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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Operating Instructions

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

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

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

SAVE THESE INSTRUCTIONS!

Assembling
1. a.11/4”,2" and 3" machines.
Place the bending frame with its supports on the floor and slip the ring
over the front of the pump cylinder.
Place the U-bracket through the holes in the ring block of the bending
frame. The pump cylinder and pipe bending frame are now fixed in the
correct position.
1. b. 4" machine.
- Place the base beam on the floor.
- Place the lower wing on the base beam.
- Place the bending-pump on the base beam, hook the lower wing
into the pump and secure the pump at the rear with two M10 bolts.
- Place the corner-supports and where applicable the bending-
former that you will be using, on the lower wing.
- Place the upper wing on the corner-supports and hook it into the
pump.
- Insert the fixing-pins through the wings and the corner-supports.

ASSEMBLING OF THE 4" MACHINE

Upper wing
L] s
4" pump
Corner support & e 4
with fixing pins -} a - <
Y
L

Lower wing

2. Mount a bending former according to the diameter of the pipe to be
bent, on the ram top. The corner supports must be placed between, or
on the bending frame. They are fastened by means of the fixing-pins.
The holes in the frame allow the corner supports to be adjusted to the
desired outside diameters. The holes are marked accordingly. Ensure
that the fixing pins for corner supports are properly fitted through both
wings or through the bending frame to prevent damage.
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Bending

1. The filling cap is pierced for air release. Whenever the bending
machine is transported this filling cap must be tightly closed, but
released a little when in use.

2. Before bending, the pipe should be slightly greased. The pipe is then

slipped between the corner supports and bending former. The relief

spindle must be locked tightly. By moving the handle up and down the
pump is put into operation. The ram moves out and the pipe is bent.

The bending operation should be continued until the desired curve

is reached but not further than the bending former curve. It should

be remembered that the pipe will spring back a little according to the

quality of the pipe. This must be established by experience.

As soon as the pipe reaches its required shape, loosen the relief

spindle and the ram withdraws automatically. Disconnect one of the

corner supports and the pipe can be removed. The models equipped
with an open frame have the advantage that the bent tube can
removed easier, especially long pieces of tubes with several bends,
thus saving a lot of time.

4. If abend has been bent too far this can be corrected by means of
the straightener. The ram must be reversed and the tube turned over
against the corner supports. The straightener is placed on the ram top
and the bend can now be pushed back to its desired shape. On the
1 1/4” bending machine a bend of 90° cannot normally be corrected.
This also applies to the 3" machine for 2 1/2” and 3, for the 4
machine for 3" and 4” pipes.

5. For 3" and 4" model only.

When bending 2 1/2”, 3" and 4” pipes an extension piston should be
applied to the ram when the tube has been bent past 75°. The stroke
of the ram is not enough to bend a 90° bend in one operation.

6. 11/4",2",3", 4 electro-hydraulic pipe bending machines.

The electro-hydraulic pipe bending machines are equipped with a
single phase 115V, 220 V, AC or 380 V 3 phase motor. The motor has
a special safety switch. Once the motor is running the movement of
the ram is controlled by means of a relief spindle which can be either
opened or closed. The motor does not have to be switched off. The
machine also features a pressure safety valve. This is factory set so
that heavy wall pipe (steam pipe) can be bent without any problem.
The pressure safety valve is situated in the pump housing and can
only be set by means of a manometer.

w

Bending of Hairpin Shapes of 180°
For this, additional accessories are required which can be delivered on
request.

Assembling

1. See under assembling bending machine.

2. The bending former (180°) according to the size of the pipe to be
bent, is placed on the ram. Next, the plates (spare frames) with 3 rolls
(diabolos) are adjusted between or in the frame. The fixing-pins for
corner supports must be put in the holes 1 1/4” through the center
lock; the removable diabolo must be removed and the pipe to be bent
run through. The pipe must now touch the center diabolo with one side
and the 180° bending form with the other side. Bending can now be
started.

Bending

1. See under bending.

2. If the bending is more than 90°, the ram must be reversed, by
releasing the relief spindle. Adjust the removable diabolos and bend
up to 180°. To remove the bent pipe, see Bending.

Ridge Tool Company 1
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Maintenance Caution

The bender is delivered with a filled oil container. However, the oil level 1. Ensure that corner supports are always adjusted symmetrically in
must be checked regularly as otherwise the stroke of the ram will become the holes, according to the size of the pipe to be bent. If not placed
too short. Oil must always be level with the bottom of the filling cap. If oil properly, the ram instead of the pipe may be bent and the machine
needs to be added, use only hydraulic oil. badly damaged.

2. Also take care that fixing-pins for corner supports are properly fitted
through the holes in the upper and under wing of the bending frame,
and all the way through on the open bending frame.

3. The ram must not be moved out beyond the groove mark.

Faults which may occur and how they can be corrected
Numbers in brackets refer to electric machines.

FAULT POSSIBLE CAUSE HOW TO CORRECT

1. The ram (33) will not move out far enough. a. Thefilling cap (37) is not loosened sufficiently. ~ a. Release filling cap (37) about 1 or 1 1/2 turns.
When removing the machine take care that
filling cap is closed tightly.

b. The oil container is not filled sufficiently. b. Refill oil container until oil is level with bottom of
filling cap. The ram should not be pumped out
beyond the groove mark on the ram.

c. Airventin filling cap (37) is blocked. c. Clean air vent hole.
2. The ram (33) will not move out at all. a. The relief spindle (7) is not tightened enough. ~ a. Tighten the relief spindle.

b. Ball (32) does not lock when pressing; possibly ~ b1. Clean ball cone under ball (32).
dirt on ball cone. Eventuallly knock ball on cone for tighter fit.

b2. Please contact supplier.

c. Filter (42) and/or oil supply channel is clogged. c¢. Remove lock pin (34). Clean filter and oil supply

channel.
3. The ram (33) gives only little or no pressure at  a. Relief spindle (7) is not tightened. a. Tighten the relief spindle.
all.

b. Because of dirt between cone and ball (32) of ~ b. Detach relief spindle (7), ring nut (8), packing
the relief spindle (7), oil is leaking back to the (9) and bottom rings (10). Clean cone for ball
oil container. (31). See 2b1. (If necessary contact supplier).

c. Ball (32) does not lock because of dirty cone. ~ ¢. Detach safety screw for pull spring (27) and pull

out the ram about 2 cm (17). See 2b1.

d. Packing under safety screw for pull spring (27)  d. Tighten this screw and if necessary replace
is leaking. joint ring (28).

e. Packing (40) is leaking. e. Replace packing. Take care that it is properly

locked. For detaching ram see 3c.

f. Press packing (46) is leaking. f. Replace packing.

4. The pump handle (16) will not come up again.  a. Press spring (30) is damaged. a. Replace press spring.
5. The ram (33) will not reverse when relief a. Pull spring (29) is damaged. a. Replace pull spring. Please contact supplier.
spindle is loosened.

b. Ram (33) is bent. This can only happen b. Please contact supplier.
because of unsymmetrically placed corner
supports.

6. Oil leaks from press ram (20). a. Scraper packing (41) is leaking. a. Replace scraper packing. If necessary also
replace packing (46).
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S| Model Model Model ]
o o
4| 3801 |arv| ssoz [ary| "ode! fary| Model qry | Mocel | qry| soaE [arv | Moo ary| Mecel oty
a | 3811 3812 3812E a
Screw 01 21256 | 4 21256 | 4 21256 4 28256 | 4 | 01
Covering cap 02 21266 1 21266 | 1 21266 1 21266 | 1 | 02
Screw 03 21276 | 4 21276 | 4 21276 4 21276 | 4 | 03
Driving case 04 21286 1 21286 | 1 21286 1 28736 | 1 | 04
Electro motor 05 Seetable| 1 |[Seetable| 1 Peetable | 1 [Seetable| 1 | 05
Notch pin for relief spindle 06 | 21126 1 21126 | 1 21126 | 1 21126 | 1 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 | 1 | 06
Relief spindle 07| 21116 1 21116 | 1 2116 | 1 21116 | 1 21116 1 21116 | 1 21116 1 21116 | 1 | 07
Ringnut for relief spindle 08| 21106 1 21106 | 1 21106 | 1 21106 | 1 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 | 1 | 08
Rubber packing 09* 1 1 1 1 1 1 1 1109
Copper bottom ring 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Screw 1" 21376 1 21376 | 2 21376 2 21376 | 2 | 11
Safety ring 12 21386 1 21386 | 1 21386 1 21386 | 1 | 12
Lock nut 13 21396 1 21396 | 1 21396 1 21396 | 1 | 13
Ball bearing 14 21406 1 21406 | 1 21406 1 21406 | 1 | 14
Excentric 15 21416 1 21416 | 1 21416 1 28606 | 1 | 15
Hand lever 16 | 20846 1 20846 | 1 20846 | 1 28726 | 1 16
Handle 17" 1 1 1 1 1 1 1 17
Safety ring 18| 21076 | 2 21076 | 2 21076 | 2 28746 | 2 | 21076 | 2 21076 | 2 21976 2 18
Notch pin 19| 21066 1 21066 | 1 21066 | 1 28516 | 1 21066 1 21066 | 1 21066 1 19
Press ram 20 | 20866 1 20866 | 1 20866 | 1 28596 | 1 21466 1 21466 | 1 21466 1 21466 | 2 | 20
Press ram housing 21 21476 1 21476 | 1 21476 1 21476 | 2 | 21
Notch pin dia 4 x16 22 21486 1 21486 | 1 21486 1 21486 | 2 | 22
Terminal plug G 1/4” 23| 20926 1 20926 | 1 20926 | 1 20926 | 1 20926 1 20926 | 1 20926 1 20926 | 2 | 23
Carrying yoke 24 21426 1 21426 | 1 21426 1 24
Scraper packing for press ram25* 1 1 1 1 1 1 2 |25
O-Ring 26* 2 2 2 4 |26
Safety screw for pull spring 27 | 20916 1 20916 | 1 20916 | 1 28636 | 1 21526 | 1 21526 | 1 21526 1 28866 | 2 | 27
Joint ring PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Pull spring 1 1/4” 29| 21166 1 21176 | 1 21176 | 1 28496 | 1 21166 1 21176 | 1 21176 1 28496 | 1 |29
Push spring 30 [ 20896 1 20896 | 1 20896 | 1 28476 | 1 21536 1 21536 | 1 21536 1 21536 | 2 | 30
Ball cone 3 21546 1 21546 | 1 21546 1 21546 | 2 | 31
Ball 5/16” 32* 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Ram 1 1/4” 33| 21186 1 21196 | 1 21206 | 1 28586 | 1 | 21186 1 21196 | 1 21206 1 28586 | 1 |33
Plug G 1/2" 34| 21026 1 21026 | 1 21126 | 1 21026 | 1 21026 1 21026 | 1 21026 1 21026 | 1 | 34
Push spring for filter 35| 21576 1 21576 | 1 21576 | 1 21576 | 1 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 | 1 | 35
Joint ring PP 45 D 36" 1 1 1 1 1 1 1 1136
Filling cap 37| 20946 1 20946 | 1 20946 | 1 20946 | 1 20946 1 20946 | 1 20946 1 20946 | 1 | 37
Cork packing for filing cap ~ 38* 1 1 1 1 1 1 1 1138
Pump body 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Packing 1 1/4” 40*| 20996 1 21006 | 1 21016 | 1 28466 | 1 20996 1 21006 | 1 21016 1 28466 | 1 | 40
Scraper packing 41* 1 1 1 1 1 1 1 1|41
Filter 42* 1 1 1 1 1 1 1 1|42
Pin for pull spring 43| 21136 1 21146 | 1 21156 | 1 28556 | 1 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 | 1 |43
Disc 44 | 21246 1 21246 | 1 21246 | 1 21246 | 1 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 | 1 | 44
Hydraulic fluid (2,5 1) 45 | 14061 1 14061 | 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 | 1 14061 1 14061 | 1 | 45
Press packing 46* 1 1 1 1 46
Pin for press packing 47 | 20886 1 20866 | 1 20866 | 1 20886 | 1 47
Plug for safety valve 48 28576 1 28576 | 1 28576 1 28576 | 1 |48
Spring 49 28486 | 24 28486 | 24 | 28486 | 24 | 28486 | 24 | 49
Ballcone 50 28626 1 28626 | 1 28626 1 28626 | 1 | 50
O-ring 51* 28426 | 1 28426 | 1 | 51
Plug for ram 4” 52 28616 | 1 28616 | 1 | 52
Seal kits (includes items with*) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 1@ 28276 Capacitor 230V =40 F 34306 Switch 110V :| 19 57786
230v1g 21316 1M0V=110uF 34316 230V 57776
400V 3@ 21306 400V 30 57766
Ridge Tool Company 3
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Accessories Bending Formers
3802 | 3812| 3813 Nominal 0ut;ide Standard formers | Boiler tube 180 Deg. bends
180° Attachment 22366 | 22346 | 22356 See bending formers Size mm | Radius |Cat. No. | Radius [Cat. No. | Radius | Cat. No.
40 x 8 mm 1/4 135 60 28286 130 22376
Bar attachment 22446 | 22436 | 22456 See below for formers 38 172 45 21806
18 18 60 27816
20 20 70 27826
Stroke 220V | 26896 26916 29126 z |2 80 | 27836
adjustment 360 V 26906 26926 29116 25 25 115 22116
28 28 70 35066
30 30 140 22126
Radius (mm) 60 70 80 90 | 100 [ 110 | 120 | 130 32 32 140 22136
2075 1 337 100 21836 | 190 | 22256 | 130 22406
Barxfor:::rs 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 35 35 100 35076
38 38 170 22146
40 40 125 35086
42 42 125 35096
114" 424 130 21846 | 220 | 22266 | 130 22416
445 | 445 190 22156
o 39 60 112 | 483 160 21856 | 220 | 22166 | 140 22426
50 50 140 35106
51 51 220 22176
57 57 250 22186
2 60.3 220 21866 | 270 | 22196 | 190 28766
g - 635 | 63.5 270 22206
70 70 315 22216
\.\ > 212 | 761 320 21876 | 420 22226
3 88.9 380 21886
4 143 600 28756
|
l
DETAIL OF MAXIMUM
PRESSURE VALVE
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Bedienungsanleitung

WARNUNG! Lesen Sie diese Anwei-
sungen und die begleitende Sicherheits-
» broschiire sorgfiltig, bevor Sie dieses

Gerat benutzen. Bei Unklarheiten wenden Sie
sich bitte an lhre RIDGID Vertriebsstelle, die Sie
naher informiert.

Unkenntnis und NichtbefolgungderAnweisungen
konnen zu elektrischen Schlagen, Feuer und/
oder schweren Verletzungen fiihren.

BEWAHREN SIE DIESE ANWEISUNGEN AUF!

Montage
1. a.11/4”,2" und 3" Maschinen.
Den Biegerahmen mit Stitzen auf den Boden stellen und den Ring
vorne tiber den Pumpenzylinder schieben.
Den U-Biigel durch die Offnungen im Ringblock am Biegerahmen
einsetzen. Pumpenzylinder und Rohrbiegerahmen sind jetzt korrekt
befestigt.
1. b. 4" Maschine.
- Die Grundschiene auf den Boden legen.
- Den unteren Fligel auf die Grundschiene legen.
- Die Biegepumpe auf die Grundschiene legen, den unteren Fligel
in die Pumpe einhaken und die Pumpe an der Riickseite mit zwei
M10 Schrauben befestigen.
- Die Eckstiitzen und das Biegesegment, das Sie benutzen wollen,
auf den unteren Fllgel legen.
- Den oberen Fliigel auf die Eckstiitzen legen und in der Pumpe
einhaken.
- Die Fixierstifte durch die Flligel und die Eckstiitzen stecken.

MONTAGE DER 4" MASCHINE

Oberer Fliigel -

2. Ein Biegesegment, das dem Durchmesser des zu biegenden Rohrs
entspricht, am Kolbenkopf anbringen. Die Eckstlitzen miissen
zwischen oder auf dem Biegerahmen angebracht werden. Sie
werden mittels der Fixierstifte befestigt. Die Offnungen im Rahmen
ermdglichen das Einstellen der Eckstiitzen auf die gewlinschten
AuBendurchmesser. Die Offnungen sind entsprechend markiert.

Vergewissern, dass die Fixierstifte fiir die Eckstitzen korrekt durch
beide Fliigel oder durch den Biegerahmen gefiihrt sind, um Schaden
zu vermeiden.

Biegen

1.

Der Filldeckel ist zwecks Entliftung durchstochen. Beim Transport
der Biegemaschine muss dieser Deckel fest verschlossen sein und
wahrend der Benutzung ein wenig geldst werden.

Vor dem Biegen sollte das Rohr leicht gefettet werden. Das Rohr
wird zwischen Eckstlitzen und Biegesegment geschoben. Die
Entlastungsspindel muss fest angezogen werden. Durch Auf- und
Abbewegen des Griffs wird die Pumpe betétigt. Der Kolbenkopf
bewegt sich heraus und das Rohr wird gebogen. Der Biegevorgang
sollte fortgesetzt werden, bis die gewiinschte Kriimmung erreicht

ist, jedoch nicht weiter als bis zur Krimmung des Biegesegments.
Abhangig von der Qualitit federt das Rohr ein wenig zurlick.Dies
muss durch Experimentieren ermittelt werden.

Sobald das Rohr die gewiinschte Form erreicht hat,
Entlastungsspindel 6sen, der Kolben zieht sich dann automatisch
zuriick. Eine der Eckstiitzen lsen, dann Iasst sich das Rohr entfernen.
Die mit offenem Rahmen ausgestatteten Modelle haben den Vorteil,
dass sich das gebogene Rohr leichter entfernen lasst, insbesondere
bei langen Rohrstiicken mit mehreren Biegungen spart man dadurch
viel Zeit.

Wenn ein Rohr zu weit gebogen wurde, lasst sich dies mit der
Richtvorrichtung wieder korrigieren. Der Kolben muss zurlickgezogen
und das Rohr gegen die Eckstiitzen gedreht werden. Die
Richtvorrichtung wird oben auf dem Kolben angebracht und die
Biegung kann in die gewlinschte Form zuriickgedriickt werden. Mit der
1 1/4” Biegemaschine Isst sich eine Krlimmung von 90°
normalerweise nicht korrigieren. Dies gilt auch bei der 3" Maschine fiir
21/2" und 3", sowie bei der 4” Maschine fiir 3" und 4" Rohre.

Nur fir 3" und 4” Modell.

Beim Biegen von 2 1/2”, 3" und 4" Rohre sollte eine Verldngerung am
Kolben angebracht werden, wenn das Rohr weiter als 75° gebogen
wurde. Der Kolbenweg reicht nicht aus, um eine 90°-Krlimmung in
einem Arbeitsgang zu biegen.

11/4",2", 3", 4" elektrohydraulische Rohrbiegemaschinen.

Die elektrohydraulischen Rohrbiegemaschinen sind mit einem
einphasigen 115 V, 220 V Wechselstrom- oder einem 380 V
Dreiphasenmotor ausgestattet. Der Motor verfiigt Gber einen
speziellen Sicherheitsschalter. Bei laufendem Motor wird die
Kolbenbewegung durch eine Entlastungsspindel gesteuert, die
gedffnet oder geschlossen werden kann. Der Motor muss nicht
ausgeschaltet werden. Darliber hinaus ist die Maschine auch mit
einem Drucksicherheitsventil versehen. Dieses Ventil wird im Werk so
eingestellt, dass dickwandige Rohre (3" Dampfrohre) ohne Probleme
gebogen werden konnen. Das Drucksicherheitsventil befindet sich im
Pumpengehause und kann ausschlieflich anhand eines Manometers
eingestellt werden.

Haarnadelbiegungen von 180°
Hierfiir ist Sonderzubehér erforderlich, das auf Anfrage lieferbar ist.

Montage

1.
2.

Siehe Montage Rohrbiegemaschinen.

Das Biegesegment (180°) wird entsprechend der Rohrgrofie am
Kolben befestigt. Nun werden die Platten (Ersatzrahmen) mit 3 Rollen
(Doppelkegel) zwischen oder im Rahmen eingestellt. Die Fixierstifte
fiir die Eckstiick miissen in die 1 1/4” Offnungen im Zentralverschluss
gesteckt werden; der abnehmbare Doppelkegel muss entfernt und das
zu biegende Rohr durchgeschoben werden. Das Rohr muss nun den
mittleren Doppelkegel mit einer Seite und das 180°-Biegesegment mit
der anderen Seite berihren. Der Biegevorgang kann nun beginnen.

6 Ridge Tool Company



Biegen

1.
2.

Siehe unter Biegen.

Bei einer Krimmung von mehr als 90° muss der Kolben durch

L6sen der Entlastungsspindel umgedreht werden. Die abnehmbaren
Doppelkegel entfernen und eine Biegung um bis zu 180° vornehmen.
Entfernen des gebogenen Rohrs siehe Biegen.

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)
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Achtung

1.

Es ist darauf zu achten, dass die Eckstiitzen, entsprechend der
GroRe des zu biegenden Rohrs, stets symmetrisch in die Offnungen
eingesetzt werden. Wenn sie nicht korrekt platziert sind, kann der
Kolben statt des Rohrs verbogen werden, sodass die Maschine
schwer beschadigt wird.

2. AuBerdem muss darauf geacr]tet werden, dass die Fixierstifte fiir die
Ecksttitzen korrekt durch die Offnungen im oberen und unteren Fllgel
des Biegerahmens und vollstandig durch den offenen Biegerahmen

Wartung i i
Die Biegevorrichtung wird mit gefiilltem Olbehalter geliefert. Der Olstand

muss jedoch regelméaRig kontrolliert werden, da andernfalls der Kolbenhub gesteckt werden.

zu kurz wird. Der Olstand muss immer dem unteren Rand des Fiilldeckels 3. Der Kolben darf nicht tiber die Markierungskerbe hinaus nach aufen
entsprechen. Wenn Ol nachgefiillt werden muss, nur Hydraulikél bewegt werden.

verwenden.

Magliche Fehler und wie man sie beheben kann
Die Nummern in Klammern beziehen sich auf die elektrischen Maschinen.

STORUNG MOGLICHE URSACHE

1. Der Kolben (33) bewegt sich a. Filldeckel (37) ist nicht ausreichend gedffnet.
nicht weit genug nach vorne.

ABHILFE

a. Filldeckel (37) um 1 oder 1 1/2 Umdrehungen 6ffnen.
Beim Transport der Maschine darauf achten, dass der
Fllldeckel wieder fest verschlossen wird.

b. Der Olbehélter ist nicht voll genug. b. Ol nachfiillen bis der Fillstand den unteren Rand
des Fiilldeckels erreicht. Den Kolben nicht tiber die
Markierungskerbe auf dem Kolben herauspumpen.

c. Entliftungsdffnung im Fiilldeckel (37) ist verschlossen.  c¢. Entliftungséffnung reinigen.

2. Der Kolben (33) bewegt sich a. Die Entlastungsspindel (7) ist nicht genligend a. Entlastungsspindel anziehen.
Uiberhaupt nicht nach vorne. zugedreht.
b. Kugel (32) schlieft nicht unter Druck; Kugelkonus b1. Kugelkonus unter Kugel (32) reinigen.

eventuell verschmutzt. Fur festeren Sitz eventuell auf Kugel an Konus klopfen.

b2. Bitte wenden Sie sich an den Handler.

c. Filter (42) und/oder Olleitung verstopft. c. Sicherungsstift (34) entfernen. Filter und Olleitung
reinigen.
3. Der Kolben (33) Ubt nur a. Die Entlastungsspindel (7) ist nicht zugedreht. a. Entlastungsspindel anziehen.
geringen bzw. gar keinen Druck
aus. b. Wegen Schmutz zwischen Konus und Kugel (32) b. Entlastungsspindel (7), Ringmutter (8), Dichtung (9)
der Entlastungsspindel (7) lauft Ol in den Olbehalter und untere Ringe (10) Idsen. Konus fiir Kugel (31)
zurlick. reinigen. Siehe 2b1. (Bei Bedarf wenden Sie sich bitte
an den Handler).
c. Kugel (32) schlieft nicht wegen verschmutztem Konus. ¢. Sicherheitsschraube fir Zugfeder (27) I6sen und
Kolben etwa 2 cm (1”) herausziehen. Siehe 2b1.
d. Dichtung unter Sicherheitsschraube fiir Zugfeder 9 (27) d. Diese Schraube anziehen und nédtigenfalls
leckt. Dichtungsring (28) ersetzen.
e. Dichtung (40) leckt. e. Dichtung ersetzen. Auf korrekte Befestigung achten.
Lésen siehe 3c.
f. Druckdichtung (46) leckt. f. Dichtung ersetzen.
4. Pumpengriff (16) bewegt sich a. Druckfeder (30) ist beschadigt. a. Druckfeder ersetzen.
nicht mehr nach oben.
5. Kolben (33) bewegt sich a. Zugfeder (29) ist beschadigt. a. Zugfeder ersetzen. Bitte wenden Sie sich an den
nicht mehr zuriick, wenn die Héndler.
Entlastungsspindel geldst wird.
b. Kolben (33) ist verbogen. Dies kann nur geschehen, b. Bitte wenden Sie sich an den Handler.
wenn die Eckstiitzen nicht symmetrisch platziert
wurden.
6. Ol tritt aus Kolben (20) aus. a. Olabstreifdichtung (41) leckt. a. Olabstreifdichtung ersetzen. Auch Dichtung (46) muss
ersetzt werden.
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RIDGID  3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) _

= | Modell Modell L Modell s
= =
g| ot |stck| s0z sek| Mool lsek| Motel isrek | Mol |stok| ssozE [stok | Bo0el stok| Mool fstek]
a| 3811 3812 3812E o
Schraube 01 21256 4 21256 4 21256 4 | 28256 4 |01
Deckel 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1|02
Schraube 03 21276 4 21276 4 21276 4 | 21276 4 |03
Antriebsgehause 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1|04
Elektromotor 05 Siehe 1 Siehe 1 Siehe 1 Siehe 1105
Tabelle Tabelle Tabelle Tabelle
Raststift fiir Entlastungsspindel 06 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 |06
Entlastungsspindel 07 21116 1 21116 | 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1|07
Ringmutter fiir
Entlastungsspindel 08 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 |08
Gummidichtung 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 109
Unterer Kupferring 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Schraube 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 |
Sicherheitsring 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1|12
Kontermutter 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1113
Kugellager 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1|14
Exzenter 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1115
Hebel 16 20846 1 20846 | 1 20846 1 28726 1 16
Handgriff 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Sicherheitsring 18 21076 2 21076 | 2 21076 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Raststift 19 21066 1 21066 | 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Presskolben 20 20866 1 20866 | 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 12
Presskolbengehause 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |21
Raststift Durchmesser 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Verschlussstopfen G 1/4” 23 20926 1 20926 | 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Tragebiigel 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Abstreifdichtung fiir Presskolben 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
O-Ring 26* 2 2 2 4 |26
Sicherheitsschraube fiir
Zugfeder 27 20916 1 20916 | 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Dichtungsring PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Zugfeder 1 1/4” 29 21166 1 21176 | 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
Druckfeder 30 20896 1 20896 | 1 20896 | 1 28476 | 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Kugelkonus 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |31
Kugel 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Kolben 1 1/4” 33 21186 1 21196 | 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1133
Stopfen G 1/2" 34 21026 1 21026 | 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1|34
Druckfeder fiir Filter 35 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
Dichtungsring PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1|36
Fiilldeckel 37 20946 1 20946 | 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1137
Korkdichtung fiir Fiilldeckel 38* 1 1 1 1 1 1 1 1|38
Pumpengehéuse 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Dichtung 1 1/4” 40| 20996 1 21006 | 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 |40
Abstreifdichtung 41* 1 1 1 1 1 1 1 1|4
Filter 42* 1 1 1 1 1 1 1 1| 42
Stift fiir Zugfeder 43 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 |43
Scheibe 44 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 |44
Hydraulikflissigkeit (2,5 1) 45 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Druckdichtung 46* 1 1 1 1 46
Stift fiir Druckdichtung 47 20886 1 20866 | 1 20866 1 20886 1 47
Stopfen fiir Sicherheitsventil 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 |48
Feder 49 28486 24 | 28486 | 24 28486 24 | 28486 | 24 | 49
Kugelkonus 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 |50
0-Ring 51* 28426 1 28426 1 |51
Stopfen fiir Kolben 4 52 28616 1 28616 1 |52
Dichtungssétze (enthalt Artikel mit*) | 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 10 28276 Kondensator 230V = 40u F 34306 Schalter 110V :l 10 57786
230V 19 21316 110V =110p F 34316 230V 57776
400V 30 21306 400V 3¢ 57766
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RIDGID  3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) _

Zubehor Biegesegmente
3802 | 3812| 3813 AuBen Standard- Kesselrohr 180 Grad
) ) Nenn- ) biegesegmente Kriimmungen
180° Zusatz 22366 | 22346 | 22356 Siehe Biegesegmente groRe - - -
mm Radius |Bestell- Nr.| Radius |Bestell- Nr.| Radius |Bestell- Nr.
40 x 8 mm . .
Stangenzusatz 22446 | 22436 | 22456 Biegesegmente siehe unten 1/4 135 60 28286 130 22376
3/8 17,2 45 21806
18 18 60 27816
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 20 20 70 27826
Hub 12 21,3 50 21816 110 22236 130 22386
,u ) 220V 26896 26916 29126 22 22 80 27836
einstellung 360V | 26906 26926 20116 25 2% 15 | 2116
15V 35116 34916 35726 304" 26,9 65 | 21826 | 137 20246 | 130 22396
28 28 70 35066
- 30 30 140 22126
Radius (mm) 60 70 80 90 100 110 120 130 32 32 140 22136
108 mm 1 337 | 100 | 21836 | 190 | 22256 | 130 | 22406
Stangenformer 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 35 35 100 35076
38 38 170 22146
40 40 125 35086
42 42 125 35096

114 42,4 130 21846 220 22266 130 22416
44,5 445 190 22156
1112 48,3 160 21856 220 22166 140 22426

28) (23 50 50 140 35106
51 51 220 22176
57 57 250 22186
2 60,3 220 21866 270 22196 190 28766
63,5 63,5 270 22206
70 70 315 22216
ity | 212 76,1 320 21876 420 22226
. fi 3 88,9 380 21886
D | 4 1143 | 600 | 28756
DETAIL VON HOCHST-
DRUCKVENTIL
ELEKTROHYDRAULISCHE PUMPEN
06, g
@ HOCHSTDRUCK 420 ATO
08
@

r-_l__
|
*
£F
|
[
!
<>

42) (35)(36)(34) (32) (43 29) (%0, 3
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Instructions
d’utilisation

AVERTISSEMENT! Lisez attentivement
A cesinstructions etle guide de sécurité qui
les accompagne avant d’utiliser cetappa-
reil. Si vous avez des questions sur I’'un ou I'autre

aspect relatif a lutilisation de cet appareil,
contactez votre distributeur RIDGID.

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

CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS DANS UN
ENDROIT SUR!!

Montage
1. a.Machines 1 1/4”, 2" et 3.

Posez I'étrier de cintrage avec ses supports sur le sol et glissez

I'anneau sur la face avant du cylindre.

Passez le bras en U a travers les trous du sabot de 'anneau de

I'étrier de cintrage. Le cylindre et I'étrier de cintrage sont a présent

correctement fixés.

1. b. Machine 4",

- Placez la base sur le sol.

- Placez le flasque inférieur sur la base.

- Placez la pompe de cintrage sur la base, accrochez le flasque
inférieur a la pompe et fixez la pompe a I'arriére au moyen de deux
boulons M10.

- Placez les diabolos latéraux et, le cas échéant, les formes de
cintrage que vous allez utiliser, sur le flasque inférieur de I'étrier.

- Placez le flasque supérieur sur les diabolos latéraux et accrochez-
le a la pompe.

- Passez les axes de fixation a travers les flasques et les diabolos
latéraux.

MONTAGE DE LA MACHINE A CINTRER DES TUBES 4

Flasque supérieur

®
o 7| A

Diabolo latéral &
avecaxes _w a -

de fixation S~

Flasque inférieur

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(F) RIDGID

2. Montez, au bout du piston, une matrice de cintrage appropriée au
diamétre du tube a cintrer. Les diabolos latéraux doivent étre placés
sur I'étrier de cintrage ou entre ceux-ci, lorsqu'il y a deux flasques.
Elles sont attachées au moyen d’axes de fixation. Les trous de
I'étrier permettent aux diabolos latéraux d'étre ajustés aux diametres
extérieurs souhaités. Ces trous sont distinctement marqués. Assurez-
vous que les axes de fixation des diabolos latéraux sont correctement
fixés dans I'étrier de cintrage (ou dans les deux flasques du cadre) afin
d'éviter tout dégat.

Cintrage

1. Le bouchon d’emplissage est percé pour I'échappement de 'air.
Chaque fois que la cintreuse est transportée, ce bouchon
d'emplissage doit étre fermé de maniére étanche; mais en cas
d'utilisation, il doit étre Iégérement ouvert.

2. Avant le cintrage, le tube doit étre Iégérement graissé. Il est alors
glissé entre les diabolos latéraux et la matrice de cintrage. La tige de
décompression doit étre fermement bloquée. La pompe fonctionne en
déplacant la manette vers le haut et vers le bas. Le piston se déplace
en extension et le tube est cintré. L'opération de cintrage doit étre
poursuivie jusqu’a ce que la courbure souhaitée soit obtenue mais il
ne faut pas dépasser la courbure de la matrice de cintrage. Souvenez-
vous que le tube va légérement revenir en arriére en se détendant,
suivant la qualité du tube. Ceci est a déterminer par expérience.

3. Deés que le tuyau a atteint la forme requise, libérez la tige de
décompression, le piston se rétractera automatiquement. Démontez
un des diabolos latéraux; le tube peut alors étre retiré. Les modéles
munis d’un étrier ouvert ou basculant présentent 'avantage que le
tube cintré peut étre enlevé plus facilement, en particulier les piéces
longues ou les tubes a plusieurs coudes. On épargne ainsi beaucoup
de temps.

4. Un coude cintré trop fortement peut étre corrigé au moyen du
redresseur. Le piston doit étre inversé et le tube doit étre retourné
contre les diabolos latéraux. Le redresseur est placé en bout de piston
et le coude peut étre repoussé jusqu’a atteindre la forme désirée. La
cintreuse 1 1/4” ne permet normalement pas de corriger un coude a
90°. Ceci est valable également pour la cintreuse 3" avec les tubes 2
1/2" et 3" et la cintreuse 4" avec les tubes 3" et 4.

5. Pour les modéles 3" et 4” uniquement.

En cas de cintrage de tubes 2 1/2”, 3" et 4", il faut fixer un piston de
rallonge sur le piston primaire lorsque le tube a été cintré au-dela de
75°. La course du tube est insuffisante pour effectuer un cintrage de
90° en une seule opération.

6. Cintreuses électrohydrauliques 1 1/4”, 2", 3", 4".

Les cintreuses électrohydrauliques pour tubes sont équipées d’un
moteur triphasé 115V, 220 V, CA ou 380 V. Le moteur est doté d'un
fusible de sécurité spécial. Des que le moteur tourne, le mouvement
du piston est commandé par une tige de décompression qui peut étre
ouverte ou fermée. Il n'est pas nécessaire de couper le moteur. La
machine comporte également une soupape de sécurité a la pression.
Cette soupape est réglée en usine de telle sorte qu’un tuyau de trés
forte épaisseur (tube vapeur) peut étre cintré sans aucun probléme.
La soupape de sécurité a la pression est située dans la tige de
décompression et ne peut étre réglée qu'au moyen d’'un manométre.

Cintrage de coudes en épingle a cheveux de 108°
Acet effet, il est nécessaire de disposer d’accessoires complémentaires qui
peuvent étre livrés sur demande.

Montage

1. Voir le parametre relatif au montage de la cintreuse.

2. La matrice de cintrage (180°) correspondant a la dimension du tube
a cintrer est placée en bout de piston. Ensuite, les plateaux (étriers
de réserve) a 3 rouleaux (diabolos) sont ajustés entre les battants
de I'étrier de telle fagon que le diabolo fixe soit a I'avant. Les axes

Ridge Tool Company 11



RIDGID  3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

de fixation des diabolos latéraux doivent étre placés dans les trous
correspondant & la dimension du tube, a travers le diabolo le plus
gros et le verrou central. Le diabolo détachable doit étre enleve et

le tube & cintrer passe au travers. Le tube doit & présent toucher le
diabolo central d’'un coté et la matrice a cintrer & 180° de 'autre coté.
L'opération de cintrage peut & présent commencer.

Cintrage

1. Voir le paragraphe relatif au cintrage.

2. Sile cintrage est supérieur a 90°, le piston doit étre inversé, en
libérant la tige de décompression. Ensuite, tournez les plateaux de
180° et ajustez les diabolos détachables. Pour enlever le tube cintré,
voir le parametre relatif au cintrage.

Entretien

La cintreuse est livrée avec le réservoir rempli d’huile. Néanmoins, le niveau
d’huile doit étre régulierement vérifié, sinon la course du piston deviendra
trop courte. L'huile doit toujours étre de niveau avec le fond du bouchon
d’emplissage. S'il est nécessaire d'ajouter de I'huile, n'utilisez que de I'huile
hydraulique.

Précautions

1. Assurez-vous que les diabolos latéraux sont toujours placés
symétriquement dans les trous conformes a la dimension du tube a
cintrer. S'ils ne sont pas correctement mis en place, c'est le piston au
lieu du tube qui pourrait étre cintré. Dans ce cas, la machine serait
sérieusement endommagée.

2. Veillez également & ce que les axes de fixation des diabolos latéraux
soient correctement emboités dans les trous des flasques supérieur
ou inférieur de I'étrier de cintrage, et a ce qu'ils passent complétement
a travers l'alésage de I'étrier de cintrage du type ouvert.

3. I ne faut pas mettre le piston en extension au-dela du repeére rainuré.

12 Ridge Tool Company



DEFECTUOSITE

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Défectuosités susceptibles de se présenter et moyens d’y remédier
Les chiffres entre parenthéses revoient aux machines électriques.

