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1 Introduktion

1.1 Upphovsratt

1.2 Kundtjénst

Metallbearbeitungsmaschinen

Genom att kopa METALLKRAFT rundbockningsmaskin har du gjort ett bra val.

Las noggrant igenom bruksanvisningen fore idrifttagning.

Detta &r en viktig komponent och méaste férvaras nara maskinen och vara tillganglig for alla

anvandare.

Bruksanvisningen informerar dig om korrekt idrifttagning, avsedd anvandning samt saker
och effektiv drift och underhdll av rundbockningsmaskinen.

Folj dessutom de lokala foreskrifterna for olycksférebyggande atgarder och allmanna
sakerhetsforeskrifter for rundbockningsmaskinens anvandningsomréde.

Innehéllet i denna manual & upphovsrattsskyddat och tillhér Stirmer Maschinen GmbH. Deras
anvandning &r tilldten inom ramen for anvandning av rundbockningsmaskinen. All annan

anvandning &r inte tillten utan tillverkarens skriftliga tillstand.

Distribution och reproduktion av detta dokument, utnyttjande och 6verforing av dess innehall
ar férbjudet om det inte uttryckligen tillats. Overtradelser kommer att resultera i ersattning for
skador. For att skydda vara produkter registrerar vi varumarkes-, patent- och designrattigheter
dar det &r mojligt i enskilda fall. Vi motsétter oss starkt alla intrdng i var immateriella
egendom

Kontakta din &aterforsaljare om du har nagra frdgor om din maskin eller for teknisk information.
De ger dig garna expertrad och information.

Tyskland:
Stirmer Maschinen GmbH Dr.-

Robert-Pfleger-Str. 26 D-96103
Hallstadt

Reparationstjanst:

Fax: 0049 (0) 951 96555-111

E-post: service@stuermer-maschinen.de
Reservdelar:

Fax: 0049 (0) 951 96555-119

E-post: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Vi &r alltid intresserade av information och erfarenheter som uppstar vid anvandning och som

kan vara vardefulla for att férbattra vara produkter.

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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1.3 Ansvarsbegransning

2 Sakerhet

2.1 Forklaring av symboler

Sékerhetsinstruktioner

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

Sakerhet

All information och alla instruktioner i denna bruksanvisning har sammanstallts med hénsyn
till gallande standarder och foreskrifter, den aktuella tekniken och var mangariga kunskap

och erfarenhet.

Tillverkaren tar inget ansvar for skador i féljande fall:

- Underlatenhet att folja bruksanvisningen,

- Felaktig anvandning,

- Anvandning av okvalificerad och oprofessionell personal,
- Otilldtna modifieringar,

- Tekniska férandringar,

- Anvandning av otilldtna reservdelar.

Det faktiska leveransomfanget kan avvika fran de forklaringar och illustrationer som beskrivs
har vid specialutféranden, anvandning av ytterligare bestéliningsalternativ eller pa grund av
de senaste tekniska &ndringarna.

De skyldigheter som 6verenskommits i leveransavtalet, de allmanna villkoren samt
tillverkarens leveransvillkor och de laghestammelser som géller vid tidpunkten for avtalets

ingédende géller.

Detta avsnitt ger en dversikt dver alla viktiga sakerhetspaket for personskydd och fér séker
och problemfri drift.
Ytterligare sékerhetsanvisningar for varje arbetsuppgift finns i de enskilda kapitlen.

Sékerhetsinstruktioner &r markerade med symboler i denna bruksanvisning.
Sékerhetsanvisningarna inleds med signalord som anger riskens omfattning.

FARA!

Denna kombination av symbol och signalord indikerar en omedelbart farlig situation
som, om den inte undviks, kommer att leda till dédsfall eller allvarliga skador.
VARNING!

Denna kombination av symbol och signalord indikerar en potentiellt farlig situation
som, om den inte undviks, kommer att leda till dédsfall eller allvarliga skador.
FORSIKTIGHET!

Denna kombination av symbol och signalord indikerar en potentiellt farlig situation
som, om den inte undviks, kan leda till mindre eller lattare skador.

FARA!

Denna kombination av symbol och signalord indikerar en potentiellt farlig situation
som, om den inte undviks, kan leda till egendomsskador och miljoskador.
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ETT MEDDELANDE!

Denna kombination av symbol och signalord indikerar
en potentiellt farlig situation. Det kan orsaka skador pa egendom och

miljé om det inte undviks.

Tips och rekommendationer

Tips och rekommendationer Denna

. symbol indikerar anvéndbara tips och rekommendationer samt
1 information for effektiv och problemfri drift.

For att minska risken for personskador och egendomsskador och for att undvika farliga

situationer méste sakerhetsanvisningarna i denna bruksanvisning foljas.

Vidta alla méjliga forsiktighetsatgarder for att undvika skador nar du anvander maskinen. Kom

ihag att skydda tredje part p4 maskinen.

2.2 Operatorens ansvar

operator Operatdren ar den person som sjalv anvander maskinen for kommersiella andamal eller
som stéller den till tredje parts férfogande fér anvandning eller tillampning och som bar det
juridiska produktansvaret for skyddet av anvéndaren, personalen eller tredje part under drift.

Operatdrens skyldigheter Om maskinen anvands inom kommersiella omréden & maskinens operatér underkastad
lagstadgade skyldigheter géllande arbetssakerhet. Darfor maste sékerhetsanvisningarna i
denna bruksanvisning samt de sékerhets-, olycksférebyggande och miljoskyddsféreskrifter

som géller for maskinens anvandningsomrade foljas. Féljande géller sarskilt:

- Operatéren méaste informera sig om géllande arbetsmiljoféreskrifter och i en riskbedémning
identifiera ytterligare faror som uppstar pa grund av de specifika arbetsférhallandena pa
den plats dar maskinen anvands. Han maste implementera dessa i form av
bruksanvisningar for maskinens drift.

- Operatoren méaste under maskinens hela livslangd kontrollera att den bruksanvisning
som han har utarbetat dverensstammer med aktuella

félja de senaste foreskrifterna och vid behov anpassa dem

senator

- Operatéren maste tydligt reglera och definiera ansvarsomradena for installation, drift,

felsdkning, underhall och rengéring.

- Operatéren méste se till att alla personer som arbetar med ma-
maskinen, ha last och forstatt dessa instruktioner. Dessutom maste han regelbundet

utbilda personalen och informera dem om riskerna.

- Operatéren méste tillhandahdalla nédvandig skyddsutrustning till personalen och

instruera dem att bara nédvandig skyddsutrustning.

6 RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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Dessutom &r operatdren ansvarig for att maskinen alltid ar i tekniskt perfekt skick. Darfor

galler féljande:

- Operatéren maste se till att de underhallsintervaller som beskrivs i denna manual
foljs.

- Operatéren maste regelbundet kontrollera alla sakerhetsanordningars funktion.
fa dess lamplighet och fullstandighet kontrollerad.

2.3 Personalens kvalifikationer

De olika uppgifter som beskrivs i denna manual stéller olika krav pa kvalifikationerna hos

de personer som anfortros dessa uppgifter.

VARNING!

Fara om manniskor inte ar tillrackligt kvalificerade!

Otillréckligt kvalificerade personer kan inte bedéma riskerna med

att anvéanda maskinen och utsatter sig sjalva och andra for risken for
allvarliga eller dodliga skador.

- Allt arbete far endast utféras av kvalificerade personer
bli ledd.

- Hall otillrackligt kvalificerade personer borta fr&n arbetsomradet.

Endast personer som kan forvantas utfora arbetet pa ett tillforlitligt satt far utféra arbetet.
Manniskor vars reaktionsférmaga, t.ex. B. paverkade av droger, alkohol eller medicinering,

ar inte tillatna.

I denna bruksanvisning listas nedan personernas kvalifikationer for de olika uppgifterna:

operator Operatdren har instruerats av operatoren om de uppgifter som tilldelats honom och de
mojliga faror som kan uppsta vid felaktigt uppférande. Operatdren far endast utfora
uppgifter som gar utéver normal drift om detta anges i denna bruksanvisning och

operatdren uttryckligen har anfoértrott honom/henne denna uppgift.

kvalificerad elektriker Tack vare sin yrkesutbildning, kunskap och erfarenhet samt kunskap om relevanta
standarder och féreskrifter kan den kvalificerade elektrikern utféra arbeten pa elektriska

system och sjalvstandigt identifiera och undvika potentiella faror.

Elektrikern &ar specialutbildad fér den arbetsmiljé han eller hon arbetar i och &r bekant med

relevanta standarder och foreskrifter.

Specialistpersonal Tack vare sin yrkesutbildning, kunskap och erfarenhet samt kunskap om relevanta
standarder och foreskrifter kan den specialiserade personalen utféra det arbete som
tilldelats dem och sjélvstandigt identifiera mojliga faror och undvika risker.

Tillverkare Vissa arbeten far endast utforas av tillverkarens kvalificerade personal. Annan personal &r
inte behorig att utféra detta arbete.

For att utfora det arbete som kravs, vanligen kontakta var kundtjanst.
ren.

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08 7
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2.4 Personlig skyddsutrustning

Personlig skyddsutrustning ar avsedd att skydda manniskor fran férsamringar av deras
sédkerhet och halsa pd arbetsplatsen. Personal maste bara personlig skyddsutrustning vid
olika arbeten pa och med enheten, vilket specifikt anges i de enskilda avsnitten i denna

manual.

Foljande avsnitt férklarar personlig skyddsutrustning:

Lampliga skyddshandskar
Skyddshandskarna skyddar handerna fran vassa kanter, séval som fran

friktion, skrapsér eller djupare skador.

Skyddsskor

Skyddsskorna skyddar fotterna frén att klammas, fallande féremal

och halka pa hala ytor.

Skyddsklader for

arbetspersonal Skyddsklader for arbetspersonal &r
atsittande klader med &g rivstyrka.

2.5 Sékerhetsdatablad

Sakerhetsdatablad for farligt gods finns tillgangliga hos din aterforséljare eller genom att
ringa +49 (0)951/96555-0.

Specialiserade aterforsaljare hittar sékerhetsdatablad i nedladdningsomradet for del-

nerportals hittar.

8 RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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Sakerhet

2.6 Sakerhetsmarkeringar pa valsmaskinen

Sicherheitshinweise !

use injusies of igers and hands

o for the presention of
er generaliy e ofnired satetyruies

Bild 2: Sékerhetsinstruktioner

Sakerhetsskyltar och instruktioner ar fasta p& bockningsmaskinen (bild 1, 2)
och maste beaktas och féljas.

