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1 Einfahrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

Mit dem Kauf METALLKRAFT Ringbiegemaschine haben Sie eine gute Wahl
getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese informiert Uber die sachgerechte Inbetriebnahme, den bestimmungsge-
maBen Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Bedienung und Wartung
der Maschine.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil der Maschine. Sie ist stets am Einsatzort
der Maschine aufzubewahren. Dariiber hinaus gelten die értlichen Unfallver-
hutungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbesimmungen fur den Ein-
satzbereich der Maschine.

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétzlichen Ver-
standnis und kénnen von der tatséchlichen Ausflihrung abweichen.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschiitzt. Ihre Verwendung
ist im Rahmen der Nutzung der Maschine zuléssig. Eine dartber hinausge-
hende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht
gestattet.

Wir melden zum Schutz unserer Produkte Marken-,
Patent- und Designrechte an, sofern dies im Einzelfall méglich ist. Wir wider-
setzen uns mit Nachdruck jeder Verletzung unseres geistigen Eigentums.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu lhrer Maschine oder flr technische Aus-
kinfte an Ihren Fachhé&ndler. Dort wird lhnen gerne mit sachkundiger Bera-
tung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Reparatur-Service:
Fax: 0049 (0) 951 96555-111
E-Mail: service@stuermer-maschinen.de

Ersatzteil-Bestellung:
Fax: 0049 (0) 951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interessiert, die sich aus der

Anwendung ergeben und fir die Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein
kénnen.

PRM FH | Version 1.06 | DE
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1.3 Haftungsbeschrankung

2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

PRM FH | Version 1.06 | DE

Sicherheit

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung wurden unter Berticksich-
tigung der geltenden Normen und Vorschriften, des Stands der Technik sowie
unserer langjéhrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammengestellt.

In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller fur Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgeméBe Verwendung,
- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal,
- Eigenméchtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatséchliche Lieferumfang kann bei Sonderausfihrungen, bei Inanspruch-
nahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester technischer An-
derungen von den hier beschriebenen Erlauterungen und Darstellungen ab-
weichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die allgemeinen
Geschéftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des Herstellers und die
zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen Regelungen.

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tiber alle wichtigen Sicherheitspakete fir
den Schutz von Personen sowie flir den sicheren und stérungsfreien Betrieb.
Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzelnen Kapi-
teln enthalten.

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch Symbole gekenn-
zeichnet. Die Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die
das AusmaB der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine unmittelbar geféhrliche Situation hin. Sie flhrt zum Tod
oder zu schweren Verletzungen, wenn sie nicht gemieden
wird.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie fiihrt zum
Tod oder zu schweren Verletzungen, wenn sie nicht gemie-
den wird.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine méglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie kann zu
geringfugigen oder leichten Verletzungen fuhren, wenn sie

nicht gemieden wird.
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Tipps und Empfehlungen

2.2 Verantwortung des Betreibers

Betreiber

Betreiberpflichten

ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu Sach-
und Umweltschaden fuhren kann, wenn sie nicht gemieden
wird.

HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie kann zu

Sach- und Umweltschaden flihren, wenn sie nicht gemieden
wird.

Tipps und Empfehlungen

@ Dieses Symbol weist auf nutzliche Tipps und Empfehlungen
1 sowie Informationen fir einen effizienten und stérungs-
freien Betrieb hin.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu reduzieren und geféhrli-
che Situationen zu vermeiden, missen die in dieser Betriebsanleitung aufge-
fuhrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

Betreiber ist die Person, welche die Maschine zu gewerblichen Zwecken
selbst betreibt oder einem Dritten zur Nutzung bzw. Anwendung tberlasst und
wéahrend des Betriebs die rechtliche Produktverantwortung fiir den Schutz des
Benutzers, des Personals oder Dritter tragt.

Wird die Maschine im gewerblichen Bereich eingesetzt, unterliegt der Betrei-
ber der Maschine den gesetzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit. Deshalb
mussen die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung wie auch die fir
den Einsatzbereich der Ringbiegemaschineder Maschine giiltigen Sicherheits-
, Unfallverhiitungs- und Umweltschutzvorschriften eingehalten werden. Dabei
gilt insbesondere Folgendes:

- Der Betreiber muss sich uiber die geltenden Arbeitsschutzbestimmungen
informieren und in einer Gefahrdungsbeurteilung zusétzlich Gefahren er-
mitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbedingungen am Einsatzort
der Maschine ergeben. Diese muss er in Form von Betriebsanweisun-
gen fur den Betrieb der Maschine umsetzen.

- Der Betreiber muss wéhrend der gesamten Einsatzzeit der Maschine
prifen, ob die von ihm erstellten Betriebsanweisungen dem aktuellen
Stand der Regelwerke entsprechen, und diese, falls erforderlich, anpas-
sen.

- Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fur Installation, Bedienung, St6-
rungsbeseitigung, Wartung und Reinigung eindeutig regeln und festle-
gen.

- Der Betreiber muss dafiir sorgen, dass alle Personen, die mit der Ma-
schine umgehen, diese Anleitung gelesen und verstanden haben. Dar-
Uber hinaus muss er das Personal in regelméBigen Abstanden schulen
und Uber die Gefahren informieren.

- Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche Schutzausriistung
bereitstellen und das Tragen der erforderlichen Schutzausriistung ver-
bindlich anweisen.

PRM FH | Version 1.06 | DE
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2.3 Personalanforderungen

2.3.1 Qualifikationen

Bediener

Elektrofachkraft

Fachpersonal

Hersteller

PRM FH | Version 1.06 | DE

Sicherheit

Weiterhin ist der Betreiber daflr verantwortlich, dass die Maschine stets in

technisch einwandfreiem Zustand ist. Daher gilt Folgendes:

- Der Betreiber muss daflr sorgen, dass die in dieser Anleitung beschrie-
benen Wartungsintervalle eingehalten werden.

- Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen regelmaBig auf Funkti-
onsfahigkeit und Vollsténdigkeit Gberprifen lassen.

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen unter-
schiedliche Anforderungen an die Qualifikation der Personen, die mit diesen
Aufgaben betraut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken

beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-

zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher

Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafur qualifizierten Personen durch-
fuhren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

Fur alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwarten ist,
dass sie diese Arbeiten zuverldssig ausfuhren. Personen, deren Reaktionsfa-
higkeit z. B. durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst ist, sind
nicht zugelassen.

In dieser Betriebsanleitung werden die im Folgenden aufgefiihrten Qualifika-
tionen der Personen flr die verschiedenen Aufgaben benannt:

Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betreiber tber die ihm lber-
tragenen Aufgaben und méglichen Gefahren bei unsachgemaBem Verhalten
unterrichtet worden. Aufgaben, die Uber die Bedienung im Normalbetrieb hin-
ausgehen, darf der Bediener nur ausfiihren, wenn dies in dieser Betriebsanlei-
tung angegeben ist und der Betreiber ihn ausdriicklich damit betraut hat.

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszufiihren und mégliche Gefah-
ren selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fir das Arbeitsumfeld, in dem sie tétig ist, aus-
gebildet und kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.

Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszuflihren und mégliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und Geféhrdungen zu vermeiden.

