Zarizeni na vyrobu obvodovych drazek
valcovanim

RIDGID® dodava zafizeni na vyrobu obvodovych drazek témér piil stoleti.Vyvoj byl zaméFen na potieby

pFi instalaci sprinklerdt.

Robustni konstrukce, spolehlivost, zivotnost, snadna obsluha.
RIDGID® nabizi tato zaFizeni v provedeni ruénim, mechanickém i hydraulickém pro vyrobu obvodovych

drazek az do 24”.
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Zarizeni na vyrobu obvodovych drazek valcovanim | 915

915 — Ru¢ni montazni valcovacka obvodovych drazek

Valcovacka pohanéna klikou s ra¢énovym mechanizmem, uréena k valcovani drazek v ocelovych a
meédénych trubkach. ldealni pro zhotovani novych, nebo renovaci stavajicich drazek na jiz osazenych
trubkach, nenaroc¢na na prostor - staci pouze 9 cm.

Rt —— "

Vlastnosti
* Vylehéené provedeni - hmotnost pouze 10 kg.
* Pohon ru¢ni raénou, mozno pouzit i na jiz osazenych trubkach.
* Snadna vyména rolen.
» Zabudovand rukojet’.

* Jednoduché poutziti dorazu pro nastaveni hloubky.

* Standardné se dodéva se sadou rolen 2” az 6” pro ocel.

Standardni vybaveni
* Jedna (I) sada rolen 2”- 6” na ocel.

* Klika s ra¢nou.

Kat. Poni Hmotnost| Kusu v
& ©oPis kg baleni
88232 915 s rolnami 2”- 6” 10,5 |
PrisluSenstvi
Kat. Pobi Hmotnost| Kusa v
& opis kg baleni
92437 Pro 915 - sada rolen | '/,”- 1 '/,” 1,0 |
93642 Pro 915 rolna pfitla¢na 2”- 6” 2,0 |
93757 Pro 915 rolna s drazkou 2”- 6” 2,0 |
92447 Pro 915 - sada rolen 4”- 6”, Fada 40 2,5 |
92442 Pro 915 - sada rolen 8”- 127, ¥ada 10 2,0 |
92452 Pro 915 - sada rolen 2”- 8”7, méd 2,2 |
93497 Kuftik na 915 7,5 |
Jmen. primér palce 1” | g 1'n” 2" 2 3 4 6" 8" 10" 12"
Tloust’ka stény trubky Rada 10 - mm (palce) | 2,8 (.109) | 2.8 (.109) | 28 (.109) | 2,8 (109) | 3,0 (.120) | 3,0 (.120) | 3.4 (134) | 3,4 (134) | 38 (.148) | 4.2 (.165) | 4,6 (.180)
Rada 40 - mm (palce) | 3,4 (.133) | 3,6 (.149) | 3,7 (.146) | 3,9 (154) | 52 (203) | 55 (216) | 6,0 (237) | 7,1 (28) |82 (:322) | 9,3 (:365) | 10,3 (406)
Pramér trubky pro
Jmen. primér v mm 25,00 32,00 40,00 50,00 65,00 80,00 100,00 150,00 200,00 250,00 300,00
valcovani drazek
Vnéjsi primér mm 33,40 42,16 48,26 60,33 73,03 88,90 114,30 168,28 219,08 273,05 323,85

Model &. Stroj Material
Ocel - tenkosténnd mm DIN 2440, 2441, 2448, 2458 a7 do maxima 5,4 ‘ Max. 4,5 DIN 2458 max. 5,4
Nerezova ocel mm Pouziti do tloustky stény max. 4,5 mm
Pouzit sadu rolen 92437 Standardni vybaveni / 93642 + 93757 92442
915 Rugni Ocel - silnosténnd mm Az do tloustky stény 7,1
Pouzit sadu rolen 92447

Méd

1SO 274 | EN 1057

Pouzit sadu rolen

92452




916 | Zarizeni na vyrobu obvodovych drazek valcovanim

916 - Valcovacka obvodovych drazek

Jednotka pro mechanické valcovani drazek k vytvoreni standardnich valcovanych drazek na potrubi ocelovém
nebo médéném.
Pro poutziti na strojich RIDGID® 300,300 Compact / 1233 a 535. PFi valcovani drazek nepouzivejte stojan 250.

Vlastnosti

* Navrzeno pro vélcovani drazek pifimo na stavenisti.

* Jednoducha instalace na pohon i obsluha.

* Odolné litinové télo.

+ Sroub pro nastaveni hloubky oddélen od podavaciho mechanismu.
» Pakova rukojet’ pro ptitlak rolen.

* Standardné se dodava se sadou rolen 2” az 6” pro ocel.

