[image: image45.wmf] 


SUPERTRONIC 2 SE/ 3 SE
[image: image2.png]



05.6175

[image: image3.png]SUPERTRONIC 2 SE:

SUPERTRONIC 3 SE:





SUPERTRONIC 2 SE/ 3 SE

Instrukcja obsługi

Metryczka: 

Instrukcja obsługi SUPERTRONIC 2 SE/ 3 SE

Instrukcja obsługi art. o nr kat: 09.2181

( ROTHENBERGER Werkzeuge AG, 2002

Zmiany zastrzeżone 

Redakcja/ Skłąd/DTP: Bartna DocuMedia GmbH  Bensheim

Wydanie 02/2002

Printed in the F.R. Germany

Prosimy najpierw dokładnie przeczytać instrukcję obsługi! ● Nie wyrzucać!

W przypadku powstania szkód na skutek błędnego użytkowania wygasa gwarancja!
Spis treści

71 Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa


71.1 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem


71.2 Użyte symbole ostrzegawcze i ich znaczenie


81.3 Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa ludzi i urządzenia


102 Dane techniczne


102.1 Dane techniczne SUPERTRONIC 2 SE


102.1 Dane techniczne SUPERTRONIC 3 SE


11Funkcje gwintownicy


113.1 Przegląd/ Wyposażenie/ Opis


113.1.1 Przegląd gwintownicy


113.1.2 Przegląd automatycznych głowic gwintujących 2 SE i 3 SE


123.1.3 Wyposażenie


133.1.4 Opis działania


134 Przygotowania do eksploatacji


134.1 Dostawa


134.2 Transport gwintownicy


144.3 Ustawienie maszyny


144.4 Podłączenie maszyny do prądu


154.5 Olej obróbkowy stosowany przy gwintowaniu


164.6 Kontrola oleju obróbkowego do gwintowania


174.7 Ustawianie ilości wypływającego oleju


174.8 Spuszczanie oleju


185 Eksploatacja i obsługa gwintownicy


185.1 Mocowanie obrabianych elementów


195.2 Cięcie elementów obrabianych za pomocą przyrządu do obcinania rur (1)


205.3 Rozwiercanie obrabianych elementów


215.4 Zmiana wielkości gwintu


215.4.1 Gwintownica SUPERTRONIC 2 SE


215.4.2 Gwintownica SUPERTRONIC 3 SE


225.5 Montaż i demontaż narzynek w głowicy gwintującej (10) znajdującej się w sankach narzędziowych (4)


225.5.1 Automatyczna głowica gwintująca


245.5.2 Standardowa głowica gwintująca


255.6 Łączna wymiana narzynek i głowicy gwintującej


255.7 Zmiana wielkości gwintu


265.8 Gwintowanie


285.9 Ustawianie długości gwintu (tylko w przypadku automatycznej głowicy gwintującej)


295.10 Ustawianie głębokości gwintu (tylko w przypadku automatycznej głowicy gwintującej)


295.10.1 Tylko w przypadku gwintownicy SUPERTRONIC 2 SE


305.10.2 Tylko w przypadku gwintownicy SUPERTRONIC 3 SE


305.11 Nacinanie gwintu w dwóch fazach (tylko w przypadku automatycznej głowicy gwintującej 2 ½” ...3”)


315.12 Wyjmowanie obrobionego elementu.


315.13 Czyszczenie po użytkowaniu


316 Konserwacja i przeglądy


326.1 Wymiana ostrza przyrządu do usuwania zadziorów


326.2 Wymiana tarczy tnącej urządzenia do obcinania rur


336.3 Wymiana wkładek szczęk zaciskowych


356.4 Codzienne przeglądy


357 Pomoc w razie wystąpienia zakłóceń


368. Złomowanie i utylizacja


368.1 Części metalowe, elektryczne i elektroniczne


368.2 Oleje i środki smarownicze


368.3 Odpady po pracach konserwacyjnych




1 Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa 

1.1 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Gwintownice SUPERTRONIC 2 SE oraz 3 SE mogą być stosowane wyłącznie to nacinania, produkcji i usuwana zadziorów gwintów BSPT-, NPT i gwintów na trzpieniach o wymiarach 1/4" … 2 „ (2 SE) lub 1/2" …3” (3SE) zgodnie z rozdziałem 2, „Dane techniczne”!

Gwintownice SUPERTRONIC 2 SE oraz 3 SE mogą być użytkowane wyłącznie ze sprawdzonymi i zalecanymi przez Rothenberger Werkzeuge AG standardowymi i automatycznymi głowicami oraz narzynkami gwintującymi zgodnie z rozdziałem 2, „Dane techniczne”!

Użytkowanie wyposażenia zgodne z przeznaczeniem:

Oferowane w głównym katalogu wyposażenie używaj wyłącznie w taki sposób, jak opiso w katalogu lub w instrukcji obsługi!

Dostarczony nożny wyłącznik bezpieczeństwa posiada zezwolenie GS stowarzyszenia zawodowego i jest obowiązkowy podczas użytkowania maszyny na terenie Republiki Federalnej Niemiec. 

Nie wolno nigdy przeprowadzać zmian konstrukcyjnych w gwintownicy ani w częściach wyposażenia. Grozi to wygaśnięciem pozwolenia na użytkowanie maszyny oraz niebezpieczeństwem wypadków i obrażeń ciała!

Podczas użytkowania narzędzi elektrycznych i maszyn w celu ochrony przed porażeniem elektrycznym, obrażeniami ciała i zagrożeniem pożarowym należy przestrzegać podstawowych przepisów ochronnych! Przeczytaj dokładnie te wskazówki, zanim rozpoczniesz użytkowanie maszyny. Wskazówki bezpieczeństwa przechowuj zawsze w dostępnym miejscu!

1.2 Użyte symbole ostrzegawcze i ich znaczenie 

! Ostrzeżenie  
W razie nieprzestrzegania tych wskazówek bezpieczeństwa istnieje niebezpieczeństwo dla życia i zdrowia osób. 

! Uwaga
W razie nieprzestrzegania tych wskazówek bezpieczeństwa istnieje niebezpieczeństwo powstania groźnej sytuacji, której skutkami mogą być obrażenia ciała lub szkody materialne. 

( Ważne 
Ten symbol wskazuje na ważne wskazówki właściwego obchodzenia się z maszyną. 


Nieprzestrzeganie tych wskazówek może prowadzić do powstania szkód w maszynie lub otoczeniu.  

1.3 Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa ludzi i urządzenia 

! Ostrzeżenie 

Nigdy nie wkładać palców, twarzy, włosów i innych części ciała oraz luźnych części odzieży w strefę roboczą obracających się części maszyny (obrabiany element, uchwyt zaciskowy, uchwyt centrujący! Nie nosić biżuterii (kolczyki, naszyjniki)! Niebezpieczeństwo wypadku i obrażeń ciała!

