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Originalbetriebsanleitung
Elektra- und Druckluft-Rohrfrasmaschine.

Technische Daten.

Elektro-Rohrfrasmaschine:

Bestellnummer 7 360 06 7 360 07
Bauart® RSGEx 18 a RSGEx 18 b
Bestellnummer 7 360 09 7 36010
Bauart RSG 18 a RSG 18 b
Spannung 400 V
Frequenz 50 Hz
Netzanschlussart 3 ~ (Drehstrom)
Leerlaufdrehzahl

Motor 2860/min™"

Schneidwerkzeuge 35/min"’ 70/min”!
Vorschub 40 mm/min 80 mm/min
Nennaufnahme 2000 W
Leistungsabgabe 1500 W
Linge des Netzkabels (mit Stecker)

RSG Ex 18 a/b 2x10m

RSG 18 a/b 10m
Gewicht (netto), ca. 95 kg
Schutzklasse @/
Schutzart IP X4
MaBe:

max. Werkzeug-@ 220 mm

- 886 mm

L 337 mm

B 443 mm

B4 372 mm

B, 254 mm

B; 25,5 mm

*Elektromotor und Zusatzschalter in explosionsgeschiitzter
Ausfiihrung

Der A-bewertete Gerduschpegel der Rohrfrismaschine

betrigt typischerweise: Schalldruckpegel 92 dB (A); Schallleistungs-
pegel 105 dB (A).

Gehorschutz tragen!

Druckluft-Rohrfrasmaschine:

Bestellnummer 7 560 23 7 560 24
Bauart RDG 18-3 a RDG 18-3 b
Luftdruck 6 bar
Luftverbrauch unter Last 351/s
Leerlaufdrehzahl

Motor 6000/min™"

Schneidwerkzeuge 35/min”" 70/min"
Vorschub 40 mm/min 80 mm/min
Leistungsabgabe 2000 W
Schlauchweite 15 mm
Gewicht (netto), ca. 89 kg
MaBe:

max. Werkzeug-@ 220 mm

La 886 mm

Hiwaz 282 mm

i 443 mm

B1 372 mm

B, 254 mm

By 25,5 mm

Der A-bewertete Gerduschpegel der Rohrfrasmaschine betrigt
typischerweise: Schalldruckpegel 87 dB (A);
Schallleistungspegel 100 dB (A).

Gehdrschutz tragen!

Messwerte ermittelt nach EN 61 029.

Bestimmung der Rohrfrasmaschinen.

Die Rohrfrismaschine ist bestimmt zum Trennen von freiliegenden
Rohrstiicken und verlegten Rohrleitungen aus Stahl oder Guss
sowie zum Anfasen von Rohrenden vor dem SchweiBen.
EG-Richtlinie 94/9EG ATEX (Atmospheres Explosihles)

Wir weisen darauf hin, dass die Fein Rohrfrismaschinen vom

Typ RDG/RSG/RSG Ex nicht fiir die Verwendung in explosions-
gefihrdeten Bereichen zugelassen sind und deshalb fiir diese Rohr-
frismaschinen keine EG-Baumusterpriifbescheinigungen
entsprechend Richtlinie 94/9EG existieren.

(Bei der Rohrfrismaschine RSG Ex werden mit dem Elektromotor
und dem Zusatzschalter lediglich zwei ATEX-konforme Kompo-
nenten eingebaut.)

Die ATEX-Richtlinie gilt nur im EG-Raum.

Auf einen Blick.

4L

1 Spanneinrichtung

2 Befestigungsschraube fiir Seitenplatte
3 Seitenplatte

4 Hinweisschild

5 Bolzen

6 Gewindespindel

7 Zustelleinrichiung

8 Zylinderschraube fiir Zustelleinrichtung
9 Passschraube

10 Laufachse

11 Mutter

12 Sechskantschraube

13 Scheibhe

14 Spannachse

15 Mutter

16 Werkzeugspindelstock

17 Rohrmutter

18 Befestigungsschraube fiir Motor
19 Lasche

20 Sicherungsring

21 Kettenrad

22 Transporiwelle

23 Sicherungsring

Zu lhrer Sicherheit.

Vor Gebrauch der Rohrfrasmaschine lesen und danach han-
deln:

diese Betriebsanleitung,
die allgemeinen Sicherheitshinweise fiir Rohrfrismaschinen,
die einschligigen nationalen Arbeitsschutzbestimmungen.

Diese Betriebsanleitung ist zum spiteren Gebrauch aufzubewahren
und bei einer Weitergabe oder VeriuBerung der Rohrfrismaschine
beizulegen.

Allgemeine Sicherheitshinweise.

ACHTUNG! Simtliche 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 ,,Rohrfrasmaschine” bezieht sich auf die netzbe-
triebene und auf die druckluftbetriebene Rohrfrasmaschine.
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1. Arheitspiatz. d) Lassen Sie Personen die Rohrfrismaschine nicht benutzen, die
a) Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber und aufgeriumt. Unord- mit dieser nicht vertraut sind oder diese Anweisungen nicht

b)

a)

a)

b)

d)

b)

9

nung und schlechte Lichtverhiltnisse kénnen zu Unfillen fiih-
ren.

Halten Sie Kinder und andere Personen wihrend der Benutzung
der Rohrfrismaschine fern. Bei Ablenkung kénnen Sie die Kon-
trolle tiber die Rohrfrasmaschine verlieren.

Elektrische Sicherheit.

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

Anschlussleitung vor Hitze, O\, scharfen Kanten oder sich bewe-
genden Teilen schiitzen. Beschidigte oder verwickelte
Anschlussleitungen erhéhen das Risiko eines elektrischen Schla-
ges.

Sicherheit im Umgang mit Druckiuft.

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

Sicherheit von Personen.

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.

Tragen Sie persdnliche Schutzausriistung. Das Tragen persénli-
cher Schutzausriistung, wie Schutzbrille (immer tragen!), Staub-
maske, rutschfeste Sicherheitsschuhe, Schutzhelm oder
Gehorschutz, je nach Einsatz der Rohrfrasmaschine, verringert
das Risiko von Verletzungen.

Yermeiden 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, bevor Sie die Rohrfrasmaschine an das elektrische
Netz bzw. das Druckluftnetz anschlieBen. Wenn Sie die Rohr-
frasmaschine eingeschaltet an die Strom- bzw. Druckluftversor-
gung anschlieBen, kann dies zu Unfillen fiihren.

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.

Uberschitzen Sie sich nicht. Sorgen Sie fiir einen sicheren Stand
und halten Sie jederzeit das Gleichgewicht. Dadurch k&nnen Sie
die Rohrfrasmaschine in unerwarteten Situationen besser kon-
trollieren. '

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 kénnen von sich bewegenden Teilen erfasst werden.

Anwendung.

