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Einfiihrung

1 Einflihrung

Mit dem Kauf der Metallkraft Rohrbiegemaschine haben
Sie eine gute Wahl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die
Betriebsanleitung.

Diese ist ein wichtiger Bestandteil und ist in der Nahe der
Maschine und fiir jeden Nutzer zuganglich aufzubewah-
ren.

Die Betriebsanleitung Informiert Sie Uiber die sachge-
rechte Inbetriebnahme, den bestimmungsgemafen Ein-
satz sowie Uber die sichere und effiziente Bedienung
und Wartung der Rohrbiegemaschine.

Beachten Sie dariber hinaus die 6rtlichen Unfallverhi-
tungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestim-
mungen fur den Einsatzbereich der Rohrbiegemaschine.

1.1 Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich ge-
schiitzt und alleiniges Eigentum der Firma Stlirmer Ma-
schinen GmbH. lhre Verwendung ist im Rahmen der
Nutzung der Rohrbiegemaschine zulassig. Eine dariiber
hinausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Geneh-
migung des Herstellers nicht gestattet.

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments,
Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind verboten,
soweit nicht ausdriicklich gestattet. Zuwiderhandlungen
verpflichten zu Schadenersatz. Wir melden zum Schutz
unserer Produkte Marken-, Patent- und Designrechte
an, sofern dies im Einzelfall moglich ist. Wir widersetzen
uns mit Nachdruck jeder Verletzung unseres geistigen
Eigentums.

1.2 Kundenservice

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu der Rohrbiegema-
schine oder fur technische Auskunfte an lhren Fach-
handler. Dort wird lhnen gerne mit sachkundiger Bera-
tung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

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

Reparatur-Service:

Fax: 0049 (0) 951 96555-111
E-Mail: service@stuermer-maschinen.de
Internet: www.metallkraft.de

Ersatzteil-Bestellung:
Fax: 0049 (0) 951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de
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Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interes-
siert, die sich aus der Anwendung ergeben und fiir die
Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein kénnen.

1.3 Haftungsbeschrdankung

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung
wurden unter Berticksichtigung der geltenden Normen
und Vorschriften, des Stands der Technik sowie unserer
langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammen-
gestellt.

In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller fiir Scha-
den keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgemaRe Verwendung,

- Einsatz von nicht sach und fachkundigem Personal,
- Eigenmachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiih-
rungen, bei Inanspruchnahme zusatzlicher Bestelloptio-
nen oder aufgrund neuester technischer Anderungen
von den hier beschriebenen Erlduterungen und Darstel-
lungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtun-
gen, die allgemeinen Geschéaftsbedingungen sowie die
Lieferbedingungen des Herstellers und die zum Zeit-
punkt des Vertragsabschlusses giiltigen gesetzlichen
Regelungen.

2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tber alle wichtigen
Sicherheitspakete fur den Schutz von Personen sowie
fuir den sicheren und stérungsfreien Betrieb. Weitere auf-
gabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzel-
nen Kapiteln enthalten.

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung
durch Symbole gekennzeichnet. Die Sicherheitshin-
weise werden durch Signalworte eingeleitet, die das
Ausmal der Gefadhrdung zum Ausdruck bringen.
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GEFAHR!

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

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihrt, wenn
sie nicht gemieden wird.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zu geringfugigen oder leichten Verletzungen fihren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.

ACHTUNG!

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

0 HINWEIS!

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

Tipps und Empfehlungen

i Tipps und Empfehlungen

Dieses Symbol hebt nitzliche Tipps und Empfehlun-
gen sowie Informationen fir einen effizienten und
storungsfreien Betrieb hervor.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu re-
duzieren und gefahrliche Situationen zu vermeiden,
missen die in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrten Si-
cherheitshinweise beachtet werden.

2.2 Qualifikation des Personals

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen
Aufgaben stellen unterschiedliche Anforderungen an die
Qualifikation der Personen, die mit diesen Aufgaben be-
traut sind.

A WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifi-
kation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risi-
ken beim Umgang mit der Maschine nicht einschat-
zen und setzen sich und andere der Gefahr schwerer
Verletzungen aus.

[

- Alle Arbeiten nur von dafiir qualifizierten Personen
durchfiihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen und Kinder aus
dem Arbeitsbereich fernhalten.

Fur alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von de-
nen zu erwarten ist, dass sie diese Arbeiten zuverlassig
ausflhren. Personen, deren Reaktionsfahigkeit z. B.
durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst ist,
sind nicht zugelassen.

In dieser Betriebsanleitung werden die im Folgenden
aufgefiihrten Qualifikationen der Personen fir die ver-
schiedenen Aufgaben benannt:

Bediener:

Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betrei-
ber Gber die ihm lbertragenen Aufgaben und mdéglichen
Gefahren bei unsachgemafiem Verhalten unterrichtet
worden. Aufgaben, die Uber die Bedienung im Normal-
betrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren,
wenn dies in dieser Betriebsanleitung angegeben ist und
der Betreiber ihn ausdriicklich damit betraut hat.

Fachpersonal:

Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der ein-
schlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage, die
ihm Ubertragenen Arbeiten auszufihren und mogliche
Gefahren selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen
zu vermeiden.

Hersteller:

Bestimmte Arbeiten durfen nur durch Fachpersonal des
Herstellers durchgefiihrt werden. Anderes Personal ist
nicht befugt, diese Arbeiten auszufiihren. Zur Ausfiih-
rung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice
kontaktieren.

2.3 Persodnliche Schutzausriistung

Die Personliche Schutzausristung dient dazu, Personen
vor Beeintrachtigungen der Sicherheit und Gesundheit
bei der Arbeit zu schitzen. Das Personal muss wahrend
der verschiedenen Arbeiten an und mit der Rohrbiege-
maschine personliche Schutzausriistung tragen, auf die
in den einzelnen Abschnitten dieser Anleitung gesondert
hingewiesen wird.

RB-Serie | Version 1.07
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Sicherheit

Im folgenden Abschnitt wird die Personliche Schutzaus-
ristung erlautert:

| Atemschutz

©

Der Atemschutz schiitzt die Atemwege vor dem Ein-
atmen von mikroskopisch kleinen Partikeln.

Augenschutz

@

Die Schutzbrille schiitzt die Augen vor umherfliegen-
den Teilen und Flissigkeitsspritzern.

| Kopfschutz

@

Der Kopfschutz schitzt den Kopf vor dem herab fal-
lenden oder hervorstehenden Gegenstanden.

Geeignete Schutzhandschuhe

S

Die Schutzhandschuhe schiitzen die Hande vor
scharfkantigen Bauteilen, sowie vor Reibung,
Abschirfungen oder tieferen Verletzungen.

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schitzen die FiiRe vor Quet-
schungen, herabfallende Teile und Ausgleiten auf
rutschigem Untergrund.

@ Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Klei-
dung mit geringer ReilRfestigkeit.

2.4 Allgemeine Sicherheitshinweise
Folgendes ist zu beachten:

- Tragen Sie ordnungsgemaRe Kleidung. Keine lo-
sen Kleidungsstiicke, Handschuhe, Ringe, Arm-
bander oder andere Schmuckgegensténde, die
durch die Maschinenteile eingefangen werden
kénnen.

- Tragen Sie rutschfestes Schuhwerk.

- Tragen Sie die Haare kurz oder ein Haarnetz um
langes Haar zurlickzuhalten und zu bedecken.

- Uberschétzen Sie sich nicht selbst und bewahren
Sie immer standfesten Halt und ausreichend
Gleichgewicht bei der Arbeit.

- Benutzen Sie die Schutzvorrichtungen und befe-
stigen Sie diese sicher. Arbeiten Sie nie ohne
Schutzvorrichtungen und erhalten Sie diese funkti-
onsfahig.
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- alten Sie die Maschine und ihr Arbeitsumfeld stets
sauber. Sorgen Sie fir ausreichende Beleuchtung.

- Die Rohrbiegemaschine darf in ihrer Konzeption
nicht geandert und nicht fiir andere Zwecke, als die
vom Hersteller vorgesehenen Arbeitsgange be-
nutzt werden.

Stellen Sie sich niemals auf das Werkzeug oder
die Maschine. Ernsthafte Verletzungen kénnen
auftreten, wenn das Werkzeug kippt oder das Bie-
gewerkzeug versehentlich berlhrt wird.

Lassen Sie das Werkzeug nie unbeaufsichtigt im
Betrieb laufen. Stellen Sie bei verlassen des Ar-
beitsplatzes stets die Stromzufuhr ab und verlas-
sen ihn erst, wenn das Werkzeug vollstandig zum
Stilstand gekommen ist.

Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrations-
stérenden Krankheiten, Ubermiidung, Drogen, Al-
kohol oder Medikamenten.

Halten Sie Kinder und nicht mit der Rohrbiegema-
schine vertraute Personen von ihrem Arbeitsum-
feld fern.

Stdrungen, die Sicherheit beeintrachtigen, umge-
hend beseitigen.

Schiitzen Sie die Rohrbiegemaschine vor Nasse.

Vergewissern Sie sich vor jeder Benutzung der
Rohrbiegemaschine, dass keine Teile beschadigt
sind. Beschadigte Teile sind sofort zu ersetzen um
Gefahrenquellen zu vermeiden.

Folgen Sie den Anweisungen fiir die Schmierung
und den Wechsel von Verschleiliteilen in dieser
Anleitung.

Uberlasten Sie die Rohrbiegemaschine und die
zugehorigen Werkzeuge nicht! Sie arbeiten besser
und sicherer im angegebenen Leistungsbereich.
Benutzen Sie das richtige Werkzeug! Achten Sie
darauf, dass die Werkzeuge nicht stumpf oder be-
schadigt sind.

Benutzen Sie nur Originalersatzteile und Zubehor
um eventuelle Gefahren und Unfallrisiken zu ver-
meiden.

2.5 Sicherheitskennzeichnungen an
der Rohrbiegemaschine

An der Rohrbiegemaschine sind verschiedene Warn-
schilder und Sicherheitskennzeichnungen angebracht,
die beachtet und befolgt werden missen. Die an der
Rohrbiegemaschine angebrachten Sicherheitskenn-
zeichnungen dirfen nichPentfernt werden. Beschéadigte
oder fehlende Sicherheitskennzeichnungen kénnen zu
Fehlhandlungen, Personen- und Sachschaden fiihren.
Sie sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ers-
ten Blick erkenntlich und begreifbar, ist die Rohrbiege-
maschine aulRer Betrieb zu nehmen, bis neue Sicher-
heitskennzeichnungen angebracht worden sind.
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Abb. 1: Allgemeiner Warnhinweis
| 2 Vorsicht gefahrliche elektrische Spannung |
3 Vorsicht Quetschgefahr |
4 Verbot Bedienung mit Krawatte |
5 Verbot Bedienung mit langen Haaren | 6 Gebotszeichen

2.6 Sicherheitseinrichtungen

WARNUNG!

Lebensgefahr durch nicht funktio-

nierende Sicherheitseinrichtungen!

Bei nicht funktionierenden oder auRer Kraft gesetz-

ten Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr

schwerster Verletzungen bis hin zum Tod.

- Vor Arbeitsbeginn prifen, ob alle Sicherheitseinrich-
tungen funktionsttichtig und richtig installiert sind.

- Sicherheitseinrichtungen niemals auRRer Kraft set-
zen oder uberbrucken.

- Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen
stets zuganglich sind.

2.6.1Installierte Sicherheitseinrichtungen
Not-Halt-Taster

Den Not-Halt-Taster (Abb. 2), der sich auf dem Pedal be-
findet, driicken. Die Rohrbiegemaschine wird sofort still-
gesetzt. Es wird die Energiezufuhr ausgeschaltet oder
die Antriebe werden mechanisch getrennt. Nachdem der
Not-Halt-Taster gedriickt worden ist, muss dieser durch
Drehen in Pfeilrichtung entriegelt werden, damit ein Wie-
dereinschalten mdéglich ist.

