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1  Sicherheit

Vielen Dank, dass Sie sich fur eines unserer bewdahrten
Maschinenmodelle entschieden haben. Wir winschen
Ihnen viel Erfolg und stehen Ihnen bezlglich Maschi-
nenfunktion und Produktsicherheit jederzeit mit Rat
und Tat zur Verflgung.

1.1 ELMAG Kundendienst

Wir sorgen fur Abhilfe. Sollte beim Einsatz eines unserer
Maschinenmodelle unerwartet ein Problem auftauchen,
wenden Sie sich bitte an unser Kundendienst-Team:

ELMAG Entwicklungs- und Handels-GmbH
Hannesgrub Nord 19

A-4911 Ried/Tumeltsham

AUSTRIA

TEL +43 7752 80 881
FAX +43 7752 80 880
WEB www.elmag.at

Hr. Wolfgang Gadringer, Service Technik
TEL +43 7752 80881 - 401
E-MAIL wolfgang.gadringer@elmag.at

Prok. Thomas Kubinger, Produktmanagement
TEL +43 7752 80881 - 230
E-MAIL thomas.kubinger@®elmag.at

1.2 Betriebsanleitung

Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung

EE sorgfaltig durch, bevor Sie die Maschine be-
nutzen und beachten Sie alle angefihrten
Sicherheitshinweise.

Die Betriebsanleitung

« erklart die Verwendung der Maschine mit dem Ziel
eines raschen und problemfreien Produkteinsatzes,

+ weist auf Gefahren hin, die beim Betrieb entstehen
kénnen und erklart, wie diese vermieden werden,

+ muss durch das Bedienpersonal vor Verwendung der
Maschine gelesen werden,

+ muss fur das Bedienpersonal zuganglich aufbewahrt
werden,

+ wurde nach bestem Wissen erstellt. Sollten Sie den-
noch Fehler feststellen oder sollte eine Frage offen
bleiben, bitte informieren Sie uns.

© Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung sind ge-
schitzt und unterliegen dem Copyright der Fa. ELMAG
GmbH. Vervielfaltigung oder Kopie sind erst nach Rick-
sprache mit Fa. ELMAG gestattet.

Technische Anderungen vorbehalten.

1.2.1 Sicherheitszeichen

Die Betriebsanleitung enthalt Gefahren- und Warnzei-
chen, Gebots- und Verbotszeichen. Die Bedeutung geht
an den jeweiligen Stellen aus dem Begleittext hervor.

>
>
>

GEFAHR! WARNUNG! VORSICHT!
Direkte Gefahr, Schwere Verletzung oder
schwere Verletzung Verletzung Produktschaden

oder Tod

>
>

ACHTUNG!
Produktschaden

WARNUNG!
pannung Schwebende Last
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Gebotszeichen / Augenschutz
Sicherheitshinweis ver

Kopfschutz
verwenden

=
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Gehorschutz FuPschutz Handschutz
verwenden verwenden verwenden
9
Schutzkleidung Gesichtsschutz Netzstecker
verwenden verwenden ziehen
Vor Arbeiten Sperren Betriebsanleitung

freischalten lesen und beachten

@

Zutritt far
Unbefugte verboten

Bitte beachten Sie die Gefahren-, Warn- und Verwen-
dungshinweise an der Maschine.
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1.3 Produktverwendung

Die Rundbiegemaschine AS/AS-M wurde fir das ma-
nuell oder motorisch angetriebene Rundbiegen von
Blechtafeln, Blechabschnitten, Flacheisen und Metall-
drahten entwickelt. Sie ist fir den Einsatz in Werkstat-
ten, Metall- und Maschinenbaubetrieben konzipiert.

Fir einen problemlosen Betrieb der Maschine sind die

1.3.3 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und
den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln ge-
baut. Von der Maschine ausgehende Risiken wurden
konstruktiv soweit als moglich minimiert.

Dennoch kénnen bei unsachgemdfer Verwendung

Gefahren fir Benutzer oder Sachschaden entstehen.

genannten Betriebs- und Leistungsgrenzen der Maschi-
ne sowie die Sicherheitsbestimmungen dieser Betriebs-
anleitung zu beachten.

Eine darUber hinausgehende oder anderweitige Ver-
wendung kann Gefahren oder Defekte verursachen und
fihrt zum Erldschen von Haftungs- und Garantiean-
sprichen.

1.3.1

WARNUNG!

Umbau der Maschine!

Eine konstruktive Anderung der Maschine so-

wie die Verwendung von ungeeigneten Ersatz-

teilen kann Gefahren verursachen.

+ Umbau der Maschine und von Sicherheits-
einrichtungen verboten.

+ Nur Original-Ersatzteile verwenden.

Konstruktive Anderungen

&

GEFAHR des Quetschens und Einziehens an
rotierenden Maschinenteilen und am Werk-
stick!

+ Nicht zwischen die Biegewalzen greifen.

+ Nicht Gber die Biegewalzen beugen.

+ Abstand halten zu Biegewalzen und Werkstuck.
+ Die Schutzabdeckungen nicht 6ffnen.

Motorische Rundbiegemaschine:

+ Das Sicherheitsseil nicht tGbersteigen.

+ Bei Gefahr sofort das Sicherheitsseil bzw.
den Not Stopp-Taster betatigen. Erst nach
Gefahrenbehebung den Endausschalter des
Sicherheitsseils ricksetzen bzw. den Not
Stopp-Taster I6sen.

+ Vor Wartungsarbeiten die Maschine aus-
schalten und versperren.

GEFAHR durch schnell bewegtes oder
deformiertes Blech!

+ Nicht im Biegebereich vor und hinter der
Maschine aufhalten.

+ Der Maschinenbediener ist verpflichtet,
Personen aus dem Maschinenbereich zu
verweisen.

Motorische Rundbiegemaschine:

+ Das Steuerpult muss sich rechts von der
Maschine befinden.

« Deformiertes Blech kann sich anders ver-
halten, als erwartet. Bei Blechdeformation
sofort den Not Stopp-Taster driicken und
das Blech aus der Maschine entfernen.

GEFAHR des Herabfallens!
+ Die Maschine nicht besteigen.

1.3.2

VORSICHT!
& Uberlastung der Maschine!

O Die Maschine nur bis zu den genannten Be-
triebs- und Leistungsgrenzen verwenden.

Betriebs- und Leistungsgrenzen

Alle Angaben zu Betriebs- und Leistungsgrenzen fiir Bau-
stahl S235JR+AR mit einer Streckgrenze von 235 N/mm?
(friher St 37-2). Fir Materialien mit geringerer Streck-
grenze ist eine entsprechend gréfere Blechdicke zuldssig.

Betriebs- und
Leistungsgrenzen

Vorbiegen max."
Blechdicke
Biegedurchmesser
Motorleistung
Biegewalzen-
Verstellung (Opt.)

Biegen max."
antrieb
Motorleistung
Hinterwalzen-
Anschluss-
spannung
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Blechdicke

[Rundbiegemaschine _mm _mm mm mm _kW__kW _

AS 1050x3,0 mm 1050 3,0 3,3 130
AS 1250x2,5 mm 1250 2,5 3,0 130
AS 1550x2,2 mm 1550 2,2 2,5 130
AS 2050x1,5 mm 2050 1,5 1,8 135
AS 1250x1,5 mm 1250 1,5 2,0 117
AS 1050x1,5 mm 1050 1,5 1,8 105
AS 1550x1,0 mm 1550 1,0 1,2 105

AS-M 1050x3,0 mm 1050 3,0 3,3 130
AS-M 1250x2,5mm 1250 2,5 3,0 130
AS-M 1550x2,2 mm 1550 2,2 2,5 130
AS-M 2050x1,5mm 2050 1,5 1,8 135
AS-M 1250x1,5mm 1250 1,5 2,0 117
AS-M 1050x1,5mm 1050 1,5 1,8 105
AS-M 1550x1,0 mm 1550 1,0 1,2 105

<
(]

0,37 380-415 50/60
0,37 380-415 50/60
0,37 380-415 50/60
0,37 380-415 50/60
0,37 380-415 50/60
0,37 380-415 50/60
0,37 380-415 50/60
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1) = Biegewerte fiir Konusbiegen -50%
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1.3.4
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WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

Motorische Rundbiegemaschine:

Die Maschine enthdlt stromflihrende Bauteile
und darf weder dem Regen ausgesetzt, noch in
feuchter Umgebung betrieben werden.

+ Schutzabdeckungen und Elektrobauteile
nicht 6ffnen.

+ Elektroinstallation, -wartung und -reparatur
nur durch befugtes Elektro-Fachpersonal.

WARNUNG!
Unbeaufsichtigter Betrieb!

« Ein unbeaufsichtigter Betrieb, also das Ver-
lassen der laufenden Maschine, ist verboten.
« Maschine vor dem Verlassen ausschalten.

Bedienpersonal

VORSICHT!
Benutzung durch unbefugte oder ungeschulte
Personen!

+ Die Benutzung durch unbefugte oder unge-
schulte Personen kann Gefahren verursa-
chen und ist daher verboten.

+ Kindern und Jugendlichen bis 16 Jahren ist
die Benutzung der Maschine untersagt.

+ Jugendlichen unter 18 Jahren ist die Benut-
zung der Maschine nur unter Anweisung und
Aufsicht eines befugten Ausbildners gestattet.

+ Die selbstandige Bedienung der Maschine ist
nur befugten und geschulten Personen Uber
18 Jahren gestattet.

