle previste, compreso
I'uso di altre apparecchiature a motore. Posizionare la macchina lontano da
porte 0 passaggi e assicurarsi che l'intera area di lavoro risulti visibile dalla
posizione dell'operatore. Utilizzare delle barriere protettive per tenere lontano
i non addetti. Non utilizzare la macchina se I'ambiente di lavoro & umido o se
c'é presenza d'acqua. Verificare che la tensione dell'attrezzatura sia uguale
a quella dell'alimentazione elettrica. Assicurarsi che l'interruttore a pedale
funzioni correttamente e che linterruttore della macchina sia posizionato
su “0” prima di collegarsi allalimentazione elettrica. L'interruttore a pedale
garantisce il controllo completo della macchina, che funzionera soltanto
quando viene premuto. Per operare con la massima sicurezza, assicurarsi
che linterruttore a pedale funzioni liberamente e posizionarlo in modo che
tutti i comandi possano essere facilmente raggiunti.

Istruzioni generali antinfortunistiche relative alla scanalatrice a rulli
1. Tenere lontane le mani dai rulli scanalatori. Le dita potrebbero rimanere
intrappolate fra i rulli di scanalatura e di guida.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

2. Appoggiare la scanalatrice su una superficie piana ed orizzontale.
Accertarsi che la macchina, il supporto e la scanalatrice siano stabili
non possano rovesciarsi.

3. Accertarsi che la scanalatrice sia fissata correttamente all’'unita motrice.
Seguire con attenzione le istruzioni di allestimento.

4. La scanalatrice a rulli & progettata per la scanalatura a rullo di tubi e
tubature. Non utilizzare per nessun altro scopo.

5. Sostenere correttamente il tubo con il cavalletto per tubo.

6. Usare gli accessori consigliati. Altri usi possono aumentare il rischio di
lesioni. Consultare i manuali dell'operatore per gli accessori consigliati.

7. Non usare se gli interruttori della macchina sono rotti.

Installazione

915 916 918 918l

Fig.1 Fig.2-300 Fig. 5 - 300 Fig. 37 — assemblaggio
Fig. 3-535 Fig. 6 - 1822 del cavalletto
Fig. 4 - 1233 Fig. 7 - 1233 Fig. 38 - 918I
Fig. 8 - 1224

Azionamento delle scanalatrici a rulli 915, 916, 918, 918

Preparazione del tubo

1. Le estremita del tubo devono essere tagliate ad angolo retto. Non usare
cannelli da taglio.

2. Lovalizzazione del tubo non deve superare la tolleranza totale del
diametro esterno elencata nelle specifiche di scanalatura. Tabella 1.

3. Tuttii cordoni di saldatura interni o esterni, le bave o le saldature devono
essere spianati mediante molatura per almeno 5 cm dall’estremita del
tubo.

Nota: Non danneggiare la zona della sede della guarnizione durante la

molatura.

Lunghezza del tubo/della tubatura
La seguente tabella elenca la lunghezza minima di tubo o di tubatura da
scanalare e la lunghezza massima da scanalare senza i cavalletti per tubo.

Lunghezze di tubo scanalabile - (espressi in Pollici 25.4 mm)

Nom. Min. Lunghezza| Nom. Min. Lunghezza
Dimensioni | Lunghezza| Max.  |Dimensioni|Lunghezza| Max.

1 8 36 41/2 8 32
11/4 8 36 5 8 32
11/2 8 36 6 Diam.

2 8 36 est. 8 30
2112 8 36 6 8 28

3 8 36 8 8 24
312 8 36 10 8 24

4 8 36 12 8 24

Allestimento del tubo

1. Itubi o le tubature piu lunghi delle lunghezze massime specificate
elencate nella tabella devono essere supportati dai 2 cavalletti per
tubo. Il sostegno del tubo deve essere situato a una distanza dalla
scanalatrice a rulli pari a 3/4 della lunghezza del tubo.

2. Alzare I'alloggiamento del rullo scanalatore superiore.
915
Allontanare il rullo scanalatore dal rullo guida girando la vite di
regolazione della profondita (Fig. 32).
916
Alzare il manico di avanzamento (Fig. 10).
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918, 918l
Mettere la leva del rilascio della pompa nella posizione di “RITORNO”
(verso l'operatore) (Fig. 11).

3. Mettere il tubo e il supporto del tubo ad angolo retto rispetto alla
scanalatrice a rulli per assicurarsi che il tubo sia a filo contro la flangia del
rullo guida (Fig. 12).

4. Livellare il tubo regolando il cavalletto per tubi (Fig. 13).

5. Spostare leggermente il tubo e il cavalletto per tubi allontanarli o
avvicinarli all'operatore di circa 1/2° come indicato sotto:

Nota: Se la macchina gira in “AVANTI”, allontanare il tubo dall’'operatore
di 1/2° (Fig. 14).

Nota: Se la macchina gira all*INDIETRO", avvicinare il tubo all'operatore
di 1/2° (Fig. 15).

Regolazione della profondita della scanalatura del rullo

Nota: A causa delle differenti caratteristiche dei tubi, bisogna sempre eseguire
una scanalatura di prova quando si impostano o cambiano le dimensioni
del tubo. Il pomello dell'indice di regolazione della profondita deve essere
reimpostato per ogni diametro di tubo.

915

1. Serrare la regolazione della profondita per fissare la scanalatrice sul
tubo. Non serrare eccessivamente.

2. Impostare la vite di regolazione della profondita (Fig. 33) per dare la
profondita corretta (ved. la Fig. 34).

916

1. Sollevare la leva di azionamento.

2. Allentare completamente vite di regolazione della profondita.

3. Serrare la vite di regolazione della profondita come mostrato nella
Fig. 16.

4. Arretrare il pomello di regolazione della profondita come mostrato in
tabella.

918, 918I

1. Faravanzare il rullo scanalatore superiore mettendo la leva del
rilascio della pompa in posizione “AVANZAMENTO” (allontanamento
dall'operatore) e abbassare il manico fino a quando il rullo superiore
viene a contatto con il diametro esterno del tubo da scanalare.

2. Abbassare il pomello indicizzato di regolazione della profondita (in senso
orario) fino a quando non si ferma contro la cima della macchina (Fig.
17).

3. Far arretrare il pomello di regolazione della profondita (Fig. 18).

Formatura del rullo scanalatore

915

1. Ruotare la regolazione della profondita di circa un giro.

2. Spostare il dente rispetto alla cava di rotazione e girare per far avanzare
la 915 intorno a tubo.

3. Fermarsi dopo un giro e ripetere i punti 1 e 2 fino a quando non viene
raggiunto il fermo di profondita.

4. Controllare la profondita della scanalatura e regolare il fermo di
profondita come richiesto. Ulteriori scanalature con lo stesso tubo
saranno effettuate alla stessa profondita.

5. Allentare la vite di avanzamento per aprire la 915.

916, 918, 918I

1. Premere sull'interruttore a pedale per avviare macchina e applicare una
pressione costante sulla leva di azionamento/leva della pompa idraulica.

2. Mantenere la pressione sul tubo con la mano destra per impedire che il
tubo venga fatto avanzare fuori dai rulli.

3. Continuare ad applicare una pressione stabile fino a quando non si
raggiunge il fermo di profondita della scanalatura.

4. Non fare avanzare eccessivamente. Far fare un giro completo prima
aumentare la pressione sui rulli per evitare il sovraccarico.

5. Fermare la macchina e controllare la profondita della scanalatura.
Regolare il fermo di profondita come richiesto.
Ulteriori scanalature con lo stesso tubo saranno effettuate alla stessa
profondita.

6. Alzare la leva (916) o rilasciare la pressione (918) e rimuovere il tubo.

Controllare sempre la scanalatura completata con un raccordo prima
dell’installazione.

Stabilizzatore del tubo/sostegno del nipplo
Questo stabilizzatore & stato ideato per lavorare su tubida 2 1/8 “ - 12". Pud
essere montato solo sulle unita motrici della 300 e sui basamenti dalla 918I
che abbiano 3 fori di montaggio.
1. Allineare la staffa sui fori di montaggio (Fig. 19 - a, b).
2. Installare e serrare i bulloni.
3. Con il tubo posizionato correttamente serrare il rullo stabilizzatore fino a
quando non entra a contatto con il tubo. Serrare di un giro ulteriore
(Fig. 20).
Attenzione: Non utilizzare per tubi di lunghezza inferiore a 8”.

Sostituzione dei set di rulli scanalatori

915

1. Rimuovere il bullone senza dado dal rullo guida e separare il rullo guida
dall’albero di uscita e rimuovere i tamponi dello stabilizzatore. Allentare il
grano filettato per rimuovere il rullo scanalatore (Fig. 35).

2. Eseguire la procedura al contrario per montare il set di scanalatura
corretto. Controllare la rosetta di spallamento (Fig. 36).

916

1. Allentare la vite di regolazione della profondita e rimuovere il grano
filettato e la molla (Fig. 21a, b, c).

2. Rimuovere I'albero del rullo scanalatore e il rullo scanalatore (Fig. 22, 23,
24, 25).

3. Installare il nuovo albero di trasmissione.

4. Eseguire la procedura al contrario per montare il set di scanalatura
corretto.

918, 918l

1. Sollevare completamente il gruppo del rullo superiore e allentare il grano
filettato nel rullo scanalatore (Fig. 26).

Rimuovere I'albero del rullo scanalatore e il rullo scanalatore (Fig. 27).
Bloccare il mandrino e rimuovere il dado di fermo (Fig. 28).

Rimuovere I'albero di trasmissione (Fig. 29).

Installare il nuovo albero di trasmissione.

Bloccare il mandrino e serrare il dado di fermo (Fig. 30).

ook wN

Sostituzione dei set di rulli scanalatori da 1”, 1 1/4”-1 1/2”

1. Eseguire i punti 1-6 di cui sopra con I'albero di trasmissione appropriato.

2. Serrare il bullone di tiro (Fig. 31).

3. Sostituire il rullo scanalatore superiore e serrare il grano filettato del rullo
scanalatore (Fig. 26, 27).

Manutenzione

Esaminare con frequenza regolare tutte le parti e sostituire i rulli quando sono
usurati. Lubrificare i cuscinetti con grasso multiuso. Per tutti gli altri interventi
di servizio e manutenzione portare la macchina presso un centro di assistenza
RIDGID autorizzato.
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Tabella 1. Specifiche di scanalatura del rullo standard
Nota: Tutte le dimensioni sono in pollici (25,4 mm)

Nom. Tubo T A B c D D
Tubo Diametro Min. Guarnizione | Scanalatura Scanalatura Nom. Min.
Dimensioni Parete Sede larghezza Diametro Scanalatura | Scanalatura

D.E. Tol. spess. +.030 +.030 D.E. Tol. Profondita | Profondita

1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 .047
-.031 -.015

11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 .047
-.031 -.015

112 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 .047
-.031 -.015

2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-.015

2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-.018

3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-.018

3112 4.00 +.040 .083 625 344 3.834 +.000 .083 .063
-.020

4 450 +.045 .083 625 344 4.334 +.000 .083 .060
-.020

5 5.563 +.056 109 625 344 5.395 +.000 .084 .056
-.022

6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022

8 8.625 +.086 109 .750 469 8.441 +.000 .092 .049
-.025

10 10.75 +.108 134 .750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027

12 12.75 +.128 165 750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Tabella 2. Spessore max. e min. della parete del tubo

Dimensioni tubo | Tubo o tubazione di acciaio al carbonio o Tubo o tubazione di acciaio inox Tubo di PVC/CPVC
di alluminio
Spessore della parete Spessore della parete Spessore della parete

Min. Max. Min. Max. Min. Max.

1 .065 133 .065 A33 133 133
114 .065 .140 .065 140 140 191
11/2” .065 .145 .065 145 145 .200
2’ .065 154 .065 154 154 154
212 .083 203 .083 188 203 276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 188 226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5” 109 .258 109 188 258 375
6" 109 .280 .109 188 .280 432
8’ 109 322 .109 188 322 322
10 134 .307 134 188 .365 .365
12" 165 .330 .165 188 406 406
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Tabella 3. Diagnostica

915, 916, 918, 918l

GUASTO

CAUSA PROBABILE

AZIONE CORRETTIVA

1. Scanalatura rullata troppo stretta o troppo
larga.

a.

b.

Dimensione errata dei rulli di scanalatura e
guida.

Errore di accoppiamento dei rulli di
scanalatura e guida.

Rullo scanalatore e/o rullo guida usurati.

a.

b.

Installare dei rulli di scanalatura e guida di
dimensioni corrette.

Accoppiare correttamente i rulli di scanalatura e
guida.

Sostituire i rulli usurati.

2. La scanalatura rullata non & perpendicolare
allasse del tubo.

Lo spezzone di tubo non & diritto.
L'estremita del tubo non & perpendicolare
all'asse del tubo.

Usare un tubo diritto.
Tagliare I'estremita del tubo ad angolo retto.

3. Il'tubo e tracciato durante la scanalatura.

Tubo non orizzontale.

L'asse del tubo non € spostato di %2° rispetto
all'asse del rullo guida.

L'asse del tubo non € spostato nella direzione
corretta.

Scanalatrice non orizzontale.

Vite di alimentazione non serrata. (915)

Regolare il supporto per mettere orizzontale il
tubo.
Spostare il tubo di 1/2°. (vedere Fig. 14, 15)

Vedere le istruzioni d'installazione.
Disporre orizzontale la scanalatrice.

Serrare la vite di avanzamento con il dente di
arresto per ogni giro.

4. ltubo si sposta avanti e indietro sull'asse del
rullo guida durante la scanalatura.

Lo spezzone di tubo non & diritto.
L'estremita del tubo non € perpendicolare
allasse del tubo.

Usare un tubo diritto.
Tagliare I'estremita del tubo ad angolo retto.

5. Il'tubo oscilla lateralmente sul rullo guida
durante la scanalatura.

Estremita del tubo appiattita o danneggiata.
Punto pit duro nel materiale del tubo o cordoni
di saldaturapiu duri del tubo.

Il motore di azionamento fa ruotare troppo
velocemente il tubo.

| rulli del cavalletto di sostegno del tubo non
sono nella posizione corretta per la
dimensione del tubo.

La velocita di avanzamento del rullo scanala-
tore & troppo lenta. (915)

Tagliare via I'estremita del tubo danneggiata.
Usare tubo di elevata qualita di durezza
uniforme.

Ridurre la velocita - cambiare a bassa velocita
o usare il motore RIDGID a 36 rpm 300, 535,
1233, 1224 0 1822.

Posizionare i rulli del cavalletto per tubo per le
dimensioni del tubo usato.

Far avanzare manualmente piu rapidamente il
rullo scanalatore nel tubo.

6. La scanalatrice non riesce a produrre una
scanalatura nel tubo.

E stato superato lo spessore massimo di
parete del tubo.

Rulli errati.

Dado di regolazione non impostato.

Il motore di azionamento non fornisce la
coppia minima richiesta.

Consultare la tabella della capacita del tubo.

b. Installare i rulli corretti.

o

Impostare la profondita.
Usare il motore di azionamento RIDGID N° 300,
535, 1224, 1233 0 1822.

7. La scanalatrice non riesce a produrre una
scanalatura a specifica.

Superata la tolleranza massima del diametro
del tubo.

Errore di accoppiamento dei rulli di
scanalatura e guida.

Usare un tubo del diametro corretto.

Usare un set di rulli corretto.

c. |l materiale del tubo € troppo duro. c. Sostituire il tubo.
d. Vite di regolazione non impostata. (915/916) d. Impostare la profondita.
8. Il'tubo scivola sul rullo guida. a. La zigrinatura del rullo guida € intasata di a. Pulire o sostituire il rullo guida.

metallo o spianata dall’'usura.

9. La scanalatrice non riesce a far ruotare il tubo
durante la scanalatura.

La velocita di avanzamento manuale del rullo
scanalatore € troppo lenta (915/916).

I motore di azionamento non fornisce la
coppia minima richiesta.

Mandrino non chiuso sulle spianature
dellalbero di trasmissione.

Far avanzare manualmente pit rapidamente il
rullo scanalatore nel tubo.

Usare il motore di azionamento RIDGID N° 300,
535, 1224, 1233 0 1822.

Chiudere il mandrino.

10. L'unita motrice e la scanalatrice tendono a
rovesciarsi.

Sostegno insufficiente del tubo.

Usare (2) cavalletti per tubo per tutte le
lunghezze superiori a 36".
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RIDGID

c. Sporcizia nel corpo della pompa.
d. Sedi usurate o non alloggiate.

e. Troppo olio nel serbatoio.

GUASTO CAUSA PROBABILE AZIONE CORRETTIVA
11. La pompa non eroga olio, cilindro non avanza. | a. Valvola di rilascio pompa aperta. . Chiudere la valvola di rilascio.
(solo 918) b. Basso livello olio nel serbatoio. . Controllare il livello dell'olio secondo le

istruzioni.

. Richiede l'assistenza da parte di un tecnico

qualificato.

. Richiede I'assistenza da parte di un tecnico

qualificato.

. Controllare il livello dell'olio secondo le

istruzioni.

12. La leva della pompa funziona con un'azione
“spugnosa’.
(solo 918)

a. Presenza d’aria nellimpianto.

b. Troppo olio nel serbatoio.

. Posizione il pistone pili in basso rispetto alla

pompa inclinando la macchina sul lato opposto
a quello dell'operatore.

Allungare e arretrare parecchie volte lo stantuffo
del cilindro per permettere all’aria di ritornare al
serbatoio della pompa.

. Controllare il livello dell'olio secondo le

istruzioni.

13. Il cilindro si allunga solo parzialmente.
(solo 918)

a. Lolio del serbatoio della pompa € basso.
b. La profondita e la regolazione sono state
impostate in modo errato.

. Riempire e spurgare I'impianto.
. Seguire le istruzioni di regolazione della

profondita.

14. L'estremita di tubo si allarga o si
scampana durante la scanalatura.
(solo 918)

a. Loperatore fa avanzare troppo velocemente i
rulli scanalatori.
b. Tubo non orizzontale.

. Rallentare I'azione di pompaggio. Consultare le

istruzioni di azionamento corrette.

. Regolare il supporto per allineare il tubo con la

scanalatrice.
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915, 916, 918, 918l
Instrucciones de uso

JATENCION! Antes de utilizar esta
A herramienta, lea las instrucciones y el
folleto de seguridad que la acompana. Si
no esta seguro de cualquier cuestion relacionada
con la utilizacion de esta herramienta, consulte

a su distribuidor RIDGID para obtener mas
informacion.

El no respeto de estas consignas puede dar lugar
a descargas eléctricas, incendios o lesiones
graves.

iCONSERVE ESTAS INSTRUCCIONES!

ESPECIFICACIONES
Consulte el catalogo RIDGID.

Transporte y manejo
Para elevar la maquina, utilice siempre las herramientas manuales
correspondientes.

Instalacion de la maquina

915

Esta maquina esta disefiada para acanalar tuberias a mano.

Su utilizacién en cualquier otra aplicacion, de otros equipos NO es en
absoluto recomendable.

916, 918, 918

Esta maquina esta disefiada para el acanalamiento de tuberias con
las magquinas roscadoras, unidades de potencia y accesorios RIDGID.
Su utilizacién en cualquier otra aplicacién, incluyendo otros equipos de
alimentacion, NO es en absoluto recomendable. Coloque la maquina lejos
de puertas y pasillos y en una zona totalmente visible desde la posicién
de funcionamiento. Mantenga a las personas alejadas mediante barreras.
No utilice la maquina en zonas con agua o humedad. Asegurese de que la
tension de la maquina es la misma que la de la corriente. Compruebe si el
interruptor de pedal funciona correctamente y si el interruptor de la maquina
esta en posicion “0” antes de conectarla a la corriente. El interruptor de pedal
le permite un control total de la maquina, la cual sélo se pondra en marcha
al pisar el pedal. Por su propia seguridad, asegurese de que el interruptor
de pedal funciona perfectamente y coléquelo en una posicién que le permita
acceder a todos los mandos facilmente.

Instrucciones de seguridad acerca de la acanaladora de tuberias

1. Mantenga las manos alejadas de los cilindros de acanalado. Los dedos
podrian quedar atrapados.

2. Instale la acanaladora en una superficie plana. AsegUrese de que la
maquina, el soporte y la acanaladora estéan estables y no pueden volcar.

3. Laacanaladora debe estar bien conectada a la unidad de potencia. Siga
escrupulosamente las instrucciones de instalacion.

4. La acanaladora de tuberias esta fabricada para el acanalado de tubos y
tuberias. No la utilice para ningdn otro fin.

5. Apoye correctamente la tuberia con su soporte.

6. Utilice siempre los accesorios recomendados. El uso de otros
accesorios puede dar lugar a accidentes. Consulte los manuales de
empleo para saber cuales son los accesorios recomendados.

7. No utilice la maquina si los interruptores estan rotos.

Instalacion

915 916 918 918l

Fig. 1 Fig.2-300 Fig. 5 - 300 Fig. 37 - conjunto de soporte
Fig. 3 - 535 Fig.6-1822  Fig. 38 - 918l
Fig.4-1233  Fig.7-1233
Fig. 8 - 1224

Utilizacion de las acanaladoras 915, 916, 918, 918I

Preparacion de la tuberia

1. Los extremos de la tuberia deben ser de corte cuadrado. No utilice
sopletes de corte.

2. Laovalizacion de la tuberia no debe exceder el total de tolerancia de las
especificaciones de acanalado. Tabla 1.

3. Todos los cordones de soldadura internos o externos o las costuras
deben estar a ras de suelo al menos 2 pulgadas detras del extremo de
la tuberia.

Nota: tenga cuidado de no dafiar la zona de asentamiento de la junta al

realizar el acanalado.

Longitud de tubos y tuberias

La tabla siguiente muestra las longitudes minimas de los tubos o tuberias
que pueden ser acanalados y las longitudes maximas para acanalamiento
sin soporte.

Longitudes de acanalamiento de tuberias en pulgadas

Tamafio Long. |Long. méx.| Tamafio Long. |Long. max.
de nom. min. de nom. min.

1 8 36 4 8 36
11/4 8 36 4112 8 32
112 8 36 5 8 32

2 8 36 6D.E. 8 30
2112 8 36 6 8 28

3 8 36 8 8 24
3112 8 36 10 8 24

12 8 24

Preparacion de la tuberia

1. Los tubos o tuberias que superen la longitud especificada en la tabla
deben estar apoyados en 2 soportes. Los soportes deben estar situados
a 3/4 de la longitud de la tuberia desde la acanaladora.

2. Levante el alojamiento del cilindro de acanalado superior.
915
Abra el cilindro de acanalado desde el cilindro de accionamiento girando
el tornillo de ajuste de la profundidad (Fig. 32).
916
Levante el mango de avance (Fig. 10).
918, 918I
Coloque la palanca de liberacion de la bomba en la posicion “RETURN”
(hacia el operario) (Fig. 11).

3. Cuadre la tuberia y el soporte a la acanaladora asegurandose de que la
tuberia esta a nivel de la brida del cilindro de accionamiento (Fig. 12).

4. Nivele la tuberia ajustando el soporte (Fig. 13).
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5. Descentre lentamente la tuberia y el soporte aprox. 1/2° de o hacia el
operario, como se describe a continuacion:
Nota: Si la maquina esta en “FORWARD", descentre la tuberia 1/2° con
relacion a la posicion del operario (Fig. 14).

Nota: Si la maquina esta en “REVERSE”, descentre la tuberia 1/2° hacia

la posicién del operario (Fig. 15).

Ajuste de la profundidad de la acanaladora

Nota: debido a las distintas caracteristicas de las tuberias, siempre debe
hacerse una prueba antes de preparar o modificar tamafios de tuberias. La

profundidad debe volver a ajustarse para cada diametro.

915

1. Apriete para ajustar la profundidad y fijar la acanaladora a la tuberia. No
apriete excesivamente.

2. Ajuste a la profundidad correcta con el tornillo de ajuste (Fig. 33)
(observe la Fig. 34).

916

1. Levante el mango de avance.

2. Afloje completamente el tornillo de ajuste de la profundidad.

3. Apriete el tornillo de ajuste de la profundidad como se muestra en la
Fig. 16.

4. Afloje la perilla de ajuste de la profundidad como se observa en la tabla.

918, 918l

1. Avance el cilindro de acanalado superior colocando la palanca de
liberacién de la bomba en la posicion “ADVANCE” (con respecto al
operario) y bombee el mango hasta que el cilindro superior entre
en contacto con el diametro exterior de la tuberia que se dispone a
acanalar.

2. Gire la perilla de ajuste de la profundidad (en sentido de las agujas del
reloj) hasta que se detenga en la parte superior de la maquina (Fig. 17).

3. Afloje la perilla de ajuste de la profundidad (Fig. 18).

Formacion del cilindro de acanalado

915

1. Gire el mando de ajuste de la profundidad aproximadamente una vuelta.

2. Mueva el trinquete al zdcalo de rotacién y gire para avanzar 915
alrededor de la tuberia.

3. Pare después de una vuelta y repita los pasos 1y 2 hasta alcanzar el
tope de profundidad.

4. Compruebe la profundidad del acanalado y ajuste el tope como sea
necesario. Los deméas acanalados de la misma tuberia se harén a la
misma profundidad.

5. Afloje el tornillo de avance para abrir el 915.

916, 918, 918I

1. Presione el interruptor de pedal para poner en marcha la maquina y
aplique una presion constante al mango de avance/bomba hidraulica.

2. Mantenga la presion de la tuberia con la mano derecha para evitar que
se salga la tuberia de los cilindros.

3. Continte aplicando una presion constante hasta que se alcance el tope
de profundidad de acanalado.

4. No aplique demasiada presion. Deje una vuelta completa antes de
aumentar la presion en los cilindros, con objeto de evitar la sobrecarga.

5. Detenga la maquina y compruebe la profundidad de acanalado. Ajuste el

tope de profundidad como sea preciso.
Los demas acanalados de la misma tuberia se haran a la misma
profundidad.

6. Levante el mango (916) o suéltelo progresivamente (918) y saque la
tuberia.

915, 916, 918, 9181  RIDGID

Compruebe siempre si se ha completado el acanalado con un
accesorio antes de la instalacion.

Estabilizador de tuberias/Soporte de boquilla

El estabilizador esta concebido para trabajar en tuberias de 2 1/8”-12", y sélo
puede montarse en unidades de potencia 300 y bases 918I que tengan los 3
orificios de montaje.

1.
2.
3.

Alinee el soporte con los orificios de montaje (Fig. 19 - a, b).

Coloque y apriete los pernos.

Una vez correctamente situada la tuberia, apriete el cilindro estabilizador
hasta que entre en contacto con la tuberia. Apriete una vuelta mas (Fig.
20).

Atencion: no lo utilice con tuberias de longitud inferior a 8”.

Cambio de los conjuntos de cilindros de acanalado
915

1.

Quite el tornillo de la tapa del cilindro de accionamiento, separe este del
eje de salida y extraiga las pastillas del estabilizador. Afloje el tornillo de
fijacion para extraer el cilindro de acanalado (Fig. 35).

2. Invierta el proceso con el conjunto de acanalado adecuado. Revise la
arandela de empuije (Fig. 36).

916

1. Afloje el tornillo de ajuste de la profundidad y extraiga el tornillo de
fijacion y el muelle (Fig. 21a, b, c).

2. Extraiga el eje del cilindro de acanalado y el propio cilindro (Fig. 22, 23,
24, 25).

3. Instale un nuevo eje impulsor.

4. Invierta el proceso con el conjunto de acanalado adecuado.

918, 918l

1. Levante totalmente el conjunto del cilindro superior y afloje el tornillo de
fijacion del cilindro de acanalado (Fig. 26).

2. Extraiga el eje del cilindro de acanalado y el propio cilindro (Fig. 27).

3. Bloquee el husillo y extraiga la tuerca de retencion (Fig. 28).

4. Extraiga el eje impulsor (Fig. 29).

5. Instale un nuevo eje impulsor.

6. Bloquee el husillo y apriete la tuerca de retencion (Fig. 30).

Cambio de los conjuntos de los cilindros de acanalado 17, 1 1/4”-1 1/2”

1.

2.
3.

Siga los pasos 1-6 anteriormente mencionados con el eje impulsor
adecuado.

Apriete el perno de apriete (Fig. 31).

Sustituya el cilindro de acanalado superior y apriete el tornillo de fijacion
del cilindro (Fig. 26, 27).

Mantenimiento

Inspeccione periddicamente todas las piezas y sustituya los cilindros cuando
estén desgastados. Engrase los cojinetes con grasa multiusos. Para cualquier
otra operacion de servicio y mantenimiento, dirijase a un centro de servicio
autorizado RIDGID.
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Tabla 1. Especificaciones para acanaladoras estandar
Nota: todas las medidas se dan en pulgadas.

Tamaiio Diametro de T A B c D D
de tuberia la tuberia Gros. Asent. Anchura Diametro Prof. Prof.
de nom. pared junta acanalado acanalado acanalado acanalado

D.E. Tol. min. +.030 +.030 D.E. Tol. nom. min

1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -.015

11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 047
-.031 -.015

112 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -.015

2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-.015

2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-.018

3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 .078 .060
-.018

312 4.00 +.040 .083 625 344 3.834 +.000 .083 .063
-.020

4 4.50 +.045 .083 625 344 4.334 +.000 .083 .060
-.020

5 5.563 +.056 109 625 344 5.395 +.000 .084 .056
-.022

6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 052
-.022

8 8.625 +.086 109 .750 469 8.441 +.000 .092 .049
-.025

10 10.75 +.108 134 .750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027

12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Tabla 2. Grosor maximo de tuberia y de pared minimo

Tamario de Tubo o tuberia de acero al carbono o Tubo o tuberia de acero inoxidable Tuberia PVC/CPVC
tuberia aluminio
Grosor de pared Grosor de pared Grosor de pared

Min. Max. Min. Max. Min. Max.

1 .065 133 .065 A33 133 133
11/4 .065 140 .065 140 140 191
1127 .065 145 .065 145 145 .200
2 .065 154 .065 154 154 154
21/2 .083 203 .083 .188 203 276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 .188 .226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5 109 258 .109 188 .258 375

6" 109 280 .109 188 .280 432

8" 109 322 .109 188 322 322
10 134 .307 134 .188 .365 .365
12 165 330 .165 188 406 406
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Tabla 3. Solucion de problemas

915, 916, 918, 918l

RIDGID

AVERIA

CAUSA POSIBLE

SOLUCION

1.

Acanalado demasiado estrecho o demasiado
ancho.

a.

Tamafio incorrecto de los cilindros de
acanalado y de accionamiento.

a.

Instale los cilindros de acanalado y de
accionamiento del tamafio correcto.

al maximo.

b. Los cilindros no son los adecuados.

b. Cilindros de acanalado y de accionamiento no | b. Alinee los cilindros de acanalado y de
alineados. ccionamiento.
c. Cilindro de acanalado y/o cilindro de c. Sustituya el cilindro desgastado.
accionamiento desgastado.
2. Acanalado no perpendicular al eje de la a. Latuberia no esta recta. a. Utilice una tuberia recta.
tuberia. b. El extremo de la tuberia no cuadra con el eje. | b. Corte la tuberia y cuadre.
3. Latuberia no rastrea durante el acanalado. a. Latuberia no esta nivelada. a. Ajuste el soporte para nivelar la tuberia.
b. El eje de la tuberia no esta descentrado b. Descentre la tuberia 1/2 grado
1/2 grado con respecto al eje del cilindro de (observe la Fig.14, 15)
accionamiento.
c. Eleje de latuberia no esta descentradoenla | c. Consulte las instrucciones de preparacion.
direccién correcta.
d. Laacanaladora no esta nivelada. d. Nivele la acanaladora.
e. Eltornillo de avance no esté apretado. (915) e. Apriete el tornillo de avance con el trinquete
para cada vuelta.
4. La tuberia se mueve en el eje del cilindro de a. La tuberia no esta recta. a. Utilice una tuberia recta.
accionamiento durante el acanalado. b. El extremo de la tuberia no cuadra con el eje. | b. Corte la tuberia y cuadre.
5. Latuberia se balancea de un lado a otro a. Elextremo de la tuberia est4 achatado o a. Corte el extremo de la tuberia dafiado.
en el cilindro de accionamiento durante el dafiado.
acanalado. b. Mancha en el material de la tuberia o b. Utilice una tuberia de calidad y de dureza
cordones de soldadura mas duros que la uniforme.
tuberia.
c. Launidad de potencia hace girar la tuberia c. Disminuya la velocidad; cambie a velocidad
demasiado rapido. baja o utilice unidades de potencia RIDGID de
36 rpm 300, 535, 1233, 1224 6 1822.
d. Los cilindros del soporte de la tuberia no estan | d. Coloque los cilindros del soporte de la tuberia
en la posicion apropiada para el tamafio de la apropiados al tamafio de la misma.
tuberia.
e. Velocidad de avance del cilindro de acanalado | e. Avance manualmente el cilindro de acanalado
demasiado lenta. (915) en la tuberia méas rapidamente.
6. No se efectla el acanalado en la tuberia. a. Elgrosor de la pared de la tuberia es superior | a. Compruebe la capacidad de la tuberia en la

tabla.

b. Instale los cilindros apropiados.

a ladearse.

c¢. No se ha colocado la tuerca de ajuste. c. Establezca la profundidad.
d. La unidad de potencia no suministra el par d. Utilice las unidades de potencia RIDGID
minimo necesario. n° 300, 535, 1224, 1233 6 1822.
7. No se efectla el acanalado especificado. a. Latolerancia del diametro de la tuberia es a. Utilice una tuberia del diametro adecuado.
superior al maximo.
b. Cilindros de acanalado y de accionamiento no | b. Utilice un juego de cilindros apropiado.
alineados.
¢. El'material de la tuberia es demasiado duro. c. Sustituya la tuberia.
d. No se ha colocado el tornillo de ajuste. d. Establezca la profundidad.
(915/916)
8. La tuberia resbala en el cilindro de a. Estriado del cilindro de accionamiento atas- a. Limpie o sustituya el cilindro de accionamiento.
accionamiento. cado con metal o parte plana desgastada.
9. Laacanaladora no hace girar a la tuberia. a. Lavelocidad de avance manual del cilindro de | a. Avance manualmente el cilindro de acanalado
acanalado es demasiado lenta (915/916). en la tuberia més rapidamente.
b. La unidad de potencia no suministra el par b. Utilice las unidades de potencia RIDGID n°
minimo necesario. 300, 535, 1224, 1233 6 1822.
¢. El'mandril no esta cerrado en las partes c. Cierre el mandril.
planas del eje impulsor.
10. La unidad de potencia y la acanaladora tienden | a. El soporte no es suficiente para la tuberia. a. Utilice (2) soportes para tuberias mayores de

36”.
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RIDGID 915, 916, 918, 918l

o

El cuerpo de la bomba esta sucio.

o

e. Hay demasiado aceite en el depdsito.

Asientos desgastados o no hay asentamiento.

AVERIA CAUSA POSIBLE SOLUCION

11. La bomba no suministra aceite, el cilindrono a. Lavalvula de descarga esta abierta. a. Cierre la valvula de descarga.
avanza b. Bajo nivel de aceite en el depdsito. b. Consulte las instrucciones sobre el nivel de
(s6lo 918) aceite.

c. Solicite la asistencia de un técnico cualificado.

d. Solicite la asistencia de un técnico cualificado.

e. Consulte las instrucciones sobre el nivel de
aceite.

12. Sensacion “esponjosa” del mango de la bomba
(s6lo 918)

a. Aire en el sistema.

b. Hay demasiado aceite en el deposito.

a. Coloque el cabezal mas abajo que la bomba
inclinando la maquina lateralmente en posicion
opuesta al operario.

Expanda y contraiga varias veces el piston del
cilindro para que el aire vuelva al depdsito
de la bomba.

b. Consulte las instrucciones sobre el nivel de

aceite.

13. El cilindro no se expande totalmente
(s6lo 918)

a. El depdsito de la bomba tiene poco aceite.
b. Profundidad y ajuste incorrectos.

a. Rellene y purgue el sistema.
b. Siga las instrucciones de ajuste de la
profundidad.

14. El extremo de la tuberia se abocina o tiene
forma de campana en el acanalado.
(s6lo 918)

a. Eloperario esta avanzando los cilindros de
acanalado demasiado deprisa.
b. La tuberia no esta nivelada.

a. Ralentice el bombeo. Consulte las instrucciones
de funcionamiento correspondientes.

b. Ajuste el soporte para nivelar la tuberia con la
acanaladora.

32
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915, 916, 918, 918l
Instrucoes de
Funcionamento

AVISO! Antes de utilizar este equipamento,
A leia cuidadosamente estas instrugoes e o
 folheto de seguranga em anexo. Se tiver
diavidas acerca de qualquer aspecto de utilizagao
desta ferramenta, contacte o seu distribuidor

RIDGID para obter mais informagoes.

No caso de ndo compreender e ndo cumprir todas
as instrugdes, pode ocorrer choque eléctrico,
incéndio, e/ou ferimentos pessoais graves.

GUARDE ESTAS INSTRUGOES!

ESPECIFICAGOES
Consulte o catalogo da RIDGID.

Transporte e manuseamento
Levante a maquina com as pegas fornecidas.

