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0riginalbetriebsanleitung.

Technische Daten.

E lektro-Roh rfräsmasch i ne :

Bestellnummer 7 360 ... 7 360 ...
Bauart* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (**)
Bestellnummer 7 360 ... 7 360 ...
Bauart RSG 18 a (**) RSG 18 b ({'ÉrÉ)

Spannung 400 V
Frequenz 50 Hz
Netzanschlussart 3 - (Drehstrom)
Leerlaufd rehzah I

Motor 2g60lmin-1
Schneidwerkzeuge 35/min-1 70lmin-1

Vorschub 40 mm/min 80 mm/min
Nennaufnahme 2000 W
Leistungsabgabe 1500 W
Länge des Netzkabels (mit Stecker)

RSG Ex 18 a/b (**) 2 x 10 m
RSG 18 a/b 1xx¡ 10 m

Gewicht (netto), ca. 95 kg
Schutzklasse @ / I

Schutzart lP X4
Maße:

max. Werkzeug-Ø 220 mm
Lr.". 886 mm
Hr"r. 337 mm
Brr". 443 mm
81 372 mm
82 254 mm
83 25,5 mm

*Elektromotor und Zusatzschalter in explosionsgeschützter
Ausführung

Der A-bewertete Geräusch pegel der Roh rfräsmasch ine
beträgt typischerweise: Schalldruckpegel 92 dB (Ð ; Schallleistungs-
pegel 105 dB (A).

O O 
Gehörschutz tragen!

Druckl uft-Roh rfräsmasch i ne:
Bestellnummer 7 560 ... 7 560 ...

Bauart RDG 18-3 a (**) RDG 18-3 U 1x*¡
Luftdruck 6 bar
Luftverbrauch unter Last 721/s
Leerlaufdrehzahl
Motor 6000/min-1
Schneidwerkzeuge 35/m¡n-1 70/min-1

Vorschub 40 mm/min B0 mm/min
Leistungsabgabe 2000 W
Schlauchweite 15 mm
Gewicht (netto), ca. 89 kg
Maße:

max. Werkzeug-Ø 220 mm
L.r". 886 mm
H."". 282 mm
B-"". 443 mm
81 372 mm
82 254 mm
83 25,5 mm

Der A-bewertete Geräu sch pegel der Roh rfräsmasch i ne beträgt
typischerweise: Schalldruckpegel 87 dB (A);
Schallleistu ngspegel 100 dB (A)

ehörschutz tragen!

Bestimmung der RohÉräsmasch¡nen.

Die Rohrfräsmaschine ist bestimmt zum Trennen von freiliegenden
Rohrstücken und verlegten Rohrleitungen aus Stahl oder Guss
sowie zum Anfasen von Rohrenden vor dem Schweißen.
EG-Richtlinie 94/9EG AIB( fAtmosphèrcs Explosibles)

Wir weisen darauf hin, dass die Fein Rohrfräsmaschinen vom
Typ RDG ('r"r') / RSG 1xx) / RSG Ex (xx¡ nicht für die Verwendung in
explosionsgefährdeten Bereichen zugelassen sind und deshalb für
diese Rohrfräsmaschinen keine EG-Baumusterprüfbescheinigungen
entsprechend Richtlinie 9 4l9EG existieren.
(Bei der Rohrfräsmaschine RSG Ex (**) werden mir dem Elektro-
motor und dem Zusatzschalter lediglich zwei ATEX-konforme
Komponenten eingebaut.)

D¡e ATEX-Richtlinie gilt nur im EG-Raum.

Auf einen Blick.

1 Spanneinrichtung

2 Befestigungsschraube für Seitenplatte

3 Seitenplatte

4 Hinweisschild

5 Bolzen

6 Gewindespindel

7 Zustelleinrichtung

I Zylinderschraube für Zustelle¡nr¡chtung

I Passschraube

t0 laufachse
11 Mutter
l2 Sechskantschraube

13 Scheibe

14 Spannachse

15 Mutter

I 6 Werkzeugsp¡ndelstock

17 Rohrmutter

18 Befestigungsschraube für Motor
19 lasche
20 Sicherungsring

2l Kettenrad

22 Transportwelle
23 Sicherungsring

24 St¡ft

25 Uerschlussschraube Werkzeugspindelstock

(Ðoo

Zu lhrer Sicherheit.

ÉÈr Vor Gebrauch der Rohrfräsmaschine lesen und danach han-
EBI ¿"¡n.

diese Betriebsan leitu ng,

die einschlägigen nationalen Arbeitsschutzbestimmungen.
Diese Betriebsanleitung ist zum späteren Gebrauch aufzubewahren
und bei einer Weitergabe oder Veräußerung der Rohrfräsmaschine
beizulegen.

Allgemeine Sicherheitsh inweise.
ACHTUNG! Sämtliche nachstehend aufgeführte Anweisungen
lesen. Fehler, die durch Nichteinhaltung der nachstehend aufgeführ-
ten Anweisungen passieren, können elektrischen Schlag, Brand
und/oder schwere Verletzungen verursachen. Der nachfolgend
verwendete Begriff,,Rohrfräsmaschine" bezieht sich auf die netzbe-
triebene und auf die druckluftbetriebene Rohrfräsmaschine.Messwerte ermittelc nach EN 61 029
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l. Arbeitsplatz.

a) Halten Sie lhren Arbeitsbereich sauber und aufgeräumt. Unord-
nung und schlechte Lichtverhältnisse können zu Unfiillen füh-
ren.

b) Halten Sie K¡nder und andere Personen während der Benutzung
der Rohrfräsmaschine fern. Bei Ablenkung können Sie die Kon-
trolle über die Rohrfräsmaschine verlieren.

2. ElektrischeSicherfieit.

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

b) Anschlussleitung vor Hitze, ö1, scharfen Kanten oder sich bewe-
genden Teilen schützen. Beschädigte oder verwickelte
Anschlussleitungen erhöhen das Risiko eines elektrischen Schla-

8es.

3. Sicherheit im Umgang mit Druckluft.

a) Kontrollieren Sie regelmäßig die Druckluftversorgung. Schützen
sie den Schlauch vor Knicken, Verengungen, Hitze und scharfen
Kanten. Ziehen S¡e d¡e Schlauchschellen fest an. Lassen Sie
beschädigte Schläuche und Kupplungen sofort instand seczen.
Bei schadhafter Luftversorgung kann der Druckluftschlauch her-
umschlagen und zu Verletzungen führen. Aufgewirbelter Søub
oder Späne können Augenverletzungen verursachen.

4. Sicheúeit uon Peßonen.

a) Seien Sie aufmerksam, achten Sie darauf, was Sie tun, und gehen
Sie mit Vernunft an die Arbeit mit e¡ner Rohrfräsmaschine.
Benutzen Sie die Rohrfräsmaschine nicht, wenn Sie müde sind
oder unter dem Einfluss von Drogen, Alkohol oder Medikamen-
ten stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit beim Gebrauch der
Roh rfräsmasch i ne kan n zu ernsthaften Verletzu ngen fü h ren.

b) Tragen Sie persönliche Schutzausrüstung. Das Tragen persönli-
cher Schutzausrüstung, wie Schutzbrille (immer tragen!), Staub-
maske, rutschfeste Sicherheitsschuhe, Schutzhelm oder
Gehörschutz, je nach Einsatz der Rohrfräsmaschine, verringert
das Risiko von Verletzungen.

c) Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte lnbetriebnahme. Vergewis-
sern Sie sich, dass der Hauptschalter auf der Schaltgerätekombi-
nat¡on, der Zusatzschalter bzw. der Kugelhahn in der Position
,,AUS" ist, bevor Sie die Rohrfräsmaschine an das elektr¡sche
Netz bzw. das Druckluftnetz anschließen. Wenn Sie die Rohr-
fräsmaschine eingeschaltet an die Strom- bzw. Druckluftversor-
gung anschließen, kann d¡es zu Unftillen führen.

d) Entfernen Sie Einstellwerkzeuge oder Schraubenschlüssel,
bevor Sie die Rohrfräsmaschine einschalten. E¡n Werkzeug oder
Schlüssel, der sich an einem rotierenden Teil der Rohrfräsma-
schine befindet, kann zu Verletzungen führen.

e) Überschätzen Sie sich nicht. Sorgen Sie für einen sicheren Stand
und halten Sie jederzeit das Gleichgewicht. Dadurch können Sie
die Rohrfräsmaschine in unerwarteten Situationen besser kon-
trollieren.

0 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 können von sich bewegenden Teilen erfasst werden.

5. Anwendung.

a) Überlasten Sie die Rohrfräsmaschine nicht. Verwenden Sie für
lhre Arbeit das richtige Schneidwerkzeug. Mit dem richtigen
Schneidwerkzeug arbeiten S¡e besser und sicherer.

b) Benutzen S¡e keine Rohrfräsmaschine, deren Schalter bzw.
Kugelhahn defekt ist. Eine Rohrfräsmaschine, die sich nichü mehr
ein- oder ausschalten lässt, ist gefrihrlich und muss repar¡ert
werden.

c) Unterbrechen Sie die Energiezufuhr, bevor Sie Geräteeinstel-
lungen vornehmen oder Schneidwerkzeuge wechseln. Diese
Vorsichtsmaßnahme verhindert den unbeabsichtigten Anlauf
der Rohrfräsmaschine.

d) Lassen S¡e Personen die Rohrfräsmaschine nicht benutzen, die
mit dieser nicht vertraut sind oder diese Anweisungen nicht
gelesen haben. Rohrfräsmaschinen sind geftihrlich, winn S¡e von
unerfahrenen Personen benutzt werden.

e) Warten Sie die Rohrfräsmaschine regelmäßig. Untersuchen Sie
die Roh rfräsemaschine_ auf mögl iche falsche Ausrichtu ng oder
Zuverlässigkeit der Befestigung von beweglichen Teilen, auf
Beschädigung anderer Teile, sowie auf andere Faktoren, die den
Betrieb der Rohrfräsmaschine beeinträchtigen könnten. Eine
nicht intakte Rohrfräsmaschine vor dem Einsatz reparieren.
Viele vermeidbare Unfälle werden durch schlecht tnstandgehal-
tene Rohrfräsmaschinen verursacht.

f) Halten Sie Schneidwerkzeuge scharf und sauber. Sorgfriltig
gepfl egte Sch neidwerkzeuge m it scharfen Sch neid kanten ver-
klemmen sich weniger und sind leichter zu führen.

g) Verwenden Sie die Rohrfräsmaschine, das Zubehör sowie
Schneidwerkzeuge usw. entsprechend den Anweisungen in die-
ser Betriebsanleitung, wobei die Arbeitsbedingungen und die
auszuführende Tätigkeit zu berücksichtigen sind. Die Anwen-
dung von Rohrfräsmaschinen für andere als die vorgesehenen
Tätlgkelten kann zu gefährlichen Sicuationen führen.

Spezielle Sicherheitshinweise für Rohdräsmasch¡nen.

A uerletzungsgefahr

Die Rohrfräsmaschine nur mit Hebezeugen transportieren.
Bei der lnbetriebnahme, beim Arbeiten und bei der Wartung der
Rohrfräsmaschine sind die nationalen Unfallverhütungsvorschriften
zu beachten.

Die Explosionsschutz-Richtlinien der Berufsgenossenschaften sind
immer zu beachten!

6. Elektrisch betriebene Rohrfräsmaschinen (Bauart nSG f.l).
Netzspannung und Spannungsangabe an der Rohrfräsmaschine
müssen übereinstimmen.
Der Anschluss der Rohrfräsmaschine muss mit einer Sicherung von
'16 A abgesichert werden.
Netzkabel u nd ggf. Verlängeru ngskabel regel mäßig ü berprüfen !

Die Rohrfräsmaschine nur bei ausgeschaltetem Hauptschalter an die
Schaltgerätekom bi nation ansch I ießen.

Die Schaltgerätekombinat¡on muss vom Bediener jederzeit erreich-
bar sein.

?. Druckluftbetriebene Fohrfräsmaschinen [Bauart RDG f.)].
An der Rohrfräsmaschine darf ein Druck vom max. 6 bar anliegen.
Die Rohrfräsmaschine nur bei geschlossenem Kugelhahn mit dem
Druckluftnetz verbinden.

tunktionsrueise fsiehe Bild AJ.

Die Rohrfräsmaschine trennt und bearbeitet Rohrwände mic Hilfe
spanabhebender Werkzeuge. Sie wird durch ihre Aufspanneinrich-
tung auf die Rohraußenseite gespannt und läuft mit selbsttätigem
Arbeitsvorschub um das Rohr. Als Werkzeuge dienen Metallkreis-
sägeblätter und Formfräser, deren Schneiden je nach Rohrwerkstoff
aus HSS-Søhl oder Hartmetall bestehen.

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

Die Transportwelle (22), die über die Transporträder die Arbeits-
vorschubbewegung herbeiführt, wird von der Werkzeugspindel
über 2 Schneckengetriebestufen angetrieben.

Eine Rutschkupplung schützt das Vorschubgetriebe vor Überlas-
tung.

Die Lagerung der Werkzeugspindel ist besonders starr ausgeführt.
Das ölbadgeschmierte Hauptgetriebe zum Antrieb der Werkzeug-
spindel besceht aus einer Planeten- und Schneckengetriebestufe.
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Das Getriebe isc so dimensioniert, dass gelegentliches Festbremsen
der Kette ohne Schaden ertragen werden kann. Sämtliche Getrie-
bewellen laufen in Wälzlagern.
Der Maschinenrahmen mit den Achsen hat die Aufgabe, die aufge-
spannte Rohrfräsmaschine auf dem Rohr zu führen sowie die
Schnitt- und Vorschubkräfte zu übertragen. Die Anpassung an den
jeweiligen Rohraußendurchmesser wird durch Verstellen der Lauf-
achse (1 0) erreicht. Die Aufspannketten werden aus einzelnen,
u ntereinander gleichen Kettenstücken zusammengesetzt.

Die Zahl der benötigten Kettenstücke bzw. die Länge der Auf-
spannketten ist vom Rohraußendurchmesser abhängig.

Uor der lnbetriebnahme.

Uorarbeiten am zu beaÉeitenden Rohr.
I Rohre, die auf dem Lagerplatz geschn¡tten werden sind so zu

unterlegen, dass das Schneidwerkzeug nicht eingeklemmt wird.
I Bei verlegten Rohren muss auf '1 m Länge an jeder Stelle zur

Grubenwand ein Abstand von mindestens 50 cm eingehalten
werden, gemessen von der Rohraußenseite.

r Die Bearbeitungsfläche muss frei von Schmutz und Erde sein.
Weiche Schutzüberzüge auf der Bearbeitungsfläche vorher ent-
fernen.

I Das Schneidewerkzeug muss entsprechend dem Rohrwerkstoff,
der erforderlichen Bearbeitungsform und der Kühlschmierung
ausgewählt werden.

Weitere lnformationen erhalten Sie bei lhrem Schmier- und Kühl-
stoff Lieferanten. (siehe auch Druckluftkü hlschmiereinrichtung
9 12 01 002 00 4)

Uorarbeiten an der Rohrfräsmasch¡ne fsiehe B¡¡d A).
Die beiden sich gegenüberliegenden Muttern (11) lösen.

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

Die Passschrauben (9) entfernen und die Laufachse (1 0) nach Anga-
ben des Hinweisschildes (4) auf den aktuellen Rohraußendurch-
messer ummontieren. Bei Zwischengrößen ist der nächst größere
Rohraußendurchmesser zu verwenden. Die Passschrauben (9) wie-
der festziehen.

Hinweisschild:

Spannen der RohÉräsmasch¡ne auf dem Rohr.
Anlegen der Gliederketten.

Die noch offenen Gliederketten auf beiden Seiten der Rohrfräsma-
schine über das Rohr legen.

Die Rohrfräsmaschine anheben und die Gliederketten unter die
Kettenräder schieben, so dass nach dem Aufsetzen der Rohrfräsma-
schlne die Gliederketten im Zahneingriff sind. Die Gliederketten
mit ihren freien Enden über die Kettenräder von Spannachse (14)
und Laufachse (10) legen. Anschließend mit dem Bolzen
(3 0217 216 00 4) schließen und mit 2 Sicherungsringen
(42634 020 00 5) sichern.

Spannen der GliedeRetten.

Die Gliederketten zunächst durch Drehen der beiden Federtöpfe
leicht an das Rohr legen. Zur genauen Ausrichtung die Rohrfräsma-
schine einige Male in Rohrumfangsrichtung h¡n- und hersch¡eben.
D¡e Gl¡ederketten durch Drehen der Federtöpfe spannen, bis der
Stift (24, Blld A) im Langloch des Federtopfes innerhalb der am
Umfang eingestochenen Nut steht.

Während des Schneidvorganges die Lage des Stiftes beobachten.
Sollte das Rohr unrund sein, muss entweder nachgespannt oder
gelockert werden.

A Untallgetatrrl
Den Fedenopf nicht, über diesen Punkt hinous weiter sponnen!

Montieren der Schneidwerkzeuge.

A uerletzungsgefahr
durch unbeobsichtigtes Einscholten.
Vor der Montose den Netzstecker bnt. den Drucklufæchlouch abziehen.

Nur Schneidwerkzeuge mit einwandfreien Schneiden verwenden.
I Vor dem Aufsetzen die Werkzeugspindel sowie die Pass - und

Anlageflächen reinigen.

I Das Schneidwerkzeug aufsetzen.

r Die Werkzeugspannmutter fest anziehen.

lnbetriebnahme.

Elektro-Rohrf räsmaschine :

Den Rohrfräsmaschinen mit Elektroan-
trieb ist ei ne Schaltgerätekom bination
vorgeschaltet, die folgende Kom ponenten
enrhälr:

- Hau ptschalter/Wendeschalter
-Motorschutzschalter

-Unterspannu ngsauslöser

-Steckverbindungen

Der Hauptschalter wird als Einschalter
und zur Umkehr der Drehrichtung ver-
wendet. Der Motorschutzschalter und der
Unterspannungsauslöser bilden eine Ein-
heit. Bei Uberlastung schaltet der Motor-
schutzschalter ab, bei Ausfall der

P: Position der Laufachse

D: Rohrdurchmesser

Die Spanneinrichtungen (1) fürAufspannketten durch Drehen am
Federtopf ausfahren, damit, nach dem Aufsetzen der Rohrfräsma-
schine genügend Spannweg vorhanden ist.

Die Aufspannketten passend für den Rohraußendurchmesser
zusammenstellen. Die Rohrfräsmaschine auf dem Rohr positionie-
ren.

Netzspannung trennt der Unterspannungsauslöser d¡e Rohrfräsma-
schine vom Netz, um ein unbeabsichtigtes Wiederanlaufen zu ver-
hindern.

Die Rohrfräsmaschine wird durch Betätigen des Motorschuczschal-
ters wieder in Betrieb genommen.
Die Schaltgerätekombination ist so zu platzieren, dass sie vom
Bediener jederzeit erreicht werden kann.

P D

lmml ItinchJ
250 - 400 9,6 - 15,7

il 400 - 600 15,7 -23,6
600 - 800 23,6 - 31,5

IV 800- 1000 31,5 - 39,4

V 1000-1300 39,4- 51,2

VI I 300 - 3000 51,2- 118,1

B

!

-l
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Rohrfräsmaschine in teilweise explosionsgeschützter
Bauad:

Vor der Schaltgerätekombination ei nen
Schaltkasten mit zusätzlichem Ein-/Aus-
schalter zur Berátigung der Rohrfräsma-
schine in explosionsgefährdeten
Bereichen der Zone 2 verwenden.
Der Schaltkasten ist so zu platzieren, dass
er vom Bediener jederzeit erreicht wer-
den kann.

,/¡./!\ Explosionsgefahr

Die Schaltgerätekombination isc au ßer-
halb der Zone2 aufzustellen.

A Nactr Auslösung des Schutzschalters
muss vor dem Wiedereinschalten zuerst
der Zusatzschalter ausgeschaltet werden.

Druckluft-Rohrf räsmasch¡ne :

Die Ausführung RDG 18-3 alb (**) wird durch den am Druckluft-
schlauch montierten Kugelhahn bedient, der sich direkt vor dem
Druckluftmotor befindet.

Bedienen.

A uerlrtrungsgefahr
Die Schuahoube rnuss während des Betr¡ebes vol/stöndrg gesch/ossen
und verriegelt sein!

Bei Rohrfräsmaschinen mit Elektromotor ist sicherzustellen, dass
die Drehrichtung des Werkzeuges korrekt ist. Die Drehrichtung
kann über den Wendeschalter umgeschaltet werden.
r Das laufende Sägeblatt mit der Handkurbel so rief wie möglich in

das Rohr einschwenken. Das tief eingetauchte Sägeblatt stabili-
siert den Schnittverlauf.

r Beim Fräsen einen möglichst geringen Werkzeugeingriff wählen.
Das Zerspanvolumen stelgt m¡t zunehmender Schneidtiefe an.

r Schneidwerkzeug ca. 3 mm tiefer als notwendig eintauchen,
danach auf erforderliche Tiefe zurückstellen, dadurch ist das
Schneidwerkzeug außer Eingriff.

r Die Rohrfräsmaschine ausschalten.
r Anschließend die Einstellung durch Anziehen der beiden Mut-

tern ('11) fixieren.
r Die Rohrfräsmaschine wieder einschalten.
I Sofern die Motorleistung ausreicht, ist die Rohrwand in einem

Schnitt zu durchtrennen.
r Verlegte Rohre können während dem Sägen nachgeben und das

Schneidwerkzeug im Spalt verklemmen. Deswegen müssen die
mitgelieferten Keile hinter dem Sägewerkzeug in regelmäßigen
Abständen in den Spaltgeschlagen werden. ln explosionsgefähr-
deten Bereichen Keile (6 33 05 013 00 2) (RSG Ex 18 a/b (**)
mitgel¡efertes Zubehör) und einen Hammer aus funkenfreiem
Material verwenden.

r Überlastung der Rohrfräsmaschine vermeiden.
r Eine Uberlastung ist gegeben, wenn beim Einfahren des laufen-

den Schneidwerkzeuges die Motordrehzahl merklich abftillt. Das
hat gleichzeitig einen Abfall der Zerspanleistung zur Folge.

Bei starkwandigen Rohren (s ) 10 mm) muss die Schweißfuge in
mehreren Umläufen gefräst werden.

Der deckungsgleiche Schnittverlauf wird von folgenden Faktoren
beeinflusst:
- Ausrichtung der Rohrfräsmaschine beim Start,
- geometrische Abweichung des Rohres von der Kreis- bzw. von

der Zylinderform,
- Schärfe des Schneidwerkzeuges,

- Härte des Werkstoffes.

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

lnfolge der Exzenrrizität der Führungswelle ist die Jusriermarke (24,
siehe Bild D) nur für die beiden angeführten Durchmesser verbind-
lich. Bei größeren Rohrdurchmessern muss unter Umständen nach-
justiert werden.

Rücklauf der Rohrfräsmasch¡nen IRSG [i*)/R$G b( f.f).
Sachbeschädigung!
Bevor die Rohrfrösmoschine zurückgefohren wird muss gewöhrleistet
sein, doss dos Schneidwerkzeug ousgefohren ist, um Beschödrgungen des
Werkzeuges und des Getriebes zu vermeiden.

r Hauptschalter/Wendeschalter in Stellung ,,0', (Aus) schalten.

I Schneidwerkzeug ausfahren.

I Wendeschalter auf Rücklauf schalten.

Die Rohdräsmaschine ist nieht gee¡gnet Schnitte im Rücktauf auszu-
führen!
Bei der druckluftbetriebenen Rohrfräsmaschine ist kein Rücklauf
möglich!

Hinweise zum Ki¡hlen.

Sachbeschädigung!
Wir empfehlen díe FElN-Druckluft-Kühlschmiereinrichtung zu verwen-
den. Bei ungenügender Kühlung und Schmierung können sich Spð'ne ver-
klemmen. Dies konn zu Werkzeugbrüchen fuhren.

r Graugussrohre immer ohne Kühlschmiermittel trocken schnei-
den.

r Sägeblatt bzw. Fräser beim Schneiden von unlegierten Stahlroh-
ren mit Seifenwasser kühlen.

Einstellen der laufgenauigkeit.

D

19

24

t0

r Mutter ('15, siehe Bild A) SW 46 lösen.

r Achse ('10) gegenüber Lasche (19) verdrehen.
r Mutter (15) anziehen.

Durch Drehen der Laufachse (10) im Uhrzeigersinn (Richtung
Schneidwerkzeug) läuft das Schneidwerkzeug nach rechrs (Blick-
richtung ist gleich Bewegungsrichtung Rohrfräsmaschine).
Bei Drehen der Laufachse entgegen dem Uhrzeigersinn läuft das
Schneidwerkzeug nach links.
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Aufspannen der Rohrfräsmaschine.

,,4" benötigter Arbeitsraum bei größter Schnitttiefe.

,,D" Außendurchmesser des Rohres

,ri" Anzahl der Kettenstücke bei Rohrdurchmesser ,,D".

Um eine optimale Kettenvorspannung zu erreichen, können evt.
die im Werkzeugkoffer beigelegten halben Kettenstücke m¡t einer
Länge von 31,75 mm benutzt werden.
Beispiel:
Bei einem Rohrdurchmesser von D:400 mm werden 6 Kettenstü-
cke (Bestellnummer 3 02 31 013 02 7) benötigt.

AbschlussaÉeiten nach ¡edem AÉeitseinsatz.
r Schneidwerkzeug ausfahren.

r Rohrfräsmaschine ausschalten.

¡ Schneidwerkzeug abnehmen.

r Rohrfräsmaschine abspannen.

Bei 0ruckluftmasch¡nen:

r Nach Abkuppeln des Druckluftschlauches etwas Korrosions-
schutzöl in den Lufteintritt des Druckluftmotors gießen und die-
sen kurz laufen lassen.

r Die Schlauchöffnung mit, einer Schutzkappe verschließen.

lagern der RohÉräsmasch¡ne.
r Die äußeren Mecallteile gegen Korrosion schützen.
r Die Rohrfräsmaschine trocken lagern.

Wañen und Reparieren.

Zum WaÉen und Reparieren.
Wir empfehlen unsere Kundendienstabteilung (Zentralreparatur).
Adresse am Ende dieser Betriebsanleitung.

Nur Original-FEl N-Ersatzteile verwenden.

A verletzungsgefahr
durch unbeobsichtigtes Einscholten.
Vor ollen Arbeiten on der Rohrfräsrnoschine den Netzstecker ziehen
bzw. den Drucklufæchlouch obziehen!

Allgemeine Hinweise
Wartungsarbeiten dürfen nur von geschulten Fachkräften durchge-
führt werden.