Erforderliche Qualifikation des Personals:

Transport, Aufstellung, Montage, Betrieb und
Wartung der Maschine nur durch geschultes
Bedienpersonal.

WARNUNG!
Bedienung durch kranke Personen!

Maschine niemals unter Einfluss von Alkohol,
Medikamenten oder Drogen bedienen.

1.3.5

O

1.3.6

A

1.3.7

1.4

Instruktionspflicht

Der Betreiber der Maschine ist aus Sicherheits-
grunden verpflichtet, das Bedienpersonal ein-
schulen zu lassen.

Dies kann durch den Kundendienst der Fa.
ELMAG und diese Betriebsanleitung oder
anhand von Betriebsanweisungen erfolgen,
die durch den Betreiber anzufertigen sind.

Sicherheitshinweise beachten

GEFAHR!
Nichtbeachtung von Sicherheitshinweisen!

+ Die Betriebsanleitung sorgfaltig durchlesen
und die darin enthaltenen Sicherheitshinwei-
se unbedingt beachten.

« Sicherheitshinweise zu Transport, Montage,
Inbetriebnahme, Betrieb und Wartung sind
an den zutreffenden Textstellen eingetra-
gen.

Weiterverkauf

VORSICHT!
Unvollstandige Weitergabe!

Bei Weiterverkauf des Produktes an einen neu-
en Maschinenbetreiber muss aus Grinden der
Sicherheit diese Betriebsanleitung mitgeliefert
werden.

ELMAG weist im Falle einer Nichtbefolgung
alle Garantie- oder Schadenersatzanspriiche
zurlck.

ELMAG 24-Monats-Garantie

Mit ELMAG sind Sie auf der sicheren Seite. Wir bieten
Ihnen daher eine 24-Monats-Garantie auf samtliche Ma-
schinenteile und Maschinenzubehor.

Von der 24-Monats-Garantie sind ausgeschlossen:

+ Maschinenteile und Zubehdr mit normaler Abnutzung,

+ Verschleifteile und Betriebsmittel,

« Schaden durch unsachgemapen Gebrauch oder durch
unbefugten Eingriff (Umbau),

« Schaden durch ein unabwendbares Ereignis (héhere
Gewalt).

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zur ELMAG 24-Monats-
Garantie an unseren Kundendienst.
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2 Produktuibersicht

GEFAHR!
A Betrieb ohne Sicherheitseinrichtungen!

Ein Betrieb der Maschine ohne Sicherheits- und
Schutzeinrichtungen ist verboten. Sicherheits-
und Schutzeinrichtungen sind in der Ubersicht
mit S gekennzeichnet.

O Sicherheits- und Schutzeinrichtungen bei
der Inbetriebnahme auf korrekten Zustand
und Funktion kontrollieren.

Ankerplatten

Die Maschine muss gegen Kippen gesichert sein, siehe
3.2.3 Fundament und Verankerung - 11.

Handkurbel
Nur bei Manuellen Rundbiegemaschinen AS:

Beidseitiger Walzenantrieb zur manuellen Bedienung
durch eine oder zwei Personen.

Maschinenkopf und Schutzabdeckung 'S
Ketten- bzw. Zahnradgetriebe des Walzenantriebs.

Die Schutzabdeckung muss wahrend des Maschinen-
betriebs montiert und fest verschraubt sein.

H Biegewalzen

Die Maschine besitzt drei drehbare Biegewalzen, eine
Ober-, eine Unter- und eine Hinterwalze.

Die Oberwalze ist abnehmbar, um die Entnahme eines
fertig gebogenen Blechzylinders zu ermdglichen. Sie
wird durch den Oberwalzenverschluss Bl in Arbeitspo-
sition gehalten.

Die Unterwalze ist vertikal verstellbar mit Handrad B,
zur Anpassung der Unterwalze an die Blechdicke.

Die Hinterwalze ist vertikal verstellbar mit Handrad H,
zur Einstellung des Walzendrucks auf das Biegematerial.

Der Verschlusshebel halt in geschlossenem Zustand
B die Oberwalze in Arbeitsposition. Er muss vor dem
Rundbiegen geschlossen werden.

Bei motorischen Rundbiegemaschinen wird die Ver-
schlussposition durch den Endausschalter [E tiberwacht.
Der bzw. die Antriebe kénnen nur bei geschlossenem
Oberwalzenverschluss gestartet werden.

Vor Entnahme eines fertig gebogenen Blechzylinders
muss der Walzenantrieb unterbrochen bzw. ausgeschal-
tet werden.

Der Verschlusshebel wird durch Drehung in die Entnah-
meposition B ge6ffnet. Nach dem Ausschwenken der
Oberwalze kann der Blechzylinder entnommen werden.

B Unterwalzen-Handrad

Mit dem Handrad wird die Hohenposition der Unterwal-
ze an die Blechdicke angepasst, das Blech zwischen der
Unter- und der Oberwalze eingespannt bzw. der Druck
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der Unterwalze auf das Blech eingestellt.

Unterwalzen-Handradverschluss

Mit dem Sterngriff wird das Unterwalzen-Handrad B ge-
oder entsichert.

B Hinterwalzen-Handrad

Mit dem Handrad wird der Walzendruck auf das Biege-
material eingestelt (Biegegrad bzw. -intensitat).

Uber dem Handrad befindet sich eine Millimeterskala
zur prazisen und gleichmafigen Einstellung der Hinter-
walze.

Hinweis: Auf Anfrage ist eine optionale Ausstattung mit
einer motorischen Hinterwalzen-Verstellung mdglich.

El Drahtfiihrungsrillen

An der Unter- und der Hinterwalze befinden sich Draht-
fihrungsrillen zum Rundbiegen von Drahtwerkstoffen.

I Konus-Support

Beim Biegen von Konusformen, die Innenflihrung des
kleinen Radius des Konusblechs.

Nur bei motorischen Rundbiegemaschinen:

Il Schaltschrank 'S

Der Schaltschrank muss wahrend des Maschinenbe-
triebs geschlossen sein. Elektrowartung nur durch be-
fugtes Fachpersonal.

Schalt- bzw. Steuerpultstecker 'S

Schutzstecker zum Anschluss des Schalt- bzw. Steuer-
pultkabels.

Schalt- bzw. Steuerpult 'S

Das Schalt- bzw. Steuerpult ist beweglich ausgefihrt
und muss rechts von der Maschine positioniert sein.

Je nach Ausflhrung der Maschine sind drei Pultvarian-
ten erhaltlich:

Schaltpult Not Stopp/FuPpedale

Schaltpult mit Not Stopp-Taster I und mit zwei Fuppe-
dalen fiir den Biegewalzen-Vorlauf B und -Riicklauf Bi.

Steuerpult mit Not Stopp-Taster [E, zwei FuBpedalen
fiir den Biegewalzen-Vorlauf B und -Riicklauf B und mit
motorischer Hinterwalzen-Verstellung Auf B und Ab E.

Steuerpult Not Stopp/Fuppedale/Hinterwalze/Digital

Steuerpult mit Not Stopp-Taster B, zwei FuBpedalen
fir den Biegewalzen-Vorlauf B und -Riicklauf B, moto-
rischer Hinterwalzen-Verstellung Auf B und Ab B und
Digitalanzeige .
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B Not Stopp-Taster 'S

GEFAHR!
Vorzeitiges Wiedereinschalten!

Der Not Stopp-Taster wird bei Gefahr zum
Ausschalten der Maschine verwendet.

Die Maschine darf erst nach Behebung der
Gefahr eingeschaltet werden.

VORSICHT!
A Gefahrliche Spannung!

Durch Driicken des Not Stopp-Tasters wird der
Antriebsmotor ausgeschaltet.

Bei betdtigtem Taster steht weiterhin Strom
an von den Stromeingangsklemmen bis zum
Schaltgerat des Not Stopp-Tasters.

Der Tasterkopf des Not Stopp-Tasters ist selbstsichernd
und muss nach Gefahrenbehebung durch Drehung ge-
[6st werden.

B Sicherheitsseil 'S

i Zugring 'S

Endausschalter des Sicherheitsseils 'S
iE Sicherungsstift 'S

Hie sfeuafl- o i

i
|
|
|

Ein Betrieb der Maschine ohne Sicherheitseinrichtun-
gen ist verboten.

Funktion des Sicherheitsseils und Endausschalters

Die Maschine ist mit einem Sicherheitsseil & ausgestat-
tet, das am Zugring I mit dem Endausschalter i ver-
bunden ist. Durch Zug am Sicherheitsseil wird der End-
ausschalter ausgeschaltet und der Antriebsstromkreis
unterbrochen. Der Sicherungsstift [ rastet ein und fi-
xiert die Ausschaltposition.

Vor dem Wiedereinschalten des Endausschalters muss
kontrolliert werden, dass eine gefahrlose Wiederinbe-
triebnahme maoglich ist. Um den Endausschalter einzu-
schalten, muss der Sicherungsstift [l nach oben gezo-
gen werden. Anschliefend ist der Antriebsstromkreis
wieder geschlossen.

Das Sicherheitsseil und der Endausschalter sind Sicher-
heitseinrichtungen, die nicht flir das normale Ausschal-
ten der Antriebe verwendet werden sollten, um einen
vorzeitigen Verschlei3 zu vermeiden.

[E Endausschalter des Oberwalzenverschlusses 'S

Der Endausschalter Gberwacht die Position des Ober-
walzenverschlusses B. Beim Offnen des Verschlusses
wird der Antriebsstromkreis unterbrochen. Der Antrieb
kann nur bei geschlossenem Oberwalzenverschluss ge-
startet werden.

