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STROJ NA T_65 S S
TVAROVANI VYSTUPU

1. POZNAMKY O POUZIVANiIi TOHOTO NAVODU K OBSLU-
ZE

1.1 SYMBOLY A UPOZORNENI
DULEZITE! Sedé pozadi textu je pouzito k zdiiraznéni dilezitych detail(i.
» POZNAMKA! Mize zpGsobit Uraz nebo poskozeni majetku, pokud nejsou
pfijata vhodna preventivni opatreni.
® NEBEZPECI! Mze zpisobit vazny traz, nebo dokonce usmrceni, pokud
nejsou prijata vhodna preventivni opatreni.
Soucasti tohoto ndvodu k obsluze jsou pokyny k uvedeni do provozu, ovladani a udrzbé

tvarovaciho stroje T-DRILL T-65 se sadou doplnk{ pro zpracovani nerezovych trubek. Tato
prirucka obsahuje taktéz instrukce k vybéru a pouziti hlav T-Drill pro ru¢ni nastroje.

» POZNAMKA! Pied obsluhou stroje si diikladné prectéte kapitolu 2 —
bezpecnostni instrukce.

Pfed pouzitim stroje T-65 se rovnéz seznamte s obsahem ndvodu k obsluze vrtacky
MILWAUKEE, ktera je soucasti baleni.

Pred pouzitim stroje se dikladné seznamte s jeho funkcemi. Pred pripravou, provozem
nebo udrzbou stroje si prectéte doporuceny pracovni postup popsany v tomto navodu k
obsluze.

DULEZITE! Navod k obsluze uchovejte pro budouci pouZziti!

1.2 SYMBOLY

NezZ zaCnete provadét instalaci, obsluhu, nastaveni nebo

udrzbu stroje, prectéte si pozorné navod k obsluze.

Dvojita izolace.

Varovani! Nevyhazujte do smésného odpadu. Recyklujte.

Varovani! Pozor na prsty. Nastroj se otacil
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2. VSEOBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY

Pred pouzitim stroje si prectéte veskeré instrukce.
Poznejte svlj stroj — prectéte si dikladné navod k obsluze. Pti pouzivani stroje
méjte na paméti své vlastni schopnosti a omezeni, stejné jako mozna nebezpeci
pramenici z pouziti prislusSného nastroje.

® NEBEZPECI! Pouiiti jinych nasad, vrtaka a jinych dopliikil nez téch,
které jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze nebo katalogu T-DRILL,

predstavuje bezpecnostni riziko.
» POZNAMKA! Nikdy z tvarovaciho stroje T-DRILL nevyjimejte pohonnou

jednotku MILWAUKEE. Odpojenim pohonné jednotky dojde k poskozeni

tovarniho sefrizeni.
» POZNAMKA! Stroj T-DRILL T-65 je uréen k pouZiti s pohonnou jednotkou

MILWAUKEE. Pouziti jinych pohonnych jednotek neni v tvarovacim stroji
T-DRILL T-65 dovoleno.

DULEZITE! VytaZeni pohonné jednotky z tvarovaciho stroje vede k okamzitému

zneplatnéni zaruky.

2.1 VSEOBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY
UdrZujte pracovni plochu vidy Cistou. Porddek a organizace jsou nejlepsim
zplGsobem, jakym lze predejit zranéni.

Nepouzivejte stroj v prilis vihkém prostredi. Stroj pouzivejte vyhradné v dobre
osvétlené mistnosti. Nepouzivejte stroj v blizkosti hotlavych tekutin nebo plynu.

Udrzujte déti mimo dosah stroje. Zabrarite pripadnym navstévnik(im, aby se stroje
nebo jeho napajeciho kabelu dotykali. Pfipadni navstévnici by se nikdy neméli
pohybovat v okoli pracovni plochy.

Vidy budte pozorni a soustrfedte se na prave provadény ukon. Pouzivejte selsky
rozum. Vyhnéte se manipulaci se strojem, pokud se citite unaveni.
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2.2 BEZPECNOSTNIi POKYNY PRO PRACI SE STROJEM

Skladovani nastroji — nepouZzivané ndstroje skladujte na suchém a vysoko
polozeném nebo uzamc¢eném misté, ke kterému nebudou mit pfistup déti.
Nevyvijejte na nastroje tlak — pritlak a rychlost jednotlivych nastrojd jsou Umysiné
stanoveny z vyroby za Ucelem maximalniho vykonu a Zivotnosti.

Dbejte na spravny odév — vyhnéte se noseni volnych odév( a Sperkd. Mohlo by dojit k
jejich zachyceni do pohyblivych ¢asti. Noste rukavice a adekvatni obuv. Pokud mate
dlouhé vlasy, svazte si je gumickou nebo noste Cepici, pfipadné jiny ochranny prvek.

Pouzivejte ochranné bryle — pokud pfi praci dochazi k uvolfiovani prachu, zvazte také
pouziti obli¢ejové nebo dychaci masky.

Dbejte na bezpecnost — vidy dlikladné uchytte trubku do svérek nebo svéraku. Je to
bezpecnéjsi nez ji drzet rukama, které navic budete moci pouzit k pohodIné obsluze
stroje.

Stljte pevné — dbejte na to, abyste pri praci se strojem udrzovali stabilni polohu.

Pecujte o nastroje — aby byl zarucen vysoky a bezpecny vykon jednotlivych nastroja,
udrzujte je Cisté a nabrousené. Pfi vyméné a mazani jednotlivych nastroju se ridte pokyny
uvedenymi v tomto navodu k obsluze. Pfipojovaci kabely ndstrojl pravidelné kontrolujte,
a v pripadé jejich poskozeni je nechte vymeénit v autorizovaném servisu. Pravidelné
kontrolujte také stav napdjeciho kabelu. Nikdy nepouzivejte poskozeny napajeci kabel.
Udrzujte veskeré rukojeti Cisté a suché. Zbavte je pfipadnych nanosu oleje ¢i mastnoty.
Manipulujte s kabely opatrné — nikdy s nastrojem nemanipulujte taZzenim za kabel. Kabel
vytahujte vZzdy uchopenim za pfipojku, ne tazenim samotného kabelu. Zabrante stylu
kabelu s nadmeérnym teplem, olejem a ostrymi hranami.

NepouZivané nastroje odpojujte — veskeré nastroje, tedy noze, bity a fezaci hlavy,
odpojte ve chvili, kdy je nebudete pouzivat, pfed odeslanim do servisu a vyménou.
Odstranite veskeré klice a Sroubovaky z pracovni plochy — pred kazdym zapnutim stroje
se ujistéte, Ze se v ném nenachazeji zadné sefizovaci klice nebo Sroubovaky, které jste
poutzili k nastaveni nebo utazeni nastroje.

Zabrante nechténému spusténi stroje — stroj v zadném pripadé nepouZivejte, pokud jej
nelze zapnout nebo vypnout pomoci hlavniho vypinace. BEéhem pfendseni stroj drzte tak,
abyste se nedotykali hlavniho vypinace.

Venkovni pouziti prodluZovacich kabelli — pokud budete stroj pouzivat venku, pouZivejte
vyhradné prodluzovaci kabely uréené pro venkovni pouziti (s patficnym oznacenim).
Zkontrolujte pripadné poskozeni — pred pouZzitim jakéhokoliv nastroje nejdfive dikladné
zkontrolujte jeho stav a posudte, zda je mozny jeho raddny provoz pro zamysleny ucel.
Zkontrolujte zarovnani pohyblivych ¢asti. Ovérte, Ze se veskeré pohyblivé ¢asti mohou
bezpecéné pohybovat a zda nedoslo k takovému poskozeni, které by mélo vliv na provoz
stroje. Dojde-li k poskozeni ochranného krytu nebo jiné soulasti, je nutné zajistit opravu
nebo vyménu v autorizovaném servisu, paklize neni v tomto navodu k obsluze uvedeno
jinak. Poskozené spinace a knofliky nechte vymeénit v autorizovaném servisu. Pokud se
vam nepodafi stroj nebo jeho pfislusenstvi uvést do provozu pomoci hlavniho vypinace,
nepouzivejte jej.
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Veskeré opravy svéite vyhradné do rukou servisu T-DRILL — jediné tak zajistite spInéni
vSech bezpecnostnich opatfeni a standardu. Veskeré opravy by mély provadét vyhradné
autorizované osoby s pomoci originalnich nahradnich dilG. V opacném pripadé uzivateli

hrozi nebezpedi.
UdrZujte stroj mimo dosah predmétu, které Ize poskodit plisobenim magnetického pole

— protoze soucasti motoru je silny magnet, udrzujte magnetické pasky, platebni karty,

pocitaCové disky a hodinky mimo dosah stroje.
Pouzijte chraniée sluchu. Uroven hluénosti pfi pouzivani vyhrdlovaciho stroje maze

presahnout 95 dB(A).
Uroveri otfesti pfendsenych na ruku obsluhujici osoby je nizsi nez 2,5 m/s2.

2.2.1 UPOZORNENI VZTAHUJICI SE K BATERII A NABIJECCE STRO-

JE T-65B

® NEBEZPECI! Abyste predesli nebezpeti zranéni nebo vybuchu,
nikdy nenarusujte strukturu baterie a nevystavujte ji otevienému ohni,
atoiv pripadé, Ze je baterie poSkozena nebo uplné vybita. Pri spalovani
baterie unikaji do ovzdusi toxické zplodiny.

® NEBEZPECI! Baterie lithium-iontové baterie MILWAUKEE 28 V
nabijejte vyhradné v nabijecce Li-ion baterii MILWAUKEE 28 V. Pouziti
jiného typu baterii nebo nabijecky muze vést ke zranéni a Skodam na

majetku.

® NEBEZPECI! Po dokonéeni nabijeni bez vétsi prodlevy vyjméte
baterie z nabijecky a odpojte nabijecku ze zasuvky. Baterii ani nabijecku za
zadnych okolnosti nerozebirejte. Veskeré opravy svérte vyhradné do rukou
servisniho strediska MILWAUKEE. Baterii nikdy neponofujte do vody a
zabrante vniknuti kapaliny do baterie nebo nabijecky.
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2.3 BEZPECNOSTNIi POKYNY K TVAROVANI VYSTUPU

Béhem pracovniho cyklu se nedotykejte otaceciho nastroje.

Pti upevnovani trubky do stroje dbejte zvySené opatrnosti, aby nedoslo k uviznuti prsta.
PFi manipulaci s ndstroji méjte na paméti, ze stfihaci ¢epele jsou ostré. Pouzivejte
ochranné rukavice.

PFi padu nastroje by mohlo dojit k poranéni nohou. Pouzivejte ochrannou obuv.

Mazivo ve stroji mlze zpUsobit podrazdéni kliZze. PouZivejte ochranné rukavice.

Vypary maziva mohou zpUsobit podrazdéni oci a dychaci soustavy. Dbejte na dostatec¢né
odvétravani mistnosti.

Seznamte se s obsahem bezpecnostniho listu tykajiciho se maziv, ktera se dodavaji se
strojem.

Ulomky a odfezky vzniklé pfi tvarovani trubky jsou ostré a maji vysokou teplotu. Dbejte
na potiebna ochranna opatfeni.

Davejte pozor, abyste se pfi manipulaci se strojem nedopustili jeho nechténého spusténi.
Béhem prenaseni stroj drzte tak, abyste se nedotykali hlavniho vypinace.

Ve vev

Pti ¢isténi hrdla zasadné pouZivejte ochranné rukavice. Okraje hrdla byvaji ostré.

Pouzivejte vhodné ochranné rukavice, u kterych nehrozi zachyceni o otacejici se ndstroj.
Nikdy neumistujte ruce do nebezpecné oblasti.

