Zmetallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Betriebsanleitung

— Rundbiegemaschine

RBM 1050-10
. RBM1050-15
— RBM1050-22
— RBM1550-10

-

RBM 1050-22



Impressum

Produktidentifikation
Metallkraft

Rundbiegemaschine

Modell Art.-Nr.
RBM 1050-10 3813101
RBM 1050-15 3813102
RBM 1050-22 3813103
RBM 1550-10 3813104
Hersteller

Sttrmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26

D-96103 Hallstadt

Fax: 0049 (0) 951 96555 - 55
E-Mail: info@metallkraft.de

Internet: www.metallkraft.de

Angaben zur Betriebsanleitung
Originalbetriebsanleitung
Ausgabe: 13.07.2020
Version: 1.06

Sprache:  deutsch

Autor: FL/SN

Angaben zum Urheberrecht

Copyright © 2020 Sturmer Maschinen GmbH, Hallstadt, Deutschland.

metalllsraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Die Inhalte dieser Betriebsanleitung sind alleiniges Eigentum der Firma Stirmer Maschinen GmbH.
Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind verboten, soweit

nicht ausdricklich gestattet.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.

Technische Anderungen und Irrtimer vorbehalten.

RBM-Serie | Version 1.06



metallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Inhaltsverzeichnis

RBM-Serie | Version 1.06

1 EINfURFUNG oo 4
T UrheberreCht. ..o 4
T2 KUNAENSEIVICE ..o 4
1.3 HaftungsbesChrankung ..o 4

2 SiCherheit ...t —————— 5
2.1 SYMDBOIEIKIAITUNG ... 5
2.2 Verantwortung des Betreibers ... 6
2.3 Qualifikation des Personals ... 7
2.4 Personliche SchutzausrUstung .........ccoocviiiiiiiii e 8
2.5 Sicherheitskennzeichnungen an der Rundbiegemaschine................. 8

3 BestimmungsgemaBe Verwendung.........cucenssmsmssmssssmsssssssssssessssessaes 9

4 TechnisChe Daten.......cccumcsmsmmsssmsmsmsssssss s 9
4.1 TypeNnSChIlA ..o 10

5 Transport, Verpackung und Lagerung ......c.cuesmssmsssssssssssessssessssesssnes 10
5.1 Anlieferung und TranSPOrt........cc.oiiiiiiiii e 10
5.2 VEIPACKUNG « et 12
BB LAgBIUNG e 12

6 GeratebesChreibung.........onnmnm s ——— 13
6.1 Spezifikation und Standardausristung..........ccccceoiiiieiiiiinie 13
6.2 Optionale AUSTUSIUNG ... .oiiiiiiiiiiee e 13

7 Aufbau und AnSCRIUSS ... ———— 14
T A AUSIEIIEN ..o 14
7.2 Gefahrenber€iChe. ... 15
7.3 Lager SChMIEIEN ... ..ooiiiiii e 16

8 Inbetriebnahme.........coccviinn s ———— 16
8.1 BediENUNG ...oiiii e 18
8.2 Bi€gEVOIrgaNG ... 19

9 Reinigung und Wartung.........oommmmmsmmmmmsssss 24
9.1 Reinigung und Schmierung der Maschine ...........ccccccooviiiiiiiic, 24
9.2 Stérungen, mogliche Ursachen und MaBnahmen..............c...cooo 25

10 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten..........coeerercevserencnns 26
10.1 AuBer Betrieb nehmen ... 26
10.2 Entsorgung von Schmierstoffen...........ccooviiiiiii 26

11 Ersatzteile.......ouvmmmmmsnmnssnsssmmsssssssssssssssssssssssssssssssens 27
11.1 Ersatzteilbestellung........cooovii 27
11.2 ErsatzteilzeiChnuUNgen. ... 28

12 Hersteller-ErKIArung.........ocovverecscmssesessssssssssessssssssesessssssssesesssssssseeseas 31



Einfiihrung

metalllsraft

Metallbearbeitungsmaschinen

1 Einflhrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

1.3 Haftungsbeschrankung

Mit dem Kauf der Maschine von METALLKRAFT haben Sie eine gute Wahl
getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese informiert Uber die sachgerechte Inbetriebnahme, den bestimmungs-
gemaBen Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Bedienung und War-
tung der Maschine. Die Betriebsanleitung ist Bestandteil der Maschine. Sie ist
stets am Einsatzort der Maschine aufzubewahren.

DarUber hinaus gelten die ortlichen UnfallverhtUtungsvorschriften und allge-
meinen Sicherheitsbestimmungen fur den Einsatzbereich der Maschine. Ab-
bildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétzlichen Verstand-
nis und kénnen von der tatsachlichen Ausflhrung abweichen.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschutzt. Ihre Verwen-
dung ist im Rahmen der Nutzung der Maschine zul&ssig. Eine dariber hin-
ausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers
nicht gestattet. 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.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrer Rundbiegemaschine oder fur tech-
nische Ausklnfte an Ihren Fachhandler. Dort wird lhnen gerne mit sachkundi-
ger Beratung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

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

Service:

Fax: 0049 (0) 951 96555-111

E-Mail: service@stuermer-maschinen.de
Ersatzteile:

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 fur die Verbesserung unserer Produkte wertvoll
sein kénnen.