! Ostrzeżenie 

Użytkować jedynie maszyny pracujące bez zarzutu! 

Jeśli maszyna zostanie tak silnie uszkodzona (pęknięcia, deformacja), iż części elektryczne lub napędowe są odsłonięte, to należy natychmiast wyciągnąć wtyczkę z sieci i zwrócić się do punktu obsługi klienta!

Prace konserwacyjne i naprawcze mogą być przeprowadzane wyłącznie w warsztatach autoryzowanych przez firmę Rothenberger!

Niefachowe naprawy mogą powodować znaczne zagrożenia dla użytkownika!

! Uwaga

W razie usterek (dziwny zapach, wibracje, dziwne dźwięki) podczas pracy gwintownicy SUPERTRONIC koniecznie nacisnąć natychmiast nożny wyłącznik bezpieczeństwa i dokonać awaryjnego wyłączenia maszyny. 

! Uwaga

Podczas pracy maszyny zabronione jest obsadzanie i trzymanie obrabianych przedmiotów ręcznie oraz podobne prace, montaż i demontaż części jak filtry, zawory, odcinki rur itd.! 

! Uwaga

Tylko osoby przeszkolone w obsłudze mogą wykonywać za pomocą SUPERTRONIC prace wymienione w rozdziale 1.1 „Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem”!

! Uwaga

Maszyny w żadnym wypadku nie mogą obsługiwać osoby zmęczone, oraz znajdujące się pod wpływem alkoholu, leków lub narkotyków! Niebezpieczeństwo wypadku i obrażeń ciała!

! Uwaga

Należy nosić ochronną odzież roboczą!

Nosić osłonę twarzy przed opiłkami, pryskającym olejem obróbkowym oraz ewentualnymi oparami chloru (powstającymi w wyniku spalania oleju obróbkowego na gorących powierzchniach narzędzia lub obrabianego przedmiotu)!

Nosić kask ochronny, który ukryje i osłoni długie włosy!

Nosić rękawice ochronne podczas wymiany narzynek, tarczy do cięcia rur i przyrządu usuwającego zadziory! Niebezpieczeństwo skaleczenia!

Nosić rękawice ochronne podczas wymiany narzędzi i obrabianych elementów!

Gwinty i narzynki stają się gorące podczas narzynania gwintów!

Nosić obuwie ochronne! Niebezpieczeństwo obrażenia ciała (poślizgu) na ewent. wyciekającym oleju obróbkowym! Niebezpieczeństwo obrażeń ciała spowodowanych przez wilgotne, śliskie i ewentualnie wyślizgujące się części maszyny podczas wymiany narzędzi!

! Uwaga

Nie usuwać opiłków metali i tworzyw sztucznych za pomocą sprężonego powietrza! Niebezpieczeństwo uszkodzenia oczu oraz utraty wzroku!

! Uwaga

Strefę roboczą utrzymywać w czystości i porządku! Nieporządek w strefie roboczej zwiększa niebezpieczeństwo wypadku i obrażeń ciała!

! Uwaga

Usunąć narzędzia ręczne z maszyny przed jej włączeniem! Niebezpieczeństwo wypadku i obrażeń ciała!

! Uwaga

Uwzględnić wpływ  otoczenia! Zadbać o dobre oświetlenie! Nie narażać narzędzi elektrycznych na działanie deszczu! Narzędzi elektrycznych nie używać w wilgotnym i mokrym otoczeniu! Niebezpieczeństwo porażenia prądem! 

! Uwaga

Narzędzi elektrycznych nie używać w pobliżu łatwopalnych cieczy lub gazów! Niebezpieczeństwo wybuchu! 

! Uwaga

W przypadku zastosowania we wnętrzach (zamknięte pomieszczenia) zadbać o wystarczającą wentylację!    

Dopuszczalna temperatura otoczenia leży pomiędzy 0(C a 40 (C!

! Uwaga

Narzędzia przechowywać w bezpiecznym miejscu! Nie używane narzędzia przechowywać w suchych, zamkniętych, niedostępnych dla dzieci pomieszczeniach!

! Uwaga

Nie pozwalać na obsługę / dotykanie maszyny, narzędzi i przewodu zasilania sieciowego osobom nie znającym zasad obsługi i osobom nie przeszkolonym!

! Uwaga

Jeśli maszyna będzie przez dłuższy czas nieużywana, koniecznie wyłączyć ją i wyjąć wtyczkę z gniazdka!

! Uwaga

Przed przystąpieniem do wymiany głowic gwintujących, tarczy tnącej urządzenia do usuwania zadziorów z rur należy koniecznie wyłączyć maszynę i wyjąć wtyczkę z gniazdka (praca bez prądu)! 

Maszyna po wyłączeniu pracuje jeszcze przez jakiś czas do chwili całkowitego zatrzymania!

Nie dotykać żadnych części, dopóki maszyna nie zatrzyma się całkiem a wtyczka nie będzie wyciągnięta!

! Uwaga

Gdy maszyna jest czyszczona, konserwowana, sprawdzana i naprawiana należy ją koniecznie wyłączyć i wyjąć wtyczkę z sieci (praca bez prądu)!

Należy bezwzględnie unikać niekontrolowanego rozruchu maszyny!

Niebezpieczeństwo wypadku i obrażeń ciała!

( Ważne 

Przed ustawieniem gwintownicy należy dokładnie i starannie przeczytać tę instrukcję obsługi! Musisz całkowicie zrozumieć zawarte w niej ostrzeżenia, wskazówki i objaśnienia dotyczące bezpiecznej, bezawaryjnej pracy i obsługi maszyny oraz dotyczące bezpieczeństwa!

( Ważne 

Instrukcję obsługi należy przechowywać w suchym, czystym i dobrze dostępnym miejscu! W przypadku zbycia (sprzedaży) używanych maszyn zgodnie z przepisami europejskimi należy koniecznie przekazać tę instrukcję obsługi kupującemu/ następnemu właścicielowi!

( Ważne 

Na gwintowanych rurach należy przeprowadzać próby ciśnieniowe, aby upewnić się, iż po zamontowaniu rur nie będzie wyciekał gaz lub woda!

2 Dane techniczne

2.1 Dane techniczne SUPERTRONIC 2 SE

Nr kat. 05.6120

SUPERTRONIC 2 SE, 110 V

Nr kat. 05.6125

SUPERTRONIC 2 SE, AUTO, 110 V

Nr kat. 05.6150

SUPERTRONIC 2 SE, 230 V

Nr kat. 05.6175

SUPERTRONIC 2 SE, AUTO, 230 V

Rozpiętość gwintowania: 
BSPT R 1/4" … 2”, NPT ¼…2”, gwinty trzpieniowe 3/8”…2”

Prędkość:


40 min-1 (rpm) z obciążeniem zerowym

Silnik:



jednofazowy uniwersalny 1.150 W, zabezpieczenie 




przeciążeniowe

Klasa ochrony:

I

Częstotliwość:


50/60 Hz

Masa:



44 kg (bez wyposażenia)

Wymiary: 


535 x 430 x 340 mm (dł. x szer. x wys.)