CAUSES PROBABLES

REMEDES

1. Le piston (33) ne se déplace
pas suffisamment loin.

2. Le piston (33) ne se déplace
pas du tout.

3. Le piston (33) ne donne qu'un
peu ou pas de pression du
tout.

4. Le levier (16) ne se reléve pas.

5. Le piston (33) ne fait pas
marche arriére lorsque la tige
de décompression est libérée.

6. L’huile fuit hors du piston de
compression (20).

a. Le bouchon d’emplissage (37) n'est pas suffisamment
desserré.

b. Le réservoir d’huile n’est pas suffisamment rempli.

c. Le trou d’aération du bouchon d’emplissage (37) est
obstrué.

a. Latige de décompression (7) n'est pas suffisamment
serrée.

b. La bille (32) ne se referme pas lorsqu’on la presse;
saleté possible sur le cone de la bille.

c. Lefiltre (42) et/ou le canal d’alimentation en huile est
obstrué.

a. Latige de décompression (7) n'est pas serrée.

b. Acause d'une saleté entre le cone et la bille (32) de la
tige de décompression (7), I'huile fuit et retourne vers le
réservoir a huile.

c. Labille (32) ne ferme pas parce que le cone est sale.

d. Le joint situé sous la vis de sécurité du ressort de
traction (27) fuit.

e. Le joint (40) fuit.

f. Le joint de compression (46) fuit.
a. Le ressort de compression (30) est endommagé.
a. Le ressort de traction (29) est endommagé.

b. Le piston (33) est incurvé. Ceci ne peut se produire que
lorsque les diabolos latéraux sont placés de maniére
asymétrique.

a. Lejoint racleur (41) fuit.

a.

b

'l

b2.

Desserrez le bouchon d’emplissage (37) d’environ
10u11/2tour.

Lorsque vous déplacez la machine, veillez a ce que le
bouchon d’emplissage soit fermé hermétiquement.

Remplissez le réservoir d’huile jusqu'a ce que I'huile
soit de niveau avec le fond du bouchon d’emplissage.
Il ne faut pas mettre le piston en extension au-dela de
son repére rainuré.

Nettoyez l'orifice du trou d’aération.

Serrez la tige de décompression.

. Nettoyez le cone de la bille sous la bille (32).

Cognez éventuellement la bille sur le cone pour la
caler.

Veuillez prendre contact avec le fournisseur.

Enlevez la cheville de blocage (34). Nettoyez le filtre
et le canal d’alimentation en huile.

Serrez la tige de décompression.
Libérez la tige de décompression (7), I'écrou a bague
(8), le joint (9) et les anneaux du fond (10). Nettoyez

le cone de la bille (31). Voir 2b1. (Si nécessaire,
contactez le fournisseur).

Dévissez la vis de sécurité du ressort de traction (27)
et retirez le piston d’environ 2 cm (1”). Voir 2b1.

Serrez cette vis et, si nécessaire, remplacez I'anneau
du joint (28).

Remettez le joint en place. Veillez a ce qu'il soit
correctement calé. Pour détacher le piston, voir 3c.

Remettez le joint en place.
Remplacez le ressort de compression.

Remplacez le ressort de traction. Veuillez prendre
contact avec le fournisseur.

Veuillez prendre contact avec le fournisseur.

Remplacez le joint racleur. Si nécessaire, remplacez
également le joint (46).

RIDGID
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

o | Modele Modele | | N Modéle N R @
2| 300 |ate| 302 [ate| Moone |ate| Motee ate| Moot |ate| 3802E |ate| Sear |Qte| Ger |ats| B
= 3811 3812 3812 E =
Vis 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4101
Bouchon de protection 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1102
Vis 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4|03
Carter d’entrainement 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1|04
Electromoteur 05 Voir tableau | 1 | Voirtableau | 1 | Voirtableau | 1 | Voirtableau | 1 | 05
Axe d'encoche de la tige
de décompression 06 | 21126 1 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1|06
Broche de décharge 07 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 107
Ecrou a oeil de la broche
de décharge 08 | 21106 1 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1|08
Joint en caoutchouc 09* 1 1 1 1 1 1 1 1109
Anneau de fond en cuivre 10* 2 2 2 2 2 2 2 2110
Vis 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2N
Anneau de sécurité 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1112
Molette de verrouillage 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1113
Roulement a billes 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 114
Excentrique 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1115
Levier manuel 16 | 20846 1 20846 1 20846 | 1 28726 1 16
Poignée 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Anneau de sécurité 18 | 21076 2 | 21076 2| 21076 | 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Axe d’encoche 19 | 21066 1 21066 1 21066 | 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Piston de compression 20 | 20866 1 20866 1 20866 | 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2120
Logement du piston
de compression 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2|21
Axe d'encoche de
diamétre 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2|22
Bouchon de borne G 1/4” 23 | 20926 1 20926 1 20926 | 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2|23
Etrier porteur 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Joint racleur du piston
de compression 25¢ 1 1 1 1 1 1 1 2 (25
Joint torique 26* 2 2 2 4126
Vis de sécurité du ressort
de traction 27 | 20916 1 20916 1 20916 | 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2|27
Anneau du joint PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4128
Ressort de traction 1 1/4” 29 | 21166 1 21176 1 21176 | 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
Ressort de poussée 30 | 20896 1 20896 1 20896 | 1 28476 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2130
Cone de la bille 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2|3
Bille 5/16” 32¢ 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Piston 1 1/4” 33 | 21186 1 21196 1 21206 | 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1133
Bouchon G 1/2” 34 | 21026 1 21026 1 21126 | 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 134
Ressort de poussée du filtre 35 | 21576 1 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
Anneau du joint PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 136
Bouchon de remplissage 37 | 20946 1 20946 1 20946 | 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1137
Garniture de liege du
bouchon de remplissage 38* 1 1 1 1 1 1 1 1138
Corps de pompe 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Joint d’étanchéité 1 1/4” 40* | 20996 1 21006 1 21016 | 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1|40
Joint racleur 41* 1 1 1 1 1 1 1 114
Filtre 42* 1 1 1 1 1 1 1 1|42
Axe du ressort de traction 43 | 21136 1| 21146 1 21156 | 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1143
Disque 44 | 21246 1 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1|44
Fluide hydraulique (2,5 1) 45 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1|45
Joint de compression 46* 1 1 1 1 46
Axe du joint de compression 47 | 20886 1 20866 1 20866 | 1 20886 1 47
Bouchon de la soupape
de sécurité 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1148
Ressort 49 28486 24 28486 24 28486 24 28486 24 | 49
Cone de la bille 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1150
Joint torique 51% 28426 1 28426 1|51
Bouchon du vérin 4” 52 28616 1 28616 1|52
Kits de joints
(y compris les éléments marqué de*)| 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Moteur 110V 1@ 28276 Condensateur 230V =40 p F 34306 Interrupteur 110V :l 19 57786
230V10 21316 1M0V=110uF 34316 230V 57776
400V3Q 21306 400V 30 57766
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Tube de chaudiére | Cintrages 180 deg.

Rayon | N°cat. | Rayon N° cat.

130 22376

110 22236 130 22386

137 22246 130 22396

190 22256 130 22406

220 22266 130 22416

220 22166 140 22426

270 22196 190 28766

420 22226

Accessoires Formes de cintrage
3802 | 3812 3813 Diamétre Extééieur Formes standard
Accessoire a 180° 22366 | 22346 | 22356 Voir formes de cintrage nominal mm Rayon | N° cat.
40 x 8 mm - 114 135 60 28286
Fixation de la barre 22446 22436 22456 | Voir ci-dessous pour les formes 38 172 45 21806
18 18 60 27816
20 20 70 27826
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 12 21,3 50 21816
Reglage 20V | 26896 26916 29126 gg gé 1?2 Zﬁg
de la course 360V | 26906 26926 29116 ,
15V 35116 34916 35726 3 269 65 [ 21826
28 28 70 35066
30 30 140 22126
32 32 140 22136
Rayon (mm) 60 70 80 90 100 110 120 130 1 337 100 21836
40 x 8 mm 35 35 100 35076
Formes de la 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 38 38 170 22146
barre 40 40 125 35086
42 42 125 | 35096
114" 424 130 21846
445 45 190 22156
12 | 483 160 21856
50 50 140 35106
0 32 (0 2 €9 28) 23 51 51 20 | 22176
57 57 250 22186
2 60,3 220 21866
635 63,5 270 22206
N O\ 70 70 315 | 22216
212 | 761 320 21876
X S Al 3 889 | 380 | 21886
- 1 4 14,3 600 28756
..J..l P | ‘,,_-_ ]
|
|
DETAIL DES POMPES
ELECTRO-HYDRAULIQUES
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Gebruiksaanwijzing

WAARSCHUWING! Lees deze instructies
en het bijbehorende veiligheidsboekje
zorgvuldig alvorens deze apparatuur te

gebruiken. Als u twijfelt over een gebruiksaspect
van deze machine, neem dan contact op met uw
RIDGID-verdeler voor bijkomende informatie.

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

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES!

Monteren
1. a.11/4’-,2"- en 3"-machines.
Plaats het buigframe met zijn steunen op de vloer en schuif de ring
over de voorkant van de pompcilinder.
Steek de U-beugel door de gaten in het ringblok van het buigframe.
De pompcilinder en het pijpbuigframe zijn nu in de correcte positie
bevestigd.
1. b. 4"-machine.
- Leg de U-balk op de vloer.
- Breng de onderste vleugel aan op de grondbalk.
- Plaats de buigpomp op de U-balk, haak de onderste vleugel in de
pomp en zet de pomp achteraan vast met twee M10-bouten.
- Plaats de hoekmallen, en indien van toepassing de buigmal die u
zult gebruiken, op de onderste vleugel.
- Plaats de bovenste vleugel op de hoekmallen en haak hem vast in
de pomp.
- Steek de bevestigingspennen door de vleugels en de hoekmallen.

MONTEREN VAN DE 4"-MACHINE

Bovenste vleugel

Hoekmallen met
hoekmalpennen

i
]

Onderste vieugel

2. Monteer een buigmal naargelang van de diameter van de te buigen
pijp op de bovenkant van de plunjer. De hoekmallen moeten tussen
of op het buigframe worden aangebracht. Ze worden bevestigd
met behulp van bevestigingspennen. De openingen in het frame
maken het mogelijk de hoekmallen in te stellen volgens de gewenste
buitendiameters. De gaten werden dienovereenkomstig gemarkeerd.

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(F) RIDGID

Vergewis u ervan dat de bevestigingspennen voor hoekmallen naar
behoren door beide vleugels of door het buigframe steken, om schade
te voorkomen.

Buigen

1. De vuldop werd doorboord om lucht te laten ontsnappen. Wanneer de
buigmachine wordt vervoerd, moet deze vuldop goed gesloten zijn.
Tijdens het gebruik moet hij een beetje open zijn.

2. Alvorens te buigen moet de pijp lichtjes met vet worden ingesmeerd.
Vervolgens wordt de pijp tussen de hoekmallen en de buigmal
geschoven. De ontlastspindel moet stevig worden aangedraaid. De
pomp wordt in werking gesteld door de hendel op en neer te bewegen.
De plunjer beweegt naar buiten en de pijp wordt gebogen. Dit buigen
kan worden voortgezet tot de gewenste hoek is bereikt, maar niet
verder dan de ronding van de buigmal. Er moet rekening mee worden
gehouden dat de pijp een beetje kan terugveren, afhankelijk van de
kwaliteit van de pijp. Dat moet proefondervindelijk worden vastgesteld.

3. Zodra de bocht de juiste vorm heeft, wordt de ontlastspindel
losgedraaid, waardoor de plunjer automatisch terugloopt. Eén van de
hoekmallen wordt losgekoppeld en de pijp kan worden verwijderd. Bij
de modellen met open buigframe is het verwijderen van de gebogen
pijp gemakkelijker; vooral bij lange werkstukken en wanneer een pijp
meerdere bochten bevat, betekent dit een aanzienlijke tijdsbesparing.

4. Een te ver doorgebogen bocht kan worden teruggebogen d.m.v. de
strekmal. Nadat de plunjer teruggelopen is, wordt de buis omgekeerd
tegen de hoekmallen gelegd. De op de plunjer geplaatste strekmal kan
de bocht nu zover als gewenst terugduwen. Op de 1 1/4”-buigmachine
kan een bocht van 90° normaal niet worden gecorrigeerd. Hetzelfde
geldt bij de 3"-buigmachine voor de 2 1/2"- en 3"-pijpen; en de
4’-buigmachine voor 3’- en 4’-pijpen.

5. Uitsluitend voor 3"- en 4"-model.

Bij het buigen van 2 1/2"- en 3"-pijpen moet er een verlengstuk op de
plunjer worden gezet wanneer de pijp meer dan 75° werd gebogen.
De slag van de plunjer volstaat niet om een 90°-bocht in één operatie
uit te voeren.

6. Elektro-hydraulische 1 1/4’-, 2"-, 3"- en 4"-pijpbuigmachines.

De elektro-hydraulische pijpbuigmachines zijn uitgerust met een
éénfasige 115V, 220V, AC-motor of een 380V-driefasenmotor. De
motor heeft een speciale motorbeveiligingsschakelaar. Eenmaal

de motor ingeschakeld, wordt de heen- en weerbeweging van de
plunjer geregeld door een ontlastspindel, die kan worden geopend

of gesloten. De motor hoeft dus niet te worden uitgeschakeld. De
machine is ook uitgerust met een overdrukventiel. Dit overdrukventiel
werd in zo ingesteld dat dikwandige pijp (stoompijp) zonder probleem
kan worden gebogen. Het overdrukventiel bevindt zich in het
pomphuis en kan alleen met behulp van een manometer worden
ingesteld.

Buigen van haarspeldbochten van 180°
Hiervoor zijn speciale hulpstukken nodig, die op verzoek kunnen worden
geleverd.

Monteren

1. Zie onder montage buigmachine.

2. De buigmal (180°) die overeenkomt met de maat van de te buigen
pijp wordt op de plunjer geplaatst. Vervolgens worden de platen
(reserveframes) met 3 rollen (diabolo’s) tussen of in het buigframe
afgesteld. De bevestigingspennen voor hoekmallen moeten in de
1 1/4”-gaten door de centrale vergrendeling worden gestoken; de
afneembare rol moet worden verwijderd en de te buigen pijp moet
doorlopen. De pijp moet nu met één zijde tegen de middelste rol
liggen en met de andere tegen de 180°-buigmal. Het buigen kan nu
beginnen.

Ridge Tool Company 17
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Buigen Voorzichtig

1. Zie onder buigen. 1. Zorg ervoor dat de hoekmallen altijd symmetrisch in de gaten worden

2. Als de bocht meer dan 90° is, moet de plunjer worden omgekeerd door geplaatst, naargelang van de maat van de te buigen pijp. Als ze niet
de ontlastspindel los te draaien. Stel de afneembare rollen in en buig tot correct worden aangebracht, is het mogelijk dat de plunjer in plaats
180°. Zie “Buigen” voor het verwijderen van de gebogen pijp. van de pijp wordt gebogen, waardoor de machine ernstig beschadigd

wordt.

Onderhoud 2. Zorg er ook voor dat de bevestigingspennen voor de hoekmallen

De buigmachine wordt met een gevuld oliereservoir geleverd. Het oliepeil correct door de gaten in de bovenste en onderste vleugel van het

moet echter regelmatig worden gecontroleerd omdat de slag van de plunjer buigframe steken, en er helemaal door op het open buigframe.

anders te kan zal worden. Het oliepeil moet altijd gelijkkomen met de 3. De plunjer mag niet tot voorbij de merkstreep naar buiten worden

onderkant van de vuldop. Gebruik uitsluitend hydraulische olie om bij te bewogen.

vullen.

Storingen die zich kunnen voordoen en hoe ze kunnen worden opgeheven.

Nummers tussen haakjes verwijzen naar elektrische machines.

STORING VERMOEDELIJKE OORZAAK HOE TE VERHELPEN
1. De plunjer (33) kan niet ver genoeg  a. Vuldop (37) is niet ver genoeg losgedraaid. a. Draai vuldop (37) ongeveer 1 tot 1 1/2 slag los.
uitgepompt worden. Zorg ervoor dat de dop bij het vervoeren van de
buigmachine stevig aangedraaid is.
b. Het oliereservoir bevat niet voldoende olie. b. Vul het oliereservoir tot de onderkant van de vuldop.
De plunjer mag niet verder uitgepompt worden dan
de merkstreep op de plunjer.
c. Luchtopening in vuldop (37) is verstopt. c. Reinig de luchtopening
2. De plunjer (33) beweegt helemaal a. De ontlastspindel (7) is niet voldoende dichtgedraaid. a. Draai ontlastspindel vaster aan.
niet naar buiten.
b. De aanzuigkogel (32) sluit bij de persende slag niet ~ b1. Kogelzitting onder kogel (32) reinigen.

af; er zit mogelijk vuil op de kogelzitting.

c. Filter (42) en/of olietoevoerkanaal is verstopt.

3. De plunjer (33) geeft weinig druk of ~ a. De ontlastspindel (7) werd niet voldoende
helemaal geen druk. aangedraaid.

b. Wegens vuil tussen zitting en kogel (32) van

de ontlastspindel (7) lekt er olie terug naar het
oliereservoir.

c. Kogel (32) sluit niet goed af wegens vuile zitting.

d. Pakking onder veiligheidsschroef voor trekveer (27)
is lek.

e. Pakking (40) is lek.

f.  Perspakking (46) is lek.

4. De pomphendel (16) komt niet meer a. Drukveer (30) is beschadigd.
omhoog.
5. Plunjer (33) loopt niet terug a. Trekveer (29) is beschadigd.
wanneer ontlastspindel wordt
losgedraaid. b. Plunjer (33) is gebogen. Dit kan slechts gebeuren

wegens asymmetrisch geplaatste hoekmallen.
6. Erlekt olie langs persplunjer (20). a. Manchetring (41) is lek.

Klop de kogel tenslotte op de zitting voor een betere
passing.

b2. Neem contact op met leverancier.

C.

Verwijder de borgpen (34). Reinig de filter en het
olietoevoerkanaal.

Draai ontlastspindel vaster aan.

Demonteer de ontlastingspindel (7), de ringmoer (8),
de pakking (9) en de onderringen (10). Reinig de
zitting voor kogel (31). Zie 2b1. (Neem indien nodig
contact op met de leverancier).

Demonteer de veiligheidsschroef voor de trekveer
(27) en trek de plunjer ongeveer 2 cm naar buiten.
Zie 2b1.

Draai deze bout aan en vervang de afdichtring (28)
indien nodig.

Vervang pakking. Zorg ervoor dat ze correct afsluit.
Voor het demonteren van de plunjer, zie 3c.

Vervang pakking.
Vervang drukveer.

Vervang trekveer. Neem contact op met leverancier.

Neem contact op met leverancier.

. Vervang manchetring. Vervang indien nodig ook

pakking (46).
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£ Model Model Model =
o i
4| 3801/ |Hoev| 38021 [Hoev| "ioo' [Hoev| "ot IHoev| M9 |Hoev| 3802 |Hoew| SO0 Hoew| 109 lHoew| g
a | 3811 3812 3812E =
Schroef 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4 |01
Afdekkap 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1 102
Schroef 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4 |03
Aandrijfhuis 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1 (04
Elektromotor 05 Zie tabel 1 | Zie tabel 1 | Zietabel | 1 Zietabel | 1 |05
Kerfpen voor ontlastspindel 06 | 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 |06
Ontlastspindel 07 | 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 107
Ringmoer voor ontlastspindel 08 | 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 108
Rubberen pakking 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 109
Koperen onderring 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Schroef 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 I
Borgring 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1 [12
Borgmoer 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1 113
Kogellager 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 (14
Krukas 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1 115
Handhefboom 16 | 20846 1 20846 1 20846 1 28726 1 16
Hendel 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Borgring 18 | 21076 2 21076 2 21076 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Kerfpen 19 [ 21066 1 21066 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Persplunjer 20 | 20866 1 20866 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 |20
Persplunjerhuis 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |21
Kerfpen diam. 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Afsluitstop G 1/4” 23 | 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Draagjuk 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Manchetring voor persplunjer ~ 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
O-ring 26* 2 2 2 4 126
Veiligheidsschroef voor trekveer 27 | 20916 1 20916 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Afdichtring PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Trekveer 1 1/4” 29 | 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
Drukveer 30 | 20896 1 20896 1 20896 1 28476 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Kogelzitting 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |3
Kogel 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Plunjer 1 1/4” 33| 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 133
Plug G 1/2” 34| 21026 1 21026 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 (34
Drukveer voor filter 35| 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
Afdichtring PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1 136
Vuldop 37 | 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 |37
Kurkpakking voor vuldop 38* 1 1 1 1 1 1 1 1 (38
Pomphuis 39 1 1 1 1 1 1 1 1 139
Pakking 1 1/4” 40%| 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 140
Manchetring 41* 1 1 1 1 1 1 1 1 |41
Filter 42" 1 1 1 1 1 1 1 1 |42
Pen voor trekveer 43| 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 143
Schijf 44 | 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 |44
Hydraulische olie (2,5 1) 45 | 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Perspakking 46* 1 1 1 1 46
Pen voor perspakking 47 | 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Plug voor veiligheidsklep 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 |48
Veer 49 28486 24 | 28486 24 | 28486 | 24 28486 | 24 |49
Kogelzitting 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 (50
O-ring 51 28426 1 28426 1 |51
Plug voor plunjer 4” 52 28616 1 28616 1 |52
Dichtingskits (includes items with*) | 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 19 28276 Condensator 230V = 40u F 34306 Schakelaar 110V :I 10 57786
230V 10 21316 110V =110u F 34316 230V 57776
400V 30 21306 400V 30 57766
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RIDGID

Toebehoren Buigmallen
3802 3812 3813 Nominale Bu(i;en Standaardmallen Boilerbuis 180°-bochten
180° hulpstuk 22366 | 22346 | 22356 Zie buigmallen maat mm Straal | Cat.nr. | Straal | Cat.nr. | Straal | Cat.nr.
40 x 8 mm — 1/4 13,5 60 28286 130 22376
Staafhulpstuk 22446 22436 22456 Zie hieronder voor mallen 38 172 45 21806
18 18 60 27816
20 20 70 27826
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 12 21,3 50 21816 10 22236 130 22386
Slag 220V 26896 26916 29126 2 2 80 27836
instelling 360V | 26906 26926 29116 o 5 | 22116
15V 35116 34916 35726 3/4 26,9 65 21826 137 22246 130 22396
28 28 70 35066
30 30 140 22126
32 32 140 22136
Straal (mm) 60 70 80 90 100 110 120 130 1 337 100 21836 190 20956 130 20406
40 x 8 mm 35 35 100 35076
Staafmallen 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 38 38 170 22146
40 40 125 35086
42 42 125 35096
11/4” 424 130 21846 220 22266 130 22416
445 445 190 22156
1112 48,3 160 21856 220 22166 140 22426
50 50 140 35106
o 32 0 51 51 20 | 22176
57 57 250 22186
2 60,3 220 21866 270 22196 190 28766
63,5 63,5 270 22206
\e . 70 70 315 22216
212 76,1 320 21876 420 22226
B 3 88,9 380 21886
< % 4 114,3 600 28756

DETAIL VAN MAXIMUMDRUKVENTIEL
ELEKTRO-HYDRAULISCHE POMPEN
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Istruzioni operative

ATTENZIONE! Leggere con attenzione
A queste istruzioni e 'opuscolo antinfortu-
) nistico allegato prima di utilizzare queste
attrezzature. In caso di incertezza su qualsiasi
aspetto dell’uso di questo strumento, contattare

il proprio distributore RIDGID per ulteriori infor-
mazioni.

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

CONSERVARE IL PRESENTE MANUALE DI
ISTRUZIONI!

Montaggio
1. a.Curvatubida 11/4",2"e 3".

Appoggiare a terra il curvatubi con i suoi supporti e far scivolare

I'anello sopra il davanti del cilindro della pompa.

Inserire la forcella ad U attraverso i fori del blocco dell’anello del

curvatubi. A questo punto il cilindro della pompa e il curvatubi sono

fissati nella posizione corretta.
1. b. Curvatubi da 4.

- Appoggiare sul pavimento la base d’appoggio.

- Appoggiare la piastra inferiore sulla base d’appoggio.

- Piazzare il gruppo pompa sulla base d’appoggio, agganciando
la piastra inferiore alla pompa e fissare quest'ultima alla base
d’appoggio con due bulloni M10.

- Piazzare sulla piastra inferiore i due supporti d'angolo
(contromatrici) e, quando sia il caso, la matrice desiderata.

- Appoggiare la piastra superiore, agganciandola alla pompa, sui
due supporti d’angolo (contromatrici).

- Inserire i due perni fra le due piastre bloccando i due supporti
d'angolo (contromatrici).

MONTAGGIO DEL CURVATUBI DA 4

Piastra superiore

Supporto
d'angolo
con spine
di fissaggio

Base d’appoggio

2. Montare sulla cima del pistone la matrice appropriata al diametro
del tubo da curvare. | supporti d'angolo devono essere messi tra le
due piastre o sulla piastra singola. Il fissaggio avviene con le relative

spine. | fori nella piastra consentono di posizionare i supporti d’angolo
in base al diametro esterno del tubo da piegare. Questi fori sono
marcati opportunamente. Bisogna assicurarsi che i supporti d'angolo
siano ben fissati fra le piastre o attraverso il curvatubi, per evitare
danni durante il funzionamento.

Curvatura

1. Il tappo riempimento € forato per lasciare passare I'aria. Ogni volta
che il curvatubi viene trasportato, questo tappo deve essere ben
chiuso, ma dev'essere allentato un po’ durante il funzionamento.

2. Prima di curvare, il tubo deve essere leggermente lubrificato. A
questo punto il tubo viene inserito tra i supporti d'angolo e la matrice.
La chiave di comando scarico del cilindro deve essere saldamente
serrata. La pompa entra in funzione azionando la leva dall'alto al
basso. Il pistone avanza curvando il tubo. Questa operazione deve
essere continuata fintanto che si raggiunge il grado di curvatura
desiderata, ma senza oltrepassare I'arco di curvatura della matrice.
Bisogna tenere presente che il tubo, appena curvato, tende
leggermente a riaprirsi in funzione della qualita del materiale. Questo
pud essere determinato mediante I'esperienza diretta.

3. Quando il tubo ha raggiunto la curva desiderata, allentare la chiave di
comando scarico del cilindro ed il pistone si ritirera automaticamente.
Sconnettere uno dei supporti d'angolo e il tubo potra essere rimosso.
I modelli equipaggiati con una piastra del tipo ribaltabile o aperto
offrono il vantaggio che il tubo curvato viene rilasciato piu faciimente
(particolarmente i pezzi lunghi o tubi con varie curve), risparmiando
cosi molto tempo.

4. Se una curva & superiore a quella desiderata, & possibile correggerla
con l'ausilio di un raddrizzatore. Bisogna capovolgere il pistone e il
tubo deve essere rovesciato contro i supporti d’angolo. Il raddrizzatore
viene montato sulla parte superiore del pistone, € la curva pud
modificata alla forma desiderata. Sul curvatubi da 1 1/4”, non si puo
normalmente raddrizzare una curva di 90°. Questo vale anche per i
curvatubi da 3" per i tubi da 2 1/2” e da 3, e per i curvatubi da 4" per i
tubida 3" e 4".

5. Solo per il modello da 3" e 4".

Quando si devono curvare tubi da 2 1/2”, 3" 0 4" con angolo di
curvatura superiore ai 75°, bisogna montare sul pistone un’opportuna
prolunga. La corsa del pistone non ¢ sufficiente a piegare a 90° in
un’operazione unica.

6. Curvatubi elettroidraulici per tubi da 1 1/4”, 2", 3", 4”.
| curvatubi elettroidraulici sono equipaggiati con un motore monofase
a 115V, 220V, c.a. o con un motore trifase da 380 V. Il motore &
dotato di un interruttore di sicurezza. Quando il motore € in funzione,
i movimento del pistone € controllato dalla chiave di comando scarico
del cilindro che pud essere sia aperta, che chiusa. Non occorre
spegnere il motore. L'apparecchio dispone anche d’una valvola di
sicurezza per la pressione. Questa valvola ¢é tarata in fabbrica per
consentire di curvare senza difficolta tubi a pareti spesse (tubi acqua).
La valvola di sicurezza si trova nell'alloggiamento della pompa e pud
essere tarata solo con un manometro.

Curvatura di tubi sottili a 180°
Per queste operazioni, sono necessari dispositivi supplementari che sono
disponibili su richiesta.

Montaggio

1. Vedere montaggio del curvatubi.

2. La matrice (180°) della dimensione del tubo da piegare viene montata
sul pistone. Successivamente le contromatrici con 3 rulli vengono
posizionate e regolate tra o nella piastra inferiore. Le spine di fissaggio
dei supporti d'angolo devono essere inserite attraverso i fori a 1 1/4”
attraverso il blocco centrale; i rulli amovibili devono essere tolti e il
tubo da piegare deve essere fatto passare. Ora il tubo deve toccare il
rullo centrale da un lato e la contromatrice a 180° dall'altro lato. Ora &
possibile cominciare 'operazione di curvatura.
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Curvatura

1. Vedere sotto il paragrafo curvature.

2. Qualora la curva superi i 90°, bisogna capovolgere il pistone,
rilasciando la chiave di scarico del cilindro. Regolare i rulli asportabili
e curvare fino a 180°. Per togliere il tubo curvato, vedere il paragrafo
“Curvature”.

Manutenzione

I curvatubi viene fornito con il serbatoio pieno d'olio. Tuttavia, bisogna
verificare regolarmente il livello dellolio perché altrimenti la corsa del
pistone diventera troppo corta. L'olio deve sempre trovarsi al livello della
base del tappo di riempimento. Qualora sia necessario aggiungere olio,
impiegare esclusivamente olio idraulico.

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)
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Avvertenza

1.

Assicurarsi che i supporti d'angolo siano sempre posizionati
simmetricamente nei relativi fori, secondo la dimensione del tubo

da curvare. Qualora non venissero disposti correttamente, potrebbe
verificarsi un grave danneggiamento del pistone e dell'attrezzo.
Accertarsi anche che le spine di fissaggio dei supporti d’angolo siano
correttamente inserite nei fori inferiori e superiori delle piastre e
passino completamente fino ad arrivare al curvatubi aperto.

Il pistone non deve mai essere azionato oltre la propria tacca limite.

Malfunzionamenti possibili e rimedi

| numeri tra parentesi si riferiscono alle macchine elettriche.

MALFUNZIONAMENTI CAUSA PRESUNTA

RIMEDIO

1. Il pistone (33) non esce
sufficientemente.

2. Il pistone (33) non si muove
assolutamente.

3. La pressione del pistone
idraulico (33) € quasi nulla o
nulla.

4. |l manico della pompa (16)
non si rialza.

5. Il pistone (33) non ritorna
quando la chiave di comando
scarico del cilindro € aperta.

6. Olio fuoriesce dal pistone di
pressione (20).

. II'tappo di riempimento (37) non & sufficientemente

allentato.

. I serbatoio d’olio non ¢ sufficientemente riempito.

. Lo scarico d'aria del tappo (37) € intasato.
. La chiave di comando scarico del cilindro (7) non € serrata

sufficientemente.

. Sfera (32) non blocca quando si preme, pu¢ darsi che la

sede conica della sfera sia sporca.

. Filtro (42) e/o tubo di riempimento olio & intasato.

. La chiave di comando scarico del cilindro (7) non & serrata

sufficientemente.

. Presenza di sporcizia tra cono e sfera (32) della chiave di

comando scarico del cilindro (7), I'olio ritorna nel serbatoio
olio.

. Sfera (32) non blocca perché il cono € sporco.

. La guarnizione sotto la vite di sicurezza (27) per la molla

tirante gocciola.

. La guarnizione (40) gocciola.

La guarnizione (46) gocciola.

. Lamolla di pressione (30) & danneggiata.

. La molla tirante (29) & danneggiata.

. I pistone (33) & piegato. Questo succede solo quando i

supporti d’angolo sono disposti in modo asimmetrico.

. La guarnizione dell'anello raschiaolio (41) gocciola.

a. Allentare il tappo (37) di circa 1 0 1 1/2 giro di vite.
Smontando la macchina, bisogna stare attenti che il
tappo sia ben avvitato.

b. Riempire il serbatoio dolio finché I'olio non si trovera
al livello del tappo. Il pistone non deve essere fatto
uscire oltre la scanalatura segnata sul pistone.

c. Pulire lo scarico d'aria.
a. Serrare la chiave di comando scarico del cilindro.

b1. Pulire il cono della sfera sotto la sfera (32).
Premere la sfera sul cono per inserirla piu fortemente.

b2. Bisogna contattare il fornitore.

c. Togliere la spina di bloccaggio (34). Pulire il filtro e il
tubo riempimento olio.

a. Serrare la chiave di comando scarico del cilindro.

b. Togliere la chiave di comando scarico del cilindro, (7)
I'anello del dado (8), la guarnizione (9), e gli anelli
inferiori (10). Pulire il cono della sfera (31). Vedere
2b1. (se necessario, contattare il fornitore).

c. Togliere la vite di sicurezza della molla tirante (27) e
tirare in fuori il pistone di 2 cm. Vedere 2b1.

d. Serrare questa vite e se necessario sostituire I'anello
del giunto (28).

e. Sostituire la guarnizione. Stare attenti che sia ben
bloccata. Per smontare il pistone, vedere 3c.

f. Sostituire la guarnizione.

a. Sostituire la molla di pressione.

a. Sostituire la molla tirante. Bisogna contattare il
fornitore.

b. Bisogna contattare il fornitore.

a. Sostituire la guarnizione del raschiaolio.
Se necessario, sostituire anche la guarnizione (46).
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% | Modello Modello Modello =
4| 360 |QTA| 3802 |aTA| Moo |qTa (Moselo lqra | Moselo | QA a0z QA | "ot laTAl Mool laTAl
o 3811 3812 3812E o
Vite 01 21256 4 21256 | 4 21256 4 28256 | 4 | 01
Cappuccio di copertura 02 21266 1 21266 | 1 21266 1 21266 | 1 | 02
Vite 03 21276 4 21276 | 4 21276 4 21276 | 4 | 03
Custodia di spinta 04 21286 1 21286 | 1 21286 1 28736 | 1 | 04
Elettromotore 05 ed. tabelld 1 |Ved.tabelld 1 Ved.tabella| 1 |Ved.tabellaf 1 | 05
Spina della tacca per la
chiave di comando scarico 06 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 | 1 | 06
Chiave di comando scarico 07 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 2116 | 1 | 07
Ghiera della chiave di
comando scarico 08 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 | 1 | 08
Guarnizione di gomma 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 109
Anello inferiore di rame 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Vite 1 21376 1 21376 | 2 21376 2 23716 | 2 | 11
Anello di sicurezza 12 21386 1 21386 | 1 21386 1 21386 | 1 | 12
Controdado 13 21396 1 21396 | 1 21396 1 21396 | 1 | 13
Cuscinetto a sfera 14 21406 1 21406 | 1 21406 1 21406 | 1 | 14
Eccentrico 15 21416 1 21416 | 1 21416 1 28606 | 1 | 15
Leva manuale 16 20846 1 20846 | 1 20846 1 28726 1 16
Impugnatura 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Anello di sicurezza 18 21076 2 21076 2 21076 2 28746 2 21076 2 21076 | 2 21976 2 18
Spina della tacca 19 21066 1 21066 | 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 | 1 21066 1 19
Stantuffo di pressione 20 20866 1 20866 | 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 | 1 21466 1 21466 | 2 | 20
Sede dello stantuffo
di pressione 21 21476 1 21476 | 1 21476 1 21476 | 2 | 21
Spina della tacca diam. 4 x16 22 21486 1 21486 | 1 21486 1 21486 | 2 | 22
Tappo terminale G 1/4” 23 20926 1 20926 | 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 | 1 20926 1 20926 | 2 | 23
Giogo di supporto 24 21426 1 21426 | 1 21426 1 24
Guarnizione del raschiaolio
per il pistone di pressione 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
O-Ring 26* 2 2 4 126
Vite di sicurezza
per molla tirante 27 20916 1 20916 | 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 | 1 21526 1 28866 | 2 | 27
Anello giunto PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Molla tirante da 1 1/4” 29 21166 1 21176 | 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 | 1 21176 1 28496 | 1 |29
Molla di spinta 30 20896 1 20896 | 1 20896 | 1 28476 | 1 21536 1 21536 | 1 21536 1 21536 | 2 | 30
Sede conica della sfera 31 21546 1 21546 | 1 21546 1 21546 | 2 | 31
Sfera da 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Pistone da 1 1/4” 33 21186 1 21196 | 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 | 1 21206 1 28586 | 1 | 33
Tappo G 1/2” 34 21026 1 21026 | 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 | 1 21026 1 21026 | 1 | 34
Molla di spinta per il filtro 35 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 | 1 | 35
Anello giunto PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1136
Tappo di riempimento 37 20946 1 20946 | 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 | 1 20946 1 20946 | 1 | 37
Guarnizione di sughero
per tappo di riempimento 38* 1 1 1 1 1 1 1 1138
Corpo pompa 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Guarnizione da 1 1/4” 40*| 20996 1 21006 | 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 | 1 21016 1 28466 | 1 | 40
Guarnizione del raschiaolio 41* 1 1 1 1 1 1 1 1141
Filtro 42* 1 1 1 1 1 1 1 1 |42
Spina per molla tirante 43 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 | 1 | 43
Disco 44 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 | 1 | 44
Liquido idraulico (2,5 ) 45 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 | 1 | 45
Guarnizione di pressione 46* 1 1 1 1 46
Spina per la guarnizione
di pressione 47 20886 1 20866 | 1 20866 1 20886 1 47
Tappo della valvola di sicurezza 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 | 1 | 48
Molla 49 28486 | 24 28486 | 24 28486 24 28486 | 24 | 49
Cono della sfera 50 28626 1 28626 | 1 28626 1 28626 | 1 | 50
O-Ring 51% 28426 1 28426 | 1 | 51
Tappo per pistone da 4” 52 28616 1 28616 | 1 | 52
Kit di tenuta
(comprende gl articoli con*) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motore 110V 10 28276 Condensatore 230V =40 uF 34306 Interruttore 110 V :l 10 57786
230V19 21316 MOV=110pF 34316 230V 57776
400V3Q@ 21306 400V 30 57766
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Accessori Matrici
3802 3812 3813 Til:::- Esterno | Matrici normali Tubo caldaia Curva a 180°
- o - * "]
A 180 22366 | 22346 | 22356 Ved. mat 3
cessoro ed. mafrc n:ar:: mm Raggio | Cat.N° | Raggio |Cat.N° | Raggio | Cat N°
40x8 mm L
Accessorio barra 22446 | 22436 | 22456 Ved. sotto per le matrici 14 135 60 28286 130 22376
3/8 17,2 45 21806
18 18 60 27816
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 20 20 70 27826
Corsa 112 21,3 50 21816 110 22236 130 22386
) 220V 26896 26916 29126 2 2 80 27836
regolazione 360 V 26906 26926 29116
25 25 115 22116
1SV | 35116 34916 35726 34 269 65 | 21826 | 137 | 22246 | 130 22396
28 28 70 35066
- 30 30 140 22126
Raggio (mm) 60 70 80 90 100 110 120 130 32 32 140 22136
40 x 8 mm 1 33,7 100 21836 190 22256 130 22406
Matrici per barre 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 35 35 100 35076
38 38 170 22146
40 40 125 35086
42 42 125 35096

114" 42,4 130 21846 220 22266 130 22416
44,5 44,5 190 22156
1112 48,3 160 21856 220 22166 140 22426

0 32 60 49 .8 28) (23 50 50 140 | 35106
51 51 20 | 22176

57 57 250 | 22186
2 603 | 220 | 21866 | 270 | 22196 | 190 28766
63,5 635 | 270 | 22206
< —— 70 70 315 22216
| Y 212 | 76,1 320 | 21876 | 420 | 22226
b - L 3 889 | 380 | 21886
ed- L] R s (4 W 4 143 | 600 | 28756
| /8
l
PARTICOLARE DELLA MAX.
PRESSIONE VALVOLA
POMPE ELETTROIDRAULICHE

PRESSIONE MAX. 420 ATO

/////////(\\\\\\\\\‘\\\<<(<\\\\\\<\< ’
11\\1\'“‘“ T ‘m'\\\\\\\

u_u_uu_,,_u_l.l.\u_l_,,m" R
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Instrucciones de uso

JATENCION! Antes de utilizar esta herra-

mienta, lea las instrucciones y el folle-

) to de seguridad que la acompafa. Si no

esta seguro de cualquier cuestion relacionada

con la utilizacién de esta herramienta, consulte

a su distribuidor RIDGID para obtener mas infor-
macion.

