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1 Einflhrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

Mit dem Kauf der METALLKRAFT Rundbiegemaschinehaben Sie eine gute
Wabhl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese ist ein wichtiger Bestandteil und ist in der Nahe der Rundbiegemaschine
und fur jeden Nutzer zuganglich aufzubewahren.

Die Betriebsanleitung Informiert Sie lber die sachgerechte Inbetriebnahme,
den bestimmungsgemaBen Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Be-
dienung und Wartung der Rundbiegemaschinee.

Beachten Sie dartber hinaus die értlichen Unfallverhiitungsvorschriften und
allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fir den Einsatzbereich der Gewinde-
schneidmaschine.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschitzt und alleiniges Ei-
gentum der Firma Stirmer Maschinen GmbH. lhre Verwendung ist im Rah-
men der Nutzung der Rundbiegemaschine zuléssig. Eine darlber hinausge-
hende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht
gestattet.

Weitergabe sowie Vervielféltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mittei-
lung seines Inhalts sind verboten, soweit nicht ausdriicklich gestattet. Zuwider-
handlungen verpflichten zu Schadenersatz. Wir melden zum Schutz unserer
Produkte Marken-, Patent- und Designrechte an, sofern dies im Einzelfall
mdoglich ist. Wir widersetzen uns mit Nachdruck jeder Verletzung unseres gei-
stigen Eigentums.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrer Maschine oder fir technische Aus-
kiinfte an Ihren Fachhéndler. Dort wird lhnen gerne mit sachkundiger Bera-
tung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

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

Reparatur-Service:

Fax: 0049 (0) 951 96555-111

E-Mail: service@stuermer-maschinen.de
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 flr die Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein
kénnen.

RBM E | Version 1.09
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1.3 Haftungsbeschrankung

2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

RBM E | Version 1.09

Sicherheit

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

In folgenden Féllen Gbernimmt der Hersteller fir Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgeméBe Verwendung,

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

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

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

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

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

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

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine unmittelbar geféhrliche Situation hin, 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 fihrt, wenn sie nicht gemie-
den wird.

VORSICHT!

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

ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine mdglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu Sach-
und Umweltschéden flhren kann, wenn sie nicht gemieden
wird.
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2.2 Verantwortung des Betreibers

Betreiber

Betreiberpflichten

HINWEIS!

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

Tipps und Empfehlungen

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

Um die Risiken von Personen- und Sachschéaden zu reduzieren und gefahrli-
che Situationen zu vermeiden, mussen die in dieser Betriebsanleitung aufge-
fihrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

Betreiber ist die Person, welche die Maschine zu gewerblichen oder wirt-
schaftlichen Zwecken selbst betreibt oder einem Dritten zur Nutzung bzw. An-
wendung Uberlasst und wéhrend des Betriebs die rechtliche Produktverant-
wortung fir den Schutz des Benutzers, des Personals oder Dritter tragt.

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

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

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

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

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

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

Weiterhin ist der Betreiber dafir verantwortlich, dass die Maschine stets in
technisch einwandfreiem Zustand ist. Daher gilt folgendes:

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

- Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen regelméaBig auf Funkti-
onsféhigkeit und Vollstandigkeit Gberprifen lassen.

RBM E | Version 1.09
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2.3 Qualifikation des Personals

Bediener

Elektrofachkraft

Fachpersonal

Hersteller

Sicherheit

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

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-

sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken

beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-

zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher

Verletzungen aus.

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

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

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

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

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

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

Bestimmte Arbeiten dirfen nur durch Fachpersonal des Herstellers durchge-
fihrt werden. Anderes Personal ist nicht befugt, diese Arbeiten auszufiihren.
Zur Ausflihrung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice kontaktie-

ren.

2.4 Personliche Schutzausriistung

RBM E | Version 1.09

Die Persdnliche Schutzausristung dient dazu, Personen vor Beeintréchtigun-
gen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schiitzen. Das Personal
muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit dem Gerét persénliche
Schutzausristung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten dieser Anlei-
tung gesondert hingewiesen wird.
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Im folgenden Abschnitt wird die Persénliche Schutzausristung erlautert:

K
0

2.5 Allgemeine Sicherheitshinweise

Schutzhandschuhe

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

Sicherheitsschuhe

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

Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Kleidung mit
geringer ReiBfestigkeit.

Folgendes ist zu beachten: - Benutzen Sie die Schutzvorrichtungen und befestigen Sie diese sicher.
Arbeiten Sie nie ohne Schutzvorrichtungen und erhalten Sie diese funk-

tionfahig.

- Halten Sie die Maschine und ihr Arbeitsumfeld stets sauber. Sorgen Sie
fur ausreichende Beleuchtung.

- Die Maschine darf in ihrer Konzeption nicht gedndert und nicht fiir an-
dere Zwecke, als fiir die vom Hersteller vorhergesehenen Arbeitsgdnge
benutzt werden.

- Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden Krankhei-
ten, Uberm[]dung, Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

- Halten Sie Kinder und nicht mit der Maschine vertraute Personen von ih-
rem Arbeitsumfeld fern.

- Ziehen Sie nicht an der Netzleitung um den Stecker aus der Steckdose
zu ziehen. Schiitzen Sie das Kabel vor Hitze, Ol und scharfen Kanten.

- Stérungen, die die Sicherheit beeintrdchtigen, umgehend beseitigen.