WARNUNG!

Lebensgefahr durch unkontrollier-
tes Wiedereinschalten!

Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Rohrbiege-
maschine kann zu schweren Verletzungen bis hin
zum Tod fuhren.

- Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die
Ursache fur den Not-Halt beseitigt worden ist und
alle Sicherheitseinrichtungen montiert und funkti-
onstuchtig sind.

- Den Not-Halt-Taster erst entriegeln, wenn keine Ge-
fahr mehr besteht.

Abb. 2: Not-Halt-Taster

Verriegelungsschalter

Sobald die Abdeckung des Getriebebereichs gedffnet
wird, wird durch den Verriegelungsschalter fiir den Ge-
triebebereich die Maschine gestoppt.

Entfernen Sie diesen Schalter niemals von der Maschine
und Uberpriifen Sie dessen Funktion regelmafig.

Weitere Schutzvorrichtungen an der Maschine

- Gehause Elektromotor

- Abdeckung Steuerung

Mégliche Gefahrdungen

WARNUNG!

Bei Nichtbertcksichtigung der Sicherheitsvorschrif-
ten drohen folgenden Gefahren:

- Gefahr durch den Einsatz elektrischer Gerate.
- Risiko der Quetschgefahr fiir obere GliedmaRen

durch den beweglichen Biegeformer und Gegenfor-
mer.

2.7 Sicherheitsdatenbléatter

Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von
lhrem Fachhandler oder unter Tel.: +49 (0)951/96555-0.
Fachhandler kénnen Sicherheitsdatenblatter im Down-
loadbereich des Partnerportals finden.

3 BestimmungsgemaBe Ver-
wendung

Die Rohrbiegemaschinen RB 42 und RB 54 sind trag-
bare Maschinen, die dazu geeignet sind, Metallrohre in
einem Biegewinkelbereich von 0 ° bis zu 210° zu biegen.
Sie bestehen aus einem durch einen Elektromotor ange-
triebenen Untersetzungsgetriebe mit einer Ausgangs-
welle. Auf dieser Welle wird der Biegeformer montiert

RB-Serie | Version 1.07



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Technische Daten

(einer fur jeden Rohr-AuRendurchmesser). Desweiteren
ist die Rohrbiegemaschine mit einer Schnellwechsel-Po-
sitioniervorrichtung versehen. Die Positioniervorrichtung
ist dafiir geeignet, die Gegenkraft zu positionieren, wo-
durch das Rohr festgezogen und gegen den Former ge-
presst wird.

Durch Betatigung des Motors flihrt der montierte Spezi-
alformer auf der Ausgangswelle die programmierte
Rotationsbewegung fiir den geforderten Biegewinkel des
Rohrs durch.

Fur die Maschine sind unterschiedliche Zubehorteile er-
haltlich. Ihre Funktionsbeschreibung wird vollstandig in
den anschlieRenden Kapiteln dargelegt. Sie ist fiir den
gewerblichen Einsatz bestimmt und geeignet. Die Ma-
schine darf nur wie nachfolgend in dieser Anleitung be-
schrieben, verwendet werden.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch die
Einhaltung aller Angaben in dieser Anleitung.

3.1 Verninftigerweise vorhersehbare
Fehlanwendungen

Jede Uber die bestimmungsgemale Verwendung hin-
ausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehl-
gebrauch.

Mogliche Fehlanwendungen kénnen sein:

- Zweckentfremdung der Rohrbiegemaschine

- Betreiben der Rohrbiegemaschine ohne die funk-
tionierenden, vorgesehenen Schutzvorrichtungen.

- Uberbriicken oder Verandern der Schutzvorrich-
tungen.

- Nichtbeachtung der Wartungsvorschriften.

- Nichtbeachtung von Abnutzungs- und Beschadi-
gungsspuren.

- Servicearbeiten durch ungeschultes oder nicht au-
torisiertes Personal.

- Wartungsarbeiten an einer eingeschalteten Ma-
schine

- Bewusstes oder leichtsinniges Hantieren an der
Rohrbiegemaschine wahrend des Betriebs

- Einbau von Ersatzteilen und Verwendung von Zu-
behor und Betriebsmitteln, die nicht vom Hersteller
genehmigt sind.

- Modifizierungen an der Rohrbiegemaschine

- Betreiben der Rohrbiegemaschine, wenn die Be-
dienungsanleitung nicht vollstandig gelesen und
verstanden wurde.

Fehlgebrauch der Rohrbiegemaschine kann zu gefahrli-
chen Situationen fuhren.

RB-Serie | Version 1.07

Bei konstruktiven und technischen Anderungen am Stro-
merzeuger Ubernimmt die Firma Stiirmer Maschinen
GmbH keine Haftung.

Anspriiche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht
bestimmungsgemafer Verwendung sind ausgeschlossen.

3.2 Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet
werden und die Maschine vorschriftsgemal verwendet
wird, bestehen noch Restrisiken, welche nachstehend
aufgelistet sind:

- Es besteht Verletzungsgefahr der oberen Gliedmalen
(z.B. Hande, Finger).

- Geféahrdung durch herabfallende Werkstiicke.

- Gefahrdung durch Einzug von Kleidungsstlicken und
Gegenstanden.

- Wahrend Einricht- und Rustarbeiten kann es notwendig
sein, bauseitige Schutzeinrichtungen zu demontieren.
Dadurch entstehen verschiedene Restrisiken und Ge-
fahrenpotentiale, die sich jeder Bediener bewusst ma-
chen muss.

4 Technische Daten

4.1 Tabelle
Technische Daten RB 42 RB 54
Abmafie* [mm] 600x180x450 | 600x220x470
Leistung 0,55 kW 1,1 kKW
Antriebsmotor
Gewicht 94 kg 107 kg
A-gewichteter 80 Db (A) 80 Db (A)
Schalldruckegel**
Maximal mdgliche | 50 50
Anzahl von
speicherbaren Pro-
gammen
Maximal mdgliche 9 9
Anzahl von spei-
cherbaren Biege-
winkeln
pro Programm
Elektrische 400V 400V
Spannung
Phasen 3 Ph 3 Ph
Netzfrequenz 50 Hz 50 HZ

*Abmale sind ca.-Werte

**Der angegebene Gerduschpegel von 80 dB wurde gemessen aus ei-
ner Distanz von 1 m und in einer Héhe von 1,6m vom Boden weg.



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Transport, Verpackung, Lagerung

4.2 Typenschild Transport

UnsachgemalRes Transportieren ist unfalltrachtig und
kann Schaden oder Funktionsstérungen an der Ma-
schine verursachen, fiir die wir keine Haftung bzw. Ga-
rantie gewahren.

An der der Rohrbiegemaschine ist das Typenschild mit
Daten zur Identifizierung sowie die CE-Kennzeichnung
angebracht (Abb. 3).

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert

Motorische Rohrbiegemaschine
c € mit ausreichend dimensioniertem Flurférderfahrzeug

Motorised pipe bending machine

%’ge RB 54 oder einem Kran zum Aufstellort transportieren.
Artikel-Nr. Serien-Nr.
Item no. 4300054 Serial no.
m::torleistung 1,1 kW Baujahr
otor power Year of manufacture WARNUNG!
Gewicht Netzanschluss y. )
Weight 140 kg Power connection 400V / 50Hz ‘ o
Max Biegewinkel . Max Biegeradius . Schwerste bis tddliche Verletzungen durch Umfallen

Max bending angle

Zmetallisraft

www.metallkraft.de

Max bending radius

Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt
Deutschland / Germany

und Herunterfallen von Maschinenteilen vom Gabel-
stapler, Hubwagen oder Transportfahrzeug. Beach-
ten Sie die Anweisungen und Angaben auf der

Transportkiste.

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 Lastanschlag-

Abb. 3: Typenschild und CE-Kennzeichnung
der Rohrbiegemaschine RB 54

4.3 Biegeleistungen

Punkt RB 42 RB 54 mittel, die das Gesamtgewicht der Maschine aufneh-

men kénnen.
Biegeleistung 42x3 54x4
Rohrmaterial 420 N/mm?
(9 x Wanddicke) WARNUNG!
Biegeleistung 42x3 54x4 o .
Rohrmaterial 350 N/mm? Schwerste bis tédliche Verletzungen durch bescha-

. digte oder nicht ausreichend tragféahige Hebezeuge

(& x Wanddicke) und Lastanschlagmittel, die unter Last reil3en. Pri-
Biegeleistung 30x2 42x3 fen Sie die Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf
Rohrmaterial 650 N/mm? ausreichende Tragfahigkeit und einwandfreien
(@ x Wanddivke) Zustand.

Beachten Sie die Unfallverhitungsvorschriften der
Biegeradius maximal 100 mm 125 mm fiir Inre Firma zustéandigen Berufsgenossenschaft

; ; ) ; ; oder anderer Aufsichtsbehérden.
Biegewinkel maximal 210 210 Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig.
Biegegeschwindigkeit 2 U/min 2 U/min
Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Trans-

Drehmoment 2341 Nm 3961 Nm port

5 Transport, Verpackung, Lage-
rung

WARNUNG KIPPGEFAHR

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm ange-
hoben werden.

Mitarbeiter miissen sich auf3erhalb der Gefahren-
zone, der Reichweite der Last, befinden.

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

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

Die Rohrbiegemaschine muss nach Anlieferung auf
sichtbare Transportschaden Uberprift werden. Sollte die
Rohrbiegemaschine Schaden aufweisen, sind diese un-
verzlglich dem Transportunternehmen beziehungs-
weise dem Handler zu melden.

Maschinen dirfen nur von autorisierten und qualifizier-
ten Personen transportiert werden. Beim Transport ver-
antwortungsbewusst handeln und stets die Folgen be-
denken. Gewagte und riskante Handlungen unterlassen.

Besonders gefahrlich sind Steigungen und Gefallstrec-
ken (z.B. Auffahrten, Rampen und &hnliches). Ist eine

8 RB-Serie | Version 1.07
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Befahrung solcher Passagen unumganglich, so ist be-
sondere Vorsicht geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des
Transportes auf mégliche Gefahrdungsstellen, Uneben-
heiten und Stérstellen sowie auf ausreichende Festigkeit
und Tragfahigkeit.

Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Stérstellen sind
unbedingt vor dem Transport einzusehen. Das Beseiti-
gen von Geféhrdungsstellen, Unebenheiten und Stor-
stellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mit-
arbeiter fuhrt zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgfaltige Planung des innerbetrieblichen Trans-
ports ist daher unumganglich.

Transport mit einem Gabelstapler/Hubwagen:

Zum Versand wird die Rohrbiegemaschine auf einer
Palette fest montiert, so dass sie mit einem Gabelstapler
bzw. einem Hubwagen (Abb.4) transportiert werden
kann.

Fir den Transport zum gewtiinschten Aufstellungsort be-
nutzten Sie bitte im verpackten Zustand einen Hubwa-
gen oder Gabelstapler.

Fir den Transport im ausgepackten Zustand verwenden
Sie bitte einen Schwerlast-Riemen zum Anheben der
Maschine.

Abb. 4: Transport mit Hubwagen/Gabelstapler

WARNUNG!

Lebensgefahr!

Werden beim Transport oder bei
Hebearbeiten das Gewicht der Rohr-
biegemaschine wie auch die zulassige
Tragfahigkeit der Hebemittel nicht
beachtet, kann die Rohrbiegema-
schine kippen oder stlirzen.

- Beim Transport und bei Hebearbei-
ten das Gewicht der Rohrbiegema-
schine und auch die zulassige Trag-
fahigkeit der Hebemittel beachten.

- Hebezeuge und Lastanschlagmittel
auf einwandfreien Zustand berpri-
fen.