PFi praci se strojem pouzivejte ochranné rukavice.
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3. VSEOBECNE INFORMACE O STROJI T-DRILL T-65 SE SA-
DOU DOPLNKU PRO ZPRACOVANI NEREZOVYCH TRUBEK

3.1 UVOD

Stroj T-DRILL T-65 se sadou pfislusenstvi pro zpracovani nerezovych trubek je specidlni
nastroj uréeny k mechanickému tvarovani vystupl na nerezovych trubkach. Stroj T-65
vytlaci do trubky otvor, ke kterému muze byt trubkova odbocka pfipevnéna svarovanim.

Pfed uvedenim stroje T-65 do provozu se ujistéte, Ze jste se seznamili se vSemi
bezpecnostnimi pokyny vztahujicimi se k pouziti, manipulaci a udrzbé tohoto stroje a

veskerého prislusenstuvi.
Soucdsti doddavky stroje T-DRILL T-65 se sadou dopliikd pro zpracovani nerezovych trubek

je pohonna jednotka s napdjenim ze sité, specidlni vrtaci bit pro vytvoreni ovalné vodici

diry a ofezavaci nastroj pro sefiznuti vysky hrdla.
Soucasti dodavky stroje T-DRILL T-65 je pohonnd jednotka s napajenim ze sité véetné
vsech doplrkd. Existuji dvé varianty pohonné jednotky — 230 V/50 Hz s dvojitou izolaci a
120 V/60 Hz s uzemnénim. Model T-DRILL T-65B je bezdratovou verzi stroje s 28V lithium-

iontovou baterii.

3.2 SOUCASTI STROJE T-65

1. Sklicidlo, 2. Tvarovaci jednotka T-DRILL, 3. Pohonnd jednotka, 4. Pripojovaci kabel, 5.
Baterie stroje T-65B, 6. Vlyrobni stitek stroje

3.3 PROVOZNi PARAMETRY STROJE

Stroj T-DRILL T-65 se sadou doplnk{ pro zpracovani nerezovych trubek pouziva
vyhrdlovaci hlavy néasledujicich rozmérG: 17,2 mm (17-19 mm), 21,3 mm (20-25 mm),
26,9 mm (25—-30 mm), 33,7 mm (30-34 mm), 42,4 mm (34-44 mm) a 48,3 mm (44-54

mm).
Pfipustny primér trubky je 26,9 — 114,3 mm.
Maximalni tloustka stény trubky je 3,05 mm s vyjimkou vyhrdlovaci hlavy o priméru 17,2

mm, u které plati maximalni tloustka stény 2 mm. U pfipadd s pomérem 1:1 je maximalni
tloustka stény 1,6 mm.

Volitelny upinaci systém umoZzniuje zpracovani trubky az o priméru 300 mm.

Presné hodnoty vykonovych parametr(, priméry a tloustky stén trubek jsou uvedeny v

tabulce vykonovych parametr(.
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3.4 MAZIVO

T-65SS

Vyhrdlovaci hlavy a tvarovaci koliky musi byt vzdy dlisledné promazany.

Nikdy nepracujte se suchymi tvarovaci koliky. Hrozi nebezpeci pfehfati. Pfed vrtanim a
ofezdnim rovnéz dlsledné promazte vrtaci bit pro vytvoreni vodici diry.

Mazivo ve stroji m(ize zpUsobit podrazdéni kiize. Pouzivejte
ochranné rukavice.

Vypary maziva mohou zpUsobit podrazdéni oci a dychaci soustavy. Dbejte na dostatecné

odvétravani mistnosti.

Seznamte se s obsahem bezpecnostniho listu tykajiciho se maziv, ktera se dodavaji se

strojem.

3.5 TECHNICKE SPECIFIKACE

T-65
Typovy kod

Hodnota
3316 /3318

Poznamkal!

Pramér vystupu (odbocky)

17,2 mm —=54,0 mm

Hlavni trubka

26,9 mm—-114,3 mm

Trubky s vétSim primérem
je moiné zpracovat s
pouZitim pfidavného

upinaciho systému

Max. tloustka stény

Viz grafy vykonovych
parametru

tlaku

Materialy Nerezova ocel / ocel

Pracovni cyklus 1,5-2 min

Rychlost otaéeni vietene 500/ 50 ot./min.

Ekvivalentni droven zvukového 82,5dB (A) Pouzijte chranice sluchul!

Vibrace

Méné nez 2,5 m/s?

Rozméry stroje

570 (V) x 125 (5) x 180 (H) mm
22,4” (V) x 4,9” (S) x 7,1” (H)

Hmotnost jednotky

5,4 kg /11,9 lbs

Napajeci napéti stroje

120V /60Hz/7,0A
230V / 50Hz / 4,0A
T-65B: 28 VDC
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PREPRAVA, MANIPULACE A SKLADOVANI

4.
Stroj T-65 / T-65B se sadou prislusenstvi pro zpracovani nerezovych trubek je dodavan v
kovové transportni krabici, jejiz rozméry jsou 630 x 250 x 315 mm (5 x V x H). Hmotnost

baleni se v zavislosti na prislusenstvi a nastrojich pohybuje mezi 21 a 26 kg.

1. Nahore — krabice s ndstroji, 2. Dole — samotny stroj.

Skladovani

Skladovani stroja T-Drill a nastroj(: Ocistéte stroje, nastroje a dily od maziva, tfisek a
jinych nedistot, lehce namazte vSechny soucasti ochrannym olejem, abyste predesli
korozi. Pouzijte naptiklad Zerust, WD40 nebo jiny lehky antikorozni olej. Stroj a naradi

skladujte na chladném a suchém misté a zakryjte je proti prachu.

5. PRIPRAVA PRED POUZITIM

Pokud obdrzite kompletni baleni stroje T-65 / T-65B se sadou doplikd pro zpracovani

nerezovych trubek, je tento stroj pfipraven k okamzitému pouziti.
Doporucujeme vam se peclivé seznamit s nasledujicimi instrukcemi a vyzkouset si cely

postup na odpadnich kusech trubek, které nebudete potrebovat.
» NEBEZPECI! Pfed uvedenim do provozu se ujistéte, 7e napajeci napéti v

siti odpovida udajam na typovém stitku stroje.
» POZNAMKA! Pfed vytaZzenim hrdla se ujistéte, e je trubka zcela prazdna
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5.1 ODPOJENI A PRIPOJENI NAPAJECIHO KABELU

K pohonné jednotce stroje T-65 je jiz z vyroby pfipojen napajeci kabel. Lze ho vsak
kdykoliv a rychle vyménit, a to i v pracovnich podminkach.

Napdjeci kabel pro americkou zdsuvku.

Odpojeni kabelu

1. Uvolnéte kabel oto¢enim upevinovaci matice smérem doleva.

2. Vytdhnéte kabel z pohonné jednotky.

Pripojeni kabelu

1. DGkladné zastrcte konektor kabelu do zasuvky v pohonné jednotce.

2. Utdhnéte konektor otocenim upeviiovaci matice doprava.

5.2 KONTROLA STROJE T-65 PRED SPUSTENIM

» POZNAMKA! Pfed pouZitim stroje proved'te kontrolu pred spusténim.
NeZ zanete pouZivat stroj, postupujte takto:

1. Zkontrolujte, zda je ke stroji pfipojen napajeci kabel.

2. Zkontrolujte, zda je napdjeci kabel zapojen do elektrickeé sité.

5.3 KONTROLA STROJE T-65B PRED SPUSTENIM

» POZNAMKA! Pied uvedenim stroje do provozu se ujistéte, Ze je baterie
zcela nabita a spravné zapojena do stroje.

13
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5.4 MONTAZ VYVAZOVACIi DESKY NA STROJ T-65

Chcete-li provést dodatecnou montaz nerezové vyvazovaci desky k vyhrdlovacimu stroji
T-Drill T-65, demontujte Sroub krytu a nahradte ho Sroubem zavésu vrtaci rukojeti.

Odstrarite upevriovaci matici ze skfiné stroje T-65SS, abyste na stroj T655S mohli
namontovat vrtaci rukojet (2). Cep vrtaci rukojeti (1) nahradi upevriovaci matici.

14
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6. PROVOZ STROJE
6.1 POPIS OVLADACICH ZARIiZENI

Ovlddaci zafizeni: 1. Spoustéc, 2. Knoflik pro nastaveni rychlosti 3. Packa poddvaciho
mechanizmu

» POZNAMKA! Béhem provozu stlaéte spou

Voli¢ rychlosti Pdcka poddvaciho mechanizmu

1. Knoflik pro nastaveni rychlosti se nachdazi na horni strané prevodovky tvarovaci
jednotky. Pro nastaveni rychlosti knoflikem otacejte v rozmezi 180°. Pokud

je knoflik v poloze, jaka je zndzornéna na obrdzku, nachazi se stroj v rezimu

nizké rychlosti. Nizkd rychlost (1) se pouziva pro tvarovani vystupu a ofezavani.
Vysoka rychlost (Il) slouZi pro vrtani. Pokud neni torzni sila stroje dostatecn3,
otocte knoflik pro nastaveni rychlosti do polohy I. Pokud se poddvacimu
mechanizmu nedafi trubku plynule navést do stroje, provedte ru¢ni rotaci motoru
»,hapumpovanim“ spoustéce.

2. Packa podavaciho mechanizmu se nachazi pobliz skli¢idla. Podavaci
mechanizmus je v provozu, jakmile se packa nachazi v dolni poloze tak, jak je
uvedeno na obrazku. Pokud se podavacimu mechanizmu nedafi trubku plynule
navést do stroje, provedte ru¢ni rotaci motoru ,,napumpovanim“ spoustéce.

» POZNAMKA! Nevyvijejte na pa¢ku nadmérnou silu.
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1. Vrtaci rukojet, 2. Méfitko nastaveni vodici diry, 3. Frézovaci rukojet, 4. Knoflik pro
nastaveni vodici diry, 5. Packa poddvaciho mechanizmu, 6. Zajistovaci matice stfedni

polohy (nulového bodu) stroje, 7. Reminek vyvaZovaci desky.
Informace o pouziti naleznete v kapitole 7, tabulky vykonovych parametra v

kapitole 10.1.
6.2 VYBER A NASTAVENI HLAVIC T-DRILL

6.2.1 IDENTIFIKACE HLAVICE T-DRILL
Velikost (prameér) kazdé hlavice T-DRILL je uvedena na typovém Stitku:

2 NI 3Ty
@$®®\®M‘Eﬁ%/
mm_

Identifikace: 1. Skutecnd velikost v milimetrech, 2. Nomindlni rozmér v palcich (NS), 3

Objednaci a identifikacni Cislo hlavice T-DRILL
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6.2.2 JEMNE NASTAVENi PRUMERU VYSTUPU

» POZNAMKA! Pfed nastavovanim priiméru vystupu nejdfive vysuiite
tvarovaci koliky.

Kazda hlavice T-DRILL je nastavena z vyroby tak, aby odpovidala nomindlni velikosti
uvedené na typovém Stitku. Zména velikosti trubky mlze vyZzadovat sefizeni hlavice
T-DRILL.

Pro vysunuti tvarovacich kolikd (1) odsurite kryt (2) ve sméru skli¢idla. Soucasné otacejte
skli¢idlem (3) proti sméru hodinovych rucicek, dokud nebudou tvarovaci koliky zcela
vysunuty a skli¢idlem nep(jde déle otacet.

Zkontrolujte rozpéti tvarovaciho koliku ve srovndni s trubkovou odbockou

V zdvislosti na velikosti hlavice T-Drill odpovida rozpéti tvarovaciho koliku vnéjsSimu
praméru trubkové odbocky, od kterého odecteme tloustku stény hlavni trubky.

Pro zajiSténi spravného priméru spoje je nékdy zapotiebi provést jemné
nastaveni.

17
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1. Vysurite tvarovaci koliky.
2. Vyznacte referencni bod na kuzelovém

krytu a kryci desticce.