Bild 1: Sékerhetsmarkeringar - 1 Varning for farlig elektrisk spanning |
2 Varning for roterande maskindelar | 3 Jordning | 4 Transport | 5 Smérjpunkt |
6 Motorns rotationsriktning

Sakerhetsmarkeringarna och instruktionerna som ar fasta pa
valsbockningsmaskinen far inte tas bort. Skadade eller saknade
sakerhetsskyltar kan leda till felaktiga atgéarder, personskador och
egendomsskador. De maste bytas ut omedelbart.

Om sékerhetsskyltarna och instruktionerna inte &r omedelbart igenk&nnbara
och begripliga maste valsmaskinen tas ur drift tills nya sékerhetsskyltar har
installerats.

2.7 Allménna sakerhetsinstruktioner

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

Foljande instruktioner ar avsedda fér maskinens operatdr och det &r operatérens ansvar att
sékerstélla att operatdren laser och forstar foljande instruktioner och anvandarmanualen for

saker anvandning.

- Las bruksanvisningen innan du anvander bockningsmaskinen
tas i drift.

- Ror aldrig roterande eller rorliga delar.

- Informera alltid elinstallatéren om elektriska fel.

- Se till att du kanner till nédstoppsknapparnas position pa maskinen.
k&nna maskinen.

- Stang av bockningsmaskinen nar du INTE arbetar med den.
tio.

- Arbeta med nédvéndiga skyddsklader vid behov
(skyddsskor, glaségon, éronproppar etc.).

- Kontrollera sékerhetsfunktionerna fére arbete och se till att
Se till att de fungerar korrekt.

- Se och forsta sékerhetsetiketterna pa maskinen.
- Utfor regelbundet underhall.
- Overbelasta INTE rullbockningsmaskinen.

- Om du méarker nagot onormalt hos maskinen, stoppa den och informera
din handledare omedelbart.
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- Var uppméarksam pé& andra personer vid maskinen under drift.

maskin.
- Ta aldrig bort mekaniska eller elektroniska séakerhetsanordningar

maskinens funktioner.

- Var ytterst forsiktig och f6lj transportanvisningarna i manualen né&r du transporterar eller

byter ut maskinen for att hantera maskinen pa ett sakert satt.

3 Avsedd anvandning

RBM 4-HMS PRO rundbockningsmaskin anvands uteslutande for produktion av runda delar
sdsom ror, koner, cylindrar etc. Materialet som ska bockas far inte 6verstiga den maximala

plattjockleken som anges for maskinen.

Korrekt anvandning inkluderar aven att all information i denna manual foljs.

3.1 Rimligen forutsebart felaktigt bruk

All anvandning utéver den avsedda anvéndningen eller annan anvandning an den avsedda
betraktas som felaktig anvandning.
Mojliga missbruk kan innefatta:

- Bearbetning av arbetsstycken som inte ar eller inte ar tillrackligt fixerade.

- Arbeta med andra material &n metall (t.ex. tra eller plast)

material)

- Anvandning av maskinen utan fungerande, avsedda skyddsanordningar
riktningar.

- Overbryggning eller modifiering av skyddsanordningarna.
- Underlatenhet att folja underhallsinstruktionerna.

- Underlatenhet att observera tecken pa slitage och skador.
- Servicearbete utfoért av outbildad eller obehdrig personal.

- Att anvanda bockningsmaskinen trots att bruksanvisningen ar korrekt

ar komplett.
- Underhallsarbete pa en osakrad maskin.
- Bearbetning av material som inte ar eller inte &r tillrackligt fixerade.

- Avsiktlig eller vardsl6s hantering av valsmaskinen under drift.

- Installation av reservdelar och anvandning av tillbehdr samt drift
medel som inte ar godkanda av tillverkaren.

- Bearbetning av flera arbetsstycken samtidigt i ett arbetssteg.

- Bearbetning av 6verdimensionerade eller underdimensionerade arbetsstycken sa

att sakert arbete inte langre kan garanteras.

- Modifieringar av maskinen eller anvandning av modifierbara
tio verktygssystem.

Felaktig anvandning av rullbockningsmaskinen kan leda till farliga situationer.

Stiirmer Maschinen GmbH tar inget ansvar for konstruktiva och tekniska forandringar pa
valsbockningsmaskinen.

Alla typer av skadestdndsansprak pa grund av felaktig anvandning &r uteslutna.

10 RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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Tekniska data

3.2 Kvarvarande risker

Aven om alla sékerhetsféreskrifter féljs och maskinen anvénds korrekt, finns det fortfarande kvarvarande

risker, vilka listas nedan.

- Horselnedsattningar vid 1angvarigt arbete utan horselskydd eller om skyddet ar
otillréckligt.

- Elektriska faror p& grund av kontakt med delar som star under hég spanning
(direktkontakt) eller med delar som star under hog spanning pa grund av en defekt
i enheten (indirekt kontakt).

- Risk for skador p& grund av bakslag fran arbetsstycket och dess delar
om den hanteras felaktigt.

- Risk for 6gonskador fran flygande delar, &ven med
Skyddsglas6gon.

- Risk for skador/skarskador pa grund av otillrackligt avgradad
Skéarande kanter

4 Tekniska data

4.1 Tabell
RBM 1550-65 RBM 1550-110 RBM 1550-150 RBM 2050-60
4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO
Max. béjningslangd 1550 mm 3100 mm 1550 mm 1550 mm
Max. arktjocklek 6,5 mm 11 mm 15 mm 6 mm
Max. plattjocklek férbockning 4,5mm 9mm 12mm 4mm
Rullens diameter 6vre rulle 150 mm 200 mm 250 mm 150 mm
Rulldiameter pa sidorullar -mm -mm -mm -mm
Rullens diameter, nedre rulle -mm -mm -mm -mm
Motoreffekt (400 V) 2,2+1,5 kW 4,0+1,5 kW 7,5+1,5 kW 2,2+1,5 kW
M&tt (LxBxH) [mm] 3300x1150 3350x1350 3500x1500 3800x1150
x1110 %1290 x1370 x1110
Vikt 2370 kg 3250 kg 4650 kg 2800 kg
Hydrauloljetankens volym 45 liter 45 liter 45 liter 45 liter
Ljudniva utan last 70 dB(A) 74 dB(A) 74 dB(A) 70dB(A)
RBM 2050-80 RBM 2050-100 RBM 2050-120 RBM 2050-220
4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO
Max. béjningslangd 2015 mm 2050 mm 2050 mm 2050 mm
Max. arktjocklek 6 mm 8 mm 10 mm 18 mm
Max. plattjocklek férbockning 10 mm 16 mm 20 mm 6 mm
Rullens diameter 6vre rulle 180 mm 200 mm 250 mm 300 mm
Rulldiameter pa sidorullar 220 mm 270 mm 290 mm 220 mm
Rullens diameter, nedre rulle 270 mm 330 mm 370 mm 270 mm
Motoreffekt (400 V) 3,0+1,5 kW 4,0+1,5 kW 7,5+1,5 kW 11 kW

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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RBM 2050-80 RBM 2050-100 RBM 2050-120 RBM 2050-220
4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO

MA&tt (LxBxH) [mm] 3850x1350 3850x1350 4000x1500 4400x1800
x1290 x1290 x1370 x1950

Vikt 3300 kg 3750 kg 5350 kg 6500 kg

Hydrauloljetankens volym 45 liter 45 liter 45 liter 45 liter

Ljudniva utan last 70 dB(A) 74 dB(A) 74 dB(A) 70 dB(A)
RBM 2550-60 RBM 2550-80 RBM 2550-100 RBM 2550-180
4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO

Max. béjningslangd 2550 mm 2550 mm 2550 mm 2550 mm

Max. arktjocklek 6 mm 8 mm 10 mm 18 mm

Max. plattjocklek forbockning 4mm 6 mm 8mm 15 mm

Rullens diameter évre rulle 180 mm 200 mm 250 mm 300 mm

Rulldiameter pa sidorullar -mm -mm -mm -mm

Rullens diameter, nedre rulle -mm -mm -mm -mm

Motoreffekt (400 V) 3,0+1,5 kW 4,0+1,5 kW 7,5+1,5 kW 11 kW

M&tt (LxBxH) [mm] 4350x1350 4350x1350 4500x1500 4900x1800
x1290 x1290 x1370 x1950

Vikt 3700 kg 4250 kg 6100 kg 7500 kg

Hydrauloljetankens volym 45 liter 45 liter 45 liter 45 liter

Ljudniva utan last 70 dB(A) 74 dB(A) 74 dB(A) 70 dB(A)
RBM 3050-60 RBM 3050-90 RBM 3050-150 RBM 4050-80
4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO 4-HMS PRO

Max. béjningslangd 3050 mm 3050 mm 3050 mm 4050 mm

Max. arktjocklek 6 mm Imm 15mm 8 mm

Max. pléttjocklek férbockning 4mm 7mm 12mm 6 mm

Rullens diameter évre rulle 200 mm 250 mm 300 mm 275 mm

Rulldiameter pa sidorullar -mm -mm -mm -mm

Rullens diameter, nedre rulle -mm -mm -mm -mm

Motoreffekt (400 V) 4,0+1,5 kW 7,5+1,5 kW 11 kW 11 kw

MAtt (LxBxH) [mm] 4850x1350 5000%1500 5400x1800 6400x1600
x1920 x1370 x1950 x1800

Vikt 4750 kg 6800 kg 8500 kg 9000 kg

Hydrauloljetankens volym 45 liter 45 liter 45 liter 45 liter

Ljudniva utan last 70 dB(A) 74 dB(A) 74 dB(A) 70 dB(A)

12
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4.2 Namnskylt

Typskylten med féljande identifieringsdata samt CE-markningen &r fast pa valsbockningsmaskinen

(bild 3).
hydraulische Rundbiegemaschine c €
hydraulic round-bending machine
Typ ;
Type RBM 1550-65 4 HMS PRO
Artikel=Nr. Serien-Nr.
Item no. =OLa 210 Serial no.
Biegebreite Baujahr
bengding width 1230imm Year of manufacture
@ Oberwalze @ seitliche Walzen
@ top roller ey @ side roller
Motorleistung Gewicht
Motor power 2:2.8¢1:5 weight 23Z0k0
Mafie
dimensions 3300 x 1150 x 1110 mm
%" ta',,‘ n- Stiirmer Maschinen GmbH
E ,a Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt
www.metallkraft.de Deutschland / Germany
Bild 3: Typskylt och CE-mérkning for rundbockningsmaskinen
5 Transport, férpackning och forvaring
5.1 Leverans och transport
leverans Kontrollera leveransen for fullstandighet och inspektera maskinen efter leverans for synliga

transportskador. Om apparaten uppvisar nagra skador maste detta omedelbart rapporteras till

transportforetaget eller aterforséaljaren.

Se till att maskinen och alla delar av maskinen fungerar som de ska.

transport - Se till att maskinen &r under belastning nar du transporterar den.
med hansyn till god viktférdelning och en central position fér tyngdpunkten pé lastbilens

lastyta.