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

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

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

gelesen haben. Rohrfrismaschinen sind gefihrlich, wenn Sie von
unerfahrenen Personen benutzt werden.

e) Warten Sie die Rohrfrismaschine regelmaBig. Untersuchen Sie
die Rohrfrisemaschine auf mégliche falsche Ausrichtung oder
Zuverlissigkeit der Befestigung von beweglichen Teilen, auf
Beschidigung anderer Teile, sowie auf andere Faktoren, die den
Betrieb der Rohrfrismaschine beeintrichtigen k&nnten. Eine
nicht intakte Rohrfrasmaschine vor dem Einsatz reparieren.
Viele vermeidbare Unfille werden durch schlecht instandgehal-
tene Rohrfrismaschinen verursacht.

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

g) Verwenden Sie die Rohrfrasmaschine, das Zubeh&r sowie
Schneidwerkzeuge usw. entsprechend den Anweisungen in die-
ser Betriebsanleitung, wobei die Arbeitsbedingungen und die
auszufithrende Titigkeit zu beriicksichtigen sind. Die Anwen-
dung von Rohrfrdsmaschinen fiir andere als die vorgesehenen
Tétigkeiten kann zu gefdhrlichen Situationen fiihren.

Spezielle Sicherheitshinweise fiir Rohrfrasmaschinen.
AN Verletzungsgefahr

Die Rohrfrismaschine nur mit Hebezeugen transportieren.

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

6. Elektrisch betriechene Rohrfrismaschinen (Bauart RSG).

Netzspannung und Spannungsangabe an der Rohrfrismaschine
missen libereinstimmen.

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

Netzkabel und ggf. Verlingerungskabel regelmifiz Uberpriifen!
Die Rohrfrismaschine nur bei ausgeschaltetem Hauptschalter an die
Schaltgeritekombination anschlieBen.

Die Schaltgeritekombination muss vom Bediener jecerzeit erreich-
bar sein.

Beim Einsatz in explosionsgefihrdeten Bereichen (O~ und Gaslei-
tungen) sind die Explosionsschutz-Richtlinien der Serufizenossen-
schaften zu beachten.

7. Drucklufthetriebene Rohrfrismaschinen (Bauart BDE

An der Rohrfriasmaschine darf ein Druck vom max. & 2ar anliegen.,
Die Rohrfrismaschine nur bei geschlossenem Kuge manes =it dem
Druckluftnetz verbinden.

Funktionsweise (siehe Bild A).

Die Rohrfrismaschine trennt und bearbeitet Borrwince = Hilfe
spanabhebender Werkzeuge. Sie wird durch ire Aufisanneinrich-
tung auf die RohrauBenseite gespannt und Zuf = se baiogem
Arbeitsvorschub um das Rohr. Als Werkzeuge ©wses “an kreis-
sagebldtter und Formfriser, deren Schneiden & macs S otrweristoff
aus HSS-Stahl oder Hartmetall bestehen.

Die Einstellung der Schnitttiefe erfolgt iber cer Werize sinindel-
stock (16), der in den beiden Seitenplatten (I sovwnsiiur selagert
ist und durch die Gewindespindel (6) verste s wertes &

Die Transportwelle (22), die iiber die Transporiis Arbeits-
vorschubbewegung herbeifiihrt, wird von des Wetissiguaindel
iiber 2 Schneckengetriebestufen angetriebes

Eine Rutschkupplung schiitzt das Vorschusgesrwis serias-
tung.

Die Lagerung der Werkzeugspindel ist bescos eflihrt,
Das 6lbadgeschmierte Hauptgetriebe zum Ssvrws for Werizeug-
spindel besteht aus einer Planeten- und Sctmesisnpenwnaaufe.
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Das Getriebe ist so dimensioniert, dass gelegentliches Festbremsen
der Spindel 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 tibertragen. 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 Lange der Auf-
spannketten ist vom RohrauBBendurchmesser abhingig.

Vor der Inbetriebnahme.

Vorarbeiten am zu bearheitenden Rohr.

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

B Bei verlegten Rohren muss auf 1 m Linge 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
ausgewihlt werden.

Der erforderliche Kiihlschmierstoff ist dem Prospekt bzw. der
Bedienungsanleitung zur Druckluftkiihlschmiereinrichtung
(912 01 002 00 4) zu entnehmen.

Weitere Fragen werden vom zustindigen Fachberater beant-
wortet.

Vorarheiten an der Rohrfrasmaschine (siehe Bild A).
Die beiden sich gegeniiberliegenden Muttern (11) I8sen.

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 des Hinweisschildes (4) auf den aktuellen RohrauBendurch-
messer ummontieren. Bei ZwischengréBen ist der nichst gréBere
RohrauBendurchmesser zu verwenden. Die Passschrauben (9) wie-
der festziehen.
Hinweisschild:

P D
[mm] [inch]

[ 250- 400 9,6- 15,7

I [400-600  [157-23,6

I 600 - 800 23,6-31,5 -

IV 1800~ 1000 31,5- 39,4

Vv 1000 - 1300 39,4- 51,2 |

VI [1300-3000 '51,2-118,1 '

P: Position der Laufachse

D: Rohrdurchmesser

Die Spanneinrichtungen (1) fiir Aufspannketten durch Drehen am
Federtopf einfahren, damit nach dem Aufsetzen der Rohrfrasma-
schine geniigend Spannweg vorhanden ist.

Die Aufspannketten passend fiir den Rohrauflendurchmesser
zusammenstellen. Die Rohrfrismaschine auf dem Rohr positionie-
ren.

Spannen der Rohrfrasmaschine auf dem Rohr.

Anlegen der Gliederketten.

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

Die Rohrfrasmaschine anheben und die Gliederketten unter die
Kettenrider schieben, so dass nach dem Aufsetzen der Rohrfrasma-
schine die Gliederketten im Zahneingriff sind. Die Gliederketten
mit ihren freien Enden iiber die Kettenrider von Spannachse (14)
und Laufachse (10) legen. AnschlieBend mit dem Bolzen

(302 17 216 00 4) schlieBen und mit 2 Sicherungsringen

(4 26 34 020 00 5) sichern (E1).

Spannen der Gliederketten.

Die Gliederketten zunichst durch Drehen der beiden Federttpfe
leicht an das Rohr legen. Zur genauen Ausrichtung die Rohrfrasma-
schine einige Male in Rohrumfangsrichtung hin- und herschieben.
Die Gliederketten durch Drehen der Federtopfe spannen, bis der
Stift (1640, siehe E2.6) 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
gelockert werden.

/\ unfaligefahr!
Den Federtopf nicht iiber diesen Punkt hinaus weiter spannen!

Montieren der Schneidwerkzeuge.

/\\ Verletzungsgefahr
durch unbeabsichtigtes Einschalten.
Yor der Montage den Netzstecker bzw. den Druckluftschlauch abziehen.

Nur Schneidwerkzeuge mit einwandfreien Schneiden verwenden.

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

® Das Schneidwerkzeug aufsetzen.
B Die Werkzeugspannmutter fest anziehen.

Inbetriebnahme.