3. Uvolnéte Srouby kryci desticky pomoci
Sestihranného klice o prdméru 3 mm.

4. Pro zvétSeni hrdla otacejte kuzelovym

krytem ve sméru znacky + na kryci

desticce, zatimco budete desticku

pfidrZovat.
Pro zmenSeni hrdla otacejte kuzelovym
krytem ve sméru znacky - na kryci desticce.
Jeden stupen (zoubek) na kryci desticce
odpovida 0,25 mm (0,01“) rozpéti

tvarovaciho koliku.

5. Utahnéte oba Srouby na kryci desti¢ce a
zkontrolujte sefizeni zmérenim vzddlenosti
mezi tvarovacimi koliky nebo vytvarovanim

zkusebniho kousku.
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6.3 NASAZOVANI HLAVICE T-DRILL DO SKLIiCIDLA
6.3.1 NASAZOVANI

Otocte pojistnym krouzkem (1) ve sméru hodinovych rucicek a zasunite htidel hlavice
T-DRILL do skli¢idla. Pustte pojistny krouZzek. Otacejte hlavici T-DRILL (2) ve sklicidle,
dokud nebude upevnéna. Ujistéte se, Ze hlavice T-DRILL ve sklicidle dobre drzi.

6.3.2 VYJMUTI

Pro vyjmuti hlavice T-DRILL (2) ze skli¢idla (1) otocte pojistnym krouzkem aZ na doraz.
Poté otocte hlavici T-DRILL ve stejném sméru cca ¢tvrtinu otocky a vytahnéte ji. Pustte
pojistny krouzek.

Nasazovani a vyjimani hlavice T-DRILL ze sklic¢idla. 1. Pojistny krouZek, 2. Vyhrdlovaci
ndstroj (hlavice).

6.4 UPINANi MALYCH TRUBEK < 33,7

V ptipadé, Ze trubky o mensim pridméru <33,7 maji tendenci pfi upnuti prokluzovat,
pouzijte na bocnich deskach (3) vyvazovaci desky pridavné tvarovky (1). Pfipevnéte
tvarovky k vyvazovacim deskdm pomoci Sroubll M6x12 (2). V pfipadé potieby lze
pfidavné tvarovky pouzit také pro vétsi trubky.

1. Pridavnd tvarovka, 2. Upevniovaci Sroub M6x12, 3. VyvaZovaci deska
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1. Upevnéte stroj do stfedové polohy na podstavci. Zarovnejte vyvaZzovaci desku na
uréeném misté trubky. Pomoci frézovaciho koliku zajistéte polohu a utdhnéte s pouZzitim
feminku a rukojeti — otoCenim celou sestavu utdhnete.

1. Upevriovaci Srouby, 2. Provozni knoflik, 3. Méfitko frézovaciho koliku, 4. Méritko
velikosti vodici diry.

2. Nastavte velikost vodici diry.

Povolte 2 Srouby s vnitinim zavitem na stupnici velikosti vodici diry.

Pomoci provozniho knofliku sefidte velikost méfitka tak, aby odpovidalo vybranym
rozmérim A a B vodici diry v souladu s hodnotami uvedenymi v tabulce.

Utahnéte upevriovaci Srouby, avSak dbejte na to, at nejsou utazeny pfilis silné.
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3. Zvolte odpovidajici velikost vrtaciho bitu vodici diry pomoci tabulky (kapitola 10.1).
Sitka vodici diry odpovida priiméru frézovaciho koliku.

» POZNAMKA! Ploché hrany vrtaciho bitu vodici diry musi byt vlozeny do
Celisti sklicidla!
4. Zasunte vrtaci bit vodici diry do skli¢idla a utahnéte klicem.

Ujistéte se, Ze je vrtaci bit zcela zasunut do sklic¢idla. V opacném pripadé muze
dojit k jeho zlomeni.

5. Vytahnéte vrtaci rukojet zcela nahoru. Uvolnéte stojan stroje z vyvaZzovaci desky
vytazenim pojistného knofliku a posunutim stojanu doprava pomoci packy frézy. Naklornte
stroj smérem od sebe.

6. Otocte pojistnym krouzkem ve sméru hodinovych rucicek a zasurite htidel vrtaciho bitu
vodici diry do hnaci hfidele.

Pustte pojistny krouzek a otacejte vrtacim bitem, dokud nebude zcela upevnén. Namazte
vrtaci bit vodici diry mazivem doporucenym spolec¢nosti T-Drill.
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Vratte stroj zpét na vyvaZzovaci desku, posunte jej doleva pomoci packy frézy a upevnéte
stojan na desce pomoci pojistného knofliku.

Pred vrtanim vodici diry se ujistéte, Ze pojistny knoflik polohy neni ve stfedové poloze.
Pfed zahajenim vrtu otestujte pohyb stroje do bok( pomoci frézovaci rukojeti.

Ovérte, zda se knoflik pro nastaveni rychlosti nachazi v poloze Il. Pokud se podavacimu
mechanizmu nedafi trubku plynule navést do stroje, provedte rucni rotaci motoru

,napumpovanim” spoustéce.

7. Vyvrtejte ovalnou vodici diru ve dvou krocich: Nejdfive provrtejte trubku (1) a poté
protahnéte otvor do ovélného tvaru (2) plynulym tazenim za frézovaci rukojet smérem

doprava.
Pokud stroj nema dostatek sily pro vyvrtani celého otvoru, zménte prevod na rychlostni

stupen I.
®» Jakmile dojde k provrtani trubky skrz, snizte silu pritlaku. Potahnéte

vrtakem nékolikrat nahoru a dol.
Toto opatreni zrychli proces vrtani a prodlouzi Zivotnost bitu. Pokud nebude béhem

provrtavani trubky pouzita dostateéna sila pfitlaku, bude se vrtaci bit nadmérné zahfivat a

bude dochazet k vétSimu opotrebeni.
Po provrtani trubky je nezbytné snizit silu pritlaku: PFi pouziti prilis velké sily by

mohlo dojit k poskozeni vrtaku.

Pripravend vodici dira.
Vytdhnéte vrtaci rukojet zcela nahoru. Uvolnéte stojan stroje z vyvazovaci desky

vytaZzenim pojistného knofliku a posunutim stojanu doprava pomoci packy frézy. Naklornte

stroj smérem od sebe. Vytahnéte vrtak vodici diry.

22



STROJ NA T_GSSS
TVAROVANI VYSTUPU

7.2 VYHRDLOVANI

1. Zvolte pfrislusnou vyhrdlovaci hlavu podle poZzadované velikosti hrdla. Velikost je
vyznacena na spodni strané kazdé vyhrdlovaci hlavy. Zkontrolujte spravné sefizeni.
Pro sefizeni vyhrdlovaci hlavy vysunte tvarovaci koliky a nastavte rozpéti kolik(
vyhrdlovaci hlavy podle tabulky. Rozpéti koliki by mélo odpovidat pfiblizné vnéjSimu
praméru trubkové odbocky minus tloustka jeji stény.

» POZNAMKA! Pro vysunuti tvarovacich kolikd otacejte skli¢idlem az na

doraz.
Otocte pojistnym krouzkem T-65 ve sméru hodinovych rucic¢ek a zasunte hridel

vyhrdlovaci hlavy do hnaci htidele. Pustte pojistny krouzek a otacejte vyhrdlovaci hlavou,
dokud nebude zcela upevnéna.

) o —

2. NamaZte tvarovaci koliky (1) a zasurite je zpét (2).

» POZNAMKA! Mazivo aplikujte pfed kazdym vyhrdlovanim.

3. Vratte stroj zpét na vyvazovaci desku, posurite jej doleva pomoci packy frézy a
upevnéte stojan na desce pomoci pojistného knofliku. Ujistéte se mirnym zatresenim
rukojeti, Ze se stroj nachazi ve stfedové poloze.

Zajisténi stroje ve stfedové poloze: Otdcejte zajistovaci matici stfedni polohy (1), dokud
neklesne aZ ke stérbiné (2).
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4, Otocte knoflik pro nastaveni rychlosti do polohy . V
opacném pripadé hrozni zlomeni tvarovacich kolikd!

Jakmile se budou tvarovaci koliky nachdzet v trubce, vysurite je oto¢enim kuzelového

krytu proti sméru hodinovych rucicek.

o“”

5. Aktivujte poddvaci mechanizmus, (1) Packa. Pokud se poddvacimu mechanizmu
nedari trubku plynule navést do stroje, provedte rucni rotaci motoru ,napumpovdnim

spoustéce.
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6. Spustte vyhrdlovani zatazenim
za spoustéc. Jakmile bude béhem
vyhrdlovani dostatek prostoru pro
zasunuti kartacku (1), promazte
tvarovaci koliky.

7. Jakmile bude vyhrdlovaci hlava zcela vysunuta z hrdla, uvolnéte spoustéc a presunte
packu podavaciho mechanizmu do polohy OFF (vypnuto).

8. Vytahnéte vrtaci rukojet zcela nahoru. Uvolnéte zajistovaci matici stfedni polohy.
Uvolnéte stojan stroje z vyvaZzovaci desky vytazenim pojistného knofliku a posunutim
stojanu doprava pomoci packy frézy. Naklonte stroj smérem od sebe. Vytahnéte
vyhrdlovaci hlavu. Pro vytaZzeni vyhrdlovaci hlavy otocte pojistnym krouzkem a
vyhrdlovaci hlavou ve sméru hodinovych rucicek a poté hlavu vytahnéte.

|

Nyni je moZné orezat okraje hrdla.
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7.3 OREZANIi OKRAJE HRDLA

» POZNAMKA! Dotahnéte feminek otaéenim rukojeti.
Pokud by doslo k uvolnéni vyvazovaci desky, stroj by se mohl za provozu hybat, coz by

vedlo k nerovhomérnému sefiznuti hrdla.

1. Provedte sefizeni podle pozadované vysky hrdla. Sefizovani se provadi uvolnénim
Sroubu pomoci Sestihranného kli¢e a posunutim objimky do poZadované vysky.

2. Zajisténi stroje ve stfedové poloze: Otacejte zajistovaci matici stfedni polohy, dokud

neklesne az ke stérbiné.

» POZNAMKA! Zajistéte stroj ve stfedové poloze!
Otdacejte pojistnym krouzkem orezdvaciho ndstroje ve sméru hodinovych rucicek a

zasunte hridel ofezavaciho nastroje zcela do hnaci hfidele. Pustte pojistny krouzZek a

otacejte orezavacim nastrojem, dokud nebude zcela upevnén.

3. Namazte ostii ofezavaciho nastroje (1). Ujistéte se, Ze voli¢ rychlosti stroje T-65 je v

poloze I.
Zatahnéte za spoustéc a postupné sklapéjte orezavaci nastroj pomoci vrtaci
rukojeti (2). Ost¥i by se mélo lehce dotykat povrchu trubky.
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4. Jakmile bude dosazena poZadovana vyska hrdla, prestane se vrtaci rukojet pohybovat.

Sejméte stroj T-65 plynule z trubky: 1. Uvolnéte feminek. 2. Sejméte stroj z trubky, 3.
Vycistéte hrdlo. Budte opatrni — okraje hrdla jsou ostré.

» POZNAMKA! Pfesna vyska hrdla zavisi na prdméru hlavni trubky. (U
mensich priméru hlavni trubky je mozné, zZe vyska hrdla bude o néco
mensi neZ nastaveni).

U 54mm hrdla: Je nezbytné ostfi orezavaciho nastroje vysunout mirné smérem
ven. Ujistéte se, Ze ostfi nepresahuje vnéjsi povrch objimky. Maximalni velikost
hrdla pro ofiznuti bez dodatecnych nastaveni je 52,5 mm.
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8. UDRZBA

8.1 BROUSENI A VYMENA TVAROVACICH KOLIKU

A. Povolte dva Srouby (1) na kryci
desce o jednu otacku a otocte
kuzelovy kryt (2) vzhledem k kryci
desce tak, aby mohl byt odstranén

kuzelovy kryt.