* Hmotnost pouze |5 kg.

Standardni vybaveni
* Jedna (l) drazkovacka 2”- 6” na ocel.

45007 916 drazkovatka pro 300 15,00 |
48307 916 drazkovatka pro 300 Comp./1233 18,00 |
60382 916 drazkovacka pro 535 19,50 |
PrisluSenstvi
45347 Pro 916 sada rolen 1” 2,50 |
69667 Pro 916 sada rolen | '/,”- 1 '/,” 2,20 |
69692 Pro 916 sada rolen 2"- 6” 2,50 |
45352 Pro 916 sada rolen na méd’ 2”- 6” 2,30 |
35846 Imbus kli¢e
Jmen. primér palce 1” 78 1'n” 2" 2 3 4 6" 8" 10” 12"
Tloust’ka stény trubky Rada 10 - mm (palce) | 2,8 (.109) | 28 (.109) | 28 (.109) | 2,8 (109) | 3,0 (.120) | 3,0 (.120) | 34 (.134) | 3,4 (134) | 38 (.148) | 4.2 (.165) | 4,6 (.180)

Rada 40 mm (palce) | 3,4 (.133) | 3,6 (.149) | 3.7 (.146) | 39 (154) | 5.2 (203) | 55 (216) | 60 (237) | 7.1 (28) | 8.2 (322) | 93 (365) | 103 (406)

Jmen. primér v mm 25,00 32,00 40,00 50,00 65,00 80,00 100,00 150,00 200,00 250,00 300,00
Vnéjsi primér mm 33,40 42,16 48,26 60,33 73,03 88,90 114,30 16828 | 219,08 273,05 323,85
Model &. Stroj Material

Ocel mm DIN 2440, 2441, 2448, 2458 pouiti do tloustky stény max. 5,4 mm

300 Nerezova ocel mm Pouziti do tloustky stény max. 4,5 mm

300 Compact | Pouzit sadu rolen ‘
1233
535 Meéd

Pouzit sadu rolen 45352

WWW.NIPO.CZIN 1= OO WWW.NIPO.SK


USER
nipo cz sk uzke
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918 - Hydraulicka valcovacka obvodovych drazek

Hydraulicka valcovacka obvodovych drazek pro vytvofeni standardnich valcovanych drazek na potrubi
ocelovém nebo médéném. Pro pouziti pouze na strojich RIDGID® 300, 300 Compact / 1233,535 a 1224.
P#i valcovani drazek nepouzivejte stojan 250.

Vlastnosti Standardni vybaveni

* Vhodna pro praci primo na * Jedna (l) sada rolen 2” az 6”.
stavbé. * Jedna (I) sada rolen 8- 12”.

* Snadnd vyména rolen. ¢ Néradi pro vyménu rolen.

* Vybavena dvoustupfiovou ¢ Jeden (I) kuffik na sady rolen.
hydraulickou pumpou
RAM I[5 tun.

» Standardné dodavéna se sadou
rolen 2” az 12” pro ocel.

Kat. Pobis Hmotnost | Kusii v
& P kg baleni
47222 | 918 drazkovatka bez montazni soupravy 2”- 12” 41,5 |
48297 | 918 drazkovatka pro 300,2"- 12” 45,0 |
57092 | 918 drazkovacka pro 1233 / 300 Compact 2”- 12” 58,0 |
19131 | 918 drazkovatka pro 1233 / 300 Compact 2”- 6” 51,0 |
48387 | 918 drazkovatka pro 535,27 12” 52,0 |
48382 | 918 drazkovatka pro 1224,2”- 12” 59,0 |
58682 | 918 drazkovaZka bez mont. sady, 2”- 6” 32,0 |
PrisluSenstvi
Pohon 300 neni souéasti dodavky Kat. X Hmotnost | Kusti v
M Popis .
c. kg baleni
48292 | Montazni souprava na 300 pro 918 4,0 |
56607 | Montazni souprava na 1233 / 300 Compact pro 918 10,0 |
48397 | Montazni souprava na 1224 pro 918 16,4 |
48402 | Montazni souprava na 535 pro 918 10,0 |
48412 | Sada rolen 17,1 '/, 1''/,” 22,0 |
48407 | Sada rolen | '/,”, 1 '1,” 17,0 |
48392 | Montazni souprava pro 1822 17,0 |
51432 | Rolna s drazkou 2”- 6” 57 |
49217 | Rolna pfitlagna 2”- 6” 32 |
48405 | Sada rolen 8”- 12” 10,0 |
48417 | Sada rolen na méd 2”- 6” 84 |
59992 | Stabilizitor pro 918 na 300, 1233 / 300C a 1224 4.8 |
54317 | Nastrekovy kli¢ 0,5 |
50272 | Hydraulicky olej (946 ml) 0,9 |
Jmen. primér palce 1” I g (s 2" 2" 3 4 6" 8" 10” 127
Tloust'ka stény trubky Rada 10 - mm (palce) | 2,8 (.109) | 2,8 (.109) | 2.8 (.109) | 28 (.109) | 3,0 (.120) | 3,0 (.120) | 34 (134) | 34 (.134) | 3,8 (.148) | 42 (165) | 46 (.180)
Rada 40 - mm (palce) | 3,4 (.133) | 3,6 (.149) | 3,7 (.146) | 39 (154) | 52(203) | 55 (216) | 60(237) | 7,1 (28) |82 (322) | 93 (365) | 103 (406)
Pramér trubky pro
Jmen. primér v mm 25,00 32,00 40,00 50,00 65,00 80,00 100,00 150,00 | 200,00 250,00 300,00
valcovani drazek
Vnéjsi primér mm 33,40 42,16 48,26 60,33 73,03 88,90 114,30 16828 | 219,08 273,05 323,85
Model &. Stroj Material
300 Ocel mm DIN 2440, 2441, 2448, 2458 a7 do maximalni tloustky stény 7,1
300 Compact Nerezova ocel mm Poutiti do tloustky stény max. 5,6 mm
918 1233 Pouzit sadu rolen ‘ 48407 Standardni vybaveni / 49217 + 51432 48405
535 \ 48412
1224 Méd 1SO 274 | EN 1057
Pouzit sadu rolen 48417




