RODRILL T 35
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Elektronarzędzie do wyciągania

kołnierzy wokół otworów (  8 - 35 mm )

NUMER CZĘŚCI

 1. 
Podpora prowadząca / ramię prowadnicy

 2. 
Głowica do wyciągania kołnierzy wokół otworów

 3. 
Obsada wiertła

 4. 
Trzpień do wyciągania kołnierzy wokół otworów

 5. 
Pierścień ryglujący

 6. 
Ramię przełącznika

 7. 
Pierścień rowkowany

 8. 
Położenie "wiercenie"

 9. 
Obsada urządzenia do wyciągania kołnierzy

10. Położenie "wyciąganie kołnierzy"
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   INSTRUKCJA OBSŁUGI T 35



Urządzenie RODRILL T 35 o napędzie elektrycznym (220 V) umożliwia wykonanie w bardzo łatwy sposób kołnierzy (szyjek) w otworach bocznych rur. 

Przed użyciem urządzenia należy głowicę do wyciągania kołnierzy wokół otworów (2) dostosować do średnicy rury (patrz punkt 15).

NAKŁADANIE

1. 
Następnie montujemy ją na urządzeniu (rys. 0 + 1).

2. 
W tym celu pierścień ryglujący (5) obracamy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara i zakładamy obsadę (9) urządzenia do wyciągania kołnierzy na wałek napędowy.

3. 
Zwalniamy pierścień i obracamy głowicę w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara - aż do momentu zaskoczenia trzpieni ryglujących w gniazdach.

ZDEJMOWANIE

4.
W tym celu należy pierścień obracać w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara i zdjąć głowicę poprzez jej obracanie w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara.

5.
Rozkładanie trzpieni ciągnących (4): w tym celu osłonę stożkową głowicy docisnąć do urządzenia T 35, następnie obracać w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara (rys. 3).

6. 
Smarowanie smarem ROCOL - RTD (smar stosowany przy mechanicznej obróbce metalu): - tylko krawędzie tnące wiertła oraz końce wysuniętych trzpieni ( po 2 - 3 operacjach ).

WYCIĄGANIE KOŁNIERZY

7.
Trzpienie wciągnąć - przełącznik (6) na poz. "Wiercenie" (8), (rys. 2). Podpory prowadzące (1) wysunąć z urządzenia T 35 (rys. 4), następnie zaprzeć je na rurze widlaście porzez obrót (rys.5). Docisnąć mocno urządzenie T 35 do rury, obejmując jednocześnie dłonią wolnej ręki dolną podporę oraz rurę.

8.
Włączyć T 35, przewiercić otwór podstawowy.

9.
Gdy otwór zostanie przewier​cony, wyłączyć T 35! Rozłożyć trzpienie (patrz punkt 5 wyżej) aż do ich zaskoczenia w ryglach!

10.Ramię przełącznika ustawić w położeniu do operacji wyciągania kołnierza (10) - rys. 7! Gdyby przełącznik nie zaskoczył, należy T 35 na chwilę włączyć i wyłączyć, odczekując do całkowitego zatrzymania silnika.

11.Włączyć T 35, głowica będzie się wolno cofała, formując w tym czasie kołnierz / szyjkę. W tym czasie przyciskać mocno T 35 do rury (rys. 8).

12.Operację wyciągania kołnierza / szyjki można w każdej chwili przerwać, przełączając przełącz​nik w położenie regulujące lub "Wiercenie".

13.Zablokowane trzpienie (1) zwal​niają się poprzez przestawienie ramienia przełącznika w położenie "Wiercenie".


Składanie trzpieni: Osłonę stożkową głowicy docisnąć do T 35, obracając ją jednocześnie w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara (rys. 9).


T 35 JEST PONOWNIE


GOTOWY DO PRACY!

14.Specjalnymi szczypcami typu RODRILL napunktować 2 znaczniki na końcu rury (dołączanej), co zapobiegnie zbyt głębokiemu wnikaniu do rury głównej! (rys. 10).


Należy stosować specjalny przycinak RODRILL do ukształ​towania na końcu rury ogranicznika głębokości wnikania oraz przycinania zaokrągleń (promieni) zgodnych ze średnicą rury głównej!

REGULACJA GŁOWICY

15.Zdjąć głowicę / rozłożyć trzpienie (rys. 11). Poluzować śruby na pierścieniu rowkowanym (7). W przypadku obrotu tarczą zgodnym z kierunkiem ruchu wskazówek zegara, średnica się zwiększa (+), natomiast przy ruchu przeciwnym, średnica maleje (-)  (rys. 12).


Dociągnąć śruby, sprawdzić ustawienie: tzn. albo pomierzyć zewnętrzny odstęp między trzpieniami, który w tym przypadku powinien być większy o około 0,3 - 0,6 mm od zewnętrznej średnicy rury dołączanej, lub w przypadku próbnego wykonania kołnierza, o około 0,1 - 0.25 mm większy.

LEGENDA:

Liczby 1 - 10 w nawiasach w powyższym opisie oznaczają części urządzenia z rys. 0. Natomiast "rys. + nr" - oznaczają odpowiednie rysunki.

"Patrz 15" itd. oznacza punkt 15 niniejszego opisu.


TABELA STOSOWANYCH GŁOWIC


mm
nr




 8
2.2358

10
2.2360

12
2.2362

14
2.2364

16
2.2366

18
2.2368

22
2.2372

28
2.2378

35
2.2379

3/8"
2.2359

1/2"
2.2363

5/8"
2.2367

3/4"
2.2369

7/8"
2.2373

 1"
2.2374

11/8"
2.2375

11/4"
2.2376

13/8"
2.2379

Cęgi do wykony​wania znaczników (karbów) 10-42 mm
2.2080

 RTD ROCOL
2.2399
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