Netzschalter O/1 'S

VORSICHT
bei eingeschalteter Maschine!

Zur Herstellung eines sicheren Betriebszu-
stands den Netzschalter ausschalten

O vor dem Verlassen der Maschine,
@ O bei einem Maschinendefekt,
O vor Wartungs- und Reparaturarbeiten,
O bei Hinterlassung der Maschine auf einer
Ausstellung oder Messe.
O Um das Einschalten durch eine zweite
Person auszuschliefen, den Netzschalter
durch Versperren sichern.
Den Schlissel abziehen und gesichert
> verwahren.
. Vor Elektrowartung die Maschine vom
Netz trennen.
Ein- und Ausschalten der Stromversorgung.

Schaltstellung O:
Die Stromversorgung ist ausgeschaltet.

Schaltstellung I:
Die Stromversorgung ist eingeschaltet.

Betriebslampe 'S
Anzeige der Betriebsbereitschaft der Maschine.

Betriebslampe Aus:
Die Stromversorgung ist ausgeschaltet. Die Maschine
ist nicht betriebsbereit.

Betriebslampe Ein:
Die Stromversorgung ist eingeschaltet. Die Maschine
ist betriebsbereit.

Stopp-Taster 'S

Durch Driicken des Tasters wird der Stromkreis zu den
Antrieben unterbrochen.

Start-Taster 'S

Durch Driicken des Tasters wird der Stromkreis zu den
Antrieben geschlossen.

Nullspannungsauslésung

Die Maschine ist mit einem Nullspannungsausldser aus-
gestattet. Dieser verhindert ein unkontrolliertes Wie-
deranlaufen der Maschine nach einen Stromausfall. Ein
Stromausfall kann verursacht sein durch eine allgemei-
ne Netzstromabschaltung oder durch das Ansprechen
einer Sicherung (z.B. Maschinensicherung oder Motor-
schutzschalter). Die Maschine muss nach dem Anspre-
chen des Nullspannungsausldsers erneut am Start-Tas-
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ter eingeschaltet werden.

Warn-, Hinweis- und Typenschilder 'S

Warnbildzeichen, Hinweisschilder und das Typenschild
der Maschine missen dauerhaft erhalten und bei Unle-
serlichkeit oder Verlust ersetzt werden.

Antriebsmotor der Biegewalzen

Elektromotor 1,1 kW mit Motorbremse.

Biegewalzen-Vorlauf Fuppedal

FuPBpedal rechts fir das Einschalten des Walzenan-
triebs, um das Blech nach rechts zu bewegen. Das Blech
wird bewegt, solange das Pedal gedrickt ist.

Biegewalzen-Riicklauf FupBpedal

FuPBpedal links fir das Einschalten des Walzenantriebs,
um das Blech nach links zu bewegen. Das Blech wird be-
wegt, solange das Pedal gedriickt ist.

Hinterwalzen-Verstellung Auf
Nur bei Option Motorische Hinterwalzen-Verstellung:

Drucktaste fir das Anheben der Hinterwalze.
Hinterwalzen-Verstellung Ab

Nur bei Option Motorische Hinterwalzen-Verstellung:

Drucktaste fiir das Absenken der Hinterwalze.

Digitalanzeige Steuermodul Siemens LOGO

Nach dem Einschalten der Maschine wird am Display
des Steuermoduls das Hinterwalzen-Menu angezeigt.

Am Display

+ ist die aktuell gemessene Position der Hinterwalze
abzulesen (REAR ROLL xxx),

+ wird die Maximalposition der Hinterwalze angezeigt
(REAR ROLL MAX. xxx).

B Display

[ Pfeiltasten zur Bewegung des Cursors

ESC-Taste fir Abbrechen ohne Speichern
Bl OK-Taste fiir das Abspeichern von Anderungen

Speicherkarteneinschub EPROM
Speicherkarte EPROM

Falls das Steuerungsprogramm geléscht wurde oder
gesperrt ist, ist eine Programmdibertragung von der
EPROM Speicherkarte an das LOGO-Steuerungsmodul
erforderlich, siehe 6.1 Programm Ubertragen - 25.

Die EPROM Speicherkarte befindet sich im Schalt-
schrank.

2.1 Sonderzubehor

Infos Gber ELMAG-Qualitatszubehor finden Sie bei Ih-
rem Fachhandler sowie im ELMAG-Online-Shop auf
www.elmag.at.
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3 Inbetriebnahme

WARNUNG!
Inbetriebnahme ohne Funktionspriifung!

Die Maschine darf nur in technisch einwand-
freiem Zustand betrieben werden.

+ Arbeitsumgebung frei zuganglich und sau-
ber halten. Unordnung im Arbeitsbereich
kann Unfalle zur Folge haben.

+ Vor Aufnahme des normalen Maschinenbe-
triebs eine Funktionsprifung durchfihren.

+ Schaden oder Stérungen der Maschine sofort
melden und fachgerecht beheben lassen.

3.1 Transport

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch herabfallende

Lasten!

Wenn die Maschine nicht ordnungsgemaf} be-
festigt und transportiert wird, kdnnen Perso-
nen getroffen und verletzt werden.

O Nur geeignete und technisch einwandfreie
Hebezeuge sowie Lastaufnahmemittel
mit ausreichender Tragkraft verwenden.
Geeignete Transportmittel sind ein Hub-
stapler, ein Lade- oder Hallenkran.

O Bei Transport mit Hubstapler: Die Last mit
Sicherungsgurten gegen Verrutschen und
Kippen sichern.

O Bei Transport mit Lade- oder Hallenkran:
Nur qualifizierte Personen dirfen die
Hebezeuge anschlagen und den Hebevor-
gang einweisen. Der Einweiser muss sich
in Sichtweite des Kranfihrers aufhalten
oder mit ihm in Sprechkontakt sein.

O Sicherheitsabstand einhalten - niemals
unter schwebenden Lasten aufhalten.

3.1.1 Abmessungen und Gewicht

O Abmessungen und Gewicht beachten.

Abmessungen  Lange | Breite  Hohe  Gewicht |
Rundbiegemaschine ___mm ___mm____mm kg
AS 1050x3,0 mm 2365 840 1230 540

AS 1250x2,5 mm 2565 840 1230 470

AS 1550x2,2 mm 2865 840 1230 570

AS 2050x1,5 mm 3365 840 1230 605

AS 1250x1,5 mm 2565 840 1195 430

AS 1050x1,5 mm 2365 740 1195 290

AS 1550x1,0 mm 2865 740 1195 420
AS-M 1050x3,0 mm 2100 800 1130 570
AS-M 1250x2,5 mm 2350 800 1130 500
AS-M 1550%2,2 mm 2600 800 1130 600
AS-M 2050x1,5 mm 3030 800 1130 635
AS-M 1250x1,5 mm 2300 800 1100 460
AS-M 1050x1,5 mm 1300 700 1100 320
AS-M 1550%1,0 mm 2100 700 1100 450

3.1.2 Transport - Maschine verpackt

Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsmittel

Hebegurte oder Tragseile mit geprifter Tragkraft ]

O Die Hebegurte oder Tragseile kontrollieren, ob sie
Uber eine flr das Bruttogewicht der Maschine aus-
reichende Tragkraft verfigen.

O Das Hebezeug an den auf der Maschinenverpackung
gekennzeichneten Anschlagpunkten befestigen.

O Vor dem Anheben kontrollieren, dass der Trans-
portweg frei ist.

O Die Last langsam anheben. Auf den Schwerpunkt
achten. Die Last nicht schrag anheben. Falls die
Last zu schwingen beginnt, vorsichtig absetzen.

O

Die Last nicht Gber Personen heben.

O

Die Last langsam und ruhig bewegen und vorsichtig
absetzen.

3.1.3 Transport - Maschine unverpackt

Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsmittel

Hebegurte oder Tragseile mit geprifter Tragkraft m
Weiche Tucher als Schutzbeilage m
I —

_ =
i /A \
ﬁ "

O Die Hebegurte oder Tragseile gem. Abbildung

befestigen. Lackierte Teile durch Beilegen von wei-
chen Tuchern schitzen.

coo
O

O Vor dem Anheben kontrollieren, dass der Trans-
portweg frei ist.

O Die Last langsam anheben. Auf den Schwerpunkt
achten. Die Last nicht schrag anheben. Falls die
Last zu schwingen beginnt, vorsichtig absetzen.

O

Die Last nicht Uber Personen heben.

O

Die Last langsam und ruhig bewegen und vorsichtig
absetzen.

10
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3.14

A\

3.1.5

Tranport - Gabelstapler

VORSICHT!
Kippgefahr bei ungesicherter Maschine!

O Die Maschine mit gepriften Transport-
gurten gegen Kippen sichern.

Kontrolle bei Anlieferung

O Die Maschine und das Zubehor bei der Ubernah-
me auf Vollstandigkeit und auf Transportschdaden
kontrollieren.

OO Falls die Lieferung unvollstandiq ist, die fehlenden
Teile am Frachtschein vermerken und den Kunden-
dienst der Fa. ELMAG verstandigen.

O Falls ein Transportschaden vorliegt, die Schad-
stelle fotografieren, den Schaden am Frachtschein
vermerken und den Kundendienst der Fa. ELMAG
verstandigen.

