WERKZEUGE - TOOLS - OUTILLAGE

ROTHENBERGER

INSTRUKCJA

OBSŁUGI

SUPERMATIC 300

INSTRUKCJA BEZPIECZEŃSTWA

Maszyna ta jest przeznaczona do gwintowania, przecinania, rozwiercania, fazowania i nacinania rowków w rurach metalowych.

Wykonywanie każdej z tych czynności wymaga sprawności i kwalifikacji w zakresie mechaniki, a także odpowiednich nawyków związanych z bezpieczeństwem.

Chociaż maszyna ta jest wykonana w sposób zapewniający bezpieczną i niezawodną eksploatację, nie można przewidzieć wszystkich sytuacji, które mogą doprowadzić do wypadku. W celu zapewnienia bezpiecznej eksploatacji maszyny, zaleca się przestrzeganie poniższych wskazówek.

Użytkownik powinien postępować zgodnie z zasadą "NAJPIERW BEZPIECZEŃSTWO" w każdej fazie użytkowania, łącznie z nastawianiem i konserwacją niniejszej jednostki.

1. 
Przeczytać i przestrzegać INSTRUKCJI OBSŁUGI. Przed eksploatacją lub konserwacją tej maszyny, należy dokładnie przestudiować instrukcję obsługi w celu dokładnego zapoznania się z możliwościami i zastosowaniami oraz ograniczeniami, jakie są związane z maszyną. W szczególności należy zdawać sobie sprawę z zagrożeń specyficznych dla tego rodzaju maszyny. Instrukcję obsługi należy przechowywać w czystym i dostępnym miejscu. Na żądanie można otrzymać bezpłatne dodatkowe egzemplarze od producenta.

2. 
Dokonać przeglądu urządzenia. Przed uruchomieniem maszyny należy sprawdzić, czy w ruchomych częściach maszyny nie występują przedmioty takie, jak szmaty, resztki opakowania itp.. Należy upewnić się, czy osłony i części maszyny zostały odpowiednia zainstalowane i zabezpieczone.

3. 
Zabezpieczyć przed przypadkowym uruchomieniem. Przed podłączeniem urządzenia do sieci należy umieścić wyłącznik w położeniu OFF ( WYŁ ).

4. 
Uziemić maszynę. Należy upewnić się iż maszyna jest podłączona do sieci elektrycznej z wewnętrznym uziemieniem.

5. 
Zachować czystość strefy roboczej. Usunąć przeszkody z otoczenia maszyny, aby zapewnić swobodę ruchu operatora. Wytrzeć rozlany olej lub chłodziwo. Z tacy na wióry usunąć nagromadzony materiał, tak aby zachować odpowiednią odległość roboczą.

6. 
Używać podpór do rur. W przypadku obróbki rur długich, używać stojaków ustawionych na podłodze.

7. 
Nosić odpowiednią odzież. Luźna odzież z łatwością wkręca się w części ruchome. Podczas obsługi maszyny nie można nosić rozpiętych marynarek, luźnych bluzek z szerokimi mankietami, rękawiczek, krawatów, długich włosów itd. Należy nosić okulary i obuwie ochronne.

8. 
Zamocować maszynę i przedmiot obrabiany. Należy zapewnić przykręcenie maszyny śrubami do masywnego stołu warsztatowego lub odpowiedniego stoiska.

9. 
Zawsze wykonywać zabiegi konserwacyjne. W celu zapewnienia bezpiecznej i niezawodnej eksploatacji maszyna powinna być utrzymana w czystości, a narzędzia powinny być ostre. Należy przestrzegać instrukcji na temat smarowania. Należy informować o każdej  niebezpiecznej sytuacji w celu natychmiastowego skorygowania.

10.
Zachować czujność. Nie obsługuj maszyny jeżeli czujesz się niezdrów lub oszołomiony po zażyciu leków, albo jesteś zmęczony. Nie należy ganiać dookoła maszyny, a osoby postronne powinny przebywać w bezpiecznej odległości od urządzenia.

11.
Maszynę obsługiwać tylko od strony wyłącznika. Maszyna powinna być obsługiwana tylko od strony wyłącznika. Nie wolno sięgać poprzez części ruchome lub materiał obrabiany. Wyłącznik powinien być zawsze dostępny dla operatora.

12.
Maszyna powinna być użytkowana w odpowiednich warunkach. Nie umieszczać maszyny w warunkach wilgotnych. W pomieszczeniach produkcyjnych o wysokim poziomie hałasu, nosić korki w uszach. Strefa robocza powinna być odpowiednio oświetlona.

13.
Maszyna powinna być stosowana tylko do właściwych zadań. Wykonywać tylko te funkcje, do których maszyna została przewidziana. Nie przeciążać maszyny.

14.
Przed wykonaniem obsługi technicznej należy wyłączyć przewód zasilania z sieci. Naprawy powinny być przeprowadzane tylko przez personel do tego upoważniony. Zawsze przed przystąpieniem do regulacji lub obsługi technicznej maszyny, należy wyłączyć przewód zasilania z sieci.