Die Pflege und Wartungsarbeiten beinhalten im Wesentlichen:
- Äußere Reinigung der Rohrfräsmaschine und der Aufspannket-

ten.
- Sichtprüfung der gesamten Rohrfräsmaschine.

- Wechseln des Getriebeöles.
- Die Druckluftwartungseinheit, mit Schmieröl füllen.
- Einfetten der Bewegungsgewinde und Ketten.
- Elnfetten der Flihrungen des Werkzeugspindelstockes in der

Aufspann- und Transporteinrichtung.

Gliederketten-Pflege
Die Gliederketten nach dem Entfernen des groben Schmutzes mit
Waschbenzin, Petroleum oder ähnlichem unter Bewegen der Ket-
tenglieder sorgfültig reinigen.
Zur Gewährleistung der Schmierung anschließend die Ketten meh-
rere Stunden in dickflüssiges Ol z. B. Getriebeöl SAE '140 legen.

A untallgetatrrl
Vor der Wiederverwendung die Kettenteile durch eine gründliche Sicht-
kontrolle ouf ihren einwondfreien Zustond überprüfen. Schodhofte Teile
oustouschen und fehlende Sicherungsringe ersetzen.

Werløeugspindelstock
r Getriebeölstand überprüfen.
I Getriebeöl ggf. wechseln.

Siehe auch Abschnitt Schmiermittel und Schmierplan.

Position der
Laufachse

D

lmml

A

lmml

erforderliche Ket-
tenlänge pro Seite

lmml

Gesamtkettenlänge

lmml

i*

250
300
3s0
400

452
452
450
448

1.427,0
1.525,0
1.632,0
1.7 44,0

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

5

5

6

6

400
450
500
550
600

414
413
412
411

409

1.782,0
1.898,0
2.019,0
2.144,0
2.273,0

3.564,0
3.796,0
4.038,0
4.288,0
4.546,0

6

7

7

7

I
ilt 600

6s0
700
750
800

383

383

382
381

379

2.302,0
2.433,0
2.566,0
2.702,0
2.840,0

4.604,0
4.866,0
5.1 32,0

5.404,0
s.680,0

I
B

9

9

9

IV 800
8s0
900
9s0
r.000

356
355

355
3s4
354

2.862,0
3.001,0
3.142,0
3.284,0
3.428,0

5.724,0
6.002,0
6.284,0
6.568,0
6.856,0

10
'10

10

11

11

1.000
1.050
1.100
'1.1 50

1.200
1.300

312
312
313

313

313

314

3.464,0
3.607,0
3.751,0
3.896,0
4.062,0
4.338,0

ó.928,0
7.214,0
7.502,0
7.792,0
8.124,0
8.676,0

11

12

12

13

13

14

VI 1.300
1.400
1.500
1.600
1.700
1.800
1.900
2.000
2.100
2.200
2.300
2.400
2.500
2.600
2.700
2.800
2.900
3.000

293
295
297
298
299
300
301

301

302
303

303

303

304
304
30s
30s
305
30s

4.355,0
4.651,0
4.950,0
5.250,0
5.5s3,0
5.857,0
6.162,0
6.468,0
6.775,0
7.083,0
7.391,0
7.700,0
8.009,0
8.319,0
8.629,0
8.940,0
9.251,0
9.562,0

8.710,0
9.302,0
9.900,0
I 0.500,0
1 1.106,0
11.714,0
12.324,0
12.936,0
13.550,0
14.166,0
14.782,0
15.400,0
16.018,0
'16.638,0

17.258,0
'17.880,0

18.502,0
19j24,0

14

15

16

17

18

19

20
21

22
23

24
25

26
27
28
29
30
31

*Bestellnummer 3 02 31 013 02 7 bestehend aus 10 Kettenstücken miteiner
Länge von je 635 mm
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überprüfen des Getriebeölstandes

Den ölstand und d¡e Dichtheit des Werkzeugspindelstockes vor
jedem Einsatz überprüfen:
r Die Rohrfräsmaschine mit der dem Werkzeugschutz gegenüber-

liegenden Seitenplatte auf eine waagrechte Auflage legen.

I Die Verschlussschraube (25, Bild A) herausschrauben.

Hinweis:
Richtiger ölstand liegt dann vor, wenn gerade noch Getriebeöl aus
der Gewindebohrung ausfl ießt.

r Ggf. Getriebeöl (siehe Abschnin Schmiermimel und Schmier-
plan) nachfüllen.

I Die Verschlussschraube wieder fest einschrauben.

Getriebeölwechsel

Ein Getriebeölwechsel ist nach den in der Tabelle angegebenen
Betriebsstunden vorzunehmen, mindestens jedoch alle 1B Monate.

G etriebeölwechselfristen
IBetriebsstu nden]

RSG Ëx 18 a (**)
RSG 18 a (**)
RDG 18-3 a 1xx¡

RSG Ex 18 U 1xx¡
RSG te U 1xx¡
RDG 18-3 b (*'*)

Erster Olwechsel nach 20-40 80 - 120

Folgende Olwechsel nach 80 - 120 200 - 2s0

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

Schmiermittel und Schmierplan
Schmierstoffe f ür Drucklutùnotor

Der Druckluftmotor wird über den öler der Wartungseinheit
geschmiert. Lediglich nach längeren Stillstandszeiten einige Tropfen
Ol in den Lufteinlass des Druckluftmotors geben.

Schmiedil für Werkzeugspindelstock

Getriebeölviskositätsempfehlung bei verschiedenen Umgebungs-
temperaturbereichen:

Unsere zentrale Reparaturabteilung erledigt für Sie den ölwechsel
und entsorgt das verbrauchte Ol.
Das Getriebeöl in betriebswarmem Zustand und unmittelbar nach
dem Lagern der Rohrfräsmaschine ablassen.

Druckluftmotor
Der Druckluftmotor ist bei Verwendung von sauberer, wasserfreier
und geölter Druckluft nach 200 Betriebsstunden, mindestens jedoch
1 mal jährlich, einer gründlichen Prüfung und Reinigung zu unterz¡e-
hen. Für Wartung und Reparatur empfehlen wir den Druckluftmotor
an unsere zentrale Reparaturabteilung einzusenden.

Sachbeschädigung!
Werden die vorgeschriebenen Uberprüfungen nicht durchgefi)hn, kön-
nen erhebliche Schöden und leistungsobfoll om Druckluft.motor entste-
hen.

Ausbau des Druckluftmotors:

r Die Rohrfräsmaschine so aufrichten, dass sich der Druckluftmo-
tor an der höchsten Stelle des Werkzeugspindelstockes befindet.

r Die 6 Zylinderschrauben (18) entfernen (siehe Bild A).
I Den Druckluftmotor abnehmen.

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Auf das exakte
Zusammenstecken von Motorritzel und Planetengetriebe ist zu
achten.

Zustelleinrichtung [siehe B¡ld A)
r D¡e Mantelfläche der Rohrmutter (17) frei von Verschmutzung

und Rostansatz halten und stets leicht einfetten.
I Bei Getriebeölwechsel Bewegungsgewinde reinigen und einfet-

ten.
Demontage:

r Die Zylinderschraube (8) entfernen.
r Den Bolzen (5) aus dem Deckel ziehen.

r Anschließend mit der Handkurbel die Zustelleinrichtung aus der
Rohrmutter schrauben.

r Die Gewindeteile reinigen und einfetten (siehe Abschnitt
Schmiermittel und Schmierplan auf Seite 9).

r Schadhafte Abstreifringe austauschen.

Montage:

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

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

Bei Auslieferung ist der Werkzeugspindelstock mit, ARAL öL Degol
BMB 460 gefüllt. Von der Verwendung eines anderen Getriebeöles
müssen wir dringend abraten.

Schmier-
stoff
ARAL öL
Degol

Gebind
egröße

Bestellnummer Tempe-
raturbe-
reich

rcl

Spezifikation

BMB 460 2-Llter 321 32 009 01 3 -15 bis
+50

BMB IOO 2-Liter 321 32 009 02 9 -35 bis
+5

Getriebeöl
Typ-CLPF nach
DtN15502

F

6
=@

+50

+40

+5
0r

15,

stô
Eõ
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Schmierstoffe für Gleitf lächen

Zur Schmierung und Pflege der Gleitflächen empfehlen wir säure-
freie, wasserfeste Markengleitlagerfette.

Störungsbeseitigung fBauad RSG [*"J und RSG Ex f**)).

G

(Ð

o

o

l'ìl
l,,r

l,,i
!

3 23

I

3

Schmierstelle Schmier- bzw. Betriebsstoff

2 (Getriebe) siehe Tabelle Schmi
spindelstock

eröl für Werkzeug-

3 (Gleitflächen und
Bewegungsgewinde)

Gleitlagerfett

Störung Mögliche Ursachen Maßnahmen

Sehr tiefe U mgebungstemperauren FEIN-Getr¡ebeöl für tiefe Temperaturen ver-
wenden

Stumpfes Sch neidwerkzeug Sch neidwerkzeug austauschen

Keine Netzspannung Netzanschluss u nd Schaltgeräte ü berprüfen

Falsche Netzspannung Netzanschl ussdaten ü berprüfen

Vorschub zu schnell oder zu hoher
Materialabtrag bei einem Umlauf

Getriebe an passen u nd/ode r Ei nt¿uchtiefe red u-
zieren

ölverl ust Getriebekasten l.eck ausfìndig machen und beheben-
Ol nachfüllen

Motor und Schneidwerkzeug setzen
aus

Ü bermäßiger Tem peraturanstieg im Motor Schaltgerätekombination 3 07 07 041 01 4
reaktivieren

Beschädigtes Kettenstück Kettenstück austauschen

Kette falsch verbunden Verbindungspunkte prüfen und korrigieren

Defektes Kettenrad

Kettenbolzen nur teilweise eingeführt Bolzen ganz einführen

Feh lerhaft ausgerichtete Roh rfräs masch i n e u nd
Kette

siehe Abschnitt ,,Vorarbeiten an der Rohrfräs-
maschine (siehe Bild A)." auf Seite 7 und
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfräsmaschine auf
dem Rohr." auf Seite 7

Führungswelle nicht exzentrisch Laufgenau igkeit nachstel len, siehe Absch n itt
,,Einstellen der Laufgenauigkeit." auf Seite B

Stumpfes Schneidwerkzeug Schneidwerkzeug austauschen

Schräg oder senkrecht gelagertes Rohr bzw.
unrundes Rohr

Spurführu ngsein richtung verwenden, siehe
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfräsmaschine auf
dem Rohr." auf Seite 7 und Abschnitt,,Spurfüh-
rung" auf Seite 1 6

Feh lerhafter Sch n ittverlauf

Ü berlastetes Schneidwerkzeug Getriebe an passen u nd/oder Ei ntauchtiefe red u-
zieren
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Störung Mögliche Ursachen Maßnahmen

Keine Netzspannung Netzanschluss und Schaltgeräte überprüfen

Schalter nicht ei ngeschaltet Schalter überprüfen

Reduzierte oder unwirksame
Maschinenfunktion

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

Vorschub zu schnell Getriebe anpassen

Schneidwerkzeug zu tief Schneidwerkzeug anheben

Muttern (1 1) nicht angezogen Muttern anziehen

Kette locker Kettenspannung prüfen

St¿rke Vibrationen

Stumpfes Sch neidwerkzeug Sch neidwerkzeug austauschen

Störungsbeseitigung fBauart RDG f.JJ.

Störung Mögliche Ursachen Maßnahmen

Druckluftmotor vereist Spezielles Schmiermittel verwenden

Stumpfes Sch neidwerkzeug Schneidwerkzeug austâuschen

Druckabfall Druckluftzufuhr (6 bar) kontrollieren

Schmutz, Rost oder verschlissene Lamellen im
Druckluftmotor

Motor zur Reparatur an FEIN schicken

Vorschub zu schnell oder zu hoher
Materialabtrag bei einem Umlauf

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren

Motor und Schneidwerkzeug setzen
aus

ölverlust Getriebekasten Leck ausfindig machen und beheben - öl nach-
füllen

Beschädigtes Kettenstück Kettenstück austauschen

Kette falsch verbunden Verbindungspunkte prüfen und korrigieren

Defektes Kettenrad

Kettenbolzen nur teilweise eingeführe Bolzen ganz einführen

Feh lerhaft ausgerichtete Roh rfräsmaschi ne u nd
Kette

siehe Abschnitt ,,Vorarbeiten an der Rohrfräs-
maschine (siehe Bild A)." auf Seite 7 und
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfräsmaschine auf
dem Rohr." auf Seite 7

Führungswelle nicht exzentrisch Laufgenau igkeit nach stel I en, siehe Absch n itt
,,Einstellen der Laufgenauigkeit." auf Seite I

Stu m pfes Schneidwerkzeug Sch neidwerkzeug austauschen

Schr:ig oder senkrecht gelagertes Rohr bzw
unrundes Rohr

Spurfü h rungseinrichtung verwenden, siehe
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfräsmaschine auf
dem Rohr." auf Seite 7 und Abschnitt ,,Spurfüh-
rung" auf Seite l6

Fehlerhafter Schnittverlauf

Uberlastetes Schneidwerkzeug Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren

Ungenügende oder keine Druckluft Druckl uftan lage nach Mängel n u nd H i ndern issen
kontrollieren

Lamellen verschlissen Lamellen austauschen

Mangelschmierung des Motors ölstand in der Wartungseinheit prüfen

Reduzierte oder unwirksame
Masch inenfunktion

Kupplung rutscht Getriebe anpassen oder Ansprechmoment der
Kupplung im FEIN-Werk einstellen lassen
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Störung Mögliche Ursachen Maßnahmen

Vorschub zu schnell Getriebe anpassen

Schneidwerkzeug zu tief Schneidwerkzeug anheben

Muttern (11) nicht angezogen Muttern anziehen

Kette locker Kettenspannung prüfen

Starke Vibrationen

Stum pfes Schneidwerkzeug Schneidwerkzeug austauschen

Wailungseinheit.

für Bauafl RDG [*"1
Die Lebensdauer einer pneumatischen Anlage hängc haupsächlich
von der Aufbereitung der Druckluft ab.

Deshalb werden in jeder pneumatischen Anlage Filter und Nebel-
öler als Wartungseinheiten eingesetzt, die jedoch r¡chtig bedient
und gewartet werden müssen.

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

titter
Der Druckluftfilter reinigt die Kompressorluft, von Feuchtigkeit und
festen Bestandteilen. Ein Filtereinsacz mit 40 ¡lm ist eingebaut. Klei-
nere Porenweiten sind auf Anfrage lieferbar.
Wartung

Das Kondenswasser regelmäßig über die Ablassschraube ablassen.

Reinigung

Die Wartungseinheit drucklos machen und den Behälter am Bajo-
nett lösen. Die Prallscheibe lösen und den Filtereinsatz herausneh-
men und reinigen oder durch einen neuen E¡nsatz ersetzen. Den
Filter mit dem O-Ring einschrauben. Den Behälter am Bajonett
montieren.

Sachbeschädigung!
Kunststofibeh älter (Polycorbonot) dt:rþn nur m¡t Wosser oder Wasch-
benzin gereinigt werden.
Für Schöden, die durch Nichtbeochtuns dieser Anleit ung entstehen, kan n
keine Hoftung übernommen werden.

Nebelöler

Druckluft-Nebelöler führen der Druckluft feinen ölnebel zu und
bewirken so eine ständige und zuverlässige Schmierung pneuma-
tisch gesteuerter Druckluftwerkzeuge.

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

Der Mindestdruck beträgt 0,5 bar.

Einstellung

Dle ölmenge, gemessen in Tropfen pro Minute, kann an der
Dosierschraube einstelltwerden. Dazu die Schraube im öleraufsatz
ca. 1 Umdrehung nach links drehen. Die Tropfen sind im Schauglas
sichtbar.

+
OL
otL

Bedienung

Die Füllhöhe iscam Behältersichtbar. Durch die eingebaute Drossel
ist das Nachfi.illen während des Betriebes ohne Abstellen der
Druckluft möglich.
- Die Einfüllschraube herausschrauben.

- Den Behälter mit öl fi.¡llen, keinen Trichter verwenden.
- Alternativ den Behälter am Bajonett demontieren und öl d¡rekt

einfüllen. Behälter wieder montieren
- D¡e öffnung mit der Einfüllschraube wieder verschließen.

Der Oler ist betriebsbereit.

J r

Max. Betriebsdruck und Temperatur

Für Filter und Nebelöler mit Kunststoffbehälter betråigt
der max. Betriebsdruck 16 bar bis max +30 'C 10 bar bis
max +50 oC.

H

.':

c
l

E
t\
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Für die Wartungseinheit sind nachfolgend aufgeführte ölsorten zu
verwenden:

r für leichte bis normale Belastung verwenden Sie Hydraulik-öl
mit Korrosionsschutz-Eigenschaften H LP/lSO-VG22 (Bestell-Nr.
3 21 32 017 05 0 - 0,25 l) bzw.

r für hohe Belastung verwenden Sie Hydraulik-öl m¡t Korrosions-
sch urz-Eigenschafren H LP/l SO-VG46 (Bestell-N r.
3 21 32 006 01 7 - 0,5 t).

I Bei einem längerem St¡llstand über mehrere Monate empfehlen
wir vor der Stilllegung, Korrosionsschutzöle mit HD-Eigenschaf-
ten (Schadenskraftstufe: min. 8) zu verwenden;2. B. Motorkon-
servierungsöle ,,Mobilarm a 524" (Fa. Mob¡l) oder ,,Ensis 10W"
(Fa. Shell).

Der Motor kann unter ungünstigen Einsatzbedingungen, tiefen
Temperaturen (unter +3 'C) und/oder hohem Wassergehalt der
Druckluft, vereisen. Sie können dieses vermeiden, indem Sie ein
handelsübliches synthetisches Enteisungs- und Schmiermittel, z. B.

,,Kilfrost" oder in Verbindung mit dem Metallbehälter der War-
tungseinheit,,Renolin SDL 1808" - einsetzen! Entleeren Sie vorher
dieLeitungen und den öler. Vermeiden Sie eine Vermischung,
dadurch wird die Enteisungswirkung reduziert bzw. aufgehoben.
Den verbleibenden Schmierfìlm brauchen Sie nicht zu entfernen.
r Kilfrost Anti-Eis (Fa. DEPRAG - Bestell-Nr. 807287)
r Kilfrost 400 (Fa. Weyer lndutec)
I Renolin SDL 1808 (Fa. Fuchs) iste¡n biologisch abbaubarer

Druckluftschmierstofl welcher bedingt bei der Verlegung von
Trinkwasserrohren einsetzbar ist! Beachten Sie h¡erzu grund-
sätzlich die gültigen Regelwerke, gesetzliche Bestimmungen,
Vorsch riften u nd d ie H i nweise der Schm ierstoffherstel ler.

Fließdruck:
Ein höherer Fließdruck als 6 bar führt zum Verschleiß.Zu niedriger
Druck verursacht Minderleistungen.

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

Klasse Restöl Reststaub Restwasser

[mg/m3] Partikel- max. Druck- max.
größe
lpml

Fräswed<zeuge und Zubehör.

Kreissägeblätter

1 32

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

Ø Breite Gew. Anzahl der max.
Zähne Schnitttiefe

lmml [mm] tkgl lmml
160 4 0,5 50 25

180 4 0,7 60 35

200 4 0,9 64 45

220 5 1,3 70 68

Bestellnummer

6 3s 02 02200 6

63s02037008
63s02053007
63s02041001

63502080008
63502061009
63502084002

Gewährleistung.

Die Gewährleistung auf das Erzeugnis gilt entsprechend den gesetz-
lichen Regelungen im Lande des lnverkehrbringens.

Form 2, HSS, für Getr¡ebetyp:
b - zur Bearbeitung von Gussrohren

Ø Breite Gew. Anzahl der max. Bestellnummer
Zähne Schnitttiefe

lmml [mm] tkgl [mm]
160 4 0,5 40 25 6 35 02 050 00 1

180 4 0,7 46 35 6 35 02 098 00 0

200 4 0,9 50 45 6 35 02 099 00 4

Form 3, HSS, mit Hartmetallzähnen, für Getriebetyp:
b - zur Bearbeitung von Gussrohren (a^uch mit Zementfutter) und
unlegierten Stahlrohren bis 400 N/mm'

Ø Breite Gew. Anzahl der max. Bestellnummer
Zähne Schnitttiefe

lmml
40 2s

44 35

50 45

Passfeder
BxHxL(mm)
6x6x32 40221044 00 0
8 x7 x32 4 0221 050 00 5

Transportbehälter
LängexBreitexHöhe
mm mm mm

1000x 800 x 395 3 3901 114007

Fonnfräser

5 15

Konzen- tau-
tration^ punkt
[mg/mr] ['C]
8+3

Konzen-
tration
lglr3l
6Beigeöl- 4

ter Luft

Bei 3

ungeöl-
terLuft

1 5 5 -20 0,gg
[mm] [mm]
160 4

180 4

200 4

tkel
0,5

017

0,9

a

B

ß:30o
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V-Form, HSS, für Gerriebetyp:
a - aJr Bearbeitung von Stahlrohren, hochlegiert
b - zur Bearbeitung von unlegierten Stahl- und Gussrohren bis
einer max. Wandstlirke von 10 mm und einem max. Durchmesser
von 1600 mm

DBGew

$"

[mm] [mm]
160 30

160 30

180 42

Anzahl
der
Zâhne

St.

36

36

36

ß max.
Schnitt-
t¡efe

fl [mm]
30 25

37,5 25

37,5 25

B

a ß:8o
r:6mm
b:4 mm

U-Form, HSS, für Getriebetyp:
e - zur Bearbeitung von Stahlrohren, hochlegiert
b - zur Bearbeitung von unlegierten Søhl- und Gussrohren bis
einer max. Wandsfárke von 10 mm und einem max. Durchmesser
von 1600 mm

DB

[mm] [mm] [kg] St. fl

154 30,5 2,5 32 30 25 63508099020

Sonder-Formfräser für weitere Werkstoffe und andere Schneidge-
ometrie auf Anfrage

Kettenstück
10 Kettenstücke x 63,5 mm :635 mm

Bestellnummer3 02 31 013 027
'1 Kettenstückx 31,75 mm

Bestellnummer3 02 31 029 00 2

Ersatz-Bolzen
Bestellnummer3 02 17 216 00 4

Ersatz-Sicherun gsr¡n g

Bestellnumm er4 26 34 020 00 5

Spaltkeile aus Stahl
Bestellnummer6 33 05 006 00 I
Spaltkeile funkenfrei
Bestellnummer6 33 05 013 00 2

Mitgeliefedes Zubehör

Satzfräser, HSS, für Getriebetyp:

a - zur Bearbeitung von St¿hlrohren, hochlegiert
b - zur Bearbeitung von unlegierten Stahl- und Gussrohren bis
einer max. Wandstärke von 10 mm und einem max. Durchmesser
von 1600 mm

DB max.
Schnitt-
tiefe

lmml

Bestellnummer

5

6330s006008

6 33 05 013 00 2

3 07 02041 01 4

10

tksl
2,85

2,85

4rB

Bestellnummer

63s08081009
63508093000
63508094000

Bestellnummer

63508089007

Gew. Anzahl ß

der Zähne

b

lmml [mm]
160 25

Gew. Anzahl der max,
Zähne Schn¡ttt¡efe

lkgl St. [mm]
2,8 40 25

Go

i.

Satzfräser, HSS, für Getr¡ebetyp:
a - zur Bearbeitung von Stahlrohren, hochlegiert
b - zur Bearbeitung von unlegierten St¿hl- und Gussrohren bis
einer max. Wandsgärke von '1 0 mm und einem max. Durchmesser
von 1600 mm

D B Gew.

[mm] [mm] Ikel
160 38 2,85

150 28 7,0

160 38 2,85

Anzahl
der
Zâhne

St.

40

32

40

ß max.
Schnitt-
tiefe

fl [mm]
65 25

30 2s

37,5 25

Bestellnummer

63s08091010
63s0809901 0

6350809s010

32174009001
32174010003

Austreibkeil nur für
RSG l8 a/b (**),
RDG l8-3 a/b (x*¡
Austreibkeil, funkenfrei nur für
RSG Ex 18 a/b 1xx¡
Schaltgerätekombination nur fü r
RSG 18 a/b (**),
RSG Ex 18 a/b (r'*¡
Rundschlinge
Rundschlinge

5

Bestellnummer Anzahl Benennung

3 3901 114007
33901031001
321 22007 01 7
629 01 016 00 2
62903010006
629 11 010 00 0

1

1

1

1

1

1

Transportbehälter
Werkzeugkoffer
Handkurbel
Einmaulschlüssef , SW 46
Einmaulschlüssel, SW 55
Ringschlüssel , 17 /19

62? A6 013 00 5 1 Steckschlüssel, SW 46
3 02 31 029 007 10 Rollenkette
30711716004 70 Bolzen
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0ptionales Zubehör

Bestellnummer Anzahl Eenennung

3 02 31 013 027
42634 020 00 5

30217216004
4 30 12 051 122
6 33 0s 013 00 2
30709022012
91201002004

32433 027 01 7
327 15 129 020

92601023023
31414055002

41136005019

1

1

1

1

1

1

1

1

Kette mit 10 Kettenstücken
Sicherungsring
Bolzen
Passschraube

Funkenfreier Auscreibkeil
Anschl ussleitu ng (elektrisch)
Druckluftküh lschmiereinrichtu ng
(DKSE)

Anschlussteile für DKSE (Platte zg.)
zus. ges. Wartungseinheit nur für
RDG l8-3 a, b (*'r')
Kompressor für DKSE
PA-DL-Schlauch komplett fiir Kom-

Pressor
Kupplungsmuffe

Druckluftkühlschmiereinrichtung g l2 0l 002 00 4
Durch die möglichen hohen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkei-
ten der Rohrfräsmaschine ist eine Kühlung und Schmierung der
Werkzeuge beim Bearbeiten von Stahl notwendig. Die Druckluft-
kühlschmiereinrichtung arbeitet nach dem Prinzip der Vernebelung
und Verdunstung des Kühlschmiermittels und bietet durch die an
der Rohrfräsmaschine angebrachten Sprühdüsen eine sfãndige gute
Kühlung und Schmierung.

Außerdem wird die Verunreinigung des Erdreiches an der Baustelle
durch die sonst üblicherweise von Hand zugeführte Bohremulsion
vermieden.
Als Kühlschmierflüssigkeit empfehlen wir die Verwendung des
Metallbearbeitungsschmiermittels BIOCUT 3000. Es ist ein neuart¡-
ger vollsynthetischer Hochleistungsschmierstoff, besitzt eine her-
vorragende Haft- und Kühlwirkung, ist wasserlöslich, biologisch gut
abbaubar und sparsam im Verbrauch (je nach Einstellung bis
ca. 0,3 dm'/h pro Düse).