Bestimmte Arbeiten diirfen nur durch Fachpersonal des Herstellers durchge-
fuhrt werden. Anderes Personal ist nicht befugt, diese Arbeiten auszufiihren.
Zur Ausflihrung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice kontaktie-
ren.
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2.4 Personliche Schutzausriistung

Die Persdnliche Schutzausriistung dient dazu, Personen vor Beeintréchtigun-
gen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schiitzen. Das Personal
muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit der Maschine persénli-
che Schutzausristung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten dieser An-
leitung gesondert hingewiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Persénliche Schutzausristung erldutert:

Gehorschutz

Der Gehorschutz schiitzt die Ohren vor Gehérschaden
durch Larm.

®

Augenschutz

Die Schutzbrille schiitzt die Augen vor umherfliegenden Tei-
len und Flussigkeitsspritzern.

O

Schutzhandschuhe

Die Schutzhandschuhe schitzen die Hande vor scharfkanti-
gen Bauteilen, sowie vor Reibung, Abschiirfungen oder tie-
feren Verletzungen.

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schiitzen die FiiBe vor Quetschun-
gen, herabfallende Teile und Ausgleiten auf rutschigem
Untergrund.

Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Kleidung mit
geringer ReiBfestigkeit.

© @

2.5 Sicherheitskennzeichnungen an der Ringbiegemaschine

An der Ringbiegemaschine sind verschiedene Sicherheitskennzeichnungen
angebracht (Abb. 1), die beachtet und befolgt werden miissen.

Sicherheitshinweise !
! ver

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen - 1 Warnung vor geféahrlicher elektrischer Spannung -
2 Warnung vor rotierenden Maschinenteilen, Quetschgefahr beim Biegevorgang -
3 Sicherheitshinweise

8 PRM FH | Version 1.06 | DE
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2.6 Sicherheitseinrichtungen

2.6.1 Installierte Sicherheitseinrichtungen

Not-Halt-Taster

Abb. 2: Not-Halt-Taster

PRM FH | Version 1.06 | DE

Sicherheit

Die an der Ringbiegemaschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen
durfen nicht entfernt werden. Beschédigte oder fehlende Sicherheitskenn-
zeichnungen kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachschéden fih-
ren. Sie sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ersten Blick erkenntlich
und begreifbar, ist die Ringbiegemaschine auBer Betrieb zu nehmen, bis neue
Sicherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

WARNUNG!

Lebensgefahr durch nicht funktionierende Sicher-

heitseinrichtungen!

Bei nicht funktionierenden oder auBer Kraft gesetzten

Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr schwerster Ver-

letzungen bis hin zum Tod.

- Vor Arbeitsbeginn prifen, ob alle Sicherheitseinrichtungen
funktionstiichtig und richtig installiert sind.

- Sicherheitseinrichtungen niemals auBer Kraft setzen oder
Uberbriicken.

- Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen stets zu-
ganglich sind.

Den Not-Halt-Taster (Abb. 2), der sich auf dem Bedienfeld des Steuerpults be-
findet, dricken und die Maschine wird sofort stillgesetzt. Es wird die Energie-
zufuhr ausgeschaltet oder die Antriebe werden mechanisch getrennt. Nach-
dem der Not-Halt-Taster gedruckt worden ist, muss dieser durch Drehen
entriegelt werden, damit ein Wiedereinschalten méglich ist.

WARNUNG!

Lebensgefahr durch unkontrolliertes Wiederein-

schalten!

Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Maschine kann zu

schweren Verletzungen bis hin zum Tod fuhren.

- Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die Ursa-
che fur den Not-Halt beseitigt worden ist und alle Sicher-
heitseinrichtungen montiert und funktionsttichtig sind.

- Den Not-Halt-Taster erst entriegeln, wenn keine Gefahr
mehr besteht.
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3 BestimmungsgemafBe Verwendung

10

Die Maschine dient ausschlieBlich zum Biegen von Radien an Profilen, Roh-
ren und Vollmaterialien. Es ist zu beachten, dass bestimmte Profile oder Mate-
rialien Spezialrollen erfordern, die nicht im Lieferumfang enthalten sind. Es
dirfen nur Profile und Materialien mit den daflr vorgesehenen Walzen bear-
beitet werden. Zur bestimmungsgemé&Ben Verwendung gehért auch die Ein-
haltung aller Angaben in dieser Anleitung. Jede Uber die bestimmungsgeméaBe
Verwendung hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehlge-
brauch.

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!
Ein Fehlgebrauch der Maschine kann zu geféhrlichen Situa-
tionen fuhren.

- Die Maschine nur in dem Leistungsbereich betreiben, der
in den Technischen Daten aufgefuhrt ist.

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder auBer
Kraft setzen.

- Die Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand be-
treiben.

Eigenméchtige Umbauten oder Veranderungen an der Ringbiegemaschine
kénnen die CE-Konformitét der Ringbiegemaschine ungultig werden lassen
und sind verboten. Die Firma Stirmer Maschinen GmbH tbernimmt keine Haf-
tung bei konstruktiven und technischen Anderungen an der Ringbiegema-
schine.

Der nicht bestimmungsgeméaBe Gebrauch der Ringbiegemaschine sowie die
Missachtung der Sicherheitsvorschriften oder der Betriebsanleitung schlieBen
eine Haftung des Herstellers fUr daraus resultierende Schaden an Personen
oder Gegenstanden aus und bewirken ein Erléschen des Garantieanspru-
ches!

PRM FH | Version 1.06 | DE
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4 Technische Daten

4.1 Typenschild

PRM FH | Version 1.06 | DE

Technische Daten

Allgemeine Daten PRM 50 FH PRM 60 FH
Wellen-Durchmesser 50 mm 60 mm
Walzen-Durchmesser oben 152 mm 215 mm
Walzen-Durchmesser unten 162 mm 215 mm
Drehzahl 4,5 U/min 4 U/min
Hydraulikdruck 8t 16t

Abmessungen [mm]

810 x 950 x 1500 830 x 1140 x 1650

Hydraulikél-Tankvolumen 4 Lir. 5 Ltr.
Gewicht 500 kg 860 kg
Motorleistung 1,1 kW 1,5 kW
Betriebsspannung 400 V 400 V
Frequenz 50 Hz 50 Hz
Phasen 3 3

An der Ringbiegemaschine ist das Typenschild mit folgenden Daten zur Identi-
fizierung wie auch die CE-Kennzeichnung angebracht (Abb. 3).

PRM 50 FH

. . . o4
Ringbiegemaschine %ﬁtﬂ"’ﬂaﬂ'

etallbearbeitungsmaschinen

Artike lnummer 3812036 www.metallkraft-maschinen.de
Seriennummer Dr.-Robert-Pfleger-Sir. 26
Baujahr L 1] RocioofliaiEtily
Wellen-@ 50 mm
Walzen -@ oben 152 mm
Walzen -@ unten 162 mm ( €
Umdrehung 4,5 Ufmin.
Motorleistung 1,12 kW / 400V
Abmessungen 810X950X1500 MM
Eewiohn 500 kg 0363510029144

Abb. 3: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Ringbiegemaschine PRM 50 FH

11
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5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung Die Maschine nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden tberprifen.
Sollte die Maschine Schéaden aufweisen, sind diese unverziglich dem Trans-
portunternehmen beziehungsweise dem Héndler zu melden.