3.1.6

I\

3.2

3.2.1

Ol g

Lagerung

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

Motorische Rundbiegemaschine:

Die Maschine enthdlt stromflihrende Bauteile
und darf weder dem Regen ausgesetzt, noch
in feuchter Umgebung betrieben werden.

O Die Maschine trocken lagern und mit
Staubschutz abdecken.

Aufstellung

Aufstellungsort

VORSICHT!
Sicherheitsrisiken am Aufstellungsort!

Der Aufstellungsort der Maschine

+ muss frei sein von offenen, brennbaren
Gasen oder Flissigkeiten,

+ muss trocken, normaltemperiert und im Be-
reich der Maschine gut beleuchtet sein und

+ muss den national giiltigen Arbeitsschutz-
normen und -gesetzen entsprechen.

GEFAHR!

Unbefugte Personen am Aufstellungsort!

+ Der Aufstellungsort der Maschine muss ge-
gen unbefugtes Betreten abgesichert sein.

+ Sicherheitsdistanz zur Maschine beachten.

A

ACHTUNG!
Die Maschine enthdélt Prazisionsteile.

Die Maschine muss daher abseits von Staub,
Schwingungen oder hohe elektromagnetische
Strahlung verursachenden Maschinen, wie
Schleifmaschinen, Pressen, Stanzen, Laser-
schweifgeraten etc. aufgestellt werden.

Umgebungsbedingungen am Aufstellungsort:

Umgebungsbedingungen

Zulassige Umgebungstemperatur
Luftfeuchtigkeit, nicht kondensierend

3.2.2

+5 bis +40 °C
30-95 %

Arbeitsbereich

Der Arbeitsbereich der Maschine inklusive Materialzufuhr-
und -abfuhrzone muss deutlich gekennzeichnet sein.

A A
A - L - Lx1,5 _
T ]
I
B
1l )
Arbeitsbereich
A Mindestmap zur Arbeitsbereichs-Kennzeichnung
1 Meter
B Voraussichtlich verwendete, maximale Blechldnge
L Walzenldnge

O Ausreichend Freiraum fir das Handling der Blech-
tafeln berlcksichtigen.

3.2.3

A\

Fundament und Verankerung

WARNUNG!
Kippgefahr der unbefestigten Maschine!

O Die Maschine mit Ankerschrauben sichern!

Zur Verankerung der Maschine genlgt ein flr das Ma-
schinengewicht ausreichend armierter, ebener Hart-
betonboden mit glatter, strapazierfahiger Oberflache.
Eine Mindeststarke von 300 mm wird empfohlen.

Falls der Betonboden eine zu geringe Starke aufweist,

ist die

Errichtung eines armierten Hartbetonfunda-

ments erforderlich. Im Fundament sollten gemap Skizze
vier Betonlager als Ankerlécher ausgespart werden.
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3.3 Sicherheitsseil montieren

Nur bei Motorischer Rundbiegemaschine AS-M.

Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsmittel

Montagewerkzeug u

300

Maschine verankern

Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsmittel
Ankerbolzen-Set

Hartbetonfillung

Messwerkzeug

Wasserwaage

Montagewerkzeug 2

f=

N
<y
L_ld ,
o

b= I e
J

O An der Maschine das Lochbild und die Befesti- . -
gungshdhe der Ankerldcher abmessen. dﬁ\\

T T
(2, 7J\ ILiiJ‘ H

o =g

% e e i 4

O Die Ankerschrauben in die Betonlager einfiihren
und mit geeigneten Hilfsmitteln (Holzbretter) gem.
Lochbild und Befestigungshéhe fixieren.

2 Das Sicherheitsseil in die Umlenkrollen einlegen
und mit dem Zugring Illd des Endausschalters ver-
binden.

O Die Betonlager mit Hartbeton auffillen. Luftein-
schltsse mit Ruttler entfernen. Sobald der Beton
ausgehartet ist, die Maschine positionieren. 4 Elektriker: Die Funktion des Endausschalters bei

der Erstinbetriebnahme kontrollieren.

3 Den Sicherungsstift IE herausziehen.

O Die Maschine befestigen und mit einer Wasser-
waage waagerecht ausrichten. Unebenheiten mit

Beilagen ausgleichen. 3.4 Entkonservieren
O Die Maschine mit Beilagscheiben und Gegenmut-
tern sichern. ACHTUNG!
) ) ) . Beschadigung von Lackoberflachen méglich.
O Die Ausrichtung der Maschine erneut prifen
- nach 24 Stunden, Keine aggressiven Losungsmittel wie Farbver-
- bei jeder Jahreswartung. diinnungsmittel, Nitro, Trichlordthylen oder

Benzin verwenden.




www.elmag.at

| ELMAG |

Powered by Quality

Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsmittel

Entkonservierungsmittel (Kaltreiniger, Reini- =
gungsspray)
Reinigungstiicher .

O Korrosionsgeschitzte Teile mit Entkonservierungs-
mittel reinigen.

3.5 Olen und Schmieren

ACHTUNG!
& Korrosion bei fehlender Olung.

O Nach der Entkonservierung alle blanken
Maschinenteile leicht dlen.

Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsmittel
Oler oder Olspray mit Maschinenél
Olpinsel und Oltuch u

O Die Maschine an den Schmierstellen 6élen bzw.
schmieren, siehe Wartungsplan - 24.

3.6 Elektrischer Anschluss

Nur bei Motorischer Rundbiegemaschine AS-M.

GEFAHR!
Hohe elektrische Spannung!

Die Kontrolle der Spannung und Frequenz, der
Vorsicherung, die Herstellung des Erdungsan-
schlusses und die Kontrolle der Drehrichtung
der Biegewalzen sind durch eine befugte Elekt-
ro-Fachkraft durchzufihren.

Technikdaten
Elektrik

Motorleistung
Biegewalzen
antrieb
Motorleistung
Hinterwalzen-
Verstellung (Opt.)
Anschluss-
spannung
Stromaufnahme
Leitungs-
querschnitt min.

Rundbiegemaschine ~ kW kW = VAC | Hz A | mm?

W W
AS-M 1050x3,0 mm 1,1 0,37 380-415 50/60 5 5x2,5
AS-M 1250x2,5 mm 1,1 0,37 380-415 50/60 5 5x2,5
AS-M 1550x2,2 mm 1,1 0,37 380-415 50/60 5 5x2,5
AS-M 2050x1,5 mm 1,1 0,37 380-415 50/60 5 5x2,5
AS-M 1250x1,5 mm 1,1 0,37 380-415 50/60 5 5x2,5
AS-M 1050x1,5 mm 1,1 0,37 380-415 50/60 5 5x2,5
AS-M 1550x1,0 mm 1,1 0,37 380-415 50/60 5 5x2,5

Hinweis flr Elektriker: Der Schaltplan der Maschine
befindet sich im Schaltschrank.

Die Stromversorgung erfolgt Gber ein Netzkabel mit
den Phasen L1, L2, L3 und PE an den vier Anschluss-
klemmen des Schaltschranks. Je nach Ausfihrung kann
die Maschine mit einem flnfpoligen CEE-Stecker oder
mit einem Direktanschluss fir eine Nennbetriebsspan-
nung von 400 V ausgestattet sein.

Falls das Netzkabel nicht unterirdisch verlegt werden
kann, ist es so zu verlegen, dass keine Stolperstelle ent-
steht.

3.6.1 Schalt- bzw. Steuerpult anschliefen

Nur bei Motorischer Rundbiegemaschine AS-M.

O Das Schalt- bzw. Steuerpultkabel am Stecker
anstecken.

3.6.2 Walzendrehrichtung kontrollieren

Nur bei Motorischer Rundbiegemaschine AS-M, nur
durch eine Elektro-Fachkraft.

1 Kontrollieren, dass die Maschine gefahrlos einge-
schaltet werden kann.

Den Oberwalzenverschluss Bl schlief3en.
Den Netzschalter &Y einschalten (I).

4 Den Schalterkopf des Not Stopp-Tasters L& durch
Drehung l8sen.

5 Den Sicherungsstift & des Endausschalters heraus-
ziehen.

6 Den Start-Taster B driicken.

Kontrollieren, dass die Drehbewegung der Biege-
walzen gefahrlos eingeschaltet werden kann. Die
Biegewalzen werden bewegt, solange das Fuf3pedal
gedrickt ist:




Rundbiegemaschine AS/AS-M
Betriebsanleitung

10

11

12

Um die Drehrichtung der Biegewalzen zu kontrollie-
ren, das Fuppedal & driicken. Die Oberwalze muss,
von der rechten Maschinenseite aus gesehen,
gegen den Uhrzeigersinn bewegt werden, um das
Blech beim Biegevorgang einzuziehen.

Um die entgegengesetzte Drehrichtung zu kontrol-
lieren, das Fuppedal & dricken.

Falls eine Drehrichtungsanderung erforderlich ist,
den Stopp-Taster & driicken und den Netzschalter
ausschalten (O).

Im Klemmengehduse des Antriebsmotors & an den
Phasen R und S einen Phasentausch durchfihren.

Das Klemmengehduse schliefen und die Walzen-
drehrichtung erneut kontrollieren.
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4 Betrieb

WARNUNG!
Inbetriebnahme ohne Funktionskontrolle!

Die Maschine darf nur in technisch einwand-

freiem Zustand betrieben werden.

+ Vor Aufnahme des normalen Maschinen-
betriebs ist taglich eine Sicherheits- und
Funktionskontrolle durchzufihren.

+ Schaden oder Stérungen der Maschine sofort
melden und fachgerecht beheben lassen.