B. KdyZ je kuzelovy kryt odstranén,
otocte kuzele tak (3), aby bylo mozné
vytahnout tvarovaci koliky (4) ze
sklicidla.

Tvarovaci koliky je nyni mozné
nabrousit kotou¢em.

@Hlmmuﬂ" .

Znovu namontujte vyhrdlovaci hlavu

@ T-DRILL s novymi nebo nabrousenymi
tvarovacimi koliky a nastavte spravny

pramér hrdla.

8.2 VYMENA OSTRi OREZAVACIHO NASTROJE

Uvolnéte Sroub uchyceni ostfi a vyjméte ostfi ven. Vycistéte kryt ostfi a vlozte do néj nové

ostfi.

1. Pojistny Sroub, 2. Kryt ostFi, 3. Ostfi ofezdvaciho ndstroje, 4. Objimka, 5. Sroub objimky
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9. RESENi PROBLEMU

Problém

Trubka se nenaviji
do podavaciho
mechanizmu.

Pricina

Pfevody jsou v nespravné poloze
a nemohou se navzajem srovnat.

T-65SS

Naprava

Spustte motor nékolika stisknutim
spoustéce a soucasné otacejte
packou podavaciho mechanizmu.

Pohonnd jednotka
nefunguje.

Pfipojovaci kabel je uvolnény
nebo zastréky se nedotykaji
vodi¢u uvniti kabelu.

Vlozte kabel do drzaku nebo
vymeénte kabel za novy.

Spoustéc nebyl uplné stisknut.

Stisknéte spoustéc uplné.

PFi tvarovani vystupu
dochazi k vytvareni
otfepu

Tvarovaci koliky jsou
opotrebené, prfipadné se na
jejich povrchu nachdzi nedistoty.

Vymérite nebo vycistéte tvarovaci
koliky.

Nedostatecné mnozstvi maziva.

Pred kazdym tvarovanim je hlavice
T-Drill nutné peclivé promazat

Nevhodné mazivo pro dany
material

Obratte se na mistniho distributora
spolecnosti T-DRILL

Tloustka stény trubky prekracuje
maximalni povolenou hodnotu

Viz grafy vykonovych parametra.

Velikost hrdla se lisi.

Povrch nebo otvory tvarovacich
kolikl jsou zaneseny
necistotami.

Vycistéte tvarovaci koliky.

Sefizovaci Sroub hlavy je pfilis
uvolnény.

Utdhnéte Sroub.

Sklicidla vrtaciho
bitu nebo
tvarovacich kolikd
vodici diry se [dmou.

Tloustka stény trubky prekracuje
maximalni povolenou hodnotu.

Viz kapitolu 10. Tabulky
vykonovych parametrd.

Nedostate¢né mnozstvi maziva

Pfed tvarovanim je hlavu zapotrebi
promazat.

Mazivo neni vhodné pro
pouzivany typ materialu

Obratte se na mistniho distributora
spole¢nosti T-DRILL.

Vyhrdlovani probiha za pfilis
vysoké rychlosti (knoflik je v
poloze Il).

Nastavte nizsi rychlost.

Vodici dira je pfilis mala.

PoZzadované velikosti vodicich

dér a vrtacich bitd najdete v
kapitole 10.1 — tabulky vykonovych
parametru.
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Problém Pficina Naprava
Nahlédnéte do kapitoly 10.1
(tabulky vykonovych parametrd) a
e uies , ujistéte se, ze vrtak vodici diryma
) Vodici dira je pfilis mala , . . ..
Vyhrdlovaci hlava spravnou velikost, a Ze byla pouzita
neprojde vodici spravna tabulka pro nastaveni
dirou trubky (SCH5 / SCH10).
Pohyb stroje pfi vyrezavani ovalné
Tvar vodici diry neni spravny vodici diry musi byt pomaly a
stabilni.

Jestlize se problém nevyfesi podle pokynl pro odstrafiovani zavad, obratte se na
svého mistniho prodejce spolecnosti T-DRILL.

Poskytnéte své kontaktni informace:
e Nazev spolec¢nosti
e Vase vlastni jméno a pozice

e Telefonni Cislo
e E-mailova adresa

Abyste urychlili vyresSeni problému, uvadéjte nasledujici informace:
e \/yrobni Cislo stroje

e Typovy kéd
e Strucny popis aktudlniho problému

30



STROJ NA
TVAROVANI VYSTUPU

T-65SS

10. TABULKY VYKONOVYCH PARAMETRU STROJE T-65 (A

PLUS 115)
Vykon stroje T-65 SS

—

Bl Vnéjsi pramér trubkové odbocky

Nastroj 172 21,3 269 337 424 483 483 |27 272y 34" 34"
— vRyiifﬂl 17-19 2025 2530 30-34 34-44 4551 51-54 4786;,31' 786;9' 21321;’49, 3 ii'j 3
| 26,9 2,0 2,0 1,6 - - - - - - - -
33,7 2,0 2,77 2,77 1,6 - - - - - - -
i 42,4 2,0 2,77 2,77 2,77 1,6 - - - - - -
g 48,3 2,0 2,77 2,77 2,77 2,77 1,6 - - - - -
% 60,3 2,0 2,77 2,77 2,77 2,77 2,77 2,0 3,4 - - -
g 76,1 2,0 3,05 3,05 3,05 3,05 3,05 2,0 3,4 3,4 - -
;Z‘.; 88,9 2,0 3,05 3,05 3,05 3,05 3,05 2,0 3,4 3,4 3,4 -
114,3 2,0 3,05 3,05 3,05 3,05 3,05 2,0 3,4 3,4 3,4 3,4
<300 S pouzitim pridavného upinaciho systému 3,4 3,4 3,4 3,4
Max. tloustka stény nerezové trubky (mm) (voliieﬁﬁysn-;sltivec)

Vykon bezdratového stroje T-65B SS

—

Bl Vnéjsi pramér trubkové odbotky

Nastroj 17,2 21,3 26,9 33,7 42,4 48,3
Rozsah 1719 2025 2530 3034 34-44 45.54
vystupu
269 20 2,0 1,6 - ; ]
28,7 2,0 2,0 2,0 1,6 - -
s 42,4 2,0 2,0 2,0 2,0 1,6 -
¢
(%213
— 48,3 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 1,6
Co
g?% 60,3 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
=
% 76,1 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
5 88,9 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
z
114,3 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
<300 S pouzitim pridavného upinaciho systému

31




10.1 DALSi VYKONOVE PARAMETRY

Tabulka SCH5 (max. tloustka stény 2,0 mm)

o=

Max. tloustka stény
Vyhrdlovaci hlava
Vodici dira A

33,7-114,3
(<300 s pouzitim
pridavného

2,0
17,2
9,9

OIIRELE RSl Frézovaci kolik / VodicidiraB | 9,9

NAVOD K OBSLUZE

213

2,0
21,3
13,0
11,3

337

2,0
33,7
22,5
15,8

Pfum;rVVStUpU 17-19 | 20-25 | 25-30 | 30-34 | 34-44 | 45-51 -
mm

424

2,0
42,4
29,5
15,8

483

2,0
48,3
37,0
19,0

V zavislosti na velikosti hlavice T-Drill odpovida rozpéti tvarovaciho koliku vnéjsimu priméru trubkové odbocky,
od kterého odecteme tloustku stény hlavni trubky. Pro zajisténi spravného priméru spoje je nékdy zapotrebi

provést jemné nastaveni.
Nastaveni koliku: viz 6.2.2.

Tabulka SCH10 (max. tloustka stény 3,05 mm)

20-25 25-30 30-34 | 34-44 | 45-51
pu @ mm

g

Tloustka stény 2,77
Vyhrdlovaci hlava 21,3
Nastaveni koliku (viz 6.2.2) 24.0
Vodici dira A 15.0
Frézovaci kolik / Vodici dira B 11,3
Tloustka stény 2,77 2,77 2,77
Vyhrdlovaci hlava 21,3 26,9 33,7
Nastaveni koliku (viz 6.2.2) 19,1 23,3 30,7
Vodici dira A 13,0 15,0 24,0
Frézovaci kolik / Vodici dira B 11,3 12,5 15,8
Tloustka stény 2,77 2,77 2,77 2,77 2,77
Vyhrdlovaci hlava 21,3 26,9 33,7 42,4 48,3
Nastaveni koliku (viz 6.2.2) 19,3 24,0 30,9 38,9 44,9
Vodici dira A 13.0 15,0 24.0 30.0 33.0
Frézovaci kolik / Vodici dira B 11,3 12,5 15,8 15,8 17,3
Tloustka stény 3,05 3,05 3,05 3,05 3,05
Vyhrdlovaci hlava 21,3 26,9 33,7 42,4 48,3
Nastaveni koliku (viz 6.2.2) 18,5 24 30,9 38,9 44
Vodici dira A 13.0 17,0 22.0 30.0 33.0
Frézovaci kolik / Vodici dira B 11,3 12,5 15,8 15,8 17,3
Tloustka stény 3,05 3,05 3,05 3,05 3,05
Vyhrdlovaci hlava 21,3 26,9 33,7 42,4 48,3
Nastaveni koliku (viz 6.2.2) 18,5 24 30,9 38,9 43,7
Vodici dira A 13.0 17,0 22.0 30.0 33.0
Frézovaci kolik / Vodici dira B 11,3 12,5 15,8 15,8 17,3
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11. STANDARDNI ZARUKA SPOLECNOSTI T-DRILL

Spolecnost T-Drill timto plvodnimu kupujicimu zarucuje, Ze Produkt je za predpokladu
béZného pouzivani a udrzby bez vad materidlu a zpracovani. Zaru¢ni doba ¢ini: (a)
dvanact (12) mésicl od data prevzeti, nebo (b) 2000 hodin provozu od data prevzeti,
nebo (c) osmnact (18) mésicl od data dodani Zakaznikovi, podle toho, co nastane dfive. U
nahradnich dilG a baleni pro dodatecnou montaz je zarucni doba 6 mésict od data dodani
zadkaznikovi. Zaruka neni prevoditelna z ptvodniho kupujiciho na dalsi majitele.

ProdlouZend zaruka je dostupnd pouze na zakladé samostatné pisemné Servisni smlouvy
mezi spolecnosti T-Drill a Zakaznikem.

V pripadé, Ze Zakaznik bude chtit vyuzit této zaruky, vyplni Zakaznik Formular zarucni
reklamace a zasle jej spole¢nosti T-Drill neprodlené, nejpozdéji viak do sedmi (7) dnl

od ozndmeni zdvady Zakaznikem. Zakaznik je povinen ihned po oznameni zavady na
Produktu ucinit veSkeré primérené kroky, aby se zabranilo zhorSeni zadvady nebo dalsimu
poskozeni Produktu.

V pripadé platného zaru¢niho naroku ma spolec¢nost T-Drill dle vlastniho uvazeni moznost
opravit nebo vymeénit pfislusny dil nebo dily zdarma a dodat je Zakaznikovi. V takovych
pripadech mohou byt vyménéné dily podle uvazeni spole¢nosti T-Drill bud nové, nebo
renovovany v tovarné. Opravu nebo vyménu provadi Zakaznik na vlastni riziko a néklady.
Zakaznik zajisti, aby spole¢nost T-Drill nebo jakakoli tfeti strana urcena spolec¢nosti T-Drill
méla veskery nezbytny pristup k danému Produktu. Zakaznik nema v zadném pripadé
pravo vratit jakykoli Produkt bez predchoziho pisemného souhlasu spole¢nosti T-Drill.
Zakaznik bere na védomi a souhlasi s tim, Ze ustanoveni této zaruky predstavuji jediny a
vyluény opravny prostredek, ktery ma s ohledem na uvedené vadné Produkty k dispozici.