Głowica gwintująca:

standardowa głowica gwintująca 1/2”…2”





automatyczna głowica gwintująca 1/2”…2”

Narzynki


1/2…3/4”, 1”…2”

2.1 Dane techniczne SUPERTRONIC 3 SE

Nr kat. 05.6253

SUPERTRONIC 3 SE, 110 V

Nr kat. 05.6254

SUPERTRONIC 3 SE, AUTO, 110 V

Nr kat. 05.6250

SUPERTRONIC 3 SE, 230 V

Nr kat. 05.6255

SUPERTRONIC 3 SE, AUTO, 230 V

Rozpiętość gwintowania: 
BSPT R 1/4" … 3”, NPT 1/4…3”, gwinty trzpieniowe 3/8”…2”

Prędkość:


33 min-1 (rpm) z obciążeniem zerowym

Silnik:



jednofazowy uniwersalny 1.700 W, zabezpieczenie 




przeciążeniowe

Klasa ochrony:

I

Częstotliwość:


50/60 Hz

Masa:



74 kg (bez wyposażenia)

Wymiary: 


650 x 480 x 420 mm (dł. x szer. x wys.)

Głowica gwintująca:

standardowa głowica gwintująca 1/2”…2” i 2 1/2"…3”





automatyczna głowica gwintująca 1/2”…2” i 2 1/2"…3”

Narzynki


1/2…3/4”, 1”…2”, 2 1/2"…3”

Funkcje gwintownicy

3.1 Przegląd/ Wyposażenie/ Opis

3.1.1 Przegląd gwintownicy

Przegląd/ elementy obsługi (> patrz przednia otwierana strona) 

1. Przyrząd do obcinania rur

2. Narzynki 

3. Przyrząd do usuwania wewnętrznych zadziorów

4. Sanki narzędziowe

5. Śruba do spuszczania oleju

6. Koło do posuwu ręcznego

7a. Wyłącznik przeciążeniowy w przypadku maszyn z wyłącznikiem nożnym 

7b. Włącznik/ wyłącznik w przypadku maszyn bez wyłącznika nożnego

8. Uchwyt centrujący

9. Uchwyt zaciskowy

10. Głowica gwintująca

3.1.2 Przegląd automatycznych głowic gwintujących 2 SE i 3 SE

11. Uchwyt w kształcie litery T

12. Trzpień selektora (srebrny)

13. Trzpień selektora (czarny)

14. Trzpień gwintowany (szybkie ustawienie)

15. Korpus profilowy

16. Trzpień profilowy

17. Dźwignia ustalająca korpusu

18. Dźwignia ustalająca głowicy zaciskowej

19. Tarcza krzywkowa

20. Blok selektora

3.1.3 Wyposażenie

Stosuj wyłącznie odpowiednie wyposażenie zalecane przez Rothenberger Werkzeuge AG!

Standardowa głowica gwintująca                                       

alternatywnie

Automatyczna głowica gwintująca                                                         [image: image4.png]



Statyw do podtrzymywania rur

regulowany na wysokość, z prowadnicą kulową, do rur o średnicy do 6”           [image: image5.png]



NIPPEL MAX

do mocowania krótkich kawałków rur od środka w celu wykonania złączek i złączek podwójnych o średnicy od ½” ... 2”, obróbka odpadków rur pozwala na oszczędność czasu i pieniędzy, automatyczne szybkie mocowanie i centrowanie kawałków rur na lewy i prawy gwint umożliwiające racjonalną pracę, automatycznie zwalnianie po wykonaniu złączki, hartowane i szlifowane szczęki zaciskowe. 

Zestaw NIPPEL MAX, komplet w skrzynce przenośnej z blachy stalowej ½”, ¾”, 1” 1 ¼”, 1 ½” 

· Uchwyt złączki  

· ½”, ¾”, 1”, 1 ¼”, 1 ½”, 2”

· Skrzynka z blachy stalowej 

· Wkładka plastikowa                                                [image: image6.png]


                

Zapasowa tarcza tnąca

D=41 mm, L=19 mm, DA=9mm

hartowana stal specjalna do maszyn typu

· PANDA 40, PANDA 90                                                    [image: image7.png]


     

· PISET 3 SG, Nr 6

· SUPERTRONIC 2 S, 3S, 4S, 2SE, 3SE                                                 

RONOL SYN

Wysokowydajny płyn obróbkowy do gwintowania, nie zawierający olejów mineralnych, na bazie syntetycznej, specjalnie zaprojektowany i dopuszczony do instalacji wody pitnej i instalacji sanitarnych. W 100% rozpuszczalny w wodzie, nie budzący zastrzeżeń pod względem fizjologicznym. 

· w 5-litrowym kanistrze z tworzywa sztucznego

 RONOL

Wysokowydajny płyn obróbkowy do gwintowania na bazie olejów mineralnych, nadaje się wspaniale do prac gwinciarskich na wszystkich materiałach włącznie ze stalą szlachetną.

· w 5-litrowym kanistrze z tworzywa sztucznego

[image: image8.png]
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3.1.4 Opis działania 

W gwintownicy SUPERTRONIC 2 SE lub 3 SE nacina się lub toczy się gwinty na rurach lub prętach. 

Maszyna składa się z

· silnika napędowego, który wprawia w ruch obrotowy uchwyt centrujący (8)

· uchwytu zaciskowego (9) służącego do przytrzymania obrabianego elementu

· przyrządu do obcinania rur (1) do przycinania obrabianego elementu na długość

· przyrządu do usuwana zadziorów (3)

· głowicy gwintującej (10), aby nagwintować obrabiany element

· pompy olejowej, która zapewnia smarowanie i chłodzenie za pomocą oleju obróbkowego 

· dwustronnie prowadzonych sanek narzędziowych (4) z posuwem zębowym

· miską zbierającą opiłki i olej

· nożnego wyłącznika bezpieczeństwa

· ogranicznika nadążnego 

4 Przygotowania do eksploatacji 

4.1 Dostawa 

Po otrzymaniu maszyny sprawdź

· czy maszyna odpowiada specyfikacji wymienionej w Twoim zamówieniu;

· czy nie jest ona uszkodzona lub zdeformowana na skutek wypadku lub innych przyczyn powstałych podczas transportu;

· czy dostarczone zostały wszystkie zamówione artykuły i części wyposażenia.