15.
Nie uruchamiać maszyny bez zabudowanej osłony wrzeciona.

16.
Nie zbliżać palców i rąk do szczęk uchwytu.
17.
Osoby postronne i goście powinni zachować bezpieczną odległość. Wszystkie osoby postronne powinny przebywać w bezpiecznej odległości od urządzenia i strefy roboczej.

18.
Używać tylko zalecanych agregatów. W tym celu korzystać ze wskazówek zawartych w instrukcji obsługi. Zastosowanie niewłaściwych agregatów ( wyposażenia ) może być niebezpieczne.

19.
OSTRZEŻENIE: Nie pozwól aby znajomość urządzenia spowodowana jego częstym użytkowaniem stała się dla Ciebie sprawą banalną! Należy bowiem zawsze pamiętać, iż mały ułamek sekundy wystarczy do spowodowania poważnego wypadku!

DANE TECHNICZNE

ZAKRES GWINTOWANIA ( przy użyciu dwóch głowic gwinciarskich min. )


Rury czarne i ocynkowane



1/8 do 2 cali









do 6 cali przy użyciu









gwintownicy z przekładnią


Śruba ( stal miękka )




3/8 cala  do 2 cali

UCHWYT ROBOCZY




Trzy szczęki z wymiennymi wkładkami

ZAKRES PRZECINANIA


Średnica rur





1/8 do 2 cali


Śruby ( stal miękka )




3/8 do 1 cala

ZAKRES ROZWIERCANIA RUR


Rozwiertak stożkowy




1/2 do 2 cali

POJEMNOŚĆ MISKI OLEJOWEJ

( olej stosowany przy skrawaniu )



1 galon

OBROTY WRZECIONA


Silnik jednofazowy, bez obciążenia


43,0 obr./min.

PRĘDKOŚCI GWINTOWANIA , SILNIK JEDNOFAZOWY


Gwintowanie rur czarnych lub


ocynkowanych o średnicy 2 cali


20 sekund

POBÓR PRĄDU PRZEZ SILNIK


115V, silnik jednofazowy, bez obciążenia

5A


115V, silnik jednofazowy, podczas gwintowania
15A


rury ocynkowanej / czarnej, o średnicy 2 cale


230V, silnik jednofazowy, bez obciążenia

3A


230V, silnik jednofazowy, gwintowanie


8A


rury ocynkowanej / czarnej, o średnicy 2 cale

SILNIK


115V, silnik jednofazowy uniwersalny prądu zmiennego / stałego, o mocy 1/2 KM, 2-
szczotkowy.


230V, silnik jednofazowy, uniwersalny prądu zmiennego / stałego o mocy 1/2 KM,


2-szczotkowy.

WYŁĄCZNIK URUCHAMIAJĄCY


Przystosowany do pracy w trudnych warunkach, odporny na wstrząsy i działanie oleju


oraz wodoszczelny,


REV-OFF-FWD = OBR-WYŁ-DO PRZODU

WYŁĄCZNIK NOŻNY


Przystosowany do pracy w trudnych warunkach, olejoszczelny oraz wodoszczelny


z osłoną zabezpieczającą, WŁ-WYŁ.

CIĘŻAR WYSYŁKI ( bez głowic i wyposażenia )

91 funtów.

Przyp. tłum. - patrz RYSUNEK na stronie 2 oryginału.

PRZYGOTOWANIE DO EKSPLOATACJI

Montaż maszyny

Przyp. tłum. - patrz RYSUNKI na stronie 3 oryginału.

RYS. A. - Montaż na stole warsztatowym

RYS. B. - Montaż na trójnogu.

1 
- Maszyna SUPERMATIC 300

2 
- Przewód olejowy

3 
- Złączka szybko rozłączna

4 
- Miska olejowa

5 
- Śruba z łbem sześciokątnym

6 
- Podkładka płaska

7 
- Nakrętka sześciokątna

8 
- Miska olejowa

9 
- Wkręty do montażu

10
- ADAPTER 22110

11
- Śruba z łbem sześciokątnym

12
- 44 otwory montażowe

MONTAŻ NA STOLE WARSZTATOWYM:

Przykręcić SUPERMATIC 300 w sposób pewny do adaptera służącego do zabudowy tego typu, czyli na stole warsztatowym, przy użyciu 4 śrub i podkładek płaskich w sposób przedstawiony na rysunku ( RYS. A. ). Można do tego celu wykorzystać śruby użyte podczas wysyłki do zamocowania SM 300 na palecie drewnianej. Należy pamiętać o tym aby SM 300 zabudować na jednej płaszczyźnie w celu odsłonięcia miski olejowej. W przypadku zabudowy na stole warsztatowym, należy użyć podkładek do podniesienia końcówki silnika na wysokość 1/2 cala większą od drugiej końcówki, aby zapewnić drenaż oleju do miski olejowej.