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

RBM-Serie | Version 1.06
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2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

RBM-Serie | Version 1.06

Sicherheit

In folgenden Fallen tGbernimmt der Hersteller fur Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung,

- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal,
- Eigenméachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfuhrungen, bei Inan-
spruchnahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester techni-
scher Anderungen von den hier beschriebenen Erlauterungen und Darstel-
lungen abweichen.

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

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tber alle wichtigen Sicherheitspakete
fir den Schutz von Personen sowie flr den sicheren und stérungsfreien Be-
trieb. Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzelnen
Kapiteln enthalten.

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

WARNUNG!

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

VORSICHT!

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

ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie kann zu
geringflgigen oder leichten Verletzungen fuhren, wird sie
nicht gemieden.

HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie kann zu
Sach- und Umweltschaden fuhren, wird sie nicht gemieden.
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Tipps und Empfehlungen

2.2 Verantwortung des Betreibers

Betreiber

Betreiberpflichten

Tipps und Empfehlungen
® Dieses Symbol weist auf nutzliche Tipps und Empfehlungen
1 sowie Informationen fur einen effizienten und stérungs-

freien Betrieb hin.

Um die Risiken von Personen- und Sachsché&den zu reduzieren und gefahrli-
che Situationen zu vermeiden, mussen die in dieser Betriebsanleitung aufge-
fuhrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

Betreiber ist die Person, welche die Maschine zu gewerblichen oder wirt-
schaftlichen Zwecken selbst betreibt oder einem Dritten zur Nutzung bzw.
Anwendung Uberl&sst und wéhrend des Betriebs die rechtliche Produktver-
antwortung fUr 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 fur
den Einsatzbereich der Maschine gultigen Sicherheits-, Unfallverhitungs-
und Umweltschutzvorschriften eingehalten werden. Dabei gilt insbesondere
folgendes:

- Der Betreiber muss sich Uber die geltenden Arbeitsschutzbestimmun-
gen informieren und in einer Gefahrdungsbeurteilung zusatzlich Gefah-
ren ermitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbedingungen am Ein-
satzort der Maschine ergeben. Diese muss er in Form von
Betriebsanweisungen flr den Betrieb der Maschine umsetzen.

- Der Betreiber muss wahrend der gesamten Einsatzzeit der Maschine
prufen, ob die von ihm erstellten Betriebsanweisungen dem aktuellen
Stand der Regelwerke entsprechen, und diese, falls erforderlich, an-
passen.

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

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

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

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-
onsféahigkeit und Vollstandigkeit Uberprifen lassen.

RBM-Serie | Version 1.06
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2.3 Qualifikation des Personals

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen un-
terschiedliche Anforderungen an die Qualifikation der Personen, die mit die-
sen Aufgaben betraut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

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

- Alle Arbeiten nur von daflr 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 zuverlassig ausfihren. Personen, deren Reaktionsfa-
higkeit z. B. durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst ist, sind
nicht zugelassen.

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

Bediener Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihm
Ubertragenen Aufgaben und moglichen Gefahren bei unsachgemaBem Ver-
halten unterrichtet worden. Aufgaben, die Uber die Bedienung im Normalbe-
trieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren, wenn dies in dieser Be-
triebsanleitung angegeben ist und der Betreiber ihn ausdrtcklich damit
betraut hat.

Fachpersonal Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufihren und mogliche Gefah-
ren selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen zu vermeiden.

Hersteller Bestimmte Arbeiten durfen nur durch Fachpersonal des Herstellers durchge-
fuhrt werden. Anderes Personal ist nicht befugt, diese Arbeiten auszufthren.
Zur Ausfuhrung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice kontaktie-
ren.

RBM-Serie | Version 1.06 7
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2.4 Personliche Schutzausriistung

Die Personliche Schutzausristung dient dazu, Personen vor Beeintréchtigun-
gen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schitzen. Das Personal
muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit dem Gerét personli-
che Schutzausristung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten dieser
Anleitung gesondert hingewiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Personliche Schutzausristung erldutert:

3
0

Schutzhandschuhe

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

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schitzen die FlBe 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 Rundbiegemaschine

An der Rundbiegemaschine sind Sicherheitskennzeichnungen und -Hin-
weise angebracht (Abb. 1, 2), die beachtet und befolgt werden mussen.

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnung - Vorsicht rotierende Maschinenteile

Sicherheitshinwelse!

Abb. 2: Sicherheitshinweise

Die an der Rundbiegemaschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen
und -Hinweise ddrfen nicht entfernt werden. Beschadigte oder fehlende Si-
cherheitskennzeichnungen kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sach-
schéaden fuhren. Sie sind umgehend zu ersetzen.