4.1 Tagliche Kontrolle

Sicherheits- und Funktionskontrolle vor bzw. bei der In-

betriebnahme der Maschine.

1 Arbeitsumgebung auf freien Zugang und Sauber-
keit kontrollieren - aufrdumen und reinigen.

2 Maschine auf Sauberkeit kontrollieren - reinigen.

3 Beleuchtung kontrollieren - der Arbeitsplatz muss
gut beleuchtet sein.

4 Schutzabdeckungen auf ordentlichen Zustand
kontrollieren - defekte Teile vor Inbetriebnahme
austauschen lassen.

5 Wartungsplan kontrollieren - die erforderlichen
Wartungsarbeiten durchfiihren - 24.

6 Schutzausristung verwenden - auf ordentlichen
Zustand kontrollieren.

Bei Motorischer Rundbiegemaschine AS-M:

7 Kabel, Stecker, Schalter und Sicherheitsseil auf
ordentlichen Zustand kontrollieren - defekte Teile
vor einer Inbetriebnahme austauschen lassen.

8 Nach dem Einschalten der Maschine die Funktion
des Not Stopp-Tasters kontrollieren.

4.2 Schutzausristung verwenden

GEFAHR!
Keine oder falsche Schutzausristung!

Um Verletzungsrisiken beim Betrieb der
Maschine zu minimieren,

+ ist das Tragen von loser, durchhangender
oder besonders reiffester Kleidung, Halst-
chern, Krawatten, Halsschmuck, Armband-
uhren, Handkettchen etc. verboten,

+ muss UVV-geprifte Schutzausristung ver-
wendet werden:

Arbeitsschutzbrille

Arbeitsschutzhelm

| [ R |

Bei langen Haaren zusatzlich: umfassende
Kopfbedeckung wie Haarnetz

Schutzhandschuhe

Arbeitsschutzkleidung wie z.B. Blauzeug -
nicht reifpfest

Arbeitsschutzschuhe mit Metallkuppe

|

Bei [armerzeugenden Tatigkeiten:
UVV-geprifter Gehodrschutz

0RO000

4.3 Materialqualitat beachten

Zur Erzielung moglichst gleichmdapiger Biegeergebnis-
sen werden Bleche der Qualitatsgruppe A empfohlen.

Bei Blechen mit B-Qualitat ist zu beachten, dass ver-
schiedene Qualitatstoleranzen zuldssig sind, die sich
auf das Biegeverhalten und auf den erzielbaren Blech-
durchmesser auswirken kénnen.

Die wichtigsten Qualitatsfaktoren sind:
1. Die metallurgische Materialqualitat,
2. die FlieB- bzw. Streckgrenze des Materials,
3. die Material- bzw. Herstellungsrichtung und
4. die Dickentoleranz der Bleche.

Wenn bei verschiedenen Blechen der gleichen Qualitats-
gruppe einer der Faktoren abweicht, wird bei gleicher
Maschineneinstellung ein abweichendes Biegeergebnis
erzielt. Bei Blechen z.B. mit gering unterschiedlicher
Streckgrenze oder gering unterschiedlicher Blechdicke
kdnnen unterschiedliche Blechdurchmesser entstehen.

Unterschiedliche Biegeergebnisse kdnnen auch entste-
hen beim Rundbiegen in zwei anstatt in einem Biege-
durchgang, durch sich andernde Stauchung und Deh-
nung des Bleches.
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4.4 Vorbereitung

4.4.1 Blechhandling vorbereiten

Fir das Handling von schweren Blechen wird die Ver-
wendung von geeigneten Hubvorrichtungen und Aufla-
gebdcken empfohlen.

4.4.2 Blech vorbereiten

1 Alle Blechkanten entgraten, um Beschadigungen
der Walzenoberfldche zu vermeiden. Die Walzen
sind gehértet, jedoch kénnen Ubersténde beson-
ders harter Materialien und Autogen- oder Plasma-
grate in die Walzenoberflache eingedriickt werden.

2 Rost und Zunder entfernen. Rost kann sich allmahlich
an den Walzen anlegen und Korrosion verursachen.

3 Beide Blechseiten reinigen. Auch wenn das Blech
nur leicht verschmutzt ist, sollte es beidseitig
gesaubert werden. Mineralische und metallische
Verunreinigungen werden in die Blechoberflache
eingewalzt und lassen die Blechoberflache kdrnig
erscheinen. Im Normalfall genlgt ein leichtes Ab-
birsten der Oberflache.

4.4.3 Radiusschablonen vorbereiten

Zur Kontrolle der Biegeradien - speziell beim Vorbiegen
der Blechrander - wird die Verwendung von Radiusscha-
blonen (Aufenradius) empfohlen.

4.4.4 Maschine vorbereiten

1 Vor dem Biegevorgang die Biegewalzen regelmapig
reinigen, um das Einwalzen von Verunreinigungen
zu vermeiden.

4.5 Maschine einschalten

Nur bei Motorischer Rundbiegemaschine AS-M.

1 Alle Schutzabdeckungen schliefen.

2 Falls der Oberwalzenverschluss Bl gedffnet ist, den
Verschluss schlieffen.

3 Kontrollieren, dass die Maschine gefahrlos einge-
schaltet werden kann.

4  Den Netzschalter B auf | drehen, um die Strom-
versorgung einzuschalten. Die Betriebslampe
leuchtet. Falls die Betriebslampe dunkel bleibt,

« das Maschinenkabel kontrollieren - das Kabel
muss angeschlossen sein.

+ einen Elektriker zur Fehlersuche und -behebung
beiziehen.

5 Falls der Schalterkopf des Not Stopp-Tasters L& ein-
gerastet ist, den Schalterkopf durch Drehung I&sen.

6 Falls der Sicherungsstift Ik des Endausschalters
des Sicherungsseils eingerastet ist, den Siche-
rungsstift herausziehen.

7 Den Start-Taster & dricken, um den Stromkreis zu
den Antrieben zu schlief3en.

4.6 Radien und Zylinder biegen

In der Anfangsphase ist es erforderlich, dem ungetbten
Anwender eine Reihe von Testblechen zur Verfligung
zu stellen, um ihm eine ausflihrliche EintGbung an der
Maschine zu ermdglichen. Speziell das Biegen von Ko-
nusformen kann anfangs Schwierigkeiten verursachen.

Die Erfahrung des Anwenders wird dazu beitragen, die
Biegezeit bis zur Fertigstellung von korrekt gebogenen
Blechen aliméahlich zu reduzieren.

Die folgende Beschreibung veranschaulicht die norma-
len Arbeitsschritte flir das Rundbiegen von Blechen mit
einer Dreiwalzenmaschine.

Biegeleistung

Die maximale Biegeleistung der Maschine betragt:

Betriebs- und
Leistungsgrenzen

iegen max."

—
[
(]
w
@
£
=
3]
—_
E]
°
@
o
Q.
o

Arbeitsldnge
max."
Blechdicke
Vorbiegen max."
Blechdicke

]

Rundbiegemaschine |~ mm | mm | mm mm
AS 1050x3,0 mm 1050 , 3,3 130
AS 1250x2,5 mm 1250 25 3,0 130
AS 1550%x2,2 mm 1550 2,2 2,5 130

AS 2050x1,5 mm 2050 1,5 1,8 135
AS 1250x1,5 mm 1250 1,5 2,0 117
AS 1050x1,5 mm 1050 1,5 1,8 105

AS 1550x1,0 mm

AS-M 1050x3,0 mm
AS-M 1250x2,5 mm
AS-M 1550x2,2 mm

1550 1,0 1,2 105

1050 3,0 3.3 130
1250 25 3,0 130
1550 2,2 2,5 130

AS-M 2050x1,5 mm 2050 1,5 1,8 135
AS-M 1250x1,5 mm 1250 1,5 2,0 117
AS-M 1050x1,5 mm 1050 1,5 1.8 105
AS-M 1550x1,0 mm 1550 1,0 1,2 105

1) = Biegewerte fir Konusbiegen -50%
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Ubersicht der Arbeitszyklen fiir Zylinder und Radien
4.6.1 Material einlegen - 17,

4.6.2 Blechrander vorbiegen - 18 und

4.6.3 Blechzylinder fertighiegen - 19.

Behandlung von Biegefehlern,
siehe 4.7.1 Biegefehler —» 20.

4.6.1 Material einlegen

. GEFAHR durch herausschleuderndes Blech!

Das Blech wird zwischen der Unter- und Ober-
walzenachse unter hohem Druck gespannt. Bei
zu geringem Einspannmap kann das Blech aus
den Walzen geschleudert werden.

+ An den Blechrandern auf ausreichendes
Einspannmaf achten.

Nach der tdglichen Sicherheitskontrolle kann mit der
Blechbearbeitung begonnen werden.

Erster Schritt des Biegeprozesses ist es, das Blech in
die Maschine einzulegen. Die Unter- und die Hinterwal-
ze mussen soweit abgesenkt werden, dass das Blech
zwischen der Ober- und der Unterwalze eingeschoben
werden kann.

1 Kontrollieren, dass die Unter- bzw. die Hinterwalze
gefahrlos abgesenkt werden kann.

2 Um die Unterwalze abzusenken, den Handradver-
schluss M [6sen und das Handrad B gegen Uhrzei-
gersinn drehen.

3 Bei AS- und AS-M-Modellen ohne motorischer
Hinterwalzen-Verstellung: Um die Hinterwalze

abzusenken, das Handrad Bl gegen Uhrzeigersinn
drehen.