Transport mit einem Kran:

RB-Serie | Version 1.07

Zum Anheben der Rohrbiegemaschine verwenden Sie
bitte den Ringbolzen (Abb. 5: Postion A) an dem Gehau-
sekopf. Der Ringbolzen muss eventuell erst einge-
schraubt werden. Die Hebemittel zum Anheben der Ma-
schine an dem Ringbolzen fixieren. Die Position des
Ringbolzens ist optimal auf den Lastschwerpunkt der
Maschine ausgelegt.

Abb. 5: Rohrbiegemaschine transportieren

GEFAHR!

Lebensgefahr durch Abstiirzen

der Last!

Herunterfallende Lasten kdnnen zu

schweren Verletzungen bis hin zum

Tod fihren.

- Niemals unter schwebende Lasten
treten.

- Lasten sorgfaltig befestigen.

- Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die
Last absenken.

Die Rohrbiegemaschine kann mit einem Kran an einem
geeigneten Ort aufgestellt werden. Daftr muss die Rohr-
biegemaschine vorschriftsgemafl am Kran befestigt wer-
den (Abb. 5). Es ist der Anschlagspunkt (Ringbolzen) an
der Rohrbiegemaschine zu nutzen.

Fir den Transport missen alle Bauteile fixiert und alle
Abdeckungen am Maschinenrahmen befestigt sein.

Die Rohrbiegemaschine darf wahrend des Transports
mit dem Kran nicht geschaukelt werden.

5.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Pack-
hilfsmittel der Rohrbiegemaschine sind recyclingfahig
und missen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwer-
tung zugefihrt werden.
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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 Wert-
stoffsammelstelle oder bei dem zustandigen Entsor-
gungsunternehmen abzugeben.

5.3 Lagerung

Die Rohrbiegemaschine griindlich gesaubert in einer tro-
ckenen, sauberen und frostfreien Umgebung lagern.

Wird die Maschine fir langere Zeit gelagert, miissen alle
blanken Metallteile gegen Verrostung eingefettet werden.

Lagern Sie die Maschine in einem Karton in einer vertika-
len Position. Die vertikale Position ist mit entsprechenden
Schaubildern auf der Auslieferungsverpakkung darge-
stellt.

Die Luftfeuchtigkeit sollte 60% nicht Gbersteigen und die
gemessene Raumtemperatur sollte zwischen max. 0°C
und 40°C betragen.

6 Geratebeschreibung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem
grundsatzlichen Verstédndnis und kénnen von der
tatsachlichen Ausfiihrung abweichen.

Abb. 6: Aufbau

—_

Ausgangswelle und Former-Kupplung

2 Flhrungsstitze fir die Walzen/Rollen

3 Schnellverstellhebel fir die Positionierung des Ge-
genformers/ der Rollenstiitze

4 Handrad zur Zustellung der Rollen oder des Gegen-

formers

Einzel-Chip-Programmeingabefeld

ZWEI-HAND-START Taste zur Regelkreiskontrolle

7 NOT-AUS-Schalter

o O

ZWEI-HAND-Sicherheitsknopf

10

Die ZWEI-HAND-Start Tasten miissen durchgehend,
wahrend allen Biegephasen gleichzeitig gedriickt wer-
den. Die Riickkehr zum Kontroll-Tod Stift in der Start-Po-
sition wird gesteuert durch einen Impuls ausgehend von
den ZWEI-HAND-Start Tasten. Der Former muss das
letzte Stiick von Hand zuriick in die Startposition ge-
bracht werden.

Die Rohrbiegemaschine RB 42 und die RB 54 sind trag-
bare Maschinen, die dazu geeignet sind Metallrohre in
einem Biegewinkelbereich von 0 ° bis zu 210° zu biegen.
Sie bestehen aus einem durch einen Elektromotor ange-
triebenen Untersetzungsgetriebe mit einer Ausgangs-
welle. Auf dieser Welle ist der Biegeformer montiert (ei-
ner fir jeden Rohr-AuRendurchmesser). Desweiteren ist
die Rohrbiegemaschine mit einer Schnellwechsel-Posi-
tioniervorrichtung versehen. Die Positioniervorrichtung
ist daflir geeignet die Gegenkraft zu positionieren, wo-
durch das Rohr festgezogen und gegen den Former ge-
pref3t wird.

Durch Betatigung des Motors, flihrt der montierte Spezi-
alformer auf der Ausgangswelle die programmierte
Rotationsbewegung fiir den geforderten Biegewinkel des
Rohrs durch.

Fir die Maschine sind unterschiedliche Zubehorteile er-
haltlich deren Funktionsbeschreibung vollstédndig in den
anschlieRenden Kapiteln dargelegt wird.

6.1 Aufbau und Bestandteile

Die Rohrbiegemaschinebesteht aus den Hauptbestand-
teilen:

- Ubersetzungsgetriebe mit einem Untersetzungs-
verhaltnis von 1800:1.

- Asynchroner Induktionsmotor.

- Metrische Befestigungstelle fir das Werkzeug an
der Ausgangswelle.

- Schnell-Positionierungsvorrichtung.

6.2 Beschreibung der Biegewerkzeuge
Former/Biegestempel und Ring

Auf Abbildung 7 sehen Sie den Former in Aluminiumaus-
fihrung oder in Gusseisenausfiihrung komplett mit Ring
zum Biegen ohne Dorn fiir Standardradien (3 oder 4 x
AuRendurchmesser).

Jeder Former ist gekennzeichnet mit:

- Aufendurchmesser des Rohres in mm/Zoll.
- Mittelachsen Biegeradius in mm.

RB-Serie | Version 1.07
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Abb. 7: Former/Biegestempel und Ring

Gegenformer

Er wird eingesetzt um diinne Wanddicken zu biegen. Je-
der Gegenformer (Abb. 8) ist gekennzeichnet mit einem
Rohrdurchmesser in mm/inches.

Abb. 8: Gegenformer

Fiihrung fiir zwei Rollen

Die Spezialfiihrung (Abb. 9) flir Rollen muss beim Biegen
von Rohren mit einer Dicke von mehr als 2,5 mm verwen-
det werden. Sie muss in Kombination mit 2 Rollen in Ab-
hangigkeit vom Rohrdurchmesser eingesetzt werden.
Diese Spezialfiihrung vermeidet auRere Rohrabflachungen
und verringert die Spannungen im Biegesystem.

Abb. 9: Flhrung fur Rollen
Rollenpaar
Das Paar Rollen wird zusammen mit der Spezialfihrung

zum Biegen von Rollen verwendet (zwei speziell fiir je-
den Durchmesser; Abb.10).

Abb. 10: Rollenpaar

Gegenformer-Schnell-Positionierungsvorrichtung:

RB-Serie | Version 1.07

Sie wird eingesetzt um den Gegenformer oder die Rollen
schneller festzustellen oder zu I6sen (Abb.11).

Abb. 11: Gegenformer-schnell-Positionierungsvorrichtung
6.3 Lieferumfang und Zubehér

Zum Lieferumfang der Maschine gehort:

- Gegenformer

- Unterbau (optional)

- Fihrungseinheit mit Montagezubehor
- Klemmhebel

- Kurbelgriff

- Gleitschuh 44,5
Artnr. 4312044

Folgendes Zubehdr kénnen Sie fur die Maschine erwer-
ben:

Bezeichnung Artikel- Verwend-
nummer bar fiir
Biegesegment 16mm/R 4311000 RB 42 &
48mm 54
Biegesegment 16mm/R 4311001 RB 42 &
64mm 54
Biegesegment 17,2mm 4311002 RB 42 &
(3/8")/ R 51,6mm 54
Biegesegment 17,2mm 4311003 RB 42 &
(3/8")/ R 68,8mm 54
Biegesegment 20mm/R 4311004 RB 42 &
60mm 54
Biegesegment 20mm/R 4311005 RB 42 &
80mm 54
Biegesegment 21,3mm 4311006 RB 42 &
(1/2")/ R 63,9mm 54
Biegesegment 21,3mm 4311007 RB 42 &
(1/2") / R 85,2mm 54
Biegesegment 22mm /R 4311008 RB 42 &
66mm 54
Biegesegment 22mm /R 4311009 RB 42 &
88mm 54
11
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Bezeichnung Artikel- Verwend- Bezeichnung Artikel- Verwend-
nummer bar fiir nummer bar fiir

Biegesegment 25mm /R 4311010 RB 42 & Biegesegment 44,5mm/ 4311032 RB 54
75mm 54 R 133,5mm
Biegesegment 25mm/R 4311011 RB 42 & Biegesegment 44,5mm/ 4311033 RB 54
100mm 54 R 178mm
Biegesegment 26,9mm 4311012 RB 42 & Biegesegment45mm /R 4311034 RB 54
(3/4")/ R 80,7mm 54 135mm
Biegesegment 26,9mm 4311013 RB 42 & Biegesegment45mm /R 4311035 RB 54
(3/4")/ R 107,6mm 54 180mm
Biegesegment 28mm/R 4311014 RB 42 & Biegesegment48mm/R 4311036 RB 54
84mm 54 144mm
Biegesegment28mm/R 4311015 RB 42 & Biegesegment48mm/R 4311037 RB 54
112mm 54 192mm
Biegesegment 30mm/R 4311016 RB 42 & Biegesegment 48,3mm 4311038 RB 54
90mm 54 (11/2")/ R 144,9mm
Biegesegment 30mm /R 4311017 RB 42 & Biegesegment 48,3mm 4311039 RB 54
120mm 54 (11/2")/ R 193,2mm
Biegesegment 32mm/R 4311018 RB 42 & Biegesegment 50mm /R 4311040 RB 54
96mm 54 150mm
Biegesegment 32mm /R 4311019 RB 42 & Biegesegment 50mm /R 4311041 RB 54
128mm 54 200mm
Biegesegment 33,7mm 4311020 RB 42 & Zugstange 4311999 RB 42 &
(1")/R101,1mm 54 54
Biegesegment 33,7mm 4311021 RB 42 &
(1")/ R 134,8mm 54 Gleitschuh 16mm 4312016 RB 42 & 54
Biegesegment 35mm /R 4311022 RB 42 & Gleitschuh 17,2mm 4312017 RB 42 & 54
105mm 54 .

Gleitschuh 20mm 4312020 RB 42 & 54
Biegesegment 35mm /R 4311023 RB 42 & leitschuh 21 4312021 RE 42 & 54
140mm 54 Gleitschu ,3mm 3120 5
Biegesegment38mm/R | 4311024 | RB42& Gleitschuh 22mm 4312022 | RB 42854
114mm 54 Gleitschuh 25mm 4312025 | RB42&54
Biegesegment38mm/R | 4311025 RB 42 & Gleitschuh 26,9mm 4312026 | RB42 & 54
152mm 54

Gleitschuh 28mm 4312028 RB 42 & 54
Biegesegment40mm/R 4311026 RB 42 &
120mm 54 Gleitschuh 30mm 4312030 RB 42 & 54
Biegesegment40mm/R | 4311027 RB 42 & Gleitschuh 32mm 4312032 | RB42&54
160mm 54 Gleitschuh 33,7mm 4312033 | RB42&54
Biegesegment42mm/R 4311028 RB 42 & Gleitschuh 35mm 4312035 RB 42 & 54
126mm 54

Gleitschuhhalter 4312000 RB 42 & 54
Biegesegment42mm /R 4311029 RB 42 & 8-50 mm
168mm 54
Biegesegment 42,4mm 4311030 RB 54
(5/4") I R 127,2mm
Biegesegment 42,4mm 4311031 RB 54

(5/4") / R 169,6mm

12
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HINWEIS! HINWEIS!
Zum Biegen von Rohren mit einem Durch- Sachschaden durch unebenen
messer ab 33mm ist die Zugstange mit o Untergrund!
der Art.Nr. 4311999 erforderlich. .
Durch einen unebenen Untergrund wer-
den Verformungen innerhalb der Rohrbie-
HINWEIS! gemaschine verursacht. Dadurch kommt
es zu einer ungenauen Bearbeitung der
Wir empfehlen den Einsatz von Werkstiicke.
Gleitschuhen beim Biegen diinnwandiger - Die Rohrbiegemaschine auf einer planen
Rohre und zur Minimierung von Abdriicken und ebenen Flache aufstellen.

im Biegebereich.
Gleitschuhe fir Durchmesser gréRer

35mm auf Anfrage erhaltiich. Um eine gute Funktionsfahigkeit der Rohrbiegema-

schine sowie eine lange Lebensdauer zu erreichen,
sollte der Aufstellungsort folgende Kriterien erflllen.