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

RBM-Serie | Version 1.06
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BestimmungsgeméBe Verwendung

3 BestimmungsgemafBe Verwendung

Die Rundbiegemaschine RBM-Serie dient ausschlieBlich zum Herstellen von
rundgeformten Teilen wie Rohren, Kegeln, Zylindern, usw. Das zu biegende
Material darf die fur die Maschine angegebene maximale Blechstérke nicht
Uberschreiten. Die Maschine darf nur von einer einzelnen Person betrieben
werden, die in die Anwendung und Wartung der Maschine eingewiesen ist.

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehort auch die Einhaltung aller An-
gaben in dieser Anleitung. Jede Uber die bestimmungsgemé&Be Verwendung
hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Ein Fehlgebrauch der Maschine kann zu gefahrlichen Situa-
tionen fuhren.

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

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder au-
Ber Kraft setzen.

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

Die Firma Stirmer Maschinen GmbH Ubernimmt keine Haftung bei konstrukti-
ven und technischen Anderungen an der Rundbiegemaschine.

Der nicht bestimmungsgemaBe Gebrauch der Rundbiegemaschine sowie die
Missachtung der Sicherheitsvorschriften oder der Betriebsanleitung schlie-
Ben eine Haftung des Herstellers fur daraus resultierende Schaden an Perso-
nen oder Gegenstanden aus und bewirken ein Erléschen des Garantiean-

spruches!
4 Technische Daten
RBM 1050-10 RBM 1050-15 RBM 1050-22 RBM 1550-10
Max. Biegelange 1050 mm 1050 mm 1050 mm 1550 mm
Max. Blechstarke 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 1,0 mm
Walzen-Durchmesser 56 mm 68 mm 75 mm 68 mm
Min. Biege-Durchmesser 84 mm 102 mm 115 mm 102 mm
Abmessungen (LxBxH) [mm] 1400x700x1120 1930x700x1160 1400x700x1160 2430x700x1160
Gewicht 185 kg 280 kg 300 kg 350 kg

*Biegeleistungsangaben beziehen sich auf S235 JR mit einer Zugfestigkeit
von 400 N/mm?.

*Blechbiegeleistung in VA = Faktor 0,75;

RBM-Serie | Version 1.06 9
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4.1 Typenschild

REM 1050-22 ;

lle Rundbi hine Zmetallisaft
Artikeln ummer 3813103 www.metailirafi-maschinen.de
Seriennumm o Dr.-Roben-PliegerSir. 26
Baujahr Dipbang Malktace
Walztinge 1050 mm
Blechstiarke max. 2,0mm
Walzen -0 75 mm
Abmessungen 1530 1 1160 X 700 Mm
Gewicht 300 kg

41036351 )

Abb. 3: Typenschild der Rundbiegemaschine

An der Rundbiegemaschine ist das Typenschild mit folgenden Daten zur
Identifizierung angebracht (Abb. 3).

5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

Transport

10

Die Maschine nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden tUberprufen.
Sollte das Gerat Schaden aufweisen, sind diese unverziglich dem Transpor-
tunternehmen beziehungsweise dem Handler zu melden.

WARNUNG!

Lebensgefahr!

Werden beim Transport oder bei Hebearbeiten das
Gewicht der Maschine wie auch die zulassige Tragfahig-
keit der Hebemittel nicht beachtet, kann das Gerét kippen
oder stlrzen.

- Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht der
Maschine und auch die zul&ssige Tragfahigkeit der Hebe-
mittel beachten.

- Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf einwandfreien Zu-
stand Uberprufen.

Die Maschine darf nur von qualifiziertem Fachpersonal auf- und abgeladen
werden.

Zur Vermeidung von Unféllen sind beim Entladen und Transport der Ma-
schine die notwendigen Vorkehrungen zu treffen.

ACHTUNG!

Vor dem Transport prifen, ob sich die Verriegelung der
oberen Walze in geschlossener Position befindet und die
Transportseile festgezogen sind.

Heben Sie die Maschine mit einem Gabelstapler oder Kran. Falls es notwen-
dig ist, die Maschine mit einem Kran zu bewegen, missen die drei Biegerol-
len wie in untenstehender Abbildung zusammengedreht werden!

RBM-Serie | Version 1.06
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Transport, Verpackung und Lagerung

Abb. 4: Transport mit Kran

Transport

Unsachgemafes Transportieren ist unfalltrachtig und kann Schaden oder
Funktionsstérungen an der Maschinen 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.

WARNUNG!

Schwerste bis tddliche Verletzungen durch Umfallen und
Herunterfallen von Maschinenteilen vom Gabelstapler, Hub-
wagen oder Transportfahrzeug. Beachten Sie die Anweisun-
gen 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 Typen-
schild gelesen werden.