Elektro-Rohrfrasmaschine:
B Den Rohrfrismaschinen mit Elektroan-

I trieb ist eine Schaltgeritekombination
vorgeschaltet, die folgende Komponenten
enthilt:

-Hauptschalter/Wendeschalter
-Motorschutzschalter
~Unterspannungsausl&ser
-Steckverbindungen

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

Die Rohrfrismaschine wird durch Betitigen des Motorschutzschal-
ters wieder in Betrieb genommen.

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




Rohrfrasmaschine in teilweise explosionsgeschiitzter
Bauart:

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

Der Schaltkasten ist so zu platzieren, dass
er vom Bediener jederzeit erreicht wer-
den kann.

& Explosionsgefahr
Die Schaltgerdtekombination ist auBer-
halb der Zone 2 aufzustellen.

Nach Ausl&sung des Schutzschalters
muss vor dem Wiedereinschalten zuerst
der Zusatzschalter ausgeschaltet werden.

Druckluft-Rohrfrasmaschine:

Die Ausfiihrung RDG 18-3 a/b wird durch den am Druckluft-
schlauch montierten Kugelhahn bedient, der sich direkt vor dem
Druckluftmotor befindet.

Bedienen.

VAN Verletzungsgefahr
Die Schutzhaube muss wahrend des Betriebes vollstdndig geschlossen
und verriegelt sein!

Bei Rohrfrismaschinen mit Elektromotor ist sicherzustellen, dass
die Drehrichtung des Werkzeuges korrekt ist. Die Drehrichtung
kann iiber den Wendeschalter umgeschaltet werden.

B Das laufende Sageblatt mit der Handkurbel so tief wie méglich in
das Rohr einschwenken. Das tief eingetauchte Sdgeblatt stabili-
siert den Schnittverlauf.

m Beim Frisen einen moglichst geringen Werkzeugeingriff wihlen.
Das Zerspanvolumen steigt mit zunehmender Schneidtiefe an.

m Schneidwerkzeug ca. 3 mm tiefer als notwendig eintauchen,
danach auf erforderliche Tiefe zuriickstellen, dadurch ist das
Schneidwerkzeug auBer Eingriff.

m Die Rohrfrismaschine ausschalten.

®m AnschlieBend die Einstellung durch Anziehen der beiden Mut-
tern (11) fixieren.

m Die Rohrfrasmaschine wieder einschalten.

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

W Verlegte Rohre kénnen wihrend dem Sigen nachgeben und das
Schneidwerkzeug im Spalt verklemmen. Deswegen miissen die
mitgelieferten Keile hinter dem Sdgewerkzeug in regelmiBigen
Abstinden in den Spalt geschlagen werden. In explosionsgefihr-
deten Bereichen Keile (6 33 05 013 00 2) (RSG Ex 18 a/b mit-
geliefertes Zubehor) und einen Hammer aus funkenfreiem
Material verwenden.

m Uberlastung der Rohrfrismaschine vermeiden.

m Eine Uberlastung ist gegeben, wenn beim Einfahren des laufen-
den Schneidwerkzeuges die Motordrehzahl merklich abfillt. Das
hat gleichzeitig einen Abfall der Zerspanleistung zur Folge.

Bei starkwandigen Rohren (s > 10 mm) muss die SchweiBfuge in

mehreren Umldufen gefrist 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,

- Schirfe des Schneidwerkzeuges,

- Harte des Werkstoffes.

Die Rohrfrasmaschine ist so justiert, dass sich bei Rohrdurchmes-
sern von 300 mm und 600 mm Anfang und Ende der Schnittlinie
annzhernd decken.

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

Riicklauf der Rohrfrasmaschinen (RSG/RS& Ex).
Sachbeschédigung!

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

B Hauptschalter/VWendeschalter in Stellung ,,0“ (Aus) schalten.
B Schneidwerkzeug ausfahren.

B Wendeschalter auf Riicklauf schalten.

Die Rohrfrasmaschine ist nicht geeignet Schnitte im Riicklauf auszu-
fiihren!

Bei der drucklufthetriehenen Rohrfrismaschine ist kein Riicklauf
miglich!

Hinweise zum Kiihlen.

Sachbeschadigung!

Wir empfehlen die FEIN-Druckluft-Kiihlschmiereinrichtung zu verwen-
den. Bei ungeniigender Kiihlung und Schmierung kénnen sich Spdne ver-
klemmen. Dies kann zu Werkzeugbriichen fiihren.

B Graugussrohre immer ohne Kiihlschmiermittel trocken schnei-
den.

B Sigeblatt bzw. Friser beim Schneiden von unlegierten Stahlroh-
ren mit Seifenwasser kiihlen.

Einstellen der Laufgenauigkeit.

m Mutter (15, sieche Bild A) SW 46 lgsen

B Achse (10) gegeniiber Lasche (19) vercrenes

m Mutter (15) anziehen.

Durch Drehen der Laufachse (10) nach vorme (Sichtung Schneid-
werkzeug) lduft das Schneidwerkzeug weter mach rechts,

Bei Drehen der Laufachse nach hinten 5uf das Schneidwerkzeug
nach links.

Einsatz der Rohrfrasmaschine in explesionsgefahrdeten
Bereichen.
Hinweis:

Rohrfrismaschine vom Typ RSG Ex ocer 8000 ensetzen.
B Nur scharfe Schneidwerkzeuge verweses
m Mit geringer Eintauchtiefe fahren
beim ersten Umlauf bis zu 10 m= 7w’ 2o Ze2n weiteren

Umlidufen 5 mm Tiefe.
B Ausreichend kiihlen!
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Aufspannen der Rohrfrasmaschine.

»A“  bendtigter Arbeitsraum bei gréBter Schnitttiefe.
,D*  AuBendurchmesser des Rohres
S Anzahl der Kettenstiicke bei Rohrdurchmesser ,,D*.