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

iCONSERVE ESTAS INSTRUCCIONES!

Montaje
1. a.Méaquinas de 11/4", 2"y 3".

Coloque el armazén de curvado con sus soportes en el suelo y haga

pasar el anillo por encima de la parte delantera del cilindro de la

bomba.

Coloque la abrazadera en U en los orificios del bloque de anillos

del armazén de curvado. De esta forma, el cilindro de la bomba'y el

armazon de curvado del tubo estaran fijados en la posicion correcta.

1. b. Maquina de 4”.

- Coloque el soporte base en el suelo.

- Coloque el travesafio inferior en el soporte base.

- Cologue la bomba de curvado en el soporte base, cuelgue el
travesafio inferior en la bomba y fije la bomba en la parte posterior
con dos pernos M10.

- Coloque los soportes de las esquinas y, si es necesario, el molde
de curvado que esté utilizando, en el travesafio inferior.

- Coloque el travesafio superior en los soportes de las esquinas y
cuélguelo en la bomba.

- Introduzca las cufias de fijacion a través de los travesafios y los
soportes de las esquinas.

MONTAJE DE LA MAQUINA DE 4"

Travesafio superior

5 Bomba de 4”
Soporte de 4& e
esquina con /V- d - 2t B

cufias de fijacion o
Ld

Soporte base

2. Monte un molde de curvado segun el didmetro del tubo que se
dispone a curvar, en la parte superior del vastago. Los soportes
de las esquinas deben estar situados entre el armazon de curvado
0 encima de él y apretados por medio de cufias de fijacion. Los
orificios del armazén permiten ajustar los soportes de las esquinas a
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los didmetros exteriores deseados. Dichos orificios estan marcados
convenientemente. Asegurese de que las cufias de fijacion de los
soportes de las esquinas estan bien encajadas en ambos travesafios
0 a través del armazon de curvado para evitar cualquier dafio.

Curvado

1. Eltapon de rellenado esta agujereado para permitir la salida del aire.
Este tapon debe estar siempre herméticamente cerrado cuando se
desplace la maquina curvadora, pero ligeramente suelto cuando la
maquina esté en funcionamiento.

2. Antes de efectuar una operacion de curvado, engrase levemente el
tubo. De esta forma, el tubo se deslizara entre los soportes de las
esquinas y el molde de curvado. El husillo de seguridad debe estar
herméticamente cerrado. La bomba se pone en funcionamiento
moviendo la empufiadura de arriba a abajo. El vastago se desplaza
hacia fuera y se produce la curvadura del tubo. Prosiga con la
operacion de curvado hasta alcanzar la curvadura deseada pero sin
exceder la del molde de curvado. Recuerde que el tubo retrocedera
un poco, segun la calidad. La experiencia del usuario sera de gran
ayuda en estos casos.

3. En cuanto el tubo alcance la forma pretendida, afloje el husillo de
seguridad y el vastago se retirara automaticamente. Desconecte
uno de los soportes de las esquinas para poder extraer el tubo. Los
modelos equipados con armazén abierto permiten una extraccion del
tubo mas facil, especialmente los trozos largos con varios codos, lo
que hace ahorrar una cantidad considerable de tiempo.

4. En caso de curvadura excesiva, esta puede corregirse mediante el
enderezador. En tal caso, debe retirarse el vastago y girar el tubo
hacia los soportes de las esquinas. A continuacion, se colocara el
enderezador en la parte superior del vastago y se presionaré la
parte curvada hasta que alcance la forma deseada. En las maquinas
curvadoras de 1 1/4”, las curvaduras de 90° no pueden corregirse
normalmente. Lo mismo ocurre con las maquinas de 3" para tubos de
21/2"y 3, ylas de 4" para tubos de 3" y 4”.

5. Sélo para modelos de 3"y 4”.

Al efectuar operaciones de curvado de tubos de 2 1/2”, 3" y 4", debe
aplicarse un piston extensible al vastago cuando la curvadura supere
los 75°. La carrera del vastago no es suficiente para curvar 90° en
una sola operacion.

6. Maquinas curvadoras de tubos electrohidraulicos de 1 1/4”, 2", 3"y 4”.
Las maquinas curvadoras de tubos electrohidraulicos estan equipadas
con un motor monofasico de 115 V, 220 V, CA o un motor trifasico
de 380 V. Ambos tipos tienen un interruptor especial de seguridad.
Una vez en funcionamiento, el movimiento del vastago se controla
mediante un husillo de seguridad que puede abrirse o cerrarse.

El motor no necesita detenerse. Asimismo, la maquina dispone
igualmente de una valvula de seguridad a presion, incorporada en
fabrica, que permite curvar tubos de pared (tuberias de vapor) sin
ningUn problema. La valvula de seguridad a presion esta situada
en el alojamiento de la bomba y sélo puede configurarse con un
mandémetro.

Curvado de tubos en U de 180°
Para operaciones de curvado de este tipo se requieren accesorios
adicionales que pueden obtenerse previa solicitud.

Montaje

1. Consulte la seccién de montaje de maquinas curvadoras.

2. El'molde de curvado (180°), segun el tamafio del tubo a curvar,
se coloca en el vastago. A continuacion, se ajustan las placas
(armazones de reserva) con 3 rodillos (diabolos) entre los armazones
0 en los mismos. Las cufias de fijacion para los soportes de las
esquinas se colocan en los orificios de 1 1/4” a través del dispositivo
de bloqueo central, se saca el didbolo extraible y se introduce el
tubo a curvar. En este punto, el tubo debe tocar el diabolo central por
un lado y el molde de curvado de 180° por el otro. A partir de ahora
puede proceder con el curvado.
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Curvado

1.
2.

Consulte la seccion de curvado.

Si el curvado supera los 90°, el vastago debe retrocederse aflojando
el husillo de seguridad. Ajuste los diabolos extraibles y curve hasta
180°. Para sacar el tubo curvado, consulte la seccion de Curvado.
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Mantenimiento

La maquina de curvado viene con el deposito de aceite lleno. No obstante,
compruebe periédicamente el nivel de aceite para evitar que la carrera del
vastago se acorte demasiado. El aceite debe estar siempre al nivel de la
parte inferior del tapon de llenado. Si es necesario afiadir aceite, utilice sélo

aceite hidraulico.

Precaucion
1. Asegurese de que los soportes de las esquinas estén siempre

ajustados simétricamente en los orificios, de acuerdo con el tamafio
del tubo a curvar. Si no estan colocados correctamente, puede
curvarse el vastago en lugar del tubo y dafiarse seriamente la
maquina.

. Procure también que las cufas de fijacion de los soportes de las

esquinas estén bien encajadas en los orificios del travesafio superior
e inferior del armazén de curvado, y a lo largo del armazén de
curvado abierto.

3. Elvastago no debe apartarse mas alla de la ranura.

Posibles fallos y soluciones

Los niimeros entre paréntesis se refieren a las maquinas eléctricas.

CAUSA POSIBLE

FALLO

SOLUCION

1. Elvastago (33) no
puede apartarse

suficientemente.

b. El depdsito de aceite no esta suficientemente lleno.

¢. Elorificio de ventilacion del tapdn de llenado (37)
esta blogueado.

2. Elvastago (33) no a. Elhusillo de seguridad (7) no est4 suficientemente
puede apartarse en apretado.
absoluto.

b. La bola (32) no se bloquea al presionar; es posible
que el cono de la bola esté sucio.

c. Elfiltro (42) y/o el conducto de suministro estan
atascados.

3. Lapresiondel vastago  a. Elhusillo de seguridad (7) no esta apretado.
(33) es escasa o nula.

b. Hay fuga de aceite hacia el depdsito debido a la
suciedad entre el cono y la bola (32) del husillo de
seguridad (7).

¢. Labola (32) no se bloquea debido a la suciedad
del cono.

d. Hay una fuga en la junta de debajo del tornillo de
seguridad para el muelle de traccion (27).

e. Hay una fuga en la junta (40).

f. Hay una fuga en la junta (46).

4. Laempufadura de la a. El'muelle de presion (30) esta dafiado.
bomba (16) no vuelve a
subir.

5. Elvastago (33) no a. El'muelle de traccion (29) esta dafiado.
retrocede al aflojarse el
husillo de seguridad.

b. El vastago (33) esta torcido. Esto sélo ocurre
cuando los soportes de las esquinas no estan
colocados simétricamente.

6. Fugas de aceite del a. Hay una fuga en la junta de arrastre (41).

vastago de la prensa
(20).

a.

El tapon de llenado (37) no esta suficientemente
aflojado.

a. Afloje el tapén de llenado (37) 1 vuelta o 1y media.
Siempre que mueva la maquina, asegurese de que el tapén de
llenado est4 herméticamente cerrado.

b. Llene el depdsito de aceite hasta que el aceite esté al nivel de la
parte inferior del tapén. El vastago no debe bombearse mas alla
de la ranura.

c. Limpie el orificio de ventilacion.

a. Apriete el husillo de seguridad.

b

e

. Limpie el cono debajo de la bola (32).
Si es necesario, golpee la bola en el cono para encajarla bien.

b2. Péngase en contacto con su proveedor.

c. Extraiga el perno de cierre (34). Limpie el filtro y el conducto de
suministro de aceite.

a. Apriete el husillo de seguridad.

b. Suelte el husillo de seguridad (7), la tuerca roscada (9), la junta
(9) y los anillos inferiores (10). Limpie el cono de la bola (31).
Consulte el punto 2b1 (si fuera necesario, péngase en contacto
con su proveedor).

c. Afloje el tornillo de seguridad del muelle de traccién (27) y tire del
vastago unos 2 ¢cm (1”). Consulte el punto 2b1

d. Apriete este tornillo y, si es necesario, sustituya la junta (28).
e. Sustituya la junta. AsegUrese de que esta bien cerrada. Para
soltar el vastago, consulte el punto 3c.

f. Sustituya la junta.
a. Sustituya el muelle de presion.

a. Sustituya el muelle de traccion. Péngase en contacto con su
proveedor.

b. Pdngase en contacto con su proveedor.

a. Sustituya la junta de arrastre. Si es necesario, sustituya también
la junta (46).
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o= | Modelo Modelo Modelo %=
4| 3801 |CANT| 3802 [cANT| Modelo |cayy| Modelo oy | Modelo oy yrl 3802 |canT| Modelo pany| Modelo oyl 2
el 3sn 3812 3813 3814 3801 E 3812E 3813E 3814E o
Tornillo 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4 |01
Tapén 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1 |02
Tornillo 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4 |03
Caja de transmision 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1 |04
Electromotor 05 Ver tabla 1 | Vertabla | 1 Ver tabla 1 | Vertabla | 1 | 05
Pasador de muescas para
husillo de seguridad 06 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 |06
Husillo de seguridad 07 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1107
Tuerca roscada para
husillo de seguridad 08 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 |08
Junta de goma 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 |09
Anillo inferior de cobre 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Tornillo 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 M
Anillo de seguridad 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1112
Contratuerca 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1113
Cojinete de bolas 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 |14
Excéntrico 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1 115
Palanca manual 16 20846 1 20846 | 1 20846 1 28726 1 16
Empufiadura 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Anillo de seguridad 18 21076 2 21076 2 21076 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Pasador de muescas 19 21066 1 21066 | 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Véstago de la prensa 20 20866 1 20866 | 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 |20
Alojamiento del vastago
de la prensa 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |2
Diametro del pasador
de muescas 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Tapon de terminal G 1/4” 23 20926 1 20926 | 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Horquilla portadora 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Junta de arrastre para
vastago de prensa 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
Junta térica 26* 2 4 126
Tornillo de seguridad para
muelle de traccion 27 20916 1 20916 | 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Junta PP 45B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Muelle de traccion 1 1/4” 29 21166 1 21176 | 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
Muelle de empuje 30 20896 1 20896 | 1 20896 | 1 28476 | 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Cono de bola 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |3
Bola 5/16” 32¢ 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Vastago1 1/4” 33 21186 1 21196 | 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1133
Tapon G 1/2” 34 21026 1 21026 | 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1|34
Muelle de empuije para el filtro 35 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
Junta PP 45D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1 36
Tapon de llenado 37 20946 1 20946 | 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1|37
Junta de corcho para el
tapén de llenado 38* 1 1 1 1 1 1 1 1 |38
Cuerpo de la bomba 39 1 1 1 1 1 1 1 1 139
Junta 1 1/4” 40*| 20996 1 21006 | 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 |40
Junta de arrastre 41* 1 1 1 1 1 1 1 1|14
Filtro 42* 1 1 1 1 1 1 1 1 |42
Pasador para muelle
de traccion 43 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1143
Disco 44 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1|44
Liquido hidraulico (2,5 ) 45 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Junta de la prensa 46* 1 1 1 1 46
Pasador para la junta
de la prensa 47 20886 1 20866 | 1 20866 1 20886 1 47
Tapon para valvula
de seguridad 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 |48
Muelle 49 28486 24 | 28486 | 24 28486 24 | 28486 | 24 | 49
Cono de bola 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 |50
Junta térica 51% 28426 1 28426 1 |51
Tapon para vastago de 4” 52 28616 1 28616 1 |52
Kits de sellado
(incluyen articulos con *) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 10 28276 Condensador 230V = 40u F 34306 Interruptor 110V :l 10 57786
230V 19 21316 110V =110p F 34316 230V 57776
400V 30 21306 400V 30 57766
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Accesorios Moldes de curvado
3802 3812 3813 Tamario |P7Metr0| Moldes estandar | Tubo de caldera |Curvaduras de 180 gr.
) exterior
Acoplamiento de 180° 22366 | 22346 | 22356 |  Ver moldes de curvado nominal | = " Radio N°decat| Radio |N°decat| Radio | N°de cat.
40 x8 mm ’ 1/4 13,5 60 28286 130 22376
Acoplamiento de barra 22446 22436 22456 Ver abajo para moldes 38 172 45 21806
18 18 60 27816
20 20 70 27826
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 12 21,3 50 21816 110 22236 130 22386
Ajuste de 20V | 26896 26916 29126 2 2 80| 2r8ss
la carrera 360V 26906 26926 29116 % % S| 22116
15V 35116 34916 35726 314" 26,9 65 21826 137 22246 130 22396
28 28 70 35066
30 30 140 22126
N 32 32 140 22136
Radio (mm) 60 | 70 ] 8 ] % | 100 ) M0 ) 120 | 130 1 337 | 100 | 21836 | 100 | 22086 | 130 | 22408
40x 8 mm 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 % % 100 35076
Moldes de barra 38 38 170 22146
40 40 125 35086
42 42 125 35096

114" 424 130 21846 220 22266 130 22416
44,5 445 190 22156
1112 483 160 21856 220 22166 140 22426

50 50 140 | 35106
o 32 60 51 51 20 | 22176
57 57 250 | 22186
2 603 | 220 | 21866 | 270 | 22196 | 190 | 28766
635 | 635 | 270 | 22006
- A 70 70 315 | 22216
22| 761 | 320 | 21876 | 420 | 22006
3 3 889 | 380 | 21886
< 4 143 | 600 | 28756
i
|
DETALLE DE BOMBAS
ELECTROHIDRAULICAS
DE VALVULA PRESION MAXIMA
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2. Monte um moldador de dobragem de acordo com o didmetro do tubo

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Instrucoes de
Funcionamento

AVISO!
equipamento, leia cuidadosamente estas

Antes de utilizar este

a ser dobrado na parte superior do pistdo. Os suportes de canto
devem ser colocados entre a estrutura de dobragem ou na propria
estrutura. S&o apertados com as cavilhas de fixagao. Os orificios

na estrutura permitem que os suportes de canto sejam ajustados

nos diametros exteriores pretendidos. Os orificios estdo marcados

de modo adequado. Certifique-se de que as cavilhas de fixagdo dos
suportes de canto estdo devidamente colocadas nas duas abas ou na
estrutura de dobragem para evitar danos.

Dobragem

1.

A capsula de enchimento ¢ perfurada para que haja libertagao de ar.
Sempre que a maquina de dobragem for transportada, esta capsula
de enchimento devera ser bem fechada, no entanto, devera ser
ligeiramente aliviada quando estiver em funcionamento.

instrugdes e o folheto de seguranca 2. Antes da.dobragem, 0 tubo dfave ser ligeiramente lubrificado.
em anexo. Se tiver duvidas acerca de qualquer Em seguida, faga o tubo deslizar entre os suportes de canto e 0
ors ~ moldador de dobragem. O eixo de descarga deve ser bem travado.
aspecto d_e uflllz_agao desta ferramenta, contac!e Ao movimentar o manipulo para cima e para baixo a maquina € posta

o seu distribuidor RIDGID para obter mais em funcionamento. O pistao desloca-se para fora e o tubo & dobrado.

informacgoées. A operacao de dobragem devera continuar até que se alcance a

curvatura desejada, nunca para além da curvatura do moldador de

O facto de ndo compreender e ndo cumprir todas dobragem. E necesséri_o nao esquecer que o tubo vai deformar_de

as instrugdes pode provocar choque eléctrico acordo com a sua qualidade. Isso determina-se pela experiéncia.

i A g . . ’ 3. Assim que o tubo alcangar a forma desejada, solte o eixo de descarga

incéndio e/ou ferimentos pessoais graves. e 0 pistdo recolhe-se automaticamente. Separe um dos suportes de

_ canto e o tubo podera ser retirado. Os modelos equipados com uma

GUARDE ESTAS INSTRUGCOES! estrutura aberta tém a vantagem do tubo dobrado poder ser retirado

mais facilmente, sobretudo partes de tubo compridas com varias

Montagem curvaturas, poupando, desta forma, muito tempo.

1. a.Maquinasde 1 1/4”, 2" e 3". 4. Se a curvatura foi demasiado grande, podera corrigir esta situagéo
Coloque a estrutura de dobragem nos respectivos suportes no chéo e utilizando o corrigida. O pistao deve ser invertido e o tubo devera ser
faca deslizar o anel para a frente do cilindro de bomba. virado contra os suportes de canto. O endireitador é colocado na parte
Coloque o suporte em U através dos orificios no bloco de anel superior do pistdo e a curvatura podera ser corrigida para a posi¢ao
da estrutura de dobragem. O cilindro de bomba e a estrutura de pretendida. Na maquina de dobrar de 1 1/4”, uma curvatura de 90°
dobragem de tubos estao finalmente fixados na posigao correcta. nao pode ser normalmente corrigida. Este caso também se aplica a

1. b. Maquina de 4”. maquina de 3" para 2 1/2" e 3", para a maquina de 4" para tubos de 3"
- Coloque a viga da base no cho. ed.

- Coloque a aba inferior na viga da base. 5. Apenas para o modelo de 3" e 4".

- Coloque a bomba de dobragem na viga da base, prenda a aba Quando dobrar tubos de 2 1/2", 3" e 4”, devera ser aplicado ao pistdo
inferior na bomba e fixe a bomba na parte traseira com dois um émbolo de extensdo sempre que o tubo tiver sido dobrado para
parafusos M10. além dos 75°. A pancada do pistdo ndo é suficiente para dobrar uma

- Cologue os suportes de canto e, onde for necessario, posicione o curvatura de 90° de uma s6 vez.
moldador de dobragem que vai utilizar na aba inferior. 6. Magquinas de dobrar tubos electro-hidraulicas de 1 1/4”,2",3" e 4".

- Insira a aba superior nos suportes de canto e prenda-a a bomba.
- Aplique as cavilhas de fixagao nas abas e nos suportes de canto.

As maquinas de dobrar tubos electro-hidraulicas estao equipadas com
um trifasico de 380 V ou com um motor monofasico de 115V, 220 V
AC. O motor tem um interruptor de seguranca especial. Quando o

MONTAGEM DA MAQUINA DE 4’ motor estiver em funcionamento, o movimento do pist&o é controlado
através de um eixo de descarga que tanto pode ser aberto como
Aba superior fechado. . ) . _— e
O motor ndo necessita de ser desligado. A maquina também inclui
W uma vélvula de presséo de seguranca. Esta caracteristica é preparada

na fabrica de forma que os tubos de parede grossa (tubo de vapor)

Suporte de

canto com __—y-; a
cavilhas de 5

fixagéo

possam ser dobrados sem quaisquer problemas. A valvula de presséo
de seguranca esta localizada no involucro da bomba e s6 pode ser
ajustada através de um manometro.

Dobragem para Curvaturas de Gancho de 180°
Para este tipo de curvatura sdo necessarios acessorios adicionais que
podem ser fornecidos a pedido.

Aba inferior
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Montagem

1. Consultar a Montagem da maquina de dobrar.

2. 0 moldador de dobragem (180°) é colocado no pistdo de acordo com
o0 tamanho do tubo a ser dobrado. Em seguida, as placas (estruturas
de reserva) com 3 rolos (diabolos) s&o ajustados entre ou dentro da
estrutura. As cavilhas de fixagao para os suportes de canto devem ser
colocadas nos orificios 1 1/4 através do fecho central; o diabolo
amovivel devera ser retirado e o tubo a ser dobrado introduzido. O
tubo deve, nesta altura, tocar no diabolo central com um dos lados e o
molde da curvatura de 180° com o outro lado. A dobragem podera,
entdo, ser iniciada.

Dobragem

1. Consultar a Dobragem.

2. Se a dobragem for superior a 90°, o pistdo devera ser invertido,
soltando o eixo de descarga. Ajuste os diabolos amoviveis e dobre até
aos 180°. Para retirar o tubo dobrado, ver Dobragem.

Manutengao

A maquina de dobrar é entregue com recipiente de 6leo cheio. No entanto,
o nivel de o6leo deve ser verificado com regularidade, caso contrario a
pancada do pistdo tornar-se-a demasiado curta. O 6leo deve estar sempre
nivelado com o fundo da capsula de enchimento. Caso seja necessario
adicionar mais 6leo, utilize dleo hidraulico.

Atengéo

1. Certifique-se que os suportes de canto estdo sempre ajustados
simetricamente nos orificios, de acordo com o tamanho do tubo
que vai ser dobrado. Se nao estiverem correctamente colocados, 0
pistdo pode ser dobrado em vez do tubo e a maquina fica seriamente
danificada.

2. Verifique também se as cavilhas de fixagdo dos suportes de canto
estao colocadas adequadamente nos orificios das abas superior
e inferior da estrutura de dobragem, e totalmente posicionadas na
estrutura de dobragem aberta.

3. O pistdo ndo devera ser deslocado para além da marca da ranhura.
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Avarias que podem ocorrer e a forma como podem ser solucionadas
Os niimeros entre parénteses referem-se as maquinas eléctricas.

AVARIA CAUSA POSSIVEL COMO CORRIGIR
1. O pistdo (33) ndo se desloca o suficiente. a. Acéapsula de enchimento (37) ndo esta a. Solte a capsula de enchimento (37) cerca de 1 ou
suficientemente solta. 1 1/2 voltas.

2. O pistdo (33) ndo se desloca de forma
alguma.

3. O pistéo (33) fornece pouca ou nenhuma
pressao.

4. O manipulo da bomba (16) ndo volta a subir.
5. O pistdo (33) ndo inverte quando o eixo de

descarga é solto.

6. Fugas de dleo do pistdo de pressao (20).

O recipiente de 6leo ndo esta
suficientemente cheio.

A ventilagdo de ar na capsula de
enchimento (37) esta bloqueada.

O eixo de descarga (7) ndo esta
suficientemente apertado.

A esfera (32) ndo bloqueia quando sob
pressao; possivel sujidade no cone da
esfera.

O filtro (42) e/ou o canal de fornecimento
de 6leo esta obstruido.

O eixo de descarga (7) ndo esta
suficientemente apertado.

Devido a sujidade entre o cone e a esfera
(32) do eixo de descarga (7), 0 6leo esta a
verter de novo para o recipiente do éleo.

A esfera (32) ndo bloqueia por causa da
sujidade do cone.

A vedagao debaixo do parafuso de
seguranga da mola de puxar (27) esta com
uma fuga.

Avedagao (40) esta com uma fuga.

A vedagao de pressdo (46) esta com fuga.
Amola de presséo (30) esta danificada.
A mola de puxar (29) esta danificada.

O pistéo (33) esta dobrado. Esta situagao
apenas pode acontecer devido a colocagao
assimétrica dos suportes de canto.

A vedagao do raspador (41) esta com fuga.

Quanto retirar a maquina tenha o cuidado de verificar
se a capsula de enchimento esta bem apertada.

b. Ateste o recipiente de 6leo até que o nivel atinja o
fundo da cépsula de enchimento. O pistdo ndo devera
ser elevado para além da marca da ranhura no pistéo.

c. Limpe o orificio de ventilagao de ar.

a. Aperte o eixo de descarga.

b1. Limpe o cone da esfera debaixo da esfera (32).
Eventualmente, bata com a esfera no cone para ficar
mais apertado.

b2. Por favor, contacte o seu fornecedor.

c. Retire a cavilha de bloqueio (34). Limpe o filtro e 0
canal de fornecimento de 6leo.

a. Aperte o eixo de descarga.

b. Retire o eixo de descarga (7), a porca de anel (8),
a vedacgéo (9) e os anéis do fundo (10). Limpe o
cone da esfera (31). Ver o ponto 2b1. (Caso seja
necessario contacte o seu fornecedor).

c. Retire o parafuso de seguranga para a mola de puxar
(27) e retire o pistao cerca de 2 ¢cm (17). Ver o ponto
2b1.

d. Aperte este parafuso e, caso seja necessario,
substitua o anel da junta (28).

e. Substitua a vedacao. Verifique se ficou devidamente
trancada. Para retirar o pistdo ver o ponto 3c.

f.  Substitua a vedagao.
a. Substitua a mola de presséo.

a. Substitua a mola de puxar. Por favor, contacte o seu
fornecedor.

b. Por favor, contacte o seu fornecedor.

o

Substitua a vedagao do raspador. Caso seja
necessario, substitua também a vedag&o (46).

34

Ridge Tool Company



3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

RIDGID

%=| Modelo Modelo Modelo =
f= i =
4| 3601/ |am.| g0z |arn.| Moot |ar. [ Merel® aro. | ¥oUEIO | aro. | 3s02€ |amp. | 4ot am.| Ho%eO lam, 4
o 3811 3812 3812E a
Parafuso 01 21256 4 21256 | 4 21256 4 28256 | 4 | 01
Capsula de cobertura 02 21266 1 21266 | 1 21266 1 21266 | 1 | 02
Parafuso 03 21276 4 21276 | 4 21276 4 21276 | 4 | 03
Caixa de transmisséo 04 21286 1 21286 | 1 21286 1 28736 | 1 | 04
Electromotor 05 Vera 1 Vera 1 Vera 1 Vera 1105
tabela tabela tabela tabela
Pino de entalhe para
eixo de descarga 06 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 | 1 | 06
Eixo de descarga 07 21116 1 21116 | 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 | 1 21116 1 21116 | 1 |07
Porca de anel
para eixo de descarga 08 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 | 1 | 08
Vedagéo de borracha 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 |09
Anéis do fundo de cobre 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Parafuso 1 21376 1 21376 | 2 21376 2 21376 | 2 | 1
Anel de seguranga 12 21386 1 21386 | 1 21386 1 21386 | 1 | 12
Porca de travamento 13 21396 1 2139%6 | 1 21396 1 213%6 | 1 | 13
Rolamento de esferas 14 21406 1 21406 | 1 21406 1 21406 | 1 | 14
Excéntrico 15 21416 1 21416 | 1 21416 1 28606 | 1 | 15
Alavanca manual 16 20846 1 20846 | 1 20846 1 28726 1 16
Cabo 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Anel de seguranca 18 21076 2 21076 | 2 21076 | 2 28746 | 2 21076 2 21076 | 2 21976 2 18
Pino de entalhe 19 21066 1 21066 | 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 | 1 21066 1 19
Pistao de presséo 20 20866 1 20866 | 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 | 1 21466 1 21466 | 2 | 20
Alojamento do
pistdo de pressao 21 21476 1 21476 | 1 21476 1 21476 | 2 | 21
Diametro 4 x16 do
pino de entalhe 22 21486 1 21486 | 1 21486 1 21486 | 2 | 22
Ficha do terminal G 1/4” 23 20926 1 20926 | 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 | 1 20926 1 20026 | 2 | 23
Pega para transporte 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Vedagéo do raspador
para pistdo de pressdo 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
Junta térica 26* 2 2 2 4 126
Parafuso de seguranca
para mola de puxar 27 20916 1 20916 | 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 | 1 21526 1 28866 | 2 | 27
Anel da junta PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Mola de puxar 1 1/4” 29 21166 1 21176 | 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 | 1 21176 1 28496 | 1 |29
Mola de empurrar 30 20896 1 20896 | 1 20896 | 1 28476 | 1 21536 1 21536 | 1 21536 1 21536 | 2 | 30
Cone da esfera 31 21546 1 21546 | 1 21546 1 21546 | 2 | 31
Esfera 5/16” 32¢ 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Pistao 1 1/4” 33 21186 1 21196 | 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 | 1 21206 1 28586 | 1 | 33
Ficha G 1/2 34 21026 1 21026 | 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 | 1 21026 1 21026 | 1 | 34
Mola de empurrar para filtro 35 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 | 1 | 35
Anel da junta PP 45 D 36" 1 1 1 1 1 1 1 1|36
Capsula de enchimento 37 20946 1 20946 | 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 | 1 20946 1 20046 | 1 | 37
Vedagéo de cortica
para cépsula de enchimento  38* 1 1 1 1 1 1 1 1 |38
Corpo da bomba 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Vedagéo 11/4” 40%| 20996 1 21006 | 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 | 1 21016 1 28466 | 1 |40
Vedagéo do raspador 41* 1 1 1 1 1 1 1 114
Filtro 42¢ 1 1 1 1 1 1 1 1|42
Pino para mola de puxar 43 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 | 1 |43
Disco 44 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 | 1 | 44
Fluido hidraulico (2,5 1) 45 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 | 1 | 45
Vedag&o de pressao 46* 1 1 1 1 46
Pino para vedagéo de presséo 47 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Ficha para
vélvula de seguranca 48 28576 1 28576 | 1 28576 1 28576 | 1 | 48
Mola 49 28486 | 24 28486 | 24 28486 24 28486 | 24 | 49
Cone da esfera 50 28626 1 28626 | 1 28626 1 28626 | 1 | 50
Junta térica 51* 28426 1 28426 | 1 | 51
Ficha para pistao 4” 52 28616 1 28616 | 1 | 52
Jogos de vedagao
(inclui itens com*) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 10 28276 Condensador 230V =40 F 34306 Interruptor 110V :l 19 57786
230V10 21316 110V=110pF 34316 230V 57776
400V30 21306 400V 30 57766
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_ 3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) RIDGID

Acessorios Moldadores de dobragem
3802 3812 3813 Moldadores Tubo da Curvaturas de
Dimensdo | @ externo padrio caldeira 180 graus
Fixacao 180° 22366 | 22346 | 22356 | Ver moldadores de dobragem nominal mm Raio | Cat.N° | Raio | cat. N° | Raio | cat. N
40 x 8 mm ) 114 135 60 | 28286 130 | 22376
Fixagdo da bara 22446 22436 22456 Ver abaixo moldadores 38 172 45 | 21806
18 18 60 | 27816
20 20 70 | 27826
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 12 21,3 50 | 21816 110 22236 130 22386
Ajuste 220V 26896 26916 29126 2 2 80 | 21836
da pancada 360V | 26906 26926 29116 % % 115 | 22116
15V 35116 34916 35726 3/ 26,9 65 | 21826 137 | 22246 130 22396
28 28 70 | 35066
30 30 140 | 22126
- 32 32 140 | 22136
Raio (mm) 60 | 70 | 80 ] 90 | 100 f ™0 [ 120 [ 130 1 337 | 100 | 21836 | 190 | 22256 | 130 | 22406
40 x 8 mm 35 35 100 | 35076
Moldadores de 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 38 38 170 | 22146
barra 40 40 125 | 35086
42 42 125 | 35096
11/4” 424 130 | 21846 | 220 | 22266 | 130 | 22416
44,5 445 190 | 22156
1112 483 160 | 21856 | 220 | 22166 | 140 | 22426
50 50 140 | 35106
o 32 ©0 51 51 20 | 22176
57 57 250 | 22186
2 60,3 220 | 21866 270 | 2219 190 28766
63,5 63,5 270 | 22206
N - 70 70 315 | 22216
2112 76,1 320 | 21876 | 420 | 22226
B 3 88,9 380 | 21886
L 4 14,3 600 | 28756
|
|
PORMENOR DE

VALVULA DE PRESSAO MAXIMA
BOMBAS ELECTRO-HIDRAULICAS
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GO

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Driftsinstruktioner

VARNING! Lds dessa instruktion-
Aer och den medfdljande séakerhets-
) broschyren noggrant innan du an-
vander utrustningen. Om du &r osdker pa hur
du skall anvanda detta verktyg, ber vi dig

kontakta din RIDGID-aterforséljare for mer
information.

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

SPARA DESSA INSTRUKTIONER!

Montering
1. a. Maskiner med dimension 1 1/4”, 2" och 3".

Placera bockningsramen med stdden pa golvet och skjut dver ringen

till pumpcylinderns front.

Placera U-fastet genom halen i ringblocket pa bockningsramen.

Pumpcylindern och rérbockningsramen ar nu fixerade i rétt Iage.

1. b. Maskiner med dimension 4”.

- Lagg basen pa golvet.

- L&gg den bakre tvérbalken pa basen.

- Placera bockningspumpen pa basen, haka fast den nedre
tvarbalken i pumpen och sékra pumpen baktill med tva M10-
skruvar.

- Placera hdrstoden och eventuellt dven bockningsformen pa den
nedre tvarbalken.

- Sétt den ovre tvarbalken pa hérnstdden och haka fast den pa
pumpen.

- Sattin fasttapparna genom tvérbalkarna och hornstoden.

MONTERING AV 4"-MASKINEN

Ovre tvarbalk

Hornstod

2. Montera en bockningsform som passar rérdiametern, ovanpa kolven.
Hornstdden maste placeras mellan, eller pa bockningsramen. Dessa
ska fastas med fasttapparna. Halen i ramen gor att hornstoden kan
anpassas till onskade ytterdiametrar. Halen ar markta pa motsvarande

satt. Kontrollera att fasttapparna for hornstoden monterats noggrant
genom bada tvéarbalkarna eller genom bockningsramen fér att
férhindra skador.

Bockning

1. Pafyliningslocket har lufthal. Nér bockningsmaskinen transporteras
maste pafyliningslocket vara helt tatt, men under anvandning ska det
lossas en liten aning.

2. Roret ska oljas en aning fore bockningen. Roret ska sedan skjutas
in mellan hérstéden och bockningsformen. Spannanordningen
maste vara tatt atdragen. Pumpen aktiveras genom att dra handtaget
uppat och nedat. Kolven trycks ut och roret bockas. Bockningen ska
fortsatta tills man fatt fram nskad bockningsradie, men inte mer an
vad bockningsformen tillater. Roret kommer att fjadra tillbaka en aning
(beroende pa rorkvaliteten). Detta kréver erfarenhet.

3. Sa snart som roret nar énskad form ska spannanordningen lossas,
varpa kolven dras in automatiskt. Lossa ett av hérnstoden, sa att roret
kan tas bort. Pa de modeller som har 6ppen ram kan det bockade
roret tas bort lattare. Detta galler sarskilt langa rér med flera bojar, dar
man kan spara mycket tid.

4. Om ett ror har bockats for langt kan detta atgardas med en utratare.
Kolven maste reverseras och roret vandas mot hornstdden. Utrataren
placeras pa kolvens topp och bdjen kan nu bockas tillbaka till 6nskad
form. Pa en bockningsmaskin for rérdimension 1 1/4” gar det oftast
inte att korrigera en 90° bdj. Detta galler ocksa for 3"-maskinen nar
rérdimensionerna 2 1/2” och 3" anvands, och for 4’-maskinen nar
3"- och 4’-rér anvénds.

5. Endast 3"- och 4"-modellerna:

Vid bockning av rér med dimensionerna 2 1/2”, 3" och 4” ska en
forlangningskolv fastas vid huvudkolven nér réret bockats mer an 75°.
Slaglangden hos kolven &r inte tillracklig for att bocka en 90° bgj i ett
och samma arbetsmoment.

