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0dginalhstriehsanleitung
Elekll!- und 0ruckluftnohdräsmaschino.

Technische Daten.

*Elektromoror und Zusatzschalter in explosionsgeschützter
Austuhrung

Der A-bewert€te GeräuschpeSel der Rohrfräsmaschin€
bet*igrtypischerweise: Schalldruckpegel 92 dB (A); SchällleistunSs-
pesel 10s dB (A).
Gehörschutz tragen!

DrucklutuRohrfräsmaschine:
Bestel lnummer
Bauart

Luftverbnuch unr€r Llst
Leerlaufdrehzahl

SchneldwerkzeuSe

LeistunSsabgab€
Schlauchweire
Gewi€ht (netto), ca.
Maß€:

max. Werkzeug-O

B1
B2
B3

Der A-bew€rtete Geräuschpegel der Rohrfräsmaschine
typischerwels€: SchalldruckpeSel 87 dB (A);
Schallleistungspegel 100 dB (A).
Gehörs€hutz trugen!
Messwerte ermittelt nach EN 61 029.

Bestimmung der R0hdräsmaschinen.
Die Rohrfräsmäschine isr bestimmtzum Trennen von freilieSenden
Rohrslücken und verlegr€n Rohrleitungen aus Stahloder Guss
sowie zum Anfasen von Rohr€nden vor dem Schweißen.
Ec-Richflinie 94/9tG ATE( (Atmosphares [xplosihles]
Wirweisen daraufhin, dass die Feln Rohrfräsmaschinen vom
Typ RDG /RSG/RSG Ex nichtfür die VeeendunS in exploslons-
8ef:ihrdeten Bereichen zugelassen sind und deshalb für dlese Rohr-
fräsmaschinen keine EG-Baumusterprüfbes€heinigungen
entspr€chend Richtlinie 94l9EG €xisrier€n.
(Beider Rohrfräsmaschine RSG Ex werden mir dem Elektromoror
und dem Zusatzschalter ledigli€h zwei ATEx-konforme Kompo-
nenten eingebarJt.)

Auf einen Blick.

I Spanneinrichtung
2 Befes{igungsschraübe lürseitrnplatte
3 Seitenplatle
4 Hinweisschild
5 Eolzen
6 Gewindespindel
7 Zus{elleinrichtüng
I Zylinderschraube für Zuslelleinrichtüng
I Passschraühe

l0 taülachse
ll Mutter
| 2 Sedskanlschraube
l3 Scheibe
14 Spannachse
15 Multer
16 We*zeugspindels{ock
l7 nohmutler
l6 Belestigungss.üraube lür Mobr
lg läschs
20 Sicherungsring
2l lGtlenrad
22 Transporlwelle
23 Sicherungsring

Zu lhrer Sicherheit.
Vor Gebrauch der Rohrfräsmaschine lesen und danach han-

diese Betriebsanleitung,
die ällg€mein€n Sicherheirshinw€ise für Rohrfräsmaschinen,
die eins€hlägi8en nalionalen Arbeltlschutzb€stimmunE€n.
Diese Betriebsanleirung istzum späteren Gebrau€h aufzubewahren
und bei ein er Weitergabe oderVeräuß€rung der Rohrfräsmaschine

Allgemeine Sicherfi eitshinweise.
ACHTUNG! Sämtliche nachstehend aufgeführte Anweisungen
I€sen. Fehler,die durch Nichtelnhältung der nachst€h€nd aufg€fthr-
ten Anweisungefl pasrieren, können eleklrischen Schlag, Brand
und/oder schwer€ Verletzungen verursachen. Der nachfolgend
verwend€te Begriff ,,Rohrfräsmaschine" bezieht sich auf die netzbe-
triebene und auf die druckluliberriebene Rohrfrärmaschine.

Elektro-Rohrf r:ümaschine:
Besrel lnummer
Bauärt*
Bestel lnummer
Bauart
Spannung

Netzanschlussart
Leerlaufdr€hzahl
Motor
Schneidwe*zeuge

LeistungsabSabe
Läng€ des Netzkabels (mlt St€cker)
RSG Ex 18 a/b
RSG 18 a/b

Gewichr (ne!to), cä.
Schutzklasse
Schutzärt
l"laße:
max. WerkzeuS-O

B1
B2
B3

7 360 06 7 360 07
RSC Ex 18 a RSG Ex'18 b

7 360 09 7 36010
RsG 18 a RSG 18 b

400 v
50 Hz

3 - (Drehstrom)

2860/min-r
35/mrn-r 70/min 1

40 mm/min 80 mm/min
2000 w
1500  w

2 x 1 0 m
1 0  m
95 k8
g / l
IP X4

886 mm
337 mm
443 mm
372 mm
254 mm
25,5 mm

7 560 23 7 560 24
RDG 18-3 ä RDG'18-3 b

6 bar
35  t ^

6000/min 1
3s/min-r 70lnin'1

40 mm/min 80 mm/min
2000 w
1 5  m m
89 kg

220 mm
886 mm
282 mm
443 mm

254 mm
25,5 mm

beträgt
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1. Arbeltsplatz.
a) Halcen Sie lhren Arbeitrbereich sauber und aufSeräumr Unord-

nung und schlechte Lichtverhältnlss€ können zu Unftllen füh-

b) Halt€n Sie Kind€rundandere Personen wäh rend der Benutzung
der Rohrfrä$maschlne fem. BeiAblenkung können Sie die Kon-
trolle über die Rohrfräsmaschlne verlleren.

2. Elektrische Slchcrheil.
a) Der elektrische Anschluss darf in keiner Weise v€rändertwer-

b) Ansch lussleltung vor H ltze, Öl,scharfen Kanten odersich bewe-
genden Teilen schütz€n. Beschädigt€ oder verwickelte
Ans€hlussleitunten erhöh€n das Rislko eines elektrlschen Schla-
ges.

3. Slchefteil iir lrngang mit oruckluft.
a) Kontrollleren Sle regelmäßig die Drucklufwersorgung. Schürzen

sl€ den Schlasch vor Knicken, Verengungen, Hitze und scharfen
KanEn. Zlehen Sie die Schlauchschellen festan. Lassen Sie
b€s€hädEte Schläuche und Kupplungen sofort instand setzen.
Bei schadhatur Luftversorgung kann der Drucklutuchlauch her-
umschlagen und zu Verletzungen führen. AufSewirbelter Staub
oder Späne können Augenverletzungen verursachen.

4. Siduftoit ton Porsonen.
a) Seien Sie aufm€rksam, achten Sle darauf, was Sie tun, undSehen

Sie mitVernunftan dle Arbeit mic einer Rohrfäsmaschine.
Benulzen Sie die Rohrfräsmaschine nicht, wenn Sie müde sind
oder unterdem Einfluss von Drogen, Alkoholoder M€dlkamen-
ten stehen. Ein l'lomentder U nachtsamk€it b€im Gebrauch der
Rohrfäsrnäschine kann zu ernsthaft€n Verletzungen ftjhr€n.

b) Tragen Sie persönllche Schutzausrüstung, Das Tragen persönli-
cher Schutzausrüstung, wie Schutzbrllle (lmmer tragen!), SraLrb-
maske, rurs€hfeste Slcherheltsschuhe, Schutzhelm oder
Gehörschutz, ;e nach Elnsatz der Rohrfräsmaschine, verringert
das Risiko von Verl€tzun8en.

c) Vermelden Sle ehe unbeäbsichtiSie Inbetriebnahme. Vergewis'
sem Sie sich, dass der Hauptschalter aufder Schaltgerätekombl-
nälion, der Zusatzschalt€r bzw. der Kugelhahn In der Posltlon
,,AUS" ist, bevor Sle dle Rohrfräsmaschine an da5 elektrische
N€tz bzw. das Druckluftnetz ans€hließen. Wenn Sie die Rohr-
fräsmaschlne elngeschalt€t an die Strom' bzw. Drucklufweßor-
gung anschließen, kann dies zu Untill€n führen.

d) Entfernen Sie ElnstellwerkzeLrge oder Schraubenschlüssel,
bevor Sie die Rohrfräsmaschln€ elnschalten. Ein Werkzeusoder
Schlüssel, der sich an einem rouerenden Teil der Rohrfriima-
schine b€findet, kann zu Verletzungen führen.

e) Überschätzen Sle slch nicht. Sorgen Siefüreinen sicheren Stand
und halten Sieied€rzeitdas Gleichgewicht. Dädurch können Sle
die Rohrfräsmaschin€ in un€rwärteten Sltuatlonen besser kon-
trollieren.
TraSen Sie geeignet€ Kleidunt. TraSen Sie keine weite Kleidung
oder Schmuclc Halt€n Sle Haare, KleldunS und Hendschuhefem
von sich bew€g€nden Tellen. Lockere Kleidung, Schmuckoder
länge Haare können von sich bewegenden Teilen €rfasst werden.