[Position der [D (A [erforderliche Ket- | Gesamtkettenlinge |i*
Laufachse tenlinge pro Seite
[mm] [mm] [mm] [mm]
I 250 452 1.427,0 2.854,0 5
300 452 1.525,0 3.050,0 5
350 450 1.632,0 3.264,0 6
1400 448 1.744,0 3.488,0 6
Il 400 414 1.782,0 |3.564,0 6
450 413 1.898,0 3.796,0 7
500 412 2.019,0 4.038,0 7
550 411 2.144.0 4.288,0 7
600 409 2.273,0 4.546,0 8
0T 600 383 2302,0 4.604,0 8
650 383 2.433,0 4.866,0 8
700 382 2.566,0 5.132,0 9
750 381 12.702,0 5.404,0 9
800 379 2.840,0 5.680,0 9
v 800 356 2.862,0 5.724,0 10
850 355 3.001,0 6.002,0 10
900 355 3.142,0 6.284,0 10
950 354 3.284,0 6.568,0 11
1.000 354 3.428,0 6.856,0 11
v 1.000 |[312 3.464,0 6.928,0 1
1.050 312 3.607,0 7.214,0 12
1.100 313 3.751,0 7.502,0 12
1.150 313 3.896,0 7.792,0 13
1.200 313 4.062,0 8.124,0 13
1.300 314 43380 8.676,0 14
Vi 1300 1293 43550 |8.710,0 14
1400 [295 4.651,0 9.302,0 15
1.500  |297 4.950,0 9.900,0 16
1.600 |298 5.250,0 10.500,0 17
1.700 299 5.553,0 11.106,0 18
[1.800 300 5.857,0 11.714,0 19
1.900 301 6.162,0 112.324,0 20
2.000 301 6.468,0 12.936,0 21
2.100 302 6.775,0 13.550,0 22
2.200 303 |7.083,0 14.166,0 23
2.300 303 7.391,0 14.782,0 24
2.400 303 7.700,0 15.400,0 25
2500 |304 8.009,0 16.018,0 26
2.600 304 8.319,0 16.638,0 27
|2.700 305 8.629,0 17.258,0 28
2.800 305 8.940,0 17.880,0 29
2.900 305 9.251,0 18.502,0 30
3.000 305 9.562,0 19.124,0 31
*Bestellnummer 3 02 31 013 02 7 bestehend aus 10 Kettenstiicken mit einer
Linge von je 63,5 mm

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

Beispiel:

Bei einem Rohrdurchmesser von D=400 mm werden 6 Kettenstii-
cke (Bestellnummer 3 02 31 013 02 7) bendtigt.

Abschlussarbeiten nach jedem Arbeitseinsatz.
B Schneidwerkzeug ausfahren.

B Rohrfrismaschine ausschalten.

B Schneidwerkzeug abnehmen.

m Rohrfrismaschine abspannen.

Bei Druckluftmaschinen:

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

m Die Schlauch&ffnung mit einer Schutzkappe verschlieBen.

Lagem der Rohrfrasmaschine.
m Die duBeren Metallteile gegen Korrosion schiitzen.
m Die Rohrfrismaschine trocken lagern.

Warten und Reparieren.

Zum Warten und Reparieren.

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

Diese Betriebsanleitung der Reparaturwerkstatt mitgeben. Ersatz-
teiliibersicht 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!

Aligemeine Hinweise

Wartungsarbeiten diirfen nur von geschulten Fachkréften durchge-
fiihrt werden.

Die Pflege und Wartungsarbeiten beinhalten im Wesentlichen:

- AuBere Reinigung der Rohrfrismaschine 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.

Gliederketten-Pflege

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

Zur Gewihrleistung der Schmierung anschlieBend die Ketten meh-
rere Stunden in dickflissiges Ol z. B. Getriebed| SAE 140 legen.

/N unfaligefahr!

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

Werkzeugspindelstock
m Getriebedlstand iiberpriifen.

m Getriebedl ggf. wechseln.
Material: Getriebedl ARAL oder
Degol BMB 460 (alte Bezeichnung ARAL BMB 35).
Siehe auch Abschnitt Schmiermittel und Schmierplan.
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Uberpriifen des Getrieheiistandes

Den Olstand und die Dichtheit des Werkzeugspindelstockes vor

jedem Einsatz tiberpriifen:

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

® Die Verschlussschraube (Pos. 20, E2.1b) herausschrauben.

Hinweis:

Richtiger Olstand liegt dann vor, wenn gerade noch Getriebedl aus

der Gewindebohrung ausflieBt.

m Ggf. Getriebed| (siche Abschnitt Schmiermittel und Schmier-
plan) nachfiillen.

B Die Verschlussschraube wieder fest einschrauben.

Getriebeilwechsel

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

Getriebedlwechselfristen RSGEx18a RSGEx 18b
[Betriebsstunden] RSG 18 a RSG 18 b
RDG 18-3 a RDG 18-3 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 Rohrfrdsmaschine ablassen.

Schillern des abgelassenen Oles als Folge von Bronzeabrieb ist ins-
besondere bei neuen Getrieben unbedenklich.

Druckluftmotor

Der Druckluftmotor ist bei Yerwendung 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, kon-
nen erhebliche Schdden und Leistungsabfall am Druckluftmotor entste-
hen.

Aushau des Drucklufimotors:

B Die Rohrfrismaschine so aufrichten, dass sich der Druckluftmo-
tor an der h&chsten Stelle des Werkzeugspindelstockes befindet.

B Die 6 Zylinderschrauben (18) entfernen (siehe Bild A).

B Den Druckluftmotor abnehmen.

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Auf das exakte

Zusammenstecken von Motorritzel und Planetengetriebe ist zu
achten.

Priifen der Motorabdichtung
Der Motor muss ritzelseitig 6l- und luftdicht abgeschlossen sein.

Der zuldssige Druck in der Messglocke darf 0,60 N/em? nicht unter-
schreiten, bei einer Priifdauer von 3 Minuten.

Anzeigebreich (25): 0-10 N/em? KI 1,0
Messglocke (26): Innendurchmesser 105 mm, 80 mm tief
Schlauch (27): Linge 1 m, Innendurchmesser 10 mm

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

B Bei Getriebeslwechsel Bewegungsgewinde reinigen und einfet-
ten.

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

®m AnschlieBend mit der Handkurbel die Zustelleinrichtung aus der
Rohrmutter schrauben.

m Die Gewindeteile reinigen und einfetten (sieche Abschnitt
Schmiermittel und Schmierplan auf Seite 9).

B Schadhafte Abstreifringe austauschen.
Montage:

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

Spanneinrichtung

Verschmutzung der Gewinde an den Augenschrauben (Pos. 1650,
E2.6) im Federtopf vermeiden.
Ggf. die Gewinde reinigen und einfetten.

Aufspann- und Transporteinrichtung (siehe Bild A)

In regelméBigen Abstinden, insbesondere nach starker Verschmutzung
der Rohrfrismaschine, die Fithrung des Werkzeugspindelstockes in
der Aufspann- und Transporteinrichtung reinigen und einfetten:

B Die Rohrfriasmaschine reinigen.

W Die 6 Passschrauben (9) entfernen und Laufachse abnehmen.

B Die Sechskantschrauben (12) und die Scheiben (13) entfernen.
B Die Kettenrider (21) abziehen.

Sachbeschadigung!
Verschmutzung der Kugellager vermeiden.

B Die Sicherungsringe (20, 23) entfernen.

B Die Zylinderschrauben (2) I6sen und die Seitenplatten (3)
abnehmen.

m Simtliche Gleitflichen reinigen und dann einfetten.