Bei AS-M-Modellen mit motorischer Hinterwalzen-
Verstellung: Um die Hinterwalze abzusenken, den
Taster B driicken.

Bei AS-M-Modellen mit motorischer Hinterwalzen-
Verstellung und Digitalanzeige: Um die Hinterwalze
abzusenken, den Taster & driicken. Die aktuell
gemessene Hinterwalzenposition wird an der Digi-
talanzeige El¥ angezeigt.

4 Das Blech zwischen der Ober- und der Unterwalze
einschieben.
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5

Das Blech mittig positionieren und parallel zur Wal-
zenachse ausrichten.

6

Kontrollieren, dass die Unterwalze gefahrlos ange-
hoben werden kann.

Um die Unterwalze anzuheben und das Blech einzu-
spannen, das Handrad B im Uhrzeigersinn drehen.
Der Druck der Unterwalze auf das Blech kann fir
ein korrektes Biegeergebnis entscheidend sein -
siehe Biegefehler.

Um die Position der Unterwalze zu sichern, den
Handradverschluss il fest anziehen.

9 Das Blech langsam soweit nach hinten bewegen,
bis der Blechrand nahe an der Achse der Ober- und
Unterwalze liegt. Darauf achten, dass das Blech
fUr den folgenden Biegevorgang noch ausreichend
eingespannt ist.

Bei AS-M-Modellen: Das FuPpedal & leicht dricken,
um das Blech langsam nach hinten zu bewegen.

4.6.2 Blechrander vorbiegen

Um eine gleichmafig runde Form zu erhalten, ist es er-
forderlich, die vordere und die hintere Blechkante vor-
zubiegen.

\

1 Den ersten Blechrand vorbiegen, bis am Blech der
gewdinschte Radius entsteht.
Bei AS-Modellen- und AS-M-Modellen ohne motori-
scher Hinterwalzen-Verstellung: Um fir das Vorbie-
gen die Hinterwalze anzuheben, das Handrad Bl im
Uhrzeigersinn drehen.
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4.6.3 Blechzylinder fertigbiegen

Bei AS-M-Modellen mit motorischer Hinterwalzen-
Verstellung: Um flir das Vorbiegen die Hinterwalze
anzuheben, den Taster & driicken.

—_

Beim Fertigbiegen die Hinterwalze soweit anheben,
bis am Blech der gewlinschte Radius entsteht.

Bei AS-M-Modellen mit motorischer Hinterwalzen-
Verstellung und Digitalanzeige: Um die Hinterwalze
anzuheben, den Taster &2 driicken. Die aktuell ge-
messene Hinterwalzenposition wird an der Digital-
anzeige B angezeigt.

2 Den entstehenden Blechzylinder rollen, bis der
gewtlnschte Zylinderdurchmesser entsteht.

3 Um eine gleichmafige Zylinderform zu erzielen,
kann es erforderlich sein, das Werkstlick mehrfach
zu rollen, entweder direkt nach dem Walzen oder
nach dem Schweifen und Verschleifen der Verbin-
dungsfuge.

Schablone /

2 Das Biegeergebnis mit einer Radiusschablone kon-
trollieren.

3 Wenn der gewiinschte Radius erreicht ist, das Blech
ausspannen und umdrehen.

4 Den zweiten Blechrand vorbiegen, bis am Blech der
gewlinschte Radius entsteht.
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4.7 Werkstlick enthehmen/zufiihren

/

Zur Entnahme oder Aufnahme eines Blechzylinders
muss der Oberwalzenverschluss Bl gedffnet werden:

1 Den Verschluss in die Entnahme- bzw. Aufnahme-
position B drehen.

2 Die Oberwalze ausschwenken und den Blechzylin-
der entnehmen bzw. aufnehmen.

3 Die Oberwalze einschwenken und den Verschluss in
die Verschlussposition Bl drehen.

4.7.1 Biegefehler

Um Biegefehler weitgehend zu vermeiden, sind die Bie-
gewalzen nicht zylindrisch, sondern bikonisch geformt.
Die Konizitat der Walzen ist so berechnet, dass bei Ble-
chen mit der héchst zuldssigen Materialdicke eine gute
Biegequalitat erzielbar ist.

Dennoch kdnnen, bedingt durch den Unterschied zwi-
schen der minimal und maximal zuldssigen Materi-
aldicke, durch zu hoch oder zu niedrig eingestellten
Spanndruck und weitere Faktoren folgende Biegefehler
auftreten:

Konvexfehler (AuBenwdlbung, Fassform)

Beim Konvexfehler ist das Blech an den Enden geschlos-
sen und in der Mitte mehr oder weniger gedffnet.

Ursache 1: Das Blech wird zwischen der Ober- und der
Unterwalze mit zu hohem Druck gespannt.

Behebung 1: Den Spanndruck der Unterwalze gering-
flgig verringern. Es kann erforderlich sein, den Spann-
druck erst beim letzten Biegedurchgang zu verringern.

Ursache 2: Das Blech ist zu dick in Bezug auf die Ma-
schinenleistung.

Behebung 2: Das Problem ist auf dieser Maschine nicht
[6sbar. Eine Maschine mit héherer Leistung verwenden.

Konkavfehler (Innenwdlbung, Spulenform)

Beim Konkavfehler ist das Blech in der Mitte geschlos-
sen und an den Enden mehr oder weniger gedffnet.

Ursache 1: Das Blech wird zwischen der Ober- und der
Unterwalze mit zu geringem Druck gespannt.

Behebung 1: Den Spanndruck der Unterwalze geringfu-
gig erhéhen.

Ursache 2: Das Blech ist zu diinn in Bezug auf die Ma-
schinenleistung.

Behebung 2: Das Problem ist auf dieser Maschine nicht
|6sbar. Eine Maschine mit geringerer Leistung verwenden.

Konusfehler (Konuséffnung)

Beim Konusfehler ist eine Blechseite mehr geschlossen,
als die andere.

Ursache 1: Die Biegewalzen sind nicht genau parallel.

Behebung 1: Die Parallelitat der Biegewalzen kontrol-
lieren und bei Bedarf einstellen.

Ursache 2: Das Blech ist kurz und wurde den Walzen
aufermittig zugefinhrt.

Behebung 2: Das Blech in der Walzenmitte zuflhren.

Rollfehler (Spanndruckfehler)

Der Rollfehler kann bei dinnem Blech auftreten. Das
Blech kommt aus der Maschine, wird eingerollt und irre-
parabel beschadigt.
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Ursache: Der Spanndruck der Unterwalze ist zu hoch
eingestellt.

Behebung: Den Spanndruck verringern.

Achsfehler

Bei einem Achsfehler stehen die Blechenden mehr oder
weniger schrag zur Blechachse.

Ursache 1: Schrage Blechausrichtung.

Behebung 1: Beim Einlegen des Blechs auf korrekte
Ausrichtung achten.

Ursache 2: Die Biegewalzen sind nicht genau parallel.

Behebung 2: Die Parallelitdt der Biegewalzen kontrol-
lieren und bei Bedarf einstellen.

Ursache 3: Blech mit ungleichmapiger Dicke.

Behebung 3: Blech mit gleichmapiger Dicke verwenden.

Ovalfehler (Rundheitsfehler)

Beim Ovalfehler ist der Durchmesser des bereits ver-
schweiften Zylinders ungleichmapig (unrund).

Ursache: Grope Blechabmessung bzw. grofer Blech-
durchmesser.

Behebung: Den Zylinder mit einigen Biegedurchgdngen
rundbiegen.

4.8 Konusformen biegen

Das Biegen von Konusformen erfolgt mit der Konusbie-
geeinrichtung der Maschine. Konusformen aus Blech
herzustellen kann eine schwierige Aufgabe sein und er-
fordert vom Anwender entsprechende Erfahrung.

Zu beachten ist, dass die Maschine durch den beim Bie-
gen von Konusformen entstehenden Druck hoch belas-
tet wird und daher nur bis zu folgenden Leistungsgren-
zen zugelassen ist:

Leistungsgrenzen
beim Konusbiegen

3
©
£
[
=)
c
i
n
=
)
a
—_
<

Blechdicke

Blechdicke
3 Vorbiegen max.
3 Biegen max.

Rundbiegemaschine

N 3

AS 1050x3,0 mm 1,65
AS 1250x2,5 mm 625 1,25 1,50
AS 1550x2,2 mm 775 1,10 1,25
AS 2050x1,5 mm 1025 0,75 0,90
AS 1250x1,5 mm 625 0,75 1,00
AS 1050x1,5 mm 525 0,75 0,90

Leistungsgrenzen
beim Konusbiegen

g Arbeitsldnge max.
3 Vorbiegen max.

3 Biegen max.

Rundbiegemaschine

b4 3 Blechdicke
B¢ 3 Blechdicke

AS 1550x1,0 mm 775 050 0,6

AS-M 1050x3,0 mm 525 1,50 | 1,65
AS-M 1250x%2,5 mm 625 1,25 1,50
AS-M 1550x2,2 mm 775 1,10 | 1,25
AS-M 2050x1,5 mm 1025 0,75 0,90
AS-M 1250x1,5 mm 625 0,75 1,00
AS-M 1050x1,5 mm 525 0,75 0,90
AS-M 1550x1,0 mm 775 0,50 0,60

Ubersicht der Arbeitszyklen fiir Konusformen
4.8.1 Konusform berechnen - 21 und
4.8.2 Konusbiegen vorbereiten » 22.