Anwcndüng.
Überlascen Sie die Rohrfräsmaschine nicht. Verwenden Sle für
lhre Arbeit das richtiSe Schneidwerkzeug. Mltdem richtlSen
Schneidwerkzeug arbelten Sie besser und sicherer.
Benutzen Sle kelne Rohrfräsrnaschine, deren Schalter bzw.
Kugelhahn defekt isL Eine Rohrfräsmaschine, die sich nicht mehr
eln- oder ausschalten lässg istg€ftihrlich und muss repäriert

Unterbrechen Sie die Energiezufuhr, bevor Sie Geräteeinstel-
lungen vornehmen oder Schn€idwerkzeuge wechseln. Dlese
Vorsichtsmaßmhme verhindert den unbeabslchtisten Anlauf
der Rohrfräsmaschine.

4

c)

d) Lassen Sie Personen die Rohrfrämaschine nichr benutzen, dre
mit dieser nichtv€rtraut sind oder diese Anweisungen nicht
gelesen haben. Rohrfäsmaschin€n s ind 8efüh rlich, wen n Sie von
unerfahr€n€n Personen benutztw€rd€n.

e) Warten Sie die Rohrfr:ismaschine regelmä8E. Untersuchen Sie
dje Rohrfäsemaschine äuf mögliche felsche Ausnch.ung oder
Zuverlässigkek der Befesrig!n8 von beweSlictren Teilen, auf
Beschädigung andererTelle, sowie äuf.ndere F.ktoren, die den
Betrieb der Rohrfrä5ma5chine beeinqächügen könnt!n. Eine
nicht intakt€ Rohrfrä5ma5chine vor dem Einsatz repari€ren.
Viel€ vermeidbare Unfälle werden durcfi schl€€ht inständsehal-
Lene Rohrfäsma!chinen verußächL

0 Halt€n S.e Schneidwe*zeuge scharf und s:ub€r. Sor8*iltig
gepne$e Schneidw€rkt€lg€ mit schärfen Sdneidkanren ver-
klemmen si€h weniSer und sind leichr€r zu führen.

g) Verwenden sie die Rohrfr:iimaschin€, das Zub€hör sowre
Schn€idw€rkteu8e usw. enBprechend d€n Anweisungen in die-
ser BetriebsanlehunS, wobei die Arbeitsbedingungen und die
auszuftjhrende Tätigkeit zu berücksichtigen sind. Die Anwen-
dunS von Rohrfäsmäschinen für and€r€ als die vo8esehenen'i'ätEkeiten känn zu getährlich€n Sltuationen {ijhren,

Spezielle Sicherheibhinweise für Rohdräsnaschlnen.

A verletzungsgrtatr
Die Rohrfräsma5chin€ nur mit Hebezeugen transportieren.
Belder Inbetrlebnahme, beim Arb€lten und beider Wanung der
Rohrfräsmaschine sind die nationalen Unfällverhütunssvorschrift en

6. EleHrisch bcldehme nohdräsmaschinm ßs|Jl RSGI.
Netzspannung und Spannungsangabe an der Rohrtsäsna5chin€
müssen übereinstimmen.
DerAnschluss der Rohrfräsmaschine muss mi! eine. Sirherung von
f6 A abgesichert werden.
Netzkab€l und ggf. Verlängerungskabel regelrü&S.b€rpr.tfen!
Die Rohrfräsmaschine nur b€i äusg€schalt€tern HiuF.'.h:lter an die
Schaltgerätekomblnallon anschlleßen.
Die Schaltgerätekombination musr vom Bedienc. Fncr:at €rreich-

Beim Einsatz in explosionsgelährdeten 8er€idtcn 'Ö! und Ga5lei-
tungen) sind die Explosionsschutz-tuchtlinjen der E. trFnossen-
schaften zu beachten.

7. 0ruckluflbetdebem nohrträ$aschinor [B-t Il
An der Rohrfräsmaschine darfein Druck vom nu- a :...'liegen.
Di€ Rohrfr:ismaschine nur bel Seschlossen€m K€.1-. 6adem
Druckluft netz verbinden.

tunltion$reise [siehe Bild A].
Di€ Rohrfräsmaschine trennt und bearbeit t Rc.-re -r Hilfe
spanabhebender Werkzeuge. Sle wlrd duftfi l'.! aÄ...trmrich-
tung auf die Rohraußenseite gespannt und Elt -c t *,GI't.m
Arbeicrvorschub um da! Rohr. Als Werkze0F ..ra' rroarels-
sägeblätter und Formfräser, deren Schneidcn F _.xt atttrktofi
aus HSS-Stähl oder Hartmetall bestehen.
Die Einst€llung der Schnitttiefe erfolgt üb€r o?' tt€r:.f+indel-
stock (16), der in d€n beiden Seit€nplaa€n I I 'd-at:r t hgert
isr und durch dl€ Gewind€spindel (6) ve.lrlk -.rn .Jf-
Dle Tränsportwelle (22), die über die Tnn ecr?'r' t arö€its-
vorschubbewegung herbeiführt, wlrd von d.. rr.rr.:riqsd€l
über 2 Schne€kengetriebestufen ingetrir+€-
Eine Rutschkupplung schützt das Voßcfi6trc'-G. -r' -t rbs-
tun8.
Die Lagerung der Werkzeugspindel ist b.t .ar| s- qrfthrt.
Das ölbadgeschmierte HauptSerriebe zurr A.t.-ta t attt:.!g-
spindel besteht aus €in€r Planeten- und 5crro.r'lG'r..rarfe.

b)
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Das Getriebe lst so dim€nsioni€rt, dass gelegentlich€s Festbremsen
der Spindelohne Schaden ertragen werden känn. Sämtliche Gerrie-
bewellen laufen in Wälzlagem.
Der t4aschin€nrahmen mit den A€hsen hat die Aufgabe, die aufge-
sDannte Rohrfräsmaschine auf dem Rohr zu führen sowie die
s€hnilt- und VoßchubkäIte zu überhgen. Die Anpassung an den
ieweiligen Roh rau ßend urch messer wird dur€h Verstellen der Lauf-
achse (10) err€ichr. Die Aufspannketren werden äus einzelnen,
untereinander gleichen Kettenstücken zusammengesetz..
Dle Zahlder benörlgten Kettenstücke bzw. die Länge d€rAuf-
spännketGn is! vom Rohraußendurchmesser abhän8ig.

Uor del lnbetriebnahme.

Uorafteiten am bearteitenden Rohr.
r Rohre, dle aufd€m LaSerplatz geschnitten w€rden sind so zu

!nterlegen, dass däs Schneidwerkz€u8 nicht elnSeklemmt wird.
r Beiverlegten Rohren muss aufl m Länge än ieder Stelle zur

Grubenwand e:n Abstand von mindestens 50 cm einsehä'ten
werden. gemessen von der RohraußenselLe.

I Die Bearbeiiungsfläche muss freivon Schmutz und Erde sein.
Wei€he Schutzüberzüge auf der Bearbeitungsfläche vorherent-

r Das Schneld€werkzeug muss entsprechend dem Rohrwerksroff,
dererforderlichen Bearbeitungsform und derKühlschml€run8
ausgewählt werden.
Der erforderliche Kühlschmiersoff ist dem Prospekt bzw. der
Bed ienu ngsanleitu ng zu r Druckluftkühlschm iereinri€htu ng
{9 12 01 002 00 4) zu entnehmen.
Weit€re Fragen werd€n vom zusdtndig€n Fachberater beant'

V0rarbeiten an der R0hrlräsmaschine (siehe Bild Al.
Die b€iden sich g€genüberli€g€nd€n l|uttern (11) lösen.
Den WerkzeuSsplndelstock (16) mit der Handkurbel (im Werk-
z€ugkoffer) an der Zusr€llelnrichtu ng (7) hochfrhren.
Die Passschrauben (9) endernen und die Laufachse ('10) nach Anga-
ben des Hinweisschildes (4) aufden aktuellen Rohraußendurch-
messer ummontieren. Bei Zwischengrößen ist der nächstgrößere
Rohräußendurchmesser zu verwenden. Dl€ Passschräüb€n (9) wi€-

Hinweiss€hi ld:

P: Posltion der Läufächse
D: Rohrdurchmesser
Die Spanneinrichtungen (1) für Aufspannketten durch Drehen am
Federtopf einfäh re n, dämit näch dem Aufsetzen der Rohrfräsma-
schine g€nügend SpannweS vorhanden ist.
Die Aufspannketten passend für den Rohraußendur€hmesser
zusammenstellen. Die Rohrfräsmaschine auf dem Rohr posirionle-

Spannen der R0hrfräsmaschine aul dem Bohr.
Anlogen dor Gliodo*otten.
Die noch off€nen Gliederketten auf beiden Seicen der Rohrfrärma-
schine über das Rohr legen.
Die Rohrfäsmaschine anheben und die Gliederketten unter die
Kenenüder schieben, so dass nach dem Aufsetzen der Roh.frärmä-
schine die Gliederketten im Zah neingrifi sin d. Die GliederketGn
mit ihren freien Enden über die Ke6enräder von Spannachse (14)
und Laufachse (10) legen. AnschlieBend mir dem Bolzen
(3 02 17 216 00 4) schl leßen und mir 2 Sicherungsringen
(4 26 34 020 00 5) sichern (E1).
Spannen der Gliederkellen.
Die Gliederkenen zunächs! durch Drehen der beiden Federtöpfe
leichtan dai Rohr legen. Zurgenauen Ausrichtung die Rohrfdsma-
schine einig€ Male in Rohrumfangsrichtung hin- und herschieben.
Die Gliederkelten durch Drehen der F€dertöpfe spannen, bis der
Srifr (1640, siehe E2.6) iln LanSloch des F€dertopf€s inn€rhalb der
aln Umfang eingestoch€nen Nut sleht.
Während des Schneidvorganges die Lage des Stiftes beobachten.
Sollte das Rohr unrund sein, muss enrweder nachgespannt oder

l\ untattg.tahl!
Den Federtopf nicht über diesen Prnlt hjnous wettef spdnnenl

Monlierun der Schneidweltueuge.
A tlerle'tamgsgefahr
d u r.h u nbeob si.hti grE s Ei n s.h a lte n.
Vor der /t4ontoge den Netzrtacker bzw. den Drucklufß.hlouch obziehen.