HINWEIS!
- Das Fundament muss eben, fest und schwin-
Biegewerkzeugsatze fiir weitere Durch- gungsfrei sein.
messer auf Anfrage erhaltlich. . ) .
- Das Fundament darf keine Schmiermittel durchlas-
sen.
7 M onta g e - Der Aufstell- bzw. Arbeitsraum muss trocken und

gut beluftet sein.
- Es sollten keine Maschinen, die Staub und Spane
7.1 Aufstellen verursachen, in der Ndhe der Rohrbiegemaschine
betrieben werden.
Anforderungen an den Aufstellort - Es muss ausreichend Platz fiir das Bedienperso-
nal, fiir den Materialtransport sowie fiir Einstell-
und Wartungsarbeiten vorhanden sein.

WARNUNG!

- Es ist notwendig ausreichend Lagerflache fir die
Lebensgefahr durch unterdimensio- Rohre vorzusehen, die gebogen werden miissen
nierte Gebaude! oder schon gebogen worden sind.
Uberlastung von Deckenkonstruktionen - Der Aufstellungsort muss Uber eine gute Beleuch-
fuhrt zu schweren Sachschaden und Kér- tung verfiigen.

o |
PO ATEEID oL (1l AT 2] - Der Abstand zur Wand muss den Vorgaben ent-

- Wird die Rohrbiegemaschine auf eine sprechen (Abb. 12).
freitragende Gebaudedecke aufgestellt,
mussen die dynamischen Belastungen
infolge der Bewegungen beachtet wer-
den - das Fundament muss die Rohrbie-
gemaschine tragen.

- Verwenden Sie die Maschine nicht in einer Umge-
bung mit explosiven Stoffen oder gefahrlichen Ein-
flissen.

Minimaler moglicher Anwendungsraum der Maschi-

ne

HINWEIS!
- Der notwendige Platzbedarf und die Sicherheits-

Korrekt lagern bis zur Aufstellung! zone der Maschine sind in der Abb.12 aufgezeigt.
Die Maschine muss an einem uberdach- - Zudem ist es notwendig die erforderliche Lagerfla-
tem und trockenem Platz aufge§tellt wer- che fiir die Rohre vorzusehen, die gebogen wer-
den und es wird empfohlen sie in der den miissen oder schon gebogen worden sind.
Verpackung zu lassen bis das Produkt
ausgeliefert oder fur den Gebrauch aufge- Die folgenden GréRenangaben sollten am Aufstellungs-
stellt wird. ort bzw. Arbeitsplatz beriicksichtigt werden (Abb. 12).
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- Arbeitsbereich der Maschine an den Klemmpunk-
ten des Formers- und des Gegenformers bzw. der
Rollen (Abb.13).

- Bereich am Verfahr-Schlitten (Abb.13).

Aufstellen der Rohrbiegemaschine

WARNUNG!

Montage
R Gefahrenbereiche:
/-FP - . .-\-.‘\.\_\
-~ ~
-~ ~
Fd A%
/ \
i Y
|'1 \-'
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ll — *ﬁ,& _ ‘I
| [] |
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Abb. 12: Minimal méglicher Anwendungsraum der Maschine

L = Max. Lange des Rohrs in der sperrigsten Position
Platzbedarf der Rohrbiegemaschine:

- Fur den Platzbedarf hinter der Rohrbiegemaschine
ergibt sich als Abstand vom Mittelpunkt des Ar-
beitsbereichs ein Wert von: 1500 mm.

- Abstand seitlich der Rohrbiegemaschine bis zur
Wand/AuRenbereich: mind. 600 mm + L (abhangig
von den Groflen der zu biegenden
Materialien)

Dieser Bereich darf nur vom Bediener der Maschine be-
treten werden!

Gefahrenbereiche an der Maschine

WARNUNG!

Niemals irgendein Kérperteil in die Nahe
A dieser Gefahrenbereiche bringen, wenn
die Maschine durch die Handkurbel oder

der elektronischen Steuerung betrieben
wird!

Abb. 13: Gefahrenbereiche an der Rohrbiegemaschine

14

Quetschgefahr!

A Die Rohrbiegemaschine kann beim Auf-
stellen kippen und zu schwersten Verlet-
zungen fihren.

- Die Rohrbiegemaschine muss von min-

destens 2 Personen gemeinsam aufge-
stellt werden.

@ Geeignete Schutzhandschuhe tra-
gen!

@ Sicherheitsschuhe tragen!

m Arbeitsschutzkleidung tragen!

Zum Anheben der Rohrbiegemaschine verwenden Sie
bitte den Ringbolzen an der Oberseite der Fihrungsein-
heit. Der Ringbolzen muss eventuell erst eingeschraubt
werden. Die Hebemittel zum Anheben der Maschine an
dem Ringbolzen fixieren. Die Position des Ringbolzens
ist optimal auf den Lastschwerpunkt der Maschine aus-
gelegt.

Die Maschine kann auf einem ausreichend dimensio-

nierten Arbeitstisch, auf einem Gestell (optional) oder

dem universellem Standardzubehdr (optional) mit aus-
reichend dimensionierten Schrauben (Abb.14) an den

daflir vorgesehenen Stellen befestigt werden.

Schritt 1: Den Untergrund mit einer Wasserwaage auf
eine waagerechte Ausrichtung priifen, gege-
benenfalls leichte Unebenheiten ausgleichen.

Schritt 2: Die Rohrbiegemaschine auf dem ebenen, fe-
sten und schwingungsfreien Untergrund ab-
stellen.

Schritt 3: Das Untergestell, den Arbeitstisch oder den
Standard-Unterbau mit Bodenankern auf dem
Untergrund befestigen (Abb.14).

Schritt 4: Die Rohrbiegemaschine mit Schrauben auf der
Unterlage befestigen (Abb.14).

RB-Serie | Version 1.07



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Montage

Schritt 5: Entfernen Sie den Ringbolzen nach der Auf-
stellung der Maschine, bevor Sie mit dem Ri-
sten, Einrichten und dem Betrieb beginnen.
Der Transport-Ringbolzen wiirde den Arbeits-
bereich beeintrachtigen.

Abb. 14: Verankerung der Rohrbiegemaschine

HINWEIS!

Nach dem Aufstellen das Schutzmittel von
den Rollen entfernen, welches zum Schutz
gegen Verrostung im Werk aufgetragen

worden ist.

- Dazu ein Tuch und ubliche Losungsmittel
(z. B. Waschbenzin) verwenden.

- Kein Wasser, keine Nitrolésungsmittel
0.a. verwenden!

HINWEIS!

Die beweglichen Teile missen schmutz-
und staubfrei sein.
- Die beweglichen Teile gegebenenfalls

schmieren, wie im Schmierplan aufge-
fuhrt.

RB-Serie | Version 1.07

7.2 Elektrischer Anschluss

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen
Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bau-

teilen besteht unmittelbare Lebensgefahr

durch Stromschlag.

- Die Rohrbiegemaschine darf ausschlief3-
lich von Elektrofachkraften angeschlos-
sen werden.

- Arbeiten an der elektrischen Anlage nur
von Elektrofachkraften ausfiihren lassen.

Es ist darauf zu achten, dass

- der Stromanschluss uber die gleichen Merkmale
(Spannung, Netzfrequenz, Phasenlage) wie der
Motor verfiigt,

- die Netzspannung von 400 V verwendet wird,

- zwecks eines sicheren Arbeitsbetriebes die Erdung
zu priifen ist.

Stellen Sie sicher, dass die Maschine von der Stromver-
sorgung getrennt ist, bevor der Motor montiert, ange-
schlossen oder demontiert wird.

Motorendaten:

- Installierter Motor in der RB 42: 0,55 kW
- Installierter Motor in der RB 54: 1,1 kW

Die Daten fir die Hauptstromversorgung sind dem
Typenschild auf der Maschine zu entnehmen. Das Netz-
kabel Typ SG 3 X 1.5 ist mit einem Schuko-Stecker aus-
gestattet.

Bei Fragen zum korrekten Netzanschluss wenden Sie
sich bitte an ihren lokalen Handler, bevor Sie die Ma-
schine an das Stromnetz anschlieRen. Hilfreiche Infor-
mationen beziiglich des Anschlusses der Maschine an
die Stromversorgung finden Sie im Elektroschaltplan.
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7.3 Auswahl der Werkzeuge

Die Ausriistung muss Anhand der Vorgaben in den
nachfolgenden Abbildungen 14,15 und 16 ausgewahlt
werden.

Wichtig:

Der verstarkende Zuganker wird verwendet, wenn der
Durchmesser des zu biegenden Rohres gleich oder gro-
Rer ist als das Ergebnis der Differenz von der
maximalen Biegekapazitat (dargelegt in der Tabelle
Abb.15; auch auf Grundlage von der Art des Rohres)
und dem festgelegten Wert von 15 mm.

Beispiel: Nichtrostendes Stahlrohr mit maximalem
Durchmesser von 48 mm. (48-15) mm = 33 mm.

Fir das Beispiel muss der Zuganker fiir einen Durch-
messerbereich von 33 mm bis zu 48 mm verwendet wer-
den.

RB 54
Rohrsorte @ </= | Wanddicke
mm

Hartkupfer, Weichkupfer, 54 1,5
weichgegliihtes
Messing Rohr
Elektrische Leitungsrohre 54 1,5
nichtrostender Stahl 42 2
AISI 304/316
Hydraulik Stahl Rohr ST. 35,4 54 3
fur Hydraulikanlagen
Méobelrohre 54 2
PE Kesselrohre 54 3
Aluminiumrohre 54 3

54 Standard
Gasleitungsrohre 11/2 Standard
UNI 5745
Standard Mittelachsen 3 bis 4 mal &
Biegeradius

RB 42
Rohrsorte @ </= | Wanddicke
mm

Hartkupfer, Weichkupfer, 42 1,5
weichgegliihtes Messing Rohr
Elektrische Leitungsrohre 40 1,5
nichtrostender Stahl 30 2
AISI 304/316
Hydraulik Stahl Rohr ST 35,4 42 3
fur Hydraulikanlagen
Mébelrohre 42 2
PE Kesselrohre 42 3
Aluminiumrohre 42 3

42 Standard
Gasleitungsrohre 1“1/4 Standard
UNI 5745
Standard Mittelachsen 3 bis 4 mal @
Biegeradius

Abb. 15: Biegeleistung bei angegebenen Rohrarten (Abmessungen
in mm)
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Abb. 16: Biegeleistung bei angegebenen Rohrarten (Abmessungen in
mm)

RB-Serie | Version 1.07




metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Montage

= - =

¢ = — = % = e

m R Min. Max. Min. Max \ﬁn 8 Min. Max. Min. Max
6 30 1 2 2.5 =>2.5 8 30 1 2 25 =25
10 30 1 2 2.5 >2.5 / 10 40 1 2 2.5 >2.5
12 36 1 2 2.5 >2.5 / 12 48 1 2 9.5 >2.5
14 42 1 2 2.5 >2.5 s 14 56 1 2 25 >2.5
15 45 1 2 2.5 >2.5 15 60 1 2 2.5 >2.5
16 48 1 2 25 >2.5 / 16 64 1 2 25 >2.5
17 51 1 2 2.5 >2.5 17 68 1 2 2.5 >2.5
18 54 1 2 2.5 =2.5 / 18 72 1 2 23 =2.5
19 57 1 2 2.5 =25 / 19 76 1 2 2:5 >2.5
20 60 1 > 2.5 =>2.5 20 80 1 2 25 =>2.5
22 66 1 2 2.5 »2.5 / 22 88 1 2 2.5 »2.5
24 72 1 2 25 >2.5 / 24 96 1 2 2.5 >2.5
25 75 1 2 2.5 >2.5 / 25 1000 | 1 2 2. >2.5
26 78 1 2 2.5 >2.5 / 206 104 |1 2 2.5 >2.5
28 84 1 2 2.5 >2.5 28 112 |1 2 25 >2.5
30 90 1 2 2.5 >2.5 30 120 |1 2 25 >2.5
32 96 1 2.5 3 =3 32 128 | 1 2.5 3 >3
34 102 |1 2.5 3 =3 34 136 | 1 AL 3 =3
35 105 |1 2.5 3 >3 / 35 140 | 1 2.5 3 >3
37 111 1 2.5 ) >3 / 37 148 | 1 25 3 >3
38 114 |1 2.5 3 =3 / 38 152 1 235 3 >3
40 120 |1 2.5 3 >3 40 1600 |1 2.5 3 >3
42 126 |1 L5 2 >3.5 42 168 |1 1.5 2 >3.5
45 135 |1 1.5 2 >3.5 / 45 180 | 1 L5 2 >3.5
S0 150 |1 1.5 2 =3.5 50 2000 |1 1.5 2 >3.3
54 162 |1 1.5 2 =35 / 54 216 | 1 B 2 =35
63 240 Standard - .