Instalagao da maquina

915

Esta maquina estd concebida para realizar manualmente ranhuras em
tubos.

Recomendamos vivamente que NAO seja modificada e/ou utilizada para
outra aplicagdo a ndo ser para a qual foi concebida, incluindo a utilizagao
com qualquer equipamento eléctrico.

916, 918, 918l

Esta maquina estd concebida para realizar ranhuras em tubos com as
maquinas de roscar, propulsores e acessorios especificados da RIDGID.
Recomendamos vivamente que NAO seja modificada efou utilizada para
outra aplicagdo a ndo ser para a qual foi concebida, incluindo a utilizagao
de outro equipamento eléctrico. N&o instale a maquina nas imediagdes de
portas ou de passagens e certifique-se de que toda a area de trabalho pode
ser observada e controlada a partir da posicéo de funcionamento. Coloque
barreiras, para impedir a circulagdo de pessoas perto do aparelho. Nao
utilize a maquina em condicbes molhadas ou himidas. Verifique se a tenséo
da maquina é a mesma que a da fonte de alimentagao. Certifique-se de que
o interruptor de pé da maquina funciona correctamente e de que o interruptor
da maquina esta na posigao “0” antes de ligar a fonte de alimentagédo. O
interruptor de pé permite o controlo total da maquina que s6 funcionara
quando se carregar no pedal. Para a sua seguranga, certifique-se de que
o interruptor de pé funciona liviemente e posicione-o de forma que seja
possivel alcangar todos os controlos.

Seguranga geral do ranhurador de rolete
1. Mantenha as mé&os afastadas dos roletes de ranhura. Os dedos podem
ficar presos entre os roletes de ranhura e de transmissao.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

2. Instale o ranhurador numa superficie plana e nivelada. Certifique-se
de que a maquina, o suporte e o ranhurador estéo estaveis e que ndo
cairdo.

3. Certifique-se de que o ranhurador esta fixado correctamente ao
propulsor. Siga cuidadosamente as instrugdes de instalagao.

4. O ranhurador de roletes esta concebido para ranhurar tubos. Ndo o
utilize para qualquer outro fim.

5. Apoie o tubo correctamente com suportes para tubos.

6. Utilize os acessorios recomendados. A utilizagdo de outros acessorios
pode fazer aumentar o risco de ferimentos. Consulte os Manuais do
Operador para obter os acessérios recomendados.

7. Nao utilize se os interruptores da maquina estiverem partidos.

Instalagao
915 916 918 918l

Fig. 1 Fig.2-300 Fig. 5-300 Fig. 37 - montagem do
Fig. 3 - 535 Fig. 6 -1822 suporte
Fig. 4 - 1233 Fig. 7 - 1233 Fig. 38 - 918l
Fig. 8 -1224

Funcionamento dos ranhuradores de roletes 915, 916, 918, 918I

Preparagéo do tubo

1. As extremidades do tubo tém de ser cortadas em angulo recto. Nao
utilize um magarico.

2. Adeformagao circular do tubo ndo pode exceder a tolerancia do
diametro externo total indicada nas especificagdes da ranhura. Tabela 1.

3. Todos os rebordos, rebarbas ou costuras internos ou externos de
soldadura tém de ser empurrados de volta para o solo, pelo menos, a 2
polegadas da extremidade do tubo.

Nota: N&o danifique a area de sede da junta quando triturar.

Comprimento do tubo
A tabela seguinte indica o comprimento minimo do tubo a ser ranhurado e o
comprimento maximo a ser ranhurado sem suportes para tubos.

Comprimentos de tubo ranhuravel - Polegadas
Dimensdo| Compri- | Compri- |Dimensdo| Compri- Compri-
nom. mento mento nom. | mento min. | mento max.
min. max.

1 8 36 4 8 36
11/4 8 36 4112 8 32
11/2 8 36 5 8 32

2 8 36 D.E.6 8 30
2112 8 36 6 8 28

3 8 36 8 8 24
3172 8 36 10 8 24

12 8 24

Instalagao do tubo

1. Um tubo mais comprido do que o comprimento méximo especificado na
tabela tem de ser apoiado com 2 suportes para tubos. O apoio do tubo
deve situar-se a 3/4 do comprimento do tubo a partir do ranhurador de
rolete.

2. Levante o alojamento do rolete de ranhura superior.
915
Abra o rolete de ranhura a partir do rolete de transmissé&o rodando o
parafuso de regulagéo em profundidade. (Fig. 32).
916
Levante a alavanca de avanco (Fig. 10).
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RIDGID 915, 916, 918, 918l

918, 918I
Coloque a alavanca de libertagdo da bomba na posigdo “RETURN” (na
direcgdo do operador) (Fig. 11).

3. Coloque o tubo e o apoio do tubo em &ngulo recto no ranhurador de
rolete certificando-se de que o tubo é empurrado contra a flange do
rolete de transmisséo (Fig. 12).

4. Nivele o tubo ajustando o suporte para tubos (Fig. 13).

5. Desvie ligeiramente o tubo e o suporte para tubos aprox. 1/2° para longe
do operador, ou na direcgdo deste, conforme indicado abaixo:

Nota: Se a maquina estiver a funcionar em “FORWARD” (para a frente),
desvie o tubo 1/2° para longe do operador (Fig. 14).

Nota: Se a maquina estiver a funcionar em “REVERSE” (no sentido
inverso), desvie o tubo 1/2° na direcgdo do operador (Fig. 15).

Regulagéo da profundidade do ranhurador de rolete

Nota: Devido a caracteristicas diferentes do tubo, deve efectuar-se sempre
uma ranhura de teste quando instalar ou substituir as dimensdes dos tubos.
O botéo de regulagdo em profundidade de referéncia tem de ser restabelecido
para cada didmetro do tubo.

915

1. Aperte o parafuso de regulagéo em profundidade para fixar o ranhurador
no tubo. N&o aperte em demasia.

2. Defina o parafuso de regulagéo em profundidade (Fig. 33) para
conseguir uma profundidade correcta (veja a Fig 34).

916

1. Levante a alavanca de avango.

2. Afrouxe totalmente o parafuso de regulagdo em profundidade.

3. Aperte o parafuso de regulagdo em profundidade conforme indicado na
Fig. 16.

4. Afaste o botdo de regulagdo em profundidade conforme mostrado na
tabela.

918, 918I

1. Avance o rolete de ranhura superior colocando a alavanca de libertagéo
da bomba na posi¢ao “ADVANCE” (afastada do operador) e bombeie
a alavanca até o rolete superior entrar em contacto com o diametro
externo do tubo a ser ranhurado.

2. Rode o botéo de regulagdo em profundidade de referéncia (no sentido
dos ponteiros do reldgio) até parar contra a parte superior da maquina
(Fig. 17).

3. Afaste o botdo de regulagdo em profundidade (Fig. 18).

Formagao do rolete de ranhura

915

1. Rode 0 botao de regulagéo em profundidade aproximadamente uma
volta.

2. Mova o roquete para o encaixe de rotagao e rode para avangar 0 915 a
volta do tubo.

3. Pare apds uma volta e repita os passos 1 e 2 até se atingir a paragem da
profundidade.

4. Verifique a profundidade da ranhura e regule a paragem da profundidade
conforme necessario. Realizar-se-8o ranhuras posteriores com 0 mesmo
tubo e com a mesma profundidade.

5. Afrouxe o parafuso de alimentagéo para abrir 0 915.

916, 918, 918I

1. Carregue no interruptor de pé para que a maquina comece a funcionar
e faga uma pressao estavel na alavanca de avango/manipulo da bomba
hidraulica.

2. Mantenha a presséo no tubo com a méo direita para evitar que o tubo
avance para fora dos roletes.

3. Continue a fazer uma pressao estavel até se atingir a paragem da
profundidade da ranhura.

4. Né&o avance em demasia. Permita que efectue uma volta completa antes
de aumentar a pressé&o sobre os roletes para prevenir sobrecarga.

5. Pare a maquina e verifique a profundidade da ranhura. Regule a
paragem da profundidade conforme necessario.
Realizar-se-a0 ranhuras posteriores com 0 mesmo tubo e com a mesma
profundidade.

6. Levante a alavanca (916) ou liberte pressdo (918) e retire o tubo.

Verifique sempre a ranhura concluida com um acessorio antes da
instalagao.

Estabilizador do tubo/suporte do bocal

Este estabilizador estd concebido para trabalhos em tubos de 2 1/8- 12".

Apenas pode ser montado em propulsores 300 e bases 918! que tém 3

orificios de montagem.

1. Alinhe o suporte nos orificios de montagem (Fig. 19 - a, b).

2. Coloque e aperte os parafusos.

3. Com o tubo correctamente colocado, aperte o rolete do estabilizador até
entrar em contacto com o tubo. Aperte mais uma volta (Fig. 20).

Aviso: Nao utilize para tubos com um comprimento inferior a 8”.

Substituicdo dos conjuntos de roletes de ranhura

915

1. Retire o parafuso de tampa no rolete de transmisséo, separe o rolete de
transmissao do veio de saida e retire os amortecedores do estabilizador.
Afrouxe o parafuso de fixagao para retirar o rolete de ranhura (Fig. 35).

2. Inverta o procedimento com o conjunto de ranhura correcto. Verifique a
arruela de batente (Fig. 36).

916

1. Afrouxe o parafuso de regulagdo em profundidade e retire o parafuso de
fixagdo e a mola (Fig. 21a, b, c).

2. Retire o veio do rolete de ranhura e o rolete de ranhura (Fig. 22, 23, 24 e
25).

3. Coloque um veio de transmiss&o novo.

4. Inverta o procedimento com o conjunto de ranhura correcto.

918, 918l

1. Levante totalmente o conjunto de roletes superior e afrouxe o parafuso
de fixagdo no rolete de ranhura (Fig. 26).

Retire o veio do rolete de ranhura e o rolete de ranhura (Fig. 27).
Trave o eixo e retire a porca de fixagdo (Fig. 28).

Retire o veio de transmiss&o (Fig. 29).

. Cologue um veio de transmiss&o novo.

. Trave o eixo e aperte a porca de fixagdo (Fig. 30).

oo AW

Substituicdo dos conjuntos de roletes de ranhura de 1”, 1 1/4”-1 1/2”

1. Realize os passos 1-6 acima com o veio de transmissao apropriado.

2. Aperte o parafuso de engate (Fig. 31).

3. Substitua o rolete de ranhura superior e aperte o parafuso de fixagéo do
rolete de ranhura (Fig. 26 e 27).

Manutengao

Inspeccione todas as pegas regularmente e substitua os roletes quando
estiverem gastos. Lubrifique os rolamentos com massa lubrificante multiuso.
Para os restantes servigos de assisténcia e de manutengao, aconselhamos a
levar a maquina a um centro de assisténcia RIDGID autorizado.
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Tabela 1. Especificagdes da ranhura de rolete standard
Nota: Todas as dimensdes estdo em polegadas.

Dimensao Diametro do tubo T A B C D D
nom. Espessura |Sede dajunta| Largura Diametro Profundidade| Profundi-
do tubo min. +.030 daranhura da ranhura nom. dade
da parede +.030 da ranhura min.
D.E. Tol. D.E. Tol. da ranhura

1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -.015

11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 047
-.031 -.015

112 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -.015

2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 051
-.015

2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-.018

3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-.018

312 4.00 +.040 .083 625 344 3.834 +.000 .083 .063
-.020

4 450 +.045 .083 625 344 4.334 +.000 .083 .060
-.020

5 5.563 +.056 109 625 344 5.395 +.000 .084 .056
-.022

6 6.625 +.060 109 625 .344 6.455 +.000 .085 .052
-.022

8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 .092 .049
-.025

10 10.75 +.108 134 750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027

12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Tabela 2. Espessura maxima e minima da parede do tubo

Dimenséo do Tubo de ago-carbono ou de aluminio Tubo de ago inoxidavel Tubo em PVC/CPVC

tubo Espessura da parede Espessura da parede Espessura da parede
Min. Max. Min. Max. Min. Max.
1 .065 133 .065 133 133 133
11/4 .065 140 .065 140 140 191
112" .065 .145 .065 145 145 .200
2’ .065 154 .065 154 154 154
212 .083 203 .083 188 203 276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 188 226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5" 109 .258 .109 188 258 375
6" 109 .280 109 188 .280 432
8’ 109 322 109 188 322 322
10” 134 307 134 188 .365 .365
12" 165 .330 .165 188 406 406
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Tabela 3. Resolugao de problemas

ANOMALIA CAUSA PROVAVEL ACGAO CORRECTIVA
1. Ranhura de roletes muito estreita ou muito a. Adimensé&o dos roletes de ranhura e de a. Instale a dimensé&o correcta dos roletes de
larga. transmiss&o € incorrecta. ranhura e de transmisséo.

b. Os roletes de ranhura e de transmiss&o ndo b. Faca corresponder os roletes de ranhura e de

correspondem. transmissao.

c. Orolete de ranhura e/ou o rolete de c. Substitua o rolete gasto.

transmissao esta(ao) gasto(s).
2. Aranhura de rolete ndo esta perpendicularao | a. O comprimento do tubo néo é recto. a. Utilize o tubo recto.
eixo do tubo. b. Aextremidade do tubo ndo esta em angulo b. Corte a extremidade do tubo em &ngulo recto.
recto com o eixo do tubo.
3. O tubo ndo fica alinhado durante o processo a. O tubo ndo esta nivelado. a. Ajuste o suporte para nivelar o tubo.
de ranhurar. b. O eixo do tubo n&o esta desviado 1/2 grau do | b. Desvie o tubo 1/2 grau. (Veja as Fig. 14 € 15)
eixo do rolete de transmissao.
c. O eixo do tubo ndo esta desviado na direcgdo | c. Veja as instrugdes de instalagao.
correcta.
d. O ranhurador néo esta nivelado. d. Nivele o ranhurador.
e. O parafuso de alimentag&o néo esta apertado. | e. Aperte o parafuso de alimentagdo com o
(915) roquete para cada volta.
4. 0O tubo é arrastado para a frente e para tras a. O comprimento do tubo néo é recto. a. Utilize o tubo recto.
no eixo do rolete de transmisséo durante o b. Aextremidade do tubo n&o estad em angulo b. Corte a extremidade do tubo em &ngulo recto.
processo de ranhurar. recto com o eixo do tubo.
5. 0O tubo oscila de um lado para o outro a. Extremidade do tubo achatada ou danificada. | a. Corte a extremidade do tubo danificada.
no rolete de transmissao durante o processo b. Ponto duro no material do tubo ou costuras de | b. Utilize tubos de dureza uniforme de alta
de ranhurar. soldaduramais duras do que o tubo. qualidade.

c. O propulsor roda o tubo muito depressa. c. Reduza a velocidade - mude para uma
velocidade mais baixa ou utilize a propulsora
de 36 rpm 300, 535, 1233, 1224 ou 1822 da
RIDGID.

d. Os roletes de suporte do tubo n&o estdo na d. Posicione os roletes do suporte para tubos para

localizag&o correcta para a dimenséo do tubo. a dimensao do tubo que esta a ser utilizada.

e. Velocidade de avanco do rolete de ranhura e. Avance manualmente o rolete de ranhura para

muito lenta. (915) dentro do tubo mais rapidamente.
6. O ranhurador nao realiza ranhuras de rolete no | a. Espessura maxima da parede do tubo a. Verifique a tabela de capacidade do tubo.
tubo. excedida.

b. Roletes errados. b. Coloque os roletes correctos.

c. Aporca de regulagdo néo esta definida. c. Defina a profundidade.

d. O propulsor n&o fornece o binario minimo d. Utilize os propulsores n.° 300, 535, 1224, 1233

necessario. ou 1822 da RIDGID.
7. O ranhurador no realiza ranhuras de acordo | a. Tolerancia maxima do diametro do tubo a. Utilize o tubo com diametro correcto.
com a especificagéo. excedida.

b. Os roletes de ranhura e de transmiss&o nao b. Utilize o conjunto correcto de roletes.

correspondem.

c. Material do tubo muito duro. c. Substitua o tubo.

d. O parafuso de regulagéo néo esta definido. d. Defina a profundidade.

(915/916)
8. 0 tubo desliza no rolete de transmisséo. a. Serrilhado do rolete de transmissao ligado a. Limpe ou substitua o rolete de transmissé@o.
com metal ou gasto.
9. O ranhurador néo roda o tubo durante o a. Velocidade de avango manual do rolete de a. Avance manualmente o rolete de ranhura para
processo de ranhurar. ranhura muito lenta (915/916). dentro do tubo mais rapidamente.

b. O propulsor ndo fornece o binario minimo b. Utilize os propulsores n.° 300, 535, 1224, 1233

necessario. ou 1822 da RIDGID.

c. O mandril ndo esta fechado no ferro planodo | c. Feche o mandril.

veio de transmissao.
10. O propulsor e o ranhurador tém tendéncia a a. Apoio insuficiente para o tubo. a. Utilize (2) suportes para tubos para todos os
inclinar. comprimentos superiores a 36".
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RIDGID

ANOMALIA

CAUSA PROVAVEL

ACGAO CORRECTIVA

11. Abomba ndo fornece 6leo, o cilindro ndo
avanga. (apenas 918)

a. Valvula de libertagdo da bomba aberta.
b. Pouco 6leo no depdsito.

¢. Sujidade no corpo da bomba.
d. Sedes gastas ou ndo assentam.
e. Demasiado 6leo no deposito.

a. Feche avalvula de libertagéo.

b. Verifique o nivel de 6leo de acordo com as
instrugdes.

c. Exige assisténcia de um técnico qualificado.

d. Exige assisténcia de um técnico qualificado.

e. Verifique o nivel de dleo de acordo com as
instrugdes.

12. O manipulo da bomba funciona com acgéo
“esponjosa’. (apenas 918)

a. Ar preso no sistema.

b. Demasiado 6leo no depésito.

a. Posicione o pistdo num nivel mais baixo que a
bomba inclinando a maquina no lado oposto ao
operador.

Estenda e reverta o pistao do cilindro varias
vezes para permitir o retorno de ar ao depdsito
da bomba.

b. Verifique o nivel de 6leo de acordo com as
instrugdes.

13. O cilindro estende-se apenas parcialmente.
(apenas 918)

a. O deposito da bomba tem pouco dleo.
b. Defini¢do incorrecta da profundidade e da
regulagao.

a. Encha e purgue o sistema.
b. Siga as instrugdes de regulagéo em
profundidade.

14. A extremidade do tubo alarga e adquire a

forma de sinodurante o processo de ranhurar.

(apenas 918)

a. O operador esta a avangar os roletes de
ranhura muito rapidamente.
b. O tubo n&o esta nivelado.

a. Abrande a acgao de bombeamento. Consulte
as instrugdes de funcionamento adequadas.

b. Ajuste o suporte para nivelar o tubo com o
ranhurador.
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GO

915, 916, 918, 918l
Driftsinstruktioner

VARNING! Las dessa instruktioner och
den medféljande sdkerhetsbroschyren
) noggrantinnan du anvander utrustningen.

Om du &ar osdker pa hur du skall anvianda
detta verktyg, ber vi dig kontakta din RIDGID-
aterforsaljare for mer information.

Om du anvander maskinen utan att forsta eller
folja instruktionerna finns risk for elektriska
stotar, brand och/eller personskador.

SPARA DESSA INSTRUKTIONER!

SPECIFIKATIONER
Se RIDGID-katalogen.

Transport och hantering
Lyft maskinen med de avsedda handtagen.

Instéllning av maskinen

915

Denna sparmaskin ar avsedd for att gora manuella valsspar pa ror.
Utrustningen ska INTE modifieras eller anvandas i nagot annat syfte an
det som den avsetts for, och inte anvandas tillsammans med motordriven
utrustning.

916, 918, 918I

Den hér sparmaskinen ar avsedd att monteras pa RIDGID gangmaskiner,
drivsystem och tillbehdr. Utrustningen ska INTE modifieras eller anvandas i
nagot annat syfte an det som den avsetts for (detta innefattar anvandning av
annan motordriven utrustning). Placera maskinen pa behérigt avstand fran
dorrar eller passager, och kontrollera att det gar att se hela arbetsomradet
fran arbetsplatsen. Anvénd avsparrningar for att halla personer borta. Anvénd
inte maskinen i vata eller fuktiga forhallanden. Kontrollera att maskinens
elektriska spanning stdmmer dverens med matningsspanningen. Kontrollera
att maskinens fotomkopplare fungerar korrekt och att brytaren star i 0-laget
(avstangt) fore anslutning till spanningsmatning. Fotomkopplaren ger full
kontroll Gver maskinen, och maskinen startar bara nar pedalen trycks ned.
For din egen sékerhet: kontrollera att fotomkopplaren gar fritt och placera den
sa att alla reglage ar latt atkomliga.

Sakerhet vid anvandning av sparmaskin

1. Hall alltid handerna pa behdrigt avstand fran sparrullarna. Det finns risk
for att fingrarna fastnar mellan sparen och drivvalsarna.

2. Stall upp sparmaskinen pa plant och stabilt underlag. Se till att varken
gangmaskinen, stativet eller sparmaskinen kan tippa.

3. Kontrollera att sparmaskinen ar ordentligt inkopplad till drivningen. Folj
anvisningarna noggrant.

4. Sparmaskinen ar avsedd for att gdra spar i ror. Anvand inte utrustningen
i nagot annat syfte.

5. Stotta upp roret ordentligt med rérstativ.

6. Anvénd rekommenderade tillbehdr. Anvandning av andra tillbehor kan
Oka risken for personskador. Se bruksanvisningen for uppgifter om
rekommenderade tillbehér.

7. Anvand inte maskinen om omkopplarna ar trasiga.

Installation

915 916 918 918l

Fig. 1 Fig.2-300 Fig. 5 - 300 Fig. 37 - stativenhet
Fig. 3-535 Fig. 6 - 1822 Fig. 38 - 918l
Fig. 4 - 1233 Fig. 7 - 1233
Fig. 8 - 1224

Anvianda sparmaskinerna 915, 916, 918, 918l

Rorpreparering

1. Rorandarna maste vara rakt kapade. Anvénd inte skérbrannare.

2. Rorets ovalitet far inte Gverstiga den totala ytterdiametern som anges i
sparspecifikationen. Tabell 1.

3. Allainterna eller externa svetsstrangar, svetsskégg eller fogar maste
slipas ned minst 5 cm bakat fran réranden.

Obs: Skada inte packningssatet under slipningen.

Rorléngd
Féljande schema visar minimilangd for roret som ska forses med spér, och
den maximala langd som kan forses med spar utan att anvanda rorstativ.

Rorlangder som kan férses med spar - Tum

Nom. Min. Max. langd |  Nom. Min. Max. l&ngd
dim. langd dim. langd

1 8 36 412 8 32
11/4 8 36 5 8 32
1112 8 36 6 ytter-

2 8 36 diam. 8 30
2112 8 36 6 8 28

3 8 36 8 8 24
312 8 36 10 8 24

4 8 36 12 8 24

Roruppstallning
1. ROr som &r langre an angivna maxlangder i schemat maste stottas
upp med tva rorstativ. Rorstativet ska placeras pa 3/4 rérlangd fran
sparmaskinen.
2. Hoj det 6vre sparhuset.
915
Skilj sparvalsen fran drivvalsen genom att vrida djupinstéliningsskruven.
(Fig. 32).
916
Lyft upp matarhandtaget (Fig. 10).
918, 918I
Satt pumpens spak i laget “RETURN” (riktat mot anvandaren) (Fig. 11).
3. Rikta in ror och rorstativ vid sparmaskinen och kontrollera att roret ligger
ordentligt emot sparrullens flans (Fig. 12).
4. Stéll réret plant genom att justera rorstativet (Fig. 13).
5. Luta rdret och rorstativet en aning cirka 1/2° bort fran eller mot
operatdren enligt nedan:
Obs: Om maskinen kors i framatlaget (‘FORWARD”): forskjut roret 1/2°
bort fran operatoren (Fig. 14).
Obs: Om maskinen kors i backlaget (‘REVERSE”), forskjut roret 1/2° i
riktning mot operatéren (Fig. 15).
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Stalla in spardjupet
Obs: Ror kan ha olika egenskaper, och darfor ska alltid ett testspar géras
nar man staller in eller byter rorstorlek. Instaliningsratten for indexdjup maste
aterstallas varje gang man byter rordiameter.
915
1. Dra at djupinstaliningen for att fixera sparmaskinen pa réret. Dra inte at
for hart.
2. Stall in djupinstallningsskruven (Fig. 33) sa att den ger korrekt djup
(se Fig. 34).

916

1. Lyft matarhandtaget.

2. Lossa djupinstallningsskruven helt.

3. Dra at djupinstaliningsskruven enligt Fig. 16.

4. Vrid tillbaka djupinstallningsratten enligt schemat.

918, 918l

1. Mata fram den 6vre sparrullen genom att satta pumpspaken i framatlaget
(“ADVANCE’, bort fran operat6ren) och pumpa handtaget tills den dvre
rullen gar emot ytterdiametern pa réret som ska forses med spar.

2. Vrid ner djupinstaliningsratten (medurs) tills den gar emot maskinens
ovansida (Fig. 17).

3. Vrid tillbaka djupinstaliningsratten (Fig. 18).

Forma sparet

915

1. Vrid djupinstaliningsreglaget cirka ett varv.

2. Flytta spérren till rotationsfattningen och vrid for att dra runt 915 runt
roret.

3. Stanna efter ett varv och upprepa steg 1 och 2 tills du natt till stoppet.

4. Kontrollera sparets djup och justera djupstoppet efter behov. Ytterligare
spar pa samma ror kommer att géras med samma djup.

5. Lossa matarskruven for att dppna 915.

916, 918, 918I

1. Tryck pa fotomkopplaren for att starta maskinen och lagg ett stadigt tryck
pa handtaget till frammatningen/hydraulpumpen.

2. Hall tryck pa roret med hoger hand for att hindra roret fran att matas ut ur
rullarna.

3. Fortséatt halla ett stadigt tryck tills du natt sparets djupstopp.

4. Mata inte pa for mycket. Ge roret ett helt varv innan du dkar trycket pa
valsarna, for att forhindra Gverlast.

5. Stang av maskinen och kontrollera sparets djup. Justera djupstoppet
efter behov.
Ytterligare spar pa samma rér kommer att goras med samma djup.

6. Lyft upp handtaget (916) eller latta pa trycket (918) och ta bort roret.

Kontrollera alltid det fardiga sparet i motsvarande inpassning fore
installation.

Rorstabilisator/Nippelféaste

Stabilisatorn &r avsedd att anvéndas tilsammans med roér som har

dimensionerna 2 1/8"- 12". Den kan bara monteras pa drivenhet 300 och

basenhet 918l som har tre (3) fasthal.

1. Rikta in fastet pa fasthalen (Fig. 19 - a, b).

2. Montera och dra at skruvarna.

3. Hall réret korrekt och dra at stabilisatorvalsen tills den gar emot roret. Dra
at ytterligare ett varv (Fig. 20).

Varning: Anvand inte pa rérlangder som ar kortare &n 8”.

915, 916, 918, 9181  RIDGID

Byta sparrullar

915

1. Ta bort huvudskruven pa drivvalsen och dra isar drivvalsen fran
utgangsaxeln, och ta bort stabilisatorplattorna. Lossa installningsskruven
och ta bort sparvalsen (Fig. 35).

2. Gor om proceduren med korrekt sparsats. Kontrollera axialbrickan
(Fig. 36).

916

1. Lossa djupinstaliningsskruven och ta bort stallskruven och fiadern.
(Fig. 21a, b, ¢).

2. Demontera sparvalsaxeln och sparvalsen (Fig. 22, 23, 24, 25).

3. Montera en ny drivaxel.

4. Gor om proceduren med korrekt sparsats.

918, 918l

1. Hoj upp den dvre valsenheten helt och lossa stéllskruven i sparvalsen
(Fig. 26).

2. Demontera sparvalsaxeln och sparvalsen (Fig. 27).

3. Las spindeln och behall fastmuttern (Fig. 28).

4. Taloss drivaxeln (Fig. 29).

5. Montera en ny drivaxel.

6. Las spindeln och dra at fastmuttern (Fig. 30).

Byta sparvalssatser 17, 1 1/47-1 1/2”

1. Utfor steg 1-6 ovan med rétt drivaxel.

2. Dra at dragskruven (Fig. 31).

3. Byt ut den dvre sparvalsen och dra at stéllskruven for sparvalsen.
(Fig. 26, 27).

Underhall

Kontrollera alla komponenter regelbundet och byt ut valsarna nar de &r slitna.
Smorj lagren med universalsmorjfett. All dvrig service och allt annat underhall
ska utforas pa ett RIDGID-auktoriserat servicecenter.
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RIDGID 915, 916, 918, 918l

Tabell 1. Specifikationer for standardsparvals
Obs: Alla dimensioner anges i tum.

Nom. Ror- T A B Cc D D
ror- diameter Min. Packning Spar-d Spar- Nom. Min.
dim. Vigg- Séte bredd diameter Spar- Spar-
Ytterdiam. Tol. tjockl. +.030 +.030 Ytterdiam. Tol. djup djup
1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -.015
11/4 1.660 +.016 .065 625 .281 1.535 +.000 .063 047
-.031 -.015
11/2 1.900 +.016 .065 625 .281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -.015
2 2.375 +.024 .065 625 .344 2.250 +.000 .063 .051
-.015
2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 .078 .063
-.018
3 3.50 +.035 .083 625 .344 3.344 +.000 .078 .060
-.018
3112 4.00 +.040 .083 625 .344 3.834 +.000 .083 .063
-.020
4 450 +.045 .083 625 .344 4.334 +.000 .083 .060
-.020
5 5.563 +.056 109 625 .344 5.395 +.000 .084 .056
-.022
6 6.625 +.060 109 625 .344 6.455 +.000 .085 .052
-.022
8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 .092 049
-.025
10 10.75 +.108 134 750 469 10.562 +.000 .094 040
-.027
12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030
Tabell 2. Rorets maximala och minimala vaggtjocklek
Rérdimension Ror i kolstal eller aluminium Ror i rostfritt stal Rér i PVCICPVC
Véaggtjocklek Véggtjocklek Véggtjocklek
Min. Max. Min. Max. Min. Max.

1 .065 A33 .065 133 133 133
114 .065 140 .065 140 140 191
1127 .065 145 .065 145 145 .200

2 .065 154 .065 154 154 154
2112 .083 203 .083 188 203 276

3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 188 226 318

4 .083 237 .083 188 237 337

5 109 258 .109 188 258 375

6" 109 280 .109 188 .280 432

8" 109 322 .109 188 322 322

10" 134 307 134 188 .365 .365

12 165 330 .165 188 406 406
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Tabell 3. Felsokning

915, 916, 918, 918l

RIDGID

FEL

TROLIG ORSAK

ATGARD

1. Det valsade sparet ar for smalt
eller for brett.

Fel dimension pa sparvals/drivvals.
Fel kombination av sparvals/drivvals.
Sliten sparvals och/eller drivvals.

a. Montera sparvals/drivvals med ratt dimension.
b. Anvénd ratt kombination av sparvals/drivvals.
Byt ut den slitna valsen.

o

2. Sparet ar inte vinkelratt mot
roraxeln.

Raret ar inte rakt.
Roranden ar inte vinkelrat mot roraxeln.

Anvand ett rakt ror.
Kapa roranden sa den blir rak.

T o

3. Roret greppar inte under
sparfrasningen.

IS S

Roret &r inte rakt.

Roraxeln &r inte forskjuten 1/2 grad fran den drivande
valsens axel.

Réraxeln ar inte forskjuten i ratt riktning.

Sparfrasen ar inte plan.

Matarskruven &r inte atdragen. (915)

Justera stativet sa att roret star plant.
Forskjut roret 1/2 grad. (Se Fig.14, 15)

S

Se anvisningarna for installning.
Stall in sparfrasen plant.
Dra at matarskruven med sparren for varje varv.

©oaoe

4. Roret gar fram och tillbaka pa driv-
valsens axel under sparfrasning.

Raret ar inte rakt.
Réranden ar inte vinkelrat mot réraxeln.

Anvand ett rakt ror.
Kapa roranden sa den blir rak.

oo

5. Roret vippar fran sida till sida pa
drivvalsen under sparfrasning.

T o |TE |00

Réranden ar tillplattad eller skadad.

Hard punkt i rormaterialet eller svetsenhardare an
roret.

Drivanordningen roterar réret for snabbt.

Rorstativets rullar star fel i forhallande till
rordimension.
Sparvalsens matarhastighet for langsam. (915)

o

Kapa den skadade réranden.
b. Anvénd rér av hdg kvalitet och enhetlig hardhet.

c. Sank varvtalet - vaxla till gt varvtal eller anvand
RIDGID drivanordningar 300, 535, 1233, 1224 eller
1822 (36 varv/min).

d. Anpassa rorstativets valsar efter den rérdimension

som anvands.

Mata in sparvalsen i rret snabbare.

@

6. Sparmaskinen gor inte nagot spar i
roret.

coow|e

Rérets maximala vaggtjocklek har dverskridits.

Fel valsar.

Stallmuttern har inte stéllts in.

Drivanordningen ger inte tillrackligt minimimoment.

Kontrollera rorets kapacitetsschema.

Montera rétt valsar.

Stéll in djupet.

Anvand RIDGID nr 300, 535, 1224, 1233 eller 1822
(drivsystem).

oo o

7. Sparmaskinen ger inte spar enligt
specifikationen.

Hogsta tillatna rordiametertolerans dverskriden.
Fel kombination av sparvals/drivvals.
Roérmaterialet ar for hart.

Stallskruven inte stllts in. (915/916)

Anvand ror med réatt diameter.
Anvénd ratt uppsattning valsar.
Byt ut roret.

Stéll in djupet.

Qo oo

8. Roret slirar pa drivvalsen.

»lae o

Drivvalsens rafflor &r igensatta med metall, eller har
slitits ner.

a. Rengor eller byt ut drivvalsen.

9. Sparmaskinen drar inte runt roret
vid sparfrasningen.

Sparvalsens matas fram for langsamt vid handdrift
(915/916).

Drivanordningen ger inte tillrackligt viidmoment.
Fastspanningschucken laser inte fast pa drivaxlarnas
plana ytor.

a. Mata in sparvalsen i roret snabbare.

b. Anvand RIDGID nr 300, 535, 1224, 1233 eller 1822
(drivsystem).
c. Stéang fastspanningschucken.

10. Drivanordningen och
sparmaskinen tenderar att vélta.

Ofillrackligt stod for roret.

a. Anvand tva rorstativ for alla langder dver 36”.

11. Pumpen matar inte fram olja,
cylinderngér inte fram.
(endast 918)

Pumpens dvertrycksventil dppen.
Oljenivan i behallaren &r lag.
Smuts i pumpkroppen.
Ventilsétena slitna eller felstéllda.
For mycket olja i behallaren.

Sténg dvertrycksventilen.

Kontrollera oljereglaget enligt anvisningarna.
Kraver service av en behdrig tekniker.
Kréver service av en behdrig tekniker.
Kontrollera oljereglaget enligt anvisningarna.

Q0 oo

12. Pumpens handtag kénns
“svampigt’”.
(endast 918)

o0 T o

Luft har kommit i systemet.

For mycket olja i behallaren.

ad

Satt kolven lagre an pumpen genom att tippa
maskinen at sidan mittemot operatdren.

Forlang och dra in cylinderkolven flera ganger sa att
luft kan aterga till pumpens behallare.

Kontrollera oljereglaget enligt anvisningarna.

o

13. Cylindern férlangs bara delvis.
(endast 918)

L&g oljeniva i pumpbehéllaren.
Felinstallning av djup/annan parameter.

Fyll pa och lufta systemet.
Félj anvisningarna for djupinstallning.

oo

14. Rorandarna ar trattformiga eller
klockformigaunder sparfrasning.
(endast 918)

To|lTo |T

Operatoren matar fram valsarna for snabbt.
Roret &r inte rakt.

o

Pumpa langsammare. Se instruktionerna.
b. Justera stativet sa att roret star plant i forhallande till
sparmaskinen.
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915, 916, 918, 918l
Betjeningsvejledning

ADVARSEL! Las denne vejledning og
den medfolgende  sikkerhedsfolder
omhyggeligt, inden udstyret tages i

brug. Hvis du er i tvivi om noget i forbindelse
med anvendelsen af dette verktosj, bedes du
kontakte RIDGID-forhandleren for at fa yderligere
oplysninger.

Hvis du ikke forstar og felger alle anvisningerne,
kan det medfore elektrisk stoed, brand og/eller
alvorlig personskade.

GEM DENNE VEJLEDNING!

SPECIFIKATIONER
Se RIDGID-katalog.

Transport og handtering
Laft maskinen ved at tage fat i handtagene til dette formal.

Opstilling af maskinen

915

Denne maskine er beregnet til manuel rullenotsikning af rer.

Vi tilrader IKKE, at der foretages eendringer, og/eller at udstyret bruges til
andre formal, herunder brug sammen med eldrevet udstyr af nogen art.