Gdyby stwierdzono nieprawidłowości, to należy natychmiast zwrócić się w związku z tym do sklepu, w którym zakupiłeś maszynę, lub do naszego biura sprzedaży.

4.2 Transport gwintownicy 

Uwaga !

Zegnij kolana, kiedy będziesz podnosił maszynę, aby chronić plecy przed przeciążeniem! 

[image: image10.png]



(  Ważne

Sanki narzędziowe zablokuj tak, aby podczas transportu maszyny nie mogły się poruszać! Aby podnieść maszynę, należy chwycić ją od spodu. Nie chwytać maszyny przy przenoszeniu za uchwyt centrujący lub przyrząd do usuwania zadziorów!

(  Ważne 

Jeśli maszyna transportowana będzie wraz z pozostającym w niej olejem obróbkowym, to może się zdarzyć, iż olej będzie pryskał w wyniku powstających wibracji i zabrudzi ubranie!

(  Ważne

Jeśli maszyna jest zabrudzona olejem obróbkowym, to będzie śliska! Uważaj, aby podczas podnoszenia nie wyśliznęła Ci się z rąk!

4.3 Ustawienie maszyny 

(  Ważne 

Maszynę ustawić w miejscu, które jest wolne od wilgoci. 

Maszynę postawić na równej powierzchni, nie posiadającej luk,  lub na ławie warsztatowej. Strona na której znajduje się uchwyt centrujący powinna być wyżej w stosunku do pozostałych części maszyny, aby olej obróbkowy nie wypływał z obrobionej rury i nie zanieczyścił podłogi! 

Rys. 

[image: image11.png]Strona uchwytu centrujacego





(  Ważne

Należy zadbać by wokół maszyny i w strefie roboczej było wystarczająco dużo miejsca !

Uwaga !

Jeśli trudno jest przewidzieć jaka będzie strefa zagrożenia, spowodowana przez maszynę i obracające się elementy obrabiane, to obrabiane elementy powinny być zmniejszone np. na całej długości lub strefa zagrożenia powinna być odgraniczona lub zabezpieczona przez posterunki ostrzegawcze!

Urządzenia zabezpieczające powinny być ustawione lub zamocowane w stabilny sposób. Jeśli do tego celu stosowane będą podpory, to muszą być one stabilne, regulowane na wysokość i musi być ich odpowiednia ilość!

4.4 Podłączenie maszyny do prądu 

Ostrzeżenie !

Ani maszyny ani obrabianych części nie wolno stawiać na przewodzie elektrycznym! Może dojść w takim przypadku do uszkodzenia przewodu! Niebezpieczeństwo porażenia prądem elektrycznym! 
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Ostrzeżenie!

Wtyczki sieciowej i kabla sieciowego w żadnym razie nie wolno dotykać mokrymi dłońmi! Niebezpieczeństwo porażenia prądem elektrycznym!

Uwaga ! 

Podczas podłączania maszyny do prądu elektrycznego należy zawsze pamiętać o tym, by wyłącznik (7) znajdował się w pozycji „AUS” (WYŁ.). W przeciwnym razie istnieje niebezpieczeństwo, że maszyna podczas podłączania do prądu uruchomi się w niezauważony i niekontrolowany sposób! 

Niebezpieczeństwo wypadku i obrażeń ciała!

Ostrzeżenie !

Źródło prądu musi być wyposażone w przyłącze masy , aby móc zapobiec porażeniu prądem elektrycznym! 

(  Ważne 

Napięcie na tabliczce znamionowej maszyny musi koniecznie zgadzać się z napięciem sieciowym! W przeciwnym razie maszyna mogłaby się nadmiernie nagrzewać, dymić,  zapalić się i ulec uszkodzeniu! 

(  Ważne 

Ochrona przed porażeniem elektrycznym:

Maszyna posiada klasę ochrony I, silnik ma podwójną izolację! Dodatkowe uziemienie nie jest potrzebne!

(  Ważne

Wbudowana ochrona przed przeciążeniem w przypadku przeciążenia lub wahań prądu! Ponowne włączenie maszyny możliwe jest dopiero po upływie jednej minuty!

(  Ważne

Stosuj kabel przedłużający H07 RN 3 x 1,5 mm2! Ten kabel nie powinien być dłuższy niż 30 m. 

4.5 Olej obróbkowy stosowany przy gwintowaniu

(  Ważne 

Podczas gwintowania stosuj olej obróbkowy do gwintowania ROTHENBERGER, Nr kat. 6.5010

Ten olej nie nadaje się do gwintowania  przewodów instalacji wody pitnej!

(  Ważne 

Alternatywnie można stosować wysokowydajny płyn obróbkowy do gwintowania ROTHENBERGER, Nr kat. 6.5015. 

Ten płyn nadaje się do gwintowania wszystkich przewodów rurowych (włącznie przewodami instalacji wody pitnej). 

Uwaga !

Oleje obróbkowe do gwintowania przechowywać w miejscu niedostępnym dla dzieci!

(  Ważne
Oleju obróbkowego do gwintowania nie rozcieńczać ani nie mieszać z żadnymi innymi olejami!

Jeśli olej obróbkowy do gwintowania zmieszałby się z wodą, to stanie się mlecznobiały, jego jakość pogorszy się a nacinany gwint będzie miał gorszą jakość. Zaleca się w takim wypadku wymianę oleju!   

Unikać bezpośredniego nasłonecznienia i przechowywać olej w ciemnym miejscu!

Po nalaniu oleju zbiornik zamknąć mocno, aby zapobiec wnikaniu brudu i wody! 

Uwaga!

UWAGA ALERGICY!

Olej obróbkowy, który dostał się na skórę, może powodować podrażnienia skóry, zapalenia i reakcje alergiczne!

Przy obchodzeniu się z olejem noś odzież ochronną lub zakryj narażone części ciała!

Gdyby jednak olej i tak miał styczność z Twoją skórą zmyj go natychmiast za pomocą bieżącej wody i mydła!

Podczas spalania oleju obróbkowego na gorących powierzchniach elementów obrabianych lub narzędzi może dochodzić do powstawania trujących oparów lub gazów (np. chloru gazowego przy spalaniu czerwonego oleju)!

Jeśli niechcący wciągnąłeś te opary lub gazy do dróg oddechowych, natychmiast udaj się na świeże powietrze i skontaktuj się bezzwłocznie z lekarzem!

4.6 Kontrola oleju obróbkowego do gwintowania

Uwaga! 

Jeśli maszyna jest czyszczona, konserwowana, kontrolowana lub naprawiana, to należy koniecznie wyłączyć maszynę i wyjąć wtyczkę z sieci (tryb bez prądu)!

· Nowa maszyna lub maszyna, która nie była przez dłuższy czas użytkowana, w celu ochrony przed rdzą pokryta została warstewką oleju.  Usuń go za pomocą czystej ściereczki.