- Schitzen Sie die Maschine vor Nasse (Kurzschlussgefahr)

- Vegewissern Sie sich vor jeder Benutzung der Maschine, dass keine
Teile beschadigt sind. Beschadigte Teile sind sofort zu ersetzen um Ge-
fahrenquellen zu vermeiden.

- Uberlasten Sie die Maschine nicht! Sie arbeiten besser und sicherer im
angegebenen Leistungsbereich.

- Benutzen Sie nur Orginal-Ersatzteile und Zubehér, um eventuelle Gefah-
ren und Unfallrisiken zu vermeiden.

RBM E | Version 1.09
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2.6 Sicherheitskennzeichnungen an der Rundbiegemaschine

An der Rundbiegemaschine sind Sicherheitskennzeichnungen und -Hinweise
angebracht (Abb. 1, 2), die beachtet und befolgt werden miissen.

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen - 1 Warnung vor geféhrlicher elektrischer Spannung |
2 Vorsicht rotierende Maschinenteile | 3 Erdung | 4 Motor-Drehrichtung

Die an der Rundbiegemaschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen

Sicherheitshinweise! und -Hinweise durfen nicht entfernt werden. Beschadigte oder fehlende Si-

® Verletzungsgefahr durch beweglich e Teile!

® Reparaturen, Wartungen und Aufistungen dirfen nur cherheitskennzeichnungen kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sach-
von Fachpersonal durchgefiihrt werden! . . . .
® Beachten Sie die zutrffenden Unfalverhitungsvor- schéden fuhren. Sie sind umgehend zu ersetzen.

schriften und die sonstigen, allgemein anerkannten
Sicherheitstechnischen Regeln, um die
Verletzungsgefahr zu minimieren.

® Olen ie die Maschine regelmatig an den Schimierstellen Sind die Sicherheitskennzeichnungen und -Hinweise nicht auf den ersten Blick
Warning ! erkenntlich und begreifbar, ist die Rundbiegemaschine auBer Betrieb zu neh-
et LI men, bis neue Sicherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

® Themachine may onlybe maintainedand repaired by
trained persons.

® The applicable regulations for the prevention of
accidents and other, generally recognized safetyrules
must be observed.

@ Lubricate the machine from lubrication points
periodically

Vor Inbetriebnahme der Maschine die
Betriebsanleitung und Sicherheits-
hinweise lesen!

Read and understand the instruction
manual before using the machine

Abb. 2: Sicherheitshinweise

2.7 Sicherheitsdatenblatter

- Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von lhrem Fachhandler
oder unter Tel.:
+49 (0)951/96555-0

Fachhandler kdnnen Sicherheitsdatenblatter im Downloadbereich des Part-
nerportals finden.

2.8 Sicherheitsvorrichtungen
NOT-AUS-Taster

Den NOT-AUS-Taster (Abb. 3) driicken und die Rundbiegemaschine wird so-
fort stillgesetzt. Es wird die Energiezufuhr ausgeschaltet oder die Antriebe
werden mechanisch getrennt. Nachdem der NOT-AUS-Taster gedrickt wor-
den ist, muss dieser durch Drehen entriegelt werden, damit ein Wiederein-
schalten méglich ist.

Abb. 3: NOT-AUS-Taster

RBM E | Version 1.09 9
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WARNUNG!

Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Rundbiegema-

schine kann zu schweren Verletzungen bis hin zum Tod fih-

ren.

- Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die Ursa-
che fiir den Not-Aus beseitigt worden ist und alle Sicher-
heitseinrichtungen montiert und funktionstiichtig sind.

- Den Not-Aus-Taster erst entriegeln, wenn keine Gefahr
mehr besteht.

Seilzug-Notschalter mit Not-Halt- Zur Sicherheit des Bedienpersonals ist die Maschine mit einem Sicherheits-

Funktion schalter und einer Sicherheitsleine ausgerustet. Bei Betatigung der Leine wird
der unten dargestellte Ring wie beim NOT-HALT gezogen, wodurch alle Ma-
schinenaktivitdten gestoppt werden.

Zum Neustart ist der blaue Knopf (Abb. 4) zu ziehen. Bei gezogener Leine ist
eine grune Markierung zu erkennen. Die Maschine kann vom Bedienpult aus
mit der START-Taste neu gestartet werden.

Schalter Aus

Abb. 4: Sicherheitsschalter und Sicherheitsleine

10 RBM E | Version 1.09
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3 BestimmungsgemafBe Verwendung

Die Rundbiegemaschine RBM E dient ausschlieBlich zum Herstellen von
rundgeformten Teilen wie Rohren, Kegeln, Zylindern, usw..

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehdrt auch die Einhaltung aller An-
gaben in dieser Anleitung. Jede Uber die bestimmungsgeméaBe Verwendung
hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

3.1 Verniinftigerweise vorhersehbarer Fehlgebrauch

Jede Uber die bestimmungsgemaBe Verwendung hinausgehende oder
andersartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

Mégliche Fehlanwendungen kénnen sein:
- Einbau von Ersatzteilen und Verwendung von Zubehér und Betriebsmit-
teln, die nicht vom Hersteller genehmigt sind.

- Einsatz dem Geréat auBerhalb der im Kapitel ,Technische Daten” angege-
benen Leistungsgrenzen.

- Servicearbeiten durch ungeschultes oder nicht autorisiertes Personal.

- Einsatz der Maschine in geschlossenen Rdumen ohne ausreichender Be-
1ftung.

- Einsatz dem Geréat in Rdumen mit aggressiven, explosiven oder brennba-
ren Stoffen (Die Maschine ist serienm&Big nicht explosionsgeschutzt).