NurSchn€idwerkzeuge miteinwandfreien Schneiden verwenden.
r Vor dem Aufs€tzen die Werkzeugspindel sowie die Pals - und

Anlagefl ächen reinlgen.
r Das Schneidwerkzeug äufsetzen.
r DieWerkzeusspannmucterfestanziehen.

lnbetrieInahme.

Elektro-RohrlräsmasDhine :
Den Rohrfrä4mas€hinen mit Elektroan-
trieb ist eine Schaltgerätekombination
vorgeschaltet" die folgende Komponenten
enrhält:
-Häuprschaller^Vendeschälter
-f4otors€hutzschaltel
'Unteßpannungsauslöser
-Steckverbindungen

Der Häupbchäher wlrd als Elnschälr€r
und zur Umkehr der Drehrichtung ver-
wendet. Der l'lotorschutzschalrer und der
Unr€rspannungsauslöser bild€n eine Ein-
heit. BelUbe.lästung schältet der l'4otor-
schutzrchalte. ab, bei Ausfäll der

Netzspannung trenntder Unteßpannungsauslöser die Rohrfräsma-
schin€ vom N€tz, um ein unbeabsichrigtes Wi€deranlaufen zu ver-

Die Rohrfäsmas€hjne wird durch Ber:itigen des Mobrschutzschal-
teß wieder in Berrieb genommen.
Die Schaltgerätekombina.ion ist so zu platzieren, dass sie vom
Bediener i€derzeit errei€hc weden kann.

B

9,6- 15,7
15,7 - 23,6
23 ,6 -  31 ,5

800 - 1000 31,5 - 39,4
1000 - 1300 39,4 - 51,2

51,2 -118I't 300 - 3000
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Rohrträsmaschino
Bauart:

Vor der Schaltgerätekombination einen
Schaltkasten mit zusätzlichem Ein-/Aus-
schalter zur Bet:itigung der Rohrfrä5ma'
schine ifl explosionsget:ihrd€ten
Bereichen d€r Zone 2 verwenden.
Der Schaltkästen lst so zu platzler€n, dass
er vom Bedlen€r jederzelt errelcht wer-

A Erplorionsgolahr
Die Schahgerät€kombination ist außer-
halb der Zone 2 aufzlstellen.
A Nach Auslösung des Schutzschalters
muss vor dem Wi€der€lnschälten zuerst
der Zusätzschalter ausgeschaltet werd€n.

0rudduf t-Bohrf räsmaschine :
Dre Ausführung RDG 18-3 a/b wird durch den am Druckluft-
schlau€h montierten Kugelhahn bedient, der sich dlrekt vor dem
Druckluft motor befi ndet.

Bedienen.

A verlelzungsgefahr
Die khuEhoube nuss wöhrend des Betriebes vo,lsktnd,g ges.hioss€n

B€i Rohrfrä{maschln€n mlt Elektromotor ist sicherzustell€n, dass
die Dr€hrichtung des WerkzeuSes korrekt isL Die Drehrichcung
kann üb€r den Wend€schalter umgeschaltet werden.
r Das laufende Sägeblatt mit der Handku rbel so tief wie möglich in

das Rohr elnschwenken. Das Uefeingelauchte Sägeblatt stabili-
slert den Schnittverlauf.

t Beim Fräsen einen möglichst gerlngen Werkzeugelngrlff wäh len,
Das Zerspanvolumen steiSt mic zunehmender Schn€idtiefe an.

r Schn€idwerkzeug ta. 3 mm tiefer als notwendig eintäuchen,
danach auf erforderliche Tlefe zurückstellen, dadurch lst das
Schn€ldwerkzeug außer Elngrlff.

r Dle Rohrfräsmaschine ausschalten.
r Anschließend die Einstellung durch Anziehen d€r beiden l4ut-

tern (1'l) fixieren.
r Die Rohrfräsmas€hin€ wi€der einschalten.
r Sofern dle f4otorlelstung ausrelcht, lst dle Rohrwand in einem

Schnitt zu durchtrennen.
r Verlegte Rohre können währ€nd dem Sä8en nachSeben und das

Schneidwerkzeug im Spalt verklemmen. Desweg€n müssen die
mit€elieferten Keile hlnter dem SäSewerkzeug in regelmäßl8en
Absüinden in den Spaltgeschlagen werden. In explosionsgeftihr-
deten Bereichen Keile (6 33 05 013 00 2) (RSG Ex fB a/b mit-
Beliefertes Zubehör) und elnen Hammer aus funkenfrelem
f4at€rlalverwenden.

r Überlästung der Rohrfräsmaschine vermeiden.
r Eine Überlastung istg€g€ben, w€nn belm Elnfahren des laufen-

den Schn€ldwerkzeuges dle l4otordrehzahl merkllch abftillt. Das
hatSlelchzelllS elnen Abfall der Zerspanl€istung zur Folge.

Bel stärkwandrSen Rohren (s > 10 mm) muss die Schweißfuge in
mehreren Umläufen gefräst werden.
Der deckuntstleiche Schnltwerlauf wird von folgenden Fakoren
beeinflussti
- Ausrichtung der Rohrfräsmaschine b€im Start,
- geom€trisch€ Abweichung des Rohres von der Kreis- bzw. von

der Zvlhderform.
- Schärfe des Schneidwerkzeuges,

in leilweise explosionsgeschülztel ' Härte des Werkstoff€s.
Die Rohrfr:ismaschlne ist so iusuerL dass sich b€i Rohrdurchmes-
sern von 3OO mm und 600 nm Anfang und Ende der Schnittlinie
annähernd decken.
Infolge der Exzentrizicit der Führungswelle kt dieJustiermarke (24,
siehe Bild D) nurfürdie beiden angeführten Du rchmesser verbind-
lich. Beigrößeren Rohrdurchmessern muss unt€r umscinden nach-

Rücklauf der Rohdräsmaschinen ßSG/RSE ExJ.
Sadheschädigün!!
Bewr die Rohfiäsnnos.hine zurückgefohren wnd nuss gewöl'deistet
seil1 doss dos S€hreidwerkzeug ousgefohrcn tst, un Beschdd@ngen des
Werkzeuges und d* Cetiebes zu vermeiden.

r Hauptschalter/Wendeschalter in Stellune,,0" (Aut schahen.
r Schn€ldwerkzeug ausfahren.
r Wend€schalt€r auf Rücklauf schalten.
Die nohdräsmasdrino ist nicm gocignsl Schnltte [n nückl.üf aüszu-
führor!
Bei der druddufüetriGhonen nohdräimschine lst kein nücklaüf
möglich!

llinweise zum Kühlon.
Sachbosdädigung !
Wit enpfehlen dh FEIN-Druckluft-Kühls.hnierehrkhtung zu verwen-
den. Bei ungenügender Kühlung und Sch,r|'ierung können st h SPöne \/er-
kle'i''i'en. Dtes kann zu Wetkaugbrii.hen fiihren.

r Graugussrohre lmmer ohne Kühlschmlermlttel trocken schn€F

r Sägeblält bzw. Fräser beim Schnelden von unlegierten Stahlroh-
ren mlt Selfenwasser kühlen.

Eindellen del Laufgenauigkeit.

r l4utter (15, siehe Bild A) SW 46lös...
r Achse (10) geSenüber Lasche (19) vs*rt'ca
I l'lutter {'l5) anziehen.
Durch Drehen der Laufachs€ (f0) näd' -o.-.r R öt!n8 Schneid-
werkzeud läuft das Schneldwerkz€ug rr*.' -..dr ..chts.
Bei Drehen der Laufachse nach hint n E dri Sdin€idwerkzeu!
nach links.

Einsalz der Bohrfräsmaschine a r*rlsfähdeten
Bcreichon.
Hinweis:
Rohrfräsmäschlne vom TvD RSG & cdr. €C .is€tzen.
I Nur scharf€ Schneidwerkzeuge wr*a-
r Mt Serhger Elnbuchtl€fe fahrcn

beim ersten Umlaufbis zu 10 m6 ?jr-:. .|-n welteren
Umläufen 5 mm Tiefe.

I Ausrelchend kühlen!

I t
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Aulspannen der Rohl{ räsmaschine.