MONTAŻ NA TRÓJNOGU:

Przykręcić Supermatic 300 w sposób pewny do zespołu trójnogu przy użyciu 4 śrub i podkładek płaskich. Można do tego celu wykorzystać śruby użyte podczas wysyłki do zamocowania SM 300 na palecie drewnianej. Należy pamiętać o tym, że SM 300 trzeba zabudować na jednej płaszczyźnie z płytą trójnogu, a jedna z goleni musi być umieszczona pod osią miski olejowej w sposób przedstawiony na rysunku ( RYS. B. ).

Podpory materiału

Zasadnicze znaczenie ma zastosowanie systemu podpierania materiału w przypadku każdego przedmiotu dłuższego niż 5 metrów. W celu zapewnienia bezpieczeństwa operatora oraz w celu uniknięcia uszkodzenia maszyny, system  ten musi zostać nastawiony na taką samą wysokość osi, jak wrzeciona maszyny. Nieodpowiednie nastawienie systemu podpór spowoduje uszkodzenie głowic gwinciarskich oraz szczęk uchwytu i spowoduje złą jakość nacinanego gwintu.

Podłączenie zasilania

Przed podłączeniem do źródła zasilania, należy sprawdzić jakie napięcie i częstotliwość podano na płytce znamionowej. Należy także sprawdzić zasilanie przy użyciu woltomierza, czy dostępne jest pełne napięcie. Tolerancja napięcia wynosi 5 % w stosunku do wartości podanej na płytce znamionowej.

UZIEMIENIE:

Maszyna ta musi zostać uziemiona podczas pracy w celu zabezpieczenia operatora przed porażeniem prądem. Sprawdzić, czy gniazdko zasilania jest odpowiednio uziemione.

PRZEWÓD STANOWIĄCY PRZEDŁUŻENIE:

W celu zabezpieczenia silnika przed przegrzaniem, należy zastosować sznur z uziemieniem o wystarczającej wielkości:

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

NAPIĘCIE
DŁUGOŚĆ SZNURA

WIELKOŚĆ PRZEWODU

ZASILANIA

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

115V

50 stóp lub mniej


12-3



50 stóp do 100 stóp


10-3

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

230V

50 stóp lub mniej


14-3



50 do 100 stóp

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Montaż miski olejowej

Podłączyć miskę olejową przez zawieszenie jej na dwóch wkrętach pod uchwytem przednim. Wlać jeden galon oleju do gwintowania ( Thread - O - Matic ) do miski olejowej Supermatic 300. Olej Thread - O - Matic jest olejem specjalnym, przeznaczonym do uwalniania domieszek przeciw​działających przywieraniu i zużyciu w niskich temperaturach obróbki skrawaniem. Inne rodzaje oleju mogą nie wykazywać takich charakterystyk, co powoduje nadmierne zużycie głowic gwinciarskich oraz złą jakość nacinanego gwintu. Podłączyć złączkę szybko rozłączną węża pompy olejowej do kształtki miski olejowej. Nie jest konieczne zalewanie pompy olejowej, ponieważ odbywa się to samoczynnie.

MONTAŻ PODPORY I DŹWIGNI

Umieścić podporę na dwóch sworzniach podpierających. Zamontować zespół dźwigni podpory przez nasunięcie kołnierza na tylny sworzeń podpierający i dokręcić wkręt dociskowy. Zamocować mechanizm przegubowy w dolnej części podpory przy użyciu załączonego wkręta szyjkowego.

MONTAŻ NARZYNEK W GŁOWICACH GWINCIARSKICH SNAP - O - MATIC

Przyp. tłum. - patrz RYSUNEK A na stronie 5 oryginału.

1 - Dźwignia robocza

2 - Płyta

3 - Wkręty płyty selektora

4 - Wkręt zderzakowy

5 - Głowica

1. 
Umieścić głowicę gwinciarską na stole warsztatowym z numerami skierowanymi ku górze.

2. 
Wykręcić wkręt zderzakowy przy użyciu klucza imbusowego 3/16 cala.

3. 
Przełączyć dźwignię roboczą do góry w celu rozłączenia sworznia od płyty selektora.

4. 
Obracać płytę ( 2 ) w kierunku wskazówek zegara tak długo aż rowki w płycie znajdą się na jednej linii z głowicą gwinciarską.

5. 
Wymontować narzynki z głowicy gwinciarskiej.

6. 
Dobrać właściwe narzynki do wymaganego kształtu i wielkości gwintu.

7. 
Dopasowując numer segmentu do numeru rowka głowicy, należy umieścić narzynki w rowkach i popchnąć je w kierunku osi tak długo aż sworznie zostaną osadzone w rowkach krzywki płyty ( 2 ).

8. 
Obracać płytę ( 2 ) w kierunku przeciwnym do wskazówek zegara przy użyciu dźwigni roboczej i ponownie zainstalować wkręt zderzakowy.