- Maskinen maste monteras s& sékert att den inte glider
burk.

- For att undvika skador p& maskinen méste den transporteras i en sluten lastbil (bild 4).

VARNING!

Livsfara!

Om maskinens vikt och lyftanordningens tillatna lastkapacitet inte beaktas

>

vid transport eller lyftning, kan anordningen vélta eller falla.

Zen.

- Ta hansyn till maskinens vikt och lyftutrustningens tillatna lastkapacitet

vid transport och lyftarbeten.

- Kontrollera att lyftutrustning och lastupphé@ngningsanordningar &r i
perfekt skick.

Maskinen far endast lastas och lossas av kvalificerad personal. For att undvika olyckor méste

nodvandiga forsiktighetsatgarder vidtas vid lossning och transport av maskinen.

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08 13
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FARA!

y \ Kontrollera fore transport att det dvre rullldset ar i stangt
/ \ lage och att transportlinorna ar atdragna.

# Ik
L
—_— ‘js

Bild 4: Transport med lastbil

Nar maskinen anlander till platsen maste alla verktyg, transport- och
lyftutrustning sdsom kranar, kattingtelfrar och gaffeltruckar vara redo
och platsen maste forberedas for installation av maskinen.

Anvand nédvéandiga kranar och lyft dem enligt bilden.
Var extra forsiktig vid lyft och forflyttning. Kontakta vid behov
specialiserade foretag for lyftning.

Innan maskinen transporteras till platsen, kontrollera férankringsbultarna
och deras korrekta position. Maskinen ska lyftas med hjalp av remmar
och/eller rep sa att remmarna sitter pa den 6vre rullen (bild 5).

Bestam tyngdpunktens exakta lage och ta hansyn till det nar du lyfter
maskinen.

Var forsiktig nar du staller ner maskinen for att undvika skador.

| OO

Bild 5: Transport med kran

14 RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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Transport, forpackning och lagring

transport

Felaktig transport &r olycksrisk och kan orsaka skador eller funktionsfel p& maskinen, fér

vilka vi inte tar ndgot ansvar eller garanti.

Transportera leveransen till installationsplatsen med en tillréckligt dimensionerad

industritruck eller kran. Sakerstall att den inte kan forskjutas eller valta.

VARNING!

{ A Allvarliga till dodliga skador orsakade av att maskindelar vélter eller
faller fran en gaffeltruck, pallyftare eller transportfordon. Folj
instruktionerna och informationen pa transportladan.

Notera maskinens totalvikt. Maskinens vikt anges i maskinens
"Tekniska data". Nar maskinen packas upp kan maskinens vikt aven

avlasas pa typskylten.

Anvand endast transportutrustning och lastlyftanordningar som kan
b&ra maskinens totalvikt.

VARNING!

Allvarliga till dodliga skador orsakade av skadad eller otillrackligt
stark lyftutrustning och lastband som gér sénder under belastning.
Kontrollera lyftanordningar och lastupphéangningsanordningar for
tillracklig barformaga och perfekt skick.

Folj olycksfallsférebyggande foreskrifter fran den yrkesorganisation
som ansvarar for ditt féretag eller andra tillsynsmyndigheter.

Sékra lasterna noggrant.

Allmanna risker vid interntransport

VARNING RISK FOR VALTNING

Maskinen far lyftas osékrad med maximalt 2 cm
bli.

Anstéllda maste befinna sig utanfér farozonen, lastens rackhall.

Varna anstallda och informera dem om faran.

Maskiner far endast transporteras av auktoriserade och kvalificerade personer. Agera
ansvarsfullt under transport och tank alltid pa konsekvenserna. Undvik djarva och riskfyllda
handlingar.

Sérskilt farliga ar uppfors- och nedférsbackar (t.ex. uppfarter, ramper och liknande). Om

det ar oundvikligt att fardas genom sadana passager kravs sarskild forsiktighet.

Innan transporten pabdrjas, kontrollera transportvagen for eventuella faror, ojamnheter och

fel samt for tillracklig hallfasthet och barférméga.

15
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5.2 Installning av parallellitet

5.3 Forpackning

16

Farliga omraden, ojamnheter och fel maste inspekteras fore transport. Att andra anstallda

avlagsnar farliga omraden, ojamnheter och fel vid transporttillfallet leder till betydande risker.

Noggrann planering av interna transporter ar darfor avgorande.

Ta bort alla skyddslador runt maskinen och las noggrant instruktionerna i relevanta kapitel i

denna manual for att installera maskinen. Om maskinen skadas under transporten, ta

omedelbart nagra bilder for forsakringsansprak.

Var forsiktig vid lastning/lossning eller flyttning av maskinen for att undvika skador.

Information om hur man bast hanterar maskinen finns ocksda i relevanta kapitel i denna manual.

Innan maskinen startas méaste fastet som sitter framtill p& maskinen 6ppnas for att sékerstélla

att den 6vre rullen (bild 6) & symmetrisk i forhallande till fastet. Om det finns en avvikelse

maste den justeras med hjalp av justerskruvarna under maskinen.

Bild 6: Justering av parallelliteten

Ta inte bort forpackningen forran du har installerat maskinen. Rullarna ar belagda med en
skyddande belaggning. Om det finns skyddsmedel p& férpackningen maste den kasseras pa ett
miljovanligt satt. Allt férpackningsmaterial och forpackningshjalpmedel som anvands i maskinen

ar atervinningsbart och maste atervinnas.
Kartongforpackningskomponenter maste strimlas och slangas i pappersinsamlingen. Filmerna

ar tillverkade av polyeten (PE) och stoppningen &r tillverkad av polystyren (PS). Dessa material

méste lamnas till en atervinningscentral eller till ansvarigt avfallshanteringsféretag.

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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5.4 Forvaring

- Maskinen méste rengéras noggrant fére forvaring i en torr, ren, dammfri och
frostfri miljo.

- Den far inte forvaras i ett rum med kemikalier.

- Om maskinen maste forvaras i ett fuktigt utrymme maéste alla elektriska
komponenter i kopplingsskapet samt den hydrauliska utrustningen skyddas
med fuktabsorberande medel.

- Maskinen far inte utséattas for starkt solljus.

- Om maskinen forvaras under en langre tid, ska all bar metall
Delarna méste smorjas for att férhindra rost.

6 Enhetsbeskrivning

lllustrationerna i denna bruksanvisning ar endast avsedda for allmén
forstaelse och kan avvika fran den faktiska designen.

Rullbockningsmaskin

1 Nedre rulle
2 Ovre rulle

3vikbara lager
4 Kontrollpanel
5 stromkablar
6 Sakerhetslina
7 ankarpunkter
8 Kopplingsbox
9 Kran

Bild 7: Manoverelement for rundbockningsmaskinerna RBM 4-HMS PRO

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08 17
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Kontrollpanel

1 varningslampa for 6éverhettad olja

2 Aterstéllning - Aterstéll PLC:n efter nodsituation
AV, om tillgangligt

3 Hoj - sank hoger stod

4 Hoj - sank mittstédet

5 Oppna och stinga fastet

att ta bort klamman
6 Lutning av rulle C
7 Rullens rotation medurs
8 Hoj och sénk rulle C parallellt
9 Lutning av rulle D
10 H6j och sank rulle D parallellt
11 H6j och sank rulle B parallellt
12 Rullrotation moturs
13 Lutning av rulle B (konisk b&jning)
14 Varningslampa for 6verbelastning av motorn

15 Maskinstopp
16 Motorstart

17 Héja/sanka vanster stod
18 nyckelbrytare

19 Stromindikatorlampa
20 Nodstopp

21 Digital display for rullarna BCD

Bild 8: Kontrollpanel for rundbockningsmaskinerna RBM 4-HMS PRO

NODSTOPP:

Maskinen har en nédstoppsknapp (20) och ett nédstoppslina runt maskinen. Om maskinen
stoppas genom att trycka pa en av dessa knappar maste PLC:n aterstéllas innan start. For
att starta om efter ett nodstopp:

- L&s upp nddstoppsknappen eller strombrytaren p& nédstoppet
Rep.

- Tryck p& RESET-knappen (2)

- Tryck p& START-knappen (16)

Termisk 6verbelastning eller oljetemperatur

Nér indikatorn for termisk éverbelastning (1) lyser avaktiverar systemet motorn for att

skydda den mot dverhettning. Motorn har éverhettats pa grund av ett problem (6verbelastning
- dvertryck pa grund av hydraulfel etc.) och behéver svalna innan den startas om. Starta

inte om motorn pa minst 10 minuter. LAt det svalna och férsok att hitta problemet.

Om oljetemperaturindikatorn (1) tdnds &r oljan i systemet éverhettad.

Problemet kan ligga i systemet. Starta inte om maskinen férran problemet ar 16st.

Maskinens elektriska kontrollpanel

De nedre rullarna ar utrustade med digitala displayer. De visar rullarnas faktiska position.

18 RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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Display och kontrollpanel (pekskéarm)

1 visningsfalt

2 Uppatpiltangent
3 Nedatpiltangent
4 SET-knapp

Bild 9: Display och kontrollpanel fér rundbockningsmaskinen RBM 4-HMS PRO

6.1 Specifikation och standardutrustning

- Helhydraulisk rulldrift via planetvéxel

- Hydraulisk féllbar férvaring fér enkel borttagning av material
- Allarullar ar kullagermonterade

- Induktionshardade rullar

- Elektronisk justering av sidovalsarna

- Den nedre rullens parallellitet sékerstélls av speciella stabilisatorer.
garanterat

- Nedre rulle hydrauliskt justerbar

- Robust, spanningsfri svetsad stalkonstruktion

- Kontrollpanel med digital display

- Konisk bojningsanordning

- Standard med 2 hastighetsnivaer

- Elektriskt och hydrauliskt 6verbelastningsskydd

- Alla hydrauliska komponenter fran kvalitetstillverkare
- Bruksanvisning

- Nedre tryckrulle med hydraulisk positionering

- Tva sidovalsar med dubbelkrosspyramid. (Klamning av golv- och sidovalsar

med balanseringssystem for att sakerstalla perfekt parallellitet och hogkvalitativ

produktion)

- Den 6vre rullen drivs av en elmotor och en planetvéxel
enheter. Nedre rulle med kardankopplingssystem.