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

11
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5.2 Verpackung

5.3 Lagerung

12

WARNUNG!

Schwerste bis tédliche Verletzungen durch beschadigte
oder nicht ausreichend tragfahige Hebezeuge und Lastan-
schlagmittel, die unter Last reiRen. Priifen Sie die Hebe-
zeuge und Lastanschlagmittel auf ausreichende
Tragfahigkeit und einwandfreien Zustand.

Beachten Sie die Unfallverhitungsvorschriften der fir lhre
Firma zustandigen Berufsgenossenschaft oder anderer Auf-
sichtsbehdrden.

Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig.

Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR
Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben werden.

Mitarbeiter miissen sich auf3erhalb 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 gefahrlich sind Steigungen und Geféllstrecken (z.B. Auffahrten,
Rampen und ahnliches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumgénglich,
so ist besondere Vorsicht geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mogliche
Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Storstellen sowie auf ausreichende
Festigkeit und Tragfahigkeit.

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

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

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine
sind recyclingfahig und missen grundséatzlich der stofflichen Wiederverwer-
tung zugefuhrt 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 Wertstoffsammelstelle oder bei dem zustandigen
Entsorgungsunternehmen abzugeben.

Die Maschine muss grundlich ges&ubert werden, bevor sie in einer trocke-
nen, sauberen, staub- und frostfreien Umgebung gelagert wird. Sie darf nicht
mit Chemikalien in einem Raum abgestellt werden. Wird die Maschine fur lan-
gere Zeit gelagert, mussen alle blanken Metallteile gegen Verrostung einge-
fettet werden.

RBM-Serie | Version 1.06
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6 Geratebeschreibung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétzlichen Versténdnis und
konnen von der tatséchlichen Ausfiihrung abweichen.

1 Handkurbel fur Walzenantrieb

2 Oberwalze ausklappbar

3 Unterwalze

4 Hebel zur Héhenverstellung der
Unterwalze

Abb. 5: Bedienelemente der Rundbiegemaschine RBM-Serie

6.1 Spezifikation und Standardausriistung
- Asymmetrisches 3-Walzensystem mit ausschwenkbarer Oberwalze
- Stabile Gusseisenkonstruktion
- Betriebsanleitung

6.2 Optionale Ausriistung

- Gehartete Walzen

RBM-Serie | Version 1.06 13
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7 Aufbau und Anschluss

7.1 Aufstellen

Anforderungen an den Aufstellort Um eine gute Funktionsfahigkeit sowie eine lange Lebensdauer der Rundbie-
gemaschine zu erreichen, sollte der Aufstellungsort folgende Kriterien erful-
len.

- Der Untergrund muss eben, fest und schwingungsfrei sein.
- Der Aufstell- bzw. Arbeitsraum muss trocken und gut belUftet sein.

- Es sollten keine Maschinen, die Staub und Spane verursachen, in der
Nahe der Rundbiegemaschine betrieben werden.

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

- Der Aufstellungsort muss Uber gute Beleuchtung verfigen.

Platzbedarf

Abb. 6: Platzbedarf an der Rundbiegemaschine
Das MaB fur den Platzbedarf an der rechten Seite der Maschine sollte etwas

groBer sein als eine Walzenldange und eine leichte Materialentnahme ermdogli-
chen.

Das MaB fur den Platzbedarf vor und hinter der Maschine sollte so berechnet
werden, dass der Bediener das Material leicht zufhren und wieder aus der

Maschine herausnehmen kann.

Aufstellen der Rundbiegemaschine

WARNUNG!

/ \ Quetschgefahr!
;\ Die Maschine kann beim Aufstellen kippen und zu schwer-

sten Verletzungen fuhren.

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

@ Schutzhandschuhe tragen!

14 RBM-Serie | Version 1.06
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. Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

Schritt 1: Den Untergrund auf eine waagerechte Ausrichtung prafen, gegebe-
nenfalls leichte Unebenheiten ausgleichen.

Schritt 2: Die Maschine an den dafur vorgesehenen Stellen mit vier Dubeln
und ausreichend groB dimensionierten Schrauben am Boden befe-
stigen. Die Fundamenttiefe sollte mindestens 300 mm betragen.
Hierfur vier Bohrungen in den Untergrund bohren. Der Durchmesser
sollte 12 mm und die Einbohrtiefe ca. 100 mm betragen.

Schritt 3: Die Rundbiegemaschine mit Bodenankern mit einer L&nge von ca.
100 mm auf dem Untergrund befestigen und mit einer Wasser-
waage horizontal durch Verandern der Fundamentschrauben oder
durch Unterlegbleche / Platten ausrichten.

Schritt 4: Die Ausrichtung muss in regelméBigen Zeitabstéanden Uberprift
werden:
a) Erstmalig 24 Stunden nach Aufstellung der Maschine, da sie
dann die Umgebungstemperatur angenommen hat.
b) Jeden Monat, da Vibrationen die korrekte Ausrichtung verandern
kénnen.