· Przekręć pokrętło (6) w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara, aby móc przesunąć sanki narzędziowe w kierunku uchwytu zaciskowego. 

· Z prawej strony maszyny wlej załączony olej obróbkowy aż po plecionkę sitka. 

Rys. 
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· Pamiętaj, że maszyna jest wciąż wyłączona i włóż wtyczkę z powrotem do gniazdka. 

· Włącz maszynę i przekonaj się, czy olej obróbkowy wypływa z głowicy gwintującej na narzynki. Jeśli nie wypływa odpowiednia ilość oleju, to przeprowadź regulację za pomocą śruby regulacji oleju. 

4.7 Ustawianie ilości wypływającego oleju

Uwaga! 

Jeśli maszyna jest czyszczona, konserwowana, kontrolowana lub naprawiana, to należy koniecznie wyłączyć maszynę i wyjąć wtyczkę z sieci (praca bez prądu)!

· Upewnij się, czy zbiornik oleju jest napełniony aż po plecionkę sitka.

· Jeśli ilość oleju wypływającego z głowicy gwintującej nie odpowiada potrzebom, to musi zostać ona skorygowana za pomocą śruby regulacji oleju. 

· Poluzuj nakrętkę zabezpieczającą śruby regulacji oleju. 
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· Poprzez obracanie śruby regulacji oleju w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara zwiększa się ilość wypływającego oleju, poprzez obracanie śruby regulacji oleju w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara zmniejsza się ją. 

· Po regulacji mocno dociągnij nakrętkę zabezpieczającą. 

4.8 Spuszczanie oleju 

Uwaga! 

Przestrzegaj przy tym bezwzględnie również przepisy bezpieczeństwa i utylizacji z rozdziału 8!
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5 Eksploatacja i obsługa gwintownicy 

5.1 Mocowanie obrabianych elementów 

(  Ważne

Sanki narzędziowe mogą dotknąć ramy zanim proces gwintowania zostanie zakończony. Poprzez to może dojść do uszkodzenia maszyny oraz uchwytu zaciskowego!

Dlatego pomiędzy nacinanym na danym elemencie gwintem a uchwytem zaciskowym należy zachować odległość co najmniej 70 mm!
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· Przełóż przyrząd do obcinania rur (1) i głowicę gwintująca na górę, tak aby nie znajdowały się na drodze rury i przesuń przyrząd do usuwania zadziorów (3) w tył. 

· Włóż obrabiany element od strony uchwytu centrującego (8) i zaciśnij zacisk centrujący. 
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(  Ważne

W przypadku obrabiania długich lub ciężkich rur koniecznie zastosuj statyw do podtrzymywania rur nr kat. 5.6047, aby uniknąć chwiania lub skręcania się obrabianego elementu podczas obracania oraz przewrócenia maszyny na skutek nadmiernego ciężaru obrabianej rury. W przeciwnym razie obrabiany element i maszyna mogą utracić stabilność. Zabezpiecz strefę zagrożenia tak jak opisano w rozdziale 4.3!

· Przytrzymaj obrabiany element prawą ręką ze strony uchwytu zaciskowego i stopniowo dociągaj za pomocą uchwytu zaciskowego. 
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· Upewnij się, że szczęki zaciskowe mają styczność z obrabianym elementem. 

· Jeśli szczęki zaciskowe nie mają odpowiedniej styczności z obrabianym elementem, to będzie się on chwiał i ani cięcie ani gwintowanie nie będą przebiegać we właściwy sposób. 

· Zaciśnij silnym ruchem obrabiany element i mocno dociągnij. 
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5.2 Cięcie elementów obrabianych za pomocą przyrządu do obcinania rur (1) 

Uwaga !

Nie dotykaj powierzchni cięcia gołymi rękoma, gdyż jest ona gorąca i ma ostre krawędzie. Niebezpieczeństwo obrażeń ciała i poparzenia!
(  Ważne 

Jeśli uchwyt przyrządu do obcinania rur (1) obracany będzie na siłę, to powierzchnia cięcia przyjmie owalną formę, co uniemożliwi  właściwe nagwintowanie! Dlatego obracaj uchwyt przyrządu do obcinania rur o pół obrotu na pełny obrót rury! 

· Przełóż przyrząd do obcinania rur na górę, tak aby nie stał na drodze rury. Obracaj koło do posuwu ręcznego (6), aby przesunąć przyrząd do obcinania rur w pozycję, w której ma nastąpić cięcie rury. 
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· Przesuń przyrząd do obcinania rur w dół na obrabianą rurę i naciśnij włącznik (7) w pozycję EIN (WŁ.)

· Obróć uchwyt przyrządu do obcinania rur mocno w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara i rozpocznij cięcie rury. 
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· Wychyl przyrząd do obcinania rur z  powrotem do góry.

· Nie gromadź obciętych końcówek rur w zagłębieniu! Wyjmuj je zaraz po zakończeniu cięcia z zagłębienia! 

5.3 Rozwiercanie obrabianych elementów

Uwaga !

Ostrze przyrządu do usuwania zadziorów jest bardzo ostre! Nie dotykaj go gołymi rękoma! Niebezpieczeństwo skaleczeń o i obrażeń ciała!
· Rozwierć wewnętrzną powierzchnię rury obciętej za pomocą przyrządu do obcinania rur (1). 

· Pociągnij przyrząd do usuwania zadziorów do siebie i włóż rurę, jeśli nie została ona w maszynie po obcinaniu.

· Obracaj koło do posuwu ręcznego (6) zgodnie z ruchem wskazówek zegara, aby ostrze rozwiertaka przybliżyć do czoła obracającej się rury. 

· Obracaj uchwyt obrotowy dalej, w celu rozwiercenia rury dociśnij lekko ostrze rozwiertaka do wnętrza rury. 
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5.4 Zmiana wielkości gwintu

5.4.1 Gwintownica SUPERTRONIC 2 SE 

Do gwintów ½” i ¾” należy stosować narzynki ½” i ¾”. 

Do rur 1”, 1 ¼”, 1 ½” i 2” należy stosować narzynki 1”...2”. 

W celu zmiany wielkości gwintu z ½” i ¾” na 1”, 1 ¼”, 1 ½” i 2” lub odwrotnie trzeba wymienić narzynki w głowicy gwintującej  (10) jak opisano w następnych rozdziałach. 

5.4.2 Gwintownica SUPERTRONIC 3 SE 

Do gwintów ½” i ¾” należy stosować narzynki ½” i ¾”. 

Do rur 1”, 1 ¼”, 1 ½” i 2” należy stosować narzynki 1”...2”. 

Do gwintów 2 ½” i 3” należy stosować narzynki 2 ½”... 3”. 