BIOCUT 3000 ist frei von gesundheitsgefährlichen Stoffen. Es

erfüllt die Anforderung des Deutschen Vereins des Gas- und Was-
serfachs e.V. (DVGW).

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

Das Schmiermittel kann bezogen werden von:
Fa. Link GmbH
Am Herrenweg 6
D-76228 Karlsruhe
Tel. +49 (0) 721l45 0s 55
tax +49 (0) 721145 1411
e-mail : link-gmbh@t-online.de
i nternet: http ://www.m icrojet.de

Bei den Drehstromvarianten RSG (*r') / RSG Ex (**) wird ein Kom-
pressor, FE|N-Bestellnummer 9 26 01 023 02 3, mit einer Ansaug-
menge von ca. 130 l/min benötigt, um die Drucklufrkühl- -

schmiereinrichtung einsetzen zu können.

$purführung
Auf Grund der genannten Einflüsse (siehe Seite 7) auf die Lauf-
genauigkeit der Rohrfräsmaschine wurde eine einfache zweigeteilte
Blechmanschette entwickelt, die auf das Rohr gespannt wird und
dadurch die se¡tl¡che Führung der Rohrfräsmaschine übernimmt.
Die Manschette besteht aus 2 Blechschalen mit außen befestigten
Vierkantprofìlen, an denen die Räder der Rohrfräsmaschine entlang
gleiten.
Da die Manschetten für jeden Rohrdurchmesser einzeln angefertigt
werden müssen, sind sie ab Werk nicht lieferbar. Wir stellen die
Zeichnungsunterlagen jedoch kostenlos zur Verfügung
(3 27 15 089 00 2 und Off. Bl. 522).

Ercatzteile.

Die aktuelle Ersatzteilliste fìnden Sie im lnternet unter
www.fein.com.

Bestellnummer Anzahl Benennung

30728188008

321 32 006 01 7

327 15 129 020

31414001023

1

1

1

1

CEE Kupplung für RSG 18 a/b (x'i-)

und RSG Ex 18 a/b (**)
öl-Dose
nur für RDG l8-3 a/b (r'r'¡
zus. ges. Wartungseinheit nur für
RDG 18'3 a/b (xr'¡
zus. ges. Schlauch nur für
RDG l8-3 a/b 1t'x¡
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Original Instructions.

Specifications.
Electric pipe milling machine:
Reference number 7 360 ... 7 360 ...

Typ"* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (**)
Reference number 7 360 ... 7 360 ...
Type RSG 18 a (**) RSG 18 b (*'ß)
Voltage 400 V
Frequency 50 Hz
Mains supply 3 - (three-phase current)
No-load speed
Motor 2860 r.p.m.
Cutting tools 35 r.p.m. 70 r.p.m.

Advancement 40 mm/min 80 mm/min
Rated input 2000 W
Output 1500 W
Length of the mains cable (with plug)

RSG Ex 18 a/b (*r') 2 x 10 m
RSG 18 a/b 1xx¡ 10 m

Weight (net), approx. 95 kg
Class of protection I / I

Protective type lP X4
Dimensions:
llax. tool Ø 220 mm
Lr"". 896 mm
H."r. 337 mm
W."". 443 mm
W1 372 mm
W2 254 mm
W3 25.5 mm

*Electromotor and auxiliary switch in explosion-proof design

The A-weighted sound levelof the pipe milling machine in the typi-
cal case is:
Sound pressure level 92 dB (A); sound power level 105 dB (A).

@ O 
Wear ear protection

Pneumatic pipe milling machine:
Reference number 7 560 ... 7 560 ...
Type RDG 18-3 a (*x) RDG 18-3 U 1xx¡
Air pressure 6 bar
Air consumption under load 721/s
No-load speed
Motor 6000 r.p.m.
Cutting tools 35 r.p.m. 70 r.p.m.

Advancement 40 mm/min 80 mm/min
Output 2000 W
Hose width 15 mm
Weight (net), approx. 89 kg
Dimensions:
ìlax. tool Ø 220 mm
L-r". 886 mm
Hrr". 282 mm
W."r. 443 mm
W1 372 mm
W2 254 mm
W3 25.5 mm

The A-weighted sound levelof the pipe milling machine in the typi-
cal case is:

Sound pressure level 87 dB (A);sound power level 100 dB (A).

@ O 
Wear ear protection!

lntended use 0f the pipe milling machine.
The pipe milling macline is intended forcutting exposed pieces of
piping and lengths of laid-piping,.made of steel or casrtng, and for
chamfering pipe ends before welding.

EU 0irectiue g4/9EU ATB( (Aùnosphères ExplosibtesJ

We should like t9 p_oi¡t 9ut thât the Fein pipe milling machines of
type RDG f-x¡ / RSG 1*t'¡ / RSG Ex (**) have nor beãn approved
for use in areas where there is risk of explosion and thaLthere are
no EC type-approval certificares in accordance with the 94/gEC
Directive for these pipe milling machines.
(ln the case of pipe milling machine type RSG Ex (**), where rhe
electromotor and the auxiliary switch are concerned, merely two
ATEX-conform components are built in.)

The ATEX Directive is only valid for the EC counrries.

At a glance.

1 Clamping unit
2 tixation screw for side plate

3 Side plate

4 Specification plate

5 Bott

6 Threaded sp¡ndle

7 Feed unit
I tillister head screw for feed unit
I Tight-fit screw

l0 Bunning axle

1l Nut

12 Hexagon scrcw
13 0isc

l4 Tensioning axle

15 f'lut

l6 Tool spindle holder

17 Pipe nut
18 tixation scrcw for motor
19 tish plate

20 Securing ring

2l Ghain wheel

22 Transpod shaft
23 Securing ring

24 Pin
25 Scrcw plug, tool spindle holder

For your safe$.

@ åiru ï'J'.ii::3ffi,üiiir 
machine prease fìrst read the for-

th¡s lnstruction Manual,

the relevant, national industrial safety regulations.

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

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

Measuring values are determined according to EN 61 029.
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1. ltllork place.

a) Keep your work place clean and tidy. Untidiness and bad lighting
can cause accidents.

b) When using the pipe milling machine, keep child and other per-
sons at, a safe distance away. lf your mind is diverted, you might
lose control of the pipe milling machine.

2. Electrical safety.

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

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

3. Safety when handling comprussed a¡r.

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

4. Perconal safety and safety 0f others.

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

b) Wear the following protective items above all things. Wearing
protective items such as protective glasses (wear at, all times!),
dust mask, sturdy shoes that do not slip, a helmet or ear protec-
tion, depending on the job to be done using the pipe milling
machine, reduces the risk of injuries.

c) Prevent the machine from starting unintentionally. Make sure
that the main switch on the switchgear combination, the auxili-
ary switch or the ball valve are in the "OFF" position before you
connect the pipe milling machine to the electric mains or com-
pressed-air supply. lf you connect the pipe milling machine to
the electric power or compressed-air supply whilst it is switched
on, this can cause accidents.

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

e) Do not over-estimate yourself. Make sure you have a firm
stance and can keep your balance at all times. ln this way you are
able to control the pipe milling machine better if anything unex-
pected happens.

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

5. Application.

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

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

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

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

e) Service the pipe milling machine at regular intervals. Thoroughly
examine the pipe milling machine for any possible incorrect
alignment, check the correct fìxation of the rnoving parts and
that no other parts are damaged, and any other factors that
could impair the operation of the pipe milling machine. A faulty
pipe millin-g machine should be repaired before using ¡t. A large
number of avoidable accidents are caused by pipe mllling mach¡-
nes that have been badly kept.

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

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

Specialsafety instructions for pipe milling mach¡nes.

A n¡rr of ¡n¡ury

Only transport the pipe milling machine with hoisting gear.
The national regulations for the prevention of accidents must be
complied with when start¡ng up, using and servicing the pipe milling
machine.

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

6. Electric pipe milling machines ftype RSG [..)f .

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

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

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

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

The switchgear combination must be accessible for the operator at
all t¡mes.

7. Pneumatic pipe milling machines [type RDG [**)f .

The maximum pressure for the pipe milling machine is 6 bar.

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

Method of function¡ng [see Fig. A].

The pipe milling machine cuts and machines pipe walls using chip-
removing cutting tools. lt is clamped onto the outer surface of the
pipe using the clamping gear and runs around the pipe with a self-
actuating advancement. The tools used are metal circular saw blades
and profiling cutters with HSS steel or hard metal cutters, depen-
ding on the what the pipe is made of.
The setting for the cutting depth is made using the tool spindle hol-
der (16) that is p¡vot-mounted in the two side plates (3), and can be
adjusted by the threaded spindle (6).

The transport shaft (22) that causes the working advancement, via
the transporting wheels, is driven by the tool spindle via 2 worm-
gear levels.

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

The gear is dimensioned in such a way that, no damage is caused if
the chain should occasionally come to a halt. All gear shafts run in
roller bearings.
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The machine frame together with the axles has the task of guiding
the clamped-on pipe milling machine on the pipe, and transmitting
the forces for cutting and advancing. The alignment to the respec-
tive external diameter of the pipe is made by adjusting the running
axle (10). The clamping chains are composed of individual, identical
chain links that are joined together.
The number of the required chain links, i.e. the length of the clam-
ping chain, depends on the external diameter of the pipe.

Before putting into operation.

Preliminary work on the pipe to be machined.
r Pipes that are cut in the warehouse must be supported underne-

ath such that the cutting tool does not wedge.

r ln the case of pipes that have been laid, a distance awayfrom the
pit wdl of at least 50 cm, measured from the outer side of the
pipe, must be given at any place over a length of 1 m.

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

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

For further information, please contact your coolant/lubricant sup-
plier (also see compressed-air cooling-lubricant device
9 12 01 002 00 4).

Preliminary work 0n the pipe milling mach¡ne

[see Fig. A).
Loosen the two nuts (1 1) lying opposite each other.
Raise the toolspindle holder (16) on the feed unit (7) using the
handwheel (in the carrying case).

Remove the tight-fit screws (9) and re-mount the running axle (10)
to the present external diameter of the pipe according to the
instructions on the specification plate (4). For intermediate sizes,
use the next largest external diameter of pipe. Tighten the tight-fit
screws (9) again.

Specification plate:

P D

lmml I tinchJ

2s0 - 400 9.6- 15.7

il 400 - 600 15.7 -23.6
600 - 800 23.6 - 31.s

IV 800- 1000 31.5 - 39.4

V 1000- 1300 39.4- 51.t

VI 1 300 - 3000 51.2 - 118.1

P: Position of the running axle

D: Diameter of the pipe

Drive out the clamping fixtures (1) for the clamping chains by tur-
ning the sprung chain tens¡oner such that after placing the pipe mil-
ling machine on, sufficient clamping/tensioning distance is available.

Assemble the clamping chains to fìt the external diameter of the
pipe. Position the pipe milling machine on the pipe.

Clamping the pipe milling mach¡ne onto the pipe.
Mounting the link cha¡ns.

Place the l¡nk chains (that still have open ends) on both sides of the
pipe milling machine, over the p¡pe.

Raise the pipe milling machine and push the link chains underneath
the chain wheels so that the link chains are in the mesh after the
pipe milling machine has been placed down. Place the link chains
with their open ends over the chain wheels of the clamping axle
(14) and running axle (10). Finally close using the bolt
(3 02 17 21600 4) and secure with the 2 securing
rings (4 26 34 020 00 5).

Tensioning the link cha¡ns.

Mounr rhe link chains loosely over the pipe first by turning both the
sprung chain tensioners. For exact alignment, push the pþe milling
machine backwards and forwards a few times along the circumfe--
rence ofthe pipe.

Tension the link chains by turning the sprung chain tensioners until
the pin (24, see Fig. A) juts into the elongated hole of the sprung
chain tensioner inside the groove punched in the circumference.
Wæch the position of the-pin during the cufting process. lf the pipe
should prove to be out of round, either retension or loosen.

A ounger of acc¡dents!
Do not continue to turn the sprung choin tensioner beyond this point!

Assembling the cutting tools.

A n¡rr of ¡n¡ury
by switching ON unintentionollyn.
8eþre ossemb ly, remove the rnorns plug or the compresse d-air hose.

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

I Before mounting, clean the tool spindle and also the fitting area
and contâct surfaces.

r Mount the cutting tool.
r Tighten the tool tensioning nut.

Putting into operation.

Electric pipe milling mach¡ne
The pipe milling machines with elecrric
drive have an upstream switchgear combi-
nation that contains the following compo-
nents:

-Main switch/reversing switch
-Motor protection switch
-Undervoltage release

-Plug connections
The main switch is used for switching on
and for reversing the direction of rotâtion.
The motor protection switch and the
undervoltage release form one unit. ln the
case of overload, the motor protectlon
switch switches off; if there is a power cut,

the undervoltage tr¡p disconnects the pipe milling machine from the
mains in order to prevent it from starting again unintentionally.
The pipe milling machine is put into operation again by actuating the
motor protection switch.
The switchgear combination is to be positioned such that it is acces-
sible for the operator at all times.

Pipe milling mach¡ne part¡ally in explosion-proof design:
ln front of the switchgear combination use
a switch box with additional ON/OFF
switch for actuating the pipe milling
machine In areas in Zone 2 where there is
risk of explosion.
The switch box is to be positioned such
that it is accessible for the operator at all
times.

A Orngr of explosion

The switchgear combination is to be set,

up outside Zone2.
A Rt". actuating the automatic circuit
breaker, the auxiliary switch must be swit-
ched offfirst prior to switching on again.

B

Tl

c
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Pneumatic pipe milling machine:
The model RDG 18-3 a/U 1xt'¡ is operated by the ballvalve moun-
ted on the compressed-air hose; the ball valve is directly in front of
the pneumatic motor.

Handling.

A n¡rr of injury
The guord must be completely closed ond locked during operotion!

For pipe milling machines with an electric motor, it ¡s importånt to
ensure that the direction of rotation of the tool is correct. The
direction of rotation can be reversed using the reversing switch.
r Swing the running saw blade into the pipe as deeply as possible

using the handwheel. Plunging the saw blade deeply into the pipe
st¿bilises the cutting procedure.

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

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

r Switch offthe pipe milling machine.

r Then fix the setting by tightening both rhe nuts (1 1).

r Switch the pipe milling machine on again.

r Provided the motor power is sufficient the pipe wall should be
cut ¡n one operatlon.

r Pipes that have already been laid can sag during sawing and
wedge the cutting tool in the slit. For this reason, the wedges
supplied with the machine must be knocked into the slit at regu-
lar intervals behind the sawing tool. ln areas where there is risk
of explosion, use wedges (6 33 05 013 00 2)
(RSG Ex 1B a/b (**) standard accessories) and a hammer made
of a non-sparking material.

r Avoid overloading the pipe mllling machine.

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

For pipes with a thick wall (s ) 10 mm) the welded joint must be
milled in several operations.

Congruence in the cutting procedure is influenced by the following
factors:
- Alignment of the pipe milling machine at the beginning,

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

- Sharpness of the cutting tools,
- Hardness of the material.

The pipe milling machine is adjusted in such a way that for pipe dia-
meters of 300 mm and 600 mm the beginning and end of the cut-
ting l¡ne are approximately in line.

Due to the eccentricity of the guide shaft, the adjustment mark
(24, see Fig. D) is only binding for the two given diameters. For lar-
ger pipe diameters it may be necessary to make a readjustment.

Reverse run 0f the pipe milling mach¡nes IRSG f.)/
RSG Þ( f.ll.
Avoid damage!
Beþre the p¡pe miiling machine is reversed ensure thot the cutting tool
is retrocted, in order to ovoid domogingthe tool ond the geors.

I Turn the main switch/reversing switch to position "0" (OFF).

r Retract, the cutting tool.
r Switch the reversing switch to reverse run.
The pipe m¡ll¡ng maeh¡ne is not suitable for cutting in reverce run!

Reverse run ¡s not po$s¡ble with the pneumat¡c pipe milling mach¡ne!

lnstructions for cooling.

Avoid damage!
We recommend using the FEIN compressed-cir cooling lubricotor.
The chips con wedge if the cooling ond lubricotion ori insufficient. Ihrs
con couse the tool to breok,

r Always dry-cut cast iron pipes w¡thout using any cooling lubri-
cant.

r Cool the saw blade or cutter with soapy water whilst cuttlng
plain steel pipes.

Setting the running accuracy.

D I

19

24

I

t0

)

r Unscrew the nut (15, see Fig A) SW 46.

I Turn the axle (10) respective to the fish plate (19).

r Tighten the nut (15).

By turning the axle (10) clockwise (towards the cutting tool), the
cutt¡ng tool moves rightwards (the viewing direction is the same as

the running direction of the pipe milling machine).
When turning the axle anticlockwise, the cutting tool moves leftr¡rards.

Glamping 0n the pipe milling mach¡ne.

..Art

'tD"
(.i),

required working space for the deepest cutt¡ng depth.
External diameter of the pipe

Number of chain links for p¡pe diameter "D".

E

i

A
I

Pos¡tion
ofthe running
axle

D

lmml

A

lmml

Required chain
length for each
side

lmml

Total chain
length

lmml

iàÉ

250
300
350
400

452
452
450
448

1.427.0
1.525.0
1.632.0
1.744.0

2.854.0
3.050.0
3.264.0
3.488.0

5

5

6
6
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Position
ofthe running
axle

D

lmml

A

lmml

Required chain
length for each
side

[mm]

Total chain
length

lmml

i{+

400
450
500
550
600

414
413
412
411
409

1.782.0
'1.898.0

2.019.0
2.144.0
2.273.0

3.564.0
3.796.0
4.038.0
4.288.0
4.546.0

6
7

7
7
I

ilt 600
6s0
700
750
800

383
383
382
381

379

2.302.0
2.433.0
2.566.0
2.702.0
2.840.0

4.604.0
4.866.0
5.132.0
s.404.0
s.680.0

I
I
9
9
9

IV 800
850
900
950
1.000

356
355
355
354
3s4

7.867.0
3.001.0
3.142.0
3.284.0
3.428.0

5.774.0
6.002.0
6.284.0
6.568.0
6.8s6.0

10
10
10
11

11

V 1.000
1.050
1.100
1.150
1.200
1.300

317
312
313
313
313
314

3.464.0
3.607.0
3.751.0
3.896.0
4.062.0
4.338.0

6.928.0
7.214.0
7.502.0
7.792.0
8.124.0
8.676.0

11

12
12
13

13
14

VI 1.300
1.400
1.500
1.600
1.700
1.800
r.900
2.000
2.100
2.200
2.300
2.400
2.500
2.600
2.700
2.800
2.900
3.000

293
295
297
298
299
300
301
301
302
303
303
303
304
304
30s
305
305
30s

4.355.0
4.651.0
4.9s0.0
5.250.0
5.553.0
5.857.0
6.162.0
6.468.0
6.775.0
7.083.0
7.391.0
7.700.0
8.009.0
8.319.0
8.629.0
8.940.0
9.251.0
9.s62.0

8.710.0
9.302.0
9.900.0
10.500.0
11.106,0
11.714.0
12324.0
12.936.0
r 3.550.0
14.166.0
14.782.0
15.400.0
16.018.0
16.638.0
17.258.0
17.880.0
18.502.0
19.124.0

14
'15

16
17
18
19
20
21

22
13
24
25
26
27
28
29
30
31

*Reference number 3 02 31 013 02 7 consisting of 10 chain links,
each 635 mm long.

To attain optimum chain pre-tensioning, the halved chain links sup-
plied in the carrying case with a length of 31 .75 mm can be used, if
need be.

Example:
For a pipe diameter of D:400 mm, 6 chain links
(reference number 3 02 31 013 02 7) are required.

Final work atter completing each iob.
I Retract the cutting tool
I Switch off the pipe milling machine
I Remove the cuttlng tool
r Unclamp the pipe milling machine.

tor pneumatic machines:

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

I Close the hose opening with a protect¡ve cap.

Storing the pipe milling mach¡ne.
I Protect the outer metallic parts against corrosion.
r Store the pipe milling machine in a dry place.

Maintenance and repairs.

Maintenance and repa¡rs.
We recommend our customer service department (central repair).
Address at the end of this instruction manual.

Only use original FEIN spare parts.

A n¡.r of injury
by switching 0N unintentionollyn.
Beþre commencing ony work on the Þipe milling mochine, disconnect
the moins plug or the compressed-oir hose!

General information
Servicing work may only be carried out by qualified engineers.
Care and maintenance work mainly comprises the following:
- Cleaning the outside of the pipe milling machine and the clam-

ping chain

- Visual check of the entire pipe milling machine
- Changing the gear oil
- Filling the compressed-air maintenance unit with lubricant
- Greasing the movement thread and chains
- Greasing the guides of the tool spindle holder in the clamping

and transport device.

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

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

A ounger of accidents!
Beþre using the chain ports ogoin, make o thorough visuol check of the
choin links ond ensure thotthey ore in perfect condition. Change ony do-
moged ports ond reploce ony missing securing rings.

Tool spindle holder
r Check the gear-oil level

I lf necessary, change the gear oil.
See also the section on "Lubricants and lubrication plan".

Checking the gear-oil leuel

Check the oil level and tightness of the tool spindle holder each
time before using:

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

¡ Remove the screw plug (25, Fig. A).
Please note:
The oil level is correct if a little gear oil is still just seeping from the
tapped hole.

I lf necessary, top up with gear oil (see the section on "Lubricants
and lubrication plan").

r Screw on the screw plug again tightly.
Changing the gear oil
The gear oil is to be changed according to the number of operating
hours given in the table, however, at least ever 18 months.

Our central repairs department carries out the oil change for you
and disposes of the used oil.
Drain the gear oil ín its warm operating condition immediately after
storing the pipe milling machine.

Gear-oil change intervals

[operating hours]
RSG Ex 18 a (**)
RSG 18 a (**)
RDG 1B-3 a (**)

RSG Ex 18 b 1xx¡
RSG 1A U 1xx¡
RDG 18-3 b (*'rÉ)

First oil change after 20-40 80 - 120

Next o¡l change after 80 - r20 200 - 250
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Pneumatic motor
The pneumatic motor is to be examined and cleaned thoroughly,
using clean, oiled compressed air, free from water, after 200 hours
of operation, however at least once a year. We therefore recom-
mend our central repairs department for mainten¿nce and repair
work on the pneumatic motor.
Avoid damage!
Failure to carry out the stipu/oted checks con result rn consideroble do-
mage and o reduction in the performance of the pneumotic motor.

0isassembling the pneumatic motor:

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

I Remove the 6 fillister head screws (18) (see Fig. A).
I Remove the pneumatic motor.
Assemble in the reverse sequence. Care must be taken to connect
the motor pinion and planetary gear exactly.

Feed unit [see Fig. A)
r Keep the surface area of the pipe nut ('1 7) free from any dirt and

rust formation and always grease slightly.

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

0isassembly:

r Remove the fillister head screw (8).

r Pull the bolt (5) out of the cover.
I Then, using the handwheel unscrew the feed unitfrom the pipe nut"

r Clean and grease the threaded parts (see the section on "Lubri-
cants and lubrication plan" on page 23).

r Change any faulty oil rings.

Assembly:

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

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

lubricants and lubr¡cation plan
lubricants for the pneumat¡c m0t0r
The pneumatic motor is lubricated via the oiler of the ma¡ntenance
unit. Merely add a few droplets of oil into the air inøke of the pneu-
mat¡c motor after prolonged downtime.
lubricating oil for the tool spindle holder

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

F

+50

+40

+5
0r

t:

=õód

Machines with country code N34 (recognisable by the Order No.
on the type plate by digit 9 and '10, which have the numbers 3 and
4 7 360 XX XX 34 X) are delivered with BMB 100.
On delivery, the tool spindle holder is filled wirh ARAL OIL Degol
BMB 460. We urgently request you NOT to use any orher gear oil.
lubricants for gliding surfaces

For lubricating and maintaining the gliding surfaces we recommend
acid I ess, wate r-res¡stânt branded, friction-beari ng grease prod ucts.

G 3 23

o

(Ð

o

lii

3

Lubricant
ARAL ÖL
Degol

S¡ze of
contâ¡ner

Reference number Temperature
range ['C]

Specification

BMB 460 2 litres 3213200901 3 -15 to +50

BMB 1OO 2 litres 32132009 029 -35 to +5

Gear oil type
CLPF acc. to
DtN 15502

Lubrication point Lubricant or fuel

2 (gears) see table: Lubricating oilfor
tool spindle holder

3 (gliding surfaces and movement
thread)

Friction-bearing grease
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Troubleshooting ftype RSG [**) and RSG Ex f.)].
Fault Possible causes Measures to be taken

Very low ambient temperatures Use FEIN gear oil for low temperatures

Blunt cutting tool Change the cutting tool

No mains voltage Check the mains connection and switching
devices

I ncorrect mains volrlge Check the data for the mains connection

Advancement too fast or material removal
too high during one revolution

Align the gears and/or reduce the plunging
depth

Oil loss in the gear box Replenish oil. lf oil loss occurs again,
look for leakage point and repair.

Motor and cutting tool stop
functioning

Excessive temperature increase in the motor Reactivate the switchgear
combination 3 07 02041 01 4

Damaged chain link Change the chain link

Chain incorrectly joined Check the joins and correct

Defective chain wheel

Chain bolt only partially inserted Fully inserc the bolt

Pipe milling machine and chain are not correctly
aligned

See Chapter ,,Preliminary work on the pipe mil-
ling machine (see Fig. A)." auf Page 19 and
Abschnitt,,Clamping the pipe milling machine
onto the pipe." auf Page 19

Guide shaft not eccentric Adjust the running accuracy, see Chapter ,,Set-
t¡ng the running accuracy." auf Page 20

Blunt cutting tool Change the cutting tool

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

Use the track guiding device, see Chapter
,,Clamping the pipe milling machine onto the
pipe." auf Page 19 und Chapter ,,Track guiding"
auf Page 27

Faulty cutting procedure

Cutting tool is overloaded Align the gears and/or reduce the plunging
depth

No mains voltage Check the mains connect¡on and switching
devices

Switch ¡s not on Check switch

The function of the machine is reduced
or ineffective

Coupling slips Align the gears or request the FEIN factory ro
adjust the pick-up torque of the coupling

Advancement too fast Align gears

Cutting tool too deep Raise the cutting tool

Nuts (11) have not been tightened Tighten nuts

Chain loose Check chain tension

Strong vibrations

Blunt cutting tool Chang the cutt¡ng tool
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Troubleshooting [type RDC f.)].
Fault Possible causes Measures to be taken

lce formation in the pneumatic motor Use special lubricant

Blunt cutting tool Change the cutting tool

Fall in pressure Check the compressed-air supply (6 bar)

Dirt, rust or worn lamellae in the
pneumatic motor

Send the motor to the FEIN repairs

Advancement too fast or material removal
too high during one revolution

Align the gears and/or reduce the plunging depth

Motor and cutting tool stop
functioning

Oil loss in the gear box Replenish oil. lf oil loss occurs again,
look for leakage point and repair.