Abb. 17: Former-Radius ausgedriickt als Mittelachsenradius (Rohrabmessungen in mm)*

RB-Serie | Version 1.07
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Achtung:

*Former aus Aluminium dirfen nur mit Gegenformer
benutzt werden. Sie werden benutzt zum Biegen von

hartem und weichen Kupferrohren, Aluminiumrohren,

weichgegliihten Messingrohren und elektrischen
Leitungsrohren.

*Gusseisen Former kénnen benutzt werden entweder
mit dem Gegenformer oder der Fiihrung mit Rollen. Sie
werden verwendet fiir das Biegen von Hartkupfer-,
Stahl-, nicht rostenden Stahlrohren fiir Hydraulik-
anlagen, Mobelstahlrohren und GAS Rohren.

® © | g © |8
¢ R mm Min. Max. Min. Max,
1/4” R3D(6.3) 1 2 / 2.5 =25 /
5/16” R3D(7.9) 1 2 / 2.5 =25 /
3/8” R3D(9.5) 1 2 f 25 =25 /
1/2” R3D(12.7) 1 2 / 2.9 >2.5 /
5/8” R3D(15.8) 1 2 / 2.5 =25 /
3/4” R3D(19) 1 2 / 2.5 >25 /
7/8” | R3D(222) |1 2 / 25 =25 /
1” R3D(25.4) 1 2 / 25 =25 /
1”1/8 R3D(28.5) 1 2 / 2.5 2.5 /
171/4 R3D(31.7) 1 2 / 3 =3 /
173/8 R3D(34.9) 1 245 / 3 >3 /
1”12 | R3D(38.1) |1 2.5 / 3 >3 /
175/8 R3D(41.2) 1 Tissy / 2 =35 /
17°3/4 R3D(44 4) 1 155 / 2 3.5 /
177/8 R3D(47.6) 1 15 / 2 3.5 /
27 R3D(50.8) 1 1.5 / 2 =35 /
18 |R3D(539) |1 |15 P |B >33 /
Abb. 18: Rohre mit Abmessungen in mm*
® 2 F© ©
I\ P i Min.  Max. Min. mm .
¢ QAS i 12 20 2D 43
1/4” 47 13.7 22 30 D 61
3/8” 53.5 159 32 38 2D 76
127 59 213 .. G Ll il
347 78 26.9 42 B 12D 128
1” 100 33 7 Abb. 20: Rohre mir kleinen Radien*
171/4 157 422
17172 199.5 482

Abb. 19: Rohrabmessungen in GAS Zoll*
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8 Betrieb

WARNUNG!

Quetschgefahr!

Die oberen GliedmafRen mussen beim Einzug und
bei der Bearbeitung des Werkstlicks von der
Maschine ferngehalten werden.

ACHTUNG!

- Niemals Arbeiten an der Rohrbiegemaschine unter
Einfluss von Alkohol, Drogen oder Medikamenten
und/oder bei Ubermiidung oder bei konzentrations-
stérenden Krankheiten durchfiihren.

- Die Rohrbiegemaschine darf nur von einer einge-
wiesenen Person bedient werden.

VORSICHT!

Vergewissern Sie sich, dass die Position der Markie-
rung des Punktes "0" des Formers Ubereinstimmt mit
dem entsprechenden Punkt “0* auf der Ausgangs-
welle.

ACHTUNG!

- Der Bediener sollte iber Grundkenntnisse mit die-
ser Art von Maschinen verfligen.

- Biegesegmente immer ordungsgemaf am Kérper
des Gerates montieren.

WARNUNG!

Vergewissern Sie sich vor dem Betrieb, dass das
Stromkabel nicht beschadigt ist!

ACHTUNG!

- Entfernen Sie die Justier-,Einstell- und Schrauben-
schlliissel aus dem Arbeitsbereich der Maschine,
bevor Sie diese anschalten.

- Kontrollieren Sie stets vor jedem Anschalten der
Maschine, dass alle Werkzeugschlissel entfernt
sind.

- Benutzen Sie Klemmen oder Schraubzwingen, um
das Werkstlick zu halten, wenn es aus praktischen
Griinden maoglich ist. Das ermdglicht Ihnen eine si-
chereren Umgang mit dem Werkzeug durch den
freien Gebrauch ihrer Hande.

RB-Serie | Version 1.07

WARNUNG!

Vermeiden Sie einen unbeabsichtigten Start der
Maschine!

Vergewissern Sie sich, dass der Hauptschalter auf
,0“ steht bevor Sie die Maschine ans Stromnetz
anschliel3en.

Geeignete Schutzhandschuhe tra-
gen!

Sicherheitsschuhe tragen!

@ S

Atemschutz tragen!

® O

Augenschutz tragen!

=

Arbeitsschutzkleidung tragen!

8.1 Arbeitsablauf

HINWEIS!

=

Lesen Sie vor Anwendung der Maschine die Anlei-

tung sorgfaltig, um fiir die Einstellungen die richtige
Vorgehensweise zu erhalten und die bei der Arbeit

mit der Maschine groRtmdégliche Prazision zu errei-
chen.

WARNUNG!

Fihren Sie wenn maglich die Einstellungen an der
Maschine im ausgeschalteten Zustand durch.
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8.2 Biegen von Profilen

AA\ ACHTUNG!

Halten Sie ihre Hande von sich bewegenden Teilen
fern.

Verwenden Sie immer das zur Form und GréRe pas-
sende Biegesegment.

AA\ ACHTUNG!

Vergewissern Sie sich, dass die Position der Markie-
rung des Punktes "0" des Formers Ubereinstimmt mit
dem entsprechenden Punkt “0“ auf der Ausgangs-
welle.

Die 0-Punktstellung des Formers ist bezogen auf die
Formerachse (Abb. 21. Der Former ist dann in 0-Punkt-
stellung, wenn sich die Grundachse (Abb. 21) mit der
Kantenachse des Formers deckt (Abb. 23).

REGULATION

FORMER AXLE

Abb. 21: Regulierungsachse des Formers

Die Maschine ist mit ZWEI-HAND-START-Tasten fir die
manuelle Bewegung versehen.

8.2.1Biegen von diinnwandigen Rohren
Dinnwandige Rohre werden unter Verwendung des Ge-
genformers gebogen.Die Gegenformer sind ausgelegt
fur das Biegen von Hartkupfer und diinnen Rohren (ma-
ximale Wanddicke: 1,5 mm).

Um ein Profil zu biegen, gehen Sie wie folgt vor.

Schritt 1: Drehen Sie die Welle E (Abb. 22) gegen den
Uhrzeigersinn bis der Hub endet.

20
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Abb. 22: Drehen der Welle E

Schritt 2: Platzieren Sie den Former in Abhangigkeit von
der gewunschten GroRe auf die Welle E
(Abb. 23).

Schritt 3: Platzieren Sie den Gegenformer in das Maul D
und setzen Sie den Stift H ein (Abb. 23).

Schritt4: Versichern Sie sich, dass die Markierung der
Positon des Punkts “O“ auf dem Former der
des Punkts “O* auf der Welle zugeordnet bzw.
das die Kantenachse des Biegeformers dek-
kungsgleich mit der Grundachse ist. Somit be-
findet sich der Former in Grundstellung (Abb.
23).

Abb. 23: Platzieren des Formers und Gegenformers

RB-Serie | Version 1.07
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ACHTUNG!

Stellen Sie die Druckrollen bzw. den Gegenformer
maximal nur soweit zu, wie Sie diese ohne grofieren
Kraftaufwand zustellen konnen.

Schritt 5: Driicken Sie den Hebel C (Abb. 24) nach
vorne.

WARNUNG!

Prifen Sie stets ob der Hebel nach der schnellen
Annaherung der Gegenformerstitze festgesetzt ist
(vollstandig heruntergedriickt)!

Schritt 6: Bringen Sie den Gegenformer durch Drehen
der Handkurbel B (Abb. 24) naher an den For-
mer heran. Fiihren Sie den Vorgang durch bis
nur noch ein Spalt zum Einlegen fiir das zu bie-
gendende Rohr vorhanden ist.

Schritt 7: Platzieren Sie das Rohr wie angezeigt in dem
Rohrflihrungsbereich des Sicherungsrings L
(Abb. 24) und in den Former-Kegel hinein.

) /”.ﬁ
.

Abb. 24: Platzieren des Rohres

Schritt 8: Fur ein gutes Biegeergebnis, bewegen Sie den
Gegenformer vorwérts gegen das Rohr, um
jegliches Spiel zwischen dem Former, dem
Rohr und dem Gegenformer zu beseitigen.

RB-Serie | Version 1.07

ACHTUNG!

Stellen Sie den Gegenformer maximal nur soweit zu,
wie Sie ihn ohne gréReren Kraftaufwand zustellen
kénnen.

Schritt 9: Driicken Sie gleichzeitig die ZWEI-HAND-Start
Tasten A (Abb. 24) bis zum Ende des Biegezy-
kluses. Durch das Gedrickthalten der beiden
ZWEI-HAND-Start Tasten fur einige Sekun-
den, wird die Maschine automatisch bis kurz
vor ihre Startposition zurtickkehren.

Schritt 10: Setzen Sie das gebogene Rohr frei. Fihren
Sie danach den Gegenformer in die Startposi-
tion zuriick durch den Gebrauch des Hebels C
(Abb. 24).

Schritt 11: Entfernen Sie das Rohr und bringen Sie den
Former von Hand zurick in sein Ausgangspo-
sition durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn.

8.2.2Biegen von dickwandigen Rohren

Dickwandige Rohre werden unter Verwendung der Fih-
rungseinheit mit den zwei Rollen gebogen. Die Fih-
rungseinheit und die zwei Rollen sind ausgelegt fiir das
Biegen von Hydraulik- oder Gasrohren und Rohren mit
einer Mindestdicke von 2 mm.

Schritt 1: Setzen Sie die Rollen (E; Abb. 25) in die Spezial-
Flhrungseinheit (D) und fixieren Sie diese mit
Hilfe der Stifte (F). AnschlieRend die Stifte (F) mit
Hilfe der zwei Schrauben (C) festschrauben.
Setzen Sie die komplette Flihrungseinheit in das
Loch fur die Gegenformer-Stutze (A) und fixieren
Sie diese mit dem Stift (B).

Abb. 25: Zusammenbau der Flhrungseinheit

ACHTUNG!

