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Originalbetriebsanleitung.

Technische Daten.

Elektro-Rohrfrasmaschine:

Bestellnummer 7 360 ... 7 360 ...
Bauart* RSG Ex 1500 A (**) RSG Ex 1500 B (**)
Bestellnummer 7 360 ... 7 360 ...
Bauart RSG 1500 A (**) RSG 1500 B (*%*)
Spannung (V) 400V
Frequenz (f) 50 Hz

Netzanschlussart
Leerlaufdrehzahl (ng)

3 ~ (Drehstrom)

Motor 2860/min""
Schneidwerkzeuge 35/min”" 70/min”"
Vorschub (f) 40 mm/min 80 mm/min
Bemessungsleistung (P) 1500 W
Lange des Netzkabels (mit Stecker)
RSG Ex 1500 A/B (**) 2x20m
RSG 1500 A/B (**) 10m
Gewicht (m), ca. 73 kg
Schutzklasse /1
Schutzart IP X4
MaBe:
max. Werkzeug-@ 220 mm
Limax. 980 mm
Hmax. 340 mm
Bmax. 450 mm
B4 372 mm
B, 205 mm
L, 795 mm

*Elektromotor und Zusatzschalter in explosionsgeschiitzter
Ausfiihrung

Der A-bewertete Gerauschpegel der Rohrfrismaschine
betrigt typischerweise: Schalldruckpegel 92 dB (A); Schallleistungs-
pegel 105 dB (A).

@ @ Gehorschutz tragen!

Druckluft-Rohrfrdsmaschine:

Bestellnummer 7 560 ... 7 560 ...
Bauart RDG 1500 A (**) RDG 1500 B(**)
Luftdruck (p) 6 bar
Luftverbrauch unter Last (Q) 721/s
Leerlaufdrehzahl (ng)
Motor 6000/min™"
Schneidwerkzeuge 35/min™" 70/min”’
Vorschub (f) 40 mm/min 80 mm/min
Leistungsabgabe (P) 2000 W
Schlauchdurchmesser 15 mm
Gewicht (m), ca. 67 kg
MaBe:
max. Werkzeug-@ 220 mm
Lrax. 980 mm
max. 280 mm
max 450 mm
B, 372 mm
B, 205 mm
L4 795 mm

Der A-bewertete Gerduschpegel der Rohrfrasmaschine betrégt
typischerweise: Schalldruckpegel 103 dB (A);
Schallleistungspegel 116 dB (A).

@ @ Gehorschutz tragen!

Messwerte ermittelt nach EN 62 841.

%

Bestimmung der Rohrfrasmaschinen.

Die Rohrfrasmaschine ist bestimmt zum Trennen von freiliegenden
Rohrstiicken und verlegten Rohrleitungen in ausreichender Stabili-
tdt aus Stahl oder Guss sowie zum Anfasen von Rohrenden vor
dem SchweiBen auf den Baustellen und im Freien. Die Rohrfrise ist
bestimmt fiir Spezialfirmen zur Bedienung von Spezialisten fiir nicht
dauerhaften alltiglichen Einsatz.

EG-Richtlinie 94/9EG ATEX (Atmosphéres Explosibles)

Wir weisen darauf hin, dass die Fein Rohrfrismaschinen vom

Typ RDG (**) /RSG (**) /RSG Ex (**) nicht fiir die Verwendung in
explosionsgefdhrdeten Bereichen zugelassen sind und deshalb fiir
diese Rohrfrasmaschinen keine EG-Baumusterpriifbescheinigungen
entsprechend Richtlinie 94/9EG existieren.

(Bei der Rohrfrismaschine RSG Ex (**) werden mit dem Elektro-
motor und dem Zusatzschalter lediglich zwei ATEX-konforme
Komponenten eingebaut.)

Die ATEX-Richtlinie gilt nur im EG-Raum.

Auf einen Blick.

2

1 Spanneinrichtung

2 Befestigungsschraube fiir Seitenplatte
3 Seitenplatte

4 Hinweis

5 Bolzen

6 Gewindespindel

7 Zustelleinrichtung

8 Zylinderschraube fiir Zustelleinrichtung
9 Passschraube
10 Laufachse
11 Klemmhehel
12 Sechskantschraube
13 Scheihe
14 Spannachse
15 Mutter
16 Werkzeugspindelstock

17 Rohrmutter

18 Befestigungsschraube fiir Motor

19 Lasche
20 Kettenrad
21 Transportwelle
22 Sicherungsring
23 stift
24 Verschlussschraube Werkzeugspindelstock
25 Tragegriff
26 Tiefenskala
27 Réndelmutter
28 Vorschubschalthebel
29 Seckskant Kettenspanner
30 Scheibe Kettenspanner
31 Sicherungsschrauben Kettenspanner

s
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Zu lhrer Sicherheit.

Vor Gebrauch der Rohrfrismaschine lesen und danach han-
deln:

diese Betriebsanleitung,
die einschldgigen nationalen Arbeitsschutzbestimmungen.

Diese Betriebsanleitung ist zum spiteren Gebrauch aufzubewahren
und bei einer Weitergabe oder VerduBerung der Rohrfrasmaschine
beizulegen.

Allgemeine Sicherheitshinweise.

ACHTUNG! Sidmtliche nachstehend aufgefiihrte Anweisungen
lesen. Fehler, die durch Nichteinhaltung der nachstehend aufgefiihr-
ten Anweisungen passieren, kénnen elektrischen Schlag, Brand
und/oder schwere Verletzungen verursachen. Der nachfolgend
verwendete Begriff ,,Rohrfraismaschine bezieht sich auf die netzbe-
triebene und auf die druckluftbetriebene Rohrfrismaschine.

1. Arbeitsplatz.

a) Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber, trocken und aufge-
raumt. Unordnung und schlechte Lichtverhiltnisse kénnen zu
Unfillen fiihren.

b) Sichern Sie den Arbeitsbereichs ab! Halten Sie Kinder und
andere Personen wihrend der Benutzung der Rohrfrismaschine
fern. Bei Ablenkung kénnen Sie die Kontrolle iiber die Rohrfrds-
maschine verlieren.

2. Elektrische Sicherheit.

a) Der elektrische Anschluss darf in keiner Weise verindert wer-
den.

b) Anschlussleitung vor Hitze, Ol, scharfen Kanten oder sich bewe-
genden Teilen schiitzen. Beschadigte oder verwickelte
Anschlussleitungen erh&hen das Risiko eines elektrischen Schla-
ges.

c) Schiitzen Sie die elektrischen Leitungen vor Einklemmen.

d) Wenn der Betrieb des Elektrowerkzeuges in feuchter Umgebung
nicht vermeidbar ist, verwenden Sie einen Fehlerstromschutz-
schalter. Der Einsatz eines Fehlerstromschutzschalters vermin-
dert das Risiko eines elektrischen Schlages.

3. Sicherheit im Umgang mit Druckluft.

a) Kontrollieren Sie regelmiBig die Druckluftversorgung. Schiitzen
sie den Schlauch vor Knicken, Verengungen, Hitze und scharfen
Kanten. Ziehen Sie die Schlauchschellen fest an. Lassen Sie
beschidigte Schlduche und Kupplungen sofort instand setzen.
Bei schadhafter Luftversorgung kann der Druckluftschlauch her-
umschlagen und zu Verletzungen fiihren. Aufgewirbelter Staub
oder Spine kénnen Augenverletzungen verursachen.

4. Sicherheit von Personen.

a) Seien Sie aufmerksam, achten Sie darauf, was Sie tun, und gehen
Sie mit Vernunft an die Arbeit mit einer Rohrfrismaschine.
Benutzen Sie die Rohrfrismaschine nicht, wenn Sie miide sind
oder unter dem Einfluss von Drogen, Alkohol oder Medikamen-
ten stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit beim Gebrauch der
Rohrfrasmaschine kann zu ernsthaften Verletzungen fiihren.

b) Tragen Sie persdnliche Schutzausriistung. Das Tragen personli-
cher Schutzausriistung, wie Schutzbrille (immer tragen!), Staub-
maske, rutschfeste Sicherheitsschuhe, Schutzhelm,
Schutzhandschuhe oder Gehdrschutz, je nach Einsatz der Rohr-
frasmaschine, verringert das Risiko von Verletzungen.

c) Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme. Vergewis-
sern Sie sich, dass der Hauptschalter auf der Schaltgeritekombi-
nation, der Zusatzschalter bzw. der Kugelhahn in der Position
,»AUS“ ist. Stellen Sie den Vorschubschalthebel in die Pos "0"
um die Vorschubbewegung abzuschalten, bevor Sie die Rohr-
frasmaschine an das elektrische Netz bzw. das Druckluftnetz
anschlieBen. Wenn Sie die Rohrfrismaschine eingeschaltet an
die Strom- bzw. Druckluftversorgung anschlieBen, kann dies zu
Unfillen fiihren.

%
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d) Entfernen Sie Einstellwerkzeuge oder Schraubenschliissel,
bevor Sie die Rohrfrismaschine einschalten. Ein Werkzeug oder
Schliissel, der sich an einem rotierenden Teil der Rohrfrisma-
schine befindet, kann zu Verletzungen fiihren.

e) Uberschitzen Sie sich nicht. Vermeiden Sie eine abnormale
Korperhaltung. Sorgen Sie fiir einen sicheren Stand und halten
Sie jederzeit das Gleichgewicht. Dadurch kénnen Sie die Rohr-
frismaschine in unerwarteten Situationen besser kontrollieren.

f) Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung
oder Schmuck. Halten Sie Haare, Kleidung und Handschuhe fern
von sich bewegenden Teilen. Lockere Kleidung, Schmuck oder
lange Haare kdnnen von sich bewegenden Teilen erfasst werden.

g) Das manuelle Tragen oder Ausrichten muss immer von zwei Per-
sonen durchgefiihrt werden.

h) Wiegen Sie sich nicht in falscher Sicherheit und setzen Sie sich
nicht uber die Sicherheitsregeln fur Elektrowerkzeuge hinweg,
auch wenn Sie nach vielfachem Gebrauch mit dem Elektrowerk-
zeug vertraut sind. Achtloses Handeln kann binnen Sekunden-
bruchteilen zu schweren Verletzungen fuhren.

5. Anwendung.

a) Uberlasten Sie die Rohrfrismaschine nicht. Verwenden Sie fiir
Ihre Arbeit das richtige Schneidwerkzeug. Mit dem richtigen
Schneidwerkzeug arbeiten Sie besser und sicherer.

b) Benutzen Sie keine Rohrfrismaschine, deren Schalter bzw.
Kugelhahn defekt ist. Eine Rohrfrasmaschine, die sich nicht mehr
ein- oder ausschalten ldsst, ist gefdhrlich und muss repariert
werden.

c) Unterbrechen Sie die Energiezufuhr, bevor Sie Geriteeinstel-
lungen vornehmen oder Schneidwerkzeuge wechseln. Diese
VorsichtsmaBnahme verhindert den unbeabsichtigten Anlauf
der Rohrfrasmaschine.

d) Lassen Sie Personen die Rohrfrismaschine nicht benutzen, die
mit dieser nicht vertraut sind oder diese Anweisungen nicht
gelesen haben. Rohrfrasmaschinen sind gefihrlich, wenn Sie von
unerfahrenen Personen benutzt werden.

e) Warten Sie die Rohrfrismaschine regelmiBig. Untersuchen Sie
die Rohrfrasemaschine auf mogliche Beschadigungen, sowie auf
andere Faktoren, die den Betrieb der Rohrfrismaschine beein-
trachtigen koénnten. Eine nicht intakte Rohrfrismaschine vor
dem Einsatz reparieren. Viele vermeidbare Unfille werden
durch schlecht instandgehaltene Rohrfrismaschinen verursacht.

f) Halten Sie Schneidwerkzeuge scharf und sauber. Sorgfiltig
gepflegte Schneidwerkzeuge mit scharfen Schneidkanten ver-
klemmen sich weniger und sind leichter zu fiihren.

g) Verwenden Sie die Rohrfrismaschine, das Zubehdr sowie
Schneidwerkzeuge usw. entsprechend den Anweisungen in die-
ser Betriebsanleitung, wobei die Arbeitsbedingungen und die
auszufiihrende Titigkeit zu beriicksichtigen sind. Die Anwen-
dung von Rohrfrismaschinen fiir andere als die vorgesehenen
Titigkeiten kann zu gefihrlichen Situationen fiihren.

h) Halten Sie Griffe und Griffflachen trocken, sauber und frei von 0l
und Fett. Rutschige Griffe und Griffflachen erlauben keine
sichere Bedienung und Kontrolle des Elektrowerkzeugs in
unvorhergesehenen Situationen.

6. Service

a) Lassen Sie die Rohrfriise nur von qualifiziertem Fachpersonal und
nur mit Original-Ersatzteilen reparieren. Damit wird sicherge-
stellt, dass die Sicherheit des Elektrowerkzeuges erhalten bleibt.

Spezielle Sicherheitshinweise fiir Rohrfrismaschinen.

A Verletzungsgefahr

Die Rohrfrasmaschine nur mit Hebezeugen oder durch zwei Perso-
nen transportieren.

Bei der Inbetriebnahme, beim Arbeiten und bei der Wartung der
Rohrfrasmaschine sind die nationalen Unfallverhiitungsvorschriften
zu beachten.

.
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Die Explosionsschutz-Richtlinien der Berufsgenossenschaften sind
immer zu beachten!

Sorgen Sie fiir sicheren Stand des zu bearbeitenden Rohres. Nicht
Beachtung des Hinweises kann zu ernsten Verletzungen oder zum
Tod fuhren.

7. Elektrisch betriebene Rohrfrismaschinen (Bauart RSG (**)).
Netzspannung und Spannungsangabe an der Rohrfrasmaschine
miissen lbereinstimmen.

Der Anschluss der Rohrfrasmaschine muss mit einer Sicherung von
16 A abgesichert werden.

Netzkabel und ggf. Verlangerungskabel regelmaBig tiberpriifen!

Die Rohrfrasmaschine nur bei ausgeschaltetem Hauptschalter an die
Schaltgeritekombination anschlieBen.

Die Schaltgerdtekombination muss vom Bediener jederzeit erreich-
bar sein.

8. Druckluftbetriebene Rohrfrismaschinen (Bauart RDG (**)).
An der Rohrfrismaschine darf ein Druck vom max. 6 bar anliegen.

Die Rohrfrismaschine nur bei geschlossenem Kugelhahn mit dem
Druckluftnetz verbinden.

Funktionsweise (siehe Bild A).

Die Rohrfrismaschine trennt und bearbeitet Rohrwinde mit Hilfe
spanabhebender Werkzeuge. Sie wird durch ihre Aufspanneinrich-
tung auf die RohrauBenseite gespannt und lauft mit selbsttitigem
Arbeitsvorschub um das Rohr. Als Werkzeuge dienen Metallkreis-
sagebldtter und Formfriser, deren Schneiden je nach Rohrwerkstoff
aus HSS-Stahl oder Hartmetall bestehen.

Die Einstellung der Schnitttiefe erfolgt iber den Werkzeugspindel-
stock (16), der in den beiden Seitenplatten (3) schwenkbar gelagert
ist und durch die Gewindespindel (6) verstellt werden kann.

Die Transportwelle (21), die iiber die Transportrider die Arbeits-
vorschubbewegung herbeifiihrt, wird von der Werkzeugspindel
tiber 2 Schneckengetriebestufen angetrieben.

Die Vorschubbewegung kann mit dem Vorschubschalthebel (28)
Ein und Aus geschaltet werden.

Eine Rutschkupplung schiitzt das Vorschubgetriebe vor Uberlas-
tung.

Die Lagerung der Werkzeugspindel ist besonders starr ausgefiihrt.
Das 6lbadgeschmierte Hauptgetriebe zum Antrieb der Werkzeug-
spindel besteht aus einer Planeten- und Schneckengetriebestufe.
Das Getriebe ist so dimensioniert, dass gelegentliches Festbremsen
der Kette ohne Schaden ertragen werden kann. Simtliche Getrie-
bewellen laufen in Wilzlagern.

Der Maschinenrahmen mit den Achsen hat die Aufgabe, die aufge-
spannte Rohrfrismaschine auf dem Rohr zu fiihren sowie die
Schnitt- und Vorschubkrifte zu {ibertragen. Die Anpassung an den
jeweiligen RohrauBendurchmesser wird durch Verstellen der Lauf-
achse (10) erreicht. Die Aufspannketten werden aus einzelnen,
untereinander gleichen Kettenstiicken zusammengesetzt.

Die Zahl der benétigten Kettenstiicke bzw. die Linge der Auf-
spannketten ist vom RohrauBendurchmesser abhingig.

Vor der Inhetriebnahme.

Vorarheiten am zu hearheitenden Rohr.

B Rohre, die auf dem Lagerplatz geschnitten werden sind so zu
unterlegen, dass das Schneidwerkzeug nicht eingeklemmt wird.

W Bei verlegten Rohren muss auf 1 m Lange an jeder Stelle zur
Grubenwand ein Abstand von mindestens 50 cm eingehalten
werden, gemessen von der RohrauBenseite.

B Die Bearbeitungsfliche muss frei von Schmutz und Erde sein.
Weiche Schutziiberziige auf der Bearbeitungsfliche vorher ent-
fernen.

%

B Das Schneidewerkzeug muss entsprechend dem Rohrwerkstoff,
der erforderlichen Bearbeitungsform und der Kiihlschmierung
ausgewidhlt werden.

B Entfernen Sie die SchweiBnéhte im Bereich der Laufrider und
Ketten.

Weitere Informationen erhalten Sie bei lhrem Schmier- und Kiihl-

stoff Lieferanten. (siehe auch Druckluftkiihlschmiereinrichtung

912 01 002 00 4)

(Schmiermittel Sachnummer:

Schmiermittel BIOCUT 1L 3 21 32 039 00 O,

Schmiermittel BIOCUT 5L 3 21 32 040 00 0)

Vorarheiten an der Rohrfrismaschine (siehe Bild A).

Den Klemmbhebel (11) 16sen.

Den Werkzeugspindelstock (16) mit der Handkurbel (im Werk-
zeugkoffer) an der Zustelleinrichtung (7) hochfahren.

Die Passschrauben (9) entfernen und die Laufachse (10) nach Anga-
ben der Tabelle (4) auf den aktuellen RohrauBendurchmesser
ummontieren. Die Passschrauben (9) wieder festziehen.

Tabelle:

P D

[mm] [inch]
I 250 - 400 9,8-15,7
Il 400- 600 15,7 -23,6
1] 600-900 23,6 - 35,3
v 900- 1500 35,3-58,9

P: Position der Laufachse

D: Rohrdurchmesser

Die Spanneinrichtungen (1) fir Aufspannketten durch Drehen am
Federtopf ausfahren, damit nach dem Aufsetzen der Rohrfrisma-
schine gentigend Spannweg vorhanden ist.

Die Aufspannketten passend fiir den RohrauBendurchmesser
zusammenstellen. Die Rohrfrasmaschine auf dem Rohr positionie-
ren und durch Hebezeug sichern, um ein Verrutschen zu verhin-
dern. Fiihrungskette mit Kettenspanner passend fiir den
RohrauBendurchmesser zusammenstellen. Fiihrungskette im
Abstand von 10 mm neben der Aufspannkette, gegeniiber Fris-
werkzeug fixiren. Abstand 10 mm von Bolzen Fiihrungskette zu
Bolzen Aufspannkette. Abstand drei mal am Umfang kontrollieren.

Spannen der Rohrfrasmaschine auf dem Rohr.
Anlegen der Gliederketten.

Die noch offenen Gliederketten auf beiden Seiten der Rohrfrasma-
schine liber das Rohr legen.

Die Rohrfrasmaschine anheben und die Gliederketten unter die
Kettenridder (13) schieben, so dass nach dem Aufsetzen der Rohr-
frasmaschine die Gliederketten im Zahneingriff sind. Die Glieder-
ketten mit ihren freien Enden iiber die Kettenrader von
Spannachse (14) und Lasche (19) fiihren. AnschlieBend mit dem
Bolzen (3 02 17 216 00 4) schlieBen und mit 2 Sicherungsringen
(4 26 34 020 00 5) sichern.

Spannen der Gliederketten (siehe Bild A).

Die Gliederketten zunichst durch Drehen der beiden Federtopfe
(1) leicht an das Rohr legen. Zur genauen Ausrichtung die Rohrfris-
maschine einige Male in Rohrumfangsrichtung hin- und herschie-
ben.

Die Gliederketten durch Drehen der FedertSpfe spannen, bis der
Stift (23, Bild A) im Langloch des Federtopfes innerhalb der am
Umfang eingestochenen Nut steht.

Wihrend des Schneidvorganges die Lage des Stiftes beobachten.
Sollte das Rohr unrund sein, muss entweder nachgespannt oder gelo-
ckert werden. Alle 4 Hangriffe vor dem Schneidvorgang abnehmen.

ﬁ
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AN Unfallgefahr!
Den Federtopf nicht iiber diesen Punkt hinaus weiter spannen!

Montieren der Schneidwerkzeuge.

VAN Verletzungsgefahr

- durch unbeabsichtigtes Einschalten.

- Vor der Montage den Netzstecker bzw. den Druckluftschlauch
abziehen.

- durch wegfliegende oder herabfallende Gegenstdnde wie Keile,
Werkzeug, Rohrfrdsmaschine, Werkstiick (Rohr),....

- durch scharfe Schneide des Einsatzwerkzeuges

Nur Schneidwerkzeuge mit einwandfreien Schneiden verwenden.

Bm Vor dem Aufsetzen die Werkzeugspindel sowie die Pass - und
Anlageflichen reinigen.

m Das Schneidwerkzeug aufsetzen.
B Die Werkzeugspannmutter fest anziehen.

Inbetriebnahme.

Elektro-Rohrfrasmaschine:

B

Den Rohrfrasmaschinen mit Elektroan-
trieb ist eine Schaltgeritekombination
vorgeschaltet, die folgende Komponenten
enthilt:

-Hauptschalter/Wendeschalter
-Motorschutzschalter
-Unterspannungsausloser

: D -Steckverbindungen

4 Der Hauptschalter wird als Einschalter
und zur Umkehr der Drehrichtung ver-
wendet. Der Motorschutzschalter und der
Unterspannungsausldser bilden eine Ein-
heit. Bei Uberlastung schaltet der Motor-
schutzschalter ab, bei Ausfall der
Netzspannung trennt der UnterspannungsauslSser die Rohrfrasma-
schine vom Netz, um ein unbeabsichtigtes Wiederanlaufen zu ver-
hindern.

Die Rohrfrasmaschine wird durch Betidtigen des Motorschutzschal-
ters wieder in Betrieb genommen.

Die Schaltgeriatekombination ist so zu platzieren, dass sie vom
Bediener jederzeit erreicht werden kann.

Rohrfrasmaschine in teilweise explosionsgeschiitzter
Bauart:

C Vor der Schaltgeritekombination einen
J Schaltkasten mit zusitzlichem Ein-/Aus-
schalter zur Betitigung der Rohrfrasma-
schine in explosionsgefihrdeten
Bereichen der Zone 2 verwenden.

Der Schaltkasten ist so zu platzieren, dass

er vom Bediener jederzeit erreicht wer-
den kann.

VAN Explosionsgefahr
Die Schaltgeritekombination ist auBer-
halb der Zone 2 aufzustellen.

Nach Auslésung des Schutzschalters
muss vor dem Wiedereinschalten zuerst
der Zusatzschalter ausgeschaltet werden.

%

Druckluft-Rohrfrasmaschine:

Die Ausfiihrung RDG 1500 A/B(**) wird durch den am Druckluft-

schlauch montierten Kugelhahn bedient, der sich direkt vor dem
Druckluftmotor befindet.

N Verletzungsgefahr
Die Schutzhaube muss wéhrend des Betriebes vollstdndig geschlossen
und verriegelt sein!

Startvorgang

Bei Rohrfraismaschinen mit Elektromotor ist sicherzustellen, dass
die Drehrichtung des Werkzeuges korrekt ist. Die Drehrichtung
kann tiber den Wendeschalter am Schaltgerit umgeschaltet wer-
den.

B Das Vorschubgetriebe iiber den Vorschubschalthebel (28)
abschalten.
Die Rohfrismaschine einschalten.

Handkurbel so tief wie méglich in das Rohr einschwenken. Das
tief eingetauchte Sageblatt stabilisiert den Schnittverlauf.

B Beim Frisen einen moglichst geringen Werkzeugeingriff wahlen.

Das Zerspanvolumen steigt mit zunehmender Schneidtiefe an.
Schneidwerkzeug ca. 3 mm tiefer als notwendig eintauchen,
danach auf erforderliche Tiefe zuriickstellen, dadurch ist das
Schneidwerkzeug auBer Eingriff.

Bei Verwendung der Tiefenskala, Werkzeug auf der Rohrober-

fliche ankratzen lassen. Rindelmutter (27) 16sen Zeiger (28) auf

0 stellen. Rindelmutter (27) wieder anziehen. Die Zustelltiefe
kann an der Skala abgelesen werden.
B Die Rohrfrismaschine ausschalten.

B AnschlieBend die Einstellung durch Anziehen des Klemmbhebels

(11) fixieren.

m Die Rohrfrismaschine wieder einschalten.

B Vorschubgetriebe iiber den Vorschubschalthebel (28) einschal-
ten.

m Sofern die Motorleistung ausreicht, ist die Rohrwand in einem
Schnitt zu durchtrennen.

B Verlegte Rohre kénnen wihrend dem Sagen nachgeben und das

Schneidwerkzeug im Spalt verklemmen. Deswegen miissen die
mitgelieferten Keile hinter dem Sagewerkzeug in regelmiBigen

Abstinden in den Spalt geschlagen werden. In explosionsgefhr-

deten Bereichen Keile (6 33 05 013 00 2) (RSG Ex 1500 a/b
(**) mitgeliefertes Zubehr) und einen Hammer aus funken-
freiem Material verwenden.

m Uberlastung der Rohrfrismaschine vermeiden.

m Eine Uberlastung ist gegeben, wenn beim Einfahren des laufen-
den Schneidwerkzeuges die Motordrehzahl merklich abfillt.

B Das hat gleichzeitig einen Abfall der Zerspanleistung zur Folge.

B Werkstiick (abgesigtes Rohrstiick) fixieren, um vor dem Herab-

fallen zu schiitzen.
Bei starkwandigen Rohren (s > 10 mm) muss die SchweiBfuge in
mehreren Umldufen gefrdst werden.
Der deckungsgleiche Schnittverlauf wird von folgenden Faktoren
beeinflusst:
- Ausrichtung der Rohrfrismaschine beim Start,
- geometrische Abweichung des Rohres von der Kreis- bzw. von
der Zylinderform,
- Schidrfe des Schneidwerkzeuges,
- Harte des Werkstoffes.
Die Rohrfrismaschine ist so justiert, dass sich bei Rohrdurchmes-
sern von 300 mm und 600 mm Anfang und Ende der Schnittlinie
anndhernd decken.

Den Klemmhebel (11) I8sen und das laufende Sigeblatt mit der

ﬁ
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Infolge der Exzentrizitit der Fiihrungswelle ist die Justiermarke (24, Aufspannen der Rohrfrasmaschine.
siehe Bild D) nur fiir die beiden angefiihrten Durchmesser verbind-
lich. Bei gréBeren Rohrdurchmessern muss unter Umstinden nach-
justiert werden.

Riicklauf der Rohrfrasmaschinen (RSG (**)/RSG Ex (**]).

Sachheschédigung!

Bevor die Rohrfrdsmaschine zuriickgefahren wird muss gewdhrleistet
sein, dass das Schneidwerkzeug ausgefahren ist, um Beschddigungen des
Werkzeuges und des Getriebes zu vermeiden.

m Vorschubgetriebe iiber den Vorschubschalthebel (28) abschal-
ten.

Klemmbhebel (11) 1&sen.

Schneidwerkzeug ausfahren.

Hauptschalter/Wendeschalter in Stellung ,,0 (Aus) schalten.
Wendeschalter auf Riicklauf schalten.

Klemmhebel (11) festziehen.

Vorschubgetriebe {iber den Vorschubschalthebel (28) einschal-

»A“  bendtigter Arbeitsraum bei groBter Schnitttiefe.

ten.
Die Rohrirismaschine ist nicht geeignet Schnitte im Riicklauf auszu-  »D“  AuBendurchmesser des Rohres
fiihren! »i  Anzahl der Kettenstiicke bei Rohrdurchmesser ,,D*.
Bei der druckluftbetriebenen Rohrfrasmaschine ist kein Riicklauf Position der | D A erforderliche Ket- | Gesamtkettenlange |i*
maglich! Laufachse tenlinge pro Seite
Hinweise zum Kiihlen. (mm] |[mm] _|{mm] [mm]
1 250 410 1427 2854 5
Sachbeschédigung! 300 410 1525 3050 5
Wir empfehlen die FEIN-Druckluft-Kiihlschmiereinrichtung zu verwen- 350 410 1632 3264 6
den. Bei ungeniigender Kiihlung und Schmierung kdnnen sich Spdne ver- 400 410 1744 3488 6
klemmen. Dies kann zu Werkzeugbriichen fiihren. 2 400 375 1800 3600 6
450 375 1898 3796 7
- . . . 500 375 2020 4040 7
Bgfolggn Sie die Herstellerangaben / -Hinweise des eingesetzten 550 375 2147 4294 7
Kiihimittels 600  [375  |2278 4556 8
B Graugussrohre immer ohne Kiihlschmiermittel trocken schnei- 3 600 310 2319 4638 8
den. 650 310 2449 4898 8
m Sigeblatt bzw. Friser beim Schneiden von unlegierten Stahlroh- 700 310 2582 5164 ?
ren mit Seifenwasser kiihlen. 750 310 2718 5436 ?
800 310 2856 5712 10
Einstellen der Laufgenauigkeit. 850 310|299 5992 10
900 310 3138 6276 10
4 900 330 3148 6296 10
950 330 3291 6582 1
1000 330 3436 6872 11
1050 330 3581 7162 12
1100 330 3728 7456 12
1150 330 3875 7750 13
1200 330 4023 8046 13
1300 330 4321 8642 14
1400 330 4622 9244 15
1500 330 4924 9848 16
*Bestellnummer 3 02 31 013 02 7 bestehend aus 10 Kettenstiicken mit einer
Lange von je 635 mm

Um eine optimale Kettenvorspannung zu erreichen, kdnnen evt.
die im Werkzeugkoffer beigelegten halben Kettenstiicke mit einer
Lange von 31,75 mm benutzt werden.

10 Beispiel:
Bei einem Rohrdurchmesser von D=400 mm werden 6 Kettenstii-
m Mutter (15, siche Bild A) SW 46 I&sen. cke (Bestellnummer 3 02 31 013 02 7) benétigt.

m Achse (10) gegeniiber Lasche (19) verdrehen.

m Mutter (15) anziehen.

Durch Drehen der Laufachse (10) im Uhrzeigersinn (Richtung
Schneidwerkzeug) lauft das Schneidwerkzeug nach rechts (Blick-
richtung ist gleich Bewegungsrichtung Rohrfrismaschine).

Bei Drehen der Laufachse entgegen dem Uhrzeigersinn lduft das
Schneidwerkzeug nach links.

s
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Spurfiihrung durch Fiihrungskette

K

Lange der Fiihrungskette nach Tabelle zusammenstellen

Um eine optimale Kettenvorspannung zu erreichen (Tol. Rohr-
durchmesser), kdnnen evtl. die im Werkzeugkoffer beigelegten hal-
ben Kettenstiicke mit einer Lange von 31,75 mm benutzt werden.

Kettenlénge Fiihrungs-
kette
Rohrdurch- | Kettenldnge | Ketten- Ketten- Ketten-
messer stiicke stiicke stiicke
635 mm 63,5 mm 31,7 mm

250 710 1 1 1

300 870 1 4 0

350 1030 1 6 1

400 1190 1 8 1

450 1344 2 1 1

500 1500 2 4 0

550 1660 2 6 1

600 1809 2 8 1

650 1970 3 1 1

700 2130 3 4 0

750 2290 3 6 1

800 2440 3 8 1

850 2600 4 1 1

900 2760 4 4 0

950 2921 4 6 0

1000 3079 4 8 1

1100 3397 5 3 1

1200 3714 5 8 1

1300 4032 6 3 1

1400 4330 6 8 1

1500 4640 7 3 1

Bestellnummer 3 02 31 034 01 0 (I =635 mm)
Bestellnummer 3 02 31 036 01 0 (I = 63,5 mm)
Bestellnummer 3 02 31 03501 0 (I =31,7mm)

Die Fiihrungskette an einem der beiden Kettenstiicke am Ketten-
spanner mit Bolzen und Sicherungsring befestigen.

Den Fiihrungsstrang der Fiihrungskette unter den beiden Fiihrungs-
kettenriddern durchfideln (Bild K).

Das freie Ende der Fiihrungskette am Kettenspanner mit Bolzen
und Sicherungsring befestigen.

i

%

Die Fiihrungskette durch Drehen vom Sechskant am Kettenspanner
(2) am Rohr anlegen.

Die Fiihrungskette im Abstand von 10 mm (Bolzen Antriebskette
zu Bolzen Fiihrungskette) ausrichten und 3x am Umfang priifen.

Den Kettenspanner am Sechskant (29) spannen bis Scheibe (30) am
Gehiduse vom Kettenspanner anliegt (Spannbereich ca. 50 mm).
(Max. Anzugsmoment 50 Nm)

j ; Achtung Unfaligefahr!

Verdrehen Sie keinesfalls die drei Sicherungs-
schrauben (31) an der Stirnseite. (Siehe Bild K)

Abschlussarheiten nach jedem Arbeitseinsatz.

B Schneidwerkzeug ausfahren.

B Rohrfrasmaschine ausschalten.

B Schneidwerkzeug abnehmen.

B Rohrfrismaschine abspannen.

Bei Druckluftmaschinen:

® Nach Abkuppeln des Druckluftschlauches etwas Korrosions-
schutzdl in den Lufteintritt des Druckluftmotors gieBen und die-
sen kurz laufen lassen.

B Die Schlauchéffnung mit einer Schutzkappe verschlieBen.

Lagern der Rohrfrasmaschine.
B Die duBeren Metallteile gegen Korrosion schiitzen.
B Die Rohrfrismaschine trocken lagern.

Warten und Reparieren.

Zum Warten und Reparieren.

Wir empfehlen unsere Kundendienstabteilung (Zentralreparatur).
Adresse am Ende dieser Betriebsanleitung.

Nur Original-FEIN-Ersatzteile verwenden.

VAN Verletzungsgefahr

durch unbeabsichtigtes Einschalten.

Vor allen Arbeiten an der Rohrfrdsmaschine den Netzstecker ziehen
bzw. den Druckluftschlauch abziehen!

Allgemeine Hinweise

Wartungsarbeiten diirfen nur von geschulten Fachkriften durchge-
fihrt werden.

Die Pflege und Wartungsarbeiten beinhalten im Wesentlichen:

- AuBere Reinigung der Rohrfrasmaschine und der Aufspannket-
ten.

- Sichtpriifung der gesamten Rohrfrasmaschine.

- Wechseln des Getriebedles.

- Die Druckluftwartungseinheit mit Schmierdl fiillen.
- Einfetten der Bewegungsgewinde und Ketten.

- Einfetten der Fiihrungen des Werkzeugspindelstockes in der
Aufspann- und Transporteinrichtung.

- Erneuern Sie Aufkleber und Warnhinweise am Werkzeug

Gliederketten-Pflege

Die Gliederketten nach dem Entfernen des groben Schmutzes mit
Woaschbenzin, Petroleum oder dhnlichem unter Bewegen der Ket-
tenglieder sorgfiltig reinigen.

Zur Gewibhrleistung der Schmierung anschlieBend die Ketten meh-
rere Stunden in dickflissiges Ol z. B. Getriebedl SAE 140 legen.

N Unfallgefahr!

Vor der Wiederverwendung die Kettenteile durch eine griindliche Sicht-
kontrolle auf ihren einwandfreien Zustand iiberpriifen. Schadhafte Teile
austauschen und fehlende Sicherungsringe ersetzen.

—®
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Werkzeugspindelstock

B Getriebeolstand tiberpriifen.

m Getriebed| ggf. wechseln.
Siehe auch Abschnitt Schmiermittel und Schmierplan.

Uberpriifen des Getriebedlstandes
Den Olstand und die Dichtheit des Werkzeugspindelstockes vor

jedem Einsatz tberpriifen:

B Die Rohrfrismaschine mit der dem Werkzeugschutz gegeniiber-
liegenden Seitenplatte auf eine waagrechte Auflage legen.

m Die Verschlussschraube (24, Bild A) herausschrauben.

Hinweis:

Spanneinrichtung

Verschmutzung der Gewinde an den Augenschrauben (3, Bild G) im
Federtopf vermeiden.
Ggf. die Gewinde reinigen und einfetten.

Schmiermittel und Schmierplan
Schmierstoffe fiir Druckluftmotor

Der Druckluftmotor wird iiber den Oler der Wartungseinheit
geschmiert. Lediglich nach lingeren Stillstandszeiten einige Tropfen
Ol in den Lufteinlass des Druckluftmotors geben.

Schmierdl fiir Werkzeugspindelstock

Richtiger Olstand liegt dann vor, wenn gerade noch Getriebedl aus
der Gewindebohrung ausflieBt.

m Ggf. Getriebedl (siehe Abschnitt Schmiermittel und Schmier-
plan) nachfiillen.

B Die Verschlussschraube wieder fest einschrauben.

Getriebedlwechsel

Ein Getriebedlwechsel ist nach den in der Tabelle angegebenen
Betriebsstunden vorzunehmen, mindestens jedoch alle 18 Monate.

Getriebedlwechselfristen
[Betriebsstunden]

RSG Ex 1500 A
(**)

RSG 1500 A (**)
RDG 1500 A (**)

RSG Ex 1500 B
(**)

RSG 1500 B (**)
RDG 1500 B (**)

Erster Olwechsel nach

20 - 40

80 -120

Folgende Olwechsel nach

80-120

200 - 250

%

Unsere zentrale Reparaturabteilung erledigt fiir Sie den Olwechsel
und entsorgt das verbrauchte Ol.

Das Getriebedl in betriebswarmem Zustand und unmittelbar nach
dem Lagern der Rohrfrasmaschine ablassen.

Druckluftmetor

Der Druckluftmotor ist bei Verwendung von sauberer, wasserfreier
und gedlter Druckluft nach 200 Betriebsstunden, mindestens jedoch
1 mal jahrlich, einer griindlichen Priifung und Reinigung zu unterzie-
hen. Fiir Wartung und Reparatur empfehlen wir den Druckluftmotor
an unsere zentrale Reparaturabteilung einzusenden.

Sachbeschédigung! .
Werden die vorgeschriebenen Uberpriifungen nicht durchgefiihrt, konnen
erhebliche Schdden und Leistungsabfall am Druckluftmotor entstehen.

Ausbau des Druckluftmotors:

m Die Rohrfrismaschine so aufrichten, dass sich der Druckluftmo-
tor an der hochsten Stelle des Werkzeugspindelstockes befindet.

B Die 6 Zylinderschrauben (18) entfernen (siehe Bild A).
m Den Druckluftmotor abnehmen.
Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Auf das exakte

Zusammenstecken von Motorritzel und Planetengetriebe ist zu
achten.

Zustelleinrichtung (siehe Bild A)

B Die Mantelfliche der Rohrmutter (17) frei von Verschmutzung
und Rostansatz halten und stets leicht einfetten.

B Bei Getriebedlwechsel Bewegungsgewinde reinigen und einfet-
ten.

Demontage:
m Die Zylinderschraube (8) entfernen.
m Den Bolzen (5) aus dem Deckel ziehen.

B AnschlieBend mit der Handkurbel die Zustelleinrichtung aus der
Rohrmutter schrauben.

m Die Gewindeteile reinigen und einfetten (siehe Abschnitt
Schmiermittel und Schmierplan auf Seite 11).

B Schadhafte Abstreifringe austauschen.
Montage:

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Beim Zusammen-
bau Abstreifringe nicht beschddigen!

%

Schmier-  |Gebinde |Bestellnummer  |Tempe- |Spezifikation
stoff | |groBe raturbe-
ARAL OL reich [°C]
Degol
BMB 460 |2-Liter |3 2132009013 |-15bis |Getriebedl
+50 Typ-CLPF nach
BMB 100 |2-Lier |32132009029 |-35bis |DIN19502
+5

Getriebedlviskosititsempfehlung bei verschiedenen Umgebungs-
temperaturbereichen:

FT T

+50 o—— — — —

+40 4— — — — —

BMB 460
32132009013 (21)

BMB 100

Maschinen mit Linderkennung N34 (Erkennbar an der Bestellnum-
mer auf dem Typenschild hat an Stelle 9 und 10 die Ziffern 3 und 4
7 360 XX XX 34 X) werden mit BMB 100 ausgeliefert.

Bei Auslieferung ist der Werkzeugspindelstock mit ARAL OL Degol
BMB 460 gefiillt. Von der Verwendung eines anderen Getriebeéles
miissen wir dringend abraten.

Schmierstoffe fiir Gleitflichen

Zur Schmierung und Pflege der Gleitflichen empfehlen wir sdure-
freie, wasserfeste Markengleitlagerfette.

2 3

QJ 3

i
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Schmierstelle

Schmier- bzw. Betriebsstoff

2 (Getriebe)

siehe Tabelle Schmierdl fiir Werkzeug-
spindelstock

3 (Gleitflichen und
Bewegungsgewinde)

Gleitlagerfett

Storungsheseitigung (Bauart RSG (**) und RSG Ex (**)).

Stirung

Migliche Ursachen

MaBnahmen

Motor und Schneidwerkzeug setzen
aus

Sehr tiefe Umgebungstemperauren

FEIN-Getriebedl fiir tiefe Temperaturen ver-
wenden

Stumpfes Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug austauschen

Keine Netzspannung

Netzanschluss und Schaltgerite {iberpriifen

Falsche Netzspannung

Netzanschlussdaten tberpriifen

Vorschub zu schnell oder zu hoher
Materialabtrag bei einem Umlauf

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren

Olverlust Getriebekasten

Leck ausfindig machen und beheben-
Ol nachfiillen

UbermiBiger Temperaturanstieg im Motor

Schaltgeritekombination 3 07 02 041 01 4
reaktivieren

Defektes Kettenrad

Beschddigtes Kettenstiick

Kettenstiick austauschen

Kette falsch verbunden

Verbindungspunkte priifen und korrigieren

Kettenbolzen nur teilweise eingefiihrt

Bolzen ganz einfiihren

Fehlerhafter Schnittverlauf

Fehlerhaft ausgerichtete Rohrfrasmaschine und
Kette

siche Abschnitt ,,Vorarbeiten an der Rohrfris-
maschine (siehe Bild A).* auf Seite 7 und
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfrasmaschine auf
dem Rohr.“ auf Seite 7

Fiihrungswelle nicht exzentrisch

Laufgenauigkeit nachstellen, siehe Abschnitt
y»Einstellen der Laufgenauigkeit.“ auf Seite 9

Stumpfes Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug austauschen

Schrig oder senkrecht gelagertes Rohr bzw.
unrundes Rohr

Spurfiihrungseinrichtung verwenden, siehe
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfrasmaschine auf
dem Rohr.“ auf Seite 7 und Abschnitt ,,Spurfiih-
rung* auf Seite 10

Uberlastetes Schneidwerkzeug

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren

Reduzierte oder unwirksame
Maschinenfunktion

Keine Netzspannung

Netzanschluss und Schaltgerite {iberpriifen

Schalter nicht eingeschaltet

Schalter iberpriifen

Kupplung rutscht

Getriebe anpassen oder Ansprechmoment der
Kupplung im FEIN-Werk einstellen lassen

Starke Vibrationen

Vorschub zu schnell

Getriebe anpassen

Schneidwerkzeug zu tief

Schneidwerkzeug anheben

Klemmhebel (11) nicht angezogen

Klemmbhebel anziehen

Kette locker

Kettenspannung priifen

Stumpfes Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug austauschen

%
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Storungsheseitigung (Bauart RDG (**)).

Storung

Migliche Ursachen

Motor und Schneidwerkzeug setzen

aus

Druckluftmotor vereist

Spezielles Schmiermittel verwenden

Stumpfes Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug austauschen

Druckabfall

Druckluftzufuhr (6 bar) kontrollieren

Schmutz, Rost oder verschlissene Lamellen im
Druckluftmotor

Motor zur Reparatur an FEIN schicken

Vorschub zu schnell oder zu hoher
Materialabtrag bei einem Umlauf

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren

Olverlust Getriebekasten

Leck ausfindig machen und beheben - Ol nach-
fillen

Defektes Kettenrad

Beschidigtes Kettenstiick

Kettenstiick austauschen

Kette falsch verbunden

Verbindungspunkte priifen und korrigieren

Kettenbolzen nur teilweise eingefiihrt

Bolzen ganz einfiihren

Fehlerhafter Schnittverlauf

Fehlerhaft ausgerichtete Rohrfrasmaschine und
Kette

siehe Abschnitt ,,Vorarbeiten an der Rohrfris-
maschine (siehe Bild A).“ auf Seite 7 und
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfrasmaschine auf
dem Rohr.“ auf Seite 7

Fiihrungswelle nicht exzentrisch

Laufgenauigkeit nachstellen, siehe Abschnitt
»Einstellen der Laufgenauigkeit.“ auf Seite 9

Stumpfes Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug austauschen

Schrig oder senkrecht gelagertes Rohr bzw.
unrundes Rohr

Spurfiihrungseinrichtung verwenden, siehe
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfrasmaschine auf
dem Rohr.* auf Seite 7 und Abschnitt ,,Spurfiih-
rung* auf Seite 10

Uberlastetes Schneidwerkzeug

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren

Reduzierte oder unwirksame
Maschinenfunktion

Ungenliigende oder keine Druckluft

Druckluftanlage nach Mangeln und Hindernissen
kontrollieren

Lamellen verschlissen

Lamellen austauschen

Mangelschmierung des Motors

Olstand in der Wartungseinheit priifen

Kupplung rutscht

Getriebe anpassen oder Ansprechmoment der
Kupplung im FEIN-Werk einstellen lassen

Starke Vibrationen

Vorschub zu schnell

Getriebe anpassen

Schneidwerkzeug zu tief

Schneidwerkzeug anheben

Muttern (11) nicht angezogen

Muttern anziehen

Kette locker

Kettenspannung priifen

Stumpfes Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug austauschen

s
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Wartungseinheit.

fiir Bauart RDG (**)

Die Lebensdauer einer pneumatischen Anlage hingt hauptsichlich
von der Aufbereitung der Druckluft ab.

Deshalb werden in jeder pneumatischen Anlage Filter und Nebel-
oler als Wartungseinheiten eingesetzt, die jedoch richtig bedient
und gewartet werden miissen.

Einbau der Wartungseinheit

Der Einbau erfolgt in Pfeilrichtung, so nah wie méglich an den Ver-
braucher, (max. 10 m Entfernung).

Filter

Der Druckluftfilter reinigt die Kompressorluft von Feuchtigkeit und
festen Bestandteilen. Ein Filtereinsatz mit 40 pm ist eingebaut. Klei-
nere Porenweiten sind auf Anfrage lieferbar.

Wartung

Das Kondenswasser regelmiBig liber die Ablassschraube ablassen.
Reinigung

Die Wartungseinheit drucklos machen und den Behilter am Bajo-
nett I6sen. Die Prallscheibe 16sen und den Filtereinsatz herausneh-
men und reinigen oder durch einen neuen Einsatz ersetzen. Den
Filter mit dem O-Ring einschrauben. Den Behilter am Bajonett
montieren.

Sachbeschédigung!

Kunststoffbehdilter (Polycarbonat) diirfen nur mit Wasser oder Wasch-
benzin gereinigt werden.