W celu zmiany wielkości gwintu z ½” i ¾” na 1”, 1 ¼”, 1 ½” i 2” lub odwrotnie oraz zmiany wielkości gwintu z ½”,  ¾”, 1”, 1 ¼”, 1 ½” i 2” na 2 ½” i 3” lub odwrotnie  trzeba wymienić narzynki w głowicy gwintującej  (10) jak opisano w następnych rozdziałach. 

5.5 Montaż i demontaż narzynek w głowicy gwintującej (10) znajdującej się w sankach narzędziowych (4) 

5.5.1 Automatyczna głowica gwintująca 

Demontaż 

Uwaga! 

Załóż rękawice ochronne, aby uniknąć skaleczeń dłoni przez narzynki!

· Wyciągnij dźwignię ustalająca w kierunku „A”, aby otworzyć narzynki.
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· Włóż trzpień selektora (srebrny) w blok selektora narzynek. 
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· Wyciągaj narzynki nr 1 i 4 ku górze, gdy głowica gwintująca będzie w dolnej pozycji. 

· Podnieś głowicę gwintującą (10) i wyciągnij narzynki nr 2 i 3 ku dołowi. 

Montaż 

(  Ważne 

Dokładne gwintowanie możliwe będzie tylko wtedy, jeśli liczba na wycięciu głowicy gwintującej będzie zgadzać się z liczbą na narzynce!

· Wyciągnij dźwignię ustalająca w kierunku „A”, aby otworzyć narzynki.
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· Włóż trzpień selektora (srebrny) w blok selektora narzynek. 
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· Włóż do głowicy narzynkę o takiej samej liczbie, jaka widnieje na danej głowicy (10), tak aby zaskoczyła ze słyszalnym trzaskiem. 

· Upewnij się, czy liczby na głowicy gwintującej i narzynce znajdują się po tej samej stronie. 

[image: image27.png]Liczby na tej samej stronie
[~





5.5.2 Standardowa głowica gwintująca 

Demontaż 

Uwaga! 

Załóż rękawice ochronne, aby uniknąć skaleczeń dłoni przez narzynki!

· Poluzuj uchwyt narzynek, przesuń jarzmo w najniższe położenie, dociągnij uchwyt narzynek i przesuń dźwignię przewidzianą do otwierania i zamykania ku górze, aby wyjąć narzynki. 
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· Wyciągaj narzynki nr 1 i 4 ku górze, gdy głowica gwintująca będzie w dolnej pozycji. 

· Podnieś głowicę gwintującą  i wyciągnij narzynki nr 2 i 3 ku dołowi. 

Montaż 

(  Ważne 

Dokładne gwintowanie możliwe będzie tylko wtedy, jeśli liczba na wycięciu głowicy gwintującej będzie zgadzać się z liczbą na narzynce!

· Poluzuj uchwyt narzynek, przesuń jarzmo w najniższe położenie, dociągnij uchwyt narzynek i przesuń dźwignię przewidzianą do otwierania i zamykania ku górze, aby wyjąć narzynki.

· Włóż do głowicy narzynkę o takiej samej liczbie, jaka widnieje na danej głowicy (10), tak aby zaskoczyła z słyszalnym trzaskiem.

· Upewnij się, czy liczby na głowicy gwintującej i narzynce znajdują się po tej samej stronie. 

5.6 Łączna wymiana narzynek i głowicy gwintującej 

Demontaż i montaż głowicy gwintującej w sankach narzędziowych: 

· Podnieś głowicę gwintującą na połowę wysokości. 

· Przesuń ją tak by była ustawiona po przekątnej i wyjmij ją. 

· Głowica będzie mogła zostać wyjęta z maszyny i włożona dopiero wtedy, gdy będzie ustawiona równolegle do płaskiej strony trzpienia głowicy gwintującej.
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5.7 Zmiana wielkości gwintu 

Automatyczna głowica gwintująca: 

· Upewnij się, że głowica gwintująca (10) włożona jest w sanie narzędziowe oraz że narzynki odpowiadają wielkości gwintu. 

· Włóż trzpień selektora w blok selektora o odpowiedniej wielkości.
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Blok selektora (czarny)

1 ¼” ...2”

Blok selektora (czarny)

1 ¼” ...2”

Blok selektora (srebrny)

½” ...1”

Blok selektora (srebrny)

½” ...1”

· Wielkość podana jest na danym bloku selektora. 

Stosuj srebrny trzpień selektora dla bloku ½” ...1” i czarny trzpień selektora dla bloku 1 ¼” ...2”. 

Standardowa głowica gwintująca 

· Po zwolnieniu przyrządu do obcinania rur (1) jarzmo można poruszać w górę lub w dół. 

· Ustaw oznaczenie jarzma na odpowiednią pozycję podziałki skali. 
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Uwaga! 

Sprawdzić, czy narzynki po wymianie są właściwie osadzone!

Sprawdzić, czy głowica gwintująca po wymianie lub wymianie narzynek została właściwie ustalona w sankach narzędziowych!

5.8 Gwintowanie 

(  Ważne

Dla bezpieczeństwa Twoich rąk gwintownica wyposażona została w nożny wyłącznik bezpieczeństwa! 

Nożny wyłącznik bezpieczeństwa wyposażony jest w funkcję wyłącznika awaryjnego!

· W razie niebezpieczeństwa całkowicie wciśnij pedał nożnego wyłącznika bezpieczeństwa w dół.

Maszyna zatrzyma się. 

· Aby z powrotem uruchomić maszynę, naciśnij na klawisz zezwolenia z boku nożnego wyłącznika bezpieczeństwa. 

Uwaga! 

Uważaj aby nie przyciąć dłoni przy opuszczaniu głowicy gwintującej! 

(  Ważne 

Podczas pracy na maszynie nie używaj siły, aby silnik nie zatrzymał się w wyniku przeciążenia, np. podczas stosowania zużytych narzynek. 
(  Ważne

Gwintować wyłącznie rury nie budzące wątpliwości!

W przypadku zastosowania zdeformowanych lub krzywo obciętych rur nie jest możliwe nacięcie gwintów zgodnych z normą!

(  Ważne 

Aby zagwarantować dokładne nagwintowanie, przestrzegaj następujących wskazówek: 

Używaj głowicy gwintującej i narzynek odpowiednich dla danego gwintu!

Właściwie zamocuj głowicę gwintującą na sankach narzędziowych!

Nie kładź głowicy gwintującej bezpośrednio na ziemi i bez przykrycia i obchodź się z nią starannie!

Upewnij się, czy olej obróbkowy wypływa na narzynki! 

W przypadku głowicy automatycznej: 

· Opuść głowicę gwintującą i włóż uchwyt w kształcie litery T, przy czym naciśnij go całkowicie w kierunku „B” póki narzynki nie zaskoczą w pozycję roboczą. 
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· Włącz maszynę za pomocą przełącznika nożnego, obróć uchwyt obrotowy zgodnie z ruchem wskazówek zegara, tak aby narzynki dociśnięte były do obrabianego elementu. 