Behandlung von Biegefehlern,
siehe 4.8.3 Konusbiege-Einstellfehler - 22.

4.8.1 Konusform berechnen

Fur das Biegen von Konusformen ist der Zuschnitt kor-
rekt geformter Konusbleche erforderlich. Zur Berech-
nung des Zuschnitts kénnen folgende Formeln heran-
gezogen werden:

L = (Dxl) / (D-d)

Dabei sind:

I = vVh2+(R-r)?
a = Sx180xL/3,14
S=Dx3,14

D,d R,

D

Weitere Hinweise zur Berechnung von Rundbiegefor-
men sind in einschldgigen Fachblichern zu finden.
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4.8.2 Konusbiegen vorbereiten

Zur Herstellung von Konusformen ist die genaue Be-
obachtung des Konusblechs beim Biegevorgang erfor-
derlich. Der lange Radius muss nach dem Biegen von
jeweils ca. 5-10 cm gel6st, geringflgig gedreht und wie-
der gespannt werden.

Es kann erforderlich sein, die Hinterwalze zundchst ge-
ringfligig parallel zu belassen und fir das Vorbiegen
anzuheben. Dann die Hinterwalze konisch einstellen
und leicht anheben, bis der erforderliche Konuswinkel
erreicht ist. Die meisten Konusformen kénnen mit der
maximal moglichen Neigung erzeugt werden.

Das Verfahren endet, wenn die Blechenden Kante an
Kante stehen.

Konus-Biegeeinrichtung /

1 Am Konusblech alle Grate entfernen und das Blech
grindlich reinigen.

2 Ander Kupplung Bl den Gewindestift B 16sen.

Die Kupplung 6ffnen und die Kupplungshdlfte
nach links ziehen.

4 Um die Hinterwalze bis zum gewilinschten Konus-
mapP anzuheben, das Handrad Bl im Uhrzeigersinn
drehen. Das gegenlberliegende Hinterwalzenende
festhalten, um eine Schragstellung der Hinterwalze
zu erzielen. Das Maf3 der Schragstellung hangt vom
Konuswinkel ab und muss durch Versuch ermittelt
werden.

5 Die Kupplungshalfte Bl nach rechts ziehen, die Kupp-
lung schliepen und den Gewindestift B anziehen.

6 Die Unterwalze so einstellen, dass flr das Einlegen
des Konusblechs gentigend Abstand ist.

7 Das Konusblech Bl wie abgebildet zwischen Ober-

und Unterwalze einlegen. Den kleineren Radius an
der Konus-Biegeeinrichtung anlegen. Die Blech-
kante moglichst parallel zur Walzenachse zwischen
Ober- und Unterwalze einschieben.

8 Das Konusblech durch Anheben der Unterwalze
einspannen.

4.8.3 Konusbiege-Einstellfehler

+ Bei parallel eingestellter Hinterwalze entsteht kein
Konus. Das Konusblech darf durch die Unterwalze
nur am langen Radius gespannt werden.

+ Bei zu hoch eingestelltem Spanndruck der Unterwal-
ze verlauft der Konus. Den Spanndruck daher nur so
hoch einstellen, dass das Konusblech gut gespannt
ist.

+ Ohne Drehung des Konusblechs entsteht kein ge-
schlossener Konus. Das Konusblech nach jeweils
ca. 5-10 cm I6sen, geringfligig drehen und wieder
spannen.

+ Falls an der Konus-Biegeeinrichtung das Blech zu
stark reibt oder verformt wird, muss die Einstellung
der Hinterwalze korrigiert werden.

4.8.4 Hinterwalze riickstellen

Rickstellen der schraggestellten Hinterwalze nach dem
Konusbiegen.

1 Ander Kupplung Bl den Gewindestift B 16sen.

5. Die Kupplung 6ffnen und die Kupplungshalfte
nach links ziehen.

6. Die Hinterwalze bis zur Oberwalze anheben und
parallel einstellen.

2 Die Kupplungshalfte B nach rechts ziehen, die Kupp-
lung schliefen und den Gewindestift Bl anziehen.
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4.9 Maschine ausschalten

Nur bei Motorischer Rundbiegemaschine AS-M.

VORSICHT
bei eingeschalteter Maschine!

Zur Herstellung eines sicheren Betriebszu-

stands die Maschine ausschalten

O vor dem Verlassen der Maschine und vor
Umrdist- und Wartungsarbeiten.

Person auszuschliefen, den Netzschalter
durch Versperren sichern.

O Um das Einschalten durch eine zweite

=& [ Vor Elektrowartung das Maschinenkabel
7 vom Netz trennen.

(@]

Der Netzschalter ist sperrbar ausgefthrt. Um
eine unerwinschte Inbetriebnahme der Ma-
schine auszuschliefen, muss der Netzschalter
versperrt werden

+ bei Maschinendefekt vor einer Reparatur,
+ bei einer langeren Auferbetriebnahme,

* bei Hinterlassung der Maschine auf einer
Ausstellung oder Messe.

4.10 Auperbetriebnahme

Bei AuBerbetriebnahme der Maschine fir langere Zeit:
1 Den Netzstecker ziehen.

2 Die Maschine reinigen und blanke Maschinenteile
Olen.

3 Die Maschine mit einem Staubschutz abdecken.
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5 Wartung

GEFAHR!
Unerwarteter Maschinenanlauf!

O Vor Wartungsarbeiten die Maschine vom
Netz trennen.

ACHTUNG!
Schaden durch fehlende Wartung!

> @b

O Wartungsplan einhalten.

O Wartung nur durch befugtes Wartungs-
personal.

O Elektrowartung nur durch befugtes
Elektro-Fachpersonal.

VORSICHT!

& Verletzungsrisiko durch defekte Teile!
Defekte Teile vor einem weiterem Betrieb der
Maschine durch Original-Ersatzteile ersetzen.

Maschine und defekte Teile deutlich kennzeich-
nen, um bis zur Reparatur eine Verwendung
auszuschlief3en.

5.1 Wartungsplan

Wartungsplan

Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten m
L} L}

5.1.1 Maschine schmieren - 24 u
5.1.2 Maschine reinigen —» 24 oooooo
5.1.3 Elektrik kontrollieren - 24 - - | =

Intervalle: T = téglich / M = monatlich / J = jahrlich

5.1.1 Maschine schmieren

Empfohlener Wartungsintervall

Maschine schmieren taglich bei Inbetriebnahme

Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsmittel

Maschinenfett NLGI-Klasse 2
Schmierpistole

Maschinendl ISO-VG 150
Oler

Oltuch

1 Die Maschine ausschalten.

2 Die Schmiernippel der Maschine mit einem Tuch
reinigen.

3 Die Schmiernippel mit 1-2 Hiben der Schmierpisto-
le befiillen. Uberstehendes Fett entfernen.

4 Die Olbuchsen der Maschine mit einem Tuch reini-
gen.

5 Mit einem Oler die Olbuchsen befiillen.

Uberstehendes Ol entfernen.

5.1.2 Maschine reinigen

VORSICHT!
& Verletzungen durch Metallspane!

+ Maschinenreinigung mit Pressluft ist
verboten - Metallspdane kdnnen schwere
Augenverletzungen verursachen.

+ Metallspane nicht mit der bloBen Hand
wegwischen.

Empfohlener Wartungsintervall
Maschine reinigen taglich nach Verwendung

Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsmittel

Reinigungsbirste
Industriesauger
Trockene, weiche Tlcher
Mildes Reinigungsmittel

1 Die Maschine ausschalten.

2 Die Maschine aufen und innen reinigen - Reini-
gungsbirste und Industriesauger verwenden.

w

Zur Reinigung des Schalt- bzw. Steuerpults ein wei-
ches Tuch mit mildem Reinigungsmittel verwenden.

5.1.3 Elektrik kontrollieren

Empfohlener Wartungsintervall

Elektrik kontrollieren jahrlich

Nur durch Elektriker.

O Elektroleitungen, Stecker, Buchsen und Klemman-
schlisse auf ordnungsgemafen Zustand kontrollieren.

O Abgenutzte, lockere und defekte Teile austau-
schen.




| ELMAG |

www.elmag.at Powered by Quality
6 Rat und Tat 6.2 Stoérungsbehebung
Stérung/Fehler  Md&gliche Ursa-  Behebung
. che
6.1 Programm Ubertragen Die Biegewalzen Der Not Stopp- Wenn die Maschine
kénnen nicht ge- Taster I wurde gefahrlos eingeschal-
Nur bei Motorischer Rundbiegemaschine AS-M mit Digi- startet werden  gedrickt. tet werden kann, den
talanzeige. Tasterkopf des Not

Falls das Steuerungsprogramm geléscht wurde oder

gesperrt ist, ist eine Programmiibertragung von der Der Not Stopp-
EPROM Speicherkarte an das LOGO-Steuerungsmodul Taster ist defekt.
erforderlich.

Das Sicherheits-
seil wurde be-
riihrt und dabei
der Endausschal-
ter [ betatigt.

Der Endausschal-
ter [ ist defekt.

Die Oberwalzen-
verschluss B ist
offen.

Der Endausschal-
ter [El des Ober-
walzenverschlus-
ses ist defekt.

Die Maschine ist  Der Not Stopp-
eingeschaltet, Taster wurde
die Betriebslam-  gedrickt.

pe leuchtet, aber

keine Funktion

Der Endausschal-
ter des Sicher-
heitsseils wurde
betatigt.

