HAMRON

Bruksanvisning for hydraulisk rorbockningsmaskin
Bruksanvisning for hydraulisk bgyemaskin
Instrukcja obstugi hydraulicznej gietarki do rur

Operating Instructions for Hydraulic Pipe Bender

601-016

SV Bruksanvisning i original

NO  Bruksanvisning i original

PL  Instrukcja obstugi w oryginale
EN  Operating instructions in original

24.10.2012 © Jula AB



SVENSKA

Studera bruksanvisningen noggrant innan produkten anvands.

HANDHAVANDE

Valj ut lamplig bockningsback och aptera den pa tryckkolven.

Placera roret i bockningsbacken och montera stodrullama i lampliga hal i ramen med rullsprintarna.
Med 12-tonsmaskinen kan vinkelrata (90 grader) rorbockningar erhdllas med foljande
bockningsbackar 1/2", 3/4", 17, 1-1/4". 1-1/2" och 2".

wn e

Berakna hur manga bockningsmoment som kravs beroende pa den bearbetade langden och gor
markeringar pa roret. Antalet markeringar beror pa rorets diameter och vaggtjocklek.

Bearbetad langd = 0,01745 x radien x bockningsvinkeln (i grader).

For vinkelréata bockningar blir formeln:

Bearbetad langd = 1,57 x radien

Bearbetad langd

Antalet markeringar

Mellanrum =

4, Placera handtaget 6ver utldsningsventilen och vrid medurs for att stanga ventilen. Satt i hand taget
i handtagsfastet och pumpa for att bocka roret.
OBS! Overfyll inte bockningsbacken.

5. Vrid utlésningsventilen i moturs riktning och for tillbaka tryckkolven in i cylindern. Flytta roret till
nasta bockningsposition.
6. Flytta stodrullen pa rorets bockade sida narmare roret, inrikta roret och utfor ytterligare

bockningsmoment.

KAPACITETSTABELL FOR SVETSADE STALROR

Nominal calibre = Nominell dimension bockningsback.
Duter daneter = Rorets max. diameter (mm).
Wall thickness of steel-tube = Rorets vaggtjocklek (mm).
Bended angle = Bockningsvinkel (a).
MAX. KAPACITET - MODELL TA1202
Roérdiameter: 60 mm
Rorets vaggtjocktek: 5 mm
Bockningsvinkel: <90°
MAX. KAPACITET - MODELL TA1502
Roérdiameter: 88,5 mm
Rorets vaggtjocklek: 5 mm
Bockningsvinkel: <90°

Ratten till andringar férbehalles. Vid eventuella problem, kontakta var serviceavdelning pa telefon
0200-88 55 88.

Jula AB, Box 363, 532 24 SKARA

www.jula.se



NORSK

Les bruksanvisningen ngye fgr produktet tas i bruk.

BRUK

Velg passende bgyeform og fest den pa trykkstempelet.

Plasser raret i bgyeformen og las statterullene fast i egnet hull i rammen med rullesplintene.

Med 12-tonnsmaskinen (modell TA1202) kan vinkelrette (90 grader) rgrbgyinger lages med
fglgende bgyeformer 1/2", 3/4", 1”7, 1-1/4". 1-1/2" og 2".

wh e

Beregn hvor mange bgyingsomganger som kreves avhengig av bearbeidet lengde og merk av pa raret.

Antall markeringer avhenger av rgrets diameter og veggtykkelse.

Bearbeidet lengde = 0,01745 x radius x bgyingsvinkel (i grader)

For vinkelrette bgyinger blir formelen:

Bearbeidet lengde = 1,57 x radius

Bearbeidet lengde

Antall markeringer

4, Plasser handtaket over utlgserventilen og vri med klokken for & lukke ventilen. Plasser handtaket i
handtaksfestet og pump for & baye raret.

Mellomrom =

Merk: Ikke fyll bgyeformen for full.

5. Vri utlgserventilen mot klokken og far trykkstempelet tilbake inn i sylinderen. Flytt raret til neste
bayeposisjon.
6. Flytt statterullen pa rgrets bgyde side naermere rgret, still inn raret og utfar neste baying.
KAPASITETSTABELL FOR SVEISEDE STALR@ZR
Nominal calibre = Nominell dimensjon bgyingsform.
Duter daneter = Rgrets maks. diameter (mm).
Wall thickness of steel-tube = Rarets veggtykkelse (mm).
Bended angle = Bgyingsvinkel (a).
MAKS. KAPASITET - MODELL TA1202
Rardiameter: 60 mm
Rarets veggtykkelse: 5 mm
Bayingsvinkel: <90°
MAKS. KAPASITET - MODELL TA15202
Rardiameter: 88,5 mm
Rarets veggtykkelse: 5mm
Bayingsvinkel: <90°

Med forbehold om endringer. Ved eventuelle problemer kan du kontakte var serviceavdeling pa telefon
67 90 01 34.