ACHTUNG!

Den festen Halt der Maschine am Boden ca. jedes halbe
Jahr kontrollieren!

HINWEIS!

Nach dem Aufstellen das Schutzmittel von den blanken
Metallteilen entfernen, welches zum Schutz gegen Verro-
stungen aufgetragen worden ist.

- Dazu Ubliche Lésungsmittel verwenden.
- Kein Wasser, keine Nitroldsungsmittel 0.a. verwenden!

HINWEIS!

Die beweglichen Teile missen schmutz- und staubfrei sein.

- Die beweglichen Teile gegebenfalls schmieren, wie im Ka-
pitel Reinigung und Wartung aufgefihrt.

7.2 Gefahrenbereiche

Die Rundbiegemaschine ist mit den notwendigen Schutzausristungen verse-
hen, um Verletzungen zu vermeiden, die von den Zahnradern verursacht wer-
den koénnen. Ein anderer Gefahrenbereich, der wahrend des Bearbeitungs-
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vorgangs genauestens beachtet werden muss, ist der Drehbereich der
Walzen.

Der unten dargestellte Gefahrenbereich muss wahrend des Betriebs frei ge-
halten werden.

Abb. 7: Gefahrenbereich an der Rundbiegemaschine

7.3 Lager schmieren

Vor der ersten Inbetriebnahme der Maschine die Lager und Zahnréader prifen
und schmieren, siehe Kapitel ,Reinigung und Schmierung®.

8 Inbetriebnahme

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit dem Gerét nicht einschétzen und setzen
sich und andere der Gefahr von Verletzungen aus.

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

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

WARNUNG!

/ Quetschgefahr!
Die oberen GliedmaBen mussen beim Einzug und bei der
e

Bearbeitung des Werksticks von der Maschine ferngehal-
ten werden.

16 RBM-Serie | Version 1.06
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ACHTUNG!

Die folgenden Regeln mussen befolgt werden.

- Niemals Arbeiten an dem Gerét unter Einfluss von Alkohol,
Drogen oder Medikamenten und/oder bei Ubermiidung
oder bei konzentrationsstérenden Krankheiten durchftih-
ren.

- Die Maschine darf nur von einer eingewiesenen Person
bedient werden.

Schutzhandschuhe tragen!

. Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

Die Maschine ist zur Stahlverarbeitung ausgelegt und nicht zur Bearbeitung
von entflammbaren oder gesundheitsschadlichen Stoffen. Der Kunde ist ver-
antwortlich fur die Wahl des zu verarbeitenden Materials. Ebenso ist dafir
Sorge zu tragen, dass die Sicherheit des in der Nahe befindlichen Bedienper-
sonals gewahrleistet ist.

Das Material sollte folgenden Anforderungen gendgen:

- Trocken und sauber, frei von Ol

- Der Durchmesser muss den Angaben entsprechen.

- Das Material sollte durchgangig einen Hartegrad haben.

- Der Kauf hochwertigen Materials ist ratsam

- Die Oberflache der zu biegenden Bereiche sollte glatt sein.

HINWEIS!

Die Walzen mussen unbedingt grindlich gereinigt werden,
um mogliches Durchrutschen des Profils auf Grund von
Fettrickstanden auf den Walzen zu vermeiden.

ACHTUNG!

Das Bedienpersonal darf keine weiten Kleidungsstucke,
Halsketten, Ringe usw. tragen, um ein Hineinziehen in die
laufende Maschine zu vermeiden.

RBM-Serie | Version 1.06 17



Inbetriebnahme

metallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

8.1 Bedienung

Standard-Vorgang

18

VORSICHT!

Erst Betriebsanleitung lesen!

Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung zuerst komplett, bevor
Sie die Maschine das erste mal in Gang setzen!

ACHTUNG!

Vor der ersten Inbetriecbnahme der Rundbiegemaschine unbedingt
die Ketten und Lager schmieren!

Wir Gbernehmen keine Haftung fir Schaden aufgrund einer
nicht korrekt durchgefthrten Inbetriebnahme.

ACHTUNG!

Beim Bedienen der Walzen: Die Walzen nicht gegen den unteren
Anschlag fahren!

Eine komplette Biegung mit einem Durchlauf ist nicht méglich. Um den ge-
wilnschten Radius zu erhalten, sind mehrere Durchlaufe erforderlich. Engere
Bdgen und volle Radien benétigen immer mehrere Durchlaufe.

Um ein gebogenes Werkstlck von der Maschine entnehmen zu kénnen,
muss die Verriegelung der Oberwalze geldst und die Oberwalze aus der Flh-
rung genommen werden.

Schritt 1: Vor der Inbetriebnahme der Maschine muss die Verriegelung der
Oberwalze Uberpraft werden.

Schritt 2: Die Parallelitat der Walzen mit einer Lehre und einer Wasserwaage
prufen.