MONTAŻ NARZYNEK W GŁOWICACH UNIQUAD

Przyp. tłum. - patrz RYSUNEK B na stronie 5 oryginału

1 - Łącznik

2 - Dźwignia robocza

3 - Podkładka

4 - Dźwignia blokująca

5 - Głowica

6 - Sworzeń wyboru wielkości

1. 
Umieścić głowicę na stole warsztatowym numerami do góry.

2. 
Przechylić dźwignię roboczą do położenia OPEN ( OTWARTE ).

3. 
Poluzować dźwignię blokady o około trzy obroty.

4. 
Obracać płytę ( 2 ) w kierunku wskazówek zegara tak długo aż rowki w płycie znajdą się na jednej linii z głowicą gwinciarską.

5. 
Wyjąć narzynki z głowicy gwinciarskiej.

6. 
Dobrać właściwe narzynki dla wymaganego kształtu oraz wielkości gwintu.

7. 
Dopasowując numer segmentu do numeru rowka głowicy, należy umieścić narzynki w rowkach i popchnąć je w kierunku osi aż sworznie zostaną osadzone w rowkach krzywkowych płyty ( 2 ).

8. 
Obracać płytę ( 2 ) w kierunku przeciwnym do wskazówek zegara tak długo aż linia podziałowa na łączniku znajdzie się na jednej linii ze znakiem odpowiadającym właściwej wielkości na sworzniu selekcji wielkości i dokręcić do oporu dźwignię blokady.

PROCEDURA ROBOCZA




OSTRZEŻENIE !!

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------

***) Operator musi przestudiować i zrozumieć zamieszczone powyżej instrukcje bezpieczeństwa na stronie pierwszej oryginału przed przystąpieniem do uruchamiania tego sprzętu.

***) Wyłącznik nożny musi być utrzymywany w odpowiednim stanie i stosowany przez cały czas. Nieprzestrzeganie tego warunku może spowodować poważne skutki.

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------

URUCHAMIANIE

1. 
Sprawdzić, czy maszyna jest prawidłowo zabudowana na trójnogu lub odpowiednim stole warsztatowym. Wskazówki na ten temat zamieszczono w punkcie na temat przygotowania do eksploatacji.

2. 
Sprawdzić miskę olejową, czy jest napełniona czystym olejem stosowanym przy skrawaniu, Thread - O - Matic.

3. 
Supermatic 300 jest wyposażona w wyłączniki elektryczne, nożny wyłącznik bezpieczeństwa ( WYŁ - WŁ ) oraz wyłącznik roboczy ( FWD - OFF - REV ) = DO PRZODU - WYŁ - OBR. Funkcje tych wyłączników są następujące: nożny wyłącznik bezpieczeństwa jest przeznaczony dla zapewnienia operatorowi szybkiej metody wyłączania zasilania elektrycznego od maszyny w razie awarii. Poza tym uniemożliwia on uruchomienie maszyny, o ile operator nie jest w odpowiedniej pozycji. Wyłącznik FWD - OFF - REV stanowi wyłącznik główny.

3. 
W celu uruchomienia maszyny należy nacisnąć wyłącznik nożny. Zachowując nacisk na wyłączniku nożnym, przesunąć dźwignię wyłącznika roboczego do położenia FWD. Podczas pracy maszyny, należy sprawdzić przepływ oleju służącego do skrawania.


Kiedy głowica znajduje się w położeniu dolnym, olej przepływa przez nią. Kiedy zaś głowica znajduje się w położeniu górnym, olej przepływa od zaworu nadmiarowego bocznikowego bezpośrednio do miski olejowej.

Uruchamianie uchwytu przedniego oraz tylnego uchwytu centrującego.

1. 
Sprawdzić położenie wyłącznika roboczego, musi on znajdować się w położeniu OFF ( WYŁ ). Wcisnąć wyłącznik nożny. Podczas pracy maszyny, wyłącznik nożny musi być wciśnięty. W razie awarii, należy zdjąć nogę z wyłącznika w celu natychmiastowego zatrzymania maszyny bez konieczności przesuwania dźwigni operatora do położenia OFF ( WYŁ ).

2. 
Obracać uchwyt w kierunku położenia OPEN tak długo, aż przesunie się w kierunku otwarcia szczęk. Podobnie, należy obracać tylny uchwyt centrujący w celu odsłonięcia otworu wrzeciona.

3. 
Przechylić głowicę gwinciarską, Ostrze oraz rozwiertak, aby nie stanowiły przeszkody.

4. 
Umieścić materiał w otworze wrzeciona od dowolnej strony maszyny. Jeżeli materiał jest dłuższy niż 5 stóp, należy zastosować nastawną podporę pod rurę. Dalsze szczegóły podano w punktach na temat przygotowania do eksploatacji.

5. 
Podnieść materiał lewą ręką z tyłu maszyny i dokręcić uchwyt przedni przy powtarzających się zatrzaśnięciach w kierunku położenia CLOSE. Takie działanie powoduje dokręcenie szczęk na materiale gwintowanym. Obracać uchwyt tylny w tym samym kierunku w celu centrowania i podparcia materiału do gwintowania.