- Sidovalsarnas rorelse sker med hjalp av kolvar

- Digitala displayer anvands for att hitta installningen av rullpositionen
nen

- Hydraulisk nedfallbar &nde fér enklare borttagning av cylindern

- Alla kontrollfunktioner ar bekvamt placerade pa en oberoende
Kontrollkonsol

- icke-forstorande strukturella kontroller

- Hydrauliska element: motor- och pumpgrupp, tryckventiler, magnetventiler,

oljeindikator etc. Bosch, Rexroth eller Parker ele-
ment

- Stromforsorjningssystem: Siemens eller Telemecanique

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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6.2 Tillvalsutrustning

- NC-styrning

- Tva bojningshastigheter

- Stegl6s bdjningshastighet
- Hydraulisk hjalpkran

- Hydrauliskt sidostdd

6.3 Sékerhetsanordningar

1 hydraulkapa
2 hydrauliska lock
3 uppsamlingsbehéllare
4 Hydrauliskt lock
5 Husskydd
6 Skyddsholje
7-sidigt omslag
8 Skyddshdlje
9 Sakerhetszon
10 Sékerhetsbrytarens lock
11 Framsida
12 Frontpanelskydd
13 Sékerhetslina
14 Skyddshdlje
15-sidigt omslag
16 Sékerhetsbrytare fér snodd
17 Skyddshoélje
18 Husskydd
19 Hydraulkdpa

Bild 10: Skyddsskydd

6.4 Sakerhetslina

For operatérens sakerhet ar maskinen utrustad med en sékerhetslina och
en sékerhetsbrytare. Nar repet mandvreras dras ringen som visas nedan,
precis som i nddstoppet, vilket stoppar all maskinaktivitet.

20 RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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For att starta om, dra i den bla knappen (bild 11). Nar kopplet dras syns ett gront méarke.
Maskinen kan startas om fran kontrollpanelen med hjalp av START-knappen.

Schalter Ein

Schalter Aus

Bild 11: Sakerhetsbrytare och sékerhetslina

Sakerhetslinan levereras omonterad av férpackningsskél och maste monteras av kunden
enligt ovan for att omsluta hela maskinen.

Bild 12: Sékerhetsbrytare

Varning: Sakerhetslinan ar en viktig sékerhetsatgard och far aldrig tas bort under
maskinuppstallning. Den bor endast tas bort for transportandamal.

Under installationen &r det viktigt att fasta repet ordentligt vid sakerhetsbrytarlaset enligt
nedan.

21
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Séakerhetslina runt maskinen

Bild 13: Sékerhetslina

Var forsiktig med hinder som kommer in i maskinens arbetsomrade.

6.5 Aktivera nodstoppet

Om NODSTOPPET aktiveras under éppningsprocessen av huvudarmen, sker ett
omedelbart stopp (1). Efter att nodstoppet har slappts och aterstéllningen ar
slutférd maste maskinen startas om med startknappen.
Har fortsatter huvudarmens rorelse till slutet av 6ppnings- eller stangningsomradet.
Avslutningsprocessen fortsétter. Se till att hélla detta omrade fritt innan du startar
om (2).

(1) NOT HALT betatigt

NOT HALT

(2) NOT HALT freigegeben.
Reset betatigt.
START betatigt.

Gefahr! Freihalten.

Bild 14: NODSTOPP-funktion
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6.6 Séakerhetsbrytarens skydd

Om locket 6ppnas medan maskinen &r igang, stannar maskinen omedelbart. For att
ateruppta maskindriften maste lasknappen pa kontrollpanelen tryckas in efter att locket

stangts.

6.7 Sékerhetsomrade

Bockningsmaskinen ar utrustad med nédvandig skyddsutrustning for att férhindra skador
som kan orsakas av snackvéxeln eller andra kugghjul. En annan fara eller

Sakerhetsomradet som maste féljas strikt under bearbetningsprocessen &r rullarnas
rotationsomréade.

Riskomrédena som visas nedan méste héllas fria under drift.

Vid felaktig anvandning uppstar féljande risker:

- Allvarlig skada pd anvandaren

- Allvarliga skador pa maskinen.

Alla personer som arbetar med maskinen bor lasa denna manual noggrant och forsta den
helt.

Gefahrenbereich

Sicherheitsleine
Bild 15: Riskzon pa rundbockningsmaskinen
Personlig skyddsutrustning

Handskar, skyddsglasdgon och skyddshjalm rekommenderas under drift.

- Inget material far matas in medan maskinen ar igang.
- Alla nodstoppsknappar maste vara lattatkomliga.

- Anvandaren méste vara uppmarksam pa tredje part som betrader maskinens arbetsomrade.
gain i maskinen.

Riskomradena som visas nedan méaste héllas fria under drift.

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08 23
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Bild 16: Riskzoner p& rundbockningsmaskinen

Bild 17: Operatdrens position under bockningsprocessen

7 Struktur och koppling

7.1 Uppstallning

Krav pd installationsplatsen For att sakerstalla god funktion och l&ng livslangd for rundbéjningen
For att uppna detta bor installationsplatsen uppfylla féljande kriterier.

- Ytan maste vara jamn, fast och vibrationsfri.
- Installations- eller arbetsrummet maste vara torrt och valventilerat.

- Inga maskiner som orsakar damm och flis bér anvandas i
nara valsmaskinen.

- Det maste finnas tillrackligt med utrymme for driftspersonalen, for
materialtransport samt for justerings- och underhallsarbete.

- Installationsplatsen maste ha tillracklig belysning (se
arbetsplatsférordningen och DIN EN 12464).
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Utrymmeskrav
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Bild 18: Platskrav for rundbockningsmaskinen

U: Maskinens langd
G: Maskinens bredd

Y: Max. arbetsstyckens langd
L: Max. béjningsléangd

Utrymmet som kravs p& maskinens hogra sida bor vara ndgot storre an en valslangd (L) och

maojliggora enkel materialborttagning (L + 2000).

Utrymmet som kravs framfér och bakom maskinen bér beraknas s& att operatéren enkelt kan
mata in och ut materialet ur maskinen. Dimensionen beror pa langden pé arbetsstyckena som

ska bockas.

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08 25



Machine Translated by Google

n

chine

Metallbearbeitungsmas

metallisraft

Struktur och koppling

usss=iBuclEg Z1IE| 4

usEUyaRzULEYEE (M) Hw 0eD "IN uoEg
aulyose | J2p BunjEisul 3 yoeN-£

‘uapunubuoiag ZIF| 4 UslEuyaIszUUEYaE
() W 0z5 "IN UoEE-Z

TBSSE Y USSP UIEU WS WEpUN 4

[ 4) s vnoys szoe|d uo WBWIZ 0 O
yp 1y ‘suigorw 3o |d nod sByy-o
TBWS L 0Z I Y |18 (W)
wnoys se soed UG-z
“sewsInses w uaab
Buisn uoiEnEDxs SYEW- |

0Z*001L%005

9T 0STE S8ER 00¢ -0€ SWH Yi
WV 91 059¢ S58E 00¢ -5¢ SIAIH di
OEZT 051Z SBEE 00Z -0Z SIH di
9ECT 0591 S88¢ 00¢ -ST SWH di
9ECT 06ET 509¢ 00¢ -1 SWH di
9T 09¢1 S8EC 007 -0T SINIH ¥
13aown

J 4 v
NV1d LNJWVANNL / NV1d NOILYANNO4

vL3a A

H30V1dd VA
aN3-d0oda

N3A0d LN3IW3Z

AENOSYIN 3134ONOD

|

@ NOILD3S X - X

A

Bild 19: Planritning
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Installning av rundbockningsmaskinen

VARNING!

Risk for klamskador!

Maskinen kan valta under monteringen och orsaka
allvarliga skador.

>

- Maskinen maéste installeras av minst tva personer.

Anvand lampliga skyddshandskar!

Anvéand skyddsskor!

Anvand skyddande arbetsklader!

=R e

Steg 1: Kontrollera att ytan ar jamn och jamna ut eventuella mindre
ojamnheter vid behov.

Steg 2: Rikta in rullbockningsmaskinen horisontellt med hjalp av
kompensationsbultarna vid forankringspunkterna och ett vattenpass (bild 1).
20). Stod nivelleringsbultarna med metallplattor. Fast
maskinen i marken med markankare.

Bild 20: Férankring av rundbockningsmaskinen

FARA!

For att sékerstalla korrekt parallellitet mellan rullarna,
se till att maskinen inte vrider sig vid férankring!

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08 27
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ETT MEDDELANDE!

Efter installationen, ta bort skyddsmedlet fran rullarna och de bara

metalldelarna som applicerats for att skydda mot rost.

- Anvéand vanliga I6sningsmedel for detta &ndamal.

- Anvand inte vatten, nitrolésningsmedel eller liknande!

ETT MEDDELANDE!

De rorliga delarna maste vara fria fran smuts och damm.

- Smorj de rorliga delarna vid behov, enligt beskrivningen i

kapitel Rengéring och underhall.

7.2 Installation av sakerhetslinan

FARA!

Séakerhetslinan &r en viktig sékerhetsanordning och far aldrig tas bort
under maskindrift. Demontering ar endast tillaten for transportandamal.

Av forpackningsskal levereras sakerhetslinan i sina individuella komponenter och maste

fastas pa maskinen av kunden enligt nedan.

Richtig

Bild 21: Montering av sékerhetslinan

Koppelet maste vara ordentligt fast vid sakerhetsbrytaren.
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FARA!

A Livsfara pa grund av elektrisk strom!

Kontakt med spanningsférande komponenter utgor en
omedelbar risk for dodsfall p& grund av elektrisk stot.

- Maskinen far endast anvéandas av behériga elektriker

vara ansluten.

- Arbete pa elsystemet bor endast utféras av kvalificerade elektriker.
1at det utféras av specialister.

Alla nédvandiga anslutningsprocedurer finns i den har manualen. Forsok inte ansluta enheten

forran du har last dessa instruktioner och forstétt ritningarna helt. Om du har négra fragor,

vanligen kontakta oss eller ndgon av véra aterforséljare. Lat en behorig elektriker ansluta
maskinen. Som vi har fortydligat i de "Allmanna garantivillkoren” kan installationsfel, inklusive

fel vid elektriska anslutningar, under inga omsténdigheter tackas av ett garantiavtal. Stang

alltid av strommen innan du gor ndgra anslutningar eller kopplar bort maskinen.

Det ar viktigt att se till att

- strdmanslutningen har samma egenskaper (spanning, natfrekvens
frekvens, faslage) som motorn har,

- natspanningen pa 400 V anvands,

- jordningen maste kontrolleras for att sakerstéalla saker drift.

FARA!

Efter att kontakten anslutits maste motorns
rotationsriktning kontrolleras. Om detta ar fel méaste tva
faser bytas.
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RICHTIG FALSCH

Bild 22: Motorns rotationsriktning

Oppna locket och kontrollera motorns rotationsriktning. Om rotationsriktningen &r felaktig, byt
fas L1 och L2.

| vissa fall kan en omvand anslutning orsaka att motorn brinner sonder. For att undvika detta,
se till att rotationsriktningen motsvarar pilens riktning efter att den elektriska anslutningen
har gjorts. Det kan ocksa kontrolleras om rullarnas rotationsriktning utférs enligt funktionen
hos respektive knappar pa kontrollpanelen. Vid behov maste kablarna ateranslutas om

rotationsriktningen &r motsatt.