916, 918, 918I

Denne maskine er beregnet til rullenotsikning af rer ved hjeelp af de angivne
RIDGID-gevindskaerere, -rardrev og -tilbehgr. Vitilrader IKKE, at der foretages
@ndringer, og/eller at udstyret bruges til andre formal, herunder brug af
andet eldrevet udstyr. Placer maskinen pa afstand af dere og gangarealer,
og serg for at hele arbejdsomradet kan ses fra betjeningspositionen. Brug
afspeerringer til at holde folk pa afstand. Benyt ikke maskinen i vade eller
fugtige omgivelser. Kontroller, at maskinens spaending er den samme som
strgmforsyningen. Kontroller, at maskinens fodkontakt fungerer korrekt, og
at maskinkontakten er i position "0”, inden den sluttes til stramforsyningen.
Fodkontakten ger det muligt at f& fuld kontrol med maskinen, som kun
virker, nar pedalen er trykket ned. Af sikkerhedshensyn skal du sikre, at
fodkontakten kan arbejde frit, og den skal placeres, sa der er nem adgang til
alle betjeningsfunktioner.

Generelle sikkerhedsoplysninger om notsikkemaskiner

1. Hold haenderne vaek fra notruller. Fingrene kan komme i klemme mellem
noter og drivruller.

2. Opstil notsikkemaskinen pa en plan, jeevn overflade. Serg for, at stativet
og notsikkemaskinen er stabile og ikke kan veelte.

3. Serg for, at notsikkemaskinen er sikkert fastgjort til rerdrevet. Falg
opstillingsvejledningen omhyggeligt.

4. Notsikkemaskinen er beregnet til rullenotsikning af rgr. Maskinen ma
ikke anvendes til andre formal.

5. Placer roret sikkert pa rorstativet.

6. Brug anbefalet tilbeher. Brug af andet tilbeher kan age risikoen for
personskader. Se brugerhandbogen for at fa oplysninger om anbefalet
tilbeher.

7. Ma ikke anvendes, hvis der er beskadigede maskinkontakter.

Montering

915 916 918 918l

Fig. 1 Fig.2-300 Fig. 5 - 300 Fig. 37 — stativsamling
Fig. 3-535 Fig. 6 - 1822 Fig. 38 — 918I
Fig. 4 — 1233 Fig. 7-1233
Fig. 8 — 1224

Betjening af notsikkemaskinerne 915, 916, 918 og 918I

Forberedelse af ror

1. Rerender skal vaere skaret vinkelret. Skaerebraender ma ikke anvendes.

2. Rerets rundingsgrad skal ligge inden for den samlede tolerance for
udvendig diameter, der er angivet under notspecifikationerne. Tabel 1.

3. Alle indvendige og udvendige svejsevulster, -grater eller -ssmme skal
veere glatslebne pa et stykke pa mindst 2 tommer fra rgrenden.

Bemaerk: Pas pa ikke at beskadige pakningslejeomradet under slibning.

Rerlengde
Fglgende skema indeholder en oversigt over den minimale leengde for de rar,
der skal notes, og den maksimale leengde, der kan notes uden rarstativer.

Rerlengder ved notsikning — tommer
Nom. Min. Maks. Nom. Min. Maks.
starrelse | leengde leengde | sterrelse | leengde leengde
1 8 36 41/2 8 32
11/4 8 36 5 8 32
112 8 36 Udv.
2 8 36 dia. 6 8 30
21/2 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
312 8 36 10 8 24
4 8 36 12 8 24

Reropsatning

1. Rar, der er l&engere end de angivne maksimale laengder i skemaet, skal
understattes af to rarstativer. Rarholderen skal placeres 3/4 rgrleengde
fra notsikkemaskinen.

2. Heev det gverste notrullehus.
915
Abn notrullen fra drivrullen ved at dreje dybdejusteringsskruen (Fig. 32).
916
Haev indferingshandtaget (Fig. 10).
918, 918l
Seet pumpeudlgsergrebet i "RETUR’-position (mod operataren) (Fig. 11).

3. Placer raret og rgrholderen vinkelret i forhold til notsikkemaskinen, idet
det sikres, at roret flugter med drivrulleflangen (Fig. 12).

4. Bring roret i vater ved at justere rorstativet (Fig. 13).

5. Forskyd raret og rarstativet en anelse ca. 1/2° vk fra eller hen mod
operatgren som anvist nedenfor:
Bemark: Hvis maskinen karer "FREMAD?”, skal reret forskydes 1/2°
veek fra operatgren (Fig. 14).
Bemark: Hvis maskinen karer "BAGLANS”, skal raret forskydes 1/2°
hen mod operatgren (Fig. 15).
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Justering af rullenotdybden

Bemark: Pa grund af vekslende raregenskaber skal der altid laves en testnot
ved opsaetning eller skift af rgrsterrelser. Knappen til indekseret dybdejustering
skal nulstilles for hver diameter rar.

915

1. Speend dybdejusteringen for at fastgere notsikkemaskinen pa reret.
Speend den ikke for hardt.

2. Indstil dybdejusteringsskruen (Fig. 33), sa den korrekte dybde opnas
(se Fig. 34).

916

1. Left indferingshandtaget.

2. Lesn dybdejusteringsskruen helt.

3. Spaend dybdejusteringsskruen som vist i Fig. 16.

4. Sleek pa dybdejusteringsknappen som vist i skemaet.

918, 918l

1. Beveeg den gvre notrulle frem ved at placere pumpeudigsergrebet i
"FREM"-position (veek fra operataren), og pump handtaget, indtil den
gvre rulle kommer i kontakt med den udvendige diameter af det rar, der
skal notes.

2. Drej knappen til indekseret dybdejustering (med uret), indtil den standser
mod toppen af maskinen (Fig. 17).

3. Sleek pa dybdejusteringsknappen (Fig. 18).

Formning af notrullen

915

1. Drej dybdejusteringen ca. én omgang.

2. Flyt skralden til rotationsmuffen, og drej den for at fare 915 frem omkring
rgret.

3. Stands efter én omgang, og udfer trin 1 og 2 igen, indtil dybdestoppet
nas.

4. Kontroller notdybden, og juster dybdestoppet efter behov. Yderligere
noter med samme ror udfgres i samme dybde.

5. Lesn indferingsskruen for at &bne 915.

916, 918, 918I

1. Tryk pa fodkontakten for at starte maskinen, og tryk vedvarende pa
indfgringshandtaget/handtaget il den hydrauliske pumpe.

2. Hold trykket pa raret med hgjre hand for at forhindre, at reret fores ud af
rullerne.

3. Tryk fortsat vedvarende, indtil notdybdestoppet nas.

4. For ikke for meget ind. Vent en hel omgang med at age trykket pa
rullerne, sa der undgas overbelastning.

5. Stands maskinen, og kontroller notdybden. Juster dybdestoppet efter
behov.
Yderligere noter med samme rgr udfgres i samme dybde.

6. Heev handtaget (916), eller udlgs trykket (918), og tag raret ud.

Kontroller altid den feerdige not med en fitting for montering.

Rorstabilisator/nippelbeslag

Denne stabilisator er beregnet til arbejde pa rer pa 2 1/8’-12". Den kan kun

monteres pa 300-rgrdrev og 918I-fadder med tre monteringshuller.

1. Placer beslaget ud for monteringshullerne (Fig. 19 - a, b).

2. Seet boltene i, og stram dem.

3. Nar raret er korrekt placeret, skal stabilisatorrullen spaendes, indtil den
kommer i kontakt med rgret. Stram den en omgang mere (Fig. 20).

Advarsel: Ma ikke anvendes til rerlaengder pa under 8”.

915, 916, 918, 9181  RIDGID

Skift af notrullesaet

915

1. Fjern maskinskruen pa drivrullen, skil drivrullen og drivakslen ad, og fiern
stabilisatorpuderne. Lasn stilleskruen for at fierne notrullen
(Fig. 35).

2. Udfer proceduren i omvendt raekkefglge med det korrekte notseet.
Kontroller trykskiven (Fig. 36).

916

1. Lasn dybdejusteringsskruen, og fiern stilleskruen og fiederen
(Fig. 21a, b, ¢).

2. Fjern notrulleakslen og notrullen (Fig. 22, 23, 24, 25).

3. Monter en ny drivaksel.

4. Udfer proceduren i omvendt reekkefolge med det korrekte notsaet.

918, 918l

1. Haev den gvre rulledel helt op, og lasn stilleskruen i notrullen (Fig. 26).

2. Fjern notrulleakslen og notrullen (Fig. 27).

3. Las spindlen, og fiern holdematrikken (Fig. 28).

4. Fjern drivakslen (Fig. 29).

5. Monter en ny drivaksel.

6. Las spindlen, og stram holdemgtrikken (Fig. 30).

Skift af notrullesaet - 1”, 1 1/47-1 1/2”

1. Udfer trin 1-6 ovenfor med den korrekte drivaksel.

2. Stram treekbolten (Fig. 31).

3. Set den gvre notrulle pa igen, og stram notrullens stilleskrue
(Fig. 26, 27).

Vedligeholdelse

Efterse alle dele regelmaessigt, og udskift rulleme, nar de er slidt. Smer
lejerne med universalfedt. Maskinen skal indleveres hos et autoriseret
RIDGID-servicecenter i forbindelse med alle andre service- og
vedligeholdelsesarbejder.
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RIDGID 915, 916, 918, 918l

Tabel 1. Specifikationer for standardrullenoter
Bemaerk: Alle mal er angivet i tommer.

Nom. Ror- T A B C D D
ror- diameter Min. Paknings- Not- Not- Nom. Min.
storrelse vag- leje bredde diameter not- not-
Udv. dia. Tol. tyk. +0,030 £0,030 Udv. dia. Tol. dybde dybde
1 1,315 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,190 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015
11/4 1,660 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,635 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015
11/2 1,900 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,775 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015
2 2,375 +0,024 0,065 0,625 0,344 2,250 +0,000 0,063 0,051
-0,015
2112 2,875 +0,029 0,083 0,625 0,344 2,720 +0,000 0,078 0,063
-0,018
3 3,50 +0,035 0,083 0,625 0,344 3,344 +0,000 0,078 0,060
-0,018
3112 4,00 + 0,040 0,083 0,625 0,344 3,834 +0,000 0,083 0,063
-0,020
4 4,50 +0,045 0,083 0,625 0,344 4,334 +0,000 0,083 0,060
-0,020
5 5,563 + 0,056 0,109 0,625 0,344 5,395 +0,000 0,084 0,056
-0,022
6 6,625 + 0,060 0,109 0,625 0,344 6,455 +0,000 0,085 0,052
-0,022
8 8,625 + 0,086 0,109 0,750 0,469 8,441 +0,000 0,092 0,049
-0,025
10 10,75 +0,108 0,134 0,750 0,469 10,562 +0,000 0,094 0,040
-0,027
12 12,75 +0,128 0,165 0,750 0,469 12,531 +0,000 0,110 0,045
-0,030

Tabel 2. Maks. og min. vagtykkelse pa rer

Rarstorrelse Rer af kulstofstal eller aluminium Ror af rustfrit stal PVCICPVC-rer
Vagtykkelse Vagtykkelse Vagtykkelse

Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.

1 0,065 0,133 0,065 0,133 0,133 0,133
114 0,065 0,140 0,065 0,140 0,140 0,191
1127 0,065 0,145 0,065 0,145 0,145 0,200
2 0,065 0,154 0,065 0,154 0,154 0,154
212 0,083 0,203 0,083 0,188 0,203 0,276
3 0,083 0,216 0,083 0,188 0,216 0,300
312 0,083 0,226 0,083 0,188 0,226 0,318
4 0,083 0,237 0,083 0,188 0,237 0,337
5 0,109 0,258 0,109 0,188 0,258 0,375
6" 0,109 0,280 0,109 0,188 0,280 0,432
8" 0,109 0,322 0,109 0,188 0,322 0,322
10” 0,134 0,307 0,134 0,188 0,365 0,365
12 0,165 0,330 0,165 0,188 0,406 0,406
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Tabel 3. Fejlfinding

915, 916, 918, 918l

RIDGID

FEJL

MULIG ARSAG

AFHJZELPNING

1.

Rullet not for smal eller for bred.

Forkert stgrrelse not- og drivruller.

Monter korrekt starrelse not- og drivruller.

b. Not- og drivruller passer ikke sammen. b. Serg for, at not- og drivruller passer sammen.
c¢. Notrulle og/eller drivrulle slidt. c. Udskift slidt rulle.
2. Rullet not ikke vinkelret i forhold il rarakse. a. Rarleengde ikke lige. a. Brug lige rar.
b. Rarende ikke vinkelret pa rarakse. b. Skeer rgrende vinkelret.
3. Rar folger ikke sporet ved notsikning. a. Rarikke i vater. a. Juster stativ, sa reret bringes i vater.
b. Rarakse ikke forskudt 1/2 grad fra b. Forskyd reret 1/2 grad (see Fig. 14, 15).
drivrulleaksen.
c. Rarakse ikke forskudt i den rigtige retning. c. Se opstillingsvejledning.
d. Notsikkemaskine ikke i vater. d. Bring notsikkemaskinen i vater.
e. Indfgringsskrue ikke stram. (915) e. Stram indfaringsskruen med skralden for hver
omgang.
4. Roret beveeger sig frem og tilbage a. Rarleengde ikke lige. a. Brug lige rar.
pa drivrulleaksen ved notsikning. b. Rerende ikke vinkelret pa rgrakse. b. Skeer rarende vinkelret.
5. Rer vipper fra side til side a. Rerende flad eller beskadiget. a. Skeer beskadiget rerende af.
pa drivrullen ved notsikning. b. Hardt punkt i rermateriale eller svejsesem b. Brug rer af hgj kvalitet med ensartet hardhed.
hardere end rer.
c. Rardrevet drejer raret for hurtigt. c. Reducer hastigheden. Skift til lav hastighed,
eller anvend RIDGID-rgrdrev 300, 535, 1233,
1224 eller 1822 pa 36 o/min.
d. Ruller til rgrholderstativ ikke korrekt placereti | d. Placer rarstativruller korrekt i forhold til den
forhold il rerstarrelse. anvendte rarstgrrelse.
e. Indferingshastighed for notruller for langsom. | e. Fer notrullen hurtigere ind i raret manuelt.
(915)
6. Notsikkemaskinen kan ikke udfere notsikning i | a. Maksimal vaegtykkelse pa rer overskredet. a. Se skemaet over rgrkapacitet.
rar. b. Forkerte ruller. b. Monter korrekte ruller.
c. Justeringsmatrik ikke indstillet. c. Indstil dybde.
d. Rerdrev tilfarer ikke den kraevede d. Brug RIDGID-rgrdrev nr. 300, 535, 1224, 1233
minimale torsionskraft. eller 1822.
7. Notsikkemaskinen kan ikke udfgre notsikning | a. Maksimal tolerance for rgrdiameter a. Brug korrekt rordiameter.
ifelge specifikation. overskredet.
b. Not- og drivruller passer ikke sammen. b. Brug korrekt rullesaet.
c. Rermateriale for hardt. c. Udskift raret.
d. Justeringsskrue ikke indstillet. (915/916) d. Indstil dybde.
8. Rer glider pa drivrullen. a. Drivrullerifling tilstoppet med metal eller slidt a. Renger eller udskift drivrulle.
ned.
9. Notsikkemaskine kan ikke dreje rer ved a. Manuel indfgringshastighed for notrulle for a. Far notrullen hurtigere ind i reret manuelt.
notsikning. langsom (915/916).
b. Rardrev tilferer ikke den kreevede minimale b. Brug RIDGID-rgrdrev nr. 300, 535, 1224, 1233
torsionskraft. eller 1822.
c. Patron ikke lukket pa drivakslens fladjern. c. Luk patron.
10. Rerdrev og notsikkemaskine har en tendens til | a. Ikke tilstreekkelig rerunderstattelse. a. Brug (2) rerstativer til alle leengder over 36”.
at tippe.
11. Pumpe tilfgrer ikke olie. Cylinder fares ikke a. Pumpeudigserventil aben. a. Luk udlgserventil.
frem. (Kun 918) b. Lav oliestand i beholder. b. Kontroller oliestanden som angivet i
vejledningen.
c. Snavs i pumpelegeme. c. Skal efterses af faguddannet tekniker.
d. Lejer slidte eller manglende saede. d. Skal efterses af faguddannet tekniker.
e. For meget olie i beholder. e. Kontroller oliestanden som angivet i

vejledningen.
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RIDGID

915, 916, 918, 918l

FEJL

MULIG ARSAG

AFHJZELPNING

12. Pumpehandtag virker "gummiagtigt” ved
betjening. (Kun 918)

a. Luftisystemet.

b. For meget olie i beholder.

a. Placer stadhaevert lavere end pumpe ved at
tippe maskinen om pa den side, der er modsat
operatgren.

Treek cylinderstemplet ud, og skub det tilbage
flere gange, sa luften kan vende tilbage til
pumpens beholder.

b. Kontroller oliestanden som angivet i
vejledningen.

13. Cylinder kan kun treekkes delvist ud
(Kun 918)

a. Oliestanden i pumpens beholder er lav.
b. Dybde og justering indstillet forkert.

a. Fyld og tap systemet.
b. Felg vejledningen for dybdejustering.

14. Rarende er tragt- eller klokkeformet ved
notsikning. (Kun 918)

a. Operataren forer notrullerne frem for hurtigt.

b. Rer ikke i vater.

a. Pump langsommere. Se den korrekte
betjeningsvejledning.

b. Juster stativ, sa reret bringes i vater med notsik-
kemaskinen.

46
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915, 916, 918, 918I
Brukerveiledning

ADVARSEL! Les disse instruksjonene
og sikkerhetsbrosjyren som fglger med,
noye for du bruker dette utstyret. Hvis du

er usikker pa noen aspekter ved bruken av dette
verktgyet, kan du kontakte RIDGID-forhandleren
for a fa flere opplysninger.

Feil bruk av utstyret kan fore til elektrisk stot,
brann og/eller alvorlige personskader.

TA VARE PA DISSE INSTRUKSJONENE!

SPESIFIKASJONER
Se RIDGID-katalogen.

Transport og behandling
Laft maskinen med handtakene som falger med.

Oppsett av maskinen

915

Denne maskinen er konstruert for manuell rilling av rer.

Vi anbefaler sterkt at den IKKE endres og/eller benyttes til noe annet enn
det den er beregnet pa. Det gjelder ogsa bruk sammen med annet elektrisk
utstyr.

916, 918, 918I

Dennemaskinenerkonstruertforrilling avrer med de angitte gjengemaskinene,
motorene og tilbehgret fra RIDGID. Vi anbefaler sterkt at den IKKE endres
ogleller benyttes til noe annet enn det den er beregnet pa. Det gjelder ogsa
bruk av annet elektrisk utstyr. Plasser maskinen pa god avstand fra derer og
korridorer, og pass pa at hele arbeidsomradet kan sees fra driftsposisjonen.
Bruk avsperringer for & holde folk borte. Ikke bruk maskinen under vate
eller fuktige forhold. Kontroller at maskinens spenning er den samme som
stramforsyningen. Pass pa at maskinens fotbryter fungerer som den skal, og
at maskinens bryter star pa “O” far du kopler til stremmen. Fotbryteren gir full
kontroll over maskinen som bare fungerer nar pedalen trykkes inn. Av hensyn
il din egen sikkerhet ma du passe pa at fotbryteren fungerer fritt og plassere
den slik at alle kontrollelementer lett kan nas.

Generell sikkerhet ved bruk av notjernet

1. Hold hendene borte fra nothjulene. Fingrene kan komme i klem mellom
not- og drivhjulene.

2. Still opp notjernet pa et flatt, jevnt underlag. Pass pa at maskinen,
stativet og notjernet star statt og ikke vil velte.

3. Pass pa at notjernet er skikkelig sikret til motoren. Falg
oppsettveiledningen ngye.

4. Notjernet er konstruert for rilling av rer og rerledninger. Det ma ikke
brukes til noe annet formal.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

5. Statt roret skikkelig med rorstativet.

6. Bruk anbefalt tilbehar. Bruk av annet tilbehgr kan gke faren for skader.
Se brukerhandbgkene for anbefalt tilbehar.

7. Ma ikke brukes hvis maskinens brytere er gdelagt.

Installasjon

915 916 918 918l

Fig.1 Fig.2-300 Fig. 5 - 300 Fig. 37 - stativ
Fig. 3 - 535 Fig.6-1822  Fig. 38-918I
Fig.4-1233  Fig.7-1233

Fig. 8 - 1224

Betjening av notjernene 915, 916, 918, 918l

Klargjering av ror

1. Rerendene ma skjeeres i rett vinkel. Ikke bruk skjeerebrenner.

2. Rerets urundethet ma ikke overskride den samlede toleransen for
utvendig diameter som er oppfert i rillespesifikasjonene. Tabell 1.

3. Alle interne eller eksterne sveisestrenger, grat eller fuger ma veere
planslipt minst 2 tommer bakover fra slutten av rgret.

Merk: |kke skad omradet rundt pakningssetet nar du sliper.

Lengde pa rer/ rerledning
Falgende skjema viser minstelengden for ror eller rgrledning som skal rilles,
samt den maksimale lengden som kan rilles uten rerstativ.

Rerlengde som kan rilles - tommer
Nom. Min. Maks. Nom. Min. Maks.
storrelse | lengde lengde | sterrelse | lengde lengde
1 8 36 4 8 36
11/4 8 36 41/2 8 32
112 8 36 5 8 32
2 8 36 6 U.D. 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
3112 8 36 10 8 24
12 8 24
Oppsett av roret

1. Rer eller rgrledning som er lengre enn de angitte maksimale lengdene
pa skjemaet, ma stottes med 2 rorstativer. Rerstetten ma plasseres 3/4
av rgrlengden fra notjernet.

2. Hev huset for gverste nothjul.

915

Skill nothjulet fra drivhjulet ved & vri pa dybdejusteringsskruen (Fig. 32).
916

Hev matehandtaket (Fig. 10).

918, 918l

Sett pumpens utlgserspak pa “RETUR” (mot operatgren) (Fig. 11).

3. Setror og rorstette vinkelrett mot notjernet og serg for at raret er i flukt
med drivhjulets flens (Fig. 12).

4. Legg roret plant ved & justere rorstativet (Fig. 13).

5. Forskyv raret og rerstativet forsiktig ca. 1/2° bort fra eller mot
operatgren som vist nedenfor:

Merk: Hvis du kjgrer maskinen p& “FOROVER’, forskyver du reret 1/2°
bort fra operataren (Fig. 14).

Merk: Hvis du kjgrer maskinen pa “REVERS’, forskyver du reret 1/2°
mot operatgren (Fig. 15).
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Justere rilledybden

Merk: P& grunn av forskiellige raregenskaper, ber det alltid lages en testrille nar
du setter opp eller endrer rarstarrelser. Knotten for justering av indeksdybde
ma tilbakestilles for hver diameter rar/rarledning.

915

1. Trekk til dybdejusteringen for a feste notjernet il raret. Ikke trekk til for
hardt.

2. Stillinn dybdejusteringsskruen (Fig. 33) for & gi korrekt dybde
(se Fig. 34).

916

1. Left matehandtaket.

2. Lesne dybdejusteringsskruen helt.

3. Trekk til dybdejusteringsskruen som vist pa Fig. 16.

4. Trekk dybdejusteringsknotten tilbake som vist pa skjemaet.

918, 918l

1. Fear det gvre nothjulet frem ved & sette pumpens utlgsningsspak pa
“FREM” (bort fra operateren) og pump med handtaket til det averste
hjulet far kontakt med den utvendige diameteren til rgret som skal rilles.

2. Dreined knotten for justering av indeksert dybde (med urviseren) til den
stanser mot toppen av maskinen (Fig. 17).

3. Drei knotten for dybdejustering tilbake (Fig. 18).

Forme nothjulet

915

1. Roter dybdejusteringen ca. en omdreining.

2. Fiytt skrallen til rotasjonssokkelen og drei den for & fare 915 rundt reret.

3. Stopp etter en omdreining og gjenta trinn 1 og 2 til dybdestoppen er
nadd.

4. Kontroller rillens dybde og juster dybdestoppen etter behov. Flere riller pa
samme ror lages i samme dybde.

5. Lesne mateskruen for & apne 915.

916, 918, 918I

1. Trykk pa fotbryteren for & starte maskinen og bruk jevnt trykk for & mate
handtaket/den hydrauliske pumpens handtak.

2. Hold trykket oppe pa reret med hgyre hand for & hindre at reret mates ut
av hjulene.

3. Fortsett a bruke jevnt trykk til du har nadd rillens dybdestopp.

4. l|kke mat inn for mye. Tillat en full omdreining fer du gker trykket pa
hjulene for & hindre overbelastning.

5. Stans maskinen og sjekk rillens dybde. Juster etter behov.
Flere riller pa samme ror lages i samme dybde.

6. Hev handtaket (916) eller lgsne pa trykket (918) og fiern raret.

Du ma alltid kontrollere den ferdige rillen med en nippel for
installasjonen.

Rearstabilisator/nippelbrakett

Denne stabilisatoren er konstruert for & virke med rer pa 2 1/8"- 12"

Den kan bare monteres pa en 300-motor og 918l-sokler som har de

3 monteringshullene.

1. Rettinn braketten mot monteringshullene (Fig. 19 - a, b).

2. Monter og trekk til boltene.

3. Sett raret i riktig posisjon og trekk til stabilisatorhjulet til det far kontakt
med raret. Trekk til en omdreining til (Fig. 20).

Advarsel: |kke bruk rarlengder som er kortere enn 8”.

Skifte nothjulsett

915

1. Fjern lokkskruen pa drivhjulet, skill drivhjulet fra utgaende aksel og fiern
stabilisatorklossene. Lasne settskruen for & fierne nothjulet (Fig.35).

2. Reverser fremgangsmaten med korrekt nothjul. Kontroller trykkskiven
(Fig. 36).

916

1. Lesne dybdejusteringsskruen og fiern settskruen og fjseren
(Fig. 21a, b, c).

2. Fjern nothjulets aksel og nothjulet (Fig. 22, 23, 24, 25).

3. Monter ny drivaksel.

4. Reverser fremgangsmaten med korrekt nothjul.

918, 918l

1. Hev den gvre hjulenheten helt opp og lgsne settskruen pa nothjulet
(Fig. 26).

Fiern nothjulets aksel og nothjulet (Fig. 27).

Las spindelen og fiern festemutteren (Fig. 28).

Fiern drivakselen (Fig. 29).

Monter ny drivaksel.

Las spindelen og fiern festemutteren (Fig. 30).

ook wN

Skifte nothjulsett 17, 1 1/4”-1 1/2”

1. Utfer trinn 1-6 ovenfor med den riktige drivakselen.

2. Trekk til trekkbolten (Fig. 31).

3. Skift det gvre nothjulet og trekk til nothjulets settskrue (Fig. 26, 27).

Vedlikehold

Inspiser alle deler regelmessig og skift ut hjul nar de er slitt. Smer lagrene
med universalfett. For all annen service og annet vedlikehold tas maskinen til
et servicesenter autorisert av RIDGID.
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Tabell 1. Standard rillespesifikasjoner
Merk: Alle mal er i tommer.

Nom. Ror- T A B C D D
ror- diameter Min. paknings- Rille- Rille- Nom. Min.
storrelse vegg- sete bredde diameter rille- Rille-
u.D. Tol. tyk. +.030 +.030 u.D. Tol. dybde dybde

1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -.015

11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 .047
-.031 -.015

112 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 .047
-.031 -.015

2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-.015

2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-.018

3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-.018

312 4.00 +.040 .083 625 344 3.834 +.000 .083 .063
-.020

4 4.50 +.045 .083 625 344 4.334 +.000 .083 .060
-.020

5 5.563 +.056 109 625 344 5.395 +.000 .084 .056
-.022

6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022

8 8.625 +.086 109 .750 469 8.441 +.000 .092 .049
-.025

10 10.75 +.108 134 .750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027

12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Tabell 2. Rorets maksimale og minimale veggtykkelse

Rorsterrelse Rer eller rorledning av karbonstal eller Rar eller rorledning av rustfritt stal Rer av PVC/CPVC
aluminium
Veggtykkelse Veggtykkelse Veggtykkelse
Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
1 .065 133 .065 133 133 133
114 .065 140 .065 140 140 191
112 .065 .145 .065 145 145 .200
2’ .065 154 .065 154 154 154
212 .083 203 .083 188 203 276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 188 226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5 109 .258 109 188 258 375
6" 109 .280 109 188 280 432
8 109 322 109 188 322 322
10” 134 .307 134 188 .365 .365
127 165 .330 .165 188 406 406
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Tabell 3. Feilsgking

915, 916, 918, 918l

drivhjulaksen.

FUNKSJONSSVIKT SANNSYNLIG ARSAK KORREKSJON

1. Rullet rille for smal eller for bred. a. Gal sterrelse pa rille- og drivhjul. a. Monter rille- og drivhjul med korrekt starrelse.
b. Mistilpassede rille- og drivhjul. b. Serg for at rille- og drivhjul passer til hverandre.
c. Rillehjul og/eller drivhjul slitt. c. Skift slitt hjul.

2. Rullet rille ikke loddrett pa rerets akse. | a. Rerlengden ikke rett. a. Bruk rettror.
b. Rarenden ikke vinkelrett mot raraksen. b. Skjeer rerenden vinkelrett.

3. Raret vil ikke folge sporet under rilling. | a. Reret er ikke plant. a. Juster stativet for & legge reret plant.
b. Reraksen ikke forskjevet 1/2 grad i forhold til b. Forskyv rgret 1/2 grad. (Se Fig.14, 15)

c. Raraksen ikke forskjgvet i riktig retning. c. Se oppsettveiledningen.
d. Notjernet er ikke plant. d. Legg notjernet plant.
e. Mateskruen ikke trukket til. (915) e. Trekk til mateskruen med skrallen for hver omdreining.
4. Raret vandrer frem og tilbake pa a. Rarlengden ikke rett. a. Bruk rettror.
drivhjulets akse under rillingen. b. Rearenden ikke vinkelrett mot rgraksen. b. Skjeer rerenden vinkelrett.
5. Raret vipper fra side til side pa a. Rarenden flatklemt eller skadd. a. Skjeer av den skadde rgrenden.
drivhjulet under rillingen. b. Hardt punkt i rgrmateriale eller sveisesgmmer | b. Bruk rer av hgy kvalitet med ensartet hardhet.
hardere enn roret.
c. Motoren dreier raret for raskt. c. Reduser hastigheten - skift til lav hastighet eller bruk
RIDGIDs motor 300, 535, 1233, 1224 eller 1822 med
36 opm.
d. Rerets stottestativrulle ikke riktig plassert for d. Sett pa plass rarstativruller for den rarstarrelsen som
rgrstorrelsen. brukes.
e. Rillehjulets matehastighet for langsom. (915) | e. Handmat rillehjulet raskere inn i reret.
6. Notjernet vil ikke lage riller i rgret. a. Rarets maksimale veggtykkelse overskredet. | a. Kontroller rarets kapasitetsskjema.
b. Gale hjul. b. Monter riktige hjul.
c. Justeringsmutteren er ikke innstilt. c. Stillinn dybden.
d. Motoren gir ikke det ngdvendige minimale d. Bruk RIDGIDs motor nr. 300, 535, 1224, 1233 eller
dreiemomentet. 1822.
7. Notjernet vil ikke lage riller i henhold til | a. Den maksimale toleransen for rgrdiameteren | a. Bruk rgr med riktig diameter.
spesifikasjonen. er overskredet.
b. Mistilpassede rille- og drivhjul. b. Bruk korrekt hjulsett.
c. Rermaterialet er for hardt. c. Skift rer.
d. Justeringsmutteren er ikke innstilt. (915/916) | d. Still inn dybden.
8. Raret glir pa drivhjulet. a. Drivhjulets rifling tilstoppet med metall eller a. Rengjar eller skift drivhjulet.
flatslitt.
9. Notjernet vil ikke dreie hjulet under a. Rillehjulets manuelle matehastighet for a. Mat rillehjulet raskere inn i rgret.

rilling. langsom (915/916).
b. Motoren gir ikke det ngdvendige minimale b. Bruk RIDGIDs motor nr. 300, 535, 1224, 1233 eller
dreiemomentet. 1822.
c. Borpatronen ikke lukket pa drivakselens flater. | c. Lukk borpatronen.
10. Motoren og notjernet har en tendens til | a. Ikke nok statte for roret. a. Bruk (2) rerstativer for alle lengder over 36”.
a tippe.
11. Pumpen gir ikke nok olje, sylinderen a. Pumpens utlgsningsventil apen. a. Lukk utlgsningsventilen.
gar ikke frem. (bare 918) b. Lite olje pa tanken. b. Kontroller oljespaken i henhold til veiledningen.
c. Smuss i pumpehuset. c. Ma ha service av kvalifisert tekniker.
d. Setene er slitt eller gir ikke plass. d. Ma ha service av kvalifisert tekniker.
e. For mye olje pa tanken. e. Kontroller oljestanden i henhold til veiledningen.
12. Betjeningen av pumpehandtaket virker | a. Luft er fanget i systemet. a. Legg slagstempelet lavere enn pumpen ved a vippe
“svampaktig”. (bare 918) maskinen til siden i motsatt retning av operataren.
Trekk ut og skyv inn sylinderstempelet flere ganger slik
at luften kan ga tilbake til pumpetanken.
b. For mye olie pa tanken. b. Kontroller oljestanden i henhold til veiledningen.
13. Sylinderen gar bare delvis ut. a. Pumpetanken har lite olje. a. Fyll systemet og tapp det for luft.
(bare 918) b. Dybde og justering galt innstilt. b. Falg veiledningen for dybdejusteringen.
14. Rerenden flater ut eller far klokkeform | a. Operateren farer nothjulene for raskt frem. a. Pump langsommere. Se den relevante
under rillingen. (bare 918) brukerveiledningen.
b. Raret er ikke plant. b. Juster stativet for & legge reret i samme plan som

notjernet.
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915, 916, 918, 918I

Kayttoohjeet

VAROITUS! Lue nama ohjeet ja mukana
toimitettu turvaopas huolellisesti ennen
) laitteen kaytt6a. Jos oletepavarmamistaan

taméan tyokalun kayttoon liittyvistd seikoista,
pyyda lisdtietoja RIDGID-jélleenmyyjalta.

Jos kaikkiin ohjeisiin ei tutustuta tai niitd ei
noudateta, seurauksena voi olla sahkoisku,
tulipalo ja/tai vakava loukkaantuminen.

SAILYTA NAMA OHJEET!

TEKNISET TIEDOT
Katso RIDGID-luettelo.

Kuljetus ja kasittely
Kone nostetaan kédensijoista.

Laitteen asennus

915

Tama laite on suunniteltu putken rullauritukseen kasin.

On erittain tarkeaa, etta sitd El muuteta ja/tai kayteta muihin kayttdsovelluksiin
kuin mihin se on tarkoitettu, mukaan lukien laitteen kéyttd sahkokayttoisten
|aitteiden kanssa.

916, 918, 918I

Tama laite on suunniteltu putken rullauritukseen kayttamalla méaaritysten
mukaisia RIDGID-kierteityskoneita, kéyttdkoneita ja lisdvarusteita. On erittdin
tarkeaa, etta sitd EI muuteta ja/tai kaytetd muihin kayttésovelluksiin kuin
mihin se on tarkoitettu, mukaan lukien muiden sahkdkayttoisten laitteiden
kaytto. Sijoita laite kauas oviaukoista ja kulkuvaylisté ja varmista, ettd koko
tydskentelyalue on laitteen kayttdjan nakyvissa. Rajaa tydskentelyalue muilta.
Ala kayta laitetta marissa tai kosteissa tiloissa. Tarkista, etta virtaldhteen
jannite vastaa laitteen jannitetta. Varmista, etta laitteen jalkakytkin toimi
normaalistija etta laitteen kytkin on "0"-asennossa ennen pistotulpan liittamista
virtaldhteeseen. Jalkakytkimelld hallitaan kaikkia laitteen toimintoja, ja laite
toimii ainoastaan jalkakytkinta painettaessa. Varmista oman turvallisuutesi
vuoksi, etté jalkakytkin toimii vapaasti ja ettd se on sijoitettu niin, etté ulotut
kaikkiin hallintalaitteisiin.

Rullaurituslaitteen yleinen turvallisuus

1. Pida kédet etdalla uritusrullista. Sormet saattavat jadda uritus- ja
vetorullien valiin.

2. Aseta urituslaite tasaiselle vaakasuoralle alustalle. Varmista, etta laite,
teline ja urituslaite ovat vakaat ja etté ne eivat paase kaatumaan.

3. Varmista, ettd urituslaite on kunnolla kiinni kayttolaitteessa. Noudata
asennusohijeita huolellisesti.

4. Rullaurituslaite on suunniteltu putkien rullauritukseen. Sita ei saa kayttaa
mihink&an muuhun tarkoitukseen.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

5. Tue putki kunnolla putkitelineen avulla.

6. Kayta suositeltuja lisavarusteita. Muiden lisavarusteiden kaytto
saattaa lisata loukkaantumisvaaraa. Katso suositellut lisavarusteet
kéyttoohjeesta.

7. Al kayta, jos laitteen kytkimet ovat rikki.

Asennus

915 916 918 918l

Kuva 1 Kuva 2 - 300 Kuva 5 - 300 Kuva 37 - telineyksikkd
Kuva 3 - 535 Kuva6-1822  Kuva 38-918I
Kuva4-1233  Kuva7-1233

Kuva 8 - 1224

Rullaurituslaitteiden 915, 916, 918 ja 918l kaytto

Putken valmistelu

1. Putken paat on leikattava suorakulmaisesti. Ala kayta polttoleikkainta.

2. Putken soikeus ei saa ylittaa uran tiedoissa méaaritettyd ulkohalkaisijan
sallittua poikkeamaa. Taulukko 1.

3. Kaikki siséiset tai ulkoiset hitsipalot, purseet tai saumat on hiottava
tasaisiksi vahintaan 2 tuuman alueelta putken paasta.