6. 
Obrócić wyłącznik roboczy do położenia FWD w celu uruchomienia obrotów.

7. 
W celu zwolnienia materiału, obracać wyłącznik roboczy do położenia OFF, umożliwić powrót wrzeciona do FULL STOP ( pełne zatrzymanie ), a następnie obracać uchwyt przedni i tylny w kierunku położenia OPEN. Teraz można wyjąć materiał z wrzeciona.

CIĘCIE RUR LUB PRĘTÓW

1. 
Zamocować w uchwycie materiał, który ma być cięty w sposób opisany w punkcie na temat uruchamiania uchwytu. Ciągnąć dźwignię teleskopową podpory tak długo, aż ostrze znajdzie się w oczekiwanej strefie skrawania.

2. 
Opuścić ostrze na materiał i obracać rękojeść w kierunku przeciwnym do wskazówek zegara, jeżeli jest to konieczne w celu wycofania bloku rolek w stopniu wystarczającym do odsłonięcia materiału. Wtedy można wykorzystać krawędź kółka tnącego do precyzyjnego nastawiania.

3. 
Rozpocząć skrawanie przez obracanie rękojeści przecinaka z umiarkowaną prędkością, robiąc niewielkie przerwy w celu "zaskoczenia" kółka tnącego. Przeciążanie przecinaka zbyt dużą prędkością spowoduje odkształcenia rury, nadmierne zadziory, a także ewentualne uszkodzenie zespołu przecinaka.

WAŻNA UWAGA

W celu uniknięcia uszkodzenia kółka tnącego lub zespołu przecinaka, nigdy nie przecinać gwintu ani materiału hartowanego. Przekroczenie maksymalnej średnicy cięcia dla śruby prawdopodobnie spowoduje uszkodzenie.

ROZWIERCANIE RURY ROZWIERTAKIEM STOŻKOWYM

1.
Podnieść przecinak oraz głowicę gwinciarską do góry i opuścić rozwiertak w dół w celu ustawienia go współosiowo z rurą.

2. 
Rozwiertak stożkowy można wysunąć, w celu rozwiercania na małych długościach, przez przesunięcie pokrętła rozwiertaka w kierunku rury tak długo, aż zetknie się z oprawką rozwiertaka. Obracać pokrętło rozwiertaka w kierunku przeciwnym do wskazówek zegara o 1/4 obrotu w celu zablokowania w tym położeniu.

3. 
Po zamocowaniu rury w uchwycie i po włączeniu jej obrotów, należy pociągnąć dźwignię podpory w kierunku uchwytu przedniego w celu wprowadzenia rozwiertaka stożkowego do rury.


Przyłożyć lekki i stały docisk do dźwigni podpory w celu dociśnięcia rozwiertaka do rury, tak długo, aż nastąpi usunięcie wszystkich zadziorów. Zaleca się użycie małej ilości oleju do skrawania w celu przedłużenia trwałości rozwiertaka oraz poprawy jakości powierzchni.

4. 
Przesunąć dźwignię podpory w prawo w celu odsunięcia rozwiertaka od rury, wycofać rozwiertak, obrócić wyłącznik roboczy do położenia OFF i podnieść rozwiertak do położenia takiego, aby nie utrudniał innych czynności.

Gwintowanie rury lub pręta przy użyciu głowic gwinciarskich typu SNAP - O - MATIC oraz UNIQUAD

WAŻNA UWAGA

Zasadnicze znaczenie ma rozwiercenie rury przed gwintowaniem. Rozwiercanie po gwintowaniu może spowodować uszkodzenie gwintu.

1. 
Zabudować małą głowicę gwinciarską na podporze w sposób podany w punkcie na temat zabudowy adaptera do małych głowic gwinciarskich, a następnie zabudować głowicę gwinciarską o odpowiedniej wielkości na adapterze i opuścić głowicę do położenia współosiowego z rurą.

2. a) 
Głowice gwinciarskie SNAP - O - MATIC: wybrać karb o odpowiedniej wielkości na płycie selektora i włączyć sworzeń dźwigni.

    b) 
Głowice gwinciarskie UNIQUAD: poluzować dźwignię blokady, obracać płytę ( 2 ) tak długo, aż linia indeksu na łączniku ustawi się na jednej linii z właściwym znakiem wielkości na sworzniu wyboru wielkości, a następnie dokręcić dźwignię blokady.

3. 
Zamocować materiał gwintowany w uchwycie, podczas pracy maszyny należy przesunąć dźwignię podpory w lewo w celu dosuwu głowic do materiału. Przyłożyć lekki docisk do dźwigni podpory tak długo, aż nastąpi nacięcie kilku zwojów gwintu, po czym posuw głowicy gwinciarskiej będzie samoczynny.