Steg 1: SI& pa huvudstrombrytaren och PA/AV-brytaren (A). De
Lysdioden pa reléet (bild 23) for fasfoljden i elskapet lyser. Om lysdioden
inte tands &ar det ett problem med den elektriska anslutningen.

Steg 2: Tryck p4 START-knappen (S). Hydraulpumpen bérjar fungera.
Displayen visar valsarnas position, larm for éverbelastning av maskinen och

larm for 1&g oljeniva. N&r ett larm visas kan maskinen inte anvéandas.

Steg 3: Tryck pa knapparna for rullrotation (7, 8) och vélj rotationsriktningen for
Kontrollera rullarna.
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For att skydda motorn fran éverhettning kan

den sténgas av. Displayen visas via
overhettningsskyddsindikatorn 19 (bild 8).

Gelb - OK
Innan maskinen slas pé&igen maste en

vantetid p& minst 10 minuter iakttas for att

motorn ska kunna svalna.

Bild 23: Motorskyddsbrytare

Om maskinens elanslutning ar felaktig aktiveras fasskyddet och avbryter stromférsérjningen
for att skydda hydraulpumparna fran bakatrotation och utbrénning. Forst nar den &r korrekt

ansluten ténds relalampan och maskinen fungerar.

7.4 Fyll pa hydraulolja och smorj lagren

Innan maskinen tas i bruk for férsta gdngen maste hydrauloljan (ISO VG 46 for driftstemperaturer
pa& 20°C - 40°C, ISO VG 32 for driftstemperaturer under 20°C) fyllas pa. For att gora detta, anslut
en ledning till hydraultanken och anvéand en pump fér att pumpa frén behé&llaren genom ett filter
ner i tanken tills den minsta fyllningsnivan pa 50 mm pa fyliningsnivaindikatorn verskrids.

Kontrollera fyllningsnivan. Minsta fyllningsniv&: 50 mm vid nivaindikatorns synglas
(bild 24, hoger).

i © '=f*= O

Bild 24: Pafylining av hydraulolja

Kontrollera och smérj lager och kugghjul, se kapitlet "Rengéring och smérjning”.
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8 Idrifttagning

VARNING!

Fara om manniskor inte ar tillrackligt kvalificerade!

Otillrackligt kvalificerade personer kan inte bedéma riskerna med

hanteringen av apparaten och utsatter sig sjalva och andra for risken for
allvarliga eller dodliga skador.

tungorna ut.

- Allt arbete far endast utféras av kvalificerade personer
bli ledd.

- Hall otillrackligt kvalificerade personer borta fran arbetsomradet.

VARNING!

Risk for klamskador!

i j De 6vre extremiteterna maste hallas borta frn maskinen vid matning

och bearbetning av arbetsstycket.

FARA!

Foljande regler maste foljas.

- Arbeta aldrig pa apparaten nar du &r paverkad av alkohol, droger eller

mediciner och/eller nar du ar 6vertrott eller har sjukdomar som
férsamrar koncentrationen.

ren.

- Maskinen far endast anvéandas av en utbildad person
bli serverad.

Anvand lampliga skyddshandskar!

Anvand skyddsskor!

ETT MEDDELANDE!

Observera fdljande fore idrifttagning.

- Natspanningen méste dverensstamma med spanningsspecifikationerna pa

@ Anvand skyddande arbetsklader!

matcha typskylten.
- PA/IAV-brytaren méste vara instélld p “0” (“AV”).

- Sakerhetsanordningarna och skyddsk&porna maste fungera.
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VARNING!

Risk for dverbelastning!

Endast en del far laddas i maskinen for produktion.

Maskinen ar konstruerad for stalbearbetning och inte fér bearbetning av brandfarliga eller
skadliga material. Kunden ansvarar for valet av material som ska bearbetas. Det maste ocksa
sékerstéllas att sékerheten for driftspersonalen i narheten garanteras.

Materialet ska uppfylla foljande krav:

- Torr och ren, fri fran olja.

- Diametern maste 6verensstamma med specifikationerna.
- Materialet bor ha en jamn hardhetsgrad.

- Det ar lampligt att kdpa material av hog kvalitet

- Ytan p& de omraden som ska bojas ska vara slat.
ETT MEDDELANDE!

Rullarna maste rengéras noggrant for att undvika eventuell glidning av
profilen p& grund av fettrester pa rullarna.

Foljande rekommendationer bor hjéalpa dig med processen:

- Operatéren bor ha grundlaggande kunskaper om denna typ av maskineri
ha.

- En fullstandig bojning i ett svep &r inte mojlig. For att erhalla 6nskad
radie kravs flera dverfarter.
Snavare kurvor och fulla radier kraver alltid flera 6éverfarter.

- Operatorerna far inte béara l6st sittande klader, halsband, ringar etc. fér att undvika

att dras in i I6pbandet.

- Om fel uppstar maste nodstoppsknappen tryckas in omedelbart.
gora

Ansluta kontakten till maskinen:

Anslut kontakten (bild 25) till maskinen for att uppratta stromférsérjningen.
Hall kontakten nara maskinen och anslut den enligt nedan.

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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Bild 25: Kontaktanslutning till maskinen

Observera: Kontrollera denna lista noggrant innan du anvander maskinen for
forsta gangen for att sakerstalla en saker start:

1. Kontrollera nodstoppsknappen pa kontrollpanelen.
2. Se till att sékerhetslinan runt enheten ar fri.

3. Kontrollera om det finns synliga oljelackor.

4. Kontrollera knapparnas styrning pa kontrollpanelen.

8.1 Drift

FORSIKTIGHET

LAS INSTRUKTIONERNA FORST!

Las igenom bruksanvisningen noggrant innan du anvander
maskinen for forsta gangen!

FARA

Fore forsta idrifttagningen av rundbockningsmaskinen
Se till att smorja kedjorna och lagren!

Vi tar inget ansvar for skador som uppstéar pa grund av felaktig
idrifttagning.

VARNING VID ANVANDNING AV RULLARNA

Lat inte rullarna l6pa mot det nedre stoppet!

> P
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8.2 Kontroll

Tekniska data

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

Idrifttagning

FORSIKTIGHET

FOLJ MINIMIALDERN!

Forare under 16 ar far inte anvanda maskinen

strangt forbjudet (EG-direktiv). Maskinens operatdr bor lasa denna
manual noggrant och forsta den fara hen kan utsattas fér om hen
anvander maskinen felaktigt. Om n&gon del av denna manual &r olaslig
eller olaslig, vanligen kontakta aterforséaljaren och tillverkaren.

Starta maskinen:

- Din maskin ar utrustad med en fassekvenserare. Om den elektriska anslutningen &r

felaktig startar inte maskinen. Byt ut de viktigaste elkablarna och férsok igen.

- Nar du ser stromindikatorn trycker du pa startknappen. Motorn ska starta och efter
nagra sekunder ska du héra att maskinen gar.

- Testa maskinens rorelser genom att trycka pa rotationsknappen
ons och kolvnycklar.

Innan du anvander maskinen maste du lasa forklaringen av kontrollpanelen.

-Analog potentiometeringang

-12-bitars upplésning (4096 steg), 4 siffror
-48x 96 mm DIN-axel

-Djup 80 mm med plugg
-Programmerbar (3 A NC)

Huvudanslutning 24V
Vikt 155 gram

Temperaturomrade 0-70 °C
Matt 48x96x88mm
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8.3 Anslutningar pa kontrollpanelen

2

1'%5_[ OUT1 | OUT2 | 24Vacide
(*) IN ov [ | [7]L N PE
JEIE 6|7]8[9[10[11]12
11 (+) +2.6Vdc Output (POT supply) max. 20mA
2| IN Analog Input 0-26V
ov GND
6
T ouT Output Relay 1 3A, NC
8
T ouT2 OQutput Relay 2 3A, NC
0L +-%15
TN 24Vac/dc 50-60Hz
12 | PE Protective Earth

Bild 26: Anslutningar till kontrollpanelen
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Beskrivning av drift- och
Kontrollelement

Aterstalla

Kalibrera

Aterstall till fabriksinstallningar

Zen

Glémt I6senord

Andra parametrarna

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

Idrifttagning

1. Tryck p& SET, Outl visas pa displayen

2. Ange SET 1-vardet med piltangenterna
och tryck sedan p& SET

3. Utgang 2 visas pa displayen

4. Ange SET 2-vardet med piltangenterna
och tryck sedan p& SET

1. Hall piltangenten nedat i 5 sekunder

Hall nere displayen visar RST

[y

hall displayen visar CAL1

2. Flytta maskinen till startpositionen

och anvand piltangenterna for att ange det
aktuella positionsvardet.

w

. Tryck p& SET. CAL2 visas nu pa displayen

4. Flytta maskinen till slutlaget.
Ange detta varde och tryck pd SET.

ETT MEDDELANDE!

-
-
wi f i
a | —

SET

L

(A

. Tryck och hall ner uppétpiltangenten i 5 sekunder I&

i
CJ|C

CJ
3

Ba

5

A

Semc

1l

—
-

o
1

1
(
=
i

L
2
]
7

Kalibreringen utférs med 2-punktsmetoden. Punkterna ska inte vara

slutpunkter.

Fore kalibrering maste Pr2 (decimalpunkt) anges

Stang av handkontrollen, hall ner Set-knappen. PSNET

visas, kontrollen &r nu paslagen
Aterstallning av fabriksinstéllningar

Hall ner piltangenten,
sla sedan pa kontrollenheten

GODKAND visas nu p& displayen.
Lésenordet har raderats.