Damaged chain link Change the chain link

Chain incorrectly joined Check the joins and correct

Defective chain wheel

Chain bolt only partially inserted Fully insert the bolt

Pipe milling machine and chain are not cor-
rectly aligned

See Chapter ,,Preliminary work on the pipe milling machine
(see Fig. A)." auf Page l9 and Abschnitt,,Clamping the pipe
milling machine onto the pipe." auf Page 19

Guide shaft not eccentric Adjust the running accuracy, see Chapter ,,Setting the run-
ning accuracy." auf Page 20

Blunt cutting tool Change the cutting tool

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

Use the track guiding device, see Chapter ,,Clamping the
pipe milling machine onto the pipe." auf Page 19 und Chap-
ter ,,Track guiding" auf Page 27

Faulty cutting procedure

Cutting tool is overloaded Align the gears and/or reduce the plunging depth

lnsufficient or no compressed air Check the compressed-air unit for deficiencies or obstacles

Lamellae are worn Change the lamellae

Motor is insufficiently lubricated Check the oil level in the maintenance unit

The function of the machine is

reduced or ineffective

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

Advancement too fast Align gears

Cutting tool too deep Raise the cutting tool

Nua (11) have not been tightened Tighten nuts

Chain loose Check chain tension

Strong vibrations

Blunt cutting tool Change the cutting tool

Maintenance un¡t.

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

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

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

Filter

The compressed-air filter cleans the compressed air, thereby filte-
rlng out the moisture and solid substances. A fìlter insert is insølled
of 40 ¡rm. Smaller pore sizes can be supplied upon request.

Maintenance

Drain the condensation water regularly via the draining plug.

Cleaning

Release the maintenance un¡t of pressure and loosen the container
from the bayonet lock. Loosen the impingement disc and take out the
fìlter insert; cleân the filter insert or replace it by a new one. Screw fìlter
tn is mounted. Mount container to lock.

Avoid damage!
Plostic contoiners þolycorbonote) must only be cleoned with woter or
benzine used þr cleaning purposes.
No liability con be ossume d þr domoge coused due to non-odherence to
these instructions.
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Line oilerc
Compressed-air line oilers conduct a thinly oiled mist to the com-
pressed air and thereby create a constånt, reliable lubrication for
pneumatically powered compressed-air tools.
The built-in air diaphragm adjusts automatically to the air passage.

The minimum pressure is 0.5 bar.

Setting

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

0peration
The filling level can be seen on the container. Due to the built-in,
pressure-regulating valve, topping up is possible during operation
without turning off the compressed air.
- Unscrew the filler plug.

- Fill the contâiner with oil; do not use a funnel.
- Alternatively, dismount the container at the bayonet lock and

directly fill in oil. Mount container on again.

- Close the opening again wirh the fìller plug.
The oiler is for

Max. operating pressure and temperature

For filters and oil-mist lubricators with polycarbonate container, the
max. operating pressure is 16 bar to +30 oC max., and 10 bar to
+50 oC max.

The following oil types are to be used for the maintenance unit:
r For light to normal loads, use HLP/lSO-VG22 hydraulic oil with

corrosion-protection properties (Order No. 3 21 32 017 05 0 -
0.25 l) or

r For high loads, use HLP/|SO-VG46 hydraulic oil wirh corrosion-
protection properties (Order No. 3 21 32 006 01 7 - 0.5 l).

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

Under unfavourable operating conditions, cold temperatures
(below +3 "C) and/or high water content of the compressed air, the
motor can ice up. This can be avoided by using a commercially avai-
lable synthetic de-icing and lubrication agent, e.g. ,,Kllfrost", or by
using,,Renolin SDL 1808" in conjunction with the metal container
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of the maintenance unit! Drain the lines and oiler fìrst. Avoid any
mixing, as this would reduce or nullify the de-¡cing effect. The
remaining lubrication fìlm does not have to be removed.
r Kilfrost Anti-icing agent (DEPRAG - Order No. 807297)
r Kilfrost 400 (Weyer lndutec)
r Renolin SDL 1808 (Fuchs) is a biologically degradable com-

pressed-air lub.ricant for restricted use when iaying pipes for
drinking water! Please generally observe the relevañtregulations,
legal provisions and the lubricant agent manufacturer's notes.

Flow pressure:

A flow pressure in excess of 6 bar leads to wear. A too low flow
pressure leads to performance reductions.
Concerning the compressed-air quality according ro ISO 9573-1,
we recommend:

Class Resi-
dual
o¡l

ResidualDust ResidualWater

Img/m3] Particle
size

lpml

5 15

Concen- Pres-
tration sure
(max.) dew
[mg/m3] point

rcl
8+3

5

Concen-
tration
(max.)

lglr3l

For 4
oiled air

For 3

unoiled
air

Guarantee.

6

1 5 20 0,gg

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

Milling tools and accessories.

Gircular saw blades

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

Ø Width Weight Number Max. cutting Reference num-
of teeth depth ber

[mm] [mm] tkgl [mm]
63s02022006
63502037008
63s020s3007
6 35 02 04í 00 1

H#
160 4

180 4

200 4

220 5

0,5 50 25

0,7 60 35

0,9 64 45

1,3 70 68

32

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

Ø Width Weight Number Max. cutting Reference num-
of teeth depth ber

[rr]
160

180

200

[rr] [ke]
4

4

4

lmml
25

35

45

63502050001
63502098000
63s02099004

en

mffi
+

OL
otL

J

0,5 40

0,7 46

0,9 50
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Form 3, HSS, with tungsten teeth, for gear type:
b - For cutting cast iron pipes (even with cement collar) and unal-
loyed steel pipes to 400 N/mm¿

Ø Width Weight Number Max. cutting Reference num-
of teeth depth ber

lmml [mm] tkgl
160 4 0,5

180 4 0,7

200 4 0,9
Gang cutters, HSS, for gear type:

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

D B Weig Num- ß Max. Reference number
ht ber of cutt¡ng

teeth depth

lmml [mm] tkcl [mm]
160 38 2,85 40 65 25 6 35 08 091 01 0

150 28 2,0 32 30 25 6 35 0B 099 01 0

160 38 2,85 40 37,5 25 6 35 08 095 01 0

Gang cutters, HSS, for gear type:
a - for machining steel pipes, high-alloyed
b - for machining plain steel pipes and cast iron pipes up to a max.
wall thickness of 10 mm and a max. diameter of 1600 mm

D B Weig Number ß Max. Reference number
ht of teeth cutting

depth

[mm] [mm] tkgl [mm]
154 30,5 2,5 32 30 25 6 35 08 099 02 0

Special form cutters for other materials and other cucting geomet-
ries upon request

Ghain link
10 chain links x 63.5 mm : 635 mm

Reference number 3 02 31 013 027
1 chain link x 31.75 mm

Reference number 3 02 31 029 00 2

Spare bolt
Reference number 3 02 17 216 00 4

Spare secur¡ng r¡ng

Reference number 42634 020 00 5

Spitting wedges made of steel
Reference number 6 33 05 006 00 8

Splitting wedges, non-spark¡ng
Reference number 6 33 05 01 3 00 2

s"

ô
o

40

44

s0

lmml
25

35

45

63502080008
63502061009
63s02084002

Adjusting spr¡ng
Wx Hx L(mm)
6x6x32 40221044000
8 x7 x32 4 0221 050 00 5

Transport conta¡ner
LengthxWidthxHeight
mm mm mm

1000x 800 x

Form cutter

395 3 39 01 114 00 7

B

a ß:30o

V-form, HSS, for gear type:
a - for machining steel pipes, high-alloyed
b - for machining plain steel pipes and cast iron p¡pes up to a max.
wall th¡ckness of 10 mm and a max. diameter of 1600 mm

D B weignr 
:1"T"ï' 

u lli;, Reference num-

depth

[mm] [mm] tkgl [mm]
160 30 2,85 36 30 25 6 35 08 081 00 9

160 30 2,85 36 37,5 25 6 35 08 093 00 0

180 42 4,8 36 37,5 25 6 35 08 094 00 0

a ß:8o
r:6 mm

b:4 mm

b
U-form, HSS, for gear type:
a - for machining steel pipes, high-alloyed
b - for machining plain steel pipes and cast iron pipes up to a max.
wall thickness of 10 mm and a max. diameter of 1600 mm

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

lmml [mm] [kg] [mm]
160 25 2.8 40 25 6 35 08 089 00 7

$"

B
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Reference
number

Quan-
tity

Description

3 39 01 114 007
33901031001
321 22007 01 7
629 01 016 00 2
62903010006
629 11 010 00 0
629 06 013 00 s
30231029002
30217216004
42634 020 00 s
63305006008

6330s013002

3 07 02041 01 4

321 74 009 00 I
32174010003
30728188008

32132006017

3 27 15 129 020

31414 001 023

1

1

1

1

1

1

1

10

20
40
10

5

1

I

1

1

Transport container
Carrying case

Handwheel
Open-jawed wrench, SW 46
Open-jawed wrench, SW 55

Ring spanner, lT/19
Box spanner, SW 46
Roller chain
Bolt
Securing ring
Drift only for RSG l8 a/b (*r'¡,
RDG l8-3 a/b (*x¡
Drift, non-sparking
only for RSG Ex l8 a/b (*x¡
Switchgear combination only for
RSG 18 a/b (**),
RSG Ex 18 a/b (**¡
Round loop
Round loop
CEE coupling for RSG 1B a/b (**)
and RSG Ex 18 a/b (**)
Oil can only for
RDG l8-3 a/b (*r'¡
Maintenance unit ass. only for
RDG l8-3 a/b (tc*¡
Hose ass. only for
RDG l8-3 a/b (r'x¡

Standard accessor¡es

0ptional accessor¡es

Compressed-air, cooling-lubricant
deuice I 12 01 002 00 4
Due to the possible high cutting and advancing speeds of the pipe mil-
ling machine, it ¡s necessary to cool and lubricate the tools when
machi ni ng steel. The com pressed-ai r, cool ing-l u bricant device fu nc-
tion on the principle of finely dispersing and vapourising the cooling
lubricant and thereby offers constant, rel¡able cooling and lubrication
through the spray nozzles fitted on the pipe milling machine.
ln addition, pollution of the ground ar the building site is avoided
which is otherwise normally caused by applying the drilling emul-
sion manually.

As a cooling-lqr.'gtlli9 we recomme¡d-g.sing rhe metal-working
lubricang BIOCUT 3000. lt is a new kind. of fully synrheric, high-pei-
formance lubricant; it has an excellent adhesion and cooling efe.t, is
water-soluble, biologically well-decomposable a¡d economic¿l
(depending on the setring, up to approx. 0.3 dm3¿n per nozzle).
BIOCUT 3000 is free from any substances endangering rhe health.
It fulfils all the requirements of the German association-, Deutscher
Verein des Gas- und Wasserfachs e. V. (DVGW).
All the contents comply with the Directives of the FDA (Food and
Drug Administration) and the Deursches Arzneibuch (DAB) [Ger-
man book on medicine] in its currently valid version.
The lubricant can be purchased from the company:
Fa. Link GmbH
Am Herrenweg 6
D-76228 Karlsruhe
Tel. +49 (0) 721l4s 0s s5
tax +49 (0) 721/45 14 11

e-mail: link-gmbh@t-online.de
internet: http://www.microjet.de
For the three-phase-current versions RSG (**)/RSG Ex (**), a com-
pressor is required, i.e. FEIN reference number 9 26 01 023 02 3,
with a suction volume of approx. 1 30 l/min, for enabling the use of
the compressed-air, cooling-lu bricant device.

Track gu¡d¡ng

Due to the influences mentioned (see page 19) on the track accu-
racy of the pipe milling machine, a simple, metal sleeve divided into
two parts has been developed; it, is clamped onto the pipe and the-
reby takes over the lateral guidance of the pipe milling machine.
The sleeve consists of 2 sheet-metal parts with a square profìle
att¿ched to the outside, along which the wheels of the pipe milling
machine glide.

As the sleeves have to be produced individually for each diameter
of pipe, they cannot be supplied ex works. Nevertheless we do
provide the drawings free of charge (3 27 15 089 00 2 and
Off. sheet 522).

Spare pails.

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

Reference
number

Quantity Description

3 02 31 013 027
42634 020 00 5

30217216004
4 30 12 0s1 122
6330s013002
3 07 09 02201 2
9 1201 002 00 4

32433 027 01 7
3271s129020

92601023023
31414055002

411 36 005 0'1 9

1

1

1

1

1

1

Chain with 10 links
Securing ring
Bolt
Tighc-fit screw
Non-sparking drift
Con nection cable (electric)
Com pressed-air cooling-lubricant
device (DKSE)

Connection parts for CCLU (board)
Maintenance unit ass. only for
RDG l8-3 a, b ('r'{')
Compressor for CCLU
PA-DL hose, complete, for com-
Pressor
Coupling sleeve
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ilotice originale.

Caractéristiques techniques.

Fraiseuse électrique pour tubes :

Référence 7 360 ... 7 360 ...
Typ"* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (**)
Référence 7 360 ... 7 360 ...
Type RSG 18 a (x'*) RSG 18 b (*{É)

Tension 400 V
Fréquence 50 Hz
Raccordement au réseau (cou- 3 - (Drehstrom)
rant triphasé)
Vitesse à vide
Moteur 2860/min-1
Outils de coupe 35/min-1 70lmin-1

Avance 40 mm/min 80 mm/min
Puissance nominale absorbée 2000 W
Puissance utile 1500 W
Longueur du câble d'alimentation (avec fìche)

RSG Ex 18 a/b (*{') 2 x 10 m
RSG 18 a/b (**) 10 m

Poids (net) env. 95 kg

Classe de protectlon g / I

Type de protect¡on lP X4
Dimensíons :

Ø max. de I'outil 220 mm
Long.r"r. 886 mm
Haut.."". 337 mm
Larg.."*. 443 mm
Larg.1 372 mm
Larg.2 254 mm
Larg.3 25,5 mm

**Moteur électrique et interrupteur supplémenta¡re en version
protégée contre les explosions

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

O O 
Toujours porter une protection acoustique !

Fraiseuse pneumatique pour tubes :

Référence 7 560 ... 7 560 ..,
Typ" RDG 18-3 a (x*) RDG 18-3 U 1xx¡
Pression de I'air 6 bar
Consommation en air sous 72 lls
charge

Vitesse à vide
Moteur 6000/min-1
Outils de coupe 35/min-1 70lmin-1

Avance 40 mm/min 80 mm/min
Puissance utile 2000 W
Diamètre intérieur du flexible 15 mm
Poids (net) env. 89 kg

Dimensions :

Ø max. de I'outil 220 mm
Long.r"r. 886 mm
Haut.rr*. 282 mm
Larg.r.r. 443 mm

372 mm
254 mm
25,5 mm

Les mesures réelles (A) des niveaux sonores de la fraiseuse pour
tubes sont : niveau de pression acoustique 87 dB (A) ;

niveau d'intens¡té acouscique 100 dB (A).

@ O 
Touiours porter une protect¡on acoustique !

Les valeurs de mesure ont été déterminées conformément à la
norme européenne EN 61 029.

Conception des fraiseuses pour tubes.

La fraiseuse pour tubes est conçue pour le tronçonnage de tubes
exposés et de tuyauteries posées en acier ou en fonte ainsi que
pour le chanfreinage d'extrémités de tubes avant le soudage.
Direetive européenne 94/9GE ATE( (Atmosphères Exptosibtes)

Nous vous informons que les fraiseuses pour tubes Fein du type
RDG ('ß'ß) / RSC 1xx¡ / RSG Ex (**) ne sont pas agréées pour une
utilisation dans des endroits à risque d'explosion et qu'il n'existe
donc pas d'attestations d'examen CE pour ces types de fraiseuses
conformément à la d¡rective européenne 9419 CE.
(Avec la fraiseuse pour tubes RSG Ex (**), le moteur électrique et
I'interrupteur supplémentaire intégrés sont les seules deux compo-
santes conformes à ATEX.)
La directive ATEX n'est valable que dans la CE.

Uue générale.

1 Dispositif de serrage

2 Uis de fixation de la plaque latérale

3 Plaque latérale
4 Plaque signalétique

5 Boulon

6 Broche filetée

7 Dispositif d'amenée

I Uis cylindrique pour dispositif d'amenée

I Uis de rÉglage

10 Axe porteur

11 Ecrou

l2 Uis à tête hexagonale

13 Disque

14 Axe de serrage

15 Ecruu

16 Poupée fixe pour bruche d'outil
17 Ecrou pourtube

18 Uis de fixation du moteurMotor

19 languette
20 Anneau de retenue

21 Roue de chaîne

22 Arfie transporteur
23 Anneau de retenue

24 Goupille

25 Uis de fermeture poupée fixe pour broche d'outil

Pour votre sécurité.

¡6¡ Avant d'utiliser la fraiseuse pour tubes, lire et respecter scru-

- puleusement:
ces instructions d'uti lisation,
les dispositions concernant la prévention des accidents du travail en
vigueur dans le pays en question.
Bien garder ces instructions d'utilisation en vue d'une utilisation
ultérieure ; elles doivent être jointes à la fraiseuse pour tubes en cas
de transmission ou de vente à une tierce personne.

Larg.1

Larg.2

Larg.3
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Gonsignes générales de sécurité.
ATTENTION ! Lire toutes les instructions ci-dessous. Le non-res-
pect des ¡nstructions indiquées ci-après peut entraîner une décharge
électrique, un incendie eUou de graves blessures. La notion de
<< fraiseuse pour tubes > utilisée par la suite se rapporte à fraiseuse
électrique et pneumatique pour tubes.

1. Emplacement de traua¡|.

a) Maintenez I'emplacement de travail propre et bien rangé. Le
désordre et de mauva¡ses conditions d'éclairage peuvent provo-
quer des accidents.

b) Tenez les enfants et autres personnes éloignés de la fraiseuse
pour tubes durant son utilisation. Un moment d'inattention
peut vous faire perdre le contrôle de la fraiseuse pour tubes.

2. Sécurité électrique.

a) Ne jamais modifier le raccord élecrrique de quelque façon que
ce soit.

b) Protéger le câble d'alimentation contre la chaleur, contre I'huile
et contre des arêtes coupantes ou des parties en mouvement.
Des câbles d'alimentation endommagés ou emmêlés augmen-
tent le risque d'un choc électrique.

3. Sécurité lorc du travail auec le I'air comprimé.

a) Contrôler à intervalles réguliers I'alimentation en air comprimé.
Prendre les précautions nécessaires afin d'éviter que le tuyau ne
se plie, ne se coince et le maintenir à I'abri de la chaleur et de
bords tranchants. Bien serrer les colliers du flexible. Faire immé-
diatement réparer les flexibles et les raccords endommagés. En
cas d'une al¡mentat¡on en air défectueuse le flexible à air com-
primé pourrait battre de manière incontrôlée et provoquer ainsi
des blessures. Les poussières ou copeaux soulevés peuven¿
blesser les yeux.

4. Sécurité des personnes.

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

b) Porter un équipement de proæction individuelle. Les équipemens
de sécurité tels que les masques contre les poussières (à porær tou-
jours !), les chaussures de sécurité antidérapantes, les casques ou les
protections acoustiques selon les différenæs util¡sations de la frai-
seuse pour tubes réduiront les risques de blessures.

c) Eviter tout démarrage intempestif. S'assurer que I'interrupteur
principal se trouvant sur l'ensemble des appareils de commande,
I'interrupteur principal ou le robinet à boisseau sphérique sont
bien en position << Arrêt )) avant, de raccorder la fraiseuse pour
tubes au réseau électrique ou pneumatique. Brancher la frai-
seuse pour tubes mise en marche au secteur ou à |talimentation
en air peut provoquer des accidents.

d) Retirer tout out¡l et toute clé de réglage avant de mettre la fra¡-
seuse pour tubes en marche. Un outil ou une clé laissé fixé sur
une partie en rotation de la fraiseuse pour tubes pourra¡t pro-
voquer des blessures.

e) Ne surest¡mez pas vos capacités. Garder une position et un
équilibre adaptés à tout moment. Ceci vous permet de mieux
contrôler la fraiseuse pour tubes dans des situations inattendues.

f) S'habiller de manière adaptée. Ne pas pofter de vêtemenrs
amples ou de bijoux. Garder les cheveux, les vêtements et les
gants à distance des parties en mouvement. Des vêtements
amples, des bijoux ou des cheveux longs peuvent être pris dans
les parties en mouvemenL

5. Utilisation.

a) Ne surchargez pas la fraiseuse pour tubes. Utilisez I'outil de
coupe adapté.à votre travail. L'outil de coupe adapté permettra
de mieux réaliser le travail et de manière plus sûre.

b) N'utilisez.pas une fraiseuse pour.tubes dont I'interrupteur ou
robinet à boisseau sphérique est défectueux. Une fraiseuse pour
tubes qui ne peut plus être mise en marche ou arrêté par I'inter-
rupteur est dangereuse et doit être réparée.

c) lnterrompez I'alimentation en énergie avant d'effectuer des

1églages sur la machine ou avant de changer les outils de coupe.
Cette mesure de précaution empêche une m¡se en marche invo-
lontaire de la fraiseuse pour tubes.

d) Ne pas permettre I'utilisation de la fraiseuse pour tubes à des
personnes qui ne se sont pas fam,iliarisées avec celle-ci ou qui
n'ont pas lu ces instructions. Les fraiseuses pour tubes sont äan-
gereuses lorsqu'elles sont util¡sées par des personnes non ini-
tiées.

e) Assurez régulièrement la maintenance de la fraiseuse pour
tubes. Contrôlez la fraiseuse pour tubes afin de détecter une
or¡entåtion éventuellement erronée, afin de contrôler la fìabil¡té
des fìxations des pièces mobiles, un endommagement d'autres
pièces de même que d'autres facteurs risquant d'entraver le bon
fonctionnement de la fraiseuse pour tubes. Faire réparer une
fraiseuse pour tubes défectueuse avant l'utilisation. Nombre
d'accidents évitables sont dûs à des fraiseuses pour tubes mal
entretenues.

0 Garder affûtés et propres les outils permettant de couper. Des
outils destinés à couper correctement entretenus avec des piè-
ces coupantes tranchantes sont moins susceptibles de bloquer et
sont plus faciles à contrôler.

g) Utiliser la fraiseuse pour tubes, les accessoires ainsi que les outils
de coupe etc. conformément aux indications se trouvant dans
les présentes instructions d'utilisation, tout en tenant compte
des cond¡tions de travail et des travaux à effectuer. L'utilisation
de fraiseuses pour tubes pour des travaux différents de ceux
prévus pourra¡t entraîner des situations dangereuses.

Gonsignes de sécurité spécif¡ques aux fra¡seuses pour
tubes.

A nirquæ de blessures

Ne transporter la fraiseuse pour tubes qu'avec des appareils de
levage.

Lors de la mise en service, lors du travail et de I'entretien de la frai-
seuse pour tubes, tenir compte des instructions nationales préven-
tives contre les accidents des caisses de prévoyance concernées.
Toujours respecter les directives de protection anti-explos¡on des
associations profession nelles d'assurance accident !

6. traiseuses électriques pour tubes fvercion RSG f.l).
La tension du secteur doit correspondre à la tension indiquée sur la
fraiseuse pour tubes.

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

Contrôler régulièrement le câble d'aliment¿tion et, le cas échéant,
le câble de rallonge !

Ne raccorder la fraiseuse pour tubes à I'ensemble des appareils de
commande que lorsque l'interrupteur principal est éteint.
L'ensemble des appareils de commande doit être à tout temps
accessible à I'opérateur.

7. Fraiseuses pneumat¡ques pour tubes fvercion RDG [**)).
La pression auprès des fraiseuses pour tubes ne doit pas dépasser 6
bars maximum.

Ne raccorder la fraiseuse pour tubes au réseau pneumatique que si
le robinet à boisseau sphérique est fermé.
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Principe de fonctionnement fvoir figure AJ.

La fraiseuse pour tubes tronçonne et travaille les parois de tubes au

moyen d'outils d'usinage. Elle est, serrée, à I'aide du dispositif de ser-
rage, sur la paroi extérieure du tube et tourne avec une avance
automatique autour du tube. Les outils utilisés sont des lames
métalliques de scies circulaires et des fraises à profìler dont les lames
sont en acier HSS (acier super-rapide) ou en carbure, en fonction
du matériau du tube.
La profondeur de coupe esc réglée au moyen de la poupée fìxe pour
broche d'outil ('16) qui est disposée dans les deux plaques latérales
(3) de manière à pouvoir pivoter dans tous les sens e¿ qui peut être
réglée au moyen de la broche fìletée (6).

L'arbre transporteur (22) qui entraîne I'avance via les roues de
transport est actionné par la broche porte-outil via 2 engrenages à
vis sans fin.

Un accouplement à glissement protège I'engrenage d'avance d'une
surcharge.

Le palier de la broche porte-outil est pafti€ulièrement rigide.
L'engrenage principal graissé au bain d'huile pour I'entraînement de
la broche pofte-outil comporte un engrenage planétaire et un
engrenage à vis sans fìn.

L'engrenage est dimensionné de sorte à pouvoir supporter sans
dommages un freinage-blocage occasionnel de la chaîne. Tous les

arbres de transmission sont montés dans des paliers de roulement.
Le cadre de la machine avec les axes guide la fraiseuse pour tubes
montée sur le tube et transmet les forces de coupe et dtavance.
Déplacer I'axe porteur (1 0) adapte la machine au diamètre exté-
rieur correspondant du tube. Les chaînes de serrage sont compo-
sées de pièces particulières identiques.

Le nombre de pièces nécessaires ou la longueur des chaînes de ser-
rage dépend du diamètre extérieur du tube.

Avant la mise en seruice.

Trauaux préparato¡res sur Ie tube à travailler.
r Caler les tubes qui doivent être coupés à l'emplacement de stoc-

kage de sorte à ne pas coincer I'outil de coupe.

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

I La surface à travailler doit être exempte d'impuretés et de terre.
Retirer d'abord les couches protectrices de la surface de travail.

r Sélectionner l'outil de coupe en fonction du matériau du tube, du
travail à effectuer et du réfrigérant lubrifiant.

Pour dtautres informations, contactez votre fournisseur de réfrigé-
rant lubrifiant. (voir également dispositif pneumatique de lubrifica-
tion et de réfrigération 9 12 01 002 00 4)

Trauaux préparatoires sur la fraiseuse pouf tubes

fuoir figure A).
Desserrer les deux écrous opposés (1 1).

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

outils).
Retirer les vis de réglage (9) et changer l'essieu porteur (10) confor-
mément aux indications sur la plaque signalétique (4) sur le diamè-
tre extérieur actuel du tube. Pour les dimensions intermédiaires,
utiliser la taille de diamètre extérieur suivante du tube. Resserrer les

vis de réglage (9).