918-1 | ZaFizeni na vyrobu obvodovych drazek valcovanim

918-1 - Hydraulicka valcovacka obvodovych drazek

Kompletni jednotucelova hydraulicka valcovacka obvodovych drazek s univerzalnim motorem k
vytvoieni standardnich valcovanych drazek na potrubi ocelovém nebo médéném.

Vlastnosti

* Pohon univerzilnim motorem pro velké zatizeni.

* Prevod pro velké zatiZeni.

* Vybavena dvoustupriovou hydraulickou pumpou RAM 1[5 tun.

* Robustni stojan s koly, zajist'ujici pojizdnost v dilné a dokonalou
stabilitu.

Standardni vybaveni

* Jedna (l) sada rolen 2”- 6”.

* Jedna (l) sada rolen 8- 12”.

* Jedna (l) sada naradi pro vyménu sad rolen.

¢ Jeden () kuffik na sady rolen.

¢ Jeden (1) stojan s koly pro velké zatizeni s odklddacim stolkem.
* Jeden (1) nozni spinac.

* Jeden (1) stabilizator 17- 12”.

Tloust’ka stény trubky

Kat. Popis Hmotnost| Kusi v
& P kg baleni
65902 918-1 drazkovatka 230V 84,0 |
64977 918-1 drazkovatka 115V 84,0 |
Prislusenstvi
Kat. Pobis Hmotnost | Kusa v
& P kg baleni
48412 Sada rolen 17,1 '/, 1 '',” 22,0 |
48407 Sada rolen | '/,”, | ;)" 17,0 |
51432 Rolna s drazkou 2”- 6” 57 |
49217 Rolna pfitla¢nd 2”- 6” 32 |
48405 Sada rolen 8- 12” 10,0 |
48417 Sada rolen na méd' 2”- 6” 8,4 |
67192 Nastrékovy kli¢ 0,5 |
Jmen. primér palce " | a? 1'h” 2 2 3" 4 6" 8" 10" 12"

Rada 10 - mm (palce) | 2,8 (.109)

28 (.109) | 28 (109) | 28 (109) | 3,0 (120) | 3,0 (120) | 3.4 (134) | 3.4 (134) | 38 (148

42(165) | 46 (180)

Rada 40 - mm (palce) | 3,4 (.133)

36 (149) | 37 (146) | 3,9 (154) | 52(203) | 5,5 (216) | 60 (237) | 7,1 (28) |82 (322

9,3 (365) | 103 (406)

Pramér trubky pro

Jmen. primér v mm 25,00 32,00 40,00 50,00 65,00 80,00 100,00 150,00 200,00 250,00 300,00
valcovani drazek
Vn&jsi pramér mm 33,40 42,16 48,26 60,33 73,03 88,90 114,30 168,28 219,08 273,05 323,85
Model &. Stroj Material
Ocel mm DIN 2440, 2441, 2448, 2458 az do maximalni tloustky stény 7,1
Nerezové ocel mm Poutiti do tloustky stény max. 5,6
9181 Jednoucelovy | Poutit sadu rolen 48407 Standardni vybaveni / 49217 + 51432 48405
stroj \ 48412

Meéd

1SO 274 | EN 1057

Pouzit sadu rolen

48417

Stabilizator (kat. ¢. 59992) pro

pohodinéjsi valcovani obvodovych

draZek u krédtkych kusu a vsuvek
(standardni vybaveni).
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920 - Hydraulicka valcovacka obvodovych drazek

Velmi vykonna valcovacka obvodovych drazek, kterou lIze pohanét pouze RIDGID® 300 a je uréena pro
pouziti na stavenisti nebo v dilné.