Transport UnsachgeméaBes Transportieren ist unfalltréachtig und kann Schéden oder
Funktionsstérungen an der Maschine verursachen, fur die wir keine Haftung
bzw. Garantie gewahren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend di-
mensioniertem Flurférderfahrzeug oder einem Kran zum Aufstellort transpor-
tieren.

/I\\  WARNUNG!

Schwerste bis tédliche Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen
von Maschinenteilen vom Gabelstapler, Hubwagen oder Transportfahr-
zeug. Beachten Sie die Anweisungen und Angaben auf der Transportki-
ste.

Beachten Sie das Gesamtgewicht der Maschine. Das Gewicht der
Maschine ist in den "Technischen Daten" der Maschine angegeben. Im
ausgepackten Zustand der Maschine kann das Gewicht der Maschine
auch am Typenschild gelesen werden.

Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlagmittel, die das
Gesamtgewicht der Maschine aufnehmen kénnen.

WARNUNG!

Schwerste bis tddliche Verletzungen durch beschadigte oder nicht ausrei-
chend tragfahige Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last rei-
Ben. Prifen Sie die Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf ausreichende
Tragféhigkeit und einwandfreien Zustand.

Beachten Sie die UnfallverhUtungsvorschriften der fur lhre Firma zusténdi-
gen Berufsgenossenschaft oder anderer Aufsichtsbehdrden.
Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig.

Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben werden.

Mitarbeiter miissen sich auBerhalb der Gefahrenzone, der Reichweite der
Last, befinden.

Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter auf die Gefahrdung hin.

Maschinen dirfen nur von autorisierten und qualifizierten Personen transpor-
tiert werden. Beim Transport verantwortungsbewusst handeln und stets die
Folgen bedenken. Gewagte und riskante Handlungen unterlassen.

Besonders geféhrlich sind Steigungen und Gefallstrecken (z.B. Auffahrten,
Rampen und &hnliches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumgéanglich,
so ist besondere Vorsicht geboten.

12 PRM FH | Version 1.06 | DE
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Abb. 4: Ringbiegemaschine transportieren

5.2 Verpackung

5.3 Lagerung

PRM FH | Version 1.06 | DE

Transport, Verpackung und Lagerung

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mdgliche
Geféhrdungsstellen, Unebenheiten und Stérstellen sowie auf ausreichende
Festigkeit und Tragféhigkeit.

Geféhrdungsstellen, Unebenheiten und Stérstellen sind unbedingt vor dem
Transport einzusehen. Das Beseitigen von Gefahrdungsstellen, Unebenheiten
und Stérstellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mitarbeiter flihrt
zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgféltige Planung des innerbetrieblichen Transports ist daher unum-
ganglich.

Transport mit einem Gabelstapler/Hubwagen:

Zum Versand wird die Maschine auf einer Palette fest montiert, so dass sie mit
einem Gabelstapler bzw. einem Hubwagen transportiert werden kann.

Transport mit einem Kran:

GEFAHR!

Lebensgefahr durch Abstiirzen der Last!
Herunterfallende Lasten kénnen zu schweren Verletzungen
bis hin zum Tod fuhren.

- Niemals unter schwebende Lasten treten.

- Lasten sorgféltig befestigen.
- Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absenken.

Die Maschine kann mit einem Kran an einem geeigneten Ort aufgestellt wer-
den. Daflir muss die Maschine vorschriftsgemaB am Kran befestigt werden
(Abb. 4). Es sind die Anschlagpunkte auf der Maschine zu nutzen.

Fir den Transport missen alle Rollen fixiert und alle Abdeckungen am Ma-
schinenrahmen befestigt sein. Die Maschine darf wahrend des Transports mit
dem Kran nicht geschaukelt werden.

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine
sind recyclingfahig und missen grundséatzlich der stofflichen Wiederverwer-
tung zugefihrt werden. Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert
zur Altpapiersammlung zu geben. Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und
die Polsterteile aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe sind bei einer Wertstoffsam-
melstelle oder bei dem zustandigen Entsorgungsunternehmen abzugeben.

Die Maschine muss grindlich gesdubert werden, bevor sie in einer trockenen,
sauberen, staub- und frostfreien Umgebung gelagert wird. Sie darf nicht mit
stark oxidierenden Chemikalien in einem Raum abgestellt werden.

Muss die Maschine in einem feuchten Raum gelagert werden, sind alle elek-
trischen Bauteile wie auch die Hydraulikeinrichtung durch feuchtigkeitsaufneh-
mende Mittel zu schiitzen. Auch missen alle blanken Metallteile (Ober- und
Unterwerkzeug) gegen Verrostung eingefettet werden.

13
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6 Geratebeschreibung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétzlichen
Versténdnis und kénnen von der tatsachlichen Ausfiihrung abweichen.

FlUhrungswalze rechts
Untere Rolle rechts
NOT-Halt-Taster
Bedienfeld
Hauptschalter

® ©@6

Bedienpult mit Pedalen @)
Druckmanometer

Untere Rolle links

Obere Rolle

Flhrungswalze links

O © 0 N O O W N =

—_

Abb. 5: Bedienelemente der Ringbiegemaschine PRM 50 FH
6.1 Lieferumfang

Standardzubehor - im Lieferumfang  Die Ringbiegemaschine wird ausgeliefert mit:

- Standard-Biegerollen - gehartet.
- 3 angetriebenen Rollen (1 oberen Rolle und 2 untere Rollen).
- hydraulisch verstellbarer oberer Rolle

- seitlichen Fuhrungsrollen, die in drei Richtungen stufenlos verstellbar
sind - horizontal, vertikal, lateral.

- einem separaten Steuerpult mit FuBbedienung.
Sonderzubehér Optional kann folgendes Sonderzubehdr fiir die Ringbiegemaschine bestellt werden:

- Bedienpult mit Digitalanzeige

- Spezial-Fuhrungsrollen seitlich fiir Winkeleisen

- Biegerollen flr Stahl-Eisen,

- Kunststoffbiegerollen fur Alu,

- Rollen in untypischen GréBen (werden auf Anfrage gefertigt).

HINWEIS!

o Um die Spezial-Richtrollen seitlich fir Winkeleisen
montieren zu kdnnen, missen die Bolzen vom Standard
Niederhalter entfernen werden. Diese werden dann
verwendet um die Spezial-Richtrollen zu befestigen.

14 PRM FH | Version 1.06 | DE
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7 Montage

7.1 Aufstellen

Anforderungen an den Aufstellort

MaBe

230

Montage

@

WARNUNG!

Lebensgefahr durch unterdimensionierte

Gebéude!

Uberlastung von Deckenkonstruktionen fiihrt zu schweren

Sachschaden und Kérperverletzungen bis hin zum Tode!

- Wird die Maschine auf eine freitragende Geb&udedecke
aufgestellt, missen die dynamischen Belastungen infolge
der Bewegungen beachtet werden - das Fundament muss
die Maschine tragen.

HINWEIS!

Sachschaden durch unebenen Untergrund!

Durch einen unebenen Untergrund werden Verformungen

innerhalb der Maschine verursacht. Dadurch kommt es zu

einer ungenauen Bearbeitung der Werkstulcke.