Huom: Al vahingoita tiivisteen istukka-aluetta hiomisen aikana.

Putken pituus
Seuraavassa kaaviossa on lueteltu uritettavan putken vahimmaispituus seké
iiman putkitelineitd uritettavien putkien enimmaispituus.

Uritettavan putken pituus - tuumina

Nim. Min. Maks. Nim. Min. Maks.

koko pituus pituus koko pituus pituus
1 8 36 4 8 36
11/4 8 36 4112 8 32
1112 8 36 5 8 32
2 8 36 6 UH 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
3112 8 36 10 8 24
12 8 24

Putken valmistelu

1. Kaaviossa maéritettyja enimmaispituuksia pitemmat putket on tuettava
kahdella putkitelineelld. Putkituki on sijoitettava kolmen neljsosan
paahan putken pituudesta rullaurituslaitteesta katsoen.

2. Nosta ylempi urarullan kotelo.
915
Avaa urarulla vetorullasta kaantamalla syvyydensaatoruuvia (kuva 32).
916
Nosta syottovarsi (kuva 10).
918, 918l
Aseta pumpun vapautusvipu paluuasentoon "RETURN” (kayttajaa kohti)
(kuva 11).

3. Sovita putki ja putken tuki rullaurituslaitteeseen ja varmista, etté putki on
vetorullan laippaa vasten (kuva 12).

4. Suuntaa putki sdatamalla putkitelinetta (kuva 13).

5. Siirré putki ja putkiteline hieman sivulle noin 1/2° kéyttajasta pois pain
tai kéyttajaan pain seuraavien ohjeiden mukaan:
Huom. Jos konetta kaytetaan "ETEENPAIN’, siirra putkea 1/2°
kayttajasta pois pain (kuva 14).
Huom. Jos konetta kaytetaan "TAAKSEPAIN”, siirra putkea 1/2°
kéyttajaan pain (kuva 15).
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Rullauran syvyyden saito

Huom: Putkien vaihtelevien ominaisuuksien takia on tehtéva aina testiura
kayttoonoton jalkeen tai putkikoon vaihtamisen jalkeen. Syvyyden saadon
nuppi on asetettava uudelleen kunkin putken halkaisijan mukaan.

915
1. Kirista syvyyssaatoa, jotta urituslaite kiinnittyy putkeen. Ala kirista likaa.
2. Aseta syvyyden saadon ruuvi (kuva 33) oikeaan syvyyteen

(katso kuva 34).

916

1. Nosta syéttovarsi.

2. Avaa syvyyden saadon ruuvi kokonaan.

3. Kirista syvyyden saadén ruuvi kuvan 16 mukaan.

4. Palauta syvyyden saadon nuppia kaavion mukaisesti.

918, 918I

1. Siirrd ylempaa urarullaa asettamalla pumpun vapautusvipu asentoon
"ADVANCE” (kayttajasta pois péin) ja pumppaa kahvaa, kunnes ylempi
rulla koskettaa urattavan putken ulkohalkaisijaa.

2. Kaanna syvyyden saadén nuppia alaspéin (myotapaivaan), kunnes se
pysahtyy koneen ylaosaa vasten (kuva 17).

3. Palauta syvyyden séaadon nuppia (kuva 18).

Urarullan muovaaminen

915

1. Kierra syvyyden saatoa noin yksi kierros.

2. Siirré raikka kiertokantaan ja kaanna sita niin, ettd 915 on putken
ymparilla.

3. Lopeta yhden kierroksen jélkeen ja toista vaiheet 1 ja 2, kunnes saavutat
syvyyden pidakkeen.

4. Tarkista uran syvyys ja sdada syvyyden pidaketta tarpeen mukaan.
Saman putken lisiurien syvyys on sama.

5. Avaa 915 Idysaamalla syottoruuvia.

916, 918, 918l

1. Kéynnista kone painamalla jalkakytkinté ja kohdista syéttovarteen /
hydraulipumpun kahvaan tasainen paine.

2. Pida ylla putkeen kohdistuvaa painetta oikealla kadella, jotta putki ei
lahde pois rullista.

3. Jatka tasaisen paineen kohdistamista, kunnes saavutat uran syvyyden
pidakkeen.

4. Al syoti liikaa. Anna kdyda yhden kierroksen, ennen kuin lisaat rulliin
painetta ylikuormituksen estamiseksi.

5. Pyséayta kone ja tarkista uran syvyys. Sédada syvyyden pidaketta tarpeen
mukaan.
Saman putken lisiurien syvyys on sama.

6. Nosta kahvaa (916) tai vapauta paine (918) ja irrota putki.

Tarkista aina valmis ura sovitteella ennen asennusta.

Putkenvakain/liitintuki

Tama vakain on suunniteltu 2 1/8 — 12 tuuman putkille. Se voidaan

asentaa ainoastaan kayttolaitteeseen 300 ja 918l-alustoihin, joissa on 3

asennusaukkoa.

1. Kohdista tuki asennusaukkoihin (kuva 19 — a, b).

2. Asenna ja kirista pultit.

3. Kun putki on oikeassa asennossa, kirista vakainrullaa, kunnes se koskee
putkeen. Kirista viela yksi kierros (kuva 20).

Varoitus: Ei saa kayttaa putkille, joiden pituus on alle 8”.

Uritusrullasarjojen vaihto

915

1. Irrota vetorullan kantaruuvi ja erota vetorulla jattoakselista ja irrota
vakainpalat. Avaa kiristysruuvia ja irrota urarulla (kuva 35).

2. Tee toimenpide painvastaisessa jarjestyksessa oikean urasarjan kanssa.
Tarkista painelaatta (kuva 36).

916
1. Avaa syvyyden saadon ruuvia ja irrota kiristysruuvi ja jousi
(kuvat 21a, b, c).
2. lIrrota uritusrullan varsi ja uritusrulla (kuvat 22, 23, 24, 25).
3. Asenna uusi kayttoakseli.
4. Tee toimenpide painvastaisessa jarjestyksessa oikean urasarjan kanssa.

918, 918l

1. Nosta ylempi rullakokoonpano kokonaan ja avaa uritusrullan
kiristysruuvia (kuva 26).

Irrota uritusrullan varsi ja uritusrulla (kuva 27).

Lukitse kara ja irrota vastamutteri (kuva 28).

Irrota kéyttoakseli (kuva 29).

Asenna uusi kayttoakseli.

Lukitse kara ja kirista vastamutteri (kuva 30).

ook wN

Uritusrullasarjojen vaihto 17, 1 1/4”-1 1/2”

1. Tee ylla olevat vaiheet 1-6 oikean kayttdakselin kanssa.

2. Kirista vetopultti (kuva 31).

3. Asenna ylempi uritusrulla ja kirista uritusrullan kiristysruuvi
(kuvat 26, 27).

Huolto

Tarkasta kaikki osat saannéllisesti ja vaihda kuluneet rullat. Voitele laakerit
yleisrasvalla. Kaikki muut koneen huoltotoimenpiteet on teetettdva
valtuutetussa RIDGID-huoltokeskuksessa.
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Taulukko 1. Rullauran vakiotiedot
Huom: Kaikki mitat ovat tuumina.

Nim. Putken T A B C D D
putken halkaisija Min. Tiivisteen Uran Uran Nim. Min.
koko sein. istukka leveys halkaisija uran Uran
UH Poikk. paks. +0,030 +0,030 UH Poikk. Syv. Syvyys

1 1,315 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,190 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015

11/4 1,660 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,535 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015

1172 1,900 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,775 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015

2 2,375 10,024 0,065 0,625 0,344 2,250 +0,000 0,063 0,051
-0,015

2112 2,875 +0,029 0,083 0,625 0,344 2,720 +0,000 0,078 0,063
-0,018

3 3,50 +0,035 0,083 0,625 0,344 3,344 +0,000 0,078 0,060
-0,018

312 4,00 +0,040 0,083 0,625 0,344 3,834 +0,000 0,083 0,063
-0,020

4 4,50 +0,045 0,083 0,625 0,344 4,334 +0,000 0,083 0,060
-0,020

5 5,563 + 0,056 0,109 0,625 0,344 5,395 +0,000 0,084 0,056
-0,022

6 6,625 + 0,060 0,109 0,625 0,344 6,455 +0,000 0,085 0,052
-0,022

8 8,625 + 0,086 0,109 0,750 0,469 8,441 +0,000 0,092 0,049
-0,025

10 10,75 +0,108 0,134 0,750 0,469 10,562 +0,000 0,094 0,040
-0,027

12 12,75 +0,128 0,165 0,750 0,469 12,531 +0,000 0,110 0,045
-0,030

Taulukko 2.
Putken seindmén enimmais- ja vahimmaispaksuus
Putken koko Hiiliteras- tai alumiiniputki Ruostumaton terdsputki PVC-/CPVC-putki
Seindgman paksuus Seinamaén paksuus Seindgman paksuus
Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.

1 0,065 0,133 0,065 0,133 0,133 0,133
11/4 0,065 0,140 0,065 0,140 0,140 0,191
11/2" 0,065 0,145 0,065 0,145 0,145 0,200

2 0,065 0,154 0,065 0,154 0,154 0,154
212 0,083 0,203 0,083 0,188 0,203 0,276

3 0,083 0,216 0,083 0,188 0,216 0,300
312" 0,083 0,226 0,083 0,188 0,226 0,318

4 0,083 0,237 0,083 0,188 0,237 0,337

5 0,109 0,258 0,109 0,188 0,258 0,375

6" 0,109 0,280 0,109 0,188 0,280 0,432

8 0,109 0,322 0,109 0,188 0,322 0,322

10" 0,134 0,307 0,134 0,188 0,365 0,365

12 0,165 0,330 0,165 0,188 0,406 0,406
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Taulukko 3. Vianetsinta

915, 916, 918, 918l

TOIMINTAHAIRIO

TODENNAKOINEN SYY

KORJAAVA TOIMENPIDE

1. Rullattu ura liian kapea tai liian levea.

a. Uritus- ja vetorullien vaara koko.
b. Yhteensopimattomat uritus- ja vetorullat.
Uritusrulla ja/tai vetorulla kulunut.

o

oo

Asenna oikeankokoiset uritus- ja vetorullat.
Kayta yhteensopivia uritus- ja vetorullia.
Vaihda kulunut rulla.

2. Rullattu ura ei ole kohtisuorassa putken
akseliin nahden.

Putki ei ole suora.
Putken paé ei ole suorassa kulmassa putken
akseliin nahden.

T o

oo

Kayta suoraa putkea.
Leikkaa putken paa suorakulmaisesti.

3. Putki ei seuraa urituksen aikana.

a. Putki ei ole tasassa.

b. Putken akselia ei ole siirretty sivulle puolta
astetta vetorullan akselista.

c. Putken akselia ei ole siirretty sivulle oikeaan
suuntaan.

d. Urituslaite ei ole tasassa.

e. Syottéruuvi on Idysalla. (915)

o

Saada telinetta, jotta putki on tasassa.
Siirra putkea 1/2 astetta sivulle.
(Katso kuvat 14, 15)

Katso asennusohjeet.

Tasaa urituslaite.
Kirista syottoruuvia raikalla jokaista kierrosta
kohden.

4. Putki siirtyy edestakaisin vetorullan akselilla
urituksen aikana.

a. Putki ei ole suora.
b. Putken paa ei ole suorassa kulmassa putken
akseliin nahden.

Kayta suoraa putkea.
Leikkaa putken paa suorakulmaisesti.

5. Putki keinuu sivuttaissuunnassa vetorullalla
urituksen aikana.

a. Putken paa litistynyt tai vaurioitunut.

b. Kova kohta putken materiaalissa tai
hitsaussaumat putkea kovemmat.

c. Kayttolaite kiertda putkea liian nopeasti.

d. Putken tukitelineen rullat eivat ole oikeassa
paikassa putken kokoa varten.

e. Uritusrullan syéttdnopeus on liian alhainen.
(915)

Leikkaa vaurioitunut putken paa irti.

Kayta laadukasta putkea, jonka kovuus on
tasainen.

Alenna nopeutta — vaihda hitaalle nopeudelle
tai kaytad RIDGID-kayttolaitetta 36 rpm 300, 535,
1233, 1224 tai 1822.

Aseta putkitelineen rullat kaytettavan putkikoon
mukaan.

Syota uritusrullaa putkeen kasin nopeammin.

6. Urituslaite ei rullaa uraa putkessa.

Putken seindman enimmaispaksuus ylitetty.
Vaarat rullat.

Saatoémutteria ei ole asetettu.

Kayttolaite ei anna tarvittavaa
vahimméisvaantdmomenttia.

oo o

oo o

Tarkista putken kapasiteettikaavio.

Asenna oikeat rullat.

Aseta syvyys.

Kayta RIDGID-kayttdlaitetta nro 300, 535, 1224,
1233 tai 1822.

7. Urituslaite ei rullaa uraa maaritysten mukaan.

o

Putken halkaisijan enimméispoikkeama
ylitetty.

Yhteensopimattomat uritus- ja vetorullat.
Putken materiaali liian kova.
Séatdruuvia ei ole asetettu. (915/916)

o

oo o

Kayta halkaisijaltaan oikeaa putkea.

Kayta oikeaa rullasarjaa.
Vaihda putki.
Aseta syvyys.

8. Putki lipsuu kayttorullalla.

»lae o

Kayttorullan pyallys tukkeutunut metallista tai
kulunut littedksi.

Puhdista tai vaihda kayttorulla.

9. Urituslaite ei kierra putkea urituksen aikana.

a. Uritusrullan k&sinsyo6ttonopeus on liian
alhainen (915/916).

b. Kéyttblaite ei anna tarvittavaa
véhimmaisvéantdmomenttia.

c. Patruuna ei suljettu kayttdakselin litteilla
pinnoilla.

b.

. Sydta uritusrullaa putkeen kasin nopeammin.

Kayta RIDGID-kayttdlaitetta nro 300, 535, 1224,
1233 tai 1822.
Sulje patruuna.

10. Kayttolaite ja urituslaite kallistuvat.

o

Riittamaton tuki putkelle.

o

Kayta kahta putkitelinettd, jos pituus on yli 36".

11. Pumpusta ei tule 6ljya, sylinteri ei liiku.
(Vain 918)

Pumpun paastoventtiili auki.
Sailiossa vahan oljya.

Likaa pumpun rungossa.
Istukat kuluneet tai vialliset.
Sailiossa liian paljon dljya.

® 20T o

® 000w

Sulje paastoventtiili.

Tarkista 6ljyn maéra ohjeiden mukaan.
Edellyttaa patevan teknikon huoltoa.
Edellyttéda patevén teknikon huoltoa.
Tarkista dljyn maara ohjeiden mukaan.
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TOIMINTAHAIRIO TODENNAKOINEN SYY KORJAAVA TOIMENPIDE
12. Pumpun kahvan toiminta on "pehmeaa”. a. Jarjestelmaan on paassyt ilmaa. a. Sijoita oinas pumppua alemmaksi kallistamalla
(Vain 918) kone kyljelleen kéyttajasta pois pain

Pidenna ja palauta sylinterin manta useaan
kertaan, jotta ilma péasee palautumaan pum-

pun sailiéon.
b. Sailiossé liian paljon dljya. b. Tarkista 6ljyn méara ohjeiden mukaan.
13. Sylinteri pitenee vain osittain. (Vain 918) a. Pumpun séiliéssé on vahan 6ljya. a. Tayta jailmaa jarjestelma.
b. Syvyys ja saato vaarat. b. Noudata syvyyden sdadon ohjeita.
14. Putken paa laajenee tai on kellomainen a. Kayttaja siirtaa uritusrullia liian nopeasti. a. Hidasta pumppausta. Katso oikeista
urituksen aikana. (Vain 918) kéyttohjeista.
b. Putki ei ole tasassa. b. Saada telinetta, jotta putki on tasassa

urituslaitteen kanssa.
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915, 916, 918, 918l
Upute za rukovanje

UPOZORENJE! Prije koriStenja ovih
uredaja procitajte pomno ove upute i
prateéu brosSuru o sigurnosti. Ukoliko

niste sigurni oko uporabe ovog alata ubilo kojem
pogledu, obratite se svom RIDGID dobavljaéu za
opsSirnije podatke.

Ne uspijete li razumjeti i slijediti upute moze doci
do elektricCnog udara, pozara ilili teSke tjelesne
ozljede.

CUVAJTE OVE UPUTE!

TEHNICKI PODACI
Pogledajte katalog RIDGID.

Prenosenje i rukovanje
Podizite stroj koriste¢i rucke koje su na njemu.

Sastavljanje stroja

915

Ovaj stroj je oblikovan za ru€no valjanje utora na cijevima.

Izrigito preporucujemo da ga NE PREINACUJETE ifili koristite za bilo koju
drugu svrhu osim one kojoj je namijenjen ukljucujuci uporabu s bilo kojom
elektriénom opremom.

916, 918, 918I

Ovaj stroj je oblikovan za valjanje utora na cijevima uporabom navedenih
specificnih RIDGID strojeva za narezivanje navoja, elektromotora i pribora.
Izri¢ito preporucujemo da ga NE PREINACUJETE ifili koristite za bilo koju
drugu svrhu osim one kojoj je namijenjen ukljuCujuci uporabu druge elektri¢ne
opreme. Postavite stroj dalje od vrata ili prolaza i osigurajte da se Citav radni
prostor moze nadgledati s radnog mjesta. Upotrijebite zapreke da ljudi ne
prilaze. Nemojte upotrebljavati stroj u mokrim ili viaznim uvjetima. Provjerite
da je napon stroja jednak naponu napajanja iz el. mreze. Osigurajte da nozna
sklopka radi ispravno i da je sklopka motora u polozaju “0” prije spajanja
na elektriénu mrezu. Nozna sklopka omogucuje potpuni nadzor i upravljanje
strojem koji Ce raditi samo kad je papucica pritisnuta. Zbog vlastite sigurnosti
osigurajte da nozna sklopka nesmetano radi i postavite ju tako da sve
komande budu lako dostupne.

Opca sigurnost stroja za valjanje utora

1. DrZite se na dovoljnoj udaljenosti od valjaka za utorenje. Prsti mogu biti
zahvaceni izmedu pogonskog i valjaka za utorenje.

2. Postavite stroj za valjanje utora na vodoravnu povrsinu. Sa sigurnod¢u
utvrdite da su postolje i stroj stabilni i da se nece prevrnuti.

3. Sa sigurno$¢u utvrdite da je stroj za valjanje utora pravilno uévrs¢en na
pogonsku jedinicu. Pazljivo slijedite upute za sastavljanje stroja.

4. Stroj za valjanje utora je oblikovan za ru¢no valjanje utora na cijevima.
Nemojte ga upotrebljavati za bilo koju drugu svrhu.

5. Dobro poduprite cijev pomocu cijevnog podmetaca.

6. Upotrijebite preporuceni pribor. Uporaba drugog pribora moze povecati
opasnost od ozljede. Pogledajte priruénike za rukovaoca u pogledu
preporucenog pribora.

7. Nemojte upotrebljavati stroj ako su sklopke slomljene ili neispravne.

Postavljanje

915 916 918 918l

SI.1 Sl. 2- 300 SI.5-300 Sl. 37 - sklop postolja
Sl. 3-535 Sl. 6-1822 SI. 38 - 918l
Sl. 4-1233 SI.7-1233

Sl. 8-1224

Rukovanje strojevima za valjanje utora 915, 916, 918, 918I

Priprema cijevi

1. Krajevi cijevi moraju biti odrezani pod pravim kutom. Nemojte
upotrebljavati rezanje plamenom.

2. Cijevi koje nisu posve okrugle ne smiju premasiti toleranciju vanjskog
promjera navedenu u tehnickim podacima za valjanje utora. Tablica 1.

3. Sva unutrasnja i vanjska nadviSenja od zavarivanja, varovi ili Savovi
moraju se glatko obrusiti najmanje 5 cm u podrucju od kraja cijevi.

Napomena: Kod brusenja nemojte ostetiti podrucje dosjeda brtve.

Duljina cijevi
Slijede¢a tablica navodi minimalnu duljinu cijevi za valjanje utora i maksimalnu
duljinu za valjanje bez cijevnih podmetaca.

Duljine cijevi za valjanje - in€i

Naziv. Min. Maks. Naziv. Min. Maks.

veli¢ina duljina duljina veli¢ina duljina duljina
1 8 36 4 8 36
11/4 8 36 41/2 8 32
112 8 36 5 8 32
2 8 36 6 V.P. 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
3112 8 36 10 8 24
12 8 24

Stavljanje cijevi
1. Cijev dulja od maksimalne duljine navedene u tablici mora se poduprijeti
s 2 cijevna podmetaca. Cijevni podmeta¢ mora biti postavljen 3/4 duljine
cijevi od stroja za valjanje utora.
2. Podignite gornje kuciSte za valjka za utorenje.
915
Otvorite valjak za utorenje podizanjem od pogonskog valjka tako da
okrecete vijak za podeSavanje dubine (SI. 32).
916
Podignite rucku za napredovanie (SI. 10).
918, 918l
Postavite rucica za oslobadanje pumpe u poloZaj “RETURN” (prema
rukovaocu) (SI. 11).
3. Poravnajte cijev i cijevni podmeta¢ u odnosu na stroj za valjanje utora
tako da cijev pouzdano nalijeze na prirubnicu pogonskog valjka (SI. 12).
4. Poravnaijte cijev podeSavanjem cijevnog podmetaca (S. 13).
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5. Neznatno otklonite cijev i cijevni podmeta¢ priblizno 1/2° od ili prema
rukovaocu u skladu s donjim smjernicama:
Napomena: Ako stroj radi u smjeru “FORWARD”, otklonite cijev za 1/2°
u smjeru od rukovaoca (SI. 14).
Napomena: Ako stroj radi u smjeru “REVERSE”, otklonite cijev za 1/2° u
smjeru prema rukovaocu (Sl. 15).

Podesavanje dubine valjanja utora

Napomena: Zbog razlicitih osobina cijevi, uvijek treba izvrsiti pokusno valjanje
prije podeSavanja ili mijenjanja veli€ine cijevi. Za svaki promijer cijevi potrebno
je vratiti u pocetni polozaj kotaci¢ za podeSavanje indeksa dubine.

915

1. Stegnite kotaci¢ za podeSavanje dubine da se valjak za utorenje fiksira
na cijev. Nemojte pretegnuti.

2. Namijestite vijak za podeSavanje dubine (SI. 33) da bi dobili ispravnu
dubinu (vidi SI. 34).

916

1. Podignite rucku za napredovanje

2. Posve oslobodite vijak za podeSavanje dubine.

3. Stegnite vijak za pode$avanje dubine kao $to je prikazano na Sl. 16.
4. Vratite kotaci¢ za podeSavanje dubine kao $to je prikazano u tablici.

918, 918l

1. Napredujte s gornjim valjkom za utorenje stavljanjem rucica za
oslobadanje pumpe u polozaj “ADVANCE” (u smjeru od rukovaoca)
i pumpaijte rucicu sve dok gornii valjak ne dode u dodir s vanjskim
promjerom cijevi na kojoj radite utor.

2. Uvrcite kotaci¢ za podeSavanje s oznakama dubina (u smjeru kazaljke na
satu) sve dok se ne zaustavi nalijeganjem na gornji dio stroja (SI. 17).

3. Vratite kotaci¢ za podeSavanje dubine (SI. 18).

Oblikovanje valjanog utora

915

1. Okrenite podeSiva¢ dubine za priblizno jedan okret.

2. Pomaknite Cegrtaljku na okretanje nastavka i okrecite je kako bi stroj 915
napredovao oko cijevi.

3. Zaustavite nakon jednog okreta i ponavljajte korake 1i2 dok se ne
dosegne grani¢nik dubine.

4. Provjerite dubinu utora i podesite grani¢nik dubine ako je potrebno.
Daljnji utori s istom cijevi bit ¢e izradeni na istu dubinu.

5. Otpustite vijak za napredovanje da se stroj 915 otvori.

916, 918, 918l

1. Pritisnite noznu sklopku da se stroj pokrene i primijenite postojani pritisak
na rucku za napredovanje/ru¢icu hidrauliéne pumpe.

2. Desnom rukom priti$¢ite na cijev kako bi sprijeCili da se izvuce iz valjaka.

3. Nastavite primjenjivati postojani pritisak sve dok se ne dosegne grani¢nik
dubine.

4. Nemojte pretjerati s napredovanjem. Da se sprijeCi preopterecenje
pustite da se izvrSi jedan puni okret prije nego povecate pritisak na
valjke.

5. Zaustavite stroj i provjerite dubinu utora. Podesite granicnik dubine ako je
potrebno. Daljnji utori s istom cijevi bit e izradeni na istu dubinu.

6. Podignite rucku (916) ili ispustite tiak (918) i uklonite cijev.

Prije ugradnje uvijek sa spojnim dijelovima provjerite zavrSeni utor.

915, 916, 918, 9181  RIDGID

Stabilizator cijevi/nosac kolCaka

Ovaj stabilizator je oblikovan za rad na cijevima od 2 1/8"- 12”. On se moze

postaviti samo na pogone 300 i osnove 918l koje imaju 3 rupe za ugradnju.

1. Poravnajte nosa¢ s rupama za ugradnju (SI. 19 - a, b).

2. Ugradite i stegnite vijke.

3. S pravilno postavljenom cijevi stezite valjak stabilizatora sve dok ne
dotakne cijev. Dotegnite za jo$ jedan okret (SI. 20).

Upozorenje: Nemojte upotrebljavati za cijevi krace od 8".

Zamjena slogova valjaka za utorenje

915

1. Uklonite navojni poklopac s pogonskog valjka i odvojite pogonski valjak
od izlaznog vratila i uklonite podloSke stabilizatora. Otpustite uticni vijak
kako bi mogli ukloniti valjak za utorenje (SI. 35).

2. Obrnutim postupkom vratite nazad s novim slogom valjaka. Provjerite
podloznu plocicu (SI. 36).

916

1. Otpustite vijak za podeSavanje dubine i uklonite uticni vijak i oprugu
(Sl. 21a, b, c).

2. Uklonite vratilo i valjak za utorenje (SI. 22, 23, 24, 25).

Ugradite novo pogonsko vratilo.

Obrnutim postupkom vratite nazad s ispravnim slogom za utorenje.

B w

918, 918l

1. Potpuno podignite sklop gornjeg valjka i otpustite uticni vijak u valjku za
utorenje (SI. 26).

Uklonite vratilo i valjak za utorenje (SI. 27).

Zaglavite vreteno i uklonite zadrznu maticu (SI. 28).

Uklonite pogonsko vratilo (SI. 29).

Ugradite novo pogonsko vratilo.

. Zaglavite vreteno i stegnite zadrznu maticu (SI. 30).

oo wN

Zamjena slogova valjaka za utorenje 17, 1 1/4”-1 1/2”
1. lzvrSite korake 1-6 opisane gore, s odgovaraju¢im pogonskim vratilom.
2. Stegnite vijak za izvlaCenje (SI. 31).
3. Zamijenite gorniji valjak za utorenje i stegnite uticni vijak valjka
(SI. 26, 27).

Odrzavanje

Provjeravajte redovito sve dijelove i zamijenite valike kad se istroSe.
Podmazujte leZajeve viSenamjenskom masti. Sa sva ostala servisiranja i
odrzavanje odnesite stroj u oviasteni RIDGID servisni centar.
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915, 916, 918, 918I

Tablica 1. Specifikacije za standardno valjanje utora
Napomena: Sve mjere su u in¢ima.

Nazivna Promjer T A B c D D
dimenzija cijevi Min. Sjediste Dubina Dubina Naziv. Min.
cijevi deblj. brtve utora utora dubina Dubina

VP. Toler. stijenke +0,030 +0,030 VP. Toler. utora utora

1 1,315 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,190 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015

11/4 1,660 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,535 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015

11/2 1,900 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,775 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015

2 2,375 +0,024 0,065 0,625 0,344 2,250 +0,000 0,063 0,051
-0,015

2112 2,875 +0,029 0,083 0,625 0,344 2,720 +0,000 0,078 0,063
-0,018

3 3,50 +0,035 0,083 0,625 0,344 3,344 +0,000 0,078 0,060
-0,018

3112 4,00 +0,040 0,083 0,625 0,344 3,834 +0,000 0,083 0,063
-0,020

4 4,50 10,045 0,083 0,625 0,344 4,334 +0,000 0,083 0,060
-0,020

5 5,563 +0,056 0,109 0,625 0,344 5,395 +0,000 0,084 0,056
-0,022

6 6,625 +0,060 0,109 0,625 0,344 6,455 +0,000 0,085 0,052
-0,022

8 8,625 +0,086 0,109 0,750 0,469 8,441 +0,000 0,092 0,049
-0,025

10 10.75 +0,108 0,134 0,750 0,469 10.562 +0,000 0,094 0,040
-0,027

12 12,75 +0,128 0,165 0,750 0,469 12,531 +0,000 0,110 0,045
-0,030

Tablica 2. Maksimalna i minimalna debljina stijenke cijevi
Dimenzija cijevi Cijevi od ugljicnog €elika ili aluminija Cijevi od nehrdajuceg celika PVCI/CPVC cijevi
Debljina stijenke Debljina stijenke Debljina stijenke
Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.

1 0,065 0,133 0,065 0,133 0,133 0,133
114 0,065 0,140 0,065 0,140 0,140 0,191
11/2” 0,065 0,145 0,065 0,145 0,145 0,200

2 0,065 0,154 0,065 0,154 0,154 0,154
2112 0,083 0,203 0,083 0,188 0,203 0,276

3 0,083 0,216 0,083 0,188 0,216 0,300
312 0,083 0,226 0,083 0,188 0,226 0,318

4 0,083 0,237 0,083 0,188 0,237 0,337

5 0,109 0,258 0,109 0,188 0,258 0,375

6" 0,109 0,280 0,109 0,188 0,280 0,432

8" 0,109 0,322 0,109 0,188 0,322 0,322

10” 0,134 0,307 0,134 0,188 0,365 0,365

12 0,165 0,330 0,165 0,188 0,406 0,406
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Tablica 3. Uklanjanje smetnji

915, 916, 918, 918l

RIDGID

NEISPRAVNOST MOGUCI UZROK POSTUPAK ISPRAVLJANJA
1. Izvaljani utor preuzak ili preSirok. a. Pogresna veli¢ina pogonskog i valjaka za a. Ugraditi ispravnu veli¢inu pogonskog i valjaka
utorenje. za utorenje.
b. Neuskladenost pogonskog i valjaka za b. Uskladiti pogonski i valjak za utorenje.
utorenje.
c. IstroSen valjak za utorenje ifili pogonski valjak. | c. Zamijeniti istroSeni valjak.
2. lzvaljani utor nije okomit na os cijevi. a. Uzduzno cijev nije ravna. a. Upotrijebiti ravnu cijev.
b. ZavrSetak cijevi nije pod pravim kutom prema | b. Odrezati cijev pod pravim kutom.
osi cijevi.
3. Cijev ne prati trag tijekom utorenja. a. Cijev nije vodoravna. a. Podesiti postolje da cijev bude vodoravna.
b. Os cijevi nije izmaknuta 1/2 stupnja od osi b. |zmaknuti cijev za 1/2 stupnja. (vidi SI. 14, 15)
pogonskog valjka.
¢. Os cijevi nije izmaknuta u pravom smjeru. c. Pogledaj uputu za postavijanje.
d. Stroj za valjanje ne stoji vodoravno. d. Postaviti stroj vodoravno.
e. Vijak za napredovanije nije stegnut. (915) e. Vijak za napredovanje stegnuti Cegrtaljkom za
svaki okret.
4. Cijev bjezi naprijed i nazad a. UzduZzno cijev nije ravna. a. Upotrijebiti ravnu cijev.
na osovini pogonskog valjka tijekom utorenja. | b. ZavrSetak cijevi nije pod pravim kutom prema | b. Odrezati cijev pod pravim kutom.
osi cijevi.
5. Sijev skace s jedne na drugu stranu. a. ZavrSetak cijevi spljosten ili oStecen. a. Kraj cijevi oStecen kod odsijecanja.
na pogonskom valjku tijekom utorenja. b. Otvrdnuée u materijalu cijevi ili srh od b. Upotrijebiti kvalitetniju cijev jednolicne tvrdoce.
zavaratvrdi od cijevi.
c. Elektriéni pogon vrti cijev prebrzo. . Smanijiti brzinu — prebaciti na nizu brzinu ili
upotrijebiti jedan od RIDGID pogona, 300, 535,
1233, 1224 ili 1822, sa 36 okr/min.
d. Valjci podmetaca cijevi nisu na ispravnom d. Postaviti valjke podmetaca cijevi za veli¢inu
mjestu za veli€inu cijevi. cijevi koja se koristi.
e. Prespora brzina napredovanja valjka za e. Brze ru¢no napredovati u cijev s valjkom za
utorenje. (915) utorenje.
6. Valjak za valjanje utora ne radi utor na cijevi. a. Prekoracena maksimalna debljina stijenke a. Provjeriti tablicu s rasponima cijevi.
cijevi.
b. Pogresni valjci. b. Ugraditi ispravne valjke.
c. Matica za podeSavanje nije na mjestu. c. Podesiti dubinu.
d. Elektriéni pogon ne daje potreban minimalni d. Upotrijebiti elektricni pogon RIDGID 300, 535,
zakretni moment. 1224, 1233 ili 1822.
7. Valjak za valjanje utora ne radi utor prema a. Prekoraceno je maksimalno dopusteno odstu- | a. Upotrijebiti cijev ispravnog promjera.
specifikaciji. panje promjera cijevi.
b. Neuskladenost pogonskog i valjaka za b. Upotrijebiti ispravan slog valjaka.
utorenje.
. Materijal cijevi pretvrd. c. Zamijeniti cijev.
d. Vijak za podeSavanje nije na mjestu. (915/916) | d. Podesiti dubinu.
8. Cijev klize na pogonskom valjku. a. NarovaSenost pogonskog valjka zacepliena a. Ocistiti ili zamijeniti pogonski valjak.
metalom ili izlizana.
9. Valjak za valjanje utora ne okrece cijev tijekom | a. Prespora brzina ru¢nog napredovanja valjka a. BrZe ruéno napredovati u cijev s valikom za
utorenja. za utorenje (915/916). utorenje.
b. Elektri¢ni pogon ne daje potreban minimalan | b. Upotrijebiti elektriéni pogon RIDGID br. 300,
zakretni moment. 535, 1224, 1233 ili 1822.
c¢. Stezna glava nije zatvorena na zaravnanju c. Zatvoriti steznu glavu.
pogonskog vratila.
10. Pogonski sklop i stroj za utore skloni su a. Cijev nije dovoljno poduprta. a. Upotrijebite (2) cijevna podmetaca za sve
prevrtanju. duzine preko 36".
11. Pumpa ne isporucuije ulje, cilindarne izlazi van. | a. Otvoren ventil za otpustanje pumpe. a. Zatvoriti ventil za ispustanje.
(samo 918) b. Premalo ulja u spremniku. b. Provjeriti razinu ulja prema uputi.
c¢. Negcistoca u tijelu pumpe. c. Potreban popravak kod Skolovanog struénjaka.
d. Sjedista istroSena ili nema dosjeda. d. Potreban popravak kod Skolovanog struénjaka.
e. SuviSe ulja u spremniku. e. Provijeriti razinu ulja prema uputi.
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RIDGID

915, 916, 918, 918l

NEISPRAVNOST

MOGUCI UZROK

POSTUPAK ISPRAVLJANJA

12. Rucka pumpe radi sa “spuzvastim”
djelovanjem. (samo 918)

a. Zrak zarobljen u sustavu.

a. Postaviti hidrauliéni cilindar nize od pumpe
okretanjem stroja na bok nasuprot rukovaoca.
Izvu¢i i vratiti klip cilindra nekoliko puta kako bi
se zrak vratio u spremnik pumpe.

b. Suvise ulja u spremniku. b. Provjeriti razinu ulja prema uputi.
13. Klip cilindra izlazi samo djelomi¢no. (samo 918) | a. U spremniku pumpe je malo ulja. a. Napunite i odzradite sustav.
b. Neispravno postavljena dubina i podeSenost. | b. Pridrzavati se upute za podeSavanje.
14. ZavrSetak cijevi se prosiruje ili postaje a. Rukovaoc prebrzo napreduije s valicima za a. Usporiti pumpanje. Pogledajte to¢ne upute za

zvonoliktijekom valjanja utora. (samo 918)

utorenje.
b. Cijev nije vodoravna.

rukovanje.
b. Podesiti postolje da se cijev poravna sa strojem.
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915, 916, 918, 918l
Instrukcja obstugi

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem
uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie
zapoznaé sie z tymi zaleceniami oraz z

dotaczong broszura dotyczaca bezpieczenstwa. W
przypadku wystapienia watpliwosci dotyczacych
jakiegokolwiek aspektu uzytkowania tego
narzedzianalezy skontaktowaésiezdystrybutorem
firmy RIDGID, aby uzyskaé wiecej informaciji.