Fiir Schdden, die durch Nichtbeachtung dieser Anleitung entstehen, kann
keine Haftung iibernommen werden.

Nebeldler

Druckluft-Nebelsler fiihren der Druckluft feinen Olnebel zu und
bewirken so eine stindige und zuverldssige Schmierung pneuma-
tisch gesteuerter Druckluftwerkzeuge.

Die eingebaute Luftblende stellt sich selbstindig auf den Luftdurch-
gang ein.

Der Mindestdruck betrdgt 0,5 bar.

Einstellung

Die Olmenge, gemessen in Tropfen pro Minute, kann an der
Dosierschraube einstellt werden. Dazu die Schraube im Oleraufsatz
ca. 1 Umdrehung nach links drehen. Die Tropfen sind im Schauglas
sichtbar.

Bedienung

Die Fiillhéhe ist am Behilter sichtbar. Durch die eingebaute Drossel
ist das Nachfiillen wihrend des Betriebes ohne Abstellen der
Druckluft méglich.

- Die Einfiillschraube herausschrauben.

- Den Behilter mit Ol fiillen, keinen Trichter verwenden.

- Alternativ den Behilter am Bajonett demontieren und Ol direkt
einfiillen. Behilter wieder montieren

- Die Offnung mit der Einfiillschraube wieder verschlieBen.
Der Oler ist betriebsbereit.

Max. Betriebsdruck und Temperatur

Fiir Filter und Nebel6ler mit Kunststoffbehilter betragt
der max. Betriebsdruck 16 bar bis max +30 °C 10 bar bis
max +50 °C.

Fiir die Wartungseinheit sind nachfolgend aufgefiihrte Olsorten zu
verwenden:

m fiir leichte bis normale Belastung verwenden Sie Hydraulik-Ol
mit Korrosionsschutz-Eigenschaften HLP/ISO-VG22 (Bestell-Nr.
32132017 050-0,251) bzw.

m fiir hohe Belastung verwenden Sie Hydraulik-Ol mit Korrosions-
schutz-Eigenschaften HLP/ISO-VG46 (Bestell-Nr.
32132006017-0,51).

B Bei einem lingerem Stillstand tiber mehrere Monate empfehlen
wir vor der Stilllegung, Korrosionsschutzéle mit HD-Eigenschaf-
ten (Schadenskraftstufe: min. 8) zu verwenden; z. B. Motorkon-
servierungséle ,Mobilarma 524* (Fa. Mobil) oder ,,Ensis 10W*
(Fa. Shell).

Der Motor kann unter ungiinstigen Einsatzbedingungen, tiefen

Temperaturen (unter 43 °C) und/oder hohem Wassergehalt der

Druckluft, vereisen. Sie kénnen dieses vermeiden, indem Sie ein

handelsiibliches synthetisches Enteisungs- und Schmiermittel, z. B.

»Kilfrost“ oder in Verbindung mit dem Metallbehilter der War-

tungseinheit ,,Renolin SDL 1808 - einsetzen! Entleeren Sie vorher

die Leitungen und den Oler. Vermeiden Sie eine Vermischung,
dadurch wird die Enteisungswirkung reduziert bzw. aufgehoben.

Den verbleibenden Schmierfilm brauchen Sie nicht zu entfernen.

m Kilfrost Anti-Eis (Fa. DEPRAG - Bestell-Nr. 807287)

m Kilfrost 400 (Fa. Weyer Indutec)

m Renolin SDL 1808 (Fa. Fuchs) ist ein biologisch abbaubarer
Druckluftschmierstoff, welcher bedingt bei der Verlegung von
Trinkwasserrohren einsetzbar ist! Beachten Sie hierzu grund-
satzlich die giiltigen Regelwerke, gesetzliche Bestimmungen,
Vorschriften und die Hinweise der Schmierstoffhersteller.

s
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FlieBdruck:

Ein hoherer FlieBdruck als 6 bar fiihrt zum VerschleiB. Zu niedriger
Druck verursacht Minderleistungen.

Hinsichtlich der Druckluftqualitit gem. ISO 8573-1 empfehlen wir:

Klasse Restil Reststaub Restwasser
[mg/m3] Partikel- max. Druck- max.
groBe  Konzen- tau- Konzen-
[wm] tration. punkt tration
[mg/m] [)C]  [g/m’]
Bei gedl- 4 5 15 8 +3 6
ter Luft
Bei 3 1 5 5 -20 0,88
ungedl-
terLuft
Gewahrleistung.

Die Gewihrleistung auf das Erzeugnis gilt entsprechend den gesetz-
lichen Regelungen im Lande des Inverkehrbringens.

Fraswerkzeuge und Zubehor.

Kreissageblatter

Form 1, HSS, fiir Getriebetyp:
a, b - zur Bearbeitung von Stahlrohren

%] Breite Gew. Anzahlder max. Bestellnummer
Zihne Schnitttiefe

[mm] [mm] [kl [mm]

160 4 0,5 50 25 63502022006

180 4 0,7 60 35 63502037008

200 4 0,9 64 45 63502053007

220 5 1,3 70 55 63502041001

Form 2, HSS, fiir Getriebetyp:
b - zur Bearbeitung von Gussrohren

%} Breite Gew. Anzahlder max. Bestellnummer
Zihne Schnitttiefe

[mm] [mm] [kg] [mm]

160 4 0,5 40 25 63502050001

180 4 0,7 46 35 63502098000

200 4 0,6 50 45 6350209900 4

Form 3, HSS, mit Hartmetallzdhnen, fiir Getriebetyp:
b - zur Bearbeitung von Gussrohren (auch mit Zementfutter) und
unlegierten Stahlrohren bis 400 N/mm?

() Breite Gew. Anzahlder max. Bestellnummer

Zihne Schnitttiefe
200 4 0,9 50 45

Passfeder

BxHxL (mm)

6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005

63502 084 00 2

Transporthehalter
Lange x Breite x Hohe

mm mm mm
1000 x 800 x 395 33901114007

Formfraser

V-Form, HSS, fiir Getriebetyp:

a - zur Bearbeitung von Stahlrohren, hochlegiert

b - zur Bearbeitung von unlegierten Stahl- und Gussrohren bis einer
max. Wandstdrke von 10 mm und einem max. Durchmesser von
1600 mm

D B Gew. Anzahl B max. Bestellnummer
der Schnitt-
Zihne tiefe

[mm] [mm] [kg] St ] [mm]

125 25 1,58 32 30 25
160 30 32 36 30 25

63508056004
63508081009

160 30 33 36 37,5 25 63508093000
180 42 55 36 37,5 25 63508094000
180 42 49 36 30 25 63508085008
B
A~
Q B=8°
r=6mm
b=4mm

b—
U-Form, HSS, fiir Getriebetyp:

a - zur Bearbeitung von Stahlrohren, hochlegiert

b - zur Bearbeitung von unlegierten Stahl- und Gussrohren bis einer

max. Wandstirke von 10 mm und einem max. Durchmesser von
1600 mm

D B Gew. Anzahl der max. Bestellnummer
Zihne Schnitttiefe

[mm] [mm] [kg] St [mm]

160 25 28 40 25 63508089007

%] Breite Gew. Anzahlder max. Bestellnummer
Zihne Schnitttiefe

[mm] [mm] [kg] [mm]

160 4 0,5 40 25 63502080008

180 4 0,7 44 35 63502061009

i

%
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Satzfréser, HSS, fir Getriebetyp:
a - zur Bearbeitung von Stahlrohren, hochlegiert

b - zur Bearbeitung von unlegierten Stahl- und Gussrohren bis einer
max. Wandstirke von 10 mm und einem max. Durchmesser von

1600 mm

D B Gew.

[mm] [mm] [kg]

154 30,5 2,5

Sonder-Formfriser fiir weitere Werkstoffe und andere Schneidge-

ometrie auf Anfrage

Kettenstiick

Anzahl B max. Bestellnummer
der Zihne Schnitt-
tiefe
St. [ [mm]
32 30 25 63508099020

10 Kettenstiicke x 63,5 mm = 635 mm
Bestellnummer 30231013027

1 Kettenstiick x 31,75 mm

Bestellnummer 3 02 31 029 00 2

Ersatz-Bolzen

Bestellnummer 302 17216 00 4

Ersatz-Sicherungsring
Bestellnummer 4 26 34 020 00 5

Spaltkeile aus Stahl
Bestellnummer 6 33 05 006 00 8
Spaltkeile funkenfrei
Bestellnummer 633 05013 002
Mitgeliefertes Zuhehor
Bestellnummer Anzahl |Benennung
33901114007 1 Transportbehilter
33901031001 1 Werkzeugkoffer
32122007017 |1 Handkurbel
62901016002 |1 Einmaulschliissel, SW 46
62903010006 |1 Einmaulschliissel, SW 55
31207333010 1 Kettenspanner
62911010000 1 Ringschlissel, 17/19
62906014000 |1 Steckschliissel, SW 46/41
30231029002 |10 Rollenkette
30217216004 |20 Bolzen
42634020005 |40 Sicherungsring
63305006008 |10 Austreibkeil nur fiir

RSG 1500 A/B (**),

RDG 1500 A/B (**)
63305013002 |5 Austreibkeil, funkenfrei nur fiir

RSG Ex 1500 A/B(**)
30702041014 |1 Schaltgeritekombination nur fiir

32174009001

i

[N

RSG 1500 A/B (**),
RSG Ex 1500 A/B (**)
Rundschlinge

%

Bestellnummer Anzahl |Benennung

32174010003 |1
30728188008 |1

Rundschlinge

CEE Kupplung fiir RSG 1500 a/b (**)
und RSG Ex 1500 a/b (**)

Ol-Dose

nur fiir RDG 1500 A/B (**)

zus. ges. Wartungseinheit nur fiir
RDG 1500 A/B (**)

zus. ges. Schlauch nur fiir RDG 1500 A/

32132006017 |1

32715129020 |1

31414001023 |1

B [t*]
30231035020 |1 Kette
30216166010 |1 Bolzen

34056026000 |1 Steckscheiben

Optionales Zubehor

Bestellnummer Anzahl |Benennung
30231013027 |1 Kette mit 10 Kettenstiicken
42634020005 |1 Sicherungsring
30217216004 |1 Bolzen

43012051122 1 Passschraube

63305013002
30709022012 |1
9120100200 4

Funkenfreier Austreibkeil
Anschlussleitung (elektrisch)
Druckluftkiihlschmiereinrichtung
(DKSE)

Anschlussteile fiir DKSE (Platte zg.)
zus. ges. Wartungseinheit nur fiir
RDG 1500 A/B (**)

32433027017 |1
32715129020 |1

92601023023 |1 Kompressor fiir DKSE
31414055002 |1 PA-DL-Schlauch komplett fiir Kom-
pressor

41136005019 |1 Kupplungsmuffe
30231035020 1 Kette
30216166010 |1 Bolzen
34056026000 |1 Steckscheiben

Druckluftkiihischmiereinrichtung 9 12 01 002 00 4

Durch die méglichen hohen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkei-
ten der Rohrfrismaschine ist eine Kiihlung und Schmierung der
Werkzeuge beim Bearbeiten von Stahl notwendig. Die Druckluft-
kiihlschmiereinrichtung arbeitet nach dem Prinzip der Vernebelung
und Verdunstung des Kiihlschmiermittels und bietet durch die an
der Rohrfrasmaschine angebrachten Spriihdiisen eine stindige gute
Kiihlung und Schmierung.

AuBerdem wird die Verunreinigung des Erdreiches an der Baustelle
durch die sonst liblicherweise von Hand zugefiihrte Bohremulsion
vermieden.

Als Kiihlschmierflissigkeit empfehlen wir die Verwendung des
Metallbearbeitungsschmiermittels BIOCUT 3000. Es ist ein neuarti-
ger vollsynthetischer Hochleistungsschmierstoff, besitzt eine her-
vorragende Haft- und Kiihlwirkung, ist wasserl&slich, biologisch gut
abbaubar und sparsam im Verbrauch (je nach Einstellung bis

ca. 0,3 dm?3/h pro Diise).

BIOCUT 3000 ist frei von gesundheitsgefihrlichen Stoffen. Es
erfiillt die Anforderung des Deutschen Vereins des Gas- und Was-
serfachs e.V. (DVGW).

Alle Inhaltsstoffe entsprechen den Richtlinien der FDA (Food and
Drug Administration) und des Deutschen Arzneibuches (DAB) in
der heute giiltigen Fassung.

Das Schmiermittel kann bezogen werden von:

Schmiermittel BIOCUT 3000 fiir Temperaturen bis zu 0°C:
1L-32132039000

5L-32132040000

—
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Schmiermittel Kilteresistent fiir Temperaturen bis zu -25°C:
1L-32132042000
5L-32132043000

Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

Tel. +49 (0) 721/45 05 55

Fax +49 (0) 721/45 14 11
e-mail: link-gmbh@t-online.de
internet: http://www.microjet.de

Bei den Drehstromvarianten RSG (*#) /RSG Ex (**) wird ein Kom-
pressor, FEIN-Bestellnummer 9 26 01 023 02 3, mit einer Ansaug-
menge von ca. 130 I/min benétigt, um die Druckluftkiihl-
schmiereinrichtung einsetzen zu kdnnen.

Ersatzteile.

Die aktuelle Ersatzteilliste finden Sie im Internet unter
www.fein.com.

s
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Original Instructions. Intended use of the pipe milling machine.

Specifications. The pipe rpilling mflchine is inFepded for_ <.:utting free pipe ends and
installed pipes sections of sufficient stability, made of steel or cast

Electric pipe milling machine: iron, as well as for chamfering pipe ends prior to welding them at

Reference number 7 360 ... 7 360 ... construction sites or in the open. The pipe milling machine is for

Type* RSG Ex 1500 A (**) RSG Ex 1500 B (**)  specialty companies and to be operated by specialists; it is not inten-

Reference number 7 360 ... 7 360 ... ded for continuous everyday use.

Type RSG 1500 A (**) ~ RSG 1500 B (**)  EU Directive 94/9EU ATEX (Atmosphéres Explosibles)

Voltage (U) 400 v We should like to point out that the Fein pipe milling machines of

Frequency (/) 50 Hz type RDG (**) /RSG (**) /RSG Ex (**) have not been approved

Mains supply 3 ~ (three-phase current) for use in areas where there is risk of explosion and that there are

No-load speed (no) no EC type-approval certificates in accordance with the 94/9EC

E’lotor | 3%860 r.p.m. 70 Directive for these pipe milling machines.
utting tools r.p.m. r.p.m. ; i ; e
Advancement (f) 40 mm/min 80 mm/min (In the case of pipe milling machine type RSG Ex (¥*), where the

electromotor and the auxiliary switch are concerned, merely two

Rated power (P) ) 1500 W ATEX-conform components are built in.)
LaréthhE?(ffggom:I/rés(iit;Ie (with plug) 2x20m The ATEX Directive is only valid for the EC countries.
RSG 1500 A/B (**) 10m
Weight (m), approx. 73 kg Ata glance'
Class of protection S/
Protective type IP X4 Ej/.J
Dimensions: /_J
Max. tool @ 220 mm
Lrax. 980 mm 1 Clamping unit
Hmax. 340 mm 2 Fixation screw for side plate
Brmax. 450 mm 3 Side plate
By 372 mm 4 Information labe
B, 205 mm 5 Bolt
L, 795 mm .
*Electromotor and auxiliary switch in explosion-proof design s :hr:ade.‘: spindle
. . s L . eed uni
'cl':;iaAseV\ilse:lghted sound level of the pipe milling machine in the typi 8 Fillister head screw for feed unit
Sound pressure level 92 dB (A); sound power level 105 dB (A). 9 Tight-fit screw
@ @ Wear ear protection 10 Running axle
11 Clamping lever
Pneumatic pipe milling machine: 12 Hexagon screw
Reference number 7 560 ... 7560 .. 13 Disc
Type RDG 1500 A (**) ~ RDG 1500 B(**) 14 Tensioning axle
Air pressure (p) 6 bar 15 Nut
Air consumption under 721/s 16 Tool spindie holder
load (Q) .
No-load speed (ng) 17 Pipe nut
Motor 6000 r.p.m. 18 Fixation screw for motor
Cutting tools 35 r.p.m. 70 r.p.m. 19 Fish plate
Advancement (f) 40 mm/min 80 mm/min 20 Chain wheel
Eowe';jOUtP“t (P) 210500 w 21 Transport shaft
ose diameter mm .
Weight (m), approx. 67 kg 22 S!zcurlng ring
Dimensions: 23 Pin .
Max. tool @ 220 mm 24 Screw plug, tool spindle holder
Limax. 980 mm 25 Carrying handle
Himax. 280 mm 26 Depth scale
Brmax. 450 mm 27 Knurled nut
51 %é mm 28 Feed switching lever
L2 795 mm 29 Hexagon of chain tensioner
1 mm . .
30 Washer of chain tensioner
Thle A-weighted sound level of the pipe milling machine in the typi- g4 Securing screws of chain tensioner
cal case is:

Sound pressure level 103 dB (A); sound power level 116 dB (A).

@ @ Wear ear protection!

Measuring values are determined according to EN 62 841.

For your safety.

Before using this pipe milling machine please first read the fol-
lowing and act accordingly:

this Instruction Manual,
the relevant national industrial safety regulations.

This instruction manual should be kept for later use and enclosed
with the pipe milling machine, should it be passed on or sold.

- 4 ~+
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General safety instructions.

ATTENTION! Please read all the following instructions. Errors
caused by non-adherence to the following instructions can cause an
electric shock, burns and/or severe injuries. The following term,
“pipe milling machine”, relates to the electrically powered and
pneumatically powered pipe milling machines.

1. Work place.

a) Keep work area clean, dry and tidy. Untidiness and bad lighting
can cause accidents.

b) Secure the working area! When using the pipe milling machine,
keep child and other persons at a safe distance away. If your
mind is diverted, you might lose control of the pipe milling
machine.

2. Electrical safety.
a) The electrical connection must not be changed in any way.

b) Protect the connection cable from heat, oil, sharp edges or
moving parts. Connection cables that are damaged or tangled
increase the risk of an electric shock.

c) Protect electrical lines from being pinched or squeezed.

d) When operating the machine in damp environments is unavoi-
dable, use a residual current device (RCD). The use of a residual
current device (RCD) reduces the risk of electric shock.

3. Safety when handling compressed air.

a) Check the compressed-air supply at regular intervals. Protect
the hose from bending, squeezing, heat and sharp edges. Tighten
the hose clamps. Make sure that damaged hoses and couplings
are repaired immediately. If the air supply is defective, the com-
pressed air hose can suddenly toss around and cause injuries.
Dust and chippings flying up in the air can cause eye injuries.

4. Personal safety and safety of others.

a) Pay particular attention, be sure of what you are doing and
tackle the work you are going to do with your pipe milling
machine in a sensible manner. Do not use the pipe milling
machine if you are tired or under the influence of drugs, alcohol
or medication. One minute of carelessness whilst using the pipe
milling machine can cause serious injuries.

b) Wear personal protective equipment. Depending on the use of
the pipe milling machine, wearing protective equipment such as
safety goggles (always!), dust mask, non-skid safety shoes, hard
hat, protective gloves or hearing protection will reduce personal
injuries.

c) Prevent unintentional starting. Make sure that the main switch
on the switchgear assembly, the auxiliary switch as well as the
ball valve are in the "OFF" position. Set the feed switching lever
to the "0" position to switch off the feed motion before connec-
ting the pipe milling machine to the power supply and to the
compressed-air supply. Connecting the switched-on pipe mil-
ling machine to the power and compressed-air supply invites
accidents.

d) Remove the adjusting tools and the wrench before you switch
the pipe milling machine on. A tool or wrench that has been left
on a rotating part of the pipe milling machine can cause injuries.

e) Do not over-estimate yourself. Do not overreach and avoid an
abnormal posture. Make sure you have a firm stance and can
keep your balance at all times. In this way you are able to control
the pipe milling machine better if anything unexpected happens.

f) Wear suitable clothing. Do not wear any baggy clothes or jewel-
lery. Keep your hair, clothing and gloves away from any moving
parts. Loose clothing, jewellery or long hair could get caught in
the moving parts.

g) Manual carrying and alignment must always be carried out by
two persons.

%

h) Do not assume a false sense of security and disregard the safety
regulations for power tools, even if familiar with the machine
through multiple use. Careless action can lead to serious injuries
within seconds.

5. Application.

a) Do not overload the pipe milling machine. Use the correct cut-
ting tool for your work. With the correct cutting tool you can
work better and more safely.

b) Do not use a pipe milling machine that has a defective switch or
ball valve. A pipe milling machine that can no longer be switched
on or off is dangerous and must be repaired.

c) Disconnect the power supply before you undertake any adjust-
ments to the machine or change the cutting tools. This precau-
tionary measure prevents the pipe milling machine from starting
unintentionally.

d) Do notallow anyone to use the pipe milling machine who is not
familiar with it and has not read these instructions. Pipe milling
machines are dangerous if they are used by inexperienced per-
sons.

e) Maintain the pipe milling machine at regular intervals. Inspect the
pipe milling machine for possible damage as well as for other fac-
tors that may interfere with the operation of the pipe milling
machine. A faulty pipe milling machine should be repaired
before using it. A large number of avoidable accidents are caused
by pipe milling machines that have been badly kept.

f) Keep the cutting tools sharp and clean. Cutting tools with sharp
cutters that have been carefully looked after are less likely to jam
and easier to guide.

g) Use the pipe milling machine, the accessories as well as cutting
tools according to the instructions in this manual, whereby the
working conditions and the activities to be carried out are to be
taken into consideration. The use of pipe milling machines for
applications different from those intended could result in hazar-
dous situations.

h) Keep handles and gripping surfaces dry, clean, and free from oil
and grease. Slippery handles and gripping surfaces do not allow
safe operation and control of the machine in unexpected situa-
tions.

6. Service.

a) Have your pipe milling machine repaired only through a qualified
repair person and only using original replacement parts. This will
ensure that the safety of the machine is maintained.

Special safety instructions for pipe milling machines.

A Risk of injury

Transport the pipe milling machine only with two persons or with
the use of lifting gear.

The national regulations for the prevention of accidents must be
complied with when starting up, using and servicing the pipe milling
machine.

The Explosion Protection Guidelines of the Professional and Trade
Associations are to be observed at all times!

Ensure that the pipe being cut is firmly supported. Non-observance
of this safety instruction can lead to serious injury or death.

7. Electric pipe milling machines (type RSG (**]).

The mains voltage must agree with the voltage specification on the
pipe milling machine.

The connection for the pipe milling machine must have a fuse pro-
tection of 16 amperes.

Check the mains cable and if applicable, the extension cable at regu-
lar intervals!

Only connect the pipe milling machine to the switchgear combina-
tion when the main switch is turned OFF.

The switchgear combination must be accessible for the operator at
all times.

ﬁ
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8. Pneumatic pipe milling machines (type RDG (**]).
The maximum pressure for the pipe milling machine is 6 bar.

Only connect the pipe milling machine to the compressed-air sup-
ply when the ball valve is closed.

Method of functioning (see Fig. A).

The pipe milling machine cuts and machines pipe walls using chip-
removing cutting tools. It is clamped onto the outer surface of the
pipe using the clamping gear and runs around the pipe with a self-
actuating advancement. The tools used are metal circular saw blades
and profiling cutters with HSS steel or hard metal cutters, depen-

ding on the what the pipe is made of.

The setting for the cutting depth is made using the tool spindle hol-
der (16) that is pivot-mounted in the two side plates (3), and can be
adjusted by the threaded spindle (6).

The transport shaft (21) that causes the working advancement via
the transporting wheels, is driven by the tool spindle via 2 worm-
gear levels.

The feed motion can be switched on or off via the feed switching
lever (28).

A slipping coupling protects the advancement gear against overload.

The bearing of the tool spindle is of a particularly rigid design. The
main gear, lubricated by an oil-bath, for driving the tool spindle con-
sists of a planetary and worm-gear level.

The gear is dimensioned in such a way that no damage is caused if
the chain should occasionally come to a halt. All gear shafts run in

roller bearings.

The machine frame together with the axles has the task of guiding

the clamped-on pipe milling machine on the pipe, and transmitting
the forces for cutting and advancing. The alignment to the respec-

tive external diameter of the pipe is made by adjusting the running
axle (10). The clamping chains are composed of individual, identical
chain links that are joined together.

The number of the required chain links, i.e. the length of the clam-
ping chain, depends on the external diameter of the pipe.

Before putting into operation.

Preliminary work on the pipe to be machined.

B Pipes that are cut in the warehouse must be supported underne-
ath such that the cutting tool does not wedge.

B In the case of pipes that have been laid, a distance away from the
pit wall of at least 50 cm, measured from the outer side of the
pipe, must be given at any place over a length of 1 m.

B The surface of the pipe must be free from any dirt or earth.
Remove any soft protective coating on the surface of the pipe.

B The cutting tool must be selected according to the pipe material,
the required form of machining and the cooling lubricant.

B Remove the welding seams in the area of the sprockets and
chains.

For further information, please contact your coolant/lubricant sup-

plier (also see compressed-air cooling-lubricant device

91201 002 00 4).

(Article number of lubricating agent:

Lubricating agent BIOCUT 1L 3 21 32 039 00 0,

Lubricating agent BIOCUT 5L 3 21 32 040 00 0)

Preliminary work on the pipe milling machine
(see Fig. A).
Release clamping lever (11).

Raise the tool spindle holder (16) on the feed unit (7) using the
handwheel (in the carrying case).

Remove the fitting screws (9) and the refit the running axle (10) to
the current exterior pipe diameter in accordance with Table (4).
Mount/tighten the fitting screws (9) again.

%

Specification plate:

P D

[mm] [inch]
I 250 - 400 9.6-15.7
Il 400 - 600 15.7-23.6
01l 600 - 900 23.6-353
v 900 - 1500 35.3-58.9

P: Position of the running axle

D: Diameter of the pipe

Drive out the clamping fixtures (1) for the clamping chains by tur-
ning the sprung chain tensioner such that after placing the pipe mil-
ling machine on, sufficient clamping/tensioning distance is available.
Assemble the clamping chains to fit the external diameter of the
pipe. Position the pipe milling machine on the pipe and secure it
with lifting gear in order to prevent slipping off or shifting.
Assemble guide chain with chain tensioner to match the exterior
pipe diameter. Affix the guide chain 10 mm clear aside of the clam-
ping chain, opposite of the cutting tool. The clearance between the
guide chain bolt and the clamping chain bolt is 10 mm. Check the
clearance three times around the circumference.

Clamping the pipe milling machine onto the pipe.
Mounting the link chains.

Place the link chains (that still have open ends) on both sides of the
pipe milling machine, over the pipe.

Raise the pipe milling machine and slide the chain links under the
sprockets (13), so that the chain links engage in the sprocket teeth
after lowering the pipe milling machine. Place the link chains with
their open ends over the chain wheels of the clamping axle (14) and
running axle (10). Finally close using the bolt (3 02 17 216 00 4)
and secure with the 2 securing rings (4 26 34 020 00 5).
Tensioning the link chains (see Fig. A).

Firstly, lightly snug the chain links against the pipe by turning the
two spring tubes (1). For exact alignment, push the pipe milling
machine backwards and forwards a few times along the circumfe-
rence of the pipe.

Tension the link chains by turning the sprung chain tensioners until
the pin (23, see Fig. A) juts into the elongated hole of the sprung
chain tensioner inside the groove punched in the circumference.
Watch the position of the pin during the cutting process. If the pipe
should prove to be out of round, either retension or loosen.
Remove all 4 handles prior to the cutting.

VAN Danger of accidents!
Do not continue to turn the sprung chain tensioner beyond this point!

.

Assembling the cutting tools.

/\\ Risk of injury

- by switching ON unintentionallyn.

- Before assembly, remove the mains plug or the compressed-air hose.

- through objects being thrown off or falling down, such as wedges, tools,
the pipe milling machine, the workpiece (pipe),....

- through sharp cutting edges of the cutter

Before assembly, remove the mains plug or the compressed-air

hose.

B Before mounting, clean the tool spindle and also the fitting area

and contact surfaces.

B Mount the cutting tool.
m Tighten the tool tensioning nut.

ﬁ
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Putting into operation.

Electric pipe milling machine:
B The pipe milling machines with electric

] drive have an upstream switchgear combi-
nation that contains the following compo-
nents:
-Main switch/reversing switch
-Motor protection switch
-Undervoltage release
! D -Plug connections
Vs The main switch is used for switching on
and for reversing the direction of rotation.
The motor protection switch and the
undervoltage release form one unit. In the
case of overload, the motor protection
switch switches off; if there is a power cut,
the undervoltage trip disconnects the pipe milling machine from the
mains in order to prevent it from starting again unintentionally.
The pipe milling machine is put into operation again by actuating the
motor protection switch.
The switchgear combination is to be positioned such that it is acces-
sible for the operator at all times.

Pipe milling machine partially in explosion-proof design:
In front of the switchgear combination use
a switch box with additional ON/OFF
switch for actuating the pipe milling
machine in areas in Zone 2 where there is
risk of explosion.

The switch box is to be positioned such
that it is accessible for the operator at all
times.

& Danger of explosion
The switchgear combination is to be set
up outside Zone 2.

After actuating the automatic circuit
breaker, the auxiliary switch must be swit-
ched off first prior to switching on again.

Pneumatic pipe milling machine:

The model RDG 1500 A/B (**) is operated by the ball valve moun-
ted on the compressed-air hose; the ball valve is directly in front of
the pneumatic motor.

& Risk of injury
The guard must be completely closed and locked during operation!

Starting Procedure

For pipe milling machines with an electric motor, it is important to
ensure that the direction of rotation of the tool is correct. The rota-
tion direction can be reversed with the reversing switch on the
switchgear assembly.

B Shut off the feed via the feed switching lever (28).

m Switch the pipe milling machine on.

m Release clamping lever (11) and with the hand crank, pivot the
running cutter/saw blade as close as possible to the pipe. Plun-
ging the saw blade deeply into the pipe stabilises the cutting pro-
cedure.

B For milling, choose the slightest possible tool depth. The removal
volume increases as the cutting depth increases.

%

B Plunge the cutting tool approx. 3 mm deeper than necessary;
then return to the necessary depth; the cutting tool is then out
of contact.

B When using the depth scale, allow the cutter/saw blade to

slightly graze against the pipe surface. Loosen the knurled nut

(27) and set the pointer (28) to 0. Tighten knurled nut (27) again.

The feed depth can be read off the scale.

Switch off the pipe milling machine.

Afterwards, lock the setting by tightening clamping lever (11).

Switch the pipe milling machine on again.

Switch on the feed via the feed switching lever (28).

Provided the motor power is sufficient the pipe wall should be

cut in one operation.

Pipes that have already been laid can sag during sawing and

wedge the cutting tool in the slit. For this reason, the wedges

supplied with the machine must be knocked into the slit at regu-
lar intervals behind the sawing tool. In areas where there is risk

of explosion, use wedges (6 33 05 013 00 2)

(RSG Ex 1500 a/b (**) standard accessories) and a hammer

made of a non-sparking material.

m Avoid overloading the pipe milling machine.

B The machine is overloaded if the motor speed noticeably drops
when inserting the running cutting tool. This also results in a
decrease in the chip-removal volume.

B At the same time, this results in a drop of the cutting perfor-
mance.

m Affix the workpiece (the pipe being sawn off), to protect it from
falling down.

For pipes with a thick wall (s > 10 mm) the welded joint must be

milled in several operations.

Congruence in the cutting procedure is influenced by the following

factors:

- Alignment of the pipe milling machine at the beginning,

- Geometric deviation of the pipe from the circular or cylindrical
form,

- Sharpness of the cutting tools,

- Hardness of the material.

The pipe milling machine is adjusted in such a way that for pipe dia-

meters of 300 mm and 600 mm the beginning and end of the cut-

ting line are approximately in line.

Due to the eccentricity of the guide shaft, the adjustment mark

(24, see Fig. D) is only binding for the two given diameters. For lar-

ger pipe diameters it may be necessary to make a readjustment.

Reverse run of the pipe milling machines (RSG (**)/
RSG Ex (**)).

Avoid damage!
Before the pipe milling machine is reversed, ensure that the cutting tool
is retracted, in order to avoid damaging the tool and the gears.

m Shut off the feed via the feed switching lever (28).

m Release clamping lever (11)

B Retract the cutting tool.

m Turn the main switch/reversing switch to position “0” (OFF).

m Switch the reversing switch to reverse run.

m Tighten clamping lever (11).

m Switch on the feed via the feed switching lever (28).

The pipe milling machine is not suitable for cutting in reverse run!
Reverse run is not possible with the pneumatic pipe milling machine!

*
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Instructions for cooling.

Avoid damage!

We recommend using the FEIN compressed-air cooling lubricator.

The chips can wedge if the cooling and lubrication are insufficient. This
can cause the tool to break.

Observe the manufacturer‘s information/notes on the coolant heing

used

B Always dry-cut cast iron pipes without using any cooling lubri-
cant.

B Cool the saw blade or cutter with soapy water whilst cutting
plain steel pipes.

Setting the running accuracy.

-—19

m Unscrew the nut (15, see Fig A) SW 46.
B Turn the axle (10) respective to the fish plate (19).
m Tighten the nut (15).

By turning the axle (10) clockwise (towards the cutting tool), the
cutting tool moves rightwards (the viewing direction is the same as
the running direction of the pipe milling machine).

When turning the axle anticlockwise, the cutting tool moves leftwards.

Clamping on the pipe milling machine.

“A”  required working space for the deepest cutting depth.
“D”  External diameter of the pipe

“”  Number of chain links for pipe diameter “D”.

%

Position D A Required chain |Total chain |i*

of therunning length for each |length

axle side
[mm] |[mm] |[mm] [mm]

1 250 410 1427 2854 5
300 |410 1525 3050 5
350 410 |1632 3264 6
400 410 (1744 3488 6
400 375 |1800 3600 6
450 375 |1898 3796 7
500 (375 |2020 4040 7
550 |375 2147 4294 7
600 375 |2278 4556 8

3 600 (310 2319 4638 8
650 310 |2449 4898 8
700 310 |2582 5164 9
750 310 |2718 5436 9
800 310 |2856 5712 10
850 310 |2996 5992 10
900 (310 |3138 6276 10

4 900 330 |3148 6296 10
950 330 |3291 6582 11
1000 [330 [3436 6872 11
1050 |330 |3581 7162 12
1100 |330 |3728 7456 12
1150 |330 |3875 7750 13
1200 |330 4023 8046 13
1300 (330 |4321 8642 14
1400 |330 |4622 9244 15
1500 |330 4924 9848 16

*Reference number 3 02 31 013 02 7 consisting of 10 chain links,

each 635 mm long.

To attain optimum chain pre-tensioning, the halved chain links sup-
plied in the carrying case with a length of 31.75 mm can be used, if
need be.

Example:

For a pipe diameter of D=400 mm, 6 chain links

(reference number 3 02 31 013 02 7) are required.

Track guidance through guide chain

KJ

Assemble the length of the guide chain in accordance with the
Table.

To achieve optimal chain pre-tension (tolerance of pipe diameter),
it is possible to use the half chain-link pieces (with a length of
31.75 mm) provided in the tool box.

—
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Chain length of guide
chain
Pipe diame- | Chain Chain Chain Chain
ter length pieces pieces pieces
635 mm 63.5mm [31.7 mm
250 710 1 1 1
300 870 1 4 0
350 1030 1 6 1
400 1190 1 8 1
450 1344 2 1 1
500 1500 2 4 0
550 1660 2 6 1
600 1809 2 8 1
650 1970 3 1 1
700 2130 3 4 0
750 2290 3 6 1
800 2440 3 8 1
850 2600 4 1 1
900 2760 4 4 0
950 2921 4 6 0
1000 3079 4 8 1
1100 3397 5 3 1
1200 3714 5 8 1
1300 4032 6 3 1
1400 4330 6 8 1
1500 4640 7 3 1

Order number 3 02 31 03401 0 (I =635 mm)
Order number 3 02 31 036 01 0 (I = 63.5 mm)
Order number 3 02 31 03501 0 (I=31.7 mm)

Fasten the guide chain to one of both chain pieces on the chain ten-
sioner with the chain bolt and securing ring.

Thread the guide strand of the guide chain through below the two
guide-chain sprockets (Fig. K).

Fasten the free end of the guide chain to the chain tensioner with
the chain bolt and securing ring.

Snug the guide chain against the pipe by turning the hexagon at the
chain tensioner (2).

Align the guide chain with a clearance of 10 mm (bolt of drive chain
to bolt of guide chain) and check 3x around the circumference.

Tension the chain tensioner via the hexagon (29) until the washer
(30) faces against the housing of the chain tensioner (tensioning
range approx. 50 mm). (Max. tightening torque 50 Nm)

j ; Caution! Danger of accidents!

Do not turn or screw the three securing screws
(31) on the face side. (see figure K)

Final work after completing each job.

B Retract the cutting tool

m Switch off the pipe milling machine

B Remove the cutting tool

® Unclamp the pipe milling machine.

For pneumatic machines:

B After uncoupling the compressed-air hose, pour a little corro-
sion-preventing oil into the air supply of the pneumatic motor
and run it for a short time.

B Close the hose opening with a protective cap.

Storing the pipe milling machine.
B Protect the outer metallic parts against corrosion.
W Store the pipe milling machine in a dry place.

%

Maintenance and repairs.

Maintenance and repairs.

We recommend our customer service department (central repair).
Address at the end of this instruction manual.

Only use original FEIN spare parts.

/\ Risk of injury

by switching ON unintentionallyn.

Before commencing any work on the pipe milling machine, disconnect
the mains plug or the compressed-air hose!

General information

Servicing work may only be carried out by qualified engineers.

Care and maintenance work mainly comprises the following:

- Cleaning the outside of the pipe milling machine and the clam-
ping chain

- Visual check of the entire pipe milling machine

- Changing the gear oil

- Filling the compressed-air maintenance unit with lubricant

- Greasing the movement thread and chains

- Greasing the guides of the tool spindle holder in the clamping
and transport device.

- Renew the stickers and warning indications on the machine.

Care of the link chains

After removing most of the dirt on the chain with benzine used for
cleaning, petroleum or similar agent, clean it carefully moving the
chain links.

For guaranteeing sufficient lubrication, leave the chains in viscous
oil, e. g. gear oil SAE 140 for several hours.

AN Danger of accidents!

Before using the chain parts again, make a thorough visual check of the
chain links and ensure that they are in perfect condition. Change any da-
maged parts and replace any missing securing rings.

Tool spindie holder

B Check the gear-oil level

B If necessary, change the gear oil.
See also the section on “Lubricants and lubrication plan”.

Checking the gear-oil level

Check the oil level and tightness of the tool spindle holder each

time before using:

W Place the pipe milling machine with the side plate opposite the
tool protection lying on a horizontal base.

B Remove the screw plug (25, Fig. A).

Please note:

The oil level is correct if a little gear oil is still just seeping from the

tapped hole.

B [f necessary, top up with gear oil (see the section on “Lubricants
and lubrication plan”).

B Screw on the screw plug again tightly.

Changing the gear oil

The gear oil is to be changed according to the number of operating

hours given in the table, however, at least ever 18 months.

Gear-oil change intervals |RSG Ex 1500 A |RSG Ex 1500 B
[operating hours] (**) (**)

RSG 1500 A (**) |RSG 1500 B (**)
RDG 1500 A (**) |RDG 1500 B (**)

First oil change after 20-40 80 -120

80 -120 200 - 250

Next oil change after

Our central repairs department carries out the oil change for you
and disposes of the used oil.

Drain the gear oil in its warm operating condition immediately after
storing the pipe milling machine.

—
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Pneumatic motor

The pneumatic motor is to be examined and cleaned thoroughly,
using clean, oiled compressed air, free from water, after 200 hours
of operation, however at least once a year. We therefore recom-
mend our central repairs department for maintenance and repair
work on the pneumatic motor.

Avoid damage!
Failure to carry out the stipulated checks can result in considerable da-
mage and a reduction in the performance of the pneumatic motor.

Disassembling the pneumatic motor:

B Position the pipe milling machine such that the pneumatic motor
is at the highest point of the tool spindle holder.

B Remove the 6 fillister head screws (18) (see Fig. A).
B Remove the pneumatic motor.

Assemble in the reverse sequence. Care must be taken to connect
the motor pinion and planetary gear exactly.

Feed unit (see Fig. A)

m Keep the surface area of the pipe nut (17) free from any dirt and
rust formation and always grease slightly.

B When changing the gear oil, clean the movement thread and gre-
ase.

Disassembly:

B Remove the fillister head screw (8).

m Pull the bolt (5) out of the cover.

B Then, using the handwheel unscrew the feed unit from the pipe nut.

m Clean and grease the threaded parts (see the section on “Lubri-
cants and lubrication plan” on page 24).

B Change any faulty oil rings.
Assembly:

Assemble in the reverse sequence. Do not damage the oil rings
during assembly!

Clamping unit

Avoid dirtying the thread on the eye bolts
(3, Fig. G) in the sprung chain tensioner.
If necessary, clean and grease the thread.

Lubricants and lubrication plan
Lubricants for the pneumatic motor

The pneumatic motor is lubricated via the oiler of the maintenance
unit. Merely add a few droplets of oil into the air intake of the pneu-
matic motor after prolonged downtime.

Lubricating oil for the tool spindle holder

Gear-oil viscosity recommendation for different ambient tempera-
ture ranges:

F) -

+50 ——- — — —

+40 44— — — — —

BMB 460
32132009013 (21)

BMB 100

Machines with country code N34 (recognisable by the Order No.
on the type plate by digit 9 and 10, which have the numbers 3 and
47 360 XX XX 34 X) are delivered with BMB 100.

On delivery, the tool spindle holder is filled with ARAL OIL Degol

BMB 460. We urgently request you NOT to use any other gear oil.

Lubricants for gliding surfaces

For lubricating and maintaining the gliding surfaces we recommend
acidless, water-resistant branded, friction-bearing grease products.

GJ3 2 3

Lubrication point Lubricant or fuel

2 (gears) see table: Lubricating oil for

tool spindle holder

Lubricant |Size of  |Reference number |Temperature |Specification

ARAL OL |container range [°C]

Degol

BMB 460 |2 litres |32132009013 |-15to +50 |Gear oil type

BMB 100 |2 litres [32132009029 |-35t0 +5 |CLPF acc to
DIN 15502

3 (gliding surfaces and movement  |Friction-bearing grease

thread)

s
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Troubleshooting (type RSG (**) and RSG Ex (**)).

Fault

Possihle causes

Measures to he taken

Motor and cutting tool stop
functioning

Very low ambient temperatures

Use FEIN gear oil for low temperatures

Blunt cutting tool

Change the cutting tool

No mains voltage

Check the mains connection and switching
devices

Incorrect mains voltage

Check the data for the mains connection

Advancement too fast or material removal
too high during one revolution

Align the gears and/or reduce the plunging
depth

Oil loss in the gear box

Replenish oil. If oil loss occurs again,
look for leakage point and repair.

Excessive temperature increase in the motor

Reactivate the switchgear
combination 3 07 02 041 01 4

Defective chain wheel

Damaged chain link

Change the chain link

Chain incorrectly joined

Check the joins and correct

Chain bolt only partially inserted

Fully insert the bolt

Faulty cutting procedure

Pipe milling machine and chain are not correctly
aligned

See Chapter ,,Preliminary work on the pipe mil-
ling machine (see Fig. A).“ auf Page 20 and
Abschnitt ,,Clamping the pipe milling machine
onto the pipe.“ auf Page 20

Guide shaft not eccentric

Adjust the running accuracy, see Chapter ,,Set-
ting the running accuracy.* auf Page 22

Blunt cutting tool

Change the cutting tool

Pipe is laid at an incline or vertical,
or pipe is out of round

Use the track guiding device, see Chapter
»Clamping the pipe milling machine onto the
pipe.“ auf Page 20 und Chapter ,,Track guiding*
auf Page 29

Cutting tool is overloaded

Align the gears and/or reduce the plunging

or ineffective

The function of the machine is reduced

depth

No mains voltage Check the mains connection and switching
devices

Switch is not on Check switch

Coupling slips

Align the gears or request the FEIN factory to
adjust the pick-up torque of the coupling

Strong vibrations

Advancement too fast

Align gears

Cutting tool too deep

Raise the cutting tool

Clamping lever (11) not tightened

Tighten nuts

Chain loose

Check chain tension

Blunt cutting tool

Chang the cutting tool

s
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Troubleshooting (type RDG (**)).

Fault Possible causes

Measures to be taken

Motor and cutting tool stop

Ice formation in the pneumatic motor

Use special lubricant

functioning Blunt cutting tool

Change the cutting tool

Fall in pressure

Check the compressed-air supply (6 bar)

Dirt, rust or worn lamellae in the
pneumatic motor

Send the motor to the FEIN repairs

too high during one revolution

Advancement too fast or material removal |Align the gears and/or reduce the plunging depth

Oil loss in the gear box

Replenish oil. If oil loss occurs again,
look for leakage point and repair.

Defective chain wheel Damaged chain link

Change the chain link

Chain incorrectly joined

Check the joins and correct

Chain bolt only partially inserted

Fully insert the bolt

Faulty cutting procedure
rectly aligned

Pipe milling machine and chain are not cor-|See Chapter ,,Preliminary work on the pipe milling machine

(see Fig. A).“ auf Page 20 and Abschnitt ,,Clamping the pipe
milling machine onto the pipe.“ auf Page 20

Guide shaft not eccentric

Adjust the running accuracy, see Chapter ,,Setting the run-
ning accuracy.” auf Page 22

Blunt cutting tool

Change the cutting tool

Pipe is laid at an incline or vertical,
or pipe is out of round

Use the track guiding device, see Chapter ,,Clamping the
pipe milling machine onto the pipe.“ auf Page 20 und Chap-
ter ,,Track guiding auf Page 29

Cutting tool is overloaded

Align the gears and/or reduce the plunging depth

The function of the machine is |Insufficient or no compressed air

Check the compressed-air unit for deficiencies or obstacles

reduced or ineffective
Lamellae are worn

Change the lamellae

Motor is insufficiently lubricated

Check the oil level in the maintenance unit

Coupling slips

Align the gears or request the FEIN factory to adjust the
pick-up torque of the coupling

Strong vibrations Advancement too fast

Align gears

Cutting tool too deep

Raise the cutting tool

Nuts (11) have not been tightened

Tighten nuts

Chain loose

Check chain tension

Blunt cutting tool

Change the cutting tool

Maintenance unit.

for type RDG (**)
The service life of a pneumatic system mainly depends on the pro-
cessing of the compressed air.

Therefore, filters and line oilers are built into each pneumatic sys-
tem as maintenance units; however, these have to be operated and
serviced correctly.

Installing the maintenance unit

The installation is carried out in the direction of the arrow, a near
as possible to the consumer (max. distance away, 10 m).

Filter

The compressed-air filter cleans the compressed air, thereby filte-
ring out the moisture and solid substances. A filter insert is installed
of 40 pm. Smaller pore sizes can be supplied upon request.

Maintenance
Drain the condensation water regularly via the draining plug.

%

Cleaning

Release the maintenance unit of pressure and loosen the container
from the bayonet lock. Loosen the impingement disc and take out the
filter insert; clean the filter insert or replace it by a new one. Screw filter
in ensuring O-ring is mounted. Mount container to bayonet lock.

Avoid damage!

Plastic containers (polycarbonate) must only be cleaned with water or
benzine used for cleaning purposes.

No liability can be assumed for damage caused due to non-adherence to
these instructions.

ﬁ
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Line oilers

Compressed-air line oilers conduct a thinly oiled mist to the com-
pressed air and thereby create a constant, reliable lubrication for
pneumatically powered compressed-air tools.

The built-in air diaphragm adjusts automatically to the air passage.
The minimum pressure is 0.5 bar.

Setting

The oil quantity, measured in drops per minute, can be regulated
using the metering screw. To do this, turn the screw in the oiler
attachment anti-clockwise, approx. 1 revolution. The drops can be
seen in the inspection glass.