- Betreiben dem Gerat ohne die vorgesehenen Schutzeinrichtungen.
- Nichtbeachtung von Abnutzungs- und Beschadigungsspuren.

Fehlgebrauch der Rundbiegemaschine kann zu geféhrlichen Situationen fih-
ren.

Bei konstruktiven und technischen Anderungen an der Rundbiegemaschine
Ubernimmt die Firma Stirmer Maschinen GmbH keine Haftung.

Anspriche jeglicher Art wegen Schéden aufgrund nicht bestimmungsgemaBer
Verwendung sind ausgeschlossen.

3.2 Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet werden und das Gerat
vorschriftsgemé&B verwendet wird, bestehen noch Restrisiken, welche unter
anderem nachstehend aufgelistet sind:

- Verletzungsgefahr fur die oberen GliedmaBen (z. B. Hande, Finger).

- Gefahrdung durch elektrischen Strom bei Verwendung beschédigter An-
schlussleitungen oder Netzstecker.

- Verletzungsgefahr und Sachschaden durch wegfliegende Werkzeug-Teile
oder herabfallende Werkstiicke.

- Einzugsgefahr von Kleidungsstticken.

RBM E | Version 1.09 11
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RBM 1050-30 E RBM 1270-25 E RBM 1550-20 E RBM 2050-15 E
Max. Biegelénge 1050 mm 1270 mm 1550 mm 2050 mm
Max. Blechstarke 3 mm 2,5mm 2 mm 1,5 mm
Walzen-Durchmesser 90 mm 90 mm 90 mm 95 mm
Min. Biege-Durchmesser 135 mm 135 mm 135 mm 145 mm
Motorleistung (400 V) 1,1 kW 1,1 kW 1,5 kW 1,5 kW
Walzengeschwindigkeit 6 m/min. 6 m/min. 6 m/min. 6 m/min.
Abmessungen (LxBxH) [mm] 1630x700x1200 1850x700x1200 2130x700x1200 2630x700x1200
Gewicht 480 kg 520 kg 580 kg 715 kg
Gerauschentwicklung <70dB(A) <70dB(A) <70 dB(A) <70dB(A)

*Biegeleistungsangaben beziehen sich auf S235 JR mit einer Zugfestigkeit

von 400 N/mmz2.
*Blechbiegeleistung in VA = Faktor 0,75; Konischbiegen mit der Halfte der
max. Blechstarke mdglich

4.1 Typenschild

]
metallilsraft

Metallbearbeitungsmaschinen

RBM 1270-25 E
motorisierte Rundbiegemaschine

Artike Inummer 3813202 www.metallkraft-maschinen.de
Seriennummer ‘ | Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
Baujahr [ ] Dog0sha bl
Walzlange 1270 mm ce
Blechstdrke max. 2,5 mm

Walzen -@ 90 mm

Motorleistung 1,1 kW / 400V

Walzengeschw. m/min. 6
Abmessungen
Gewicht

1850X700X1200 mm
520 kg 4

351 "0

Abb. 5: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Rundbiegemaschine RBM E

91

An der Rundbiegemaschine ist das Typenschild mit folgenden Daten zur Iden-
tifizierung wie auch die CE-Kennzeichnung angebracht (Abb. 5.)

036 20100 5% =
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5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

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

Transport WARNUNG!

Lebensgefahr!
Werden beim Transport oder bei Hebearbeiten das Gewicht

der Maschine wie auch die zulassige Tragfahigkeit der

Hebemittel nicht beachtet, kann das Gerat kippen oder stiir-
zen.

- Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht der Ma-
schine und auch die zuléssige Tragféhigkeit der Hebemit-
tel 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 Maschine
die notwendigen Vorkehrungen zu treffen.

ACHTUNG!

Vor dem Transport prifen, ob sich die Verriegelung der obe-
A ren Walze in geschlossener Position befindet und die Trans-

portseile festgezogen sind.

o | A

¢ r IM
1| il
] n J‘al
A A
0 e ) F 10 ) )
NN \— \\:4

Abb. 6: Transport mit LKW

RBM E | Version 1.09 13
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FALSCH
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RICHTIG
Abb. 7: Transport mit Kran
Transport UnsachgemalRes Transportieren ist unfalltrachtig und kann Schaden oder

Funktionsstorungen an der Maschinen verursachen, fir 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.

14

WARNUNG!

Schwerste bis tédliche 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.

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 fur Ihre
Firma zusténdigen Berufsgenossenschaft oder anderer Auf-
sichtsbehdrden.

Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig.

RBM E | Version 1.09
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Allgemeine Gefahren beim
innerbetrieblichen Transport

5.2 Verpackung

5.3 Lagerung

RBM E | Version 1.09

Transport, Verpackung und Lagerung

WARNUNG KIPPGEFAHR

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben
werden.

Mitarbeiter missen 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 Gefallstrecken (z.B. Auffahrten,
Rampen und &hnliches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumgénglich,
so ist besondere Vorsicht geboten.

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

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

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

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine
sind recyclingféhig und missen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwer-
tung zugeflhrt 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 grindlich gesaubert werden, bevor sie in einer trockenen,
sauberen, staub- und frostfreien Umgebung gelagert wird. Sie darf nicht mit
Chemikalien in einem Raum abgestellt werden. Muss die Maschine in einem
feuchten Raum gelagert werden, sind alle elektrischen Bauteile im Schalt-
schrank wie auch die Hydraulikeinrichtung durch feuchtigkeitsaufnehmende
Mittel zu schiitzen. Wird die Maschine fir langere Zeit gelagert, missen alle
blanken Metallteile gegen Verrostung eingefettet werden.