Jula Norge AS, Solheimsveien 6-8, 1471 LORENSKOG

www.jula.no



POLSKI

Przed uzyciem produktu przeczytaj uwaznie niniejsza instrukcje obstugi.

OBSLUGA
1. Wybierz odpowiedni ksztattownik i zatéz go na ttok naciskowy.
2. Umies¢ rure w ksztattowniku i zamocuj rolki oporowe we wtasciwych otworach ramy, uzywajgc do

tego zabezpieczen.
3. Przy uzyciu gietarki o sile 12 ton (model TA1202) mozliwe jest giecie rur pod kgtem prostym (90°)
za pomocg ksztattownikéw o srednicach 1/2", 3/4", 17, 1-1/4". 1-1/2" i 2/2".

Oblicz, ile gie¢ wymagane jest w stosunku do obrabianej dtugosci i zaznacz punkty na rurze. Liczba
zaznaczonych punktéw zalezy od $rednicy rury i grubosci jej $cianek.
Obrabiana dtugos¢ = 0,01745 x promieh x kgt wygiecia (w stopniach)
Dla wygie¢ pod katem prostym wzor jest nastepujacy:
Obrabiana dtugos¢ = 1,57 x promien
Odstep = Obrabiana dtugos¢
Liczba oznaczonych punktow

4, Umies¢ uchwyt nad zaworem zwalniajgcym i zamknij zawor, przekrecajgc go zgodnie z ruchem
wskazowek zegara. Wiéz uchwyt do mocowania na uchwyt i pompuj, aby wygiaé rure.

UWAGA! Nie obcigzaj ksztattownika.

5. Przekre¢ zawdr zwalniajgcy przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara i wprowadz ttok naciskowy
z powrotem do cylindra. Przygotuj rure do wygiecia w nastepnym zaznaczonym punkcie.
6. Przybliz rolke oporowg po wygietej stronie do rury, nakieruj rure odpowiednio i wykonaj kolejne
wygiecie.
TABELA PARAMETROW GIECIA STALOWYCH RUR SPAWANYCH
Nominal calibre = Nominalna srednica ksztattownika.
Duter daneter = Maks. srednica rury (mm).
Wall thickness of steel-tube = Grubo$¢ scianki rury (mm).
Bended angle = Kat giecia (a).
MAKSYMALNE PARAMETRY GIECIA - MODEL TA1202
Srednica rury: 60 mm
Grubos¢ Scianki rury: 5 mm
Kat giecia: <90°
MAKSYMALNE PARAMETRY GIECIA - MODEL TA1502
Srednica rury: 88,5 mm
Grubos¢ scianki rury: 5 mm
Kat giecia: <90°

Z zastrzezeniem prawa do zmian. W razie ewentualnych probleméw skontaktuj sie telefonicznie
z naszym dziatem obstugi klienta pod numerem: 801 600 500.

Jula Poland Sp. z 0.0., ul. Malborska 49, 03-286 Warszawa, Polska

www.jula.pl


http://www.jula.pl/

ENGLISH

Read these instructions carefully before use

OPERATION
1. Select an appropriate bending die and fit it onto the ram.
2. Place the pipe in the bending die and fit the roller supports in suitable holes in the frame with the

roller pins.
3. A right angle (90°) bend can be formed with the 12-tonne bender (TA1202) using 1/2", 3/4", 17, 1-
1/4", 1-1/2" and 2" bending dies.

Calculate how many bending steps are required, depending on the length to be bent. Mark the pipe. The
number of marks depends on the diameter and material thickness of the pipe.

Length to be bent = 0.01745 x radius x angle of bend (in degrees).

The formula for right angle bends is:

Length to be bent = 1.57 x radius

Length to be bent

No. of marks

Interval =

4, Place the handle over the release valve and turn clockwise to shut the valve. Insert the handle into
the handle bracket and pump the handle to bend the pipe.

NOTE: Do not overfill the bending die.

5. Turn the release valve anti-clockwise and push the ram back into the cylinder. Move the pipe to the
next bending position.
6. Move the roller supports on the pipe's bent side closer to the pipe. Adjust the pipe and continue

with the next bending steps.

CAPACITY CHART FOR WELDED STEEL PIPES

Nominal calibre = Nominal dimension of bending die
Outer diameter = Max. diameter of pipe (mm)
Wall thickness of steel pipe = Max. wall thickness of pipe (mm)
Angle = Bending angle (a)
| MAX. CAPACITY - TA1202 MODEL
Pipe diameter 60 mm
Wall thickness of pipe 5 mm
Bending angle <90°
| MAX. CAPACITY - TA1502 MODEL
Pipe diameter 88.5 mm
Wall thickness of pipe 5 mm
Bending angle <90°

Jula reserves the right to make changes. In the event of problems, please contact our service
department.
www.jula.com