6. Elektrohydrauliska rérbockningsmaskiner med dimension 1 1/4”, 2", 3"
och 4.

De elektrohydrauliska rérbockningsmaskinerna har antingen

en enfasmotor for 115V eller 220 V véxelstrom, eller en 380 V
trefasmotor. Motorn har en sarskild sakerhetsbrytare. Nar motorn &r
igang styrs kolvens rorelse med en spannanordning som kan dras at
eller lossas. Motorn behdver inte stangas av. Maskinen har ocksa en
sakerhetsventil for tryck. Denna &r fabriksinstalld sa att tjockvéggiga
ror (&ngror) kan bockas utan problem. Trycksékerhetsventilen sitter i
pumphuset och kan bara stéllas in med hjalp av en manometer.

Harnalsbockning (180°)
Denna typ av bockning kraver extra tillbehér som kan levereras pa
begaran.

Montering

1. Se &ven séarskilt avsnitt om montering av bockningsmaskin.

2. Bockningsformen (180°) placeras pa kolven, beroende pa
dimensionen hos roret som ska bockas. Darefter ska plattorna
(reservramar) med tre rullar (diabolos) justeras mellan eller i ramen.
Fasttapparna for hornstéden maste sattas i halen 1 1/4” genom
centrumlaset; den avtagbara diabolorullen maste tas bort och roret
som ska bockas stickas igenom. Réret maste nu vidréra den mittersta
diabolorullen med ena sidan, och bockningsformen (180°) med andra
sidan. Bockningen kan nu startas.

Bockning

1. Se &ven sarskilt avsnitt om bockning.

2. Om bockningen overstiger 90° maste kolven reverseras genom att
spannanordningen lossas. Justera de avtagbara diabolorullarna och
bocka upp ill 180°. Se sarskilt avsnitt om bockning for info om hur
man tar ut det bockade roret.

38 Ridge Tool Company



Underhall

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Se upp

Bockningsutrustningen levereras med en full oljebehéallare. Oljenivan 1.
maste dock kontrolleras regelbundet, eftersom kolvens slaglangd blir
for kort om oljenivan ar for lag. Oljan maste alltid ligga i linje med nedre
delen av pafyliningslocket. Om olja behdver fyllas pa far endast hydraulolja 2.

anvandas.

Siffror inom parentes avser eldrivna maskiner.

Kontrollera att hornstdden alltid stéllts in symmetriskt i halen, enligt
dimensionen pa roret som ska bockas. Om dessa inte placeras ratt
kan kolven bockas i stéllet for roret, och maskinen skadas allvarligt.
Kontrollera ocksa att fasttapparna for hdrstoden ar ordentligt
monterade genom halen i dvre och nedre tvarbalken pa
bockningsramen, och hela vagen genom den éppna bockningsramen.
3. Kolven far inte dras ut forbi sparmarkeringen.

Fel som kan uppsta, och hur de kan atgardas

RIDGID

FEL TANKBAR ORSAK ATGARD
1. Kolven (33) gar inte tillrackligt a. Pafyliningslocket (37) har inte lossats a. Lossa pafyliningslocket (37) cirka ett eller ett och ett halvt varv.
langt ut. tillrackligt. Nar maskinen flyttas maste pafyliningslocket skruvas fast

2. Kolven (33) ror sig inte alls.

3. Kulan (33) ger lagt eller inget tryck.

4. Pumphandtaget (16) gar inte upp
igen.

5. Kolven (33) gar inte tillbaka nér
spannanordningen lossats.

6. Oljelackor fran tryckkolven (20).

o

Oljebehallaren ar inte tillrackligt full.

Luftventilen i pafyliningslocket (37) ar
blockerad.

Spannanordningen (7) &r inte tillrackligt
atdragen.

Kulan (32) laser inte vid fastspanning; det
finns eventuellt smuts pa kula/kon.

Filtret (42) och/eller oljetillférselkanalen ar
igensatta.

Spannanordningen (7) &r inte atdragen.
Smuts mellan konen och kulan (32) pa
spannanordningen (7) gér att olja lacker
tilloaka till oljebehallaren.

Kulan (32) laser inte fast pa grund av en
smutsig kon.

Packningen under sakerhetsskruven for
dragfjadern (27) lacker.

Packningen (40) lacker.

Tryckpackningen (46) lacker.
Tryckfjadern (30) ar skadad.

Dragfjadern (29) ar skadad.

Kolven (33) &r bojd. Detta kan bara handa
om hérnstdden &r osymmetriskt monterade.

Skrappackningen (41) lacker.

ordentligt och tatt.

Fyll pa oljebehallaren tills oljan ar i niva med pafyliningslockets
nedre del. Kolven ska inte pumpas ut forbi sparmarkeringen pa
kolven.

Rengor luftventilhalet.

Dra at spannanordningen.

b1. Rengér kula/kon under kulan (32).

Knacka eventuellt fast kulan pa konen for tatare passning.

b2. Kontakta leverantoren.

C.

Lossa lastappen (34). Rengor filtret och oljetillférselkanalen.

Dra at spannanordningen.

Lossa spannanordningen (7), ringmuttern (8), packningen (9)
och bottenringarna (10). Rengdr konen for kulan (31). Se 2b1.
(Kontakta leverantoren vid behov).

Lossa sékerhetsskruven for dragfjadern (27) och dra ut kolven
cirka 2 cm. Se 2b1.

Dra &t den hér skruven och byt ut packningsringen (28).
Byt ut packningen. Se till att den ar ordentligt last. Se 3c for
demontering av kolven.

Byt ut packningen.
Byt ut tryckfjadern.

Byt ut dragfjddern. Kontakta leverantoren.

Kontakta leverantoren.

Byt ut skrappackningen. Byt vid behov dven ut packningen
(46).

Ridge Tool Company
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RIDGID  3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) _

Modell Modell Modell
=| 3801/ |ANT| 3802/ |ANT "g;‘:g" ANT "2;‘:2" ANT 3Ms%(:e||sl ANT | 3802E | ANT 3M8°1dse||5| ANT 3M8°1(1e||5| ANT| =
3811 3812 3812E
Skruv 01 21256 4 21256 | 4 21256 4 28256 | 4 | 01
Tacklock 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1|02
Skruv 03 21276 4 21276 4 21276 4 | 21276 4 |03
Transmissionshus 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1|04
Elmotor 05 Se tabell 1 | Setabell | 1 Se tabell 1 | Setabell | 1 | 05
Tapp for spannanordning 06 | 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 |06
Spannanordning 07 | 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1|07
Ringmutter for spannanordning 08 | 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 |08
Gummipackning 09* 1 1 1 1 1 1 1 1109
Nedre kopparring 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Skruv 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 |
Sékerhetsring 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1|12
Lasmutter 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1113
Kullager 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1|14
Excenter 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1115
Handspak 16 | 20846 1 20846 1 20846 1 28726 1 16
Handtag 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Sékerhetsring 18 | 21076 2 21076 2 21076 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Tapp med spar 19 | 21066 1 21066 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Tryckkolv 20 | 20866 1 20866 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 |2
Tryckkolvshus 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |21
Tapp med spar, diameter 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Anslutningskontakt G 1/4” 23 | 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Béarhandtag 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Skrappackning for tryckkolv 25¢ 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
0O-ring 26* 2 2 2 4 |26
Sékerhetsskruv for dragfidder 27 | 20916 1 20916 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Packningsring PP 45 B 28" 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Dragfjader 1 1/4” 29 | 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
Tryckfjader 30 | 20896 1 20896 1 20896 1 28476 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Kula/kon 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |31
Kula 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Kolv 1 1/4” 33| 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1133
Kontakt G 1/2” 34 | 21026 1 21026 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1|34
Tryckfjader for filter 35| 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
Packningsring PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1136
Pafyliningslock 37 | 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1137
Korkpackning for
pafyliningslock 38* 1 1 1 1 1 1 1 1138
Pumphus 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Packning 1 1/4” 40%| 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 |40
Skrappackning 41* 1 1 1 1 1 1 1 1| 41
Filter 42* 1 1 1 1 1 1 1 1| 42
Tapp for dragfiader 43 | 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 |43
Skiva 44 | 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 |44
Hydraulvétska (2,5 1) 45 | 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Tryckpackning 46* 1 1 1 1 46
Tapp for tryckpackning 47 | 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Kontakt for sakerhetsventil 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1148
Fjader 49 28486 24 | 28486 | 24 28486 24 | 28486 | 24 | 49
Kulkon 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 |50
0O-ring 51* 28426 1 28426 1|51
Kontakt for kolv 4” 52 28616 1 28616 1 |52
Packningssatser

(innehaller artiklar med*) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236

Motor 110V 1@ 28276 Kondensator 230 V =40 pyF 34306 Omkopplare 110V :l 10 57786

230V19 21316 1M0V=110uF 34316 230V 57776

400V30 21306 400V 30 57766
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RIDGID  3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) _

Tillbehor Bockningsformer
3802 3812 3813 Yttre | Standardformer Pannror 180 graders bojar
Mérkdimension [}
180°-tillbehdr 22366 | 22346 | 22356 | Se avsnitt om bockningsformar mm Radie | Kat.nr. | Radie | Kat.nr. | Radie | Kat.nr.
40 x 8 mm - 1/4 13,5 60 | 28286 130 22376
Stavfiste 22446 | 22436 | 22456 Se nedan for info om former 38 172 45 | 21808
18 18 60 | 27816
20 20 70 | 27826
3801E/3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 12 21,3 50 | 21816 110 | 22236 | 130 22386
Stagldngd 220V | 26896 26916 29126 2 22 80 [ 236
(instéllning) 360V | 26906 26926 29116 5, 25 | Ms |22
15V 35116 34916 35726 3/4 26,9 65 | 21826 137 22246 | 130 22396
28 28 70 | 35066
30 30 140 | 22126
- 32 32 140 | 22136
Radie (mm) 60 | 70 | 8 ] 9 | 100 f10 [ 120 | 130 1 337 | 100 [ 21836 | 190 | 2226 | 130 | 20406
40 x 8 mm 35 35 100 | 35076
Stovhormnes 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 8 8 170 | 22146
40 40 125 | 35086
42 42 125 | 35096
114" 424 130 | 21846 220 22266 130 22416
445 445 190 | 22156
112 483 160 | 21856 220 22166 140 22426
50 50 140 | 35106
0 32) G0 49 L8 28) (23 51 51 220 | 22176
57 57 250 | 22186
2 60,3 220 | 21866 270 22196 | 190 28766
63,5 63,5 270 | 22206
N N 70 70 315 | 22216
2112 76,1 320 | 21876 420 22226
A% Ié——_f-r--—- 3 88,9 380 | 21886
< % : \; — 4 14,3 600 | 28756
| /3
|
DETALJ FRAN MAX-

TRYCKVENTIL
ELEKTROHYDRAULISKA PUMPAR

MAXTRYCK 420 ATO
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_ 3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(F) RIDGID

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Betjeningsvejledning

ADVARSEL! Lzs omhyggeligt disse
A anvisninger og den sikkerhedsfolder,
der folger med, inden du tager udstyret i

brug. Hvis du er i tvivl om noget i forbindelse med
anvendelsen af dette veaerktgj, bedes du kontakte
din RIDGID-forhandler for at fa yderligere
oplysninger.

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

OPBEVAR DISSE ANVISNINGER!

Montering
1. a.11/4",2" og 3" maskiner.
Placer bukkerammen med statter p& gulvet, og lad ringen glide ned
over den forreste del af pumpecylinderen.
Fear den U-formede arm igennem hullerne i p& bukkerammens gjeblok.
Pumpecylinderen og rgrbukkerammen sidder nu i korrekte position.
1. b. 4" maskine.
- Anbring maskinens bundramme pa gulvet.
- Seet den nederste vinge fast pa bundrammen.
- Anbring bukkepumpen pa bundrammen, seet den nederste vinge
fast pa pumpen, og fastger pumpen bagtil med to M10-bolte.
- Anbring hjgrnestatterne og, i de tilfeelde hvor det er relevant, den
bukkeformer, der skal bruges, pa den nederste vinge.
- Anbring den gverste vinge ovenpa hjgrmestatterne, og fastger den
til pumpen.
- Isat fikseringsstifterne gennem vingerne og hjgrnestetterne.

SAMLING AF 4” MASKINEN

@verste vinge -

L) B

Hjernestatte med
fikseringspinde -
a

Nederste vinge

2. Monter en bukkeformer, der svarer til diameteren af det rer, der skal
bukkes, pa toppen af rammen. Hjgmestatterne skal anbringes mellem
eller pa bukkerammen. De fastgares ved hjeelp af fikseringsstifterne.
Hullerne i ramme ggr, at hjgrnestatterne kan justeres til den gnskede

ydre diameter. Hullerne er markeret herefter. Forvis Dem om, at
stifterne for hjernestatterne er ordentligt fastgjort bade gennem
vingerne eller gennem bukkerammen for at undga beskadigelse.

Bukning

1.

Pafyldningshaetten er gennemhullet med henblik pa udlgsning af luft.
Nar bukkemaskinen transporteres, skal denne pafyldningshaette veere
skruet helt fast, men skal lgsnes lidt, nr maskinen er i brug.

Raret bar smares let inden bukning. Herefter seettes raret ind mellem
hjerestatterne og bukkeformeren. Udlgsningsspindelen skal vaere
skruet helt fast. Ved at bevaege handtaget op og ned seettes pumpen

i gang. Rammen bevaeger sig frem, og raret bukkes. Bukningen
fortsaettes, indtil den @nskede bukning er opnaet, men ikke laengere
end bukkeformerens kurve. Husk, at raret vil spring lidt tilbage
afhaengigt af rerets kvalitet. Dette kan fastslas, nér man har opnaet lidt
erfaring.

S& snart raret har opnéet den gnskede form, Igsnes udlgserspindlen,
og rammen treekkes automatisk tilbage. Fjern én af hjgrnestatterne,
hvorved rgret kan tages ud. De modeller, der er udstyret med en aben
bukkeramme, har den fordel, at det bukkede rar nemmere kan tages
ud, iseer lange rgr med flere bajninger, hvilket sparer en del tid.

Hvis et rr er blevet bukket for meget, kan det rettes ved hjeelp af

en ligeretter. Rammen skal fares tilbage og reret drejes over mod
hjernestatterne. Ligeretteren anbringes pa toppen af rammen, hvorved
bukningen kan skubbes tilbage til den @nskede form. Pa 1 1/4”
bukkemaskinerne kan en bukning pa 90° normalt ikke rettes. Dette
geelder ogsa for 3" maskiner til 2 1/2” og 3" og for 4” maskinen for 3
og 4’ rer.

Kun for 3" og 4” modellerne:

Nér der bejes 2 1/2”, 3" og 4" rer, skal der bruges et forleengerstykke,
nar rgret er bukket ud over 75°. Rammens slag er ikke nok til at bukke
90° i ét forsag.

. 1147, 27, 37, 4” elektro-hydrauliske bukkemaskiner.

De elektro-hydrauliske bukkemaskiner er udstyret med en 1-faset
115V, 220 V, AC eller 380 V 3-faset motor. Motoren har en seerlig
sikkerhedskontakt. Nar motoren karer, kontrolleres rammens
bevaegelser ved hjeelp af en udlgserspindel, som enten kan abnes
eller lukkes. Motoren behgver ikke veere slukket. Maskinen har
ogsa en sikkerhedsventil. Denne er indstillet pa fabrikken, saledes
at et tykveegget rer (damprar) kan bukkes uden problemer.
Sikkerhedsventilen er anbragt pa pumpehuset og kan kun indstilles
ved hjeelp af et manometer.

Harnalebukning, 180°
Til dette kraeves ekstra tilbehar, som kan leveres pa forespargsel.

Montering

1.
2.

Se under montering af bukkemaskine.

Bukkeformeren (180°) seettes fast pa rammen, alt efter hvilken
starrelse rar, der skal bukkes. Herefter szettes pladerne (ekstra
rammer) fast med 3 ruller (diabolos) mellem eller i rammen.
Fikseringstifterne til hjornestotterne skal veere sat fast i hullerne 1 1/4”
gennem centrerlasen. Den diabolo, der kan fiernes, skal fiernes, og
det rar, der skal bukkes, skal stikkes igennem. Raret skal rgre ved den
midterste diabolo med den ene side og bukkeformen pa 180° med den
anden side. Bukningen kan nu pabegyndes.

Bukning

1.
2.

Se under bukning.

Hvis bukningen er mere end 90°, skal rammen fares tilbage ved at
udlgse udlgsningsspindlen. Juster den aftagelige diabolos, og buk op
til 180°. Udtagning af bukkede rer: Se under bukning.
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Advarsel
Bukkemaskinen leveres med en fyldt oliebeholder. Oliestanden skal dog 1.
kontrolleres regelmaessigt, da rammens slag eller bliver for kort. Olien

skal altid veere pa niveau med bunden af opfyldningshaetten. Hvis det er

ngdvendigt at pafylde olie, ma der kun benyttes hydraulikolie.

3.

Hjarnestatterne skal altid veere symmetrisk justeret i hullerne, alt efter
den starrelse rar, der skal bukkes. Hvis rammen ikke er ordentligt
justeret, kan den blive bukket i stedet for raret og saledes beskadige
maskinen.

Fikseringsstifterne til hjernestatterne skal ogsa veere ordentligt anbragt
i hullerne pa den gverste og nederste vinge af bukkerammen og hele
vejen igennem pa den abne bukkeramme.

Rammen ma ikke bevaeges ud over den meerkede rille.

Fejl, der kan opsta og afhjalpning

Numrene i parentes henviser til elektriske modeller.

FEJL MULIG ARSAG AFHJAELPNING
1. Cylinderen (33) gar ikke langt nok  a. Pafyldningsknoppen (37) er ikke lasnet a. Lasn pafyldningsknoppen (37) ca. 1 - 1 1/2 omgang.
ud. tilstreekkeligt. Nar maskinen flyttes, skal pafyldningsknoppen veere skruet

2. Cylinderen (33) vil slet ikke flytte
sig.

3. Cylinderen (33) giver kun lidt eller
slet intet tryk.

4. Pumpehandtaget (16) gar ikke
tilbage til udgangspositionen.

5. Cylinderen (33) gar ikke tilbage,
nar udlgserspindlen Igsnes.

6. Olieleekager fra trykcylinderen (20).

. Oliebeholderen er ikke opfyldt tilstraekkeligt.

. Ventilationshullet i pafyldningsknoppen (37)

er blokeret.

. Returspindlen (7) er ikke strammet

tilstreekkeligt.

. Kuglen (32) laser ikke. Den er muligvis

tilsmudset.

. Filter (42) og/eller olietilfgrslen er tilstoppet.
. Udlgserspindlen (7) er ikke strammet.

. Olien Izekker tilbage i oliebeholderen pga.

snavs mellem konussen og kuglen (32) pa
udlgserspindlen.

. Kuglen (32) laser ikke pga. en snavset

konus.

. Pakningen under sikkerhedsskruen for

returfieder (27) laekker.

. Pakning (40) laekker.

Trykpakning (46) leekker.

. Trykfiederen (30) er beskadiget.

. Treekfjederen (29) er beskadiget.

. Cylinderen (33) er bgjet. Dette kan kun

opsta, hvis hjgrestetterne har veeret
anbragt asymmetrisk.

. Skraberpakningen (41) laekker.

godt til.

=3

Fyld olie pa oliebeholderen, indtil oliestanden nér til bunden af
pafyldningsknoppen. Cylinderen ma ikke pumpes ud over rillen
pa rammen.

Rens ventilationshullet.

o

a. Stram spindlen.

b

=

. Rens konussen under kuglen (32).
Sla til sidst kuglen fast pa konussen, sa den er strammere.

b2. Kontakt leverandgren.

c. Afmonter I&sestiften (34). Rens filtret og olietilfarslen.

a. Stram udlgserspindlen.

b. Afmonter udlgserspindel (7), basning (8), pakning (9) og
bundringe (10). Rens konussen til kuglen (31). Se 2b1.
(Kontakt om ngdvendigt leverandgren).

c. Afmonter sikkerhedsskruen til returfiederen (27), og treek
cylinderen cirka 2 cm ud. Se 2b1.

d. Stram skruen, og udskift om ngdvendigt ringen (28).
e. Udskift pakningen. Serg for, at den bliver fastgjort rigtigt.
Se 3c for afmontering af cylinderen.

f.  Udskift pakningen.
a. Udskift trykfiederen.

a. Udskift treekfiederen. Kontakt leverandgren.

b. Kontakt leverandgren.

a. Udskift skraberpakningen. Udskift om ngdvendigt ogsa
pakningen (46).
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=| Model Model Model H
4| 3801/ [ANTAL| 3802/ |ANTAL “gg;’;' ANTAL "gg:’:' ANTAL ;’meE' ANTAL| 3802E [ANTAL S“Q:geE' ANTAL S“Q:ieé ANTAL| ¢
o 3811 3812 3812E o
Skrue 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4 01
Daekhaette 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1 02
Skrue 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4 03
Karselshus 04 21286 | 1 | 21286 | 1 | 21286 | 1 | 28736 | 1 |04
Elektromotor 05 Se tabel 1 Se tabel 1 Se tabel 1 Se tabel 1 05
Stift til udleserspindel 06 | 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 06
Udlgserspindel 07 | 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 07
Basning til udlgserspindel 08 | 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 08
Gummipakning 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 09
Kobberbundring 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 10
Skrue 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 1
Sikkerhedsring 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1 12
Lasematrik 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1 13
Kugleleje 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 14
Excentrisk 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1 15
Handgreb 16 | 20846 1 20846 1 20846 1 28726 1 16
Handtag 17 1 1 1 1 1 1 1 17
Sikkerhedsring 18 | 21076 2 21076 2 21076 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Stift 19 | 21066 1 21066 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Trykeylinder 20 | 20866 1 20866 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 20
Trykeylinderhus 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 21
Stiftdia. 4 x 16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 22
Terminalklemme G 1/4” 23 | 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 23
Beereag 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Skraberpakning il trykcylinder ~ 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 25
O-ring 26* 2 2 2 4 |26
Sikkerhedsskrue til treekfieder 27 | 20916 1 20916 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Ring PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 28
Treekfjeder 1 1/4” 29 | 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 29
Trykfieder 30 | 20896 1 20896 1 20896 | 1 28476 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Kuglekonus 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 31
Kugle 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Cylinder 1 1/4” 33 | 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 33
Prop G 1/2" 34 | 21026 1 21026 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 34
Trykfjeder til filter 35| 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 35
Ring PP 45D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1 36
Pafyldningsknop 37 | 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 37
Korkpakning til pafyldningsknop 38* 1 1 1 1 1 1 1 1 38
Pumpe 39 1 1 1 1 1 1 1 1 39
Pakning 1 1/4” 40*| 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 40
Skraberpakning 41* 1 1 1 1 1 1 1 1 41
Filter 42* 1 1 1 1 1 1 1 1 42
Stift til treekfjeder 43| 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 43
Skive 44 | 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 44
Hydraulikolie (2,5 1) 45| 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 45
Trykpakning 46* 1 1 1 1 46
Stift til trykpakning 47 | 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Prop til sikkerhedsventil 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 48
Fieder 49 28486 24 28486 24 28486 24 28486 24 | 49
Kuglekonus 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 50
O-ring 51* 28426 1 28426 1 51
Prop til cylinder 4” 52 28616 1 28616 1 52
Teetningsseet
(indeholder enheder med *) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236

Motor 110V 19 28276 Kondensator 230V =40u F 34306 Kontakt: 110V :l 10 57786

230V10 21316 1MOV=110uF 34316 230V 57776

400V30 21306 400V 30 57766
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Tilbehor Bukkeformere
3802 3812 3813 Nominel [/dvendig| Standardformere Kedelror [180 graders bukninger
[]
180° ekstraudstyr 22366 | 22346 | 22356 Se bukkeformere storrelse | [ Radius | Kat.Nr. | Radius | Kat.Nr. | Radius | Kat.Nr.
40 x 8 mm 114 135 60 | 28286 130 22376
Bom 22446 22436 22456 Se formere herunder 38 172 45 21806
18 18 60 27816
20 20 70 | 27826
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 12 213 50 | 21816 | 110 | 20236 130 22386
,S'atg ) 220V 26896 26916 29126 gé gg 1?2 Z?ig
justering
??g:/’ gg?ﬁ’g gggfg §g;;g 3w | 269 65 | 21826 | 137 [22046 | 130 | 20308
28 28 70 35066
30 30 140 | 22126
- 32 32 140 | 22136
Radius (mm) 60 | 70 | 80 ] 90 | 100 f ™0 [ 120 [ 130 1 37 | 100 | 2183 | 190 |22256 | 130 | 22408
40 x 8 mm 35 35 100 35076
B 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 8 38 170 | 22146
40 40 125 35086
42 42 125 | 35096

11/4 424 130 21846 220 22266 130 22416
445 445 190 22156
1112 48,3 160 21856 220 22166 140 22426

50 50 140 | 35106
o 32 60 51 51 20 | 22176
57 57 250 | 22186
2 603 | 220 | 21866 [ 270 |22196 | 190 | 28766
635 | 635 | 270 | 22006
- A 70 70 315 | 22216
212 | 761 | 320 | 21876 | 420 | 22006
3 3 889 | 380 | 21886
< 4 143 | 600 | 28756
i
|
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Brukerveiledning

ADVARSEL! Les disse instruksjonene

og sikkerhetsbrosjyren som folger med

' ngye for du bruker dette utstyret. Hvis du

er usikker pa noen aspekter ved bruken av dette

verktayet, kan du kontakte RIDGID-forhandleren
for a fa flere opplysninger.

Feil bruk av utstyret kan fore til elektrisk stot,
brann og/eller alvorlige personskader.

TA VARE PA DISSE INSTRUKSJONENE!

Montering
1. a.11/4", 2" og 3" maskiner.
Plasser bgyerammen med statter pa gulvet og smett ringen over
forsiden pa pumpesylinderen.
Plasser U-braketten gjennom hullene i ringblokken pa bayerammen.
Pumpesylinderen og rerbgyningsrammen er na festet i rett posisjon.
1. b. 4" maskin.
- Plasser grunnbjelken pa gulvet.
- Plasser den nederste vingen pa grunnbjelken.
- Plasser bayepumpen pa grunnbjelken, hekt den nederste vingen il
pumpen og sikre pumpen bak med to M10-bolter.
- Plasser hjgrestgttene og eventuelt bgyeutformeren du skal bruke
pa den nederste vingen.
- Plasser gverste ving pa hjernestattene og hekt den til pumpen.
- Farinn festeboltene gjennom vingene og hjgrnestattene.

MONTERING AV 4" MASKIN

@verste vinge
Hjerestatte <£3> _
med festebolter—v:; a A

1

Nederste vinge

2. Monter en bgyeutformer i henhold til diameteren pa rgret som skal
bayes pa toppen av bukken. Hjgrnestattene ma vaere plassert mellom
eller pa bayerammen. De festes ved hjelp av festeboltene. Hullene
i rammen gjer det mulig & justere hjgrnestattene til ansket ytre
diameter. Hullene er merket i samsvar med dette. Sikre at festeboltene
for hjgrestattene er riktig montert gjennom begge vingene eller
gjennom bgyerammen for & hindre skade.

Boying

1. Det er hull i pafyllingslokket for at luft skal slippe ut. Nar bayemaskinen
transporteres, ma dette pafyllingslokket vaere godt lukket, men Igsnet
litt nar maskinen er i bruk.

2. Far bpyning ma raret smeres litt. Roret fares s& mellom
hjerestattene og bayeutformeren. Aviastingsspindelen ma veere
godt lukket. Pumpen settes i drift ved at handtaket beveges opp og
ned. Bukken kjgres frem, og reret blir bayd. Bayeoperasjonen ma
fortsettes til ansket kurve er oppnadd, men ikke lenger enn kurven til
bayeutformeren. Husk at raret vil springe litt tilbake avhengig av rerets
kvalitet. Dette leerer du gjennom erfaring.

3. Sasnart reret har fatt den form det skal ha, lasnes
avlastingsspindelen, og bukken trekkes automatisk tilbake. Koble fra
en av hjgrestattene, og reret kan fiernes. Modellene som er utstyrt
med en apen ramme, har den fordelen at det bayde raret lettere kan
fiernes, seerlig lange rarstykker med flere bayninger, og dermed sparer
man mye tid.

4. Hvis en bayning er bayd for langt, kan dette korrigeres ved hjelp av
utretteren. Bukken ma reverseres, og reret snus mot hjgrnestettene.
Utretteren plasseres pa toppen av bukken, og bgyningen kan na
skyves tilbake til gnsket form. Pa 1 1/4” bgyemaskinen kan en bgyning
pa 90° normalt ikke korrigeres. Dette gjelder ogsa 3" maskinen for 2
1/2" og 3" rer, for 4" maskinen for 3" og 4 rar.

5. Kun for 3" og 4” modell.

Nar du bayer 2 1/2”, 3" og 4” rer, ber du bruke et forlengelsesstempel
pa bukken nar reret har veert bayd utover 75°. Bukkens slaglengde er
ikke stor nok til & lage en 90° bayning i en operasjon.

6. 11/4",2",3", 4 elektrohydrauliske rarbgyemaskiner.

De elektrohydrauliske rgrbayemaskinene er utstyrt med en enfaset
vekselstrgmsmotor pa 115 V eller 220 V, eller en 3-fasemotor pa

380 V. Motoren har en spesiell sikkerhetsbryter. Nar motoren gar,
kontrolleres bukkens bevegelse ved hjelp av en avlastingsspindel som
kan veere enten apen eller lukket. Motoren behaver ikke a slas av.
Maskinen har ogsa en trykksikkerhetsventil. Denne er fabrikkinnstilt,
slik at tunge veggrer (damprer) kan bgyes uten problemer.
Trykksikkerhetsventilen befinner seg i pumpehuset og kan bare stilles
inn ved hjelp av et manometer.

Baying av harnalsformer pa 180°
Til dette kreves det tilbehgr som kan leveres pa anmodning.

Montering

1. Se under montering av bayemaskin.

2. Bgyeutformeren (180°) i samsvar med stgrrelsen pa reret som
skal bayes, plasseres pa bukken. Deretter justeres platene
(reserverammene) med 3 ruller (djevlespill) mellom eller inne i
rammen. Festepunktene for hjgrnestattene ma settes i hullene 1 1/4”
giennom senterlasen. Det utskiftbare djevlespillet ma fieres, og reret
som skal bayes, kjgres giennom. Reret skal na bergre djevlespillet
i midten med en side og bayeformen p& 180° med den andre siden.
Bayingen kan na starte.

Boying

1. Se under baying.

2. Hvis bayingen er pa mer enn 90°, ma bukken reverseres ved at du
lgsner pa avlastingsspindelen. Juster de utskiftbare djevlespillene og
bay opptil 180°. Se Baying for finne ut hvordan du fierner det bayde
roret.
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Forsiktig

Boyingen leveres med en fylt oljebeholder. Oljienivaet ma imidlertid 1. Sikre at hjorestgtter alltid justeres symmetrisk i hullene i samsvar

kontrolleres regelmessig, da bukkens slaglengde ellers vil bli for kort. Oljen
ma alltid veere pa niva med bunnen av pafyllingslokket. Hvis det ma fylles

pa olje, ma du bare bruke hydraulikkolje.

med sterrelsen pa raret som skal bayes. Hvis det ikke blir riktig
plassert, kan bukken istedenfor reret bli bayd, og maskinen kan bli

alvorlig skadet.

2. Veer ogsa ngye med at festeboltene for hjgrnestattene er kommet
skikkelig giennom hullene i gverste og nederste ving pa bayerammen,
og helt rundt pa den apne bgyerammen.

3. Bukken ma ikke flyttes ut forbi rillemerket.

Feil som kan opptre, og hvordan de kan korrigeres

Tall i parenteser viser til elektriske maskiner.

FEIL MULIG ARSAK KORRIGERING
1. Bukken (33) vil ikke flytte seg a. Fyllhetten (37) er ikke lgsnet tilstrekkelig. a. Lasne pafyllingslokket (37) med 1 eller 1 1/2 omdreining.
langt nok ut. Nar du fierner maskinen, ma du veere ngye med at
pafyllingslokket er godt lukket.

b. Oljebeholderen er ikke full nok. b. Fyll pa oliebeholderen til oljen er pa niva med bunnen av
pafyllingslokket. Bukken ma ikke pumpes ut forbi rillemerket
pa bukken.

c. Luftehullet i pafyllingslokket (37) er blokkert. c. Rengjer luftehullet.

2. Bukken (33) vil ikke flytte seg ut ~ a. Avlastingsspindelen (7) er ikke trukket godt nok  a. Trekk til avlastingsspindelen.
i det hele tatt. til.
b. Kulen (32) gar ikke i I&s nar du trykker. Muligens  b1. Rengjer kulens konus under kulen (32).
smuss pa kulens konus. Til slutt slar du kulen pa konusen for at den skal sitte tettere.
b2. Kontakt leverandgren.
c. Filteret (42) ogleller oljetilferselskanalen er c. Fjern lasepinnen (34). Rengjer filteret og oljetilferselskanalen.
tilstoppet.
3. Bukken (33) utever bare lite a. Avlastingsspindelen (7) er ikke trukket godt nok  a. Trekk til avlastingsspindelen.
trykk, eller ikke noe i det hele til.
tatt.
b. Pagrunn av smuss mellom konus og kule (32) ~ b. Lasne avlastingsspindelen (7), ringmutteren (8), pakningen (9)
pa avlastingsspindelen (7) lekker det olje tilbake og bunnringene (10). Rengjar konusen for kulen (31). Se 2b1.
il oliebeholderen. (Kontakt leveranderen om ngdvendig).

c. Kulen (32) gér ikke i las fordi konusen er c. Lasne sikkerhetsskruen for trekkfjeeren (27) og trekk ut

tilsmusset. bukken ca. 2 cm (17). Se 2b1.

d. Pakningen under sikkerhetsskruen for trekkfieer ~ d. Trekk til denne skruen og skift om n@dvendig tetningsringen

(27) lekker. (28).

e. Pakningen (40) lekker. e. Skift pakningen. Pass pa at den er skikkelig last. Nar det
gjelder lasning av bukken, se 3c.

f.  Trykkpakningen (46) lekker. f. Skift pakningen.

4. Pumpehandtaket (16) vil ikke a. Trykkfjeeren (30) er skadet. a. Skift trykkfjeeren.
komme opp igjen.
5. Bukken (33) vil ikke gé tilbake a. Trekkfizeren (29) er skadet. a. Skift trekkfjeeren. Kontakt leverandgren.
nar avlastingsspindelen blir
Igsnet. b. Bukken (33) er bayd. Dette kan bare skje hvis b. Kontakt leverandgren.
hjgrmestgttene er usymmetrisk plassert.
6. Det lekker olje fra trykkbukken a. Skraperpakningen (41) lekker. a. Skift skraperpakningen. Skift ogsa om ngdvendig pakning

(20).

(46).
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

| Modell Modell Modell =
4| 3801/ |KVNT| 3802 |KVNT "'3‘;‘::" KUNT M;;‘:i" KUNT ;"g’o‘:eg KUNT| 3802E |KVNT ;’meg KUNT s'vmeg KVNT| ¢
a| 3811 3812 3812E o
Skrue 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4 |01
Dekklokk 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1|02
Skrue 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4 |03
Drivkasse 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1|04
Elektromotor 05 Se tabell | 1 Se tabell | 1 Setabell | 1 | Setabell | 1 | 05
Innskjeeringsbolt for
avlastingsspindel 06 | 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1|06
Avlastingsspindel 07 | 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1107
Ringmutter for avlastingsspindel 08 | 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1108
Gummipakning 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 109
Kobberbunnring 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Skrue 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 (1
Sikkerhetsring 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1112
Lasemutter 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1113
Kulelager 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1114
Eksentrisk 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1115
Handspak 16 | 20846 1 20846 1 20846 1 28726 1 16
Handtak 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Sikkerhetsring 18 | 21076 2 | 21076 2 21076 2 28746 | 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Innskjeeringsbolt 19 | 21066 1 21066 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Trykkbukk 20 | 20866 1 20866 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 (20
Trykkbukkhus 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |21
Innskjeeringsboltens dia 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Tilkoplingsklemme G 1/4” 23 | 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 (23
Beereak 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Skraperpakning for trykkbukk ~ 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
0O-ring 26* 2 2 2 4 126
Sikkerhetsskrue for trekkfiier 27 | 20916 1 20916 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Tetningsring PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Trekkfjaer 1 1/4” 29 | 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
Trykkfjeer 30 | 20896 1 20896 1 20896 1 28476 | 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Kulens konus 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |31
Kule 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 | 32
Bukk 1 1/4” 33| 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1133
Plugg G 1/2" 34| 21026 1 21026 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1|34
Trykkfjeer for filter 35| 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
Tetningsring PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1136
Pafyllingslokk 37 | 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1137
Korkpakning for pafyllingslokk ~ 38* 1 1 1 1 1 1 1 1138
Pumpehus 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Pakning 1 1/4” 40*| 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1|40
Skraperpakning 41* 1 1 1 1 1 1 1 1| 41
Filter 42 1 1 1 1 1 1 1 1|42
Bolt for trekkfjeer 43 | 21136 1| 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 |43
Skive 44 | 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1|44
Hydraulikkveeske (2,5 1) 45 | 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Trykkpakning 46* 1 1 1 1 46
Bolt for trykkpakning 47 | 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Plugg for sikkerhetsventil 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 |48
Fjeer 49 28486 | 24 28486 | 24 28486 | 24 | 28486 | 24 | 49
Kulekonus 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1|50
0-ring 51* 28426 1 28426 1|51
Plugg for bukk 4” 52 28616 1 28616 1|52
Tetningssett (omfatter artikler med*) | 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 19 28276 Kondensator 230V =40 F 34306 Bryter 110V :l 10 57786
230V19 21316 1MOV=110uF 34316 230V 57776
400V30 21306 400V 30 57766
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RIDGID  3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) _

Tilbeher Boyeutformere
3802 3812 3813 Nominell utsci'de Standard utformere Kjelergr 180 graders bgyninger

180° Tilbehgr 22366 | 22346 | 22356 Se bayeutformere storrelse | © " | Radius | Kat.nr. | Radius | Kat.nr. | Radius | Kat.nr.
40 x 8 mm 1/4 13,5 60 28286 130 22376

Stangfeste 22446 | 22436 | 22456 Se nedenfor for utformere 38 172 45 21806

18 18 60 27816

20 20 70 27826
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 12 21,3 50 21816 110 22236 130 22386

Staglengde 220V | 26896 26916 29126 2 2 80 | e

Justering 360V | 26906 26926 29116 512 S| 226
15V 35116 34916 35726 3/4 26,9 65 21826 137 22246 130 22396

28 28 70 35066

30 30 140 22126

) 32 32 140 22136
Radius (mm) 60 70 80 90 100 | 110 120 | 130 1 337 100 21836 190 20256 130 20406

40 x 8 mm 35 35 100 35076

Stongutformere | 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 2253 8 b 70 | 22148

40 40 125 35086

42 42 125 35096
114" 424 130 21846 220 22266 130 22416

445 44,5 190 22156
112 48,3 160 21856 220 22166 140 22426

50 50 140 35106

0 32 &0 49 48 28) 23 51 51 20 | 22176

57 57 250 22186
2 60,3 220 21866 270 22196 190 28766

63,5 63,5 270 22206

N 0 70 70 315 | 22216

2112 76,1 320 21876 420 22226
A% /:—--r--—- 3 88,9 380 21886
- : \; — 4 14,3 600 28756
| /3
|
DETALJ AV MAKSIMAL-
TRYKKSVENTIL

ELEKTROHYDRAULISKE PUMPER

MAKSIMALTRYKK 420 ATO

S
fl’//////////////

%//4\\-'“\ '. '|'I'I'I~|'|' ..m.'.“_m, | ,“.“,““.‘. | 'I'l'lvl'l'[l'[ ! '|'|'|'|'l'|'|'|‘ I 'lll"
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_ 3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(F) RIDGID

D,

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Kayttoohjeet

VAROITUS! Lue nama ohjeet ja mukana
tulleet turvallisuusohjeet huolellisesti
) ennen laitteen kadytté6a. Jos sinulla on

kysyttavaa taman tyokalun kaytosta, pyyda
lisatietoja RIDGID-jalleenmyyjalta.