Operation
The filling level can be seen on the container. Due to the built-in,
pressure-regulating valve, topping up is possible during operation
without turning off the compressed air.
- Unscrew the filler plug.
- Fill the container with oil; do not use a funnel.
- Alternatively, dismount the container at the bayonet lock and
directly fill in oil. Mount container on again.
- Close the opening again with the filler plug.
The oiler is ready for operation.

Max. operating pressure and temperature

For filters and oil-mist lubricators with polycarbonate container, the

max. operating pressure is 16 bar to +30 °C max., and 10 bar to

+50 °C max.

The following oil types are to be used for the maintenance unit:

B For light to normal loads, use HLP/ISO-VG22 hydraulic oil with
corrosion-protection properties (Order No. 32132017 050 -
0.251) or

m For high loads, use HLP/ISO-VG46 hydraulic oil with corrosion-
protection properties (Order No. 3 21 32 006 01 7 - 0.5 1).

B When not using for longer periods (several months), we recom-
mend using corrosion-protection oils with HD properties (load-
carrying capacity level: min. 8) before putting out of operation;
e. g. engine-preservation oils ,,Mobilarma 524 (Mobil) or ,,Ensis
10W* (Shell).

Under unfavourable operating conditions, cold temperatures

(below 43 °C) and/or high water content of the compressed air, the

motor can ice up. This can be avoided by using a commerecially avai-

lable synthetic de-icing and lubrication agent, e.g. ,Kilfrost®, or by
using ,,Renolin SDL 1808“ in conjunction with the metal container

%

of the maintenance unit! Drain the lines and oiler first. Avoid any
mixing, as this would reduce or nullify the de-icing effect. The
remaining lubrication film does not have to be removed.

m Kilfrost Anti-icing agent (DEPRAG - Order No. 807287)
m Kilfrost 400 (Weyer Indutec)

m Renolin SDL 1808 (Fuchs) is a biologically degradable com-
pressed-air lubricant for restricted use when laying pipes for
drinking water! Please generally observe the relevant regulations,
legal provisions and the lubricant agent manufacturer's notes.

Flow pressure:

A flow pressure in excess of 6 bar leads to wear. A too low flow
pressure leads to performance reductions.

Concerning the compressed-air quality according to ISO 8573-1,
we recommend:

Class Residual Residual Dust Residual Water
oil
[mg/m3] Particle Concen- Pres- Concen-
size tration sure tration
[um] (max.)  dew (max.)
[mg/m3] point [g/m3]
[°C]
For 4 5 15 8 +3 6
oiled air
For 3 1 5 5 -20 0.88
unoiled
air
Guarantee.

The guarantee on the product is valid according to the legal regula-
tions in the country where it is marketed.

Milling tools and accessories.

Circular saw hlades

Form 1, HSS, for gear type:
a, b - for machining steel pipes

%] Width Weight Number Max. cutting Reference num-

of teeth depth ber
[mm] [mm]  [ke] [mm]
160 4 0.5 50 25 63502022006
180 4 0.7 60 35 63502037008
200 4 0.9 64 45 63502053007
220 5 1.3 70 55 63502041001

Form 2, HSS, for gear type:
b - for machining cast iron pipes

@ Width Weight Number Max. cutting Reference num-

of teeth depth ber
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0.5 40 25 63502 050 00 1
180 4 0.7 46 35 63502098000
200 4 0.6 50 45 6350209900 4

—
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Form 3, HSS, with tungsten teeth, for gear type:
: o . g IV Pl

b - For cutting cast iron pipes (even with cement collar) and unal- ]
loyed steel pipes to 400 N/mm?
%] Width Weight Number Max. cutting Reference num- -

of teeth depth ber 8
[mm] [mm] [ke] [mm] A
160 4 0.5 40 25 63502080008 B
180 4 0.7 44 35 63502061009
200 4 09 50 45 63502084002  Gang cutters, HSS, for gear type:

a - for machining steel pipes, high-alloyed
Adjusting spring b - for machining plain steel pipes and cast iron pipes up to a max.
Wx Hx L (mm) wall thickness of 10 mm and a max. diameter of 1600 mm
6x6x32 40221044000 D B Weig Number B Max. Reference number
8x7x32 40221050005 ht  ofteeth  cutting
depth
Transport container [mm] [mm] [kg] [mm]
Length x Width x Height 154 305 25 32 30 25 63508 099 02 0
mm  mm mm
1000 x 800 x 395 33901114007 Special form cutters for other materials and other cutting geomet-
ries upon request

Form cutter Lo
orm cutte Chain link

10 chain links x 63.5 mm = 635 mm
Reference number 30231013027
1 chain link x 31.75 mm

Reference number 3 02 31 029 002

Spare holt
Reference number 3 02 17 216 00 4

V-form, HSS, for gear type: . .
a - for machining steel pipes, high-alloyed Spare securing ring
b - for machining plain steel pipes and cast iron pipes up to a max.  Reference number 4 26 34 020 00 5
wall thickness of 10 mm and a max. diameter of 1600 mm .

Spitting wedges made of steel

D B Weight Number B Max. Reference num- Reference number 6 33 05 006 00 8

of teeth cutting  ber

depth Splitting wedges, non-sparking
[mm] [mm] [ke] [mm] Reference number 6 33 05 013 00 2
125 25 158 32 30 25 63508 056 00 4
160 30 32 36 30 25 63508081009
160 30 33 36 37.5 25 63508093000
180 42 55 36 37.5 25 63508094000
180 42 49 36 30 25 63508085008

U-form, HSS, for gear type:

a - for machining steel pipes, high-alloyed

b - for machining plain steel pipes and cast iron pipes up to a max.
wall thickness of 10 mm and a max. diameter of 1600 mm

D B Weight Number Max. cutting Reference num-
of teeth depth ber

[mm] [mm] [k [mm]

160 25 2.8 40 25 63508089 007

R
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Standard accessories

Reference Quan- | Description
number tity
33901114007 1 Transport container
33901031001 |1 Carrying case
32122007017 |1 Handwheel
62901016002 |1 Open-jawed wrench, SW 46
62903010006 |1 Open-jawed wrench, SW 55
31207333010 |1 Chain tensioner
62911010000 1 Ring spanner, 17/19
62906013005 |1 Box spanner, SW 46
30231029002 |10 Roller chain
30217216004 |20 Bolt
42634020005 |40 Securing ring
63305006008 |10 Drift only for RSG 1500 A/B (**),
RDG 1500 A/B (**)
63305013002 |5 Drift, non-sparking
only for RSG Ex 1500 A/B (**)
30702041014 1 Switchgear combination only for
RSG 1500 A/B (**),
RSG Ex 1500 A/B (**)
32174009001 |1 Round loop
32174010003 |1 Round loop
30728188008 |1 CEE coupling for RSG 1500 A/B (*#)
and RSG Ex 1500 A/B (**)
32132006017 |1 Qil can only for
RDG 1500 A/B (**)
32715129020 |1 Maintenance unit ass. only for
RDG 1500 A/B (**)
31414001023 |1 Hose ass. only for
RDG 1500 A/B (**)
30231035020 |1 Chain
30216166010 |1 Bolt
34056026000 |1 Insertion discs

Optional accessories

Reference number

Quantity Description

30231013027
42634020005
30217216004
43012051122
63305013002
30709022012
91201002 00 4

32433027017
32715129020

92601023023
31414055002

41136005019
30231035020
30216166010
34056026000

[N —_ I L QL WL

[N

_

_ A

Chain with 10 links

Securing ring

Bolt

Tight-fit screw

Non-sparking drift

Connection cable (electric)
Compressed-air cooling-lubricant
device (DKSE)

Connection parts for CCLU (board)
Maintenance unit ass. only for

RDG 1500 A/B (**)

Compressor for CCLU

PA-DL hose, complete, for com-
pressor

Coupling sleeve

Chain

Bolt

Insertion discs

i

Compressed-air, cooling-lubricant
device 9 12 01 002 00 4

Due to the possible high cutting and advancing speeds of the pipe mil-
ling machine, it is necessary to cool and lubricate the tools when
machining steel. The compressed-air, cooling-lubricant device func-
tion on the principle of finely dispersing and vapourising the cooling
lubricant and thereby offers constant, reliable cooling and lubrication
through the spray nozzles fitted on the pipe milling machine.

In addition, pollution of the ground at the building site is avoided
which is otherwise normally caused by applying the drilling emul-
sion manually.

As a cooling-lubricant fluid we recommend using the metal-working
lubricant, BIOCUT 3000. It is a new kind of fully synthetic, high-per-
formance lubricant; it has an excellent adhesion and cooling effect, is
water-soluble, biologically well-decomposable and economical
(depending on the setting, up to approx. 0.3 dm3/h per nozzle).
BIOCUT 3000 is free from any substances endangering the health.
It fulfils all the requirements of the German association, Deutscher
Verein des Gas- und Wasserfachs e. V. (DVGW).

All the contents comply with the Directives of the FDA (Food and
Drug Administration) and the Deutsches Arzneibuch (DAB) [Ger-
man book on medicine] in its currently valid version.

The lubricant can be purchased from the company:

Lubricating agent BIOCUT 3000 for temperatures to 0°C:
1L-32132039000
5L-32132040000

Cold-resistant lubricating agent for temperatures to -25°C:
1L-32132042000
5L-32132043000

Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

Tel. +49 (0) 721/45 05 55

Fax +49 (0) 721/45 14 11

e-mail: link-gmbh@t-online.de

internet: http://www.microjet.de

For the three-phase-current versions RSG (¥*)/RSG Ex (**),a com-
pressor is required, i.e. FEIN reference number 9 26 01 023 02 3,

with a suction volume of approx. 130 I/min, for enabling the use of
the compressed-air, cooling-lubricant device.

Spare parts.

The latest spare parts list can be found on the Internet under
www.fein.com.

.
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Notice originale.

Caracteristiques techniques.

Fraiseuse électrique pour tubes :

Référence 7 360 ... 7 360 ...
Type* RSG Ex 1500 A (**) RSG Ex 1500 B (**)
Référence 7 360 ... 7 360 ...
Type RSG 1500 A (**)  RSG 1500 B (**)
Tension (V) 400V
Fréquence (/) 50 Hz

Raccordementau réseau
(courant triphasé)
Vitesse a vide (ng)

3 ~ (Drehstrom)

Moteur 2860/min”"

Outils de coupe 35/min”" 70/min”’
Avance (f) 40 mm/min 80 mm/min
Puissance nominale (P) 1500 W

Longueur du cible d’alimentation (avec fiche)

RSG Ex 1500 A/B (**) 2x20m
RSG 1500 A/B (**) 10 m
Poids (m) env. 73 kg
Classe de protection S/
Type de protection IP X4
Dimensions :
@ max. de I'outil 220 mm
Long.nax. 980 mm
Haut. oy 340 mm
Larg.nax. 450 mm
Larg.4 372 mm
Larg., 205 mm
L4 795 mm

**Moteur électrique et interrupteur supplémentaire en version
protégée contre les explosions

Les mesures réelles (A) des niveaux sonores de la fraiseuse pour
tubes sont : Niveau de pression acoustique 92 dB (A) ; niveau
d’intensité acoustique 105 dB (A).

@ @ Toujours porter une protection acoustique !

Fraiseuse pneumatique pour tubes :

Référence 7 560 ... 7 560 ...
Type RDG 1500 A (**) RDG 1500 B(*#*)
Pression de I’air 6 bar

Consommation en air 72 /s

sous charge

Vitesse a vide (ng)

Moteur 6000/min""

Outils de coupe 35/min”" 70/min”’
Avance 40 mm/min 80 mm/min
Puissance utile (P) 2000 W
Diamétre du flexible 15 mm
Poids (m) env. 67 kg
Dimensions :

@ max. de loutil 220 mm

Long.max. 980 mm

Haut. oy 280 mm

Larg.max. 450 mm

Larg.4 372 mm

Larg., 205 mm

L, 795 mm

%

Les mesures réelles (A) des niveaux sonores de la fraiseuse pour
tubes sont : niveau de pression acoustique 103 dB (A) ;

niveau d’intensité acoustique 116 dB (A).
@ @ Toujours porter une protection acoustique !

Les valeurs de mesure ont été déterminées conformément i la
norme européenne EN 62 841.

Conception des fraiseuses pour tubes.

La fraiseuse pour tubes est congue pour le trongonnage de tubes
exposés et de tuyauteries posées, en stabilité suffisante, en acier ou
en fonte ainsi que pour le chanfreinage d’extrémités de tubes avant
le soudage sur des chantiers et a 'extérieur. La fraiseuse de tubes
est congue pour étre utilisée par des spécialistes dans des entrepri-
ses spécialisées ; elle n’est pas congue pour une utilisation quoti-
dienne permanente.

Directive européenne 94/9CE ATEX (Atmosphéres Explosibles)

Nous vous informons que les fraiseuses pour tubes Fein du type
RDG (**)/RSG (**) /RSG Ex (**) ne sont pas agréées pour une
utilisation dans des endroits a risque d’explosion et qu’il n’existe
donc pas d’attestations d’examen CE pour ces types de fraiseuses
conformément a la directive européenne 94/9 CE.

(Avec la fraiseuse pour tubes RSG Ex (**), le moteur électrique et
l'interrupteur supplémentaire intégrés sont les seules deux compo-
santes conformes 3 ATEX.)

La directive ATEX n’est valable que dans la CE.

Vue géneérale.

LA

1 Dispositif de serrage
2 Vis de fixation de la plaque latérale
3 Plaque latérale
4 Information
5 Boulon
6 Broche filetée
7 Dispositif d’amenée
8 Vis cylindrique pour dispositif d’amenée
9 Vis de réglage
10 Axe porteur
11 Levier de hlocage
12 Vis a téte hexagonale
13 Disque
14 Axe de serrage
15 Ecrou
16 Poupeée fixe pour broche d’outil
17 Ecrou pour tube
18 Vis de fixation du moteurMotor
19 Languette
20 Roue de chaine
21 Arbre transporteur
22 Anneau de retenue
23 Goupille
24 Vis de fermeture poupée fixe pour broche d’outil
25 Poignée
26 Echelle de profondeur
27 Ecrou moleté
28 Levier de commande d’avance
29 Six pans tendeur de chaine
30 Disque tendeur de chaine
31 Vis de blocage tendeur de chaine

.
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Pour votre sécurite.

Avant d’utiliser la fraiseuse pour tubes, lire et respecter scru-
puleusement :

ces instructions d’utilisation,

les dispositions concernant la prévention des accidents du travail en
vigueur dans le pays en question.

Bien garder ces instructions d’utilisation en vue d’une utilisation
ultérieure ; elles doivent &tre jointes a la fraiseuse pour tubes en cas
de transmission ou de vente a une tierce personne.

Consignes geneérales de sécurite.

ATTENTION ! Lire toutes les instructions ci-dessous. Le non-res-
pectdes instructions indiquées ci-aprés peut entrainer une décharge
électrique, un incendie et/ou de graves blessures. La notion de

« fraiseuse pour tubes » utilisée par la suite se rapporte a fraiseuse
électrique et pneumatique pour tubes.

1.
a)

b)

d)

a)

a)

b)

9

Emplacement de travail.

Maintenir la zone de travail séche, propre et bien rangée. Le
désordre et de mauvaises conditions d’éclairage peuvent provo-
quer des accidents.

Sécuriser la zone de travail ! Tenez les enfants et autres person-
nes éloignés de la fraiseuse pour tubes durant son utilisation. Un
moment d’inattention peut vous faire perdre le contréle de la
fraiseuse pour tubes.

Sécuriteé électrique.

Ne jamais modifier le raccord électrique de quelque fagon que
ce soit.

Protéger le cable d’alimentation contre la chaleur, contre I'huile
et contre des arétes coupantes ou des parties en mouvement.
Des cables d’alimentation endommagés ou emmélés augmen-
tent le risque d’un choc électrique.

Protéger les conduites électriques contre tout coincement.

Si 'usage d’un outil dans un emplacement humide est inévitable,
utiliser une alimentation protégée par un dispositif 4 courant dif-
férentiel résiduel (RCD). L’usage d’un RCD réduit le risque de
choc électrique.

Sécuriteé lors du travail avec le I'air comprime.

Contrdler a intervalles réguliers I'alimentation en air comprimé.
Prendre les précautions nécessaires afin d’éviter que le tuyau ne
se plie, ne se coince et le maintenir a P'abri de la chaleur et de
bords tranchants. Bien serrer les colliers du flexible. Faire immé-
diatement réparer les flexibles et les raccords endommagés. En
cas d’une alimentation en air défectueuse le flexible a air com-
primé pourrait battre de maniére incontrélée et provoquer ainsi
des blessures. Les poussiéres ou copeaux soulevés peuvent
blesser les yeux.

Securité des personnes.

Restez vigilant, regardez ce que vous &tes en train de faire et fai-
tes preuve de bon sens dans votre utilisation de I'outil. Ne pas
utiliser la fraiseuse pour tubes lorsque vous étes fatigué ou sous
I’emprise de drogues, d’alcool ou de médicaments. Un moment
d’inattention en cours d’utilisation de la fraiseuse pour tubes
peut entrainer des blessures graves.

Porter un équipement de protection individuelle. Les équipements
de sécurité tels que les masques contre les poussiéres (3 porter tou-
jours !), les chaussures de sécurité antidérapantes, les casques, les
gants de protection ou les protections acoustiques selon les diffé-
rentes utilisations de la fraiseuse pour tubes réduiront les risques de
blessures.

Eviter tout démarrage intempestif. S’assurer que I'interrupteur
principal se trouvant sur I'ensemble des appareils de commande,
Pinterrupteur supplémentaire ou le robinet a boisseau sphéri-

que sont bien en position « ARRET ». Mettre le levier de com-
mande d’avance sur « 0 » pour éteindre le mouvement d’avance
avant de raccorder la fraiseuse pour tubes au réseau électrique

%

d)

e)

g
h)

a)

b)

9

d)

e)

g

h)

ou pneumatique. Brancher la fraiseuse pour tubes mise en mar-
che au réseau électrique ou pneumatique peut provoquer des
accidents.

Retirer tout outil et toute clé de réglage avant de mettre la frai-
seuse pour tubes en marche. Un outil ou une clé laissé fixé sur
une partie en rotation de la fraiseuse pour tubes pourrait pro-

voquer des blessures.

Ne surestimez pas vos capacités. Ne pas se précipiter. Garder
une position et un équilibre adaptés a tout moment. Ceci vous
permet de mieux contrdler la fraiseuse pour tubes dans des
situations inattendues.

S’habiller de maniére adaptée. Ne pas porter de vétements
amples ou de bijoux. Garder les cheveux, les vétements et les
gants a distance des parties en mouvement. Des vétements
amples, des bijoux ou des cheveux longs peuvent étre pris dans
les parties en mouvement.

Porter ou aligner I’appareil toujours a deux personnes.

Ne pas se fier a un faux sentiment de sécurité et ne pas ignorer
les instructions de sécurité relatives aux outils électriques, méme
si I'on est familiarisé avec I'outil électrique aprés utilisation mul-
tiple. Le fait d’agir avec négligence peut entrainer de graves bles-
sures en quelques fractions de secondes.

Utilisation.

Ne surchargez pas la fraiseuse pour tubes. Utilisez I'outil de
coupe adapté a votre travail. L’outil de coupe adapté permettra
de mieux réaliser le travail et de maniére plus sire.

N’utilisez pas une fraiseuse pour tubes dont I'interrupteur ou
robinet a boisseau sphérique est défectueux. Une fraiseuse pour
tubes qui ne peut plus &tre mise en marche ou arrété par l'inter-
rupteur est dangereuse et doit étre réparée.

Interrompez I'alimentation en énergie avant d’effectuer des
réglages sur la machine ou avant de changer les outils de coupe.
Cette mesure de précaution empéche une mise en marche invo-
lontaire de la fraiseuse pour tubes.

Ne pas permettre I'utilisation de la fraiseuse pour tubes a des
personnes qui ne se sont pas familiarisées avec celle-ci ou qui
n’ont pas lu ces instructions. Les fraiseuses pour tubes sont dan-
gereuses lorsqu’elles sont utilisées par des personnes non ini-
tiées.

Assurer régulierement la maintenance de la fraiseuse pour
tubes. Controler la fraiseuse a tubes afin de détecter des dom-
mages ainsi que d’autres facteurs pouvant entraver 'opération
de la fraiseuse a tubes. Faire réparer une fraiseuse pour tubes
défectueuse avant 'utilisation. Nombre d’accidents évitables
sont dds a des fraiseuses pour tubes mal entretenues.

Garder affiités et propres les outils permettant de couper. Des
outils destinés a couper correctement entretenus avec des pié-
ces coupantes tranchantes sont moins susceptibles de bloquer et
sont plus faciles a contréler.

Utiliser la fraiseuse pour tubes, les accessoires ainsi que les outils
de coupe etc. conformément aux indications se trouvant dans
les présentes instructions d’utilisation, tout en tenant compte
des conditions de travail et des travaux a effectuer. L’utilisation
de fraiseuses pour tubes pour des travaux différents de ceux
prévus pourrait entrainer des situations dangereuses.

Garder les poignées et leurs surfaces séches, propres et exemptes
de traces d’huile et de graisse. Des poignées et surfaces grasses
ne permettent pas d’utiliser et contréler I'outil électrique en
toute sécurité dans des situations inattendues.

Service.

Ne faire réparer la fraiseuse a tubes que par un personnel qualifié
et seulement avec des piéces de rechange d’origine. Ceci est
indispensable pour assurer le bon fonctionnement en toute
sécurité de I'outil électrique.

40
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Consignes de sécurité spécifiques aux fraiseuses pour
tubes.

& Risques de blessures

Ne transporter la fraiseuse a tubes qu’a I’aide d’appareils de levage
ou a deux personnes.

Lors de la mise en service, lors du travail et de I’entretien de la frai-
seuse pour tubes, tenir compte des instructions nationales préven-
tives contre les accidents des caisses de prévoyance concernées.

Toujours respecter les directives de protection anti-explosion des
associations professionnelles d’assurance accident !

Veiller a assurer une position stable du tube a usiner. Le non-
respect de cette information peut entrainer des blessures graves ou
la mort.

7. Fraiseuses électriques pour tubes (version RSG (**)).

La tension du secteur doit correspondre a la tension indiquée sur la
fraiseuse pour tubes.

Le raccord de la fraiseuse pour tubes doit étre protégé par un fusi-
ble 16 A.

Contrdler régulierement le cable d’alimentation et, le cas échéant,

le cable de rallonge !

Ne raccorder la fraiseuse pour tubes a ’ensemble des appareils de

commande que lorsque P'interrupteur principal est éteint.

L’ensemble des appareils de commande doit étre a tout temps
accessible a 'opérateur.

8. Fraiseuses pneumatiques pour tubes (version RDG (**]).

La pression aupres des fraiseuses pour tubes ne doit pas dépasser 6
bars maximum.

Ne raccorder la fraiseuse pour tubes au réseau pneumatique que si
le robinet a boisseau sphérique est fermé.

Principe de fonctionnement (voir figure A).

La fraiseuse pour tubes trongonne et travaille les parois de tubes au
moyen d’outils d’usinage. Elle est serrée, a I'aide du dispositif de ser-
rage, sur la paroi extérieure du tube et tourne avec une avance
automatique autour du tube. Les outils utilisés sont des lames
métalliques de scies circulaires et des fraises a profiler dont les lames
sont en acier HSS (acier super-rapide) ou en carbure, en fonction
du matériau du tube.

La profondeur de coupe est réglée au moyen de la poupée fixe pour
broche d’outil (16) qui est disposée dans les deux plaques latérales
(3) de maniére a pouvoir pivoter dans tous les sens et qui peut étre
réglée au moyen de la broche filetée (6).

L’arbre transporteur (21) qui entraine P'avance via les roues de
transport est actionné par la broche porte-outil via 2 engrenages a
vis sans fin.

Le mouvement d’avance peut étre mis en marche ou arrété a l'aide
du levier de commande d’avance (28).

Un accouplement a glissement protége I’engrenage d’avance d’une
surcharge.

Le palier de la broche porte-outil est particuliérement rigide.
L’engrenage principal graissé au bain d’huile pour ’entrainement de
la broche porte-outil comporte un engrenage planétaire et un
engrenage a vis sans fin.

L’engrenage est dimensionné de sorte a pouvoir supporter sans
dommages un freinage-blocage occasionnel de la chaine. Tous les
arbres de transmission sont montés dans des paliers de roulement.

Le cadre de la machine avec les axes guide la fraiseuse pour tubes
montée sur le tube et transmet les forces de coupe et d’avance.
Déplacer I'axe porteur (10) adapte la machine au diamétre exté-
rieur correspondant du tube. Les chaines de serrage sont compo-
sées de pieces particulieres identiques.

Le nombre de piéces nécessaires ou la longueur des chaines de ser-
rage dépend du diamétre extérieur du tube.

%

%

Avant la mise en service.

Travaux préparatoires sur le tube a travailler.

m Caler les tubes qui doivent &tre coupés a I'emplacement de stoc-
kage de sorte a ne pas coincer I'outil de coupe.

B Pour les tubes posés, maintenir sur une longueur de 1 m et a cha-
que point de découpe une distance de 50 cm minimum par rap-
port a la paroi du puits. Mesurer la distance a partir de la paroi du
tube.

B La surface a travailler doit étre exempte d’impuretés et de terre.
Retirer d’abord les couches protectrices de la surface de travail.

m Sélectionner I'outil de coupe en fonction du matériau du tube, du
travail a effectuer et du réfrigérant lubrifiant.

W Retirer les cordons de soudure a proximité des roues et chaines.

Pour d’autres informations, contactez votre fournisseur de réfrigé-

rant lubrifiant. (voir également dispositif pneumatique de lubrifica-

tion et de réfrigération 9 12 01 002 00 4)

(Lubrifiant numéro d’article :

Lubrifiant BIOCUT 1L 3 21 32 039 00 0,

Lubrifiant BIOCUT 5L 3 21 32 040 00 0)

Travaux préparatoires sur la fraiseuse pour tubes

(voir figure A).

Desserrer le levier de blocage (11).

Elever la poupée fixe pour broche d’outil (16) sur le dispositif
d’amenée au moyen de la manivelle (7) (se trouvant dans le coffret a
outils).

Retirer les vis de réglage (9) et changer I'essieu porteur (10) confor-
mément aux indications dans le tableau (4) sur le diamétre exté-
rieur actuel du tube. Resserrer les vis de réglage (9).

Plaque signalétique :

P D

[mm] [inch]
I 250 - 400 9,6-15,7
Il 400- 600 15,7 - 23,6
01l 600 -900 23,6 -35,3
v 900 - 1500 35,3-58,9

P: Position de I'axe porteur
D: Diamétre du tube

Sortir les dispositifs de serrage (1) des chaines de serrage en
tournant la cuvette de retenue du ressort pour assurer une distance
de serrage suffisante aprés le montage de la fraiseuse pour tubes.

Assembler les chaines de serrage conformément au diameétre exté-
rieur du tube. Positionner la fraiseuse a tubes sur le tube et la blo-
quer al'aide de 'appareil de levage pour éviter qu’elle ne se déplace.
A l'aide du tendeur de chaine, assembler la chaine de guidage con-
formément au diamétre extérieur du tube. Bloquer la chaine de gui-
dage a une distance de 10 mm a c6té de la chaine de serrage en face
de P'outil de fraisage. Distance de 10 mm du boulon chaine de gui-
dage vers le boulon chaine de serrage. Contréler la distance trois
fois sur la circonférence.

Serrage de la fraiseuse pour tubes sur le tube.
Positionnement des chaines a maillons.

Placer les chaines a maillons encore ouvertes des deux cétés de la
fraiseuse pour tubes au-dessus du tube.

Relever la fraiseuse pour tubes et faire passer les chaines a maillons
au-dessous des roues de la chaine de sorte a ce que les roues a chaf-
nes (13) soient dans I’engagement des dents apreés la pose de la frai-
seuse pour tubes. Placer les chaines a maillons en les prenant par
leurs extrémités libres au-dessus des roues de la chaine de I'axe de
serrage (14) et de I'axe porteur (10). Ensuite verrouiller a 'aide du
boulon (3 02 17 216 00 4) et bloquer & I'aide de 2 anneaux de rete-
nue (4 26 34 020 00 5).

ﬁ
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Serrage des chaines a maillons (voir figure A).

Poser d’abord les chaines a maillons sur le tube en tournant les deux
cuvettes de retenue du ressort (1). Poser d’abord les chaines a
maillons sur le tube en tournant les deux cuvettes de retenue du
ressort. Déplacer dans un mouvement de va et vient plusieurs fois
la fraiseuse pour tubes sur toute la circonférence du tube afin de
I’aligner avec précision.

Serrer les chaines a maillons en tournant les cuvettes de retenue du
ressort jusqu’a ce que la tige (23, voir Figure A) se trouve dans le
trou longitudinal de la cuvette de retenue du ressort a I'intérieur de
la rainure se trouvant sur la circonférence du tube.

Pendant 'opération de trongonnage, observer la position de la tige.
En cas de faux-rond du tube, il faut soit resserrer ou desserrer. Reti-
rer les 4 poignées avant le processus de coupe.

& Risque d’accident !
Ne plus resserrer la cuvette de retenue du ressort davantage !

Montage des outils de coupe.

/\ Risques de blessures

- pouvant survenir en cas de mise en marche non intentionnée.

- Avant le montage, retirer la fiche d’alimentation ou le flexible d’air
comprimé.

- par des objets projetés ou tombant tels que cales, outil, fraiseuse a
tubes, piéce & travailler (tube)....

- par une lame trop coupante de outil de travail

N'utiliser que des outils de coupe avec des lames bien aiguisées.

B Nettoyer la broche porte-outil ainsi que les surfaces de contact
et les surfaces d’appui avant de monter les outils.

B Monter les outils de coupe.
W Bien serrer ’écrou de serrage des outils.

Mise en service.

Fraiseuse électrique pour tubes :

B

Un ensemble d’appareils de commande
est monté en amont des fraiseuses pour
tubes avec entrainement électrique ; il
comporte les composants suivants :
-interrupteur principal/inverseur
-disjoncteur-protecteur

-déclencheur minimum de tension

: D -connexions

4 L'interrupteur principal est utilisé pour la
mise en marche et pour commuter le sens
de rotation. Le disjoncteur-protecteur et
le déclencheur minimum de tension for-
ment une unité. Dans le cas d’une sur-
charge, le disjoncteur-protecteur arréte la
machine, dans le cas d’une panne de courant, le déclencheur mini-
mum de tension déconnecte la fraiseuse pour tubes du réseau afin
d’éviter un redémarrage involontaire.

La fraiseuse pour tubes est remise en marche en actionnant le dis-
joncteur-protecteur.

Positionner I’ensemble des appareils de commande de sorte a ce
qu’il soit a tout moment accessible a "opérateur.

%

%

Fraiseuse pour tubes en version partiellement protégée
contre les explosions :

Utiliser un boitier de commande avec
interrupteur Marche/Arrét supplémen-
taire en amont de I’ensemble des appareils
de commande pour actionner la fraiseuse
pour tubes dans des endroits a risque
d’explosion de la zone 2.

Positionner le boitier de commande de
sorte a ce qu’il soit a tout moment acces-
sible a 'opérateur.

A Risque d’explosion
Installer 'ensemble des appareils de com-
mande a I’extérieur de la zone 2.

/N Une fois le disjoncteur-protecteur
déclenché, arréter l'interrupteur supplé-
mentaire avant de remettre en marche la
machine.

Fraiseuse pneumatique pour tubes :

La version RDG 1500 A/B (**) est commandée a I'aide du robinet
a boisseau sphérique monté sur le flexible a air comprimé se trou-
vant directement devant le moteur pneumatique.

Utilisation.

& Risques de blessures
Le capot de protection doit étre complétement fermé et verrouillé pen-
dant I'utilisation de la machine !

Processus de démarrage

Avec les fraiseuses électriques pour tubes, s’assurer que le sens de
rotation de I'outil est correct. Il est possible de commuter le sens de
rotation a I'aide de 'inverseur se trouvant sur I’appareil de com-
mande.

B Arréter 'engrenage d’avance a l'aide du levier de commande
d’avance (28).
B Mettre en marche la fraiseuse a tubes.

B Desserrer le levier de blocage (11) et introduire la lame de scie
en rotation a I’'aide de la manivelle aussi profondément que pos-
sible dans le tube. La lame de scie profondément introduite sta-
bilise le tracé de coupe.

B Pour les opérations de fraisage, sélectionner une faible prise
d’outil. Le volume d’usinage augmente avec la profondeur de
coupe.

B Insérer I'outil de coupe d’environ 3 mm de plus qu’il n’est néces-
saire, ensuite le remettre a la profondeur requise ; 'outil de
coupe est ainsi hors de prise.

B Par une utilisation de I’échelle de profondeur, laisser I'outil grat-
ter légérement la surface du tube. Desserrer I’écrou moleté (27).
Mettre I'indicateur (28) sur 0. Desserrer ’écrou moleté (27). La
profondeur de déplacement peut &tre lue sur I’échelle graduée.
Arréter la fraiseuse pour tubes.

Fixer ensuite la position en serrant le levier de blocage (11).
Remettre en marche la fraiseuse pour tubes.

Mettre en marche ’engrenage d’avance a I'aide du levier de com-
mande d’avance (28).

Tant que la puissance du moteur est suffisante, couper la paroi du
tube d’une seule coupe.

B Les tubes posés peuvent céder pendant 'opération de sciage et
coincer 'outil de coupe dans la fente. C’est pourquoi les cales
fournies doivent étre montées a des distances réguliéres dans la
fente derriére I'outil de coupe. Dans des endroits a risque
d’explosion, utiliser des cales (6 33 05 013 00 2)

(RSG Ex 1500 a/b (**) accessoires fournis) et un marteau dans
un matériau qui ne produise pas d’étincelles.
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W Eviter de surcharger la fraiseuse pour tubes.

B Une surcharge se présente si la vitesse du moteur diminue con-
sidérablement lors de I'avance de I'outil de coupe. Ceci provo-
que en méme temps une réduction de la puissance d’usinage.

m Ceci entraine en méme temps une réduction de la puissance de
coupe.

m Bloquer la piéce (tube découpé) pour éviter qu’elle ne tombe.

Pour les tubes a paroi épaisse (s > 10 mm), fraiser la rainure de sou-

dage en plusieurs opérations de travail.

L’égalité du tracé de coupe est influencée par les facteurs suivants :

- orientation de la fraiseuse pour tubes lors du démarrage,

- divergence géométrique du tube de la forme circulaire ou cylin-
drique,

- acuité de l'outil de coupe,

- dureté du matériau.

La fraiseuse pour tubes est ajustée de sorte a ce que le début et la

fin du tracé de coupe correspondent plus ou moins pour les diame-
tres de tuyaux de 300 mm et 600 mm.

A cause de I'excentricité de I'arbre, le repére (24, voir figure D)
n’est valable que pour les deux diamétres indiqués. Pour les diame-
tres de tubes plus grands, ré-ajuster, le cas échéant.

Retour des fraiseuses pour tubes (RSG (**)/RSG Ex (**)).

Dommages matériels !
Avant de retourner la fraiseuse pour tubes, s’assurer que 'outil de coupe
est sorti pour éviter d’endommager loutil et I'engrenage.

B Arréter ’engrenage d’avance a I'aide du levier de commande
d’avance (28).

m Desserrer le levier de blocage (11).

m Sortir 'outil de coupe.

B Mettre I'interrupteur principal/l'inverseur en position « 0 »
(Arrée).

B Mettre I'inverseur sur retour.

m Serrer le levier de blocage (11).

B Mettre en marche ’engrenage d’avance a I'aide du levier de com-
mande d’avance (28).

La fraiseuse pour tubes n’est pas appropriée pour effectuer des cou-

pes en mode retour !

Avec la fraiseuse pneumatique pour tubes, aucun retour n’est possi-
ble !

Indications pour la réfrigération.

Dommages matériels !

Nous recommandons d’utiliser le dispositif pneumatique de lubrification

et de réfrigération FEIN. En cas d’une réfrigération et d’une lubrification

insuffisantes, les copeaux peuvent se coincer. Ceci peut provoquer des

ruptures d’outils.

Suivre les indications/instructions du fabricant du réfrigérant utilisé

B Toujours couper les tubes en fonte grise a sec sans réfrigérants-
lubrifiants.

B Lors du découpage de tubes en acier non alliés, refroidir la lame
de scie ou la fraise avec de I’eau savonneuse.

Réglage de la précision de rotation.

-—19

m Desserrer ’écrou (15, voir figure A), ouverture 46.

m Tourner I'axe (10) en face de la languette (19).

m Serrer I’écrou (15).

Si 'on tourne I’axe porteur (10) dans le sens des aiguilles d’une
montre (dans le sens de I'outil de coupe), I'outil de coupe avance
vers la droite (la direction du regard est la méme que la direction de
mouvement de la fraiseuse pour tubes).

Si Pon tourne I’axe porteur dans les sens inverse des aiguilles d’une
montre, I'outil de coupe avance vers la gauche.

Serrage de la fraiseuse pour tubes.

«A» zone de travail nécessaire pour la profondeur de coupe
la plus élevée
«D» diametre extérieur du tube
«i» nombre de segments de la chaine pour diamétre de tube
« D ».
Position de |D A longueur de Longueur totale de |i*
I’axe por- chaine nécessaire |la chaine
teur pour chaque c6té
[mm] [mm] [mm] [mm]
1 250 410 1427 2854 5
300 410 1525 3050 5
350 410 1632 3264 6
400 410 1744 3488 6
2 400 375 1800 3600 6
450 375 1898 3796 7
500 375 2020 4040 7
550 375 2147 4294 7
600 375 2278 4556 8

s
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Position de |D A longueur de Longueur totale de |i*

I’axe por- chaine nécessaire |la chaine

teur pour chaque c6té
[mm] [mm] [mm] [mm]

3 600 310 2319 4638 8
650 310 2449 4898 8
700 310 2582 5164 9
750 310 2718 5436 9
800 310 2856 5712 10
850 310 2996 5992 10
900 310 3138 6276 10

4 900 330 3148 6296 10
950 330 3291 6582 1
1000 330 3436 6872 11
1050 330 3581 7162 12
1100 330 3728 7456 12
1150 330 3875 7750 13
1200 330 4023 8046 13
1300 330 4321 8642 14
1400 330 4622 9244 15
1500 330 4924 9848 16

*référence 3 02 31 013 02 7 se composant de 10 segments d’une longueur de
635 mm chacun

Afin d’obtenir un préserrage optimal de la chaine, il est possible
d’utiliser les demi-segments d’une longueur de 31,75 mm se trou-
vant dans le coffret.

Exemple :

Pour un diamétre de tuyau de D = 400 mm, 6 segments
(référence 3 02 31 013 02 7) sont nécessaires.

Alignement a Iaide de la chaine de guidage

Déterminer la longueur de la chaine de guidage conformément au
tableau.

Afin d’obtenir une précontrainte optimale de la chaine (tol. du
diamétre de tube), il est possible d’utiliser les demi-segments d’une
longueur de 31,75 mm se trouvant dans le coffret.

Longueur de la chaine de
guidage
Diamétre |Longueur |Segments |Segments |Segments
du tube de chaine |de chaines |de chaines |de chaines
635 mm 63,5 mm 31,7 mm
250 710 1 1 1
300 870 1 4 0
350 1030 1 6 1
400 1190 1 8 1
450 1344 2 1 1
500 1500 2 4 0
550 1660 2 6 1

%

Longueur de la chaine de
guidage

Diamétre |Longueur |Segments |Segments |Segments

du tube de chaine |de chaines |de chalnes |de chaines

635 mm 63,5mm 31,7 mm

600 1809 2 8 1

650 1970 3 1 1

700 2130 3 4 0

750 2290 3 6 1

800 2440 3 8 1

850 2600 4 1 1

900 2760 4 4 0

950 2921 4 6 0

1000 3079 4 8 1

1100 3397 5 3 1

1200 3714 5 8 1

1300 4032 6 3 1

1400 4330 6 8 1

1500 4640 7 3 1

Numéro de commande 3 02 31 034 01 0 (=635 mm)
Numéro de commande 3 02 31 036 01 0 (I = 63,5 mm)
Numéro de commande 3 02 31 035 01 0 (I =31,7mm)

Fixer la chaine de guidage avec boulon et anneau de retenue sur un
des deux segments de chaine sur le tendeur de chaine.

Faire passer le fil de guidage de la chaine de guidage en-dessous des
deux chaines a maillons (figure K).

Fixer Pextrémité libre de la chaine de guidage avec boulon et
anneau de retenue sur le tendeur.

Poser la chaine de guidage sur le tube en tournant le six pans du ten-
deur de chaine (2).

Aligner la chaine de guidage 4 une distance de 10 mm (boulon
chaine d’entrainement vers boulon chaine de guidage) et contréler
trois fois sur la circonférence.

Serrer le tendeur de chaine au niveau du six pans (29) jusqu’a ce que
le disque (30) repose sur le carter du tendeur de chaine (plage de
serrage 50 mm env.). (couple de serrage max. 50 Nm)

Attention, danger d’accident !

{& Ne pas tourner en aucun cas les trois vis de blo-
cage (31) sur la face avant. (voir figure K)

Travaux de finition apres chaque opération de travail.

m Sortir 'outil de coupe.

B Arréter la fraiseuse pour tubes.

B Retirer 'outil de coupe.

B Desserrer la fraiseuse pour tubes.

Pour les machines pneumatiques :

B Aprés avoir découplé le flexible a air comprimé, verser un peu
d’huile anti-corrosion dans I'arrivé d’air du moteur pneumatique
et faire fonctionner briévement le moteur.

B Fermer 'ouverture du flexible avec un capot de protection.

Stockage de la fraiseuse pour tubes.
B Protéger les parties métalliques extérieures contre la corrosion.
W Stocker la fraiseuse pour tubes dans un endroit sec.

Entretien et réparation.

Consignes d’entretien et de réparation.

Nous vous recommandons de vous adresser a notre service aprés-
vente (centre de réparation). Vous trouverez I'adresse 4 la fin de la
présente notice d’utilisation.

Utiliser uniquement des piéces de rechange FEIN d’origine.

ﬁ
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A Risques de blessures

pouvant survenir en cas de mise en marche non intentionnée.

Avant d’effectuer des travaux sur la fraiseuse pour tubes, retirer la fiche
d’alimentation ou le flexible a air comprimé !

Indications geénérales
Les travaux d’entretien ne doivent étre effectués que par des spé-
cialistes.

L’entretien et la maintenance comprennent essentiellement les tra-
vaux suivants :

- Nettoyage extérieur de la fraiseuse pour tubes et des chaines de
serrage.

- Contréle visuel de ’'ensemble de la fraiseuse pour tubes.

- Remplacement de I'huile d’engrenage.

- Remplir le conditionneur d’air comprimé d’huile de graissage.
- Graissage des filetages de mouvement et des chaines.

- Graissage des guidages de la poupée fixe pour broche d’outil
dans le dispositif de serrage et de transport.

- Remplacer les autocollants et les avertissements sur I'outil

Entretien des chaines a maillons

Apres avoir enlevé les salissures grossiéres, nettoyer soigneuse-
ment les chaines a maillons a I'aide d’éther de pétrole, de pétrole
lampant ou similaire en bougeant les maillons de la chaine.

Pour assurer la lubrification, mettre les chaines pendant plusieurs
heures dans de 'huile visqueuse, par ex. huile d’engrenage SAE 140.

A Risque d’accident !

Avant de réutiliser les chaines, effectuer un contrdle visuel soigneux pour
vérifier leur état impeccable. Echanger les parties endommagées et rem-
placer les anneaux de retenue qui font défaut.

Poupée fixe pour broche d’outil
B Contréle du niveau d’huile d’engrenage.
B Le cas échéant, remplacer I'huile d’engrenage.
Voir également chapitre lubrifiants et plan de graissage.
Contrdle du niveau d’huile d’engrenage
Avant chaque utilisation, contréler le niveau d’huile et I’étanchéité
de la poupée fixe pour broche d’outil.
W Placer la fraiseuse pour tubes avec la plaque latérale se trouvant
en face de la protection de I'outil sur un support horizontal.
m Dévisser la vis de fermeture (25, figura A).

Remarque :
Le niveau d’huile nécessaire est atteint lorsque juste un peu d’huile
d’engrenage s’écoule du trou fileté.

B Le cas échéant, rajouter de I’huile d’engrenage (voir chapitre
lubrifiants et plan de graissage).

W Bien resserrer la vis de fermeture.
Remplacement de I'huile d’engrenage

Effectuer une vidange de I’huile d’engrenage apreés les heures de ser-
vice indiquées dans le tableau, cependant au moins tous les 18 mois.

Délais de vidange RSG Ex 1500 A |RSG Ex 1500 B
[heures de service] (**) (**)

RSG 1500 A (**) |RSG 1500 B (**)
RDG 1500 A (**) |RDG 1500 B (**)

Premiére vidange au 20-40 80-120
bout de
Vidanges suivantes 80-120 200 - 250

au bout de

Notre centre de réparation s’occupe de la vidange et élimine ’huile
usée.

Laisser s’écouler 'huile d’engrenage lorsqu’elle est encore a tempé-
rature d’exploitation et immédiatement apres le stockage de la frai-
seuse pour tubes.

%

%

Moteur pneumatique

Par une utilisation d’air comprimé propre, exempt d’eau et huilé il
faut contréler et nettoyer soigneusement le moteur pneumatique au
bout de 200 heures de service, cependant au moins 1 fois par an.
Pour les travaux d’entretien et de réparation, nous vous recomman-
dons de faire parvenir le moteur pneumatique a notre centre de répa-
ration.

Dommages matériels !

Si les contréles prescrits ne sont pas effectués, des dommages importants
et une perte importante de puissance du moteur pneumatique peuvent
en étre les conséquences.

Démontage du moteur pneumatique :

B Positionner la fraiseuse pour tubes de maniere a ce que le
moteur pneumatique se trouve a I’endroit le plus élevé de la
poupée fixe pour broche d’outil.

m Retirer les 6 vis cylindriques (18) (voir figure A).
B Retirer le moteur pneumatique.

Le montage s’effectue dans 'ordre inverse. Veiller a monter correc-
tement le pignon et I'engrenage planétaire.

Faire progresser (voir figure A)

B Maintenir la surface de ’écrou du tube (17) exempte d’encrasse-
ments et de rouille et toujours graisser légérement.

B Lors d’'une vidange d’huile d’engrenage, nettoyer et graisser les
filetages de mouvement.

Démontage :
m Retirer la vis cylindrique (8).
m Faire sortir le boulon (5) du couvercle.

B Ensuite, dévisser le dispositif d’amenée a 'aide de la manivelle de
I’écrou du tube.

m Nettoyer et graisser les éléments du filetage (voir chapitre lubri-
fiants et plan de graissage a la page 36).

W Remplacer les anneaux racleurs endommagés.

Montage :

Le montage s’effectue dans I'ordre inverse. Ne pas endommager les
anneaux racleurs lors du montage !

Dispositif de serrage

Eviter un encrassement des filetages des boulons a ceillet
(3, figura G) dans le cuvette de retenue du ressort.

Le cas échéant, nettoyer et graisser les filetages.

Lubrifiants et plan de graissage
Lubrifiants pour le moteur pneumatique

Le moteur pneumatique est lubrifié au moyen de I’huileur de I'unité
d’entretien. Uniquement aprés des durées d’arrét prolongées, ver-
ser quelques gouttes d’huile dans I’arrivée d’air du moteur pneuma-
tique.