1. Tryck p& SET-knappen i 10 sekunder tills Prog.

visas

2. Vélj parametrar 3. Tryck pa SET-

knappen for att bekréafta
4. Anvand piltangenterna

att andra parametern

5. Tryck pa knappen Set for att bekréafta

6. For att valja nasta parameter, bérja om med steg 2

7. For att avsluta menyn, valj

Valj KOR med piltangenterna och bekréfta

med SET-knappen
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Fl - D :l [} | D : PR. 1 nicht verwendet
AV
| P - BEl =] | E‘ : PR. 2 DP [0-3] Anzahl der Dezimalstellen-keine
Dezimalstellen 0 wahlen
AY o
e | 1A 3 G i
I P u 3' m | E‘ v PR. 3 Out-1 Modus [0-7] 8 unterschiedliche Modus
AY — m
| P- DL{l frer] | S‘ : PR. 4 Out-2 Modus [0-7] 8 unterschiedliche Modus
AY = =]
| p- DS' oo ] | ﬂﬁ‘ : PR. 5 HYS LO-1[0-50] Verwendung in Modus 4,5,6 & 7
AY o
m A -1 [0- i
I FI = uEl o [ LLLE‘ . PR. 6 HYS HI-1 [0-50] Verwendung in Modus 4,56 & 7
AY o
| rmrja -1[0-
| F' U l| [ 51 | | LI.LII v PR. 7 HYS LO-1[0-50] Verwendung in Modus 4,56 & 7
AY [ o
M nrjA -1 [0-
I P uBl o | aoly PR. 8 HYS HI-1 [0-50] Verwendung in Modus 4,56 & 7
AY B . o
-MO0| g mmA x
| =] Ugl -] | u.u‘v PR. 9 Reset [-9999.._9999]
AV — o
Fl 2 ||'l 3 MiA PR. 10 nicht verwendet
() v
AY — =]
P - b o nrja PR. 11 SET MINI [0000-9999]; min. SET-wert
i v
AV —— 5]
A PR. 12 SET t Min.. M Ta
| P =E|'l| 3000|4 2 SET Max. [Set Min..99999] Max. SET-wert
AY — o
F] - |3 [ Eﬂ A PR. 13 Abtastzeiten [1-250] fur langere Einstellzeit
| v zwischen Eingaben
AY — m
| F' _ .L_‘l @ rla PR. 14 Benutzer Passwort [0000-9999]
1 Ulw Werkseinstellungswert = 0
AV — =
= | A PR. 15 ADMIN Passwort [0000-9999]
| P lE|| = | S Bl v Werkseinstellungswert = 53
AY [ser

o =

AV

I
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8.4 Kalibrering av maskinen

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

Idrifttagning

—

L.01 — Maschine ausschalten.

L02 — Maschine einschalten.

03 - Walze bis auf Min. Hohe bringen.
(Walze, bei der die digitalen Einstellungen
vorgenommen werden.)

04 - Taster UP drlicken.

b

05 — Passworteingabe mit Tastern AUF/AB.

06 = 53 eingeben.
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07 — SET auf der Anzeige drlcken.
Es erscheint CAL-1.

08 = Noch einmal prifen, ob sich die Walze in
der untersten Position befindet.

09 - SET auf der Anzeige drlicken.
Es erscheint CAL-2.

e Sl
e B

08 - Prifen, ob sich die Walze in der obersten
Position befindet.

11 - Prufen, ob sich die Walze in der obersten
Position befindet.

12 = Max.( mm) Kolbenhéhe berechnen.

13 — Wert an der Ubergangsstelle (weilt) ab-
lesen.

14 — Gemessenen Wert eingeben. Beispiel:
gemessener Wert =235 mm
Eingabewert = 235.

15 - SET drticken.

Bild 27: Kalibrering

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08
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8.5 Svetsning pa maskinen

8.6 Standardbockningsprocess

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

Idrifttagning

OBSERVERA: Du méste dra ur natsladden innan svetsning.

STECKDOSE \

FALSCH

STECKDOSE

STECKER
\

RICHTIG

Bild 28: Svetsprocess

Steg 1: Kontrollera rullarnas parallellitet med en méattskiva.
Steg 2: SI& p& huvudstrombrytaren och PA/AV-brytaren (A). Displaypanelen lyser orange.
Steg 3: Nar "Power On” lyser, tryck pd START-knappen (S). Displayfaltet lyser gront.
Hydraulpumpen bérjar fungera.
Maskinen &r redo att starta. Vid larm eller varningar blinkar displayen rétt och

motsvarande information visas.

Steg 4: Anvand knapparna pa kontrollpanelen for att flytta rullarna till 6nskad position

eller ange vardena for hjulens position via displayen och kontrollpanelen.

Steg 5: Utfor bojningsprocessen.

Steg 6: Stoppa rullarna efter att bockningsprocessen éar klar. Flytta ned de framre och bakre
rullarna.
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Steg 7: Oppna viklagret och ta bort arbetsstycket. Anvand en kran for att stédja arbetsstycket.

FARA

Nar sakerhetslagret ar oppet far den évre rullen inte 6verbelastas av
arbetsstycket. Arbetsstycket maste vara

stodjas av en kran.

Steg 8: Stang viklagret.

Steg 9: Stéang av huvudstrombrytaren.

Bockningsprocessen far endast utféras av kvalificerad personal som har erfarenhet av dessa
maskiner. Alla steg for bockning, forbockning och konbockning maste utféras med storsta
noggrannhet.

Det bor noteras att en liten radie produceras genom att upprepa bockningsprocessen flera

ganger; Nar den val ar bojd for mycket kan detta steg inte angras.

VARNING

/ Inga profiler som 6verstiger den angivna tjockleken far anvandas.
4 Arbeta inte p4 mer &n en bit & gdngen. Anvand maskinen endast for

4 dess avsedda andamal.

A

8.6.1 Fore bearbetning

- Avlagsna smuts och olja fr&n materialet.

- Materialandarna maste vara fria fran flisor och férbranningsrester.

- Brant material &r hardare vid separationspunkterna an i resten av
rik.

- Materialet maste vara plant.

- Det rekommenderas att anvanda en mall fér 6nskad radie

att gora kartong eller kartong

Berékning av arbetsstyckets langd

] ~
s /,/’ I
- . y
o~
_/ ‘/’/ ‘
- -~
- -
P - & /
~ o o e _
» > Y=eDnxm
< L
P
Y
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8.6.2 Arkposition

Bdjningsdiagram

T

|

L
Material Yield Strength |
240 N/mm? }

T/S
2.00
18
1.30
1.10
1.00
i s !
- | ‘ Material Yield Strength |
'4| = : 240 N/mm? I
1
10 0.8 08 04 02 W/L
d = diameter pa den &vre rullen D =innerdiameter
S = bojningskapacitet T = arbetsstyckets tjocklek
L = bodjningslangd W = arbetsstyckets bredd

8.7 Bojningsprocess

8.7.1 Férbockning

Forbockning &r processen att bdja materialets kanter till samma radie som den slutliga
radien. Detta anvands for att uppnd basta resultat vid béjning i en hel cirkel.

Fore anvandning:

- Reng6r materialet och rullarna frdn damm och fett.

- Se till att det inte finns nagra fler flisor pa materialets kanter.
finns tillgangliga.

- Se till att materialet &r plant.

- Det ar en bra idé att anvanda en mall med de nédvandiga
att ha en radie. For att skapa en stencil, skar ut en hard bit kartong eller tecknad figur

med 6nskad radie.

- Arbeta alltid i mitten av rullarna enligt bilden.
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Bild 29: B6jning i mitten av rullarna

For att uppna 6nskade parametrar maste du hoja de nedre rullarna steg for steg efter varje

materialvarv och, efter att ha detekterat ratt materialdiameter, ange parametrarna fér DRO.

For att bilda en hel cirkel méste du bdja och punktsvetsa materialets tva kanter fére och efter
fastspanning, och rotera det svetsade materialet en eller tvd gdnger pd maskinen for
att f& en perfekt cirkel.

8.8 Bojningsapplikation

Centrera forst B-rullen och materialaxeln som visas i figuren.

Bild 30: Centrering av B-rullen med materialaxeln

Lyft rulle D och komprimera materialet.
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Idrifttagning

Bild 31: Lyfta rullen D

Anvand kontrollpanelen och flytta materialet till mitten av den évre rullen.
Nu &r din plat redo att bojas.

Bild 32: Centrum av den dvre rullen

Lyft rulle C for att borja forbockningen innan du bojer. Bdj materialkanten

enligt den slutliga diametern
ser.
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Bild 33: Sankrulle C

Sank rulle C och 6verfor materialet till andra sidan.
Upprepa férbojningen pa andra sidan.

Bild 34: Upprepa forbockningen

Rulla materialet tills du far énskad radie. Det & normalt att gora flera 6vergangar innan jobbet
ar klart, men kom ih&g att farre 6vergangar ger ett béttre slutresultat.
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8.8.1 Konisk bdjning

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

Idrifttagning

Bild 35: Ytterligare bockningsprocesser

Bild 36: Ytterligare bockningsprocesser

Obs: Vid arbete med rostfritt stal ar det viktigt att slutféra arbetet i ndgra f& omgangar.
Eftersom arbetsstycket blir hart och annu hardare for varje passering.

Aven om bockningsprocessen dr densamma som ovan, maste materialets smala sida
vidroras av den koniska bockningsanordningen nér den koniska bocken gors, och
klamrullen maste lutas som visas i figuren.

Rengor valsarna fran olja eller fett innan du borjar anvanda dem
nen.
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Vid konbockning minskar maskinens tjockleks- och breddkapacitet.
Kontrollera med din aterférsaljare eller tillverkare om dina krav.

Bild 37: Konisk bojning

Den del som anges med nr 1 konstruerades och héardades for att stodja
den del av platen som halls mot den under den koniska
bockningsoperationen. Observera zoompositionen och detaljdelarna enligt nedan.

1

Bild 38: Hardad komponent
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8.8.2 Demontering av arbetsstycket

Steg 1: Efter att ha avslutat bockningsprocessen, sidovalsarna och
Sénk den nedre rullen.

Steg 2: Oppna locket genom att trycka p& knapp 10 pa kontrollpanelen.
nen.

Steg 3: Lyft den 6vre rullen med knapp 11 p& kontrollpanelen.

Steg 4: Stod arbetsstycket med en kran.

Steg 5: Oppna det vikbara lagret.

Steg 6: Ta bort arbetsstycket. Anvand en kran for att stodja arbetsstycket
anvanda.

FARA

Nar sakerhetslagret ar 6ppet far den dvre rullen inte 6verbelastas av
arbetsstycket. Arbetsstycket maste vara

stddjas av en kran.

Steg 7: Stang viklagret med knapp 9. Kontrollera att viklagret ar kom-
ar helt stangd.

Bild 39: Borttagning av arbetsstycke med lyftanordning

FARA

Den koniskt bojda arbetsstyckets innerdiameter bor dimensioneras sa att
arbetsstycket enkelt kan tas bort fran den 6vre rullen.
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8.8.3 Normal bdjning efter konbéjning

8.8.4 Viktig information om bojning

Efter konbojning maste rullarna aterforas till parallellt lage.

Steg 1: Stall in omkopplarna for fram-, bak- och nedre rullens position p& parallellbdjning.

Steg 2: Flytta rullarna till ett parallellt lage.

Steg 3: Kontrollera parallelliteten med en méttskiva.

Vid bockning av arbetsstycken, placera alltid arbetsstycket i mittenlaget mellan rullarna for

att sakerstalla jamn tryckfordelning.

s

;
|
|
|
|
|
|
|
g

Bild 40: Centrisk position fér sma arbetsstycken

Arbetsstyckets minsta bredd bor inte vara mindre an 1/5 av rullens langd.

8.8.5 Bockning med inmatning av positionsvarden for rullarna

50

Rullarnas positioner fér bockningsstegen kan anges som fasta varden pa displayen och

kontrollpanelen (displayen) for vissa materialtjocklekar vid bockning av en definierad diameter.