Skutkiem braku zrozumienia i nie przestrzegania
wszystkich zalecen moze by¢ porazenie pradem
elektrycznym, pozar illub powazne obrazenia
ciala.

NALEZY ZACHOWAC TE ZALECENIA!

DANE TECHNICZNE
Patrz Katalog RIDGID.

Transportowanie i obchodzenie si¢ z maszyng
Maszyne nalezy przenosic przy uzyciu recznych uchwytow.

Przygotowanie urzadzenia do pracy

915

Ta maszyna jest przeznaczona do recznego rowkowania rolkowego rur.
Zdecydowanie zaleca sig, aby NIE dokonywa¢ modyfikacji maszyny iflub
nie wykorzystywac jej w jakichkolwiek innych zastosowaniach niz te, do
ktorych jest przeznaczona, w tym réwniez nie uzywac jej z innym sprzetem
0 wiasnym napedzie.

916, 918, 918I

Maszyna jest przeznaczona do rowkowania rolkowego rur przy uzyciu
okreslonych maszyn do gwintowania, napedéw mechanicznych i wyposazenia
pomocniczego firmy RIDGID. Zdecydowanie zaleca sie, aby NIE dokonywaé
modyfikacji maszyny ilub nie wykorzystywac jej w jakichkolwiek innych
zastosowaniach niz te, do ktorych jest przeznaczona, w tym réwniez nie
uzywac jej z innym sprzetem o wkasnym napedzie. Umie$¢ urzadzenie z dala
od drzwi i przej$¢ oraz zadbaj, aby z miejsca operatora byto dobrze wida¢
caly obszar roboczy. Ustaw barierki, aby utrzymywa¢ ludzi z dala od obszaru
roboczego. Nie uzywaj maszyny w mokrych lub wilgotnych miejscach.
Sprawdz, czy napiecie robocze maszyny jest takie same, jak napiecie zrodta
zasilania. Przed przytaczeniem maszyny do zrodta zasilania upewnij sie, czy
przetacznik nozny maszyny dziata prawidtowo oraz, czy przetacznik maszyny
znajduje sie w pofozeniu “0”. Przetacznik nozny zapewnia petng kontrolg nad
maszyng, ktora bedzie dziata¢ tylko wtedy, gdy ten pedat jest wcisniety. W
celu zapewnienia wlasnego bezpieczenstwa upewnij sie, czy przefacznik
nozny dziata swobodnie i umie$¢ go w taki sposob, aby wszystkie elementy
sterujgce byly tatwo dostepne.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

Ogolne zasady bezpieczenistwa pracy z rowkarka rolkowa

1. Trzymaj dionie z dala od rolek rowkujacych. Pomiedzy rolkami
rowkujacymi i napedowymi mogg zostac przytrzasniete palce.

2. Ustawiaj rowkarke na ptaskiej, poziomej powierzchni. Upewnij sig, czy
maszyna, stojak i rowkarka zachowujg stabilno$¢ i nie przewroca sie.

3. Upewnij sie, czy rowkarka jest prawidtowo zamocowana na napedzie
mechanicznym. Wykonaj dokfadnie instrukcje przygotowania do pracy.

4. Rowkarka rolkowa jest przeznaczona do rowkowania rolkowego rur i
przewodow rurowych. Nie uzywaj jej w zadnych innych zastosowaniach.

5. Prawidtowo podpieraj rury za pomocg stojaka do rur.

6. Stosuj zalecane wyposazenie pomocnicze. Stosowanie innego
wyposazenia pomocniczego moze spowodowa¢ wzrost ryzyka doznania
obrazen. Zapoznaj si¢ z odpowiednimi podrecznikami operatora w celu
uzyskania informacji o zalecanym wyposazeniu pomocniczym.

7. Nie uzywaj maszyny, jezeli jej przetaczniki s uszkodzone.

Instalowanie

915 916 918 918l

Rys.1 Rys.2-300 Rys. 5 - 300 Rys. 37 - zespot stojaka
Rys. 3 - 535 Rys. 6 - 1822 Rys. 38 - 918l
Rys. 4 - 1233 Rys. 7 - 1233
Rys. 8 - 1224

Obstuga rowkarek rolkowych 915, 916, 918, 918I

Przygotowanie rury

1. Konce rury musza by¢ obciete pod katem prostym. Nie nalezy korzysta¢
z palnika do ciecia.

2. Odchytka okragtosci rury nie moze przekraczac catkowitej tolerancii
$rednicy zewnetrznej podanej w danych technicznych rowka. Tabela 1.

3. Nalezy zeszlifowa¢ wszelkie wewnetrzne i zewnetrzne $ciegi spoin,
rabki zgrzein lub szwy na odlegtosci 2 cali od konica rury.

Uwaga: Nie dopusci¢, aby podczas szlifowania doszto do uszkodzenia

obszaru osadzenia uszczelnienia.

Dtugos$¢ rury/przewodu rurowego

W ponizszej tabeli przedstawiono minimalng, dtugo$¢ rury lub przewodu
rurowego, jaka mozna rowkowa¢ oraz maksymalng dtugo$¢ odcinka rury
rowkowanego bez uzycia stojakéw dla rur.

Diugosci rowkowanych odcinkéw rur - cale
Srednica | Diugosé | Diugosé | Srednica | Diugosé | Diugosé
znamio- | minimalna | maksymal- | znamio- | minimalna | maksymal-
nowa na nowa na
1 8 36 4112 8 32
11/4 8 36 5 8 32
112 8 36 6 (redn.
2 8 36 zewn.) 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
3112 8 36 10 8 24
4 8 36 12 8 24

Przygotowanie rury

1. Rury lub przewody rurowe o diugosci wigkszej niz dtugos¢ maksymalna
podana w tabeli nalezy podpiera¢ przy uzyciu 2 stojakéw dla rur.
Podparcie rury powinno znajdowac sie w odlegtosci 3/4 dtugosci rury od
rowkarki rolkowe;.
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RIDGID 915, 916, 918, 918l

2. Podnies$ obudowe gérne;j rolki rowkujace;.
915
Odsun rolke rowkujaca od rolki napedowej obracajac $rube regulacji
gtebokosci (Rys. 32).
916
Podnie$ dzwignig przesuwu (Rys. 10).
918, 918I
Ustaw dzwignie zwalniajaca pompy w potozeniu “RETURN (POWROT)”
(w strone operatora) (Rys. 11).

3. Ustaw rure pod katem prostym do rowkarki rolkowej w taki sposob, aby
rura znajdowata sie w jednej ptaszczyznie z kotnierzem rolki napgdowej
(Rys. 12).

4. Wypoziomuj rure regulujac wysoko$¢ stojaka dla rur (Rys. 13).

5. Odchyl nieco rure i stojak dla rur o okoto 1/2° od operatora lub w strone
operatora zgodnie z ponizszymi zaleceniami:

Uwaga: W przypadku pracy maszyny w trybie “FORWARD (W PRZODY’,
odchyl rure 0 1/2° w kierunku od operatora (Rys. 14).

Uwaga: W przypadku pracy maszyny w trybie “REVERSE (WSTECZ)”,
odchyl rure 0 1/2° w kierunku do operatora (Rys. 15).

Ustawianie gtebokosci rowka

Uwaga: Z uwagi na zmiennos¢ charakterystyk rur, podczas ustawiania badz w
razie zmiany $rednicy rury nalezy zawsze wykonywac rowek probny. Pokretto
regulacyjne wskaznika gtebokosci nalezy zerowac¢ dla kazdej $rednicy rury/
przewodu rurowego.

915

1. Dokre¢ regulacje gtebokosci w celu zamocowania rowkarki na rurze. Nie
dokrecaj nadmiernie.

2. Ustaw $rube regulaciji glebokosci (Rys. 33) w potozeniu zapewniajacym
prawidtowg gtebokos¢ (patrz Rys. 34).

916

1. Unie$ dzwignie posuwu.

2. Caltkowicie poluzuj $rube regulacii gtebokosci.

3. Dokre¢ $rube regulacji gtebokosci, jak to przedstawiono na Rys. 16.
4. Cofnij pokretto regulaciji gtebokosci, jak to przedstawiono w tabeli.

918, 918I

1. Przesun gorng rolke rowkujacg do przodu umieszczajac dzwignie
zwalniajaca pompy w potozeniu “ADVANCE (NAPRZOD)” (w kierunku od
operatora) oraz wykonuj ruchy pompujace dzwignig do chwili zetkniecia
sie gornej rolki z zewnetrzng Srednica rowkowanej rury.

2. Obracaj pokretto regulacyjne gtebokosci ze wskaznikiem (w kierunku
zgodnym z kierunkiem ruchu wskazowek zegara) opuszczajac je w dot
az do zatrzymania na gornej czgsci maszyny (Rys. 17).

3. Cofnij pokretto regulacyjne gtebokosci (Rys. 18).

Formowanie rowka

915

1. Obré¢ regulacje gtebokosci w przyblizeniu o jeden obrét.

2. Przesun zapadke do gniazda obrotu i obr6¢ urzadzenie 915 wokdt rury.

3. Zatrzymaj sie po wykonaniu jednego obrotu i powtarzaj czynnosci 1i 2 az
do osiggniecia ogranicznika gtebokosci.

4. Sprawdz gteboko$¢ rowka i odpowiednio dostosuj ustawienie
ogranicznika gtebokosci. Nastepne rowki na takiej samej rurze beda,
miaty te sama gteboko$¢.

5. Poluzuj $rube posuwu w celu otwarcia rowkarki 915.

916, 918, 918I

1. Wcisnij przetacznik nozny, aby uruchomi¢ maszyne i przytéz staly nacisk
na dzwignie posuwu/dzwignie zwalniajaca pompy.

2. Prawa dtonig dociskaj rure, aby zapobiec wysunieciu sig rury z rolek.

Utrzymuj staty nacisk az do osiggnigcia ogranicznika gtebokosci.

4. Nie stosuj nadmiernego posuwu. Aby unikna¢ przeciazenia, wykonaj
jeden petny obrot przed zwigkszeniem nacisku na rolki.

5. Zatrzymaj maszyne i sprawdz gteboko$¢ rowka. W razie potrzeby
dostosuj ustawienie ogranicznika gtebokosci.
Nastepne rowki na takiej samej rurze beda miaty te sama gtebokos¢.

6. Unie$ dzwignie (916) lub spusc cisnienie (918) i wyjmij rure.

L

Zawsze sprawdzaj wykonany rowek przed zainstalowaniem ztgczki.

Stabilizator rur/wspornik ztaczek

Ten stabilizator jest przeznaczony do pracy z rurami 2 1/8”- 12". Mozna go

montowac tylko na napedzie mechanicznym maszyny 300 oraz na podstawach

maszyn 918I, ktére posiadaja 3 otwory montazowe.

1. Ustaw wspornik na otworach montazowych (Rys. 19 - a, b).

2. Zaldz i dokreé Sruby.

3. Po prawidtowym umieszczeniu rury dokrecaj rolke stabilizatora az do
zetkniecia sie z rura. Dokre¢ o jeszcze jeden obrét (Rys. 20).

Ostrzezenie: Nie stosowac¢ w przypadku rur krétszych niz 8”.

Wymiana zestawéw rolek rowkujacych

915

1. Odkre¢ $rube z tbem walcowym z gniazdem na rolce napedowej, odtacz
rolke napedowg od watka zdawczego i wyjmij wktadki stabilizatora.
Poluzuj $rube ustalajaca, aby wyjaé rolke rowkujaca (Rys. 35).

2. Wykonaj czynnosci procedury w odwrotnej kolejnosci uzywajac
prawidtowego zestawu rolek. Sprawdz podktadke oporowa (Rys. 36).

916

1. Poluzuj $rubeg regulacji gtebokosci i wyjmuj Srube ustalajaca i sprezyne
(Rys. 21a, b, ¢).

2. Wyjmij watek rolki rowkujacej oraz rolke rowkujaca (Rys. 22, 23, 24, 25).

Zat6z nowy watek napedowy.

4. Wykonaj czynnosci procedury w odwrotnej kolejnosci uzywajac
prawidtowego zestawu rolek.

w

918, 918l

1. Calkowicie podnie$ zesp6t gornej rolki oraz poluzuj $rube ustalajaca na
rolce rowkujacej (Rys. 26).

Wyjmij watek rolki rowkujacej oraz rolke rowkujaca (Rys. 27).

Zablokuj wrzeciono i odkre¢ nakretke mocujaca (Rys. 28).

Wyjmij watek napedowy (Rys. 29).

Zatdz nowy watek napgdowy.

Zablokuj wrzeciono i dokre¢ nakretke mocujaca (Rys. 30).

Sk~ wN

Wymiana zestawow rolek rowkujacych 17, 1 1/4”-1 1/2”

1. Wykonaj powyzsze czynno$ci 1-6 w odniesieniu do wtasciwego watka
napedowego.

2. Dokre¢ $rube Sciagajaca (Rys. 31).

3. Zatéz gorng rolke rowkujaca i dokre¢ srube ustalajaca rolki rowkujacej
(Rys. 26, 27).

Konserwacja

Regularnie wykonuj przeglady czesci skiadowych i wymieniaj rolki w razie
zuzycia. Smaruj tozyska smarem uniwersalnym. W przypadku koniecznosci
wykonania wszelkich innych czynnosci serwisowych i konserwacyjnych,
maszyne trzeba przekaza¢ do autoryzowanego centrum serwisowego firmy
RIDGID.
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Tabela 1. Dane techniczne standardowego rowka walcowanego rolka
Uwaga: Wszystkie wymiary sq podawane w calach.

Znamionowa Srednica T A B . C D D
Srednica Rury Min. Gniazdo Szerokos¢ Srednica Znamionowa Min.
rury grubos¢ | uszczelnienia rowka rowka gtebokosé | gtebokosé
redn. zewn.  toler. Scianki +.030 £.030 éredn. zewn.  toler. rowka rowka

1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 .047
-.031 -.015

11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 047
-.031 -.015

11/2 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -.015

2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-015

2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-.018

3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-.018

3112 4.00 +.040 .083 625 .344 3.834 +.000 .083 .063
-.020

4 450 +.045 .083 625 344 4.334 +.000 .083 .060
-.020

5 5.563 +.056 109 625 .344 5.395 +.000 .084 .056
-.022

6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022

8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 .092 .049
-.025

10 10.75 +.108 134 750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027

12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Tabela 2. Maksymalna i minimalna grubos¢ Scianki rury

Rozmiar rury | Rura lub przewéd rurowy ze stali weglowej Rura lub przewdd rurowy ze stali Rura z PCW/chlorowanego PCW
lub aluminium nierdzewnej
Grubos¢ Scianki Grubos¢ scianki Grubos¢ $cianki
min. maks. min. maks. min. maks.
1 .065 133 .065 133 133 133
11/4” .065 140 .065 140 140 191
112" .065 .145 .065 145 145 .200
2’ .065 154 .065 154 154 154
2112 .083 203 .083 188 203 276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 188 226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5" 109 .258 109 188 258 375
6" 109 .280 109 188 .280 432
8’ 109 322 .109 188 322 322
10” 134 307 134 188 .365 .365
12" 165 .330 .165 188 406 406
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Tabela 3. Rozwigzywanie probleméw

NIESPRAWNOSG

PRAWDOPODOBNY POWOD

DZIALANIE NAPRAWCZE

1. Nawalcowany rowek jest zbyt waski lub zbyt
szeroki.

a. Nieodpowiedni rozmiar rolki rowkujacej i
napedowe;j.

a. Zainstaluj rolke rowkujaca i napedowa,
odpowiedniego rozmiaru.

b. Niedopasowanie rolki rowkujacej i napedowej. | b. Dopasuj rolke rowkujaca i napedowa.
c. Zuzycie rolki rowkujacej illub napedowej. c. Wymien zuzyta rolke.
2. Nawalcowany rowek nie jest prostopadty do osi | a. Odcinek rury jest skrzywiony. a. Uzywaj prostych odcinkdw rur.
rury. b. Koncowka rury nie jest prostopadta do osi rury. | b. Obcinaj koniec rury pod katem prostym.
3. Rura zmienia pofozenie podczas rowkowania. | a. Rura nie jest pozioma. a. Popraw ustawienie stojaka w celu
wypoziomowania rury.
b. O$ rury nie jest odchylona o 1/2 stopnia od osi | b. Odchyl rure o 1/2 stopnia. (patrz Rys.14, 15)

rolki napedowe;.

c. Os rury nie jest odchylona we wtasciwym
kierunku.

d. Rowkarka nie jest ustawiona poziomo.

e. Sruba posuwu nie jest docisnieta. (915)

c. Zapoznaj sig z zaleceniami dotyczacymi
przygotowania maszyny do pracy.

d. Wypoziomuj rowkarke.

e. Dociskaj zapadka $rube posuwu przy kazdym
obrocie

4. Rura przesuwa si¢ do przodu i do tytu
wzdtuz osi rolki napedowej podczas
rowkowania.

a. Odcinek rury jest skrzywiony.

b. Koncoéwka rury nie jest prostopadta do osi rury.

a. Uzywaj prostych odcinkdw rur.
b. Obcinaj koniec rury pod katem prostym.

5. Rura kolysze sie z boku na bok
na rolce napedowej podczas rowkowania.

a. Splaszczenie lub uszkodzenie konca rury.

b. Twarde obszary w materiale rury lub szwy
spawalnicze twardsze od rury.

c. Szybkie obracanie rury przez naped
mechaniczny.

d. Rolki stojaka podpierajacego rure w
nieodpowiednim potozeniu dla rury o tej
Srednicy.

e. Zbyt mata szybko$¢ posuwu rowkarki rolkowe;.

a. Obetnij uszkodzony koniec rury.

b. Uzywaj wysokiej jakosci rur o jednorodnej
twardosci.

c. Zmniejsz szybkoS¢ - przetgcz maszyne na niz-
szg szybko$¢ lub uzyj napedu mechanicznego
urzadzenia RIDGID 300, 535, 1233, 1224 lub
1822 o szybkosci obrotowej 36 obr/min.

d. Dostosuj ustawienie rolek stojaka dla rur do
$rednicy uzywanej rury.

e. Zwigksz posuw podczas recznego rowkowania

(915) rolkowego rury.
6. Rowkarka nie walcuje rowka na rurze. a. Zostata przekroczona maksymalna grubo$c¢ a. Sprawdz tabele rozmiaréw rur.
§cianki rury.

b. Nieodpowiednie rolki.

c. Nie ustawiona $ruba regulacyjna.

d. Naped mechaniczny nie zapewnia
wymaganego minimalnego momentu ob-
rotowego.

b. Zat6z odpowiednie rolki.

Ustaw glebokos¢.

d. Uzyj napedu RIDGID nr 300, 535, 1224, 1233
lub 1822 Power Drive.

o

7. Rowkarka nie walcuje rowka zgodnie z danymi
technicznymi.

a. Zostata przekroczona maksymalna warto$¢
tolerancii srednicy rury.

Niedopasowanie rolki rowkujacej i napedowe;j.
Zbyt twardy materiat rury.

Nie ustawiona $ruba regulacyjna. (915/916)

a. Uzyj rury o prawidtowej $rednicy.

Uzyj prawidtowego zestawu rolek.
Wymien rure.
Ustaw glebokos¢.

oo o

8. Rolka napedowa $lizga sie na rurze.

olae o

Radetkowanie powierzchni rolki wypetnito sig
metalem lub nastapito jego catkowite zuzycie.

a. Oczys¢ lub wymien rolke napedowa.

9. Rowkarka nie obraca rury podczas
rowkowania.

a. Zbyt mata szybko$¢ recznego posuwu row-
karki rolkowej (915/916).

b. Naped mechaniczny nie zapewnia
wymaganego minimalnego momentu ob-
rotowego.

c. Uchwyt nie zostat zacisniety na
sptaszczeniach watka napgdowego.

a. Zwigksz posuw reczny podczas rowkowania
rolkowego rury.

b. Uzyj napedu RIDGID nr 300, 535, 1224, 1233
lub 1822 Power Drive.

c. Zaci$nij uchwyt.

10. Zespot napedu mechanicznego i rowkarki ma
sklonnos¢ do przechylania sie.

a. Niewystarczajace podparcie rury.

a. Stosuj (2) stojaki dla rur w przypadku
wszystkich odcinkéw powyzej 36”.
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NIESPRAWNOSC PRAWDOPODOBNY POWOD DZIALANIE NAPRAWCZE
11. Pompa nie podaje oleju, cylinder nie wysuwa a. Otwarty zawér upustowy. a. Zamknij zawor upustowy.
sie. (tylko maszyna 918) b. Niski poziom oleju w zbiorniku. b. Sprawdz, czy poziom oleju jest zgodny z
instrukcja.
c. Zanieczyszczenia w korpusie pompy. c. Konieczne jest wykonanie naprawy przez
wykwalifikowanego technika.
d. Zuzyte lub nie osadzone gniazda. d. Konieczne jest wykonanie naprawy przez
wykwalifikowanego technika.
e. Zbyt duzo oleju w zbiorniku. e. Sprawdz, czy poziom oleju jest zgodny z
instrukcja.
12. “Migkkie” dziatanie dzwigni pompy. a. Zapowietrzenie uktadu. a. Ustaw nurnik ponizej pompy przechylajac
(tylko maszyna 918) maszyne na bok w kierunku od operatora.

Kilkakrotnie wsun i wysun ttok cylindra pompy,
aby umozliwi¢ powrét powietrza do zbiornika

pompy.
b. Zbyt duzo oleju w zbiorniku. b. Sprawdz, czy poziom oleju jest zgodny z
instrukcja.

13. Cylinder wysuwa sie tylko czg$ciowo. a. Niski poziom oleju w zbiorniku pompy. a. Napetnij i odpowietrz ukfad.

(tylko maszyna 918) b. Nieprawidtowe ustawienia elementow b. Wykonaj instrukcje dotyczace regulacii
regulacyjnych. gtebokosci.

14. Koniec rury rozszerza sie lub przybiera ksztatt | a. Operator zbyt szybko przesuwa rolke a. Zmniejsz szybkos¢ pompowania. Zapoznaj
dzwonu podczas rowkowania. rowkujaca. sie z zaleceniami dotyczacymi prawidtowego
(tylko maszyna 918) uzytkowania.

b. Rura nie jest pozioma. b. Popraw ustawienie stojaka w celu

wypoziomowania rury wzgledem rowkarki.
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915, 916, 918, 918I

Instructiuni de
exploatare

AVERTISMENT! Cititi cu atentie aceste
Ainstruc;iuni si brogsura cu masurile
de sigurangé inainte de a utiliza
acest echipament. In cazul unor incertitudini
privind utilizarea acestei unelte, luati legatura

cu distribuitorul RIDGID pentru informatii
suplimentare.

Neintelegerea si nerespectarea tuturor
instructiunilor poate cauza electrocutari, incendii
si/sau accidentari grave.

PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI!

SPECIFICATII
A se vedea catalogul RIDGID.

Transport si manipulare
Ridicati masina utilizand ménerele prevazute.

Pregatirea maginii

915

Aceasta masina este destinata caneldrii manuale prin roluire a tevilor.
Recomandam insistent ca masina sa nu fie modificata si/sau utilizata pentru
orice alte aplicatii decét cea pentru care a fost destinatd, incluzand utilizarea
cu alte echipamente actionate mecanic.

916, 918, 918I

Aceasta magina este destinata caneldrii prin roluire a tevilor utilizand masinile
de filetare, dispozitivele de actionare si accesorile RIDGID specificate.
Recomandam insistent ca masina sa nu fie modificata si/sau utilizata
pentru orice alte aplicatii decat cea pentru care a fost destinata, incluzand
utilizarea altor echipamente de actionare. Plasati magina la distanta de usi
sau de coridoare de trecere gi asigurati-va ca intreaga zona de lucru poate fi
vazuta din locul de operare. Utilizati bariere pentru a tine oamenii la distanta.
Nu utilizati magsina in conditii de umezeala. Verificati ca tensiunea masinii
s& corespunda tensiunii sursei de curent. Asigurati-va cd intrerupatorul de
picior al maginii functioneaza corect si intrerupatorul maginii este in pozitia
“0” nainte de conectarea la sursa de curent. intrerupatorul de picior permite
controlul deplin al maginii care va functiona numai cand pedala este apasata.
Pentru siguranta dumneavoastra asigurati-vd ca intrerupatorul de picior
functioneaza neingradit si pozitionati-l astfel ca toate comenzile sa poata fi
accesate usor.

Masuri generale de siguranta pentru masina de canelat prin roluire

1. Feriti-va mainile de rolele de canelare. Degetele pot fi prinse intre
canelura si rolele de antrenare.

2. Asezati magina de canelat pe o suprafatd plata, orizontald. Aveti grija
ca masina, stativul si dispozitivul de canelare sa fie stabile si sa nu se
rastoarne.

3. Aveti grija ca dispozitivul de canelare sa fie fixat corespunzator la
dispozitivul de antrenare. Urmati cu atentie instructiunile de instalare.

4. Magina de canelat este destinata canelérii prin roluire a tevilor gi
tuburilor. Nu o folositi in alte scopuri.

5. Sprijiniti in mod corespunzator teava cu un stativ pentru tevi.

6. Utilizati accesoriile recomandate. Utilizarea altor accesorii poate spori
riscul de accidentare. Consultati manualele de exploatare pentru
accesoriile recomandate.

7. Nu folositi magina dacé comutatoarele maginii sunt deteriorate.

Instalarea

915 916 918 918l

Fig. 1 Fig.2-300 Fig. 5 - 300 Fig. 37 - asamblarea
Fig. 3 - 535 Fig. 6 - 1822 stativului
Fig. 4 - 1233 Fig. 7- 1233 Fig. 38 - 918I

Fig. 8 - 1224

Exploatarea masinilor de canelat 915, 916, 918, 918l

Pregitirea tevii

1. Capetele tevii trebuie tdiate perpendicular pe axa tevii. Nu folositi
arzatoare pentru taiere.

2. Excentricitatea tevii nu trebuie sa depaseasca toleranta totala a
diametrului exterior data in specificatiile canelurilor. Tabelul 1.

3. Toate picaturile, bavurile sau cordoanele de sudura interioare sau
exterioare trebuie polizate cel putin 5 cm de la capatul tevii.

Observatie: Nu deteriorati zona scaunului garniturii cand polizati.

Lungimea tevii/tubului

Urmatoarea diagrama specificd lungimea minim& a tevii sau tubului de
canelat si lungimea maxima la care canelarea se poate efectua fara stative
pentru tevi.

Lungimile tevilor de canelat - Toli

Dimens. | Lungime | Lungime | Dimens. | Lungime | Lungime
nom. minima maxima nom. minima maxima
1 8 36 41/2 8 32
11/4 8 36 5 8 32
1112 8 36 diam.
2 8 36 ext. 6 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
3112 8 36 10 8 24
4 8 36 12 8 24

Pregatirea tevii

1. Teava sau conducta mai lunga decét lungimea maxima specificata in
diagrama trebuie sprijinitd pe 2 stative pentru tevi. Suportul tevii trebuie
plasat la 3/4 din lungimea tevii de la dispozitivul de canelare.

2. Ridicati carcasa rolei superioare de canelare.
915
Tndepartati rola de canelare de rola de antrenare, rotind surubul de
reglare a adancimii (Fig. 32).
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916
Ridicati maneta de avans (Fig. 10).
918, 918I
Aduceti maneta de eliberare a pompei in pozitia “REVENIRE” (spre
operator) (Fig. 11).

3. Aliniati teava si suportul tevii la dispozitivul de canelare, asigurandu-va ca
teava este la acelasi nivel cu flansa rolei de antrenare (Fig. 12).

4. Orizontalizati teava regland stativul (Fig. 13).

5. Deviati usor teava si stativul aprox. 1/2° indepartand-o sau apropiind-o
de operator conform indicatiilor de mai jos:
Observatie: Daci masina functioneaza “INAINTE”, deviati teava
indepartand-o cu 1/2° de operator (Fig. 14).
Observatie: Dacé masina functioneaza “INAPOI", deviati teava
apropiind-o cu 1/2° de operator (Fig. 15).

Reglarea adancimii canelurii prin roluire

Observatie: Datoritd caracteristicilor diferite ale tevilor, trebuie efectuat
intotdeauna un test de canelare cand stabiliti sau modificati dimensiunile
tevii. Butonul de reglare a adancimii trebuie resetat pentru fiecare diametru
de teavaltub.

915

1. Stréngeti reglarea adancimii pentru a fixa dispozitivul de canelare pe
teava. Nu strangeti prea tare.

2. Fixati surubul de reglare a adancimii (Fig. 33) pentru a da adancimea
corecta (a se vedea Fig. 34).

916

1. Ridicati maneta de avans.

2. Slabiti complet surubul de reglare a adancimii.

3. Strangeti surubul de reglare a adancimii agsa cum este prezentat in
Fig. 16.

4. Dati inapoi butonul de reglare a adancimii asa cum este prezentat in
diagrama.

918, 918l

1. Avansati rola superioara de canelare aducand maneta de eliberare a
pompei in pozitia “AVANS” (departata de operator) si pompati ménerul
péana cénd rola superioara intra in contact cu suprafata exterioara a tevii
de canelat.

2. Intoarceti butonul de reglare a adancimii (in sensul acelor de ceasornic)
pana cand se opreste la partea superioara a masinii (Fig. 17).

3. Dati inapoi butonul de reglare a adancimii (Fig. 18)

Formarea canelurii prin roluire

915

1. Rotiti surubul de reglare a adancimii cu aproximativ o rotatie.

2. Mutati clichetul Tn locasul de rotire si rotiti pentru a avansa 915 in jurul
tevii.

3. Opriti dupd o rotatie i repetati etapele 1 si 2 pana cand se ajunge la
opritorul de adancime.

4. Controlati adancimea canelurii si reglati opritorul de adancime dupa
necesitati. Urmatoarele caneluri pe aceeasi teava vor fi facute la aceeasi
adancime.

5. Slabiti surubul de avans pentru a deschide 915.

916, 918, 918l

1. Apésati pedala de picior pentru a porni magina si aplicati o presiune
constanta pe maneta de avans/pompei hidraulice.

2. Mentineti apasarea pe teava cu mana dreapté pentru a preveni iegirea
tevii de pe role.

915, 916, 918, 9181  RIDGID

3. Continuati s& apasati pana se ajunge la opritorul de adancime.

4. Nu avansati prea mult. Lasati o rotatie completa inainte de cresterea
presiunii pe role pentru a preveni suprasarcina.

5. Opriti masina si controlati adancimea canelurii. Reglati opritorul de
adancime dupa necesitati.
Urmatoarele caneluri pe aceeasi teava vor fi facute la aceeasi adancime.

6. Ridicati maneta (916) sau slabiti apasarea (918) si scoateti teava.

Controlati intotdeauna canelura finalizatd cu o armétura inainte de
instalare.

Stabilizatorul de teava/suportul de niplu

Acest stabilizator este destinat s& functioneze pe tevi de 2 1/8"- 12”. Poate fi

montat numai pe dispozitivul de antrenare 300 si bazele 918I care au cele 3

orificii de montare.

1. Aliniati suportul pe orificiile de montare (Fig. 19 - a, b).

2. Instalati si strangeti suruburile.

3. Cu teava pozitionata corect, strangeti rola stabilizatoare pana cand intra
in contact cu teava. Strangeti cu incd o tura (Fig. 20).

Avertisment: A nu se utiliza la tevi mai scurte de 8”.

Schimbarea seturilor de role de canelare

915

1. Scoateti capacul filetat de pe rola de antrenare si separati rola de
antrenare de arborele secundar si indepartati tampoanele stabilizatoare.
Slabiti suruburile de reglare pentru a scoate rola de canelare (Fig. 35).

2. Parcurgeti procedura in ordine inversa cu setul corect de role de
canelare. Controlati spalatorul (Fig. 36).

916

1. Slabiti surubul de reglare a adancimii si scoateti surubul de reglare si
arcul (Fig. 21a, b, ¢).

2. Scoateti arborele rolei de canelare si rola de canelare (Fig. 22, 23, 24,

25).

Instalati un nou arbore de antrenare.

4. Parcurgeti procedura n ordine inversa cu setul corect de role de
canelare.

w

918, 918l

1. Ridicati complet ansamblul rolei superioare si slabiti surubul de reglare in
rola de canelare (Fig. 26).

Indepartati arborele rolei de canelare si rola de canelare (Fig. 27).
Blocati fusul si scoateti piulita de fixare (Fig. 28).

Scoateti arborele de antrenare (Fig. 29).

Instalati un nou arbore de antrenare.

Blocati fusul si strangeti piulita de fixare (Fig. 30).

ook wN

Schimbarea seturilor de role de canelare 1”, 1 1/4”-1 1/2”

1. Parcurgeti etapele 1-6 de mai sus cu arborele de antrenare
corespunzator.

2. Strangeti bulonul de cuplaj (Fig. 31).

3. Tnlocuiti rola de canelare superioara si strangeti surubul de reglare a rolei
de canelare (Fig. 26, 27).

Intretinere

Inspectati toate piesele in mod regulat si inlocuiti rolele cand sunt uzate.
Ungeti lagarele cu unsoare multifunctionald. Pentru toate celelalte operatiuni
de service si intretinere, duceti magina la un centru de service autorizat
RIDGID.
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Tabel 1. Specificatiile standard ale canelurilor roluite
Observatie: Toate dimensiunile sunt in toli.

Dimens. Diametru T A B c D D
nom. teava Gros. Scaun Latime Diametru Adéncime | Adéncime
teava min. garnitura canelura canelura nom. min.

Diam. ext. Tol. perete +0,030 +.030 Diam. ext. Tol. canelura canelura

1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -015

11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 047
-.031 -015

1172 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -015

2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-015

2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-018

3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-018

3112 4.00 +.040 .083 625 344 3.834 +.000 .083 .063
-.020

4 4.50 +.045 .083 625 344 4.334 +.000 .083 .060
-.020

5 5.563 +.056 109 625 344 5.395 +.000 .084 .056
-.022

6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 052
-.022

8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 092 049
-.025

10 10.75 +.108 134 750 469 10.562 +.000 094 040
-.027

12 12.75 +.128 165 750 469 12.531 +.000 110 045
-.030

Tabel 2. Grosimea maxima si minima a peretelui tevii

Dimensiunea | Teava sau tub din otel carbon sau aluminiu Teava sau tub din otel inoxidabil Teava din PVC/CPVC

fevi Grosimea peretelui Grosimea peretelui Grosimea peretelui
Min. Max. Min. Max. Min. Max.
1 .065 133 .065 133 133 133
11047 .065 140 .065 140 140 191
11/2" .065 145 .065 145 .145 200
2 .065 154 .065 154 154 154
212 .083 203 .083 188 .203 276
3 .083 216 .083 .188 216 .300
312 .083 226 .083 188 226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5” .109 258 109 .188 .258 375
6" .109 .280 109 188 .280 432
8’ .109 322 109 188 322 322
10" 134 307 134 188 .365 .365
127 .165 .330 165 .188 406 406
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Tabel 3. Depanare

915, 916, 918, 918l

RIDGID

. Role de canelare si antrenare nepotrivite
. Rola de canelare si/sau rola de antrenare uzate.

DEFECT CAUZA PROBABILA ACTIUNE DE REMEDIERE
1. Canelura roluita prea ingusta sau prea | a. Dimensiune incorecta a rolelor de canelare si a. Instalati role de canelare si antrenare de dimensiuni
larga. antrenare. corecte.

Potriviti rolele de canelare si antrenare.
Inlocuiti rola uzata.

2. Canelura roluitd nu este perpendiculara
pe axa tevii.

. Teava nu este dreapta pe toata lungimea.

b
c
a
b. Capatul tevii nu este perpendicular pe axa tevii.

Utilizati o teava dreapta.
Taiati capatul tevii ca s fie perpendicular pe axa tevii.

3. Teava nu este trasata in timpul
canelarii.

ad

Teava nu este orizontala.

b. Axa tevii nu este deviata cu 1/2 grad faté de axa
rolei de antrenare.

Axa tevii nu este deviata in directia corecta.
Dispozitivul de canelare nu este orizontal.

e. Surubul de avans nu este strans. (915)

oo

co|low|oo

S

Reglati stativul pentru a orizontaliza teava.
Deviati teava cu 1/2 grad. (A se vedea Fig. 14, 15)

A se vedea instructiunile de pregatire.
Orizontalizati dispozitivul de canelare.

e. Strangeti surubul de avans cu clichet pentru fiecare

rotatie.

4. Teava se deplaseaza inapoi si inainte
pe axa rolei de antrenare in timpul
canelarii.

a. Teava nu este dreapta pe toata lungimea.
b. Capatul tevii nu este perpendicular pe axa tevii.

Utilizati o teava dreapta.
Téiati capatul tevii ca s fie perpendicular pe axa tevii.

5. Teava se leagana dintr-o parte in alta
pe rola de antrenare in timpul canelarii.

a. Capatul tevii este aplatizat sau deteriorat.

b. Punct dur in materialul tevii sau cordoane de
sudura mai dure decét teava.

c. Dispozitivul de antrenare roteste teava prea
repede.

d. Rolele stativului tevii nu sunt pozitionate
corect pentru dimensiunea tevii.

e. Viteza de avans a rolei de canelare prea mica.
(915)

Decupati capétul deteriorat al tevii.
Utilizati teava de calitate inalta cu duritate uniforma.