Huile de graissage pour la poupée fixe pour broche d’outil

Lubrifiant |Embal- |[Numéro de com- |Plage de  |Spécification

Huile  |lage mande tempéra-

ARAL OL ture [°C]

Degol

BMB 460 |2 litres |3 2132 009 01 3 |-15 to +50|Huile

BMB 100 |2 litres |3 2132009 029 |-35to +5 |d’engrenage
Typ-CLPF
conformé-
ment a
DIN15502

s
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Recommandation pour la viscosité de I'huile d’engrenage pour dif-
férentes plages de température ambiante :

F] -

+50 — — — —

+40 4— — — — —

+5
ol J—

BMB 460
32132009 013 (21)

BMB 100

Les machines avec code de pays N34 (reconnaissable par la réfé-
rence sur la plaque signalétique, les chiffres 3 et 4 se trouvent aux
positions 9 et 10, 7 360 XX XX 34 X) sont fournies avec BMB 100.

Lors de la livraison, la poupée fixe pour broche d’outil est remplie
d’huile ARAL OL Degol BMB 460. Nous déconseillons fortement
d’utiliser une autre huile d’engrenage.

Lubrifiants pour surfaces de glissement
Pour la lubrification et I’entretien des surfaces de glissement, nous

Endroit de graissage

Lubrifiant ou carburant

2 (engrenage)

voir tableau huile de lubrifi-
cation de la poupée fixe
pour broche d’outil

de mouvement)

3 (surfaces de glissement et filetages

Lubrifiant pour palier a glis-
sement

recommandons des produits de lubrification de marques pour
paliers lisses exemptes d’acide et résistantes a I'eau.

Elimination de perturbations (versions RSG (**) et RSG Ex (**)).

Perturbation

Causes possibles

Mesures a prendre

Moteur et outil de coupe s’arrétent

Températures ambiantes trés basse

Utiliser 'huile d’engrenage FEIN pour tempéra-
tures basses

Outil de coupe émoussé

Remplacer I'outil de coupe

Pas de tension de réseau

Pas de tension de réseau

Fausse tension du réseau

Contréler les données de branchement au
réseau

Avance trop rapide ou enlévement trop élevé
de matiére lors d’un seul cycle

Adapter ’engrenage et/ou réduire la profon-
deur de fraisage

Perte d’huile du carter d’engrenage

Détecter la fuite et y remédier - rajouter de
I'huile

Augmentation excessive de la température dans
le moteur

Réactiver I'ensemble des appareils de com-
mande 3 07 02 041 01 4

Roue de chaine défectueuse

Segment de chaine endommagé

Remplacer le segment

Mauvais raccordement de la chaine

Contréler et corriger les points de raccorde-
ment

Boulon de la chaine n’a été inséré que partielle-
ment

Insérer completement le boulon

s
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Perturbation

Causes possibles

Mesures a prendre

Mauvais tracé de coupe

Mauvaise orientation de la fraiseuse pour tubes
et de la chaine

Voir chapitre « Travaux préparatoires sur la
fraiseuse pour tubes (voir figure A) » a la
page 32 et chapitre « Serrage de la fraiseuse
pour tubes sur le tube » a la page 33

Arbre porteur pas excentrique

Réajuster la précision de rotation, voir chapitre
« Réglage de la précision de rotation » a la
page 34

Outil de coupe émoussé

Remplacer I'outil de coupe

Tube posé en biais ou verticalement ou faux-
rond du tube

Utiliser le dispositif d’alignement, voir chapitre
« Serrage de la fraiseuse pour tubes sur le
tube » a la page 32 et chapitre « Alignement » a
la page 42

Outil de coupe surchargé

Adapter 'engrenage et/ou réduire la profon-
deur de fraisage

Fonction réduite ou inefficace de la
machine

Pas de tension de réseau

Contrdler le branchement au réseau et les appa-
reils de commande

Interrupteur pas mis en marche

Contrdler I'interrupteur

Engrenage glisse

Adapter I’engrenage ou faire régler le couple de
réaction de I’engrenage par 'usine FEIN

Fortes vibrations

Avance trop rapide

Adapter ’engrenage

Outil de coupe trop bas

Relever l'outil de coupe

Levier de blocage (11) pas serré

Serrer les écrous

Chaine desserrée

Contrdler la tension de la chaine

Outil de coupe émoussé

Remplacer I'outil de coupe

Elimination des perturbations (version RDG (**]).

Perturbation

Causes possibles

Mesures a prendre

Moteur et outil de coupe s’arrétent

Moteur pneumatique gelé

Utiliser lubrifiant spécial

Outil de coupe émoussé

Remplacer I'outil de coupe

Chute de pression

Contrdler 'alimentation en air comprimé
(6 bars)

Encrassements, rouille ou lamelles usées dans le
moteur pneumatique

Faire réparer le moteur par FEIN

Avance trop rapide ou enlévement trop élevé
de matiére lors d’un seul cycle

Adapter I'engrenage et/ou réduire la profon-
deur de fraisage

Perte d’huile du carter d’engrenage

Détecter la fuite et y remédier - rajouter de
I'huile

Roue de chaine défectueuse

Segment de chaine endommagé

Remplacer le segment

Mauvais raccordement de la chaine

Contrdler et corriger les points de raccorde-
ment

Boulon de la chaine n’a été inséré que partielle-
ment

Insérer complétement le boulon

s
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Perturbation Causes possibles

Mesures a prendre

Mauvais tracé de coupe
et de la chaine

Mauvaise orientation de la fraiseuse pour tubes |Voir chapitre « Travaux préparatoires sur la

fraiseuse pour tubes (voir figure A) » a la
page 32 et chapitre « Serrage de la fraiseuse
pour tubes sur le tube » a la page 33

Arbre porteur pas excentrique

Réajuster la précision de rotation, voir chapitre
« Réglage de la précision de rotation » a la
page 34

Outil de coupe émoussé

Remplacer I'outil de coupe

rond du tube

Tube posé en biais ou verticalement ou faux-

Utiliser le dispositif d’alignement, voir chapitre
« Serrage de la fraiseuse pour tubes sur le
tube » a la page 32 et chapitre « Alignement » a
la page 42

Outil de coupe surchargé

Adapter I'engrenage et/ou réduire la profon-
deur de fraisage

Fonction réduite ou inefficace de la

machine du tout

Air comprimé insuffisant ou pas d’air comprimé |Contrdler le dispositif d’air pneumatique pour

détecter défauts et obturations

Lamelles usées

Remplacer les lamelles

Lubrification insuffisante du moteur

Contrdler le niveau d’huile dans I'unité d’entre-
tien

Engrenage glisse

Adapter I’engrenage ou faire régler le couple de
réaction de I’engrenage par I'usine FEIN

Fortes vibrations Avance trop rapide

Adapter I’engrenage

Outil de coupe trop bas

Relever 'outil de coupe

Ecrous (11) pas serrés

Serrer les écrous

Chaine desserrée

Contrdler la tension de la chaine

Outil de coupe émoussé

Remplacer I'outil de coupe

Unite d’entretien.

pour version RDG (**)

La durée de vie d’une installation pneumatique dépend surtout de
la préparation d’air comprimé.

C’est pourquoi des filtres et vapo-huileurs sont utilisés en tant
qu’unités d’entretien dans chaque installation pneumatique ; ils doi-
vent cependant &tre correctement maniés et entretenus.

Montage de I'unité d’entretien

Le montage s’effectue dans le sens de la fleche aussi prés du con-
sommateur que possible (2 une distance de 10 m max.).

Filtre

Le filtre a air comprimé épure I'air du compresseur d’eau de con-
densation et d’éléments solides. Un insert de filtre de 40 pm est
intégré. Des diamétres de pores plus petits sont disponibles sur
demande.

Entretien

Faire régulierement écouler ’eau de condensation via la vis de
purge.

%

Nettoyage

Faire en sorte que 'unité d’entretien ne soit plus sous pression et
desserrer le récipient sur la baionnette. Desserrer la rondelle
d’étanchéité et sortir 'insert du filtre ; le nettoyer ou remplacer par
un nouvel insert. Visser le filtre avec la rondelle élastique. Monter le
récipient sur la baionnette.

Dommages matériels !

Ne nettoyer les récipients en plastique (polycarbonate) qu’avec de I'eau
ou de I’éther de pétrole.

Nous déclinons toute responsabilité pour des dommages résultant d’un
non-respect des présentes instructions d’utilisation.

Vapo-huileur

Les vapo-huileurs a air comprimé ajoutent un fin brouillard d’huile
a I'air comprimé et assurent ainsi une lubrification automatique et
fiable aux outils a air comprimé a commande pneumatique.
L’écran d’air intégré s’adapte automatiquement au passage d’air.
La pression minimale et de 0,5 bar.

ﬁ
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Réglage

Il est possible de régler la quantité d’huile, mesurée en gouttes par
minute, au moyen de la vis de dosage. Tourner a cet effet la vis dans
I’embout de P'huileur d’environ 1 tour vers la gauche. Les gouttes
sont visibles dans le voyant.

Utilisation

Le niveau de remplissage est visible sur le récipient. L’étranglement

intégré permet un remplissage pendant ’'opération sans arréter I'air

comprimé.

- Desserrer la vis de remplissage.

- Remplir le récipient d’huile, ne pas utiliser d’entonnoir.

- Enalternative, démonter le récipient sur la baionnette et remplir
P’huile directement. Remonter le récipient

- Refermer 'ouverture a 'aide de la vis de remplissage.
Le’huileur est prét.

L’huileur est prét a fonctionner.

Pour le filtre et le vapo-huileur avec récipient plastique, la pression

max. de fonctionnement est de 16 bars jusqu’a +30 °C, 10 bars

jusqu’a +50 °C.

Pour P'unité d’entretien, utiliser les huiles indiquées ci-aprés :

B pour une sollicitation faible a moyenne, utiliser une huile hydrau-
lique anti-corrosion HLP/ISO-VG22 (référence
32132017050-0,251) ou

W pour une sollicitation élevée, utiliser une huile hydraulique anti-
corrosion HLP/ISO-VG46 (référence 3 21 32 006 01 7 - 0,5 I).

B Par une non-utilisation prolongée de plusieurs mois, nous
recommandons d’utiliser des huiles anti-corrosion a caractéristi-
ques HD (degré usure sous charge : 8 min.) avant la désactiva-

tion ; par ex. huiles de conservation de moteurs «
Mobilarma 524 » (Mobil) ou « Ensis T0W » (Shell).

Le moteur peut gicler dans des conditions défavorables d’utilisation,
a de basses températures (inférieures a +3 °C) et/ou un niveau
élevé en eau dans 'air comprimé. Vous pouvez éviter ceci en utili-
sant un produit synthétique de lubrification et de dégivrage dispo-
nible dans le commerce, par ex. « Kilfrost » ou, avec le récipient
métallique de I'unité d’entretien « Renolin SDL 1808 » ! Purger
d’abord les tuyauteries et I'huileur. Evitez un mélange, ceci réduit
ou annule I'effet de dégivrage. Il n’est pas nécessaire d’éliminer le
film lubrifiant restant.

m Kilfrost Anti-Eis (Fa. DEPRAG - référence 807287)
m Kilfrost 400 (Fa. Weyer Indutec)

%

B Renolin SDL 1808 (Fuchs) est un lubrifiant pour air comprimé
biodégradable qui peut étre utilisé avec restrictions pour la pose
de conduites d’eau potable ! Respectez toujours a cet effet les
régulations applicables, les dispositions légales, les prescriptions
et les indications des fabricants de lubrifiants.

Pression d’écoulement :

Une pression d’écoulement supérieure a 6 bars entraine une usure.
Une pression trop basse entraine des performances réduites.

En ce qui concerne la qualité de I’air comprimé conformément a la
norme ISO 8573-1, nous recommandons :

Classe Huile Poussiere résidu- Eau résiduelle

résidu- elle
elle
[mg/m3] Dimen- Concen- Pres- max.

sion du Concen-
pointde tration

sion des tration
particu- max

les [um] [mg/m3] rosée [g/m3]
°C

Pour air 4 5 15 8 +3 6
huilé
Pour air 3 1 5 5 -20 0,88
non
huilé
Garantie.

Pour le produit, la garantie est valide conformément 2 la réglemen-
tation légale en vigueur dans le pays ou le produit est mis sur le mar-
ché.

Outils de fraisage et accessoires.

Lames de scie circulaire

1 2 3

forme 1, HSS, (acier super-rapide), pour type d’engrenage :
a, b - pour I'usinage de tubes en acier

(%) Lar- Poids Nombre Profondeur Référence
geur  (File- dedents de coupe

tage) max.
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 0,9 64 45 63502053007
220 5 1,3 70 55 63502041001

Form 2, HSS, (acier super-rapide), pour type d’engrenage :
b - pour l'usinage de tubes en fonte

(%) Lar- Poids Nombre Profondeur Référence
geur  (File- dedents de coupe
tage) max.
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 40 25 63502050001
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 0,6 50 45 6350209900 4

ﬁ

i

.
o



2.
U

T

i

ig 34101261 06 0.book Seite 41 Montag, 16. April 2018 12:03 12

4

m41

Form 3, HSS, avec dents en carbure, pour type d’engrenage :
b - pour I'usinage de tubes en fonte (également avec doublure en
cément) et tubes en acier non-allié jusqu’a 400 N/mm?

%} Lar- Poids Nombre Profondeur Référence
geur  (File- dedents de coupe
tage) max.
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 40 25 63502080008
180 4 0,7 44 35 63502061009
200 4 0,9 50 45 63502084002
Ressort d'ajustage
BxHxL (mm)

6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005

Récipients de transport

Longueur x Largeur x Hauteur

mm mm  mm

1000 x 800 x 395 33901114007

Fraise a profiler

V-Form, HSS, (acier super-rapide), pour type d’engrenage :

a - pour I'usinage de tubes en acier, fortement alliés

b - pour I'usinage de tubes en acier et en fonte non-alliés pour une
épaisseur de paroi allant jusqu’a 10 mm et un diamétre max. de
1600 mm

D B Poids Nom- 8 Profon- Référence
(File- bre de deur de
tage) dents coupe
max.
[mm] [mm] [kg]l nbr [ [mm]
(nom-
bre)

125 25 1,58 32 30 25
160 30 32 36 30 25

6 3508 056 00 4
63508081009

160 30 3,3 36 37,5 25 63508093000
180 42 55 36 37,5 25 63508094000
180 42 49 36 30 25 63508085008

DO
B=8°
r=6mm
b=4mm

b
U-Form, HSS, (acier super-rapide), pour type d’engrenage :

a - pour 'usinage de tubes en acier, fortement alliés

b - pour I'usinage de tubes en acier et en fonte non-alliés pour une

épaisseur de paroi allant jusqu’a 10 mm et un diamétre max. de
1600 mm

%

D B Poids Nombre Profondeur Référence
(File- de dents  de coupe
tage) max.
[mm] [mm] [kg] nbr [mm]
(nombre)
160 25 2,8 40 25 63508089007
¢ |V !
-
LY

[%]0)

i

B

train de fraise, HSS (acier super-rapide), pour type d’engrenage :
a - pour I'usinage de tubes en acier, fortement alliés

b - pour I'usinage de tubes en acier et en fonte non-alliés pour une
épaisseur de paroi allant jusqu’a 10 mm et un diamétre max. de
1600 mm

D B Poids Nombre B  Profon- Référence
(File- de dents deur de
tage) coupe
max.
[mm] [mm] [kg] St [°1 [mm]
154 30,5 2,5 32 30 25 63508099020

Fraises spéciales a profiler pour d’autres matériaux et d’autres for-
mes de coupe sur demande

Segment de chaine

10 Segments de chafnes x 63,5 mm = 635 mm
Référence 3 02 31 013027

1 Segments de chaines x 31,75 mm

Référence 3 02 31 029 00 2

Boulon de rechange
Référence 3 02 17 216 00 4

Anneau de retenue de rechange
Référence 4 26 34 020 00 5

Couteaux diviseurs en acier
Référence 6 33 05 006 00 8

Couteaux diviseurs anti-déflagrants
Référence 6 33 05 013 00 2

.
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Accessoires fournis

Référence Nombre |Désignation
33901114007 1 Récipients de transport
33901031001 |1 Coffret
32122007017 |1 Manivelle
62901016002 |1 Clé a fourche simple, taille 46
62903010006 |1 Clé a fourche simple, taille 55
31207333010 |1 Tendeur de chaine
62911010000 1 Clé polygonale, 17/19
62906013005 |1 Clé a douille, taille 46
30231029002 |10 Chaine a rouleaux
30217216004 |20 Boulon
42634020005 |40 Anneau de retenue
63305006008 |10 Chasse-céne, seulement pour
RSG 1500 A/B (**),
RDG 1500 A/B (**)
63305013002 |5 Chasse-céne, anti-déflagrant,
seulement pour RSG Ex 1500 A/B (**)
30702041014 |1 Ensemble d’appareils de commande,
seulement seulement pour
RSG 1500 A/B (**),
RSG Ex 1500 A/B (**)
32174009001 |1 Lacet circulaire
32174010003 |1 Lacet circulaire
30728188008 |1 Engrenage CEE pour RSG 1500 A/B
(**) et RSG Ex 1500 A/B (**)
32132006017 |1 Boite pour huile, seulement pour
RDG 1500 A/B (**)
32715129020 |1 ensemble unité d’entretien, seule-
ment pour RDG 1500 A/B (**)
31414001023 |1 ensemble flexible, seulement pour
RDG 1500 A/B (**)
30231035020 |1 Chaine
30216166010 |1 Boulon
34056026000 |1 Brides aveugles

Accessoires en option

Reférence

30231013027
42634020005
30217216004
43012051122
63305013002
30709022012
912 01 002 00 4

32433027017

32715129020

Nombre
1

1
1
1

Deésignation

Chafne de 10 segments

Anneau de retenue

Boulon

Vis de réglage

Chasse-cone anti-déflagrant

Cable de raccordement (électrique)
Dispositif pneumatique de lubrifica-
tion et de réfrigération (DKSE)
Raccordements pour DKSE (plaque
assemblée)

ensemble unité d’entretien, seule-
ment pour seulement pour

RDG 1500 A/B (**)

Référence Nombre |Designation

92601023023 1 Compresseur pour DKSE
31414055002 1 Flexible a air comprimé en polya-
mide, complet pour compresseur

41136005019 |1 Manchon d’accouplement
30231035020 1 Chaine
30216166010 |1 Boulon

1

34056026000

Brides aveugles

Dispositif pneumatique de lubrification et de réfrigération
91201002 00 4

Les vitesses de coupe et d’avancé élevées possibles de la fraiseuse
pour tubes nécessitent un refroidissement et une lubrification des
outils lors de I'usinage d’acier. Le dispositif pneumatique de lubrifi-
cation et réfrigération fonctionne suivant le principe de I'atomisa-
tion et de ’évaporation et offre ainsi un refroidissement et une
lubrification constamment adéquats grace aux buses de pulvérisa-
tion montées sur la fraiseuse pour tubes.

En outre, ceci permet d’éviter la pollution de la terre sur le site qui
serait causée par les émulsions de percage normalement appliquées
manuellement.

Comme réfrigérant lubrifiant, nous recommandons I'utilisation du
lubrifiant d’usinage de métaux BIOCUT 3000. C’est un lubrifiant
haute performance synthétique qui dispose de qualités extraordi-
naires d’adhésion et de refroidissement ; il est soluble a I’eau, bio-
dégradable et économique (selon le réglage, jusqu’a

environ 0,3 dm3/h par buse).

BIOCUT 3000 est exempt de matiéres nuisibles a la santé. Il remplit
les exigences de I'association allemande du gaz et de I’eau (Deuts-
cher Verein des Gas- und Wasserfachs e.V.) (DVGW).

Toutes les substances contenues correspondent aux directives de la
FDA (Food and Drug Administration) et du Deutsches Arzneibuch
(DAB) dans la version actuelle.

Le lubrifiant est disponible auprés de :

Lubrifiant BIOCUT 3000 pour des températures jusqu’a 0°C :
1L-32132039000

5L-32132040000

Lubrifiant résistant au froid pour des températures jusqu’a -25°C :
1L-32132042000
5L-32132043000

Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

Tel. +49 (0) 721/45 05 55

Fax +49 (0) 721/45 14 11

e-mail: link-gmbh@t-online.de

internet: http://www.microjet.de

Pour les versions a courant triphasé RSG/RSG Ex, un compresseur,
référence 9 26 01 023 02 3, avec une quantité d’aspiration de
130 I/min env. est nécessaire pour pouvoir utiliser le dispositif
pneumatique de lubrification et de refroidissement.

Pieces de rechange.

Vous trouverez la liste actuelle des piéces de rechange sur le site
internet www.fein.com.

.
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Istruzioni originali.

Dati tecnici.

Fresatrice per tubi elettrica:

Numero d’ordine 7 360 ... 7 360 ...
Modello* RSG Ex 1500 A (**) RSG Ex 1500 B (**)
Numero d’ordine 7 360 ... 7 360 ...
Modello RSG 1500 A (**) RSG 1500 B (**)
Tensione (V) 400V
Frequenza (f) 50 Hz

Tipo di collegamento
alla rete (corrente tri-
fase)
Numero di giri al
minimo (ng)

Motore

Utensili da taglio
Avanzamento
Potenza specificata (P)

3 ~ (Numero di giri al minimo)

2860/min""
35/min™"
40 mm/min
1500 W

70/min”"
80 mm/min

Lunghezza del cavo elettrico (con spina)

RSG Ex 1500 A/B (**)

RSG 1500 A/B (**)
Peso (m), ca.
Classe di protezione
Tipo di protezione
Dimensioni:

max. @ utensile

L

Hmax.

max.

Bmax.
B4
B,
Lq

2x20m
10 m
73 kg

D/
IP X4

220 mm
980 mm
340 mm
450 mm
372 mm
205 mm
795 mm

*Elettromotore ed interruttore supplementare in versione con
protezione contro le esplosioni

Il livello di rumore stimato A della fresatrice per tubi ammonta nor-
malmente: livello di pressione acustica 92 dB (A); livello di potenza

sonora 105 dB (A).

@ @ Indossare protezione per I'udito!

Fresatrice per tubi pneumatica:

Numero d’ordine
Modello
Pressione dell’aria (p)
Consumo aria sotto
carico (Q)
Numero di giri al minimo
(no)

Motore

Utensili da taglio
Avanzamento (f)
Erogazione di potenza (P)
Diametro del tubo

flessibile
Peso (m), ca.
Dimensioni:
max. @ utensile
Lmax.
max.
max.
B4
B,
Ly

7 560 ...

RDG 1500 A (**)
6 bar
72 /s

7 560 ...
RDG 1500 B (**)

6000/min”"
35/min”"!
40 mm/min
2000 W

15 mm

70/min”"
80 mm/min

67 kg

220 mm
980 mm
280 mm
450 mm
372 mm
205 mm
795 mm

Il livello di rumore stimato A della fresatrice per tubi ammonta nor-

malmente:

livello di pressione acustica 103 dB (A);

i

%

livello di potenza sonora 116 dB (A).
@ @ Indossare protezione per I'udito!

Valori di misura rilevati secondo EN 62 841.

Uso previsto per le fresatrici per tubi.

La fresatrice per tubi & idonea per il taglio di pezzi di tubi scoperti
e di tubi gia installati con sufficiente stabilita di acciaio o di ghisa non-
ché per smussare le estremita del tubo prima della saldatura nei can-
tieri e all’aperto. La fresatrice per tubi & idonea per ditte
specializzate al servizio di specialisti, non per |'impiego permanente
giornaliero.

Direttiva CEE 94/9EG ATEX (atmosfera esplosiva)

Desideriamo fare presente che le fresatrici per tubi FEIN del tipo
RDG (**)/RSG (**) /RSG Ex (**) non sono adatte ad essere
impiegate in ambienti in cui pud formarsi un’atmosfera esplosiva e
pertanto per questi prodotti non esistono attestati di certificazione
CEE conformi alla direttiva 94/9CEE.

(Nella fresatrice per tubi RSG Ex (**) vengono montati con I'elet-
tromotore e l'interruttore supplementare solamente due compo-
nenti conformi alla direttiva ATEX.)

La direttiva ATEX & valida solo nell’ambito della CEE.

Guida rapida.

2

1 Dispositivo di bloccaggio
2 Vite di fissaggio per piastra laterale
3 Piastra laterale
4 Targhetta istruzioni
5 Perno
6 Asta filettata
7 Dispositivo per 'avanzamento in profondita
8 Vite a testa cilindrica per dispositivo di avanzamento
9 Vite calibrata
10 Asse mobile
11 Leva di bloccaggio
12 Vite a testa esagonale
13 Disco
14 Asse di serraggio
15 Dado
16 Testa mandrino portautensile
17 Dado per tubo
18 Vite di fissaggio per motore
19 Linguetta
20 Pignone per catena
21 Albero di trasporto
22 Anello di sicurezza
23 Spina
24 Vite di chiusura testa mandrino portautensile
25 Impugnatura
26 Scala di profondita
27 Dado zigrinato
28 Leva di comando avanzamento
29 Elemento esagonale tendicatena
30 Disco tendicatena
31 Viti di sicurezza tendicatena

Per la Vostra sicurezza.

Prima dell’utilizzo della fresatrice per tubi leggere accurata-
mente:

le presenti istruzioni per I'uso,

—
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le relative norme di sicurezza sul lavoro nazionali e successivamente
procedere con |'uso.

Conservare le presenti istruzioni per I'uso per un eventuale impiego
futuro ed allegarle in caso di inoltro oppure di vendita della fresa-
trice per tubi.

Indicazioni generali di sicurezza.

ATTENZIONE! Leggere tutte le istruzioni indicate di seguito. | gua-
sti che dovessero verificarsi in caso di inosservanza delle istruzioni
riportate di seguito possono causare scosse elettrice, incendio e/o

lesioni gravi. Il termine “fresatrice per tubi” utilizzato di seguito si

riferisce a fresatrice per tubi funzionante elettricamente ed a fresa-
trice per tubi funzionante pneumaticamente.

1.
a)

b)

a)

b)

<)
d)

b)

%

Luogo di lavoro.

Tenere il settore operativo sempre pulito, asciutto e in ordine.
Disordine e cattive condizioni di luce possono causare incidenti.

Assicurare il settore operativo! Durante I'impiego della fresa-
trice per tubi tenere i bambini ed altre persone lontani dalla
zona operativa. In caso di distrazione & possibile perdere il con-
trollo sulla fresatrice per tubi.

Sicurezza elettrica.

Il collegamento elettrico non deve essere modificato in alcun
modo.

Proteggere il cavo di collegamento dal calore, olio, spigoli
taglienti oppure da parti mobili. Cavi di collegamento danneg-
giati oppure aggrovigliati aumentano il rischio di una scossa elet-
trica.

Proteggere i cavi elettrici da bloccaggio.

Qualora non fosse possibile evitare di utilizzare I'elettroutensile in
ambiente umido, utilizzare un interruttore di sicurezza per correnti
di guasto. L’uso di un interruttore di sicurezza per correnti di
guasto riduce il rischio di una scossa elettrica.

Sicurezza utilizzando aria compressa.

Controllare regolarmente I’alimentazione dell’aria compressa.
Proteggere il tubo flessibile da piegamenti, restringimenti, calore
e spigoli taglienti. Serrare saldamente le fascette per tubi flessi-
bili. Far riparare immediatamente tubi flessibili danneggiati e
giunti. Un’alimentazione d’aria difettosa pud provocare movi-
menti incontrollati del tubo flessibile dell’aria compressa e cau-
sare conseguentemente lesioni. Polvere oppure trucioli sollevati
in aria possono causare lesioni agli occhi.

Sicurezza di persone.

Si raccomanda di mantenere sempre la massima attenzione
avendo cura di concentrarsi sempre sulle proprie azioni e di lavo-
rare con una fresatrice per tubi operando sempre con la dovuta
ragionevolezza. Non utilizzare la fresatrice per tubi quando si &
stanchi oppure sotto 'influsso di droghe, alcool oppure medici-
nali. Un momento di disattenzione durante I'uso della fresatrice
per tubi pud causare lesioni serie.

Indossare equipaggiamento protettivo personale. L'utilizzo di
equipaggiamento protettivo personale, come occhiali di prote-
zione (utilizzarli sempre!), mascherina antipolvere, scarpe di sicu-
rezza antiscivolo, casco di protezione, guanti protettivi oppure
protezione per l'udito, a seconda dell'impiego della fresatrice per
tubi, riduce il rischio di lesioni.

Evitare la messa in funzione accidentale. Assicurarsi che 'interrut-
tore principale sulla combinazione di apparecchi di comando,
Pinterruttore supplementare oppure il rubinetto a maschio sfe-
rico siano in posizione “DIS”. Prima di collegare la fresatrice per
tubi alla rete elettrica oppure alla rete dell’aria compressa posizio-
nare la leva di comando avanzamento su "0" per disinserire il
movimento di avanzamento. Collegando la fresatrice per tubi
accesa all’alimentazione di corrente oppure all’alimentazione
dell’aria compressa possono verificarsi incidenti.

d)

e)

g

h)

d)

e)

g

h)
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Prima di mettere in funzione la fresatrice per tubi rimuovere ogni
utensile di regolazione o cacciavite. Un qualsiasi utensile oppure
chiave che dovesse trovarsi in una parte rotante della fresatrice
per tubi pud causare lesioni serie.

Non sopravvalutare le proprie possibilita di reazione. Evitare una
posizione anomala del corpo. Adottare sempre una sicura posi-
zione di lavoro ed assicurarsi I’equilibrio in qualsiasi momento. In
questo modo & possibile controllare meglio la fresatrice per tubi
in situazioni inaspettate.

Indossare sempre abbigliamento idoneo. Non indossare vestiti
larghi o monili. Tenere capelli, vestiti e guanti lontani da parti
mobili. Vestiti ampi, monili oppure capelli lunghi possono rima-
nere impigliati in parti mobili.

Il trasporto manuale o I'allineamento deve essere effettuato sem-
pre da due persone.

Anche se dopo numerosi impieghi si ha famigliarita con I'elettrou-
tensile, non convincersi di un falso senso di sicurezza e non igno-
rare la regole di sicurezza per elettroutensili. Operando in modo
incauto & possibile il verificarsi, nel giro di frazioni di secondi, di
lesioni gravi.

Impiego.

Non sottoporre la fresatrice per tubi a sovraccarico. Utilizzare

per il lavoro I'utensile da taglio corretto. Con I'utensile da taglio
corretto si lavora meglio ed in modo sicuro.

Non utilizzare alcuna fresatrice per tubi il cui interruttore o
rubinetto a maschio sferico sia difettoso. Una fresatrice per tubi
che non puo essere avviata oppure arrestata & pericolosa e deve
essere riparata.

Interrompere I'alimentazione di energia prima di effettuare ope-
razioni di regolazione sull’apparecchio oppure prima di sostitu-
ire utensili da taglio. Questa misura precauzionale impedisce
I'avvio involontario della fresatrice per tubi.

Non permettere di utilizzare la fresatrice per tubi a persone che
non hanno dimestichezza con la stessa oppure che non abbiano
letto le presenti istruzioni. Fresatrici per tubi sono pericolose se
vengono utilizzate da persone senza esperienza.

Effettuare regolarmente la manutenzione della fresatrice per
tubi. Controllare la fresatrice per tubi in merito a possibili dan-
neggiamenti nonché in merito ad altri fattori che potrebbero
pregiudicare il funzionamento corretto della fresatrice per tubi
stessa. Una fresatrice per tubi con componenti danneggiati deve
essere fatta riparare prima della messa in funzione. Molti inci-
denti evitabili vengono causati da fresatrici per tubi che sono
state sottoposte ad interventi di manutenzione effettuati in
modo non corretto.

Tenere sempre affilati e puliti gli utensili da taglio. Utensili da
taglio tenuti accuratamente con taglienti affilati si bloccano di
meno e sono pit facili da condurre.

Utilizzare la fresatrice per tubi, gli accessori e gli utensili da taglio
ecc. attenendosi alle istruzioni indicate nelle presenti istruzioni
per I'uso ed operare tenendo sempre in considerazione le con-
dizioni operative ed il lavoro da effettuare. L’utilizzo di fresatrici
per tubi per applicazioni diverse da quelle esplicitamente previ-
ste puo portare a situazioni pericolose.

Avere cura di tenere impugnature e superfici delle impugnature
sempre asciutte, pulite e libere da olio e grasso. Impugnature e
superfici delle impugnature scivolose non consentono alcun
comando e controllo sicuro dell’elettroutensile in situazioni
impreviste.

Assistenza tecnica.

Fare riparare la fresatrice per tubi esclusivamente da personale
specializzato qualificato e solo impiegando pezzi di ricambio origi-
nali. In questo modo viene salvaguardata la sicurezza dell’elet-
troutensile.
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Istruzioni di sicurezza specifiche per fresatrici per tubi.

/\\ Pericolo di lesioni

Trasportare la fresatrice per tubi esclusivamente con apparecchi di
sollevamento oppure tramite due persone.

Durante la messa in funzione, il lavoro e la manutenzione della fre-
satrice per tubi osservare le norme antinfortunistiche nazionali.
Devono essere sempre osservate le direttive relative alla protezi-
one contro esplosione degli Istituti di assicurazione contro gli
infortuni sul lavoro!

Provvedere affinché il tubo da lavorare abbia una posizione sicura.
La mancata osservanza delle istruzioni pud causare lesioni serie o la
morte.

7. Fresatrici per tubi azionate elettricamente (modello RSG (**)).

La tensione di rete e I'indicazione relativa alla tensione riportata
sulla fresatrice per tubi devono coincidere.

Il collegamento della fresatrice per tubi deve essere assicurati con
un fusibile da 16 A.

Controllare regolarmente il cavo di rete ed eventualmente il cavo di
prolunga!

Collegare la fresatrice per tubi alla combinazione di apparecchi di
comando esclusivamente con interruttore principale disinserito.

La combinazione di apparecchi di comando deve essere raggiungi-
bile dall’operatore in qualsiasi momento.

8. Fresatrici per tubi azionate pneumaticamente (modello RDG (**}).

Sulla fresatrice per tubi deve essere presente una pressione di max.
6 bar.

Collegare la fresatrice per tubi alla rete dell’aria compressa esclusi-
vamente con rubinetto a maschio sferico chiuso.

Modo di funzionamento (vedi figura A).

La fresatrice per tubi taglia e lavora pareti di tubi con Iausilio di
utensili che asportano i trucioli. La stessa viene serrata tramite il suo
dispositivo di bloccaggio sul lato esterno del tubo e si muove con
avanzamento operativo automatico intorno al tubo. Come utensili
vengono impiegate lame da taglio per seghe circolari in metallo e
frese sagomate i cui taglienti sono realizzati, a seconda del materiale
del tubo, in acciaio HSS ed in metallo duro.

La regolazione della profondita di taglio avviene tramite la testa
mandrino portautensile (16), che & alloggiata in modo orientabile in
entrambe le piastre laterali (3) e che puo essere regolata tramite
Iasta filettata (6).

L’albero di trasporto (21), che tramite le ruote di trasporto realizza
il moto di avanzamento del lavoro, viene azionato dal mandrino
portautensile tramite 2 rapporti dell’ingranaggio a vite.

Il movimento di avanzamento puo essere inserito e disinserito con
la leva di comando avanzamento (28).

Un giunto a slittamento protegge la trasmissione di avanzamento
contro sovraccarico.

L’alloggiamento del mandrino portautensile € realizzato in modo
particolarmente rigido. La trasmissione principale lubrificata a bagno
d’olio per I'azionamento del mandrino portautensile & costituita da
un gruppo epicicloidale e da un ingranaggio a vite.

La trasmissione & dimensionata in modo tale che possano essere
sopportati senza danni occasionali frenature di stallo della catena.
Tutti gli alberi della trasmissione si muovono in cuscinetti a rotola-
mento.

Il telaio della macchina con gli assi ha la funzione di condurre la fre-
satrice bloccata sul tubo e di trasmettere le forze di taglio e di avan-
zamento. L’adattamento al rispettivo diametro del tubo viene
ottenuto tramite la regolazione dell’asse mobile (10). Le catene di
bloccaggio sono composte da singoli pezzi di catena uguali, posti
uno sotto all’altro.

Il numero di pezzi di catena necessari e la lunghezza delle catene di
bloccaggio dipendono dal diametro esterno del tubo.

%

%

Prima della messa in funzione.

Lavori preparatori sul tubo da lavorare.

B Tubi che vengono tagliati sul posto di magazzinaggio, devono essere
supportati in modo tale da non bloccare I'utensile da taglio.

B In caso di tubi gia installati deve essere mantenuta una distanza di
almeno 50 cm su 1 m di lunghezza in ogni punto rispetto alla
parete delle fossa, misurata dal lato esterno del tubo.

B La superficie di lavorazione deve essere libera da sporcizia e
terra. Rimuovere precedentemente rivestimenti protettivi mor-
bidi sulla superficie da lavorare.

B L’utensile da taglio deve essere scelto conformemente al mate-
riale del tubo, alla forma di lavorazione necessaria ed alla lubrifi-
cazione refrigerante.

B Rimuovere i cordoni di saldatura nel settore delle ruote portanti
e delle catene.

Potrete ricevere ulteriori informazioni dal fornitore di lubrificante e
lubrorefrigerante. (Vedi anche dispositivo di lubrificazione refrige-
rante per aria compressa 9 12 01 002 00 4)

(Numero di riferimento lubrificante:

Lubrificante BIOCUT 1L 3 21 32 039 00 O,

Lubrificante BIOCUT 5L 3 21 32 040 00 0)

Lavori preparatori sulla fresatrice per tubi (vedi figura A).
Allentare la leva di bloccaggio (11).

Portare in alto la testa mandrino portautensile (16) con la manovella
(nella cassetta degli attrezzi) sul dispositivo per I'avanzamento in
profondita (7).

Rimuovere le viti calibrate (9) e modificare il montaggio dell’asse
mobile (10) secondo le indicazioni della tabella (4) in base al diametro
esterno attuale del tubo. Serrare di nuovo le viti calibrate (9).

Targhetta di istruzioni:

P D

[mm] [inch]
I 250- 400 9,6 -15,7
Il 400 - 600 15,7 -123,6
1] 600-900 23,6 - 35,3
v 900- 1500 35,3-58,9

P: Posizione dell’asse mobile

D: Diametro del tubo

Estrarre i dispositivi di bloccaggio (1) per le catene di bloccaggio
ruotando la molla di fissaggio a tazza affinché dopo I'applicazione
della fresatrice vi sia sufficiente distanza di fissaggio.

Preparare le catene di bloccaggio adatte per il diametro esterno del
tubo. Posizionare la fresatrice sul tubo e assicurare tramite apparec-
chio di sollevamento per impedire uno spostamento. Preparare la
catena di guida con tendicatena adatta per il diametro esterno del
tubo. Fissare la catena di guida vicino alla catena di bloccaggio a
distanza di 10 mm, di fronte all’utensile per fresare. Distanza 10 mm
da perno catena di guida a perno catena di bloccaggio. Controllare
tre volte la distanza sulla circonferenza.

Fissare le fresatrice sul tubo.
Applicare le catene articolate.

Mettere le catene articolate ancora aperte su entrambi i lati della fre-
satrice sopra al tubo.

Sollevare la fresatrice e spingere le catene articolate sotto ai pignoni
per catene (13) in modo tale che dopo I’applicazione della fresatrice
le catene articolate siano posizionate nell’ingranamento dei denti.
Applicare le catene articolate con le loro estremita libere sopra i
pignoni per catene dell’asse di serraggio (14) ed asse mobile (10).
Successivamente chiudere con il perno (3 02 17 216 00 4) ed assi-
curare con 2 anelli di sicurezza (4 26 34 020 00 5).

ﬁ
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Tensione delle catene articolate (vedi figura A).

Innanzitutto posizionare leggermente le catene articolate sul tubo
ruotando entrambe le molle di fissaggio a tazza (1). Per I’allinea-
mento preciso spingere avanti ed indietro la fresatrice per alcune
volte in direzione periferica del tubo.

Tendere le catene articolate ruotando le molle di fissaggio a tazza
fino a quando la spina (23, figura A) si trova nel foro longitudinale
della molla di fissaggio a tazza all'interno della scanalatura troncata
sul perimetro.

Durante la procedura di taglio osservare la posizione del perno.
Qualora il tubo dovesse non essere circolare, sara necessario ser-
rare ulteriormente oppure allentare. Rimuovere tutte e 4 le impu-
gnature prima della procedura di taglio.

/\ Pericolo di incidenti!
Non tendere ulteriormente la molla di fissaggio a tazza oltre questo pun-
to!

Montare gli utensili da taglio.

/\ Pericolo di lesioni

- a causa di azionamento accidentale.

- Prima del montaggio staccare la spina elettrica oppure il tubo flessibile
dell’aria compressa.

- a causa di oggetti che volano via o che cadono come cunei, utensile,
fresatrice per tubi, pezzo in lavorazione (tubo),....

- a causa del tagliente dffilato dell’accessorio

Utilizzare esclusivamente utensili da taglio con taglienti in perfette

condizioni.

B Prima dell’applicazione pulire il mandrino portautensile nonché

le superfici di accoppiamento e le superfici di appoggio.
m Applicare I'utensile da taglio.

B Serrare saldamente il dado di bloccaggio dell’utensile.

Messa in funzione.

Fresatrice per tubi elettrica:

B

Alle fresatrici per tubi con azionamento
elettrico & inserita a monte una combina-
zione di apparecchi di comando che com-
prende i seguenti componenti:

-Interruttore principale/selettore d’inver-

sione
-Salvamotore
! D -Dispositivo di scatto per sottotensione
4 -Collegamenti a spina

L’interruttore principale viene utilizzato
come inseritore e per I'inversione del
senso di rotazione. |l salvamotore ed il
dispositivo di scatto per sottotensione
costituiscono un’unita. In caso di sovrac-
carico il salvamotore disinserisce, in caso di mancanza di tensione di
rete il dispositivo di scatto per sottotensione stacca la fresatrice dalla
rete per impedire un riavviamento involontario.

La fresatrice viene rimessa in funzionamento tramite |'azionamento
del salvamotore.

La combinazione di apparecchi di comando deve essere posizionata
in modo che possa essere raggiunta in ogni momento dall’opera-
tore.

%
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Fresatrice per tubi nel modello parzialmente protetto
contro le esplosioni:

Utilizzare a monte della combinazione
degli apparecchi di comando una cassetta
di manovra con inseritore/disinseritore
supplementare per I'azionamento della
fresatrice in settori soggetti al pericolo di
esplosioni della zona 2.

La cassetta di manovra deve essere posi-
zionata in modo tale che possa essere rag-
giunta in ogni momento dall’operatore.

A Pericolo di esplosioni
La combinazione di apparecchi di
comando deve essere installata al di fuori
della zona 2.

La combinazione di apparecchi di
comando deve essere installata al di fuori
della zona 2.

Fresatrice per tubi pneumatica:

Il modello RDG 1500 A/B (**) viene comandato tramite il rubinetto
a maschio sferico montato sul tubo flessibile dell’aria compressa che
si trova direttamente davanti al motore pneumatico.

/\ Pericolo di lesioni
Durante il funzionamento la cuffia di protezione deve essere completa-
mente chiusa e bloccata!

Processo di awvio.

Nelle fresatrici per tubi con elettromotori & necessario assicurarsi

che il senso di rotazione dell'utensile sia corretto. Il senso di rota-

zione puod essere commutato tramite il selettore d’inversione.

m Disinserire la trasmissione di avanzamento tramite la leva di
comando avanzamento (28).

B Accendere la fresatrice per tubi.

m Allentare la leva di bloccaggio (11) e con la manovella inserire la
lama di taglio in funzione nel modo pili profondo possibile nel
tubo. La lama da taglio penetrata in profondita stabilizza il pro-
cesso di taglio.

B Per la fresatura scegliere un ingranamento dell’utensile possibil-
mente ridotto. |l volume del materiale asportato aumenta con
profondita di taglio crescente.

B Inserire l'utensile da taglio ca. 3 mm pit in profondita di quanto
necessario, successivamente spostare indietro alla profondita
necessaria, in questo modo I'utensile da taglio & fuori ingrana-
mento.

B In caso di impiego della scala di profondita, lasciare scalfire I'uten-
sile la superficie del tubo. Allentare il dado zigrinato (27) posizio-
nare l'indicatore (28) su 0. Serrare di nuovo il dado zigrinato
(27). La profondita di avanzamento pud essere letta sulla scala.

m Disinserire la fresatrice per tubi.

B Al termine fissare le regolazione tramite il serraggio della leva di
bloccaggio (11).

B Avviare di nuovo la fresatrice per tubi.

W Inserire la trasmissione di avanzamento tramite il leva di
comando avanzamento (28).

B Se la potenza del motore ¢ sufficiente, la parete del tubo puo
essere tagliata con un solo taglio.

B Tubi gia installati possono muoversi durante il taglio e bloccare
P'utensile da taglio nel taglio stesso. Per questa ragione i cunei forniti
in dotazione devono essere piantati nel taglio a distanza regolare
dietro all'attrezzo da taglio. Nei settori soggetti a rischio di esplo-
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sione utilizzare i cunei (6 33 05 013 00 2) (RSG Ex 1500 a/b (**)
accessorio fornito in dotazione) ed un martello in un materiale che
non genera scintille.

m Evitare il sovraccarico della fresatrice.

B Un sovraccarico si verifica quando durante I'inserimento
dell’attrezzo da taglio in funzione il numero di giri del motore
diminuisce sensibilmente. Questo ha come conseguenza una
riduzione contemporanea della capacita di truciolatura.

®m Questo ha come conseguenza una riduzione contemporanea
della capacita di truciolatura.

m Fissare il pezzo in lavorazione (pezzo di tubo tagliato) per pro-
teggere dalla caduta.

In caso di tubi con pareti spesse (s > 10 mm) il giunto saldato deve
essere fresato in diversi passaggi.

L’andamento di taglio avente la stessa copertura viene influenzato
dai seguenti fattori:

- allineamento della fresatrice per tubi all’avvio,

- divergenza geometrica del tubo dalla forma circolare oppure
dalla forma cilindrica,

- affilatura dello strumento da taglio,
- durezza del materiale.

La fresatrice € regolata in modo tale che, in caso di diametri dei tubi
di 300 mm e 600 mm, inizio e la fine della linea di taglio coincidano
approssimativamente.

In seguito all’eccentricita dell’albero di guida, la marcatura di regola-
zione (24, vedi figura D) & vincolante solamente per i due diametri
indicati. In caso di diametri dei tubi maggiori, & necessario eventual-
mente effettuare una regolazione successiva.

Corsa di ritorno delle fresatrici per tubi (RSG (**)/
RSG Ex (**)).

Danneggiamento alle cose!

Prima che la fresatrice venga fatta ritornare nella posizione iniziale deve
essere garantito che 'utensile da taglio sia estratto per evitare danneg-
giamenti dell’utensile stesso e della trasmissione.

W Disinserire la trasmissione di avanzamento tramite la leva di
comando avanzamento (28).

m Allentare la leva di bloccaggio (11).

B Estrarre 'utensile da taglio.

W Mettere I'interruttore principale/selettore d’inversione in posi-
zione “0“ (dis.).

B Inserire il selettore d’inversione sulla corsa di ritorno.

B Serrare la leva di bloccaggio (11).

B Inserire la trasmissione di avanzamento tramite la leva di
comando avanzamento (28).

La fresatrice non é adatta ad effettuare tagli nella corsa di ritorno!

Nella fresatrice per tubi con funzionamento pneumatico non é possi-

bile alcuna corsa ritorno!

Istruzioni per il raffreddamento.

Danneggiamento alle cose!

Si consiglia 'impiego del dispositivo di lubrificazione refrigerante ad aria
compressa FEIN. In caso di raffreddamento e lubrificazione insufficienti
i trucioli possono attaccarsi. Questo pud causare rotture dell'utensile.

Osservare le indicazioni/istruzioni del produttore del refrigerante im-

piegato

B Tagliare a secco i tubi in ghisa grigia sempre senza lubrorefrige-
rante.