Tato zéruka se nevztahuje na zadny Produkt, ktery: (a) musi byt opraven v disledku
béZzného opotrebeni; (b) byl vystaven neobvyklému fyzickému nebo jinému zatizeni (napf.
elektfinou, plynem, vodou nebo stlatenym vzduchem), nespravnému poufziti, zanedbani,
nehodé nebo zneuzZiti nebo poskozen jinymi vnéjsimi pricinami; (c) byl opraven nebo
pozménén treti stranou, nebo pokud je jeho udrzba provadéna jinym nez autorizovanym
poskytovatelem sluzeb T-Drill; (d) byl nespravné instalovan treti stranou; (e) byl instalovan
na zakladech nebo v podminkach prostredi, které nejsou v souladu se specifikacemi; (f)
byl pouzivan nebo udrzovan v rozporu s pokyny poskytnutymi spolecnosti T-Drill; (g) byl
poskozen v disledku pouZiti material(, soucasti, jinych nez origindlnich nahradnich dild
nabizenych spole¢nosti T-Drill; nebo (h) byl poSkozen nebo vyzaduje opravu z jakéhokoli
jiného dlvodu, ktery spole¢nost T-Drill nemUZe ovlivnit. Zaruka se nevztahuje na vady,
které jsou nevyznamné pro pouzivani vyrobku, jako je oprava povrchovych Skrdbancu.
Zaruka se navic nevztahuje na Upravy nebo strukturalni zmény Produktu, ani na denni
diety, cestovni ndklady, dopravu nebo odménu za dny mimo provoz.

S VYJIMKOU PRiPADU VYSLOVNE UVEDENYCH V TOMTO DOKUMENTU JSOU VSECHNY
ZARUKY, PODMINKY, PROHLASENI, ODSKODNENI A ZARUKY TYKAJICi SE PRODUKTU, AT
VYSLOVNE NEBO PREDPOKLADANE, VYPLYVAJICI ZE ZAKONA, ZVYKLOSTI, PREDCHOZICH
USTNICH NEBO PISEMNYCH PROHLASEN{ SPOLECNOSTI T-DRILL NEBO JINAK (MIMO JINE
VCETNE JAKEKOLI ZARUKY OBCHODOVATELNOSTI NEBO VHODNOSTI PRO KONKRETNI
UCEL) TIMTO ZRUSENY, VYLOUCENY A ODMITNUTY.
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OMEZENi ODPOVEDNOSTI
SPOLECNOST T-DRILL ANI JEJI PRIDRUZENE SPOLECNOSTI ZA ZADNYCH OKOLNOSTI

NENESOU ODPOVEDNOST ZA JAKEKOLI NASLEDNE, NEPRIME, ZVLASTNI,
REPRESIVNi NEBO NAHODNE SKODY NEBO USLE ZISKY, AT UZ PREDVIDATELNE NEBO
NEPREDVIDATELNE, ZALOZENE NA NAROCICH ZAKAZNIKA (MIMO JINE VCETNE NAROKU
NA ZTRATU DOBREHO JMENA, ZTRATU HODNOTY AKCIi NEBO INVESTIC, POUZITi PENEZ
NEBO VYROBKU, PRERUSENI POUZIVANI NEBO DOSTUPNOSTI, PRERUSENI JINE PRACE
NEBO SNIZENi HODNOTY JINYCH AKTIV), VYPLYVAJICi Z PORUSENI NEBO SELHANI
VYSLOVNYCH NEBO PREDPOKLADANYCH ZARUK, PORUSENI SMLOUVY, UVEDEN{ V OMYL,
NEDBALOST, STRIKTNi ODPOVEDNOST ZA DELIKT NEBO JINY TRESTNY CIN, S VYJIMKOU
PRIPADU POSKOZEN{ ZDRAV{ ZPUSOBENEHO NAVZDORY RADNEMU POUZIVANI
VYROBKU, A TO POUZE V ROZSAHU VYZADOVANEM PLATNYMI PRAVNiIMI PREDPISY.
CELKOVA ODPOVEDNOST SPOLECNOSTI T-DRILL NEBO JEJICH VEDOUCICH PRACOVNIKU,
REDITELU, ZAMESTNANCU, ZASTUPCU NEBO PRIDRUZENYCH SPOLECNOSTI NESM{
V ZADNEM PRIPADE PREKROCIT CELKOVOU CASTKU, KTEROU ZAKAZNIK SKUTECNE
ZAPLATIL SPOLECNOSTI T-DRILL ZA KONKRETN{ PRODUKT, KTERY PRIMO ZPUSOBIL

SKODU.
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12. KULOVY TAZNY NASTROJ PRO STROJ T-65SS (VOLITELNY)

e Umistéte stroj T-65SS: Upevnéte stroj do stfedové polohy na podstavci. Zarovnejte
vyvazovaci desku na uréeném misté trubky. Pomoci frézovaciho koliku zajistéte polohu a
utdhnéte s pouzitim feminku a rukojeti — oto¢enim celou sestavu utdhnete.

e Zvolte spravny vrtaci/frézovaci kolik pro taznou kouli. Tazna koule a vrtak na vodici diry se
obvykle prodavaji v paru a jsou navrzeny tak, aby k sobé pasovaly.

e Vyvrtejte vhodnou kulatou vodici diru (Pozndmbka: pti vrtani je aretacni knoflik stredni
polohy v poloze dolli) nebo vyfrézujte eliptickou vodici diru.

e Ocistéte otfepy na trubce kolem vodici diry.

Nasroubujte kouli na pridrzovaci ty¢ koule a
namatzte ji.

Umistéte tyc s kouli pfipevnénou na konci pod vodici diru.
Zkontrolujte, zda v zavitu tazného Sroubu nejsou Zadné tfisky. V pfipadé potreby jej oCistéte.
Namazte tazny Sroub.

Sroubu.
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Sestavte kulovy tazny ndstroj: Umistéte zakladnu dold, nejblize k trubce, a na horni ¢ast
zakladny umistéte sadu lozZisek. Pfistroj pevné utdhnéte matici a nastavte stavéci Sroub!

Vyjméte pfibliZzovaci tyc koule!
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e Spustte stroj dolll pres kulovy tazny nastroj, zavedte vieteno.

e Piepinac rychlosti nastavte na hodnotu I.

e Stisknutim spousté provedte vyhrdleni.

e * Pokud ma koule tendenci prokluzovat, pouzijte nastaveni rychlosti Il a kratce stroj
spustte, aby se vytvofilo treni. Jakmile jiz koule neprokluzuje, pfepnéte zpét na rychlost I.

NEZAPINEJTE podavani pomoci z packy podavaciho mechanismu! Kulovy tazny nastroj
zajistuje podavani procesu vyhrdlovani.

e Ofezavani se provadi béznym zplsobem: Viz kapitolu 7.3 Orezani okraje hrdla
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13. POUZITI SPECIALNICH SVEREK A VYVAZOVACIi DESKY

1. Specidlni vyvaZovaci deska 5330801, 2. Upevriovaci Srouby svérek, 3. Packy pro

upevnéni svérek

Jak pouzivat specialni svérky
1. Instalujte do stroje T-65SS specialni vyvazovaci desku.
2. Upevnéte svérky na strany vyvazovaci desky pomoci Sroubl M6 s vnitfnim Sestihranem;

dobre je utdhnéte.
3. Umistéte stroj T-65SS: Upevnéte stroj do stfedové polohy na podstavci. Vycentrujte
sestavu vyvazovaci desky na uréeném misté trubky. Pomoci frézovaciho koliku zajistéte

polohu a utdhnéte svérky pomoci pacek.
4. Zvolte spravny vrtak / frézovaci kolik pro zhotoveni vodici diry, pokracujte ve

vyhrdlovani podle popisu v kapitole 7.2 Vyhrdlovani.
5. Ofezavani se provadi béZznym zpUsobem: Viz kapitolu 7.3 Ofezani okraje hrdla
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14. OBJEDNAVANiIi NAHRADNICH DIiLU

Pti objednavani ndhradnich dil( uvadéjte nasledujic

- Typovy kdd stroje
- Vyrobni kéd stroje

- Cislo dilu
- Popis dilu

- Pozadovany pocet dilt

s

i Udaje:

Typovy a vyrobni kdd stroje jsou uvedeny na jeho typovém stitku. DalsSi informace
muzZete nalézt v seznamu dilG.

Napriklad:

10.1. CLAMP SUPPORT <168 5500896

Item  Part No. Name Size/Type Std./ Manuf. Qty

1 3500903 | Clamp frame 2

2 3500904 | Fastening plate 2

3 9214010 | Screw M8 x 25 8.8
DIN7984

4 9016007 | Set screw M8 x 8 12.9 4
DIN913

5 4280104 | Clamp holder pin 4

) 9018037 | Parallel pin D6m6 x 32 DIN6325 4

7 9018219 | Spring pin @6 x 30 DIN1481 2

b &

1. Cislo dilu 2. Popis 3. Pocet

Pti objednavani ndhradnich dill poslete fax nebo e-mail.

Timto zplsobem zabranite pripadnym nedorozuménim a zajistite si dodani
spravnych nahradnich dild a rychly servis.

Dotazy a objednavky nahradnich
dilt

Globalni

USA, Mexiko, Kanada

sales@t-drill fi

sales@t-drill.com

Technicka podpora

service@t-drill.fi

service@t-drill.com

Fax:

+358-6-4753 383

(+1) 770-925-3912

Telefon:

+358-6-4753 344

(+1)770-925-0520, linka 245
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15. SPARE PARTS LIST

15.1 T-65 SS PIPE COLLARING MACHINE ACCESSORY KIT FOR
STAINLESS STEEL PIPES

Part No. Complete assembly
5330808 T-Drill T-65 SS 230V Europe typecode 3316
5330806 T-Drill T-65B SS 28VDC Europe (Battery version 230V) typecode 3318

15.2 T-DRILL T-65 SS 230V EUROPE 5330808

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. (014"
1 5330722 | T-65 Plain machine 1
2 5330800 | Counterplate 1
3 5330785 | Drill chuck For milling pins 1
4 5310734 | Trimming tool 1
5 5330783 Carrying case T-65 SS 1
6 9011602 | Paint brush koko 10...11 1
7 9051002 | Allen key SW=25 DIN 911 1
8 9051003 | Allen key sw=3 DIN 911 1
9 9051004 | Allen key SW=4 DIN 911 1
15.3 T-DRILL T-65B SS 28VDC EUROPE 5330806
Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. Qty
1 5330727 | T-65B Plain machine 1
2 5330800 | Counterplate 1
3 5310734 | Trimming tool 1
4 5330785 | Drill chuck For milling pins 1
5 5330805 Carrying case T-65B SS 1
6 9011602 | Paint brush koko 10...11 1
7 9051002 | Allen key SW =25 DIN 911 1
8 9051003 | Allen key SW=3 DIN 911 1
9 9051004 Allen key SW=4 DIN 911 1
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15.4 BASIC MACHINE PARTS 5330722

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. (0]4Y;
1 5330160 Power unit 1107-50 Euro 1
Power Unit 230V Europe
2 5330154 | T-65 Tee forming unit 1
3 6330680 | Adapter T-65 1
4 6330673 Machine plate 1
5 9146622 | Sticker Read instruction manual 1
6 9048320 | Cable Cord 230V Europe 1

15.5 BASIC MACHINE PARTS 28VDC 5330727

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf.