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Schmiermittel und Schmierplan

Schmierstoffe fiir Druckluftmotor

Zur Schmierung des Druckluftmotors eignet sich jedes Motorendl
der Klassifikation SAE 10 W. Wir empfehlen jedoch die ausschlief3-
liche Verwendung von Korrosionsschutzélen wie ESSO Rost-
Schutz MZ 45 oder SHELL Ensis 10 W. ESSO Rost-Schutz MZ 45
ist als 0,5-1-Dose im Zubehér (Bestellnummer 3 21 32 006 01 7)
enthalten. Bei tiefen Temperaturen und zur Vermeidung von Ver-
eisung des Druckluftmotors empfehlen wir das Spezialschmiermit-
tel ,,Kilfrost 400 von:

Firma Weyer Indutec GmbH

Schdnbach Str. 2, D-86919 Utting,

Tel./ Fax 0 88 06/95 83 51,

e-mail: weyer@indutec.com

Schmieriil fiir Werkzeugspindelstock

Schmier- |Gebind |Bestellnummer ~ Tempe- _Speziﬁkation

stoff  |egroBe raturbe-

ARAL OL reich

Degol . g |

BMB 460 |2-Liter (32132009013 -'5bis TYP-CLPF
+50 (Mineral&l)

BMB 100 |2-Liter |32132009029 40 bis  Qualititsanfor-
+5 derung: Scha-

_—— denskraftstuf
BMB 1200 |Auf >0 |- b
Anfrage 51354- A/16,6/
90 >12




Getriebedlviskosititsempfehlung bei verschiedenen Umgebungs-

temperaturbereichen:

@ A

I e

[ 58 1200]>

A e - - — =

1

BME 480
32132009013(21)

BME 100

@

Bei Auslieferung ist der Werkzeugspindelstock mit ARAL OL Degol
BMB 460 gefiillt. Von der Verwendung eines anderen Getriebedles

miissen wir dringend abraten.

Schmierstoffe fiir Gleitflzichen

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

Schmierstelle Schmier- bzw. Fiillmenge |(Umgebungs-

Betriebsstoff temperatur
= e e

1 (Motor) * 120 cm?’

2 (Getriebe) Aral-Ol
Degol BMB 12 dm3 bzw. 1|15 bis +50
460 2 dm? bzw. ||-40 bis +5
Degol BMB 46 |

3 (Gleitflichen und |Gleitlagerfett

Bewegungsge-

winde)

* siehe Abschnitt ,,Schmierstoffe fiir Druckluftmotor

Storungsbeseitigung (Bauart RSG und RSG Ex).

_Sfﬁrung-

Mégliche Ursachen

MaBnahmen

Motor und Schneidwerkzeug setzen
|aus

Defektes Kettenrad

Sehr tiefe Umgebungstemperauren

Stumpfes Schneidwerkzeug

Keine N.étzs}.mz-mnung

Falsche Netzspannung

FEIN-Getriebedl fiir tiefe Temperaturen ver-
wenden

Schneidwerkzeug austauschen

Netzanschluss und Schaltgerite tiberpriifen

Netzanschlussdaten {iberpriifen

Vorschub zu schnell oder zu hoher
Materialabtrag bei einem Umlauf

zieren

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-|

Olverlust Getriebekasten

Leck ausfindig machen und beheben-
Ol nachfiillen

UbermiBiger Temperaturanstieg im Motor

Schaltgeritekombination 3 07 02 041 01 4
reaktivieren

Beschid igte s Kettenstiick

Ee;.te falsch verbunden -

Kettenbolzen nur teilweise eingefiihrt

Kettenstiick austauschen

Verbindungspunkte priifen und korrigieren

|Bolzen ganz einfiihren
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Stérung

Mégliche Ursachen

MaBnahmen

Fehlerl:i-a-i?ter- Schnittverlauf

Reduzierte oder unwirksame
Maschinenfunktion

Fehlerhaft ausgerichtete Rohrfrdsmaschine und
Kette

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

Fithrungswelle nicht exzentrisch

Laufgenauigkeit nachstellen, sieche Abschnitt
»Einstellen der Laufgenauigkeit.” auf Seite 8

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 16

Uberlastetes Schneidwerkzeug

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
Zieren

Keine Netzspannung

Netzanschluss und Séhaltgerﬁte tiberpriifen

Schalter nicht eingeschaltet

Schalter tiberpriifen

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

Kettenspa;nung priifen

Stumpfes Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug austauschen

Storungsbeseitigung (Bauart RDG).

Storung

-Mi:igliche Ursachen

MaBnahmenI

Motor und Schneidwerkzeug setzen
aus

Druckluftmotor vereist

Spezielles Schmiermittel verwenden

-Sadmpfes Schneidwerkzeug

Schneidwerkzeug austauschen

Druckabfall

Druckluftzufuhr (6 bar) kontrollié.ren

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-|
fiillen

Defektes Kettenrad

Beschid igtes Kettenstiick

Kettenstiick austauschen

Kette fa-lsch verbunden

Verbindungspunkte prifen und korrigieren

Kettenbolzen nur teilweise eingefiihrt

Bolzen ganz einfihren
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gi:iirung Ii“liiglicﬁe Ursachen C Mafinahmen ‘
|Fehlerhafter Schnittverlauf Fehlerhaft ausgerichtete Rohrfrismaschine und siehe Abschnitt ,,Vorarbeiten an der Rohrfris-
Kette maschine (siehe Bild A).“ auf Seite 7 und

Abschnitt ,,Spannen der Rohrfrismaschine auf
dem Rohr." auf Seite 7

Fiihrungswelle nicht exzentrisch Laufgenauigke.it nachstellen, siche Abschnitt
yEinstellen der Laufgenauigkeit.” auf Seite 8

Stumpfes Schneidwerkzeug Schneidwerkzeug austauschen

Schrig oder senkrecht gelagertes Rohr bzw.  |Spurfiihrungseinrichtung verwenden, siehe

unrundes Rohr Abschnitt ,,Spannen der Rohrfrismaschine auf

dem Rohr.“ auf Seite 7 und Abschnitt ,,Spurfiih-
rung* auf Seite 16

Uberlastetes Schneidv'\;erkzeug Getriebe-anp;assen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren
Reduzierte oder unwirksame Ungeniigende oder keine Druckluft Druckluﬁ_:ar;lag_e nach Mingeln und Hindernissen
Maschinenfunktion kontrollieren
|Lamellen verschlissen Lamellen austauschen _
Mangelschmierung des Motors Olstand in der Wartungseinheit priifen
Kupplung rutscht . Getriebe anpassen oder Anspret;l-';moment 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
Et_é"locker Kettenspannung priifen
| Stumpfes Schneidwerkzeug Schneidwerk_z_eug austauschen
War[ungseinheit_ Das Riickschlagventil (29) verhindert den Olriicklauf. Der Oler

spricht deshalb auch auf kurze LuftstéBe an. Die eingebaute Luft-

o e blende (28) stellt sich selbstindig auf den Luftdurchgang ein.
fur Bauart RDG (3 27 15 124 02 9 - slehe E2.7) Der Mindestdruck betrigt 0,5 bar, der Mindestluftverbrauch Q,;,

Die Lebensdauer einer pneumatischen Anlage hingt hauptsichlich  iohe Tabelle.