'l'H". =

el 111

I

Abb. 8: Parallelitat der Walzen prufen

Schritt 3: Biegevorgang ausfihren.
Zuerst die Enden des Bleches vorbiegen, dann das gesamte Blech
auf den gewulnschten Durchmesser walzen.

Schritt 4: Nach Beendigung des Biegevorgangs die Vorder- und Hinterwalze
nach unten drehen.

RBM-Serie | Version 1.06
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Schritt 5: Die Verriegelung der Oberwalze I6sen, Oberwalze ausklappen und
Werkstlck entnehmen. Zum Abstutzen des Werkstlcks ein Hebe-
werkzeug bzw. einen Kran verwenden.

ACHTUNG

Die ausgeklappte Oberwalze darf nicht durch das Werk-
stlck Uberlastet werden. Das Werkstlick muss abgestutzt
sein.

Schritt 6: Die Oberwalze einklappen und verriegeln.
8.2 Biegevorgang

Der Biegevorgang darf nur von qualifiziertem Personal vorgenommen wer-
den. Alle Schritte des Biegens und Vorbiegens missen duBerst sorgfaltig
ausgefthrt werden. Es wird darauf hingewiesen, dass ein kleiner Radius
durch mehrmaliges Wiederholen des Biegevorgangs gefertigt wird; einmal zu
sehr gebogen, kann dieser Schritt nicht mehr rickgéngig gemacht werden.

WARNUNG

Es durfen keine Uber die Spezifikationsstarke hinausge-
hende Profile verwendet werden. Nicht mehr als nur ein
Stlick gleichzeitig bearbeiten. Die Maschine nur zu den vor-
gesehenen Zwecken verwenden.

8.2.1 Vor der Bearbeitung

- Material von Schmutz und Ol befreien.
- Die Materialenden mussen frei von Spanen und Brennresten sein.

- Gebranntes Material ist an den Trennstellen harter als im Ubrigen Be-
reich.

- Das Material muss eben sein.

- Es empfiehlt sich, fur den gewtnschten Radius eine Schablone aus
Pappe oder Karton anzufertigen

- Passen Sie Uber das Handrad zum Verstellen der Unterwalze den Ab-
stand zwischen den Einzugswalzen so an, dass das Werkstick unter
gleichmagBig verteilter Kraft kontinuierlich eingezogen wird.

- Das Werkstuck immer im Zentrum der Walzen bearbeiten

L1 1
a—
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Abb. 9: Werkstuck in der Mitte der Walzen positionieren
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- Achten Sie darauf, dass die Hinterwalze parallel zu den Einzugswalzen
steht, gegebenenfalls die Walze neu einstellen.

Berechnung der Werkstiickldnge

:j‘
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8.2.2 Vorbiegen

Das Vorbiegen ist der Arbeitsgang, bei dem die Enden des Materials auf den-
selben Radius wie der Endradius gebogen werden. Hierdurch werden die be-
sten Resultate bei vollen Radien erzielt (z. B. Anfertigung von Rohren) oder
bei Bearbeitungen, bei denen keine flachen Enden erwiinscht sind.
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8.2.3 Biegen

Abb. 10: Bedienhebel zur Bewegung der Walzen

RBM-Serie | Version 1.06
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HINWEIS!

Das Material wird nach jedem Durchgang harter.
Bei der Bearbeitung von Edelstahl mussen mehrere Durch-

laufe ausgefuhrt werden, da es sich bei diesem Material um
Verfestigungsmaterial handelt.

Schritt 1: Biegen des Blechanfangs:

Die Biegerolle 3 (Hinterwalze) muss durch Betatigen des Hebels A
abgesenkt werden.

Senken Sie anschlieBend die Biegerolle 1 (Vorderwalze) herab, in-
dem Sie den Hebel B nach vorne ziehen.

Legen Sie das Blech auf die untere Rolle auf.

Klemmen Sie das Blech zwischen Rolle 1 und 2 (Oberwalze) indem
Sie den Hebel B nach hinten dricken.

Biegen Sie das Blech im gewlnschten Radius durch Anheben der
Rolle 3 (Hinterwalze).

Ober- und Unterwalze in gerader Position. Zum Abschluss des Vorbiegens Hinterwalze nach oben
bringen.

Blech drehen und zu zweiten Vorbiegen Posttionieren Zum Abschluss des Vorbiegens Hinterwalze nach oben
bringen.

Bis zum gewiinschten Durchmesser walzen Letzter Durchlauf.

21
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Das Einstellen der Biegerolle 3 erfolgt durch den Bedienhebel A. Durch ein
Anheben des Hebels A wird die Biegerolle 3 ebenfalls angehoben. Aufgrund
der Einrastpositionen wird die Rolle 3 auf der gewilinschten Hohe gehalten. Je
hoher diese Rolle eingestellt ist, desto kleiner wird der Biegeradius. Um die
Rolle 3 wieder abzusenken muss zusatzlich der Hebel C gezogen werden,
um die Arretierung zu I8sen.