15
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6 Geratebeschreibung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétzlichen
Verstéandnis und kénnen von der tatsdchlichen Ausfiihrung abweichen.

Ausgleichsschraube fiir Oberwalze @ @@ @ @

Oberwalze ausklappbar
Unterwalze

Handkurbel zur H6henverstellung
NOT-HALT-Taster

Elektrobox mit Hauptschalter
Pedale:

rechtes Pedal Drehrichtung rechts, ,
linkes Pedal Drehrichtung links /""e'a"ﬂan'
Verankerungspunkt
9 Sicherheitsleine

No o~ wNN =

RBM 1270.5 ¢

©

Abb. 8: Bedienelemente der Rundbiegemaschine RBM E

Pedal

Das Standardpedal ist mit einem NOT AUS-Taster ausgerustet, der bei Betati-
gung sofort durch Trennung der Stromverbindung bis zur Freigabe alle Ma-
schinenbewegungen unterbricht.

Funktion:
rechtes Pedal: Drehrichtung rechts,
linkes Pedal: Drehrichtung links

6.1 Spezifikation und Standardausriistung

- Asymmetrisches 3-Walzensystem mit ausschwenkbarer Oberwalze
- Zwei Uber Getriebe angetriebene Walzen

- Gehértete Walzen (ST 1050 Hochdruckstahl)

- Gestell aus Gusseisen

- Fahrbares Bedienpult

- Konisch-Biegeeinrichtung

- Betriebsanleitung

- EU-Norm entsprechend ( CE — Zeichen)

6.2 Optionale Ausriistung

- motorisch einstellbare/zustellbare Hinterwalze
- Gehartete Walzen fur Edelstahl

16 RBM E | Version 1.09
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7 Aufbau und Anschluss

Die folgenden persénlichen Schutzausriistungen sind bei Arbeiten an

@ @ der Rundbiegemaschine zu tragen:
@ Die Erklérung der Piktogramme finden Sie im Kapitel 2.4 ,Personliche Schutz-

ausrustung®.

7.1 Aufstellen

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

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

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

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

- Der Aufstellungsort muss Uber eine ausreichende Beleuchtung (siehe
Arbeitsstattenverordnung und DIN EN 12464) verfligen.

Platzbedarf

Abb. 9: Platzbedarf der Rundbiegemaschine

Das MaB fir den Platzbedarf an der rechten Seite der Maschine sollte etwas
gréBer sein als eine Walzenladnge und eine leichte Materialentnahme ermdgli-
chen.

Das MaB fiir den Platzbedarf vor und hinter der Maschine sollte so berechnet

werden, dass der Bediener das Material leicht zufiihren und wieder aus der
Maschine herausnehmen kann.

RBM E | Version 1.09 17
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Aufstellen der Rundbiegemaschine

WARNUNG!

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

sten Verletzungen fiihren.

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

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

Schritt 2: Die Rundbiegemaschine mit Bodenankern auf dem Untergrund befe-
stigen und mit einer Wasserwaage horizontal ausrichten.

HINWEIS!

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

- Dazu ubliche Ldsungsmittel verwenden.
- Kein Wasser, keine Nitroldsungsmittel 0.4. verwenden!

HINWEIS!

Die beweglichen Teile missen schmutz- und staubfrei sein.

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

7.2 Gefahrenbereiche

Die Rundbiegemaschine ist mit den notwendigen Schutzausristungen verse-
hen, um Verletzungen zu vermeiden, die vom Schneckengetriebe oder von
anderen Zahnradern verursacht werden kénnen. Ein anderer Gefahrenbe-
reich, der wahrend des Bearbeitungsvorgangs genauestens beachtet werden
muss, ist der Drehbereich der Walzen.

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

Imetaiy

RBM 127025 E

Gefahrenbereich

Sicherheitsleine

Abb. 10: Gefahrenbereich an der Rundbiegemaschine

18 RBM E | Version 1.09
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7.3 Montage der Sicherheitsleine

RBM E | Version 1.09

Aufbau und Anschluss
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Abb. 11: Position des Bedieners wéhrend des Biegevorgangs (griiner Bereich)

ACHTUNG!

Die Sicherheitsleine ist eine wichtige Sicherheitseinrichtung
und darf wéhrend des Maschinenbetriebes niemals entfernt
werden. Die Demontage ist nur zu Transportzwecken zulas-

sig.

Die Sicherheitsleine wird aus verpackungstechnischem Grund in ihren Einzel-
komponenten geliefert und muss vom Kunden wie unten dargestellt an der
Maschine angebracht werden.

Richtig

Abb. 12: Montage der Sicherheitsleine

Die Leine ist unbedingt am Sicherheitsschalter fest anzubringen.

19
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7.4 Lager schmieren

Vor der ersten Inbetriebnahme der Maschine die Lager und Getriebe prifen
und schmieren, siehe Kapitel ,Reinigung und Schmierung*“.

7.5 Elektrischer Anschluss

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht
unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.

- Die Maschine darf ausschlieBlich von Elektrofachkraften
angeschlossen werden.

- Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von Elektro-
fachkréften ausfiihren lassen.

Es ist darauf zu achten, dass

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

- die Netzspannung von 400 V verwendet wird,

- Zwecks eines sicheren Arbeitsbetriebes die Erdung zu prifen ist.