Reduceti turatia - treceti la turatie redusa sau utilizati
dispozitivul de antrenare RIDGID 36 rpm 300, 535,
1233, 1224 sau 1822.

Pozitionati rolele stativului conform dimensiunii
conductei utilizate.

Avansati manual rola de canelare mai repede in
teava.

6. Dispozitivul de canelare nu caneleaza
teava.

S-a depasit grosimea maxima a peretelui tevii.
Role incorecte.

Piulita de fixare nu este fixata.

Dispozitivul de antrenare nu asigura cuplul
minim necesar.

oo o

oo ow

Controlati diagrama de capacitate a tevilor.
Instalati rolele corecte.

Fixati adancimea.

Utilizati dispozitivul de antrenare RIDGID Nr. 300,
535, 1224, 1233 sau 1822.

7. Dispozitivul de canelare nu caneleaza
conform specificatiei.

jad

S-a depésit toleranta maxima pentru diametrul
tevii.

Role de canelare si antrenare nepotrivite.
Materialul tevii este prea dur.

Piulita de reglare nu este fixata. (915/916)

eoo

o

Utilizati teava cu diametrul corect.

Utilizati setul corect de role.
Inlocuiti teava.
Fixati adancimea.

8. Teava aluneca pe rola de antrenare.

ad

Zimtuirea rolei de antrenare este infundata cu
metal sau uzata.

»loe o

Curatati sau Tnlocuiti rola de antrenare.

9. Dispozitivul de canelare nu roteste
teava in timpul canelarii.

a. Viteza de avans manual al rolei de canelare
prea mica (915/916).

b. Dispozitivul de antrenare nu asigura cuplul
minim necesar.

c. Mandrina nu este inchisa pe partile plate ale
arborelui de antrenare.

Q0

b.

. Avansati manual rola de canelare mai repede in teava.

Utilizati dispozitivul de antrenare RIDGID Nr. 300,
535, 1224, 1233 sau 1822.
Inchideti mandrina.

10. Dispozitivul de antrenare gi
dispozitivul de canelare au tendinta
de a se rasturna.

a. Nu exista sprijin suficient pentru teava.

Utilizati (2) stative pentru tevi pentru toate lungimile de
peste 90 cm.

11. Pompa nu dozeaza ulei, cilindrul nu
avanseaza.
(numai 918)

Ventilul de decompresie a pompei este deschis.
Nivel scazut de ulei in rezervor.

Murdarie in corpul pompei.

Scaunele uzate sau nu se aseaza.

Prea mult ulei in rezervor.

®© 20T o

Paooop

Tnchideti ventilul de decompresie.

Controlati nivelul uleiului conform instructiunilor.
Necesita service efectuat de un tehnician calificat.
Necesita service efectuat de un tehnician calificat.
Controlati nivelul uleiului conform instructiunilor.
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DEFECT CAUZA PROBABILA ACTIUNE DE REMEDIERE

12. Maneta pompei este “moale” la a. Sistemul contine aer. a. Pozitionati pistonul mai jos decat pompa basculand
actionare. masgina pe partea opusa operatorului.
(numai 918) Extindeti si retrageti pistonul cilindrului de mai multe

b. Prea mult ulei in rezervor.

ori pentru a permite aerului sa revina in rezervorul
pompei.
Controlati nivelul uleiului conform instructiunilor.

13. Cilindrul nu iese decat partial.
(numai 918)

a. Rezervorul pompei are ulei putin.
b. Adancimea si reglarea fixate incorect.

Umpleti si purjati sistemul.
Urmati instructiunile de reglare a adancimii.

14. Capatul tevii este evazat sau are forma
de clopot la canelare.
(numai 918)

a. Operatorul avanseaza rolele de canelare prea
repede.
b. Teava nu este orizontala.

I B  B e

Tncetiniti actiunea de pompare. Consultati
instructiunile de exploatare corespunzétoare.

b. Reglati stativul pentru a aduce teava la acelasi nivel
cu dispozitivul de canelare.
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Navod k obsluze

POZOR! Pred pouzitim zafizeni si peclivé
pro¢téte tento navod a prFilozenou
s brozurku o bezpecnosti pri praci. Pokud v

nékterém pripadé nemate jistotu, jak tento pfistroj
pouzivat, obrat'te se pro dalsi informace na svého
dodavatele zafizeni RIDGID.

Chyba pfi porozuméni a nedodrzeni v§ech pokynti
muze zapfFi€init zasazeni elektrickym proudem,
pozar anebo vazné zranéni.

TENTO NAVOD USCHOVEJTE!

SPECIFIKACE
Viz katalog RIDGID.

Preprava a manipulace
Stroje zvedejte pomoci dodanych rukojeti.

Priprava stroje

915

Tento stroj je zkonstruovan na ruéni véleCkovani drazek.

Durazné doporucujeme, aby NEBYL upravovan a/nebo pouzivan pro jakékoli
jiné ucely neZ ty, pro které je uren, véetné pohanéni jinych zafizeni.

916, 918, 918I

Tento stroj je zkonstruovan na valeCkovani drazek s pouzitim ur¢enych
zavitofeznych strojii RIDGID, pohon a pfislu$enstvi. Dirazné doporucujeme,
aby NEBYL upravovan a/nebo pouzivan pro jakékoli jiné Ucely nez ty, pro
které je urCen, véetné pohanéni jinych zafizeni. Stroj umistéte tam, kde nejsou
dvefe a spojovaci chodby a presvédcte se, Ze na cely pracovni prostor je ze
stanovisté obsluhy dobfe vidét. Pro zabranéni pfistupu jinym osobam pouzijte
zabrany. Stroj nepouZivejte v mokrém nebo vihkém prostiedi. Zkontrolujte,
Ze elektrické napéti stroje je shodné s napétim pfikonu elektrického proudu.
Pfed pfipojenim k pfikonu proudu se pfesvédcte, Ze nozni spina¢ stroje
spravné funguije a Ze prepinac stroje je v poloze “0”. Nozni spina¢ umozriuje
plné ovladani stroje, ktery Ize uvést do provozu pouze tehdy, kdyZ je pedal
seSlapnuty. Pro vasi bezpecnost zkontrolujte, ze nozni spina¢ Ize lehce
ovladat a umistéte ho tak, aby vSechny ovladaci prvky byly lehce dostupné.

Vseobecna bezpecnost pfi praci s valeckovym drazkovacéem

1. Nepfiblizujte se rukama k drazkovacim valeckim. Prsty by mohly byt
vtazeny mezi drazkovaci a hnaci vélecky.

2. Drazkova€ ustavte na plochy, rovny povrch. Zkontrolujte, Ze stroj, stojan
a drazkovac jsou stabilni a nemohou se pfevrhnout.

3. Zkontrolujte, Ze drazkovac je spravné upevnény k pohonu. Peclivé
dodrzte navod pro pfipravu stroje.

4. Valeckovy drazkovac je zkonstruovan pro valeCkovani drazek na
trubkach a potrubi. NepouZivejte jej pro jakékoli jiné ucely.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

5. Trubku fadné podeprete stojanem trubek.

6. PouZivejte doporucené pfisludenstvi. PouZivani jiného pfisluSenstvi
mUze zvysit nebezpedi trazu. Doporucené pfisluSenstvi naleznete v
navodu obsluhy.

7. Stroj nepouzivejte, kdyz ma poskozené vypinace.

Instalace

915 916 918 918l

Obr.1 Obr.2-300 Obr. 5 - 300 Obr. 37 - sestava stojanu
Obr. 3-535 Obr. 6 -1822 Obr. 38 - 918l
Obr. 4 - 1233 Obr. 7-1233
Obr. 8 -1224

Obsluha valeckovych drazkovaci 915, 916, 918, 918I

Priprava trubky

1. Konce trubky musi byt zafiznuty pravothle. NepouZivejte fezaci horak.

2. Neokrouhlost nesmi pfesahovat celkovou uhrnou toleranci vnéjSiho
priméru, udanou ve specifikaci drazky. Tabulka 1.

3. V8echny vnitini nebo vnéjSi svarové housenky, vyron nebo vy musi byt
nejméné 2 palce od konce trubky hladce obrouseny.

Poznamka: Pfi broueni nesmite poskodit dosedaci plochu tésnéni.

Délka trubky/potrubi

Nasledujici tabulka udava minimalni délku trubky nebo potrubi, kterou Ize
drazkovat a maximalni délku, kterou Ize draZkovat bez pouziti stojand na
trubky.

Délka drazkovani trubky - palce
Jmenovity | Min. délka | Max. délka | Jmenovity | Min. délka | Max. délka

rozmeér rozmer

1 8 36 41/2 8 32
11/4 8 36 5 8 32
11/2 8 36 Vnéjsi

2 8 36 primér 6 8 30
2112 8 36 6 8 28

3 8 36 8 8 24
312 8 36 10 8 24

4 8 36 12 8 24

Ustaveni trubky

1. Trubka nebo potrubi delSi nez v tabulce udand maxialni délka musi byt
podeprena 2 stojany trubek. Stojan trubky méa byt umistén ve 3/4 délky
trubky od valeckového drazkovace.

2. Zvednéte kryt horniho drazkovaciho valecku.

915

Otacenim Sroubu pro sefizeni hloubky odtahnéte drazkovaci valecek od
hnaciho valecku (obr. 32).

916

Zdvihnéte paku posuvu (obr. 10).

918, 918I

Presurite vypinaci paku do polohy “RETURN” (smérem k obsluze)

(obr. 11).

3. Ustavte trubku a podporu trubky pravouhle k valeckovému drézkovaci a
zkontrolujte, ze trubka je v jedné roviné s pfirubou hnaciho vale¢ku
(obr. 12).

4. Sefizenim stojanu trubky ustavte trubku do roviny (obr. 13).

5. Trubku a stojan trubky lehce odbocte pfiblizné 1/2° od nebo smérem k
obsluze tak, jak je to doporu¢eno dole:
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Poznamka: Pfi béhu stroje “FORWARD?”, odboéte trubku 1/2° od obsluhy
(obr. 14).

Poznamka: Pfi béhu stroje “REVERSE”, odbocte trubku 1/2° k obsluze
(obr. 15).

Sefizeni valecku na hloubku drazky

Poznamka: Vzhledem k rozdilnym vlastnostem trubek, je tfeba vzdy pfi
sefizovani nebo pfi zméné rozmérd trubky, provést zkusebni drazku. Otoénym
knoflikem sefizovani indexu hloubky musi byt pro kazdy prdmér trubky/potrubi
provedeno nové nastaveni.

915

1. Pro pritlaeni drazkovace k trubce utahnéte regulator hloubky.
Nepretahuite.

2. Pomoci sefizovaciho Sroubu (obr. 33) nastavte spravnou hloubku
(viz obr. 34).

916

1. Zvednéte paku posuvu.

2. Sefizovaci Sroub hloubky zcela povolte.

3. Sefizovaci Sroub hloubky zcela utahnéte, jak je to znazornéno na
obr. 16.

4. Otocnym knoflikem regulatoru hloubky otocte zpét tak, jak je to uvedeno
v tabulce.

918, 918l

1. Drazkovaci valecek posunite presunutim uvoliovaci paky Cerpadla do
polohy “ADVANCE” (smérem od obsluhy) a pomoci paky cerpejte, az
horni valeCek dosedne na vnéj§i primér trubky, ktera se ma drazkovat.

2. Oto¢nym knoflikem regulatoru indexu hloubky otacejte (ve sméru chodu
hodin), az na doraz k horni Casti stroje (obr. 17).

3. Otacejte otocnym knoflikem regulatoru hloubky nazpét (obr. 18).

Formovani drazkovaciho valce

915

1. Otocte regulatorem hloubky o pfiblizné jednu otacku.

2. Racnu nasadte do rotaéni objimky a otacejte pro navedeni 915 na

trubku.

Po jedné otacce zastavte a opakuijte kroky 1 a 2, az k zarazce hloubky.

. Zkontrolujte hloubku drazky a sefidte zarazku hloubky tak, jak je to tfeba.
DalSi drazky u stejné trubky se zhotovi pfi stejné hloubce.

5. Pro otevieni 915 povolte Sroub posuvu.

& w

916, 918, 918I

1. SeSlapnéte nozni spinac, aby se stroj rozbéhl a plisobte stalym tlakem
na paku posuvu/paku hydraulického ¢erpadla.

2. Pravou rukou pfitlaCujte trubku, aby se nevysunula z valca.

Nadale pusobte stalym tiakem, az do dosaZeni zarazky hloubky drazky.

. Nepouzivejte pfilis velky posuv. Pfed zvySenim tlaku na valecky nechte

probéhnout jednu celou otacku, aby nedoslo k pretizeni.

5. Zastavte stroj a zkontrolujte hloubku drazky. Sefidte zarazku hloubky tak,
jak je to tfeba.
DalSi drazky u stejné trubky se zhotovi pfi stejné hloubce.

6. Zvednéte rukojet (916) nebo uvolnéte tiak (918) a odeberte trubku.

& ow

Dokonéenou drazku vzdy pied montazi zkontrolujte pomoci Sroubeni.

Stabilizator trubky/drzak vsuvky

Tento stabilizator je zkonstruovan pro opracovani trubek 2 1/8 “ - 12 “. Mlze

byt montovan pouze na pohon 300 a zaklady 918I, které maji 3 montazni

otvory.

1. Vyrovnejte drzak s montaznimi otvory (obr. 19 - a, b).

2. Nasadte a utahnéte Srouby.

3. Pri spravné ustavené trubce utahnéte stabilizacni valecek tak, aby dosedl
na trubku. Utahnéte o jednu dalSi otacku (obr. 20).

Pozor: NepouzZivejte u délek trubky mensich nez 8”.

Vymeéna sad drazkovacich valecku

915

1. Vymontujte zavrtny Sroub s hlavou na hnacim valecku a hnaci valecek
oddélte od vystupniho hfidele a odmontuijte viozky stabilizatoru. Povolte
sefizovaci Sroub pro vymontovani drazkovaciho valecku (obr. 35).

2. Spravnou drazkovaci sadu namontujte obracenym postupem.
Zkontrolujte opérnou podlozku (obr. 36).

1. Povolte Sroub sefizeni hloubky a vymontuijte sefizovaci Sroub a pruzinu
(obr. 21a, b, ).

2. Vymontuijte hfidel drazkovaciho valec¢ku a drazkovaci valecek (obr. 22,
23, 24, 25).

3. Ustavte novy hnaci hridel.

4. Spravnou drazkovaci sadu namontujte obracenym postupem.

918, 918l

1. Sestavu horniho valce zcela zdvihnéte a povolte sefizovaci Sroub v
drazkovacim valecku (obr. 26).

Viymontuijte hfidel draZkovaciho valecku a drazkovaci valecek (obr. 27).
Zablokuijte vieteno a odmontujte pojistnou matici (obr. 28).

Viymontujte hnaci hfidel (obr. 29).

Ustavte novy hnaci hridel.

Zablokuijte vieteno a utahnéte pojistnou matici (obr. 30).

ook wN

Vymeéna sad drazkovacich valecku 17, 1 1/4”-1 1/2”

1. Provedte kroky 1 - 6, jako nahofe, s vhodnym hnacim hfidelem.

2. Utdhnéte napinaci ¢ep (obr. 31).

3. Vyménte horni drazkovaci valecek a utdhnéte sefizovaci Sroub
drazkovaciho vale¢ku (obr. 26, 27).

Udrzba

Pravidelné kontrolujte vSechny dily a vyménite valecky, kdyz jsou opotfebované.
Loziska mazte vicel¢elovym mazacim tukem. Pro jakoukoli jinou potfebu
servisu a udrzby predejte stroj do nékterého, firmou RIDGID autorizovaného
servisniho stfediska.
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Tabulka 1. Specifikace standardni valeckované drazky
Poznamka: VSechny rozméry jsou v palcich.

Jmenovity Pramér trubky T Min. tl. A B C D D
rozmér trubky stény Dosedaci plo- Drazka Drazka Jmenovita Min.
cha tésnéni Sitka Primér hloubka Drazka
Vnéjsi pramér  Tolerance +,030 £.030  [vngjsipramér Tolerance drazky Hloubka

1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -.015

11/4 1.660 +.016 .065 625 281 1.535 +.000 .063 047
-.031 -.015

11/2 1.900 +.016 .065 625 281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -.015

2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-.015

2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 078 .063
-.018

3 3.50 +.035 .083 625 344 3.344 +.000 078 .060
-.018

3112 4.00 +.040 .083 625 .344 3.834 +.000 .083 .063
-.020

4 450 +.045 .083 625 .344 4.334 +.000 .083 .060
-.020

5 5.563 +.056 109 625 .344 5.395 +.000 .084 .056
-.022

6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022

8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 092 .049
-.025

10 10.75 +.108 134 750 469 10.562 +.000 094 .040
-.027

12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

Tabulka 2. Nejvétsi a nejmensi tloustka stény trubky

Rozmér trubky Trubka nebo potrubi z uhlikové oceli Trubky nebo potrubi z nerezové oceli Trubky z PVC/CPVC
nebo hliniku
Toustka stény Toustka stény Toustka stény

Min. Max. Min. Max. Min. Max.

1 .065 133 .065 133 133 133
11/4” .065 .140 .065 140 140 191
11/2” .065 .145 .065 145 145 .200
2 .065 .154 .065 154 154 154
21/ .083 .203 .083 .188 203 .276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 .188 226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5’ 109 .258 .109 188 258 375
6" 109 .280 109 188 .280 432
8’ 109 322 109 188 322 322
10” 134 307 134 188 .365 .365
12" 165 .330 .165 188 406 406
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Tabulka 3. Vyhledavani zavad

ZAVADA MOZNA PRICINA NAPRAVNE OPATRENI
1. Valeckovana drazka je pfili§ uzka nebo pfilis a. Nespravny rozmér drazkovacich a hnacich a. Namontujte drazkovaci a hnaci valecky
Siroka. valeckd. spravného rozméru.

b. Nevhodné drazkovaci a hnaci valecky.

b. Prizplisobte drazkovaci a hnaci valecky.

c. Drazkovaci a/nebo hnaci valecek je c. Vymérite opotiebovany valecek.
opotfebovany.
2. Valeckovana drazka neni kolma k ose trubky. | a. Trubka neni po délce rovna. a. Pouzijte rovnou trubku.
b. Konec trubky neni pravouhly s osou trubky. b. Ufiznéte konec trubky v pravém Uhlu.
3. Trubka se nechce pfi drazkovani posouvat. a. Trubka neni rovna. a. Ustavte stojan tak, aby trubka byla v roviné.
b. Osa trubky neni odbocena 1/2 stupné z osy b. Odbocte trubku o 1/2 stupné. (Viz obr. 14, 15)
hnaciho valecku.
c. Osa trubky neni odbocena spravnym smérem. | c. Viz navod na sefizovani.
d. Drazkovac neni vyrovnany. d. Vyrovnejte drazkovac.
e. Sroub posuvu neni utazeny. (915) e. Pfikazdé otacce utahnéte Sroub posuvu
fehtaCkou.
4. Trubka se posouva sem a tamna ose hnaciho | a. Trubka neni po délce rovna. a. Pouzijte rovnou trubku.
vale¢ku pfi drazkovani. b. Konec trubky neni pravouhly s osou trubky. b. Ufiznéte konec trubky v pravém Ghlu.
5. Trubka se koléb ze strany na stranuna ose a. Konec trubky je zplostély nebo poskozeny. a. Odfiznéte poSkozeny konec trubky.
hnaciho valecku pfi drazkovani. b. Tvrdé misto v materialu trubky nebo svarové | b. Pouzivejte trubky vysoké jakosti stejné tvrdosti.

Svytvrdsi nez trubka.
c. Pohon otaci trubkou pfilis rychle.

d. Vélecky podpérného stojanu trubky nejsou ve
spravnémmisté vzhledem k rozméru trubky.

e. Posuv drazkovaciho valecku je pfilis pomaly.
(915)

c. Snizte rychlost - pfepnéte na nizkou rychlost
nebo pouzijte pohon RIDGID 36 ot/min 300,
535, 1233, 1224 nebo 1822.

d. Ustavte valecky podpérného stojanu trubky pro
pouzivané trubky.

e. Ru¢né posouvejte drazkovaci valeCek do trubky
rychleji.

6. Valecek nechce vyvalcovat v trubce drazku. a. Je prekroCena nejvétsi tioustka stény trubky. | a. Zkontrolujte tabulku vykon( dané trubky.
b. Nespravné valecky. b. Namontujte spravné valecky.
c. Neni namontované sefizovaci matice. c. Nastavte hloubku.
d. Pohon nedodava pozadovanyminimalni d. Pouzijte pohon RIDGID ¢. 300, 535, 1224, 1233
kroutici moment. nebo 1822.
7. Drazkovac nechce valeckovat drazku podle a. Je prekro¢ena tolerance nejvétsiho priméru a. Pouzijte spravny primér trubky.
specifikace. trubky.
b. Nevhodné drazkovaci a hnaci valecky. b. Pouzijte spravnou sadu valecku.
c. Materidl trubky je pfilis tvrdy. c. Vymérite trubku.
d. Neni nastaven sefizovaci Sroub. (915/916) d. Nastavte hloubku.
8. Trubka na hnacim valecku prokluzuje. a. Ryhovani hnaciho valecku je zanesené kovem | a. Vycistéte nebo vyménte hnaci valecek.

nebo opotfebované do hladka.

9. Drazkovac neotadi pfi drazkovani trubkou.

a. Rychlost ruéniho posuvu drazkovaciho
valecku je pfili§ nizka (915/916).

b. Pohon nedodava nejmensi pozadovany
kroutici moment.

c. Sklicidlo neni utazené na ploskach hnaciho
hfidele.

a. Ru€né posouvejte drazkovaci valecek do trubky
rychleji.

b. PouZijte pohon RIDGID ¢. 300, 535, 1224, 1233
nebo 1822.

c. Utahnéte sklicidlo.

10. Pohon a drazkova¢ maji snahu se pfevrhnout.

a. Trubka neni dostate¢né podeprena.

a. Pouzijte (2) stojany trubek pro viechny délky
nad 36"

1

=

. Cerpadlo nedodava olej, valecse
nevysouva.(Pouze 918)

a. Odpoustéci ventil erpadla je otevieny.
b. Malo oleje v nadrzi.

c. Necistota v télese Cerpadla.
d. Sedla jsou opotfebovana nebo nedosedaji.
e. V nadrZi je pfili§ mnoho oleje.

a. Uzaviete odpoustéci ventil.

b. Zkontrolujte hladinu oleje podle n&dvodu k
obsluze.

c. VyZzaduje opravu kvalifikovanym technikem.

VlyZaduje opravu kvalifikovanym technikem.

e. Zkontrolujte hladinu oleje podle navodu k
obsluze.

Q-
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ZAVADA MOZNA PRICINA NAPRAVNE OPATRENI
12. Paka ¢erpadla pracuje s “houbovitym” a. V systému je uvéznény vzduch. a. Umistéte pist niz nez ¢erpadio naklonénim
odporem. (Pouze 918) stroje na bok proti obsluze.

Nékolikrat vysurite a vratte pist valce, aby se
vzduch vratil do nadrze Cerpadla.

b. V nadrzi je pfili§ mnoho oleje. b. Zkontrolujte hladinu oleje podle navodu k
obsluze.
13. Vélec vysouva pouze Castecné. (Pouze 918) a. V nadrzi erpadla je malo oleje. a. Naplrite a odvzdusnénte systém.
b. Hloubka a regulace neni spravné sefizena. b. Postupujte podle navodu na sefizeni hloubky.
14. Konec trubky se Zhavi nebo se tvaruje do a. Obsluha posouva drazkovaci valecky pfilis a. Zpomalte Cerpani. Je tfeba si opatfit vhodnéjsi
zvonupfi drazkovani. (Pouze 918) rychle. navod k obsluze.
b. Trubka neni rovna. b. Sefidte stojan, aby se trubka vyrovnala s
drazkovacem.
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915, 916, 918, 918l
Hasznalati utmutato

FIGYELMEZTETES! A késziilék
hasznalatba vétele el6tt olvassuk el ezt az
» Utmutatét és a hozza tartozé biztonsagi

eléirasokat.Haakésziilékhasznalatanakbarmilyen
szempontjaban bizonytalanok vagyunk, vegyik
fel a kapcsolatot a RIDGID forgalmazdéjaval, ahol
megkapjuk a megfelelé informaciét.

Az 6sszes utasitas megértésének és betartasanak
elmulasztasa aramiitést, tiizet és/vagy sulyos
személyi sériilést okozhat.

ORIZZUK MEG EZT AZ UTMUTATOT!

SPECIFIKACIOK
Lasd a RIDGID katalégusban.

Szallitas és mozgatas
Afelszerelt fogodzdrudak segitségével emeljék fel a berendezést.

A gép felallitasa

915

Ez a berendezés csovek kézi hornyolasara szolgal.

Nyomatékosan felhivjuk a figyelmet, hogy a berendezést NEM szabad
madositani és/vagy az eredeti rendeltetéstdl eltérd célra hasznalni, beleértve
barmilyen villamos berendezéssel torténd hasznalatot is.

916, 918, 918I

Ez a berendezés, az el6irt RIDGID menetvagd berendezések, haijtd
egységek és szerelvények hasznalataval torténd cséhornyolasra szolgal.
Nyomatékosan felhivjuk a figyelmet, hogy a berendezést NEM szabad
madositani és/vagy az eredeti rendeltetéstdl eltérd célra hasznalni, beleértve
mas elektromos berendezések hasznalatat is. Tartsuk tavol a gépet ajtoktol
vagy atjaroktol, és gy6zédjink meg arrél, hogy a mikodtetés helyérél a teljes
munkatertilet belathatd. Az emberek tavoltartasara hasznaljunk korlatokat.
Nedves vagy nyirkos kornyezetben ne hasznéljuk a gépet. Ellendrizzik,
hogy a gép fesziiltsége megegyezik az aramforraséval. Az aramforrasra
csatlakoztatas elétt gy6zddjink meg arrél, hogy a labkapcsold megfeleléen
miikodtethetd, és a berendezés kapcsoléja "0" allasban van. A labkapcsold
teljes ellendrzést biztosit a gép felett, mely csak akkor miikddik, ha a pedal le
van nyomva. A sajat biztonsagunk érdekében gyzddjlink meg arrdl, hogy a
l&bkapcsold szabadon miikodtethetd, és ugy allitsuk, hogy minden vezérlés
konnyedén elvégezhetd legyen.

Altalanos biztonsagi tudnivalok a hornyoléhoz
1. Tartsuk tavol a keziinket a hornyolé hengerektél. Az ujjunk becsipddhet
a hornyol¢- és hajtéhenger kozé.

2. Ahornyolét lapos, vizszintes helyen allitsuk fel. Gy6zddjink meg arrol,
hogy a berendezés, az allvany és a hornyold stabil &s nem borul fel.

3. Gybz8djlnk meg arrol, hogy a hornyold gondosan régzitve van a
motoros hajtéegységhez. Gondosan kdvessik a felallitasi dtmutatast.

4. Ahornyold cs6 és csévezeték hornyolasara szolgal. Mas célra ne
hasznéljuk.

5. Acsovet gondosan tamasszuk meg egy csétartoval.

6. Ajavasolt szerelvényeket hasznaljuk. Masfajta szerelvények hasznalata
novelheti a sérlilés kockazatat. A javasolt szerelvényeket lasd a
Felhasznalo kézikonyvekben.

7. Ha a gép kapcsoloi torottek, ne hasznaljuk a berendezést

Felszerelés

915 916 918 918l

1. &bra 2. abra - 300 5. abra - 300 37. &bra - dllvanyzat
3. &bra- 535 6. abra - 1822 38. bra - 918
4. dbra- 1233 7. &bra - 1233
8. abra - 1224

915, 916, 918 és 9181 hornyolok miikodtetése

Cs6 el6készitése

1. Vagjuk merélegesre a cs6 végét. Ne hasznaljunk langvagét.

2. Acs6 hengerestél valé eltérése ne haladja meg a horony miiszaki
elirasokban felsorolt teljes kiilsé atmérd tlrést. 1. tablazat.

3. Acs6 végétdl legaldbb 5 cm hosszusagban minden belsé vagy kilsé
hegesztési varratot, sorjat vagy heget simara kell csiszolni.

Megjegyzés: Csiszolas kdzben ne sértsiik meg a tomitdgydr(i fészkét.

Csélcsovezeték hossza
Az alabbi lista a hornyolhatd csé vagy csévezeték minimalis hosszat és a
csétamasz nélkil hornyolhaté maximalis hosszat sorolja fel.

Hornyolhatd cséhosszak - hiivelyk

Névl. Min. Max. hossz|  Névl. Min. Max. hossz
méret hossz méret hossz

1 8 36 41/2 8 32
11/4 8 36 5 8 32
112 8 36 6 Kiils6

2 8 36 atmérd 8 30
2112 8 36 6 8 28

3 8 36 8 8 24
3112 8 36 10 8 24

4 8 36 12 8 24

Csdelrendezés

1. Atablazatban felsorolt maximéalis hosszat meghaladé csévet vagy
csOvezetéket 2 csétamasszal kell megtdmasztani. A csétamaszt a
hornyol6tdl 3/4 csdhossznyira kell elhelyezni.

2. Emeljlik fel a fels6 hornyol6 allvanykeretet.
915
A mélységallitd csavar forgatasaval nyissuk le a hornyolé hengert a
hajtéhengerrdl (32. abra).
916
Emeljik fel az adagolokart (10. &bra).
918, 918I
Allitsuk a szivattya kioldokart "RETURN" allasba (VISSZA) (a kezeld
felé) (11. abra).
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3. Allitsuk merdlegesen a csovet és a csétamaszt a homnyoléhoz,
gy6zbdjink meg arrél, hogy a cs6 egy sikban van a hajtdhenger
peremével (12. abra).

4. Acs6tamasz allitasaval hozzuk szintbe a csdvet (13. abra).

5. Kissé kb. 1/2°-kal mozditsuk a csdvet és a csétamaszt a kezel6 felé,
vagy vele ellenkezdiranyba, az alabbi utmutatés szerint:

Megjegyzés: Ha a berendezést elére akarjuk jaratni, mozditsuk el a
csovet 1/2°-kal a kezel6tdl (14. &bra).

Megjegyzés: Ha a berendezést hatrafelé akarjuk jaratni, mozditsuk el a
csovet 1/2°-kal a kezeld felé (15. &bra).

Hornyolasi mélység beallitasa

Megjegyzeés: Mivel a csbjellemzdk eltérdek lehetnek, a cséméretek beallitasa
vagy valtoztatasa esetén végezziink mindig probahornyolast. Az indexmélység
beallitd gombot minden egyes csé/csévezeték atméréhoz vissza kell allitani.

915

1. A mélységbeallitot meghlzva rogzitsuk a hornyolét a csovon. Nem
hazzuk tal.

2. Amélységbeallitd csavarral (33. abra) adjuk meg a megfelel6 mélységet
(lasd. 34. &bra).

916

1. Emeljik fel az adagolokart.

2. Teljesen lazitsuk ki a mélységbeallitd csavart.

3. Huzzuk meg a mélységbeallitd csavart a 16. &bra szerint.

4. Oldjuk a mélységbeallitd gombot, a tablazatban eldirtak szerint.

918, 918l

1. Aszivattyu kioldokarjat az "ADVANCE" allasba kapcsolva (kezel6t6l
eltolva) nyomjuk elére a felsé hornyoléhengert, és addig pumpaljuk a
kart, mig a felsé henger a hornyolandé cs6 kiilsé atméréjéhez ér.

2. Forgassuk lefelé az indexelt mélységbedllitd gombot (az 6ramutaté
jarasaval megegyez0 iranyba), mig megakad a berendezés tetején
(17. &bra).

3. Oldjuk a mélységbeallité gombot (18. abra).

Horony kialakitasa

915

1. Forditsuk el a mélységbeallitot kb. 1 fordulattal.

2. Vigylk a zarépecket a forgashiivelyhez, és forgatassal toljuk elére a 915-
6t a cs6 kordil.

3. Egy fordulat utén allitsuk le, és addig ismételjik az 1. és 2. 1épést, mig
elérjlik a mélységzaropecket.

4. Ellenérizzik a horony mélységét, és szikség esetén igazitsunk a
mélységzardpecken. Ugyanazon a csovon a tovabbi hornyok azonos
mélységiek lesznek.

5. Acsavart kioldva nyissuk ki a 915-0t.

916, 918, 918I

1. Alabkapcsolét lenyomva inditsuk el a berendezést és folyamatosan
nyomjuk az adagoldkart/hidraulikus szivattya kart.

2. Jobb kézzel nyomjuk a csdvet, nehogy az adagolas alatt all6 cs6 kij6jjon
a hengerek kozl.

3. Addig nyomjuk, mig a horony eléri a mélységzaropecket.

4. Ovakodjunk a tiladagolastol. A tiladagolés elkeriilése érdekében a
hengerekre gyakorolt nyoméas ndvelése el6tt engedjink egy teljes
fordulatot.

5. Allitsuk meg a berendezést, és ellendrizziik a horony mélységét.
Sziikség esetén igazitsunk a mélységzardpecken.

Ugyanazon a cs6von a tovabbi hornyok azonos mélységliek lesznek.

915, 916, 918, 9181  RIDGID

6. Emeljlik fel a kart (916) vagy engedijiik ki a nyomast (918) és vegyiik ki a
csovet.

Szerelés el6tt mindig ellendrizziik le az elkésziilt hornyot egy
szerelvénnyel.

Csostabilizator/hollandi anya keret

Ezt a stabilizatort 2 1/8" - 12"-es csdvekhez fejlesztették ki. Csak a

300-as motoros hajtéegységre és 3 szereldlyukkal rendelkezé 918| alapokra

szerelhetd.

1. lgazitsak a keretet a szerelélyukakra (19a-b. abra)

2. Tegylk be és huzzuk meg a csavarokat.

3. Helyezziik el megfeleléen a csovet, és addig hiizzuk a stabilizatort, mig
érintkezik a csdvel. Huzzuk még egy fordulatnyit (20. &bra).

Figyelem: Ne hasznaljuk 20 cm-nél révidebb csbhoz.

Hornyolokészlet cseréje

915

1. Vegyik ki a hajtéhenger fejescsavarjat, valasszuk le a hajtéhengert
a kimeneti tengelyrdl és tavolitsuk el a stabilizator betéteket. A
hornyoldhenger eltavolitasahoz lazitsuk meg az allitocsavart (35. abra).

2. Végezziik el ugyanezt forditott sorrendben a megfeleld hornyold
készlettel. Ellendrizzik a nyomoalatétet (36. abra).

916

1. Lazitsuk meg a mélységbeallitd csavart és vegyuk ki az allitocsavart és
rugét (21a., b., c. abra).

2. Tavolitsuk el a hornyoloéhenger tengelyét és a hornyoldhengert (22., 23.,

24. és 25. &bra).

Szereljik be az Uj hajtétengelyt.

4. Végezziik el ugyanezt forditott sorrendben a megfeleld hornyold
készlettel.

5d

918, 918l

1. Emeljik fel a felsd hengerszerelvényt, és lazitsuk meg az allitdcsavart a
hornyoléhengerben (26. &bra).

2. Tavolitsuk el a hornyoldhenger tengelyét és a hornyoldhengert
(27. &bra).

3. Zarjuk az ors6t és tavolitsuk el a rogzitdanyat (28. abra).

4. Tavolitsuk el a hajtotengelyt (29. abra).

5. Szereljik be az uj hajtétengelyt.

6. Zarjuk az orsét és hizzuk meg a rogzitéanyat (30. abra).

1", 1 1/4" - 1 1/2" méret6 hornyolokészlet cseréje

1. Végezzik el az 1.-6. lépést a megfeleld hajtdtengellyel.

2. Huzzuk meg a feszitdcsavart (31. abra)

3. Cseréljiik ki a felsé hornyoldhengert és hizzuk meg a hornyoléhenger
allitdcsavart (26., 27. abra).

Karbantartas
Rendszeresen ellenérizziink minden alkatrészt, és cseréljik ki a kopott
hengereket. Kenjlik meg a csapagyakat univerzalis zsirral. Minden egyéb
szervizelés és karbantartas Ugyében vigylk el a gépet egy RIDGID
szakszervizbe.
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1. tablazat. Szabvany hornyolé miiszaki jellemzéi
Megjegyzés: Minden méret hiivelykben van megadva (1 huvelyk = 2,54 cm)

Névl. Cs6- T A B c D D
csdméret atmeéré Min. tom.gyird Horony Horony Névl. Min.
fal- fészke szélesség Atméro horony Horony
Kiils6 atméré ~ Tiirés vast. £.030 £.030 |Kiilsd 4tméré  Tiirés mélység meélység

1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -.015

11/4 1.660 +.016 .065 625 .281 1.535 +.000 .063 047
-.031 -.015

11/2 1.900 +.016 .065 625 .281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -.015

2 2.375 +.024 .065 625 344 2.250 +.000 .063 .051
-.015

2112 2.875 +.029 .083 625 .344 2.720 +.000 .078 .063
-.018

3 3.50 +.035 .083 625 .344 3.344 +.000 .078 .060
-.018

3112 4.00 +.040 .083 625 .344 3.834 +.000 .083 .063
-.020

4 450 +.045 .083 625 .344 4.334 +.000 .083 .060
-.020

5 5.563 +.056 109 625 .344 5.395 +.000 .084 .056
-.022

6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022

8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 .092 049
-.025

10 10.75 +.108 134 .750 469 10.562 +.000 094 040
-.027

12 12.75 +.128 165 .750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030

2. tablazat. Cs6 maximalis és minimalis falvastagsaga

Cséméret Szénacél vagy aluminium cs6 vagy Rozsdamentes acél cs6 vagy PVCICPVC cs6
csévezeték csévezeték
Falvastagsag Falvastagsag Falvastagsag

Min. Max. Min. Max. Min. Max.