1 Strom ausschalten. Ein Schutzschal-

2 Am Steuerungsmodul ¥ die Abdeckung des Karten- ter hat angespro-
einschubs Hl entfernen. chen.
3 Aus dem Schaltschrank die EPROM-Karte E& ent- Antriebsun- Uberlast, der
nehmen und in den Karteneinschub einfihren. terbrechung Thermische
4 Nach 10 Sekunden den Strom einschalten. Das wahrend des Schutzschalter
. . . Biegevorgangs hat angespro-
Programm wird automatisch an die Steuerung chen

Ubertragen. Am Display wird das Steuerungsmenu
angezeigt. Der Cursor steht bei MenUeintrag ,,PRO-
GRAM™.

5 Die Taste ¥ drlicken, bis der Cursor bei ,START"
steht.

6 Die Taste OK driicken, um das Laden des Pro-
gramms zu bestatigen.

7 Die EPROM-Karte entnehmen und im Schaltschrank
verwahren.

Stopp-Tasters durch
Drehung I6sen.

Elektriker: Den Not
Stopp-Taster und die
Schalterkabel kontrol-
lieren. Defekte Teile
austauschen.

Wenn die Maschine
gefahrlos eingeschal-
tet werden kann, den
Sicherungsstift [E
herausziehen.

Elektriker: Den End-
ausschalter und die
Schalterkabel kontrol-
lieren. Defekte Teile
austauschen.

Den Oberwalzenver-
schluss schliefen.

Elektriker: Den End-
ausschalter und die
Schalterkabel kontrol-
lieren. Defekte Teile
austauschen.

Wenn die Maschine
gefahrlos eingeschal-
tet werden kann, den
Tasterkopf des Not
Stopp-Tasters durch
Drehung l6sen.

Wenn die Maschine
gefahrlos eingeschal-
tet werden kann,

den Sicherungsstift
des Endausschalters
herausziehen.

Elektriker: Schutz-
schalter kontrollieren.
Fehlersuche und -be-
hebung durchfihren.
Die in der Betriebsan-
leitung angeflihrten
Leistungsgrenzen
dirfen nicht Uber-
schritten werden.
Abklhlung abwarten.
Dann den Thermi-
schen Schutzschalter
wiedereinschalten.
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7 Technikdaten

AS-Modelle: AS-M-Modelle:

5] -]

| Al U L

=
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Technikdaten

Arbeitsldange A
Motorleistung
Biegewalzen-
ELIE)
Motorleistung
Hinterwalzen-
Verstellung (Opt.)
querschnitt min.
Antriebswalzen
Konus-
Biegeeinrichtung
Drahteinlegerillen

Anschluss-
spannung
Frequenz
Breite C
Héhe D

max.
¥ Schalt-/Steuerpult

LN S Blechdicke
[SHGHGRGINCRS iR lRteNGRGHGINNRG o) SN orbiegen max: "
N 3 Blechdicke
3 Biegen max."
3 Oberwalzen-
3 durchmesser
3 Biegedurchmesser
+ Stromaufnahme
3 Leitungs-
@ Stahlwalzen

5.

a

E
E
=
E

Rundbiegemaschine

E
E

AS 1050x3,0 mm 1050 3,0 3,3 ja ja

AS 1250x2,5 mm 1250|125 3,0| 90 [130] - = = = s = = ja ja 2565 840 1230 470 83106
AS 1550%x2,2 mm 1550 5 90 130 - - - - - - - ja ja 2865 840 1230 570 83107
AS 2050x1,5 mm 2050 1,5/1,81 95 |135| - c © © o o © ja ja 3365 840 1230 605 83108
AS 1250x1,5 mm 1250 1,5 20 75 117 - - - - - - - ja ja 2565 840 1195 430 83124
AS 1050x1,5 mm 1050/1,5/1,8| 70 |[105| - = = = = = = ja ja 2365 740 1195 290 83122
AS 1550x1,0 mm 1550 1,0 1,2 70 105 - - - - - - - j ja 2865 740 1195 420 83126
AS-M 1050x3,0 mm 1050 3,0 3,3 90 130 1, 0,37 380-415 50/60 5x2,5 ja ja ja 2100 800 1130 570 83100

AS-M 1250x2,5 mm 1250
AS-M 1550%x2,2 mm 1550
AS-M 2050x1,5 mm 2050
AS-M 1250x1,5mm 1250
AS-M 1050x1,5 mm 1050
AS-M 1550x1,0 mm 1550

3,0 90 130 0,37 380-415 50/60 5x2,5 ja
25 90 130 0,37 380-41550/60 5x2,5 ja

1,1 5
1,1 5 ja ja 2350 800 1130 500 83101
1,1 5
1,8 95 135 1,1 0,37 380-41550/60 5 5x2,5 ja
1,1 5
1,1 5
1,1 5

ja ja 2600 800 1130 600 83102
ja ja 3030 800 1130 635 83103
ja ja 2300 800 1100 460 83115
ja ja 1300 700 1100 320 83112
ja ja 2100 700 1100 450 83116

20 75 117 0,37 380-41550/60 5x2,5 ja
1,8 70 105 0,37 380-41550/60 5x2,5 ja
1,2 70 105 0,37 380-41550/60 5x2,5 ja

WWWWWWww WwWwwwwww
NN NNDNDNND NDDNNDNDNDN NS
]

_am a a NN W

1) = Biegewerte fir Konusbiegen -50%
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8 Ersatzteile

8.1 Manuelle Rundbiegemaschine AS

Bei Ersatzteilbestellung bitte die Modellbezeichnung und die Artikelnummer angeben.
Zusatzlich ist die Angabe der Teilenummer aus folgender Grafik erforderlich.

Rundbiegemaschine ]
voce arenr Wvosen artar. |

AS 1050%3,0 mm
AS 1250x2,5 mm
AS 1550x2,2 mm
AS 2050x1,5 mm

83105
83106
83107
83108

AS 1050x1,5 mm 83122
AS 1250x1,5 mm 83124
AS 1550x1,0 mm 83126
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8.2 Motorische Rundbiegemaschine AS-M

Bei Ersatzteilbestellung bitte die Modellbezeichnung und die ArtikelInummer angeben.
Zusatzlich ist die Angabe der Teilenummer aus folgender Grafik erforderlich.

I
mogen AN fvodel  ArtNr |
AS-M 1050x3,0 mm 83100 AS-M 1050x1,5 mm 83112
AS-M 1250x2,5 mm 83101 AS-M 1250x1,5 mm 83115
AS-M 1550x2,2 mm 83102 AS-M 1550x1,0 mm 83116
AS-M 2050x1,5 mm 83103
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9 Konformitatserkldrung AS c €

Konformitatserklarung im Sinne der EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG, Anhang Il.

Hiermit erkldren wir, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart sowie
in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den einschlagigen, grundlegenden Sicherheits- und Gesund-
heitsanforderungen der EG-Richtlinie entspricht.

- Richtlinie 2006/42/EG des Europaischen Parlaments und des Rates vom 17. Mai 2006
tiber Maschinen und zur Anderung der Richtlinie 95/16/EG

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erkldrung Ihre Giiltigkeit.

1. Hersteller: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

2. Zusammenstellung der
technischen Unterlagen: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hr. Prok. Thomas Kubinger
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

3. Maschine: Manuelle Rundbiegemaschine
Funktion: Blechbiegemaschine flir Metallbearbeitung
Modelle: AS 1050x3,0 mm

AS 1250x2,5 mm
AS 1550x2,2 mm
AS 2050x1,5 mm
AS 1050x1,5 mm
AS 1250x1,5 mm
AS 1550x1,0 mm

Seriennummer: siehe Typenschild der Maschine

4. Angabe der einschlagigen harmonisierten Normen und Spezifikationen, die zugrunde gelegt wurden:
DINENISO 12100:2011-03

Ried im Innkreis, am 25. April 2019

Lore 1z Einfinger (GUsch' ftsflhrer)
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Rundbiegemaschine AS/AS-M
Betriebsanleitung

10 Konformitétserkldrung AS-M c €

Konformitatserklarung im Sinne der EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG, Anhang Il.

Hiermit erkldren wir, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart sowie
in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den einschlagigen, grundlegenden Sicherheits- und Gesund-
heitsanforderungen der EG-Richtlinien entsprechen.

- Richtlinie 2006/42/EG des Europdischen Parlaments und des Rates vom 17. Mai 2006
tiber Maschinen und zur Anderung der Richtlinie 95/16/EG

- Richtlinie 2014/35/EU des Europdischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014
zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Gber die Bereitstellung elektrischer
Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt

- Richtlinie 2014/30/EU des Européischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erkldrung Ihre Giiltigkeit.

1. Hersteller: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

2. Zusammenstellung der
technischen Unterlagen: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hr. Prok. Thomas Kubinger
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

3. Maschine: Motorische Rundbiegemaschine
Funktion: Blechbiegemaschine fiir Metallbearbeitung
Modelle: AS-M 1050x3,0 mm

AS-M 1250x2,5 mm
AS-M 1550x2,2 mm
AS-M 2050x1,5 mm
AS-M 1050x1,5 mm
AS-M 1250x1,5 mm
AS-M 1550x1,0 mm

Seriennummer: siehe Typenschild der Maschine

4. Angabe der einschlagigen harmonisierten Normen und Spezifikationen, die zugrunde gelegt wurden:

DINEN SO 12100:2011-03
DIN EN 60204-1;VDE 0113-1:2014-10

Ried im Innkreis, am 25. April 2019
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Lorenz Emfmger (GUsch ftsfihrer)
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