von der Aufbereitung der Druckluft ab. Durchflussdaten Q (m3/h)
Deshalb werden in jeder pneumatischen Anlage Filter und Nebel- ————— — =~

6ler als Wartungseinheiten eingesetzt, die jedoch richtig bedient Eingangsdruck P1 (bar) |1 25 |4 6 10 |16
und gewartet werden miissen. BaugrsBe lll Qi 30 |40 (50 |60 (8,0 (10,0
Einbau der Wartungseinheit G1Q . 150 1200 |220 |255 (300 (370
Der Einbau erfolgt in Pfeilrichtung, so nah wie méglich an den Ver- Ly '

braucher, . 10 m Entfi : o

Fill-::rc =ikl EntRtug) Die Olmenge, gemessen in Tropfen pro Minute, kann an der
Dosierschraube (25) einstellt werden. Dazu die Schraube im Oler-

Der Druckluftfilter reinigt die Kompressorluft von Feuchtigkeitund . fcat7 ca. 1 Umdrehung nach links drehen. Die Tropfen sind im

Einstellung

festen Bestandteilen. Ein Filtereinsatz mit 50 =75 ym ist eingebaut. Schauglas (26] sichtbar.

Kleinere Porenweiten sind auf Anfrage lieferbar. Bedienung 1
\‘_‘farl‘ung o : Die Fiillhche ist am Behilter sichtbar. Durch die eingebaute Drossel '
J2s Kondenswasser regelméBig iiber die Ablassschraube ablassen. (30) ist das Nachfiillen wihrend des Betriebes ohne Abstellen der
Reinigung Druckluft maglich.

Jen Behilter abschrauben, die Prallscheibe I&sen und den Filterein- - Die Einfiillschraube (27) herausschrauben.

s21z herausnehmen und reinigen oder durch einen neuen Einsatz - Den Behilter mit Ol fiillen, keinen Trichter verwenden.

ersetzen. Den Behilter wieder aufschrauben und dabei auf ein-

wandfreie Lage des O-Rings achten. - Die Qf‘fnung mit der Einfiillschraube wieder verschlieBen.

Der Oler ist betriebsbereit.

Sachbeschadigung! Max. Betriehsdruck und Temperatur

Kunststoffbehdlter (Polycarbonat) diirfen nur mit Wasser oder Wasch-  Fiir Filter und Nebeldler mit Polycarbonatbehslter betriot
benzin gereinigt werden. der max. Betriebsdruck 16 bar bei einer Betriebstemperatur

Fiir Schdden, die durch Nichtbeachtung dieser Anleitung entstehen, kann  yon 0 bis +50 °C.

ker’ne__Haftung tibernommen werden. Fisr Makrodonbehilter vnd Oleraufsatz fous Troganid) sind nach-
Nebelaler stehend aufgefiihrte Olsorten zu verwenden:

Druckluft-Nebeldler fiihren der Druckluft feinen Olnebel zu und
bewirken so eine stindige und zuverldssige Schmierung pneuma-
tisch gesteuerter Druckluftwerkzeuge.
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m fiir leichte bis normale Belastung verwenden Sie Hydraulik-Ol
mit Korrosionsschutz-Eigenschaften HLP/ISO-VG22 (Bestell-Nr.
32132017 050-0,251) bzw.

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

M Bei einem lingerem Stillstand iiber meherer 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 +3 °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-
sitzlich die giiltigen Regelwerke, gesetzliche Bestimmungen,
Vorschriften und die Hinweise der Schmierstoffhersteller.

FlieBdruck:

Ein h&herer FlieBdruck als 6 bar fiihrt zum VerschleiB. Zu niedriger

Druck verursacht Minderleistungen.

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

Klasse Restdl Reststaub Restwasser
[mg/m3] Partikel- max. Druck- max.
groBe  Konzen- tau- Konzen-
[pm] tration punkt  tration
[mg,-’mg] [°C] [g:"m3]
Bei gecl- 4 5 15 8 +3 6
ter Luft
Bei 3 1 5 5 -20 0,88
ungedl-
terLuft

Fraswerkzeuge und Zubehar.

1)
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Gewdhrleistung.

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

Kreissigeblatter

1 2 3

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

%] Breite Gew. Anzahlder max. Bestellnummer

Zihne Schnitttiefe
[mm] [mm] [kgl [mm]
160 4 05 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 09 64 45 63502053007
220 5 1,3 0 68 63502041001

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

@ Breite Gew. Anzahlder max. Bestellnummer

Zihne Schnitttiefe
[mm] [mm] [kel [mm]
160 4 0,5 40 25 6 3502050001
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 09 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

[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 40 25 63502080008
180 4 0,7 44 35 63502061009
200 4 0,9 50 45 6 35 02 084 00 2
Passfeder
BxHxL (mm)
6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005
Transportbehdlter
Lange x Breite x Hdhe
mm mm mm
1000 x 800 x 395 33901114007
Formfraser

B

=t [7°
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V-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. Anzahlder max. Bestellnummer
Zihne Schnitttiefe
[mm] [mm] [kg] St [mm]
160 30 2,85 36 25 63508081009
180 42 48 36 35 63508085008
{=]
<.
/
' B=8°
r=6 mm
b=4 mm

ble

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. Anzahlder max. Bestellnummer
Zihne Schnitttiefe

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

160 25 2,8 40 25 63508089007

Sonder-Formfriser fiir weitere Werkstoffe und andere Schneidge-
ometrie auf Anfrage

Kettenstiick

10 Kettenstiicke x 63,5 mm = 635 mm
Bestellnummer3 02 31013 027

1 Kettenstiick x 31,75 mm
Bestellnummer3 02 31 029 00 2

Ersatz-Bolzen
Bestellnummer3 02 17 216 00 4

Ersatz-Sicherungsring
Bestellnummer4 26 34 020 00 5

Spaltkeile aus Stahl
Bestellnummeré 33 05 006 00 8

Bestellnummer |Anzahl Benennung

42634020005 |40
63305006008 |10

Sicherungsring

Austreibkeil nur fiir RSG 18 a/b,
RDG 18-3 a/b

Auwustreibkeil, funkenfrei nur fiir
RSG Ex 18 a/b
Schaltgeritekombination nur fiir
RSG 18 a/b, RSG Ex 18 a/b
Rundschlinge

Rundschlinge

CEE Kupplung fiir RSG 18 a/b und
RSG Ex 18 a/b

63305013002 |5
30702041014 |1
32174009001 1

32174010003 1
30728188008 1

Spaltkeile funkenfrei

Bestellnummer6 33 05 013 00 2

Mitgeliefertes Zubehor

Bestellnummer |Anzahl Benennung
33901114007 |1 Transportbehilter
33901031001 |1 Werkzeugkoffer
32122007017 |1 Handkurbel
62901016002 |1 Einmaulschliissel, SW 46
62903010006 |1 Einmaulschliissel, SW 55
62911010000 |1 Ringschliissel, 17/19
62906013005 |1 Steckschliissel, SV 46
30231029002 (10 Rollenkette -
30217216004 |20 Bolzen

Ol-Dose nur fiir RDG 18-3 a/b
zus. ges. Wartungseinheit nur fiir
RDG 18-3 a/b

zus. ges. Schlauch nur fiir
RDG 18-3 a/b

132132006017 |1
32715124029 |1

31414001023 |1

Optionales Zubehor

Bestelinummer |Anzahl|Benennung

30231013027 |1 Kette mit 10 Kettenstiicken |
42634020005 |1 Sicherungsring

30217216004 |1 Bolzen

43012051122 1 Passschraube

Funkenfreier Austreibkeil
Anschlussleitung (elektrisch)

Druckluftkiihlschmiereinrichtung
(DKSE)

| Anschlussteile fiir DKKSE (Platte zg.)