ACHTUNG!

Nach dem Anklemmen des Steckers ist die Drehrichtung
A des Motors zu priifen. Sollte diese verkehrt sein, miissen

zwei Phasen getauscht werden.

Schritt 1: Das Netzkabel mit dem Stromnetz verbinden.
Schritt 2: Den Pedal-Stecker an der Maschine einstecken.

In manchen Féllen kann ein Umkehranschluss zum Durchbrennen des Motors
fihren. Um dies zu vermeiden, ist nach dem Herstellen der elektrischen Ver-
bindung sicherzustellen, dass die Drehrichtung der angegebenen Pfeilrichtung
entspricht. Ebenso kann gepriift werden, ob die Walzendrehrichtung entspre-
chend der Betétigung der jeweiligen Tasten auf dem Bedienpult bzw. entspre-
chend der Betétigung des jeweiligen Pedals ausgefihrt wird; rechtes Pedal:
Drehrichtung rechts; linkes Pedal: Drehrichtung links. Ggf. sind bei entgegen-
gesetzter Drehrichtung die Kabel umzuklemmen.

Abb. 13: Pedal-Stecker einstecken

Elektrobox Die Elektrobox enthélt die Steuerungselemente der Maschine und ist mit den
Pedalen verbunden.

1 Hauptschalter

2 Start-Taste

3 Stop-Taste

4 Betriebs-Anzeige

st
i

1

Abb. 14: Elektrobox
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Inbetriebnahme

I\
I\

7.6 Drehrichtung des Motors

WARNUNG!

Die Hauptstromzufihrung sollte durch Schutzschalter vor
moglichen Uberspannungen gesichert werden!

ACHTUNG!

Die Elekirobox darf nur zu Wartungs- und Einstellarbeiten
gedffnet werden!

Schritt 1: Den Hauptschalter und den EIN-/AUS-Schalter einschalten.
Schritt 2: START-Taste driicken.
Schritt 3: Pedale betatigen und die Drehrichtung der Walzen kontrollieren.

Gegebenenfalls sind zum Erhalt der korrekten Drehrichtung die Anschlisse
von einem Elektriker umzuklemmen.

8 Inbetriebnahme

I\

D

RBM E | Version 1.09

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit dem Gerat nicht einschétzen und setzen
sich und andere der Gefahr schwerer oder tddlicher Verlet-
zungen aus.

- Alle Arbeiten durfen nur von einer geschulten und qualifi-
zierten Person durchgefihrt werden.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

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

WARNUNG!

Quetschgefahr!

Die oberen GliedmaBen missen beim Einzug und bei der
Bearbeitung des Werkstlicks von der Maschine ferngehal-
ten werden.

HINWEIS!

Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten.

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

- Der Hauptschalter muss auf ,,0“ stehen.

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

21
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Die Maschine ist zur Stahlverarbeitung ausgelegt und nicht zur Bearbeitung
von entflammbaren oder gesundheitsschadlichen Stoffen. Der Kunde ist ver-
antwortlich fir die Wahl des zu verarbeitenden Materials. Ebenso ist daftr
Sorge zu tragen, dass die Sicherheit des in der Nahe befindlichen Bedienper-
sonals gewabhrleistet ist.

Das Material sollte folgenden Anforderungen genlgen:

- Trocken und sauber, frei von Ol

- Der Durchmesser muss den Angaben entsprechen.

- Das Material sollte durchgéngig einen Hartegrad haben.

- Der Kauf hochwertigen Materials ist ratsam

- Die Oberflache der zu biegenden Bereiche sollte glatt sein.

HINWEIS!

Die Walzen mussen unbedingt griindlich gereinigt werden,
um mégliches Durchrutschen des Profils auf Grund von
Fettriickstdnden auf den Walzen zu vermeiden.

ACHTUNG!

- Der Bediener sollte Uiber Grundkenntnisse mit dieser Art
A von Maschinen verfligen.

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

- Bei auftretenden Stérungen ist unverziiglich der NOT-
HALT Version 1.09-Taster zu betéatigen.

8.1 Bedienung
VORSICHT!

Erst Betriebsanleitung lesen!
A Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung zuerst komplett, bevor

Sie die Maschine das erste mal in Gang setzen!

ACHTUNG!

Vor der ersten Inbetriecbnahme der Rundbiegema-
schine unbedingt die Ketten und Lager schmieren!

Wir bernehmen keine Haftung fir Schaden aufgrund einer
nicht korrekt durchgefihrten Inbetriebnahme.

ACHTUNG!

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

Die Modelle RBM E verfiigen Uber eine angetriebene Hinterwalze. Sie wird
vom Motor und einem Getriebesystem bewegt. Die Unterwalze wird vom Ge-
triebesystem angetrieben. Daher gestaltet sich der Biegevorgang einfach und
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Standard-Vorgang
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Inbetriebnahme

reibungslos; allerdings ist ein gewisses MaB an Erfahrung nétig, um effizient
zu arbeiten.

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

Um ein gebogenes Werkstiick von der Maschine entnehmen zu kénnen, muss
die Verriegelung der Oberwalze geldst und die Oberwalze aus der Fiihrung
genommen werden.

Abb. 15: Verriegelung der Oberwalze 16sen

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

Schritt 2: Die Parallelitédt der Walzen mit einer Lehre und einer Wasserwaage
prifen.