Vlastnosti

Velky vykon pfi valcovani obvodovych drazek.

Premist'ovani — odnimatelnd kola umoziiuji snadné premist'ovani
modelu 920 na pracovisti jednim pracovnikem. Mozno nahradit
pirepravnim vozikem model 32.

Patentovany doraz pro sefizeni hloubky — snadné a presné
sefizeni hloubky drazky nevyzaduje nepretrzitou kontrolu.
Vestavény tlakomér — pomdha obsluze sledovat hydraulicky tlak
pii valcovani trubky a optimalizovat poti‘ebny cas.

Celni vyména sady rolen — uzivatel mize ménit sady rolen rychle a
snadno.

Snadno nastavitelné nohy stojanu — usnadriuji vyrovnani valcovacky na
nerovném povrchu.

Standardni vybaveni

920 drazkovatka s nohama.
Sada rolen 2”- 6” se skFinkou.
Sada rolen 8”- [2”.

Sada rolen 14”- 16” se skrinkou.
Ptepravni kola.

NiPO

partner profesionalov

NIPO,s.r.o.
018 55 Tuchyna 94
Tel.+421902164546

nipo@nipo.sk

Kat. Pobis Hmotnost | Kusi v
[ P kg baleni
95782 920 drazkovacka s rolnami 2”- 6”;8”- 127; 14”- 16” 90,3 |
PrisluSenstvi
p R ) Kat. . Hmotnost| Kusi v
300 pohon neni soucasti dodavky & Popis ke baleni
96987 Sada rolen 18”- 20” 9,5 |
96992 Sada rolen 22”- 24” 10,0 |
96997 Sada rolen 4”- 6” 9,0 |
96982 Sada rolen 2”- 8” na méd’ 9,0 |
96372 RJ-624 Podpéra pod trubky velkého priméru 75,7 |
42575 Pirepravni vozik model 32 6,5 |
orimér pal > 20 3 g & g 0 TS 72 6 TS 20" 2" 2%
Tloustka stény Jmen. primér palce )
bly Rada 10 - mm (palce) | 2,8 (.109) | 3,0 (.120) | 3,0 (.120) | 34 (.134) | 3,4 (134) | 3,8 (.148) | 42 (.165) | 4,6 (.180) | 6,4 (25) | 64 (25) | 64(25) | 64(25) | 64(25) | 64 (25
tru =
Rada 40 - mm (palce) | 3,9 (.154) | 52 (203) | 55 (216) | 6,0 (237) | 7.1 (28) | 82 (.322) | 9,3 (365) | 10,3 (406)
Pramér trubky pro
Jmen. primér v mm 50,00 65,00 80,00 100,00 150,00 200,00 250,00 300,00 350,00 | 400,00 | 450,00 500,00 550,00 600,00
valcovani drazek
Vngjsi primér mm 60,33 73,03 88,90 114,30 168,28 219,08 273,05 323,85 35560 | 406,40 | 45720 508,00 559,00 609,60
Model &. Stroj Material
Ocel mm DIN 2440, 2441,2448, 2458 az do maximalni tloustky stény 7, max. 6,4 ‘ max. 6,4 | max. 6,4 ‘ max. 6,4 | max. 6,4 ‘ max. 6,4
Pouzit sadu rolen Standardni vybaveni / 10843 ‘ Standardni vybaveni / 10848 10853 96987 96992
Vialcovacka
920 obvodovych Nerezové ocel mm Pouziti do maximélni tloustky stény 4,5 max. 5,6 ‘ max.56 | max.5,6 ‘ max.56 | max.56 ‘ max. 5,6
drazek Pouzit sadu rolen Standardni vybaveni / 10843 96997 [ Standardni vybaveni / 10848 10853 96987 96992
Med 1SO 274 | EN 1057
Pouzit sadu rolen 96982
W WW.ni WWwWWw.ni . CZ
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915, 916, 918, 918l
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.

Ridge Tool Company 75



915, 916, 918, 9181  RIDGID

Ridge Tool Company 93



RIDGID 915, 916, 918, 918l

Fig. 21a Fig. 21b Fig. 21c
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Fig. 31

Ridge Tool Company 95



RIDGID

915, 916, 918, 918I

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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