Exempel:

For att boja ett ror med en diameter p4 2000 mm maéste rullarna vara parallella under de sista 5

bdjningsstegen, forst vid 190, sedan vid 160, 130, 110 och slutligen vid 90.

Steg 1: Tryck p& LIMIT-knappen.

Steg 2: Tryck p& SET 1-knappen, ange vardet 190 pa sifferknapparna och tryck pa

Enter-tangenten bekréfta.
Steg 3: Ange vardena 160 for SET 2, 130 for SET 3, 110 for SET 4 och 90 for SET 5. Tryck pa

ESC for att aterga till arbetssidan.
ren.

Steg 4: Flytta upp hjulen. Nar vardet nar 190 stannar hjulen. Displayen <1> indikerar att SET 1
ar aktiv.
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8.8.6 Korrigering av bdjningsfel

En

B

Bild 41: Bojningsfel

C
Bild 42: Bojningsfelskon

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

Idrifttagning

Steg 5: Utfor bdjningsprocessen med knapparna 7 och 8.

Steg 6: Valj SET 2 med > eller <-tangenten for néasta steg i bockningen.
processen och utféra bockningsprocessen.

Steg 7: Utfor bockningsprocesserna for de aterstdende bockningsstegen pd samma sétt.

Slutvéardet (90) under bockningsprocessen kan behova korrigeras beroende pa
erfarenhet av resultatet.

Bild A: Detta fel uppstar nar arbetsstycket ar tjockare an maskinens
forbockningskapacitet.

Bild B: Detta fel uppstar nar arbetsstycket ar tunnare an maskinens
forbockningskapacitet.

Fixera:

A: Denna effekt kan korrigeras genom att minska trycket mellan de framre och
bakre rullarna mot den dévre rullen.

B: Denna effekt kan korrigeras genom att 6ka trycket pa de framre och bakre rullarna mot den 6vre rullen.
Varning: Om trycket ar fér hogt kan férandringar uppstd p& arbetsstyckets yta. Oka darfér bara

trycket gradvis.

Om parallellitet inte kan uppnas trots de atgarder som beskrivs ovan, bér bockningsprocessen

utforas i flera steg. Om till exempel en diameter pd 500 mm ska uppnas, skulle det forsta steget
vara att bocka en diameter p& 1500 mm, det andra steget att bocka en diameter p& 1000 mm,
det tredje steget att bocka en diameter p& 700 mm och det fjarde steget att bocka en

diameter pa 500 mm.

Fig. C: Detta fel med en o6nskad kon uppstér vid cylindrisk b6jning nar de
framre och bakre rullarna inte ar parallella med den &vre rullen.

Fixera:

Justera de framre och bakre rullarna parallellt med den dvre rullen.
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Bild D: Arbetsstycket ar inte jamnt runt.

Fixera:

Steg 1: Placera svetspunkterna langs hela langden vid arbetsstyckets andars kontaktpunkt
D for att sammanfoga arbetsstyckets &ndar. Rengér darefter arbetsstycket

noggrant for att sakerstalla att det inte finns nagra svetsrester pé arbetsstycket.

ﬁ Steg 2: Placera arbetsstycket tillbaka pd maskinen och utfor kalibreringen.
Flytta sidorullarna (framre och bakre rullar) sa att de far latt
3 kontakt med arbetsstycket.

Steg 3: Rotera rullarna och minska trycket p& sidorullarna nagot

Oka tills formen har anbringats pa arbetsstycket.

Steg 4: Rotera alltid arbetsstycket i samma riktning. P&

e

Formen korrigeras med varje rotation. Ju rundare arbetsstycket
Q blir, desto lagre blir trycket p& rullarna, eller s& sanks rullarna
Qv langsamt tills det inte langre finns ndgon rullkontakt nar

arbetsstycket ar helt runt.
Bild 43: Bojningsdefekt Ojamn rundning

Bild E: Arbetsstycket har tryckmarken fran rullarna.

<

Fixera:

Trycket fran den nedre rullen mot den 6vre rullen &r fér hogt och méste minskas.

Bild 44: Tryckmaérken for béjningsdefekter
Bild F: Arbetsstycket &r bojt i sidled.
Fixera:

Forvrangningen orsakas av att arbetsstycket ar ndgot vinklat i férhallande
till rullarna. Rikta in arbetsstycket exakt vinkelratt mot rullarna, lyft
sidorullarna nagot och fortséatt bockningsprocessen.

Bild 45: Bojningsdefektférvrangning
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9 Rengoring och underhall

Tips och rekommendationer For

. att sakerstalla att enheten alltid &r i gott skick maste regelbundet
I skotsel- och underhallsarbete utforas.

VARNING!

Fara om manniskor inte ar tillrackligt kvalificerade!

Otillrackligt kvalificerade personer kan inte bedéma riskerna med att

reparera apparaten och utsatter sig sjélva och andra for risken fér
allvarliga eller dodliga skador.

- Allt underhallsarbete far endast utforas av kvalificerad personal.

FARA!

A Livsfara pa grund av elektrisk stot!

Kontakt med spanningsférande komponenter kan vara livshotande.

- Innan rengérings- och underhélisarbeten pabérjas
dra alltid ur natsladden.

- Anslutningar och reparationer av elektrisk utrustning far endast utféras

av en behdrig elektriker.

ETT MEDDELANDE!

Efter skotsel, underhall och reparationsarbeten, kontrollera att alla
paneler och skyddsanordningar ar korrekt monterade pa maskinen
och att inga verktyg finns kvar inuti eller i maskinens arbetsomréde.

maskinen ar belagen.

Skadade skyddsanordningar och apparatdelar méaste repareras eller
bytas ut enligt avsikten av en godkénd fackverkstad.

Anvéand lampliga skyddshandskar!

Anvéand 6gonskydd!

Anvéand skyddande arbetsklader!
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Din maskin &ar konstruerad och tillverkad for att fungera effektivt och smidigt. For att uppna
detta bor du ocksa vara forsiktig nar du anvander maskinen. Folj underhallsavsnitten for att
sakerstélla att din maskin héller sa lange som majligt. Férsok att anvanda originalreservdelar

vid behov och framfor allt, 6verbelasta inte maskinen eller gor nagra otilldtna modifieringar.

9.1 Reng06ring och smoérjning av maskinen

FARA!

Innan du rengér och smarjer, se till att stdénga av maskinen och dra ur
sladden!

FARA!

Rullarna far inte smarjas eller oljas. De skulle |&ta materialet glida igenom
och darmed inte utlésa en béjningsprocess. Rullarna maste alltid hallas

fria fran fett och olja.

Flytta rullarna till det lagsta laget fore rengéring eller underhallsarbete.

Rengdr bockningsmaskinen regelbundet.
Behandla bara metallytor med rostskyddsspray. Rengor rullarna regelbundet.

Punkterna i tabellen maste smorjas regelbundet minst en gang i manaden eller oftare om
kortiden ar mer &n &tta timmar per dag. Vissa av dessa omréden finns inuti maskinen och &ar

endast &tkomliga efter att locket har tagits bort.

Bild 46: Omréden som ska smérjas p& valsmaskinen
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Rengdring och underhall

Nr. Intervall smdorjmedel

1 varje vecka Lager p& sidrullarna Speedol Epx-2

2,3 gdnger i veckan Nedre rullager Speedol Epx-2

4 varje vecka Ovre rullager Speedol Epx-2

5 varje vecka Balanslager Speedol Epx-2

6 efter 2000 timmar Reducerare for de 6vre och 1ISO VG150 - VG220
nedre rullarna

7 efter 2000 timmar Byt hydraulolja ISO VG32 - VG46

- Kontrollera oljenivan i oljetanken och planetvéaxeln dagligen.

- Dra at planetvéxelns anslutningsskruvar var 50:e driftstimme.
kontrollera

- Byt hydrauloljefilter efter 3000 driftstimmar.

- Byt insugningsfiltret i hydrauloljetanken varje gang hydrauloljan byts.
att byta.

FARA!

Fabriksinstallningen for hydraulventilerna far inte andras.

Regelbundna kontroller:

Kontrollera alla skruvar p& maskinen och reduceringsskruvarna regelbundet minst en

géang i manaden, enligt bilden.

ki

. N l
e e e

— IR, N o
- T

Bild 47: Skruvar som ska dras at

N

ﬂ-(

Foljande bor kontrolleras efter de forsta 2 veckorna eller 100 arbetstimmarna:

- Hydraulfilter, eventuella oljelackor, skruvar pa reduceraren.
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Foljande bor kontrolleras varje vecka eller var 50:e arbetstimme:

- Kontrollera den hydrauliska reduceringsoljan.

- Observera om det finns en brist pa kvantitet.
Foljande bor kontrolleras varje manad eller var 500:e arbetstimme:
- Rengdr och kontrollera absorptionsfiltret.
Foljande bor kontrolleras varje ar eller var 2000:e arbetstimme:
- Byt ut oljefiltret.
Smorjning av bussningarna:
Bussningarna som visas som (1) pa ritningen smérjs av smorjsystemet. De behover dock

ocks& smdrjas manuellt varannan vecka.

Bussningarna som visas som (2) pa ritningen maste smorjas manuellt en
gang i manaden.

Bild 48: Smorjning av bussningarna
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9.2 Byte av hydraulolja

Det forsta hydrauloljebytet bor utforas efter 500 driftstimmar. Byt sedan hydrauloljan var
2000:e driftstimme.

Bild 49: Pafylining av hydraulolja

Hydraulolja:

ISO VG 46 vid driftstemperaturer pa 20°C - 40°C,
ISO VG 32 vid driftstemperaturer under 20°C
HD 68 vid driftstemperaturer éver 40°C

ETT MEDDELANDE!

Kassera anvand olja pa ratt satt.

9.3 Filterbyte och inspektion

Regelbundna filterbyten 6kar maskinens prestanda.
1. Oppnalock nr 1 (bild 50) genom att vrida det moturs.

2. Byt filterelement.

3. Stang locket genom att vrida det medurs.
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2p D3

Roter Bereich
=

¢ €
—
Griiner Bereich
Bild 50: Filterbyte
FARA!
\ Filtret maste bytas nar indikatorn nar det réda omradet. Filtret

bor kontrolleras regelbundet.

Kontroll av det inre sugfiltret:

Oppna hydraulk&pan

Byt ut sugfilter

Bild 51: Byte av sugfilter
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Rengoring och underhall

9.4 Fel, mojliga orsaker och atgarder

Stérning

mojlig orsak

avhjalpa

ALARM-indikatorn pa displayen, displayen
blinkar rott.

1. Programfel 2. Oppet
lock
3. Lag hydrauloljeniva

4. Sékerhetslinan har utlgsts.

1. Kontakta tjansten.

2. Stang locket
3. Fyll paolja.

4. Drai den bl& knappen och las
Féast sakerhetsremmen.

Rullbockningsmaskinen fungerar inte.