E

,,Ar' benötigter Arbeitsraum bei 8rößter Schnittti€fe.
..D" Außendurchmesser des Rohres
..1' Anzahl der Kettenstücke bei Rohrdur€hmesser,,D".

P.-;itioidd

Um eine optlmale KettenvorsPannung zu erreichen, können evt
di€ im Werkzeugkoff€r beigelegten halben KetGnstücke mit elner
L?inge von 31,75 rnm benulztwerden
Beisoielr
Beieinem Rohrdurchm€!!er von D=400 mm werden 6 Kettenstü-
cke (Bestel lnummer I  02 l1 013 02 7) benöci8l

Abschlus$rbeiten nach iedem Arbeitseinsalz.
I Schneidwerkzeug ausfähren.
r Rohrfräsmaschine ausschällen.
r Schneidwerkzeug abnehmen.
r Rohrfräsmaschin€ abspännen.
Bei 0ruckluftnaschinon:
r Nach AbkuDoeln des Druckluftschlau€hes €twas Koffoslons-

schutzölin den Lufteinrrtt des Druckluftmolors gießen und dl€-
s€n kürz laufen lässen.

r Die Schläuchöfnun8 mit einer SchutzkaPPe verschließen

Lagem der Bohdläsmaschine.
r Di€ äußer€n Metällteile gegen Korrosion s€hützen.
r Die Rohrfräsmaschine lrocken lagern.

Warten und Reparieren.

Zum Wa en ünd ReDaderen.
wir empfehlen unsere Kundendienscabteilung {ZentralreParäLUr)
Adresse äm Ende dieser Beriebtanleltunr.
Diese Betriebsanlei!ung der Reparaturwe;ksgtt mitgeben. Ersatz-
teilübersicht am Ende dieser Betriebsanleltung.
Nur Originäl-FEIN-Ersatztell€ verwenden.

A v€rletüngsgefahr
durch unbedbsichtigtßs Eins.halEn.
Vot o en Arbeiten an det Rohrfrötmosch/ne den Netzste.ker ziehen
bN. den Drucklufßchlau.h obziehen!

Allgemeine Hinweise
Wartungsarbeiten dürfen nurvon Seschullen Fächkräften durchSe-

Die Pflege und Wartungsarb€iten beinhalt€n im Wesendichen:
- Außere Reinigung der Rohrfräsmalchine und der Au{sPannker-

- Sichtprüfung dergesamr€n Rohrfräsmaschine.
- Wechseln des Getriebeöles.
- Die Druckluftwa|tungseinheit mit Schmieröl füllen.
- Einfecten der Bewegungsgewinde und Ketren
- Einfetten der Führungen des WerkzeugsPind€lstockes in der

Aufspann- und Transporteinrichtung.

Glieded(etlen-Pllege
Die Gliederketten nach dem Entfernen des groben S€hmutzes mit
Waschbenzin, Petroleum oder ähnlichem unter Bewegen der Kec
tenglieder sorgt:iltig reiniSen.
Zur Gewährlelsruns der Schmlerunq anschließend die Keuen meh-
rere Srunden in dlciflüs'ises Öl z. B-. Geriebeöl SAE 140legen.

l\ t nfalloelahl!
Yor der Wiedenewendung die Kettenteile durch e,ne gründliche Sicht-
kontrolle ouf ihrcn etnwondfreien Zustdnd überPrüfen S.hadhofte Teile
oustous.hen und fehlende Sicherungsrtnge eßetzen

Werkzeugspindeldock
r Gerriebeölständ überprüf€n.
r Geriebeöl ggi wechseln.

l''laterial: Getriebeöl ARAL oder
Desol BMB 460 (alle Bezeichnuns ARAL BMB 35).
Siehe äuch Abschn.Lt SchmiermrLlel und SchmierPlan.

erforderiche Ket Gesamtkettenlsnge

lm6l l..l

300
350
400
4oo ll4 --1,782,0 1564,0
450 413 r ,8a8,0

1.427,0
1.525,0
1.632,0
'1,144,O

500 412 2 019,0
550 41t  2.144,0
500 40c 7.171,4
6lio TrBr 2.302,0
650 383 2.433,0
700 382 2.565,0

1.702,0
2.840,0
2.862,0
1.001,0
3.142,0
3.284,0

1.000 354 1,428,0
r"ooo ItD 3.4öro
r .050 l l2  3.607,0
1 . l o o  1 1 3  3 . 7 5 1 , 0
1 . 1 5 0  l l 3  I 8 9 6 , 0
1,200 3 l ]  4 .062,0
'1,100 314 4.338,0

195 1,651,0
797 4.950,0

2.854,0
3.050,0
3.264,0
3.488,0

3J96,0
4.0t8,0
4.288,0
4.546,4
4,644,4
4.866,0
5.132,0
5.404,0
5.680,0
5.774,0
6.002,0
6.284,0
6.568,0
6.856,0

0
0
0
1
'I

I
8
9
9
9
1

1
1
1

i . loa -29r [4.rs5p &710P

298 5.250,0

100 5.857,0
301 6.162,4
301 6.468,0
302 6,775,0
303 7.083,0
to l  7. la l ,0
303 7.700,4
104 8.009,0
304 8.319,0
305 8.614,0

6.928,0
1214,0
7.s02,0
7.791,4
8.124,0
8,676,4

9.302,0
9.900,0
10,500,0
11, ' , I06,0
'11.714,0

12.124,0
12.916,0
13_550,0
14.166,4
14.742,0
15.400,0
16.018,0
16.638,0
17.254,4
17.880,0
18.502,0
19.174,0

r.600
1_700
1.800
1.900
2.000
2.100
2200
2.300
2.400
2.500
2.600

*Beklnummer 3 02 31 013 02 7 besiehend aus l0 Ketcnnücken mit elner

750 381

800 156

900 355
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Über[rüten des Getriebeöls&ndes
Den Ölstand und die Dich$elt des Werkz€ugspind€lstockes vor
iedem Einsatz überDrüfen:
r Die Rohrfräsmäschine mitderdem Werkzeugsch utz gegen ü ber-

liegenden Seitenplatte aufeine waagrechte Auflage legen.
I Die Verschlussschraube (Pos. 20, E2.1b) herausschrauben.
Hinweis:
Rlchtlger Ölstand lleSrdann vor, wenn gend€ noch Gerriebeölaus
der Gewindebohrung ausfl l€ßt.
I Ggf. Getrieb€öl Giehe Abschnitr Schmi€rmittel und Schmier-

plan) nachfüllen.
r  Die Veßchlussschraubewiederfesteinschrauben.
Gctiebeölwechsel
Ein Getriebeölwe€hsel ist nach den in derTabelle angegebenen
B€triebsstunden vorzunehmen. mindestens iedoch alle 18 f4onate.

Getri€beölwechselfristen
lBetriebsstundenl

RSG Ex 18 a
RSG 18 a
RDG 18-3 a

RSG Ex 18 b
RSG f8 b
RDG 18-3 b

Erster Olwechsel nach 20-40 80 - 120
Folgende Olwechsel nach 80 - 120 200 - 250

Unsere zentnle Reparaturabteilung erledig!für Sie den Ölwechsel
und entsorgt das verbrauchte Ol.
Das Gerrlebeölin b€tri€bswarmem Zustand und unmittelbar nach
dem Lagern der Rohrfräsmaschine ablassen.
Schill€rn des abgelassen€n Oles als Folge von Bronzeabrieb ist ins-
besondere bel n€uen Getri€ben unbedenklich.

0ruckluttnotor
Der Druckluftmotor ist beiV€rw€ndun8 von sauber€r, wasserfreier
und geölrer Druckluftnäch 200 Betrlebsstunden, mindestens jedoch
t mal jährlich, einergründllchen Prüfung und RelnlSung zu unterzie-
hen. FürWart!ng und Reparatur em pfehlen wir d€n Druckluftmoror
an unsere zenträle Reparaturabtellung einzusend€n.

Sachheschädigüng!
Weden d:ß voryeschdebenen Uberpüfungen nicht dutchgefiht\ kön-
nen ehebliche Schöden und Leßtungsahfoll on Druck/!flJrotor entste-

Aushau des Drucklullmotors:
I Die Rohrfräsmaschine so aufri€hcen, däss sich der Drucklufcmo-

toran der höchsren St€lle des Werkzeugspindekcockes befinder
r Di€ 6 Zylind€rschräuben (18) €ntfern€n Gieh€ Bild A).
r D€n Druckl|lltmotor abnehmen.
Di€ lYontage erfolgt In umgekehrter Reihenfolge. Auf das exäkte
Zusammenstecken von Motor tzel und Planetensetriebe isl zu

Pdil€n der Molorahdichlüng
Der f4otor muss ritzelseitig öl- und luftdicht äbgeschlossen seln.
Derzulässige Druck in d€r lYessglocke darf0,60 N/rmr nlchtunter-
schreilen, bei einer Prüfdauervon 3 Minuten.