Plaque signalétique :

P D

lmml Itinchl
I 250 - 400 9,6 - 15,7

il 400 - 600 15,7 -23,6
ilt 600 - 800 23,6 - 31,5

IV 800 - 1 000 31,5 - 39,4

V r000- r300 39,4- 51,2

VI 1300- 3000 51,2- 1',19,1

P: Position de I'axe porteur
D: Diamètre du tube
Sortir les dispositifs de serrage (1) des chaînes de serrage en
tournan¿ la cuvette de retenue du ressort pour assurer une distance
de serrage suffisante après le montâge de la fraiseuse pour tubes.
Assembler les chaînes de serrage conformément au diamètre exté-
rieur du tube. Positionner la fraiseuse pour cubes sur le tube.

Serrage de la fraiseuse pour tubes sur le tube.
Positionnement des chaînes à ma¡llons.

Placer les chaînes à maillons encore ouvertes des deux côtés de la
fraiseuse pour tubes au-dessus du tube.
Relever la fraiseuse pour tubes et faire passer les chaînes à maillons
au-dessous des roues de la chaîne de sorte à ce que les chaînes à

maillons soient dans I'engagement des dents après la pose de la frai-
seuse pour tubes. Placer les chaînes à maillons en les prenant par
leurs extrémités libres au-dessus des roues de la chaîne de I'axe de
serrage (14) et de l'axe porteur (10). Ensuite verrouiller à I'aide du
boulon (3 02 17 216 00 4) et bloquer à I'aide de 2 anneaux de rete-
nue (4 26 34 020 00 5).

Serrage des chaînes à maillons.

Poser d'abord les chaînes à maillons sur le tube en tournant les deux
cuvettes de retenue du ressort. Déplacer dans un mouvement de va
et vient plusieurs fois la fraiseuse pour tubes sur toute la circonfé-
rence du tube afìn de I'aligner avec précision.

Serrer les chaînes à maillons en tournant les cuvettes de retenue du
ressort jusqu'à ce gue latige (24, voir Figure A) se trouve dans le
trou longitudinal de la cuvette de retenue du ressort à l'intérieur de
la rainure se trouvant sur la circonférence du tube.
Pendant I'opération de tronçonnage, observer la position de la tige.
En cas de faux-rond du tube, il faut soit resserrer ou desserrer.

A Ri.qur d'accident !

Ne p/us resserrer lo cuvetle de retenue du ressort dovontoge !

Montage des outils de coupe.

A nitqrrt de blessures

Pouvontsurvenir en cos de rnise en morche non intentionnée.
Avont le montoge, ret¡rer Io fiche d'olimentotion ou le flexible d'oir com-

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

r Nettoyer la broche porte-outil ainsi que les surfaces de cont¿ct
et les surfaces d'appui avant de monter les outils.

I Monter les outils de coupe.

r Bien serrer l'écrou de serrage des outils.
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Mise en seruice.

Fraiseuse élec'trique pour tubes :

Un ensemble d'appareils de commande
est monté en amont des fraíseuses pour
tubes avec entraînement électrique ; il
comporte les composants suivants :

-i nterrupteu r principal/inverseur
-d isjoncteu r-protecteu r
-déclencheur minimum de tension
-connexions

L'interrupteur principal est utilisé pour la
mise en marche et pour commuter le sens
de rotation. Le disjoncteur-protecteur et
le déclencheur minimum de tension for-
ment une unité. Dans le cas dtune sur-
charge, le disjoncteur-protecteur arrête la

machine, dans le cas d tune panne de courant, le déclencheur mini-
mum de tension déconnecte la fraiseuse pour tubes du réseau afìn
d'éviter un redémarrage involontaire.
La fraiseuse pour tubes est remise en marche en actionnant le dis-
joncteur-protecteu r.

Positionner I'ensemble des appareils de commande de sorte à ce
qu'il soit à tout moment accessible à I'opérateur.

Fraiseuse pour tubes en uers¡on part¡ellement protégée
contre les explosions :

Utiliser un boîtier de commande avec
interrupteur Marche/Arrêt su pplémen-
taire en amont de I'ensemble des appareils
de commande pour actionner la fraiseuse
pour tubes dans des endroits à risque
d'explosion de la zone 2.

Positionner le boîtier de commande de
sorte à ce qutil soit à tout moment acces-
sible à I'opérateur.

A nisque d'explosion

lnstaller I'ensemble des appareils de com-
mande à I'extérieur de la zone 2.

A Un" fois le disjoncteur-prorecteur
déclenché, arrêter I'interrupteur supplé-
mentaire avant de remettre en marche la
machine.

Fraiseuse pneumat¡que pour tubes :
La version RDG 18-3 a/b (**) est commandée à I'aide du robinet à
boisseau sphérique monté sur le flexible à air comprimé se trouvant
directement devant le moteur pneumatique.

Utilisation.

A Rirquer de blessu¡es
Le copot de protection doit être complètement fermé et verrouillé pen-
dont I'utilisation de Io machine !

Avec les fraiseuses électriques pour tubes, s'assurer que le sens de
rotation de I'outil est correct. ll est possible de commuter le sens de
rotation à I'aide de I'inverseur.
r lntroduire la lame de scie en rotatlon à I'aide de la manivelle aussi

profondément que possible dans le tube. La lame de scie profon-
dément introduite stabilise le tracé de coupe.

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

¡ f nsérer I'outil de coupe d'environ 3 mm de plus qu'il n'est néces-
sa¡re, ensuite le remettre à la profondeur requise ; I'outil de
couPe est ainsi hors de prise.

I Arrêter la fraiseuse pour tubes.

r Fixer ensuite la position en serrant les deux écrous (1 1).
I Remettre en marche la fraiseuse pour tubes.
I Tant q.ue la puissance du moteur est suffisante, couper la paroi du

tube dtune seule coupe.

I Les tubes posés peuvent céder pendant I'opération de sciage et
coincer I'outil de coupe dans la fente. C'est pourquoi les cales
fournies doivent être montées à des distances régulières dans la
fente derrière I'outil de coupe. Dans des endroits à risque
d'explosion, utiliser des cales (6 33 05 013 00 2)
(RSG Ex 18 a/b (*¡') accessoires fournis) et un marteau dans un
matériau qui ne produise pas d'étincelles.

I Eviter de surcharger la fraiseuse pour tubes.
I Une surcharge se présente si la vitesse du moteur diminue con-

sidérablement lors de I'avance de I'outil de coupe. Ceci provo-
que en même temps une réduction de la puissance d'usinage.

Pour les tubes à paroi épaisse (s ) 10 mm), fraiser la rainure de sou-
dage en plusieurs opérations de travail.

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

- orientation de la fraiseuse pour tubes lors du démarrage,
- divergence géométrique du tube de la forme circulaire ou cylin-

drique,
- acuité de I'outil de coupe,
- dureté du matériau.

La fraiseuse pour tubes est ajustée de sorte à ce que le début et la
f¡n du tracé de coupe correspondent plus ou moins pour les diamè-
tres de tuyaux de 300 mm et 600 mm.

A cause de I'excentricité de I'arbre, le repère (24rvoir figure D)
n'est valable que pour les deux diamètres indiqués. Pour les diamè-
tres de tubes plus grands, ré-ajuster, le cas échéant.

Retour des fraiseuses pour tubes IRSG [*.1/RSG Ex f.]1.
Dommages matériels !

Avant de retourner lo froiseuse pour tubes, s'ossurer gue I'outil de coupe
est sort¡ pour éviær d'endommoger l'outil et I'engrenage.

I Mettre I'interrupteur principal/l'inverseur en position << 0 >>

(Arrêt).
I Sortir I'outil de coupe.

I Mettre |tinverseur sur retour.
[a fraiseuse pour tubes n'est pas app]opr¡ée pour effectuer des cou-
pes en mode retour !

Avec la fraiseuse pneumatique pour tubes, aucun retour n'est poss¡-
ble !

Indications pour la réfrigération.
0ommages matér¡els !

Nous recornmondons d'utiliser /e disposiaf pneumotique de lubrÌfication etde
réfriçrotion FEIN. En cos d'une réfrigérotion et d'une lubrifrcotion insuffson-
tes, /es copeoux peuyent se coincer. Gci peutprovoguer des ruptures dbut¡ls.
I Toujours couper les tubes en fonte grise à sec sans réfrigérants-

lubrifìants.
I Lors du découpage de tubes en acier non alliés, refroidir la lame

de scie ou la fraise avec de |teau savonneuse.
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Réglage de la précision de rotation.

, voir re , ouverture
r Tourner I'axe (10) en face de la languette (19).
r Serrer l'écrou (15).

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

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

Serrage de la fraiseuse pour tubes.

> zone travai nécessaire pour ndeur de coupe
la plus élevée
diamètre extérieur du tube
nombre de segments de la chaîne pour diamètre de tube
<D)).

Afìn d'obtenir un préserrage optimal de la chaîne, il est possible
d'utiliser les demi-segments d'une longueur de 31,75 mm se trou-
vant dans le coffret.
Exemple:
Pour un diamètre de tuyau de D : 400 mm, 6 segments
(référence 3 02 3'1 013 02 7) sont nécessaires.

Trauaux de finition après chaque opérat¡on de travail.
I Sortir I'outil de coupe.

I Arrêter la fraiseuse pour tubes.

I Retirer I'outil de coupe.

r Desserrer la fraiseuse pour tubes.

Pour les machines pneumat¡ques :

r Après avoir découplé le flexible à air comprimé, verser un peu
d'huile anti-corrosion dans I'arrivé d'air du moteur pneumatique
et faire fonctionner brièvement le moteur.

r Fermer I'ouverture du flexible avec un capot de protection.

Stockage de la fraiseuse pour tubes.
r Protéger les parties métalliques extérieures contre la corrosion,
¡ Stocker la fraiseuse pour tubes dans un endroit sec.

Entretien et réparation.

Consignes d'entretien et de réparation.
Nous vous recommandons de vous adresser à notre service après-
vente (centre de réparation). Vous trouverez I'adresse à la fin de la
présente notice d'utilisation.
Utiliser uniquement des pièces de rechange FEIN d'origine.

A nirqr.r de blessures
pouvont suruenir en cos de mrse en morche non intentionnée.
Avant d'effectuer des trovoux sur /o froiseuse pour tubes, retirer la fiche
d'olimentotion ou le flexible à air comprimé !
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<<D>
<(i))

Pos¡tion de

I'axe por-
teur

D

lmml

A

lmml

longueur de

chaîne nécessaire

pour chaque côté

lmml

Longueur totale de
la chalne

lmml

i*

IV 800
850
900
9s0
1.000

356
355

355

354
354

7.862,0
3.001,0
3.142,0
3.284,0
3.428,0

5.724,0
6.002,0
6.284,0
6.568,0
6.856,0

10

10

10

11

11

1.000
1.050
1.1 00
1.1 50

1.200
r.300

312
312
313

313

3'13

314

3.464,0
3.607,0
3.751,0
3.896,0
4.062,0
4.338,0

6.928,0
7.214,o
7.502,0
7.792,0
8.124,0
8.676,0

11

12

12

13
'13

14

VI 1.300
1.400
'1.500

1.600
'1.700

1.800
1.900
2.000
2.100
2.200
2.300
2.400
2.500
2.600
7.700
2.800
2.900

3.000

293
295
297
298
299
300
30'l
301

302
303

303

303

304
304
30s
30s
30s
305

4.355,0
4.651,0
4.950,0

5.250,0
5.553,0
5.857,0
6.162,0
6.468,0
6.775,0
7.083,0
7.391,0
7.700,0
8.009,0
8.319,0
8.629,0
8.940,0
9.251,0
9.562,0

8.710,0
9.302,0
9.900,0
10.500,0
1 1.1 06,0
11.7't 4,0
12.324,0
12.936,0
'1 3.5s0,0
14.166,0
14.782,0
15.400,0
16.018,0
16.638,0
17.258,0
17.880,0
18.502,0
19.124,0

14

15

16

17

1B

19

20
21

22

23

24
25

26
27
28

29

30

31
*référence 3 02 31 0'1 3 02 7 se composant de 1 0 segments d'une longueur de

635 mm chacun
E

i

A

Position de

I'axe por-
teur

D

lmml

A

lmml

longueur de

chaîne nécessaire

pour chaque côté

lmml

Longueur toøle de

la chaîne

lmml

i*

250
300

350
400

452
452
450
448

1.427,0
1.525,0
1.632,0
1.744,0

2.8s4,0

3.050,0
3.264,0
3.488,0

5

5

6

6

400
450

500
5s0
600

414
413
412
411

409

1.782,0
1.898,0
2.019,0
2.144,0
2.273,0

3.564,0
3.796,0
4.038,0

4.288,0
4.s46,0

6

7

7

7

I
600
650
700
750
800

ilt 383

383

382
381

379

2.302,0

2.433,0
2.566,0
2.702,0
2.840,0

4.604,0
4.866,0
s.132,0
5.404,0
5.680,0

I
B

9

9

9
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lndications générales
Les travaux d'entretien ne doivent être effectués que par des spé-
cialistes.

Ltentretien et la maintenance comprennent essentiellement les tra-
vaux suivants :

- Nettoyage extérieur de la fraiseuse pour tubes et des chaînes de
serraSe.

- Contrôle visuel de I'ensemble de la fraiseuse pour tubes.
- Remplacement de I'huile d'engrenage.
- Remplir le conditionneur d'air comprimé d'huile de graissage.

- Graissage des filetages de mouvement et des châînes.

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

Entretien des chaînes à maillons
Après avoir enlevé les salissures grossières, nettoyer soigneuse-
ment les chaînes à maillons à I'aide d'éther de pétrole, de pétrole
lampant ou similaire en bougeant les maillons de la chaîne.

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

A nirque d'accident !

Avont de réutiliser /es choînes, effectuer un contrôle visuel soigneux pour
vérifier leur étot. impeccoble. Echonger /es porties endommogées et rem-
plocer les onneaux de retenue qui þnt défout.

Poupée fixe pour broche d'outil
r Contrôle du niveau d'huile d'engrenage.

I Le cas échéant, remplacer I'huile d'engrenage.
Voir également chapitre lubrifìants et plan de graissage.

Contrôle du niveau d'huile d'engrenage

Avant chaque utilisation, contrôler le niveau d'huile et l'étanchéité
de la poupée fìxe pour broche d'outil.
r Placer la fraiseuse pour tubes avec la plaque latérale se trouvant

en face de la protection de I'outil sur un support horizontal.
r Dévisser la vis de fermeture (25, fìgura A).
Remarque:
Le niveau d'huile nécessaire est atteint lorsque juste un peu d'huile
d'engrenage s'écoule du trou fìleté.
r Le cas échéant, rajouter de I'huile d'engrenage (voir chapitre

lubrifiants et plan de graissage).

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

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

Délais de vidange

[heures de service]
RSG Ex 18 a (**)
RSG '18 a (**)
RDG 1B-3 a (xx¡

RSG Ex 18 U 1xx¡
RSG t8 u 1xx¡
RDG 18-3 b ({"r')

Première vidange au

bout de
20-40 80 - 120

Vidanges suivantes
au bout de

80 - 120 200 - 2s0

Moteur pneumat¡que

Par une utilisation d'air comprimé propre, exempt d'eau et huilé il
faut contrôler et nettoyer soigneusement le moGur pneumatique au
bout de 200 heures de service, cependant au moins ,l ficis par an.
Pour les travaux dtentretien et de réparation, nous vous recomman-
dons de faire parvenir le moteur pneumatique à notre centre de répa-
rat¡on.

Dommages matér¡els !

Si /es contrôles prescr¡ts ne sont pos eflèctuég des dornmoges ¡rnportonts
et une Þefte importonte de puissonce du moteur pneumotique peuvent
en être /es conséguences.

Démontage du moteur pneumat¡que :

I Positionner la fraiseuse pour tubes de manière à ce que le
moteur pneumatique se trouve à I'endroit le plus élevé de la
poupée fìxe pour broche d'outil.

I Retirer les 6 vis cylindriques (18) (voir fìgure A).
r Retirer le moteur pneumãt¡que.

Le montage steffectue dans I'ordre ¡nverse. Veiller à monter correc-
tement le pignon et I'engrenage planétaire.

taire progresser (uo¡r figure A)
r Maintenir la surface de l'écrou du tube (17) exempte d'encrasse-

ments et de rouille et toujours graisser légèrement.
I Lors d'une vidange d'huile d'engrenage, nettoyer et graisser les

filetages de mouvement.
0émontage :

I Retirer la vis cylindrique (8).

I Faire sortir le boulon (5) du couvercle.
r Ensuite, dévisser le dispositif d'amenée à l'aide de la manivelle de

l'écrou du tube.
I Nettoyer et graisser les éléments du fìletage (voir chapitre lubri-

fiants et plan de graissage à la page 37).

I Remplacer les anneaux racleurs endommagés.

Montage :

Le montage steffectue dans |tordre inverse. Ne pas endommager les
anneaux racleurs lors du montage !

Dispositif de serrage
Eviter un encrassement des fìletages des boulons à ceillet
(3, fìgura G) dans le cuvette de retenue du ressort.
Le cas échéant, nettoyer et graisser les filetages.

lubrifiants et plan de graissage
lubrifiants pour le moteur pneumat¡que

Le moteur pneumatique est lubrifié au moyen de I'huileur de I'unité
d'entretien. Uniquement après des durées d'arrêt prolongées, ver-
ser quelques gouttes d'huile dans I'arrivée d'air du moteur pneuma-
tique.
Huile de gra¡$sage pour la poupée fixe pour broche d'outil

Lubrifiant
Huile
ARAL öL
Degol

Embal-
lage

Numéro de com-
mande

Plage de
tempéra-
ture [oC]

Spécification

BMB 460 2 litres 3213200901 3 -15 to +50
BMB IOO 2 litres 32132009029 -35 to +5

Huile
d'engrenage
Typ-CLPF
conformé-
ment à

DtN'15502

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

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



34

F

{:6x
=õúd

50

40

+5
0,

+

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

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

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

Lubrifiants pour surfaces de glissement

Pour la lubrification et I'entretien des surfaces de glissement, nous
recommandons des produits de lubrification de marques pour
paliers lisses exemptes d'acide et, résistantes à I'eau.

Elimination de peilurbations fuercions BSG [**J et RSG Ex [**JJ.
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Endroit de graissage Lubrifìant ou carbu rant

2 (engrenage) voir tableau huile de lubrifi-
cation de la poupée fìxe
pour broche d'outil

3 (surfaces de glissement et fìletages
de mouvement)

Lubrifìant pour palier à glis-
sement

Perturbation Causes possibles Mesures à prendre

Températures ambiantes très basse Utiliser I'huile d'engrenage FEIN pour tempéra-
tures basses

Outil de coupe émoussé Remplacer I'outil de coupe

Pas de tension de réseau Pas de tension de réseau

Fausse tension du réseau Contrôler les données de branchement au
réseau

Avance Crop rapide ou enlèvement, trop élevé
de matière lors d'un seul cycle

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

Perte d'huile du carter d'engrenage Détecter la fuite et y remédier - rajouter de
I'huile

Moteur et outil de coupe s'arrêtent

Augmentation excessive de la température dans
le moteur

Réactiver I'ensemble des appareils de com-
mande 3 07 02041 01 4

Segment de chaîne endommagé Remplacer le segment

Mauvais raccordement de la chaîne Contrôler et corriger les points de raccorde-
ment

Roue de chaîne défectueuse

Boulon de la chaîne n'a été inséré que partielle-
ment

lnsérer complètement le boulon



IilT 35

Perturbation Causes possibles Mesures à prendre

Mauvaise orientation de la fraiseuse pour tubes
et de la chaîne

Voir chapitre << Travaux préparatoires sur la
fraiseuse pour tubes (voir fìgure A) >> à la
page 30 et chapitre << Serrage de la fraiseuse
pour tubes sur le tube > à la page 33

Arbre porteur pas excentrique Réajuster la précision de robtion, voir chapitre
< Réglage de la précision de rotation >> à la
page 32

Outil de coupe émoussé Remplacer I'outil de coupe

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

Utiliser le dispositif d'alignement, voir chapitre
<< Serrage de la fraiseuse pour tubes sur le
tube >> à la page 30 et chapitre << Alignement >> à
la page 39

Mauvais tracé de coupe

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

Pas de tension de réseau Contrôler le branchement au réseau et les appa-
reils de commande

lnterrupteur pas mis en marche Contrôler I'interrupteur

Fonction réduite ou ineftìcace de la
machine

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

Avance trop rapide Adapter l'engrenage

Outil de coupe trop bas Relever l'outil de coupe

Ecrous (11) pas serrés Serrer les écrous

Chaîne desserrée Contrôler la tension de la chaîne

Fortes vibrations

Outil de coupe émoussé Remplacer I'outil de coupe

Elimination des perturbations fvercion ROG [**)J.

Perturbation Causes possibles Mesures à prendre

Moteur pneumatique gelé Utiliser lubrifiant spécial

Outil de coupe émoussé Remplacer I'outil de coupe

Chute de pression Contrôler I'alimentation en air comprimé
(6 bars)

Encrassements, rouille ou lamelles usées dans le
moteur pneumatique

Faire réparer le moteur par FEIN

Avance trop rapide ou enlèvement trop élevé
de matière lors d'un seul cycle

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

Moteur et outil de coupe s'arrêtent

Perte d'huile du carter d'engrenage Détecter la fuite et y remédier - rajouter de
I'huile

Segment de chaîne endommagé Remplacer le segment

Mauvais raccordement de la chaîne Contrôler et corriger les points de raccorde-
ment

Roue de chaîne défectueuse

Boulon de la chaîne n'a été inséré que partielle-
ment

lnsérer complètement le boulon
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Perturbation Causes possibles Mesures à prendre

Mauvaise orientâtion de la fraiseuse pour tubes
et de la chaîne

Voir chapitre << Travaux préparatoires sur la
fraiseuse pour tubes (voir fìgure A) > à la
page 30 et chapitre << Serrage de la fraiseuse
pour tubes sur le tube > à la page 33

Arbre porteur pas excentrique Réajuster la précision de rotation, voir chapitre
< Réglage de la précision de rotaüon >> à la
page 32

Outil de coupe émoussé Remplacer I'outil de coupe

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

Utiliser le dispositif d'alignement, voir chapitre
<< Serrage de la fraiseuse pour tubes sur le
tube >> à la page 30 et chapitre << Alignement >r à
la page 39

Mauvais tracé de coupe

Outil de coupe surchargé Adapter I'engrenage elou réduire la profon-
deur de fraisage

Air comprimé insuffisant ou pas d'air comprimé
du tout

Contrôler le dispositif d'air pneumatique pour
détecter défauts et obturations

Lamelles usées Remplacer les lamelles

Lu brific¿tion insuffisante du moteu r Contrôler le niveau d'huile dans I'unité d'entre-
tien

Fonction réduite ou ineffìcace de la
machine

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

Avance trop rapide Adapter I'engrenage

Outil de coupe trop bas Relever I'outil de coupe

Ecrous (11) pas serrés Serrer les écrous

Chaîne desserrée Contrôler la tension de la chaîne

Fortes vibrations

Outil de coupe émoussé Remplacer l'outil de coupe

Unité d'entretien.

pour version RDG f**)
La durée de vie d'une installation pneumatique dépend surtout de
la préparation d'air comprimé.

C'est pourquoi des fìltres et vapo-huileurs sont utilisés en tant
qu'unités d'entretien dans chaque installation pneumatique ; ils doi-
vent cependant être correctement maniés et entretenus.
Montage de I'unité d'entretien
Le montage s'effectue dans le sens de la flèche aussi près du con-
sommateur que possible (à une distance de 10 m max.).

F¡ltrc

Le filtre à air comprimé épure I'air du compresseur d'eau de con-
densation et d'éléments solides. Un insert de filtre de 40 ¡.r,m est
intégré. Des diamètres de pores plus petis sont disponibles sur
demande.

Entretien

Faire régulièrement écouler l'eau de condensation via la vis de

Purge.

f'lettoyage

Faire en sorte que l'unité d'entretien ne soit plus sous pression et
desserrer le récipient sur la baìbnnette. Desserrer la rondelle
d'étanchéité et sortir I'insert du filtre ; le netcoyer ou remplacer par
un nouvel insert. Visser le filtre avec la rondelle élastique. Monter le
recr nt sur la bai'onnette.

Dommages matériels !

Ne nettoyer les récípienæ en plostique þolycorbonote) qu'ovec de I'eou
ou de l'éther de pétrole.
Nous déclinons toute responsobilité pour des dommoges résultont d'un
non-respect des présentes instruct¡ons d'utilisotion.

Uapo-huileur

Les vapo-huileurs à air comprimé ajoutent un fin brouillard d'huile
à I'air comprimé et assurent ainsi une lubrification automatique et
fìable aux outils à air comprimé à commande pneumatique.

L'écran d'air intégré s'adapte automatiquement au passage d'air.
La pression minimale et de 0,5 bar.
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Réglage

Utilisation
Le niveau de remplissage est visible sur le récipient. L'étranglement
intégré permet un remplissage pendant I'opération sans arrêter I'air
comprimé.
- Desserrer la vis de remplissage.

- Remplir le récipient d'huile, ne pas utiliser d'entonnoir.
- En alternative, démonter le récipient sur la bai'onnette et remplir

I'huile directement. Remonter le récipient
- Refermer l'ouverture à I'aide de la vis de remplissage.

Lethuileur est

l'huileur est prêt à fonctionner.
Pour le filtre et le vapo-huileur avec récipient plastique, la pression
max. de fonctionnement est de 16 bars jusqu'à +30 oC, 10 bars
jusqu'à +50 oC.

Pour I'unité d'entretien, utiliser les huiles indiquées ci-après :

I pour une sollicitation faible à moyenne, utiliser une huile hydrau-
I i que anti-corrosion H LPll SO-VG22 (référence
3 21 32 0'17 05 0 - 0,25 t) ou

r pour une sollic¡tation élevée, utiliser une huile hydraulique anti-
corrosion HLP/|SO-VG46 (référence 32132 006 01 7 - 0,5 l).

r Par une non-util¡sation prolongée de plusieurs mois, nous
recommandons d'utiliser des huiles anti-corrosion à caractéristi-
ques HD (degré usure sous charge : B min.) avant la désactiva-
tion ; par ex. huiles de conservation de moteurs <<

Mobilarma 524 > (Mobil) ou << Ensis 10W > (Shell).