B Raffreddare con acqua saponata la lama da taglio e la fresa in caso
di taglio di tubi in acciaio non legato.

%

%

Regolazione della precisione della corsa.

-—19

B Allentare il dado (15, vedi figura A) apertura chiave 46.
m Ruotare I'asse (10) verso la linguetta (19).
m Serrare il dado (15).

Ruotando I'asse mobile (10) in senso orario (direzione utensile da
taglio) l'utensile da taglio si muove verso destra (la direzione dello
sguardo ¢ uguale alla direzione di movimento della fresatrice per
tubi).

Ruotando I’asse mobile in senso antiorario I'utensile da taglio si
muove verso sinistra.

Bloccaggio della fresatrice per tubi.

»A“ area di lavoro necessaria per profondita di taglio massima.
,D“ diametro esterno del tubo

»i“  numero dei pezzi di catena per diametro del tubo ,,D“.

Posizione |D A Lunghezza neces- |Lunghezza totale |i*

dell’asse saria delle catene |delle catene

mobile per lato
[mm] [mm] [mm] [mm]

1 250 410 1427 2854 5
300 410 1525 3050 5
350 410 1632 3264 6
400 410 1744 3488 6

2 400 375 1800 3600 6
450 375 1898 3796 7
500 375 2020 4040 7
550 375 2147 4294 7
600 375 2278 4556 8

3 600 310 2319 4638 8
650 310 2449 4898 8
700 310 2582 5164 9
750 310 2718 5436 9
800 310 2856 5712 10
850 310 2996 5992 10
900 310 3138 6276 10

s



%I% é 34101261 06 0.book Seite 48 Montag, 16. April 2018 12:03 12

T

Ll it |

%

Posizione D A Lunghezza neces- |Lunghezza totale |i*

dell’asse saria delle catene |delle catene

mobile per lato
[mm] [mm] [mm] [mm]

4 900 330 3148 6296 10
950 330 3291 6582 11
1000 330 3436 6872 11
1050 330 3581 7162 12
1100 330 3728 7456 12
1150 330 3875 7750 13
1200 330 4023 8046 13
1300 330 4321 8642 14
1400 330 4622 9244 15
1500 330 4924 9848 16

850 2600 4 1 1
900 2760 4 4 0
950 2921 4 6 0
1000 3079 4 8 1
1100 3397 5 3 1
1200 3714 5 8 1
1300 4032 6 3 1
1400 4330 6 8 1
1500 4640 7 3 1

*Numero d’ordine 3 02 31 013 02 7 costituita da 10 pezzi di catena con una lun-
ghezza di 635 mm cad

Per ottenere una pretensione ottimale delle catene, possono essere
ev. utilizzati i mezzi pezzi di catena contenuti nella cassetta degli
attrezzi con una lunghezza di 31,75 mm.

Esempio:

In caso di un diametro del tubo di D=400 mm sono necessari

6 pezzi di catena (numero d’ordine 3 02 31 013 02 7).

Guida direzione tramite catena di guida

T
[HITH
|
T
T
LU

Approntare la lunghezza della catena di guida secondo la tabella.
Per ottenere una pretensione ottimale delle catene (tol. diametro),
possono essere ev. utilizzati i mezzi pezzi di catena contenuti nella
cassetta degli utensili con una lunghezza di 31,75 mm.

Lunghezza della catena di
guida

Diametro | Lunghezza |Pezzi di Pezzi di Pezzi di

del tubo della catena | catena catena catena

635 mm 63,5mm 31,7 mm

250 710 1 1 1

300 870 1 4 0

350 1030 1 6 1

400 1190 1 8 1

450 1344 2 1 1

500 1500 2 4 0

550 1660 2 6 1

600 1809 2 8 1

650 1970 3 1 1

700 2130 3 4 0

750 2290 3 6 1

800 2440 3 8 1

%

Numero d’ordine 3 02 31 034 01 0 (I =635 mm)
Numero d’ordine 3 02 31 036 01 0 (I = 63,5 mm)
Numero d’ordine 3 02 31 03501 0 (I=31,7mm)

Fissare con perno e anello di sicurezza la catena di guida ad uno dei
due pezzi di catena sul tendicatena.

Far passare il pezzo di guida della catena di guida sotto ad entrambi
i pignoni per catene di guida (figura K).

Fissare con perno e anello di sicurezza |’estremita libera della catena
di guida al tendicatena.

Ruotando I’elemento esagonale sul tendicatena (2) applicare la
catena di guida sul tubo.

Allineare la catena di guida a distanza di 10 mm (perno della catena
d’azionamento dal perno catena di guida) e controllare 3x sulla cir-
conferenza.

Tendere il tendicatena sull’elemento esagonale (29) fino a quando il
disco (30) appoggia sulla scatola del tendicatena (campo di tensione
ca. 50 mm). (Max. coppia di serraggio 50 Nm)

Attenzione pericolo di incidenti!

% Non ruotare in nessun caso le tre viti di sicurezza
(31) sul lato anteriore. (Vedi Figura K)

Interventi conclusivi dopo ogni impiego operativo.

B Estrarre I'utensile da taglio.

m Disinserire la fresatrice per tubi.

B Rimuovere I'utensile da taglio.

B Bloccare la fresatrice per tubi.

Nelle macchine pneumatiche:

B Dopo la rimozione del tubo flessibile dell’aria compressa met-
tere un po’ d’olio anticorrosione all’entrata dell’aria del motore
pneumatico e metterlo brevemente in funzione.

B Chiudere I'apertura per il tubo flessibile con un coperchio di pro-
tezione.

Magazzinaggio della fresatrice per tubi.
B Proteggere le parti metalliche esterne da corrosione.
B Immagazzinare la fresatrice in un luogo asciutto.

Manutenzione e riparazione.

Per la manutenzione e la riparazione.

Si consiglia di rivolgersi al nostro reparto Assistenza Tecnica Clienti
(riparazione centralizzata). Indirizzi alla fine delle presenti istruzioni
per 'uso.

Utilizzare esclusivamente parti di ricambio originali FEIN.

/\ Pericolo di lesioni

a causa di inserimento accidentale.

Prima di tutti gli interventi alla fresatrice togliere la spina di rete oppure
staccare il tubo flessibile dell’aria compressa!

ﬁ
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Istruzioni generali
Gli interventi di manutenzione devono essere effettuati esclusiva-
mente da personale specializzato espressamente addestrato.

Gli interventi di cura e manutenzione sono costituiti essenzialmente
da:

- Pulizia esterna della fresatrice per tubi e delle catene di bloccag-
gio.

- Controllo visivo delle’intera fresatrice per tubi.

- Cambio dell’olio della trasmissione.

- Riempimento con olio lubrificante del gruppo condizionatore
per I'aria compressa.

- Ingrassaggio delle filettature mobili e delle catene.

- Ingrassaggio delle guide della testa mandrino portautensile in
direzione di bloccaggio ed in direzione di trasporto.

- Sostituzione di etichette e indicazioni di avvertenza sull’utensile

Manutenzione delle catene articolate

Pulire accuratamente le catene articolate, dopo la rimozione della
sporcizia pili grossolana, con benzina solvente, petrolio o simile
muovendo contemporaneamente le maglie delle catene.

Per garantire la lubrificazione, mettere al termine le catene per
alcune ore in olio denso p. es. olio per trasmissioni SAE 140.

/\ Pericolo di incidenti!

Prima del riutilizzo effettuare un controllo visivo accurato dei pezzi di ca-
tena in merito al loro stato in perfette condizioni. Cambiare parti dan-
neggiate e sostituire anelli di sicurezza mancanti.

Testa mandrino portautensile
m Controllare il livello dell’olio della trasmissione.

W Se necessario, cambiare I’olio della trasmissione.
Vedi anche paragrafo lubrificanti e schema di lubrificazione.

Controllo del livello dell’olio della trasmissione

Controllare prima di ogni impiego il livello dell’olio e la tenuta della
testa mandrino portautensile:

B Posizionare la fresatrice con la piastra laterale di fronte alla pro-
tezione dell'utensile su un supporto orizzontale.

W Svitare la vite di chiusura
m Vite a testa esagonale (25, figura A).

Nota:
Il livello dell’olio & corretto quando fuoriesce appena ancora olio
della trasmissione dal foro filettato.

B Se necessario, rabboccare olio della trasmissione (vedi paragrafo
lubrificante e schema di lubrificazione).

m Avvitare di nuovo saldamente la vite di chiusura.
Cambio dell’olio della trasmissione

Un cambio dell’olio della trasmissione deve essere effettuato dopo le
ore d’esercizio indicate nella tabella, almeno tuttavia ogni 18 mesi.

Motore pneumatico

Utilizzando aria compressa pulita, priva di acqua ed oliata, il motore
pneumatico deve essere sottoposto ad un accurato controllo ed a
pulizia dopo 200 ore d’esercizio, almeno 1 volta all’anno. Per la
manutenzione e la riparazione consigliamo di inviare il motore pneu-
matico al nostro reparto centrale addetto alle riparazioni.

Danno alle cose!
Qualora non venissero effettuati i controlli prescritti, possono verificarsi
danni considerevoli e riduzione di potenza al motore pneumatico.

Smontaggio del motore pneumatico:

B Allineare la fresatrice in modo tale che il motore pneumatico si
trovi nel punto piu alto della testa del mandrino portautensile.

m Rimuovere le 6 viti a testa cilindrica (18) (vedi figura A).
B Togliere il motore pneumatico.

Il montaggio avviene in sequenza inversa. E necessario prestare la
massima attenzione all’esatto inserimento del pignone del motore e
del gruppo epicicloidale.

Dispositivo di avanzamento (vedi figura A)

B Mantenere la superficie di rivestimento del dado per tubo (17)
libera da sporcizia e da deposito di ruggine ed ingrassare sempre
leggermente.

B In caso di cambio dell’olio della trasmissione pulire ed ingrassare
le filettature mobili.

Smontaggio:
m Rimuovere la vite a testa cilindrica (8).
m Togliere il perno (5) dal coperchio.

B Successivamente svitare con la manovella il dispositivo di avanza-
mento dal dado per tubo.

B Pulire ed ingrassare i pezzi filettati (vedi paragrafo lubrificante e
schema di lubrificazione a pagina 49).

B Sostituire anelli raschiaolio danneggiati.

Montaggio:

[l montaggio avviene in sequenza inversa. Durante I'assemblamento
non danneggiare gli anelli raschiaolio!

Dispositivo di serraggio

Evitare imbrattamento della filettatura sulle viti ad occhio

(3, figura G) nella molla di fissaggio a tazza.

Se necessario, pulire ed ingrassare la filettatura.

Lubrificanti e schema di lubrificazione
Lubrificanti per il motore pneumatico

Il motore pneumatico viene lubrificato tramite |'oliatore del gruppo
condizionatore. Soltanto dopo periodi di fermo pili lunghi mettere
alcune gocce di olio nell'entrata dell'aria del motore pneumatico.

Olio lubrificante per testa mandrino portautensile

Scadenze per il cambio  |RSG Ex 1500 A |RSG Ex 1500 B
dell’olio della trasmis- (**) (**)

sione RSG 1500 A (**) |RSG 1500 B (**)
[Ore d’esercizio] RDG 1500 A (**) |RDG 1500 B (**)

Primo cambio dell’olio 20 -40 80-120
dopo
Successivo cambio 80-120 200 - 250

dell’olio dopo

Il nostro reparto centrale addetto alle riparazioni puo effettuare il
cambio dell’olio smaltendo poi 'olio esausto.

Scaricare I'olio della trasmissione con olio ancora caldo in seguito al
funzionamento e subito dopo il magazzinaggio della fresatrice.

%

Lubrifi- Confe- |Numero d’ordine|Campo |Specifica
cante zione di tem-
ARAL peratura
OLIO [°C]
Degol
BMB 460 |2-litri 32132009013 -15to |Tipo di olio
+50 della trasmissi-
BMB 100 |2-litri |3 2132009029 |-35t0 |one CLPF
+5 secondo
DIN15502

%

Raccomandazione sulla viscosita dell’olio della trasmissione in caso
di differenti campi di temperatura ambientale:

ﬁ
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-BMB 1200 )
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BMB 460
32132009013 (21)

=15, 1|

BMB 100

Macchine con identificazione del paese N34 (riconoscibile dal 3
numero d'ordine sulla targhetta di identificazione, la 9° e la 10° cifra
sono 3 e 47 360 XX XX 34 X) vengono fornite con BMB 100.

Alla fornitura la testa mandrino portautensile & riempita con olio

ARAL Degol BMB 460. Desideriamo assolutamente sconsigliare Punto di lubrificazione I&f‘b”f'c_af‘te o materiale
I'impiego di un altro olio per trasmissioni. esercizio
Lubrificanti per superfici di scorrimento 2 (Trasmissione) Vedi tabella olio lubrificante
Per la lubrificazione e la cura di superfici di scorrimento si consi- fer Flesta mandrino portau-
gliano grassi per cuscinetti radenti di marca senza acidi e resistenti enstle
allacqua. 3 (superfici di scorrimento e filetta- |Grasso per cuscinetti
ture mobili) radenti
Eliminazione dei guasti (modello RSG (**) e RSG Ex (**]).
Guasto Possibili cause Provvedimenti
Motore ed utensile da taglio non | Temperature ambientali molto basse Utilizzare olio per trasmissioni FEIN per basse
funzionano regolarmente temperature
Utensile da taglio non affilato Sostituire 'utensile da taglio
Tensione di rete assente Controllare il collegamento alla rete e gli apparec-
chi di comando
Tensione di rete non corretta Controllare i dati di collegamento alla rete
Avanzamento troppo veloce oppure elevata Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondita
asportazione di materiale durante una rotazione |di inserimento
Perdita d’olio scatola degli ingranaggi Trovare la perdita ed eliminarla - rabboccare I'olio
Aumento eccessivo della temperatura nel Riattivare la combinazione di apparecchi di
motore comando 3 07 02 041 01 4
Pignone per catena difettoso Pezzo di catena danneggiato Sostituire il pezzo di catena
Catena collegata non correttamente Controllare i punti di collegamento e correggerli
Perni delle catene inseriti solo parzialmente Inserire completamente i perni

s
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Guasto Possibili cause Provvedimenti

Andamento del taglio non corretto | Fresatrice e catena non allineate correttamente |vedi paragrafo “Lavori preparatori sulla fresatrice
per tubi (vedi figura A).“ a pagina 45 e paragrafo
"Tensione della fresatrice per tubi sul tubo.“ a
pagina 45

Albero di guida non eccentrico Regolare di nuovo la precisione di scorrimento,
vedi paragrafo “Regolazione della precisione di
scorrimento.” a pagina 47

Utensile da taglio non affilato Sostituire 'utensile da taglio
Tubo posizionato in modo inclinato o verticale |Utilizzare il dispositivo di guida direzione, vedi
oppure tubo non circolare paragrafo “Tensione della fresatrice per tubi sul
tubo.“ a pagina 45 e paragrafo “Guida direzione* a
pagina 55
Utensile da taglio sovraccarico Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondita
di inserimento
Funzione della macchina ridotta o | Tensione di rete assente Controllare il collegamento alla rete e gli apparec-
inefficace chi di comando
Interruttore non inserito Controllare l'interruttore
Il giunto slitta Adattare la trasmissione oppure fare regolare il
momento di reazione del giunto nell’officina FEIN
Forti vibrazioni Avanzamento troppo veloce Adattare la trasmissione
Utensile da taglio troppo profondo Sollevare I'utensile da taglio
Leva di bloccaggio (11) non tirata Serrare i dadi
Catena lasca Controllare la tensione della catena
Utensile da taglio non affilato Sostituire I'utensile da taglio

Eliminazione dei guasti (modello RDG (**)).

Guasto Possibili cause Provvedimenti

Motore ed utensile da taglio non |Motore pneumatico gela Utilizzare lubrificante speciale

funzionano regolarmente
Utensile da taglio non affilato Sostituire 'utensile da taglio
Caduta di pressione Controllare I'alimentazione dell’aria compressa (6 bar)
Sporcizia, ruggine o lamelle usurate nel Spedire il motore alla FEIN per la riparazione

motore pneumatico

Avanzamento troppo veloce oppure elevata |Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondita di
asportazione di materiale durante una rota- |inserimento

zione

Perdita d’olio scatola degli ingranaggi Trovare la perdita ed eliminarla - rabboccare I'olio
Pignone per catena difettoso Pezzo di catena danneggiato Sostituire il pezzo di catena

Catena collegata non correttamente Controllare i punti di collegamento e correggerli

Perni delle catene inseriti solo parzialmente |Inserire completamente i perni
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Guasto Possihili cause

Provvedimenti

Andamento del taglio non cor-
retto

Perni delle catene inseriti solo parzialmente

Fresatrice e catena non allineate correttamente vedi
paragrafo “Lavori preparatori sulla fresatrice per tubi
(vedi figura A).“ a pagina 45 e paragrafo "Tensione della
fresatrice per tubi sul tubo.“ a pagina 45

Albero di guida non eccentrico

Regolare di nuovo la precisione di scorrimento, vedi
paragrafo “Regolazione della precisione di scorri-
mento.“ a pagina 47

Utensile da taglio non affilato

Sostituire I'utensile da taglio

cale oppure tubo non circolare

Tubo posizionato in modo inclinato o verti-

Utilizzare il dispositivo di guida direzione, vedi para-
grafo “Tensione della fresatrice per tubi sul tubo.” a
pagina 45 e paragrafo “Guida direzione“ a pagina 55

Utensile da taglio sovraccarico

Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondita di
inserimento

Funzione della macchina ridotta o
inefficace

Aria compressa insufficiente o assente

Controllare I'impianto pneumatico in merito a difetti ed
impedimenti

Lamelle usurate

Sostituire la lamelle

Lubrificazione insufficiente del motore

Controllare il livello dell’olio nel gruppo condizionatore

Il giunto slitta

Adattare la trasmissione oppure fare regolare il
momento di reazione del giunto nell’officina FEIN

Forti vibrazioni Avanzamento troppo veloce

Adattare la trasmissione

Utensile da taglio troppo profondo

Sollevare I'utensile da taglio

Dadi (11) non serrati

Serrare i dadi

Catena lasca

Controllare la tensione della catena

Utensile da taglio non affilato

Sostituire I'utensile da taglio

Gruppo condizionatore.

per modello RDG (**)

La durata di un impianto pneumatico dipende principalmente dalla
depurazione dell’aria compressa.

Per questa ragione in ogni impianto pneumatico vengono impiegati
filtri ed oliatori a nebbia quali gruppi condizionatori, gli stessi
devono essere tuttavia usati correttamente e deve esserne effet-
tuata regolarmente la manutenzione.

Montaggio del gruppo condizionatore

Il montaggio avviene in direzione della freccia, il piti vicino possibile
alle utenze, (max. 10 m di distanza).

Filtri

Il filtro dell’aria compressa depura I'aria del compressore da umidita
e componenti solidi. E montata una cartuccia filtrante con 40 pm. Su
richiesta sono fornibili dimensioni dei pori inferiori.

Manutenzione

Scaricare regolarmente la condensa tramite la vite di scarico.
Pulizia

Rendere privo di pressione il gruppo condizionatore e staccare il
serbatoio sulla chiusura a baionetta. Allentare il disco di protezione
e rimuovere la cartuccia filtrante. Pulirla o sostituirla con una cartuc-

cia nuova. Avvitare il filtro con I'o-ring. Montare il serbatoio sulla
chiusura a baionetta.

%

Danneggiamento alle cose!

Serbatoi di plastica (policarbonato) possono essere puliti esclusivamente
con acqua oppure benzina solvente.

Per danni che dovessero verificarsi per il mancato rispetto di questa istru-
zione non sara riconosciuta alcuna garanzia.

Oliatori a nebbia

Gli oliatori a nebbia per aria compressa aggiungono all’aria com-
pressa una nebbia d’olio fine e garantiscono in questo modo una
continua ed efficace lubrificazione degli utensili pneumatici coman-
dati pneumaticamente.

[l diaframma per I'aria montato si regola automaticamente al passag-
gio dell’aria.

La pressione minima ¢ di 0,5 bar.

40
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Regolazione

La quantita di olio, misurata in gocce al minuto, pud essere regolata
alla vite di dosaggio. Per la regolazione ruotare verso sinistra la vite
nella prolunga dell’oliatore per ca. 1 giro. Le gocce sono visibili nel
vetro di ispezione.

L’altezza di riempimento & visibile sul serbatoio. Tramite la valvola

a farfalla montata, € possibile il rabbocco durante il funzionamento

senza il disinserimento dell'aria compressa.

- Svitare la vite di riempimento.

- Riempire il serbatoio di olio, non utilizzare alcun imbuto.

- In alternativa smontare il serbatoio sulla chiusura a baionetta e
riempire direttamente con I'olio. Montare di nuovo il serbatoio

- Chiudere di nuovo I'apertura con la vite di riempimento.
L’oliatore & pronto al funzionamento.

Max. pressione di funzionamento e temperatura

Per filtri e oliatori a nebbia con serbatoi di plastica la max. pressione

d’esercizio & di 16 bar fino a max 430 °C 10 bar fiino a max 450 °C.

Per il gruppo condizionatore devono essere utilizzati i tipi di olio

elencati di seguito:

W per sollecitazione da leggera a normale utilizzare 'olio idraulico
con caratteristiche anticorrosive HLP/ISO-VG22 (No. d’ordine
32132017 050- 0,25 I) oppure.

m HLP/ISO-VG46 (No. d’ordine 3 21 32 006 01 7 - 0,5 I).

W In caso di un fermo pil lungo con una durata di diversi mesi si
consiglia 'impiego, prima dell’arresto, di oli anticorrosivi con
caratteristiche HD (livello di forza di danneggiamento: min. 8); p.
es. oli per conservazione del motore “Mobilarma 524* (Ditta
Mobil) oppure “Ensis 10W* (Ditta Shell).

Il motore pud gelare in caso di condizioni sfavorevoli di impiego,

basse temperature (sotto +3 °C) e/o elevato contenuto di acqua

dell’aria compressa. Questo ¢ evitabile utilizzando un antigelo e

lubrificante sintetico comunemente in commercio, P. es. “Kilfrost*

oppure in combinazione con il serbatoio metallico del gruppo con-
dizionatore “Renolin SDL 1808“! Svuotare innanzitutto le tuba-
zioni e I'oliatore. Evitare un miscuglio in quanto lo stesso
causerebbe la riduzione oppure 'annullamento dell’azione antigelo.

Non & necessario togliere il velo lubrificante restante.

m Kilfrost Antigelo (Ditta DEPRAG - No. d’ordine 807287)

m Kilfrost 400 (Ditta Weyer Indutec)

m Renolin SDL 1808 (Ditta Fuchs) & un lubrificante per aria com-
pressa degradabile biologicamente che & impiegabile limitata-
mente in caso di installazione di tubi per acqua potabile! A
riguardo osservare scrupolosamente le norme in vigore, le pre-
scrizioni e le disposizioni di legge e le istruzioni del produttore
del lubrificante.

%

Pressione del flusso:
Una pressione del flusso superiore a 6 bar causa usura. Una pres-
sione troppo bassa causa prestazioni ridotte.

Per quanto riguarda la qualita dell’aria compressa secondo
ISO 8573-1 si consiglia:

Classe Olio resi-
duo

[mg/m3] Dimen- max. Punto di Concen-
sione concen- rugiada trazione

Polvere residua Acqua residua

delle trazione pres-  [g/m’]
parti- [mg/m3] sione
celle [°C]
)
Nell’aria 4 5 15 8 +3 6
oliata
Nell’aria 3 1 5 5 -20 0,88
non
oliata
Garanzia.

La garanzia sul prodotto vale conformemente alle regolamentazioni
legali nel paese della messa in circolazione.

Utensili per fresare ed accessori.

Lame da taglio per sega circolare

1 2 3

Forma 1, HSS, per tipo di trasmissione:
a, b - per la lavorazione di tubi in acciaio

%] Lar- Fil. ~ Numero max.pro- Numero d’ordine
ghezza (Filett dei denti fondita di

atura taglio
[mm] [mm] [k [mm]
160 4 0,5 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 0,9 64 45 63502053007
220 5 1,3 70 55 63502041001

Forma 2, HSS, per tipo di trasmissione:
b - per la lavorazione di tubi in ghisa

%] Lar- Fil.  Numero max.pro- Numero d’ordine
ghezza (Filett deidenti fondita di
atura taglio
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 05 40 25 63502 05000 1
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 06 50 45 6350209900 4

ﬁ
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Forma 3, HSS, con denti in metallo duro, per tipo di trasmissione:

b - per la lavorazione di tubi in ghisa (anche con

rivestimento in

cemento) e tubi in acciaio non legati fino a 400 N/mm?

%] Lar- Fil.  Numero  max. pro-

ghezza (Filett dei denti fondita di
atura taglio

[mm] [mm] [k [mm]

160 4 0,5 40 25

180 4 0,7 44 35

200 4 09 50 45

Chiavetta

Lar. x H x L (mm)
6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005

Contenitore per il trasporto
Lunghezza x larghezza x altezza

mm mm mm
1000 x 800 x 395 33901114007

Frese sagomate

Forma a V, HSS, per tipo di trasmissione:

Numero d’ordine

63502080008
63502061009
63502084 002

B =30°

a - per la lavorazione di tubazioni in acciaio, ad alta lega
b - per la lavorazione di tubi in acciaio ed in ghisa non legati fino ad
un max. spessore della parete di 10 mm ed un max. diametro di

1600 mm
D B Fil. ~ Numero B max. pro- Numero d’ordine
(Filet- dei denti fondita di
tatura taglio
[mm] [mm] [kg] Pz [°] Larghezza
(pezzo)
125 25 1,58 32 30 25 6 3508 056 00 4
160 30 3,2 36 30 25 63508081009
160 30 33 36 37,5 25 63508093000
180 42 55 36 37,5 25 63508094000
180 42 49 36 30 25 63508085008
B
Q B=28°
r=6mm
b=4mm

b—
Forma a U, HSS, per tipo di trasmissione:

a - per la lavorazione di tubi in acciaio, ad alta lega
b - per la lavorazione di tubi in acciaio ed in ghisa non legati fino ad
un max. spessore della parete di 10 mm ed un max. diametro di

1600 mm

i

D B Fil. =~ Numero  max. pro-
(Filet- dei denti  fondita di
tatura taglio

[mm] [mm] [kg] St [mm]

160 25 2,8 40 25

¢ |V !

-

\
[a]
Q
A |
B

Fresa multipla, HSS, per tipo di trasmissione:
a - per la lavorazione di tubi in acciaio, ad alta lega

Numero d’ordine

63508089007

b - per la lavorazione di tubi in acciaio ed in ghisa non legati fino a

un max. spessore della parete di 10 mm ed un max. diametro di

1600 mm
D B Fil. ~ Numero B  max. pro- Numero
(Filet- dei denti fondita di d’ordine
tatura taglio
[mm] [mm] [kg] Pz. [°] Larghezza
(pezzo)
154 30,5 2,5 32 30 25 63508099020

Frese sagomate speciali per altri materiali e altre geometrie di taglio

su richiesta

Pezzo di catena

10 Pezzi di catene x 63,5 mm = 635 mm
Numero d’ordine 302 31013027

1 Pezzi di catene x 31,75 mm

Numero d’ordine 3 02 31 029 00 2

Perno di ricambio
Numero d’ordine 3 02 17 216 00 4

Anello di sicurezza di ricambio
Numero d’ordine 4 26 34 02000 5

Cunei per taglio in acciaio
Numero d’ordine 6 33 05 006 00 8

Cunei per taglio che non producono scintille
Numero d’ordine 6 33 05 013 00 2

%
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Accessori forniti in dotazione

Numero d’ordine  |Quantita |Denominazione
33901114007 1 Contenitore per il trasporto
33901031001 1 Cassetta per gli utensili
32122007017 |1 Manovella
62901016002 1 Chiave fissa semplice, apertura
chiave, SW 46
62903010006 |1 Chiave fissa semplice, apertura
chiave, SW 55
31207333010 |1 Tendicatena
62911010000 1 Chiave ad anello, 17/19
62906013005 |1 Chiave tubolare, apertura chiave,
SW 46
30231029002 |10 Catena a rulli
30217216004 |20 Perno
42634020005 |40 Anello di sicurezza
63305006008 |10 Cuneo di espulsione solo per
RSG 1500 A/B (**),
RDG 1500 A/B (**)
63305013002 |5 Cuneo di espulsione, che non pro-
duce scintille solo per RSG Ex 1500
A/B (**)
30702041014 |1 Combinazione di apparecchi di
comando solo per
RSG 1500 A/B (**),
RSG Ex 1500 A/B (**)
32174009001 |1 Imbragatura rotonda
32174010003 |1 Imbragatura rotonda
30728188008 |1 Giunto CEE Kupplung per
RSG 1500 A/B (**) e
RSG Ex 1500 A/B (**)
32132006017 |1 Lattina di olio solo per
RDG 1500 A/B (**)
32715129020 |1 Gruppo condizionatore composto
solo per RDG 1500 A/B (**)
31414001023 |1 Tubo flessibile preparato solo per
RDG 1500 A/B (**)
30231035020 1 Catena
30216166010 |1 Perno
34056026000 |1 Dischi ad inserto

Accessorio opzionale

i

Numero d’ordine  |Quantita |Denominazione

30231013027 1 Catena con 10 pezzi di catena

42634020005 |1 Anello di sicurezza

30217216004 |1 Perno

43012051122 |1 Vite calibrata

63305013002 Cuneo di espulsione che non pro-
duce scintille

30709022012 |1 Cavo di collegamento (elettrico)

9120100200 4 Dispositivo di lubrorefrigerazione
per aria compressa (DLRA)

32433027017 |1 Particolari di collegamento per
DLRA (Piastra assemblata)

32715129020 |1 Gruppo condizionatore

composto solo per
RDG 1500 A/B(**)

Numero d’'ordine  |Quantita |Denominazione

92601023023 1 Compressore per DLRA

31414055002 |1 Tubo flessibile PA-DL completo
per compressore

41136005019 |1 Manicotto di accoppiamento

30231035020 |1 Catena

30216166010 |1 Perno

34056026000 |1 Dischi ad inserto

Dispositivo di lubrorefrigerazione per aria compressa
912 01 002 00 4

A causa delle possibili elevate velocita di taglio e di avanzamento
della fresatrice per tubo & necessario un raffreddamento e lubrifica-
zione degli utensili durante la lavorazione di acciaio. Il dispositivo di
lubrorefrigerazione per aria compressa lavora secondo il principio
della nebulizzazione e della evaporazione del lubrorefrigerante e
garantisce tramite gli spruzzatori applicati sulla fresatrice un conti-
nuo e buon raffreddamento e lubrificazione.

Inoltre viene evitato I'imbrattamento del terreno in caso di impiego
in cantiere a causa dell’emulsione per perforazione che altrimenti
viene comunemente alimentata manualmente.

Quale lubrorefrigerante si consiglia I'impiego di lubrificante per la
lavorazione di metallo BIOCUT 3000. Si tratta di un lubrificante di
elevate prestazioni di nuova generazione, completamente sintetico,
& dotato di una straordinaria azione di aderenza e raffreddamento,
& solubile in acqua, biodegradabile ed economico nei consumi

(a seconda della regolazione fino a ca. 0,3 dm>/h per spruzzatore).
BIOCUT 3000 non contiene sostanze nocive per la salute. Soddisfa
tutte le richieste del Deutschen Vereins des Gas- und Wasserfachs
e.V. (DVGW).

Tutte le sostanze contenute corrispondono alle direttive del FDA
(Food and Drug Administration) e del Deutschen Arzneibuches
(DAB) (Registro Farmaceutico Tedesco) nell'edizione attualmente
in vigore.

Il lubrificante puo essere acquistato presso:

Lubrificante BIOCUT 3000 per temperature fino a 0°C:
1L-32132039000
5L-32132040000

Lubrificante resistente al freddo per temperature fino a -25°C:
1L-32132042000
5L-32132043000

Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

Tel. +49 (0) 721/45 05 55

Fax +49 (0) 721/45 14 11

e-mail: link-gmbh@t-online.de

internet: http://www.microjet.de

Nelle varianti a corrente trifase RSG (*#*)/RSG Ex (**) & necessario
un compressore, No. d’ordine FEIN 9 26 01 023 02 3, con una
portata aspirata di ca. 130 I/min per poter impiegare il dispositivo di
lubrorefrigerazione per aria compressa.

Parti di ricambio.

La lista parti di ricambio attuale & disponibile in Internet alla pagina
www.fein.com.

*

s



%I% é 34101261 06 0.book Seite 56 Montag, 16. April 2018 12:03 12

T

o -

4

i

Manual original.

Datos técnicos.

Fresadora de tubos eléctrica:

N° de pedido 7 360 ... 7 360 ...
Tipo* RSG Ex 1500 A (**) RSG Ex 1500 B (**)
N° de pedido 7 360 ... 7 360 ...
Tipo RSG 1500 A (**) RSG 1500 B (**)
Tensién (V) 400V

Frecuencia (f) 50 Hz

Tipo de tensién de red 3 ~ (trifasica)

Revoluciones en

vacio (ng)

Motor 2860/min”"

Utiles de corte 35/min”"! 70/min”"
Avance (f) 40 mm/min 80 mm/min
Potencia nominal (P) 1500 W
Long. del cable de red (con enchufe)

RSG Ex 1500 A/B (*#) 2x20m

RSG 1500 A/B (*#) 10m
Peso (m), aprox. 73 kg
Clase de proteccion S/

Grado de proteccién IP X4
Dimensiones:

@ max. del atil 220 mm

Longnax. 980 mm

Altura,,, 340 mm

Ancho .. 450 mm

B, 372 mm

B, 205 mm

L, 795 mm

*Electromotor y conmutador adicional protegidos contra explo-
sion
El nivel de acustico de la fresadora de tubos determinado con un fil-

tro A es de: nivel de presion sonora 92 dB (A); nivel de potencia
acustica 105 dB (A).

@ @ iUtilizar protectores auditivos!

Fresadora de tubos neumatica:

N° de pedido 7 560 ... 7 560 ...
Tipo RDG 1500 A (*%*) RDG 1500 B(*#)
Presién del aire 6 bar

Consumo de aire bajo 721/s

carga (Q)

Revoluciones en

vacio (ng)

Motor 6000/min’

Utiles de corte 35/min™" 70/min’
Avance (f) 40 mm/min 80 mm/min
Potencia util (P) 2000 W
Diametro de manguera 15 mm

Peso (m), aprox. 67 kg
Dimensiones:

@ max. del util 220 mm
Longnax. 980 mm
Altura . 280 mm
Ancho, ... 450 mm
B4 372 mm
B, 205 mm
L, 795 mm

El nivel de acustico de la fresadora de tubos determinado con un fil-
tro A es de: Nivel de presién sonora 103 dB (A);

Nivel de potencia acustica 116 dB (A).

@ @ iUtilizar protectores auditivos!

Valores de medicién determinados segiin EN 62 841.

%

Utilizacion reglamentaria de fresadoras de tubos.

La fresadora de tubos ha sido disefiada para cortar tubos sueltos o
tuberias tendidas de estabilidad suficiente, fabricadas en acero o fun-
dicién, asi como para achaflanar en obras o a la intemperie los
extremos de las tuberias antes de soldarlas. La fresadora de tubos
ha sido disefiada para empresas especializadas para ser manejada
por especialistas a diario, aunque no de forma continua.

Directriz de la CE 94/9EG ATEX (Atmospheres Explosibles)

Hacemos mencién expresa de que las fresadoras de tubos Fein de
los tipos RDG (**) /RSG (**) / RSG Ex (**) no estain homologadas
para su utilizacién en areas con peligro de explosién, motivo por el
cual no existe ninguin Certificado de Examen CE de Tipo conforme
a la directriz 94/9CE para estas fresadoras de tubos.

(En la fresadora de tubos RSG Ex (**), el electromotor y el conmu-
tador adicional son los Gnicos componentes montados que cumplen
con la normativa ATEX.)

La directriz ATEX es de aplicacién exclusiva en la CE.

Ll

1 Dispositivo de sujecion
2 Tomnillo de sujecion de placa lateral
3 Placa lateral
4 Nota
5 Perno
6 Eje roscado
7 Dispositivo de avance del itil
8 Tomillo de cabeza cilindrica del dispositivo de avance del atil
9 Tornillo calibrado
10 Eje de rodadura
11 Palanca de apriete
12 Tornillo de cabeza hexagonal
13 Arandela
14 Eje tensor
15 Tuerca
16 Caja del eje portaiitiles
17 Tuerca del tubo
18 Tornillo de sujecion del motor
19 Placa
20 Rueda de la cadena
21 Eje de traslacion
22 Anillo de seguridadAnillo
23 Espiga
24 Tornillo obturador de la caja del eje portaiitiles
25 Empuiadura de transporte
26 Escala de profundidad
27 Tuerca moleteada
28 Palanca de conexion del avance
29 Hexagono de tensor de cadena
30 Arandela de tensor de cadena
31 Tomillos de seguridad de tensor de cadena

Para su seguridad.

Antes de usar la fresadora de tubos lea atentamente la
siguiente documentacién:

estas instrucciones de uso,
las directrices nacionales pertinentes de proteccion en el trabajo.

Guardar estas instrucciones de uso para posteriores consultas, o
para entregarlas a otro usuario, p. ej., en caso de prestar o vender
la fresadora de tubos.

—

i
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Indicaciones de seguridad generales.

IATENCION! Leer todas las instrucciones que a continuacion se
indican. En caso de no atenerse a las instrucciones siguientes, ello
puede ocasionar una descarga eléctrica, un incendio y/o lesién
grave. El término "fresadora de tubos" empleado en las siguientes
instrucciones se refiere a la fresadora de tubos de conexién a la red
O neumadtica.

1. Puesto de trabajo.

a) Mantenga limpio, seco y despejado el drea de trabajo. El desor-
den y una iluminacién insuficiente del area de trabajo pueden
provocar accidentes.

b) iCercar y asegurar la zona de trabajo! Mantenga alejados a los
nifios y otras personas al utilizar la fresadora de tubos. Una dis-
traccion puede hacerle perder el control sobre la fresadora de
tubos.

2. Seguridad eléctrica.
a) La conexién eléctrica no deberd modificarse en modo alguno.

b) Mantenga el cable conexién alejado del calor, aceite, esquinas
agudas o piezas moviles. Los cables de conexién dafiados o
enredados comportan un mayor riesgo de electrocucién.

c) Cuide que no sean aprisionados los cables eléctricos.

d) Sifuese imprescindible utilizar la herramienta eléctrica en un
entorno himedo, es necesario conectarla a través de un interrup-
tor diferencial. La aplicacion de un interruptor diferencial reduce
el riesgo a exponerse a una descarga eléctrica.

3. Seguridad en el trabajo con aire comprimido.

a) Controle periédicamente la alimentacién de aire comprimido.
No doble ni estreche la manguera y protéjala del calor y de las
esquinas agudas. Apriete firmemente las abrazaderas. Haga repa-
rar inmediatamente las mangueras y acoplamientos dafiados. Un
sistema de conduccién de aire deficiente puede hacer que la
manguera de aire comprimido comience a dar latigazos y provo-
que dafios. El polvo o virutas levantados por el aire pueden
lesionar seriamente los ojos.

4. Seguridad personal.

a) Esté atento alo que hace y emplee la fresadora de tubos con pru-
dencia. No utilice la fresadora de tubos si estuviese cansado, ni
tampoco después de haber consumido drogas, alcohol o medica-
mentos. Un momento de distraccién durante el uso de la fresa-
dora de tubos puede provocarle graves lesiones.

b) Utilice un equipo de proteccién personal. La utilizacién de un
equipo de proteccién personal ajustado a la aplicacién de la fresa-
dora de tubos, como unas gafas de proteccion (iutilizarlas siem-
pre!), una mascarilla antipolvo, zapatos de seguridad
antideslizantes, casco, guantes de proteccién o protectores audi-
tivos reducen el riesgo de accidente.

c) Evite una puesta en marcha fortuita. Aseglrese que el interruptor
principal del médulo de conexién, el conmutador adicional, o
bien, la llave de paso se encuentren en la posicién "OFF". Antes
de conectar la fresadora de tubos a la red eléctrica o neumatica
coloque la palanca de conexién del avance en la posicion "0" para
desactivar el avance. Si la fresadora de tubos estd conectada al
enchufarla a la alimentacién eléctrica o neumitica, ello puede aca-
rrear un accidente.

d) Retire los dtiles de ajuste o llaves fijas, antes de conectar la fresa-
dora de tubos. Un dtil de ajuste o llave colocada en una pieza
movil de la fresadora de tubos puede lesionarle al poner ésta a
funcionar.

e) Sea precavido. Evite posturas desacostumbradas. Trabaje sobre
una base firme y mantenga el equilibrio en todo momento. Ello le
permitira controlar mejor la fresadora de tubos al presentarse una
situacion inesperada.

%

f) Lleve puesta una indumentaria de trabajo adecuada. No utilice
ropa holgada ni joyas. Mantenga su pelo, ropa y guantes alejados
de las piezas moviles del aparato. La ropa holgada, las joyas y el
pelo largo pueden engancharse con las piezas en movimiento.

g) El transporte manual o la alineacién se debera realizar siempre
entre dos personas.

h) No se confie demasiado ni desatienda las reglas de seguridad
para herramientas eléctricas ailn cuando se sienta familiarizado
con la herramienta eléctrica tras haberla utilizado con frecuencia.
Un breve descuido durante el manejo puede acarrear graves
lesiones.

5. Utilizacion.

a) No sobrecargue la fresadora de tubos. Emplee el util de corte
adecuado al trabajo que quiera realizar. Un til de corte apro-
piado le permitira trabajar con mayor eficacia y seguridad.

b) No use fresadoras de tubos con un interruptor o llave de paso
defectuosos. Las fresadoras de tubos que no puedan conectarse
o desconectarse son peligrosas y deben hacerse reparar.

c) Desconecte el aparato de la alimentacién antes de realizar un
ajuste en el mismo o al cambiar el util. Esta medida preventiva
evita la conexidn accidental de la fresadora de tubos.

d) No permita que empleen la fresadora de tubos aquellas perso-
nas que no estén familiarizadas con su uso o que no hayan leido
estas instrucciones. Las fresadoras de tubos pueden ser peligro-
sas si son empleadas por personas inexpertas.

e) Dele un mantenimiento periédico a la fresadora de tubos. Exa-
mine la fresadora de tubos en cuanto a posibles dafios y demas
factores que pudieran afectar al funcionamiento de la misma.
Antes de aplicarla, haga reparar una fresadora de tubos que no
esté en perfectas condiciones. Muchos de los accidentes son ori-
ginados por fresadoras de tubos con un mantenimiento defi-
ciente.

f) Mantenga los utiles limpios y afilados. Los utiles cuidados con
esmero Yy bien afilados son menos propensos a atascarse y se
dejan guiar mejor.

g) Utilice la fresadora de tubos, los accesorios, los Utiles de corte,
etc., de acuerdo a las indicaciones en las instrucciones de uso,
teniendo en cuenta las condiciones de trabajo y la actividad a
realizar. El uso de las fresadoras de tubos para trabajos diferen-
tes de aquellos para los que han sido concebidas puede resultar
peligroso.

h) Mantenga las empuiaduras y areas de agarre secas, limpias y lib-
res de aceite o grasa. Las empufiaduras y dreas de agarre resba-
ladizas no permiten un manejo seguro ni un control de la
herramienta eléctrica en situaciones inesperadas.

6. Servicio.

a) Unicamente haga reparar su fresadora de tubos con piezas de
recambio originales por un profesional cualificado. Solamente asi
se mantiene la seguridad de la herramienta eléctrica.

Indicaciones de seguridad especificas para fresadoras de
tubos.

Riesgo de lesion
Solo transporte la fresadora de tubos ayudandose de dispositivos
de elevacion o entre dos personas.

En la puesta en marcha, al trabajar y al mantener la fresadora de
tubos deberan respetarse las prescripciones contra accidentes
nacionales.

iSiempre tener en cuenta las directrices para proteccién contra
explosién de la Mutua Laboral!

Cuide que el tubo a mecanizar mantenga una posicién firme y
estable. La desconsideracién de esta advertencia puede conducir a
graves lesiones o incluso a la muerte.

40
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7. Fresadoras de tubos accionadas eléctricamente (tipo RSG) (**).
La tensidn de red deberi coincidir con la tensién indicada en la fre-
sadora de tubos.

La toma de corriente de la fresadora de tubos deberd ir protegida
por un fusible de 16 A.

iVerificar con regularidad el cable de red y, dado el caso, los cables
de prolongacién!

Unicamente enchufar la fresadora de tubos al médulo de conexién
teniendo desconectado el interruptor principal.

El médulo de conexién deberd ser accesible en todo momento para
el usuario.

8. Fresadoras de tubos accionadas neumaticamente (Tipo RDG (**)).
La presion aplicada a la fresadora de tubos no debera superar 6 bar.

Solamente conectar la fresadora de tubos con la llave de paso
cerrada a la red de aire comprimido.

Modo de funcionamiento (ver figura A).

La fresadora de tubos corta y mecaniza las paredes de tubos con Uti-
les de mecanizado por arranque de viruta. Es fijada a la parte exte-
rior del tubo con el dispositivo de sujecién y avanza
automaticamente a lo largo del perimetro del tubo. Los utiles
empleados son sierras circulares de metal y fresas de forma con filos
de acero HSS o de metal duro segtin el material del tubo a cortar.

El ajuste de la profyidad de corte se realiza con el eje roscado (6)
basculando la caja del eje portadtiles (16) que va apoyada en ambas
placas laterales (3).

El eje de traslacidn (21) encargado de impulsar las ruedas de trans-
porte, las cuales realizan el movimiento de avance, es accionado por
el eje portatitiles a través de un engranaje de tornillo sinfin de

2 etapas.

El avance se puede conectar y desconectar con la palanca de
conexién del avance (28).

Un embrague limitador protege al engranaje de avance contra
sobrecarga.

La ejecuciéon de los apoyos del eje portaditiles es especialmente
rigida. El engranaje principal, lubricado por bafio de aceite, que se
ocupa de impulsar el eje portattiles, se compone de un engranaje
planetario combinado con un engranaje sinfin.

Al disefiar el engranaje se ha tenido en cuenta que éste sea capaz de
soportar el bloqueo ocasional de la cadena sin deteriorarse. Todos
los ejes de los engranajes van soportados por rodamientos.

El bastidor de la maquina con los ejes tiene la misién de guiar sobre
el tubo la fresadora de tubos fijada al mismo, y de transmitir la fuer-
zas de corte y de avance. La adaptacion al respectivo didmetro exte-
rior del tubo se realiza cambiando la posicion del eje de rodadura
(10). Las cadenas de sujecidn se componen de eslabones individua-
les idénticos.

La cantidad de eslabones necesaria para obtener la longitud correcta de
las cadenas de sujecidn va en funcién del didametro exterior del tubo.

Antes de la puesta en funcionamiento.

Preparativos en el tubo a procesar.

B Los tubos que vayan a ser cortados en el lugar de almacenaje
deberdn soportarse convenientemente para que el util no pueda
ser aprisionado.

W En las tuberias tendidas, cualquier punto comprendido dentro de
un tramo de 1 m debera mantener una separacién minima de
50 cm entre la zanja y la parte exterior del tubo.

B La superficie a procesar debera estar exenta de suciedad y de tie-
rra. Retirar previamente las cubiertas de proteccién blandas de la
superficie a procesar.

m El atil de corte debera seleccionarse de acuerdo al material de
tubo, a la forma de mecanizado requerida, y al lubricante-refrige-
rante utilizado.

%
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B Elimine los cordones de soldadura en la zona de las ruedas y
cadenas.