Jos kaikkiin ohjeisiin ei tutustuta tai jos
kaikkia ohjeita ei noudateta, seurauksena
voi olla sdhkoisku, tulipalo jal/tai vakava
loukkaantuminen.

SAILYTA NAMA OHJEET!

Kokoaminen
1. a.11/4 tuuman, 2 tuuman ja 3 tuuman laitteet.
Sijoita taivutuskehikko ja tuet lattialle ja liu'uta rengas pumpun
sylinterin etuosan yli.
Sijoita U-tuki taivutuskehikon rengaspalkissa olevien reikien Iapi.
Pumpun sylinteri ja putkien taivutuskehikko on nyt kiinnitetty oikeaan
asentoon.
1. b. 4 tuuman laite.
- Sijoita jalustapalkki lattialle.
- Asenna alempi siipi jalustapalkkiin.
- Asenna taivutuspumppu jalustapalkkiin, kiinnita alempi siipi
pumppuun ja kiinnitd pumppu takaa kahdella M10-pultilla.
- Asenna kulmatuet ja kaytettava taivutuslesti (tarvittaessa)
alempaan siipeen.
- Asenna ylempi siipi kulmatukiin ja kiinnita siipi pumppuun.
- Asenna kiinnitystapit siipien ja kulmatukien I&pi.

4 TUUMAN LAITTEEN KOKOAMINEN

kiinnitystapit -

Ylempi siipi .
- 4 tuuman
Kulmatuki ja é R\ f’pumppu

Alempi siipi

2. Asenna taivutettavan putken halkaisijan mukainen taivutuslesti
taivutusvarren paahan. Kulmatuet on sijoitettava taivutuskehikon véliin
tai sen paélle. Ne kiinnitetaan kiinnitystapeilla. Kulmatuet voidaan
saataa halutun ulkohalkaisijan mukaisiksi kehikossa olevien reikien
avulla. Reiét on merkitty halkaisijoita vastaavasti. Varmista, etta
kulmatukien kiinnitystapit on kiinnitetty kunnolla molempien siipien lapi
tai taivutuskehikon lapi, jotta laite ei vaurioidu.

Taivutus

1.

Tayttokorkissa on reikd, jotta se lapaisee ilmaa. Taivutuslaitteen
kuljetuksen ajaksi tayttokorkki on suljettava fiiviisti, mutta sité on
avattava hiukan kéyton aikana.

. Taivutettava putki on rasvattava kevyesti ennen taivutusta. Taman

jalkeen putki sijoitetaan kulmatukien ja taivutuslestin valiin.
Vapautuskara on lukittava tiukasti. Pumppua kaytetaan likuttamalla
kahvaa yl6s ja alas. Taivutusvarsi liikkuu ulospéin taivuttaen

putkea. Taivutusta jatketaan, kunnes kaari on halutun suuruinen.
Taivutuskulma ei saa ylittda taivutuslestin kaarta. On pidettava
mielessa, etta putki joustaa hiukan takaisin putken laadusta riippuen.
Tama voidaan todeta koekappaleella.

. Kun putken muoto on haluttu, avaa vapautuskara, jolloin taivutusvarsi

vetdytyy automaattisesti. Irrota yksi kulmatuki, jolloin putki voidaan
poistaa. Taivutettu putki on helpompi irrottaa avoimella kehikolla
varustetuista malleista. Aikaa saastyy erityisesti taivutettaessa
pidempia putkia, joihin muodostetaan useampia kaaria.

. Jos putkea on taivutettu liikaa, se voidaan oikaista suoristimella.

Talléin taivutusvarsi palautetaan ja putki kaannetaan ympari
kulmatukia vasten. Suoristin sijoitetaan taivutusvarren paahan, jolloin
putken kaari voidaan oikaista halutun suuruiseksi. 1 1/4 tuuman
taivutuslaitteella ei voida tavallisesti oikaista 90°:een kaarta. Tama
koskee myds 2 1/2”:n ja 3”:n putkia 3 tuuman laitteella ja 3":nja4":n
putkia 4 tuuman laitteella.

. Vain 3 tuuman ja 4 tuuman mallit.

Taivutettaessa 2 1/2”:n, 3":n ja 4":n putkia taivutusvarteen

on asennettava jatkomanta, kun putkea on taivutettu yli 75°.
Taivutusvarren iskunpituus ei riitd 90° kaaren muodostamiseen
yhdessé vaiheessa.

. 11/4 tuuman, 2 tuuman, 3 tuuman ja 4 tuuman séhkohydrauliset

putkentaivutuslaitteet.

Sahkohydraulisissa putkentaivutuslaitteissa on 115 tai 220 V AC
yksivaihemoottori tai 380 V kolmivaihemoottori. Moottorissa on
erityinen turvakytkin. Moottorin ollessa kaynnissa taivutusvarren liiketta
ohjataan vapautuskaran avulla, joka voi olla auki tai kiinni. Moottoria

ei tarvitse sammuttaa. Laitteessa on myds ylipaineventtiili. Venttiili on
asetettu tehtaalla siten, etté raskasta seindputkea (hdyryputki) voidaan
taivuttaa ongelmitta. Ylipaineventtiili on pumpun kotelossa, ja se
voidaan asettaa vain manometrin avulla.

180° kaarten taivutus
Naiden kaarten taivutukseen tarvitaan erikseen saatavilla olevia
lisdvarusteita.

Kokoaminen

1.
2.

Katso taivutuslaitteen kokoaminen.

Asenna taivutettavan putken koon mukainen taivutuslesti (180°)
taivutusvarren paahan. Asenna seuraavaksi kolmella rullalla
(ylimenorullat) varustetut levyt (lisakehikot) kehikkoon tai sen véliin.
Asenna kulmatukien kiinnitystapit reikiin 1 1/4” keskilukon lapi. Irrota
irrotettava rulla ja aseta taivutettava putki paikalleen. Putken on
kosketettava yhdelta puolelta keskimmaista rullaa ja toiselta puolelta
180°n taivutuslestia. Putki voidaan nyt taivuttaa.

Taivutus

1.
2.

Katso taivutus.

Jos taivutuskulma on suurempi kuin 90°, palauta taivutusvarsi
irrottamalla vapautuskara. Aseta taivutuskulmaksi enintdan 180°
saatamalla irrotettavia rullia. Taivutetun putken irrotus; katso taivutus.
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Huolto Varoitus

Taivutuslaite toimitetaan oljysailio taytettynd. Oliyn maara on kuitenkin 1. Varmista, ettd kulmatuet on asennettu reikiin symmetrisesti ja
tarkistettava saannollisesti, jotta taivutusvarren iskunpituus pysyy ennallaan. taivutettavan putken koon mukaan. Jos niité ei ole sijoitettu oikein,
Oliya on oltava tayttdkorkin alareunaan asti. Kayta vain hydraulioljya. taivutusvarsi voi vaantya ja rikkoa laitteen.

2. Varmista myds, ettd kulmatukien kiinnitystapit on kiinnitetty oikein
taivutuskehikon yla- ja alasiivissa olevien reikien I&pi, tai kokonaan niiden
|api avoimessa taivutuskehikossa.

3. Taivutusvarressa on iskun enimmaispituuden osoittava merkinta.

Mahdolliset vikatilanteet ja niiden korjaaminen
Suluissa olevat numerot viittaavat sahkotoimisiin laitteisiin.

VIKA MAHDOLLINEN SYY
1. Taivutusvarsi (33) ei liiku riittdvan pitkalle.

KORJAUSTOIMENPIDE
a. Avaa tayttokorkkia (37) noin 1 tai 1,5 kierrosta.

a. Tayttokorkkia (37) ei ole avattu riittavasti.

Varmista, etta tayttokorkki on suljettu tiukasti
|aitetta siirrettaessa.

. Oljya ei ole riittavasti. b. Tayta 6ljyséilié tayttokorkin alareunaan asti.
Taivutusvarressa on iskun enimmaispituuden
osoittava merkinta.

. Tayttdkorkin tuuletusaukko (37) on tukossa. c. Puhdista tuuletusaukko.

2. Taivutusvarsi (33) ei liiku lainkaan. . Vapautuskaraa (7) ei ole suljettu riittdvan a. Kiristd vapautuskara.
tiukasti.

. Kuula (32) ei lukitu painettaessa; kuulan b1. Puhdista kuulan (32) kartio.
kartiossa voi olla likaa. Istuta kuula kartioon tiukasti.

b2. Ota yhteys toimittajaan.

. Suodatin (42) ja/tai dljykanava on tukossa. c. Irrota lukkotappi (34). Puhdista suodatin ja
Oljykanava.

3. Taivutusvarren (33) paine on vahainen tai . Vapautuskaraa (7) ei ole suljettu. a. Kirista vapautuskara.
painetta ei ole lainkaan.

. Vapautuskaran (7) kartion ja kuulan (32) b. Irrota vapautuskara (7), rengasmutteri (8),
valissa on likaa, joten 0ljya paasee virtaamaan tiiviste (9) ja pohjarenkaat (10). Puhdista
takaisin 6ljysailioon. kuulan (31) kartio. Katso 2b1. (Ota tarvittaessa

yhteys toimittajaan).

. Kuula (32) ei lukitu, koska kartiossa on likaa. c. Irrota vetojousen (27) varoruuvi ja veda
taivutusvartta ulos noin 2 cm. Katso 2b1.

. Vetojousen (27) varoruuvin tiiviste vuotaa. d. Kirista tdma ruuvi ja vaihda tarvittaessa
tiivistysrengas (28).

. Tiiviste (40) vuotaa. e. Asenna tiiviste. Varmista, etta se on lukittu
tiukasti. Taivutusvarren irrotusohjeet on
kohdassa 3c.

Puristustiiviste (46) vuotaa. f. Vaihda tiiviste.
4. Pumpun kahva (16) ei nouse. . Puristusjousi (30) on vaurioitunut. a. Vaihda puristusjousi.
5. Taivutusvarsi (33) ei palaudu, kun . Vetojousi (29) on vaurioitunut. a. Vaihda vetojousi. Ota yhteys toimittajaan.
vapautuskara avataan.

. Taivutusvarsi (33) on vaantynyt. Nain voi b. Ota yhteys toimittajaan.
kayda vain silloin, kun kulmatuet on sijoitettu
epasymmetrisesti.

6. Puristimen mannasta (20) vuotaa 6ljya. . Kaapimen tiiviste (41) vuotaa. a. Vaihda kaapimen tiiviste. Vaihda tarvittaessa

myos tiiviste (46).
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RIDGID

2| mali Malli Malli 2
= . . . . . =
£| 3801/ | Kpl | 3802/ | Kpl 3M831"3: Kpl 3"";1'2 Kpl S’g';:"E Kpl | 3802E | Kpl ;g'f;"E Kpl ;g'fl"E Kpl | £
3| 38n1 3812 3812E 3
Ruuvi 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4 |01
Suojatulppa 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1 |02
Ruuvi 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4 103
Kaytdn kotelo 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1 |04
Sahkémoottori 05 Katso 1 Katso 1 Katso 1 Katso 1 (05
taulukko taulukko taulukko taulukko
Vapautuskaran tappi 06 | 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 |06
Vapautuskara 07 | 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1107
Vapautuskaran rengasmutteri 08 | 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1108
Kumitiiviste 09* 1 1 1 1 1 1 1 1|09
Kuparinen pohjarengas 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Ruuvi 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 N
Varorengas 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1 |12
Lukkomutteri 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1 113
Kuulalaakeri 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 114
Epékesko 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1 |15
Kasivipu 16 | 20846 1 20846 1 20846 1 28726 1 16
Kahva 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Varorengas 18 | 21076 2 21076 2 | 21076 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Tappi 19 | 21066 1 21066 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Puristimen manta 20 | 20866 1 20866 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 |20
Puristimen mannan kotelo 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |21
Tappi, halk. 4 x 16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Paétetulppa G 1/4” 23 | 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Kantovarsi 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Puristimen mannan
kaapimen tiiviste 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
O-rengas 26* 2 2 2 4 |26
Vetojousen varoruuvi 27 | 20916 1 20916 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Tiivistysrengas PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 128
Vetojousi 1 1/4” 29 | 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
Tybntojousi 30 | 20896 1 20896 1 20896 1 28476 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Kuulan kartio 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |3
Kuula 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Taivutusvarsi 1 1/4” 33 | 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 ]33
Tulppa G 1/2" 34 | 21026 1 21026 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 |34
Suodattimen tyontdjousi 35 | 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
Tiivistysrengas PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1 |36
Tayttokorkki 37 | 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1|37
Tayttokorkin korkkitiiviste 38* 1 1 1 1 1 1 1 1138
Pumpun runko 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Tiiviste 1 1/4” 40% | 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 140
Kaapimen tiiviste 41* 1 1 1 1 1 1 1 1 (4
Suodatin 42¢ 1 1 1 1 1 1 1 1|42
Vetojousen tappi 43 | 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1143
Levy 44 | 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 |44
Hydraulineste (2,5 1) 45 | 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Puristustiiviste 46* 1 1 1 1 46
Puristustiivisteen tappi 47 | 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Varoventtiilin tulppa 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 |48
Jousi 49 28486 24 | 28486 24 | 28486 24 | 28486 | 24 | 49
Kuulan kartio 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 150
O-rengas 51* 28426 1 28426 1 |51
Taivutusvarren tulppa 4" 52 28616 1 28616 1 |52
Tiivistesarjat
(mukana téhdella * merkityt osat) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Moottori 110 V 1@ 28276 Kondensaattori 230 V =40 pyF 34306 Kytkin - 110 V:l 19 57786
230V10 21316 1M0V=110puF 34316 230V 57776
400V3Q 21306 400V 3@ 57766
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_ 3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) RIDGID

Lisavarusteet Taivutuslestit
3802 3812 3813 Ulkokaaren Vakiolestit Kattilaputki  |180°:een taivutus
Nimelliskoko [} - - -
180°n taivutuskuima 22366 | 22346 | 22356 Katso taivutuslestit mm Séde | Luettnro| Sade [Luettnro| Sade |Luett.nro
40 x 8 mm . 114 13,5 60 | 28286 130 | 22376
Tangon i 22446 | 22436 | 22456 Katso lestit alla 28 172 5 | 2106
18 18 60 | 27816
20 20 70 | 27826
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 12 21,3 50 21816 110 | 22236 130 22386
Iskunpituuden 20V | 26896 26916 29126 2 2 80 | 27836
saato 360V | 26906 26926 29116 % 2% 15 | 22116
sy | ame Py Pl 34 26,9 65 | 21826 | 137 | 22246 | 130 | 22396
28 2 70 | 35066
30 30 140 | 22126
- 32 32 140 | 22136
Sade (mm) 60 | 70 | 80 ] 90 | 100 f ™0 [ 120 [ 130 1 337 | 100 | 21836 | 190 | 22086 | 130 | 20406
40 x 8 mm 35 35 100 | 35076
Tankoloatt 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 %8 8 170 | 2146
40 40 125 | 35086
42 42 125 | 35006
1104 424 130 | 21846 | 220 | 22266 | 130 | 22416
44,5 445 190 | 22156
1112 483 160 | 21856 | 220 | 22166 | 140 | 22426
50 50 140 | 35108
o 32 ©0 51 51 220 | 22176
57 57 250 | 22186
2 603 220 | 21866 | 270 | 22196 | 190 | 28766
635 635 270 | 22206
. ) 70 70 315 | 22216
2112 76,1 320 | 21876 | 420 | 22226
B 3 88,9 380 | 21886
o & 4 1143 600 | 28756
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Upute za rukovanje

OPREZ! Prije koriStenja ove opreme
pro€itajte pomno ove upute i prateéu
) broSuru o sigurnosti. Ako niste sigurni

u vezi bilo kojeg vida koriStenja ovoga alata,

zatrazite viSe podataka od Vaseg RIDGID

zastupnika.

Ne uspijete li razumijeti i slijediti upute moze doé¢i
do elektricnog udara, pozara i/ili teSke tjelesne
ozljede.

CUVAJTE OVE UPUTE!

Sklapanje uredaja
1. a. 114,213

Postavite okvir za savijanje s osloncima na pod i prebacite prsten
preko prednjeg dijela cilindra pumpe.

Utaknite U-element u rupe na prstenastom bloku okvira za savijanje.
Cilindar pumpe i okvir za savijanje cijevi su sada u pravilnom polozaju.

. b.Strojza 4"

- Postavite nosa¢ na pod.

- Postavite donju plo¢u s rupama na nosac.

- Postavite pumpu za savijanje na nosac, zakvacite donju plocu s
rupama za pumpu i pricvrstite straznji dio pumpe pomocu dva vijka
M10.

- Postavite bo¢ne podupirace i, ukoliko je dostupan, kalup za
savijanje, na donju ploCu s rupama.

- Postavite gornju plocu s rupama na bo¢ne podupirace i zakvacite

ju za pumpu.
- Umetnite osovinice za fiksiranje kroz ploCe s rupama i bocne
podupirace.
SKLAPANJE STROJA OD 4
Gornja plo¢a
s rupama

Bocni podupiraé
s osovinicama 7 ("{ -
za fiksiranje X

Donja ploga /

S rupama ) =
'/
¥ Nosat stroja

:
. Pumpa za 4

Na vrh cilindra pumpe postavite element za oblikovanje, sukladno
promjeru cijevi koju Zelite savijati. BoCni podupira¢i moraju biti
postavljeni unutar ili na okvir za savijanje. UCvrS¢éuju se pomocu
osovinica za fiksiranje. Rupe u okviru omogucuju postavljanje bocnih
podupiraca na Zeljeni vanjski promjer luka. Rupe su tako i oznacene.

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) _

Osovinice za fiksiranje bo¢nih nosa¢a moraju biti pravilno umetnute u
rupe na gornjoj i donjoj plodi ili u okvir za savijanje kako bi se izbjegla
osStecenja.

Savijanje

1. Cep za punjenie je probusen radi ispustanja zraka. U transportu
stroja za savijanje, Cep mora biti ¢vrsto zaCepljen, ali pri radu ga treba
lagano otpustiti.

2. Prije poCetka savijanja, cijev treba lagano namastiti. Zatim cijev treba
umetnuti izmedu bo¢nih podupiraca i kalupa. Vreteno za otpustanje
mora biti Evrsto pritegnuto. Pumpa se pokrece pomicanjem rucke gore
i dolje. Klip izlazi i cijev se savija. Savijanje treba nastaviti sve dok se
ne postigne Zeljeni luk savijanja, ali ne viSe od luka kalupa. Treba uzeti
u obzir da e se cijev, ovisno o njenoj kvaliteti, malo ispraviti nakon
popustanja pritiska. To treba utvrditi iskustvom.

3. Cim cijev poprimi Zeljeni oblik, otpustite vreteno i klip ée se sam od
sebe vratiti. Rastavite jedan od bo¢nih podupiraca i cijev se moze
izvaditi. Modeli koji imaju otvoreni okvir imaju prednost jer se cijev
lakSe vadi iz okvira, posebice dugacke cijevi s vise lukova, ¢ime se
Stedi na vremenu.

4. Ako se cijev previSe savije, to je moguce ispraviti pomocu ispravijaca
cijevi. Klip treba okrenuti na suprotnu stranu, a cijev prevrnuti preko
bocnih podupiraca. Ispravija cijevi postavite na vrh klipa i potisnite
cijev natrag u zeljeni oblik. Na stroju za savijanje od 1 1/4” obi¢no nije
moguce ispraviti savijanje pod 90°. To vrijedi i za savija¢ od 3" kod
cijeviod 2 1/2" 3" i za savija¢ od 4" kod cijevi od 3" i 4".

5. Samo za modele od 3" 4".

Pri savijanju cijevi od 2 1/2", 3" i 4” preko 75°, na klip treba postauviti
nastavak klipa. Hod klipa nije dovoljan da savije cijev pod 90° u
jednom koraku.

6. Elektrohidrauliéni savijadi cijevi od 1 1/4”,2", 3" 4",

Elektrohidrauli¢ni savijaci cijevi su opremljeni jednofaznim motorima
od 115V, 220 V, AC ili 3-faznim motorom od 380 V. Motor ima
posebnu sigurnosnu sklopku. Dok je motor u pogonu, klipom se
upravlja pomocu rucice vretena za otpustanje koje rukovaoc moze
zategnuti ili otpustiti. Motor se ne mora iskljucivati. Stroj je takoder
opremljen i sigurnosnim tlacnim ventilom. Ventil je tvornicki podeSen
tako da se bez poteSko¢a mogu savijati cijevi debelih stijenki (cijevi
za paru). Sigurnosni ventil se nalazi na ku¢istu pumpe i moguce ga je
podeSavati samo pomo¢éu manometra.

Savijanje elemenata pod 180°
Za ovakvo savijanje je potrebna dodatna oprema koja je dostupna na
zahtjev.

Sklapanje uredaja

1. Pogledajte odlomak o sklapanju stroja za savijanje.

2. Na cilindar pumpe postavite element za oblikovanje (180°), prema
promjeru cijevi koji Zelite savijati. Zatim postavite ploCe (pomoéne
okvire) s 3 valjka (diabola) izmedu ili iznad okvira. Osovinice za
fiksiranje bo¢nih podupiraéa moraju biti stavljene u rupe od 1 1/4” kroz
sredisnji element, uklonite odvojivi valjak i umetnite cijev koju Zelite
saviti. Cijev mora jednom stranom dodirivati sredi$nji valjak, a drugom
element za oblikovanje od 180°. Savijanje sada moze zapoceti.

Savijanje

1. Pogledajte odlomak o savijanju.

2. Ukoliko Zelite savijanje preko 90°, obrnite cilindar tako da odvrnite
vreteno za otpustanje. Podesite prilagodijive valjke (diabole) kako
biste mogli savijati do 180°. Za uklanjanje savijene cijevi, pogledajte
odlomak «Savijanje».
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Odrzavanje

Uz stroj za savijanje dostavljamo i punu kanticu strojnog ulja. Medutim, 1.
razinu ulja treba redovito provjeravati jer bi u suprotnom hod klipa mogao

postati prekratak. Razina ulja mora uvijek biti u ravnini donjeg ruba Cepa za

punjenje. Ako dodajete ulje, koristite samo hidrauli¢ko ulje.

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Oprez

RIDGID

Bocni podupiraCi moraju biti simetri¢no utaknuti u rupe, u skladu
s promjerom cijevi koju Zelite saviti. Ako podupiraéi nisu pravilno
postavljeni, moze doci do savijanja klipa umjesto cijevi, odnosno
teSkog ostecenja stroja.

2. Osim toga, osovinice za fiksiranje bocnih podupiraca treba pravilno
umetnuti u rupe na gornjoj i donjoj ploci okvira i kroz Citav otvoreni
okvir za savijanje.

3. Klip se ne smije istisnuti prema van dalje od utora oznake.

Mogudi kvarovi i savjeti za otklanjanje

Brojke u zagradama se odnose na elektricne strojeve.

KVAR

MOGUCI UZROK

KAKO OTKLONITI KVAR

1. Hod klipa (33) nije dovoljno dug.

2. Klip (33) se uopce ne moze
pomaknuti.

3. Klip (33) ima slab ili nikakav
pritisak.

4. Rucka pumpe (16) se ne moze
ponovo diéi.

5. Klip (33) se ne vra¢a kada se
otpusti vreteno.

6. Iz cilindra za tlacenje (20) curi ulje.

a. Cep za punjenje (37) nije dovoljno otpusten.

b. Koli¢ina ulja u spremniku je premala.

¢. Ventil za zrak na ¢epu za punjene (37) je zacepljen.
a. Vreteno za otpustanje (7) nije dovoljno pritegnuto.

b. Kugla (32) ne zatvara otvor; moguce je da se
nakupila necistoca.

c. Filtar (42) i/l kanal za dovod ulja su zacepljeni.
a. Vreteno za otpustanje (7) nije pritegnuto.

b. Zbog necistoce izmedu stoZastog leZista i kugle (32)

vretena za otpustanje (7), ulje curi natrag u spremnik.

c. Kugla (32) ne zatvara stoZasto leziSte zbog
necistoce.

d. Brtva sigurnosnog vijka za povratnu oprugu (27)
propusta.

e. Brtva (40) propusta.

f. Brtva (46) propusta.
a. Tlacna opruga (30) je oStecena.

a. Povratna opruga (29) je oStecena.

b. Klip (33) je savijen. To se moze dogoditi samo
u slucaju da su boéni podupiradi bili postavljeni
nesimetricno.

a. Podloska klizaca (41) propusta.

a. Odvrnite Cep za punjenje (37) za priblizno 1 ili 2
okreta.
Pri prenoSenju stroja pazite da ¢ep za punjenje bude
¢vrsto zavrnut.

b. Nalijte ulje u spremnik do razine donjeg ruba &epa.
Klip ne smije iza¢i van dalje od utora oznake na Klipu.

c. Ocistite otvor ventila za zrak.

a. Pritegnite vreteno za otpustanje.

b

=

. Ocistite stoZasto sjediste za kuglu od necisto¢a (32).
Zatim udarite lagano kuglu da za tijesni dosjed.

b2. Obratite se dobavljacu.

c. Uklonite Cep (34). Ocistite filtar i kanal za dovod ulja.

a. Pritegnite vreteno za otpustanje.

b. Uklonite vreteno za otpustanje (7), prstenastu maticu
(8), brtva (9) i donje prstenove (10). Ocistite stozasto
leziSte kugle (31). Pogledajte stavku 2b1. (Po potrebi
se obratite dobavljatu).

c. Uklonite sigurnosni vijak povratne opruge (27) i
izvucite klip oko 2 cm (1”). Pogledajte stavku 2b1.

d. Zategnite taj vijak i po potrebi zamijenite spojni prsten
(28).

e. Zamijenite brtvu. Pazite da bude ispravno uglavljen.
Za skidanje klipa pogledajte stavku 3c.

f. Zamijenite brtvu.
a. Zamijenite tla¢nu oprugu.

a. Zamijenite povratnu oprugu. Obratite se dobavljacu.

b. Obratite se dobavljacu.

a. Zamijenite kliznu brtvu. Po potrebi zamijenite takoder
brtvu (46).

Ridge Tool Company
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

= | Model Model Model =
o o
€1 s0t/ |koL| 38021 |KoL| "Mool |koL| Motel koL | Mot koL | 302 [KoL.| 1099 [koL.| Jodel koL | £
= 3811 3812 3812E <
Vijak 01 21256 4 | 21256 4 21256 4 28256 4 |01
Zadtitni Gep 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 102
Vijak 03 21276 4 | 21276 4 21276 4 21276 4 103
Pogonsko kuciste 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1 |04
Elektromotor 05 Viditablicu| 1 |Viditablicu| 1 |Viditablicu| 1 |[Viditablicul 1 |05
Rucica vretena za otpustanje 06 | 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 106
Vreteno za otpustanje 07 | 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1107
Osovinska matica vretena. 08 | 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 108
Gumena brtva 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 109
Doniji bakreni prsten 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Vijak 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 N
Sigurnosni prsten 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1 112
Protu-matica 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1 113
Kuglicni lezaj 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 (14
Ekscentar 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1 115
Rucna poluga 16 | 20846 1 20846 1 20846 1 28726 1 16
Rucka 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Sigurnosni prsten 18 | 21076 2 21076 2 21076 2 | 28746 2 | 21076 2 | 21076 2 21976 2 18
Trn rucke 19 | 21066 1 21066 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Tlagna brtva 20* | 20866 1 20866 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 |20
Kuciste cilindra 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |21
Promjer tma 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Cep prikljucka G 1/4” 23 | 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Rucka za nosenje 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Brtva za hidrauliéni cilindar 25¢ 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
O-prsten 26* 2 2 2 4 |26
Sigurnosni vijak
povratne opruge 27 | 20916 1 20916 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Spojni prsten PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Povratna opruga 1 1/4” 29 | 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
Tlaéna opruga 30 | 20896 1 20896 1 20896 1 28476 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 130
Kugliéni stozac 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |31
Kugla 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Klip 1 1/4” 33 | 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 133
CepG 112’ 34 | 21026 1 21026 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 134
Tlagna opruga filtra 35 | 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
Spojni prsten PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1136
Cep za punjenje 37 | 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1137
Plutana brtva ¢epa za punjenje 38* 1 1 1 1 1 1 1 1 138
Kuciste pumpe 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Brtva 1 1/4” 40* | 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 140
Klizna brtva 41* 1 1 1 1 1 1 1 1|41
Filtar 42 1 1 1 1 1 1 1 1|42
Trn povratne opruge 43 | 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 143
Disk 44 | 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 |44
Hidraulicka tekucina (2,5 1) 45 | 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Tlacna brtva 46* 1 1 1 1 46
T tlacne brive 47 | 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Cep sigurnosnog ventila 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 148
Opruga 49 28486 24 | 28486 | 24 28486 24 | 28486 | 24 |49
Kugliéni stozac 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 150
O-prsten 51* 28426 1 28426 1 |51
Cep Klipa 4” 52 28616 1 28616 1 |52
Pribor za brtvljenje
(stavke s oznakom*) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 10 28276 Kondenzator 230V = 40p F 34306 Sklopka 110V :| 12 57786
230V 19 21316 110V =110u F 34316 230V 57776
400V 3@ 21306 400V 30 57766

60

Ridge Tool Company




// /'/////'/nllll

5 '////,W’T

_ '_f'.a':'_'"_'“ '"_“__f:‘:'.‘;j:,
!
& &
s v ¢
¢ o

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

v

@?@?

NN

03

&9

AT,

RIDGID

=

6

Ridge Tool Company

61



RIDGID  3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) _

Pribor Kalupi za savijanje
3802 [ 3812 3813 jski i kalupi iiev boj Savijanje za
Nominalna Vargskl Standardni kalupi Cijev bojlera 180 stup.
B Pogledajte odlomak o velicina Polumjer | Kat. br. | Polumjer | Kat.br. | Polumjer | Kat. br.
Nastavak za 180 22366 | 22346 | 22356 elementima za oblik savijanja mm U l J
X0 1/4 13,5 60 28286 130 22376
Xomm P ; 3/8 17,2 45 21806
Nastavak za polugu 22446 | 22436 | 22456 Pogledajte dolje navedene kalupe 18 18 60 27816
20 20 70 27826
12 21,3 50 21816 110 22236 130 22386
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814-E 22 22 80 27836
Podesavanje 25 25 115 22116
hoda 20V 2689 26916 29126 3/4” 26,9 65 21826 137 22246 130 22396
360V 26906 26926 29116
15V | 35116 34916 35726 28 28 70| 35066
30 30 140 22126
32 32 140 22136
. 1 33,7 100 21836 190 22256 130 22406
Polumjer (mm '
jer (mm) 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 110 | 120 | 130 % ot 100 | 3507
40x8 mm 38 38 170 22146
Kalupi za Sipke 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 40 40 125 35086
42 42 125 35096
114 42,4 130 21846 220 22266 130 22416
445 445 190 22156
112 48,3 160 21856 220 22166 140 22426
50 50 140 35106
0 32 G0 %9 (8 28 @3 o w | oo | e
57 57 250 22186
2 60,3 220 21866 270 22196 190 28766
63,5 63,5 270 22206
e — 70 70 315 22216
— e 2112 76,1 320 21876 420 22226
N T A= 3 889 | 380 | 21886
N 7 ""l--t___-.: \:—__ - 4 114,3 600 28756
| %

DETALJ VENTILA
ZA ODUSAK MAKSIMALNOG TLAKA
ELEKTRO-HIDRAULICNIH PUMPI

MAKSIMALAN TLAK 420 ATM
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Instrukcja obstugi

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem
uzytkowaniaurzadzenianalezy dokladnie
zapozna¢ sie z tymi zaleceniami oraz z

dotaczong broszurg dotyczaca bezpieczenstwa.
w przypadku wystapienia watpliwosci
dotyczacychjakiegokolwiekaspektuuzytkowania
tego narzedzia nalezy skontaktowaé¢ sie z
dystrybutorem firmy RIDGID, aby uzyska¢ wiecej
informacji.

Skutkiem braku zrozumienia i nie przestrzegania
wszystkich zalecen moze by¢é porazenie pradem
elektrycznym, pozar illub powazne obrazenia
ciala.

NALEZY ZACHOWAC TE ZALECENIA!

Skifadanie
1. a. Gietarki 1 1/4",2"i 3"
Potozy¢ na podtodze rame gnaca razem z klockami oporowymi i
nasunag¢ pierscien na przednig czesc¢ cylindra pompy.
Umiesci¢ przetyczke w ksztatcie litery w otworach bloku pierscienia
ramy gnacej. Cylinder pompy i rama gnaca sq teraz zamocowane we
wiasciwym potozeniu.
1. b. Gietarka 4’
- Potozy¢ belke podstawy na podtodze.
- Umiescic dolne skrzydto na belce podstawy.
- Utozy¢ pompe gietarki na belce podstawy, zahaczy¢ dolne skrzydio
0 pompg i zamocowac pompg przykrecajac z tytu dwie $ruby M10.
- Zalozy¢ na dolne skrzydto klocki oporowe oraz ewentualnie
wzornik, jesli ma by¢ uzywany.
- Utozy¢ gdrne skrzydto na klockach oporowych i zahaczy¢ o
pompe.
- Przetozy¢ kotki ustalajace przez skrzydta ramy i klocki oporowe.

SKLADANIE GIETARKI 47

Gorne skrzydto ramy

*' Pompa 4
Klocek oporowy =) "
z kotkami

ustalajacymi

AN Belka podstawy

2. Na koncu trzpienia zamocowa¢ wzornik gnacy odpowiedni dla
Srednicy zginanej rury. Klocki oporowe muszg by¢ umieszczone
pomiedzy skrzydtami ramy lub na ramie gnacej. Sq one mocowane
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za pomocg kotkow ustalajacych. Otwory w ramie pozwalaja,

dobra¢ rozstawienia klockéw w zaleznosci od wymaganej Srednicy
zewnetrznej tuku. Otwory te sg odpowiednio oznaczone. W celu
uniknigcia uszkodzen nalezy zadbac, aby kotki ustalajace potozenie
klockow byty prawidtowo zatozone w obu skrzydtach lub w ramie
gnace;j.

Zginanie

1. W korku wlewu jest otwér stuzacy do odprowadzania powietrza.
Podczas transportowania gigtarki korek wlewu musi by¢ szczelnie
zamkniety, lecz nalezy go nieco poluzowa¢ podczas uzywania gietarki.

2. Nasmarowac lekko rure przed rozpoczeciem gigcia. Dzigki temu rura
$lizga si¢ pomiedzy klockami oporowymi i wzornikiem gnacym. Zawér
upustowy musi by¢ pewnie zamkniety. Pompa jest napedzana ruchami
dzwigni w gore i w dot. Trzpien ttoka pompy wysuwa sie i nastepuje
zginanie rury. Operacje giecia nalezy kontynuowa¢ az do osiggniecia
zadanej krzywizny. Nie moze ona by¢ wieksza niz krzywizna wzornika
gnacego. Nalezy pamieta¢ o niewielkim powrocie sprezystym rury,
ktdrego wielko$¢ zalezy od jakosci rury. Musi on by¢ wyznaczony
doswiadczalnie.

3. Kiedy tylko zostanie uzyskany wymagany ksztatt rury, nalezy
poluzowa¢ zawdr upustowy i wtedy trzpien toka cofnie sie
automatycznie. Odtgczenie jednego ze klockdw oporowych pozwala
wyjac rure. Modele gietarek wyposazone w otwartg rame posiadajg te
zalete, Ze zgietq rure mozna tatwiej wyjac. Oszczedza to wiele czasu
zwtaszcza w przypadku diugich odcinkow rur z kilkoma tukami.

4. Jesli tuk zostat wygiety zbyt mocno, mozna to skorygowac za pomoca,
przystawki do prostowania. Trzeba cofna¢ trzpien tioka, a rure
odwrdci¢ zagieciem w drugq strone i oprze¢ na klockach oporowych.
Na koricu trzpienia tloka nalezy umie$ci¢ przystawke do prostowania
i teraz mozna zmniejszy¢ nadmierne zagiecie do zadanego ksztattu.
W przypadku gietarek do rur 1 1/4” nie mozna w normalny sposéb
korygowac tukéw 90°. To samo dotyczy gietarki 3" w przypadku rur 2
1/2" 1 3" oraz gietarki 4" w przypadku rur 3" i 4”.

5. Tylko modele gietarek 3" i 4".

Przy gieciu rur 2 1/2”, 3" i 4” powinien by¢ stosowany przediuzacz
ttoka, jezeli rura ma by¢ zgieta bardziej niz pod katem 75°. Suw
trzpienia ttoka nie jest wystarczajaco duzy, aby wykona¢ tuk 90° w
jednej operacii.