- Die Maschine auf einer planen und ebenen Flache aufstel-
len.

Um eine gute Funktionsfahigkeit der Ringbiegemaschine sowie eine lange Le-
bensdauer zu erreichen, sollte der Aufstellungsort folgende Kriterien erfillen.

- Das Fundament muss eben, fest und schwingungsfrei sein.

- Das Fundament darf keine Schmiermittel durchlassen.

- Der Aufstell- bzw. Arbeitsraum muss trocken und gut beliftet sein.

- Es sollten keine Maschinen, die Staub und Spéne verursachen, in der
Né&he der Ringbiegemaschine betrieben werden.

- Es muss ausreichend Platz fiir das Bedienpersonal, fir den Material-
transport sowie flr Einstell- und Wartungsarbeiten vorhanden sein.

- Der Aufstellungsort muss Uber ein gute Beleuchtung verfugen.

1

1010

40
—

435 |

Abb. 6: MaBe der Ringbiegemaschine PRM 50 FH (links) und PRM 60 FH (rechts)
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Folgende GréBenangaben sollten am Aufstellungsort bzw. Arbeitsplatz bertic-
ksichtigt werden (Abb. 7)

1000

1000———

E=c===c==—cn ‘.200~—J:ano -

300+

1000

4
g
a
- E.m.

1000

1000

e 1000 ——=

Abb. 7: GréBenangaben fiir ausreichenden Platz am Aufstellungsort der Ringbiegemaschine - links vertikaler Betrieb, rechts horizontaler Betrieb

- Platz vor und hinter der Maschine: 1000 mm

- Abstand seitlich der Maschine bis zur Wand: mind. 1000 mm - ist abh&n-
gig von den GrdéBen der zu biegenden Materialien

Gefahrenbereiche an der Maschine WARNUNG!

Niemals irgendein Kérperteil in die Nahe dieser Gefahrenbe-
A reiche bringen, wenn die Maschine in Betrieb ist!

Abb. 8: Gefahrenbereiche an der Ringbiegemaschine

A - Im Inneren der Maschine, Hydrauliksystem,
Stromversorgung und Antrieb
B - Arbeitsbereich der Maschine an den Klemmpunkten der Rollen

C - Elektrobox an der Seite der Maschine, Stromversorgung

16 PRM FH | Version 1.06 | DE
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Aufstellen der Ringbiegemaschine

WARNUNG!

Quetschgefahr!

Die Maschine kann beim Aufstellen kippen und zu schwer-

sten Verletzungen fihren.

- Die Maschine muss von mindestens 2 Personen gemein-
sam aufgestellt werden.

>

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

S @

Die Ringbiegemaschine kann fir die Bearbeitung von Werkstiicken sowohl
horizontal als auch vertikal aufgestellt werden (Abb. 9).

7Y

Abb. 9: Ringbiegemaschine PRM 80 FH - horizontal und vertikal einsetzbar

Schritt 1: Den Untergrund mit einer Wasserwaage auf eine waagerechte Aus-

richtung prifen, gegebenenfalls leichte Unebenheiten ausgleichen.
M20 @22
L Schritt 2: Die Ringbiegemaschine auf dem ebenen, festen und schwingungs-
freien Untergrund abstellen.
g
///;’/%//;/’/ ; g Schritt 3: Die Ringbiegemaschine mit Bodenankern auf dem Untergrund befe-
: N stigen.
e //, 7 %
. 7
// ; /// ///// Schritt 4: Das transportierbare Steuerpult mit der Abstandsstange an der Ma-
/ . _
schine anschlieBen.

Abb. 10: Verankerung der Ringbiegemaschine

PRM FH | Version 1.06 | DE 17
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HINWEIS!

Nach dem Aufstellen das Schutzmittel von den Rollen ent-
fernen, welches zum Schutz gegen Verrostung im Werk auf-
getragen worden ist.

- Dazu ein Tuch und lbliche Lésungsmittel (z. B. Wasch-
benzin) verwenden.

- Kein Wasser, keine Nitrolésungsmittel 0.4. verwenden!

HINWEIS!

Die beweglichen Teile missen schmutz- und staubfrei sein.
- Die beweglichen Teile gegebenfalls schmieren, wie im

Schmierplan aufgefuhrt.

Um die Maschine auf die horizontale Arbeitsposition umzustellen, wie folgt
vorgehen:

Schritt 1: Einen Riemen mit einer Tragfahigkeit von ca. 1 Tonne um die Welle
der oberen Rolle schlingen (PRM 50 FH - 1, Abb. 11) bzw. mit ei-
nem Lasthaken an der oberen Ringdse fur den Transport einhaken
(PRM 60 FH, Abb. 11, rechts).

Schritt 2: Die Ringbiegemaschine langsam mit Hilfe eines Gabelstaplers oder
Krans anheben.

Schritt 3: Die Ringbiegemaschine langsam absenken und mit dem Riemen
bzw. Lasthaken in die horizontale Position ziehen.

Abb. 11: Ringbiegemaschine umstellen

ACHTUNG!
Der Riemen darf nicht um die Einstellschraube der oberen
Rolle geschlungen werden, sie kdnnte verbogen bzw. die

Zahne konnten beschadigt werden.

Ringbiegemaschine mit Ol befiillen Die Ringbiegemaschine muss nach dem Aufstellen mit Ol befilllt werden.

18 PRM FH | Version 1.06 | DE
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Inbetriebnahme

8 Inbetriebnahme

>

S O @®

PRM FH | Version 1.06 | DE

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit der Maschine nicht einschéatzen und set-
zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher
Verletzungen aus.

- Die Inbetriebnahme sowie alle weiteren Arbeiten nur von
Fachpersonal durchfiihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

WARNUNG!

Lebensgefahr!

Es besteht Lebensgefahr, wenn diese Regeln nicht befolgt
werden.

- Niemals Arbeiten an der Maschine unter Einfluss von Alko-
hol, Drogen oder Medikamenten und/oder bei Ubermii-
dung oder bei konzentrationsstérenden Krankheiten durch-
fuhren.

- Die Maschine darf nur von Fachpersonal bedient werden.

Gehorschutz tragen!

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten.

- Die Netzspannung muss mit den Spannungsangaben auf
dem Typenschild Gbereinstimmen.

- Der Hauptschalter muss auf ,0“ stehen.

- Die Sicherheitseinrichtungen wie auch die Schutzabdec-
kungen mussen funktionsféhig sein.

19
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Die Ringbiegemaschine besitzt einen Elektromotor. Es ist darauf zu achten,
dass

- der Stromanschluss Uber die gleichen Merkmale (Spannung, Netzfre-
quenz, Phasenlage) wie der Motor verflgt,

- die Netzspannung von 400 V verwendet wird,
- die Drehrichtung des Motors korrekt ist (siehe Pfeil am Motor).

8.1 Ringbiegemaschine ans Stromnetz anschlieBen

Motor-Drehrichtung kontrollieren

Bei falscher Drehrichtung des Mo-
tors

20

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!
Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht
unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.

- Die Maschine darf ausschlieBlich von Elektrofachkraften
angeschlossen werden.

- Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von Elektrofach-
kraften ausfihren lassen.