Para mas informaciones consulte a su proveedor de liquidos lubri-

cantes y refrigerantes. (ver también dispositivo neumatico de lubri-

cacion y refrigeracion 9 12 01 002 00 4)

(N°de art. del lubricante:

Lubricante BIOCUT 1L 3 21 32 039 00 0,

Lubricante BIOCUT 5L 3 21 32 040 00 0)

Preparativos en la fresadora de tubos (ver figura A).
Aflojar la palanca de apriete (11).

Subir la caja del eje portadtiles (16) girando con la manivela (en el
maletin de transporte) el dispositivo de avance del util (7).
Desmontar los tornillos de ajuste (9) y cambiar la posicion del eje
de rodadura (10) de acuerdo al nuevo didmetro exterior del tubo
segln tabla (4). Volver a apretar los tornillos de ajuste (9).

Etiqueta informativa:

P D

[mm] [inch]
I 250 - 400 9,6 -157
I 400 - 600 15,7-23,6
01l 600 - 900 23,6-35,3
v 900 - 1500 35,3-58,9

P: Posicion del eje de rodadura
D: Diametro del tubo

Girar la cazoleta del resorte para sacar los dispositivos de sujecion
(1), y disponer asi de un recorrido suficiente para tensar las cadenas
al colocar la fresadora de tubos.

Montar las cadenas de sujecidn de acuerdo al didametro exterior del
tubo. Posicionar la fresadora sobre el tubo y asegurarla con un dis-
positivo de elevacion para evitar que se pueda desplazar. Ensamblar
cadena de guia y tensor de la cadena adecuandolos al diametro exte-
rior del tubo. Fijar la cadena de guia en el lado opuesto a la fresa
guardando una separacién de 10 mm respecto a la cadena de suje-
cion. Separacion de 10 mm entre perno de cadena de guia y perno
de cadena de sujeciéon. Controlar la separacién en tres puntos del
perimetro.

Fijacion de la fresadora al tubo.
Colocacion de las cadenas de eslabones.

Colocar las cadenas abiertas sobre el tubo a ambos lados de la fre-
sadora de tubos.

Alzar la fresadora de tubos y posicionar las cadenas de eslabones
por debajo de las ruedas de la cadena de modo que sus dientes
encajen en las cadenas al depositar la fresadora de tubos. Colocar
los extremos libres de las cadenas sobre las ruedas de la cadena del
eje tensor (14) y del eje de rodadura (10). Seguidamente unir los
extremos con el perno (3 02 17 216 00 4) y asegurarlo con 2 ani-
llos de seguridad (4 26 34 020 00 5).

Tensado de las cadenas de eslabones (ver figura A).

Primeramente, apretar ligeramente las cadenas de eslabones contra
el tubo girando para ello ambas cazoletas de los resortes (1). Para
alinear exactamente la fresadora de tubos girarla unas cuantas veces
con movimiento de vaivén en direccién a la periferia del tubo.
Gire las cazoletas del resorte para ir tensando las cadenas hasta que
la espiga (24, figura A) alojada en el agujero alargado de la cazoleta
del resorte coincida con la posicién de la ranura en la periferia.
Vigile continuamente la posicion de la espiga durante el proceso de
corte. Si el tubo estuviese ovalado sera necesario tensar o destensar
la cadena, seglin el caso. Antes de iniciar el proceso de corte des-
montar las cuatro empufaduras.
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A iPeligro de accidente!
iNo sobrepase este punto al tensar la cazoleta del resorte!

\

Montaje de los utiles de corte.

/\\ Riesgo de lesién

- por una conexién accidental.

- Antes de realizar el montaje desconectar el enchufe de la red o la
manguera de aire comprimido.

- Al salir proyectados o al caer objetos como cufias, herramientas,
fresadora de tubos, pieza de trabajo (tubo), etc.

- Con los filos cortantes del dtil

Solamente utilizar utiles de corte con filos en perfectas condiciones.

B Limpie las zonas de ajuste y de asiento y el propio eje portaditiles
antes de montarlo.

m Montar el util de corte.
B Apretar firmemente la tuerca de sujecidn del dtil.

Puesta en marcha.

Fresadora de tubos eléctrica:

B Las fresadoras de tubos de accionamiento
J eléctrico vienen dotadas con un médulo
de conexién que incorpora los siguientes
componentes:

-Interruptor principal/inversor de giro
-Guardamotor

-Disparador de minima tensién
-Conexiones por enchufe

4 El interruptor principal se utiliza para la
conexion y para la inversién del giro. El
guardamotor y el disparador de minima
tension forman una unidad. En caso de
una sobrecarga, el guardamotor desco-
necta la fresadora de tubos. Si se presenta
un corte del fluido eléctrico, el disparador de minima tensién corta
la alimentacién de la fresadora de tubos para evitar una puesta en
marcha accidental de la misma.

La fresadora de tubos se vuelve a poner en marcha al accionar el
guardamotor.

El médulo de conexién debera ubicarse de manera que quede acce-
sible en todo momento para el usuario.

%

Fresadora de tubos de ejecucion con proteccion parcial
contra explosion:

Conectar antes del médulo de conexion
una caja de conexién con un interruptor
de encendido/apagado adicional para
accionar la fresadora de tubos en areas
con peligro de explosién pertenecientes a
la zona 2.

La caja de conexién debera ubicarse de
manera que sea accesible en todo
momento para el usuario.

VAN Peligro de explosion

El médulo de conexién deberd ubicarse
fuera de la zona 2.

En caso de haberse disparado el inte-
rruptor de proteccion, antes de volver a
conectarlo debera apagarse primero el
conmutador adicional.

Fresadora de tubos neumatica:

El manejo de la ejecucion RDG 1500 A/B (**) se realiza con la llave
de paso montada en la manguera de aire comprimido directamente
antes del motor neumdtico.

N Riesgo de lesion
iLa carcasa de proteccion deberd mantenerse completamente cerrada y
bloqueada durante el funcionamiento!

Proceso de arranque

En las fresadoras de tubos con electromotor debera asegurarse que
sea correcto el sentido de giro del dtil. El sentido de giro se puede
cambiar con el inversor de giro en el aparato de conexién.

B Desconectar el engranaje de avance con la palanca de conexién
del avance (28).

B Conectar la fresadora de tubos.

m Aflojar la palanca de apriete (11) y profundizar lo miximo posi-
ble en el tubo la hoja de sierra en funcionamiento con la mani-
vela. La penetracion profya de la hoja de sierra en el material
estabiliza la trayectoria del corte.

B Al fresar, procurar que la profyidad de corte sea minima. El volu-
men del material arrancado aumenta con la profyidad de corte.

B Profyizar el util de corte 3 mm mas de lo necesario, y retroce-
derlo después a la profyidad requerida, con lo cual se anula el
contacto entre el util y la pieza.

W Si se usa la escala de profundidad, ajustar el util hasta hacerlo
rozar contra la parte exterior del tubo. Aflojar la tuerca mole-
teada (27) y colocar a 0 la aguja (28). Apretar de nuevo la tuerca
moleteada (27). La profundidad ajustada puede verse en la escala.

B Desconectar la fresadora de tubos.

B Seguidamente, bloquear el ajuste accionando la palanca de
apriete (11).
B Volver a conectar la fresadora de tubos.

m Conectar el engranaje de avance con la palanca de conexion del
avance (28).

B Si la potencia del motor lo permite cortar la pared del tubo de
una sola pasada.

B Al cortar tuberias ya instaladas puede que éstas cedan al serrarlas
y logren aprisionar el Gtil. Por ello, es necesario ir clavando las
cufias suministradas detrds del dtil en la ranura de corte a inter-
valos regulares. En dreas con peligro de explosién emplear cuiias
especiales (6 33 05 013 00 2) (en la RSG Ex 1500 a/b (**) se
adjuntan con la maquina) y un martillo fabricados de un material
que no produzca chispas.

B Evite sobrecargar la fresadora de tubos.

ﬁ

s



%I% é 34101261 06 0.book Seite 60 Montag, 16. April 2018 12:03 12

o I

B Sintoma de sobrecarga es la reducciéon notable de las revolucio-
nes del motor al aplicar el til en marcha contra la pieza. En igual
medida disminuye entonces la progresion en el trabajo.

B En igual medida disminuye entonces la progresién en el trabajo.

m Fijar la pieza de trabajo (trozo de tubo serrado) para evitar que
se caiga.

En tubos de pared gruesa (s > 10 mm) el fresado de la junta para
soldar debera realizarse en varias pasadas.

La exactitud con la que lleguen a coincidir el punto inicial del corte
y el final depende de los siguientes factores:

- Exactitud en la alineacién inicial de la fresadora de tubos.

- Magnitud de los errores de forma circular y cilindrico que tiene
el tubo.

- Calidad de afilado del util de corte.
- Dureza del material.

La fresadora de tubos viene ajustada de manera que el punto inicial
y final de la linea de corte coincidan aproximadamente en tubos de
300 mm y de 600 mm.

Debido a la excentricidad del eje de guia, la marca de ajuste (24, en
figura D) solamente es vélida para ambos didmetros mencionados.
En tubos de mayor didmetro puede que sea necesario efectuar un
reajuste.

Retroceso de las fresadoras de tubos (RSG (**)/
RSG Ex (**)).

iDaios materiales!

Antes de retroceder la fresadora de tubos deberd observarse que el dtil
de corte haya sido sacado del todo para evitar que éste y el engranaje
sean dafiados.

Desconectar el engranaje de avance con la palanca (28).
Aflojar la palanca de apriete (11).
Sacar el util de corte.

Colocar el interruptor principal/inversor de giro en la posicién
"0" (desconexién)

W Llevar el inversor de giro a la posicion de retroceso.

m Apretar la palanca de apriete (11).

m Conectar el engranaje de avance con la palanca (28).

ila fresadora de tubos no es apta para realizar cortes con el sentido
de marcha invertido!

iEn la fresadora de tubos neumatica no es posible invertir el sentido
de marcha!

Indicaciones para la refrigeracion.

iDaiios materiales!

Recomendamos el empleo del dispositivo neumdtico de lubricacién y re-
frigeracién FEIN. Si es insuficiente la refrigeracién y lubricacién puede
que las virutas se atasquen. Ello puede provocar la rotura del dtil.

Aténgase a las indicaciones/advertencias del fabricante del refrige-

rante empleado

B Los tubos de fyicion gris deberdn cortarse siempre en seco, o
sea, sin aportar refrigerante lubricante.

B Refrigerar con agua de jabdn la hoja de sierra o la fresa al cortar
tubos de acero sin alear.

Ajuste del curso.

-—19

B Aflojar la tuerca (15, ver figura A) de entrecaras 46.

m Girar el eje (10) respecto a la placa (19).

m Apretar la tuerca (15).

Girando el eje de rodadura (10) en el sentido de las agujas del reloj
(en direccién al dtil de corte) se desplaza hacia la derecha el atil de
corte (visto en direccidn al sentido de movimiento de la fresadora
de tubos).

Si el eje de rodadura es girado en sentido contrario a las agujas del
reloj el util de corte es desplazado hacia la izquierda.

Sujecion de la fresadora de tubos.

»A*“  Espacio de trabajo requerido a la profyidad de corte maxima.
»D“ Didmetro exterior del tubo

i Ndmero de eslabones para un didmetro del tubo ,,D*.

”I

Posicién del |D A Longitud de la Longitud total de la |i*

eje de roda- cadena por lado | cadena

dura
[mm] [mm] [mm] [mm]

1 250 410 1427 2854 5
300 410 1525 3050 5
350 410 1632 3264 6
400 410 1744 3488 6

2 400 375 1800 3600 6
450 375 1898 3796 7
500 375 2020 4040 7
550 375 2147 4294 7
600 375 2278 4556 8

3 600 310 2319 4638 8
650 310 2449 4898 8
700 310 2582 5164 9
750 310 2718 5436 9
800 310 2856 5712 10
850 310 2996 5992 10
900 310 3138 6276 10
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Posicién del |D A Longitud de la Longitud total de la |i*

eje de roda- cadena por lado  |cadena

dura
[mm] [mm] [mm] [mm]

4 900 330 3148 6296 10
950 330 3291 6582 1"
1000 330 3436 6872 11
1050 330 3581 7162 12
1100 330 3728 7456 12
1150 330 3875 7750 13
1200 330 4023 8046 13
1300 330 4321 8642 14
1400 330 4622 9244 15
1500 330 4924 9848 16

*N° de pedido 3 02 31 013 02 7 compuesto por 10 eslabones con una longitud de
635 mm, cada cual.

Para obtener una tensidn previa 6ptima de la cadena pueden utili-
zarse los semi-eslabones de 31,75 mm que se incluyen en el male-
tin.

Ejemplo:

Para un tubo de un didmetro D=400 mm se requieren 6 eslabones
(n° de pedido 3 02 31 013 02 7).

Sistema de guiado mediante cadena

Componer una cadena de gufa de la longitud indicada en la tabla.
Para obtener una tensién previa dptima de la cadena (tolerancia del
tubo) se pueden utilizar los trozos de cadena més cortos de

31,75 mm que se incluyen en el maletin.

Longitud de la cadena de
guia

Didmetro |Longitudde |Trozos de |Trozos de |Trozos de

del tubo la cadena | cadena cadena cadena

635 mm 63,5 mm 31,7 mm

250 710 1 1 1

300 870 1 4 0

350 1030 1 6 1

400 1190 1 8 1

450 1344 2 1 1

500 1500 2 4 0

550 1660 2 6 1

600 1809 2 8 1

650 1970 3 1 1

700 2130 3 4 0

750 2290 3 6 1

800 2440 3 8 1

850 2600 4 1 1

%

900 2760 4 4 0
950 2921 4 6 0
1000 3079 4 8 1
1100 3397 5 3 1
1200 3714 5 8 1
1300 4032 6 3 1
1400 4330 6 8 1
1500 4640 7 3 1

N° de pedido 3 02 31 03401 0 (I =635 mm)
N° de pedido 3 02 31 036 01 0 (I = 63,5 mm)
N° de pedido 3 02 31 035 01 0 (I =31,7mm)

Fijar con un perno y un anillo de seguridad la cadena de gufa a uno
de los dos trozos de cadena del tensor de la misma.

Pasar el tramo de la cadena de guia por debajo de ambas ruedas de
la cadena de guia (figura K).

Fijar el extremo libre de la cadena de gufa al tensor de cadena con
el perno y el anillo de seguridad.

Asentar la cadena de guia contra el tubo girando para ello el hexa-
gono del tensor de cadena (2).

Posicionar la cadena de gufa con una separacién de 10 mm (perno
de cadena de accionamiento respecto a perno de cadena de guia)
verificando esto en 3 puntos del perimetro.

Apretar el hexdgono (29) del tensor de cadena hasta lograr que la
arandela (30) asiente contra la carcasa del tensor de cadena (margen
de ajuste aprox. 50 mm). (Par de apriete méx. 50 Nm)

j ; iAtencion peligro de accidente!

En ningun caso gire los tres tornillos de seguridad
(31) del frente. (Ver figura K)

Trabajos finales tras cada aplicacion.

W Sacar el util de corte.

m Desconectar la fresadora de tubos.
B Desmontar el util de corte.

W Desacoplar la fresadora de tubos.
En fresadoras neumaticas:

B Desacoplar la manguera de aire comprimido, aplicar un poco de
aceite anticorrosivo a la entrada de aire del motor neumitico y
dejarlo funcionar brevemente.

B Cerrar el extremo de la manguera con un capuchén.

Almacenaje de la fresadora de tubos.
W Proteger contra corrosion las partes externas metalicas.
B Guardar la fresadora de tubos en un lugar seco.

Mantenimiento y reparacion.

Realizacion del mantenimiento y reparacion.

Recomendamos acudir a nuestro departamento de servicio técnico
(reparacién centralizada). La direccion figura al final de estas instruc-
ciones de uso.

Unicamente emplear recambios originales FEIN.

N Riesgo de lesion

por una conexién accidental.

iAntes de cualquier manipulacién en la fresadora de tubos desconectar
el enchufe de la red o la manguera de aire comprimido!

Indicaciones generales

Los trabajos de mantenimiento solamente deberdn ser realizados

por personal especializado, adiestrado para ello.

Los trabajos de cuidado y mantenimiento comprenden esencial-

mente lo siguiente:

- Limpieza externa de la fresadora de tubos y de las cadenas de
sujecion.

ﬁ
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- Control visual de la fresadora de tubos completa.

- Cambio del aceite del engranaje.

- Rellenado de aceite en la unidad de tratamiento de aire compri-
mido.

- Engrase de las roscas deslizantes y cadenas.

- Engrase de las guias de la caja del eje portadtiles tanto en el dis-
positivo de sujecién como en el de avance.

- Cambie por otras nuevas la etiqueta y las advertencias de peligro
de la herramienta

Cuidado de las cadenas

Una vez desprendida la suciedad superficial de la cadena, limpie
esmeradamente la misma con bencina, petréleo o un producto
similar al tiempo que articula los eslabones.

Para conseguir una lubricacién eficaz mantener sumergidas las cade-

nas varias horas en aceite viscoso como, p. ej., aceite para engrana-
jes SAE 140.

/\ iPeligro de accidente!!

Antes de volver a utilizarla inspeccionar visualmente con detenimiento si
los elementos de la cadena estdn en perfectas condiciones. Sustituir las
piezas defectuosas y montar los anillos de seguridad que falten.

Caja del eje portaitiles

m Controlar el nivel de aceite del engranaje.

B Si procede, cambiar el aceite del engranaje.

Consultar también el parrafo "Lubricantes y plan de lubricacion”.

Verificacion del nivel de aceite del engranaje

Controlar el nivel de aceite y la estanqueidad de la caja del eje por-

tadtiles antes de cada aplicacion:

B Depositar sobre una base horizontal la fresadora de tubos, colo-
candola sobre la placa lateral del lado opuesto a la proteccién del
atil.

B Desenroscar el tapdn (24, figura A).

Observacion:

El nivel de aceite es correcto si apenas sale algo de aceite por el tala-

dro roscado.

m Si fuese necesario, rellenar aceite para engranajes (ver parrafo
"Lubricantes y plan de lubricacién").

B Enroscar firmemente el tapdn.

Cambio de aceite del engranaje

El cambio de aceite del engranaje deberd realizarse una vez alcanza-

das las horas de servicio indicadas en la tabla, o como minimo, cada

18 meses.

Intervalos para el cambio |[RSG Ex 1500 A |RSG Ex 1500 B
de aceite del engranaje | (**) (**)

iDaiios materiales!
En caso de no llevar a cabo los controles prescritos, ello puede originar
una considerable pérdida de potencia y dafios en el motor neumdtico.

Desacoplamiento del motor neumatico:

B Posicionar la fresadora de tubos de manera que el motor neuma-
tico se encuentre en el punto mas alto de la caja del eje portau-
tiles.

m Desenroscar los 6 tornillos de cabeza cilindrica (18) (ver
figura A).
m Retirar el motor neumatico.

El acoplamiento se realiza siguiendo los mismos pasos en orden
inverso. Prestar atencién a que el pifidn del motor engrane perfec-
tamente en el engranaje planetario.

Dispositivo de avance del util (ver figura A)

B Mantener libre de suciedad y de 6xido la periferia de la tuerca del
tubo (17) y engrasarla siempre levemente.

B Al efectuar el cambio de aceite del engranaje limpiar y engrasar
las roscas deslizantes.

Desmontaje:
B Desenroscar el tornillo de cabeza cilindrica (8).
m Sacar el perno (5) de la tapa.

B Seguidamente, desenroscar el dispositivo de avance del til, de la
tuerca del tubo con la manivela.

B Limpiar y engrasar las roscas (ver parrafo "Lubricantes y plan de
lubricacion" en pagina 58).

W Sustituir los retenes deteriorados.

Montaje:

El montaje se realiza siguiendo los mismos pasos en orden inverso.
iAl realizar el ensamble no dafiar los retenes!

Dispositivo de sujecion

Evitar que se ensucie la rosca de los cincamos (3, figura G) en la
cazoleta del resorte.

Si fuese preciso, limpiar y engrasar las roscas.

Lubricantes y plan de lubricacion
Lubricantes para el motor neumatico

El aceitador de la unidad de tratamiento se encarga de lubricar el
motor neumdtico. Solo si ha estado detenido largo tiempo aplicar
unas gotas de aceite a la entrada de aire del motor neumdtico.

Aceite lubricante para caja del eje portaitiles

[Horas de servicio]

RSG 1500 A (**)
RDG 1500 A (**)

RSG 1500 B (**)
RDG 1500 B (**)

Primer cambio de aceite
después de

20 - 40

80-120

Cambios de aceite

80-120

200 - 250

Lubricante |Envase |N°de pedido Margen |Especificacion

Aceite de de tem-

ARAL peratura

Degol [°C]

BMB 460 |2 Liter |32132009013|-15to |Aceite para
+50 engranajes tipo

BMB 100 |2 Liter |32132009029|-35c0 |CLPF segin
45 DIN15502

siguientes después de

Ud. puede recurrir a nuestro departamento centralizado de repara-
cion para que le cambie el aceite y se ocupe de desechar el aceite
usado.

Dejar salir el aceite del engranaje a la temperatura de régimen inme-
diatamente después de almacenar la fresadora de tubos.

Motor neumatico

El motor neumdtico alimentado con aire comprimido aceitado, lim-
pio, y exento de agua, deberd someterse a un control y limpieza a
fondo después de 200 horas de servicio, pero como minimo 1 vez al
afio. Aconsejamos encargar el mantenimiento y reparacién del motor
neumdtico a nuestro departamento centralizado de reparacion.

%
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Recomendacion de la viscosidad en aceites para engranajes con mar-
genes de la temperatura ambiente diferentes:

B .

+50 — — — —

+40 4— — — — —

+5
ol J—

BMB 460
32132009013 (21)

=15 -

BMB 100

Las maquinas con el indicativo de pais N34 (las cifras 3 y 4 aparecen
en ese caso en los digitos 9y 10 del n de pedido 7 360 XX XX 34

X) se surten con BMB 100. Punto de lubricacién Lubricante

La caja del eje portadtiles se suministra de fabrica con el aceite ARAL |2 (engranaje) Ver tabla Aceite lubricante
Degol BMB 460. Desaconsejamos seriamente utilizar un aceite para para caja del eje portaditiles
engranajes diferente. 3 (superficies y roscas de desliza- Grasa para cojinetes de fric-
Lubricantes para superficies de deslizamiento miento) cién

Para la lubricacién y el cuidado de superficies de deslizamiento
recomendamos aplicar grasas de marca para cojinetes de friccidon
exentas de 4cidos y resistentes al agua.

Eliminacion de fallos (tipos RSG (**) y RSG Ex (**]).

Fallo Causas posibles Medidas

Funcionamiento discontinuo | Temperatura ambiente muy baja Utilizar aceite para engranajes para bajas temperaturas

del motor y del util - -
Util mellado Sustituir el util
No hay tension de red Verificar la conexién a la red y los dispositivos de conexion
Tension de red incorrecta Verificar los parametros de conexion a la red

Avance o arranque de material excesivo |Adaptar el engranaje y/o reducir la profyidad de mecanizado
en una pasada

Fuga de aceite en la caja de engranajes  |Localizar y eliminar la fuga; rellenar aceite

Temperatura excesiva del motorMotor |Volver a activar el médulo de conexiéon 3 07 02 041 01 4

Rueda de la cadena, defectuosa |Eslabén deteriorado Sustituir el eslabén
Unién incorrecta de la cadena Examinar y corregir los puntos de unién
Insercién incompleta del perno de la Insertar completamente el perno
cadena
Trayectoria incorrecta del Trayectoria incorrecta del corte Fresadora de tubos y cadena mal alineadas ver parrafo "Prepa-
corte rativos en la fresadora de tubos (ver figura A)." en pégina 58,
y el parrafo "Fijacién de la fresadora al tubo.", en péagina 58
Eje de guia no excéntrico Reajustar el curso, ver parrafo "Ajuste del curso." en pagina 60
Util mellado Sustituir el util

Tubo en posicion inclinada o vertical, o |Emplear el dispositivo de guiado, ver parrafo "Fijacion de la
tubo ovalado fresadora al tubo." en pégina 58 y el parrafo "Guiado lateral"
en pagina 68

Sobrecarga del util de corte Adaptar el engranaje y/o reducir la profyidad de mecanizado

s
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Fallo

Causas posibles

La méquina no funciona o el
rendimiento es insatisfactorio

No hay tensién de red

Verificar la conexién a la red y los dispositivos de conexién

No se conect¢ el interruptor

Controlar el interruptor

El embrague resbala

Adaptar el engranaje o dejar corregir el par de activacién del
embrague por FEIN

Vibraciones fuertes

Velocidad de avance excesiva

Adaptar el engranaje

Profyidad de corte excesiva

Subir el util

Palanca de apriete (11) sin apretar

Apretar tuercas

Cadena destensada

Verificar la tensién de la cadena

Util mellado

Sustituir el atil

Eliminacion de fallos (ejecucion RDG (**)).

Fallo

Causas posibles

Medidas

Funcionamiento discontinuo
del motor y del util

Motor neumdtico congelado

Usar un lubricante especial

Util mellado

Sustituir el atil

Presién insuficiente

Verificar la presién de aire comprimido (6 bar)

Motor neumatico sucio, oxidado o con
paletas desgastadas

Hacer reparar el motor por FEIN

Avance o arranque de material excesivo
en una pasada

Adaptar el engranaje y/o reducir la profyidad de mecanizado

Fuga de aceite en la caja de engranajes

Localizar y eliminar la fuga; rellenar aceite

Eslabén deteriorado

Sustituir el eslabén

Rueda de la cadena, defectuosa

Unidén incorrecta de la cadena

Examinar y corregir los puntos de unién

Insercion incompleta del perno de la
cadena

Insertar completamente el perno

Trayectoria incorrecta del corte

Fresadora de tubos y cadena mal alineadas ver parrafo "Prepa-
rativos en la fresadora de tubos (ver figura A)." en pégina 58,
y el parrafo "Fijacién de la fresadora al tubo.", en péagina 58

Trayectoria incorrecta del
corte

Trayectoria incorrecta del corte

Reajustar el curso, ver parrafo "Ajuste del curso." en pagina 60

Util mellado

Sustituir el atil

Tubo en posicién inclinada o vertical, o
tubo ovalado

Emplear el dispositivo de guiado, ver parrafo "Fijacién de la
fresadora al tubo." en pégina 58 y el parrafo "Guiado lateral”
en pagina 68

Sobrecarga del util de corte

Adaptar el engranaje y/o reducir la profyidad de mecanizado

Caudal de aire comprimido insuficiente o
nulo

Inspeccionar la instalacion de aire comprimido en cuanto a
defectos u obstrucciones

La maquina no funciona o el
rendimiento es insatisfactorio

Paletas desgastadas

Cambiar las paletas

Lubricacién insuficiente del motor

Determinar el nivel de aceite en la unidad de tratamiento

El embrague resbala

Adaptar el engranaje o dejar corregir el par de activacién del
embrague por FEIN

Vibraciones fuertes

Velocidad de avance excesiva

Adaptar el engranaje

Profyidad de corte excesiva

Subir el atil

Tuercas (11) sin apretar

Apretar tuercas

Cadena destensada

Verificar la tensidn de la cadena

Util mellado

Sustituir el atil

%
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Unidad de tratamiento.

para ejecucion RDG (**)

La vida util de una instalaciéon neumética depende esencialmente de
la calidad de tratamiento del aire comprimido.

Por ello, en toda instalacién neumdtica se utilizan filtros y aceitado-
res por niebla integrados en unidades de tratamiento que requieren
ser manejadas y mantenidas correctamente.

Instalacion de la unidad de tratamiento

La instalacion deberd realizarse en el sentido de la flecha y lo mas
cerca posible del consumidor (distancia max. 10 m).

Filtro

El filtro de aire comprimido elimina la humedad y las impurezas séli-
das del aire del compresor. El grado de filtracion del filtro montado
es de 40 um. A peticién pueden obtenerse filtros con un grado de
filtracién mas fino.

Mantenimiento

Vacie con regularidad los condensados por el tapén de purga.
Limpieza

Despresurizar la unidad de tratamiento y aflojar la copa de la bayo-
neta. Retirar el deflector y sacar el cartucho filtrante para limpiarlo
o cambiarlo por uno nuevo. Enroscar el filtro junto con la junta
térica. Montar la copa en la bayoneta.

iDaios materiales!

Las copas de pléstico (policarbonato) solamente deben limpiarse con
agua o bencina.

No nos responsabilizamos de los darios derivados del incumplimiento de
estas instrucciones.

Aceitadores por niebla

Estos lubricadores aportan una fina niebla de aceite al aire compri-
mido consiguiendo asi una lubricacién permanente y fiable de las
herramientas neumaticas.

El diafragma de aire que incorpora se adapta automaticamente al
caudal de aire.

La presiéon minima es de 0,5 bar.

Ajuste

La cantidad de aceite, en gotas por minuto, puede ajustarse con el
tornillo dosificador. Para ello, girar a la izquierda, 1 vuelta aprox., el
tornillo del aceitador. Las gotas puede verse por la mirilla.

[ es IR
Manejo

En la copa puede verse el nivel de llenado. El estrangulador que
incorpora permite rellenar la copa durante el funcionamiento sin
necesidad de cortar el paso de aire comprimido.

- Desenroscar el tornillo de llenado.

- Llenar la copa de aceite sin emplear un embudo.

- Alternativamente puede desmontarse la copa de la bayoneta y
llenarse directamente con aceite. Volver a montar la copa

- Volver a cerrar la abertura con el tornillo de llenado.
El aceitador se encuentra en disposicién de funcionamiento.

Presion de servicio y temperatura max.
En filtros y lubricadores por niebla de aceite con copas de plastico,

la presion de servicio méx. es de 16 bar hasta max. +30 °Cy de
10 bar hasta max. +50 °C.

Emplear en la unidad de tratamiento los siguientes aceites:

W para cargas leves hasta normales utilice aceite hidraulico con adi-
tivos anticorrosivos HLP/ISO-VG22 (n°de pedido
32132017050-0,251),0

W para cargas elevadas, utilice el aceite hidraulico con aditivos anti-
corrosivos HLP/ISO-VG46 (n° de pedido 3 21 32 006 01 7 -
0,51).

B Si pretende no usar la maquina durante varios meses recomen-
damos aplicar previamente aceites anticorrosivos con propieda-
des HD (etapa de fallo: min. 8); p. €., aceites para conservacién
de motores "Mobilarma 524" (de la empresa Mobil) o "Ensis
10W" (de la empresa Shell).

Si las condiciones de aplicacidn son desfavorables, las temperaturas

bajas (inferiores a +3 °C), y/o si el contenido de agua en el aire com-

primido es alto, el motor puede llegar a congelarse. Esto lo puede

Ud. evitar si utiliza un descongelante lubricante usual en el comercio

como, p. €j. "Kilfrost", o bien, "Renolin SDL 1808" en combinacién

con el recipiente metalico de la unidad de tratamiento. Vacie pri-
mero las tuberias y el aceitador. Evite que se entremezclen para no
reducir, o incluso anular, el efecto anticongelante. No es necesario
eliminar la pelicula lubricante que queda.

m Kilfrost Anti-Eis (de la empresa DEPRAG - n° de pedido 807287)

m Kilfrost 400 (de la empresa Weyer Indutec)

m iRenolin SDL 1808 (de la empresa Fuchs) es un lubricante para
aire comprimido, biodegradable, que puede utilizarse de forma
condicionada al colocar tuberfas para agua potable! Por principio,
observe al respecto la normativa, disposiciones legales e indica-
ciones de los fabricantes del lubricante.

Presion:

Una presidn superior a 6 bar provoca desgaste. Una presién dema-

siado baja reduce el rendimiento.

Recomendamos la utilizacién de aire comprimido de la siguiente
calidad seguin ISO 8573-1:

s
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Clase  Resi-
duos de
aceite

Residuos de polvo Residuos de agua

[mg/m3] Tamafio Concen- Puntode max.

de parti- tracién rocioa Concen-
cula méx presién  tracidn
[um]  [mg/m’] [)C]  [g/m’]
Aire 4 5 15 8 +3 6
aceitado
Aire sin 3 1 5 5 -20 0,88
aceitar
Garantia.

La garantia del producto se realiza de acuerdo a las regulaciones
legales vigentes en el pais de adquisicion.

Fresas y accesorios.

Hojas de sierra

Forma 1, HSS, para el tipo de engranaje:
a, b - para el mecanizado de tubos de acero

@  Ancho Peso n°de dien- Prof. de N° de pedido

tes corte max
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 05 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 0,9 64 45 63502053007
220 5 1,3 70 55 63502 041 00 1

Form 2, HSS, para el tipo de engranaje:
b - para el mecanizado de tubos de fyicién gris

@  Ancho Peso n°de dien- Prof. de N° de pedido

tes corte max
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 40 25 63502 05000 1
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 06 50 45 63502 099 00 4

Form 3, HSS, con dientes de metal duro, para el tipo de engranaje:
b - para el mecanizado de tubos de fyicidn gris (también con reves-
timiento interior de cemento) y tubos de acero sin alear hasta

400 N/mm?

@  Ancho Peso n°de dien- Prof. de N° de pedido

tes corte max
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 40 25 63502080008
180 4 0,7 44 35 63502061009
200 4 09 50 45 63502 084 002

Chaveta

%

Ancho x alt. x long. (mm)
6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005

Estuche de transporte
Longitud x ancho x altura
mm  mm mm

1000 x 800 x 395 33901114007
Fresas de forma

Forma en V, HSS, para el tipo de engranaje:

a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados

b - para el mecanizado de tubos de acero y de fyicién gris, sin alear,
con un grosor de pared max. de 10 mm y un didmetro méx.

1600 mm

%] Ancho Peso n°de B Prof. de
dientes corte max

[mm] [mm] [kg] Cant [°] [mm]

N° de pedido

125 25 1,58 32 30 25 6 35 08 056 00 4
160 30 32 36 30 25 63508081009
160 30 3,3 36 37,5 25 63508093000
180 42 55 36 37,5 25 63508094000
180 42 49 36 30 25 63508085008
B .
=i
Q / B =g
r=6mm
b=4mm
N
b~

Forma en U, HSS, para el tipo de engranaje:

a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados

b - para el mecanizado de tubos de acero y de fyicién gris, sin alear,
con un grosor de pared max. de 10 mm y un didmetro méx. de
1600 mm

@  Ancho Peso n°de dien- Prof.de N° de pedido
tes corte max
[mm] [mm] [kg] Cant [’] [mm]
160 25 2,8 40 25 63508089007

s
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Kit de fresas, HSS, para el tipo de engranaje:
a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados

b - para el mecanizado de tubos de acero y de fundicién gris, sin
alear, con un grosor de pared méax. de 10 mm y un didmetro max.

de 1600 mm

() Ancho Peso

[mm] [mm]  [ke]
154 30,5 2,5

n°de B Prof.de N°de pedido
dientes corte max

Cant [°] [mm]

32 30 25

Fresas de forma especiales para otros tipos de material y geometria

N° de pedido

Canti-
dad

Denominacion

32174009001
32174010003
30728188008
32132006017

32715129020

31414001023

30231035020
30216166010
34056026000

1
1
1

Eslinga redonda

Eslinga redonda

Enchufe de empalme CEE, solamente
para RSG 1500 a/b (*%*),

RSG Ex 1500 a/b (**)

Bote de aceite, solamente para

RDG 1500 A/B (**)

Unidad de tratamiento ensamblada,
solamente para

RDG 1500 A/B (**)

Manguera ensamblada, solamente
para RDG 1500 A/B (**)

Cadena

Perno

Discos de insercidn

63508099020 Accesorios opcionales

de corte diferente, a peticidn N* de pedido g::tl- Denominacion
Eslabon
10 Eslabones x 63,5 mm = 635 mm 30231013027 |1 Cadena de 10 eslabones
o . 42634020005 |1 Anillo de seguridad
'I\'E::bidf;i?nf;o” 027 30217216004 |1 Perno
. AR 43012051122 1 Tornillo calibrado
N de pedido 3 02 31 029 00 2 63305013002 Cufia extractora especial "antichis-
- Pas"
:Er:: zzi:ic;glzh:g 216 00 4 30709022012 |1 Cable para conexion eléctrica
P 9120100200 4 Dispositivo neumitico de lubricacién
Anillo de seguridad de recambio y refrigeracion (DKSE)
N° de pedido 4 26 34 020 00 5 32433027017 |1 Piezas de conexién para DKSE
(placa ensam.)
Cunas separadoras de acero 32715129020 |1 Unidad de tratamiento ensamblada,
N° de pedido 6 33 05 006 00 8 ;‘;‘g':‘;g;"‘\';:’?”]
Cuiias separadoras de material "antichispas” 92601023023 |1 Compresor para DKSE
N° de pedido 6 33 05 013 00 2 31414055002 |1 Manguera PA-DL completa para
compresor
Accesorios que se adjuntan 41136005019 |1 Manguito de acoplamiento
30231035020 |1 Cadena
N° de pedido Canti- |Denominacion 30216166010 |1 Perno
dad 34056026000 |1 Discos de insercién

33901114007 |1 Estuche de transporte
33901031001 |1 Maletin de transporte
32122007017 |1 Manivela
62901016002 |1 Llave fija de una boca, entrecaras 46
62903010006 |1 Llave fija de una boca, entrecaras 55
31207333010 |1 Tensor de cadena
62911010000 |1 Llave anular, 17/19
62906013005 |1 Llave de tubo, entrecaras 46
30231029002 |10 Cadena de rodillos
30217216004 |20 Perno
42634020005 40 Anillo de seguridad
63305006008 |10 Cufia extractora solamente en

RSG 1500 A/B (**),

RDG 1500 A/B (**)
63305013002 |5 Cunia extractora de material "anti-

30702041014

i

—_

chispas" solamente para RSG Ex 1500
A/B (**)

Médulo de conexién, solamente
solamente para

RSG 1500 A/B (**),

RSG Ex 1500 A/B (**)

%
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Dispositivo neumatico de lubricacion y refrigeracion
91201 002 00 4

Debido a las elevadas velocidades de corte y de avance que pueden
conseguirse con la fresadora de tubos es necesario refrigerar y lub-
ricar los utiles al mecanizar acero. El dispositivo neumatico de lubri-
cacién y refrigeracidn pulveriza y evaporiza el refrigerante-
lubricante por las boquillas montadas en la fresadora de tubos obte-
niendo asi permanentemente una buena refrigeracién y lubricacién.
Ademas, se evita la contaminacién del suelo obtenida al aportar tala-
drina a mano.

Como liquido refrigerante-lubricante recomendamos emplear BIO-
CUT 3000. Es un nuevo lubricante de alto rendimiento, totalmente
sintético, que dispone de una adherencia y de un efecto refrigerante
excelentes, es hidrosoluble, biodegradable y de bajo consumo
(dependiendo del ajuste hasta aprox. 0,3 dm3 por boquilla).
BIOCUT 3000 no contiene sustancias nocivas para la salud. Cumple
con las exigencias de la Asociacién alemana DVGW.

Todas las sustancias que contiene, cumplen con las directrices de la
FDA (Food and Drug Administration) y de la Farmacopea Alemana
(DAB) actualmente vigentes.

El lubricante puede adquirirse en:

Lubricante BIOCUT 3000 para temperaturas hasta 0°C:
1L-32132039000
5L-32132040000

Lubricante resistente al frio para temperaturas hasta -25°C:
1L-32132042000
5L-32132043000

Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

Tel. +49 (0) 721/45 05 55

Fax +49 (0) 721/45 14 11

e-mail: link-gmbh@t-online.de

internet: http://www.microjet.de

Para poder aplicar el dispositivo neumitico de lubricacién y refrige-
racién en las ejecuciones para corriente trifasica RSG (**)/

RSG Ex (**) se precisa un compresor con el n® de pedido FEIN
926 01 023 02 3 que dispone de un caudal de aspiracién aprox.
de 130 I/min.

Piezas de recambio (E1).

La lista de piezas de recambio actual la encuentra en internet bajo
www.fein.es.

s
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UHCcTpyKLMA NO 3KCNAyaTaumu.

TexHunuyeckune AaHHble.

Tpy6odpesepHaa MalLMHA C SAEKTPONPHBOAOM:

Homep aAAs 3akasa 7 360 ... 7 360 ...
Tur* RSG Ex 1500 A (**) RSG Ex 1500 B (**)
Homep aAAs 3akasa 7 360 ... 7 360 ...
Tun RSG 1500 A (**)  RSG 1500 B (**)
Hanpsikenue (U) 400 B
YacrorTa (f) 50 Ny

Bua aanekTponuTaHus 3 ~ (TpexdasHblit)
Yucao obopoTos xorocToro xoaa (ng)

MoTop 2860 o6/muH
Pexcywine 35 o6/MuH 70 06/MuH
MHCTPYMEHTBI
Moaava (f) 40 MM/MUH 80 MM/MUH
PacueTHas mowwHocTs (P) 1500 Bt
AnanHa Kabeas noaKAloHveHUs (C BUAKOW)
RSG Ex 1500 A/B (*%*) 2x10m
RSG 1500 A/B (**) 0™
Bec (m), ok. 73 kr
Kaacc zawmtbl oT D/
NopaKeHus
3AEKTPOTOKOM
CreneHb 3alWuThl IP X4
Pasmepbl:
AMaMeTp MHCTpYMEHTa, 220 mm
MakKc.
Liax. 980 mm
Hmax. 340 mm
Brmax. 450 mm
B, 372 mm
B, 205 mm
L, 795 mm

>I<3AeKT|Z)OMOTOP M AOMOAHUTEABHbIN BbIKAKOYATEAb BO
B3pbiBO3aLLUULLLEHHOM NCMNOAHEHUN

A-B3BeLLEHHbIN YPOBeHb LyMa Tpy6odppe3epHOM MaLLMHBI
COCTaBASIET, TUMUYHO: YPOBEHb 3ByKOBOTO AaBAeHUs 92 AB (A);
ypoBeHb 3ByKoBol molHocTu 105 AB (A).

@ © HocuTb npoTueoLuymbi!

Tpy6odpesepHasa malumMHa € MHEBMOMPUBOAOM:

Homep AAs 3akaza 7 560 ... 7 560 ...
Tun RDG 18-3a (**¥)  RDG 18-3 b (*¥)
AasaeHne Bosayxa (p) 6 6ap
Pacxoa Bo3Ayxa noa 72 Alc

Harpyskoi (Q)
Yucao 060pOTOB XOAOCTOrO X0A2

MoTop 6000 06/mMuH

Pexxywiue 35 06/mMuH 70 06/MuH
MHCTPYMEHTBI
Moaaya 40 MM/MUH 80 MmM/MUH
SdPekTHBHasA 2000 Bt
molHocTb (P)
AnameTp wwAaHra 15 Mm
Bec (m), ok. 67 kr
Pasmepbi:

Amametp 220 mm
MHCTPYMEHTa, MaKC.

Liax. 980 mMm

Hmax. 280 mMm

Brmax. 450 mm

Bl 372 mm

B2 205 mm

L, 795 mm

%

A-B3BeLLEHHbIN YPOBEHb LyMa Tpy6odppesepHOIM MaLLMHBI
COCTaBASIET, TUMMUYHO: YPOBEHb 3BYKOBOTO AaBAeHUs 103 AB (A);
ypoBeHb 3ByKoBoM MoLHOcTH | 16 AB (A).

@ @ Hocutb npotueoLymb!

3HayeHus M3MepeHbl coraacHo ctaHaapTy EN 62 841.

HasHaueHue Tpy6odpesepHOi MaLLUHBI.

TpybodpesepHas MalliMHa NpeAHasHa4YeHa AASl PE3KU AOCTATOYHO
YCTOMUMBBIX OTAEAbHbIX OTPE3KOB TPY6 M MPOAOXKEHHbBIX
TPy6OMNpOBOAOB 13 CTAAM UAU YYTYHa, @ TAKXKE AAA CHATUSA Gacku Ha
KOHLax Tpy6 nepea CBapKOM Ha CTPOMMAOLLLAAKAX U HA OTKPbITOM
mecTHocTU. TpybodpesepHas MalliMHa NMpeAHasHaYeHa AAS
CreLMaAbHbIX KOMMaHUM AAS MPUMEHEHUS CMELIMAAUCTAMU AAS
HEAAMTEAbHbIX MOBCEAHEBHbIX 3aAaY.

Anpektusbl EC 94/9EC ATEX

(B3pbiBOONacHas aTMocdepa)

Tpy6odpesepHbie MawwmHbl Gpupmbl DANAH Tunos RDG (¥*) /
RSG (**) /RSG Ex (**) He umeloT Aomnycka aas paboTbl Ha
B3PbIBOOMACHbIX Y4aCTKaX U Ha 3TU TpybodpesepHbie MallnHbl HET

CBUAETEAbCTB 06 MCMbITaHUAX 06pasLa COrAacHo
AmnpekTtuse 94/9EC.

(B Tpy6odpesepHyto mawmHy RSG Ex (**) BcTpoeHbl ToAbKO ABe
COCTaBASIIOLLE — SAEKTPOMOTOP U AOMOAHUTEABHbIN
BbIKAIOYATEAD -, OTBevalowe Hopmam ATEX.)

Ampektuebl ATEX pacnpocTpaHsSioTCs TOABKO Ha TEPPUTOPUIO
EBponeiickoro coobuecTsa.

Kpatkuit 0630p.

2

| 3a)kumHoe ycTpoicTBO
2 KpenexkHbIi BUHT AAA 6OKOBOM NAMTBI
3 BokoBas nAuTa
4 Yka3zaHue
5 Boat
6 XoA0BOM BUHT
7 MexaHu3M Noaaym Ha Bpe3saHue
8 BUHT C LMAMHAPUYECKON FOAOBKOM AAl MEXaHU3MA
noAayu Ha Bpe3aHue
9 MNMpu30OHHDbIN 60AT
10 XoaoBasa ocb
11 3a>kuMHo#M pbiuar
12 BMHT c WWecTMrpaHHOM FrOAOBKOM
13 WWan6a
14 Ocb HaTsKeHUsA
15 laika
16 MHcTpyMeHTaAbHaA WNMHAEAbHas 6abka
17 laika c Tpy6HOM pe3b6om
18 KpenexHbiit BUHT MOTOpa
19 HakAapka
20 LlenHana 3Be3A04Ka
2| TpaHcnopTHbIN BaA
22 CTonopHoe KOAbL,O
23 Wrudr

24 Pe3b60Bas 3arAyliKa MHCTPYMEHTAAbHOM LUMUHAEABHOM
6a6kH

25 PykosTKa AAl TPAHCMOPTUPOBKHU

26 LLikaAa ray6uHbI

27 lNaiika c HaKaTKoM

28 Pbluar nepeKAlOYEHUA CKOPOCTU NMOAAYUM

29 LLecTurpaHHUK YCTPOMCTBA HaTAXKEHMSA L,enm

30 LLai6a ycTpoMcTBa HaTAXKEHUA Lenu

31 CtonopHble BUHTbI YCTPOMCTBA HATAXKEHUA L,enu

ﬁ
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AAa Bawei 6e3onacHocTu.

Mepea ncnoAb3oBaHueM TpybodppesepHOM MalLMHBbI
MpOYMTATh U COOTBETCTBEHHO AEMCTBOBATD:

obL e yKkasaHus no 6esonacHocTU Ar TpybodpesepHbIX MaLLUH,

HaLlMOHaAbHble MOAOXKEeHUsI 06 OXxpaHe TpyAa.

XpaHuTe 3TO PyKOBOACTBO MO SKCMAYaTaLlMU AASl AQABHEMLLIErO
MOAb3OBaHUs U MpUAAraiTe ero Kk TpybodpesepHo MaLLMHe Npu ee
NMpoAaXKe MAM Nepeapaye B MOAb3OBaHME.

O6uwue ykazaHua no 6e3onacHOCTM.