Anzeigebreich (25): 0- 10 N/cmr Kl 1,0
lYessglocke (26): Innendurchm€sser 105 mm,80 mm tief
Schlauch (27): Länge 1 m, Innendurchmesler 10 mm

Zustelleinrichtüng [siehe Bild AJ
r Die Mantelfläche der Rohrmuner (17) freivon V€rschmutzung

und Rosransatz halten und stetr leichr einfenen.
r Bei Getrl€beölwechsel Bewegungsgewinde reiniSen und einfet-

Demontags:
r Die Zylinderschraube (8) entfernen.
r Den Bolzen i5) aus dem Deckelziehen.
. Anschließend mltd€r Händkurbeldie Zustelleinrichtung aus der

Rohrmutter schrauben.
r Die Gewind€teile reinigen und einf€tten (siehe Abschnin

Schmierminel und Schmlerplan auf Seite 9).
r Schadhafte Abstreifringe austauschen.
Montage:
Die Montage erfolgt in umgekehrcer Reihenfolge. Beim Zusämmen-
bau Abstreifringe nicht beschädigen!

SpanneindGhtung
Verschmutzung der Gewinde an den Augenschnuben (Pos. 1650,
E2.6) im F€dertoDf vermeiden.
Ggt die G€winde reinig€n und einfetten.

Aufspann- und Transporteinrichtung (siehe Bild Al
In regelmäßigenAbsdinden, insbesondere nach stärker Veßch mutzung
der Rohrfr:ismaschine, di€ Führung d€s Werkzeugspindelstockes in
der Aufspann- und Transponeinrichtung r€inEen und einfetten:
r Die Rohrfräsmaschine reinigen.
r Die 6 Passschrauben (9) entf€rnen und L-aufachse abnehmen.
r Die Sechskantschrauben (12) und die Scherben (13) entf€rnen.
r Die Ketr€nräder (21) abziehen.

Sachbeschädigung!
Veß.hnuzung det KuE lloget vem.iden.

r Die Sicherungsdnge (20,23) endemen.
r Die Zylinderschrauben (2) lösen und die Seitenplatten (3)

r Sämrliche Glei!flächen reinlgen und dann einfetren.
Die Montage erfolSr in umSek€hrt€r Reihenfolge.

Schmiemittel und Schmierplan
Schmierslolfe lür 0rucklüfl motor
Zur Schmierung des Dru€kluftmolors eignet sich jedes Motorenöl
d€r Klassifikation SAE '10 W. WiremDfehlen iedoch die äuss€hließ-
liche V€rwendung von Korrosionss€hurzölen wie ESSO Rost-
Schutz MZ 45 odef SHELL Ensh 10 W. ESSO Rosc-Schut: MZ 45
istals o,si-Dose im Zubehör (Besrel lnummer 3 21 12 006 01 7)
enthälten. B€i tiefen Temp€raturen und z!r vermeidung von Ver-
€lsun8 des Druckluftmotors empfehlen wir da Spezialschmiemit-
tel ..Kilfrost 400" von:
Firma Weyer Indute€ GmbH
schönbach Str.2, D-86919 Uning,
Tel./ Fax 0 88 06/95 83 51,
e-mail: weyer@indutec.com
schmieröl für werlaeügspindelstock

Schmier-

ARAL öL
Degol

G€bind
egröße

Bescelln

37132Bf.1B 460 2-Liter

BMB 1OO 2-Liter 32137

BMS 1200
AnfräSe

009 01 l

0 0 9  0 2  9  - r l : s

Spezifikation

TYP.CLPF
(l'lineralöl)
QualiCitsanfor-
derung: Schä-

nach DIN
51354- N16,61
90 >17

F

>. : :
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G€triebeölviskosit:itsempfehlung bei verschiedenen Umgebungs-
temP€raturbereichenl

BelAusheferung istderWerkzeugspindelstockmitARALOL Degol
B14B 460gefüllt. Von derVeNendung einer a6deren G€trlebeöles
müssen wir drinSend abräten.
Schmierstolle lür Gloitllächen
Zur Schmierung ufld mege der Gleitflächen empfehlen wir säure-
fr€i€, wasserf€ste Mark€ngleitlagerfette.

Störungsheseitigung (Bauart RSG und RSG E(r.

+ sieheAbschnitt..Schmiersroffe tur Druckluftmotor"

Schmierst€lle

1(Motor)

Schmier- bzw. Füllmenge
Betriebsstoff

Umgebungs-

rcl
* 20 cmr

2 (Gerrieb€) Aral-Ol
DeSolBMB
460
Degol Bl'1B 46

2 dm3 bzw.
2 dm3 bzw.

-15 bis +50
-40 bir +5

3 (Gl€itfläch€n und
Bew€gungsge-

G l€itlagerfen

Motor und Schneidwerkzeug seuen

Mögliche Ursachen

Sehr !iefe Umgebungscemperäuren

Stumpfes SchneidwerkzeuS

Keine Netzspannung

Fähche Nerzspannung

Vorsch'rb zu schnell oder zu hoher
M ite rialäbträg belelnem Umlauf

ölY€rlusr Getriebekasten

Üb€rmäßi8€r T€mperaturanstieS im

FEIN-Getrl€beöl für tiefe T€mperätur€n v€r-

Schneidwerkzeug austauschen

Netzanschluss und Schaltgeräte überprü{en

Netzanschlussdaten überprüfen

Getriebe anpass€n und/oder Eintauchtiefe redu-

Leck ausfindig machen und beheben-
Olnachfül len

SchaltSerätekombination 3 07 0204101 4

Ketlenstück austauschenDefektes Kettenrad Beschädigtes Ketlenscück
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Störung Mögliche Ursachen 1'laßnahmen

Fehlerhafter Schnrcwerlaul Fehlerhafr ausSerlchtete Rohrfräsmaschin€ und siehe Absch niit ,,Vonrbeiten an der Rohrfräs-
masrhine (siehe Bild A)." auf Seite 7 und
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfäsmaschine auf
dem Rohr." auf Seire 7

FührunSswelle nlcht exzentrisch Lautenauigkeit nachstellen, siehe Abschnltt
,,Einsiellen der Laufgenaulgk€|t." auf S€it€ 8

Scumpfes Schneldwerkr€ug Schneidwerkzeug austauschen

Schäg oder sen krecht gelag€rtes Rohr bzw.
unrundes Rohr

SpurführungseinrichtunS verwenden, siehe
Abschnltt ,,Spann€n der Rohrfräsmaschine auf
dem Rohr." aufSelte 7 und Absch n itt ,,S purfü h-
rung" auf Seite 16

Überlastetes Schneldw€rkzeug Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-

Reduzierte oder unwirksame Keine N€tzspännun8 Netzanschluss und Schaltgeräte überprüfen

Schälter nicht eingeschaltet Schaher überprüfen

Kupplung rurschr Getrlebe änDassen oder AnsDrechmoment der
Kupplung im FEIN-Werk €instellen lalsen

Vorschub zu schnell Gelriebe anpassen

Schn€idwerkzeuS zu tief Schneidwerkzeug anheben

Muttern ('l1) nicht angezog€n Mutt€rn anziehen

Kettenspan n u ng prüfen

Stumpfes Schneidwerkzeug Schneidwerkzeug aust!uschen

Störungsbeseitigung [Bauart RoG).

Störung

Motor und Schneidwerkzeug setzen

Defektes Kettenrad

Mögliche Ursachen

Druckluftmocor verelst

Stumpfes Schneidwerkzeug

Schmurz, Rost oder verschlissene Lamellen im
Druckluftmoror

Vorschub zu schnell oder zu hoher
llaterialäbtrag bei einem Umlauf

Beschädigtes Ket@nstück

Kette fakch ve|bunden

Haßnahm€n

Spezielles Schmiermitlel veruenden

Schneidwerkzeug austauschen

Druckluftzufuhr (5 bar) kontrollieren

l4otor zur Repararur an FEIN schicken

Getriebe an passen ! nd/ode r Eintauchtiefe red u-

Leck ausfindig machen
füllen

und beheben - Ol nach-

K€ttenstück austäu5chen

Verbindung5punkre prüfen,-..,.8I-1 1
Kenenbolzen nur teilweise einsefüh|t Bolzen Sanz einfüh.€n
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Högliche Ursachen

Fehle.hafr ausgerichtet€

Führungswelle nichr exzentrisch

Stumpfes S€hneidwerkzeug

mas€hine Giehe Bl ld A)."  aufSei le 7 und
Absch n itt ,,Span nen der Rohrfräsmas€hine auf
dem Rohr." auf Seite 7

Lnufgenauigkeit nachstellen, slehe Abschnin
,,Einstellen der Laufgenau igkeit.rr auf Selte 8

Schneidwerkzeug austäuschen

Uberlastete! Schneidwe|kzeug

Reduzlerte oder unwirksame UnSenügende oder keine Druckluft

Lamellen verschlissen

Stumpf€! Schnerdwerkzeug

Wadungseinheit.