· Puść uchwyt obrotowy, jeśli nacięte zostały dwa lub trzy zwoje gwintu. 
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· Narzynki otwierają się automatycznie za sprawą dźwigni ogranicznika długości, gdy gwint zostanie nacięty. 

· Wyłącz maszynę zdejmując nogę z nożnego wyłącznika bezpieczeństwa. 

W przypadku głowicy standardowej: 

· Opuść głowicę gwintującą i przesuń dźwignię do otwierania i zamykania do siebie w dół. 

· Włącz maszynę za pomocą przełącznika nożnego obróć uchwyt obrotowy zgodnie z ruchem wskazówek zegara, tak aby narzynki dociśnięte były do obrabianego elementu. 

· Puść uchwyt obrotowy, jeśli nacięte zostały dwa lub trzy zwoje gwintu. 

· Podczas pracy maszyny powoli przesuń dźwignię do otwierania i zamykania ku górze, jeśli nacięta została odpowiednia ilość zwojów gwintu, aby w ten sposób zakończyć proces gwintowania poprzez powolne otworzenie narzynek. 

(  Ważne

Jeśli otworzysz narzynki gwałtownie, na ostatnich zwojach gwintu mogą powstać stopnie tak, iż gwint będzie wybrakowany.  

5.9 Ustawianie długości gwintu (tylko w przypadku automatycznej głowicy gwintującej)

Długość gwintu ustawiona została już przez producenta jako długość standardowa. W razie potrzeby może zostać jednak zmieniona. 

· Dźwignię ustalającą obróć w kierunku „C”, póki nie zaskoczy. 

· Poluzuj śrubę imbusową i w celu ustawienia długości gwintu przesuwaj dźwignię ustalającą. Aby uzyskać dłuższy gwint przesuwaj ją w kierunku „D”, aby uzyskać krótszy gwint w kierunku „E”. Długość gwintu można zmienić o ok. 2 mm na jedną podziałkę skali. 
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Dociągnij lekko śrubę imbusową i przesuń dźwignię ustalającą z powrotem do pozycji wyjściowej wsuwając trzpień profilowy w kierunku „F”.

· Aby zablokować dźwignię ustalającą dociągnij śrubę imbusową. 

5.10 Ustawianie głębokości gwintu (tylko w przypadku automatycznej głowicy gwintującej) 

5.10.1 Tylko dla gwintownicy SUPERTRONIC 2 SE

· Poluzuj śrubę imbusową, za pomocą której blok selektora zamocowany jest na tarczy krzywkowej. 

· W celu ustawienia głębokości gwintu przesuwaj blok selektora.

· W celu uzyskania głębszego gwintu przesuwaj w kierunku „H”, aby uzyskać płytszy gwint w kierunku „G”. Głębokość gwintu można zmienić o 1,5 do 2 mm na jedną jednostkę podziałki w górę lub w dół. 

· Zablokuj blok selektora poprzez dociągnięcie śruby imbusowej i rozpocznij gwintowanie. 

· Sprawdź nagwintowaną rurę za pomocą przyrządu pomiarowego do gwintów stożkowych i skoryguj ustawienie, jeśli to konieczne.  
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5.10.2 Tylko dla gwintownicy SUPERTRONIC 3 SE

· Poluzuj śrubę imbusową i przesuwaj blok selektora w celu ustawienia głębokości.

· W celu uzyskania głębszego gwintu przesuwaj w kierunku „H”, aby uzyskać płytszy gwint w kierunku „G”. Głębokość gwintu można zmienić o 1,5 do 2 mm na jedną jednostkę podziałki w górę lub w dół. 

[image: image36.png]



5.11 Nacinanie gwintu w dwóch fazach (tylko w przypadku automatycznej głowicy gwintującej 2 ½” ...3”)

W celu nagwintowania rury o dużej średnicy przy niskim naprężeniu należy najpierw zastosować trzpień 2-fazowego nacinania gwintu (czarny) w celu wstępnego nacięcia gwintu a następnie  trzpień selektora (srebrny) w celu ostatecznego nacięcia standardowego gwintu. 
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5.12 Wyjmowanie obrobionego elementu. 

Uwaga! 

Obrobiony element jest wilgotny od oleju obróbkowego i śliski!

Uważaj bardzo, aby podczas wyjmowania z maszyny nie wyśliznął Ci się z rąk i nie spadł na stopy!

· Obróć koło ręcznego posuwu (6) w kierunku odwrotnym do ruchu wskazówek zegara i wysuń sanki narzędziowe w tył. 

· Otwórz uchwyt zaciskowy

· Otwórz uchwyt centrujący i wyciągnij obrabiany element. 

5.13 Czyszczenie po użytkowaniu

Uwaga! 

Nie usuwać opiłków metali i tworzyw sztucznych za pomocą sprężonego powietrza! 

Niebezpieczeństwo uszkodzenia oczu i utraty wzroku!

Nie zbierać ostrych opiłków metali gołymi rękoma! Niebezpieczeństwo obrażeń ciała! Nosić rękawice ochronne!
· Usuń opiłki z maszyny oraz opiłki rozsypane dookoła niej.

· Użyj szczotki drucianej, aby oczyścić z opiłków uchwyt zaciskowy, narzynki głowicy gwintującej i przyrząd do usuwania zadziorów. 

· Za pomocą ściereczki wytrzyj olej obróbkowy porozpryskiwany w maszynie i na  stanowisku pracy. 

6 Konserwacja i przeglądy

Wszystkie maszyny podczas użytkowania ulegają naturalnemu zużyciu.

Należy je od czasu do czasu konserwować i wymieniać w nich części ulegające zużyciu. 

Te prace mogą być wykonywane wyłącznie przez autoryzowaną stację serwisową ROTHENBERGER!

W takim wypadku będziesz miał pełną gwarancję na użyte materiały i wykonane usługi!

Uwaga!

Gdy maszyna jest czyszczona, konserwowana, sprawdzana i naprawiana należy ją koniecznie wyłączyć i wyjąć wtyczkę z sieci (praca bez prądu)!

Należy bezwzględnie unikać niekontrolowanego rozruchu maszyny!

Niebezpieczeństwo wypadku i obrażeń ciała!
6.1 Wymiana ostrza przyrządu do usuwania zadziorów 

Uwaga!

Podczas wymiany noś rękawice ochronne! Niebezpieczeństwo skaleczenia i obrażeń ciała!
· Podnieś przyrząd do obcinania rur i głowicę gwintującą do góry i pociągnij przyrząd do usuwana zadziorów do siebie. 