63305013002
30709022012 |1
91201 002 00 4

32433027017 |1

32715124029 |1 zus. ges. Wartungseinheit nur fiir
RDG 18-3 a, b (E2.7)

92601023023 |1 Kompressor fiir DKSE

31414055002 |1 PA-DL-Schlauch komplett fiir Kom-
presor

41136005015 |1 Kupplungsmuffe

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 Kiithlschmiermittels und bietet durch die an
der Rohrfrasmaschine angebrachten Spriihdiisen eine stindige gute
Kiithlung und Schmierung.

AuBerdem wird die Verunreinigung des Erdreiches an der Baustelle
durch die sonst iiblicherweise von Hand zugefiihrte Bohr-emulsion
vermieden.

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

ca. 0,3 dm3/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.
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Das Schmiermittel kann bezogen werden von:
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 Kompressor,
FEIN-Bestellnummer 9 26 01 023 02 3, mit einer Ansaugmenge
von ca. 130 I/min bendtigt, um die Druckluftkiihl-schmiereinrich-
tung einsetzen zu kdnnen.

Spurfiihrung

Auf Grund der genannten Einfliisse (siehe Seite 7) auf die Lauf-
genauigkeit der Rohrfrismaschine wurde eine einfache zweigeteilte
Blechmanschette entwickelt, die auf das Rohr gespannt wird und
dadurch die seitliche Fiihrung der Rohrfrismaschine (ibernimmt.
Die Manschette besteht aus 2 Blechschalen mit auflen befestigten
Vierkantprofilen, an denen die Rider der Rohrfrasmaschine entlang
gleiten.

Da die Manschetten fiir jeden Rohrdurchmesser einzeln angefertigt
werden miissen, sind sie ab Werk nicht lieferbar. Wir stellen die

Zeichnungsunterlagen jedoch kostenlos zur Verfiigung
(327 15 089 00 2 und Off. Bl. 522).

Ersatzteile (E1).

Die Einzelteilliste ist nach Baugruppen aufgeteilt.

Die Bezeichnung der Baugruppe steht immer an erster Stelle und
beinhaltet alle Einzelteile oder Unterbaugruppen.

Die Baugruppen sind halbfett hervorgehoben.
Die Unterbaugruppen sind unterstrichen.

& Die Ersatzteilzeichnungen (E2) befinden sich am Ende dieser An-
leitung und sind nur fiir die Reparaturwerkstatt bestimmt.

Teil-Nr. |Bestellnummer |Anzahl |Benennung
Zeichnungen E2.1a und E2.1b

10-680 31207063024 |1 zus.ges. Werkzeugspindelstock,
a-Getriebe

31207063030 |1 zus.ges. Werkzeugspindelstock,

b-Getriebe

10-561 31207063018 |1 zus.ges. Spindelstockgehiuse

10 31207063009 |1 Gehduse

1" 43036017123 |1 | Heli-Coil-Gewindeeinsatz

20 43043001009 |1 | Verschlussschraube

30 43035032065 |6 Zylinderschraube

40 32419057000 |1 Deckel

50 40612015004 |1 Runddichtring

60 * 32624012022 Ausgleichscheibe, 0,1 mm

32624012038 Ausgleichscheibe, 0,3 mm

70 41723002010 |2 Schrigkugellager

80 41701016011 |1 Rillenkugellager

90 32408211003 |1 Scheibe

100 42616022006 |1 Sicherungsring

110 33804011006 |1 Zahnkranz Z=78

120 43035009044 |6 | Zylinderschraube

130 40608027003 |1 Radial-Wellendichtring

140 40612018009 |1 Runddichtring

150 32601165003 |1 Ring

160 32601167000 |1 Ring

170° 32624070024 Ausgleichscheibe, 0,1 mm

180 * 32624080023 Ausgleichscheibe, 0,1 mm

190 32601168008 |1 Ring

200 32601166006 |1 Ring

210 43033083066 |7 Zylinderschraube

220 40612021004 |1 Runddichtring

Teil-Nr. |Bestellnummer |Anzahl |[Benennung
230 32419062006 |1 Deckel
240 32410049007 |1 Scheibe
250 43035031062 |3 | Zylinderschraube
260 41713006007 |2 Kegelrollenlager
270 33805006000 |1 Schnecke Z=2
280 32601169002 |1 Ring
290 32624071023 Ausgleichscheibe, 0,1 mm
32624071039 Ausgleichscheibe, 0,3 mm
300 41713008009 |2 Kegelrollenlager
310 143035086069 6 Zylinderschraube
320 32419060004 |1 Deckel
330 41723001017 |2 Schrigkugellager
340 32624084011 | Ausgleichscheibe, 0,05 mm
32624084027 Ausgleichscheibe, 0,1 mm
32624084033 Ausgleichscheibe, 0,3 mm
350 42008021008 |1 Nutmutter
360 32601170004 |1 Ring
370 30905022007 |8 Tellerfeder
380 40201041003 |1 Zylinderstift
390 32601171003 |1 Ring
400 33807013000 |1 Schneckenrad Z=23
410 41701222016 |1 Rillenkugellager
420 32624019027 Ausgleichscheibe, 0,1 mm
430 40612022007 |1 Runddichtring
440 32419056006 |1 Deckel
450 33406099006 |1 Transportwelle
460 40221044000 |2 Passfeder
470 30503064001 |1 Hiilse
480 40612016007 |1 |Runddichtring
490 32408191009 |1 Scheibe
32624072026 Ausgleichscheibe, 0,1 mm
32624072032 Ausgleichscheibe, 0,3 mm
510 40608026009 |2 Radial-Wellendichtring
520 41723003014 |2 Schrigkugellager
530 43035005045 |12 Zylinderschraube
540 40612012003 |2 Runddichtring
550 32419061003 |2 Deckel
560 41701 017015 |1 Rillenkugellager
590-640 (33406098011 |1 zus. ges. Werkzeugspindel
590 133406098002 |1 Werkzeugspindel
600 40221050005 |1 Passfeder
610 40221044000 |1 Passfeder
620 42003009007 |1 Sechskantmutter
630 32408188004 2 Scheibe
640 32408187006 |3 Scheibe
650-660 33806002015 |1 Schneckenradsatz a-Hauptgetriebe
650 33806002006 |1 Schnecke Z=1
660 33807008008 |1 Schneckenrad Z=21
650-660 (33806003019 |1 Schneckenradsatz b-Hauptgetriebe
650 33806003000 |1 Schnecke Z=2
660 33807009002 |1 Schneckenrad 7=21
670-680 |3 3806005011 1 Schneckenradsatz, a-, b- Vorschubge-
triebe
670 33806005002 |1 chnecke 7=1
680 33807011003 |1 | Schneckenrad Z=21
Zeichnung E2.2
10-540 (31207063093 | Rohrfrasmaschine ohne
| Motor ,.b*“
31207063087 Rohrfrismaschine ohne
Motor ,.a*
10 31207063030 |1 zus. ges. Werkzeugspindelstock ,b%
31207063024 |1 zus. ges. Werkzeugspindelstock ,,2"
30 30520068017 |1 Zustelleinrichtung
40 32715069041 |1 zus. ges. Spanneinrichtung
50 43048054109 |4 Sechskantschraube
60 42401017104 |4 Scheibe
70 32415059008 |4 Scheibe
80 32715115009 |4 Kettenrad
90 30217317004 |2 B
100 33406279012 |2 z es. Achse
110 30501340005 |2 D zhilse
120 42616023000 |6 5 gsring
130 32715118013 |1 T 3
140 43033083066 |16 Zylinderschraube