Schr:ig oder sen krecht gelaSert€s Rohr bzw. Spurführungs€inrichrunS v€rwenden, siehe
Abschnitt ,,S pan nen der Rohrfräsmaschine auf
dem Rohr." aufSeite 7 und Absch nin ,,Spurfiih-
rung" auf Seit€ 16

Getriebe anpassen und/od€r Eintäuchtlefe redu-

Druckluftän lage nach Mängeln und Hindernlssen

Ölständ in d€r Wärtungsein heit prüfen

Getriebe anpassen oder Ansprechmoment der
Kupplung lm FEIN-Werk einst€ll€n lassen

Getrieb€ änpassen

Schneidwerkzeug anheben

KetGnspannung prüfen

Schneldwerkzeug austauschen

Das RückchtäSventil (29) verhindert den Ölrücklaut Der Öler
spricht deshalb auch auf kurze Luftstijße än. Die eingebaute Luft-
blende (28) st€lk sich selbscindiS äufden Luftdurchgang ein.
D€r l',lindestdruck beträ8t 0,5 bar, der lYind€stlufrverbrauch Q.;n
siehe Tabelle.
Durchfl ussdaten Q (m3/h)

ngsdruck P1 (bar) 1
4,0

4 6 1 0 1 6
ugröße lll Qmrn
1 Q-*

3,0 5,0 6,0 8,0 10,0
1 5 0 200 220 255 300 370

Einga
Baugrö

[ins{ellung
Dl€ Ölmenge, gemessen in Tropfen pro l'4inu!e, kann an d€r
Dosierschräube (25) einl tel l t  werden. DaTu die Schraube im Öler-
aufsatz c:. 1 Umdrehung näch links drehen. Die Tropfen sind tm
Schaugias (26i sicAcbar.
Sedienung
Die Füllhöhe iscam Behälter sichrbar. Durch die einsebäute Drossel
(10) is!  das Nachtül len während des Beurrebes ohne Abscel len der
Druckluft möglich.
- D!e Einlüllschraube (27) herausschrauben.
- Den Behälrer mir Olfüllen, k€inen Trichcer v€rwen oen.
- Die Offnung mit der Einfüllschraube wied€r verschließen.

Der Oler ist b€trlebsbereir.
Mar Behiehsdruck und Tenoeralur
Für Fltet DDd Nebdö,er rDit PdycarboDrtbel,äter bet ält

der max. Be.riebsdruck 16 bar bei einer Betriebstemperä.ur
von 0 bis +50 "C.
jrr t2L/doDbeb)tel uzd Ö)s.at'rlatz (aE TroernD t n,rzcb-
stehend aufseführte Olsorten zu verwend€n:

lür Bauart BDG [3 27 15 124 02 I - siehe E2.71
Die Lebensdäuer einer pneumatischen Anlage hängt hauprsächlich
von der Aufbereitung d€r Drucklufcab.
D€shalb werden in jeder pneumarisch€n Anlag€ Filr€r und Nebel-
öler als Wartungseinheiten eing€serzg die Jedoch richtig bedienc
und gewartet werden müssen.
[inbau de] Wadungseinheil
Der Ejnbau erfolgt in ffeilrtchtung, so nah wie möglich an den Ver-
b.aucher, (max.10 m Enrfernuns).
tilter
Der D ruckluftfilcer rein igt d ie Kom p ressorluft von Fe uchtigkeit un d
festen Bestandte en. Ein h)tercinsatz rhit 5D -75 pn ist e)nlebaut.
K{einere Poreflweitefl sind au{ Anfra8e lieferbar.
ll,arhing
lr Konden'wasser regelmäBig üb€r die Ablassschraube ablassen.
Linigung
:.n Behälr€r äbschräuben, die Prallscheibe lösen und den Fil.erein-
1i:z herausnehmen und r€inigen od€r du.ch einen neuen Einsatz
.-seruen. Den Behälr€rwi€der aufschrauben und dabei auf ein-
*:ndfreie Lage des O-Rings ächren.

Sädrbeschädigung!
Kunsribffbehä|tu (Polycorbonat) dürfen nu mh Wosser oder Wos.h-

benzin gereinlgt weft en.
Füt Schöden, die dur.h Ni.htbea.htung dieset Anleitung entstehe4 kdnn
keine Hoftlng übernomnen werden.

l{ebelöler
Dru cklufr-Ne belöler fü h ren der Druckluftfeinen ölneb€l zu und
b€wirken !o eine suindige und ,uverlärsige Schmierung pneuma-
tisch Sesteuerter Druckluliwerkzeuge.

I

ManSelschmierung des Motors

Kupplung rutschr

Vorschub zu schnell

SchneidwerkzeuS zu tief

flutt€m (1 1) nicht an8€zogen
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r für leichte bh normale BelastunS verwenden Sie Hydraulik-Öl

mit Korrosionsschutz-Elgenschäfren HLP/lSO-VG22 (BestellNr.
3 21 32 017 05 0 - 0.25 l) bzw.

r ftir hohe BelasLung verwenden sie Hydraulik-Ölml! Korrosions-
sch!tz-Eigenschaften HLP/lSO-VG46 (Bestell-Nr.
3 21 32 006 01 7 -  0,5 t) .

r Bei einem länSerem Stillstand über meherer Monate empfehlen
wir vor der Stilllegung, Korrosionsschutzöle mlt HD-Eigenschaf-
ten (Schadenskmtutufe: min.8) zu verwenden;2. B. Motorkon-
servi€run8söle ,,Mobilarma 524" (Fa. l4obil) oder,,Ensis 10W"
(Fa. Sh€ll).

Der l4otor kann unter ungünstigen Elnsatzbedingungen, tiefen
Temperaturen (unter +3'C) und/oder hohem Wassergehalt der
Druckluft, vereisen. Sie können dieses v€rmeiden,Ind€m Sle eln
handelsübliches synth€tisch€s Ent€lsungs- und Schmiermittel, z. B.
,,Kilfrostr' oder in Verbindung mltdem l'letallbehälter derWar-
tungseinheit,,Renolin SDL 1808" - einsetzen! Entleeren Sie vorher
die LeitunS€n und den Oler. Vermeiden Sie eine Vermischung,
dadurch wird di€ Ente,sunSswlrkung reduzi€rt bzw. aufgehoben.
Den verbleibenden Schmierfilm brauchen Si€ nichtzu entfernen.
r Kilfrost AntFEis (Fa. DEPRAG - BestellNr. 807287)
r Kllfrost 400 (Fä. Weyer Indut€c)
r Renolin SDL 1808 (Fa. Fuchs) ist eln blologlsch äbbaubar€r

Druckluftschml€rctotr, welcher bedingt bei der Verlegung von
Trinkwasserrohren ehsetzbar irt! Beachten Sie hierzu srund-
sätzllch dle gülügen Regelwerke, g€sesliche Besrimmu;gen,
Vorschriften und die Hinweise der Schmlerstoflhersleller.

Fl ießdruck:
Ein höherer Fließdruckals 6 barlijhrtzum Veßchleiß.Zu niedrlrer
Druck verursach! Minderleisrungen.
Hinslchtllch der Druckluftqualität 8€m. ISO 8573-l empfehlen wlr:

Klaise Re3ttil R€*staub Re6twG6e.

lmg/m3l Partikel- max. Druck- max.
größ€ Konzen- täu- Konzen-
tt rnl trätlon- punkr rräUon

lm8/m1 i.cl [c/'1]
4 5 1 5 8 + 3 6

unSeöl-
terLuli

Gewähdeislung.

träsrired<zeüge und Zubehör.

l0clssägcblättsr

Form l, HSS,lilr Getriebetyp:
a, b - zur Bearbeitung von Stahlrohren

O Breite Gew. Anzahlder max.
Zähne Schn ititiefe

[mm] [mm]
160 4
180 4
700 4
220 5

tksl t.tnl
0,5 50 25
0,7 60 35
0,9 64 4s
1,3 70 68

Bestellnummer

6 3 5 0 2 0 2 2 0 0 6
6 3 5 0 2 0 3 7 0 0 8
6 3 s 0 2 0 5 3 0 0 7
6 35 02 041 001

Bestellnummer

6  35  02  050  001
6 3 5 0 2 0 9 8 0 0 0
6 3 5 0 2 0 9 9 0 0 4

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

@ BrcitE Gew. Anzahlder max.
Zähne Schn itttief€

tmml tmml tksl
160 4 0,5 40
'f 80 4 0,7 46
200 4 0,9 50

Imm]

35
4S

Beigeöl-
ter Luft

Form 3, HSS, mit Hartmetallzähnen, fijr Getriebetyp:
b - zur Bearbeltung von Gussrohren (a!ch mic Zementfutter) und
unleglerten Scahlrohren bls 400 N/mm'

A BrcitE Gew. Anzahlder max. Bestellnulnmer
Zähne schnitttief€

lmml tmml tksl
160 4 0,s 40
180 4 0,7 44
100 4 0,9 50

Passfedel
B x H x L ( m m )
6x6x32 40221044000
8 x 7 x 3 2  4 0 2 2 1  0 s 0 0 0 s

Transpodbehälter
LängexBreitexHöhe

1000 x 800 x 395 3 39 01

Fomlrässr

0,88-20

tmml
2 s  6 3 5 0 2 0 8 0 0 0 8
3 5  6 3 5 0 2 0 6 1  0 0 9
4 5  6 3 5 0 2 0 8 4 0 0 2