BHMMAHWE! MNpoutuTe Bce NpuBeAEHHbIE HUXKE YKasaHMs.
OwnbkK, coBeplleHHblE U3-32 HECOOAIOAEHUS 3TUX YKasaHWM,
MOTYT MPUBECTU K MOPAXKEHUIO SAEKTPOTOKOM, MOXKapy UAU
TSXeAbIM TpaBMaM. [1puMeHsemoe B AaAbHENMLLIEM NOHATUE
«TpybodpesepHas MalLMHaY) pacnpocTpaHAeTCs Ha
Tpy6odpesepHble MalLMHBI C SAEKTPOMNPUBOAOM U C
MHEBMOMPUBOAOM.

I. Pa6bouee mecToO.

a) CoaepxxuTe paboyee MeCTO B YACTOTE, CYXOCTU U BCErA
y6upaiite ero. becnopsaok 1 naoxoe ocselleHue MOryT
MPUBECTU K HECHACTHBIM CAy4asiM.

b) O6ecneubTe 6e3onacHocTb B paboyeit 30He! He aonyckatb
AeTell 1 MOCTOPOHHUX AWL, 6AM3KO K paboTatoLueit
Tpy6odpesepHoit MawmHe. [pu oTBAEUeHMM Bbl MoXeTe
NnoTepsATb KOHTPOAb HaA TPY6odpesepHO MaLLIMHOW.

2. DaeKTpobe3zonacHOCTb Tpy6odpesepHbIX MaLIMH C
3AEKTPOMNpPUBOAOM.

a) Hukoum O6Pa3OM HEAb3A U3IMEHATb 3AEKTpU4eckoe
npucoeaAuHeHue.

b) 3awmwialite areKTpoKabeAb MOAKAIOUEHUS OT BO3AENCTBUS
BbICOKMX TEMMEPaTyp, MacAa, OCTPbIX KPOMOK, BPaLLLAIOLLMXCS U
ABUratoLLMxcs YacTelt. [oBpeXXAEHHBIE MAU NMEPEXAECTHYTbIE

KabeAn MNOAKAIOYEHUA MNOBLILLAIOT PUCK MOPaXKEeHUA SAEKTPOTOKOM.

c) bBepervte sAeKTPOMNpOBOAKY OT 3alLieMAEHMUSI.

d) EcAu HeAb3s u36ekaTb MCMOAb3OBaHUSA
3AEKTPOMHCTPYMEHTa BO BARXKHOM CpeAe, MOAb3yHTeCh
YCTPOMCTBOM 3alLMTHOIO OTKAIOYEHMS. McroAbsoBaHme
3aLLMTHOIO YCTPOMCTBA OTKAIOYEHMS YMEHbLLIAET PUCK MOpaXKeHUs
DAEKTPUYECKUM TOKOM.

3. Be3onacHocTb B 06pallieHUH € CXKaTbIM BO3AYXOM.

a) PeryaspHo npoBepsiiTe noaadvy ckaToro Bosayxa. 3almiianTe
LUAQHT OT U3rM6OB, MEpPeXKMMOB, BOSAEMCTBUS BbICOKMX
TemnepaTyp M ocTpbiX KpOMOK. Kpenko 3aTsarueaite XoMyTUKM
wAaHra. [NoBpexAeHHble LWAAHTU U MypTbl HEMEAAEHHO
pPeMoHTHpoBaThb. [1py HEUCNpaBHOCTU CUCTEMBI MUTAHMS
CXKaTblM BO3AYXOM HaMOPHbIM LUAAHF MOXET pe3Ko 6uTh B
MPOCTPaHCTBE M MPUBECTU K TPaBMaM. MMOAHATasA MbIAb UAM
CTPY>KKa MOTYT MPUBECTU K PaHEHUSAM rAas.

4. BezonacHOCTb AlOAEMN.

a) ByabTe BHMMaTeAbHBIMU, CAeAMTE 32 PaBOTOM MaLLIMHBI, BEAUTE
cebs pasymHo npu paboTe TpybodpesepHoi matumnHbl. He
paboTaitte ¢ Tpy6oPppesepHOIt MALLMHOMN B YCTAAOM COCTOSIHWM,
MOA BAMSIHUEM HAPKOTMKOB, CMIMPTHBIX HAMWUTKOB MAM AEKapCTB.
OAHO MrHOBEHME HEBHUMATEABHOCTU MpU paboTe ¢

Tpyb6odpesepHOI MaLLIMHOM MOXET MPUBECTU K THXKEABIM TPaBMaM.

b) WMcnoab3yitTe cpeacTBa MHAMBUAYaAbHOM 3almTbl. CpeacTBa
WUHAMBUAYAABHOM 3aLLMTbI, HaMp., 3alLUTHbIE OYKKU (HOCUTb
Bceraa!), pecnupaTopHas Macka, 3aluTHas obyBb Ha
HECKOAB3KOW MOAOLLBE, 3aLLUTHYIO KacKy U CPEACTBa 3aLLUThl
OpraHOB CAYXa, B 3aBUCUMOCTH OT cnocoba npuMeHeHus
Tpy6odpesepHOI MalLMHbI CHUXKAIOT PUCK TPaBM.

c) WUsberaitTe HenpeaHamepeHHOro BKAloYeHUs. YbeanTech, YTO
FAQBHbIN BbIKAIOYaTEAb Ha BAOKE KOMMYTaLMOHHbIX NMpUGopoB,
AOTOAHUTEABHbIN BbIKAIOYATEAb MAM LLIAPOBOM KPaH HaXOAATCA
B noaoxxeHnn 3BbIKAW. YcTaHoBUTe pbivar nepekAtoueHuUs

d)

d)

g

CKOpoCTHU noaaum B noroxkeHne 30U aAas oTKAIOUEHUS
MepeABMMKEHUS BMEPEA, MPEXAE YEM MOAKAIOUATD
Tpy6odpesepHyto MaLLMHY K SAEKTPOCETU MAU CETU CXKATOrO
Bo3Ayxa. [ToAKAOUYEeHME BKAIOYEHHOM TpybodpesepHOM
MaLUMHBI K 3AEKTPOCETU MAU CETU CXKATOrO BO3AYXA MOXET
MPUBECTU K HECHACTHBIM CAYYasiM.

Mepea BKAlOUEHMEM TPYBOPpE3EpPHON MALLMHBI YAAAUTD
MHCTPYMEHTbI HACTPOMKM U CMEHbI PEXYLLErO UHCTPYMEHTA.
MHCTPYMEHT MAM KAKOY, OCTABAEHHBIN Ha BPALLAIOLLEMCS Y3A€E
Tpy6odpesepHOI MaLLMHbI, MOXKET NMPUBECTU K TPAaBMaM.

He nepeouieHnBaiiTe cebs. MsberaitTe HeecTecTBEHHOrO
MOAOXEHUS TeAa. 3aHMMalTe YCTOMYMBOE MOAOXKEHHUE U B
Ato6oe BpeMsi AepXuTe paBHoBecue. B TakoM noaoxkeHumn Bol
MOXXeTe Ayulle KOHTPOAMpOBaTb TpybodpesepHyto MallMHbI B
HEOXMAAHHbIX CUTYaLLUsAX.

Hocute noaxoasiyio oaexay. He HocuTe lwinpokyto oaexay
MAM YKpallleHUs. AepiKUTe BOAOCHI, OAEXKAY U NepYaTKM
noAaAbLLe OT Apuratolmnxcs vacTen. LLinpokas oaexaa,
YKPaLUeHWUs MAU AAMHHbIE BOAOCHI MOTYT ObiTb 3aTSHYTbI
ABUraIOLLMMUCS HaCTAMM.

AAsi py4HOIt TPAHCMIOPTUPOBKN MAM HAAKMBAHMS
3AEKTPOUHCTPYMeHTa 0b6si3aTeAbHO TpebyeTcs ABa YeAOBEKa.

He noaaraiTecb Ha AOXKHOE YyBCTBO 6e3zonacHoOCTU U
BCceraa COGAIOAaﬁTe YKa3aHMA No TeEXHUKe
6e3onacHocCTH AAA SAEKTPOUMHCTPYMEHTOB, AaXKe €CAU
Bbi Y>Xeé MHOro pa3 McnoAb3oBaAu AaHHblﬁ
3AEKTPOUHCTPYMEHT U XOpOLUO C HUM 3HAKOMDI.
HeeHumaTeAbHOE o6pau.|.eHMe MOXKET 3a AOAU CEKYHAbDI
NPUBECTU K TAXKEAbIM TpaBMaM.

Pa6oTta c mawmHoM.

He neperpy:kaiite Tpyb6odpesepHyto mawnHy. [pumeHsiiTe aas
paboTbl MPaBUABHBIN PEXYLLMIA MHCTPYMeHT. C nomoLLbio
MPaBUAbLHO BbIGpPaHHOTO peXyLL,Ero MHCTpyMeHTa Bbl
BbIMOAHUTE paboTy bbicTpee u 6esonacHee.

He npumeHsitTe Tpy6odpesepHyto MalLMHY C HECMPABHbIM
BbIKAOYATEAEM MAM LLIAPOBLIM KpaHOM. Tpy6odpesepHas
MaLLMHA, KOTOPasi He BKAIOYAETCS MAM He BbIKAIOYAETCs OracHa
U AOAXKHA BbITb OTPEMOHTUPOBAHA.

Ao Havara paboT Mo HaCTPOMKE MAM CMEHE peXYLLLEro
MHCTPYMEHTa OTKAIOUMTE MOAAYY SHEPrMM K MaLLMHE.

DTa Mepa NpeAOCTOPOXXHOCTU NPEAOTBpaLLAeT
HenpeAHaMepeHHbIi 3anyck Tpyb6odpesepHO MaLlLMHBI.

He aonyckaitte k paboTe ¢ TpybodppesepHOI MaLLIMHOM AULL,
KOTOpble He 3HaKOMbI C HEN MAU He YUTAAU HACTOSALLMX
yKaszaHuit. TpybodpesepHble MaLLMHBI OMacHbI B pyKaxX
HEOMBITHBIX AIOAEN.

PeryAsipHO BbINOAHSITE TEXHUYECKOe OBCAYKUBaHHUE
Tpyb6odpesepHolt mawmHbl. [MpoeepsaiiTe TpybodpesepHyto
MaLUMHY Ha MPEAMET BO3MOXHbIX MOBPEXAEHUIA U HaAUuMe
npounx ¢paKTOpoB, KOTOPbIE MOTYT HEFraTUBHO OTPasUTbCA Ha
3KCMAyaTauuu TpybodpesepHoit MawwmHel. HeuncnpasHas
Tpy6odpesepHas MalLMHa AOAXKHA ObITb OTPEMOHTUPOBaHA AO
Ha4YaAa paboTbl. BoAbLIOE YUCAO NPEAOTBPATUMBIX HECHACTHBIX
CAYY2EB MMEIOT CBOE HAYaAO B MAOXOM TEXOBCAY>KMBAHUM
TpybodpesepHbIX MaLLWH.

CoaepyKaTb peyLUMit UHCTPYMEHT B OCTPOM U YUCTOM
COCTOSIHUM. TLLATEABHO YXOXEHHbIN PeXyLUMIA MHCTPYMEHT C
OCTPbIMU PEXXYLLMMU KPOMKaMM paboTaeT Aydlle u 6esonacHee.
Mcnoabsyiite TpybodpesepHyto MalMHY, MPUHAAAEKHOCTH,
peXylLMe MHCTPYMEHTbI U T. A. B COOTBETCTBUM C YKa3aHUAMM
AAHHOTO PyKOBOACTBA MO 3KCMAyaTaLMK, YUUTbIBAs MPU 3TOM
ycAaoBuUsi paboTbl U BUA BbINOAHSIEMOM OMepaLLmu.
Mcnoab3oBaHue Tpyb6odpesepHOM MallMHBI AAS BbIMOAHEHUS
APYTMX, He NMPeAYCMOTPEHHbIX AASl €€ IKCMAYaTaLLMK OnepaLimi,
MOXET MPUBECTU K BOSHUKHOBEHMIO OMaCHbIX CUTYaLLUA.
CoaepiKMTE PyUYKHM M PYKOATKHU B CYXOM U YUCTOM
COCTOSIHMM U CBOEBPEMEHHO YAaAfIMTE NMONaBLUYIO Ha
HUX XKMAKYIO M KOHCUCTEHTHYI0 cMa3Ky. CKOAb3KME pyyKM
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N PYKOATKU HE MO3BOAAIOT 6esonacHo 3KCMAyaTUpOBaTb U
KOHTPOAUPOBATb SAEKTPOUHCTPYMEHT B HEMPEABUAEHHbIX
CUTyaLmnax.

6. CepBucHoe 06cAy>kuBaHHe.

a) PemoHT Tpy60¢pesepHoit MaluMHbI pa3peluaeTcs
BbIMOAHATb TOAbKO KBaAMPHULLMPOBAHHOMY NEPCOHaAY M
TOAbBKO C MPUMEHEHUEM OPUIMHAABHbIX 3anacHbIX
yactei. DTUM obecneunBaeTcs 6esonacHoCTb
3AEKTPOUHCTPYMEHTA.

CneumMaAbHble YKa3aHUA No 6e30nacHOCTU AAA
Tpy6o¢dpe3epHbIX MaLLUH.

/\ Onachocts TpaBMMpPOBaHUA

TpaHcnopTupyiTe TpybodpesepHyio MaLLIMHY TOABKO MPpU MOMOLLLU
MOABEMHbBIX YCTPOWUCTB AU BABOEM.

Mpu BBEAEHMM B SKCMAyaTaLMIO, BO BpeMsi paboTbl U Npu
TeX06CAYKMBaHUU TpybodpesepHOt MaLLMHbI COBAIOAANTE
HaLMOHaAbHbIE MPaBMAA TEXHUKM Ge30nacHOCTU.

AupekTrBbI NO B3pbIBOHE30MACHOCTU NPOPECCUOHAABHBIX COIO30B
AOAXHbI cTporo cobaopatbes!

ChaeauTe 32 YCTOMUMBBIM MOAOXKEHUEM 06pabaTbiBaeMoit Tpy6Obi.
HecobAloaeHMe 3TOro ykasaHusi MOXKET CTaTb MPUYMHON TSXKEABIX
TPaBM MAM CMEpPTM.

7. Tpy6odpesepHbie MalLMHbI

c 3AekTponpusoaom (Tun RSG (**)).
Hanps»keHne MCTOYHMKA TOKa AOAYKHO COOTBETCTBOBATb AQHHbIM,
yKasaHHbIM Ha Tpy6odpesepHOI MallnHe.
MpucoeanHeHne TpybodppesepHO MaLLMHBI AOAXKHO BbITb
3allMLLLEHO MpeAOXpaHMTeAeM Ha |6 A.
PeryaspHo npoBepsiiTe kabeAb MOAKAIOYEHUS K CETU U, NpU
HaAMYUK, KabBeAb-yAAMHUTEAD!
MoakAtovaiiTe TpybodppesepHyio MaLLIMHY K GAOKY KOMMYyTaLMK
TOABKO MPU BbIKAIOYEHHOM FAQBHOM BbIKAIOYATEAE.
BAOK KOMMyTaLLUM AOAXKEH BCErAa HAXOAMTCS B MPEAEAaX
AOCAraeMoCTH orepaTopa.

8. Tpy6odpesepHbie MalIMHbI
c nHeBMonpusoaom (Tun RDG (**)).

K TpybodpesepHoOi MalLuMHe pa3pellaeTcs MOAKAIOHYATL AABAEHUE
He 6oaee 6 Gap.

MoakAtouaiTe TpybodpesepHyto MaLLMHY K CETU CXKAaTOro BO3AYXa
TOAbKO C 3aKPbITbIM LLUIAPOBbIM KPaHOM.

MpuHumun pencreua (cm. puc. A).

TpybodpesepHas MalumHa oTpesaeT 1 06pabaTbiBaeT CTEHKU TPY6bI
C MOMOLLbIO peXXyLLLEero MHcTpyMeHTa. C MOMOLLLBIO KperneXHoro
YCTPOMCTB2 MaLLIMHA YCTAHABAMBAETCS Ha HAPYYKHOW CTOPOHe TPy6bl
M C MOMoOLLbio COBCTBEHHOTO MexaHu3ma paboueit noaaum oberaet
Tpyby cHapy»u. B KauecTBe MHCTPYMEHTA CAYXKaT KpPYrAble MUAbHbIE
AUCKU AAS METaAAA U NPOGUAbHBIE Ppesbl, peXXyLLas KpOMKa
KOTOPbIX BbIMOAHEHA B 3aBUCUMOCTU OT MaTepuasa TpyObl 13
6bICTPOpEXKYLLLEN CTaAU MOBbILLIEHHOM NMPOYHOCTU UAM U3 TBEPAOTO
CrAaga.

VcTaHoBKa rAyOuHbI pesa NpOU3BOAMTCS C MOMOLLLbIO
MHCTPYMEHTaAbHOM LUINUHAEAbHOM 6a6ku (16), WwapHUpHO
3aKpenAeHHOM Ha 0b6enx 6OKOBbIX MAUTaX (3) U NepecTaBASEMON
XOAOBBIM BUHTOM (6).

TpaHcrnopTHbIN BaA (21), KOTOPbIM C MOMOLLLIO TPAHCMOPTHbIX
KOAEC CO3AAET ABUXKEHME paboyeit MoAaYM, MPUBOAUTCS OT
MHCTPYMEHTAABHOTO LUMUHAEAS C MOMOLLbIO 2 CTYMeHe YepBAYHOM
nepeaayu.

Moaaya BKAIOYAETCS U BbIKAIOYAETCS MPU MOMOLLM pblvara
nepeKAOYeHUs CKOpOCTU Moaauu (28).

DpUKUMOHHaA MydTa NpeAOXpaHsSeT PeAYKTOp NMoAayuu oT
neperpysku.

MHCTpYMEHTaAbHBIN LIMUHAEAD BPaLLAETCS B OYEHb XECTKUX
MOALLMMHUKAX. [AQBHBIN PEAYKTOP, CO CMa3KOM MOTPyXKeHUEM, AAS
NPUBOAA MHCTPYMEHTAABHOTO LIMUHAEGAS COCTOUT U3 MAAHETapHOM
U YepBAYHOM CTYMNeEHen.

PeAyKTOp paccumTaH Takum 06pasoM, YTO CAy4aiiHOE TOPMOXKeHHe
LLeru AO MOAHOM OCTaHOBKM He NMPUBOAMT K NMOBpeXAeHMIo. Bee
BaAbl PEAYKTOPa BPaLLLAIOTCS B MOALIMMHUKAX KaYeHMUS.

MoAoCTb MallMHBI C OCAMM MpeAHa3HaYeHa AASl BEAEHUS Mo Tpy6e
3aKpernAeHHO TpybodpesepHOI MaLLMHbI U AASl TEPEAAYU CUA
pe3aHus 1 noaaun. YBsiaka ¢ Hapy>XHbIM AMaMeTpOM Tpy6bl
OCyLLLeCTBASIETCS NepecTaHoBKoM xoaoBoi ocu (10). Llenu
3aKpernAeHus cobpaHbl U3 OTAEAbHBIX OAMHAKOBbIX 3BEHbEB.

Yuncao HEO6XOANMBIX 3BEHBEB AU AAMHA LLEMEN 3aBUCUT OT
Hapy>XHOro AuameTpa Tpy6bl.

Ao HavaAa paboTbl.

n OAINoTOBUTEADbHDbIE paGOTbI.

W Tpy6bl, paspe3aemMble Ha CKAAACKOM MAOLLAAKE, AOAXKHbBI ObITb
YAOXEHbI TaK, YTOObI PeXyLUMUA MHCTPYMEHT He 3aKAMHUBAAO.

B AAs yAOXKeHHbIX TPYO AOAXKHO BbIAEPXKMBATbCA PacCTOsIHWE OT
Hapy>KHOM CTEHKM TPyObl AO CTEHKM KaHaBbl He MeHee Kak 50 cm
MO BCE OKPYXXHOCTU TPYObl Ha AAMHY B | M.

B [ToBepxHOCTb TPyObl AOAXKH2 GbITb OUMLLLEHA OT 3arpsA3HEHUN U
3eMAU. [1peABapUTEABHO YAAAUTL MATKUE 3aLLUTHbIE MOKPbITUS
MOBEPXHOCTH TPYObi.

B PeXyLmit MHCTPYMEHT AOAXKEH 6biTb BbIGpaH B COOTBETCTBUM C
MaTepuaAoMm Tpy6el, Tpebyemoit dopMbl 06paboTKM U CMa3oYHO-
OXAQXKARIOLLLEN XKUAKOCTHU.

B VYAaadaiiTe cBapoOYHbIe LWBbI B pAHOHE KOAEC U Lienei.

3a AOMOAHUTEABHOM MH$OPMaLMel obpaliaitTech K Bawemy

MOCTaBLLMKY CMa304YHbIX MaTEPUAAOB U OXADKAZIOLLLEN KUAKOCTH.

(CmoTpuTe TaKkKe NMHEBMAaTUYECKOE CMa30YHO-OXAKAAIOLLLEE

yctpomcteo 9 12 01 002 00 4)

(CmazouHbiit MaTepuaa ToBapHbI HOMep:

CwmaszsouHbiit matepuaa BIOCUT 1L 3 21 32 039 00 0,

CwmazouHbiit maTepuaa BIOCUT 5L 3 21 32 040 00 0)

MoaroTtoBka Tpy6o¢pesepHOi MalLUKHbI
(cMm. puc. A).
OTtnyctute 3axkumHoM poivar (I 1).

PykosiTkoi (B YeMOAAHE AASt MHCTPYMEHTA) Ha MEXaHM3Me MOAQYM Ha
Bpe3aHue (7) MOAHATb MHCTPYMEHTAABHYIO LLMMHAEABHYIO 6abKy |6).
CHumuTe npusoHHble 60AThI (9) 1 NepecTaBbTe Xopa0Byto ocb (10)
B COOTBETCTBMU C AAHHBIMU TabAMLbI (4) NOA TEKYLUMIA BHELLHUIA
AnameTp Tpy6bl. CHOBa KpenKo 3aTsHUTe Npu3oHHble 60ATHI (9).

TabAnuKa Hapy»KHbIX AMaMETpPOB TpYb6:

P D

[Mm] [atoiim]
I 250-400 9,6— 15,7
Il 400- 600 15,7-23,6
1] 600—900 23,6—353
v 900- 1500 35,3-589

P: noAoxeHue xoA0BOM OCH
D: auameTp Tpy6bi

3askumHoe ycTporcTso (1) AAS HaTsxKeHUs uenei Heo6XoAMMO
BTSHYTb BPaLLLEHMEM MPY>KMHHOIO CTaKaHa TaK, YTo6bl Mpu
yCTaHOBKe Tpy6odpesepHOit MalLMHBI BbIA AOCTATOUHBIN XOA AAS
HaTSXKEHUS.

Cobpatb Lienu HaTsXKeHWs B COOTBETCTBUM C HApY>KHbIM AMAMETPOM
Tpy6bl. PasmecTuTe Tpy6odpesepHyto MalunHy Ha Tpyby U 3akpenuTe
€€ MpU1 MOMOLLM MOABEMHOTO MPUCMOCOBAEHUS TaK, YTODbI MalLMHa He
cockoAb3HyAa. CobepuTe BeAyLLYIO LieMb M 3aKMMHOE YCTPOMCTBO B
COOTBETCTBUM C BHELLHUM AMaMeTpoM TPybbl. 3apuKcupyitte
BEAYLLLYIO Lierb Ha paccTosiHMn |0 MM pSAOM ¢ HaTSIXKHOW Lienbto
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HanpoTue ¢ppe3epHOro MHCTpyMeHTa. PaccTosiHWe OT 6oATa BeayLLei
uenu A0 6oaTa HaTsixkHoM Lenu |0 Mm. Tpu pasa npoeepbTe
PaccTosiHUE MO OKPY>KHOCTU.

3akpenaeHue Tpy6o¢dpesepHOit MalMHbI Ha Tpy6e.
HaAo>keHue 3BeHbeBbIX Lenen.

Ewie packpbiTble 3BeHbeBblE LLEMWU HAAOXKMUTL Ha TPYBy Mo obe
CTOpOHbl Tpy6odpesepHOI MaLLMHBI.

MpunoaHUMUTE Tpy6odpesepHyto MaLLMHY U MPOTSHUTE 3BEHbEBbIE
LLenu noa, LenHbiMu 38e3aodKamu (1 3) Tak, 4Tobbl mocae onyckaHuMs
Tpy60¢pe3epHOit MaLLMHbI 3BEHBEBbIE LIEMM BOLLAW B 3aLLENAEHUE C
3ybuamu. HaroxkuTb cBoO6OAHbIE KOHLIbI LIEMe Ha 3BE3A0UKM OCH
HaTs>keHus (14) u xoaoBoi ocu (10). 3aTem 3aMKHYTb Lenb 6GOATOM

(302 17 216 00 4) n NpeAOXpPaHUTbL ABYMS CTOTMOPHBIMU KOAbLLAMM
(426 34020 00 5).

HatsaykeHue 3BeHbeBbIX Lenen (cM. puc. A).

3aTeM cAerka NpUAOXKMTE 3BeHbEBbIE Lienu K Tpybe nyTem
BpaLLeHuss 060nX NpyXMHHbIX cTakaHoB (). AAs aToro BpawaTh
MPY>XMHHble CTaKaHbl. AAS TOYHOWM BbIBEPKM HECKOALKO pa3s
nepeABUHYTb Tpy6odpesepHyto MaLMHy B 06e CTOpOHbI No
OKPYXXHOCTU TPYy6bl.

BpalLieH1eM Npy>KMHHBIX CTaKaHOB HAaTSAHYTb 3BEHbEBbIE LieMu Tak,
4TO6bI WTUT (23, puc. A) Nonaa B NPOAOAbBHOE OTBEpCTHE
MPY>XMHHOIO CTaKaHa B MPeAEAaX BbITOUKU MO OKPYXKHOCTMU.

Bo Bpems npouecca pesku HEOGXOAMMO CAEAUTD 32 MOAOXKEHMEM
WTKdTa B MEXaHU3MAX HaTs>KeHUs. EcAv Tpy6a He Kpyraas, HaTsKeHue
Lieneit MOXeT uaMeHATbcs. MoaToMy npu paboTe Heo6XxoAMMO
MEXaHM3M HaTSKEHUS HEOBXOAMMO AUBO MOATAHYTb, AUGO OCAAOUT.
MNepea npoueccoM pesaHns CHUMUTE Bce 4 PyKOATKU.

/\ Onacnoctb HecuactHoro cAyyas!
He nosopauuame npys>kuHHble CMAKaHbl gaAblue 3a 3my mouyky!

[T

yCTaHOBKa pexXywmx MHCTPYMEHTOB.

A OnacHocTb TpaBMUpPOBaHUA

- BCAEgCMBHUE HENPEGHAMEPEHHOIO BKAIOHYEHUS.

- Ao ycmaHoBKM omcoeguHMmMb BUAKY CEMU MAM LUAGHT NOGAyn
C>Kamoro Bo3gyxa.

- N0 NPUYUHE OMAEMAIOLUMX UAWN NAGAIOLUMX NPEGMEMOB, MAKMX KAK
KAWHBSI, MHHCMpyMeHmbI, mpybogpesepHas MalumHa,
obpabambisaemas gemanab (mpy6a),....

- N0 NPUYMHE OCMPBIX PeXXYLMX U Paboynx MHCMpyMeHmMoB

MpuMeHsIiTe TOABKO peXXylLMe MHCTPYMEHTbI ¢ 6e3ynpeyHbiMu
PEXYLLMMU KPOMKaMMU.

| I'IepeA )’CTaHOBKOﬁ OYUCTUTDb MHCTP)’MeHTa/\beIﬁ LWNUHAEAD U
TaK>Xe NpUroHHble N NOCaAO4HbIE NMOBEPXHOCTMU.

B YCTaHOBUTb PEXYLLMIA MHCTPYMEHT.
B Kpenko 3aTsHyTb KPeneXHyo raiky MHCTpPyMeHTa.

BBEAEHMe MallUuHbI B 3KCNAyaTauMmio.

Tpy6odpesepHaa mawimHa
C DAEKTPONpPUBOAOM:

B .

TpybodpesepHas MalmHa ¢
SAEKTPOMPUBOAOM MOAKAIOHEHA K BAOKY
KOMMYTaLIMKU CO CACAYIOLLLUMM
annapaTamu:

-['AaBHbIN BbIKAIOYaTeAb/peBEpCOp
-3aLLMTHBIN aBTOMAT ABUIaTEAS

1
-MMUHUMAAbHbIN pacu,en UTEAb

Hanpsa»eHuA

4 -liTenceAbHble COEAUHEHUA

['AaBHbIN BbIKAIOYATEAb UCMIOAL3YETCS AAS
BKAIOYEHUS U peBepca HarpaBAeHUS
BpaLLLeHMs. 3alLMTHbIN aBTOMAT ABUraTeAs
U MUHUMAABHBIN pacLenuTeAb obpasyloT
eAMHbIN y3eA. [1pu neperpyske
cpabaTbIBaeT 3aLUUTHDIA aBTOMAT ABUIATEAS, MPU OTKAIOUEHWUM
HanpsXeHUs CeTU MUHUMAAbHbBIN pacLlennTeAb OTKAIOYaeT
TpybodpesepHyio MalliMHY OT CETU AAS NMPEAOTBpPALLEHNS
HernpeAHaMepeHHOro NOBTOPHOTO 3arycKa.

AAs BKAIOYEHUSA TPY6Odpe3epHOI MaLlMHbI CAEAYET 3aAEUCTBOBATb
3aLLUMTHDBIN aBTOMAT ABMraTeAs.

BAOK KOMMyTaLIMKM PaCMOAOXKUTL AOCAraeMO AAsl OMepaTopa B
Ato6oe BpeMs.

Tpy6odpesepHaa MalMHbI B YaCTUYHO
B3PbIBO3aLLULLEHHOM MCMOAHEHUM:

Mepea 6AOKOM KOMMyTaLMM CAeAyET
YCTaHOBUTb AOTIOAHUTEABHYIO
KOMMYTaLMOHHYIO KOPOBKY ¢
BbIKAIOYATEAEM AASI BKAIOHYEHMUS!
Tpy6odpesepHOM MalLMHbI Ha
B3PbIBOOMACHbIX Y4aCTKaX 30HbI 2.
BAOK KOMMyTauUMK pacnoAOXKUTD
AOCSIraeMo AAS onepaTtopa B Aloboe
BpeMs.

& B3prBOOI13.CHOCTb

Baok KOMMYTaLlMN PaCroOAOXUTb 3a
npeaeAamu 30HbI 2.

A [Mocae Cpa6aTbIBaHMﬂ 3aULUTHOro
aBTOMaTa, NepeA NOBTOPHbLIM
BKAIOYEHUEM, CAEAYET BbIKAIOYNUTD
AOMOAHUTEABHbBIN BbIKAIOYATEADb.

Tpy6odpesepHaa mawimHa
C MHEBMOMNPUBOAOM:

Mcnoanenne RDG 1500 a/b (**) BrAlOUaeTCA pacnoOAOKEHHBIM B
LIAAHIe NOABOAA CXKATOro BO3AyXa LLAPOBbIM KPaHOM, KOTOPbIN
HaXOAUTCS NPSAMO MepeA NMHEeBMaTUYECKMM MOTOPOM.

O6pauieHue c MalLMHOM.

/\ Onachocts TpaBMMPOBaHUA
Bo Bpems pabombi 3alMMHBIN KOXKYX gOASKeH ObiMb NOAHOCMbIO
3akpbim u 3a¢pukcnposaH!

Myck

MpoBepuTL NpaBUALHOE HaMpaBAEHWE BPaLLEHUS MHCTPYMEHTa B

Tpy6odpesepHOM MalliMHe C 3AeKTporpuBoAoM. HanpaeaeHue

BPALLLEHUS MEPEKAIOYAETCS PEBEPCUBHBIM MEPEKAIOYATEAEM Ha

KOMMyTaLlMOHHOM BAOKe.

B OTKAIOUMTE NPUBOA MPY MOMOLLM pbldara NepeKAOHeHHs
cKopocTu noaauu (28).

40
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B BkalounTte Tpy6odpesepHyto MalLmHy.

B OtnyctuTe 3axkumHow poivar (I 1) 1 npu nomoLum KpueoLMnHOM
PYKOSITKM OMYyCTUTE BPALLAIOLLMICA MUABHBIN AUCK KaK MOXKHO
ray6xe B Tpy6y. [Ay6OKO MOrpy»KeHHbIN MUABHBIN AUCK
cTabuAM3UpyeT HanpaBAeHWe pesa.

B [pu PppesepoBaHmM BbIOPaTb KaK MOXHO MeHbLUee 3aLlernAeHne
MHCTpyMeHTa. [1pon3BOANTEABHOCTD pe3aHus BO3pacTaeT C
YBEAUYEHUEM TAYOUHbI pesaHus.

B [lorpysuTb pexyLLmit MHCTPYMEHT MPUOAUSUTEABHO Ha 3 MM
ray6xce, yeM HEOGXOAMMO U 3aTEM MOAHSTL Ha Tpebyemyio
rAy6uHy. [pu 3TOM pexyLLpit UHCTPYMEHT BbIXOAUT U3
3aLenAeHus.

B B cAydvae MCMOAb30BaHMA LLKaAbl FAYBUHBI, AaiiTe pabodemy

MHCTPYMEHTY BOWTH B COMPUKOCHOBEHMWE C MOBEPXHOCTLIO TPY6bI.

OTnycTuTe raiiky ¢ HakaTKom (27), ycTaHoBUTE yKasaTeAb (28) Ha

0. CHoBa 3aTsiHUTe raiKy ¢ HakaTko# (27). YcTaHOBAeHHas

rAybuHa BUAHA Ha LIKaAe.

BbikAlOUMTE TPy6ODpesepHyio MaLLUHY.

3aTem 3adpUKCUPYITE HACTPOIKY, 3aTAHYB 3aXKMMHOM pbiyar (1 1).

BkAlounTb Tpy6OdpesepHyto MalLMHY.

BkAlouMTe MpMBOA MpY NMOMOLLM pblvara NepeKAloYeH st

CKopoCTH noaaum (28).

EcAM MoLLLHOCTb MOTOpa AOCTAaTOYHa, TO pa3pesaTb CTEHKY

TPY6bl 32 OAMH MPOXOA.

B [lpoaoxKeHHble TPyObl MOTYT BO BpeMsl pe3aHUsi USMEHUTb CBOE
MOAOKEHMWE U 3a3KaTb MHCTPYMEHT B paspese. [loaTomy
MOCTaBAEHHbIE KAMHbS CAEAYeT BO6MBaTbL B paspes Yepes
PEryASiPHbIE PaCcCTOSHUSA 32 PEXKYLULMM UHCTPYMEHTOM.

Ha B3pbIBOOMacHbIX y4acTKax UCMOAb30BaTb KAUHbS
(6 3305013 002) (RSG Ex1500 a/b (**) nocraeasemble
MPUHAAAEXKHOCTM) U MOAOTOK M3 6e3bICKPOBOrO MaTepuaAa.

B He neperpyxatb Tpy6odpesepHyto MaLLMHY.

W [leperpyska HaAULLO, €CAM MPU BPE3aHWUM BPaLLAIOLLErOCs
PEXYLLLEro MHCTPYMEHTa YMCAO O6OPOTOB MOTOpPa 3aMEeTHO
napaeT. BcaepcTBME 3TOrO NapaeT oAHOBpPEMEHHO
MPOU3BOAUTEABHOCTb PE3aHus.

B BmecTe ¢ 5TUM NapaeT NpOU3BOAUTEABHOCTb pPe3aHus.

B ODukcupyiTe 3aroToBKy (oTpesaemyio Tpyby) u npeaoTepalLanTe
ee rnaaeHue.

Ha ToAcTocTeHHbIX Tpybax (s > 10 mm) pasaeAKy KpOMKM Nnoa,
CBapKYy cAeayeT ¢ppe3epoBaTh 3a HECKOALKO MPOXOAOB.

OaMHakoBas popma pesa 3aBUCUT OT CAEAYIOLLUX GaKTOPOB:

- BblBEpPKU TpybodpesepHOI MaLLMHbI AO HavaAa paboTsl,

- OTKAOHEHMWS reoMeTpUYecKoit $opMbl TPybbl OT GOpMbI Kpyra K
LIMAMHAPA,

- COCTOSIHUS PEXYLLEN KPOMKM MHCTPYMEHTA,

- TBEPAOCTU MaTepuaaa TPyObl.

TpybodpesepHas MaLLMHa OTAAXKEHA TaK, YTO MPU AUaMeTpe Tpy6sbl

B 300 Mm 1 600 MM Ha4aAO M KOHeEL, AMHUM pe3a MOYTH COBMAAIOT.

M3-32 3KCLLEHTPUYHOCTM HaMpaBASIIOLLLENO BaAa MeTKa
HacTpoiku (24, cm. puc. D) AeicTBUTEAbHA TOABKO AASl OBOMX
Ha3BaHHbIX AMaMeTPOB. AASl GOABLLMX AMAMETPOB MOXKET
BO3HUKHYTb HEOGXOAMMOCTDL B MOACTPOIKE.

OG6patHbIit X0A Tpy60dpesepHbIX
mawmH (RSG (**)/RSG Ex (**)).

HaHeceHne maTepmnaabHoro yuiepb6a!

Ao Bo3spama mpybogpesepHoi MalLmMHbI CAegyem BbIBECMU PEXKYLLMI
MHCMPyMeHmM n3 mpybbi, Ymobbl npegomspamump noBpeKgeHUs
MHCMpymMeHma u pegykmopa.

B OTKAIOUUTE NPUBOA MPU MOMOLLM pblHara NepekAYeHUs
cKopocTu noaaum (28).

B OTtnycTuTe 3a>KMMHOM pbivar (11).

B BbiBeCTH pexyLunit MHCTPYMEHT U3 Tpy6bl.

M YCTaHOBUTb rA2BHbIN BbIKAIOYAaTEAb/pEeBEPCOP B
noaoxkeHue «0» (BbIkA.).

%

B BkAOUMTbL peBepcop Ha 06paTHbIN XOA.

B Kpenko 3aTsaHuTe 3a>kuMHoM pbivar (1 1).

B BkAlouMTe NpUBOA NPU MOMOLLM pblHara repeKAIoHeHUs
CKOpoCTH noaaum (28).

Tpy6odpesepHasa MmallMHa He MPUrOAHA AAA pe3aHMA Ha

ob6paTtHOM xoAy!

Tpy6odpesepHble MalLIMHbI C THEBMONPUBOAOM HE UMEIOT

ob6partHoro xoaa!

VKa3aHMA MO OXAQXKAEHMIO.

HaHeceHne maTtepmnaabHoro yurep6a!

Mbi pekomeHgyem npuMeHAMb NpUHYGUMEALHOE CMA304HO-
oxaaxgatouiee ycmporicmso ¢upmbl PAUH. Npn HegocmamoyHom
OXAQXKGEHUM U CMA3KE CMPYIKKA MOXKEM 3AKAMHUMBCS.

Smo Mosxem npusecmu K NOAOMKE MHCMpyMeHma.

CAepyiHTe AQHHBIM/MHCTPYKLMUAM NPOU3BOAUTEASA
NPUMEHAEMOro OXAXKAAIOLLErO CPEACTBA

B YyryHHble Tpy6bl pe3aTb BCETAQ B CyXOM COCTOSIHMM Ge3
MPUMEHEHMS CMa30YHO-OXAQKAAIOLLLErO CPEACTBA.

B [TUABHBIA AUCK MAK PPE3Y AAS PE3KM HEACTUPOBAHHbBIX CTaAbHBIX
TPY6 OXA2XKAATb MbIAbHOM BOAOMW.

HacTpoika TouHoCTH XOAQ.

D

24

10

B Otnyctuts raky (15, cM. puc. A) Kkatoy Ha 46 mMm.
B [MoeepHyTb ocb (10) no oTHoweHUIo K HakAaake (19).

B 3aTaHyTb raiky (15).
Mpu Bpawermn ocu (10) no yacosoit cTpeake (B HanpaBAeHWUH
PEXYLLLEro MHCTPYMEHTA) AMHUSA PeXyLLEro MHCTPyMeHTa
cMelLaeTcs BMpaBo (HarpaBAeHME B3rAsiAQ PaBHO HampaBAEHUIO
ABWXXeHUs TpybodpesepHOM MaLLIMHBI, MPU HAXOXAEHUM
onepaTopa nosaau TpybodppesepHOi MaLLUHbI).
Mpu BpallleHNn ocK NPOTUB YACOBOM CTPEAKU AMHUS PEXYLLLErO
MHCTPYMEHTa CMeLLaeTCsl COOTBETCTBEHHO BAEBO.

3akpenAeHue Tpy6odpesepHOM MalLUHbI.
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«A» HeobxoaMMOe paboyee NMPOCTPaHCTBO MPU HanboAbLLEN
raybuHe pesaHus.

«D» Hapy»HbIl AnameTp TpyObl
«i» UMCAO 3BEHbEB Lienu rnpu AMametpe Tpy6bl «Dy.

Mosunums D A Heobxoanmas O6bLwan AAvHa i*
XOAOBOW AAMHA Lenu Ha uenu
ocu OAHY CTOPOHY
[MM] [mMm] [MMm] [MM]

| 250 410 1427 2854 5
300 410 1525 3050 5
350 410 1632 3264 6
400 410 1744 3488 6

2 400 375 1800 3600 6
450 375 1898 3796 7
500 375 2020 4040 7
550 375 2147 4294 7
600 375 2278 4556 8

3 600 310 2319 4638 8
650 310 2449 4898 8
700 310 2582 5164 9
750 310 2718 5436 9
800 310 2856 5712 10
850 310 2996 5992 10
900 310 3138 6276 10

4 900 330 3148 6296 10
950 330 3291 6582 1l
1000 330 3436 6872 Il
1050 330 3581 7162 12
1100 330 3728 7456 12
1150 330 3875 7750 13
1200 330 4023 8046 13
1300 330 4321 8642 14
1400 330 4622 9244 15
1500 330 4924 9848 16

*Homep aas 3akasa uenu 3 02 31 013 02 7, cocTosiueit uz 10 3BeHbeB ¢ AAMHOM

COOTBETCTBEHHO B 635 MMm.

DA AOCTUKEHUS ONTUMAABHOTO HaTSXEHUS LLenu npu
Heob6XOAMMOCTU MOTYT ObITb MCMOAB30BaHbI MOAOBUHYATBIE 3BEHBS
c AAMHOM B 31,75 MM, NpUKAaAbIBaeMble K MOCTAaBKE B YEMOAAHE AAS
MHCTPyMeHTa.

Mpumep:

Aas Tpy6bl ¢ Aametpom D=400 mm TpebyeTcs 6 3BeHbeB Lienu
(Homep aAs 3akasa 3 02 31 013 02 7).

ABM>KeHne nNo KoAee Npu NOMoOLLU BEAYLLEH
uenm

= —

=
=

i
===

=
=

=
=

CobepuTe BeAylLYIO Lienb COOTBETCTBYIOLLEN AAMHBI COrAACHO
TabauLe.

%

%

AAs AOCTUXKEHUS ONTUMAABHOTO NMPEABAPUTEABHOTO HaTsAXEHUS
uenu (Aon. aAMameTpa Tpy6bl), MOXXHO MCMOAB3OBaTb MpUAAraeMble
B YEMOAAHE AAS UHCTPYMEHTA MOAOBUHHbIE 3BEHbS LLENU AAUHOM
31,75 mm.

AAvHa Beaywen nenm
AnameTp AAvHa 3BeHbs 3BeHbs 3BeHbs
Tpy6bI uenm uenu uenu uenu
635 mm 63,5 mm 31,7 mm

250 710 | | |

300 870 | 4 0

350 1030 | 6 |

400 1190 | 8 |

450 1344 2 | |

500 1500 2 4 0

550 1660 2 6 |

600 1809 2 8 |

650 1970 3 | |

700 2130 3 4 0

750 2290 3 6 |

800 2440 3 8 |

850 2600 4 | |

900 2760 4 4 0

950 2921 4 6 0

1000 3079 4 8 |

1100 3397 5 3 |

1200 3714 5 8 |

1300 4032 6 3 |

1400 4330 6 8 |

1500 4640 7 3 |

Homep aas 3akasa 3 02 31 034 01 0 (I = 635 mm)
Homep aas 3akasza 3 02 31 036 01 O (I = 63,5 mm)
Homep aas 3akaza 3 02 31 03501 O (I =31,7mm)
MpuKpenuTe BEAYLLYIO LLeMb 32 OAHO U3 ABYX 3BEHbEB LLEMU K

32)KMMHOMY YCTPOWCTBY MPU MOMOLLM BOATa M CTOMOPHOIO KOAbLA.

MpoAeHbTe BEAYLUMIA YHACTOK BEAYLLEN LIeNK Noa obe 3Be3A0UKM
Beaywen uenu (puc. K).

MpuKkpenuTe CBOBOAHDIN KOHEL, BEAYLLEN LIENU K 3aXKMMHOMY
YCTPOMCTBY MpM NMOMOLLM BOATa U CTOMOPHOIO KOAbLIA.

MpuAOKHTE BEAYLLYIO LieMb MyTEM BPALLLEHMS LIECTUIPAHHUKA Ha
32)KMMHOM YcTpoicTse (2).

MpoaoxuTe BeayLuyto Lenb Ha paccTossHun |0 mm (oT 6oATOB
MPUBOAHOMN Lienn A0 GOATOB BeAylllel Lienu) 1 3 pasa NpoBepbTe
PaccTosiHUE MO OKPY>KHOCTH.

3aTAruBaiiTe yCTPOMCTBO HATSXKEHUS LLEMU MPU MOMOLLM
LecTUrpaHHuKa (29) Ao Tex nop, noka waiba (30) aHe AoMAeT AO
KOpMyca yCTPOWMCTBA HaTSXKEHMS Lienu (AManasoH 3aXKnma oK.

50 mm). (Makc. MoMeHT 3aTsxku 50 H-m)

BHMMaHMe - ONACHOCTb HECYACTHbIX

CAy4aeB!
Hu B KoeM cAyyae He npokpyumBaitTe TpU
ctonopHbix BuHTa (31) B Topue. (cm. puc. K)
3aKAlOUMTEAbHbIE paboThbl.
B BbiBecTW pexyLUnit UHCTPYMEHT 13 Tpy6bi.
B BbikAlounTb Tpy6odpesepHyto MaLLmHy.
B CHsATb PeXyLUMi MHCTPYMEHT.
B PackpbiTb KpenaAeHue Tpy6odppesepHO MaLLUHBI.
MalumHbl ¢ NTHEBMONPHBOAOM:

B OTCOEAMHUTD LUAGHT MOAQYM CXKATOTO BO3AYXA, 3aAUTb B
HarMopHbIi MaTpyboK MOTOpa HEMHOFO MAacAa AAS 3aLLUTbI OT
KOPPO3MM U BKAIOYUTb MOTOP Ha KOPOTKOE BpeMms.

| 3aKPbITb OTBEPCTUE AAA LUAAHIA 3alLUTHBIM KOAMAa4YKOM.

ﬁ
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XpaHeHue Tpyb6odpesepHO MaLLUHBI.
B [lpeAOXpaHUTb HapyXHble MeTAaAAMHYECKME YACTU OT KOPPO3UM.
B XpaHuTb Tpy6odpesepHyto MaLLKHY B CyXOM MOMELLEHUMU.

TeXOGCAY)'KM BaHUE U PEMOHT.

CmeHa TPaHCMUCCUOHHOIo MacAa

CMEH)’ MacAa NMpOBOAUTb NMOCAE NPpUBEAEHHbIX B Ta6AMLI.e pa60\-|14x
4YacoB, HO He Mo3AHEE KaK Yepes3 18 MecALEeB.

Texo6CcAy>KMBaHMUE U PEMOHT.

MbI peKOMeHAYEM Hallly CepBUCHYIO MacTepCKyio (LleHTpaAbHas
PeMOHTHas MacTepckas). AApec CM. B KOHLLE AQHHOTO PYKOBOACTBa
Mo 3KCMAyaTaLmu.