Vergewissern Sie sich stets, dass der Stift flir den
Gegenformer (oder flir die spezielle Fihrung flr zwei
Rollen) korrekt sitzt und der Traghaken fest ist!
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~ ACHTUNG!

Bei dickwandigen Rohren halt die Maschine am
Ende des Biegevorgangs eine gewisse potentielle
Energie aufrecht, wodurch es zu einem Zurticksprin-
gen des Rohrs kommt. In diesem Fall ist es notwen-
dig, den Gegenformer durch Drehen der Kurbel zu
entfernen!

Schritt 2: Wenn die Spezialfliihrungseinheit mit den zwei
Rollen einsatzbereit ist, bringen Sie diese bitte
nah an das Rohr, ohne dabei irgendwelchen
Druck anzuwenden (Abb. 26).

Abb. 26: Zustellen der kompletten Fiihrungseinheit

WARNUNG!

J

Teile von der Maschine zu entfernen, kann gefahr-
lich werden fiir die Hande des Arbeiters!

Andern oder Uberbriicken Sie niemals das Bedie-
nungssystem der ZWEI-HAND-START Tasten!

22

8.3 Vorgehensweise beider
Programmgestaltung fiir die digita-
len Muster

Die Modelle RB 42 und RB 54 verfiigen Uber eine
Einzel-Chip-Programmsteuerung mit einer digitalen Ein-
gabe.

8.3.1Grundprinzipien bei der Programmerstel-
lung

- Eine Biegung ist immer zusammengesetzt aus ei-
nem Biegewinkel und einem Erholungswinkel.

- Ein Programm setzt sich zusammen aus einer Ab-
folge von Biegungen die zuvor gespeichert wur-
den.

- Die maximale Anzahl von Biegungen aus denen
ein Programm bestehen kann, sind 9.

- die maximal mdgliche Anzahl von gespeicherten
Programmen betragt 50.

- Der maximale mdgliche Winkel, der gespeichert
werden kann, ist 210° (Biegewinkel + Erholungs-
winkel).

Achtung:
Der tatsachliche maximal mogliche Biegewinkel der

Rohrbiegemaschine RB 42 oder RB 54 ist 210° (siehe
technische Daten).

8.3.2Reguldrer Anwendungsmodus

Wenn die Maschine angeschaltet wird, 1adt sie automa-
tisch die Biegung Nummer 0 und setzt die Eingabemarke
im Bildschirm auf "=" (Abb. 27).

BEND = 00
@ =123 REC = 12

Abb. 27: Bildschirm

Durch Driicken der Taste "<" und ">" bewegt sich die
Einfilgemarke vom Eingabefeld Winkel - & zum Einga-
befeld des Erholungswinkels "REC" (Abb. 28).

RB-Serie | Version 1.07
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ROG ENTER!
ENIRI R

Abb. 28: Tastenfeld

Durch das Driicken der Taste "+" und "-" ist es méglich
den Einstellungswert zu erhéhen oder zu verringern.

Sobald die Eingabe der Biegewerte komplementiert ist,
steht die Maschine bereit fiir einen Biegevorgang.

8.3.3Vorgehen zum Erreichen des Datenein-
gabe-Modus

Durch das Driicken der "PRG" Taste (Abb. 28) erreicht
man den Daten-Eingabemodus und die Taste beginnt zu
leuchten.

Danach konnen die Tasten "<" ,">" und "ENTER" be-
nutzt werden um die Daten, die in den verschiedenen
Modi enthalten sind, zu verschieben und zu andern.

8.3.4Vorgehen fiir das Laden eines Programms

Um ein Programm zu laden, gehen Sie bitte folgender-
malien vor:

- Dricken Sie zunachst die "PRG" -Taste.

- Dricken Sie die Taste ">" um in das Menu "LIST
OF PROGRAMS" zu gelangen.

- Driicken Sie die "ENTER"-Taste um den Modus
"LOAD PROGRAM" aufzurufen.

- Wahlen Sie mit Hilfe der Tasten ">" und "<" die
Programmnummer aus, die Sie laden méchten.

- Mit den Tasten "+" und "-" kénnen Sie die Einstel-
lungswerte flr die Biegung im jeweiligen Pro-
gramm sehen.

- Driicken Sie die "ENTER"-Taste zum bestatigen
des Biegewinkels und verlassen Sie das Haupt-
menu.

- Mit den Tasten "+" und "-" werden die Biegewerte
des jeweiligen Programms angezeigt.

- Mit den Tasten ">" und "<" und anschlielender
Verwendung der Tasten "+" und "-" kann man die
Biegewinkelwerte und die Werte des Erholungs-
winkels verandern.

- Um eine programmierte Biegung zu beenden,
missen Sie den Winkel = 0 setzen ( Bsp. bei 3 Bie-
gungen, vierte Biegung = 0).

- Um ein Programm zu verlassen, driicken Sie
"PRG" und dann " ENTER".

RB-Serie | Version 1.07

8.3.5Mdgliche Warnmeldungen im Betrieb

Wahrend die Maschine fehlerfrei lauft, durchlauft Sie au-
tomatisch eine Anzahl von Systemchecks. Wird dabei
eine Umregelmafigkeit entdeckt, so kdnnen nachfol-
gende Warnmeldungen auftreten:

MAXIMUM ANGLE 210°

Beim Versuch den maximal moglichen Winkel (Biege-
winkel + Erholungswinkel), mit einer Winkelsumme von
210°, einzugeben, erfolgt die Maschinenanzeige "MAXI-
MUM ANGLE 210°". Dabei wird die Ausflihrung der An-
wendung unterbunden.

Driicken Sie die "ESC"-Taste um den Modus zu verlas-
sen und zum normalen Anlagebetrieb zurlickzukehren.

EMERGENCY ENCODER

Wenn nach ungefahr 1,25 Sekunden die Bewegung des
Motors (vorwarts/rlickwarts) nicht erfolgt, der Encoder
nicht lesen sollte (Ursache: fehlerhafter Encoder oder
Maschine ist blockiert), wird die Werkzeugrotation nicht
ausgefiihrt und im Display wird "EMERGENCY ENCO-
DER" angezeigt.

Durch das Driicken der "ESC"-Taste kann man den
Alarm-Modus verlassen.

EMERGENCY STROKE END

Wenn im "RETURN" - Modus (Riickfahrmodus) der "0"-
Stopp nicht gefunden wird (mit einem 20° Spielraum von
der urspriinglichen Position), stoppt der Motor automa-
tisch und die Nachricht "EMERGENCY STROKE END"
erscheint. Das Driicken der "ESC"-Taste, ermdglicht das
Verlassen des Alarm-Modus.

EMERGENCY ENCODER

Falls die Maschine, wahrend dem Biegevorgang verse-
hentlich den "0" Stopp erreichen sollte, kann es folgende
Ursachen haben:

- Eine Fehlfunktion des Rotors.
- Der Encoder liest nicht richtig.

- Elektromagnetische Unterbrechungen stéren die
Lesekomponenten.

- Eine falsche elektronische Platine wurde in eine
Maschine mit unterschiedlicher Getriebeunterset-
zung eingebaut.

Bei Eintritt von einem oder mehreren dieser Falle er-
scheint die Nachricht "EMERGENCY ENCODER" und
die Maschine wird zurlickkehren in ihre Ausgangsposi-
tion. Durch das Driicken der "ESC"-Taste, kann man den
Alarm-Modus beenden.
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Ubersicht Giber die Menii-Struktur

Auf Abbildung 29 ist aufgezeigt, wie Sie in die jeweiligen Menii-Abschnitte gelangen.

'

’ BEND = 01

0 =123 RE

™

=12

- (= [~
- -

™
12
=
Lo
o
™
=
=
el

i

! ENTER
LIST OF =

BEND
ENTER :E
LT O =1 || L0AD P=01 (s j LOAD PROGRAMS=01
PROGRAMS 0= 123 REC-12 |
ENTER
|
P-01/02/03. C=01/02/03.. :
ENTER
P- (=1 LIST OF -
0=123 REC = 12 BEND
!
«| c=01702/03
+/_ +/_
! .
ENTER ENTER

Abb. 29: Ubersicht (iber die Mendistruktur
8.4 Feineinstellung der Biegewerte

Um ein korrektes Biegeergebnis zu erhalten, beachten
Sie bitte bei der Einstellung der Biegewerte folgende
Schritte, die Anhand des Rohrmaterials SPHT1 exem-
plarisch in Abb. 30 dargelegt sind:

- Wenn die Winkeleinstellung (B)=90° und der tat-
séachliche Biegewinkel Uber 90° ist, stellen Sie bitte
(B) nach. Ist z.B. der tatsachliche Biegewinkel 93°,
dann stellen Sie bitte (B) auf 87° ein.

- Wenn die Winkeleinstellung (B)=90° und der tat-

- Die Biegevoreinstellungen der Rohrbiegemaschine séachliche Biegewinkel (iber 90° ist, stellen Sie bitte

ist standardmaRig fur ein Rohr 1"G (SPHT1) einge-
richtet.
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(RE) nach. Ist z.B. der tatsachliche Biegewinkel
83°, dann stellen Sie bitte (B) auf 7° ein.
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Zusammenhange der Abmessungen fiir den Rohrbiegevor-

Winkeleinstellung
MATERIAL: SPHT1
MaBnahme | MaBnahme 2
B ] o o Agfassung tatsichlicher e Anpassung Endgltig
Rehrdurenmesser —@ S _'] gll'gt(:lllung Einstellung Biegewinkel :}'nstelllung gienrstellung %Eﬂgler
(B) (RE) (B) (RE)
1/2"W(@A12.7mm) l.4mm 90" 0 93" 87" 0 90"
1/2"G(@21.3mm) 2.6mm 90" 0 90" 90" 0 90"
1"G()33.7mm) 3.2mm 90" 0 83° 90" 7° 90"
1-1/4"G(D42.3mm) 3.6mm 90" 0 77 90" 13° 90 °

Abb. 30: Winkeleinstellung am Beispiel vom Material SPHT1

9 Zusammenhange der Abmessungen fiir den Rohrbiegevorgang

In Abb. 31 kénnen Sie die geometrischen Zusammen-
hange fir die Abmessungen des Rohrs im gebogenen
90°-Zustand erkennen.

Rohr Durchmesser

>
I
T

Abb. 31: Geometrische Zusammenhange der Abmessungen eines ge-
bogenen Rohrs im 90°-Zustand

Beim Einspannen des Rohrs vor Beginn des Biegepro-
zesses missen die geometrischen Zusammenhange der
Rohrabmessungen bertiicksichtigt werden, um das ange-
strebte Biegeergebnis zu erreichen.

Auf Abb. 32 kdnnen Sie die geometrische Zusammen-
hange der Abmessungen Uibertragen auf das einge-
spannte Rohr vor Beginn des Biegeprozesses, am Bei-
spiel von diinnwandigen Rohren, sehen.
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| Former

N\ \_Rohr
\ Fiihrung

Abb. 32: Geometrische Biege-Zusammenhange am Beispiel eines
dinnwandigen Rohrs

Auf Abb. 33 sind die geometrische Zusammenhange der
Abmessungen Ubertragen auf das eingespannte Rohr
vor Beginn des Biegeprozesses, am Beispiel von dick-
wandigen Rohren, dargestellt.

e g Fur dicke Stahlrohre

] ‘ Von @14 bis ¢18 min thickness ) mm
Von ®19 pis ®22 Min. thickness 2.5 mm
Von $7L pis @47 MIN thickness 3 M

| Mit R = 2 X D nur Rollen verwenden
| Former

!
[}

'\Rohr Distanz = Rohrdurchmesser (Minimum)

Abb. 33: Geometrische Biege-Zusammenhange am Beispiel eines dic-
kwandigen Rohrs

In der nachfolgenden Ubersichtstabelle (Abb. 34) sind
die Werte flr ein Rohr, das um 90° gebogen werden soll,
fiir unterschiedliche Durchmesser aufgelistet.