Die Ringbiegemaschine in folgenden Schritten an das Stromnetz anschlieBen.
Schritt 1: Der Hauptschalter muss ausgeschaltet sein.
Schritt 2: Das Netzkabel an das Stromnetz anschlieen.

Schritt 3: Den Hauptschalter von Position ,0“ auf ,,1“ stellen. Die Betriebskon-
trollanzeige (3, Abb. 13) leuchtet. Die START-Taste driicken. Die
Hydraulikpumpe startet.

Leuchtet Anzeige (3) nicht, gibt es ein Verbindungsproblem. In diesem Fall die
Kabelenden zwischen den Verbindungen (L1, L2) - (L2, L3) oder (L1, L3) tau-
schen und erneut starten.

Schritt 1: Motor kurz in Betrieb nehmen und auf die Drehrichtung beim Auslau-
fen des Motors schauen.

Schritt 2: Bei falscher Drehrichtung des Motors zwei Phasen am Anschluss
tauschen. Dies darf nur von einem Elektrofachmann durchgefiihrt
werden.

Schritt 3: Die Drehrichtung des Motors kontrollieren, indem der Motor nur kurz

eingeschaltet und auf die Drehrichtung beim Auslaufen des Motors
geschaut wird.

PRM FH | Version 1.06 | DE
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9 Bedienung

Gehorschutz tragen!

®

- Augenschutz tragen!

T

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor der Bedienung der Maschine ist Folgendes zu beachten.

- Die Netzspannung muss mit den Spannungsangaben auf
dem Typenschild Gbereinstimmen.

S 2@ O

- Der Hauptschalter muss auf ,,0“ stehen.

- Die Sicherheitseinrichtungen wie auch die Schutzabdec-
kungen mussen funktionsfahig sein.

PRM FH | Version 1.06 | DE 21
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9.1 Steuerpult

9.1.1 Funktionsbelegung der Steuerelemente

Elektrobox

@
@b @ &5

A
O @—o

Abb. 13: Elektrobox mit Anzeigen

22

Abb. 12: Steuerpult , rechts mit Digitalanzeige (optional)
Das Steuerpult (Abb. 12) ist mit folgenden Funktionen versehen:
1 START-Taste
2 NOT-Halt-Taster
3 Steuer-Taste: Obere Rolle nach oben bewegen
4 Steuer-Taste: Obere Rolle nach unten bewegen
5 Pedale: Rechtes Pedal: Rotation der Walzen, Werkstuick-Bewegung nach
rechts.

Linkes Pedal: Rotation der Walzen, Werkstlick-Bewegung nach links

5 Digitalanzeige (optional, Abb 12, rechts):
Anzeige und Eingabe der Position der oberen Rolle.

Schloss

Hauptschalter
Betriebskontrollanzeige
Anzeige Hydraulik in Betrieb

a H WO N =

Anzeige thermische Motorulberlastung

PRM FH | Version 1.06 | DE
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Ringbiegemaschine betriebsbereit
setzen

Bedienung

Mit folgenden Schritten wird die Ringbiegemaschine auf Betriebsbereitschaft
gesetzt.

Schritt 1: Den Hauptschalter an der Elektrobox von ,,0* auf ,1“ stellen. Die An-
zeige (3) leuchtet.

Schritt 2: Die START-Taste auf dem Steuerpult driicken, um die Hydraulik-
pumpe zu starten. Die Maschine ist betriebsbereit.

Schritt 3: Die obere Rolle mit den Tasten 3 und 4 nach oben und unten bewe-
gen.

ACHTUNG!

Wenn sich die obere Rolle nicht bewegt, besteht die Gefahr,
dass die Hydraulikpumpe beschéadigt wird. Sofort die
Maschine abschalten und den Elektroanschluss korrigieren.

Schritt 4: Material einlegen, mit den Pedalen die Rollen bewegen und die Bie-
gearbeiten durchfiihren.

Schritt 5: Nach Beendigung der Biegearbeiten den NOT-Halt-Taster driicken
und den Hauptschalter von ,1“ auf ,,0“ stellen. Die Maschine ist auBBer
Betrieb.

9.2 Standard-Biegerollen montieren

PRM FH | Version 1.06 | DE

ACHTUNG!

Die Rollen durfen nur montiert werden, wenn die Maschine
abgeschaltet ist und der Netzstecker gezogen ist.

Die Rollen mlssen sehr sorgfaltig montiert werden.

[

J Fithrungsschienen an Maschine

Abschlussplatte Fﬁhrungsschlitt&?‘

‘ Stift zu Blockierung der Oberwelle—’

Fithrungsschienen am fithrungsblock

| Fithrungsschlitten Druckwalze

Iidlrauben zur Befestigung der Fithrangsschienen

Abb. 14: Montage der Rollen
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Schritt 1: Den Stift mit einem Schraubenzieher eindriicken (Pfeil, Abb. 14) und
in der Welle einrasten.

Schritt 2: Die Biegerollen montieren bzw. auswechseln. und mit der Mutter
festziehen. Durch Gegendrehung der Welle den Stift I6sen.

9.3 Seitliche Fiihrungsrollen einstellen

Mit Hilfe der seitlichen FUhrungsrollen kann die Biegung des Werkstlicks
nochmals nachkorrigiert werden.

AuBerdem werden die seitlichen Fiihrungsrollen auch fiur Sonderbearbeitun-
gen, wie zum Beispiel zur Herstellung von Federn oder Spiralen eingesetzt

S
ﬂcr

Abb. 15: Einstelimdéglichkeiten der seitlichen Fiihrungsrollen

9.4 Biegen von Profilen

Sicherheitsregeln beim Biegen

BEBDEDD
BEBBDEED

L —

Abb. 16: ,Bedienerposition und ,Hande weg von drehenden Rollen®

Es sind einige Sicherheitsregeln im Umgang mit der Ringbiegemaschine zu
beachten.

ACHTUNG!

Die Ringbiegemaschine darf ausschlieBlich von vorn bedient
werden. Der Bediener und weitere Personen dirfen sich
wahrend des Biegens nicht seitlich der Ringbiegemaschine

aufhalten. Die Hande missen wahrend des Betriebs von
den Rollen ferngehalten werden.
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Funktionsweise

Form A

Form B

5o

-l

Form C

Form D

Abb. 17: Profil biegen

PRM FH | Version 1.06 | DE
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Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

Schritt 8:

Schritt 9:

Geeignete Biegerollen fir das zu bearbeitende Material wéhlen und
korrekt montieren.

Die Ringbiegemaschine am Stromnetz anschlieBen.

Den Hauptschalter von Position ,,0“ auf ,,1“ stellen. Die Ringbiege-
maschine wird nun Uber das Steuerpult bedient.

Taste ,START" drlicken, um die Ringbiegemaschine fir den Biege-
vorgang zu starten.

Die obere Rolle nach oben bewegen und zwischen oberer Rolle und
unteren Rollen einen so groBen Abstand einstellen, dass das zu bie-
gende Profil dazwischen gelegt werden kann (Abb. 17, Form A).

Die obere Rolle soweit abwérts bewegen, bis das zu biegende Profil
die obere und die unteren Rollen berlhrt - das ist die ,Neutralstel-
lung“. Das Profil muss parallel zu den unteren Rollen liegen (Abb.
17, Form A).