1. Defekt elektrisk anslutning.

2. Stall strémbrytaren i AVSTANGD lage.

1. Kontrollera den elektriska anslutninge

2. Vrid strémbrytaren till 1aget ON.
3. Kontakta tjansten.

=]

Locket éppnas inte.

P

Nedre rullen &r inte sénkt
ren.

1. Flytta den nedre rullen ner till den nedre
andpunkten.

Locket 6ppnas mycket langsamt
sam.

[

Hastighetsreglerventilen under
riktningsreglerventilen &r inte korrekt

installd.

1. Justera hastighetsreglerventilen korrekt.

Locket 6ppnas under bdjningsprocessen.

L

Tryckreglerventilen under
riktningsventilen &r inte korrekt

installd.

1. Tryckreglerventil enligt
Stéll in vardena korrekt i
hydrauldiagrammet.

Hjulen roterar inte.

[l

Mekaniskt problem.

1. Kontrollera mekaniken, kontakta

2. Oppna locket. serviceavdelningen vid behov.
2. Stang locket, kontrollera och justera
brytarna vid behov.
Hjulen snurrar for langsamt. 1. Farthallarventilen &r inte korrekt 1. Justera hastighetsreglerventilen korrekt.
justerad.
2. Trycket i motsatta balanseringsventiler 2. Oka trycket pd kompensationsventilernal
ar for lagt. héna.
Hjulen rér sig inte upp och ner 1. Motorn ar defekt 1. Kontrollera
motorn 2. Kontakta service.
Den nedre rullen rér sig inte uppat 1. Tryckventil felaktigt justerad eller defekt 1. Kontrollera tryckventilen och justera
den korrekt.
Maskinen bojer inte materialet. 1. Fel material. 1. Kontrollera materialet.
2. Material oljat 2. Rengor materialet.
Maskinen stannar vid full belastning. 1. Tryckinstallningen pa sakerhetsventilerna 1. Justeratrycket enligt vardena i
ar for hog, 6verbelastningsreldet har |9st hydrauldiagrammet.
ut.
Problem vid bojning av tjocklek 1. Plattjockleken &r inte inom de till&tna 1. Den maximalt till&tna godstjockleken far
plat matten. inte 6verskridas.
2. Arbetsstyckets yta ar ojamn. 2. Anvand endast plana arbetsstycken.

For lagt tryck

Hydrauliskt fel

Kontakta tjansten.

Oljeférlust

1. Fylliningsnivan ar fér hog
2. Linan har lossnat
3. Linje skadad

1. Kontrollera fyliningsnivan

2. Kontrollera kabelanslutningarna
3. Kontakta tjansten.

Hydraulolja 6verhettad

1. Fel olja

2. For |1agt tryck i kompensationsventilen

1. Kontrollera eller byt hydraulolja
2. Oka trycket p& kompensationsventilen
eller justera det enligt vardena i

hydraulschemat.
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10 Avfallshantering och atervinning av gammal utrustning

For miljons skull maste man se till att alla maskinens komponenter endast kasseras enligt

anvisningarna och godkannandena.

10.1 Avveckling

Foraldrad utrustning maste omedelbart tas ur bruk pa ett professionellt satt for att férhindra

efterféljande felanvandning och fara for miljon eller manniskor.

- Kassera allt miljofarligt driftsmaterial frdn den gamla apparaten.

- Vid behov, dela upp maskinen i hanterbara och anvéandbara enheter
och demontera komponenterna.

- Maskinkomponenter och driftsmaterial férvaras pa avsedd plats

Avfallshanteringsvagar.

10.2 Avfallshantering av elektrisk utrustning

Elektriska apparater innehéaller en mangd olika atervinningsbara material samt miljoskadliga

komponenter.

Dessa komponenter maste separeras och kasseras pa ratt satt. Om du &r oséker, kontakta din

lokala avfallshanteringstjanst.

Vid behov kan hjalp av ett specialiserat avfallshanteringsféretag kravas fér hanteringen.

10.3 Avfallshantering av smérjmedel

Smorjmedelstillverkaren tillhandahaller instruktioner for avfallshantering av de

anvanda smoérjmedlen. Be om produktspecifika datablad vid behov.
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11 reservdelar

FARAL!

Risk for skador pa grund av anvandning av felaktiga reservdelar!

Anvandning av felaktiga eller defekta reservdelar kan orsaka fara
for operatdren och

Skador och funktionsfel kan uppsta.

- Endast originalreservdelar frén tillverkaren eller reservdelar som

godkaénts av tillverkaren far anvéandas.

- Om du har négra fragor, véanligen kontakta alltid tillverkaren.

Tips och rekommendationer

Bockvalsar maste anvandas som ar lampliga for det material

] som ska bearbetas.

11.1 Bestallning av reservdelar

Reservdelar kan erhdllas fran din aterforsaljare.

Véanligen ange foljande viktig information nar du gor forfragningar eller bestéller reservdelar:

- Enhetstyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Byggar

- Folkmassa

- dnskad fraktmetod (post, frakt, sjo, flyg, express)

- Leveransadress

Reservdelsbestallningar utan ovanst&ende information kan inte beaktas. Om leveransmetod
inte anges, sker frakten efter leverantdrens gottfinnande. Information om apparattyp,
artikelnummer och tillverkningsar finns pa typskylten som ar fast pa valsmaskinen.

Exempel:

Lagren pé den nedre rullen fér rundbockningsmaskinen RBM 1550-
65 4 HMS PRO kan bestéllas. Lagren har positionsnummer 39 i reservdelsritning 2.

Vid bestéllning av reservdelar, skicka en kopia av reservdelsritningen (2) med den
markerade komponenten (lager) och markerat positionsnummer (39) till den auktoriserade

aterforséljaren eller reservdelsavdelningen och ange féljande information:

- Apparattyp: Rullbockningsmaskin RBM 1550-65 4_HMS PRO
- Artikelnummer: 3813346

- Positionsnummer: 39

- Ritning: 2
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11.2 Reservdelsritningar

Foljande ritningar ar avsedda att hjalpa till att identifiera nédvandiga reservdelar vid service. For att bestalla, skicka
en kopia av delritningen med de markerade komponenterna till din auktoriserade aterforsaljare.

Reservdelsritning 1
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Bild 52: Reservdelsritning 1 - Chassi och ram
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Reservdelsritning 2

=

LATERAL ROLL

Bild 53: Reservdelsritning 2 - nedre rulle
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12 kretsscheman

12.1 Elscheman

N

A A &

Bild 54: Elschema 1
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Bild 55: Elschema 2
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RBM 4-HMS PRO | Version 1.08 69



Metallbearbeitungsmaschinen

Zmetallisraft

A

[
L———/—-——H\
[
LL———A———H\
i)
LL———A———H\

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

Kretsscheman

Machine Translated by Google

Bild 60: Elschema 7

70



Machine Translated by Google

Kretsscheman

metalliisraft

rbeitungsmaschinen

Metallbea

@)
@)

@)

Q)

@)

@)

@)

QO

@)

@)

@)
)
2

QO

@)
2

O
@)

Q
@)
Q
@)

@)

@)

QO

Bild 61: Elschema 8

71

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08



Machine Translated by Google

/| ]
- Metallbearbeitungsmaschinen

Kretsscheman

@)

Q)

@)

@,

Q
Q)

@)

@)

Q)

Q)

@)

@)

Bild 62: Elschema 9

1.08

RBM 4-HMS PRO | Version

72



Machine Translated by Google

Zmetallisraft

Kretsscheman
Metallbearbeitungsmaschinen
Bild 63: Elschema 10
73

RBM 4-HMS PRO | Version 1.08



Machine Translated by Google

Kretsscheman Z/metalllsraft
Metallbearbeitungsmaschinen

|
@)
(@)
@)
@)
@)
)]
)
)]
@)
@)
D]
Q

Bild 64: Elschema 11

74 RBM 4-HMS PRO | Version 1.08

® ssabn



010111298 - N ONIMYEA

Metallbearbeitungsmaschinen

Ymetallisraft
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Bild 65: Hydrauliskt kopplingsschema 1 R-axel
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Bild 67: Hydrauliskt kopplingsschema 3
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12.3 Hydraulkrets

Linke Walze — B auf/ab
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A — Oberwalze

B — Linke Walze
C — Rechte Walze
D — Mittlere Walze

Bild 69: Hydraulkrets
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13 EU-férsékran om dverensstammelse

Enligt maskindirektivet 2006/42/EG bilaga Il 1.A

Tillverkare/distributor: Stirmer Maschinen GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-Strae 26
D-96103 Hallstadt

forsakrar harmed att foljande produkt

Produktgrupp: Metallkraft® metallbearbetningsmaskiner
Maskintyp: Rullbockningsmaskin
Maskinens namn*: Artikelnummer*:

[J RBM 1550-65 4-HMS PRO [J 3813346

[ RBM 1550-110 4 HMS PRO [T 3813347

[J RBM 1550-150 4 HMS PRO [J 3813348

] RBM 2050-60 4 HMS PRO [J 3813349

[0 RBM 2050-80 4 HMS PRO [J 3813350

[] RBM 2050-100 4 HMS PRO [J 3813351

[0 RBM 2050-120 4 HMS PRO [J 3813352

[0 RBM 2050-220 4 HMS PRO [T 3813353

[0 RBM 2550-60 4 HMS PRO [J 3813354

[0 RBM 2550-80 4 HMS PRO [J 3813355

[0 RBM 2550-100 4 HMS PRO [J 3813356

[0 RBM 2550-180 4 HMS PRO [J 3813357

[0 RBM 3050-60 4 HMS PRO [T 3813358

[0 RBM 3050-90 4 HMS PRO [J 3813359

[0 RBM 3050-150 4 HMS PRO [J 3813360

[J RBM 4050-80 4 HMS PRO [T 3813361

Serienummer*:

Tillverkningsar*: 20

* Fyll i dessa falt enligt informationen pa typskylten

uppfyller alla relevanta bestammelser i ovannamnda direktiv och évriga tillampliga direktiv (nedan kallade) —
inklusive eventuella &ndringar darav som ar i kraft vid tidpunkten fér deklarationen.

Relevanta EU-direktiv 2014/30/EU EMC-direktivet

Foljande harmoniserade standarder tillampades:

DIN EN ISO 12100:2011-03 Maskins&kerhet - Allmanna konstruktionsprinciper -
Riskbeddmning och riskreducering (ISO 12100:2010)

DIN EN 60204-1:2019-06 Maskins&kerhet - Maskiners elektriska utrustning -
Del 1: Allménna krav (IEC 60204-1:2016, modifierad)

Dokumentationsansvarig: Kilian Stirmer, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, 16.08.2023

Ldls

Kilian Stirmer
VD
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