6. Elektro-hydrauliczne gietarki do rur 1 1/4”, 2", 3" 4"
Elektro-hydrauliczne gietarki do rur sa wyposazone w elektryczny
silnik jednofazowy 115 V, 220 V, na prad przemienny lub w silnik
tréjfazowy 380 V. Silnik posiada specjalny wytacznik bezpieczenstwa.
Przemieszczanie trzpienia ttoka podczas pracy silnika jest
kontrolowane za pomoca zaworu upustowego, ktdry mozna otworzy¢
lub zamknag¢. Nie wystepuje konieczno$¢ wytaczania silnika. Gigtarka
jest zaopatrzona takze w ciSnieniowy zawdr bezpieczenstwa. Jest
on ustawiony fabrycznie w taki sposob, aby bez probleméw mozna
bylo gia¢ rury gruboscienne (rury parowe). Cisnieniowy zawor
bezpieczenstwa znajduje sig na obudowie pompy i mozna go
nastawiac tylko przy uzyciu manometru.

Wykonywanie ostrych tukéw pod katem 180°
Do tego celu konieczne jest uzycie dodatkowego wyposazenia
pomocniczego, ktore moze by¢ dostarczone na zaméwienie.

Skfadanie

1. Zobacz punkt przedstawiajgcy sktadanie gietarki.

2. Na trzpieniu ttoka zatozy¢ wzornik gnacy (180°) dostosowany do
Srednicy gietej rury. Nastepnie pomiedzy skrzydtami ramy lub na ramie
otwartej nalezy ustawic plytki (zapasowe ramki) z 3 rolkami (diabolo).
Kotki ustalajace klockéw oporowych musza by¢ umieszczone
w otworach 1 1/4” przez $rodkowe zamkniecie; nalezy wyja¢
zdejmowang rolke i przetozy¢ rure, ktora ma by¢ zgieta. Teraz rura
musi dotykac jedng strong $rodkowej rolki i wzornika do giecia pod
katem 180° drugq strong. Mozna zacza¢ zginanie rury.
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Zginanie Przestroga
1. Zobacz punkt omawiajacy zginanie. 1. Dbact, aby klocki oporowe zawsze byty ustawione symetrycznie,
2. Jesli rura ma zgieta pod katem wigkszym 90°, nalezy cofna¢ trzpien stosownie do $rednicy gietej rury. W przypadku nieprawidtowego

ttoka otwierajac zawor upustowy. Dostosowac ustawienie rolek
zdejmowanych i wykona¢ tuk pod katem az do 180°. Zdejmowanie
rury przedstawiono w punkcie Zginanie.

Konserwacja

Gietarka jest dostarczana z pojemnikiem wypetnionym olejem. Trzeba
jednak regularnie sprawdza¢ poziom oleju, w przeciwnym razie suw
trzpienia ttoka bedzie zbyt krétki. Poziom oleju musi zawsze siega¢ dolnej

ich ustawienia moze doj$¢ do zgiecie trzpienia ttoka i powaznego
uszkodzenia urzadzenia.

Nalezy takze dbac, aby kotki ustalajace klockéw oporowych byty
prawidtowo umieszczone w otworach w gérnym i dolnym skrzydle
ramy gnacej oraz byly catkowicie wsunigte do otworéw w przypadku
otwartej ramy gnacej.

Trzpien ttoka nie moze by¢ wysuniety poza oznaczenie w postaci
rowka.

krawedzi korka wiewu. Uzupetniac tylko olejem hydraulicznym.
Prawdopodobne usterki oraz sposoby ich usuwania

Liczby w nawiasach odnosza sie do urzadzen elektrycznych.
USTERKA PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA

1. Trzpien ttoka (33) a. Korek wlewu (37) nie jest wystarczajgco odkrecony.

SPOSOB USUNIECIA USTERKI
a. Odkrecic korek wlewu (37) 0 1 do 1 1/2 obrotu.

nie wysuwa sie

Przy przenoszeniu maszyny nalezy zadbac, aby korek wlewu

wystarczajgco. zostat mocno dokrecony.

. Pojemnik na olej nie jest dostatecznie napetniony. b. Uzupetni¢ olej w taki sposob, aby jego poziom siegat dolnej
krawedzi korka wlewu. Nie wysuwac trzpienia ttoka poza
umieszczony na nim rowek.

. Zatkany odpowietrznik w korku wlewu (37). c. Oczysci¢ otwor odpowietrznika.

2. Trzpien tloka (33) nie  a. Zawor upustowy (7) nie zostat dostatecznie zamkniety.  a. Zamkna¢ zawér upustowy.
wysuwa sie weale.
. Kulka (32) nie zamyka przelotu przy docisnieciu; b1. Oczyscic¢ stozek pod kulkg (32).
prawdopodobne zabrudzenie stozka kulki. Ostatecznie, stuknag kulke w celu lepszego docisniecia do
stozka.
b2. Skontaktowac si¢ z dostawca.
. Zatkany filtr (42) i/lub kanat doptywu oleju. c. Wykreci¢ kotek blokujacy (34). Oczyscic filtr i kanat doptywu oleju.
3. Niewielki nacisk . Zawér upustowy (7) nie zostat zamkniety. a. Zamkna¢ zawor upustowy.
lub catkowity brak
nacisku trzpienia . Z powodu zanieczyszczenia pomiedzy stozkiem i kulkg ~ b. Odkreci¢ zawdr upustowy (7), wyjac¢ nakretke wiencowa (8),
tloka (33). (32) zaworu upustowego (7), wystepuje przeciek oleju z uszczelnienie (9) i dolne pierscienie (10). Oczysci¢ stozkowe
powrotem do pojemnika. gniazdo kulki (31). Patrz 2b1. (W razie potrzeby skontaktowac sie
z dostawca).

. Kulka (32) nie blokuje przeptywu z powodu c. Odkreci¢ $rube mocujaca sprezyny powrotnej (27) i wyciagnaé

zanieczyszczenia stozka. trzpien tloka na odlegtos¢ okoto 2 cm (17). Patrz 2b1.

. Przeciek na uszczelnieniu pod $rubg mocujaca, d. Dokreci¢ te Srube i w razie potrzeby wymieni¢ pierscien faczacy

sprezyny powrotnej tioka (27). (28).
. Przeciek uszczelnienia (40). e. Wymienic uszczelnienie. Zadbac o prawidtowe unieruchomienie.
Odtaczanie trzpienia tloka przedstawiono w punkcie 3c.
Przeciek uszczelnienia ttoczka (46). f. Wymieni¢ uszczelnienie.
4. Dzwignia pompy . Uszkodzenie sprezyny (30) thoczka. a. Wymieni¢ sprezyne ttoczka.
(16) nie powraca po
nacisnieciu.
5. Trzpien tloka (33) nie  a. Uszkodzenie sprezyny powrotnej (29) ttoka. a. Wymieni¢ sprezyne powrotng tloka. Skontaktowaé sie z
powraca po otwarciu dostawca,
zaworu upustowego.
. Zgiecie trzpienia ttoka (33). Moze to by¢ spowodowane  b. Skontaktowa¢ si¢ z dostawca.
tylko niesymetrycznym rozmieszczeniem klockow
oporowych.
6. Wyciek oleju spod . Przeciek uszczelnienia zgarniajacego (41). a. Wymieni¢ uszczelnienie zgarniajace. W razie potrzeby wymieni¢
trzpienia ttoczka (20). takze uszczelnienie (46).
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€| Model | | Model 1 1 woger | .| Model | .| Model | .| M9l model | .| Model | .| E
N 3801 |llos¢| 3802/ |llos¢ 3813 llos¢ 3814 llos¢ 3801 E llos¢ | 3802 E |llos¢ 3813 E llos¢ 3814 E llos¢| n
| 3811 3812 3812E o
Sruba 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4 101
Zaslepka 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1 |02
Sruba 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4 |03
Obudowa napedu 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1 |04
Silnik elektryczny 05 patrz 1 patrz 1 patrz 1 patrz 1 105
tabela tabela tabela tabela
Kotek z karbem zaworu
upustowego 06 | 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 |06
Zawor upustowy 07 | 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1|07
Nakretka wiericowa
zaworu upustowego 08 | 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 |08
Uszczelnienie gumowe 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 109
Pierscien dolny, miedziany 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Sruba 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 [N
Pierscien zabezpieczajacy 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1 112
Nakretka zabezpieczajaca 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1 113
tozysko kulkowe 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 |14
Mimosrod 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1 |15
Dzwignia reczna 16 | 20846 1 20846 1 20846 1 28726 1 16
Uchwyt 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Pierscien zabezpieczajacy 18 | 21076 2 21076 2 21076 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Kotek z karbem 19 | 21066 1 21066 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Trzpien tloczka 20 | 20866 1 20866 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 |20
Obudowa trzpienia tloczka 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |21
Kotek z karbem, $rednica 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Korek graniczny G 1/4” 23 | 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Uchwyt do przenoszenia 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Uszczelnienie zgarniajace
trzpienia toczka 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
Pierscien uszczelniajacy o
przekroju kotowym 26* 2 2 2 4 |26
Sruba mocujaca
sprezyny powrotnej 27 | 20916 1 20916 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Pierscien taczacy PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 128
Sprezyna powrotna 1 1/4” 29 | 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 129
Sprezyna $ciskana 30 | 20896 1 20896 1 20896 1 28476 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Stozek zaworu kulkowego 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |31
Kulka 5/16” 32¢ 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Trzpien toka 1 1/4” 33 | 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 133
Korek G 1/2” 34 | 21026 1 21026 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 |34
Sprezyna $ciskana filtru 35 | 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 135
Pierscien faczacy PP 45 D 36" 1 1 1 1 1 1 1 1 136
Korek wlewu 37 | 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 11937
Uszczelnienie korkowe
korka wlewu 38* 1 1 1 1 1 1 1 1138
Korpus pompy 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Uszczelnienie 1 1/4” 40| 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 |40
Uszczelnienie zgarniajace 41* 1 1 1 1 1 1 1 1 |4
Filtr 42¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 |42
Kotek sprezyny powrotnej 43 | 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 |43
Krazek 44 | 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 |44
Plyn hydrauliczny (2,5 1) 45 | 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Uszczelnienie tloczka 46* 1 1 1 1 46
Kotek uszczelnienia ttoczka 47 | 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Korek zaworu bezpieczenstwa 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 |48
Sprezyna 49 28486 24 | 28486 | 24 | 28486 | 24 28486 | 24 |49
Stozek kulki 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 |50
Pierscien uszczelniajacy o
przekroju kotowym 51* 28426 1 28426 1 |51
Korek trzpienia tioka 4” 52 28616 1 28616 1 |52
Zestawy uszczelek
(dotgczone do pozycji
z 0znaczeniem *) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Silnik 110 V 1-fazowy 28276 Kondensator 230 V =40 uF 34306 Przefacznk 110V 1-fazowy 57786
230V 1-fazowy 21316 1M0V=110uF 34316 230V 57776
400 V 3-fazowy 21306 400V 3-fazowy 57766
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Wyposazenie pomochicze
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Wzorniki do giecia rur

3802 3812 3813 ; . Z trzna Standardowe Luki pod katem
Srednica ewn; ren wzorniki Rury kotlowe 180 stopni
Przystawka do giecia 2366 | 22346 | 20356 Zobacz wzorniki znamionowa mm Promieri | Nrkat. |Promier | Nrkat. | Promien | Nr kat.
pod katem 180° gnace
1/4 13,5 60 | 28286 130 | 22376
40 x 8 mm Zobacz ponizej - wzorniki 3/8 17,2 45 21806
- przystawka do pretow 22446 | 22436 | 22456 gnace 18 18 60 27816
20 20 70 27826
112 21,3 50 21816 110 22236 130 22386
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E 22 22 80 27836
Regulacja 2% 2 15 | 22116
suwu 20y | e . a0 34 269 65 | 21826 | 137 | 22246 | 130 | 2239
28 28 70 | 35066
15V 35116 34916 35726 30 30 140 22126
32 32 140 22136
. 1 33,7 100 21836 190 22256 130 22406
Promien (mm) 60 70 80 90 100 110 120 130 35 35 100 35076
40 x 8 mm 38 38 170 22146
- wzorniki do 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 40 40 125 35086
pretow 42 42 125 | 35096
11/4 424 130 21846 220 22266 130 22416
445 445 190 22156
112 48,3 160 21856 220 22166 140 22426
50 50 140 | 35106
o 32 Q0 51 51 220 | 22176
57 57 250 22186
2 60,3 220 | 21866 | 270 | 22196 | 190 | 28766
63,5 63,5 270 22206
D x 70 70 315 22216
2102 76,1 320 21876 420 22226
B\ 3 88,9 380 | 21886
3 4 14,3 600 | 28756
SZCZEGOL ZAWORU
CISNIENIA MAKSYMALNEGO
POMP ELEKTRO-HYDRAULICZNYCH
@ —£
©7 CISNIENIE MAKSYMALNE 420 ATMOSFER
08
O——
1 P [N
o —
0 - < > H
att b
%
D)
0,
@ @D®®

®EE
(16
"
)

® ®® GG

///////<\(\/\\\\\\\\\‘(\\\\\<(<\\<<”/’
"""""""""" \' \'n'u‘u“"'|'|'|'|'|'|'n“'\'m'n'n“‘nr\\\\\
TSN
I s ot
DYOROYE)

Ridge Tool Company

67



RIDGID

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Instructiuni de
exploatare

AVERTIZARE! Cititi cu atentie aceste
A\instrucgiuni si brosura cu masurile
de siguranta inainte de a utiliza acest
echipament. in cazul unor incertitudini privind
utilizarea acestui instrument, luati legatura
cu distribuitorul RIDGID pentru informatii

suplimentare.

Neintelegerea si nerespectarea tuturor
instructiunilor poate cauza electrocutari, incendii
si/sau accidentari grave.

PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI!

Montarea
1. a. Maginile de 1 1/4 toli, 2 toli i 3 toli.

Plasati bancul de indoire cu suporturile sale pe podea si strecurati

inelul peste partea din fata a cilindrului pompei.

Plasati suportul in forma de U prin orificiile din blocul inelelor bancului

de indoire. Cilindrul pompei si bancul de indoire tevi sunt acum fixate

in pozitia corecta.
1. b. Magina de 4 toli.

- Plasati grinda de bazé pe podea.

- Plasati aripa inferioara pe grinda de baza.

- Plasati pompa de indoire pe grinda de baza, prindeti aripa
inferioara in pompa si fixati pompa in spate cu doua suruburi M10.
Plasati suporturile de colt si, acolo unde e cazul, sablonul de
indoire pe care-| veti folosi, pe aripa inferioara.

Plasati aripa superioara pe suporturile de colt si prindeti-o in
pompa.
Introduceti bolturile de fixare prin aripi si suporturile de colt.

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

MONTAREA MASINII DE 4 TOLI

Aripa superioara

Suport de colt

cu bolturi ;
de fixare —

Aripa inferioara

2. Montati un sablon de indoire in conformitate cu diametrul tevii de
indoit, pe varful berbecului. Suporturile de colt trebuie plasate intre
sau pe bancul de indoire. Ele sunt fixate cu ajutorul bolturilor de fixare.

Orificiile din banc permit potrivirea suporturilor de colt la diametrele
exterioare dorite. Orificile sunt marcate corespunzétor. Asigurati-
va ca bolturile de fixare pentru suporturile de colt sunt instalate
corespunzator prin ambele aripi sau prin bancul de indoire pentru a
preveni deteriorarea.

indoirea

1. Busonul de umplere este perforat pentru a permite iesirea aerului. Ori
de cate ori masina de indoit este transportata, acest buson de umplere
trebuie sa fie strans inchis, dar slabit ugor in timpul utilizarii.

2. Tnainte de indoire, teava trebuie unsa usor. Teava este apoi strecuraté
intre suporturile de colt si sablonul de indoire. Surubul de revenire
trebuie blocat strans. Prin miscarea manetei in sus si in jos, pompa
este pusa in functiune. Berbecul iese afara si teava este indoita.
Operatiunea de indoire trebuie continuaté pana cand se ajunge la
curbura dorita, dar nu mai mult de curbura sablonului de indoire.
Trebuie avut in vedere c& teava va sari inapoi putin, functie de
calitatea tevii. Acest aspect trebuie stabilit prin experienta.

3. Imediat ce teava ajunge la forma ceruta, slabiti surubul de revenire gi
berbecul se retrage automat. Deconectati unul din suporturile de colt
si teava poate fi scoasa. Modelele echipate cu un banc deschis au
avantajul ca teava indoitéd poate fi scoasé mai usor, mai ales bucétile
lungi de teava cu mai multe curburi, economisind astfel mult timp.

4. Daca teava a fost indoita prea mult, acest lucru poate fi corectat cu
ajutorul dispozitivului de indreptat. Berbecul trebuie intors iar teava
rasturnata pe suporturile de colt. Dispozitivul de indreptat este plasat
pe varful berbecului si indoitura poate fi acum impinsa inapoi pana
la forma dorita. In mod normal, pe magina de indoit de 1 1/4 toli,

o curbura de 90° nu poate fi corectata. Acest lucru este valabil de
asemenea atat la masina de 3 toli pentru tevi de 2 1/2 si 3 toli, cat si la
masina de 4 toli pentru tevi de 3 i 4 toli.

5. Numai pentru modelele de 3 i 4 toli.

La indoirea tevilor de 2 1/2, 3 si 4 toli, trebuie aplicat pe berbec un
prelungitor de piston cand teava a fost curbata peste 75°. Cursa
berbecului nu este suficienta pentru a obtine o curbura de 90° dintr-o
singura operatiune.

6. Masini electrohidraulice de indoit tevi de 1 1/4, 2, 3, 4 toli.

Masinile electrohidraulice de indoit tevi sunt echipate cu un motor
monofazat la 115V, 220 V, c.a. sau cu un motor trifazat la 380 V.
Motorul are un intrerupator de siguranta special. Cand motorul
functioneaza, deplasarea berbecului este controlata cu ajutorul
surubului de revenire care poate fi deschis sau inchis. Motorul nu
trebuie sa fie decuplat. Masina este de asemenea dotata cu o supapa
de siguranta pentru presiune. Aceasta este reglata din fabricé astfel
incét o teava cu pereti grosi (teavé de abur) poate fi indoita fara nici
o problema. Supapa de siguranté pentru presiune este plasata pe
carcasa pompei si poate fi setata numai cu ajutorul unui manometru.

indoirea formelor in U de 180°
Pentru aceasta sunt necesare accesorii suplimentare ce se pot livra la
cerere.

Montarea

1. A se vedea la montarea masinii de indoit.

2. Sablonul de indoire (180°) in functie de dimensiunea tevii de indoit,
se plaseaza pe berbec. Apoi, placile (bancurile de schimb) cu 3 role
sunt potrivite intre sau in banc. Bolturile de fixare pentru suporturile de
colt trebuie puse in orificiile de 1 1/4 toli prin inchizatorul central; rola
mobila trebuie scoasd i teava de indoit trecuta prin ea. Teava trebuie
sa atinga acum rola centrala cu o parte si sablonul de indoire de 180°
cu cealalt’ parte. Indoirea poate fncepe acum.
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indoirea

1. Ase vedea la indoire.

2. Daca indoirea trece de 90°, berbecul trebuie readus prin eliberarea

Intretinerea
Masina de indoit este livrata cu rezervorul de ulei umplut. Totusi, nivelul
uleiului trebuie controlat in mod regulat, intrucat in caz contrar cursa
berbecului devine prea scurta. Nivelul uleiului trebuie sa fie intotdeauna
la fundul busonului de umplere. Dacé trebuie addugat ulei, utilizati numai
ulei hidraulic.

surubului de revenire. Potriviti rolele mobile si indoiti pana la 180°.
Pentru a scoate teava indoita, a se vedea Indoirea.

Defectiuni care pot surveni si

Numerele in paranteze se refera la magini electrice.

DEFECTIUNE

CAUZA POSIBILA

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

RIDGID

Avertisment

1.

Asigurati-va ca suporturile de colt sunt intotdeauna potrivite simetric
in orificii, potrivit dimensiunii tevii de indoit. Daca nu este plasate
corespunzétor, in locul tevii se poate deforma berbecul si masina se
deterioreaza grav.

De asemenea aveti grija ca bolturile de fixare pentru suporturile de
colt s fie instalate corespunzétor prin orificiile din aripa superioara
si inferioara a bancului de indoire, si complet prin bancul de indoire
deschis.

Berbecul nu trebuie scos dincolo de crestatura.

modul lor de remediere

MOD DE REMEDIERE

1.

Berbecul (33) nu
iese suficient de
departe.

Berbecul (33) nu
iese de loc.

Berbecul (33)
genereaza o
presiune redusa
sau nu genereaza
presiune de loc.

Maneta pompei (16)
nu se ridica din nou.

Berbecul (33) nu
revine cand surubul
de revenire este
slabit.

Scurgeri de ulei
de la berbecul de
presare (20).

a. Busonul de umplere (37) nu este slabit suficient.

b. Rezervorul de uleiul nu este umplut suficient.

. Supapa de aerisire din busonul de umplere (37)

este infundata.

. Surubul de revenire (7) nu este strans suficient.

. Bila (32) nu blocheazé la apasare; posibild murdarie

pe conul bilei.

. Filtrul (42) si/sau canalul de alimentare cu ulei este

infundat.

. Surubul de revenire (7) nu este strans.

. Din cauza murdariei dintre conul si bila (32)

surubului de revenire (7), uleiul se scurge napoi in
rezervorul de ulei.

. Bila (32) nu blocheaza deoarece conul este murdar.

. Garnitura de sub surubul de siguranta pentru arcul

de tractiune (27) are scapari.

. Garnitura (40) are scapari.

Garnitura de presare (46) are scapari.

. Arcul de presare (30) este deteriorat.

. Arcul de tractiune (29) este deteriorat.

. Berbecul (33) este strambat. Acest lucru se poate

intdmpla numai din cauza suporturilor de colt
plasate asimetric.

. Garnitura racloare (41) are scapari.

a.

b1.

Slabiti busonul de umplere (37) cu circa 1 sau 1 1/2 ture. Cand mutati
masina aveti grija ca bugonul de umplere sa fie strans inchis.

Completati recipientul cu ulei pana cand nivelul uleiului ajunge la
fundul busonului de umplere. Berbecul nu trebuie scos dincolo de
crestatura de pe berbec.

Curatati orificiul supapei de aerisire.

Strangeti surubul de revenire.

Curatati conul bilei sub bila (32).
Eventual loviti bila de con pentru o agezare mai stransa.

b2. Luati legatura cu furnizorul.

C.

Scoateti stiftul de blocare (34). Curatati filtrul si canalul de alimentare
cu ulei.

Strangeti surubul de revenire.

Demontati surubul de revenire (7), piulita inelara (8), garnitura (9) si
inelele de etangare (10). Curatati conul bilei (31). A se vedea 2b1.
(Daca este necesar luati legatura cu furnizorul).

Desfaceti surubul de siguranta pentru arcul de tractiune (27) si trageti
afard berbec circa 2 cm (1 tol). A se vedea 2b1.

Strangeti acest surub si daca e necesar, inlocuiti garnitura inelara
(28).

Tnlocuiti garnitura. Aveti grija s fie blocata corespunzitor. Pentru
demontarea berbecului a se vedea 3c.

Tnlocuiti garnitura.
Tnlocuiti arcul de presare.

Tnlocuiti arcul de tractiune. Luati legétura cu furnizorul.

Luati legatura cu furnizorul.

Tnlocuiti garnitura racloare. Daci este necesar inlocuiti si gamitura
(46).
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

N | Model Model Model N
S| 3801/ [CANT| 3802/ [CANT. 'gg‘:;' CANT. M3§$:I CANT. 3“';‘(’)‘1“’; CANT| 3802E [CANT. m:eé CANT] 3";‘:‘:‘: CANT| &
= | 381 3812 3812E =
Surub 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4 101
Capac de protectie 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1 102
Surub 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4 103
Casetd de antrenare 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1 |04
Electromotor 05 Asevedea| 1 |[Asevedea| 1 |[Asevedea| 1 [Asevedea| 1 |05
tabelul tabelul tabelul tabelul
Tija incastrata pentru
surubul de revenire 06 | 21126 | 1 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 |06
Surub de revenire 07 | 21116 | 1 21116 1 21116 | 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1|07
Piulité inelaré pentru
surubul de revenire 08 | 21106 | 1 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 |08
Garnitura de cauciuc 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 |09
Inel de etansare din cupru 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Surub 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 1
Inel de siguranta 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1 |12
Contrapiulita 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1 113
Rulment cu bile 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 |14
Excentric 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1 |15
Manetd 16 | 20846 | 1 20846 1 20846 | 1 28726 1 16
Méaner 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Inel de siguranta 18 | 21076 | 2 21076 2 | 21076 | 2 28746 | 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Tija incastratd 19 | 21066 | 1 21066 1 21066 | 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
Berbec de presare 20 | 20866 | 1 20866 1 20866 | 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 |20
Carcasa berbecului de presare 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |2
Tija ncastraté diam 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Dop filetat G 1/4” 23 | 20926 | 1 20926 1 20926 | 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Furcd de sustinere 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Garnitura racloare pentru
berbecul de presare 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
Garnitura inelara 26* 2 2 2 4 |26
Surub de siguranté pentru
arcul de tractiune 27 | 20916 | 1 20916 1 20916 | 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Garnitura inelara PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 128
Arc de tractiune 1 1/4 toli 29 | 21166 | 1 21176 1 21176 | 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 129
Arc de impingere 30 | 20896 | 1 20896 1 20896 | 1 28476 | 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Conul bilei 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |31
Bila 5/16 toli 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |[32
Berbec 1 1/4 toli 33 | 21186 | 1 21196 1 21206 | 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 133
Dop G 1/2 toli 34 | 21026 | 1 21026 1 21126 | 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 |34
Arc de presare pentru filtru 35 | 21576 | 1 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 135
Garnitura inelard PP 45 D 36" 1 1 1 1 1 1 1 1 136
Buson de umplere 37 | 20946 | 1 20946 1 20946 | 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 137
Garnitura din plutd pentru
bugonul de umplere 38* 1 1 1 1 1 1 1 1 138
Corpul pompei 39 1 1 1 1 1 1 1 1 139
Garnitura 1 1/4 toli 40%| 20996 | 1 21006 1 21016 | 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 |40
Garnitura racloare 41* 1 1 1 1 1 1 1 1 |41
Filtru 42¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 |42
Suportul arcului de tractiune 43 | 21136 1 | 21146 1 21156 | 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 143
Disc 44 | 21246 | 1 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 |44
Lichid hidraulic (2,51) 45 | 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Garnitura de presare 46* 1 1 1 1 46
Suportul garniturii de presare 47 | 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Dop pentru supapa
de sigurantd 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 |48
Arc 49 28486 24 28486 24 28486 24 28486 24 |49
Conul bilei 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 |50
Garnitura inelara 51* 28426 1 28426 1 |51
Dop pentru berbec de 4 toli 52 28616 1 28616 1 |52
Seturi de garnituri
(include articole cu*) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 1@ 28276 Condensator 230V =40 uF 34306 intrerupator 110V :l 10 57786
230V10 21316 1M0V=110uF 34316 230V 57776
400V3Q 21306 400V 30 57766
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Accesorii

3802 3812 3813
Accesoriu 180° 22366 | 22346 | 22356 | Ase vedea sabloanele de indoire
Bara accesoriu 2oaas | 20436 | 22456 Ase vedea mai jos pentru
40 x 8 mm sabloane

3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E
Reglarea 20V | 2689 26916 29126
curset 360V 26906 26926 29116

15V 35116 34916 35726
Raza (mm) 60 70 80 90 100 | 110 | 120 | 130
408 mm « 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536
Sabloane bara

28) (23

0 32 60

Sabloane de indoire

Dimensiune ext?rior $abloane standard| Teava de cazan | Curburi de 180°
nominala mm Raza | Nr.cat.| Raza | Nr.cat.| Raza | Nrcat.
1/4 13,5 60 | 28286 130 | 22376
3/8 17,2 45 | 21806
18 18 60 | 27816
20 20 70 | 27826
112 213 50 | 21816 110 | 22236 130 | 22386
22 22 80 | 27836
25 25 15 | 22116
3/4” 26,9 65 | 21826 137 | 22246 130 | 22396
28 28 70 | 35066
30 30 140 | 22126
32 32 140 | 22136
1 337 100 | 21836 190 | 22256 130 | 22406
35 35 100 | 35076
38 38 170 | 22146
40 40 125 | 35086
42 42 125 | 35096
114" 424 130 | 21846 220 | 22266 130 | 22416
44,5 44,5 190 | 22156
1172 48,3 160 | 21856 220 | 22166 140 | 22426
50 50 140 | 35106
51 51 220 | 22176
57 57 250 | 22186
2 60,3 220 | 21866 270 | 22196 190 | 28766
63,5 63,5 270 | 22206
70 70 315 | 22216
2112 76,1 320 | 21876 420 | 22226
3 88,9 380 | 21886
4 114,3 600 | 28756
DETALIU AL POMPELOR
ELECTROHIDRAULICE CU
SUPAPA DE PRESIUNE MAXIMA
PRESIUNE MAXIMA 420 AT
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Navod k obsluze

POZOR! Pfed pouzitim zafizeni si peclivé
A pro¢téte tento navod a prilozenou
brozurku o bezpeénosti pfi praci. Pokud
v nékterém pfipadé nemate jistotu, jak tento

pristroj pouzivat, obrat'te se pro dalSi informace
na svého dodavatele zafizeni RIDGID.

Chyba pfi porozuméni a nedodrzeni vSech
pokyni muze zapri¢init zasazeni elektrickym
proudem, pozar anebo vazné zranéni.

TENTO NAVOD USCHOVEJTE!

Sestava
1. a. Stroje11/4",2"a3".
Polozte ohybaci ram s podporami na podlahu a previéknéte krouzek
pfes Celo vélce erpadla.
Konzolu tvaru U ustavte otvory v bloku prstence ohybaciho ramu.
Vélec Cerpala a rdm na ohybani trubek jsou nyni upevnény ve spravné
poloze.
1. b. Stroj 4.
- Polozte zakladovy nosnik na podlahu.
- Dolni pfiénik ustavte na zakladovy nosnik.
- Ustavte Cerpadlo ohybacky na zakladovy nosnik, zahaknéte dolni
kfidlo do Cerpadla a Cerpadlo vzadu zajistéte dvéma Srouby M 10.
- Ustavte na dolni pfi¢nik krajni opéry a tam, kde je to vhodné,
ohybaci matrici, kterou budete pouzivat.
- Ustavte horni pficnik na krajni opéry a zahaknéte ho do ¢erpadla.
- Do pficniki a do krajnich opér zasurite zajiStovaci epy.

SESTAVA STROJE 4’

Horni pricnik .

Cerpadlo 4"

Krajni opéra se »
zajiStovacimi Cepy d

Dolni pfiénik

2. Podle praméru ohybané trubky namontujte ohybaci matrici na ¢elo
beranu. Krajni opéry musi byt umistény mezi nebo na ohybacim ramu.
Jsou upevnény pomoci zajistovacich ¢epl. Otvory v ramu umoziuji
ustaveni krajnich opér podle pozadovanych vnéjsich primérd. Otvory
jsou oznaceny shodné. Zkontrolujte, Ze zajiStovaci ¢epy krajnich opér
jsou spravné prostréeny obéma pficniky a nebo ohybacim ramem, aby
nedoslo k poskozeni.

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(F) RIDGID

Ohybani

1. PInici vicko je provrtané, aby mohl odchazet vzduch. Kdykoli se
ohybacka prepravuje, musi byt toto plnici vicko pevné uzaviené, ale
pfi pouzivani musi byt trochu povolené.

2. Pfed ohybanim je trubku tfeba lehce namazat tukem. Trubka potom
klouze po krajnich opérach a ohybaci matrici. Uvolfiovaci Sroub musi
byt pevné utazeny. Cerpadlo se uvadi v ¢innost pohybem paky nahoru
a dol0. Beran se vysouva a trubka se ohyba. V ohybani se pokracuje,
az je dosazen pozadovany oblouk, ale ne pres zakfiveni ohybaci
matrice. Je tfeba pamatovat na to, ze se trubka, v zavislosti na jakosti,
ponékud vrati. To se musi stanovit podle zkuSenosti.

3. Jakmile méa trubka pozadovany tvar, povolte uvolfiovaci Sroub a beran
se automaticky odtahne. Odmontuijte jednu z krajnich opér a trubku
Ize vyjmout. Modely vybavené otevienym ramem maji tu vyhodu, ze
ohnutou trubku je mozno snadnéji vyjmout, zvlast dlouhé kusy trubek
s nékolika ohyby, ¢imz se uspofi hodné Casu.

4. Kdyz je ohyb pretazeny, Ize to opravit pomoci rovnacky. Musi se
zménit pohyb beranu a trubka vzhledem k rohovym opéram otocit.
Rovnacka je umisténa na horni ¢asti beranu a oblouk Ize nyni zatlacit
zpatky na pozadovany tvar. U ohybacky 1 1/4” nelze oblouk 90° bézné
opravit. To se rovnéz tyka stroje 3" pro trubky 2 1/2" a 3", stroje 4” pro
trubky 3" a 4".

5. Pouze pro model 3" a 4”.

Pfi ohybani trubek 2 1/2, 3" a 4” je tfeba u beranu pouzit
prodlouzovaci pist, kdyZ trubka je ohnuta pfes 75°. Zdvih beranu
nepostacuje pro ohnuti oblouku 90° jednou operaci.

6. Elektrohydraulické ohybacky trubek 1 1/4”, 2", 3", 4”.
Elektrohydraulické ohybacky trubek jsou vybaveny jednofazovym
motorem na stfidavy proud 115 V, 220 V nebo 3 fazovym 380 V.
Motor mé speciélni bezpecnostni spina¢. Kdyz motor bézi, je pohyb
beranu kontrolovan pomoci uvolfiovaciho Sroubu, ktery mize byt
bud otevieny nebo zavfeny. Motor se nemusi vypinat. Stroj je rovnéz
vybaven bezpec¢nostnim pretlakovym ventilem. Ten je nastaven
v z&vodeé tak, aby bylo mozné ohybat bez jakéhokoli problému
silnosténné trubky (parovodni trubky). Bezpeénostni pretiakovy
ventil je umistén ve skfini Cerpadla a Ize jej nastavit pouze pomoci
tlakoméru.

Ohybani viasenkovych tvari 180°
K tomu je tfeba zvlastni pfisluSenstvi, které Ize dodat na prani.

Sestava

1. Viz pod sestava ohybacky.

2. Ohybaci matrice (180°), podle velikosti trubky, ktera se ma ohybat, se
ustavi na beran. Dale se mezi nebo do ramu ustavi desky (nahradni
ramy) se 3 valci (diaboly). Zajistovaci Cepy krajnich opér musi byt
zasunuty do otvor(i 1 1/4” uprostfed; odnimatelny diabolo se musi
odebrat a ohybana trubka protahnout. Trubka se nyni musi dotykat
stfedniho diabola jednou stranou a tvar 180° ohybu druhou stranou.
Nyni |ze zadit s ohybanim.

Ohybani

1. Viz pod ohybanim.

2. Kdyz je oblouk vétsi nez 90°, musi se pist obratit povolenim
uvoliiovaciho Sroubu. Ustavte odnimatelné diaboly a ohybejte do
180°. Pro vyjmuti ohnuté trubky viz Ohybani.
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Udrzba

Ohybacka je dodavana s naplnénou olejovou nadrzkou. Hladinu oleje je 1.
ovSem tfeba pravidelné kontrolovat, protoze jinak bude beranu pistu pfilis
kratky. Hladina oleje musi byt vzdy na urovni dolni ¢asti plniciho hrdla.
Kdyz je tfeba olej doplnit, pouZijte vyhradné hydraulicky olej. 2.

Cisla v zavorkach se tykaji elektrickych strojti.

ZAVADA

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Vystraha

Davejte pozor na to, aby krajni opéry byly vzdy ustaveny v otvorech
symetricky, podle rozméru ohybané trubky. Kdyz nebudou ustaveny
spravné, mlze se misto trubky ohnout beran a stroj se vazné poskodi.
Davejte rovnéZz pozor na to, aby Cepy krajnich opér byly fadné

ustaveny v otvorech horniho a dolniho pfi¢niku ohybaciho ramu a po
celou drahu u otevieného ohybaciho ramu.
3. Beran se nesmi vysunout za znacku vyznacenou drazkou.

Zavady, které mohou vzniknout a jak je opravit

MOZNA PRIiCINA

JAK JI OPRAVIT

1. Beran (33) se dostatecné nevysouva.

2. Beran (33) se vibec nevysouva.

3. Beran (33) tla¢i pouze malo nebo viibec ne.

4. Paka Cerpadla (16) se nezveda.

5. Beran (33) se pfi povoleni uvoliovaciho roubu

nevraci.

6. Ztla¢ného beranu (20) unika olej.

a. Plnici vicko (37) neni dostate¢né povolené.

b. Olejova nadrzka neni dostatecné napinéna.

c. Vétraci otvor plniciho vicka (37) je ucpany.
a. Odvzdusniovaci Sroub (7) neni dost utazeny.

b. Kulicka (32) pfi tlakovani nezavirg;
pravdépodobné je v sedle kulicky necistota.

c. Filtr (42) nebo/a kanal pfivodu oleje je ucpany.

a. Uvolfovaci Sroub (7) neni utazeny.

b. Vzhledem k necistoté mezi sedlem a kulickou
(32) odvzdusniovaciho Sroubu (7), unika olej
zpét do nadrzky.

c. Kulicka (32) netésni, protoZe sedlo je
znedisténé.

d. Tésnéni pojistného Sroubu tazné pruziny (27)
netésni.

e. Netésni tésnéni (40).

f. Tlakové tésnéni (46) netésni.
a. Tlaéna pruzina (30) je poSkozena.
a. Tazna pruzina (29) je poskozena.

b. Beran (33) je ohnuty. To se mUze stat pouze
tehdy, kdyz jsou krajni opéry ustaveny
asymetricky.

a. Stiraci tésnéni (41) netésni.

a.

b

'l

b2.

Povolte pinici vicko (37) asi o 1 az 1 1/2 otacky.
Pfi pfemistovani stroje dbejte na to, aby pinici
vicko bylo pevné zaviené.

Doplrite olejovou nadrzku tak, aby hladina oleje
byla na drovni dolni ¢asti plniciho hrdla. Beran
se nesmi vysunout za oznaceni drazkou na
beranu.

Vycistéte odvzduSiovaci otvor.
Utahnéte uvoliovaci Sroub.

. Vygistéte sedlo kuliéky pod kuligkou (32).

Pfipadné zaklepnéte kulicku do sedla, aby
tésnéji dosedala.

Kontaktujte laskavé dodavatele.
Demontuijte pojistny kolik (34). Vy¢istéte filtr a

kanal pfivodu oleje.
Utahnéte uvoliiovaci Sroub.