Das zu biegende Profil nach links und/oder rechts bewegen. Es
muss mit einem Ende zwischen der oberen und den unteren Rollen

eingeklemmt sein (Abb. 17, Form B).

Die obere Rolle abwérts bewegen, um mehr Druck auf das zu bie-
gende Profil auszutben und leicht vorzubiegen (Abb. 17, Form C).

Erneut das Profil zwischen den Rollen bewegen und biegen.

Schritt 10: Um auch das andere Ende des Profils vorzubiegen, missen die

eben beschriebenen Schritte wiederholt werden.

Den Radius Uberprtifen. Ist der gewlinschte Radius noch nicht erreicht, diesen
durch das Auf- und Abwértsbewegen der oberen Rolle einstellen. Oft sind
mehrere Arbeitsgdnge notwendig. Es muss behutsam vorgegangen werden,
um das gewlinschte MaB nicht zu iberschreiten. Ist der gewlinschte Radius
erreicht, kann das gesamte Profil gebogen werden.

Schritt 11: Aufgrund der hohen Biegespannung kann es vorkommen, dass

sich das Werkstlick nach links oder rechts verzieht. Um diesen Ver-
zug auszugleichen die Fihrungsrollen benutzen.

Schritt 12: Um eine Spirale bzw. einen Kreis zu biegen muss eine der beiden

Fuhrungsrollen weiter zugestellt werden, um ein bewusstes Ablen-
ken des Materials nach links oder rechts zu erreichen.

Schritt 13: Nach dem Ende des Biegevorgangs den NOT-Halt-Taster betati-

gen, um den Motor zu stoppen. AnschlieBend den Hauptschalter
von 1% auf ,0“ stellen, um die Ringbiegemaschine auszuschalten.
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9.4.1 Lange Profile biegen

9.5 Biegerollen
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Mussen lange Profile gebogen werden, ist folgendes zu beachten.

L1 [

L1

Abb. 18: Lange Profile auf zusétzlichen Auflageflachen ablegen

Lange Profile sind auf zusatzliche Auflageflachen mit Rollen aufzulegen, um
diese wie auch die Ringbiegemaschine zu entlasten (Abb. 18).

Tipps und Empfehlungen

@ An einer vertikal aufgestellten Ringbiegemaschine sind zu
1 biegende Profile einfacher zu bearbeiten als bei einer hori-
zontal aufgestellten Ringbiegemaschine.

Auch bei einer vertikal aufgestellten Ringbiegemaschine sind zum Biegen lan-
ger Profile zusétzliche Auflageflachen mit Rollen zu verwenden, um eine Uber-
beanspruchung des Materials und der Ringbiegemaschine zu vermeiden.

9.5.1 Biegeméglichkeiten mit Biegerollen

26

Biegeleistungen
Profil-Typ

[mm]

60FH

PRM 50FH

maximale GroBe

PRM

mininmaler Biege-

durchmesser [mm]
PRM 50FH PRM
60FH

Biegemdéglichkeiten m

it Standard-Biegerollen:

/I

35x35  120x25 | 600 600
m 15x15  50x10 | 300 400
60x10  80x15 | 600 800
ﬁ 20x 10 40x10 | 300 400
10x15  50x50 | 600 800
50x10  20x20 | 300 400
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Biegeleistungen maximale GroBe mininmaler Biege-
Profil-Typ [mm] durchmesser [mm]

PRM 50FH PRM
PRM 50FH PRM 60FH

60FH
60x7  80x9 | 800 1000
Q 30x4  40x5 | 500 400
50x6  80x9 | 800 1200
@ 30 x4 40x5 | 500 500
UPN80  UPN120 | 800 800
ﬁ UPN30  UPN60 | 400 500
UPN80  UPN120 | 1200 1200

@ UPN30  UPNG60 | 600 600

Biegemdéglichkeiten mit optionalen Biegerollen:

035 @50 | 600 800
m 20 @20 | 300 400
@70x2 ©100x2 | 1200 1600

@ @25x1,5 @ 60x2 | 400 500

Alle Biegeleistungsangaben beziehen sich auf 24 kg/m2 Blechbiege-
grenze.

1) Der kleinstmdgliche Biegeradius ist davon abhangig, wie stark die Mate-
rialverformung sein darf.

WARNUNG!

- Niemals Profile mit gréBerer Materialstérke verwenden, als
fur die Kapazitat der Maschine zulassig ist.
- Niemals mehr als ein Werkstick gleichzeitig bearbeiten.

- Niemals die Maschine zu anderen Zwecken verwenden als
fur die in der BestimmungsgemaBen Verwendung be-
schriebenen.
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9.5.2 Standardrollen

28

@ 152

2118

Mit den Ringbiegemaschinen wird ein Satz Standardrollen mitgeliefert, der
nach entsprechender Anordnung in der Lage ist, die meisten auf dem Markt
Ublichen warmgewalzten Profile zu biegen.

Es ist wichtig, dass die Rollen auf der Maschine gut ausgerichtet und in der fur
den jeweiligen Profiltyp vorteilhaftesten Position angeordnet werden. Damit
vermeidet man einen Ubertriebenen Kraftaufwand der Maschine und ein un-
nutzes Verwinden der Profilstange.

Der Dehnvorgang der Rollen soll so geregelt sein, dass das Werkstlck zwi-
schen den Rollen gut Platz findet und unter leichtem Druck vorriicken kann.

Bei der Mehrzahl der Profilstangen wird man wéhrend des Biegevorganges im
Ringinneren ein beachtliches Anschwellen feststellen, was auf die Verdich-
tung zurtickfihren ist. In diesem Fall empfiehlt es sich, der mittleren Rolle ein
gréBeres Spiel zu lassen. Wenn fir einen Durchmesser mehrere Biegevor-
gange erforderlich sind, muss die Nutmutter der mittleren Rolle gelockert wer-
den, damit die Rollendicke gréBer wird. Man erzielt dadurch ein besseres
Schiebeverhalten der Profilstange.
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Abb. 19: Querschnitt von Standardrollen, fir PRM 50 FH (links) und PRM 60 FH (rechts)
Oben: obere Rolle, Unten: untere Rollen
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9.5.3 Anwendungsbeispiele fiir Biegerollen

b
all;

Abb. 21: Spezialrollen und Spezial-Fiihrungsrollen zum Biegen von Profilen

PRM FH | Version 1.06 | DE
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9.6 Biege-Toleranzen verschiedener Profile
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Abb. 22: Biege-Toleranzen der verschiedenen Profile

10 Wartung und Instandsetzung/Reparatur

Tipps und Empfehlungen

o Damit die Maschine immer in einem guten Betriebszustand
1 ist, missen regelméBige Pflege- und Wartungsarbeiten
durchgefiihrt werden.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken bei

Reparaturarbeiten an der Maschine nicht einschatzen und

setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher

Verletzungen aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafir qualifizierten Perso-
nen durchfihren lassen.

GEFAHR!

Lebensgefahr durch Stromschlag!
Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht
Lebensgefahr.

- Anschliusse und Reparaturen der elektrischen Ausristung
durfen nur von einer Elektrofachkraft durchgefiihrt wird.

- Vor Beginn von Reinigungs- und Instandhaltungsarbeiten
immer den Hauptschalter auf 0 stellen und den Netzstec-
ker ziehen.
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HINWEIS!