1 5330691 | Power unit 0721-20 1
2 5330154 | T-65 Tee forming unit 1
3 6330680 | Adapter T-65 1
4 9146622 | Sticker Read instruction manual 1
5 8001897 | Battery T-65B Milwaukee 1
6 5X10910 | Instruction manual Battery and charging unit Milwaukee 1
7 8001982 Battery charging unit T-65B 230V Milwaukee 1
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15.6 THE T-65 TEE FORMING UNIT 5330154 A

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. (014Y]
1 5330156 | Housing T-60 1
2 5330117 | Lead Screw 1
3 5330097 | Nut assembly 1
4 5540031 | Gear 1
5 3330178 | Gear changer 1
6 5330115 | Shift Knob 1
7 4330099 | Push rod 2
8 3330074 | Lever 1
9 4540068 | Tip 2
10 3330075 | Fastening bush 1
11 4540056 | Bar 1
12 3300056 | Chuckring 1
13 4300055 | Chuck spring 1
14 4540069 | Shaft 1
15 4300054 | Chuck pin 2
16 3540045 | Selector gear 1
17 9026146 | Pressure spring ©0.4/@2.0x10,6 S52387 Lesjofors Springs 2
18 9018089 | Parallel pin @6m6x12 DIN 6325 2
19 9012205 | Wave washer ©3.2x6x0,4 DIN 137 A DIN 137 1
20 9017033 | Crosshead screw M3x16 5.8 Zn DIN 7985 1
21 9018206 | Spring pin ?3x8 DIN 1481 1
23 9019007 | Retaining ring ?25x1.2 DIN 471 Bl1 2
24 9021006 | Groove ball bearing @25/B47x12 6005-2RS DIN 625 1
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15.7 COUNTER PLATE 5330800 C

SEZNAM

NAHRADNICH DiLU

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. Qty
1 6330754 | Base plate 1
2 6330799 | Slide plate 1
3 6330752 | Adjusting piece 1
4 6330798 | Sliding shaft 1
5 6330758 | Sliding shaft 1
6 6330760 | Counterpart 1
7 6330755 | Scale A 1
8 6330759 | Scale B 1
9 6330763 Hinge pin 1
10 6330764 | Lever 1
11 6330765 | Lever 1
12 9229332 | Ball eye rod end SGS-M10x1,25 (9261) Festo 2
13 8003640 | Index knob 22120.0927 1
14 3540179 | Fastening plate 1
15 8003595 | Knob 2
16 6080257 | Pin M8/@10x50mm 1
17 8001059 | Index knob 45308 D Kipp 1
18 8000988 | Slide bearing @8/ P14 /] $18-3 MFM- Igus 6
0814-06
19 6330771 | Hinge pin 2
20 9012005 | Washer ?8.4 DIN 125 5
21 9013035 | Self-locking nut M8 Zn DIN 985 6
22 6330845 | Thread tap 1
23 6330772 | Screw part 1
24 9018047 Parallel pin B4m6x20 DIN 6325 6
25 3540180 | Side plate 1 1
26 4540182 | Spacer bushing 1
27 4540183 Arm 1
28 4540185 | Screw 1
29 9018239 | Spring pin @3x12 DIN 1481 1
30 9024132 | Coupler link Ketjulle Wippermann T-462 1
31 4540186 | Chain 1
32 9014030 | Socket head cap screw M6x20 8.8 DIN 912 2
33 6330773 Fitting part for tubes< @33,7 2
34 9014308 | Socket head cap screw M6x16 DIN 7991 2
35 9014302 | Socket head cap screw M6x12 DIN 7991 4
36 9122016 | Slide bearing ?16/@20x16 CuSnC SMS ISO 2795 Johnson 2
777 (sintrattu) Metall

37 8003978 | Socket head cap screw M4x12 DIN 7991

38 6330793 | Arm 1
39 6330792 | Arm 1
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TVAROVANI VYSTUPU

T-65SS

15.7 COUNTER PLATE 5330800 C

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. (0]4Y;
40 6330791 | Threaded sleeve M10 1
41 9016212 | Set screw M10x10 12.9 DIN 915 1
42 9016005 Set screw M6x10 12.9 DIN 913 2
43 8004238 Handle KGTS011M1020 1
44 6330850 Cap 2
45 8004349 Slide bearing ?16/®20x16 CuSnC SMS 1
777 (sintrattu)
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15.7 COUNTER PLATE 5330800 C
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STROJ NA

TVAROVANI VYSTUPU

15.8 PILOT HOLE DRILL

T-65SS

Pos. Part No. Name Size, standard, manufacturer Qty
5330785 Drill chuck, complete

2 6330669 | Drill chuck key

3 6310558 Drill 9,9 TiAIN For 17,2 head 1
3 6310552 Drill 11,3 TiAIN For 21,3 head 1
3 6310553 Drill 12,5 TiAIN For 26,9 head 1
3 6310554 Drill 15,8 TiAIN For 33,7 and 42,4 heads 1
3 6310555 | Drill 17,3 TiAIN For 48,3 head 1
3 6310722 Drill 19,0 TiAIN For 48,3 head 1
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15.9 TRIMMING TOOL 5310734

Standard/manuf. Qty

Pos. Size / type

1 6080169 | Body 1

2 6310729 | Adjustment ring 1

3 4540164 | Scale 1

4 4120157 | Reverseable blade L=16 2
5 9114032 | Socket head cap screw M5x12 8.8 DIN 7984 2
6 9016201 | Set screw M6x10 12.9 DIN 915 1
7 4120155 | Blade fastener 2
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STROJ NA

TVAROVANI VYSTUPU

15.10 T-DRILL HEADS

T-65SS

Tee Size @ mm 17.2-19.05 20-25 25-30 30-34 34-44 45-51
Nominal Tee Size @ 3/8” 1/2” 3/4” 1” 14" 1%"
inch (17.2 mm) | (21.3mm) | (26.9mm) | (33.7 mm) | (42.4 mm) | (48.3 mm)
Order No. 5050087 5050111 5050116 5050121 5050126 5050129
15.10.1 COLLARING HEAD 5050087 17.2-19.05
Pos. Part No. Name Size / type Standard/manuf. Qty
1 2050109 Drill core 17,2 1
2 6310551 Forming pin CrN 94,0 2
3 2310451 | Cone 1
4 3310462 | Adjusting shim 1
5 6310549 | Cover ®17.2 1
6 4310372 | Screw 2
7 4310376 | Spring 1
8 3310380 | Conical cover 14 1
9 9019003 | Retaining ring @14 x1 DIN 471 BI1 2
10 9019201 | Retainingring @14x1.2 Seeger SW 1
11 9018038 | Parallel pin @3m6x20 DIN 6325 1

[
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15.10.2 COLLARING HEAD 5050111 20-25

Standard/manuf. Qty

Pos. Part No.

1 4050113 | Drill core 21.3 1
2 4310473 | Forming pin P5 2
3 3310389 | Conical cover 20 1
4 3310462 | Adjusting shim 1
5 2310451 | Cone 1
6 4050114 | Cover 21.3(5050111) 1
7 4310372 | Screw 2
8 9018038 Parallel pin ?3m6x20 DIN 6325 1
9 4310376 | Spring 1
10 9019003 [ Retaining ring P14 x1 DIN 471 Bl1 2
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15.10.3 COLLARING HEAD 5050116 | 25-30

Pos. Part No. Size / type Standard/manuf. Qty
1 2050117 | Drill core 26,9 1
2 4310474 | Forming pin CrN pinnoite 2
3 2310451 | Cone 1
4 3310462 | Adjusting shim 1
5 4050119 | Cover 26.9 (5050116) 1
6 4310372 | Screw 2
7 4310376 | Spring 1
8 3310389 | Conical cover 20 1
9 9018038 | Parallel pin @3m6x20 DIN 6325 1
10 9019003 Retaining ring P14 x1 DIN 471 BI1 2
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15.10.4 COLLARING HEAD 5050121 D 30-34

Pos. Part No. Name Size / type Standard/manuf. Qty
1 4050123 Drill core 33.7/42.4 1

2 3430035 | Forming pin @8 A 2

3 2310451 Cone 1

4 3310463 | Adjusting shim 1

5 4050124 | Cover 33.7 (5050121) 1

6 4310372 | Screw 2

7 4310376 | Spring 1
8 3050149 | Conical cover @38 1
9 9019003 Retaining ring P14x1 DIN 471 Bl1 2
10 9018038 Parallel pin @3m6x20 DIN 6325 1
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15.10.5 COLLARING HEAD 5050126 34-44

Pos. Part No. Name Size / type Standard/manuf. Qty
1 4050123 Drill core 33.7/42.4 1

2 3430033 | Forming pin @8 B 2

3 3310463 | Adjusting shim 1

4 2310451 Cone 1

5 4050127 Cover 42.4 (5050126) 1

6 4310372 | Screw 2

7 4310376 | Spring 1
8 3050149 | Conical cover @38 1
9 9018038 Parallel pin @3m6x20 DIN 6325 1
10 9019003 Retaining ring P14x1 DIN 471 Bl1 2

8
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15.10.6 COLLARING HEAD 5050129 45-51

Pos. Part No. Size / type Standard/manuf. Qty
1 4050131 | Drill core 48.3 1
2 3060107 | Forming pin @8C 2
3 3310463 | Adjusting shim 1
4 3050149 | Conical cover @38 1
5 2310451 | Cone 1
6 4050132 | Cover 48.3 (5050129) 1
7 4310372 | Screw 2
8 9018038 Parallel pin @3m6x20 DIN 6325 1
9 4310376 | Spring 1
10 9019003 Retaining ring P14x1 DIN 471 Bl1 2
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STROJ NA T_GSSS
TVAROVANI VYSTUPU

15.11 OPTIONAL EQUIPMENT : BALL PULL TOOL 5330901

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. (0]4Y;
1 5330849 | Ball pulling device 1
2 6330709 | Applicator T-60 RST 1
3 6330858 | Screw 60mm M6 3
4 8002026 | Set screw M8x60 12.9 3

* To order pull balls, contact T-Drill sales.
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15.11.1 BALL PULLING DEVICE 5330849

SEZNAM

NAHRADNICH DiLU

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. Qty
1 6310737 | Base frame T-65 RST 1
2 6310738 | Nut T-65 RST 1
3 6330848 | Bearing holder 1
4 8002371 | Thrust bearing 1
5 9019008 Retaining ring ?30x1.5 DIN 471 Bl1 1
6 6310739 | Spindle shaft T-65 RST 1

6310721 | Pilot hole drill @ 10,2

6310720 | Pilot hole drill ?8,2

6310719 | Pilot hole drill ?6,2

Ball 10,7 - #25,8* As required, order separately

* To order pull balls, contact T-Drill sales.

I
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STROJ NA T_GSSS
TVAROVANI VYSTUPU

15.12 CARRYING CASE 5330783

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. (0]4Y;
1 6330781 | Moulded insert 1
2 6330782 | Metal case 1
3 6330779 | Moulded insert 1
4 5330774 | Metal case 1
5 6330778 | Support piece 1
6 6330780 | Support piece 1
7 6330796 | Sticker T-65 SS 1

I ——
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15.13 COUNTER PLATE 5330801 C (OPTION)

SEZNAM

NAHRADNICH DiLU

Pos Part No. Name Size / type Std / manuf. Qty
1 6330802 | Base plate 1
2 6330799 | Slide plate 1
3 6330752 | Adjusting piece 1
4 6330798 | Sliding shaft 1
5 6330758 | Sliding shaft 1
6 6330760 | Counterpart 1
7 6330755 | Scale A 1
8 6330759 | Scale B 1
9 6330763 Hinge pin 1
10 6330764 | Lever 1
11 6330765 | Lever 1
12 9229332 | Ball eye rod end SGS-M10x1,25 (9261) Festo 2
13 8003640 | Index knob 22120.0927 1
14 8003595 | Knob 2
15 6080257 | Pin M8/@10x50mm 1
16 8001059 | Index knob 45308 D Kipp 1
17 8000988 | Slide bearing @8/ @14 / #18-3 MFM- Igus 6
0814-06
18 6330771 | Hinge pin 2
19 9012005 | Washer ?8.4 DIN 125 5
20 9013035 | Self-locking nut M8 Zn DIN 985 6
21 9014030 | Socket head cap screw M6x20 8.8 DIN 912 6
22 9014308 | Socket head cap screw M6x16 DIN 7991 2
23 9122016 | Slide bearing @16/®20x16 CuSnC SMS ISO 2795 Johnson 2
777 (sintrattu) Metall
24 8003978 | Socket head cap screw M4x12 DIN 7991 2
25 6330793 | Arm 1
26 6330910 | Arm 1
27 6330791 | Threaded sleeve M10 1
28 9016212 | Set screw M10x10 12.9 DIN 915 1
29 9016005 | Set screw M6x10 12.9 DIN 913 2
30 6330833 Fastening pin 2
31 6330845 | Thread tap 1
32 9012004 | Washer ?6.4 DIN 125 4
33 6330850 | Cap 2
34 8004349 | Slide bearing ?16/@20x16 CuSnC SMS 1
777 (sintrattu)
35 8004520 | Locking lever M8x36 Halder 24420.0150 2
36 6330772 | Screw part 1
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15.13 COUNTER PLATE 5330801 C (OPTION)
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SEZNAM

E T ESEssE=5 NAHRADNICH DILU

15.14 CLAMP SETS FOR COUNTER PLATE 5330801

Optional accessories. Clamp set includes two clamps and assembly parts.