OSTRZEŻENIE

Przy mocowaniu w uchwycie materiału obrabianego, ważne jest, aby wysunięta była wystarczająca długość materiału, tak aby można było zakończyć nacinanie gwintu zanim podpora zbliży się do osłony wrzeciona. Jeżeli podpora uderza w osłonę wrzeciona podczas gwintowania, to na maszynie występują nadmierne odkształcenia, co może spowodować uszkodzenie. Jeśli zaś na maszynie zabudowano opcjonalny wyłącznik graniczny, zasilanie zostanie wyłączone zanim podpora osiągnie osłonę wrzeciona.

4. 
W normalnym przypadku właściwa długość gwintu występuje wtedy, kiedy materiał osiągnie krawędź zewnętrzną narzynki. W tym momencie, należy otworzyć lub wyłączyć dźwignię roboczą w celu wycofania głowic z gwintu.

5. 
Obrócić dźwignię wyłącznika roboczego do położenia OFF i obracać rękojeść podstawy w kierunku wskazówek zegara w celu odsunięcia głowicy gwinciarskiej od materiału.

Przyp. tłum. - patrz RYSUNKI na stronie 8 oryginału

RYSUNEK A: głowica SNAP - O - MATIC

1 - Dźwignia robocza

2 - Płyta

3 - Wkręty płyty selektora

4 - Wkręt zderzakowy

5 - Głowica

RYSUNEK B: Głowica UNIQUAD

1 - Dźwignia robocza

2 - Łącznik

3 - Podkładka

4 - Dźwignia blokady

5 - Głowica

6 - Sworzeń wyboru wielkości

NASTAWIANIE GŁOWIC SNAP - O - MATIC oraz UNIQUAD ( 1/2 - 2 cali )

1. 
Wykonać gwint w sposób przedstawiony powyżej. Sprawdzić wielkość gwintu przy użyciu sprawdzianu pierścieniowego do gwintów. Przed przystąpieniem do regulacji głowicy gwinciarskiej, należy upewnić się, iż przekroczenie dopuszczalnych wymiarów nie jest spowodowane niewłaściwą długością gwintu z powodu przedwczesnego lub zbyt późnego otwarcia głowicy gwinciarskiej.

2. a) 
Głowice SNAP - O - MATIC: przy użyciu klucza imbusowego 5/32", należy poluzować wkręty płyty selektora. Przesunąć tę płytę w kierunku wskazanym w celu zwiększenia lub zmniejszenia wielkości gwintu.

    b) 
Głowice UNIQUAD: poluzować dźwignię blokującą, przesunąć płytę ( 2 ) we wskazanym kierunku w celu zwiększenia lub zmniejszenia wielkości gwintu i dokręcić dźwignię blokującą.

Gwintowanie złączek rurowych typu SHORT lub CLOSE przy użyciu NIPPLEMAX 1/2 - 2 cali

1. 
Rozwiercać powierzchnię wewnętrzną rury i gwintować jeden koniec tej rury. Patrz wskazówki na temat gwintowania w punkcie na temat procedur roboczych.

WAŻNA UWAGA:

Rozwiercanie przed gwintowaniem jest konieczne w celu wyeliminowania poślizgu złączki podczas gwintowania.

Tłum. opisów do szkicu na stronie 9 oryginału

1 - Popychacz i sprężyna

2 - Chwyt narzędzia

3 - Tuleja

4 - Ściągnąć tuleję

5 - Rowek w korpusie

6 - Szczelina w korpusie

7 - Element ustalający

8 - Szczęka

9 - Pierścień

2. 
Przeciąć rurę na żądaną długość.

3. 
Sprawdzić NIPPLEMAX i w razie potrzeby oczyścić.


Wióry i brud nagromadzone dookoła szczęk po poprzedniej operacji gwintowania uniemożliwiają przesuw szczęk i uchwycenie przedmiotu.

4. 
Osiować i zamocować NIPPLEMAX w sposób opisany w punkcie dotyczącym uruchamiania uchwytu i zatrzymać maszynę.

5. 
Wsunąć gwintowany koniec rury na szczęki NIPPLEMAX w stopniu możliwie najdalszym.

6. 
Ciągnąć dźwignię podpory w lewo w celu dosunięcia narzynek do złączki. Przyłożyć lekki docisk do dźwigni podpory i uruchomić maszynę.

WAŻNA UWAGA:

Przyłożyć docisk narzynek do złączki przed uruchomieniem maszyny, aby wyeliminować poślizg.

7. 
Po zakończeniu gwintowania, złączkę można łatwo zdjąć ręką.

MONTAŻ I DEMONTAŻ

OSTRZEŻENIE

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

SUPERMATIC 300 NIE JEST MASZYNĄ DO MONTOWANIA. Zastosowanie jej do tego celu spowoduje uszkodzenie silnika i precyzyjnych części sworzni szlifowanych stanowiących element podpory, co powoduje utratę współliniowości.