Abb. 11: Bedienhebel zur Bewegung der Hinterwalze

Um die Untere Rolle 1 einzustellen, muss der Hebel B nach links bzw. rechts
gedrickt werden. Hierdurch wird der Spalt zwischen den beiden Rollen 1
und 2 veringert oder vergréBert.

Durch Drehen der Kurbel D - im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn
- werden die Rollen 1 und 2 gleichzeitig angetrieben. Dadurch wird das Blech
eingezogen oder wieder herausgedreht.

Abb. 12: Bedienhebel zur Bewegung der Unterwalze

Abb. 13: Oberwalze ausklappen

8.2.4 Biegen von Drahten

22

Schritt 2: Drehen des Bleches (3):
Senken Sie die Rolle 3.
Drehen Sie das Blech um 180° und positionieren Sie dieses wie in
(3) gezeigt wird.

Schritt 3: Zylinder walzen:
Formen Sie das Blech zum gewUlnschten Durchmesser (4 - 6).

Schritt 4: Entnehmen des Werkstlcks:
Klappen Sie die obere Zahnradabdeckung (1) auf.
Drehen Sie die Rollenarretierung (2) nach oben.
Nun kann die Rolle (3) nach vorne geschwenkt werden und das
Werkstick entnommen werden.
Gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge vor, um die Rolle (3) wieder
einzuklappen.

Verwenden Sie eine Einkerbung auf der unteren Biegerolle in welcher der
Draht bestmdéglich aufliegt. Die Biegevorgénge beim Drahtbiegen sind iden-
tisch mit denen des Blechbiegens. Die Berechnungsformeln kénnen hier
ebenfalls angewandt werden.
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8.2.5 Entnahme des Werkstiicks
Schritt 1: Nach Beendigung des Biegevorgangs das Werkstick mit einem
Kran abstutzen.
Schritt 2: Die Unter- und Hinterwalze nach unten drehen.

Schritt 3: Die obere Zahnradabdeckung (1) aufklappen und die Walzenarre-
tierung (2) nach oben drehen.

Schritt 4: Oberwalze schwenken.

Schritt 5: Werkstlick entnehmen. Zum AbstUtzen des Werkstlicks einen Kran
verwenden.

ACHTUNG

Bei geschwenkter Oberwalze darf die Oberwalze nicht
durch das Werksttick Uberlastet werden. Das Werkstick
muss mit einem Kran abgestutzt sein.

< i e
Abb. 15: Werkstlck abstitzen

Schritt 6: Die Oberwalze ins Lager zurlickschwenken und mit der mechani-
schen Sicherung arretieren. Darauf achten, dass die mechanische
Sicherung ordnungsgemal vorgenommen wurde.

WARNUNG!

Sicherheitseinrichtung nicht verandern. Niemals versu-
chen, bei gedffneter Oberwalze die Handkurbel zu drehen.

Schritt 7: Die Abdeckung schlieBen.
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9 Reinigung und Wartung

Tipps und Empfehlungen

Damit das Gerat immer in einem guten Betriebszustand ist,
mussen regelmaBige Pflege- und Wartungsarbeiten durch-
gefuhrt werden.

°
1

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken bei
Reparaturarbeiten an dem Gerat nicht einschatzen und set-
zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher
Verletzungen aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafur qualifizierten Perso-
nen durchfuhren lassen.

HINWEIS!

Prtfen Sie nach Pflege-, Wartungs- und Reparaturarbeiten,
ob alle Verkleidungen und Schutzeinrichtungen wieder ord-
nungsgemali an der Maschine montiert sind und sich kein
Werkzeug mehr im Inneren oder im Arbeitsbereich der
Maschine befindet.

Beschadigte Schutzvorrichtungen und Gerateteile mUssen
bestimmungsgemal durch eine anerkannte Fachwerkstatt
repariert bzw. getauscht werden.

9.1 Reinigung und Schmierung der Maschine

ACHTUNG!

Die Walzen durfen nicht geschmiert oder gedlt werden. Sie
wlrden ein Durchrutschen des Materials zulassen und
somit keinen Biegevorgang auslésen. Die Walzen sind
immer frei von Fett und Ol zu halten.

- Die Rundbiegemaschine regelmé&Big reinigen.
- Blanke metallische Arbeitsoberflachen mit Anti-Rost-Spray behandeln.
- Die Walzen regelmaBig reinigen.
Die in der Tabelle aufgefuhrten Stellen missen regelméaBig mindestens ein-
mal monatlich oder &fter bei einer Laufzeit von mehr als acht Stunden taglich

geschmiert werden. Einige dieser Stellen befinden sich innerhalb der Ma-
schine und sind erst nach dem Abnehmen der Abdeckung zuganglich.
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Abb. 16: Zu schmierende Stellen an der Rundbiegemaschine

Nr Intervall Schmiermittel
1 Bewegliche Teile monatlich Ol
2 Lager, Zahnrader halbjahrlich Fett

- Das Getriebe unter der Front-Abdeckung ist wartungsfrei und muss nur
von Zeit zu Zeit kontrolliert werden.