Le moteur peut gicler dans des conditions défavorables d'utilisation,
à de basses températures (inférieures à +3 "C) elou un niveau
élevé en eau dans I'air comprimé. Vous pouvez éviter ceci en ut¡li-
sant un produit synthétique de lubrifìcation er de dégivrage dispo-
nible dans le commerce, par ex. << K¡lfrost > ou, avec le récipient
méøllique de I'unité d'entretien << Renolin SDL 1808 > ! Purger
d'abord les tuyauteries et I'huileur. Evitez un mélange, ceci réduit
ou annule l'effet de dégivrage. ll n'est pas nécessaire d'éliminer le
fìlm lubrifìant restant.

r Kilfrost Anti-Eis (Fa. DEPRAG - référence 807287)
r Kilfrost 400 (Fa. Weyer lndutec)

37

r Renolin SDL 1808 (Fuchs) est un lubrifìant pour air comprimé
biodégradable.qui peut être utilisé avec restiicrion, pow i. por"
de conduites d'eau potable ! Respectez toujours à cet effet'les
régulations applicables,.les dispositions légales, les prescriptions
et les indications des fabricants de lubrifiane.

Pression d'écoulement :

Une pression d'écoulement supérieure à 6 bars entraîne une usure.
Une pression trop basse entraîne des performances réduites.
En ce qui concerne la qualité de I'air comprimé conformément à la
norme ISO 8573-1, nous recommandons :

Classe Huile Poussière rési- Eau résiduelle
rési- duelle

duelle

[mg/m3] Dimen- Concen- pres- max.

5

sion des tration sion du
particu- max - point de
les [¡.rm] [mg/m5] rosée

rcl
15 8 +3

Concen-
tration
ls/r3l

6Pour air 4
huilé

Pour air 3

non
huilé

5 5 -20 0,gg

Garantie

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

0utils de fraisage et accesso¡res.

lames de scie circulaire

123
forme l, HSS, (acier super-rapide), pour type d'engrenage :

a, b - pour I'usinage de tubes en acier

Ø

,ffi

[mm] [mm]
160 4

180 4

200 4

220 5

Poids Nombre
(File- de dents
tage)

tkgl
0,5 50

0,7 60

0,9 64

1,3 70

Poids Nombre
(File- de dents
tage)

tkgl
0,5 40

0,7 46

0,9 50

Profondeur
de coupe
max.

lmml
25

35

45

68

Référence

6 3s 02 02700 6

63502037008
63s02053007
63502041001

63502050001
63502098000
63502099004

Form 2, HSS, (acier super-rapide)r pour type d'engrenage :

b - pour I'usinage de tubes en fonte

Ø

Lar-
geur

Lar-

Seur

lmml
160

180

200

lmml
4

4

4

Profondeur Référence
de coupe
max.

lmml
25

35

45

mffi
+

OL
otL

J

ó



Form 3, HSS, avec dents en carbure, pour type d'engrenage :

b - pour l'usinage de tubes en fonte (également avec doublure en
cément) et tubes en acier non-allié ¡uiq-u'a 400 N/mm2

38

Ø Poids Nombre
(File- de dents
tage)

tkgl
0,5 40

0,7 44

0,9 50

Poids Nom- ß
(File- bre de
tage) dents

Profondeur Référence
de coupe
max.

lmml
25

35

45

Profon-
deur de
couPe
max.

lmml

Référence

Poids Nombre
(File- de dents
tage)

[kg] nbr
(nombre)

2,8 40

Profondeur Référence
de coupe
max.

lmml

25 63s08089007

Profon- Référence
deur de
couPe
max.

63502080008
63s02061009
63502084002

63508081 009
63s08093000
63s08094000

DB

[mm] [mm]

160 2s

[mm] [mm]
160 38

1s0 28

160 38

fl [mm]
65 25

30 25

37,5 25

63s08091010
63s08099010
63508095010

Lar-

Seur

[mm] [mm]
160 4

180 4

200 4

DB

[mm] [mm] lkgl nbr
(nom-
bre)

2,85 36

2,85 36

4,8 36

çf

Õ
o

Ressort d'ajustage
BxHxL(mm)
6x6x32 40221044000
8x7 x32 40221 050 00 5

Récipients de transport
Longueur x Largeur x Hauteur
mm mm mm

1000x800 x395

Fraise à profiler

33901 114007

B

ß:30oa

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

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

train de fraise, HSS (acier super-rapide), pour type d'engrenage :

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

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

DB Poids Nom- ß
(File- bre de
tage) dents

lkgl
2,85

2,0

2,85

Sr.

40

32

40

$'

a ß:8o
r:6mm
b:4 mm

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

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

train de fraise, HSS (acier super-rapide), pour type d'engrenage :

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

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

D B Poids Nombre ß Profon- Référence
(File- de dene deur detase) i#"

lmml [mm] [kg] St. fl [mm]
154 30,5 2,5 32 30 25 6 35 08 099 02 0

Fraises spéciales à profiler pour d'autres matériaux et d'autres for-
mes de coupe sur demande

Segment de chaîne
10 Segmenæ de chaînes x 63,5 mm:635 mm

Référence 3 02 31 013 027
1 Segments de chaînes x 31,75 mm

Référence 3 02 31 029 00 2

Boulon de rechange
Référence 3 0217 21600 4

rl

160

160

180

30

30

42

30 2s

37,5 25

37,5 25

B



Anneau de retenue de rechange
Référence 42634 020 00 5

Gouteaux diviseurc en acier
Référence 6 33 05 006 00 8

Gouteaux diviseurc anti-déf lagrants
Référence 6 33 05 01 3 00 2

Accessoires fournis

Accessoires en option
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0ispositif pneumatique de lubrification et de réfrigération
91201002004
Les vitesses de coupe et d'avancé élevées possibles de la fraiseuse
pour tubes nécessitent un refroidissement et une lubrifica-
tion des outils lors de I'usinage d'acier. Le dispositif pneumatique
de lubrification et réfrigération fonctionne suivant le principe de
I'atomisation et de l'évaporation et offre ainsi un refroidissement et
une lubrification constamment adéquats grâce aux buses de pulvé-
risation montées sur la fraiseuse pour tubes.

En outre, cecl permet d'éviter la pollution de la terre sur le site qui
serait, causée par les émulsions de perçage normalement appliquées
manuellement.

Comme réfrigérant lubrifìant, nous recommandons I'utilisation du
lubrifìant d'usinage de métaux BIOCUT 3000. C'esr un lubrifiant
haute performance synthétique qui dispose de qualités extraordi-
naires d'adhésion et, de refroidissement ; il est soluble à I'eau, bio-
dégradable et économique (selon le réglage, jusqu'à
environ 0,3 dmr/h par buse).

BIOCUT 3000 est exempt de matières nuisibles à la santé. ll remplit
les exigences de I'association allemande du gaz et de I'eau (Deuts-
cher Verein des Gas- und Wasserfachs e.V.) (DVGW).
Toutes les substances contenues correspondent, aux directives de la
FDA (Food and Drug Administration) et du Deursches Arzneibuch
(DAB) dans la version actuelle.

Le lubrifiant est disponible auprès de :

Fa. Link GmbH
Am Herrenweg 6
D-76228 Karlsruhe
Tel. +49 (0) 721l45 05 55
Fax +49 (0) 721/45 1411
e-mail: link-gmbh@t-online.de
internet: http://www.microjet.de
Pour les versions à courant triphasé RSG/RSG Ex, un compresseur,
référence 9 26 01 023 02 3, avec une quantité d'aspiration de
'1 30 l/min env. est nécessaire pour pouvoir utiliser le dispositif
pneumatique de lubrification et de refroidissement.

Réglage d'alignement
En raison des influences mentionnées (voir page 30) sur la précision
de course de la fraiseuse pour tubes, on a conçu une manchette en
tôle divisée en deux parties que I'on serre sur le tube et qui par con-
séquent assure I'avance latérale de la fraiseuse pour tubes.
La manchette est constituée de 2 coques en tôle sur lesquelles on a
fìxé des profils quatre pans, le long desquels les roues de la fraiseuse
pour tubes glissent.

Etant donné que les manchettes doivent être fabriquées individuel-
lement pour chaque diamètre de tube, elles ne sont pas livrables ex
usine. Mais nous mettons à disposition gratuitement les dessins
(3 27 15 089 00 2 et Off. page. 522).

Pièces de rechange.

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

Référence Nom-
bre

Désignation

33901 114007
33901031001
32122007017
629 01 016 00 2
629 03 010 00 6
629 11 010 00 0
629 06 013 00 5

3 02 31 029 002
30217216004
42634 020 00 5

63305006008

63305013002

3 07 02041 01 4

32174009001
321 74 010 00 3

30728188008

321 32 006 01 7

327 1s 129 020

31414001023

1

1

1

1

1

1

1

10
20
40
10

1

1

1

5

1

Récipients de transport
Coffret
Manivelle
Clé à fourche simple, tzille 46
Clé à fourche simple, taille 55
Clé polygonale,17l19
Clé à douille, taille 46
Chaîne à rouleaux
Boulon
Anneau de retenue
Chasse-cône, seulement pour
RSG l8 a/b (**),
RDG l8-3 a/b (r'*¡
Chasse-cône, anti-défl agrant, seu le-
ment pour RSG Ex 18 a/b (**¡
Ensemble d'appareils de commande,
seulement seulement pour
RSG 18 a/b (**), RSG Ex 18 alb
(**)
Lacet circulaire
Lacet circulaire
EngrenageCEE pourRSG 18 a/b (**)
et RSG Ex 18 a/b (**)
Boîte pour huile, seulement pour
RDG l8'3 a/b (**¡
ensemble unité d'entretien, seule-
ment pour RDG l8-3 a/b (xx¡
ensemble flexible, seulement pour
RDG 18-3 a/b (*x¡

Référence

3 02 31 013 027
42634 020 00 s

30217216004
4 30 12 051 122
6330s013002
3 07 09 02201 2

91201002004

32433027017

327 1s 129 020

92601023023
314140s5002

41136 00501 9

1

Nom-
bre
1

1

1

1

1

1

1

1

1

Désignation

Chaîne de l0 segments
Anneau de retenue
Boulon
Vis de réglage

Chasse-cône anti-défl agrant
Câble de raccordement (électrique)
Dispositif pneumatique de lubrifica-
tion et de réfrigération (DKSE)
Raccordements pour DKSE (plaque
assemblée)
ensemble unité d'entretien, seule-
ment pour seulement pour
RDG l8-3 a, b (*'r')
Compresseur pour DKSE
Flexible à air comprimé en polya-
mide, complet Pour comPresseur
Manchon d'accouplement
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lstruzioni or¡g¡nal¡.

Dati tecnici.

Fresatrice per tubi elettrica:
Numero d'ordine 7 360 ... 7 360 ...
Modello* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (**)
Numero d'ordine 7 360 ... 7 360 ...
Modello RSG 18 a (**) RSG 18 b (rÊ'r'.)

Tensione 400 V
Frequenza 50 Hz
Tipo di collegamento alla rete
(corrente trifase) 3 - (Numero digiri al minimo)

Motore 2g60lmin-1
Utensili da taglio 35/min-r 70/m¡n-1

Avanzamento 40 mm/min 80 mm/min
Assorbimento nominale 2000 W
Erogazione di potenza 1500 W
Lunghezza del cavo elettrico (con spina)

RSG Ex 18 a/b (**) 2 x 10 m
RSG 18 a/U 1xx¡ 10 m

Peso (netto), ca. 95 kg
Classe di protezione g / I

Tipo di protezione lP X4
Dimensioni:

max. Ø utensile 220 mm
Lr"*. 886 mm
Hr"". 337 mm
8n..". 443 mm
81 372 mm
82 254 mm
83 25,5 mm

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

ll livello di rumore stimato A della fresatrice per tubi ammonta nor-
malmente: livello di pressione acustica 92 dB (A); livello di potenza
sonora 105 dB (A).

@ O 
lndossare protez¡one per l'udito!

Fresatrice per tubi pneumatica:
Numero d'ordine 7 560... 7 560 ...
Modello RDG 18-3 a (xx¡ RDG 1B-3 b ('r'r')
Pressione dell'aria 6 6ar
Consumo aria sotto carico 721/s
Numero di giri al minimo
Motore 6000/min-1
Utensili da taglio 35/min-1 70/min-1

Avanzamento 40 mm/min 80 mm/min
Erogazione di potenza 2000 W
Lunghezza del tubo flessibile 15 mm
Peso (netto), ca. 89 kg
Dimensioni:

max, Ø utensile 220 mm
Lr"r. 886 mm
Hn'.*. 282 mm
8."*. 443 mm
81 372 mm
82 254 mm
83 25,5 mm

ll livello di rumore stimato A della fresatrice per tub¡ ammonta nor-
malmente:
livello di pressione acust¡ca 87 dB (A);
livello di potenza sonora 100 dB (A).

@ O 
lndossare protezione per I'udito!

Valori di misura rilevati secondo EN 6'1 029.

Uso preuisto per le fresatrici per tubi.
La fresatrice per tubi è idonea per il taglio di pezzi di tubi scoperti
e di tubazioni già installate di acciaio o di ghisa nonché per smussare
le estremità del tubo prima della saldatura.

0irettiua CEE 94/9EG ATÐ( (atmosfera esplos¡ua)

Desideriamo fare presente che le fresatrici per tubi FEIN del tipo
RDG (**) / RSG ({'*) / RSG Ex (**) non sono adace ad essere
impiegate in ambienti in cui può formarsi un'atmosfera esplosiva e
pertanto per questi prodotti non esistono attestati di certifìcazione
CEE conformi alla direttiva 94|9CEE.
(Nella fresatrice per tubi RSG Ex (**) vengono montari con I'elet-
tromotore e lrinterruttore supplementare solamente due compo-
nenti conformi alla direttiva ATEX.)

La direniva ATEX è valida solo nell'ambito della CEE.

Guida rapida.

I Dispositivo di bloccaggio
2 Uite difissaggio per p¡astra laterale
3 Piastra laterale
4 Targhetta istruzioni
5 Perno

6 Asta f¡lettata
7 Oispositivo per I'avanzamento in profondità
I Uite a testa eilindrica per d¡spositiuo di avanzamento
I Uite calibrata

l0 Asse mob¡le

11 Dado

l2 Uite a testa esagonale
13 Disco

14 Asse di senaggio
15 Dado

16 Testa mandr¡no portautens¡le

17 Dado pertubo
18 Uite di fissaggio per motore
19 linguetta
20 Anello disicurezza
21 Pignone per catena
22 Alberu di trasporto
23 Anello disicurczza
24 Spina

25 Uite di chiusura testa mandrino portautens¡le

Per Ia Uostra s¡curezza.

@
Prima dell'utilizzo della fresatrice per tubi leggere accurata-
mente:

le presenti istruzioni per I'uso,

le relative norme di sicurezza sul lavoro nazionali e successivamente
procedere con I'uso.

Conservare le presenti istruzioni per I'uso per un eventuale impiego
futuro ed allegarle ¡n caso di inoltro oppure di vendit¿ della fresa-
trice per tubi.

lndicazioni general¡ di sicurezza.
ATTENZIONE! Leggere tutte le istruzioni indicate di seguito. I gua-
sti che dovessero verificarsi in caso di inosservanza delle istruzioni
riportate di seguito possono causare scosse elettrice, incendio e/o
lesioni gravi. ll termine "fresatrice per tubi" utilizzato di seguito si

riferisce a fresatrice per tubi funzionante elettricamente ed a fresa-
trice per tubi funzionante pneumaticamente.
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1. tuogo di lavoru.

a) Tenera il luogo di lavoro pulito ed ordinato. Disordine e cattive
condizioni di luce possono causare incidenti.

b) Durante I'impiego della fresatrice per tubi tenere i bambini ed
altre persone lontani dalla zona operativa. ln caso di distrazione
è possíbile perdere il controllo sulla fresatrice per tubi.

2. Sicureaa elettr¡ea.

a) ll collegamento elettrico non deve essere modifìcato ¡n alcun
modo.

b) Proteggere il cavo di collegamento dal calore, olio, spigoli
taglienti oppure da parti mobili. Cavi di collegamento danneg-
giati oppure aggrovigliati aumentano il rischio di una scossa elet-
trica.

3. Sicureza utilizzando ar¡a compressa.

a) Controllare regolarmente I'alimentazione dell'aria compressa.
Proteggere il tubo flessibile da piegamenti, restringimenti, calore
e spigoli øglienti. Serrare saldamente le fascette per tubi flessi-
bili. Far riparare immediatamente tubi flessibili danneggiati e
giunti. Un'alimentazione d'aria difettosa può provocare movi-
menti ¡ncontrollati del tubo flessibile dell'aria compressa e cau-
sare conseguentemente lesioni. Polvere oppure trucioli sollevati
in aria possono causare lesioni agli occhi.

4. Sicureza dipercone.

a) Si raccomanda di mantenere sempre la massima attenzione
avendo cura di concentrarsi sempre sulle proprie azioni e di lavo-
rare con una fresatrice per tubi operando sempre con la dovuta
ragionevolezza. Non utilizzare la fresatrice per tubi quando si è
stanchi oppure sotto I'influsso di droghe, alcool oppure medici-
nali. Un momento di disattenzione durante I'uso della fresatrice
per tubi può causare lesioni serie.

b) lndossare equipaggiamento protettivo personale. L'utilizzo di
equipaggiamento protettivo personale, come occhiali di prote-
zione (utilizzarli sempre!), mascherina antipolvere, scarpe di sicu-
rezza antiscivolo, casco di protezione oppure protezione per
I'udito, a seconda dell'impiego della fresatrice per tubi, riduce il
rischio di lesioni.

c) Evitare una messa in funzione accidentale. Assicurarsi che I'inter-
ruttore principale sulla combinazione di apparecchi di comando,
I'interruttore supplementare oppure il rubinetto a maschio sfe-
rico siano in posizione "DlS." prima di collegare la fresatrice per
tubi alla rete elettricå oppure alla rete dell'aria compressa. Colle-
gando la fresatrice per tubi accesa all'alimentazione di corrente
oppure all'aliment¿zione del I'aria com pressa possono verificarsi
incidenti.

d) Prima di mettere in funzione la fresatrice per tubi rimuovere ogni
utensile di regolazione o cacciavite. Un qualsiasi utensile oppure
chiave che dovesse trovarsi ¡n una parte rotante della fresatrice
per tubi può causare lesioni serie.

e) Non soprawalutare le proprie possibilità di reazione. Adotøre
sempre una sicura posizione di lavoro ed assicurarsi I'equilibrio in
qualsiasi momento. ln questo modo è possibile controllare meglio
la fresatrice per tubi in situazioni ¡naspettate.

f) lndossare sempre abbigliamento idoneo. Non indossare vestiti
larghi o monili. Tenere capelli, vestiti e guanti lontani da parti
mobili. Vestiti ampi, monili oppure capelli lunghi possono rima-
nere impigliati in parti mobili.

5. lmpiego.

a) Non sottoporre la fresatrice per tubi a sovraccarico. Utilizzare
per il lavoro I'utensile da øglio corretto. Con I'utensile da taglio
corretto si lavora meglio ed in modo sicuro.

b) Non utilizzare alcuna fresatrice per tubi il cui interruttore o
rubinetto a maschio sferico sia difettoso. Una fresatrice per tubi
che non può essere awiata oppure arrestatâ è pericolosa e deve
essere riparata.
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c) lnterrompere I'alimentazione di energia Prima di effettuare ope-
razioni di regolazione sull'apparecchio oppure prima di sostitu-
ire utensili da taglio. Questa misura precauzionale impedisce
I'avvio involontario della fresatrice Per tub¡.

d) Non permettere di utilizzare la fresatrice per tubi a persone che
non hanno dimestichezza con la stessa oppure che non abbiano
letto le presenti istruzioni. Fresatrici per tubi sono pericolose se
vengono utilizzate da persone senza esPer¡enza.

e) Effettuare regolarmente la manutenzione della fresatrice per
tubi. Controllare la fresatrice per tubi in merito a possibile rego-
lazione errata oppure all'affìdab¡lità del fissaggio delle parti
mobili, al danneggiamento di altre parti nonché in merito ad altri
fattori che potrebbero pregiudicare il funzionamento corretto
della fresatrice per tubi. Una fresatrice per tubi con componenti
danneggiati deve essere fatta rlParare prima della messa in fun-
zione. Molti incidenti evitabili vengono causati da fresatrici per
tubi che sono state sottoposte ad interventi di manutenzione
effettuati in modo non corretto.

f) Tenere sempre affìlati e puliti gl¡ utensili da taglio. Utensili da
tâglio tenuti accuratamente con taglienti affìlati si bloccano di
meno e sono più facili da condurre.

g) Utilizzare la fresatrice per tubi, gli accessor¡ e gli utensili da taglio
ecc. attenendosi alle istruzioni indicate nelle presenti istruzioni
per I'uso ed operare tenendo sempre in considerazione le con-
dizioni operative ed il lavoro da effettuare. L'utilizzo di fresatrici
per tubi per applicazioni diverse da quelle esplicitamente previ-
ste può portare a situazioni pericolose.

lstruzioni di sicurezza spec¡f¡che per fresatrici per tubi.

A Per¡colo dilesioni
Trasportare la fresatrice per tubi esclusivamente con apparecchi di
sollevamento.
Durante la messa in funzione, il lavoro e la manutenzione della fre-
satrice per tubi osservare le norme antinfortunistiche nazionali.

Devono essere sempre osservate le direttive relative alla protezi-
one contro esplosione degli lstituti di assicurazione contro gli
infortuni sul lavoro!

6. Fresatrici per tub¡ az¡onate elettricamente [modello RSG f.)].
La tensione di rete e I'indicazione relativa alla tensione riportata
sulla fresatrice per tubi devono coincidere.

ll collegamento della fresatrice per tubi deve essere assicurati con
un fusibile da 16 A.

Controllare regolarmente il cavo di rete ed eventualniente il cavo di
prolunga!
Collegare la fresatrice per tubi alla combinazione di apparecchi di
comando esclusivamente con interruttore principale disinserito.
La combinazione di apparecchi di comando deve essere raggiungi-
bile dall'operatore in qualsiasi momento.

7. t¡esatriei per tubi az¡onate pneumat¡camente [modello RDG f.]f .

Sulla fresatrice per tubi deve essere presente una pressione di max.
6 bar.

Collegare la fresatrice per tubi alla rete dell'aria compressa esclusi-
vamente con rubinetto a maschio sferico chiuso.

Modo di funzionamento fvedi figura A).

La fresatrice per tubi taglia e lavora pareti di tubi con l'ausilio di
utensili che asportano i trucioli. La stessa viene serrata tramite il suo
dispositivo di bloccaggio sul lato esterno del tubo e si muove con
avanzamento operativo automat¡co intorno al tubo. Come utensili
vengono impiegate lame da taglio per seghe circolari in metallo e

frese sagomate i cui taglienti sono realizzati, a seconda del materiale
del tubo, in acciaio HSS ed in metallo duro.
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La regolazione della profondità di taglio awiene tram¡te la testa
mandrino Portâutens¡le (1 6), che è alloggiata in modo orientabile in
entrambe le piastre laterali (3) e che può essere regolata tramite
I'asta filettata (6).

L'albero di trasporto (22), che tramite le ruote d¡ trasporto realizza
il moto di avanzamento del lavoro, viene azionato dal mandrino
portautensile ffamlte 2 rapporti dell'ingranaggio a vite.
Un giunto a slittamento protegge la trasmissione di avanzamento
contro sovraccarico.

L'alloggiamento del mandrino portautensile è realizzato in modo
particolarmente rigido. La trasmissione principale lubrifìcata a bagno
d'olio per I'azionamento del mandrino portautensile è costituita da
un gruppo epicicloidale e da un ingranrggio a vite.
La trasmissione è dimensionata in modo tale che possano essere
sopportati senza danni occasionali frenature di stallo della catena.
Tutti gli alberi della trasmlssione si muovono in cuscinetti a rotola-
mento.
ll telaio della macchina con gli assi ha la funzione di condurre la fre-
satr¡ce bloccata sul tubo e di trasmettere le forze di taglio e di avan-
zamento. L'adattamento al rispettivo diametro del tubo viene
ottenuto tram¡ce la regolazione dell'asse mobile (1 0). Le catene di
bloccaggio sono composte da singoli pezzi di catena uguali, posti
uno sotto all'altro.
ll numero di pezzi di catena necessari e la lunghezza delle catene di
bloccaggio dipendono dal diametro esterno del tubo.

Prima della messa in funzione.

lauori preparator¡ sul tubo da lauorare.
r Tubi che vengono tagliati sul posto di magazzinaggio, devono essere

supportati in modo tale da non bloccare I'utensile da taglio.

I ln caso di tubi già installati deve essere mantenuta una distanza di
almeno 50 cm su 1 m di lunghezzain ogni punto rispetto alla
parete delle fossa, misurata dal lato esterno del tubo.

r La superficie di lavorazione deve essere libera da sporcizia e
terra. Rim uovere p recedentemente rivesti menti protettivi m or-
bidi sulla superficie da lavorare.

I L'utensile da taglio deve essere scelto conformemente al mate-
riale del tubo, alla forma d¡ lavorazione necessaria ed alla lubrifi-
cazione refrigerante.

Potrete ricevere ulteriori informazioni dal fornitore di lubrifìcante e
I u brorefrigerante. (Ved i anche d ispositivo d i I u brificazio ne refrige-
rante per aria compressa912 01 002 00 4)

lavori preparatori sulla fresatr¡ce per tubi fuedifigura Af .

Allentare entrambi idadi ('f 1) che si trovano uno di fronte all'altro.
Portare in alto la testa mandrino portautensile (1 6) con la manovella
(nella cassetta degli attrezzi) sul dispositivo per I'avanzamento in
profondita (7).

Rimuovere le viti calibrate (9) e modifìcare il montaggio dell'asse
mobile (10) secondo le indicazioni della targhetta delle istruzioni (4)
in base al diametro esterno attuale del tubo. ln caso di dimensione
intermedia deve essere utilizzato il diametro esterno del tubo succes-
sivo maggiore. Serrare di nuovo saldamente le viti calibrate (9).

Targhetta di istruzion¡:

P: Posizione dell'asse mobile

D: Diametro del tubo
Estrarre idispositivi¿¡ 6¡eççeggio (1) per le catene dibloccaggio
ruotando la molla di fìssaggio a f,azza affinché dopo l'applicazione
della fresatrice vi sia sufficiente distanza di fissaggio.

Preparare le catene di bloccaggio adatte per il diametro esterno del
tubo. Posizionare la fresatrice sul tubo.

tissare le fresatrice sul tubo.
Applicarc le catene añ¡colate.
Mettere le catene articolate ancora aperte su entrambi i lati della fre-
satrice sopra al tubo.

Sollevare la fresatrice e spingere le catene articolate sotto ai pignoni
per catene in modo che dopo I'applicazione della fresatrice le catene
articolate siano posizionate nell'ingranamento dei denti. Applicare
le catene articolate con le loro estrem¡tà libere sopra i pignoni per
catene dell'asse di serraggio (14) ed asse mobile (10). Successiva-
men¿e chiudere con il perno (3 0217 216 00 4) ed assicurare con
2 anelli di sicurezza (4 26 34 020 00 5).