· Wyjmij kołek sprężynowy z szyjki ostrza rozwiertaka.

· Ostrze rozwiertaka da się wyjąć po pociągnięciu go w przód. 

· Zamontuj nowe ostrze rozwiertaka.

· Wyjęty kołek sprężynowy włóż z powrotem w otwór nowego ostrza rozwiertaka. 

6.2 Wymiana tarczy tnącej urządzenia do obcinania rur

Uwaga! 

Podczas wymiany noś rękawice ochronne! Niebezpieczeństwo skaleczenia i obrażeń ciała!
· Przesuń przyrząd do obcinania w pionową pozycję i opuść głowicę gwintującą.

· Wyciągnij zawleczkę ku górze. 
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Przytrzymaj tarczę tnącą i wysuń powoli trzpień pasowany z przeciwnej strony. 
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· Oczyść trzpień pasowany z opiłków, brudu,  oleju itd. i naoliw wyżłobienie. 

· Włóż nową tarczę w uchwyt tarczy i z powrotem wsuń trzpień pasowany. 

· Włóż nową zawleczkę w trzpień pasowany tarczy i zabezpiecz go wyginając końce zawleczki w przeciwnych kierunkach.  

6.3 Wymiana wkładek szczęk zaciskowych 

· Obracaj koło posuwu ręcznego w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara, tak aby sanki narzędziowe przesunęły się do prawej strony.

· Przesuń przyrząd do obcinania rur w pionową pozycję, tak aby nie przeszkadzał. 

· Przekręć uchwyt zaciskowy i otwieraj dopóty, dopóki nie da się włożyć do środka śrubokręta (2 SE) lub klucza imbusowego (3 SE). 
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· Odkręć śruby, za pomocą których zamocowane są wkładki szczęk zaciskowych. 
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· Włóż cienki pręcik w krawędź sprężyny i wyciągnij sprężynę i trzpień uchwytu zaciskowego. 
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· Wyciągnij wkładkę szczęki zaciskowej ku przodowi. 

[image: image43.png]‘Wkiadki szczek zaciskowych

Wyjmowanie




· Wyjmij dwie pozostałe wkładki, jeśli trzeba wymienić wszystkie trzy wkładki szczęk zaciskowych. 

· Oczyść powierzchnie montażowe mające styczność z wkładkami szczęk zaciskowych z opiłków, brudu, oleju itd.

· Włóż nową wkładkę szczęki zaciskowej i dosuń całkowicie w tył, wymień sprężynę i trzpień uchwytu zaciskowego. Dociągnij śrubę. 

· Dwie pozostałe wkładki szczęk zaciskowych zamontuj w ten sam sposób. 

6.4 Codzienne przeglądy

· Sprawdzić, czy wtyczka sieciowa, kabel sieciowy i przedłużacz są nieuszkodzone

· Czy miska olejowa jest właściwie napełniona

· Skorygować śrubę regulacji oleju, jeśli to konieczne

· W razie zanieczyszczenia zbiornika oleju, wyczyścić go.

· Sprawdzić zużycie narzynek, przyrządu do obcinania rur i przyrządu usuwającego zadziory, zużyte części wymienić

· W razie zabrudzenia wyczyścić szczęki zaciskowe za pomocą drucianej szczotki

· Skontrolować, czy śruby pasowane są właściwie dokręcone, w razie potrzeby dociągnąć. 

· Maszynę regularnie oczyszczać z brudu i opiłków.

· W przypadku wyłączenia z użytku na dłuższy okres czasu, zabezpieczyć przed rdzą za pomocą odpowiedniego smaru. 

7 Pomoc w razie wystąpienia zakłóceń

	Zakłócenie
	Kontrola/ Pomoc 

	Jeśli nie wypływa olej ...
	Czy zbiornik oleju jest pełen? 

Czy przewód ssący, filtr i sitko nie są zapchane? 

Czy pompa jest w porządku?

	Jeśli zasilanie prądem jest niewystarczające...
	Czy nie spadło napięcie prądu? 

Czy przedłużacz ma odpowiednie rozmiary (patrz rozdział 4.4)



	Maszyna zatrzymuje się i nie chce się uruchomić ...
	Wbudowana ochrona przed przeciążeniem wyłączyła automatycznie maszynę ze względu na przeciążenie lub wahania prądu. Ponowne włączenie maszyny możliwe jest dopiero po upływie jednej minuty.



	Jeśli gwint nie jest normalnie nacinany ...
	Czy olej obróbkowy nie jest zanieczyszczony?

Czy nie doszło do zużycia narzynek?

Czy obcięty koniec rury nie jest krzywy?


	Zakłócenie
	Kontrola/ Pomoc 

	Jeśli gwintowanie wcale nie działa ...
	Czy wybrałeś odpowiednią wielkość narzynek?

Czy liczby na narzynkach zgadzają się z liczbami na głowicy gwintującej? 

Czy wybrałeś głowicę gwintującą o właściwej wielkości?


8. Złomowanie i utylizacja

8.1 Części metalowe, elektryczne i elektroniczne

Części urządzenia wykonane są z różnych materiałów i mogą być poddane powtórnemu przetworzeniu. W tym celu należy przekazać je odpowiednim zakładom utylizacyjnym, posiadającym zezwolenia i certyfikaty. Metale należy posortować i dostarczyć oddzielnie do złomowania!

W celu przeprowadzenia niegroźnej dla środowiska utylizacji części nie podlegających wtórnemu przetworzeniu (np. złom elektroniczny) zasięgnij odpowiednich informacji w kompetentnym urzędzie. 

8.2 Oleje i środki smarownicze 

Utylizację zużytych olejów należy przeprowadzać wyłączenie w specjalistycznych zakładach. 

Zużyte i zanieczyszczone oleje powinny być przechowywane i utylizowane w szczelnych, pojemnikach odpornych na działanie olejów (zbiorniki metalowe)!

Uszkodzone, niemożliwe do naprawienia urządzenia elektryczne i maszyny muszą zostać otworzone i całkowicie wyczyszczone z oleju!

Miski olejowe musza zostać całkowicie wyczyszczone z oleju – również z pozostałości oleju! Oleje (również w małych ilościach) nie mogą przedostawać się do ziemi!

8.3 Odpady po pracach konserwacyjnych 

Przy utylizacji odpadów z prac konserwacyjnych należy przestrzegać przepisów krajowych i lokalnych! Należy zasięgnąć w tej sprawie informacji w miejscowym urzędzie ochrony środowiska. 

W razie wątpliwości odpady powstałe przy pracach konserwacyjnych jak środki do czyszczenia, szmatki itd. należy utylizować jako odpady specjalne na wysypiskach komunalnych!

Odpady nadające się do powtórnego przetworzenia powinny zostać posegregowane i dostarczone do odpowiedniego zakładu! 
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