- Die Motor- und Rahmenbefestigungsschrauben sind bei Bedarf nach-

zuziehen.

9.2 Stérungen, mogliche Ursachen und MaBnahmen

Stérung

mogliche Ursache

Abhilfe

Die Maschine biegt das Material
nicht.

1. Falsches Material.
2. Material verolt

1. Material prufen.
2. Material reinigen.

Problem beim Biegen von dickem
Blech

1. Prafen, ob die Blechstarke inner-
halb der zulassigen Dimensionen
ist.

2. Werkstlckoberflache ist ungleich-
maBig.

1. Die max. zulassige Materialstarke
darf nicht Uberschritten werden.

2. Nur plane Werkstlcke verwen-
den.

RBM-Serie | Version 1.06
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10 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

Im Interesse der Umwelt ist daflr Sorge zu tragen, dass alle Bestandteile der
Maschine nur Uber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt wer-
den.

10.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auBer Betrieb zu nehmen, um ei-
nen spateren Missbrauch und die Gefahrdung der Umwelt oder von Perso-
nen zu vermeiden.

- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entsorgen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugrup-
pen und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem daftr vorgesehenen
Entsorgungswegen zufihren.

10.2 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fur die verwendeten Schmierstoffe stellt der
Schmierstoffhersteller zur Verfugung. Gegebenenfalls nach den produktspe-
zifischen Datenblattern fragen.
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11 Ersatzteile

11.1 Ersatzteilbestellung

Beispiel

RBM-Serie | Version 1.06

Ersatzteile

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile

kénnen Gefahren fur 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
o Es mussen Biegerollen verwendet werden, die fur das zu
1 bearbeitende Material geeignet sind.

Die Ersatzteile kbnnen Uber den Vertragshandler oder direkt beim Hersteller
bezogen werden.

Kontaktdaten:

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

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Gerétetyp

- ArtikelInummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

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

- Versandadresse
Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kénnen nicht berlc-
ksichtigt werden. Bei fehlender Angabe Uber die Versandart erfolgt der Ver-
sand nach Ermessen des Lieferanten. Angaben zum Geratetyp, Artikelnum-
mer und Baujahr finden Sie auf dem Typenschild, welches am Gerét
angebracht ist.

Es muss die Oberwalze fur die Rundbiegemaschine RBM 1050-10 bestellt wer-
den. Die Oberwalze hat in der Ersatzteilzeichnung 1 die Positionsnummer 5.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung (1) mit ge-
kennzeichnetem Bauteil (Oberwalze) und markierter Positionsnummer (5) an
den Vertragshandler bzw. an die Ersatzteilabteilung schicken und die folgen-
den Angaben mitteilen:

Geratetyp: Rundbiegemaschine RBM 1050-10
Artikelnummer: 3813101

Zeichnungsnummer: 1

Positionsnummer: 5

Produktidentifikation

Maschinentyp Artikelnummer
RBM 1050-10 3813101
RBM 1050-15 3813102
RBM 1050-22 3813103
RBM 1550-10 3813104
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11.2 Ersatzteilzeichnungen

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

Ersatzteilzeichnung 1

_‘_l_:-
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Abb. 17: Ersatzteilzeichnung 1: RBM 1050-10

28 RBM-Serie | Version 1.06



talibearbeitungsmaschinen

Ersatzteile

Ersatzteilzeichnung 2

Abb. 18: Ersatzteilzeichnung 2: RBM 1050-15, 1550-10

RBM-Serie | Version 1.06
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Ersatzteilzeichnung 3

Abb. 19: Ersatzteilzeichnung 3: RBM 1050-22
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12 Hersteller-Erklarung

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

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Bezeichnung der Maschine*: ] RBM 1050-10
] RBM 1050-15
L] RBM 1050-22
] RBM 1550-10

Artikelnummer*: [] 3813101

[] 3813102

[] 3813103

(] 3813104
Maschinentyp: Rundbiegemaschine
Seriennummer*:
Baujahr*: 20

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

Die Blechbearbeitungsmaschinen sind handbetétigte Maschinen und unterliegen im Sinne der Verordnung zur CE-Zertifizierung kei-
nen harmonisierten Normen.

Deshalb sind das Erstellen einer EU-Konformitatserklarung und eine entsprechende Kennzeichnung nicht notwendig.
Die bezeichneten Produkte stimmen mit den folgenden Vorschriften iiberein:

Angewandte nationale Normen und technische Vorschriften:
Die bisher in Deutschland giiltigen Regeln Verzeichnis Maschinen Oktober 92 zum GSG z.B. VDI 2854, VBG 1,VBG 5

Hallstadt, den 11.01.2013

Ldls

Kilian Stdrmer
Geschéftsfarer
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