Abb. 16: Parallelitat der Walzen prifen

Schritt 3: Den Hauptschalter einschalten. Die Betriebsanzeige leuchtet.
Schritt 4: Die START-Taste driicken.

Schritt 5: Mit den Pedalen die Walzen betatigen.

Schritt 6: Biegevorgang ausfihren.

Schritt 7: Nach Beendigung des Biegevorgangs die Walzen anhalten. Vorder-
und Hinterwalze nach unten fahren.

Schritt 8: Die Verriegelung der Oberwalze I6sen, Oberwalze ausklappen und
Werkstlick entnehmen. Zum Abstlitzen des Werkstlicks einen Kran
verwenden.

ACHTUNG

Die ausgeklappte Oberwalze darf nicht durch das Werkstiick
Uberlastet werden. Das Werkstlick muss mit einem Kran
abgestutzt sein.

Schritt 9: Die Oberwalze einklappen und verriegeln.

Schritt 10: Die Maschine mit dem Hauptschalter ausschalten.

23
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8.2 Biegevorgang

Der Biegevorgang darf nur von qualifiziertem Personal vorgenommen werden,
das Erfahrung an diesen Maschinen hat. Alle Schritte des Biegens, Vorbie-
gens und des Konischbiegens mussen duBerst sorgfaltig ausgefuhrt werden.
Es wird darauf hingewiesen, dass ein kleiner Radius durch mehrmaliges Wie-
derholen des Biegevorgangs gefertigt wird; einmal zu sehr gebogen, kann die-
ser Schritt nicht mehr riickgangig gemacht werden.

WARNUNG

Es durfen keine Uber die Spezifikationsstarke hinausge-
hende Profile verwendet werden. Nicht mehr als nur ein
Stuick 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 missen frei von Spanen und Brennresten sein.

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

- Das Material muss eben sein.

- Es empfiehlt sich, fir den gewiinschten Radius eine Schablone aus
Pappe oder Karton anzufertigen

- Das Werkstlick immer im Zentrum der Walzen bearbeiten
LD _:E
I I
AN / AN /
/ N /7 N

Abb. 17: Werkstick in der Mitte der Walzen positionieren

Berechnung der Werkstiickldnge

¥ @Dn

24 RBM E | Version 1.09



metalliisraft

Inbetriebnahme
Metallbearbeitungsmaschinen

8.2.2 Blechposition

Biegediagramm

T

I

il
Material Yield Strength }
240 N/mm? }

8.2.3 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.

8.2.4 Biegen

HINWEIS!

Das Material wird nach jedem Durchgang harter.

Bei der Bearbeitung von Edelstahl missen mehrere Durch-
laufe ausgefihrt werden, da es sich bei diesem Material um
Verfestigungsmaterial handelt.

RBM E | Version 1.09 25
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Ober- und Unterwalze in gerader Position. Zum Abschluss des Vorbiegens Hinterwalze nach oben
bringen.

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

Bis zum gewiinschten Durchmesser walzen Letzter Durchlauf.

8.2.5 Konisch Biegen

Das Konisch-Biegen ist schwieriger als das normale Biegen. Die Maschinen-
leistung reduziert sich um 30% bis 50%, die konische Biegekapazitat nimmt
um ca. 25% ab. Die Materialstéarke muss entsprechend reduziert werden.

Streckgrenze Beispiel fir die RBM 303060 E Pro
Rollendurchmesser: 220 mm
Vorbiege-Kapazitat: 4 mm
Biege-Kapazitat: 6 mm

Material mit einer Streckgrenze 470 N/mm? bis zu einem
470 N'mm? | — Durchmesser 660 mm mit einer Dicke von 2 mm
Material mit einer Streckgrenze 235 N/mm? bis zu einem
Durchmesser 660 mm mit einer Dicke von 3 mm
Material mit einer Streckgrenze 175 N/mm? bis zu einem
Durchmesser 660 mm mit einer Dicke von 4 mm

Das konische Biegen kann problemlos erfolgen.

235 N/mm2 - — —|— — — — —
t = Biegekapazitat

175 N/mme |- — JI 77777
|
I .
| (Materialdicke)
! | | Verhiltnis der

0 3 v2  2u3 konischen
Biegekapazitat
Konisches Biegen in Abhangigkeit von der Biege-Kapazitat
Himveis: Die Werte wurden entsp 3-mal vor groRert.
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Inbetriebnahme

Berechnung der WerkstiickmaBe

S iR ( DnzéDm )2

_ Dbn2xM
R2= Bnz-bni

Y=gDn2 x 7

Y x 180

O="Roxn

Biegevorgang

Konisch-Biege-Werkzeug

Kupplungen

Abb. 18: Konisch Biegen: Werkzeug (links) und Kupplungen (rechts)

Schritt 1: Vor dem Konisch Biegen muss das Blech an den Enden mit paralle-
len Walzen vorgebogen werden.

Schritt 2: Danach muss die Maschine auf Konisch Biegen wie folgt vorbereitet

Die Unterwalze und die Hinterwalze in die unterste Position fahren.

Die Befestigungsbolzen der Kupplungen 16sen. Kupplungen abzie-
hen, sodass sich nur eine Seite der Walzen bewegt. Die Walzen mit
dem Handrad auf die gewtinschte Position fuir das Konische Biegen
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Abb. 19: Konisch Biegen, Vorbereitung

Das oben abgebildete gehéartete Biegewerkzeug héalt wahrend des Biegevor-
gangs das konisch zu biegende Material.