Vyjméte odvzdusiovaci Sroub (7), kruhovou
matici (8), tésnéni (9) a pfitiacné krouzky (10).
Vycistéte sedlo kulicky (31). Viz 2b1.

(V pfipadé potfeby kontaktujte dodavatele).

Opatrné vyjméte Sroub tazné pruziny (27) a
vysunte beran asi 0 2 cm (17). Viz 2b1.

Tento Sroub utahnéte a pokud je to tfeba
vyménte tésnici krouzek (28).

Vyménte t&snéni. Dbejte na to, aby bylo fadné
pfitazené. Pro vyjmuti beranu viz 3c.

Vyménte tésnéni.

Vymérite tlaCnou pruzinu.

Vyménte taZnou pruZinu. Kontaktujte laskavé
dodavatele.

Kontaktujte laskavé dodavatele.

Vyménte stiraci tésnéni. Pokud je to tfeba,
vymérite rovnéz tésnéni (46).
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3| Model Model Model o]
5| 3801/ |Potet| 3802 |Pocet| "o |Potet| Moo [Pocet] siou [Pocet| 3802E [Podet| doon (Pocet| Mool IPocet| N
- 3811 3812 3812 E o
Sroub 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4 |01
Krytka 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1102
Sroub 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4 |03
Skfifi pohonu 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1 |04
Elektromotor 05 Viztabulku| 1 |Viztabulku| 1 |Viztabulku 1 |Viztabulku| 1 |05
Ryhovany kolik uvoliiovaciho
Sroubu 06 21126 | 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 |06
Uvolfiovaci $roub 07 21116 | 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1107
Kruhové matice uvolfiovaciho
Sroubu 08 21106 | 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 108
Pryzové tésnéni 09* 1 1 1 1 1 1 1 1109
Médény pfitlacny krouzek 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Sroub 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 M
Pojistny krouzek 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1 112
Pojistna matice 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1113
Kulickové lozisko 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 (14
Vystiednik 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1 |15
Ruéni paka 16 20846 | 1 20846 1 20846 1 28726 1 16
Rukojet 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Pojistny krouzek 18 21076 | 2 21076 2 21076 | 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
Ryhovany kolik 19 21066 | 1 21066 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
tlatny beran 20 20866 | 1 20866 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 |20
Pouzdro tlaéného beranu 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |21
Ryhovany kolik primér4 x 16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Koncova zatka G 1/4” 23 20926 | 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Tfmen pro pfenaseni 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
Stiraci tésnéni tlatnyho beranu 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
Tésnici krouzek 26* 2 2 2 4 |26
Pojistny Sroub tazné pruziny 27 20916 | 1 20916 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
Tésnici krouzek PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Tazna pruzina 1 1/4” 29 21166 | 1 21176 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
Tlaéna pruzina 30 20896 | 1 20896 1 20896 | 1 28476 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Sedlo kulicky 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |3
Kulicka 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Beran 11/4” 33 21186 | 1 21196 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 133
Zatka G 1/2" 34 21026 | 1 21026 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 |34
Tlaéna pruzina filtru 35 21576 | 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
Tésnici krouzek PP 45 D 36" 1 1 1 1 1 1 1 1 |36
Plnici vicko 37 20946 | 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1|37
Korkové tésnéni plniciho vicka 38* 1 1 1 1 1 1 1 1 138
Téleso Cerpadla 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Tésnéni 1 1/4” 40| 20996 | 1 21006 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 140
Stiraci tésnéni 41* 1 1 1 1 1 1 1 1|41
Filtr 42¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 |42
Kolik tazné pruziny 43 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 |43
Kotou¢ 44 21246 | 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 |44
Hydraulicka kapalina (2,5 1) 45 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
Tlakové tésnéni 46* 1 1 1 1 46
Kolik tlakového tésnéni 47 20886 | 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Ucpavka pojistného ventilu 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 |48
Pruzina 49 28486 | 24 | 28486 | 24 28486 | 24 | 28486 24 |49
Sedlo kulicky 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 |50
Tésnici krouzek 51* 28426 1 28426 1 |51
Cep beranu 4’ 52 28616 1 28616 1 |52
Sady tésnéni (zahrnuje polozky s*) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 1@ 28276 Kondenzator 230V = 40u F 34306 Spina¢ 110V :l 10 57786
230V 19 21316 110V =110p F 34316 230V 57776
400V 30 21306 400V 30 57766

Ridge Tool Company 75



RIDGID

|
i
o

ANN

o — til

Q

%

NN

Y
N

s
A

AN
AN
N

&
©)

N

Y%
b

o

5

7

N
SR

—_———r

a4

%

ZX

—p

jre,

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

@

N N
ot
®
®=H - . . .

@

L TR
% H T ‘ A7
&—NA | | : /! \ /

x/} 1 NN
/ A/

W 'lAAA‘*l'A'A\A/ﬁ‘V/’E\J\A/\
o YV ',4," \VAVAYAYRvATAYAY N
:: A
>—] NN
o— 1 } 7
@ l i

_+ 4
@ Hwé@@

l

\.

Z W

~

6

76

Ridge Tool Company



Prislusenstvi

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Ohybaci matrice

RIDGID

3802 3812 3813 Jmenovity Vngjsi | Standardni matrice | Kotlova trubka Ohyby 180 stupiit
Nastavec 180° 22366 | 22346 | 22356 Viz ohjbaci matrice rozmer | 2 polomer | K80 | poiomar | Katalo- | ooy oa | Katalo-
mm gové ¢&. gové €. gové &.
40x8mm 22446 | 22436 | 22456 Viz nize pro matrice 114 135 60 | 28286 130 | 22376
TyGovy néstavec 318 172 45 | 21806
18 18 60 | 27816
20 20 70 | 27826
' 3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E 3814 E i 23 50 | 21816 o oo | 130 | 2386
Zovin 220V | 26896 26916 20126 2 22 80 | 27836
serizeni 360V | 26906 26926 29116 25 25 15 | 22116
15V 35116 34916 35726 34" 26,9 65 | 21826 | 137 22246 | 130 | 22396
28 28 70 | 35066
30 30 140 | 22126
Polomér (mm) 60 | 70 | 80 | 90 | 100 [ 110 | 120 | 130 32 32 140 | 22136
e 1 337 | 100 | 2183 | 190 22256 | 130 | 22406
xomm 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 35 35 100 35076
Matrice na tyce 38 38 170 | 22146
40 40 125 | 35086
42 42 125 | 35096
114 | 424 | 130 | 21846 | 220 22266 | 130 | 22416
445 445 | 190 | 22156
112 | 483 | 160 | 21856 | 220 22166 | 140 | 22426
32 0 50 50 140 | 35106
51 51 220 | 22176
57 57 250 | 22186
2 603 | 220 | 21866 | 270 22196 | 190 | 28766
63,5 635 | 270 | 22206
> X 70 70 315 | 22216
212 | 76,1 320 | 21876 | 420 22226
S 3 889 | 380 | 21886
2 4 143 | 600 | 28756
|
DETAIL MAXIMA
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

Hasznalati utmutato

FIGYELMEZTETES! A  berendezés
Ahasznélatba vétele el6tt figyelmesen

, olvassuk el az alabbi utmutatét és a

hozza tartozé biztonsagi leirast. Ha
nem vagyunk biztosak valamilyen kérdésben
a berendezéssel kapcsolatban, vegyiik fel a
kapcsolatot a RIDGID kereskedodvel, és kérjiink
tovabbi informacidkat.

Az el6irasok megismerésének és betartasanak
elmulasztasa aramiitést, tiizet és/vagy sutlyos
személyi sériilést okozhat.

ORIZZUK MEG EZT AZ UTMUTATOT!

Osszeszerelés
1. a. 11/4™-0s, 2"-0s és 3"-0s gépek
Tegytk le a padozatra a hajlitokeretet a tamaszaival egydtt, és
csusztassuk ra a gydr(it a szivatty( hengerének homlokoldalara.
Dugjuk at az U-tartét a hajlitékeret gy(iriiblokkjanak furatain.
A szivatty( henger és a hajlitd cs6keret most mar a megfeleld
helyzetben rogzitve van.
1. b.4"0s gép
- Tegyik le az alapgerendat a padozatra.
Tegy(k ra az als6 szarnyat az alapgerendara.
Tegyuk ra a hajlitészivattyut az alapgerendéra, horoggal
csatlakoztassuk az alsé szarnyat a szivattyuhoz, és rogzitsiik a
szivattyut a hatoldalan két M10 csavarral.
Helyezziik az ellendarabokat, és ahol ilyen van, a hasznalni kivant
hajlitdpofat az alsé szaryra.
Tegylk a fels szarnyat az ellendarabokra, és horoggal
csatlakoztassuk a szivattyuhoz.
Dugjuk at a rogzitd csapszegeket a szarnyakon és az
ellendarabokon.

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

A4-0S GEP OSSZESZERELESE

Felsé szarny,

2. Szereljlink fel egy, a hajlitand6 cs6 atmérdjének megfeleld
hajlitopofat a nyomdfejre. Az ellendarabokat a hajlitkeret kozé,

illetve a hajlitdkeretre kell elhelyezni. Az ellendarabokat a rogzitd
csapszegekkel rogzitjlik. A kereten talélhato furatok lehetéveé teszik az
ellendaraboknak a kivant kiilsé atmérének megfeleld elhelyezését. A
furatok ennek megfeleléen vannak bejelélve. Ugyeljiink arra, hogy az
ellendarabok rogzité csapszegei szakszer{ien legyenek atvezetve a
szarnyakon, illetve a hajlitokereten, a karosodas megelézése céljabol.

Hajlitas

1. Abetdltd sapka &t van flrva, a levegd kiengedése céljabdl. Amikor
a hajlitogépet szallitjuk, ezt a betdltd sapkat erésen meg kell hizni,
viszont a hasznélat soran kissé ki kell lazitani.

2. Anhajlitas el6tt a csdvet enyhén zsirozzuk be. A csovet ezt kovetben
becsusztatjuk az ellendarabok és a hajlitopofa kdzé. A kioldd
ors6t szilardan reteszelni kell. A fogantyu felfelé és lefelé torténd
mozgatasaval hozzuk mikédésbe a szivattyut. A nyoméfej kimozdul
és meghajlitja a csovet. A hajlitasi miveletet addig folytassuk, amig
el nem értik a kivant gorbuletet, de ne tovabb, mint a hajlitdpofa
gorbllete. Vegy(k figyelembe azt, hogy a csé kissé visszaugrik
a csd anyaganak mindségétdl fiiggben. Ezt prébalkozassal kell
megallapitani.

3. Mihelyt a cs6 eléri a kivant alakot, lazitsuk meg a kiold6 orsot, és
a nyomofej automatikusan visszahUzédik. Valasszuk le az egyik
ellendarabot, és a cs6 kivehetd. A nyitott kerettel ellatott modelleknek
az az el6nyuk, hogy kdnnyebb kivenni a meghajlitott csovet, kiilonds
tekintettel a hosszl és tdbbszdrdsen meghajlitott csdvekre, amivel
jelentés idémegtakaritast érhetlink el.

4. Ha egy hajlitast tulzott mértékben végeztiink el, akkor azt
helyesbithetjiik az egyengetével. A nyomofejet reverzalni kell, és a
csovet at kell forditani, nekitimasztva az ellendaraboknak.

Az egyengetdt helyezzik el a nyomofejre, és a hajlitast most mar
a kivant mértékre visszanyomhatjuk. Az 1 1/4”-o0s hajlitogépnél egy
90°-o0s gorbletet altalaban mar nem lehet helyesbiteni. Ugyanez
vonatkozik a 3"-0s gépre, 2 1/2"-0s és 3"-0s csOveknél, és a 4"-0s
gépre a 3"-0s és 4”-0s csovek esetében.

5. Csak a 3"-0s és a 4"-0s modellnél.

Amikor 2 1/2"-0s, 3"-0s és 4"-0s csoveket hajlitunk, dugattyutoldatot
kell felhelyezni a nyomoéfejre, amikor a cs6 tulhaladt a 75°-os
gorblleten. A nyomdfej Iokete nem elegendd ahhoz, hogy egy
miiveletben elérje a 90°-os gorbiiletet.

6. 11/4"-0s, 2"-0s, 3"-0s, 4"-0s elektrohidraulikus cs6hajlitd gépek.

Az elektrohidraulikus cs6hajlité gépek egyfazist 115 V-os, 220 V-os,
valtakoz6 aramu vagy 380 V-os 3-fazisu villamos motorral vannak
felszerelve. A motor kiilén biztonsagi kapcsoléval rendelkezik.
Amikor a motor jar, a nyoméfej mozgasat a kiolddorso segitségével
szabalyozzuk, amelyet nyithatunk vagy zarhatunk. A motort ne
kapcsoljuk ki. A gép rendelkezik biztonsagi nyomashatarold szeleppel
is. Ez gyarilag be van allitva ugy, hogy vastag fali csovet (g6zvezetd
csovet) lehet minden probléma nélkiil hajlitani. A nyoméashatarold
biztonsagi szelep a szivattyuhazban talalhato, és a beéllitasat csak
manométerrel lehet elvégezni.

180°-os hajtii-alakd hajlitas
Az ilyen hajlitashoz kiegészitd tartozékokra van sziikség, amelyek kiilén
rendelésre szallithatok.

Osszeszerelés

1. Lésd a hajlitgép dsszeszerelését.

2. Anhajlitandd cs6 méretének megfeleld hajlitopofat (180°-o0s) tegyiik
ra a nyomofejre. Ezt kdvetden a harom gérgdvel rendelkezé lapokat
(tartalék kereteket) allitsuk be a keret kdzé, illetve a keretre. Az
ellendarabok rogzité csapszegeit dugjuk be az 1 1/4’-os furatokba a
kézponti reteszeld szerkezeten keresztlil; a levehetd gorgét vegyik
le, és a csovet a hajlitas céljabl futtassuk kereszttil. A csének most
az egyik oldalaval hozza kell érnie a kozponti gorgéhoz és a masik
oldalaval a 180°-os hajlitopofahoz. Most mar elkezdhetjlik a hajlitast.
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Hajlitas

1. Lasd a hajlitasnal.

2. Ha a hajlitas meghaladja a 90°-ot, akkor a nyomofejezet reverzalni kell
ugy, hogy kilazitjuk a kioldd orst. Allitsuk be a kivehetd gérgoket, és
végezziik el a legfeljebb 180°-os hajlitast. A meghaijlitott cs6 kivételét
l&sd a Hajlitas c. részben.

Karbantartas

Ahajlitégép feltoltott olajtartallyal kerlil kiszallitasra. Az olajszintet azonban
rendszeresen ellendrizni kell, mivel ellenkezd esetben a nyomofej
|okete tllzottan lerdvidiilhet. Az olajnak mindig egy szintben kell lennie a
betdltdnyilas alsé peremével. Ha az olajat pétolni kell, kizarolag hidraulika-
olajat hasznaljunk.

Figyelmeztetés

1. Ugyeljiink arra, hogy az ellenarabok mindig szimmetrikusan legyenek
elhelyezve a furatokban, a hajlitandé csé méretének megfeleléen. Ha
az elhelyezésik nem megfeleld, akkor a csé helyett a nyomafej gorbil
el, és a gép sulyosan séril.

2. Arrais Ugyeljlink, hogy az ellendarabok rogzitécsapszegei
szakszer(ien legyenek atdugva a hajlitokeret fels6 és alsd szarnyanak
furatain, és teljesen haladjanak &t a nyitott hajlitokereten.

3. Anyomofejet a rovatka-jeldlésen tul tilos kimozgatni.

RIDGID
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Az esetleg eléforduld hibak és azok elharitasa
A zérdjeles szamok az elektromos gépekre vonatkoznak.

HIBA LEHETSEGES OK ELHARITAS
1. Anyoméfej (33) nem mozdul ki a. Abetdltésapka (37) nincs eléggé kilazitva. a. Lazitsuk ki a betoltdsapkat (37) kb. 1 vagy
eléggé. 1% fordulattal. A gép elmozditdsénal azonban

2. Anyomofej (33) egyaltalan nem
mozdul ki.

3. Anyomofej (33) csak kevés
nyomast biztosit, vagy egyaltalan
nem nyom.

4. Aszivattyl fogantyUja (16) nem
vihetd felsd allasba.
5. Anyomofej (33) nem reverzal,

amikor a kioldd ors6 meg van
lazitva.

6. Olaj szivarog a nyomofej
nyomorészébdl (20).

. Az olajtartaly nincs eléggé feltdltve.

. Eltémddott a betdltésapka (37) szell6zényilasa.
. Akioldd orsd (7) nincs eléggé meghuzva.

. Agoly6 (32) nem reteszel megnyomaskor;

feltehetden szennyezddés van a golydkupban.

. Asz(irg (42) éslvagy az olajellatd csatorna

eltomodott.

. Nincs meghuzva a kioldé orsé (7).

. Mivel szennyez&dés van a kioldo orso (7) kupja

és golydja (32) kozott, olaj szivarog vissza az
olajtartélyba.

. A golyo (32) nem reteszel, mert szennyez6dés van a

kipban.

. Avonérugé (27) biztonségi csavarja alatt talalhat6

tomités szivarog.

. Atomités (40) szivarog.

A nyométomités (46) szivarog.

. Megsérllt a nyomorugo (30).

. Megsériilt a vonérugé (29).

. Elgorbiilt a nyoméfej (33). Ez csak akkor torténhet

meg, ha aszimmetrikusan vannak elhelyezve az
ellendarabok.

. Szivarog a kaparo témités (41).

feltétlendl huzzuk meg erésen a sapkat.

b. Téltsiik utana az olajat az olajtartalyba, amig az
olajszint el nem éri az olajbetoltd nyilas alsd peremét.
A nyomofejet nem szabad a nyomoéfejen talélhatd
horony-jel6lésen tal kipumpaini.

c. Tisztitsuk meg a szell6zényilast.

a. Huzzuk meg a kioldo orsot.

b1. Tisztitsuk meg a golyokupot a golyé alatt (32).

Esetleg issiink ra a golyora, hogy jobban illeszkedjék
a kuphoz.

b2. Vegyiik fel a kapcsolatot a szallitoval.

c. Vegylk ki a reteszel6 csapszeget (34). Tisztitsuk meg
a sziirét és az olajellato csatornat.

a. Huazzuk meg a kioldd orsét.
b. Vegyik le a kiold6 orsét (7), a gy(ris anyat (8), a
tomitést (9) és az also gy(riket (10). Tisztitsuk meg a

golyd kupjat (31). Lasd 2b 1. (Sziikség esetén vegylik
fel a kapcsolatot a szallitoval.)

c¢. Vegylk ki a vonérugd (27) biztonsagi csavarjat, és
huzzuk ki a nyomoéfejet kb. 2 cm-rel (17). Lasd 2b1.

d. Huzzuk meg ezt a csavart, és szlikség esetén
cseréljiik ki az 6sszekotd gy(rdit (28).

e. Cseréljik ki a tomitést. Ugyeljiink arra, hogy az
tokéletesen reteszelve legyen. A nyomofej kivételét
l&sd a 3c-ben.

f.  Cseréljiik ki a tomitést.

a. Cseréljik ki a nyomorugot.

a. Cseréljiik ki a vonorugét. Vegyik fel a kapcsolatot a
szallitdval.

b. Vegyik fel a kapcsolatot a szallitoval.

a. Cseréljiik ki a kapard tomitést. Szilkség esetén
cseréljik ki a masik tdmitést (46) is.
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) RIDGID

£ £
S| Modell Modell Modell S
2| 3801/ | db | 3802/ | db ";‘;‘:g" db Ms%:i” db mﬂ db | 3802E | db ?8"1"3"2 db m‘i‘*g db | 2
| 3811 3812 3812E ©
Csavar 01 21256 4 21256 | 4 21256 4 28256 | 4 | 01
Lezarésapka 02 21266 1 21266 | 1 21266 1 21266 | 1 | 02
Csavar 03 21276 4 21276 | 4 21276 4 21276 | 4 | 03
Hajtomiihaz 04 21286 1 21286 | 1 21286 1 28736 | 1 | 04
Villamos motor 05 Seetable| 1 |Seetable| 1 |[Seetable 1 |Seetable | 1 | 05
Akioldd ors¢ fogazott
csapszege 06 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 | 1 21126 1 21126 | 1 | 06
Kioldo orso 07 21116 1 21116 | 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 | 1 21116 1 21116 | 1 | 07
Akioldd orso gy(riis anydja 08 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 | 1 21106 1 21106 | 1 | 08
Gumitémités 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 |09
Alsd rézgydrii 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 (10
Csavar 1 21376 1 21376 | 2 21376 2 21376 | 2 | 11
Biztonsagi gy(irli 12 21386 1 21386 | 1 21386 1 21386 | 1 | 12
Régzitéamya 13 2139 1 213% | 1 21396 1 213%6 | 1 |13
Golyéscsapagy 14 21406 1 21406 | 1 21406 1 21406 | 1 | 14
Excenter 15 21416 1 21416 | 1 21416 1 28606 | 1 | 15
Kézi kar 16 | 20846 1 20846 | 1 20846 | 1 28726 | 1 16
Fogantyt 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
Biztonsagi gytri 18 | 21076 2 21076 | 2 21076 | 2 28746 | 2 21076 2 21076 | 2 21976 2 18
Recés csapszeg 19| 21066 1 21066 | 1 21066 | 1 28516 | 1 21066 1 21066 | 1 21066 1 19
Nyomofej 20 | 20866 1 20866 | 1 20866 | 1 285% | 1 21466 1 21466 | 1 21466 1 21466 | 2 | 20
Nyomofej-haz 21 21476 1 21476 | 1 21476 1 21476 | 2 | 21
Recés anya, atmérd 4x16 22 21486 1 21486 | 1 21486 1 21486 | 2 | 22
Zarodugo G 1/4” 23| 20926 1 20926 | 1 20926 | 1 20926 | 1 20926 1 20926 | 1 20926 1 20926 | 2 |23
Tartobilincs 24 21426 1 21426 | 1 21426 1 24
Anyomdfej kaparé tomitése  25¢ 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
O-gy(irli 26 2 2 2 4 |26
Avonorugo bitzons.csavarja 27 20916 1 20916 | 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 | 1 21526 1 28866 | 2 | 27
Kozgytiri PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
Vonorugd 1 1/4” 29 21166 1 21176 | 1 21176 1 28496 | 1 21166 1 21176 | 1 21176 1 28496 | 1 |29
Nyomérugé 30 [ 20896 1 208% | 1 20896 | 1 28476 | 1 21536 1 21536 | 1 21536 1 21536 | 2 | 30
Golyokup 31 21546 1 21546 | 1 21546 1 21546 | 2 | 31
Goly6 5/16” 32* 3 3 3 3 4 4 4 6 | 32
Nyomofej 1 1/4” 33 21186 1 21196 | 1 21206 | 1 28586 1 21186 1 21196 | 1 21206 1 28586 | 1 | 33
Dugd G 1/2" 34 [ 21026 1 21026 | 1 21126 1 21026 | 1 21026 1 21026 | 1 21026 1 21026 | 1 | 34
A sziir6 nyomorugoja 35| 21576 1 21576 | 1 21576 | 1 21576 | 1 21576 1 21576 | 1 21576 1 21576 | 1 | 35
Kozgyrii PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1136
Betoltd sapka 37 | 20946 1 20946 | 1 20946 | 1 20946 | 1 20946 1 20946 | 1 20946 1 20946 | 1 | 37
A betdlté sapka parafa
témitése 38* 1 1 1 1 1 1 1 1138
Szivattyihaz 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Tomités 1 1/4” 40*| 20996 1 21006 | 1 21016 | 1 28466 | 1 20996 1 21006 | 1 21016 1 28466 | 1 | 40
Kaparo témités 41* 1 1 1 1 1 1 1 1|41
Sziird 42 1 1 1 1 1 1 1 1|42
Avonorugo csapszege 43 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 | 1 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 | 1 |43
Tarcsa 44| 21246 1 21246 | 1 21246 | 1 21246 | 1 21246 1 21246 | 1 21246 1 21246 | 1 | 44
Hidraulika-folyadék (2,5 liter) 45 14061 1 14061 | 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 | 1 14061 1 14061 | 1 | 45
Nyomoétdmités 46* 1 1 1 1 46
A nyométomités csapszege 47 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
Abizt. szelep zardcsavarja 48 28576 1 28576 | 1 28576 1 28576 | 1 | 48
Rugd 49 28486 | 24 28486 | 24 | 28486 | 24 28486 | 24 | 49
Golyokup 50 28626 1 28626 | 1 28626 1 28626 | 1 | 50
O-gy(irli 51* 28426 | 1 28426 | 1 | 51
Anyomdfej zardcsavarja, 4" 52 28616 1 28616 | 1 | 52
Tomitéskészletek (a *-gal jelolt
tételeket foglalja magaba) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motor 110V 1@ 28276 Kondenzator 230V = 40|j F 34306 Kapcsolo 110V 10 57786
230v19 21316 1M0V=110jF 34316 230V 57776
400V 3@ 21306 400V 30 57766
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3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E) RIDGID

Tartozékok Hajlitopofak
3802 | 3812| 3813 Nevieges| Kiilss | Alapkiviteli pofék |  Kazdncss | 180 fokos hajltés
180°-os tartozék 22366 | 22346 | 22356 Lasd hajlitopofak méret | atm.mm | gugar | Kat.sz | Sugar | Kat.sz. | Sugar | Kat sz
408 mm-es rid - . 114 135 60 | 28286 130 | 22376
tartozék 22446 22436 22456 Lasd alabb a pofakat 38 172 45 21806
18 18 60 | 27816
20 20 70 | 2786
3801 E /3811 E2 3802E/12E/13E | 3814E 102 213 50 | 21816 | 110 | 20036 | 130 | 22386
Loket- 20V | 26896 26916 29126 2 2 80| 2786
beallitas 360V | 26906 26926 20116 2 % s | 22116
sy | ame Py Pl 3 269 65 | 21826 | 137 | 22246 | 130 | 22396
28 28 70 | 35066
30 30 140 | 22126
- 32 32 140 | 22136
Sugar (mm) 60 | 70 [ 8 ] 90 ] 100 | ™O | 120 | 130 1 37 | 100 | 2183 | 190 | 22256 | 130 | 22406
40x8 mm-es 35 35 100 35076
ridpofék 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 8 % 70 | 28
40 40 125 | 35086
42 2 125 | 35096
1 | 424 130 | 21846 | 200 | 22066 | 130 | 22416
445 45 190 | 22156
1172 483 160 | 21856 | 200 | 22166 | 140 | 22426
50 50 140 | 35106
o 32 0 51 51 220 | 22176
57 57 250 | 22186
2 60,3 220 | 21866 | 270 | 22196 | 190 | 28766
63,5 635 270 | 22006
. ) 70 70 315 | 22216
2112 76,1 320 | 21876 | 420 | 22026
E 3 88,9 380 | 21886
<P 4 143 600 | 28756
AZ ELEKTROHIDRAULIKUS
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RIDGID  3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

3801(E), 3802(E), 3811(E), 3812(E), 3813(E), 3814(E)

O0nyieg Asitoupyiag

MPOEIAONOIHZH! AiloBdoTte  Tpo-
OEKTIKA OUTEG TIG o0Onyieg kol 1O
) OUVOJEUTIKO  QUAAGSIO ao@aAciag,

TPIV XPNOIMOTTOINOETE aQUTO TO pnxdvnupa. Edv
€XeTE omroIadNTTOTE OMQIBOAI0 OXETIKA ME TN
XPAOoN auToU Tou gpyaAegiou, atreuBuvBeite oTov
avrimpéocwtro Tng RIDGID yia TrepioodTepeg
TTANPOPoOpicGs.

Edv dev kartavonoete Kal Sev akoAouBroeTe OAeg
TIG 08nYigg, prropei va rpokAnBei nAekTpotrAnsia,
QwTId fH/Kal coBAPOG TPAUNATIONOS.

OYAASTE AYTEZ TIZ OAHTIEZ!

ZuvappoAoynon
1. a. Mnxaviuara 1 1/4”, 2" kai 3.

ToToBetAaTE TO TACICIO KAPYNG HE TO UTTOCTNPIYUATA TOU OTO

damedo Kal TEPAaTE T0 dAKTUAIO TTAVW ATT6 TN PTTPOCTIVA TTAEUPd TOu

KUAivdpou Tng avtAiag.

TomoBethate 0 oThpIyua U péoa oTig omég 0To GUyKpATUA TOU

dakTuAiou Tou TAaigiou kapyng. O kUAIVEPOG TnG avTAiag Kal To

A0 KAPWNG Twv cwAvwy £xouv oTepewBei oTn cwaTr BEaM.

1. B. Mnxavnua 4”.

- TomoBetaTe T Gokd £dpaang aTo dAmedo.

- TomoBemoTe T0 KATW TITEPUYIO OTN BOKO £0paaNG.

- TomoBetAaTe Tnv avtAia Tou Kouputmaddpou aTn dokd E5paang,
QyKIOTPWATE T0 KATW TITEPUYI0 0TV AVTAIC KOl A0QAAIOTE TV
avTAia amd Tiow pe 600 pmrouAdvia M10.

- TomoBemaTe Ta ywviaka oTnpiypata Kal Tov KaTdAAnAo
SI0HOPPWTA KOUPUTIAPIoUATOG, AV TTPOKEITAI VO XPNOIKOTIOINCETE
TrapdpoIo £§apTNHA, 0TO KATW TITEPUYIO.

- TomoBetaTe T0 TTAVW TITEPUYIO OTA YWVIAKA OTNPiypaTa Kal
QyKIOTPWATE TO aTNV avTAid.

- [epdoTe Toug Treipoug aTePEWONG PET a6 Ta TITEPUYIA KAl T
ywviakd atnpiyuara.

ZYNAPMOAQOTMHZH TOY MHXANHMATOz 4

Méavw TTepUyIo

Twviako

oTpiyua /

e TrEipoug
aTEPEWDNG

Kétw mreplyio

2. TomoBemoTe Tov KatGAANAo dIapopEWTA KOUPUTIapPioHaTOg, avaAoya
ME Tn GIAPETPO TOU GWARAVA TTOU TTPOKEITAI VO AUYIOETE, OTO ETTAVW
pépog Tou euPoAou. Ta ywviakd aTnpiyuata pémel va TomroBeTnBolv
avapeoa, A Tavw aTo TTAaiolo Kapwng. Aagaliouv Pe Toug TEipoug
0TEPEWANG. ZT0 TTAQICIO UTTAPXOUV OTTEG TTOU ETTITPETTOUV TV
TIPOCAPHOYN TWV YWVIAKWY aTNPIYHATWY aTNV EKACTOTE £MIBUUNTA
e&wrepikn didpeTpo. O1 oTrEG PEPOUV OXETIKEG eVOEiCEIS. BeBaiwBeite
0TI 01 TIEIPOI GTEPEWONG TWV YWVIOKWY OTNPIYUATWY Eival TIEPACHEVOI
owaTd kai amé Ta 600 TTEPUYIA Kal aTTd TO TTAQITIO KApWNG, yia va
aTmo@UYETE TUXOV {NUIC.

Kouppmrépiopa

1. To mwya TAAPWONG GEPEI OTIF TTOU EMITPETTEI TNV OTTEAEUBEPWON
aépa. Katd Tn PETaQopa Tou KOUPTIadopou, TO TIWHA TIARpWONG
TIPETEI va ival KAEIgPEVO a@IxTd, aAAG KaTa T xpAan Tou
pnxavipaTog TEETTEl va AaoKapeTal Aiyo.

2. Mpiv amé v kauyn, o cwhivag Tpémel va Aimaiveral ehagpd.
OUVEXEID, TIEPACTE TO GWAAVA AVALECT OTA YWVIAKA OTnpiypara Kai
0 SIAPOPPWT KOUPUTTapiopaTog. H avakou@iaTikr SIkAEida TpTel
va eival kahd ac@ahigpévn. MetakiviaTe Tn AaBr TTavw-kaTw yia
va BdaAete pmpoatda v avAia. Oa e&EABeI To €uBoo kai Ba Auyioel
0 owhjvag. H diadikaaia Kapyng TTPETEl va GUVEXiCeTal Péxpl va
emTeUXBei N emBuUNTA KapTUAGTNTA, OX1 SUWG TTEPICTOTEPO ATTO TV
OKTiVO KOUTTUAGTNTOG TTOU £XEl 0 DIANOPPWTAG KOUPHTIOPITUATOG.
Na Bupdarte 611, apoU ByaAete 10 cwARVa amé 1o unxavnua, utrdpyel
kémolog BaBuds amwAeiag TG KAUTTUAGTNTAG avaloya pe Ty
mro16TnTa Tou awArva. O akpiPrg fabudg amwAeiag mpoadiopidetal
ME TNV EPTTEIPIaL

3. MoAig o awArvag Tapel 1o EmBuUUNTO OXNAKA, AAOKAPETE TNV
avakou@loTiKA SikAida kal To éuBoAo Ba amooupbei autoéuara.
AToouvdEDTE £va AT YWwVIOKA OTNPEIYUATA YIO VA aQaIPETETE TO
owArfva. Ta povtéha pe avolktd TAQITI0 £K0UV TO TTAEOVEKTNHO
NG EUKOAGTEPNG aQaipeETNG TOU AUyIoPEVOU CwARva, 181aiTepa av
TIPOKEITAI Y10 OWAAVEG PEYAAOU PIKOUG UE PKETA ONMEIT KAPWNG,
€€0IKOVOPWVTAG €TC1 APKETS XpOVO.

4. Av o owhivag éxel Auyioel TTepioodTepo amd 600 XpelddeTal,
pTropeite va diopBwaoeTe TV KAWn We Tov uBuypaupioTh. Mpémel
va avaoTpEWETE T0 £UBOAO Kal TOV TIPOCAVATOAIGHS TOU CWARVA
WG P0G Ta ywviaka aTnpiypata. TomoBetiaTe Tov eubuypauuIoTh
070 TTaAvw PEPOG TOU EUPBOAOU Kal ETAVAPEPETE TO GWARVA OTO
€mMBuUNTO OXNMa. ZToUg KoupuTIaddpous 1 1/4”, kauwn 90° kavovikd
ev dlopBuwvetal. To idio 10x el kal yia Toug kouputraddpoug 3” yia
owArveg 2 1/2” kai 37, kal yia Toug Koupptradopous 4” yia owArfveg 3"
Kai 4.

5. Tia 1a povréha 3" kai 4” pévo.
Karé mv kéuwn owAjvwy 2 1/2", 3" kai 4", a1o éupoho TTpEmel va
ToTroBerteital TpoEkTaON EPPOAOU av 0 CWARVAG ExEl KapBei TEpav
Twv 75°. H 81adpopn Tou eppoAou dev eival apkeTr yia kauwn 90° pe
Hiarepappoyn.

6. HAektpoldpauhikoi koupptaddpor cwAivwy 1 1/4”,2", 3", 4",
O1 nAekTpoldpauAikoi koupumadopol cwAivwy eivar EEOTTAIGUEVOI
ue povoaalkd potép 115V, 220 V, AC 1 tpipacikd potép 380 V. To
potép O1abéTel €181k diakoTTN acaAeiag. MOAIG TeBei oe Aeroupyia
T0 HOTEP, N Kivnan Tou eUBOAOU EAEyXETAI OTTO Wit AVAKOUPIOTIKY
dikAeida, Trou pmopei va eivar avoixtr A kA€IoT. To potép Oev
xpeladeTal va Tibetal ektog Acitoupyiag. To unxavnua diabérel emiong
pia aceahioTiki BaABida ieang. H BaABida autr pubpideral amod 1o
EPYOOTATIO WOTE VO UTTAPXEI duvaTOTNTA KAUYWNG CWARVWY PE TTayId
TOIXWHATA (aywyoi aTpou) xwpig kavéva mpdPAnua. H ac@aliaTikn
BaABida mrieang BpiokeTal aTo TEPiBANUa TG avTAiag Kal uTropei va
PUBUIOTE POVO PE HavVOUETPO.

Kéauyn oe oxApa poupkérag 180°
Ma v epapuoyr auth, amaimolvral €161KA BonbnTika e¢aptiuara Tmou
dlaTiBevral KaTOTTIV AITAUATOC.
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ZuvappoAdynon

1. BAéme evdtnTa guvappoAdynong koupumaddpou.

2. TomobBetAaTe Tov KatdAAnAo SiapopewTr koupuTrapiopatog (180°)
avahoya pe 1o péyeBog Tou cwArva TTou TTPOKEITaI val AuyioETe, TTavw
aT0 éuPoAo. ZTn ouvéxela, pUBLIaTE TIG TTAGKES (eQedPIKA TTACiTIA)
e Ta 3 kapoUhia (yioyi6) avapeoa i yéaa aTo TAaialo. TomoBetioTe
TOUG TIEIPOUG OTEPEWDNG TWV YWVIOKWY GTNPIYHATWY OTIG oTTéG 1 1/4”
péoa amo v Kevipiki ot ac@ahiang. ApaipéaTe To apaipoUpEVo
KapoUAI kai TrepdiaTe T0 cwArva Trou BéAeTe va AuyioeTe péoa aTo
unxéavnua. O owAAvag TPETel TwPa va ayyilel To Kevipikd KapoUAl
amo Tn pia TAEUpA Kai Tov Slapop@wtr Kapywng 180° amd v AAAN.
Mmopeite va EekIviaETe TO KOUPUTTAPIOHA.

Koupumapiopa

1. BAéme evénTa Koupumdpiopa.

2. Av n koUpuTa givar yeyaAitepn amé 90°, TPETTEl va QVATTPEWETE TO
¢uBolo, ameAeubepwvovtag TNV avakouiaTikr dikAeida. PuBpioTe
T0 agaipoUyeva kapoUuhia kai AuyioTe To owAfva aTig 180°. Ta va
agaipéaete 10 Auyiopévo owArfva, BAETTE evatnTa Koupumdpiopa.

ZuvTiipnon

O koupumaddpog diatiberal pe yeparo doxeio Aadiou. Mpémel, woTtdoo, va
eAEyXETE TAKTIKG TN aTGBWUN TOu AadIoU, AANIWG PTTOPET var JIKPUVEL TIOAU
n diadpopr| Tou epPoAou. H a1aBun Tou Aadiol Tpémel va @Bdavel Tavta
o Baon Tou TwPaTog TTARPWONG. Av XpEIOTEl va GUUTTANPWAOETE AGdI,
XPNOIUOTIOIRGTE POVO UBPAUAIKG AGdI.