Nach Pflege-, Wartungs- und Reparaturarbeiten prifen, ob
o alle Verkleidungen und Schutzeinrichtungen wieder ord-

nungsgemaB an der Maschine montiert sind und sich kein
Werkzeug mehr im Inneren oder im Arbeitsbereich der
Maschine befindet.

Beschadigte Schutzvorrichtungen und Gerateteile missen
bestimmungsgemaRB durch eine anerkannte Fachwerkstatt
repariert bzw. getauscht werden.

10.1 Hydraulik-System

Der hydraulische Druck istim Werk eingestellt worden. Der hydraulische Druc-
kwert sollte nicht verandert werden.

i,

Manometer
Max:200bar

|t
h
+

Abb. 23: Hydraulikdruck

Zur Einstellung des Drucks die Kontermutter etwas locker drehen (gegen den
Uhrzeigsinn). Drehung im Uhrzeigsinn erh6éht den Druck, Drehung gegen dem
Uhrzeigsinn erniedrigt den Druck. Nach Einstellung des gewlnschten Drucks
die Kontermutter wieder festziehen.

Den Olstand vom hydraulischen System regelméBig priifen und bei Bedarf Hy-
draulik®l nachfullen.

Auch die Getriebebox fir den Rollenantrieb ist wartungsfrei. Es ist jedoch eine
monatliche Prifung des Hydrauliksystems und der Hydraulikzylinder auf Lec-
kagen empfehlenswert. Dazu muss die Abdeckung abgenommen werden.

ACHTUNG!

Wahrend des Transports der Maschine oder wenn die
Maschine zum erstenmal in die horizontale Arbeitsposition
umgestellt wird, kann etwas Uberschissiges Ol aus dem

Tank auslaufen. Die Funktion der Maschine wird dadurch
nicht beeintrachtigt.
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10.2 Getriebe

Abb. 24: Getriebe schmieren

10.3 Wartungsplan

RegelméBige Reinigung

RegelméBige Schmierung

Alle 200 Betriebsstunden

Alle 500 Betriebsstunden

Nach den ersten 1000 Betriebsstun-
den

Alle 3000 Betriebsstunden

Nach x-Arbeitsstunden

PRM FH | Version 1.06 | DE
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Das Getriebe und die Gelenkwellen regelmaBig schmieren und auf einwand-
freien Lauf prifen. Dazu die Abdeckung auf der Geréteriickseite 6ffnen. Alle
Schrauben auf festen Sitz prifen und gegebenfalls festziehen.

ACHTUNG!

Die Rollen der Maschine durfen nicht gefettet oder geélt
werden, damit die Rollen nicht beim Biegevorgang am Bie-
gematerial abrutschen kénnen. Die Rollen und das Biege-

material missen immer sauber und fettfrei sein!

Die Rollen der Ringbiegemaschine taglich reinigen. Achtung: kein Ol oder Fett
benutzen! Die Rollen miissen sauber und griffig sein, um das Material ohne
Durchrutschen biegen zu kdnnen.

Die beweglichen Teile der Ringbiegemaschine mussen in regelméBigen Ab-
stdnden geschmiert werden. Werden die beweglichen Teile nicht regelméBig
geschmiert, kann an diesen wie auch an der Ringbiegemaschine Schaden
entstehen.

Alle 200 Betriebsstunden muss die Ringbiegemaschine komplett gereinigt
werden.

Alle 500 Betriebsstunden muss das Lager des Hydraulikzylinders gereinigt
werden.

Es wird empfohlen nach den ersten 1000 Betriebsstunden einen Olwechsel
durchzufihren.

Danach muss nach allen 3000 Betriebsstunden ein Olwechsel durchgefiihrt
werden.

Tipps und Empfehlungen

Vor jedem Olwechsel muss das hydraulische Ol durch einen
1 10 Mikron Filter gefiltert werden.

Mit der Zeit kdnnte der Lifter des Elektromotors verstauben. Um den Lifter zu
séubern, die hintere Abdeckung entfernen.
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Vorgeschlagene Schmierdle Wir empfehlen folgende oder dhnliche Schmierdle.

- Planeten-Getriebe: Oil ISO CC 150
- Hydraulikeinheit: Hydraulic Oil ISO HV 46 (10 u Filter)
- fir die Schmierung: Grease ISO XMO

Nr. | Geréteteil Intervall Schmiermittel
1 Rollen reinigen taglich

2 Lager der Rollen schmieren wochentlich Schmierfett, Ol
3 Lager der Fuhrungsrollen wdchentlich Schmierfett

schmieren

4 Achslager, Gelenkwellen wdchentlich fliissiges Ol

5 Getriebe wochentlich Schmierfett

6 Hydrauliktank, Olwechsel jahrlich Hydraulikdl

7 Elektrobox reinigen jahrlich

Einige Schmierstellen sind erst nach Offnen der Abdeckung auf der Geré-
tertckseite zuganglich.

10.4 Ol wechseln und auffiillen

RegelméaBig den Hydraulikélstand priifen und wenn nétig, Hydraulikél nachfil-
len. Dazu das Hydraulikdl mit einer Pumpe Uber einen Filter aus dem Vorrats-
behélter in den Tank pumpen.

10.5 Reinigung der Elektrobox

Schritt 1: Maschine abschalten und den Netzstecker ziehen.

Schritt 2: Die Elektrobox 6ffnen und innen mit einem trockenen Lappen reini-
gen. Niemals flissige Reinigungsmittel verwenden!

Schritt 3: Die Verbindungen zu den verschiedenen Anschlissen prifen, loc-
kere Verbindungen befestigen.

Schritt 4: Die Tur der Elektrobox schlieBen und die Maschine mit dem Strom-
netz verbinden. Die Maschine starten und alle Funktionen prifen.
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10.6 Liste der méglichen Olsorten

Olsorte Kategorie C (ISO CC 150) Kategorie H (ISO HV 46) Kategorie X (ISO XM 0)

AGIP BLASIA 150 ARNOICA 46 GRMUEPO

BP ENERGOL GR-XP 150 BARTRAN HV 46 GREASE LTX0
GREASE LTX0-EP

CASTROL ALPHA SP 150 HYSPIN AWN 46 SHEEROL APT 0
SHEEROL EPL 0

ELF REDUFCTELF SP 150 HYDRELF DS 46 ROLEXA 0
EPEXA O

ESSO SPARTAN EP 150 UNIVIS N 46 BEACON EP 0

MOBIL MOBIL GEAR 629 MOBIL DTE 15 MOBOL PLEX 45

Q8 GOYA 150 HAENDEL 46 REMBRANDT EP 0

SHELL OMALA OIL 150 TELLUS OEL T46 ALVANIAEP O

HIFDROL HV46 SUPER GREASE EP 0

TEXACO MEROPA 150 RANDO OIL HD 46 MULTIFAK EPOQ
MARFAK 0

TOTAL CARTER 150 EQUIVIS ZS 46 MULTIS EP 0, MULTIS O

PRM FH | Version 1.06 | DE
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10.7 St6érungen, mogliche Ursachen und MaBnahmen
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Stérung

mégliche Ursache

Abhilfe

Die Ringbiegemaschine arbeitet
nicht.