Abb. 20: Konisch Biegen, Ablauf

8.2.6 Normales Biegen nach dem Konisch Biegen

Nach dem Konisch Biegen missen die Walzen wieder in Parallelstellung ge-
bracht werden.

Schritt 1: Mit den Handradern die Hinterwalze und die Unterwalze in parallele
Position zur Oberwalze bringen.

Schritt 2: Kupplungen verbinden.

Schritt 3: Die Parallelitat der Walzen mit einer Lehre prifen.
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8.2.7 Entnahme des Werkstiicks

Schritt 1: Nach Beendigung des Biegevorgangs das Werkstlick mit einem
Kran abstutzen.

Schritt 2: Die Unter- und Hinterwalze nach unten fahren.

Schritt 3: Die Verriegelung der Oberwalze 16sen, dazu den Griff so weit wie
maoglich ziehen, damit sich die Walze im Lager bewegen kann (Abb.
21).

Mechanische

Abb. 21: Verriegelung der Oberwalze 16sen

Schritt 4: Oberwalze schwenken (Abb. 22).

Abb. 22: Oberwalze schwenken

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

ACHTUNG

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

Schritt 6: Die Oberwalze ins Lager zuriickschwenken und mit der mechani-
schen Sicherung arretieren. Darauf achten, dass die mechanische
Sicherung ordnungsgeman vorgenommen wurde.
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= nin |
Abb. 23: Werkstiick-Entnahme mit Hebevorrichtung

WARNUNG!

Sicherheitseinrichtung nicht verandern. Niemals versuchen,
bei gedffneter Oberwalze eine Funktion der Maschine zu
aktivieren.

>

8.2.8 Ausgleichsgewicht

Oben am Gehause der Oberwalze befindet sich die Schraube fir das Aus-

gleichsgewicht. Es verhindert, dass sich die Oberwalze beim Ausfahren zu
weit nach unten neigt.

- Im Uhrzeigersinn (CW) drehen fir mehr Gegengewicht.
- Entgegen dem Uhrzeigersinn (CCW) drehen fir weniger Gegengewicht.

Abb. 24: Ausgleichsgewicht einstellen
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9 Reinigung und Wartung

Tipps und Empfehlungen

. Damit die Rundbiegemaschine immer in einem guten
l Betriebszustand ist, miissen regelmaBige Pflege- und War-
tungsarbeiten durchgefiihrt werden.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken bei
Reparaturarbeiten an dem Gerat nicht einschatzen und set-

zen sich und andere der Gefahr schwerer oder todlicher
Verletzungen aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von daflr qualifizierten Perso-
nen durchfiihren lassen.

GEFAHR!

Lebensgefahr durch Stromschlag!
A Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht
Lebensgefahr.
- Vor Beginn von Reinigungs- und Instandhaltungsarbeiten
immer den Netzstecker ziehen.

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

HINWEIS!

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

Beschédigte Schutzvorrichtungen und Gerateteile missen
bestimmungsgeman durch eine anerkannte Fachwerkstatt
repariert bzw. getauscht werden.

9.1 Sicht- und Funktionsprifung der Sicherheitseinrichtungen

Die Sicherheitseinrichtungen wie Not-Halt-Schalter und Seilzug-Notschalter
mussen vor jedem Beginn des Arbeitsvorganges uberprift werden.

- Die Funktion des Schalters durch Betatigung des Not-Aus- oder Seilzug-
Notschalters priifen.

- Leitungseinfihrungen und Leitungsanschlisse kontrollieren.
- Entfernung von Schmutz

- Kontrolle der Seilspannung mittels Stellungsanzeige und Uberpriifung des
Seiles und der Seilfuhrung auf Schaden und festen Sitz.

Beschéadigte oder defekte Sicherheitseinrichtungen miissen sofort aus-
getauscht werden!
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9.2 Reinigung und Schmierung der Maschine

ACHTUNG!

Vor Beginn der Reinigung und Schmierung unbedingt die
A Maschine abschalten und den Netzstecker ziehen!

ACHTUNG!

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

- Die Rundbiegemaschine regelméBig reinigen.
- Blanke metallische Arbeitsoberflaichen mit Anti-Rost-Spray behandeln.
- Die Walzen regelméaBig reinigen.

Die in der Tabelle aufgefuhrten Stellen miissen regelmaBig mindestens einmal
monatlich oder 6fter bei einer Laufzeit von mehr als acht Stunden taglich ge-
schmiert werden. Einige dieser Stellen befinden sich innerhalb der Maschine
und sind erst nach dem Abnehmen der Abdeckung zuganglich.

Vi & .

)

1
Abb. 25: Zu schmierende Stellen an der Rundbiegemaschine
Nr Intervall Schmiermittel
1 Lager, Zahnréader wdchentlich 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 nachzu-
ziehen.
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Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

9.3 Stérungen, mogliche Ursachen und MaBnahmen

Stérung mégliche Ursache Abhilfe
Die Rundbiegemaschine arbeitet 1. Defekter elektrischer Anschluss 1. Den elektrische Anschluss prifen.
nicht. 2. Schalter in AUS-Stellung 2. Schalter in EIN-Stellung

3. Den Service kontaktieren.

Motor lauft, aber die Walzen bewe-
gen sich nicht.

1. Mechanisches Problem . Mechanik prifen

. Den Service kontaktieren.

N —

Die Maschine biegt das Material
nicht.

—_
—_

. Falsches Material. . Material prufen.