114 00 7

25
26

28
29
30

Dle Gewährleistunt aufdas Erzeugnls gllt en(sprechend den geseiz-
lichen Re8€lung€n lm Lande des Inverkehrbringens. 8 : 3 0 '
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V-Form, HSS, für Getriebetyp:
a - zur Bearbeitung von St:hlrohren, hochlegiert
b - zur Bearbeitung von unlegierten Stahl- und Gussrohren bis
einer max. Wandseirke von 10 mm und einem max. Durchmesser
von 1600 mm

tmml tmmt tksl
160 30 2,85
180 42 4,4

Sr.
36
36

Schnitttiefe

t..l

35

Bestellnummer

6 35 08 081 00 9
6 3 s 0 8 0 8 s 0 0 8

4 2 6 3 4 0 2 0 0 0 5
6 3 3 0 5 0 0 6 0 0 8

6 3 3 0 5 0 1 3 0 0 2

30702041014

321  74  009  001
321  74  010  00  3
3 0 7 2 8 1 8 8 0 0 8

3 21 32006 017
3 27 15124 079

3  1414  001  02  3

40
1 0

5

1

1
1
1

1
1

1

SicherunSsring
Austr€rbkell nur für RSG l8 tb,
RDG l8-3 a/b
Austr€ibkeil, funkenfrei nur für
RSG Ex 18 a/b
Schält8erätekombinatlon nü? für
RSG 18 a/b, RSG Ex 18 a/b
Rundschlinge
Rundschlinge
CEE Kupplung für RSG 18 a/b und
RSG Ex 18 a/b
Öl-Dose nur für RDG l8-3 a/b
zus. ges. WartunSselnhelt nur für
RDG l8-3 a/b
zus. ges. Schlauch nur für
RDG l8-3 a/b

D

t..l
't 60

U-Form, HSS, für Getrleb€typ:
a - zur Bearbeitung von Sbhlrohren, hochlegiert
b - zur Bearbeitung von unlegierten Stähl- und Gussrohren bls
einer max. Wands6rke von 10 mm und einem max. Durchmesser
von 1600 mm

B Gew. Anzahlder max. Besrellnummer
Zähne Sch n itttiefe

lmml tksl st ttnrnl
15 2,8 40 25 6 35 08 089 00 7

0plionales Zubehör

oruckluftkühlschmier€inrichtung I 12 01 002 00 4
Durch die möglichen hohen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkei-
ren der Rohrfrä{maschine isteine Kühlung und Schmierung der
Werkzeuge beim Bearbeiten von Stählnotwendig. Die Druckluft-
kü h lsch miereinri€htu ng arbeitet nach dem Prinzip derVernebelung
und Verdunstung des Kühlschmiermitr€ls und bieGtdurch die an
d€r Rohrfräsmaschioe angebrachten Sprühdüsen eine seindige gute
Kühlung und Schmierung.
Außerdemwird d ie Veru n relnlSung des Erdrelchesan der Baustelle
durch die sonst üblicherwelse von Hand zugeführte Bohr-emulsion

Als KühlschmierflüssiSkeir empf€hlen wir di€ VerwendunS des
Metallbearbeitungsrchmiermittels BIOCUT 3000. Es ist ein neuarti-
ger vollsyntherischer Ho€hleistungss€hmierstotr, besitzt eine her-
vorragende Häft- und Kühlwirkung, ist wasserlöslich, biologisch gut
abbaubär u,nd spaßam im Verbräuch (je nach Einsrellung bis
ca. 0,1dmr/h pro Düse).
BIOCUT 3000 istfrei von gesundheitsgefihrlichen Stoffen. Es
erftillt die Anforderung des Deutschen Vereins des Gas- und Was-
serfächs e.V. (DVGW).
Alle lnhaltlstoffe entsprechen den Richtlinien der FDA (Food and
Drug Administration) und des Deutichen Arzneibuches (DAB) in
der heute gültlgen FassunS.

Sonder-Formfräser fü r weitere Werks(offe und ändere Schneldg€-
ometne auf Anfrage

Kettendück
10 Ketcenscücke x 63,5 mm = 635 mm
B€stel lnummer3 02 3' l  013 02 7
1 Kettenscück x 3'1,75 mm
Bestellnummer3 02 31 029 00 2

Elsalz-Bolzen
Bestellnummer3 02 17 216 00 4

EFatz-Sicherungs ng
Bestellnummer4 26 34 020 00 5

Spallkeile aus Stahl
Bestel lnummer6 33 05 006 00I

Spallkeile lunkentrci
Bestel lnummer6 33 05 013 00 2

Mitgelielertes Zubehör

3 0 2 3 1  0 1 3  0 2  7
4 2 6 3 4 0 2 0 0 0 5
3 0717 216 00 4
4 3012051 121
6 3 3 0 5 0 1 3 0 0 2
3 07 09 02201 7
912  01  002  00  4

32433027017
32715124029

9 2 6 0 f 0 2 3 0 2 3
3 1 4 1 4 0 5 5 0 0 2

411 36 005 0't 5

1
1
1
1

1
1

'l

I

1
1

Kette mlt 10 Kettenstücken
Sicherungsring
Bolzen

Funkenfreler Austreibkeil
AnschlussleltunS (elektrisch)
DruckluftkühlschmiereinrichtunS
(DKSE)
Anschlusstelle für DKSE (Platte zg.)
zus. ges. Wartungseinh€it nur für
RDG i8-3 a, b (E2.7)
Kompressor für DKSE
PA-DL-Schlauch komplett für Kom-

Kupplungsmuffe

An2ahl Benennung

3 3 9 0 1  1 1 4  0 0  7
3  39  01  031  001
32122007017
62901  016  00  2
6 2 9 0 3 0 1 0 0 0 6
6 2 9 1 1 0 1 0 0 0 0

1
1
I
1
1
1

Transportbehälter

Handkurbel
Einmaulschlüssel, SW 46
Einmaulschl0ssel, SW 55
Ringschlüssel, 17119

6 2 9 0 6 0 1 3 0 0 5 sleckschlÜssel, 5w 46
30231 029 00  2 1 0 Rollenketre
1 0217 216 00 4 20 Bolzen
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Das Schmiermittel känn bezogen werden von:
Fa. Link GmbH

D-76228 Karlsruhe
Tel. +49 (0) 721145 05 55
F^x +49 (01 771 /45 1 4 11
e-mail: link-gmbh@t-online.de
Int€rnet: http//www.microiel.de

Beiden Drehstromvärlanten RSG/RSG Ex wird ein Kompressor,
FEIN-Bestellnummer 9 26 01 023 02 3, ml! elner Ansaugmenge
von cä.130 l/min benötigt, um die Druckluftkühl-schmiereinrich-
lung einsetzen zu können.

Spu]führung
AufGrund der genannten Einflüsse Gl€h€ Selt€ 7) aufdie Läuf-
genauigke,t der Rohrfräsmaschine wurde eine einfache zweigeteilte
Blechmänschett€ entwickelt, die aufdäs Rohrgespannt wird und
dadurch die seitlich€ Führung der Rohrfr?ismaschine übernimmt.
Die Mänschette beslehtaus 2 Blechschalen mit außen befesrigten
Vi€rkantprofil€n, än denen die R:iderder Rohrfäsmaschine enllang
glelten.
Da die Manschetten fürjeden Rohrdurchmesser einz€ln anSefertiSt
werden müssen, sind sl€ ab Werk nicht llef€rbar. Wlr stellen die
ZeichnunSsunterlagen jedoch koscenlos zur Verfügung
(3 27 15 089 00 2 und Otr Bl.522).

Ersatzteile (El l.
Dle Einzelteillisce ist nach Baugruppen aufget€ilt
Di€ Bezeichnung der BauSrupp€ st€ht lmmer än erst€r Sttlle und
beinhalt€t alle Einz€lt€il€ oder Unterbaugruppen.
Di€ Baugruppen sind halbfett hervorgehoben.
Die unt€rbaugruppen sind unteßtrichen.

l\ Die Ersrtrleilzeichnungon [t2] befindon sich am Endo diosor An-
leitung ünd sind nü für die neparatuMerkstatt beslimmt.