Part No. Name Size / type Std / manuf. (014Y
5330942 Clamp set 29,0 mm T-Drill 1
5330941 | Clamp set 35,0 mm T-Drill 1
5330940 | Clamp set 41,0 mm T-Drill 1
5330939 Clamp set 53,0 mm T-Drill 1
5330938 | Clamp set 70,0 mm T-Drill 1
5330937 | Clamp set 85,0 mm T-Drill 1
5330832 | Clamp set 88,9 mm T-Drill 1
5330834 | Clamp set 101,6 mm T-Drill 1
5330936 | Clamp set 104,0 mm T-Drill 1
5330835 | Clamp set 114,3 mm T-Drill 1
5330836 | Clamp set 127,0 mm T-Drill 1
5330935 Clamp set 129,0 mm T-Drill 1
5330837 | Clamp set 141,3 mm T-Drill 1
5330934 | Clamp set 154,0 mm T-Drill 1
5330838 | Clamp set 168,28 mm T-Drill 1
5330839 Clamp set 193,68 mm T-Drill 1
5330840 | Clamp set 219,85 mm T-Drill 1
5330855 | Clamp set 204 mm T-Drill 1
5330841 Clamp set 244,84 mm T-Drill 1
5330842 | Clamp set 273,05 mm T-Drill 1
5330843 Clamp set 323,85 mm T-Drill 1

5330839

5330942
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EU PROHLASEN

Vyrobce: T-DRILL OY

Adresa: Ampujantie 32 FIN-66400 LAIHIA FINSKO

Jméno osoby opravnéné k sestaveni technického souboru: Juha Murtomaki

potvrzuje, Ze stroj

T-DRILL T-65 putkenkaulustuskone 3316 / 3318

(obrubovaci stroj)
(Datum vyroby) (Typovy kod)

Splnuje pozadavky stanovené nasledujicimi smérnicemi Evropské unie:

- Smérnice 2006/42/EU o strojnich zafizenich a vSech souvisejicich dodatkd, stej
jako veskerych narodnich zdkonnych ustanoveni, které shodu s touto smérnici

prosazuji
- Smérnice 2014/30/EU o elektromagnetické kompatibilité

né

- Smérnice 2014/35/EU o elektrickych zafizeni uréenych pro pouZzivani v urcitych

mezich napéti
A rovnéz potvrzuje splnéni poZadavkd nasledujicich harmonizovanych standard(,
pfipadné jejich ¢asti

EN 60745-1

EN 60745-2-1

EN 55014-1,-2
EN 61000-4-2,-3,-4,-5,-6

7 A

Laihia 20. 11. 2018
(Misto a datum) Juha Murtomaki
(Vedouci skupiny montaze a vyroby)
Postiosoite Postal address Puhelin/Telephone Telefax (G 3) Pankki/Bank Y-tunnus
T-Drill Oy T-Drill Oy nat. (06) 475 3333 (06) 475 3300 Svenska Handelsbanken AB 0548785-8
PL 20 P.O. Box 20 int. +358 6 475 3333 +358 6 475 3300 Aleksanterinkatu 11 VAT No
66401 LAIHIA  F-66401 LAIHIA FI-00100 HELSINKI FI 05487858
313130-1035765
IBAN: FI67 3131 3001 0357 65

FINLAND
BIC/SWIFT HANDFIHH
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16 industrial oils and chemicals

1. Oddiel 1:ldentifikacia latky/zmesi a spolo€nosti

1.1  Identifikatory vyrobku: 317500
Oznacenie latky alebo pripravku: Drawlub TD 50

1.2  Relevantné identifikované pouzitie latky alebo zmesi a pouzitia, ktoré nie s vhodné
Relevantné identifikované pouzitia
Kvapalina na obrabanie kovov

Len pre priemyselné Gcely.

1.3 Informacie o dodavatel'ovi, ktory vydava kartu bezpe¢nostnych udajov
Dodavatel (vyrobca / dovozca / nasledujici pouzivatel / obchodnik):

PETROFER-CHEMIE Tegs,s.r.o.
Roemerring 12-16 tel.: + 49 (0) 5121/ 7627-0 Dedovec 1808/326
31137 Hildesheim, Nemecko fax: + 49 (0) 5121 /54438 017 01 Povazska Bystrica
Informacie z danej oblasti:
E-mail (odbornik): MSDS@petrofer.com

1.4  Nuadzova linka Tel. 02/5477 4166-Toxikologické informacné centrum,klinika pracovného lekarstva
Nudzova linka: a toxikolégie, Dumbierska 3, 831 01 Bratislava

Fax. 02/5477 4605

2. Oddiel 2:ldentifikacia nebezpecnosti

2.1  Zaradenie latky alebo zmesi

Zaradenie podla smernice ES €. 1272/2008(CLP)

Priprava je zaradena ako nebezpec¢na v zmysle smernice 1272/2008 CLP

Lact. / H362 reprodukéna toxicita moze byt toxicky pre dojciace matky

Aquatic Chronic 2/H410 vodné prostredie velmi jedovaty pre vodné organizmy s dlhodobym G¢inkom
2.2 Prvky oznacenia

Oznacenie podla smernice ES ¢. 1272/2008(CLP)

Vystrazné piktogramy(CLP): Nebezpecenstvo

Poznamky k rizikam:

H362 mdbze byt toxicky pre dojcata
H410 velmi jedovaty pre vodné organizmy s dlhodobym u¢inkom
Bezpecnostné pokyny:
P263 zabranit kontaktu pocas tehotenstva a dajcenia,
pP270 pri praci nejest , nepit,nefajcit
p273 zabranit aniku do Zivotného prostredia
P308+P313 - pri expozicii privolat lekarsku pomoc
Obsahuje : - alkany, C14-17- , chlér
Doplinkové oznacenie urcitych latok
Neuvedené

2.3 Inérizika

| 3. Oddiel 3: Zlozenie / informacie o zloskach
3.2 Zmesi

Chemicka charakteristika (Uprava)

Nebezpeéné obsiahnuté latky:
Zaradenie podla smernice 1272/2008 (CLP)

¢. EG:
€. CAS: Oznacenie nebezpecnej latky: Hmot.- %
Index.cislo Zaradenie: Poznamka:
287-477-0 01-2119519269-33
85535-85-9 alkany , C14-17, chlor 60<100

602-095-00-x Lact H362 , Asp. chronic. 1 H410
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4. Oddiel 4:0Opatrenia prvej pomoci

4.1 Popis opatreni prvej pomoci:

VSeobecné pokyny:
Pri vyskyte symptémov alebo v spornych pripadoch si vyZiadajte lekarsku pomoc. V pripade straty vedomia nepodavat cez
usta, ulozit do stabilnej polohy na boku a vyziadat lekarsku pomoc.
Po vdychnuti
Postihnutého vyniest na €erstvy vzduch. Postihnutého ulozit do kludovej polohy a udrziavat ho v teple. V pripade
nepravidelného dychania alebo zastavenia dychania za€at' s umelym dychanim.
Po kontakte s pokozkou:
Znecisteny, nasiaknuty odev okamzite vyzliect. V pripade kontaktu s pokozZkou tuto okamzite umyt dostato€nym
mnozstvom vody a s mydlom. Nepouzivat rozpustadla alebo zriedené roztoky.
Po vniknuti do oci:
PRI VNIKNUTI DO OCI: niekolko minut starostlivo vyplachovat vodou. Podla moZnosti vybrat kontaktné $o$ovky.
Vyplachovat dalej. Vyziadat lekarsku pomoc.
Po prehltnuti:
Po prehltnuti vyplachnut Usta vodou (len ak je postihnuta osoba pri vedomi). Okamzite vyhladat lekara. Postihnutého udrzat
v klude.

4.2  NajdoélezitejSie akutne alebo oneskorené symptomy a Gcinky: pri vzniku okamzite volat’ lekara

4.3  Pokyny ohl'adom okamzitej lekarskej pomoci alebo Specialneho osetrenia

5, Oddiel 5: Protipoziarne opatrenie

5.1 Hasiace prostriedky
Vhodné hasiace prostriedky:
Pena, prasok, oxid uhlicity
Z bezpecnostnych dévodov nevhodné hasiace prostriedky :Voda
5.2  Mimoriadne ohrozenie latkou alebo jej ipravou samotnou, produktmi spalovania alebo plynmi, ktoré vznikaju pri
poziari:ziadne
Vdychnutie nebezpeénych produktov rozkladu méze spbsobit’ vazne poskodenie zdravia.
5.3  Mimoriadne ochranné vybavenie pri haseni poziaru:
Mat' pripravenu dychaciu masku.
Uzatvorené nadoby v blizkosti vzniku poziaru chladit vodou. Poziarna voda sa nesmie dostat’ do kanalizacie podzemnych
vod alebo do vodnych tokov. Ak je to bez ohrozenia mozné, tak odstrarite nepoSkodené nadoby z rizikovej zony.

6. Oddiel 6: Opatrenia pri nahodnom uvolneni latky

6.1  Osobné ochranné opatrenia, ochranné vybavenie a postupy pouzivané v nidzovych pripadoch
Pozrite ochranné opatrenia v bodoch 7 a 8.

6.2  Opatrenia pre ekolégiu
Nesmie sa dostat do kanalizacie alebo vodnych tokov. V pripade znedistenia riek, jazier alebo odpadového potrubia
informovat zodpovedajuco lokalnym zakonnym predpisom prislu§né urady.

6.3  Metody a material pre odstranenie a o€istenie
Uniknuty material ohranicit nehorfavym sacim materialom (napr. piesok, zemina, lahké kamenivo, $trk) a odstranit do
uré¢enych nadob a odviest na likvidaciu podla lokalnych ustanoveni (pozrite kapitolu 13).

6.4  Odkaz na iné odseky
Dodrzte predpisy o ochrane (pozrite kapitoly 7 a 8).

7. Oddiel 7: zaobchadzanie a skladovanie

7.1 Ochranné opatrenia pre bezpeénu manipulaciu
Pokyny pre bezpe€énu manipulaciu
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Pri praci nejest, nepit a nefajcit. Zabranit’ zbyto€nému kontaktu. Zabranit uvofneniu do zZivotného prostredia.
Pokyny pre ochranu pred poziarom a vybuchom:
Pozrite kapitolu 9 a bod vzplanutia!
7.2  Podmienky pre bezpeéné skladovanie s ohfadom na neznasanlivost’
PoZiadavky na skladovacie priestory a nadoby:
Skladovanie v sulade s nariadenim o prevadzkovej bezpecnosti. Nadoby skladovat uzatvorené.. FajCenie zakazané.
Neopravnenym osobam je pristup zakazany. Nadoby dékladne uzatvorit a skladovat rovno postavené, aby sa zabranilo
vyte€eniu. Zodpovedajuco triede WGK a narodnym ustanoveniam.
Dalsie udaje o skladovacich podmienkach
Dodrzte pokyny uvedené na etikete. Skladovat v dobre vetranych priestoroch medzi 5°C a 35°C. Chranit pred teplom
a priamym slne¢nym Ziarenim.
7.3 Specifické koneéné pouzitie
Dodrzte list technickych udajov. Dodrzte Udaje z ndvodu na pouzivanie.