Problem beim Biegen von dickem
Blech

2. Material verolt 2. Material reinigen.

1. Prifen, ob die Blechstérke inner- 1. Die max. zulassige Materialstarke
halb der zulédssigen Dimensionen darf nicht Gberschritten werden.
ist. 2. Nur plane Werkstlicke verwenden.

2. Werkstlickoberflache ist ungleich-
maBig.

10 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

10.1 AuBer Betrieb nehmen

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

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auB3er Betrieb zu nehmen, um ei-
nen spéteren Missbrauch und die Gefdhrdung der Umwelt oder von Personen
zu vermeiden.

- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Geréat entsorgen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugruppen
und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe den dafiir vorgesehenen
Entsorgungswegen zuflhren.

10.2 Entsorgung von elektrischen Geraten

Elektrische Gerate enthalten eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien so-
wie umweltschadliche Komponenten.

Diese Bestandteile sind getrennt und fachgerecht zu entsorgen. Im Zweifels-
fall an die kommunale Abfallentsorgung wenden.

Fur die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Ent-
sorgungsbetriebs zurtickzu-greifen.

10.3 Entsorgung von Schmierstoffen

RBM E | Version 1.09

Die Entsorgungshinweise fir die verwendeten Schmierstoffe stellt der
Schmierstoffhersteller zur Verfigung. Gegebenenfalls nach den produktspezi-
fischen Datenblattern fragen.
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11 Ersatzteile

11.1 Ersatzteilbestellung

Beispiel

34

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher
A Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile

kénnen Gefahren fir den Bediener entstehen sowie

Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

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

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

HINWEIS!

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die
Herstellergarantie.

Die Ersatzteile kdnnen Uber den Vertragshandler bezogen werden.

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

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

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kdnnen nicht bertck-
sichtigt werden. Bei fehlender Angabe (iber die Versandart erfolgt der Versand
nach Ermessen des Lieferanten. Angaben zum Geratetyp, Artikelnummer und
Baujahr finden Sie auf dem Typenschild, welches am Geréat angebracht ist.

Es muss die Oberwalze fir die Rundbiegemaschine RBM 2050-15 E bestellt
werden. Die Oberwalze hat in der Ersatzteilzeichnung 1 die Nummer 5.

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

Gerétetyp: Rundbiegemaschine RBM 2050-15 E
Artikelnummer: 3813204

Positionsnummer: 5

Zeichnungsnummer: 1

Die Artikelnummer ihrer Maschine lautet:

RBM 1050-30 E 3813201
RBM 1270-25 E 3813202
RBM 1550-20 E 3813203
RBM 2050-15 E 3813204

Die nachfolgende Zeichnung soll im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile
zu identifizieren.
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11.2 Ersatzteilzeichnung

193 1
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Abb. 26: Ersatzteilzeichnung 1
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Elektro-Schaltplane

12 Elektro-Schaltplane

Schaltplan 1. Motor
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Abb. 27: Schaltplan 1
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Elektro-Schaltplédne

Schaltplan 2: Schaltschrank-Schema

STAB:I' ST_OP POV!ER ON
H3 H2 HA
Q1
QOO II0OO 00O
TR e Q2 K1 K2
OO0 QOO |I0OOI000O
L1|L2|L3|/PE|U|V W | -|16|PE/F1/F2|F3|0|0|0|1|1|2|4|5|6

Abb. 28: Schaltplan 2
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Schaltplan 3: Anschlussplan
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Abb. 29: Schaltplan 3

PE

Liste der elektrischen Komponenten
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Bezeichnung

Erlauterung

Q1 Hauptschalter CA10-T203/01EG

Q2 Motorlberlastungsrelais SMK25-XX

K1-K2 Motor-Leistungsschiitz SCR009024

TR Transformator

SO Not-Halt-Schalter E2 AC-DXBC1006

PL1 - PL2 Steuerschalter fiir die Rotation des Motors LK11K13

F1-F2 Trafo-Eingangssicherungen PYK 4S

F3 Trafo-Ausgangssicherungen PYK 4S

SQ1 Sicherheitsdrahtschalter FD 1878

SQ2 Schalter zum SchlieBen der oberen Rolle FR 501

H1 Betrieb-Lampe B-050-XB or 22 VS - (B)
S2-H3 Start-Button B100DY - B9 or A5-10D-24
S1-H2 Stop-Button B200DY - B6 or A5-01D-24
D1 Dioden-Modul KP3510

R1 Startrelais KPR-SCE (270810)

R2 SchlieBrelais der oberen Walze KPR-SWE (272540)

Stecker (5-polig)

54-1005-302-02

Steckdose (5-polig)

54-1005-306-02
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EU Konformitatserklarung

13 EU-Konformitatserklarung

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

Hersteller/Inverkehrbringer:

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe:

Bezeichnung der Maschine*:

Maschinentyp:
Seriennummer*:

Baujahr*:

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

Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

] RBM 1050-30 E Artikelnummer *:

] RBM 1270-25 E
] RBM 1550-20 E
] RBM 2050-15 E

Rundbiegemaschine

20

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

J 3813201
] 3813202
0 3813203
L1 3813204

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

Mitgeltende EU-Richtlinien:

2014/30/EU EMV-Richtlinie
2011/65/EU RoHS-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN ISO 12100:2011-3

DIN EN 60204-1:2019-06

Dokumentationsverantwortlich:

Hallstadt, den 23.05.2022

O

Kilian Stlrmer
Geschaftsfihrer
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Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -

Risikobeurteilung und Risikominderung

Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen - Teil 1:

Allgemeine Anforderungen

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