Ausgangspunkt fiir die Berechnung der Werte X und Y
des Rohrs sind der Radius R des Biegewerkzeugs.

25



Zusammenhinge der Abmessungen fiir den Rohrbiegevorgang %Eta""'aﬂ

Metallbearbeitungsmaschinen

TABLE OF PIPE DEVELOPMENT ON BENDING RAD
PIPE | R=2 90° i R=3 90° ) R=4 9(°
. X Y . X Y . X Y
DIM xD SV xD SV xD SV
@ 10 30 47 A-30 X+47 40 63 A-40 X+63
o 12 24 37.5 A-24 X+37.5 36 56.5 A-36 X+56.5 48 75 A-48 X+75
@ 14 28 44 A-28 X+44 42 66 A-42 X+66 56 88 A-36 X+38
D 15 30 47 A-30 X+47 45 70.5 A-45 X+70.5 60 94 A-60 X494
@ 16 32 50 A-32 X450 48 75 A-48 X475 64 100.5 A-64 X+100.5
@ 17 34 53 A-34 X+53 51 80 A-51 X+80 68 106.5 A-68 X+106.5
D 18 36 56.5 A-36 X+56.5 54 84.5 A-54 X+84.5 72 113 A-T2 X+113
@ 19 38 59.5 A-38 X+59.5 57 80,5 A-57 X+89.5 76 119 A-76 X+119
B 19 40 62.5 A-40 X+62.5 60 94 A-60 X404 80 125.5 A-80 X+1255
@ n 44 69 A-44 X+69 66 103.5 A-66 X+103.5 38 138 A-88 X+138
O 24 48 75 A-48 X+75 72 113 A-T2 X+113 96 150 A-96 X+150
@ 25 50 78.5 A-50 X+78.5 75 117.5 A-T5 X+117.5 100 157 A-100 X+157
@ 26 52 81.5 A-52 X+81.5 78 122 A-78 X+122 104 163 A-104 X+163
@ 17 54 84.5 A-54 X+54 81 127 A-81 X+127 108 169.5 A-108 X+169.5
@ 23 56 87.5 A-36 X+87.5 84 131.5 A-84 X+131.5 12 175.5 A-112 X+175.5
@ 30 60 94 A-60 X+94 90 141 A-90 X+141 120 188 A-120 X+188
@ 3 64 100 A-64 X+100 96 150 A-96 X+150 128 201 A-128 X+201
@ 34 68 106 A-68 X+106 102 160 A-102 X+160 136 213 A-136 X4213
@ 35 70 109.5 A-70 X+109.5 105 164.5 A-105 X+164.5 140 | 2195 A-140 X+219.5
o 37 74 116 A-74 X+116 111 174 A-111 X+174 148 232 A-148 X+232
@ 38 76 1o A-76 X+119 114 179 A-114 X+179 152 238 A-152 X+238
o 40 80 125 A-80 X+125 120 188 A-120 X+188 160 251 A-160 X+251
@ 42 84 131.5 A-84 X+131.5 126 197.5 A-126 X+197.5 168 | 263.5 A-168 X+263.5
D 45 135 212 A-135 X+212 180 282 A-180 X+282
@ so0 200 314 A-200 X+314
@ s4 216 339 A-126 X+339
9 6o 240 | 3765 | A-135 | X+3765

Fig. 34: Zusammenfassende Tabelle
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Reinigung, Wartung und Instandsetzung/Reparatur

10 Reinigung, Wartung und In-
standsetzung/Reparatur

i Tipps und Empfehlungen

Damit die Rohrbiegemaschine immer in einem guten
Betriebszustand ist, miissen regelmaRige Pflege-
und Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

GEFAHR!

Gefahr bei unzureichender Qualifi-

kation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen konnen die Risi-

ken bei Wartungsarbeiten an der Maschine nicht ein-

schatzen und setzen sich und andere der Gefahr

schwerer Verletzungen aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafiir qualifizierten
Personen durchfiihren lassen.

WARNUNG!

Stellen Sie sicher, dass die Maschine von der Strom-
versorgung getrennt ist, bevor Sie mit Wartungsarbei-
ten beginnen.

Stellen Sie sicher, dass die Maschine von der Strom-
versorgung getrennt ist, bevor der Motor montiert,
angeschlossen oder demontiert wird.

WARNUNG!

Stellen Sie sicher, dass die Maschine ausgeschaltet ist
und das Werkzeug stillsteht, bevor Sie Spane entfer-
nen und mit Reinigungsarbeiten beginnen!

Nicht aufgerdumte Arbeitsplatze und Werkbanke erho-
hen das Unfallrisiko!

Reiningen Sie den Arbeitsplatz nach Beendigung der
Arbeit taglich!

0 HINWEIS!

Vor Pflege und Wartung der Rohrbiegemaschine mus-
sen die Wartungsanweisungen sorgfalltig durchgele-
sen werden. Der Umgang mit der Rohrbiegemaschine
ist nur Personen gestattet, die mit der Rohrbiegema-
schine vertraut sind.
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ACHTUNG!

Prifen Sie nach Pflege-, Wartungs- und Reparaturar-
beiten, ob alle Verkleidungen und Schutzeinrichtun-
gen wieder ordnungsgemal an der Maschine montiert
sind und sich kein Werkzeug mehr im Inneren oder im
Arbeitsbereich der Rohrbiegemaschine befindet.

Beschadigte Schutzvorrichtungen und Gerateteile
missen vom Kundendienst repariert bzw. getauscht
werden.

- Alle beweglichen Teile, insbesondere die Gleitla-
ger und Fuhrungen, missen in regularen Abstan-
den geschmiert werden.

- Alle blanken Maschinenteile miissen leicht eingedlt
werden.

- Reinigen Sie die Rohrbiegemaschine nicht mit ag-
gressiven Chemikalien, sondern nur mit einem tro-
ckenen Tuch.

- Die Maschine wurde fiir den Transport mit dem
Schiff mit einem schweren Fett zum Schutz be-
schichtet. Diese Beschichtung sollte komplett ent-
fernt werden, bevor die Maschine in Betrieb ge-
nommen wird.

- Kommerzielle Entfetter, Waschpetroleum oder
ahnliche Lésungsmittel kdnnen benutzt werden um
das Fett von der Maschine zu entfernen.

- Vermeiden Sie es mit den Loésungsmittel in Kon-
takt mit Riemen oder anderen Gummiteilen zu
kommen.

- Lagern Sie die Rohrbiegemaschine nicht im Freien
und schitzen Sie sie vor hoher Feuchtigkeit, Kalte
oder Hitze.

Geben sie Acht darauf die Oberflache trocken zu reiben
an Stellen, an denen sich Flussigkeit ansammelt wie z.B.
zwischen dem Maschinenbett und dem Schraubstock.
Das vermeidet die Entstehung von Rost auf bearbeiteten
Oberflachen der Maschine nach Einsatz eines Lésungs-
mittels als Kiihlschmierstoff.

10.1T4gliche Wartungsarbeiten

- Sichtprifung der Maschine, insbesondere auf Voll-
standigkeit von Sicherheitseinrichtungen und
Schutzabdeckungen.

- Kontrolle der Kabel.

- Uberpriifen Sie den Zustand der Biegerollen, ins-
besondere auf Sauberkeit.

- Den Gegenformer Reinigen und Schmieren.
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Priifen Sie die lineare Position der Ausgangswelle beim
Rotieren mit einem geeigneten Prifgerat im Bezug dar-
auf, ob es zur ebenen Grundflache optimal ausgerichtet
ist.

Die maximal zuldssige Planlaufabweichung ist 0,01 mm.

Sollte eine gréRere Abweichung auftreten, wird empfoh-
len die Welle zu ersetzen.

10.2Wdchentliche Wartungsarbeiten

- Reinigung der gesamten Maschine

- Schmieren von Gleitlager mit Fett DIN 51818
- Schmieren der Fiihrungen mit Fett DIM 51818
- alle blanken Maschinenteile leicht eindlen

0 HINWEIS!

Ol- und Fettreinigungsmittel sind umweltgefahrdend
und dirfen nicht ins Abwasser oder in den normalen
Hausmull gegeben werden. Entsorgen Sie diese Mit-
tel umweltgerecht. Die mit Ol-, Fett- oder Reinigungs-
mittel getrankten Putzlappen sind leicht brennbar.
Sammeln Sie diese in einem geeigneten, geschlos-
senen Behaltnis und fihren Sie diese einer umwelt-
gerechten Entsorgung zu - nicht in den Hausmiuill
geben!

10.3Spezifische Instandhaltung des
Getriebes

Nach dem Offnen des Getriebekastens das Getriebe
sorgfaltig vom Schmierfett reinigen, ohne irgendwelche
Lésungsmittel zu benutzen. Danach neu schmieren.

Die Schmierung erfolgt mit Schwerlastfett, alle 1000 Be-
triebsstunden.

10.4Instandsetzung/Reparatur

ACHTUNG!

Instandsetzungsarbeiten diirfen ausschlieRlich von
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Sollte die Rohrbiegemaschine nicht ordnungsgemaf
funktionieren, wenden Sie sich an einen Fachhandler
oder an unseren Kundenservice. Die Kontaktdaten fin-
den Sie im Kapitel 1.2 Kundenservice.
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11 Entsorgung, Wiederverwer-
tung von Altgeréaten

Im Interesse der Umwelt ist dafiir Sorge zu tragen, dass
alle Bestandteile der Maschine nur Gber die vorgesehe-
nen und zugelassenen Wege entsorgt werden.

11.1AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht aufler Be-
trieb zu nehmen, um einen spateren Missbrauch und die
Gefahrdung der Umwelt oder von Personen zu vermei-
den.

- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-
Gerat entsorgen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und ver-
wertbare Baugruppen und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem
dafiir vorgesehenen Entsorgungswegen zuflihren.

11.2Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fiir die verwendeten Schmier-
stoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfligung.
Gegebenenfalls nach den produktspezifischen Daten-
blattern fragen.

11.3Entsorgung tiber kommunale Sam-
melstellen

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektroni-
schen Geraten (Anzuwenden in den Landern der Euro-
paischen Union und anderen europaischen Landern mit
einem separaten Sammelsystem fiur diese Gerate).

E Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Ver-
packung weist darauf hin, dass dieses Produkt nicht als
normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern an
einer Annahmestelle fiir das Recycling von elektrischen
und elektronischen Geraten abgegeben werden muss.
Durch lhren Beitrag zum korrekten Entsorgen dieses
Produkts schitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit
lhrer Mitmenschen. Umwelt und Gesundheit werden
durch falsche Entsorgung gefahrdet. Materialrecycling
hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern. Wei-
tere Informationen Gber das Recycling dieses Produkts
erhalten Sie von lhrer Gemeinde, den kommunalen Ent-
sorgungsbetrieben oder dem Geschaft, in dem Sie das
Produkt gekauft haben.
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Ersatzteile

12 Ersatzteile

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwen-

dung falscher Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatz-

teile kdnnen Gefahren fir den Bediener entstehen

sowie Beschadigungen und Fehlfunktionen verur-

sacht werden.

- Es sind ausschlieRlich Originalersatzteile des Her-
stellers oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile
zu verwenden.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontak-
tieren.

0 HINWEIS!

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile
erlischt die Herstellergarantie.

12.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatzteile kdnnen lber den Vertragshandler bezo-
gen werden.

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteil-
bestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

- gewiinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft,
Express)

- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben
kénnen nicht berlcksichtigt werden. Bei fehlender An-
gabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach Er-
messen des Lieferanten.

Angaben zum Geratetyp, Artikelnummer und Baujahr

finden Sie auf dem Typenschild, welches an der Ma-
schine angebracht ist.