1 .065 A33 .065 133 133 133
11/4 .065 140 .065 140 140 191
1127 .065 145 .065 145 145 .200
2 .065 154 .065 154 154 154
21/2 .083 203 .083 .188 203 276
3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 .188 .226 318
4 .083 237 .083 188 237 337
5 109 258 .109 188 258 375
6" 109 280 .109 188 .280 432
8" 109 322 .109 188 322 322
10 134 .307 134 .188 .365 .365
12 165 330 .165 188 406 406
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3. tablalzat. Hibaelharitas

915, 916, 918, 918l

RIDGID

3. Acsé a hornyolas kdzben nem marad
iranyban.

A cs6 nincs szintben.

b. Acsé tengelye nem hajlik el 1/2 foknyira a
hajtdhenger tengelyétél.
¢. Acs6 tengelye nem a megfeleld iranyba hajlik

MUKODESI HIBA LEHETSEGES OK JAVITAS
1. Horony tul keskeny vagy tal széles. a. Hornyolo- és hajtéhenger mérete hibas. a. Szereljiink be megfelel6 méretd hornyolé- és
hajtéhengert.
b. Rosszul illesztett hornyolo- és hajtéhenger. b. lllesszlik a hornyol6- és hajtohengert.
¢. Hornyol6henger és/vagy hajtéhenger kopott. c. Cseréljiik le a kopott hengert.
2. Ahorony nem merdleges a cs tengelyére. a. Acs6 hossza nem egyenes. a. Hasznéljunk egyenes csovet.
b. Acsévég nem meréleges a csé tengelyére. b. Vagjuk merdlegesre a cs6 végét.
a.

a. Acsé szintbe hozasahoz igazitsuk meg a
tamaszt.

b. Mozgassuk 1/2 fokkal a csovet
(lasd 14., 15. &bra)

c. Nézziik meg az beallitasi tmutatot.

hegesztett varratok keményebbek a csénél.
c. A motoros hajtéegység til gyorsan forgatja a
csovet.

d. Acs6tamasztd allvany hengerei nem a csé
méreteinek megfeleld helyzetben vannak.
e. Hornyolas adagolasi aranya tal lassu. (915)

el. d. Hozzuk szintbe a hornyolét.
d. Ahornyold nincs szintben. e. Hlzzuk meg az adagoldcsavart racsnival
e. Az adagolécsavar nincs meghtzva. (915) minden fordulatnal.
4. Hornyolas kdzben a cs6 elére-hatra mozog a a. Acs6 hossza nem egyenes. a. Hasznaljunk egyenes csovet.
hajtéhenger tengelyén. b. Acsévég nem meréleges a csé tengelyére. b. Vagjuk merélegesre a cs6 végét.
5. Hornyolas kdzben a csé kileng egyik oldalrél a | a. A cs6vég lapos vagy seériilt. a. Vagjuk le a sérilt csévéget.
masikra a hajtotengelyen. b. Kemény pont a cs6 anyagaban vagy a b. Egyenletes keménységii j6 mindségi csovet

hasznéljunk.

c. Csokkentsiik a sebességet - valtsunk kis sebe-
sségre vagy hasznéljunk 300, 535, 1233, 1224
vagy 1822 fordulatszamu RIDGID 36 motoros
hajtéegységet.

d. Allitsuk a cséallvany hengereit a hasznalt
csémérethez.

e. Nyomjuk gyorsabban a hornyolét a csébe

6. Ahornyol6 nem hornyol a csébe.

a. Acs6 fal vastagsaga nagyobb a megengedett
maximalisnal.

b. Rossz hengerek.

c. Nincs behelyezve beallitd anya.

d. A motoros hajtoegység nem adja a kivant
minimélis nyomatékot.

a. Ellendrizziik a csékapacitas tablazatot.

b. Szereljiink be megfeleld hengert.

c. Allitsuk be a mélységet.

d. Hasznaljunk 300, 535, 1224, 1233 vagy 1822
szamu RIDGID motoros hajtéegységet.

7. Ahornyold nem a miiszaki el6irasnak
megfeleléen hornyol.

a. Acs6 atmérdje nagyobb a megengedett
maximalis tlirésnél.

a. Hasznaljunk megfeleld atmérdji csovet.

csovet.

b. A motoros hajtéegység nem adja a kivant
minimalis nyomatékot.

c. Atokmany nem zarddott a hajtotengely lapjan.

b. Rosszul illesztett hornyold- és hajtohenger. b. Hasznéljunk megfelelé hengerkészletet.
¢. Acs6 anyaga tal kemény. c. Cseréljiik ki a csovet.
d. Nincs beszerelve a beallitd csavar. (915/916) | d. Allitsuk be a mélységet.
8. Acsb csuszik a hajtohengeren. a. Ahajtéhenger recézése el van témitve a. Tisztitsuk meg vagy cseréljik le a hajtdhengert.
fémmel, vagy simara kopott.
9. Ahornyolo, hornyolas kdzben, nem forgatiaa | a. Tul lasst a hornyold etetési aranya (915/916). | a. Nyomjuk gyorsabban a hornyolét a csébe.

b. Hasznaljunk 300, 535, 1224, 1233 vagy 1822
szamu RIDGID motoros hajtéegységet.
c. Zarjuk a tokmanyt.

illeszkednek.
e. Tul sok olaj van a tartalyban.

10. A motoros hajtdegység és a hornyolo kibillen. | a. A csé megtamasztasa nem elegends. a. 90 cm-t meghaladé hosszlsag esetén 2
cs6tamaszt hasznaljunk.
11. A'szivattyd nem szallit olajat, a henger nem a. Aszivattyu kioldoszelep nyitva van. a. Zarjuk a kioldoszelepet.
halad elére. b. Kevés olaj van a tartalyban. b. Ellendrizziik az olajszintet az utasitasok szerint.
(csak 918) c. Szennyezd6dés kerdilt a szivattyutestbe. c. Szakképzett mliszerész munkaja szlikséges.
d. Slllesztési felilletek kopottak vagy nem d. Szakképzett miiszerész munkaja szlikséges.

e. Ellendrizziik az olajszintet az utasitasok szerint.
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MUKODESI HIBA LEHETSEGES OK JAVITAS
12. A szivattyUkar “szivacsos” hatassal miikodik. a. Levegd keriilt a rendszerbe. a. Agépet a kezelével ellenkezd iranyban az
(csak 918). oldalara dontve helyezziik a dugattyut a

szivattyunal alacsonyabbra.

Néhanyszor nyujtsuk meg majd engeditik vissza
a hengerdugattyut, lehetévé téve, hogy a levegd
visszajusson a szivatty(tartalyba.

b. Tl sok olaj van a tartalyban. b. Ellendrizziik az olajszintet az utasitasok szerint.
13. A henger csak részlegesen nyulik meg. a. Aszivattydtartalyban kevés az olaj. a. Toltsiik fel és légtelenitsik a rendszert.
(csak 918) b. Amélységbeallitas hibas. b. Koveslik a mélység beallitasi el6irasokat.
14. Hornyolas kozben a cs6vég 6blésddik vagy a. Akezeld tul gyorsan tolja elére a hornyolot. a. Lassitsuk le a szivattyuzasi mlveletet. Lasd a
harangformaju lesz. vonatkoz6 miiveleti eléirasokat.
(csak 918) b. Acsé nincs szintben. b. Atamasz bedllitasaval hozzuk egy szintbe a

cs6vet a hornyoléval.
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915, 916, 918, 918I

O0nyieg Aeitoupyiag

MPOEIAOMOIHZH! MNpiv XpnOIHOTTOINCETE
aUTOV TOV £EOTTAIOUO, SIABAOTE TTPOCEKTI-
) KA TIG TTAPOUCEG 0dNYiEg KAl TO OUVODEU-

TIKO QUAAGDIO aoc@alciag. Av £XeTe OTTOINSATIOTE
au@iIfoAia oXeTIKA pME TN XPAON auTOoU TOU g£pya-
Agiou, emKoIvwvhoTE PE TOV Slavopéa Tng RIDGID
yia SIEUKpPIVIOEIG.

Mpétrel va €xeTe KATavonoel AmmOAUTA OAeg TIG
odnyieg ka1 va TIG TNPEITE TIOTA, AANIWG UTTOPEI
va TpokAnBei nAektpormrAndia, Trupkayid kai/f
oofapOg TPAUNATIONOG.

OYAASTE AYTEZ TIZ OAHTIEZ!

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
BA. karéhoyo RIDGID.

MeTagopd kai XeIpIouog
ZNKWaTe 10 pnxavnua amd Tig XeIpoAaBES TTou TTapéxovTal.

TomroBétnon pnxavinparog

915

AuTé T0 Inyavnua €xel oxediaaBei yia AUAGKWGON CWARVWY LE TO XEPI.
Zuvigtatal pnta n AMO®YTH Ttpomomoinong Tou pnXavANaTog Kai/f
XPAONG Tou yia omroladrmoTe AAAN €papuoyn EKTOS amméd auTh yia Ty otroia
TpoopieTal, guptrepIAapBavouévng TG XPAONG Tou e omroladrmote GAAo
NAEKTPIKG pnyavnua.

916, 918, 918I

Auté 10 Unxavnua €xel oxedlaaBei yia auhdkwan cwAfvwy Pe T XpHon
KOTGAMNAWY  unxavnudtwy  €AIKOTOUNONG, NAEKTPIKWY  PIGOAGYWY  Kall
BonBnrikwv egapmudtwv g RIDGID. Zuvigtérar pnrd n AMOGYIH
TPOTIOTIOINONG TOU nXavApaTog Kai/f xpriang Tou yia otroladhtoTe GAAN
€QApUOYI €KTOG AT AUTA yia TV oTroia TTpoopideTal, auptepIAapBavopévng
NG Xpriong aAAou nAektpokivnTou eEommAIgUoU. TOTOBETAOTE TO PUnxavnua
pakpid amd mopTeg Ny d16doug Kal PePaiwBeite 611 0AGKANPN N TEPIOXH
epyagiag eival opar amdé T 6éan Aeitoupyiag.  XpnaigotoifaTe
TTPOCTATEUTIKEG PTTAPEG WOTE VA Unv TTAna1agouv aroua. Mnv xpnoiuotroleite
70 PnXavnua g€ Xwpoug Trou utrapyouv vepd fi uypaaia. BeBaiwBeite 611 n
TGI0T TOU PnxavAuaTog givar idia e Ty 1éon Tpogodoaiag. Befaiwbeite ot
0 TT0d0BIOKATITNG TOU UNXAVAKATOG AEITOUPYET KAVOVIKA Kail 0TI 0 IOKATITNG
ToU Unxaviuarog Bpioketal atn Béan “0” mpiv ouvdéaeTe To pnxdavnua
otV Tpogodoaia 10xUog. Me Tov T0dOSIOKOTITN WTTOpEiTE VO EAEyXETE
TARPWG TO PNXAvnua T0 0TToio AsiToupyei udvo dTav TramBei To TEvVTAA Tou
10d0d10KOTITN. Tia TNV ac@aieid oag Pefaiwbeite 611 0 TTOdOSIAKATITNG
AeiToupyei aveumodiaTa kal TOTOBETAOTE Tov g€ BEON TéTOlO WATE va Pnv
oag euodidel va @Bacete e0koAa OAa Ta XEIPITTAPIA.

915, 916, 918, 9181 RIDGID

Fevikég 0dnyieg ao@aAciag yia 1o epyaA&io auAdkwong cwAfvwy

1. Mnv mAnaiddete 1a xépia oag ata paoula auAdkwaong. YTTApXE!
Kivduvog va trayideutolv Ta daxTUAG 0ag avapeoa aTa paoula
AuAGKwaNG kai T paouAa kivnang.

2. EykataoTAaTE T0 epyaAeio auAdkwang ae eTmimedn Kal opi{ovTia
em@avela. BefaiwBeite 611 T0 unxavnua, n Baon kai 1o epyaieio
auAdkwaong gival oTaBepd kai dev UTTAPXEN KivOUVOG va avarpaToly.

3. BeBaiwBeite 611 10 £pyaAeio auAakwang eivar KaAd aTEpEWpEVO aTOV
NAekTPIKO BIGOAGYO. AKoAouBraTE TIPOTEKTIKA TIG 00Nyieg TOTTOBETNONG.

4. To epyaheio auhdkwang éxel oxediaoBei yia Tnv auhdkwan owAfvwy
Kal aywywv. Mnv 10 XpnaIHOTIOIEITE yia Kavéva GAAO OKOTTO.

5. ZtepewoTe KaAAG To owAfva o€ BAcn owAfvwy.

6. Xpnaolyotoleite Ta guviaTwyeva BondnTikd e€aptAuara. H xprion
AMwv BonBnTikwy eEapTNUATWY PTTOPET VO augiael To evOeXOUEVO
TpaupaTiopoU. MNa ta guvioTwpeva BondnTika eapTApaTa avaTpegTe
oTo Eyxelpidio Xeipiot.

7. Mn xpnoipotoleite 10 unxavnua eav ol dIAKOTITEG XOUV OTIATEI.

TomroBétnon
915 916 918 918l

Ek.1 Ei. 2-300 Eik. 5-300 Eik. 37 - ouykpdTnua paong
Eik.3-535 Ek.6-1822 Ei. 38-918|
Eik.4-1233 EK.7-1233
Eik. - 1224

0&nyieg AciToupyiag Twv epyalsiwv auhdkwang 915, 916, 918, 9181

MpoeToipacio cwAfva

1. 01 aKpeg Tou owAfva TTpETEl va kotrolv kaBeTa. Mn xpnaipomoleite
KOTITN EAAOHATWY.

2. H kukAIk TTapap6pewan Tou owAfva dev TTPETTEN va uTEpRaivel T
OUVOMNIK avoxn TG EEWTEPIKAG DIOPETPOU TTOU avaypa@eTal aTIG
mpodiaypagég. Mivakag 1.

3. OAa ta eowrepikd ) GwTepIkG kopdovia, avwuaNies i pagég
OuyKOANaong TpETEl va AelavBolv TouhdxiaTov péxpl 5 ek. ammd 1o dkpo
TOU CWARVa.

Inpeiwon: Kard 1 Asiavan TpooEXETE va Unv KATOOTPEWETE TNV TIEPIOXA

£dpaang g eAavdag.

MiAkog cwAfvwv

ZTov Tivaka TTou akoAoubei avaypdagetal To EAYIOTO MAKOG TOU GWARvA
TOU aywyoU aTov 0TT0io TTPOKEITal va dnpioupynBei auAdkwan Kai To PéyiaTo
HAKOG AUAGKWANG Xwpig BATEIS CWARVWV.

Mnkog cwAfvwv 0TOUG 0TTOiOUG UTTOPET VO SNpIoUpyNnBEi
auAdkwon - Ivroeg
Ovop. EAGy. [Méy. uikog| Ovop. EAGy. | Méy. ufikog
péyedog MAKOG péyedog MAKOG
1 8 36 41/2 8 32
11/4 8 36 5 8 32
1112 8 36 E¢. Aidp.
2 8 36 6 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
312 8 36 10 8 24
4 8 36 12 8 24
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RIDGID 915, 916, 918, 918l

TomroBétnon cwAqva

1. ZwAAveg i aywyoi pe PAKOG PEYOAUTEPO OTTO TO PEYIOTO MAKOG TTOU
avaypdgetal oTov Trivaka TTpEmel va aTnpixBouv o€ 2 BAceig TwARvwY.
To utrooTAPIyHa Tou CwAAva TIpETTEl va ToTroBeTnBei aTal 3/4 Tou PAKoUg
TOU GWARva o€ oxéan e Tn Béon Tou epyaieiou auhdkwaong.

2. Avaonkwate 10 kdAuppa Tou Tavw pdoulou auAdKwang.

915

Avoigre T0 pdouho auAdkwang amé 1o pdouho Kivnang TrEPIOTPEPOVTAG
T Bida pUBUIoNG BaBoug (EIk. 32).

916

AvaonkwaTe T Aapi wonaong (Eik. 10).

918, 918l

TomoBetroTe T0 oXAG amreAeuBEpwang TG avtAiag atn Béon “RETURN”
(mmpog 1o xelpiath) (EIK. 11).

3. EuBuypappioTe T0 CwAva KaI TO UTTOCTAPIYHO TOU CWARVA pE TO
epyaAeio auAdkwang TTPOTEXOVTAG WaTe 0 CWAAVAS va gival I0OTIESOG
e T @AGvtCa Tou pdoulou auhdkwang (Eik. 12).

4. AA@adidoTe To owAfva pubyifovtag T Béon Tou cwArva (Eik. 13).

5. MetaromioTe eAa@pa 10 GwAAva Kai T AN Tou CWAAvVa WaTe va
oxnuartiCel ywvia 1/2° wg P0G T0 XEIPIOTH GUPPWVA LE TIG TTAPAKATW
odnyieg:

Inpeiwon: Edv o unxavnua Aeiroupyei ot Béan “FORWARD?,
PETATOTTIOTE TO OWAAVA KaTA 1/2° pakpid oo 10 ¥eipio (Eik. 14).
Inpeiwon: Edv 1o unxavnua Aeiroupyei ot Béon “REVERSE”,
peTaTOTTIOTE TO OWAAVA KaTd 1/2° TTpOg T0 XEIpIoTH (EIK. 15).

PUBuion BaBoug auAdkwong

Inpeiwon: Adyw diaQopwy OTa XAPAKTNPIOTIKA Twv TwAAvwY, KaTtd TNy
TomroBétnon 1 v aMayn peyéBoug owAva TTPETTEI va TTPOYHOTOTIOIEITE
mévTa pia SokipaoTik auAdkwan. To koupTi pUBuIong BaBoug Tpémel va
puBuiceTan ek véou yia KGBE DIAUETPO CWAAVA.

915

1. Zoigre 10 KoupTi PUBPIONG BABOUG yIa VO OTEPEWTETE TO EPYaAEio
auAdkwong Tavw aTto owArva. Mnv 10 o@iceTe uTTEPBOAIKAL.

2. PuByiaTe T Bida puBuiong BaBoug (Eik. 33) yia va emiteuyBei 10 owaTo
Babog (BA. Eik. 34).

916

1. Avaonkwaote ™ Aapr wlnang.

2. Naokapete eviehwg T Bida puBuiong Baboug.

3. Zgire T Bida pUBUIONG PaBoug dTTWG Qaivetal atny EIK. 16.

4. Naokapete 0 KOupTTi pUBUIGNG BABOUG OTIWG PaiveTal aToV TTivaKa.

918, 918l

1. QBAoTE TO TAVW PAOUAO AUAGKWONG TOTTOBETWVTAG TO HOXAG
ameAeuBépwang g avtAiag ot Béan “ADVANCE”(uakpia amé 1o
XelpioT) kar aveBokatefaate T Aapr Ewg dTou 1o TAvw pdoulo £pBel
o€ ETaQN e TNV EEWTEPIKN DIAUETPO TOU GWAAVA.

2. TMepiotpéyre (de§idaTpOPa) TO KOupTTi pUBUIONG PABOUG Ewg GTOU
oTapaTioel oTo Tavw PEPOG Tou UnxavAuarog (Eik. 17).

3. Zefidware 1o koupTri puBuiong Badoug (Eik. 18).

Ailap6épewon Tou pdouhou auAdkwang

915

1. MepioTpéyte 10 KOUPTT PUBUIONG BABOUG KaTd pia TIEPIOTPOPN TTEPITIOU.

2. TomoBetoTe TNV KAGTAVIA 0TV UTTOd0XT TIEPIOTPOPAG KAl YUpiaTe TV
yia va wonaete 10 915 yOpw ammd 10 SwARAvVa.

3. AgouU ohokAnpwaeTe pia TEQIOTPOPR OTAPATACTE KAl ETAVAAGPBETE Tal
BrwaTa 1 kai 2 éwg étou PBACETE aTO GTOTT BABOUG.

4

5

9

1.

2

3.

4.

. EAéy&re 10 BaBog TG auhdkwang Kai puBpiaTe To aToT BaBoug
€av amaiteital. EmmAéov auhakwateig aTov idio cwAfva Ba
Trpayparotoinfoly aTo idio Badog.

. Naokdpete 1 Bida wOnang yia va avoigete 10 915.

16, 918, 918I

MamaTe Tov T0803IaKATITN yia va BETETe a€ AsiToupyia TO unxavnua Kai

epapuooTe atabepr| iean ot Aapr wnang/Aapr udpaulikng avTAiag.

. Mn otapatioete va aokeite Tiean aTto cwArva pe To dedi xép1 waTe va

QTTOTPATTET ) ATTOPAKPUVAN TOU WAV aTT6 Ta PAOUAQ.

ZuveyioTe va epappodete atabepn Triean éwg OTou PBACETE TO GTOTT

BdaBoug.

Mnv TrpowBeite To awArva uTepPOAIKA. Mepipévete va oAokAnpwoE

ia TARPNG TIEPIOTPOQNA TIPIV QUEHTETE TNV TTiEGN OTA PAOUAC WATE VOl

QTOTPATIEN N) UTTEPPOPTWAT).

. ZTOMATACTE TO Unxavnua kai eAéyEre 1o Babog TG auhdkwang. PubpioTe
10 gTOTT BABOUG GV aTraTeiTal.
EmmAéov auhakwateig aTov id1o owAiva Ba TpaypatotoinBouv ato idio
Babog.

. Avaonkwote T Aapr (916) A ameAeuBepwarte Tiean (918) kai apaipéaTe
70 owAAva.

EAéyxere mavra TNV auAGKWON HE Eva PaKop TPIV aTrd THV
gykardoTtaon.

ZrabepomroinTng cwAAva/YTooTAPIYHO POKOP

Autdg o aTaBepotrointig €xel axediaabei yia xpRon o€ owhrveg 2 1/8"- 12",
Mmopei va Tpooaptnei povo ae Baoeig nAekTpikwv BidoAdywv 300 kai 918I
Tmou £xouv 3 oTIEG OTAPIENG.

1.

2.
3.

TotoBeTAOTE TO UTTOGTAPIYHA 0NV id1a EUBEia e TIG OTTEG

(Ek. 19-q, B).

TomoBeTAOTE KO OPIETE TA UTTOUAGVIQL.

AgoU ToTroBeTAOETE TO CWAAVA 0T OWATH BTN OYiETe TO PdouAo Tou
gTabepotroint YExp! va £pBel o eTTaQn e TO CWAAva. Z@igTe kaTA pia
aT1po@n akdun (Eik. 20).

Mpoeidotoinon: Asv TPETEI va XPNOIWOTIOIEITAI Y10 GWAAVEG PE MAKOG

M

IKPOTEPO aTTd 8"

AM\ayi o€t pdouAwv auAdkwong

9

1.

9

1.

2

3
4

9

1.

15

AgaipéaTe TV kKepaAnedpo Bida atmd 1o paouAo Kivnang kai diaxwpioTe
70 pdiouho Kivnang amé Tov dfova peradoang kivnong. AQaipéaTe 0T
guvéxela Ta Takdakia Tou atabepotroint. AAoKApETE TNV akéPaAn Bida
yia va agaipéoete 10 pdoudo auhdkwang (Eik. 35).

AkoAoubraTe T idia diadikaaia pe TNV avTioTpoen CEIpd yia va
TOTTOBETATETE TO TWOTO OET pAoUAwY auAdkwong. EAEyETe Tn podéa
auykparnong (Eik. 36).

16

Naokapete ™ Bida pubuiong BaBoug kal apaipéaTe TNV akEPan Bida

Kai 1o ehatpio (Eik. 21a, B, y).

. AgaipéaTe Tov Ggova Tou pdoulou auAdkwang Kai To pdouo
auhakwang (Eik. 22, 23, 24, 25).

. TommoBemaTe véo GEova peradoang Kivnang.

. AkohouBraTe v idia diadikagia pe TNV avTioTpoen CEIPA yIa Va
TOTOBETATETE TO CWATO OET PAOUAWY AUAGKWONG.

18, 918I
AvaonkwaTe TARpWG T0 Tavw pAouho kal AaokdpeTe T aképaAn Bida
T0U pdouou auAdkwang (Eik. 26).
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2. AgaipéaTe Tov GEova Tou paouAou AUAGKWANG Kail TO pAOUAO
auhdkwaong (Eik. 27).

3. Ac@ahiaTe TV GTPAKTO KOl apaipéaTe To TTagIuadl ouykpdmnaong
(Eik.28).

4. AgaipéaTe Tov GEova petadoong kivnang (Eik. 29).

5. TomoBetAaTe véo GEova peradoang Kivnang.

6. AogahiaTe TV aTpakTo Kal oigte 1o TagIuad auykparnong (Eik. 30).

AM\ayn o€t paoulwv auAdkwong 17, 1 1/47-1 1/2”

1. ExreAéoTe Ta mapamdvw BAuata 1-6 yia va 1omroBeTATETE Tov KaTGAAnAO
agova per@doang Kivnong.

2. Zoigre m Bida wlnaong (Eik. 31).

3. AvrikaragThaTe To Tiévw pAouAo AUAGKWAONG Kail OQIETE TNV aKEQPOAN
Bida Tou paourou aurdkwong (EIk. 26, 27).

Zuvthpnon

EmBewpeite TakTIKG OAa TO €fapTAUATA KOl avTikaBioTdre Ta pdouAa étav
@Bapoly. AiTraivete Ta pouAepdv e ypdoo ToAamAwy xprigewv. MNa kaBe
GMn epyacia o€pPic Kai guvtipnang, ameuBuvbeite ae eEouaiodotnuévo
kévtpo a¢pPig g RIDGID.
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RIDGID

915, 916, 918, 918I

Mivakag 1. TeXviKa XapakTnPIOTIKG oTAVTap EpyaAEiwv auAdkwong

Znueiwon: OAeg o1 dlaaTa0EIG divovTal O€ iVIOEG.

Ovop. AidpeTpog T A B Cc D (o]
péyedog owAAva EAdy. ‘Edpa MAdTog AidpeTpog Ovop. EAay.
owARva Mnay. @Aavtlog | auAdkwong AuAdkwong Bdabog Bdabog

EE. Midp. Avoy. Toixwy. +.030 +.030 ES. Aiip. Avoy. auAdkwong | auAdkwong
1 1.315 +.016 .065 625 281 1.190 +.000 .063 047
-.031 -.015
11/4 1.660 +.016 .065 625 .281 1.535 +.000 .063 047
-.031 -.015
11/2 1.900 +.016 .065 625 .281 1.775 +.000 .063 047
-.031 -015
2 2.375 +.024 .065 625 .344 2.250 +.000 .063 .051
-.015
2112 2.875 +.029 .083 625 344 2.720 +.000 .078 .063
-.018
3 3.50 +.035 .083 625 .344 3.344 +.000 .078 .060
-.018
3112 4.00 +.040 .083 625 .344 3.834 +.000 .083 .063
-.020
4 450 +.045 .083 625 .344 4.334 +.000 .083 .060
-.020
5 5.563 +.056 109 625 .344 5.395 +.000 .084 .056
-.022
6 6.625 +.060 109 625 344 6.455 +.000 .085 .052
-.022
8 8.625 +.086 109 750 469 8.441 +.000 .092 049
-.025
10 10.75 +.108 134 .750 469 10.562 +.000 .094 040
-.027
12 12.75 +.128 165 750 469 12.531 +.000 110 .045
-.030
Mivakag 2. MéyioTo Kai EAGI0TO YOG TOIXWHATOG CWARVA
Méyebog ZwAnvag i aywydg amd avlpakouyo ZwARvag A aywyog atrod avoseidwro ZwAfvag PVC/CPVC
owAfva XGAuBa f ahoupivio XGAuBa
Mdyog Toixwyarog Mdyog Toixwyarog Nayog Toixwyarog
EAay. Méy. EAdy. Méy. EAdy. Méy.

1 .065 133 .065 133 133 133
11/4 .065 140 .065 140 140 191
112" .065 145 .065 145 145 .200

2 .065 154 .065 154 154 154
21/ .083 203 .083 188 203 276

3 .083 216 .083 188 216 .300
312 .083 226 .083 188 226 318

4 .083 237 .083 188 237 337

5 109 258 .109 188 258 375

6" 109 280 .109 .188 .280 432

8" 109 322 .109 188 322 322

10" 134 307 134 188 .365 .365

12 165 330 .165 188 406 406
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Mivakag 3. AvripeTwmion TPoBANUATWY

915, 916, 918, 918l

RIDGID

pETaMO 1) Exel emmedwOei Adyw @Bopac.

NPOBAHMA MIGANH AITIA AIOPOQTIKH ENEPTEIA
1. MoAU aTevr A TOAU @apdid auhdkwan. a. Akar@nAo péyeBog pdouhwv auldkwang kai | a. TomoBetiaTe 1o katdAAnAo péyeBog paouAwv
Kivnong. QAUAGKWONG Kal Kivnang.
B. AvavrigToixia pdouhwv auAdkwang kai B. AvrigToiyioTe Ta pdoula auAdkwang kai
Kivnong. Kivnong.
y. ®Bappévo pdouo aulakwaong kai/j pbouho | y. AvtikataoTtiaTe 10 BappEVO pdouho.
Kivnong.
2. H auhdkwan dev givar KABETN wg TPOG ToV a. O owhjvag Bev eivar euBug. a. XpnoiyomolfoTe uBU cwAfva.
agova Tou CwAAva. B. To akpo Tou cwArva dev gival kABeTo wg B. Kowrte 10 dKpo ToU GwAAva KabBETa.
P0G Tov Agova Tou awArva.
3. O owAvag petatomicetar katd 1n didpkeia g | a. O owAfvag dev eival opifovTiog. a. PuBuioTe T Baon yia va aAgadidoete 10
QAUAGKWANG. owAfva.
B. O &Eovag Tou awArva dev £xel YETATOTTIOTE B. MeratomioTe T0 owAAva Katd 1/2 poipeg.
KaTé 1/2 oipeg wg TPog Tov agova Tou (BA. EIk.14, 15)
pdouhou Kivnong.
y. O &govag Tou owAfva dev EXEI JETATOTTIOTET y. BA. odnyieg TomoBémang.
TTPOG T OwaTH karelBuvan.
0. To epyaheio auhdkwang Gev gival 0. AApadiaaTe 10 epyaAeio AUAGKWANG.
ahpadiagpévo. €. Zi¢re T Bida wbnong e kaaTavia o€ KAOE
€. HBida wbnang dev eivar aiypévn. (915) TIEPIOTPOPN.
4. O owhAvag peTakiveital euTrpdg Tow Tavw a. O owhjvag Gev eivar euBug. a. XpnaoiyotoiaTte eubl ocwArva.
aTov agova Tou paouAou Kivnang KaTd Tn B. To akpo Tou cwArva dev gival kABeTo wg B. Kowre 10 GKpo Tou CwAAva KaBETa.
OIGPKEID TNG AUAGKWAONG. TIpOg Tov A¢ova Tou GwAfva.
5. O owhivag Tahavteletal amo Tn pia TAsupa a. To akpo Tou owArva €xer EmITEOWOE f ExEl 0. Koyre 10 Gkpo Tou CwAAvVa TTou £XEI UTTOOTET
atnv GAn évw aTo pdouho Kivnang Katd T uTrooTei {nuid. {nuid.
SIGpKEIQ TNG AUAGKWONG. B. ZkAnpd onueia ato uAikG Tou cwAfva i aTig | B. Xpnaipotoiate cwAfva uwnAig ToIdTTag pE
paQEG auyKOAANaNG, akAnpoTEPa OTTO TO opoI6uop®n akAnpOTNTa.
owAAva.
V. O nAekTpikdg BIdoAdyog TrepIaTPpEPEl TO y. EAattwaote v taxutnTa - emAEETe xaunAn
owAfva oAU yprAyopa. 1axUTnTa A XpNOIKOTIOIAATE NAEKTPIKO BISOAGYO
36 oah povtého 300, 535, 1233, 1224 1 1822
g RIDGID.
0. Ta pdouha Tou uTroatnpiydarog Tou cwAva | &. TomobBetiaTe pdouda Baong owAfvwy
dev Bpiokovtal oTn owoTA kardMnAa yia 1o péyebog owAfva Tou
B€an yia 1o guykekpIpévo PéyeBog awAnva. XpnolyoTolgiTal.
€. O puBuds wenang Tou pouhou AUAGKWONG €. Q6raTe o ypriyopa pe 1o XéPI TO pliouho
gival TTOAU apy6g. (915) QAUAGKWONG 0TO CWARva.
6. To epyaheio auhdkwang dev dnpioupyei a. To Tay0g Tou TOIXWUATOG TOU GWARVa a. Agite Tov TivaKa IKAVOTATNTWY TOU CWARVA.
QUAOKWOEIG OTO CWARVA. uTrepPaivel 10 PéyIaTOo TIAXOG.
B. AxkarAnAa paouha. B. TomoBethaTe KatdAAnAa pdouha.
y. To magiuadi puBpiong dev £xel pUBUIOTEI. y. PuBpioTe 10 féBoS.
0. O nAekTpikdg BidoAdyog dev TTapéxel TNV 0. XpnaiyomoinaTe nAekTpikd BIdOAGYO povTEAD
eAayiomn amarroUuevn poT. 300, 535, 1224, 1233 f; 1822 g RIDGID.
7. To epyaheio auhdkwang dev dnuioupyei a. YmépBaon g péyioTng avoxng diapéTpou Tou | a. XpnoiuoTioinaTe CwAfva owaoTAG dIOUETPOU.
QAUAOKWOEIG TUPPWVA LE TIG TTPODIAYPAGEG. owAfva.
B. AvavmigToiyia pdouhwv auAdkwang kai B. XpnaoipomoifaTe KatdAAnAo aeT pdouAwv.
Kivnong.
y. To uhiké Tou cwAjva eivar TTOAD okAnpo. Y. AVTIKOTOOTAOTE TO CwARva.
0. Hpida puBuiong dev Exel pubuioTei. (915/916) | d. PubuioTe To fabog.
8. O owAivag ohigBaivel aTo pdioulo Kivnong. a. To paouAo kivnong Trapeptodidetal amd a. KaBapioTe i avTikaTaoTAOTE TO PAOUAO

Kivnong.
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RIDGID

915, 916, 918, 918l

NMPOBAHMA

MIGANH AITIA

AIOPOQTIKH ENEPTEIA

9. To epyaleio auhdkwang Oev TIEPIOTPEPEI TO
owAAva katd Tn didpkeia TG auAdkwang.

a.

O pububds whnang Tou pdiouhou auAdkwang
HE TO XépI €ivar TTOAU apyog (915/916).

a. QbraTe ypnyopodTepa 10 pdoulo auhdkwang aTo

owAfva.