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

KONSERWACJA I NAPRAWA

OSTRZEŻENIE

ZAWSZE WYŁĄCZAĆ PRZEWÓD SIECIOWY MASZYNY Z GNIAZDKA SIECIOWEGO PRZED PRZYSTĄPIENIEM DO OBSŁUGI TECHNICZNEJ.

UWAGA: W przypadku konieczności wykonania innych zabiegów konserwacyjnych niż wymienione poniżej, należy przekazać maszynę do autoryzowanego ośrodka napraw gwarancyjnych firmy ROTHENBERGER albo odesłać do producenta.

SMAROWANIE

1. 
ŁOŻYSKA WRZECIONA są wypełnione smarem i nie wymagają konserwacji.

2. 
SWORZNIE PODPORY należy często czyścić i smarować.

3. 
SILNIK I REDUKTOR są napełnione smarem i nie wymagają konserwacji.

4. 
KOŁA ZĘBATE WRZECIONA są smarowane gęstym smarem stałym do kół zębatych. W ten sposób zapewniono smarowanie na długi okres czasu. Co sześć miesięcy należy dodawać smaru stałego. W celu uzyskania dostępu do tych kół zębatych, należy zdjąć pokrywę wrzeciona oraz nakładać smar stały sztywną szczotką.

INSTALACJA OLEJU DO SKRAWANIA

WAŻNA UWAGA:

W przypadku uzyskiwania kiepskiej jakości gwintów i małej żywotności gwintownicy, istnieje wysokie prawdopodobieństwo, że użyto nieodpowiedniego gatunku oleju do skrawania, nadmiernie zużytego oleju do skrawania lub zwiększyła się zawartość wody w oleju. Zalecamy użycie oleju ROCOOL naszej firmy. Jest to olej specjalny zawierający domieszki zapobiegające przywieraniu i zużyciu w niskich temperaturach obróbki występujących przy gwintowaniu rur.

WYMIANA OLEJU I KONSERWACJA FILTRA

WAŻNA UWAGA:

a. 
Olej należy wymienić co 40 godzin pracy, lub częściej, jeżeli olej stanie się brudny lub będzie zawierał wodę.

b. 
Element filtra w misce olejowej musi zostać oczyszczony, a osad z dna miski olejowej musi zostać usunięty, jeżeli przepływ oleju do głowicy gwinciarskiej stanie się ograniczony. Dzieje się to wówczas, kiedy osad w misce olejowej osiągnie dolną powierzchnię filtra olejowego. Należy przestrzegać poniższych wskazówek.

1. 
Odłączyć złączkę szybko rozłączną węża giętkiego olejowego od miski olejowej.

2. 
Usunąć nagromadzone wióry metalowe z tacy miski olejowej przy użyciu szmaty lub szczotki. Aby zapobiec urazom, NIE USUWAĆ wiórów ręką!

3. 
Dokonać drenażu oleju do skrawania przez umieszczenie kontenera pod korkiem drenażowym i wyjmując korek.

4. 
Chwycić zbiornik filtra wewnątrz miski olejowej przy użyciu szczypiec przez duży otwór prostokątny. Odkręcić kolano z kształtką u góry i wyjąć pojemnik filtra. Oczyścić lub wymienić tarczę filtra.

5. 
Oczyścić miskę olejową wewnątrz usuwając drobne cząstki metalu oraz osad przy użyciu szmaty lub szczotki.

6. 
Wyjąć pojemnik filtra oraz filtr. Ponownie podłączyć wąż olejowy i wlać jeden galon oleju do skrawania ROCOOL do miski olejowej.

Tłum. opisów do RYSUNKU na stronie 10a oryginału

1 - Wąż olejowy

2 - Złączka szybko rozłączna

3 - Kształtka filtra olejowego

4 - Miska olejowa

5 - Złączka pojemnika filtra olejowego

6 - Tarcza filtra oleju do skrawania 

7 - Filtr

8 - Korek drenażowy

Czyszczenie i regulacja zaworu nadmiarowego ciśnienia oleju

WAŻNA UWAGA:

Zawór nadmiarowy ciśnienia oleju należy czyścić okresowo w celu uniknięcia straty ciśnienia na głowicy gwinciarskiej. Niskie ciśnienie oleju użytego przy skrawaniu spowoduje kiepską jakość gwintów i skrócenie trwałości głowic.

1. 
Umieścić zawór nadmiarowy ciśnienia oleju obok miski olejowej.

2. 
Odkręcić nakrętkę zabezpieczającą, wkręt dociskowy, sprężynę oraz wyjąć kulkę z zespołu zaworu.


Sprawdzić i oczyścić wszystkie części i zmontować ponownie.

3. 
Nastawić przepływ oleju przez obracanie wkrętu dociskowego w kierunku wskazówek zegara w celu zwiększenia przepływu lub przeciwnie do wskazówek zegara w celu zmniejszenia go. Po zakończeniu regulacji, dokręcić nakrętkę zabezpieczającą.