RB-Serie | Version 1.07

Beispiel

Es muss ein Scheibenrad fiir die Rohrbiegemaschine
RB 54 bestellt werden. Dieses ist in der Ersatzteilzeich-
nung 1 der RB 54 mit der Positionsnummer 9 angege-
ben.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteil-
zeichnung mit gekennzeichnetem Bauteil Scheibenrad
und markierter Positionsnummer 9 an den Vertrags-
handler bzw. an die Ersatzteil-Abteilung schicken und
die die folgenden Angaben mitteilen:

- Geratetyp: Rohrbiegemaschine RB 54
- Artikelnummer: 4300054

- Zeichnungsnummer: 1

- Positionsnummer: 9

29



Ersatzteilzeichnungen %Eta""'aﬂ@

Metallbearbeitungsmaschinen

13 Ersatzteilzeichnungen

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

13.1Ersatzteilzeichnung RB 54

Abb. 35: Ersatzteilzeichnung RB 54
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Ersatzteilzeichnungen

Teileliste RB 54

Pos. Bezeichnung

Beschreibung

Menge

I Positicnierring

Lager

RUNZ20GECP

2-1 MSx10L

2-2 M5

Unterlegscheibe

Distanzstiick Ausgangswelle

3 Lager

NKB5/25

f Ausgangszahnrad

Lager

62067

8 Lager

620427

9 Scheibenrad

10 Lager

11 Ritzel

|2 Scheibenrad

13 Bx7x20L

Passfeder

14 12x8x20L

Passfeder

15 Ausgangswelle

13 Motorritzel

19 Passfeder

5*5*12L

20 Rundkopfkreuzschlitzschraube

M5-0.8PHEL

2 Motorwellennuss

4] Motorritzel

T3 Motorscheibenrad

2 Lager

HK1012

26 Scheibenrad

Lager

B6004-2R5

X Ritzel

i) Scheibenrad

il Distanzstiick

Innensechskant-Kopfschraube

MI10-1.5Px25L0

13 Sechskantschraube

W5

14 Rundkopfkreuzschlitzschraube

M5-0.8Px16L

U Passfeder

Sx5x10L

17 Passfederwelle

18 Scheibenrad

1 Antriebskegelrad

12 Distanzstiick

i3 Ausgangsritzel

14 Ritzel

5 Getriebegehauseboden

fot | ot | et | e | ek [ e | e | et | e | e | DD [ b | e | b | Pl | b | Pl | et | e | et | WD | P | el | et | et | et | e | ek [ EP] [ ek | Ped | Ped | b | b | b Pl | Pl | e | ek

Abb. 36: Stiickliste 1 der Rohrbiegemaschine RB 54
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Teileliste RB 54

Pos. Bezeichnung Beschreibung |Menge
46 Schutzplatte
49 Vorgelege
50 Pasitonierring
51 Vorgelegedeckel
52 Innensechskant-Kopfschraube MEx60L
53 C-Sprengring 58
54 Schraube
55 C/Former Stltzring
57 Innensechskant-Kopfschraube M Sx6L
59 Sechskantschaftschraube M5x5L
60 C/Former Stitze
6l Handlungsstah
62 C-Sprenring 510
63 Steckerstab
64 Sechskantschaftschraube MEx10L
65 Reibungsplatie
Verschlussstange
Wagenschraube MEx50L

69 Schnellstellungsregler

10 Schnellsteckerpositionierregler
Verriegelungshehbel

72 Sensorplatte

3 tellschraube

Lo T e I I T e O T I I R T % O o T O N I O N I T i O O O

5 Stecker 10x85
6 Unterlegscheibe

Flanschstellschraube
8 Federstift @ox20L
Sechskantstellschraube
80 Kunststoffbuchse
81 Pleuel
82 Innensechskant-Flachkopfschraube |M10x20L
84 Innensechskantschraube MBx20L 12
85 Knebelgriff 1
87 Komplette digitale Karte 1
88 Innensechskantschraube MBx30L 2
£9 Controller 110/220V/1PH 1
& Controller 220/380V/3PH 1
00 Flansch 1
91 Kreuzschlitzrundkopfschraube M3x10L 2

Abb. 37: Stiickliste 2 der Rohrbiegemaschine RB 54
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Teileliste RE 54

Ersatzteilzeichnungen

Pos.
\.Jl;!l

g3

|.‘|:

a7

i

101

102

103

1 (b

105

106

107

1 (ks

| (K

] L

112

113

112
113

116

Bezeichnung

Beschreibung

Menge

Abdeckung

Innensechskant-Kopfschraube

MEBx70L

Anziehungspunkteflansch

Unterlegscheibe

@ 6.5 x 18Px1.5 mm

Kreuzschlitzkopfraube

MB-1.0Px10L

Rolle-1

Rolle-2

Rolle-3

Rolle-4

Flihrungskdrper

Former-1

Former-2

Former-3

Former-4

C/Formerstiitze

Motor

1.5 HP/350Hz/220V/1FPh

Ring-1

Ring-2

Ring-3

Ring-4

I e s s T s T T

Abb. 38: Stiickliste 3 der Rohrbiegemaschine RB 54
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13.2Ersatzteilzeichnung RB 42

Abb. 39: Ersatzteilzeichnung RB 42
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Teileliste RB 42

Ersatzteilzeichnungen

Pos.

i

Bezeichnung

Beschreibung

Menge

Positionierring

Lager

NU206

Ausgangswellendistanzstiick

Lager

NKB65/25

Ausgangszahnrad

Lager

b2064Z

Lager

620447

Scheibenrad

Lager

Ritzel

Scheibenrad

Passfeder

Bx7x20L

Passfeder

12x%8x20L

Ausgangswelle

Motorritzel

Passfeder

Sx5x12L

Kreuzschlitz-Kopfschraube

M5-0.8PxEL

Motorwellennuss

Motorritzel

Motorscheibenrad

Lager

6004-2R5

Scheibenrad

Lager

Ritzel

Scheibenrad

Distanzstiick

Innensechskant-Kopfschraube

MI10-1.5Px251

Kreuzschlitz-Kopfschraube M5-0.8Px8L
Passfeder Sx5x10L
Passfederwelle

Scheibenrad

Innensechskant-Kopfschrauhe MEx30L

Antriebskegelrad

Distanzstiick

Ausgangsritzel

Ritzel

Vorgelegeboden

Schutzplatte

Vorgelege

b | Pl | et | et | e | el | et | DD | et | fe | Rd | o | Ck [ b | et | e | Pl | et Pl | e | b | e | WD | Pud | et | et | b | et | e | ek | P | et | Pl | Pl | et | et | e | ek | et

Abb. 40: Stiickliste 01 der Rohrbiegemaschine RB 42
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Teileliste RB 42
Pos. Bezeichnung Beschreibung |Menge
=l Positionierring
Vorgelegedeckel
2L Innensechskanntschraube MEx60L
33 C-Halterring 58

S Schraube
C/Formerunterstiitzungsstift
b Stift

364 Dicker Ring

6B Intervalring

57 Innensechskantschraube MoxBL

28 Innensechskantschaftschraube MBx75L
59 Innensechskantschaftschraube Mox5L

Bl C/Formerunterstiitzung
61 Pleuel

62 C-Haltering 510
63 Steckerstab
64 Innensechskantschaftschraube MEx10L
65 Reibungsplatte

66 Verschlusstange
67 Wagenschraube MEx50L
69 Schnellpositionierungsregler
70 Einfachsteckstellungsregler

71 Elemmhehel

7. Sensorplatte

73 Stellschraube

4 Stift @ 6x12L
75 Stecker 10x85

76 Unterlegscheibe
] Flanschstellschraube
Federstift @ ax20L

R E =R R N ST TR T R WO T R I S O T R TR T I N T I S ST I e T S Y I B e e N e e e el e N ]

79 'nnensechskantstellschraube

&0 Kunststoffrundgriff

81 Pleuel

82 Innensechskantflachkoppschraube |M10x20L
43 C/Formerstitzfihurung rechts

24 c/Formerstitzfiihurung links

g5 Klemmgriff

86 Kreuzschlitzfachkopfschraube M3x6L

87 Digitalkartenbaugruppe

Abb. 41: Stickliste 02 der Rohrbiegemaschine RB 42
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Teileliste RB 42

Ersatzteilzeichnungen

Pos.

Bezeichnung

Beschreibung

Menge

Innensechskantschraube

M8x30L

Controller 110/220V//1PH
Controller 220/380V//3PH
Flansch

Kreuzschlitzkopfschraube M3x10L
Abdeckung

Innensechskantschraube M8xT0L

Anziehungspunkteflansch

2
1
1
1
2
1
2
1
Flihrungskorper 1
Stift 2
Unterlegscheibe ¢ 6.5X ¢b 18xt1.5mm 1
Kreuzschlitzkopfschraube M6-1.0Px10L 1
Augenschraube M12 1
Maotor 3/4HP 1
D213 Rolle 12'G 2
D337 Rolle 1"G 2
D137 Rolle 1/4"G 2
D137 Former 1/4"G 1
D213 Former 1R"G 1
D337 Former 1"G 1
Ring-1 114"G 1
Ring-2 12'G 1
Ring-3 1"G 1
Bolzen (B) 1"G(@33.7)X3/4"G(926.9) 1
Bolzen (C) 1/2"G(@21.3)X3/8"G(©17.2) 1
Bolzen (D) 1/4"G(@13.72)X 1/8"G(210.2 1

Abb. 42: Stiickliste 03 der Rohrbiegemaschine RB 42
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Schaltpléane
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Abb. 43: Schaltplan 1 der Rohrbiegemaschine RB 42 und RB 54
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Abb. 44: Schaltplan 2 der Rohrbiegemaschine RB 42 und RB 54

RB-Serie | Version 1.07 39



Schaltpléane %11Eta”"'art®

Metallbearbeitungsmaschinen

-

~O
=X
=]
3
]
g 00 =
g

b= LED1

an|g

LED2

awoH

R|g

g -
g o LED3
£ - O
=
[=]
';E I:l w ¥ [ w
=
=] - -
9 £
~J
£~
=
N
()
o
Left start i }
]_I/ § v
Right start @
T & )
P LED4

Jsd

v

[wa]

=
Foof start [ | ]

AME

joog
9101030
m m m
o o o
-1 (=0 un

ANT

Abb. 45: Schaltplan 3 der Rohrbiegemaschine RB 42 und RB 54
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Metallbearbeitungsmaschinen Schaltplane
Aufstellung elektrische Ausriistung

Bezeichnung und Technische Menge
Funl<tion Daten

A Pr‘-::gr‘ammahle Single 1
—Chip Lonfroller

B Home Sensor DC 10-30V 1

C Brake 1

D Hall Sensar 1

SB1 Emergency Stop Switch HY57 1

SB? Right start NPB-F-1a 1

SBE3 Left start NPB-F-1a 1

SB4 Foot start Option 1

KM1 Contactor C-06D 1

KM2 Contactor C-06D 1

M1 Motor(For 60A DOnly) 1S5HP/L00VSOHZ /3IPH/ 2P 1

M1 MotoriFor 42A Only) 3 HP /L 00VSOHZ /3PH/ 2P 1

FR Overload Relay(For 60A Only) | 3-54 1

FR Overload Relay(For 42A Only} | 1.8-2.6A 1

T Transformer ZTOVA LOOV/220V 1

Abb. 46: Aufstellung elektrische Ausriistung
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15 EU Konformitatserklarung

Hersteller/ Inverkehrbringer: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Maschinentyp: Rohrbiegemaschine

Bezeichnung der Maschine *: L] RB 42 Artikelnummer *: [] 4300042
L] RB 54 ] 4300054

Seriennummer*:

Baujahr*: 20

* filllen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

allen einschlagigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien (nachfol-
gend) — einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.

Einschlagige EU-Richtlinien: 2014/30/EU EMV-Richtlinie

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 Ausristungen von Maschinen -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

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

Hallstadt, 29.09.2020

bdls

Kilian Stirmer
Geschéftsfiihrer
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