10-561
t 0
1 1
20
30
40
50

70
80
t0
100
1 1 0
1 2 0
1 3 0
140
1 5 0
1 6 0

1 8 0  '
1 9 0
200
210
220

3 1 2 0 7 0 6 3 0 1 8

Zeichrvlger E2.1. und Ez.lb

rur46, W..lc.u8lpindelrt <k,

2u3,8€, Werkreug!pind.lrtock,

zus,ces, Spindelstockeehiuse

Heli-Coil-Gewlndeernsatz

Ausgelchscheibe,0,l mm

3 1 2 0 7 0 6 1 0 0 9
4 3 0 3 6 0 1 7 1 2 3
430 43 001 00 9
430 35 032 06 s
3 2419 057 00 0
4 0 6 1 2 0 1 5 0 0 4
316 24 012 A2 2
3  2 6  2 4 0 1 2  0 3 I
417 23042A1A
417 01 016 0r  1
3 2 4 0 8 2 1 1 0 0 3
4 7616022 o0 6
3 38 04011 00 6
430 35 009 04 4
406 08 027 00 3
4 0 6 1 2 0 1 8 0 0 9

Ausglelchschelbe, 0,1 mm
Aurgleich,chelbe, 0,1 mm
Rhg
Rlng

26 01 165 00 3
26 01 167 00 0
26 24 070 A2 4
26 24 080 02 3
25 01 168 00I
2601166406

4 3 0 3 3 0 8 3 0 6 6
4  0 6 1 2  0 2 1  0 0 4

1 0 - 6 8 0  3 1 2 0 7 0 6 3 0 2 4

3 1 2 0 7 0 6 3 0 3 0

AusS erchscherbe, 0,3 mm

230
140
250
760
270
280
294 "

300
3 1 0
320
330
340'

350
360
370
380
390
400
410
420'
430
440
450
460

480
490

510
s20
530
540
550
560
590-640
590
600
6 1 0
624
630
644

650-660
650
660

650-660
6s0
660

674-640

674
680

324190620A6
3 2410 049 00 7
4 3 0 3 5 0 3 1 0 6 2
417 13 046 o0 7
3 3 8 0 s 0 0 6 0 0 0
3 2 6 0 1  1 6 9  0 0  2
32624071423

1
1
3
1
1
1

37674071039

Ausgerchscheibe, 0,1 mm
Ausgeichscheibe, 0,1 mm

zus. 8e5. werkzeugspindel

S.hneckenndsd a-Fäuprgefi tebe

S.hneclenEdlaa b-Ha0piSer ebe

SchieckenEdee. a, b- Voßchubge-

Ausgerchscheib€, 0,1 mm
Ausgerchscheib€, 0,3 mm

Aulgleichscheibe, 0,05 mm
AusSlerchscheibe,0,l mm
AusSlerchscherbe, 0,1 mn

Ausgleichschelbe, 0,1 mm

RohrlritF-chi.e ohne

Roirlrärd!.hine ohrc

zu5. gei werkreuSspindektock,,brr
rJr i.! w€rkzeugspinde15tock,,a'!

li. t r SrMnei^richlung

4 1 7  1 3  0 0 8  0 0  9
430 35 086 06 9
3 2419 060 00 4
417 23 001 01 7
t2624444011
3 26 24 484 027
3 26 24084 03 3
4 20 08 021 008
32641170004
3 09 05 022 007
4 02 01 041 003
3 26 01 171 003
3 3 8 0 7 0 1 3 0 0 0
417 01117 01 6
3 2624 019 07 7
4 0612 077 00 7
3 2419 056 00 6
t 3 4 0 6 0 9 9 0 0 6
40721044044

'I

7

4 0617 ü6 0A 7
3 24 08191 00 9
3 2624 072 02 6
32624072432
4 06 08 026 00 9
41123 043 A1 1
4 3 0 3 5 0 0 5 0 4 5
4 0 6 r 2 0 1 9 0 0 3
3  2 4 1 9  0 6 1  0 0 1
4 1 7  0 1  U 7  A 1  5
3 3406 098 01 1
3 34 06 098 002
402 21 050 00 5
402 21 044 00 0
420 03 009 00 7
3 2 4 0 8 1 8 8 0 0 4
3 2 4 0 8 1 8 7 0 0 6

3 38 06 002 01 5
3 3 8 0 6 0 0 2 0 0 6
3 3 8 0 7 0 0 8 0 0 8

2
2
12
)
2

1

1

3 38 06 003 01 9
3 3 8 0 6 0 0 3 0 0 0
3 38 07 009 002

3 3 8 0 6 0 0 5 0 r r

3 38 05 005 002
3  3 8  0 7  0 1 1  0 0 3

312 07 063 093

312 07 063 087

30

50
60
7A
80
90
1 0 0
1 1 0
1 2 0
1 3 0
140

312 07 063 03 0
? 12 A7 063 014
3 0 5 2 0 0 6 8 0 1 7
3 2715 069 041
4 30 48 05410 9
4 74 01 ü7 1A 4

24 15 059 00 8
27 15 115 00 9
4717 317 0A 4
3406279012
05 01 340 00 5

4 26 16 023 00 0
I 2 7 1 5  1 1 8  0 1  3
4 3 0 3 3 0 8 3 0 6 6

1
1
1
I

2
7
2
6
1
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3 02 17 213 00 9
3 02' ,17 316 00 0
417 11 011 0A I

24 08 378 00 7
2 7 1 5 1 1 7  A A 6
7715127447
2 7 1 5 1 1 6 4 0 2

Schräg-Kugel aser kweireihrs)

4 2 6 1 6 0 1 1 0 0 1
l;us.!;i. Äihre

3  2 7 1 5 1 2 0  0 0 0
4 7616 044 00 6

4 3 0 3 5 0 9 7 0 5 9
3 24 08 374 00I
43001 041 10 5
3 2429120 00 0
430 35 032 06 5
4 3 0  3 5  0 t 7  0 5 I
3 2 7 1 5 1 1 3 4 1 6
3 2 7 1 5 0 6 5 0 3 6
4 24 01 02013 9
420 01 03412 0
3 3 0 2 1 0 9 8 0 0 0

3 3 4 0 6 2 8 0 0 0 5
I24 08 376 005
3 05 01 339 003
42044421004
127 15121009
4 3012 AS1 12 7
3  0 2 1 7  3 1 4  0 0 3
4 30 33 084 045
3 30 21 09700 2
3 0 5 0 9 0 1 9 0 1 0
3' ,18 ' ,1023400 0
4 30 07 059 08 0
424 01 00408 3
3 2 1  7 0 0 0 2 0 0 5
3 22 15 103 06 9

I
1

7
2
7
7.
I
2
7
1
7
3
'I

1
2
2
2
2

1

1
7

00 3 3406146 00 4

1 0
70
t 0
40
50

7 575 77 A0 A1 6
4 0 6 1 1 0 0 6 0 0 4
411 35 002 00 9
3 1 4 1 5 0 8 4 0 0 6
40612017 001

2
1
1

Z€i.hrung E2,5

zus. ges. Druckluftmotor

'1600-
2150
1600-
1670
1600
1 6 1 0
1620
1630
1640
1650
1660
1670
2150

3 7715 069 04 1

37715469079

3 27 15 069 01 3
I 27 15 071 00 5
3 09 05 023 001
126 01 172 00 6
4 0 2 4 7 0 0 5 0 0 9
4 30 40 004 16 5
12624 07404I
42616 048 00 5
4 30 40 005 00 4

'I

1

'|
'I

1 8
l
'I

4

1

(2 x J€ Rohrfräsmashrn€)
zus. ges. sPanneinrichtung

1 0
20
30,50,60,
80
3 0
40
50
60
70
80
90
100
1 1 0
120

3 2 7 r 5 1 2 5 0 0 8
411 36 004 00 6
3 27 1512101 3

3 2 7 1 5 1 2 4 0 4 4
42401 016 33 6
411 29 005 00 5
4 1 1 2 0 0 0 2 0 0 3
4 1 1  4 0  0 1 0  0 0  2
4 1 1  1 5  0 0 3  0 0  6
4 0612162 A0 2
3  2 7  1 5  1 2 6  0 0 1
127 15127 A0 5
3 2 7 1 5 1 2 8 0 0 3

zus. ges. wanunSse nheit

10, l ]0

1 0
1 5
2A
20
25
76
3 0

7 3 7 5 0 9 0 0 1 5 6
7  3 7 5  1 0  0 0  1 5 1
5 4199 002 15 3
3 0 7 2 3 0 5 3 0 0 4
307 07 371 A1 7
307 07 377010
3 0 7 0 6 3 2 1 0 1 1
30732024417
3 24 36 060 002

Zei.hnuhge. E2.3 und E2.4

zu!. ges. Anbaumotor RSG Ex
26.8es. Anbaumotor RSG

Zusatzrchater, l-polrg RSG Ex

a. Anzäh näch Bedarf

4U 4 r /  0r  01101 u 1
5 0  4 3 0 3 5 0 4 8 0 8 7  9
60 3 36 69 025 002 I
7 0  4 2 4 0 2 0 1 0 0 8 2  1
80 4t0 t3 077 088 1
9 0  3  3 8 1 1 0 6 6  0 0 0  1
100 3 24 36 051 001 1
I  l0  417 Q1 17701 6 1
120 405 08 052 006 l
1 3 0  1 A 6 n O 1 7  o O 1  1

900 950
900
9 1 0
97Q
930
940
950

3  2 7 1 5  0 5 5  0 2  1
3 27 '15 055 01 5
417 15 416 00 4
3 3613 071 00 4
4 3 0 3 3 0 6 4 0 6 6
3 2 4 0 2 0 0 2 0 0 0
40747417040

zus. 8es. Planetengetrlebe

10-100
1 0
20
l0
4A
50
60
7o
80
90

3 05 20 06801 7
4 30 35 029 061
32402001047
3 01 0 l  026 001
4 0 2 2 1  0 1 8  0 0  2
4 06 12 020 00 s
3 1 6 0 2 0 8 7 0 0 7
3 2 7 1 5 1 1 , 1 0 0 5
3 0 5 2 0 0 6 8 0 0 8
3 0 6 0 6 0 0 8 0 0 8