AAs peMOHTa MCNOAB30BaTh TOABKO MOAAMHHbIE 3aM4acTh GUPMbI
DOAMH.

& OnacHocTb TpaBMUpPOBaHUA

BCAEGCMBHE HENPEGHAMEDEHHOTO BKAYEHMA.

Ao Hayaaa pabom no Hanagke uAM MexobCAyKMBAHUIO
mpyboppe3epoBaAbHON MALIMHBI OMCOEGUHUMB LUMENCEABbHYIO BUAKY
KabeAss NMMAHUS AW LUAGHT NOGayy CXKAMmMoro Bo3gyxa

om cemu cHabxxeHus!

O6uwue ykazaHusa

Pa6oTbl Mo TeXOBCAY>KMBAHUIO pa3pellaeTcs BbINMOAHATb TOABKO
0ByYeHHbIM CreLMaAuCTaM.

Pa6oTbl Mo yxoAy M TEXOBCAY>KMBAHUIO OXBATbIBAIOT B OCHOBHOM:

- Hapy»HyIO OYUCTKY TPyb6odpesepHOt MaLLIMHbI U Lienei
KpenAeHus

- BM3YaAbHbI KOHTPOAb Bcelt TpybodpesepHOI MalLMHbI

- CMeHy MacAa peAyKTopa

- 3anpaBKy MacAa B GAOK BO3AYXOMOAFOTOBKM

- CMasKy XOAOBOM pesbbObl U Lienen

- CMasKy HanpaBASIOLLMX MHCTPYMEHTAAbHOM LINMUHAEABHOM 6a6KM
B YCTPOWCTBE HaTAXEHWUSA M TPaHCMOPTUPOBaHUSA

- Bo306HOBAAINTE HaKAEHKM U MPEAYTNPEXAECHUS Ha
3AEKTPOUHCTPYMEHTe

yXOA 3a 3B€HbeBbIMM LLenaMu

CHayaAa OUYUCTUTb 3BEHbS LLEMK OT rpy6BbiX 3arpsAsHEHUI 1 3aTem
TLWATEABHO OYMCTUTL MPOMBIBOYHBIM GEH3MHOM, KEPOCUHOM MAM
NoAOGHBIM CPEACTBOM.

AAs obecrieveHUs CMasKM MOAOXKMUTb OUMLLLEHHBIE Lienk

Ha HECKOABKO YaCOB B BA3KOTEKy4ee MacAO, Harpumep,

B TPaHCMMUCCHOHHOe MacAa SAE [40.

& OnacHOCTb HECYACTHOIO CAY‘-IaSl!

I'Iepeg nOBmOPHbIM nPMMeHEHMeM nogBeerymb 3BEHbA UeNN
mLLameAbHOMy BU3ydAbHOMY KOHmPOMO Ha 6e3ynpetlHoe coCmosHue.
3ameHnmp nOBPe)KQEHHbIe Hyacmu n Hegocmawluline cmonoprle
KOAbLA.

UHcTpyMeHTaAbHaA wiNnMHAeAbHana 6abka
B [lpoBepuTb ypoBeHb MacAa B peAyKTOpe.
B [Mpy HaAOBHOCTU 3aMEHUTb TPAHCMUCCUOHHOE MACAO.

CmoTpu Takke pasaeA «CMasoyHble CPEeACTBa M CXEMa CMasKMy.

KoHTpoAb ypoBHA MacAa B pepyKTOpe

Kaxkapiit pas A0 Havaaa paboTbl MpoBepsiTe repMETUHHOCTD

WMHCTPYMEHTAAbHOM LWNMHAEAbHOM 6abKu:

B [MoaoxuTb TpybodpesepHyto MalLMHY 6OKOBOM NAUTOWN,
AeXKallleW HanpoTMB 3aLUTHOrO orpaxkaeHus pabouero
WMHCTPYMEHTA, Ha FTOPM3OHTAAbHYIO MOBEPXHOCTb.

B BbiBMHTUTL pesbboByio 3arayLiky (25, puc. A).

YkKazaHue:

EcAv TpaHCMMCCMOHHOE MAacAO Kak pas ellie BbITeKaeT U3

pe3b60oBOro OTBEPCTUSA, TO YPOBEHb MAaCAA COOTBETCTBYET HOPMe.

B B npoTUBHOM cAyYae AOAUTbL MacAO
(cMm. paspea «CMasouHble CPeACTBa U CXeMa CMasKuy.

B Kpenko 3aBUHTUTb pe3bbOBYIO 3arAyLLKY.

Cpoku cMeHbl [pab. vackl] [RSG Ex 1500 A RSG Ex 1500 B
TPaHCMMCCUOHHOTO Macaa | (*¥) (**)
RSG 1500 A (**) |RSG 1500 B (*¥)

RDG 1500 A (*¥) |RDG 1500 B (**)

MepBas cMeHa MacAa 20-40 80 - 120
nocae
Mocaeaytolas cmeHa 80— 120 200 — 250

MOoCAe

Halua LeHTpaAbHas peMOHTHas MacTepcKas BbIMOAHUT aAst Bac
CMeHY MacAa U YTUAM3ALIMIO CTAPOro MacAa.

TpaHCMUCCMOHHOE MAacAO CAMBaNTE B TEMAOM COCTOSIHUM U
HENocpeACTBEHHO MOCAE XpaHeHUs TPy6odpe3epHOI MaLLIMHBL.

NMHeBMoMoOTOp

MHeBMOMOTOp CAeAyeT MOABEpraTb OCHOBaTEAbHOM MPOBEPKE U
ouncTke nocae 200 paboumx Yacos, HO He pexxe OAHOTO pasa B roa
MPU UCMOAB3OBAHUM YNCTOTO, OBE3BOXKEHHOTO M CMa3aHHOTO
MacAOM C)KaToro Bosayxa. PekomeHayem nopy4yats
TeXO6CAYXKMBaHUE U PEMOHT MHEBMOMOTOPA HaLLIEM LLEHTPAALHOM
PEMOHTHOM MaCTepCKOM.

HaHeceHne maTepmnaabHoro yuiepb6a!

Ecan He 6ygym BbinoAHeHbI npegnucarqHbie NPoBEPKHM, MO BO3MOXKHO

BO3HUKHOBEHME CePbE3HOro yiuepba n nageHne MoLLHOCMM

nHesMoMomopa.

AEMOHTaXX NHeBMOMOTOpa:

H YcTaHOBUTb TPy6OdpesepHyto MalLMHY Tak, 4TOObI
NMHEBMOMOTOP HaXOAMACS Ha CAMOM BbICOKOM MecTe
MHCTPYMEHTAAbHOM LUMMHAEABHOM 6abKu.

B BbBUHTUTL 6 BUHTOB C LIUAMHAPUYECKOM
roaoekoi (18) (cm. puc. A).

B CHATb NHEBMOMOTOP.

C6opka ocyluecTBAaseTcs B OOpaTHOM MOCAEAOBATEABHOCTH.

CaeaMTe 32 TOYHBIM COYAEHEHWEM LLIECTEPEHKM MOTOPA U

NAAHeTapHOM nepeAan.

MexaHu3m nopaymn Ha Bpe3aHue (cMm. puc. A)

B Hapy»Hast 60KOBasi TOBEPXHOCTb raiku ¢ Tpy6Ho pesbboit (17)
AOAXH2 ObITb BCErAA YMCTOM OT 3arps3HEHUI U CACAOB
P>KaBUMHbI U CAETKA CMa3aHHOM.

B [pu cMeHe MacAa peAyKTOpa OUYUCTUTb U CMa3aTb XOAOBYIO
pe3bby.

AeMoHTax:

B BbIBUHTUTB BUHT C LMAMHAPUYECKO FOAOBKOM (8).

B BbiHyTb 60AT (5) U3 KpbILIKK.

B Tenepb pyKOATKOM BbIBUHTUTb MEXAHWU3M MOAAYM Ha BPE3aHUE U3
raiku c TpybHoit pesbboit.

B AeTaau c pe3bboi OUMCTUTL U CMa3aTb MACAOM (CM. pasAeA
«CMasouHble CPEACTBA U CXEMA CMa3KMy Ha cTp. 75).

B [MoBpeXA€eHHbIe rpA3eCbeMHblE KOAbLLA 3aMEHUTD.
C6opka

C6opka ocyliecTBAsieTcsl B OGpaTHOM MOCAEAOBATEABHOCTM.
OCTOpPOXKHO, rpsA3ecbeMHble KOAbLLA HE AOAKHBI UMETb
MOBPEXAEHUI NMocae cbopku!

3a)XKMMHOe YCTPOMCTBO

MpeaoTBpalaitTe 3arpssHeHMe pe3bbbl pbIM-BUHTOB
(3, puc. G) B Npy’>XMHHOM CTaKaHe.
Mpu HaAOBHOCTM OUUCTUTL pe3bby U CMa3aTb MACAOM.

40
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CMma3ouHble CpeACTBa M CXeMa CMa3KMU MawmHbl ¢ KoaoM cTpaHbl N34 (Aerko naeHTUdULMPYeMble MO
HOMePpY 3aKa3a Ha 3aBOACKOM Tabanuke, Ha 9 u |10 mecTe cTosT
CMa3zouHble CpeACTBa AAAl THEBMOMOTOPaA unopbl 3 n 4 7 360 XX XX 34 X) nocTaBAAIOTCS BMECTE C 3aAUTBIM
Cmaska B MHEBMAaTUYECKUIA ABUFATEAb MOCTYMAET U3 MACAEHKM B peaykTop macaom BMB 100.
6AoKa Tex06CAYKMBaHMA. TOALKO B CAy4ae AAUTEAbHBIX MPOCTOEB  [Ipy OTrpy3Ke B MHCTPYMEHTAABHYIO LUMMHAGABHYIO 6abKy
HEOBXOANMO AOBABAATL HECKOABKO KareAb MacAa B 3anpasaeHo Macao ARAL EL Degol BMB 460. HactositeAbHO
BO3A)’XO3a6OPHOe OTBePCTMe NMHEBMAaTUYECKOIO ABUIMATEAA. peKOMeHA)'EM He I'IPMMeHﬂTb Apyroe TPaHCMMCCMOHHoe MacAO.
MacAo AAA cMa3KM MHCTPYMEHTaAbHOM CMa3ouHble CpeACTBa AAAl MOBEPXHOCTEN CKOAbXKEHUS
WnMHAEAbHOM 6a6Ku AAsl cMasbiBaHMS U YXOAQ 32 NOBEPXHOCTSAMMU CKOAbXKEHUS
Cwmazouroe | Ynakoska | Homep aas 3akaza| Amanason | Creundukaums PEKOMEHAYEM NMPUMEHATb 6E3KUCAOTHbIE, BOAOCTONKMUE GUPMEHHbIE
CpeACTBO TeMnepaTyp NMAACTUYHbIE CMa3KM AASl MTOALLUIMHUKOB CKOABXKEHMS.
ARAL EL [°C]
Degol G 2 3
BMB 460 |2 autpa 321 3200901 3 |-15 A0 +50 |TpaHcMMccHoHHO
BMB 100 [2autpa |32132009029|-3540  |© (PeAyKTOpHOE)
+5 macao Tun-CLPF
COrAacHoO HopMme
DIN15502.
PekomeHAyeMble BASKOCTU TPAaHCMUCCUOHHOMO MAacAa AAS
PasAMYHBIX AMAMa30HOB OKPYXKalOLLLEN TeMMepaTypbl:
FI A
A
g
+50 1 — — — é
o
+40 4+—4 — — — — —_——
€5
£
+5 ° § 3
ol — : —
(=3
B o i 8 Touka cmasku CmazouHoe uam pabouee
H CPeACTBO
.35 - 2 (peaykTop) cMOTpU TabanLy
CMa304YHOrO MacAa AAS
WMHCTPYMEHTaAbHOM
°C o
Q LWNUHAEAbHOM 6abKK
3 (NOBEPXHOCTU CKOAbXEHUSA U MAACTMYHAs CMa3Ka AAS
X0AOBas pe3bba) MOALUMMHUKOB CKOAbXKEHMUS

YcrpaHenue HeucnpasHocTein (tun RSG (**) u RSG Ex (**)).

HeucnpasHocTb Bo3MorkHasA npuumHa Mepb! ycTpaHeHus
MoTop 1 pexyLumit OueHb HU3KME OKpYXKaloLLMe TEMMEpaTypbl Mcnoab3oBaTh HU3KOTEMNEpaTypHOe
WUHCTPYMEHT TpPaHCMUCCUOHHOEe MacAao dupmbl DANH
OCTaHaBAMBAIOTCS - -
3aTynuACs pexyLuii UHCTPYMEHT 3aMeHUTb peXXyLLMit MUHCTPYMEHT
HeT Hanpsi>keHus B ceTu MpoBepuTb MpUCOEAMHEHME CETU U KOMMYTALLUOHHbBIE
annapartbl
HenpaBuabHOe HanpsiskeHue ceTu MpoBepuTb AaHHbIE MPUCOEAMHEHMS CETH

Canikom GbicTpas noaayda MAUM GOAbLLON CbeM OTperyAnpoBaTb peAYKTOP U/MAM COKPaTUTb FAYOUHY
maTtepuasa Ha o6opoT MOrpys>KeHus

I'IOTepv1 MacAa B PeA)’KTOPHOl:i KOP06Ke AOAMTb MacCAO. ﬂpm NOBTOPHOM MaA€HUU OMPEACAUTDb
MECTO YTEYKU U YyCTPAHUTbL.

YpesBblyaiiHOe MOBbILLIEHWE TeMMEpaTypbl MoTOpa |PeakTuBMpoBaTh 6A0K KoMmyTauum 3 07 02 041 01 4

MoBpexkaeHHe LienHoM [NoBpeXkAeHHOE 3BEHO Lienu 3aMeHUTb 3BEHO Lienu

3BE3AO0UKM N
HenpaBuabHO coeamnHeHa Lenb lMpoBepUTb TOUYKM COEAMHEHMUI U UCTPaBUTD
MaAew, Lenu BcTaBAEH He MOAHOCTBIO BeecTu maaeL, NOAHOCTbIO B 3BEHO
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HeucnpaBHoctb

Bo3MorkHana npuymHa

Mepb! ycTpaHeHus

pesa

MorpeluHocTb TpaekTOPUM

MorpewHocTb B BoiBepke TpyboppesepHoOM
MaLUMHbI U Lienu

CmoTtpu «[NoaroToska Tpy6odpesepHOit MalLMHbI
(cm. puc. A)» ctp. 71. CMoTpu «3aKpenAeHue
Tpy6odpesepHoit MawmHbl Ha Tpy6e» cTp. 71.

OTC)’TCTBMe SKCLLEHTPUYHOCTU HanpaBAsdtloLlLero
BaAa

OTperyAMpoBaTtb TOYHOCTb X0AR, cM. «HacTpoitka
TOYHOCTU X0Aa» CTp. 73.

3aTynuacs pexyLumnii MUHCTPYMEHT

3aMeHUTb peXyLnit MHCTPYMEHT

Kocoe nan BepTHKaAbHOe pacrnioaoxeHue Tpybbl,
HEKpYrAOCTb TpY6bl

McnoAb3oBaTh HanpasAsiioLLee yCTPOUCTBO, CM.
«3akpenAeHue TpybodpesepHOit MaLLMHbI Ha Tpy6e»
ctp. 71. CmoTpu «Hanpasasiowas pesa» ctp. 81.

Meperpyska pexyLLero MHCTpyMeHTa

OTperyAMpoBaTb peAyKTOP M/MAU COKPAaTUTb FAYOUHY
norpy»eHus

COKPaLLI.EHHaFI UAn

MaLUUHbI

HeAeMlcTBYylowWwas GyHKLUSA

Het HanpA>XeHna B ceTu

[MpoBepuTb NpUcOEAMHEHME CETU U KOMMYTALLUOHHbIE
annaparbl

BbikAlOUaTeAb HE BKAIOYEH

n POBEPUTDL BbIKAIOYATEADb

MpockaAb3biBaHWe MydThI

OTperyAupoBaTb PeAYKTOP AW MOPY4UTb 3aBOAY
¢dupmbl DAMH ycTaHOBUTE MOMEHT cpabaTbiBaHUS

MydThI

CuabHas Bubpaums

CAMLIKOM BblCOKas noAava

OTperyAnpoBaTb peAyKTOp

Boablias raybuHa norpyeHus pexyLuero
MHCTPyMeHTa

VYMeHbLNTL FAYBUHY MOrpyXKeHUsA pexyLLLero
MHCTPyMeHTa

3axxumHon poidar (I 1) He saTaHyT

3aTAHYTb raiky

MpocaabaeHue uenu

I'IpoaepMTb HaTAXXeHue Lenu

3aTynuAcs pexyLumnii UHCTPYMEHT

3aMeHUTb peXyLLMit MHCTPYMEHT

YcTpaHeHue HeucnpaBHocTer (Tun RDG (**)).

HencnpaBHocTb

Bo3mo>kHasa npuumnHa

Mepbi ycTpaHeHus

MoTop u pexxylumi
UHCTPYMEHT
OCTaHaBAUBAIOTCS

3amep3aHme NMHEBMOMOTOPa

anMeHMTb cnelmnaAbHoOe MOPO3OCTOI71KOG
CMa30oY4YHOe CpeACTBO

3aTynuAcs pexyLLmit UHCTPYMEHT

3aMeHUTb PeXyLLMt MHCTPYMEHT

[MaaeHue pAaBAeHUA

MpoBepuTb MoAavy cxkaToro Bosayxa (6 6ap)

3arpsisHeHUsi, KOppO3Us AU U3HOC AOMacTei B
NMHEBMOMOTOpEe

Hanpasutb moTop ¢pupme PAMH Ha pemoHT

CAnLKOM BbicTpas noaayva MAM GOAbLLOI CbeM
MaTepuaaa Ha o6opoT

OTperyAMpoBaTtb peAYKTOp U/MAU COKPATUTb FAYOUHY
NorpyeHus

MoTepu Macaa B peAyKTOpHOM KOpobke

Aoantb macro. [Npu noBTOpHOM MaaeHUM
OMNPEAEAUTb MECTO YTEYKU U yCTPaHUTb.

MNoBpexkaeHue LenHoM
3BE3A0UKM

MNoBpexAeHHOe 3BEHO Lienu

3aMeHMTb 3BE€HO LLenwm

HenpaeunAbHO coeamHeHa uenb

[MpoBepUTb TOUKM COEAMHEHUI U UCMPABUTb

I'Ia/\eu. uenu BCTaBA€H HE MOAHOCTbIO

Beectu naAeLl, NOAHOCTbIO B 3BEHO
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HeMCI'IPaBHOCTb Bo3sMorKHan npuymHa

Mepb! ycTpaHeHus

MorpeluHocTb TpaekTOPUM

pes3a MalluHbl U Lenu

MorpewHocTb B BbiBEpKe TpybodpesepHoi

CmoTtpu «lMoaroToska Tpy6odppesepHOM MalLMHDI
(cm. puc. A)» cTp. 71. CMoTpu «3akpernaAeHue
Tpy6odpesepHoit MalmHbl Ha Tpy6ex» cTp. 71.

BaAa

OTC)’TCTBME 3KCLUEHTPUYHOCTHU HaMpaBAfAIoLLEro

OTperyAupoBaTh TOUHOCTb X0A3, cM. «HacTpoiika
TOYHOCTU X0Aa» CTP. 73.

3aTynuAcs pexyLmii MUHCTPYMEHT

3aMeHUTb peXXyLUii UHCTPYMEHT

HEKPYrAOCTb TPyObl

Kocoe nAu BepTHKaAbHOE pacrnioAoxeHue Tpybbl,

McrnoAb3oBaTh HanpasAsiiolLee YCTPOMCTBO, CM.
«3akpenAeHue TpybodpesepHoi MalLUHbI Ha Tpybe»
ctp. 71. CmoTpu «Hanpasasiowas pesa» ctp. 81.

Meperpyska pexyllero MHCTpyMeHTa

OTperyaMpoBaTb peAYKTOp U/MAM COKPaTUTb FAYOUHY
norpy»eHus

COKpaLLI.EH Haa UAn

HeAeWcTBYyloWas GyHKLUSA AJBAEHMS CXKATOro BO3AyXa

HeAOCTaTO“IHOE WUAU MOAHOE OTCYTCTBUE

[MpoBepUTb ycTaHOBKY MOAQYM CXKATOrO BO3AYXa

MaLLMHBI -
M3Hoc AonacTen

3amMeHUTb AoMacTu

HeAOCTaTOH HO€ CMa3biBaHME MOTOpa

lMpoBepuTb ypoBeHb MacAa B 6aoke
BO3AYXOMOAFOTOBKM

MpockaAb3biBaHWe MydThI

OTperyAnpoBaTb PeAYKTOP AW MOPYYUTb 3aBOAY
¢upmbl DAMH ycTaHOBUTE MOMEHT cpabaTbiBaHUS

My ThI

CuabHas Bubpauus CAMLLKOM BbICOKas rnoaaya

OTperyAanmpoBaTb peAyKTOp

MHCTPYMeHTa

Boablias raybuHa norpyxeHus pexyLuiero

VYMeHbLINTbL FAYOUHY MOrpy>KeHUs pexyLLero
MHCTPyMeHTa

He 3aTaHyTa raika (1 1)

3aTaHyTb raiky

MpocaabaeHue Lenu

ﬂposepMTb HaTAXXeHue uenu

3aTynuACs pexyLumii UHCTPYMEHT

3aMeHUTb peXyLLMI UHCTPYMEHT

BAOK BO3AYyXONOArOTOBKM.

AAs Tuna RDG (**)

CpokK cAy»6bl MHEBMATUYECKOW YCTaHOBKM 3aBUCUT B OCHOBHOM OT
MOAFOTOBKM CXKaTOro BO3AyXa.

MosToMy B Ka>KAOM MHEBMAaTUHECKOM YCTaHOBKE YCTaHaBAUBAIOT
GUABTPBI U MACAOPACTILIAUTEAU, KOTOPbIE, OAHAKO, AOAXKHbI ObITb
MPaBUABHO HACTPOEHbI U TPeBYIOT NMPaBUABHOIO YXOAQ.

YcTaHoBKa 6A0Ka BO3AYXONOATFOTOBKM

yCTaHOBKa OCYLLLECTBAAETCA B HANpaBA€HUU CTPEAKU KaK MOXKHO
6AMXKe K noTpebuTteaio (paccTosiHue He 6oaee 10 m).

DuAbTp

HanopHbIlt pUABTP oumLLaeT CXKaTbI BO3AYX OT BAArW U TBEPABIX
yacTul,. B 6A0K BCTPOEH PpUABTPOIAEMEHT C TOHKOCTbIO
duabTpaummn 40 pm. DUABTPOIAEMEHT C MEHBLLMMU pasMepamu Nop
rnocTaBAsieTcs Mo 3anpocy.

Texob6cAykuBaHme

PeryAsipHO cAMBaTb KOHAEHCAT Yepe3 pe3bOOBYIO 3arAyLLKY.
Ouuctka

C6pocbTe psaBAeHMEe B BAOKEe TEXOBCAYKMBaHUSA U ocBoboAUTe
6avok oT 6alioHeTHOro KpenaeHusa. OcaabbTe oTpaXkaTeAbHYIO
LWaiby, BbiHbTE GUABTPOIAEMEHT, BbINOAHUTE OUMCTKY

$UABTPOIAEMEHTA MAU YCTAHOBUTE HOBbIN GUABTPOIAEMEHT.
3aBUHTUTE GUABTP C YNAOTHUTEAbHBIM KOALLLOM. Y cTaHOBUTE 6a4OK
Ha 6altoHETHOM KpernAeHUM.

HaHeceHne maTeprnaabHoro yuiepb6a!

CmakaH n3 naacmmaccel (noamkapb6oHam) paspeluaemcs o4mLLAMb
MOABKO BOGOH MAM NPOMBIBOYHLIM GEH3NHOM.

OmBemcmaeHHOCMb 3a MAMePUAAbHBIN yiepb Bcaegcmame
HeCoBAIgEHUS HACMOSLLEN YKA3AHUS OMKAOHAEMCS.

MacaopacnbianTeAb

MHeBMaTMuECKUM MacCAOpacCnbIAUTEAb NOAAET B CXKaTbIn BO3AYX
MaCASIHbIN TYMaH " obecrneunsaeT Takum o6pa30M MNOCTOAHHYIO U
HaAEXHYIO CMa3Ky MHEBMOUHCTPYMEHTA.

BCTPOGHHaﬂ BO3AYLLIHAA 3aCAOHKa aBTOMaTU4YE€CKU HaCcTpanBaeTCa
Ha pacXoaA BO3AYXa.

MuHuMaabHOe AaBAaeHUe cocTasaseT 0,5 6ap.
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HacTtpoiika

ApocceAbHbIM BUHTOMP, YCTaHaBAMBAIOT YMCAO KareAb MacAa B
MUHYTY. AASl 3TOrO MOBEPHYTb BUHT Ha KPbILLKE MaCAOPACTILIAUTEAS
npubansuTeabHa Ha | o6opoT BaeBO. KanAu BUAHBI B KOAMauKe.

O6cAyXnMBaHne

3anac MacAa HaXOAMTCS B CTaKaHe U BUAEH CHapyu. BcTpoeHHbii

APOCCEAb MO3BOASET AOAUBATL MACAO BO BpeMsi paboTbl 6e3

MEepPeKpbITUS MOAAUM CHKATOrO BO3AYXA.

- BbIBUHTUTb 3arAylLKy 3aAMBHOTO OTBEPCTUS.

- 3aAWTb MaCAO B CTaKaH HE MPUMEHSS BOPOHKM.

- B kauecTBe aAbTEpHaTMBBI MOXKHO AEMOHTMPOBaTb 6a4OK Ha
6afOHETHOM KPEMAEHUW U HaMPSMYIO 3aAUTb B HEFO MACAO.
VcraHoBuTe 6a4OK CHOBA Ha MECTO.

- 3aKpbITb OTBEPCTUE 33AMBKM MaCAa pe3b6OBOI 3arAyLLIKONA.
MacAopacribiauTeAb roToBs K paboTe.

MakcumaabHoe pabouee paBAeHHe U TeMMnepaTypa

AAs PUABTPaA M pacriblASIOLLEN MAaCAEHKM C MAACTUKOBbLIM 6aukoM
MaKcMMaAbHoOe paboyee AaBAeHWe cocTaBasieT |6 6ap npu
MakcumMaabHow Temnepatype +30 °C u |0 6ap npu MakcHMaAbHOM
TemnepaType +50 °C.

Anasa 6A0Ka Texo6CAy>KMBaHWUSA HEOBXOAMMO UCMOAB30BATb

CAGAYIOLLME COPTA MACEA:

B AASl AETKMX U OBbIYHBIX HArpy30K MPUMEHSINTE TMAPABAUYECKOE
MacAO C aHTUKOPPO3UOHHbIMU cBolcTBamm HLP/ISO-VG22
(Ne aas 3akasa 3 21 32017 05 0 - 0,25 A) nan.

B AAS BbICOKMX Harpy3oK MpUMEHSMTE TMAPABAMYECKOE MACAO C
aHTUMKOPPO3UOHHbIMU cBoicTBamMu HLP/ISO-VG46
(Ne pns 3akasa 3 21 32 006 01 7 - 0,5 A).

BN [1py AAMTEABHOM NPOCTOE MaLLWHBI HA MPOTSAYXKEHUMU HECKOABKUX
MeCALLEB Mbl PEKOMEHAYEM MPUMEHSITb NepeA OCTaHOBKOM
MaLUMHbl aHTUKOPPO3UOHHOE MACAO BbICOKOM MAOTHOCTU
(Harpyska paspylieHus: 8 MuH.), Hanp., Mobilarma 524
(npouseoacTea Mobil) nau Ensis 10 W (npounssoactsa Shell).

Mpy HeBAAroNpUATHBIX YCAOBUAX SKCMAyaTaLmK, HUIKUX

TemnepaTypax (Huxke +3 °C) U/MAM BLICOKOM COAEPYKaHUM BOAbI B

CKaTOM BO3AYXe ABMraTeAb MOXKET 3aMep3HyTb. Bbl MoxkeTe

usbexkaTb 3TOro, UCMOAL3Ysl OBbIYHbIE CUHTETUYECKHE

NMPOTUBOOBAEAEHUTEABHBIE U CMAa304HbIE CPEACTBA, Hamp., MapKu

Kilfrost nan Renolin SDL 1808, npu meTaAAMueckom pesepByape

nHeBMaTu4yeckoro 6Aoka! MNMpeABapUTEABHO HYXKHO CAUTb

YKMAKOCTb U3 TPYGOMPOBOAOB M MacAopacnbiAuTeAs. Msberaitte

CMeLLMBaHUs, MHave 3pdeKT NPOTUBOOOACAEHEHNS MOXET

OCAaBHYTb MAM COMTU Ha HeT. MacAsIHYIO MAEGHKY YAAAATb He HAAO.

%

%

B Kilfrost Anti-Eis (npoussoactea DEPRAG - Ne aan
3akasa 807287)

B Kilfrost 400 (npoussoacTea Weyer Indutec)

B Renolin SDL 1808 (npouseoacTtsa Fuchs) — aTo noaaatowascs
61OAOTUHECKOMY Pa3sAOXKEHMIO MHEBMATUYECKasA CMa3Ka,
KoTopas MpMMeHsETCs NpU NPOKAaAKe Tpybornposoaos
nuTbesol Boabl! CobAloaaiiTe Npy 3TOM AEMCTBYIOLLLME NPaBUA],
3aKOHOAATEAbHbIE MOAOXKEHMUS, MPEANUCAHUS U YKa3aHUA
M3roTOBUTEASl CMAa304HOIO CPEACTBaA.

MapaBAMyecKoe AaBAeHMe:

MMapaBAnyeckoe AaBAeHMe Bbillie 6 6ap MPUBOAUT K U3HOCY CUCTEMBI.
CAMLLKOM HU3KOE AABAEHME MPUBOAUT K MAAECHUIO MOLLLHOCTM.

B oTHoLLeHMM KayecTBa CKaTOro BO3AYXa Mbl PEKOMEHAYEM B
cooTBeTcTBUM C HOpmoli ISO 8573-1:

OcTaTtouHan
BOAA

Kaacc Ocrtatou- OcTatouHas
HOE MacCAO MNbIAb

[Mrlmm3] Pasmep Makec. AasreHne Makc.
YACTUL, KOHLLEH- TOYKU KOHLLEeH-
[Mkm]  Tpaums  pocsi [°C] TpaLyis
[mr/m7] [g/m’]
Mpu
rpomacae
HHOM
Bo3Ayxe 4 5 15 8 +3 6
Mpu
Henpoma
CAEHHOM
Bosayxe 3 | 5 5 -20 0,88
MapaxTHAa.

raPaHTMFI Ha BCe M3AEAUE AEMCTBUTEAbHA B COOTBETCTBUU C
3aKOHHbIMU NMOAOXEHUAMU B CTPAaHE NMOAb30OBATEAS.

Mdpe3epHbIM UHCTPYMEHT U
NPUHAAAEXKHOCTM.

NMuAbHbIE AMCKU

| 2 3

®opma |, GeicTpopexyLuas cTaAb, AAS PeAYKTOpa TUNa:
a, b - AAq 06paboTKM cTaAbHBIX TPY6

%] Wupu Bec Yucao I'Ay6uHa Homep aas

Ha 3ybbes pesa, Makc. 3aKasa
[Mm]  [mm] - [kr] [Mm]
160 4 05 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 09 64 45 63502053007
220 5 1,3 70 55 6350204100 |

®dopmMa 2, GbicTpOpeXyLIas CTaAb, AAS PEAYKTOpa TUNa:
b - AAs 06paboTKM YyryHHbIX TPY6

1%} Wupu Bec “ucao I'Ay6uHa Homep aas

Ha 3ybbes pesa, Makc. 3aKasa
[Mm] - [mm] - [kr] [Mm]
160 4 0,5 40 25 6350205000 |
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 06 50 45 6 3502 099 00 4
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®opma 3, 6bicTpopexyLLas CTaAb, C TBEPAOCMAABHBIMU 3yObsamM,
AASl peAyKTOpa TUMa:
b - AAs 06paboTKM UyryHHbIX TPY6 (BKAIOYAS U C LLEMEHTHOM

$yTepoBKOI) U HeAErMpoBaHHbIX CTaAbHbIX TPY6 Ao 400 H/mm?

%] Lnpn Bec Yucao [Ay6uHa Homep ans

Ha 3yb6bes pesa, MaKc. 3aKasa
[Mm]  [mMm]  [kr] [Mm]
160 4 05 40 25 63502080008
180 4 0,7 44 35 63502061009
200 4 09 50 45 63502084 00 2

an3MaTM‘IeCKaﬂ WNOHKAa
W x B x A (Mm)

6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005

TpaHCNOPTHbIM KOHTEMHEP
AAUHA X WWWPUHA X BbICOTA

MM MM MM
1000 x 800 x 395 33901 114007

NMpoduabHana ppesa

I =30°

V-o6pasHas ¢popma, GbicTpoperxyllias CTaAb, AAS PeAYKTOpa TuMa:
a - AAf 06pPabOTKM BbICOKOAETMPOBAHHbIX CTaAbHbIX TPY6

b - AAf 06pabOTKM HEAETMPOBaHHBIX CTaAbHBIX U YYTyHHbIX TPY6 C
TOALLMHOM cTeHKU He 6oaee |0 MM 1 c AMameTpoM He 6oaee |600 mm

D B Bec Yucro B [Ay6buHa Homep aas
3ybbeB pesa, MaKC. 3aKasa

[am] [wm] k] [ [mwm]

125 25 1,58 32 30 25 6 3508 056 00 4
160 30 32 36 30 25 63508081009
160 30 33 36 37,5 25 63508093000
180 42 55 36 37,5 25 63508094000
180 42 49 36 30 25 63508085008

B=8°
r=6 mm
b=4 mm

U-o6pasHas ¢popMa, GbicTpopeskyLias CTaAb, AAS PeAYKTOpa TuMa:
a - AAf 06pabOTKM BbICOKOAETMPOBAHHbIX CTaAbHbIX TPY6

b - AAf 06pabOTKM HEAErMPOBaHHbIX CTaAbHBIX M YyFyHHbIX TPY6 ¢
TOALLMHOM CTeHKU He 6oaee |0 MM 1 c AameTpom He 6oaee 1600 Mm

D B Bec Yucro [Ay6uHa Homep ans
3y6bes pesa, MaKc. 3aKasa

[Mm]  [mMm]  [kr] [MMm]

160 25 2,8 40 25 63508089 007

%

@D

v

B

KomnaekT ¢pes, HEB (6bicTpopexyluas cTaab), AAS TUNa
peAyKToOpa:
a - AAf O6paBOTKM CTaAbHbIX BbICOKOAETMPOBAHHbIX TPYO,

b - AAf 06paboTKM HEAErMPOBaHHBIX CTAAbHBIX M YyFyHHbIX TPY6 €
MaKC. TOALLMHOM cTeHKM |0 MM u Makc. auameTpom 1600 Mm

D B Bec Yucao B TaybuHa Homep aas
3y6beB pe3a, MaKc. 3aKasa
[mm] [mm] [kg] St [ [mm]

154 30,5 25 32 30 25 63508099020

CneuunaabHble $pesbl AAS APYTMX MATEPUAAOB U APYrOi reoMeTpumn
pesa no sanpocy

3BeHO uenu

10 3BeHbeB Lenu X 63,5 MM = 635 mm
Homep ans 3akasza 302 31 013027

| 38eHo uenu x 31,75 mm

Homep aas 3akasa 3 02 31 029 00 2

3anacHoi 60AT
Homep ans 3akasa 3 02 17 216 00 4

3anacHoe CTONMOpPHOE KOAbLO
Homep aas 3akasa 4 26 34 020 00 5

CTaAbHble PacnopHbleé KAUHDbA
Homep aas 3akasa 6 33 05 006 00 8

Pacnoprle KAUHDbA 6e3bICKpOBble
Homep aas 3akasa 6 33 05 013 00 2

s
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anHaAAE)KHOCTM B KOMIMAEKTE NOoCTaBKM

30231035020
30216166010
340 56 026 000

Homep aAn K-Bo HaumeHoBaHue
3aKasa
33901114007 |I TpaHCNOpPTHBIN KOHTENHEp
33901031001 |I YemMoAaH AASt MHCTPYMeHTa
32122007017 |I PykosTka
62901016002 |I OAHOCTOPOHHMI raeyHbIi KAloY 46
62903010006 |I OAHOCTOPOHHUI raeyHbIN KAloY 55
31207333010 |I YcTpoicTBO HaTsXKeHUs Lienu
62911010000 |I KoabLeBoit raeubiit katod, 17/19
62906013005 |1 TopLieBoit KatoY 46
30231029002 |10 BTyAouHO-poAMKOBas Lenb
30217216004 |20 Boat
42634020005 |40 CronopHoe KoAbLLO
63305006008 |I0 BbI6MBHOM KAMH TOABKO

AAa RSG 1500 A/B (*¥),

RDG 1500 A/B (*¥)
63305013002 |5 Bbi61BHOM KAMH 6€3bICKPOBBIN

ToAabko AAf RSG Ex 1500 A/B (*¥*)
30702041014 |I BAOK KOMMyHMKaLMK TOABKO

AAa RSG 1500 A/B, (*¥)

RSG Ex 1500 A/B (**)
32174009001 |I Kpyraas netas
32174010003 |I Kpyraas netas
30728188008 |I MydTa CEE ana RSG 1500 a/b (**) u

RSG Ex 1500 a/b (*#)
32132006017 |I BaHka ¢ macaom ToAbKO

AAsa RDG 1500 A/B (*¥)
32715129020 |I BAOK BO3AYXOMOATrOTOBKM TOABKO

AAa RDG 1500 A/B (**), B 6.
31414001023 |I LLIAaHr TOABKO AAS

RDG 1500 A/B (**), B c6.
Llenb B cbope

Masew, B c6ope

Maockue 3arayluku B cbope

MNMpuHaaAeXHOCTH NO 3aKa3y

Homep aAn K-Bo HaumeHoBaHue

3aKasa

30231013027 |I Llenb ¢ 10 3BeHbsMMU

42634020005 |I CronopHoe KoAbLLO

30217216004 |1 Boat

43012051122 |I [pu30HHBIN 6OAT

63305013002 BbI61BHOM KAMH 6e3bICKpOBOIA

30709022012 |I KabeAb noakAoueHUS

91201 00200 4 lNHeBMaTMUYeckoe cMa3oyHO-
OXA2XKAaloLLLee YCTPOMCTBO

32433027017 |I CoeAUHUTEABHBIE AETAAU AAS
MPUHYAUTEABHOTO CMa304HO-
OXAQXKARIOLLLErO YCTPOMCTBA (NAMTA
CoCTaBHasn)

32715129020 |1 BAOK BO3AYXOMOAFOTOBKM TOABKO
AAa RDG 1500 A/B (**), B c6.

92601023023 |1 Komnpeccop npuHyAuTeAbHOrO
CMa304HO-OXARXKAAIOLLLETO
ycTpomcTea

31414055002 |1 MoAMaMUAHBIN MHEBMATUYECKUI
LUAGHT B KOMMA. AASl KOMMpeccopa

41136005019 |1 CoeaunHuTeAbHas MydTa

30231035020 |1 Llenb B c6ope

30216166010 |1 Maaew B c6ope

34056026000 |1 MAockue 3araywku B cbope

%

%

MHeBMaTUUYECKOE CMAa304YHO-OXAAXKAAlOLLEE
yctpoicteo 9 12 01 002 00 4

Bbicokue ckopocTu pesaHus 1 noaadn TpyboppesepHOM MalLUHbI
AEAQIOT HEOOXOANMBIM OXARXKAEHHUE U CMa3biBaHUe
MHCTPYMeHTa npu o6paboTke cTaau. [THeBMaTUUECKOE CMa3o4HO-
OXA2XKAQlOLLLee YCTPOMCTBO paboTaeT Mo NMpUHLMMY PacrblAeHUS U
MCMapeHMs CMa304HO-OXAAXKAAIOLLLETO CPEACTBA U obecneynBaeT, ¢
MOMOLLbIO YCTAHOBAEHHbIX Ha Tpy6odpesepHOI MallMHe coneA
pacrblAeHUS, MOCTOSHHOE XOPOLLEE OXAKAEHUE U CMa3biBaHME.

KpoMme Toro, nckAouaeTcs 3arpssHeHue rpyHTa Ha CTPOMTEAbHO
MAOLLLAAKE, BO3HUKAIOLLLErO MpU OObIMHOM pPy4HOM noaave
CMa304HO-OXAAXKARIOLLLEN IMYAbCUU AASl METAAAOOGPABOTKM.

B kayecTBe CMa3OYHO-OXAAKAQIOLLLEI KMAKOCTU PEKOMEHAYEM
MPUMEHATb CMa304HO-OXAKAIIOLLLEE MACAO AAS
meTarroo6paboTkun BIOCUT 3000. S5To HOBbIM CMHTETUYECKMIA
CMa304HbI MaTepUaA AAS TSXKEABIX YCAOBMI paboThl, 06A3AAIOLLMIA
3aMeYaTeAbHbIMU 3ATE3MOHHBIMU U OXAKAIOLLIUMU CBOMCTBAMM,
6MOAOrMYECKM XOPOLLIO pasAaraeTcs U 3KOHOMeH B NoTpebAaeHMM (B
3aBMCHMMOCTU OT HacTpoiku Ao 0,3 AM3/4 Ha COMAO).

BIOCUT 3000 He coaep»UT BpeAHbIX AAS 3A0poBbs BellecTB. OH
oTBevaeT TpeboBaHMaM HeMeLlKoro o6beAMHEHUS CNELMAAUCTOB
ra30BOAOMPOBOAHOIO A€AA.

Bce MHrpeAMeHTbl OTBEYAIOT AMPEKTMBAM YNpaBAeHUS MO
CaHUTapPHOMY HaA30pY 32 Ka4eCTBOM MULLLEBbIX MPOAYKTOB U
meamnkameHToB (CLLA) n F'epmaHckoit papmakonen B AeMCTBYIOLLLEN
B HacTOsILLLee BPEMSl PEAAKLIUM.

CMazo4Hoe CPeACTBO MOXKHO MOAYYUTb OT:

CmazouHbiit matepmaa BIOCUT 3000 aas Temnepatypbl Ao 0°C:
IL-32132039000

5L-32132040000

XOAOAOYCTONYMBBIA CMA30OYHbIM MaTEPUAA AAS TEMMEPATYPbI
Ao -25°C:

IL-32132042000

5L-32132043000

¢upmbl Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

TeA. +49 (0) 721/45 05 55

dakc +49 (0) 721/45 14 11

e-mail: link-gmbh@t-online.de

internet: http://www.microjet.de

Anas MawuH ¢ TpexdasHbiM 3aekTponpusosom Tuna RSG (**) /
RSG Ex (**) AAs MpMBOA2 CMa304YHO-OXAQXKAQIOLLLENO YCTPOMCTBA

TpebyeTca KOMMPECCop ¢ KOAUYECTBOM BCACbIBAEMOrO BO3AYXa OK.
130 A/MUH, HoMep AAs 3akasa dupmbl DAMH 9 26 01 023 02 3.

3anuyactum.

AKTyaAbHbIN CAIMCOK 3aMacHbIX YacTeN MOXHO HalTh B MHTepHeTe
no aaspecy:
www.fein.com

*
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RSG 1500 a/b (**)

Anschlussschema Motor
Connection diagram, motor
Schéma de connexion moteur |_ I _.J
Schema di collegamento motore

Esquema de conexién del motor

CxeMma npucoeAnHeHUs MOTOpa

L1 L2 L3
Schaltgeritekombination Switchgear combination Ensemble d’appareils de commande
30702041014 30702041014 30702041014
Combinazione di apparecchi di comando Mé&dulo de conexién BAok kommyTaumum
30702041014 30702041014 3070204101 4
P —— - — - - — e ——mm —m——- T

U | II | vit—— —d (N
| |
i | — -
vi ! = " L2
M i = ! .
3rv Wil —- — T — =3
Y i ! i
I I
PE L. . — }r ﬂl N
L. — - —mPE
I [}
L D D L L L L L L D -4 —- - J
Anschlussschema RSG 1500 a/b (**) Connection diagram Schéma de connexion
Schema di collegamento RSG 1500 a/b (**) RSG 1500 a/b (**)
RSG 1500 a/b (*#) Esquema de conexién Cxema npucoeAmHeHUs
RSG 1500 a/b (**) RSG 1500 a/b (**)

s



%I% % 34101261060 - Anhang Seite 83 Montag, 16. April 2018 1:17 13

T

RSE Ex (**)
l W2 uz2 V2 I
Anschlussschema Motor I Q Q) O l
Connection diagram, motor ‘
Schéma de connexion moteur | I
Schema di collegamento motore u1 A Wi
Esquema de conexion del motor
Cxema npucoeamHeHns moTopa l_ N _._I
L1 L2 L3
%%S;%;Cgiﬁe& 7 Schaltgeritekombination Switchgear combination Ensemble d’appareils de commande
Auxili ) 30702041014 30702041014 30702041814
uxiliary switch - . o . ‘e
30722024017 Combinazione di apparecchi di Médulo de conexién BAok KoMMyTaLmm
comando 3 07 02 041 01 4 30702041014 30702041014

Ensemble d’appareils de commande
30722024017 - - - - - - - - - - _—_
Interruttore supplementare r 1
30722024017 T I

Conmutador adicional

A=

NL—‘
-

H

|
30722024017 r——n |
A OMOAHUTEABHBIN BbIKAIOYATEAD I | ; |
3072202401 7 Lo | - |
U -—
U1 oy g [ VT ==L
*~—— 1" ! !
y—4 — P (| B 2
M A : ; ,;/ : - | vy | A———q L
I |
PE I | [ N : N
P I _:.. e LR ) ; q
I L . —
! | - - _ﬂ PE
| I L _ _ _ o _ ______ _l
L__41
Anschlussschema RSG Ex 1500 a/b (**) Connection diagram Schéma de connexion
Schema di collegamento RSG Ex 1500 a/b (**) RSG Ex 1500 a/b (**)
RSG Ex 1500 a/b (**) Esquema de conexién Cxema npucoeAnHeHus

RSG 1500 a/b (**)
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China RoHS Status Certificate

B RoHS TAEBDR

Table of Toxic and Hazardous Substances/Elements and their Content

as required by China’s Management Methods for Controlling Pollution by Electronic Information Products
EEEEYR I o REEER

- RiE (FERFEEFRSRIZEFEENZE) EXR

e @

FEUR
Hazardous substance

o ZH 0 x = AR/ % R EBRXE ZR-ORKBR
Component name (Pb) (Hg) (Cd) (Cr (V1)) (PBB) (PBDE)
BB
Electronics (PCB, switch, wiring X o X o) o o
etc.)
75\73] *J-L X (o] (o] o (o] o
Motor
B R

X (o] (o] o (o] (o]
Power cord
EmE4

X (o] (o] o (o] (o]
Fastener elements
TREMH
Metal parts X ° ° ° ° °
IR

. X (o] o (o] [e] (o]

Power supplies
HhE
Brass parts X ° ° ° ° °
B4
Aluminium parts X ° ° ° ° °
RREEIE SUT 11364 KR ESmH,
O : RFEZEEYREZSHAEERM B PN EERIIE GB/T 26572 AEMNREERLUT,
X: RRZAETNREDEZHBHHE R BTFNSER L GB/T 26572 AENREER,
This table was developed according to the provisions of SJ/T 11364.
O: The content of such hazardous substance in all homogeneous materials of such component is below the limit required by GB/T 26572
X: the content of such hazardous substance in a certain homogeneous material of such component is beyond the limit required by GB/T 26572
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