8. Oddiel 8: Kontrola expozicie / osobna ochrana

8.1 Kontrolované parametre :
Alkane, C14-17-, Chlor,
Index-Nr. 602-095-00-x/EG-Nr, 287-477-0/CAS — Nr. 85535-85-9

Dodatocné pokyny
Uvedené hodnoty boli prevzaté z TRGS 900 alebo tabulky VCI s orientanymi hodnotami pre pracovné miesto, ktoré boli
platné v ¢ase vypracovania.
Dlhodoba hodnota: hraniéna hodnota na pracovnom mieste : 6 mg/m?, 0,3 ppm
Kratkodoba hodnota: kratkodoba hraniéna hodnota na pracovnom mieste : 48 mg/m?, 2,4 ppm
Poznamka : dychatelna frakcia sa mdze inhalovat cez pokozku.
Obmedzenie maxima : maximalna hrani¢na hodnota na pracovnom mieste
8.2 Obmedzenie a kontrola expozicie
Zabezpedit dobré vetranie. To je mozné dosiahnut pomocou lokalneho odsavania alebo odsavania celej miestnosti.
Obmedzenie a kontrola expozicie na pracovhom mieste:
Ochrana dychania:
Nevdychovat plyny / vypary / aersoli.
Ochrana dychacich ciest je potrebna pri: tvorbe aerosoélu alebo hmly a pri nedostatoénom odsavani.
FiltraCna polomaska podla normy EN 149:P2
V pripade odborného pouZzivania a za normalnych podmienok nie je Ziadna maska potrebna.
Ochrana ruk:

Pri dIhSej alebo opakovanej manipulacii je potrebné pouzit rukavice z nasledovného materialu: NBR (nitrilkaucuk), PVC, CR.

Ochranné krémy moézu pomaOct chranit ruky. Po kontakte s latkou ale Ziadne krémy nepouzivajte.

Ochrana oé¢i:

V pripade rizika striekancov nosit tesné ochranné okuliare.

Ochranatela:

Zastera.

Ochranné opatrenia:

Po kontakte umyt pokozku vodou a mydlom alebo pouzit vhodny distiaci prostriedok.

Obmedzenie a kontrola expozicie do zivotného prostredia

Nesmie sa dostat do kanalizacie a vodnych tokov, pozrite kapitolu 7. Nad ramec tohto nie su potrebné Ziadne opatrenia.
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9. Oddiel 9: Fyzikalne a chemické vlastnosti

9.1  Udaje o zakladnych fyzikalnych a chemickych vlastnostiach
Vzhlad:
Stav: tekuta
Farba: ZIta
Zapach: charakteristicky

Bezpeénostne relevantné zakladné udaje | Namerané Jednotka Metdda Poznamka:
hodnoty
Bod horenia: cca >220 | °C ISO 2592
Bod samovznietenia n.a.|°C
Minimalna hranica explézie: 0.6 | hmot. % qunotg
z literatury
Maximalna hranica explozie: 6.5 | hmot. % :ﬂodnqta z
iteratury
Hustota pri teplote 20°C: cca 1,220 g/cm? DIN 51757
Rozpustnost’ vo vode (g/l): nerozpustna latka
Hodnota pH pri teplote 20°CX (hmot. %): cca neuvedené DIN 51369
Tlak par pri 20°C nie su dostupné Ziadne udaje
Hustota par nie su dostupné ziadne udaje
Viskozita pri teplote 40°C: priblizne 560 mm?/s DIN 51562/1
Bod varu / rozsah varu: priblizne n.a.°C
Vybusné vlastnosti nie su dostupné ziadne udaje
Oxidaéné vlastnosti nie su dostupné Ziadne udaje
Rychlost’ odparovania nie su dostupné Ziadne udaje
Rozdelovaci koeficient n-oktanol/voda neuréeny
Bod tuhnutia: <= 0°C 1ISO016

9.2 Iné udaje:

10. Oddiel 10: Stabilita a reaktivita

10.1 Reaktivita

10.2 Chemicka stabilita
Pri dodrziavani odporaéanych predpisov pre skladovanie a manipuléciu stabilna. Dal$ie informacie o spravnom skladovani:
pozrite kapitolu 7.

10.3 Moznost’ vzniku nebezpeénych reakcii
Neskladovat' v blizkosti silnych kyselin, zasad a oxidaénych prostriedkov, aby sa zabranilo exotermickym reakcidm.

10.4 Podmienky, ktorym je potrebné zabranit’
Pri dodrziavani odport&anych predpisov pre skladovanie a manipulaciu stabilna. Dal$ie informéacie o spravnom skladovani:
pozrite kapitolu 7.
Ziadne $pecifické.

10.5 Neznasanlivé materialy

10.6 Nebezpecné produkty rozkladu
Pri vysokych teplotach mézu vznikat nebezpecéné produkty rozkladu, napriklad oxid uhlicity, oxid uholnaty, dym, oxidy
dusika.

11. Oddiel 11:Toxikologické informacie

Podla smernice ES €. 1207/2008(CLP)

Nie su dostupné udaje o samotnej priprave
11.1 Udaje o toxikologickych tGéinkoch

Akutna toxicita

Toxikologické udaje neboli predlozené.

Drazdenie a leptanie

Toxikologické udaje neboli predlozené.

Senzibilizacia

Toxikologické udaje neboli predlozené.

Specificka toxicita ciefového organu

Toxikologické udaje neboli predlozené.

Nebezpecenstvo vdychnutia:

Toxikologické udaje neboli predlozené.
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industrial oils and chemicals

Zhriujuce hodnotenie vlastnosti CMR:
Obsiahnuté latky nesplfaju kritéria pre kategérie CMR 1A alebo 1B podla CLP.

12. Oddiel 12: Ekologické informacie

Celkové hodnotenie podl'a smernice ES ¢. 1272/2008 (CLP)
Nie su k dispozicii Ziadne udaje o priprave samotne;.
Nesmie sa dostat do kanalizacie alebo vodnych tokov.
12.1 Toxicita
Nie su k dispozicii Ziadne informacie.
Dlhodoba toxicita pre ekolégiu
Toxikologické udaje neboli predlozené.
12.2 Perzistencia a odburatelnost’
Toxikologické udaje neboli predlozené.
12.3 Potencial biologickej akumulacie
Toxikologické udaje neboli predlozené.
Cinitel biologickej koncentracie (BCF):
Toxikologické udaje neboli predlozené.
12.4 Mobilitav pode
Toxikologické udaje neboli predlozené.
12.5 Vysledky hodnotenia PBT- a vPvB
Obsiahnuté latky v tejto priprave nespifiaju kritéria pre zaradenie ako PBT alebo vPvB podla REACH priloha X
12.6 Iné Skodlivé ucinky

13.  Oddiel 13:Opatrenia pri znesSkodrovani

Odborné zneskodnovanie / vyrobok

Odporucanie:

Nesmie sa dostat’ do kanalizacie alebo vodnych tokov. Odpad a nadoby musia byt odstranené bezpeénym spdsobom.
Zneskodnovanie podla smernic 2008/98 ES o odpadoch a o nebezpe¢nych odpadoch, vzdy v plathom zneni.
Navrhovany zoznam pre odpadové kl'ice / oznacenie odpadov podla EAKV:

120106 obrabacie oleje na baze mineralnych olejov obsahujuce halogén (okrem emulzii a roztokov)

Balenie:

Odporucanie:

Nekontaminované nadoby a nadoby bez zvyskov je mozné opatovne pouzit. Nie riadne vyprazdnené nadoby su Specificky

odpad.

14. Oddiel 14: Informacie o doprave

Ziadna nebezpeéna latka v zmysle transportnych predpisov.
14.1 UN é€.: 3082

14.2 Riadne oznacenie UN : chlérované parafiny , stredne dlhé retazce
14.3 Rizikové triedy pri transporte : 9
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14.4 Obalova skupina: llI

14.5 Rizika pre zivotné prostredie: nebezpeény pre zivotné prostredie
Pozemny transport (ADR/RID)
Skodlivost moru:
14.6 Specifické bezpeénostné opatrenia pre pouzivatela
Transport vZdy v uzatvorenych, rovno stojacich a bezpecnych nadobach. Zabezpedit, aby osoby, ktoré vyrobok prepravuju,
vedeli, ¢o robit' v pripade nehody alebo uniku.
Poznamky pre bezpe€nu manipulaciu: pozrite odseky 6 — 8.
Dalsie informacie:
Pozemny transport (ADR/RID)
Kod obmedzenia pre tunely:
Namorna preprava (IMDG)
¢.EmS: na
14.7 Preprava hromadného nakladu podfla dodatku Il Dohody MARPOL 73/78 a podl'a kédu IBC
Neaplikuje sa.

15. Oddiel 15: Regula¢né informacie

15.1 Predpisy pre bezpecnost’, pre ochranu zdravia a zivotné prostredie / Specifické pravne predpisy pre latku alebo
zmes
predpisy Eurépskej tunie
Narodné predpisy
Poznamky pre obmedzenie zamestnania
Zohladnit obmedzenie zamestnania podla nariadenia o ochrane matiek (92/85/EWG) pre nastavajlce alebo dojciace matky.
Zohladnit obmedzenie podla zakona o ochrane mladistvych (94/33/EG).
Trieda ohrozenia vod:
Zaradenie podla VwVwS, dodatok 4: 2
Trieda skladovania:
TRGS 510: 10
Iné predpisy, obmedzenia a zakazy:
Odborové predpisy (BGR).
15.2 Posudenie bezpecnosti latky
Posudenie bezpecnosti latky pre latky v tejto priprave neboli vykonané.

16. Oddiel 16: Iné udaje

Charakteristika rizikovych viet v odseku 3:H vety
Lact. / H362 reprodukéna toxicita nebezpecné pre dojciace matky
Aquatic Chronic 1H410 nebezpeny pre vodné organizmy velmi jedovaty pre vodné organizmy

Dalsie informacie:
Podla smernice ES €. 1272/2008(CLP)

Informacie v tejto karte bezpecnostnych udajov zodpovedaju naSmu su€asnému stavu vedomosti, ako aj narodnym
ustanoveniam a ustanoveniam EU. Vyrobok sa nesmie pouZit bez pisomného sthlasu na iny ako v kapitole 1 uvedeny G&el.
Je vzdy ulohou pouzivatela, aby vykonal vSetky potrebné opatrenia, aby spinil poziadavky, ktoré su stanovené v lokalnych
predpisoch a zakonoch. Udaje v tejto karte bezpeénostnych tdajov popisuiju poziadavky bezpeénosti nasho vyrobku

a nepredstavuju ziadny prisfub akychkolvek vlastnosti.



Vice T-DRILL produktt pro obrubovani a lemovani

PLUS 100 T-115 Ey/

Systém vyhrdlovani pro trubky z nerezové oceli Pfenosna vyhrdlovaci jednotka pro vyrobu ve
- Velikosti vyhrdleni od 54 do 114,3 mm vyrobni hale a také na stavbé

- Hlavni trubka od 54 do 219,1 mm - Primér vyhrdleni 21,3 - 114,3 mm

- Hlavni trubka 33,7 - 323,9 mm

F-Series TEC-150 HD

Lemovaci stroj pro horké i studené tvareni Velka obrubovaci stanice

- Prdmér trubek: 21,3 - 419 mm - Velikost obrub 21,3 - 219,1 mm

- Tloustka stény aZ 9 mm v zavislosti na materialu a - Velikost hlavnich trubek 33,7 - 804 mm

priméru trubky
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