Tensione delle catene a¡ticolate.
lnnanzitutto posizionare leggermente le catene articolate sul tubo
ruotando entrambe V¡te a testa esagonalele molle di fìssaggio a

tazza, Per I'allineamento preciso spingere avanti ed indietro la fre-
satrice per alcune volte in direzione periferica del tubo.
Tendere le catene articolate ruotando le molle di fissaggio atazza
fino a quando la spina (24,figura A) si trova nel foro longitudinale
della molla di fissaggio atazza all'interno della scanalatura troncata
sul perimetro.
Durante la procedura di taglio osservare la posizione del perno.
Qualora il tubo dovesse non essere circolare, sarà necessario ser-
rare ulteriormente oppure allentare.

A Per¡eoto di incidenti!
Non tendere uheriormente lo mollo di lissoggio o tozzo okre questo pun-
to!

Montare gli utensili da taglio.
y'\ Per¡colo dilesioni
a couso di ozionomento occidentole.
Prima del montoggio stoccare lo spino elettrico oppure il tubo flessibile
dell'orio compresso.

Utilizzare esclusivamente utensili da taglio con taglienti in perfette
condizioni.
I Prima dell'applicazione pulire il mandrino portautensile nonché

le superfici di accoppiamento e le superfici di appoggio.

r Applicare I'utensile da taglio.

r Serrare saldamente il dado di bloccaggio dell'utensile.
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Messa in funzione.

tresatrice per tubi elettrica:
Alle fresatrici per tubi con azionamento
elettrico è inserita a monte una combina-
zione di apparecchi di comando che com-
prende i seguenti componentl:
-l nterruttore principale/selettore d'i nver-
sione

-Salvamotore
-Dispositivo di scatto per sottotenslone
-Collegamenti a spina

L'interruttore principale viene utilizzato
come inseritore e per |tinversione del
senso di rotazione. ll salvamo¿ore ed il
dispositivo di scatto per sottotensione
costituiscono untunità. ln caso di sovrac-

carico il salvamotore disinserisce, in caso di mancanza di tensione di
rete il dispositivo di scatto per sottotensione stacca la fresatrice dalla
rete per impedire un riavviamento involontario.
La fresatrice viene rimessa in funzionamento tram¡te I'azionamento
del salvamocore.

La combinazione di apparecchi di comando deve essere posizionata
in modo che possa essere raggiunta in oSni momento dall'opera-
tore.

Fresatrice per tub¡ nel modello parz¡almente protetto
contro le esplosioni:

Utilizzare a monte della combinazione
degli apparecchi di comando una cassettâ
di manovra con inseritore/disinseritore
supplementare per I'azionamento della
fresatrice in settor¡ soggetti al pericolo di
esplosioni della zona 2.

La cassetta di manovra deve essere posi-
zionata in modo tale che possa essere rag-
giuntâ in ogni momento dall'operatore.

A Per¡co¡o di esplosioni

La combinazione di apparecchi di
comando deve essere insøllata al di fuori
della zona 2.

A U combinazione di apparecchi di
comando deve essere installata al di fuori
della zona 2.

Fresatrice per tubi pneumat¡ca:

ll modello RDG 1B-3 /b 1xx¡ viene comandato tramite ¡l rubinetto
a maschio sferico montato sul tubo flessibile dell'aria compressa che
s¡ trova d¡rettâmente davanti al motore pneumatico.

Uso.

A Per¡colo di lesioni
Duronte il funzionomento Io cuffia di protezione deve essere completa-
mente chiusa e bloccota!

Nelle fresatrici per tubi con elettromotori è necessario assicurarsi
che il senso di rotazione dell'utensile s¡a corretto. ll senso di rota-
zione può essere commutato tramite il selettore dtinversione.
r Con la manovella inserire la lama da taglio in funzione nel modo

più profondo possibile nel tubo. La lama da taglio penetratâ in
profondiø stabilizza il processo di taglio.

¡ Per la fresatura scegliere un ingranamento dell'utensile possibil-
mente ridotto. ll volume del materiale asportato aumenta con
profondita di taglio crescente.
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r lnserire I'utensile da taglio ca. 3 mm più in profondita di quanto
necessario, successivamente spostare indietro alla profondita
necessaria, in questo modo l'utensile da taglio è fuori ingrana-
mento.

r Disinserire la fresatrice per tubi.

I Al termine fìssare la regolazione tramite il serraggio di entrambi
i dadi

¡ Vite a testa esagonale (1 1).

I Avviare di nuovo la fresatrice per tubi.
r Se la potenza del motore è suffìciente, la parete del tubo può

essere tagliata con un solo taglio.

r Tubi già installati possono muoversi durante il taglio e bloccare
I'utensile da taglio nel taglio stesso. Per questa ragione i cunei ficrniti
in dotazione devono essere piantati nel taglio a distanza regolare
dietro all'attrezzo da taglio. Nei settori soggetti a rischio di esplo-
sione utilizzare i cunei (6 33 05 013 00 2) (RSG Ex 18a/b (**) acces-
sorio fornito in dotazione) ed un martello in un materiale che non
genera scintjlle.

I Evitare il sovraccarico della fresatrice.

I Un sovraccarico si verifica quando durante I'inserimento
dell'attrezzo da taglio in funzione il numero di giri del motore
diminuisce sensibilmente. Questo ha come conseguenza una
riduzione contemporanea della capacità di truciolatura.

ln caso di tubl con pareti spesse (s > 10 mm) il giunto saldato deve
essere fresato in diversi passaggi.

L'andamento di taglio avente la stessa copertura viene influenzato
dai seguenti fattori:
- allineamento della fresatrice per tubi all'awio,
- divergenza geometrica del tubo dalla forma circolare oppure

dalla forma cilindrica,
- affìlatura dello strumento da taglio,

- durezza del materiale.

La fresatrice è regolata in modo tale che, in caso di diametri dei tubi
di 300 mm e 600 mm, I'inizio e la fìne della linea di taglio coincidano
appross¡mativamente.

ln seguito all'eccentricità dell'albero di guida, la marcatura di regola-
zione (24, vedi figura D) è vincolante solamente per i due diametri
indicati. ln caso di diametri dei tubi maggiori, è necessario eventual-
mente effettuare una regolazione successiva.

Corca di ritorno delle fresatrici per tubi [RSG [**f /
nSG Ex f.)).
Danneggiamento alle cose!
Primo che lo fresatrice vengo fotlo ritornore nello posizione iniziale deve

essere gorontito che /'utensile do toglio sio estrotto per ev¡tore donneg-
giomenti dell'utensile stesso e de/lo trosmrssione.

r Mettere I'interruttore principale/selettore d'inversione in posi-
zione "0" (dis.).

I Estrarre I'utensile da øglio.
r lnserire il selettore d'inversione sulla corsa di ritorno.
[a fresatrice non è adatta ad effettuare tagli nella Gorsa d¡ ritorno!
Nella fresatrice per tub¡ con funz¡onamento pneumatico non è possi-
bile alcuna corsa r¡torno!

lstruzioni per ¡l raffreddamento.

0anneggiamento alle cose!
Si consrglio I'impiego del drþositivo di lubrificozione refrigeronte od orio
cornpresso FEIN. In caso di roffreddomento e lubrificozione insufficienti
i truciolì possono ottoccorsi. Questo può cousore rotture del/'utensile.

r Tagliare a secco i tubi in ghisa grigia sempre senza lubrorefrige-
rante.

r Raffreddare con acqua saponata la lama da taglio e la fresa in caso
di taglio di tubi in acc¡aio non legato.
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Regolazione della precisione della corsa.

D

19

24

10

'L

r Allentare il dado (',l5, vedi fìgura A) apertura chiave 46.

r Ruotâre I'asse (10) verso la linguetta (19).

r Serrare il dado (1 5).

Ruotando I'asse mobile (10) in senso orario (direzione utensile da
taglio) I'utensile da taglio si muove verso destra (la direzione dello
sguardo è uguale alla direzione di movimento della fresatrice per
tubi).
Ruotando I'asse mobile in senso antiorario I'utensile da taglio si

muove verso s¡nistra.

Bloccaggio della fresatrice per tubi.

,,4" area di lavoro necessaria per profondita di taglio massima.

,,D" diametro esterno del tubo

,ri" numero dei pezzi di catena per diametro del tubo ,,D".

Per ottenere una pretensione ottimale delle catene, possono essere
ev. utilizzati i mezzi pezzi di catena contenutl nella cassetta degli
atl.rezzi con una lunghezza di 31,75 mm.
Esempio:
ln caso di un diametro del tubo di D:400 mm sono necessari
6 pezzi di catena (numero d'ordine 3 02 31 013 027).

lnteruenti conclus¡ui dopo ogni impiego operat¡uo.
r Estrarre I'utensile da taglio.

I Disinserire la fresatrice per tubi.
¡ Rimuovere I'utensile da taglio.

I Bloccare la fresatrice per tubi.
Nelle macchine pneumat¡che:

r Dopo la rimozione del tubo flessibile dell'aria compressa met-
tere un po' d'olio anticorrosione alltentrata dell'aria def motore
pneumatico e metterlo brevemente in funzione.

r Chiudere I'apertura per il tubo flessibile con un coperchio di pro-
tezione.

Magazzinaggio della fresatrice per tub¡.
r Proteggere le parti metalliche esterne da corrosione.

I lmmagazzinare la fresatrice in un luogo asc¡utto.

Manutenzione e riparazione.

Per Ia manutenzione e la r¡paraz¡one.
Si consiglia di rivolgersi al nostro reparto Assistenza Tecnica Clienti
(riparazione centralizzata). lndirizzi alla fìne delle presenti istruzioni
per I'uso.

Ut¡lizzare esclusivamente parti di ricamblo originali FEIN.

A Per¡colo dilesioni
o couso di inserimento occidentole.
Primo di tutti gli ínterventi olla fresotrice togliere lo spino di rete oppure
stoccore i/ tubo flessibile dell'orio compresso!
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Lunghezza neces-

saria delle catene

per lato

[rm]

Posizione
dell'asse

mobile

Lunghezza totale
delle ç¿¡s¡g

lm,nl

i*

IV 800
850
900
9s0
1.000

3s6
355
355
3s4
3s4

2.862,0
3.001,0
3.142,0
3.284,0
3.428,0

5.724,0
6.002,0
6.284,0
6.569,0
6.856,0

10
'10

10

11

't1

1.000
1.050
't.100

1.1 50
1.200
1.300

317
317
313

313

313

314

3.464,0
3.607,0
3.751,0
3.896,0
4.062,0
4.3 38,0

6.929,0
7.214,0
7.502,0
7.797,0
8.124,0
8.676,o

't1

12

12

13

13

14

VI 1.300
1.400
1.500
1.600
1.700
1.800
1.900
2.000
2.100
7.200
2.300
2.400
2.s00
2.600
2.700
2.800
2.900
3.000

793
295
297
298
299
300
301

301

302
303

303

303

304
304
30s
305
305
30s

4.355,0
4.65'1,0

4.9s0,0
5.250,0
5.553,0
5.857,0
6.162,0
6.468,0
6.775,0
7.083,0
7 .391,0
7.700,0
8.009,0
8.3'19,0

8.629,0
8.940,0
9.251,0
9.s62,0

8.710,0
9.302,0
9.900,0
10.500,0
1 1.1 06,0
11.714,0
12.324,0
12.936,0
13.550,0
14.166,0
14.782,0
15.400,0
16.01 8,0
16.638,0
17.258,0
17.880,0
18.502,0
19.124,0

14

15

16

17

18

19

20
21

22

23

24
25

26
27
28
29
30

31

*Numero d'ordine 3 02 31 013 02 7 costituita da 10 pezzi di catena con una lun-
ghezza di 635 mm cadE

I
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Posizione
dell'asse

mobile

D

lmml

Lunghezza neces-

saria delle catene

per lato

lmml

Lunghezza totale
delle catene

[mm]

i*

250
300
350
400

457
452
450
448

1.427,0
1.525,0
1.632,0
't.7 44,0

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

5

5

6

6

400
450
s00
550
600

414
413
412
411

409

1.782,0
1.898,0
2.019,0
2.144,0
2.273,0

3.s64,0
3.796,0
4.038,0
4.288,0
4.546,0

6

7

7

7

I
600
6s0
700
750
800

383

383

382
381

379

2.307,0
2.433,0
2.566,0
2.707,0
2.840,0

4.604,0
4.866,0
s.132,0
s.404,0
5.680,0

I
I
9

9

9



lstruzioni generali
Gli interventi di manutenzione devono essere effettuati esclusiva-
mente da personale spec¡alizzato espressamente addestrato.

Gli interventi di cura e manutenzione sono costituiti essenzialmente
da:

- Pulizia esterna della fresatrice per tubi e delle catene di bloccag-
gio.

- Controllo visivo delle'intera fresatrice per tubi.
- Cambio dell'olio della trasmissione.

- Riempirnento con olio lubrificante del gruppo condizionatore
per Itaria compressa.

- lngrassaggio delle fìlettature mobili e delle catene.

- lngrassaggio delle guide della testa mandrino portautensile in
direzione di bloccaggio ed in direzione di trasporto.

Manutenzione delle catene articolate
Pulire accuratamente le catene articolate, dopo la rimozione della
sporcizia più grossolana, con benzina solvente, petrolio o simile
muovendo contemporaneamente le maglie delle catene.

Per garantire la lubrificazione, mettere al termine le catene per
alcune ore in olio denso p. es. olio per trasmissloni SAE 140.

y'\ Per¡colo di incidenti!
Primo del riutilizzo effeauore un controllo v¡sivo accurato dei pezzi di co-
teno ¡n merito olloro stoto in perfeæe condizioni. Combiore pofti dan-
negg¡ote e sostituire onelli di sicurezzo manconti.

Testa mandr¡no poÉautensile
¡ Controllare il livello dell'olio della trasmissione.

¡ Se necessario, cambiare I'olio della trasmisslone.
Vedi anche paragrafo lubrifìcanti e schema di lubrificazione.

Controllo del livello dell'olio della trasmissione

Controllare prima di ogni impiego il livello dell'olio e la tenuta della
testa mandrino portâutens¡le :

I Posizionare la fresatrice con la piastra laterale di fronte alla pro-
tezione dell'utensile su un supporto orizzontale.

r Svitare la vite di chiusura

r Vite a testa esagonale (25, fìgura A).

Nota:
ll livello dell'olio è corretto quando fuoriesce appena ancora olio
della trasmissione dal foro fìlett¿to.

I Se necessario, rabboccare olio della trasmissione (vedi paragrafo
lubrifìcante e schema di lubrifìcazione).

I Avvitare di nuovo saldamente la vite di chiusura.

Cambio dell'olio della trasmissione

Un cambio dell'olio della trasmissione deve essere effettuato dopo le
ore d'esercizio indicate nella tabella, almeno tuttâvia ogni 1B mesi.

ll nostro reparto centrale addetto alle riparazioni può effettuare il
cambio dell'olio smaltendo poi I'olio esausto.

Scaricare I'olio della trasmissione con olio ancora caldo in seguito al

funzionamento e subito dopo il magazzinaggio della fresatrice.

45

Motore pneumat¡co

Utilizzando aria compressa pulita, priva di acqua ed oliata, il motore
pneumatico deve essere sottoposto ad un accurato controllo ed a
pulizia dopo 200 ore d'esercizio, almeno I volta all'anno. Per la
manutenz¡one e la riparazione consigliamo di inviare il motore pneu-
matico al nostro reparto centrale addetto alle riparazioni.

Oanno alle cose!

Quoloro non yenissero effenuoti i controlli Prescr¡fü, possono verificorsi
donni considerevoli e riduzione di potenzo al motore Pneumotico.
Smontaggio del motore Pneumat¡co:

f Allineare la fresatrice in modo tale che il motore pneumatico si
trovi nel punto più alto della testå del mandrino portautensile.

I Rimuovere le 6 viti a testa cil¡ndrica (18) (vedifigura A).
r Togliere il motore pneumatico.

¡¡ rns¡taggio awiene in sequenza inversa. È necessario prestare la
massima attenzione all'esatto inserimento del pignone del motore e
del gruppo epicicloidale.

0ispositiuo diavanzamento [uedi figura A]
r Mantenere la superficie di rivestimento del dado per tubo (17)

libera da sporcizia e da deposito di ruggine ed ingrassare sempre
leggermente.

r ln caso di cambio dell'olio della trasmissione pulire ed ingrassare
le fìlettature mobili.

Smontaggio:

r Rimuovere la vite a testa cilindrica (8).

r Togliere il perno (5) dal coperchio.
I Successivamente svitare con la manovella il dispositivo di avanza-

mento dal dado per tubo.

r Pulire ed ingrassare i pezzi filettati (vedi paragrafo lubrificante e
schema di lubrificazione a pagina 51).

I Sostituire anelli raschiaolio danneggiati.

Montaggio:

ll montaggio awiene in sequenza inversa. Durante Itassemblamento
non danneggiare gli anelli raschiaolio!

Dispositiuo di serraggio
Evitare imbrattamento della fìlettatura sulle viti ad occhio
(3, fìgura G) nella molla difissaggio atazza.
Se necessario, pulire ed ingrassare la filettatura.

Lubrificanti e schema di lubrificazione
lubrificanti per il motore pneumatico

ll motore pneumatico viene lubrificato tramite I'ol¡atore del gruppo
condizionatore. Solønto dopo periodi di fermo più lunghi mettere
alcune gocce di olio nell'entrata dell'aria del motore pneumatico.

0lio lubrificante per testa mandrino portautensile

Raccomandazione sulla viscosità dell'olio della trasmissione in caso
di differenti campi di temperatura ambientale:

RSG Ex 18 b (**)
RSG 18 b (åç*)

RDG '18-3 b ({**)

Scadenze per il cambio
dell'olio della trasmls-
sione

[Ore d'esercizio]

RSG Ex 1B a (**)
RSG 18 a (**)
RDG '18-3 a (xx¡

Primo cambio dell'olio
dopo

20-40 80 - 120

Successivo cambio
dell'olio dopo

80 - 120 200 - 2s0

Lubrifì-
cante
ARAL
oLro
Degol

Confe-
zione

Numero dtordine Campo
di tem-
peratura
rcl

Specifica

BMB 460 2-l¡tr¡ 321 32 009 01 3 -15 to
+50

BMB 1OO 2-litr¡ 321 32 009 02 9 -35 to
+5

Tipo di olio
della trasmissi-
one CLPF
secondo
DtN15502
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Macchine con identificazione del paese N34 (riconoscibile dal
numero d'ordine sulla targhetta di identificazione, la 9o e la 10o cifra
sono 3 e 47 360 XX XX 34 X) vengono fornite con BMB 100.

Alla fornitura la testa mandrino portautensile è riempita con olio
ARAL Degol BMB 460. Desideriamo assolutamente sconsigliare
I'impiego di un altro olio per trasmissioni.

lubrificanti per superf¡c¡ di scorrimento

Per la lubrifìcazione e la cura di superfici di scorrimento si consi-
gliano grassi per cuscinetti radenti di marca senza acidi e resistenti
all'acqua.

Eliminazione de¡ guast¡ [modello RSG f*J e RSG E¡( f**)).

G

o

t

L

l,,

-t

I

I

)

3 23

3

Punto di lubrificazione Lubrificante o materiale
d'esercizio

2 (Trasmissione) Vedi tabella olio lubrificante
per testa mandrino portâu-
tensile

3 (superfici di scorrimento e filetta-
ture mobili)

Grasso per cuscinetti
radenti

Guasto Possibili cause Prowedimenti

Temperature ambientali molto basse Utilizzare olio per trasmissioni FEIN per basse
temperature

Utensile da taglio non affilato Sostituire I'utensile da taglio

Tensione di rete assente Controllare il collegamento alla rete e gli apparec-
chi di comando

Tensione di rete non corretta Controllare i dati di collegamento alla rete

Avanzamento troppo veloce oppure elevata
asportåzione di materiale durante una rotazlone

Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondità
di inserimento

Perdita d'olio scatola degli ingranaggi Trovare la perdita ed eliminarla - rabboccare I'olio

Motore ed utensile da taglio non
funzionano regolarmente

Aumento eccessivo della temperatura nel
motore

Rlattivare la combinazione di apparecchi di
comando 3 07 02041 01 4

Pezzo di catena danneggiato Sostituire il pezzo di catena

Catena collegata non correttamente Controllare i punti di collegamento e correggerli

Pignone per catena difettoso

Perni delle catene inseriti solo parzialmente lnserire completamente i perni
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Guasto Possibili cause Prowedimenti

Fresatrice e catena non alhneate correttamente vedi paragrafo "Lavori preparatori sulla fresatrice
per tubi (vedi fìgura A)." a pagina 42 e paragrafo
"Tensione della fresatrice per tubi sul tubo.¡, a
pagina 42

Albero di guida non eccentr¡co Regolare di nuovo la precisione di scorrimento,
vedi paragrafo "Regolazione della precisione di
scorrimento." a pagina 44

Utensile da taglio non affilato Sostituire I'utensile da taglio

Tubo posizionato in modo inclinato o verticale
oppure tubo non circolare

Utilizzare il dispositivo di guida direzione, vedi
paragrafo "Tensione della fresatrice per tubi sul
tubo." a pagina 42 e paragrafo "Guida direzione" a
pagina 51

Andamento del taglio non corretto

Utensile da taglio sovraccarico Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondità
di inserimento

Tensione di rete assente Controllare il collegamento alla rete e gli apparec-
chi di comando

lnterruttore non inserito Controllare I'interruttore

Funzione della macchina ridotta o
inefftcace

ll giunto slitta Adatt¿re la trasmissione oppure fare regolare il
momento di reazione del giunto nell'officina FEIN

Avanzamento troppo veloce Adattare la trasmissione

Utensile da taglio troppo profondo Sollevare I'utensile da taglio

Dadi ('11) non serrati Serrare i dadi

Catena lasca Controllare la tensione della catena

Forti vibrazioni

Utensile da taglio non affilato Sostituire I'ucensile da taglio

Eliminazione dei guasti [modello RDG f.]1.
Guasto Possibili cause Prowedimenti

Motore pneumatico gela Utilizzare lubrificante speciale

Utensile da taglio non affilato Sostituire I'utensile da taglio

Caduø di pressione Controllare I'alimentazione dell'aria compressa (6 bar)

Sporcizia, ruggine o lamelle usurate nel
motore pneumatico

Spedire il motore alla FEIN per la riparazione

Avanzamento troppo veloce oppure elevata
asportazione di materiale durante una rota-
zione

Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondità di
inserimento

Motore ed utensile da taglio non
funzionano regolarmente

Perdiø d'olio scatola degli ingranaggi Trovare la perdita ed eliminarla - rabboccare I'olio

Pezzo di catena danneggiato Sostituire il pezzo di catena

Catena collegaø non correttamente Controllare i punti di collegamento e correggerli

Pignone per catena difettoso

Perni delle catene inseriti solo parzialmente lnserire completamente i perni
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Guasto Possibili cause Prowedimenti

Perni delle catene inseriti solo parzialmente Fresatrice e catena non allineate correttamente vedi
paragrafo "Lavori preparator¡ sulla fresatrice per tubi
(vedi figura A).¡'a pagina 42 e paragrafo ',Tensione della
fresatrice per tubi sul tubo." a pagina 42

Albero di guida non eccentrico Regolare di nuovo la precisione di scorrimento, vedi
paragrafo "Regolazione della precisione di scorri-
mento." a pagina 44

Utensile da taglio non affilato Sostituire I'utensile da øglio

Tubo posizionato ¡n modo inclinato o verti-
cale oppure tubo non circolare

Utilizzare il dispos¡tlvo di guida direzione, vedi para-
grafo "Tensione della fresatrice per tubi sul tubo.,, a
pagina 42 e paragrafo "Guida direzione" a pagina 51

Andamento del taglio non cor-
retto

Utensile da taglio sovraccarico Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondità di
inserimento

Aria compressa insufficiente o assente Controllare I'impianto pneumatico in merito a d¡fetti ed
impedimenti

Lamelle usurate Sostituire la lamelle

Lubrifìcazione insufficiente del motore Controllare il livello dell'olio nel gruppo condizionatore

Funzione della macchina ridotta o
inefficace

llgiunto slitø Adattare la trasmissione oppure fare regolare il
momento di reazione del giunto nell'offìcina FEIN

Avanzamento troppo veloce Adattare la trasmissione

Utensile da taglio troppo profondo Sollevare I'utensile da taglio

Dadi (11) non serrati Serrare i dadi

Catena lasca Controllare la tensione della catena

Forti vibrazioni

Utensile da taglio non affilato Sostituire I'utensile da taglio

Gruppo condizionatore.

per modello RDG f.)
La durata di un impianto pneumat¡co dipende principalmente dalla
depurazione del I'aria compressa.

Per questa ragione in ogni impianto pneumatico vengono ¡mpiegati
filtr¡ ed oliatori a nebbia quali gruppi condizionatori, gli stessi
devono essere tuttavia usati correttamente e deve esserne effet-
tuata regolarmente la man utenzione.
Montaggio del gruppo cond¡zionatore

ll montaggio awiene in direzione della freccia, il più vicino possibile
alle utenze, (max. '1 0 m di distanza).

tiltri
ll fìltro dell'aria compressa depura I'aria del compressore da umidità
e componenti solidi. E montata una cartuccia filtrante con 40 çrm. Su

richiesta sono fornibili dimensioni dei pori inferiori.
Manutenzione

Scaricare regolarmente la condensa tram¡te la vite di scarico.

Pulizia

Rendere privo di pressione il gruppo condizionatore e staccare il
serbatoio sulla chiusura a baionetta. Allentare il disco di protezione
e rimuovere la cartuccia filtrante. Pulirla o sostituirla con una cartuc-
cia nuova. Avvitare il fìltro con I'o-ring. Montare il serbatoio sulla
chiusura a baionetta.

0anneggiamento alle cose!
Serbotoi di plostico þolicorbonoto) possono essere pulit¡ esclusiyomente
con ocquo oppure benzino so/yente.

Per danni che doyessero verificarsi per il moncato rispetto di questo istru-
zione non sorò riconosciuto olcuno goronzio.

0liatori a nebb¡a

Gli oliatori a nebbia per aria compressa aggiungono all'aria com-
pressa una nebbia d'olio fine e garant¡scono in questo modo una
continua ed efficace lubrificazione degli utensili pneumatici coman-
dati pneumaticamente.

ll diaframma per I'aria montato si regola automaticamente al passag-
gio dell'aria.
La pressione minima è di 0,5 bar.