WYMIANA SZCZOTEK SILNIKA ( PATRZ MONTAŻ )

Szczotki silnika należy sprawdzać co sześć miesięcy. Jeżeli na szczotkach powstaje łuk elektryczny i brakuje mocy, to najbardziej prawdopodobną przyczyną tego stanu rzeczy jest brudny komutator, zużycie szczotek lub obie te przyczyny. w celu skorygowania tego problemu, należy podjąć następujące kroki:

1. Wyłączyć maszynę i wyłączyć przewód zasilania z gniazdka.

2. Zdemontować maszynę z trójnogu lub ze stołu warsztatowego ( patrz strona 3 oryginału ).

3. Zdemontować dźwignię podpory, podporę oraz miskę olejową.

4. Zdjąć pokrywę wrzeciona i odkręcić dwie śruby mocujące zespół silnika z przekładnią.

5. Odsunąć ten zespół do tyłu na dwa cale w celu odsłonięcia nasadek szczotek.

6.
Zdemontować szczotki węglowe, wydmuchać nagromadzony kurz i dokonać przeglądu komutatora. Jeżeli komutator jest zużyty, powinien zostać naprawiony przez autoryzowany ośrodek obsługi technicznej.

7. Wymienić szczotki i ponownie zabudować maszynę.

WYMIANA WKŁADEK SZCZOTEK

WAŻNA UWAGA:

Codziennie czyścić uzębienie wkładek szczękowych szczotką drucianą. Wyeliminuje to poślizg materiału i nadmierne zużycie szczęk. Podczas czyszczenia należy sprawdzać szczęki pod kątem zużycia. W celu dokonania wymiany zużytych szczęk, należy postąpić w sposób następujący:

1. 
Wyłączyć maszynę z gniazdka i zdjąć osłonę wrzeciona.

2. 
Zdjąć pierścień ustalający mocujący uchwyt i ściągnąć korpus uchwytu. Obracać płytę w taki sposób, aby odsłonić wkładki szczęk.

3. 
Przy użyciu dużego śrubokręta z płaską końcówką, obracać sworznie z rowkiem w kierunku przeciwnym do wskazówek zegara o około 3 obroty.

4. 
Stosując nowe wkładki szczęk, jako popychacze, należy wybić wkładki stare przy użyciu małego młotka, przy czym następuje wymiana.

5. 
Ponownie dokręcić sworznie rowkowe, zainstalować uchwyt i pierścień ustalający.

Przyp. tłum. - patrz strona 11 oryginału.

Wymiana szczęk NIPPLEMAX

1. 
Ściągnąć tuleję.

2. 
Wyciągnąć element ustalający z korpusu przy użyciu śrubokręta. Nie uszkodzić przewodu.

3. 
Wyciągnąć tuleję w celu wyjęcia jej z korpusu.

4. 
Wyjąć szczęki z tulei i wyjąć pierścień w celu oczyszczenia rowków.

5. 
Oczyścić szczęki, rowki i szczeliny oraz założyć nowe szczęki.

6. 
Umieścić tuleję ze szczękami na korpusie. Jeżeli było konieczne zdjęcie pierścienia w celu oczyszczenia rowków, należy nałożyć pierścień na korpus.

GŁOWICE GWINCIARSKIE

Należy przeprowadzać częste oczyszczanie i kontrolę głowic gwinciarskich pod kątem naostrzenia. Szczególną uwagę należy zwracać na kąt wzniosu linii śrubowej głowicy. Jest to bowiem strefa, która wykonuje większą część pracy związanej ze skrawaniem i wykazuje potrzebę ostrzenia. Niezwłoczne przeprowadzanie ostrzenia, skoro tylko nastąpi utrata właściwego kąta wzniosu linii śrubowej, znacznie przedłuży trwałość narzędzia. Narzynki zostały przeznaczone do pracy w kompletach i powinny być ostrzone w kompletach. Usługi w zakresie ostrzenia są świadczone przez producenta za opłatą nominalną. Jeżeli użytkownik posiada dostęp do ostrzarki oraz znajomość metod szlifowania narzędzi, to może przeprowadzić ich ostrzenie przy użyciu następujących procedur:

1. 
Zmierzyć wartość kąta natarcia głowicy oraz inne kąty. Dokonać ustawienia ostrzarki zapewniającego odtworzenie tych kątów.

2. 
Przy każdym ostrzeniu, należy szlifować kąt natarcia zdejmując naddatek 0,005" - .007". Spowoduje to zwiększenie stopnia o tę samą wielkość. 

UWAGA: Duża ilość chłodziwa podczas skrawania eliminuje przypalanie i zmiękczanie krawędzi tnącej.

Tłum. opisów do RYSUNKU na stronie 12 oryginału

1 - chwyt narzędzia

2 - popychacz i sprężyna

3 - tuleja

4 - ściągnąć tuleję

5 - szczelina w korpusie

6 - rowek w korpusie

7 - element ustalający

8 - szczęka

9 - pierścień