1. Der elektrische Anschluss kénnte
falsch sein.

1. Die elektrische Verbindung prifen.
2. Den Fachhandler/Hersteller kon-
taktieren.

Der Motor lauft noch, aber die Ring-
biegemaschine bewegt sich nicht.

1. Der Motor dreht sich in die falsche
Richtun"9.
2. Der Olstand ist niedrig.

1. Die Motor-Drehrichtung prufen.

2. Den Olstand der Hydraulik priifen.
3. Den Fachhéndler/Hersteller kon-
taktieren.

Die Rollen drehen sich, aber sie kdn-
nen nicht auf- und abwérts bewegt
werden.

1. Elektrischer Fehler.
2. Die Hydraulik ist fehlerhaft.

1. Den Stromkreis prufen.
2. Den Fachhandler/Hersteller kon-
taktieren.

Die Rollen bewegen sich nach oben
und unten, drehen sich aber nicht.

1. Elektrischer Fehler.
2. Die Hydraulik ist fehlerhaft.

1. Den Stromkreis prifen.
2. Den Fachhandler/Hersteller kon-
taktieren.

Die Ringbiegemaschine biegt nicht
die Materialien wie im Katalog ange-
geben.

1. Die Materialstarke kdnnte falsch
sein.
2. Das System ist fehlerhaft.

1. Das zu biegende Material prifen.
2. Den Fachhandler/Hersteller kon-
taktieren.

Die Lampe zur Fehleranzeige leuch-
tet.

1. Externe Stromquellen kdnnen de-
fekt sein.

2. Der elektrische Motor ist Uberla-
stet.

3. Der Motor kénnte defekt sein.

1. Die externen Stromquellen prifen.
2. Den Biegevorgang prufen.

3. Den elektrischen Motor und ent-
sprechenden Verbindungen prifen.
5. Den Fachhandler/Hersteller kon-
taktieren.

Der Druck ist niedrig.

1. Die Hydraulik ist fehlerhaft.

1. Den Fachhandler/Hersteller kon-
taktieren.

Ol leckt.

1. Der Olstand ist hoch.

2. Verbindung evt. locker .

3. Die Rohre oder andere Kompo-
nenten kénnen undicht sein.

1. Den Qlstand priifen.

2. Die Verbingungen prifen.

3. Den Fachhandler/Hersteller kon-
taktieren.

11 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

11.1 AuBer Betrieb nehmen

Im Interesse der Umwelt ist dafiir Sorge zu tragen, dass alle Bestandteile der
Maschine nur tber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt werden.

Ausgediente Maschinen und Maschinenbauteile sind sofort fachgerecht auBer
Betrieb zu nehmen, um einen spateren Missbrauch und die Geféhrdung der
Umwelt oder von Personen zu vermeiden.

- Alle umweltgefédhrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entsorgen.
- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugruppen

und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem dafir vorgesehenen

Entsorgungswegen zufihren.

11.2 Entsorgung von elektrischen Geraten

36

Elektrische Geréate enthalten eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien so-
wie umweltschédliche Komponenten. Diese Bestandteile sind getrennt und
fachgerecht zu entsorgen. Im Zweifelsfall an die kommunale Abfallentsorgung
wenden. Fir die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines speziali-
sierten Entsorgungsbetriebs zurtickzugreifen.
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11.3 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fiir die verwendeten Schmierstoffe stellt der
Schmierstoffhersteller zur Verfligung. Gegebenenfalls nach den produktspezi-
fischen Datenbléattern fragen.

12 Ersatzteile
GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher
Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile
kénnen Gefahren fir den Bediener entstehen sowie
Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Herstellers
oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile zu verwenden.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

Tipps und Empfehlungen

. Es mussen Biegerollen verwendet werden, die fur das zu
l bearbeitende Material geeignet sind.

12.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatzteile kbnnen Uber den Fachhandler bezogen werden.
Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Maschinentyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

- gewlinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)
- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kdnnen nicht bertick-
sichtigt werden. Bei fehlender Angabe Uber die Versandart erfolgt der Versand
nach Ermessen des Lieferanten. Angaben zum Maschinentyp, Artikelnummer
und Baujahr sind auf dem Typenschild zu finden, welches an der Maschine
angebracht ist.

Beispiel:

Es muss der Motor fir die Ringbiegemaschine PRM 50 FH bestellt werden.
Der Motor hat in der Ersatzteilzeichnung 2 die Nummer 3. Bei der Ersatzteil-
Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung (2) mit gekennzeichnetem Bau-
teil (Motor) und markierter Positionsnummer (3) an den Vertragshandler bzw.
an die Ersatzteilabteilung schicken und die folgenden Angaben mitteilen:

- Maschinentyp: Ringbiegemaschine PRM 50 FH
- Artikelnummer: 381 2036

- Zeichnungsnummer: 2

- Positionsnummer: 03

PRM FH | Version 1.06 | DE 37



Zmetallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

12.2 Ersatzteilzeichnungen PRM 50 FH

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Zur Bestellung eine
Kopie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an den Vertragshéndler senden.

Abb. 25: Ersatzteilzeichnung 1 - Gehduse PRM 50 FH
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Abb. 26: Ersatzteilzeichnung 2 - PRM 50 FH
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12.3 Ersatzteilzeichnungen PRM 60 FH
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Abb. 27: Ersatzteilzeichnung 1 - PRM 60 FH

40
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Abb. 28: Ersatzteilzeichnung 2 - PRM 60 FH
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Abb. 29: Ersatzteilzeichnung 3 - PRM 60 FH
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Abb. 30: Ersatzteilzeichnung 4 - PRM 60 FH
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13 Schaltplane

13.1 Hydraulik-Schaltplan PRM 50 FH

O
il I n [
B s iy I
¥ Lo

Abb. 31: Hydraulik-Schaltplan fir PRM 50 FH

13.2 Hydraulik-Schaltplan PRM 60 FH
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Abb. 32: Hydraulik-Schaltplan fir PRM 60 FH
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13.3 Elektro-Schaltplane PRM 50 FH
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Abb. 33: Elektro-Schaltplan 1 fir PRM 50 FH
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13.4 Elektro-Schaltplane PRM 60 FH
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Metallbearbeitungsmaschinen

14 EU-Konformitatserklarung

Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1.A

Hersteller/Inverkehrbringer: Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StraBe 26
D-96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Maschinentyp: Ringbiegemaschine

Bezeichnung der Maschine *: ] PRM 50 FH Artikelnummer *: [] 3812036
L] PRM 60 FH ] 3812060

Seriennummer*:

Baujahr*: 20
* fiillen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

allen einschldgigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien
(nachfolgend) — einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.
Mitgeltende EU-Richtlinien: 2014/30/EU EMV-Richtlinie

2011/65/EU RoHS-Richtlinie
Mitgeltende EU-Verordnungen: 1907/2006/EG =~ REACH-Verordnung

Folgende harmonisierte Normen wurden angewendet:

DIN EN ISO 12100:2011-03 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

DIN EN 60204-1:2007-06 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistungen von Maschinen -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Dokumentationsverantwortlich: Kilian Stiirmer, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, 21.12.2021

bk

Kilian Stirmer
Geschaftsfuhrer
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