Mpoooxn

1. BePaiwbeite 611 10 ywviakd atnpiyata pubyiovral avTa
GUHPETPIKA WG TTPOG TIG OTTEG, avaAoya pe To péyeBog Tou CwAfva
Trou BéAeTe va Auyioete. Av dev ToTroBeTNBOUV OWOTA, PTTOPET Va
Auyioei To €uBoAo avti yia To GwAfRva Kal To PnXavnua va utrooTei
ooBaph nuid.

2. BePaiwbeite emiong 4TI o1 TrEipol OTEPEWANG TWV YWVIOKWY
aTNPEIYNATWY €ival TIEPaCEVOl CWATA PETA OTIC OTTIEG TOU TTAVW Kall
TOU KATW TITEPUYIOU Tou TTAQITTOU KAUWNG, KAl TIEPACHEVOI EVIEAWG
PETQ OTIG OTTEG OTA UNXAVAWATA HE AVOIKTO TTAQITIO KAUYNG.

3. To éuPoho dev mpémel va amoaUpeTal £§w TEpa aTmod TNV EVOEIKTIKA
€yKOTTA.

RIDGID
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BAABH

BAdeg ou ptropei va TTpokUYouv Kai TPOTTOS AVTIHETWITIONS
O1 apiBuoi o€ TapévBean avaeépovTal oe NAEKTPOKIVATA PnxaviyaTa.

MIGANH AITIA

TPOMOZ ANTIMETQMIZHZ

1. To éupoho (33) dev
Byaiver apketa £¢w.

2. To éuPoho (33) dev
Byaivel kaBoAou E¢w.

3. To éuPoho (33) aokei
TIOAU IKpr 1 KaBoAou
Triean.

4. H Aapn Tng avrAiag (16)
Oev ETTAVEPXETAI TIPOG TA
avw.

5. Aev yivetal avaoTpogr
T0U €uPoAou (33)
OTOV AAOKAPETE TNV
avakou@IaTIkn dikAeida.

6. Aiappon Aadiou amé 1o
¢upoAo aupmieang (20).

a. To mwpa mAfpwong (37) dev eivar apkeTd AaoKapiauévo.

B. 'Exel yeiwBei n o1éBun ato doxeio Aadiou.

y. 'Exel gpdcel n o eGaepiopol ato mwua mAfpwang (37).
a. H avakou@iaTikr SikAeidal (7) dev Exel oQiel kaAd.

B. Hymikia (32) 8ev acg@ahiler étav v miEGeTe, BAVIG
akaBapaieg aTnv KWVIKK UTTod0XA TG MTTIAIAG.

y. Amogpayuévo @iATpo (42) kai/f kOkAwpa Tapoxng Aadiol.

a. H avakougioTikr dikAeida (7) dev Exel Oicel.
B. Aoyw akaBapaiwv PETag KwVIKNAG UTTOdOXAS Kal PTTiAiag

(32) T avakou@IoTIKAG OIkAEIdag (7), utrdipxel diappor
Aadiou pog T0 doxeio Aadiou.

y. Hpmihia (32) dev ao@ahier Aoyw akaBapaiwy aTnv KwVIKA
utrodoxA.

0. Ymapyel diappon amo 1o apéuBuapa katw amo T Bida
ao@aleiag Tou ehatnpiou emavagopdg (27).

€. Alappon amd 1o apéppuopa (40).

(o)

=

. Aiappor| a6 10 TapéuBucua aupTrieang (46).
a. ‘Exel xahaoel 1o eAarpio ouptrieang (30).

a. ‘Exel xahaoel 1o ehamipio emavagopds (29).

B. 'Exel Auyioer 1o €ufoho (33). Kam téToio oupBaivel pévo av
¢xeTe TOTTOBETAOEI ACUMPETPA T YWVIAKG aThpiyuaTa.

a. Aiappon amé 1o apéuBucpa amoteang (41).

a. Aaokapete 10 TwPa TARpwaong (37) kard 1 pe
11/2 o1pon.
Karé m petakivnan Tou pnyaviuatog, BeBaiwbeite ot
T0 TTWUA TTARPWONG Eival KAEIOPEVO TPIXTA.

B. TeuioTe 10 Goxeio Aadiol waTe n aTAOUN va PTATEI OTN
Baaon Tou mwparog TApwang. To éupoAo dev TpETel
va woeital pog Ta £¢w TEpav TNG EVOEIKTIKAG EYKOTTAG
Tavw aTo éupoo.

y. KaBapiote v ot e€aepiapou.
a. Zgi¢re v avakou@ioTikA dikAEida.

=

B

. KabBapioTe Tv kwvikA urodoxr| g pmrikiag KaTw atmd
T pmikia (32).
Evdexopévwg KTutmaTe TV utmiAia Tévw oTnv KwvikA
utrodoxn yia va epapudael kaAlTepa.

B2. EmikovwvAaTe pe Tov TpounBeuth).

y. AgaipéaTe Tov Treipo aopdaliong (34). KabapiaTe 10
@iATPO Kal T0 KUKAwpa TTapoxrig Aadiou.

a. Z@ire Tnv avakou@IoTIKR SikAEida.

B. AmoouvdéaTe TV avakouioTikr dikAeida (7), To
dakTuhiogIdég TrepikOxAIo (8), To TTapéupuapa (9) kai
ToUG KaTw dakTuAioug (10). KaBapiaTe Tnv KwvIK
utrodoxn TG ptmiiag (31). BAéme 2B1. (Edv xpeidderal,
ETTIKOIVWVIACTE WE TOV TTpOpNBeUTR).

y. AmoouvdéaTe T Bida ao@akeiag Tou eAatnpiou
emavaeopdg (27) kai Tpapntre Tpog Ta £&w To EuPoAo
kard 2 cm (17). BAEme 2B1.

0. Zoire T Bida auTr Kal, av XpeIGdeTal, avTiKaTaoTAOTE
10 dakTUAIOEIBES TrapEBUTa (28).

€. AvtikaraoThoTe To TTapépBuopa. Befaiwbeite 611 Exel
ac@ahioel kaAd. MNa v amoaUvdean Tou eufdiou,
BAEme 3y.

(o)

=

. AvTIKOTOOTAOTE TO TTaPéPBUTHAL.

a. AvTIKataoTAGTE To EAATAPIO GUPTTIEDNG.

0. AvrikatraoTAaTe To EAOTAPIO ETAVOPOPAG.
EmikovwvAaTe pe Tov pounBeutn.

B. EmikovwvAaTe pe Tov TpounBeuth).

a. AvTikaraoTAoTe To Tapéupuapa amdgeang. Av
XPEIGLeTaI, QVTIKATAOTACTE Kl TO TIOPEUPBUTHA (46).
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S| 381 e 3812 e 3813 e 3814 2| 3B1E | B 3812E | = 3813E | 2 | B4E | s
Bida 01 21256 4 21256 4 21256 4 28256 4 |01
Kamréki 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 1 |02
Bida 03 21276 4 21276 4 21276 4 21276 4 |03
MepiPAnpa unxaviopol
Kkivnong 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 1 |04
HAekTpIKG poTED 05 BA. mivaka| 1 |BA.mivaka| 1 [BA.mivaka| 1 [BA. mivaka| 1 | 05
AvaoTaATIKOG TTEIPOG
QvaKouQIOTIKIG SIkAeidag 06 21126 1| 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 |06
Avakou@ioTiki} SikAeidal 07 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1107
AakTuhiog1dEG TIEPIKOXAIO
avakouQIaTIKIG SikAeidag 08 21106 1| 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 (08
EAaoTiké mapéuBuoua 09* 1 1 1 1 1 1 1 1109
XaAkivog kdmw dakTUAIOg 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 |10
Bida 1 21376 1 21376 2 21376 2 21376 2 N
AakTOAIog aopakeiag 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 1 112
MepikdxAio aopaleiag 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 1 (13
ZQaIpIkO poukepav 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 114
‘EKKevTpo 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 1 |15
XelpopoxAog 16 20846 1 | 20846 1 20846 1 | 28726 1 16
Aaph 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
AakTOMOG aopaAeiag 18 21076 2 | 21076 2 | 21076 2 | 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
AvaoTaATIKOG TIEIPOg 19 21066 1| 21066 1 21066 1 | 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
‘EpBolo auprieang 20 20866 1 | 20866 1 20866 1 | 2859 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 2 |20
MepiBAnua epforou oupieang 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 2 |21
Aidy. avaoTaATIKOU
Teipou 4 x16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 2 |22
Akpaio mwpa G 1/4” 23 20926 1 | 20926 1 20926 1 | 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 2 |23
Dépwv agovag 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
MapépBuoua amdgeang
epoOAou gupTrieang 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
AakTOAiog O 26* 2 2 2 4 |26
Bida aopaAeiag eAatnpiou
emavagopdsg 27 20916 1 | 20916 1 20916 1 | 28636 1 21526 1 21526 1 21526 1 28866 2 |27
AakTuAioeIdég
mapéupuopa PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 |28
EAaripio emavagopag 1 1/4” 29 21166 1| 21176 1 21176 1 | 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1129
EAarpio oupTrieang 30 20896 1 | 20896 1 20896 1 28476 1 21536 1 21536 1 21536 1 21536 2 |30
Kwvikr urodoyr priliag 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 |3
Mrihia 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
‘EpBoro 1 1/4” 33 21186 1| 21196 1 21206 1 | 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1133
Meopa G 1/2” 34 21026 1| 21026 1 21126 1 | 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 ]34
EAapio ouprieong giAtpou 35 21576 1| 21576 1 21576 1 | 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1135
AaKTUAIOEIBES
mapéupuapa PP 45 D 36" 1 1 1 1 1 1 1 1|36
NMwpa mARpwong 37 20946 1 | 20946 1 20946 1 | 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1|37
MapéuBuaua peArol
TIWPATOG TTARPWANG 38* 1 1 1 1 1 1 1 1138
Ywpa aviAiag 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
Mapéppuoua 1 1/4” 40%| 20996 1| 21006 1 21016 1 | 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 140
MapépBuoua amdgeang 41* 1 1 1 1 1 1 1 1 |4
Diktpo 42¢ 1 1 1 1 1 1 1 1| 42
Meipog ehatnpiou emavagopag 43 21136 1| 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1143
Aiokog 44 21246 1| 21246 1 21246 1 | 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 |44
YSpauhiké uypd (2,5 1) 45 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 |45
MNapéuBuoua ouyuieang 46* 1 1 1 1 46
Meipog mapepBUTuaTOg
oupTieang 47 20886 1 | 20866 1 20866 1 | 20886 1 47
MNwya BaABidag aopaeiag 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 1 |48
EAarrpio 49 28486 24 | 28486 | 24 | 28486 24 | 28486 | 24 | 49
Kwvikr urodoxr prihiag 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 1 |50
Aakt0Mog O 51* 28426 1 28426 1 |51
Mwpa eupoou 4” 52 28616 1 28616 1 |52
Kit oteyavotoinang
(mepihapBaver egapthuaTa pe*) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Motép 110V 10 28276 MukvwtAg 230V =40p F 34306 Aiakémmg 110V :l 10 57786
230V 19 21316 110V =110p F 34316 230V 57776
400V 30 21306 400V 30 57766
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UHCcTpyKumMA no
aKcnnyaTauumu

NPEQAYNPEXAOEHUE! MNepen uc-

nonb3oBaHMeM JaHHOro o6opyaoBaHUA

BHUMAaTENbHO MPOYTUTE 3TU MHCTPYKLUMN.
Takke npoyTUTE NPUaraemMbii OykneT c UHCTPYK-
UMMM no 6esonacHocTn. Ecnu HeT yBepeHHOCTH
B KakoM-nubo acnekte NpUMeHeHusi AaHHOro
MHCTPYMEHTA, AN NoNy4YeHUsA AONONHUTENIbHOMN
MH(opMaLIMK CBAXUTECH CO CBOMM areHToOM no
npopaxe ToBapoB komnaHuu RIDGID.

HeBbinonHeHWe JAaHHbIX WHCTPYKUUA MOXKET
NPUBECTU K NOPAXKEHUIO INIEKTPUYECKUM TOKOM,
noxxapy u/vnu cepbe3HbiM TpaBMam.

COXPAHUTE 3TU NHCTPYKLUU!
C6opka
1. a. Mawunbli 1 1/4", 2" n 3.

MonoxuTb rMOOYHYI0 pamy C ee Onopamm Ha Mo 1 HacaauTb KOMbLO

Ha NepeHIoK YacTb LMNInHApa Hacoca.

BcraBuTb KpenexHyto ckoby ckBO3b OTBEPCTIS B KOMbLEBOM Orioke

rmboyHoN pambl. Tenepb LMNnUHAP Hacoca v TpybornboyHas pama

3aKpenneHb! B Hagnexallem NonoxeHuu.
1. b. Mawmna 4.

- TonoxuTb 6anky ocHOBaHMs Ha non.

- MonoXmTb HKHIOK NOMKY Ha Banky ocHOBaHMS.

- TMomecTuTb MMBOYHBIN HAcoC Ha Barky OCHOBaHWS, 3aLennTb
HWXHIOIO NMOITKY, BBEAS €€ B HACOC, M MPUKPENUTL HAacoC C3aau
aBymsi bontamu M10.

- [ToMecTUTb Ha HWKHIOK NOMNKY YrNOBbIE ONOpPbI U TaM, FAe 3T0
Heobxoaumo, rboYHbIA dhopmMupoBaTenb, KOTOpLIN ByaeT
ncnonb3oBaH B pabote.

- [MomecTnTb BEPXHIOKD NOMKY Ha YrNOBbIE ONOPbI M 3aLENUTb WX,
BBEAS B HAacoC.

- BcraButb chukeupytowime WTnThI CKBO3b NOMKM W YINOBbIE
onopel.

CBOPKA MALLMHbI 4”

BepxHsas nonka

Yrnosas onopa ¢
UKCHpYIOLLMMU -}
WTMdTamm

L) J——
] Hacoc 4”

HwxHAs nonka

2. YCTaHOBMTb Ha BEPXHIOK YaCTb MOPLUHS npecca r1boyHbIN
chopmupoBaTenb, COOTBETCTBYHOLLMIA AnameTpy uarnbaemon Tpyobl.
Yrnosble onopsbl CNeayeT pacnonoXuTb MeXAy NOPLUHEM UK Ha
mboyHol pame. Vx creayeT NpUKPenmuTh PUKCUPYIOLLMMM LUTU(TaMM.
OtBepcTia B pame NO3BONSIOT PEryNNpoBaTh NOMOXEHUE YITOBbIX
Orop B COOTBETCTBUM C TPEBYEMbBIMI HAPYXHBIMI UaMETPaMM.
OTBepCTVS MMEIOT HaANexalLyro MapkvpoBKy. [ing npenoTepaLyeHns
noBpexaeHUi yoeanTbCs, Y4TO OUKCUPYHOLLME LUTUETI YTIOBbIX ONOP
Hapnexalm obpasom BCTaBneHb! CkBO3b 06e NOMKM 1Nk CKBO3b
MBOYHyt0 pamy.

'mbka Tpy6

1. B Konnauke HanonHUTENbHOrO OTBEPCTUS MeeTcs HeboMbLLON KaHan
AN Bbinycka Bo3ayxa. Mpu TpaHCnopTUpOBKe MMOOYHOM MaLLUHBI 3TOT
KONNa4yoK HanoMHUTENbHOMO OTBEPCTUS CRIEAYET NOMHOCTLIO 3aKPbITh,
HO npu paboTe — cnerka OTBEPHYTb.

2. Tepep crnbaHnem Tpyby HEOHXOAMMO HEMHOTO CMa3aTb. 3aTem
TpyOy cneayeT BCTABUTb MEXIY YITOBbIMM ONOpami v rmboYHbIM
copmmupoBatenem. [epenyckHoN BUHT CrieflyeT NNOTHO 3aBEPHYT.
Hacoc npuBoguTcs B AEACTBUE NyTEM NEPEMELLEHNS PYKOSITKM
BBEPX W BHU3. TopLUEHb NEpeMELLaeTCs Hapyxy, 1 NPOUCXOANT
crubanve Tpybbl. Onepauuto crubaHus cnegyeT npogonxats Ao
BOCTIXKeHUs Tpebyemon KpUBM3HbI, HO He Aanee KpuBoW rmboYHoOro
thopmuposatens. CreayeT NOMHUTb, YTO nocne crubaqns Tpyba
HEMHOTO PacnpsIMUTCS B COOTBETCTBUM C KA4YECTBOM ee MaTepuana.
Bennunty pacnpsmneHus TpyObl cnesyeT onpenensthb OnbITHbIM
nyTem.

3. Kak Tonbko Tpyba npumet Tpebyemyto hopMy, cnerka oTBEpHYTH
nepenyckHON BUHT, nopLueHb GyfeT 0TBeAeH aBTOMAaTUYECKN.
OTCOEaMHNTL OAHY M3 YITIOBLIX ONOP, MOCIE YEro MOXHO BbIHYTb
Tpy6y. MpenmyLLecTBo Moaeneit MallnH C OTKPLITOA pamoit
3aknioyaeTcs B 6onee NpocToM u3BneyeHun Tpybbl (0coBeHHO
ANWHHBIX TPYB C HeCKonbKUMM 3rnbamu), YTo SKOHOMUT MHOTO
BPEMEHM.

4. Ecrv u3rvb caenaH usnuwHe KpyTbiM, OWMOKY MOXHO YCTPaHUTb C
MOMOLLbIO pacnpsiMuTens. MopLueHb MalluHbl criegyeT nepemeLyaTh
B 0bpaTHOM HanpaeneHuu, npu atom Tpyba byaeT nsrnbatbcs
OTHOCWTENBHO YrNOBbIX OMOp. PacnpsamMuTenb NOMELLAIOT Ha BEPXHIOK
4acTb NOPLLHSI, NOCHE Yero U3rnb MOXHO BbINPAIMUTL 40 Tpebyemoit
thopmbl. Ha ruboyHoit mawmHe 1 1/4” n3rnb Ha 90° 0bbI4HO He
NOAAAETCA KOpPeKLMn. TO xe camoe OTHOCUTCS K MalunHe 3” npu
rmbke Tpy6 2 1/2" 1 3" n k mawmHe 4" npu rubke Tpyd 3" n 4.

5. Tonbko Ans moaenen mawuH 3" n 4.

Mpu ke Tpy6 2 1/2”, 3" 1 4” Ha NopLUeHb CneayeT ycTaHaBnMBaTh
yonuHUTenb, ecnm Tpyby narnbaioT Ha yron bonee 75°. Pabouni
X0 NOpLUHS HEAOCTaTOueH ANs BbINONHeHMe n3rnba Ha 90° 3a ogHy
onepaLuto.

6. Onektpornapasnuyeckue TpybornboUHble MawmnHbl 1 1/4”, 2", 3", 4”.
OnekTporugpasnnyeckue TpybornboyHble MalumHbl 0bopyaytoTes
0fHO(ha3HbIM ANEKTPOABUraTENEM NEPEMEHHOTO HaNPSHKEHUS
115 B, 220 B unu 3-cpasHbim geuratenem Hanpskenus 380 B.
OnekTpoasuratens 000pyA0BaH cneunanbHbIM NpeaoxpaHUTENbHbIM
BblkntoyaTenem. Bo Bpems BpaLLeHus anexktpoasuratens
nepemelLLieHEM MOPLLHSA YNPaBNSIET NEPENyCKHONA BUHT, KOTOPbINA
MOXET BbITb OTKPBIT UMM 3aKPbIT. dnekTpoaBuraTens He TpebyeTcs
OTKMoYaTh. Ha MalunHe Takke yCTaHOBNEH NPeaoXpaHUTeNbHbIA
knanaH AaBnenus. OH 0TperynupoBaH Ha 3aBofe Tak, Y4Tobbl MOXHO
ObIno Npon3BoaANTL MBKY TONCTOCTEHHBIX TPYD (NaponpoBosos) be3
kakux-nnbo npobnem. MpesoxpaHuTENbHbINA knanas pacnomnoxeH
Ha Kopryce Hacoca, ero MOXHO PEerynupoBaTh TOMLKO C MOMOLLbI
MaHoMeTpa.

'mbka ToHKMX Tpy6 Ha yron 180°
[Ons  BbinonHeHns 31O onmepaumn  TpebylTCS  AOMOMHUTENbHbIE
NpYHAANEXHOCTM, KOTOPbIE MOXHO CMeLanbHo 3akasaTb.
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C6opka

1. Cm. onepauym cOopku rnbOYHOM MaLLMHbI.

2. YcTaHOBUTb Ha MopLUEHb Npecca r1bouHbIit (hopMUpoBaTenb
(180°), cooTBETCTBYIOWMIA ANAMETPY U3rnbaemoi Tpybbl. 3aTem
OTperynupoBaTh NNacTUHbI (AONONHUTENbHbIE Kapkachl) U 3 ponuka
(xonocTbIx) Mexay coboit unu B pame. Gukcupytome WindTh
YrIOBbIX OMOP CriedyeT BBECTM B CKBO3HbIE 0TBepcTUs 1 1/4”
LIeHTparbHOro (uKcaTopa; ChbeMHbIE XONOCTbIE PONUKK He0BXoAUMO
CHSITb 1 BCTaBUTb TPyBY, koTopyto TpebyeTcs corHyTb. Tenepb Tpyba
[OIMKHa KacaTbCsl LIEHTPANbHOMO XONOCTOr0 POrvKa C OAHOM CTOPOHbI
1 rn6o4Homn opMbl Ha yron 180° ¢ Apyroit CTOPOHBI. Tenepb MOXHO
BbINOSHUTb M3rK0.

'mbka Tpyo

1. Cwm. onepauuto rubkm Tpybbl.

2. Ecrm ocywwectsnsieTcs u3rnb Ha yron onee 90°, HanpaBneHue
nepemeLLeHns MOPLUHS CrieflyeT M3MeHUTb Ha obpaTHoe nyTem
OTKPbIBaHWsi NEPENYCKHOrO BUHTA. OTPErynnupoBaTh NoroxeHue
CbEMHBIX XONOCTbIX PONMKOB M NPOM3BECTM M3rn6 Ha yron fo 180°.
Yt06bl CHATbL CorHyTyto TpyBy, CreayeT BbINONHUTL onepaLuy,
yKa3aHHble B MyHKTe “Tnbka Tpy6”.

TexHu4eckoe o6enyxuBaHue

[MboYHas MallmHa MNOCTaBNAETCA C Kamepoil, 3amnofHEHHO MacroM.
OpHako ypoBeHb Macra cnegyeT perynspHO MpoBEpsTb, B MHOM
cnyyae pabounit XO4 MOPLUHA MOXET CTaTb CIMLLIKOM kopoTkum. Macno
BCcerga AOIMKHO HAaxoAMTbCS HA YPOBHE HWKHEN KPOMKW Komnauka
HaNOMHMTENBHOMO 0TBEPCTMS. [MpK HEOBXOAMMOCTY L1151 [ONMBKM CrieayeT
CMOMb30BaTh TONMBKO rMAPaBNNYECKOE MACcno.

BHumanue

1. Y6eauTbCs, YTO YrioBble ONopbl BCErga OTperynmpoBaHbl B
OTBEPCTUSX CUMMETPUYHO Mo AnameTpy Tpybbl, koTopyto TpebyeTcs
COTHYTb. [y HEBEPHOI YCTaHOBKE MOPLUEHb MOXET ObiTb COTHYT
BMeCTO Tpy6bl, 4TO NPUBEAET K CEPbE3HOMY NMOBPEXAEHNIO MALUMHBI.

2. Kpome Toro, cnegyet npoBepUTb, YTO UKCHPYHOLME WTUTbI
YITIOBbIX OMOP HAANeXaLLym 06pa3oM BCTaBMeHb! B OTBEPCTYS B
BEPXHEN W HWKHeN Nnonke rboYHOI pambl 1 NMOMHOCTLI MPOLLIN
CKBO3b OTKPbITYHO MMOOYHYI0 pamy.

3. TopLueHb He cneayeT BblABUraTb HaPYXy 3a MApKUPOBOYHYHO
KaHaBKy.

RIDGID
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Bo3MoXHble HeUcnpaBHOCTU U Mepbl N0 UX YCTPaHEHUIO
Yucna B ckobkax OTHOCATCA K SNEKTPUYECKUM MaLLMHAM.

HEUCNPABHOCTb BO3MOXHAA MPU4YUHA CNOCOB YCTPAHEHUA

1. MopueHb (33) BbiaBuraetcs  a. HepocTaToyHO OTBEPHYT KOMMAYOK HAMOMHUTENBHOMO a. OTBepHYTb KONNauok HanonHUTENbHOMO OTBEPCTUS

Hapy)Xy He0CTaTOYHO
Jarnexo.

2. TlopweHb (33) coBcem He

BblABUraeTcs.

3. TopuweHb (33) cospaet

HebonbLLOe AaBneHne
unn BOOﬁLLLe He co3faet
[aBnexHusa.

4. PykosiTka Hacoca (16) He

MOAHMMETCS BBEPX eLue
pas.

MopLexb (33) He

W3MEHSIET HanpaBneHie
nepemeLLeHus Ha obpaTHoe
npy OTBOPaYNBaHUN
nepenyckHOro BMHTa.

Macro BbiTekaeT 13-nog
nopLuHs npecca (20).

oTBepcTus (37).

HepocTatouHo Macna B MacnsiHoii kamepe.

3aKynopeH BO3ayLUHbII kaHan B konnauke
HanonHuTENbHOrO 0TBEPCTUS (37).

HepoctaTouHo 3aBEPHYT NepemnyckHOR BUHT (7).

Mpw cosgannm faBnexus Wwapuk (32) He 3anupaeT ceano;
BO3MOXHO, 3arpsi3HEHO KOHYCHOE CeAno Lapuka.

3akynopeH cunbTp (42) niunu kaHan nogayn macna.

He 3aBepHYT nepenyckHom BUHT (7).

BcnencTame Hanuums rpsisu MeXay KOHYCHbIM CEAMoM U
LwapukoM (32) nepenyckHoro BUHTa (7) Macno BbiTekaeT
06paTHO B MacnsHyto kamepy.

LLapwk (32) He 3anupaeT ceano BCReacTBUE 3arpsA3HEHNS
KOHYCHOrO ceana.

. Teyb M0 yNnoTHUTENBHOMY KOMbLLY MOA

NPEAOXpaHUTENbHBIM BUHTOM CTSIKHOW NPYXUHbI (27).

. Teyb no ynnotHUTensHOMY KonbLy (40).

Teub N0 yNNOTHUTENBHOMY KOMbLY (46).

MoBpexaeHa HaxumHas npyxuHa (30).

MoBpexaeHa CTsKHAA NpyxuHa (29).

MMorHyT nopLueHsb (33). ATO MOXET NPOM3ONTM TONBKO MpK
HECMMMETPUYHOMN YCTaHOBKE YrMOBbIX OMOp.

. Teyb N0 MacnocbemHomy korbLyy (41).

(37) npumepHo Ha 1 unm 1 1/2 obopora.

[Mpy CHATMM MaLLWHBI CrieayeT NPOBEPUTb, YTO
KONNa4yoK HanoMHUTENBHOMO OTBEPCTHS NOTHO
3aKpbIT.

b. fonutb Macno B kamepy Tak, 4Tobbl €ro
YPOBEHb HAXOAMICA Y HUXKHEN KPOMK konnadka
HanoNHUTENbHOro 0TBepCTyS. MopLueHb npu pabote
Hacoca He [OMKeH BbiABUraTbCs HapyXxy Aanee ero
MapKUPOBOYHON KaHaBKY.

c.  OumMCTUTb BO3AYLLHBIN KaHar.

a. 3aBepHyTb NepenycKHOM BUHT.

b1. OuncTuTb KOHYCHOE Ceano nog LWapukom (32).
3atem noctyyath No LIApWKy Ha KOHYCHOM Ceane ans
obecneyeHnst ero NNOTHON NocaaKM.

b2. O6paTUTLCS K NOCTaBLYMKY.

c. M3Bneyb cTonopHbIN WTnT (34). OuncTiTb PUnbTp
W KaHan nogaum macna.

a. 3aBepHyTb NepPenyCcKHOi BUHT.

b. CHATb nepenyckHO BUHT (7), CTONOPHYIO ranky (8),
ynnoTHUTENbHOE KonbLo (9) 1 HkHee konbuo (10).
OumncTUTL KOHYCHOE Ceano nog wapukom (31).

Cm. 2b1. (Mpw HeobxoauMOCTH 0BPaTUTLCS K
MOCTaBLYWKY).

C. CHSTb NpesoxXpaHUTEnbHbI BUHT CTSKHOM NPYXWHbI
(27) v BbIOBMHYTbL NOPLUEHb HAPYXY MPUMEPHO Ha 2
cm (17). Cm. 2b1.

d. 3aBepHyTb 3TOT BUHT 1 NpW HEOBXOAMMOCTY
3aMeHWUTb KONbLEBYHO YNMOTHSIOLLYO Npoknaaky (28).

€. 3aMeHTb YNMOTHUTENbLHOE KOMbLO. YBeauTbes, 4to
OHO HafnexalLm 0b6pasom sadukcuposaHo. [ns
CHATMSA NOPLLHA 0BPATUTLCA K NYHKTY 3C.

f.  3ameHutb YNNOTHUTENBHOE KOMbLO.

a. 3aMEHUTb HaXMMHYHO MIPYXUHY.

a. 3ameHUTb CTSXHYt0 MpyxuHy. O6paTnTbes K
MOCTaBLLMKY.

b. O6paTnTbCS K NOCTaBLYMKY.

a. 3ameHUTb MacnocbemHoe KombLio. Mpu
HeoBX0AMMOCTH 3aMEHUTb Takke YNIOTHUTENbHOE
KonbLio (46).
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« | Mopenb Mogenb Mogenb &
E| son [kso| oz |kBo| oS |po | MoAeM: Iypo | MOASR: | kpo | aan2E |Kk-Bo |MoReT kg0 | MoRen kol E
= 3811 3812 3812E =
BuHT 01 21256 4 21256 | 4 21256 4 28256 | 4 | O1
Konnavok 02 21266 1 21266 1 21266 1 21266 | 1 | 02
BuHT 03 21276 4 21276 | 4 21276 4 21276 | 4 | 03
Pabouuii kopnyc 04 21286 1 21286 1 21286 1 28736 | 1 | 04
OnekTpoggurarent 05 Cm.1a6n.{ 1 |Cm.1abn.| 1 [Cm.Tabn. 1 (Cm.Tabn.| 1 | 05
LLtnepT ¢ Haceukamu
nepenyckHoro BUHTa 06 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 1 21126 | 1 | 06
MepenyckHol BAHT 07 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 1 21116 | 1 | 07
CronopHas ranka
nepenyckHoro BUHTa 08 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 1 21106 | 1 | 08
PesntHosoe
YMNOTHUTENBHOE KOMbLO 09* 1 1 1 1 1 1 1 1 109
MegHoe HuxHee KonbLo 10* 2 2 2 2 2 2 2 2 10
BuHT 1 21376 1 21376 | 2 21376 2 21376 | 2 | 11
MpenoxpaHntensHoe konbLo 12 21386 1 21386 1 21386 1 21386 | 1 12
KoHTpraitka 13 21396 1 21396 1 21396 1 21396 | 1 | 13
LLlapuKkoBbIi NOAWMAHMK 14 21406 1 21406 1 21406 1 21406 1 14
OKCLEHTPUK 15 21416 1 21416 1 21416 1 28606 | 1 | 15
PykosiTka 16 20846 1 20846 1 20846 1 28726 1 16
Pyuka 17* 1 1 1 1 1 1 1 17
MpepnoxpaHutenbHoe korbLo 18 21076 2 21076 2 21076 2 28746 2 21076 2 21076 2 21976 2 18
LT ¢ Haceukamm 19 21066 1 21066 1 21066 1 28516 1 21066 1 21066 1 21066 1 19
MopLueHb npecca 20 20866 1 20866 1 20866 1 28596 1 21466 1 21466 1 21466 1 21466 | 2 | 20
Kopnyc nopLuHs npecca 21 21476 1 21476 1 21476 1 21476 | 2 | 2
LLTnehT ¢ Haceukamu
anam. 4 x 16 22 21486 1 21486 1 21486 1 21486 | 2 | 22
3arnyLwka knemmbl G 1/4” 23 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 1 20926 | 2 | 23
Ckoba Anst nepeHocku 24 21426 1 21426 1 21426 1 24
MacnocbemHoe KonbLo
NopLLHst npecca 25* 1 1 1 1 1 1 1 2 |25
KonbLo kpyrmnoro cevenns 26* 2 2 2 4 |26
IMpenoxpannTensHbIn
BUHT CTSDKHO NPYXWHbI 27 20916 1 20916 1 20916 1 28636 1 21526 1 21526 | 1 21526 1 28866 | 2 | 27
KonbLieas ynnoTHsitoLLas
npoknagka PP 45 B 28* 2 2 2 2 3 3 3 4 | 28
CrsixHas npyxuHa 1 1/4” 29 21166 1 21176 1 21176 1 28496 1 21166 1 21176 1 21176 1 28496 | 1 | 29
HaxvmHas npyxuHa 30 20896 1 20896 1 20896 1 28476 1 21536 1 21536 | 1 21536 1 21536 | 2 | 30
KoHycHoe ceano wwapuka 31 21546 1 21546 1 21546 1 21546 2 | 3
Llapvik 5/16” 32 3 3 3 3 4 4 4 6 |32
Mopwens 1 1/4” 33 21186 1 21196 1 21206 1 28586 1 21186 1 21196 1 21206 1 28586 | 1 | 33
Knemma G 1/2" 34 21026 1 21026 1 21126 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 1 21026 | 1 | 34
HaxvmHas npyxuHa dunbtpa 35 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 1 21576 | 1 | 35
Konbuiesas ynnotHstoLLas
npoknagka PP 45 D 36* 1 1 1 1 1 1 1 1136
Konnayok HanonH1TensHoro
oTBepCTUSt 37 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 1 20946 | 1 | 37
Mpo6koBoe ynnoTHUTENbHOE
KOnbLO Konnavka
HanonHuTenbHoro oteepctns 38" 1 1 1 1 1 1 1 1138
Kopnyc Hacoca 39 1 1 1 1 1 1 1 1139
YnnotHuTensHoe konbLo 1 1/4” 40*| 20996 1 21006 1 21016 1 28466 1 20996 1 21006 1 21016 1 28466 | 1 | 40
MacnocbemHoe kombLo 41* 1 1 1 1 1 1 1 1 (4
dunbtp 42* 1 1 1 1 1 1 1 1|42
LUTUCT CTSKHOI NPYXKUHBI 43 21136 1 21146 1 21156 1 28556 1 21136 1 21146 | 1 21156 1 28556 | 1 | 43
Iuck 44 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 1 21246 | 1 | 44
apaBnuyeckas
XUaKocTb (2,5 ) 45 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 1 14061 | 1 | 45
YnnoTHuUTENbHOE KOMbLo 46* 1 1 1 1 46
LLtuepT ynnoTHUTENbHOTO £
KonbLia 47 20886 1 20866 1 20866 1 20886 1 47
[Mpobka npesoxpaHUTENbLHOTO
Knanaxa 48 28576 1 28576 1 28576 1 28576 | 1 | 48
MpyxmHa 49 28486 24 28486 | 24 28486 24 28486 | 24 | 49
KoHycHoe ceano wwapuka 50 28626 1 28626 1 28626 1 28626 | 1 | 50
KonbLio Kpyrnoro ceyeHns 51* 28426 1 28426 | 1 | 51
3arnyLka nopLuHs 4" 52 28616 1 28616 | 1 | 52
KomnnekT ynnotHenmit
(B TOM YmMCnE C N03., YKa3aHHbIMM *) 21906 21916 21926 33226 21936 21946 21956 33236
Onektpopsuratens 110 B, 1dasa 28276 Konpencatop 230 B =40 mk® 34306 Mepekniovatens 110 B ]1 hasa 57786
230B,1dasa 21316 110B =110 mk® 34316 230B 57776
400 B, 3 pasbl 21306 400B 3 dasbl 57766
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MpuHagnexHocTu 6ouHbIe hopmupoBaTenm
-] CTaHgapTHble o
3802 3812 3813 HoMMHaNbHbIil Ha::”::?'" 47opM:p:Ba'renM KotnoBas Tpy6a| U3rn6bi Ha 180
KpenneHue Ha 180° 22366 22346 22356 | Cm. rnbouHble hopmmpoBaTeny pa3mep . Panvyc|Ne o kat) Paauyc|Ne ro kaT] Paanyc]Ne o kar.
40 8 mm 20a46 | 20436 | 22456 Cu. Hike Ans 114 135 60 | 28286 130 | 22376
KpenneHue cTepxHst thopmupoBatenei 3/8 17,2 45 21806
18 18 60 27816
20 20 70 27826
3801 E/3811 E2 3802E/12E/13E 3814-E 12 213 50 21816 | 110 22236 | 130 | 22386
Perynuposka 220 B 26896 26916 29126 22 22 80 27836
pabouyero xoaa 360 B 26906 26926 20116 25 25 15 | 22116
1158 35116 34916 35726 3/4 26,9 65 21826 | 137 | 22246 | 130 | 22396
28 28 70 35066
30 30 140 | 22126
Paguyc (Mm) 60 | 70 [ 80 | 90 [ 100 | 110 [ 120 | 130 32 32 140 | 22136
1 337 100 | 21836 | 190 | 22256 | 130 | 22406
40 x 8 Mm 35 35 100 | 35076
CrepxHervbouHble | 22466 | 22476 | 22486 | 22496 | 22506 | 22516 | 22526 | 22536 38 38 170 | 22146
chopmupoBatenu 40 40 125 | 35086
42 42 125 | 35096
11/4” 424 130 | 21846 | 220 | 22266 | 130 | 22416
445 445 190 | 22156
1112 48,3 160 | 21856 | 220 | 22166 | 140 | 22426
50 50 140 | 35106
o 32 &0 51 51 220 | 22176
57 57 250 | 22186
2 60,3 220 | 21866 | 270 | 22196 | 190 | 28766
63,5 63,5 270 | 22206
e = 70 70 315 | 22216
212 76,1 320 | 21876 | 420 | 22226
B 1 3 88,9 380 | 21886
S % ---'--'(_’_'_:: “}l_" -] 4 14,3 600 | 28756
| v/

Y3EJ1 PETYNIMPOBOYHOIO KNAMAHA
MAKCUMAJIbHOIO JABNEHNA
ONEKTPOrMAPABIIMYECKMX HACOCOB
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