o IR
Teil-Nr. |Bestellnummer |Anzahl |Benennung Teil-Nr. |Bestellnummer |Anzahl |[Benennung
150 30217213009 |1 Bolzen 100 33406146004 |1 Gewindespindel
160 30217316000 |1 Bolzen = i iy Zeichnung E2.5
170 41711021008 |4 Schrig-Kugellager (zweireihig)
180 32408378007 |2 Scheibe Druckluftmotor
190 32715117006 |2 Laufrad 10 75752700016 |1 | zus. ges. Druckluftmotor
200 32715122002 |2 Nabe 20 40611006004 |4 | Dichtring
205 32715116002 |2 Kettenrad 30 41135002009 |2 Kupplungsstecker
210 43035097059 |8 Zylinderschraube 40 31415084006 |1 Staubkappe
220 32408374008 |2 Scheibe 50 40612017001 |1 Runddichtring
230 43001041105 |2 Sechskantschraube
240 32429120000 |1 Deckel Zeichnung E2.6
250 43035032065 |7 Zylinderschraube
260 43035037068 |3 Zylinderschraube Spanneinrichtun
270 32715113016 |1 Seitenplatten-Paar , (2 x je Rohrfrasmaschine)
280 32715065036 |1 Traverse 1600- 32715069041 |1 zus. ges. Spanneinrichtung
290 42401020139 |2 'Scheibe 2
300 42001034120 |2 ' Sechskantmutter ;}ggg' 32715069029 4 zus. ges. Federtopf
By ST 2 OR 500, |2 Sevindebalzén 1600 (32715069013 |1 2us. ges. Spannhillse
320 42616013001 |2 |Slcherungyring 1610 [32715071005 |1 Spannbolzen
330 33406283010 |1 zus. ges. Achse i
1620 30905023001 |18 Tellerfeder
340 32715120000 |1 Laufrad 1630 32601172006 |3 Rin
350 42616044006 |1 Sicherungsring 1640 40247005009 |1 5 g I
teckkerbstift
360 33406280005 |1 Transportwelle 1650 43040004165 |1 e,
370 32408376005 |2 Scheibe el
380 30501339003 |1 Mo 1660 32624078049 |4 Ausgleichscheibe
1670 42616048005 |1 Sicherungsrin
390 42004021004 |1 Sechskantmutter gering
2150 43040005004 |1 Augenschraube
400 32715121009 |1 Laufrad
410 43012051122 |6 Passschraube .
420 30217314003 |1 Bolzen Gl el
430 43033084045 |1 Zylinderschraube Wartungseinheit
440 33021097002 |1 Gewindebolzen
10 32715125008 |1 Rahmen
450 30509019010 |1 zus. ges. Rohrmutter 20 41136004006 |1 e &
pplungsmuffe
i S LS S iutzaive 30,5060, (32715124013 |1 2us. ges. Wartungseinheit
490 43007059080 |1 Stiftschraube BT e G £
500 42401004083 1 Scheibe 30 32715124004 |1 Wartungseinheit
510 32170002005 1 Klemmhebel 40 47240101633 6 1 Scheibe
520 32215103069 |1 Hinweisschild 50 41129005005 |1 Doppelnippel
. 60 41120002003 |1 Verteilerstiick
Zeichnungen E2.3 und E2.4 70 41140010002 |1 \Kupplungsmuffe
80 (41115003006 |1 ‘Stopfen
10“1 30 73750900156 1 ZUS. ges. Anbaumotor RSG Ex 14 40612162002 2 Runddichtring |
73751000151 1 Zus. ges. Anbaumotor RSG 100 32715126 001 1 Kunststoffbehilter |
10 54 2R s ] Anbaumotor 110 32715127005 |1 |Sintereinsatz
15 30723053004 |1 Kabelverschraubung [120 32715128003 |1 | Kunststoffbehilter
20 30707371017 |1 zus. ges. Kabel, RSG = :
20 30707372010 |1 zus. ges. Kabel, RSG Ex a. Anzahl nach Bedarf
25 30706321011 |1 zus. ges. Kabel, RSG Ex
26 30732024017 |1 | Zusatzschalter, 3-polig RSG Ex
30 32436060002 |1 |Flansch
|40 41701010010 |1 |Rillenkugellager
|50 43035048087 |9 Zylinderschraube
60 33669025002 |1 Stirnrad
70 42402010082 1 Scheibe
80 43033077088 1 Zylinderschraube
190 33811066000 |1 Stirnradwelle
100 32436061001 |1 Flansch
110 (41701222016 |1 Rillenkugellager
120 140608062006 |1 Radial-Wellendichtring
1130 40612017001 |1 Runddichtring
900-950 |32715055021 |1 zus. ges. Planetengetriebe
900 32715055015 |1 Planetentriger
910 41715016004 |2 Nadelkafig
920 33613071004 |2 Stirnrad, 33 Zihne
930 43033064066 |1 Zylinderschraube
940 32402002000 |1 Scheibe
950 40242017000 |2 Zylinderstift
10-100 |30520068017 |1 Zustelleinrichtung
10 43035029061 |1 Zylinderschraube
20 32402001007 |1 Scheibe
30 30101026001 |1 Mitnehmer
40 40221018002 |1 Passfeder
50 40612020005 |1 Runddichtring
60 31602087007 |2 Lagerbuchse
70 32715114005 |1 Lager
80 30520068008 |1 Rohr
90 30606008008 |1 Abstreifring