B. O nhekTpikOg BISOAGYOG BEV TTaPEXEN TNV B. XpnoipotoinaTe NAEKTPIKO BIdOAGYO ovVTEAD
€NGYI0TN aTmaiToUpevn POTTA. 300, 535, 1224, 1233 f} 1822 n¢ RIDGID.
y. To 100K dev £xel KAeigel aTIG TTAEUPEG TOU y. KAeioTe 10 TO0OK.
agova perddoong Kivnang.
10. O nAekTpikdg BIdoAGyog & T0 epyaleio a. O owMvag dev oTnPiCeTal ETAPKWG. a. XpnoiyomolAaTe (2) Baoeig owArfvwy yia 6Aoug
AUAGKWAONG £XOUV TV TAON va avarpaToly. TOUG GWANVEG pE UAKOG WeyaAUTepo amd 36”.
11. H avrAia 6ev Tpo@odortei e AddI, o kAivdpog | a. H BaABida ektévwang Tng avTAiag eival a. Kheiote T BaABida ektévwaong.
Oev KiveiTal. (uovo 918) QVOIKTH.
B. XaunAr a1éBun Aadiol oTo pelepPfoudp. B. EA&yre T a1dBun Tou Aadiol cUPGWvVa LE TIG
odnyieg.
y. Axabapaoieg 10 owpa ™G aviAiag. y. Amaireital a€pBig amd efeIdIkeupévo TEXVIKG.
0. O1édpeg £xouv @Bapei ) oev edpalouv. 0. Amarteitar o€pPig ammd eCEIDIKEUPEVO TEXVIKO.
€. YmepBohiki TogdTnTa Aadiol aTo €. ENéy&re tn a1éBun Tou Aadiol cUpewva e TIg
peCepPoudip. odnyieg.
12. “Loyywdng’aicbnon kara m Aeitoupyia ng | a. Mayideuon aépa 1o oUGTNMA. a. TomoBetiaTe 1o £UPOAO XaunAdTEpa Ao
Aaprig e avtAiag. (uévo 918) NV avTAid YEPVWVTag TO PNXAvNUa WOoTE
va TIaTAgEl 0TV TTAEUPA TOU TTou BPioKeTal
QTéVaVTI OO TO XEIPIOT.
DAouhéyre 10 €uPOA0 TOU KUAIVOPOU QPKETEG
QOPEG EUTTPOG TTIOW, WOTE 0 aéPag va
emoTpéwel aTo pelepfoudip TG avTAiag.
B. YmepBoAikr TogoTnTa Aadiol aTo B. EAéy&re ™ a1dBun Tou Aadiol UPGWvVa LE TIG
peCepPoudip. odnyieg.
13. O KUMIVOPOG EKTEIVETAI UOVO EV LEPEL. a. XaunAf o1dBun Aadiou aTo pelepPoudp. a. TMAnpware kai e&aepwaTe 10 CUATNWA.
(M6vo 918) B. AavBaopévn puBpion kai puBion Badoug. B. AxohouBnate TIg 0dnyieg pubpiong Baboug.
14. To dkpo Tou owArva digupuvetal fj Taipvel a. O xeipiothg woei Ta pdouha auAdkwaong oAU | a. AvaBokateBaaTe T Aapr ue o apyo pubpo.
KwOWVOEIDES YA KATA TNV AUAGKWAN. ypnAyopa. Avarpégre oTIC avTiaToIxeg odnyieg Xpraong.
(M6vo 918) B. O owArvag dev givar opIfovTIOG. B. PuBpioTe T Béion waTe 0 cwAfvag va eivai

otV idia euBeia e To epyaleio auhdkwang.
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915, 916, 918, 918l
WHcTpyKuma no
aKcnnyaTayuu

NPEAYNPEXOEHUE! Mpexae yem

ucnonb3oBaTb OGopyAoBaHWe, BHMU-

) MaTeNlbHO MNpoYecTb 3Ty  MHCTPYK-
LU0 U COMpoBOAUTENbHbLIM OyKneT no Tex-
HUKe ©Oe3onacHocTu. B cnyvyae HesicHocTM no
KaKoOMy-nn60 acneKkTy UCMNOSIb30BaHUA HacTosLe-
ro obopyanoBaHusi 06paTUTLCA K AUCTPUOBLIOTOPY
komnaHum RIDGID ans nony4veHus 6onee noapoo6-
HoOM nHcopmauun.

HenoHnmaHue n HecobnOAeHNEe BCeX MHCTPYKLIMA
MOXeT MPMBECTU K NMOpaXeHUH 3INEeKTPUYECKUM
TOKOM, NOXapy u/unu cepbe3Hon TpaBme.

COXPAHUTb HACTOALLYIO MHCTPYKLIMIO!

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN
Cwm. katanor komnanu RIDGID.

TpaHcnopTUpoBKa W NOrpy30-pa3rpy3o4Hble paboTsl
Mombem MaluMHbI CrieayeT OCYLLECTBAATL C UCMONb30BaHUEM UMEHOLLMXCS
MopyyHeN.

MoproToBKa MalwmHbI k paboTe

915

[aHHas malwmHa npegHasHayeHa Ans PONMKOBOW HaKaTkW XernobkoB Ha
TpyBax BpyUHy'o.

Komnanus RIDGID HactosTentHo pekomeHayeT He BHocuTb HUKAKUX
W3MEHEHUIA B KOHCTPYKLUMIO MalWHbI W He NPUMEHATb MallnHy Ans
Hellenesblx 3afay, B TOM uyucne Ansa paboTbl ¢ Apyrum obopyaoBaHueM,
VIMEIOLLMM CUOBOIA NPUBOA.

916, 918, 918l

MaluvHa npefHasHadeHa Ans PONMKOBOI HakaTku kenobkoB Ha Tpybax ¢
“cnonb3oBaHMeM cneumanbHbix MawwH RIDGID ans Hapesanus pesbObl,
CUMOBbIX MPWUBOAOB W AOMOMHUTEMbHBIX MPUHAANEXHOCTEN. Komnanus
RIDGID HacTosiTensHo pekomeHayeT He BHocuTb HUKAKX nameHeHuin B
KOHCTPYKLMIO MaLUWHBI U HE MPUMEHSATb MalUMHY AN HeuenesblX 3agad,
B TOM uncne ans paboTbl ¢ ApyrM 06OpyA0BaHWEM, UMEIOLLMM CUITOBOM
npuBoA. YCTaHOBUTL MaLLUHY BAANW OT ABEPEN UMW MPOXOL0B W MPOBEPUTD,
4to BCA paboyas 30Ha npocmatpuaeTcs W3 paboyvero MONOXeHus.
Mcnonb3oBatb orpaxgaeHns, 4tobbl He mnogmyckaTb mMopel 6muM3ko k
MalvHe. 3anpeLuaeTcs MCnomnb30BaTh MalUWHY B YCIOBUSIX CbIPOCTM WM
BNaXHOCTW. [TPOBEPUTL, YTO HANPSXKEHUE NUTaHWS MaLLMHBLI COOTBETCTBYET
HaNPSHKEHMIO MCTOYHMKA ArnekTponuTaHus. 1o nogcoeanHeHns K UCTOYHUKY

915, 916, 918, 9181 RIDGID

9NEKTPONUTaHNA MPOBEPUTb, YTO MedanbHbIA NepeknioyaTens MalluHbI
(PYHKLMOHMPYET NPaBMIbHO, @ BbIKNKYaTENb YCTaHOBNEH B nonoxexue “0”.
MepanbHbIn nepekntoyatens obecneynsaeT NOMHOE yrpasneHne MallnHOM,
koTopas paboTaeT TONMbKO NpW HaxaTtoir neganu. [ns obecneveHus
Be3onacHoCTM MpoBepWUTb, YTO NedanbHbIil nepekmnioyartens paboTaet
cB06OAHO, W YCTAHOBUTL €ro Tak, 4Tobbl MOXHO BbINO Nerko gocTtatb BCe
OpraHbl yNpaBneHns MaLL1HON.

O6wue npaBuna TexHMkuU 6es3onacHoOCTU Npyu paboTe C yCTPOWCTBOM

ONs HaKaTKK xenobKoB Ha Tpybax

1. He npukacaiTech pykamu K pofinkam Anst HakaTku xenobkos. Manbubl
MOTYT NONacTb MeXay BeAYLLMM W1 HaKaTbIBAKOLLMM PO KaMK.

2. YCTaHOBMTb MaLUMHY Ha POBHOM NIOCKON MOBEPXHOCTU. Y6eanTbes
B TOM, YTO MalUMHa, CTONKA W YCTPOICTBO [N1S1 HaKaTKu kenobKkos
HaxofATCs B YCTONYMBOM MOSOXEHUM 11 HE OMPOKMHYTCS BO BpEMS
paboTbl.

3. YbenuTtbCs, YTO YCTPONCTBO ANS HaKaTKW XenobKoB Hagnexalmm
00pa3om NpUKPENneHo K Cunosomy npueogdy. Mpu noakno4eHun cTporo
cobntoaatb BCE MHCTPYKLMN.

4. yCTPOICTBO AN1S1 HAKaTKM XenobKOB NpeaHa3Ha4eHo ANs PONMKOBOM
HakaTku xenobkos Ha Tpybax 1 TpyBHbIX coeamnHeHusx. 3anpeLlaercs
CNONb30BaTh MALLKUHY ANS UHBIX Lieneit.

5. Hagnexawwm obpasom obecneunts onopy 455 Tpy6bl Npy NOMOLLM
NOAAEPXMBAIOLLEN CTONKA.

6. Wcnonb3oBaTb TOMLKO PEKOMEHA0BAHHbIE MPUHAANEXHOCTU. B
NPOTWBHOM CIy4ae BO3pacTaeT puck TpaBmaTiama. Bce pekomeHaauum
Mo NPUHaANEXHOCTAM MOXHO HalTu B “PykoBoacTee onepatopa’”.

7. 3anpeLyaetcs UCNonb3oBaTb MaLLMHY CO CIOMaHHbIMU
BbIKIIOYaTENAMM.

YcTaHoBKa

915 916 918 918l

Puc. 1 Puc.2-300 Puc. 5 - 300 Pwc. 37 - arperat cToiiku
Puc. 3 - 535 Puc. 6 - 1822 Puc. 38 - 918l
Puc. 4 -1233 Puc. 7-1233
Puc. 8 - 1224

Pabota ¢ ycTponcTBamu Ans HakaTku xenobkos mogenen 915, 916,

918, 918l

MoarotoBka Tpy6

1. Topubl Tpy6 gomkHbI ObITb Cpe3aHsl poBHO. He cneayeT ucnons3oeath
ANs 9TON Lienv ra3oBblIi pesak.

2. OBanbHOCTb TPYObI He AOMKHA NPEBbILLIATL JOMYCKA HA BHELHWA
AMaMETP, yKa3aHHOrO B TEXHUYECKUX XapaKTepUCTHKaX KenobKos.
Tabnuya 1.

3. Bce BHeLUHWe Unn BHYTPEHHIE CBAPHbIE LUBbI, 3aYCEHL|bl 1 HEPOBHOCTU
HeobX0AMMO NPeABapUTENBHO OTLINMGIOBATL Ha PACCTOSHUM HE MEHee
6 cm oT Topua TpybbI.

Mpumeyanue: Mpy wnugoske cneanTs 3a TeM, 4ToBbI He NOBPeauTL

THe3qo NpoKnagku.

[nuHa TpyObI/TpyOHOro coeanHeHUs

B npuBeaeHHol Hwke Tabnuue ykasaHbl MUHAMAMbHas W MakcuMarnbHast
AnvHa Tpy6 unu TpyBHbIX COEAVHEHM, Ha KOTOPbIX BO3MOXHA HakaTka
*enobkos 6€3 NpUMeHeHNst CTOEK, MOLAEPXKMBAIOLLMX TPYObI.
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RIDGID 915, 916, 918, 918l

[nuHa Tpy6 npm HakaTke %eno6koB — B AroiMax
Hommuua- | MuHuma- | Makcuma- | HomuHa- | Munmma- | Makcuma-
NbHbIA NbHas nbHas NbHbIA NbHas nbHas
pasmep anMHa AnuHa pasmep AnuHa AnuHa
1 8 36 41/2 8 32
11/4 8 36 5 8 32
1112 8 36 6 Hap.
2 8 36 anam. 8 30
2112 8 36 6 8 28
3 8 36 8 8 24
312 8 36 10 8 24
4 8 36 12 8 24
YcraHoBKa Tpy6bI

1. Tpyba nnm TpybHOe coeamHeHe, AnnHa KOTOPOrO NPEBbILLAET
yKa3aHHoe B 370l TabnuLe MakcumanbHoe 3HayeHue, AoMKHa MMETb 2
noanepxveatoLme cTomkn. CTolka AOMKHA HaX0ANTLCA Ha PaCcCTOSHIM
3/4 nnuHbl TpYBbI OT YCTPOICTBA [N1S HAKATKM KenOBKOB.

2. TMopHATb BEPXHIOK YacTb KOpMyca YCTPOCTBA ANS HaKaTKu xenobKoB.
915
OTBeCTM HakaTbIBAOLWI PONKMK OT BEAYLLEro POnUKa, NOBEPHYB BUHT
perynupoBku rnybuHsl (puc. 32).

916

MoaHsATb pykosTKy noaayn (puc. 10).

918, 918I

YcTaHoBUTL pblvar pa3bnokupoBku Hacoca B nonoxenne “BO3BPAT”
(no HanpaBneHuto k oneparopy) (puc. 11).

3. YcTaHoBUTb TPYBY 1 OMOPHYHO CTONKY NEPnEeHANKYSPHO MO OTHOLLEHWIO
K YCTPOWCTBY ANs HakaTku xenobkos Tak, 4Tobbl Tpyba pacnonaranach
3anoanuLo ¢ (hnaHuem BeayLLero ponuka (puc. 12).

4. Perynupys onopHyo CTOiKy, A0BUTBCS FOPU3OHTANBHOMO NOMOXEHNS
Tpy6bI (puc. 13).

5. Crnerka caBuHyTb TpyBy 1 ee ONOpHYKO CTOIIKY MpUMEpHO Ha 1/2° no
HanpaBneHuio K onepaTopy Ui OT HEro, B 3aBMCUMOCTY OT CRIEAYIOLLIMX
yCroBuiA:

Mpumeyanue: Ecnu mawwHa pabotaet B pexume “BINEPEL’, couHyTh
Tpyby Ha 1/2° no HanpaeneHwo OT onepartopa (puc. 14).

Mpumeyanme: Ecnu mawwHa pabotaet B pexuve “BO3BPAT”,
CABMHYTL TPYBY Ha 1/2° no HanpaeneHwto k onepatopy (puc. 15).

PerynupoBka rny6uHbI HakaTKu xenobkoB

Mpumeyanme: /3-3a Toro, 4to JameTpbl y Bcex TpY6 pasnnyHbl U HaXoAATCS
B norne [onycka Ha pa3mep, MpW Kax{oii YCTaHOBKE MK cMeHe Tpyb
pa3nuyHbIX JUaMeTpoB HeobX0aMMO BCera Npon3BoauTL NPOBHYto HakaTKy.
PyuKky ykasaTens perynupoBku rybuHbl CnedyeT Bo3BpallaTb B UCXOAHOE
MONOXeHWe ANs KaXOoro HOBOro AuameTpa Tpybbl/TpyBHOro coeanHeHus.

915

1. 3ataHyTb perynaTop rnybuHbl Tak, 4ToObl 3aKpenuTb YCTPOMCTBO 41N
HakaTku xenobkoB Ha TpyDe. He cnieayeT 3aTariBaTh ero CIMLLKOM
CHIbHO.

2. YCTaHOBUTb BUHT perynsiTopa rmy6uHbl (puc. 33) Takum o6pasom, utobbl
3apatb Heobxoaumyto rnybury (cm. puc. 34).

916

MopHsATb PYKOSITKY NOAAYM.

MonHOCTbI0 0CBOBOANTL BUHT PErynsTopa riybuHbl.

3aTsHYTb BUHT perynstopa rnybuHbl Tak, kak nokasaHo Ha puc. 16.
. OTTAHYTb pyyky perynsTopa rnybuHbl Tak, kak MoKasaHo Ha CXeme.

—_

o

918, 918l

1. TlopaTb BEPXHUA HaKaTbIBAIOLLMA PONUK BriEpef, NEPEMECTUB pblyar
pa3bnokupoBKM Hacoca B nonoxenue “BIMEPE/” (no HanpaBnexuto
OT orepaTopa), a 3aTeM PYKOSATKOM HarHeTaTb Hacoc o Tex nop, noka
BEPXHUIA POMKK HEe CONPUKOCHETCS C HapyXHbIM AnameTpom Tpybbl, Ha
KOTOpOI NPOM3BOANTCS HakaTka xenobka.

2. [osopaunBaTh py4Ky perynupoBku ryBuHbI C HAHECEHHBIM Ha Hel
yKasaTenem (Mo 4acoBOil CTPENKe) A0 TeX Mop, Noka OHa He OCTAHOBUTCA
HanpoTMB BepXHe YacTh MaLwnHbl (puc. 17).

3. OTTAHYTb pyuky perynsTopa rnybutbl (puc. 18).

HacTpoika HakaTbIBalowWero ponvka

915

1. MoBepHyTb perynatop rnybuHbl NpubnmanTensHO Ha oanH 060poT.

2. TMepenBuHYTb XPanoBoOi MEXaHN3M B THE3[I0 BPALLEHMUS 1 MOBEPHYTb,
4To6bI HAYaTb ABUKEHWE HaKaTbIBAOLLErO yCTpolicTa Mogenu 915
BOKpYT Tpy6bI.

3. OcraHoBUTLCS Mocre 0fHOro 06opoTa W NOBTOPSAT AeCTBUS MO
nyHKTam 1 1 2 40 Tex nop, noka He ByAEeT JOCTUTHYT OrpaHU4UTENb
rnyouHbI.

4. TpoBepuTb rnybuHy xenobka u NoaperynupoBaTh OrpaHNumMTENb
rnyBuHbI, HACKOMbKO 3TO Heobxoaumo. OcTanbHble xenobku Ha 3ToM
TpyBe 6yayT M3roTOBMEHBI C TaKOI Xe rMy6uHo.

5. Crnerka OTBEPHYTb BUHT NOfauM, 4ToBbl OTKPbLITb YCTPOICTBO ANs
HakaTku xenobkos mogenu 915.

916, 918, 918I

1. HaxaTb nefanbHbIit nepekmnioyatenb, 4Tobbl 3anycTUTb MaLLMHY, a
3aTeM paBHOMEPHO HaXMaTb PYKOSTKY NOAaun/rmapaBnnieckoro
Hacoca.

2. MMpwxumartb Tpyby NpaBoil pyKol Tak, 4Tobbl OHa He BbICkouMna 13
POSNKOB.

3. TpopomkaTb HaXMMaTb Ha PyKOATKY Nofaum/rapaBnMYecKoro Hacoca
[0 Tex nop, noka He ByaeT [JOCTUTHYT orpaHnumMTens rybuHb xenobka.

4. He cnepyet yBennunsath nogady CruLLKOM BbicTpo. Utobbl n3bexatb
neperpysku, cnepyeT CAenaTb OAUH NOMHbIA 06OPOT, 1 ToMbKO Nocne
3TOr0 YBENU4MBATH YCUnMe.

5. OcTaHOBUTb MaLLMHY 1 NPOBEPUTL rMybuHy xenobka. Moaperynuposath
OrpaHn4mUTEnNb FNYBUHBI, HACKOMBKO 3TO HE06X0AMMO.
OcranbHble xenobku Ha aToi Tpybe ByayT M3roTOBNEHbI C TaKOM Xe
rny6uHoN.

6. MopHsaTb Tpyby (916) Unm npekpaTuTb NpUKnagbIBaTh yeunue (918) u
CHSATb TpYOy.

Mepepn ycTaHOBKOW BCeraa cnepyeT NPoBepsiTh, YTO CHOPMOBAHHbIIH
XenoBoK COOTBETCTBYET TPyGONPOBOAHON apMmaType.

Cra6unusarop ans Tpy6/KpoHWTeNH AN naTpy6koB

Crabunusatop npegHasHayeH ans paboTbl ¢ Tpybamn auametpom 2

1/8’- 12". OH moxeT ObiTb YCTAHOBNEH TONMbKO Ha OCHOBAHMSIX CUIIOBOTO

npueoga 300 u HakaTbiBarowero yctpoictea mogenu 918l, B KoTOpbIX

UMEIOTCS 3 KPENEXHbIX OTBEPCTHS.

1. CoOBMECTUTbL KPOHLUTEMH C KPenexHbIMI 0TBepcTUsiMK (puc. 19 - a, b).

2. BcraBuTb 1 3aBepHyTb 60MThI.

3. YcraHoBwB Tpyby B Hapnexallee nonoxeHue, 3aTArMBaTh PONNK
cTabunmaatopa, noka oH He kocHeTcs Tpybbl. 3aTeM 3aTsHyTb ero elle
Ha oguH 0boporT (puc. 20).

Mpepynpexaenue: He ucnonb3osaTh cTabunuaaTop npu Hakatke

xenobkos Ha Tpybax AnnHoiA MeHee 8.
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CMeHa KOMNNeKTa HaKkaTbIBaOWKUX PONMKOB
915

1.

OTBepHYTb KONMAYKOBBIN BUHT Ha BEAYLLEM POMNKE W OTCOEAMHUTD
BeJyLLUMIA PONUK OT BbIXOLHOTO Bara, a 3aTeM CHsITb NPOKITaAKM
crabunmsatopa. Cnerka OTBEPHYTb YCTAHOBOYHbI BUHT U CHSATb
HakaTbIBaOLWWA ponuk (puc. 35).

BbinonHuTb npoLeaypy cOopku Haanexallero komnnekra
HakaTbIBaOLLMX POrVKOB B Nopsifke, o6paTHoM pasGopke. MpoBepuTh
YNOpHy0 Waiby (puc. 36).

916

Crnerka OTBEPHYTb BUHT perynsTopa rnybuHbl U CHATb YCTaHOBOYHbIN
BWHT W NpyXuHy (puc. 21a, b, c).

CHsTb Ban HakaTbIBAOLLEro PonvKa 1 HakaTbIBAOLLMIA PonuK (puc. 22,
23,24, 25).

YcTaHoBMTb HOBbIV BEaYLLMIA Bar.

BbinonHuTb npoLeaypy cOopku Haanexallero komnnekta
HaKaTbIBaOLLMX PONMKOB B Nopsiake, 0OpaTHOM pasbopke.

918, 918l

1.

ook wd

MornHOCTb0 NOAHSATL Y3er BEPXHEro Porvka W Crerka OTBEpHYTH
YCTaHOBOYHBIN BUHT B HakaTbiBaloLLem ponuke (puc. 26).

CHsTb Ban HakaTbIBAOLLETO POSIKA U HAKaTbIBAKOLMA POnuK (puc. 27).
PackoHTpUTb WNUHAENb 1 OTBEPHYTbL KOHTPrainky (puc. 28).

/3Bneyb BeayLmin Ban (puc. 29).

YCTaHOBUTL HOBbIN BeayLLWA Ban.

3aKOHTPUTL LUNKHAENb W 3aTSHYTL KOHTpraiky (puc. 30).

CMeHa KOMNNEKTOB HakaTbIBatowWmx ponukos 1”7, 1 1/4”-1 1/2”

1.

BbINonHUTL onepavym no ykasaHHbIM BbilLE MyHKTaM 1-6, Mcnonb3ys
COOTBETCTBYIOLLWIA BEAYLLNA Ban.

3aTsHyTb 3aTskHOM 6onT (puc. 31).

3amMeHUTb BEPXHUI HAaKaTbIBAOLLMIA POMMK U 3aTSHYTL YCTAHOBOYHbIN
BWHT HakaTbIBaOLLEro ponuka (puc. 26, 27).

TexHu4eckoe o6cnyxuBaHue

CreayeT perynsipHo ocmaTpuBaTb BCe JeTanu MeXaHu3Ma M 3aMeHsiTb
WU3HOLLIEHHbIE PonkW. CMa3blBaTh NOALUMMHUKI YHUBEPCANBHON CMaskoi. [ins
BbINOSTHEHMS BCEX APYIUX ONepaLuit CEpBICa U TEXHUYECKOTO 06CTYXMBaHUS
crefyeT HanpaBnsiTb MalWHy B YMONHOMOYEHHBIA CEPBUCHBIA LIEHTP
komnaHuu RIDGID.

915, 916, 918, 918l

RIDGID
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Tabnuua 1. CtaHAApTHbIE TEXHUYECKME XapaKTepPUCTMKN YCTPOMCTB ANS PONUKOBOI HaKaTKM XkenobkoB Ha Tpybax
lMpumevaHwe: Bce pasmepbl yka3aHbl B gtoiMax.

HomuHa- Nuametp T A B c D D
NbHbIA TpyObI MuH. IHe3po Linpuna Nuametp HomuH. MuHum.
anametp TONL, NpoKnagku Xenooka Xeno6ka rny6buHa rny6uHa
TpyObI Hap. auam. fonyck CTEHKM 0,030 +0,030 Hap. anam. Donyck xenodka Xenobka
1 1,315 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,190 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015
11/4 1,660 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,535 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015
11/2 1,900 +0,016 0,065 0,625 0,281 1,775 +0,000 0,063 0,047
-0,031 -0,015
2 2,375 +0,024 0,065 0,625 0,344 2,250 +0,000 0,063 0,051
-0,015
2112 2,875 +0,029 0,083 0,625 0,344 2,720 +0,000 0,078 0,063
-0,018
3 3,50 40,035 0,083 0,625 0,344 3,344 +0,000 0,078 0,060
-0,018
3112 4,00 40,040 0,083 0,625 0,344 3,834 +0,000 0,083 0,063
-0,020
4 4,50 +0,045 0,083 0,625 0,344 4,334 +0,000 0,083 0,060
-0,020
5 5,563 +0,056 0,109 0,625 0,344 5,395 +0,000 0,084 0,056
-0,022
6 6,625 +0,060 0,109 0,625 0,344 6,455 +0,000 0,085 0,052
-0,022
8 8,625 +0,086 0,109 0,750 0,469 8,441 +0,000 0,092 0,049
-0,025
10 10,75 +0,108 0,134 0,750 0,469 10,562 +0,000 0,094 0,040
-0,027
12 12,75 +0,128 0,165 0,750 0,469 12,531 +0,000 0,110 0,045
-0,030

Tabnuua 2. MakcMmanbHas 1 MUHUManbHas TONLWMHA CTEHOK TPYObI

OuameTtp TpyObI Tpy6bI unu Tpy6HbIE COEaUHEHMUS U3 Tpy6b1 unun Tpy6HbLIE COEANHEHUS N3 Tpy6b1 u3 MBX unu xnopmpoBaHHOro
yrnepoaucCToi CTanu unu anioM1HUA HepxaBetoLeli cTanm NBX
TonwmHa cTeHku TonwmHa cTeHku TonwmHa cTeHku

Munum. Makc. MunHum. Makc. Munum. Make.

1 0,065 0,133 0,065 0,133 0,133 0,133

114 0,065 0,140 0,065 0,140 0,140 0,191
112" 0,065 0,145 0,065 0,145 0,145 0,200

2’ 0,065 0,154 0,065 0,154 0,154 0,154

2112 0,083 0,203 0,083 0,188 0,203 0,276

3 0,083 0,216 0,083 0,188 0,216 0,300

312 0,083 0,226 0,083 0,188 0,226 0,318

4 0,083 0,237 0,083 0,188 0,237 0,337

5" 0,109 0,258 0,109 0,188 0,258 0,375

6" 0,109 0,280 0,109 0,188 0,280 0,432

8’ 0,109 0,322 0,109 0,188 0,322 0,322

10” 0,134 0,307 0,134 0,188 0,365 0,365

12 0,165 0,330 0,165 0,188 0,406 0,406
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Tabnuua 3. Momnck 1 ycTpaHeHne HemcnpaBHOCTEN

915, 916, 918, 918l

RIDGID

HEWCMPABHOCTb BEPOATHAA NPUYMHA LENCTBUA MO EE YCTPAHEHUIO
1. HakaTtaHHbIi1 xenobok cnmwkom y3ok | a. HeBepHo BbibpaH pa3mep HakaTbIBatOLLEro 1 a. YCTaHOBMTb HaKaTbIBAIOLLMIA M BESYLUMNA POMUKN
N CIMLLKOM LUMPOK. BELyLUero POnuKoB. Tpebyemoro pasmepa.
b. HakaTblBatoLmit 1 BeAyLLMIA PONUKKA HEe b. YcraHoBUTH HakaTbIBAOLLMIA 1 BEAYLLMI POSUKY,
COOTBETCTBYHT pYr Apyry. COOTBETCTBYHOLLME APYT APYTY.
C. W3Hoc HakaTbIBalOLLEro /unum BeayLLero porvka. | ¢. 3aMeHWUTb U3HOLLEHHbIE POSKY.
2. XKenobok HakaTaH a. Tpyba Ha NpOTSHKEHNUM BCEIA CBOEN ANMUHbI HE a. Mcnonb3oeatb npsimyto Tpyby.
HenepneHamKyNspHO K ocy Tpy6bl. npsmast.
b. Topel Tpy6bl cpesaH HenepneHankynspHo no b. Cpesatb Topey, Tpybbl nepneHankynspHo no
OTHOLLIEHMIO K OCM TPYObI. OTHOLLIEHMIO K OCY TPYObI.
3. MMpw HakaTke Ha Tpybe He ocTaeTcs a. Tpyba ycTaHoBnEHa HEPOBHO. a. OTperynupoBaTb ONOPHYH CTOMKY, YTOObI
xenobka. yCTaHoBMTb TPyOy rOPU3OHTaNBLHO.
b. Ocb Tpy6bl He OTKNOHeHa Ha 1/2 rpagyca ot ocu b. OtknonuTts Tpy6y Ha 1/2 rpapyca. (Cm. puc. 14, 15)
BeJyLLero ponuka.
c.  Ocb Tpy6bl OTKNOHEHA B HEMPaBUIBLHOM . CM. MHCTPYKUMIO NO YCTaHOBKe TPYObl.
HanpaeneHuu.
d. YcTpolicTBO HakaTki XenobkoB yCTaHOBNEHO d. YcTaHOBWTb YCTPOMCTBO HaKaTKM kenobkos
HEropU3OHTarbHO. TOPU3OHTAMBHO.
€. BwHT nogaun HegoctaTouHo 3aTtsaHyT. (915) e. 3artarMBatb BUHT NOAAYM MPW MOMOLLM XPanoBoro
MexaHu3ma Ha kaxgom obopore.
4. Bo Bpems HakaTku xenobka Tpyda a. Tpyba Ha NpOTSHKEHNUM BCEIA CBOEN ANUHbI HE a. Mcnonb3oeatb npsimyto Tpyoy.
CMeLLiaeTcsa BNepea 1 Hasag BAOIb OCK npsmas.
BeyLLero ponuka. b. Topeu TpyObl CpesaH HenepneHaMKyNspHO No b. Cpesarb TopeL Tpybbl NEpNEHANKYNSPHO NO
OTHOLLEHWIO K OcK TPYBbI. OTHOLLEHWIO K OcK TPY6bI.
5. Bo Bpems HakaTku xenobka Tpyba a. Kpaw Tpy6bl cntoLLEeH 1nn NOBPEXEH. a. Otpe3saTb NOBpeXAEHHBIN Kpait TPyObI.
Ka4yaeTcs U3 CTOPOHbI B CTOPOHY b. Tsepablit yuacTok B Matepuane TpyObl nu b. Mcnonb3osaTthb BbICOKOKaUECTBEHHYIO TPYOY
Ha BedyLLem poruke. CBapOYHble LWBbIBOMbLLEN TBEPAOCTH, YEM paBHOMEpHOI TBEPAOCTH.
ocTanbHon Matepuarn.
c. CuroBoi NpuBoA CrmLwikom BbICTpo BpaLyaeT C. [MoHN3MTb CKOPOCTb BPALLEHUS — NEPEKNIOYUTL
TpyOy. MaLLVHY Ha HW3KY0 CKOPOCTb UMK UCMONb30BaTh
cvnosoit npueog RIDGID mogeneir 300, 535, 1233,
1224 Ha 36 06/MuH unu cunoBoit npusog 1822.
d. Ponuki onopHom CToiku TpyBbl pacnonoXeHsi d. Pacnonoxutb ponvku OnopHOI CTOWKM B TakoMm
HENpaBUMbHO ANs fLaHHOrO pasmepa Tpyobl. MecTe, rae 310 Heobxoaumo Ans Tpybbl JaHHOTO
pasmepa.
e. Cnuwwkom MeaneHHas CKopoCTb Nogaum €. BpyuHylo yckopuTb nofadvy HakaTblBaLero
HakaTblBaloLLero ponuka. (915) ponuka k Tpybe.
6. YCTpoiicTBO He HakaTbiBaeT xenobok | a. [peBblleHa MakcumanbHO gonyctumas TonwmHa | a. CeepuTbesi ¢ Tabnuuen JonycTUMbIX 3HaYeHNUN
Ha Tpybe. CTEHKU TPYObI. TPy6b.
b. HeBepHO BbibpaHbl ponuku. b. YcraHoBUTb Hagnexalyme pomnviku.
c. He oTperynupoBaHa perynupoBoYHas raika. c. OtperynupoBatb rny6uHy.
d. CunoBoii NpuBoA He CO3AaET MUHMUMASBHO d. Mcnonb3osaTts cunoson npueog RIDGID mogenen
HeoBbX0o4MMOro BpaLLaloLLEro MOMEHTa. Ne300, 535, 1224, 1233 vm cunoBoil Nprneoa
1822.
7. YcTpoICTBO HakaTbIBaET Xenobok, a. [lpeBbllLeHO MaKcMarnbHO [OMyCTMOe a. Wcnonb3osatb Tpyby Hagnexallero guameTpa.
He COOTBETCTBYHOLLUMA TEXHUYECKIM OTKINOHEHME nameTpa Tpybbl.
XapakTepucTukam. b. HakaTblBatoLmit 1 BeAYLLMIA PONUKK He b. Wcnonb3oBaTtb Hagnexalyi KOMNIEKT POSMKOB.
COOTBETCTBYHT ipYr Apyry.
c. Matepuan Tpybbl CIULLKOM TBEPAbIIA. c. 3ameHuTb Tpyby.
d. He oTperynupoBaH perynpoBOYHbIil BUHT. d. OtperynupoBatb rny6uHy.
(915/916)
8. Tpyba npockanb3biBaeT Ha Begylem | a. Haceuka Begyuiero ponvka 3abuta metaniom uam | a. O4nUCTUTb UMK 3aMEeHUTb BEAYLUMA PONUK.
poruke. W3HoLLEHa.
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HEUCNPABHOCTb

BEPOATHAA NMPUYMHA

BENCTBUSA NO EE YCTPAHEHUIO

9. YcTpoiicTBO He BpaluaeT Tpydy BO
BpeMsi HaKkaTku xenobka.

a.

CnvLLKOM MereHHasi CKOPOCTb Py4YHON NoJaum
HakaTbiBatoLLero ponuka (915/916).

a. BpyuHyto yckopuTb nogayy HakaTbIBaloLLEero ponuka

K Tpy6e.

b. CunoBoil NpuBOA He CO3AAET MUHUMANBHO b. Wcnonb3oats cunosoi npueog RIDGID mogenein
HeobXoAMMOro BpaLLaoLLEro MOMEHTa. Ne300, 535, 1224, 1233 wnv cunoBoii NprBoa
1822.
C. 3aXMMHOWN NaTPOH He 3aKpbIT Ha NbiCkax C. 3aKpbITb 32)KMMHOIA MATPOH.
BedyLLyero Barna.

10. CunoBoi NpuBog 1 YCTPOICTBO a. Onopbl ans TpyObl HEAOCTATOYHO. a. Mcnonb3oBath (2) ONopHbIe CTOMKY 4515 BCex Tpyo
ONs HaKaTKW XenobKoB CTpeMATCS [INHom bonee 36”.

ONPOKMHYTBCA.

11. Hacoc He nopaet mMacno, UnnuHopHe a. OTKpbIT BbINYCKHOWN KnanaH Hacoca. a. 3aKpbITb BbIMYCKHOM KnanaH.
nepemeLLaeTcs Bnepes. b. Huskmi ypoBeHb Macna B bake. b. TpoBepuTb, 4TO ypOBEHL Macna COOTBETCTBYET
(Tonbko Ha mogenu 918) c. B kopnyc Hacoca nonana rpsib. VHCTPYKLMAM.

d. W3HowweHbl ceana knanaHos, unu He c. Heobxoanmo BMelLaTENbCTBO
obecneunBaeTCs Hafnexallas nocagka cegen. KBanuMUUMPOBAHHOTO crneuuanucra.
e. Crnuwkom Hu3kuit ypoBeHb Macna B bake. d. Heobxoagumo BMeLLaTENbCTBO
KBanuMULMPOBaHHOTO crneuuanucTa.
e. [poBepuThb, 4TO YpOBEHL Macna COOTBETCTBYET
VHCTPYKUMAM.

12. PykosiTka Hacoca npv nepemeLyeHnm a. B cuctemy nonan Bosgyx. a. OnycTuTb r1APOLMIMHAD HIXKE HAcoCa, HaKMOHWB
“npoeanueaetcs’. MalLWHY B CTOPOHY HanpoTWB onepaTopa.
(Tonbko Ha mogenu 918) Heckonbko pa3 nogatb NopLueHb LunnuHApa

Brepes W Hasag, 4Tobbl JaTb BO3AYXY
BO3MOXHOCTb BEpHYTLCS 06paTHO B Bak Hacoca.

b. B bake cnuwukom MHoro macna. b. TpoBepuTb, 4TO ypOBEHL Macna COOTBETCTBYET
VHCTPYKLMAM.

13. LunuHap BbigBUraeTcs TomnbKo a. Huskuin ypoeeHb Macna B bake Hacoca. a. [lonuTb Macno v yaanuTb U3 CUCTEMbI BO3OYX.
4acTU4HO. b. HesepHo ycTaHoBneHbI rnybuHa 1 perynupoBska. b. BbINOAHUTL MHCTPYKLMW MO PErYNMPOBKE FyOUHbI.
(Tonbko Ha mopeny 918)

14. Tpu HakaTKe Kkpait Tpybbl paciumpsietcs | a. Onepatop crviukom BbICTpo nofaeT Bnepes, a. Cbasutb Temn paboTsl Hacoca. CBepUTLCS
UNK NpUHUMaeT opMy Komokona. HakaTbIBaloLLe POrvKU. C COOTBETCTBYHOLLUMMM MHCTPYKLUSMM N0
(Tonbko Ha mogenu 918) aKennyarayum.

b. Tpyba ycraHoBneHa HEPOBHO. b. OtperynupoBaTb ONOPHYO CTOMKY, 4TODbI

YCTaHOBUTb TPyBY ropu3OHTarbHO Ha YPOBHE
YCTPOIACTBA ANs HaKaTK XenoBKoB.
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Fig. 21a Fig. 21b Fig. 21c
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Fig. 31
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Fig. 32

Fig. 33

Pipe Din 2448
Diameter Turns
11/4 4
11/2 4
2 4
2112 45
3 45
4 4.5
6 5
8 6
10 7
12 75

Fig. 34
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