H

,;g'
* I t
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Begolazione

La quantitå di olio, misurata in gocce
alla vite di dosaggio. Per la regolazio
nella prolu nga dell'oliatore per ca. 1

vetro di is

L'altezza di riempimento è v¡sibile sul serbatoio. Tramite la valvola
alarlalla montata, è possibile il rabbocco durante il funzionamento
senza il disinserimento dell'aria compressa.
- Svitare la vite di riempimento.
- Riempire il serbatoio di olio, non utilizzare alcun imbuto.
- ln alternativa smontare il serbatoio sulla chiusura a baionetta e

riempire direttamente con I'olio. Montare di nuovo il serbatoio

Pressione del flusso:

Una pressione del flusso superiore a 6 bar Grusa usura. Una pres-
s¡one troppo bassa causa prestâzioni ridotte.

Per quanto riguarda la qualità dell'aria compressa secondo
ISO 8573-1 si consiglia:

Classe Olio Polvere residua Acqua residua
residuo

[mg/m3] Dimen- max. Punto di Concen-

al minuto, può essere regolata
ne ruotare verso sinistra la vite
giro. Le gocce sono visibili nel

5

sione
delle

Parti-
celle

lt,rl
15

one
3l

concen- rugiada trazi
trazione pres- [g/rn
[mg/m5] sione

rcl

8+36Nell'aria 4
oliata

Nell'aria 3

non
oliata

5 5 -20 0,88

- Chiudere d
L'oliatore è

r nuovo
ronto

I'apertura con la vite di riempimento.
al funzionamento.

Garanzia.

La garanzia sul prodotto vale conformemente alle regolamentazioni
legali nel paese della messa in circolazione.

Utensili per fresare ed accessori.

lame da taglio per sega c¡rcolare

2

Forma 1, HSS, per tipo di trasmissione:
a, b - per la lavorazione di tubi in accia¡o

$
I 3

Max. d¡ e temperatura
Per filtri e oliatori a nebbia con serbatoi di plastica la max. pressione
d'esercizio è di 16 bar f¡no a max +30 oC 

'1 0 bar fìino a mÍtx +50 oC.

Per il gruppo condizionatore devono essere utilizzatl i tipi di olio
elencati di seguito:
r per sollecitazione da leggera a normale utilizzare I'olio idraulico

con caratteristiche anticorrosive HLP/lSO-VG22 (No. d'ordine
3 21 32 017 05 0 - 0,25 l) oppure.

r HLP/|SO-VG46 (No. d'ordine 3 21 32 006 01 7 - 0,5 l).
I ln caso di un fermo più lungo con una durata di diversi mesi si

consiglia l'impiego, prima dell'arresto, di oli anticorrosivi con
caratteristiche HD (livello diforzadi danneggiamento: min. 8);p.
es. oli per conservazione del motore "Mobilarma 524" (Ditta
Mobil) oppure "Ensis'10W" (Ditta Shell).

ll motore può gelare in caso di condiz¡oni sfavorevoli di impiego,
basse temperature (sotto +3 "C) e/o elevato contenuto di acqua
dell'aria compressa. Questo è evitabile utilizzando un antigelo e
lubrifìcante sintetico comunemente in commercio, P. es. ttKilfrostt'

oppure in combinazione con il serbatoio metallico del gruppo con-
diz¡onatore "Renolin SDL 1808"! Svuotare innanzitutto le tuba-
zioni e I'oliatore. Evitare un miscuglio in quanto lo stesso
causerebbe la riduzione oppure I'annullamento dell'azione antigelo.
Non è necessario togliere il velo lubrifìcante restante.
r Kilfrost Antigelo (Ditta DEPRAG - No. d'ordine 807287)
r Kilfrost 400 (Ditta Weyer lndutec)
I Renolin SDL 1808 (Ditta Fuchs) è un lubrifTcante per aria com-

pressa degradabile biologicamente che è impiegabile limitata-
mente in caso di installazione d¡ tubi per acqua potâbile! A
riguardo osservare scrupolosamente le norme in vigore, le pre-
scrizioni e le disposizioni di legge e le istruzioni del produttore
del lubrifìcante.

Forma 2, HSS, per tipo di trasmissione:
b - per la lavorazione di tubi in ghisa

Ø Lar- Fil. Numero
ghezza (Filett dei denti

atu ra

[mm] [mm] tkgl
160 4 0,5 50

180 4 0,7 60

200 4 0,9 64

220 5 1,3 70

Ø Lar- F¡|. Numero
ghezza (Filett dei denti

atura

[mm] [mm] tkgl
160 4 0,5 40

180 4 0,7 46

200 4 0,9 50

Numero dtordine

63s02022006
63s02037008
63502053007
63502041001

Numero d'ordine

63502050001
63502098000
63s02099004

max. Pro-
fondità di
taglio

lmml
25

35

45

6B

max. Pro-
fondità di
taglio

lmml
25

35

45

I

mffi
+

OL
OIL



50

Forma 3, HSS, con denti in metallo duro, per tipo di trasmissione:
b - per la lavorazione di tubi in ghisa (anche con rlvestjmento in
cemento) e tubi in acciaio non lãgati fìno a 400 N/mm2

DB Fil. Numero
(Filet- dei denti
tatu ra

tksl St.

2,8 40

max. Pro-
fondità di
taglio

lmml
25

Fil. Numer ß

(Filec- o dei
tatura denti

Pz.
(pezzo)

40

32

40

max. Numero dtordine

Numero dtordine

63508091010
63508099010
63s08095010

Ø Lar- Fil. Numero
ghezza (Filett dei denti

atura

lmml [mm] tkgl
160 4 0,5 40

180 4 0,7 44

200 4 0,9 50

Chiavetta
Lar.xHxL(mm)
6x6x32 40221044000
Bx7x32 40221050005

Contenitore per ¡l trasporto
Lunghezza x larghezza x altezza

mm mm mm

Numero d'ordine [mm] [mm]
160 25

max. Pro-
fondità di
øglio

lmml
25

35

45

63502080008
63s02061009
63502084002

ß"

63508089007

Fresa multipla, HSS, per tipo di trasmissione:
a - per la lavorazione di tubi in acciaio, ad alta lega

b - per la lavorazione di tubi in acc¡alo ed in ghisa non legati fino a
un max. spessore della parete di 10 mm ed un max. d¡ametro di
1600 mm

ô
ñ

1000x800 x395

Frese sagomate

33901 114007

B

a ß:30o

Forma a V, HSS, per tipo di trasmissione:
a - per la lavorazione di tubazioni in acciaio, ad alta lega
b - per la lavorazione di tubi in acciaio ed in ghisa non legati fino ad
un max. spessore della parete di 10 mm ed un max. diametro di
1600 mm

D B Fil. Numero ß max. pro- Numero d'ordine
(Filet- dei denti fondità di
tatura taglio

[mm] [mm] [kg] Pz. fl Larghezza
(pezzo)

160 30 2,85 36 30 25 6 35 08 081 00 9

160 30 2,85 36 30,5 25 6 35 08 093 00 0

180 42 4,8 36 37,5 35 6 35 08 094 00 0

B

a ß:8o
r:6 mm

b:4 mm

b
Forma a U, HSS, per tipo di trasmissione:
a - per la lavorazione d¡ tub¡ ¡n acciaio, ad alø lega
b - per la lavorazione di tubi in acc¡a¡o ed in ghisa non legati fìno ad
un max. spessore della parete di 10 mm ed un max. diametro di
1600 mm

Fresa multipla, HSS, per tipo di trasmissione:
a - per la lavorazione di tubi in acciaio, ad alta lega

b - per la lavorazione di tubi in acciaio ed in ghisa non legati fino a

un max. spessore della parete di 10 mm ed un max. diametro di
1600 mm

DB

[mm] [mm] tkgl

profon-
dità di
øglio

fl Lar-
ghezza

65 25

30 2s

37,5 25

160

150

160

2,85

2r0

2,85

38

28

38

$"

D B Fil. Numero
(Filet- dei denti
tatura

[mm] [mm] [kg] Pz.
(pezzo)

154 30,5 2,5 32

max. pro- Numero
fondità di d'ordine
øglio

Larghezza

25 63s08099020

ß

rl

30

Frese sagomate speciali per altri material¡ e altre geometrie dl tâglio
su richiesta

Peuo dicatena
10 Pezzi di catene x 63,5 mm : 635 mm

Numero d'ord¡ne 3 02 31 013 027
1 Pezzi di catene x 31,75 mm

Numero d'ordine 3 02 31 029 00 2

Perno di ricambio
Numero d'ordine 3 0217 216 00 4



Anello di sicurezza di ricambio
Numero d'ordine 4 26 34 020 00 5

Cunei per tagl¡o in acciaio
Numero d'ordine 6 33 05 006 00I
Gunei Fer taglio che non producono scintille
Numero d'ordine 6 33 05 013 00 2

Accessori forniti in dotazione

Accessorio opzionale

51

Dispositiuo di lubrorefrigerazione per aria compressa
9120r002004
A causa delle possibili elevate velocità di taglio e di avanzamento
della fresatrice per tubo è necessario un raffreddamento e
lubrificazione degli utensili durante la lavorazione di acciaio. ll
dispositivo di lubrorefrigerazione per aria compressa lavora
secondo il principio della nebulizzazione e della evaporazione del
lubrorefrigerante e garantisce tramite gli spruzzatori applicati sulla
fresatrice un continuo e buon raffreddamento e lubrificazione.
lnoltre viene evitato I'imbrattamento del terreno in caso di impiego
in cantiere a causa dell'emulsione per perforazione che altrimenti
viene comunemente alimentata manualmente.

Quale lubrorefrigerante si consiglia I'impiego di lubrificante per la
lavorazione di metallo BIOCUT 3000. Si tratta di un lubrificante di
elevate prestazioni di nuova generazione, completâmente s¡ntetico,
è dotato di una straordinaria azione di aderenza e raffreddamento,
è solubile in acqua, biodegradabile ed economico nei consumi
(a seconda della regolazione fino a ca. 0,3 dmr/h per spruzzatore).
BIOCUT 3000 non contiene sostanze nocive per la salute. Soddisfa
tutte le richieste del Deuechen Vereins des Gas- und Wasserfachs
e.V. (DVGW).
Tutte le sostanze contenute corrispondono alle direttive del FDA
(Food and Drug Administration) e del Deutschen Arzneibuches
(DAB) (Registro Farmaceutico Tedesco) nel I'ed izione attual mente
in vigore.

ll lubrifìcante può essere acqu¡stato presso:
Fa. Link GmbH
Am Herrenweg 6
D-76228 Karlsruhe
Tel. +49 (0) 721l45 05 55
tax *49 (0) 721145 1411
e-mail : link-gmbh @t-online.de
i nternec: http ://www.m icrojet.de
Nelle varianti a corrente trifase RSG (*{')/RSG Ex (**) è necessario
un compressore, No. d'ordine FEIN 9 26 01 023 02 3, con una
portåta aspirata di ca. 130 l/min per poter impiegare il dispositivo di
lu brorefrigerazione per aria com pressa.

Guida direzione
A causa degli influssi indicati (vedi pagina 42) sulla precisione di fun-
zionamento della fresatrice, è stato realizzato un semplice mani-
cotto in lamiera in due parti che viene fìssato sul tubo e che di
conseguenza ha la funzione di guidare lateralmente la fresatrice.
ll manicotto è costituito da 2 gusci di lamiere con profìli quadri fis-
sati esternamente, lungo i quali scorrono le ruote della fresatrici per
tubi.
Poiché i manicotti devono essere prodotti singolarmente per ogni
diametro di tubo, gli stessi non sono fornibili franco fabbrica. Met-
tiamo tuttavia gratuitamente a disposizione la documentazlone con
disegni (3 27 15 089 00 2 e Off. Bl. 522).

Parti di ricambio.

La lista parti di ricambio attuale è disponibile in lnternet alla pagina
www.fein.com.

3 02 31 013 027
42634 020 00 s

30217216004
430 12051 122
6330s013002

30709022012
91201002004

Catena con 10 pezzi di catena
Anello di sicurezza
Perno
Vite calibrata
Cuneo di espulsione che non pro-
duce scintille
Cavo di collegamento (elettrico)
Dispositivo di lubrorefrigerazione
per aria compressa (DLRA)
Particolari di collegamento per
DLRA (Piastra assemblata)

1

1

1

1

1

QuantitàNumero
d'ordine

Denominazione

327 15 129 020

92601023023
31414055002

41136 0050í 9

1

1

Gruppo condizionatore
composto solo per
RDG l8-3 a, b (**)
Compressore per DLRA
Tubo flessibile PA-DL completo
Per comPressore
Manicotto di accoppiamento

Numero
d'ordine

Quantità Denominazione

1

1

,|

1

1

1

1

10
20
40
10

5

1

1

1

1

I

1

1

Contenitore per il trasporto
Cassett¿ per gli utensili
Manovella
Chiave fissa semplice, apertura
chiave, SW 46
Chiave fissa semplice, apertura
chiave, SW 55

Chiave ad anello,17/19
Chiave tubolare, apertura chiave,
sw 46
Catena a rulli
Perno
Anello di sicurezza
Cuneo di espulsione solo per
RSG l8 a/b (**),
RDG 18-3 a/b (r'r'¡
Cuneo di espulsione, che non pro-
duce scintille solo per
RSG Ex l8 alU 1*x¡
Combinazione di apparecchi di
comando solo per
RSG 18 a/b (*r'),
RSG Ex l8 a/b (x'r¡
lmbragatura rotonda
lmbragatura rotonda
Giunto CEE Kupplung per
RSG 18 a/b (**) e
RSG Ex 18 a/b (*'ß)

Lattina di olio solo per
RDG l8-3 a/b f'*¡
G ruppo condiz¡onatore composto
solo per RDG l8-3 a/b ('*r'¡
Tubo flessibile preparato solo per
RDG 18-3 a/b (**¡

3 39 01 1',t4 007
33901031001
321 22007 01 7
629 01 0r6 00 2

629 03 0r0 00 6

629 11 010 00 0
629 06 013 00 5

3 02 31 029 002
30217216004
42634 020 00 5

63305006008

6 33 0s 013 00 2

3 07 02041 01 4

321 74 009 00 1

321 74 0r0 00 3

30728188008

32132006017

327 15 129 020

31414 001 023

Numero
d'ordine

Quantità Denominazione

32433027 017
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Manualoriginal.

Datos técnicos.

Fresadora de tubos eléctrica:
No de pedido 7 360 ... 7 360 ...
Tipo* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (,lÉ'r)

No de pedido 7 360 ... 7 360 ...
Tipo RSG 18 a (**) RSG 18 b ('rÉ{Ê)

Tensión 400 V
Frecuencia 50 Hz
Tipo de tens¡ón de red 3 - (trifásica)
Revoluciones en vacío

Motor 2g60/min-1
Útiles de corte 35/min-1 70/min-1

Avance 40 mm/min 80 mm/min
Potencia absorbida nominal 2000 W
Potencia útil 1500 W
Long. del cable de red (con enchufe)

RSG Ex 18 a/b (r'*) 2 x 10 m
RSG 18 a/b 1xx¡ 10 m

Peso (neto), aprox. 95 kg
Clase de protecc¡ón I / I

Grado de protección lP X4
Dimensiones:

Ø máx. del útil 220 mm
Longr.". 886 mm
Altura..". 337 mm
Ancho."". 443 mm
81 372mm
82 254 mm
83 25,5 mm

*Electromotor y conmutador adicional protegidos contra explosión

El nivel de acústico de la fresadora de tubos determinado con un fìl-
tro A es de: nivel de presión sonora 92 dB (A); nivel de potencia
acústica 105 dB (A).

@ O 
iUtilizar protectores auditivos!

Fresadora de tubos neumática:
No de pedido 7 560 ... 7 560 ...

Tipo RDG 18-3 a (xx¡ RDG 18-3 b (**)
Presión del aire 6 bar
Consumo de aire bajo carga 721/s
Revoluciones en vacío
Motor 6000/m¡n-r
Útiles de corte 35/min-1 7O/min-1

Avance 40 mm/min 80 mm/min
Potencia útil 2000 W
Ø interior de manguera 15 mm
Peso (neto), aprox. 89 kg

Dimensiones:
Ø máx. del út¡l 220 mm
Long."*. 886 mm
Alturar"". 282 mm
Anchorrr. 443 mm
81 372 mm
82 254 mm
83 25,5 mm

El nivel de acústico de la fresadora de tubos determinado con un fil-
tro A es de: Nivel de presión sonora 87 dB (A);
Nivel de potencia acústica 100 dB (A).

@ O 
iUtilizar protectores auditivos!

Valores de medición determinados según EN 61 029.

Utilización reglamentar¡a de fresadoras de tubos.

La fresadora de tubos ha sido diseñada para cort¿¡ tubos sueltos o
tuberías tendidas de acero o fyición, así como para realizar cortes
con bisel en los extremos de las tuberías antes de soldarlas.
Diructriz de la GE 94/9EG ATB( (Atnosphères Explosibtesf

Hacemos mención expresa de que las fresadoras de tubos Fein de
los tipos RDG ('ß{-) / RSC 1xx¡ / RSG Ex (**) no essán homologadas
para su utilización en áreas con peligro de explosión, motivo por el
cual no existe ningún Certifìcado de Examen CE de Tipo conforme
a la directriz 94l9CE para estas fresadoras de tubos.
(En la fresadora de tubos RSG Ex (**), el electromotor y el conmu-
tador adicional son los únicos componentes montados que cumplen
con la normativa ATEX.)

La directriz ATEX es de aplicación exclusiva en la CE.

De una ojeada.

I Dispositiuo de sujeción

2 Tornillo de sujeción de placa lateral

3 Placa lateral
4 Etiqueta informativa

5 Perno

6 Eie roscado

7 Dispositiuo de avance del útil
I Tornillo de cabeza cilíndrica del dispositivo de avance del útil
I Tornillo cal¡brado

10 Eje de rodadura

11 Tuerca

12 Tornillo de cabeza hexagonal

13 Arandela

t4 Eje tensor
15 Tuerca

l6 Caja del eje podaútiles

f7 Tuerca del tubo
18 Tornillo de sujeción del motor
19 Placa

20 Anillo de seguridad

21 Rueda de la cadena

22 Eiede traslación
23 Anillo de seguridadAnillo

24 Espiga

25 Tornillo obturador de la caja del eje portaútiles

Para su segur¡dad.

6¡¡ Antes de usar la fresadora de tubos lea atentamente la

- siguiente documentación:

estas instrucciones de uso,

las directrices nacionales pertinentes de protección en el trabajo.
Guardar estâs instrucciones de uso para posteriores consultas, o
para entregarlas a otro usuario, p. ej., en caso de prestâr o vender
la fresadora de tubos.

Indicaciones de segur¡dad generales.
¡ATENCIÓN! Leer todas las instrucciones que a continuación se
indican. En caso de no atenerse a las Instrucciones siguientes, ello
puede ocasionar una descarga eléctrica, un incendio y/o lesión
grave. El término "fresadora de tubos" empleado en las siguientes
instrucciones se refìere a la fresadora de tubos de conexión a la red
o neumática.



1. Puesto de trabajo.

a) Mantenga limpio y despejado el área de trabajo. El desorden y
una ilurninac¡ón insufìciente del área de trabajo pueden provo-
car accidentes.

b) Mantenga alejados a los niños y otras personas al utilizar la fre-
sadora de tubos. Una distracción puede hacerle perder el con-
trol sobre la fresadora de tubos.

2. Segur¡dadeléctrica.

a) La conexión eléctrica no deberá modifìcarse en modo alguno.

b) Mantenga el cable conexión alejado del calor, aceite, esquinas
agudas o piezas móviles. Los cables de conexión dañados o
enredados comportan un mayor riesgo de electrocución.

3. Seguridad en eltraba¡o con a¡re compr¡m¡do.

a) Controle periódicamente la alimentación de aire comprimido.
No doble n¡ estreche la manguera y protéjala del c¿lor y de las

esquinas agudas. Apriete firmemente las abrazaderas. Haga repa-
rar inmediatamente las mangueras y acoplamientos dañados. Un
sistema de conducción de aire deficiente puede hacer que la
manguera de aire comprimido comience a dar latigazos y provo-
que daños. El polvo o virutas levantados por el aire pueden
lesionar seriamente los ojos.

4. Seguridad perconal.

a) Esté atento a lo que hace y emplee la fresadora de tubos con pru-
dencia. No utilice la fresadora de tubos s¡ estuviese cansado, ni
tampoco después de haber consumido drogas, alcohol o medica-
mentos. Un momento de distracción durante el uso de lafresa-
dora de tubos puede provocarle graves lesiones.

b) Utilice un equipo de protección personal. La utilización de un
equipo de protección personal ajustado a la aplicación de la fresa-
dora de tubos, como unas gafas de protección (iutilizarlas siem-
pre!), una mascarilla antipolvo, zapatos de seguridad
antideslizantes, c¿rsco, o protectores auditivos reducen el riesgo
de accidente.

c) Evite una puestâ en marcha fortuita. Asegúrese de que el interrup-
tor principal del módulo de conexión, el conmutador adicional, o
la llave de paso se encuentren en la posición de "DESCO-
NEXION" antes de conectar la fresadora de tubos a la red eléc-
tricâ o neumática. Si la fresadora de tubos esgá conectada al

enchufarla a la alimentación eléctrica o neumática, ello puede pro-
ducir un accidente.

d) Retire los útiles de ajuste o llaves fijas, antes de conectar la fresa-
dora de tubos. Un útil de ajuste o llave colocada en una pieza
móvil de la fresadora de tubos puede lesionarle al poner ésta a
funcionar.

e) Sea precavido. Trabaje sobre una base fìrme y mantenga el equi-
librio en todo momento. Ello le permitirá controlar mejor la fre-
sadora de tubos al presentarse una situación inesperada.

f) Lleve puesta una indumentaria de trabajo adecuada. No utilice
ropa holgada n¡ joyas. Mantenga su pelo, ropa y guantes alejados
de las piezas móviles del aparato. La ropa holgada, las joyas y el
pelo largo pueden engancharse con las piezas en movimiento.

5. Utilización.

a) No sobrecargue la fresadora de tubos. Emplee el útil de corte
adecuado al trabajo que quiera realizar. Un útil de corte apro-
piado le perm¡tirá trabajar con mayor eficacia y seguridad.

b) No use fresadoras de tubos con un interruptor o llave de paso
defectuosos. Las fresadoras de tubos que no puedan conectarse
o desconectarse son peligrosas y deben hacerse reparar.

c) Desconecte el aparato de la alimentación antes de realizar un
ajuste en el mismo o al cambiar el út¡|. Esta medida preventiva
evita la conexión accidental de la fresadora de tubos.

d) No permita que empleen la fresadora de tubos aquellas perso-
nas que no estén familiarizadas con su uso o que no hayan leído
estas instrucciones. Las fresadoras de tubos pueden ser peligro-
sas si son empleadas por personas inexpertas.
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e) Dele un mantenimiento periódico a la fresadora de tubos. Exa-
mine si la fresadora de tubos esta mal alineada, si est¡ín fiable-
mente sujetas las piezas móviles, si están dañadas otras piezas, y
si existen otros factores que pudieran afectar al funcionamiento
de la fresadora de tubos. Antes de aplicarla, haga reparar una fre-
sadora de tubos que no esté en perfectas condiciones. Muchos
de los accidentes son originados por fresadoras de tubos con un
manten¡miento defìciente.

f) Mantenga los útiles limpios y afilados. Los útiles cuidados con
esmero y bien afìlados son menos propensos a atascarse y se
dejan guiar mejor.

g) Utilice la fresadora de tubos, los accesorios, los útiles de corte,
etc., de acuerdo a las indicaciones en las instrucciones de uso,
teniendo en cuenta las condiciones de trabajo y la actividad a
realizar. El uso de las fresadoras de tubos para trabajos diferen-
tes de aquellos para los que han sido concebidas puede resultar
peligroso.

lndicaciones de seguridad especÍlicas para fresadoras de
tubos.

Riesgo de lesión

Ún¡camente transportâr la fresadora de tubos empleando un dispo-
sitivo de elevación.

En la puesta en marcha, al trabajar y al mantener la fresadora de
tubos deberán respetarse las prescripciones contra accidentes
nacionales.

iSiempre tener en cuenta las directrices para protección contra
explosión de la Mutua Laboral!

6. tresadoras de tubos accionadas eléctr¡camente [tipo RSG] f.l.
La tensión de red deberá coincidir con la tensión indicada en la fre-
sadora de tubos.
La toma de corriente de la fresadora de tubos deberá ir protegida
por un fusible de 16 A.

iVerificar con regularidad el cable de red y, dado el caso, los cables
de prolongación!

Únicamente enchufar la fresadora de tubos al módulo de conexión
teniendo desconectado el interruptor principal.

El módulo de conexión deberá ser accesible en todo momento para
el usuario.

7. tresadoras de tubos acc¡onadas neumáticamente [T¡po RDC f.l).
La presión aplicada a la fresadora de tubos no deberá superar 6 bar.

Solamente conectar la fresadora de tubos con la llave de paso
cerrada a la red de aire comprimido.

Modo de funcionam¡ento [siehe figura AJ.

La fresadora de tubos corta y mecaniza las paredes de tubos con úti-
les de mecanizado por arranque de viruta. Es fijada a la parte exte-
rior del tubo con el dispositivo de sujeción y avanza
automáticamente a lo largo del perímetro del cubo. Los útiles
empleados son sierras circulares de metal y fresas de forma con fìlos
de acero HSS o de metal duro según el material del tubo a cortar.
El ajuste de la profyidad de corte se realiza con el eje roscado (6)
basculando la caja del eje portaútiles (16) que va apoyada en ambas
placas laterales (3).

El eje de traslación (22) encargado de impulsar las ruedas de trans-
porte, las cuales realizan el movimiento de avance, es accionado por
el eje portaútiles a través de un engranaje de tornillo sinfín de
2 etapas.

Un embrague limit¿dor protege al engranaje de avance contra
sobrecarga.

La ejecución de los apoyos del eje portaútiles es especialmente
rígida. El engranaje principal, lubricado por baño de aceite, que se

ocupa de impulsar el eje portaútiles, se compone de un engranaje
planetârio combinado con un engranaje sinfín.
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Al diseñar el engranaje se ha tenido en cuenta que éste sea capaz de
soportar el bloqueo ocasional de la cadena sin deteriorarse. Todos
los ejes de los engranajes van soportados por rodamientos.
El bastidor de la máquina con los ejes tiene la misión de guiar sobre
el tubo la fresadora de tubos fijada al mismo, y de transmitir la fuer-
zas de corte y de avance. La adaptación al respectivo diámetro exte-
rior del tubo se realiza cambiando la posición del eje de rodadura
(10). Las cadenas de sujeción se componen de eslabones individua-
les idénticos.

La c¿ntidad de eslabones necesaria para obtener la longitud correctâ de
las cadenas de sujeción va en función del diámetro exterior del tubo.

Antes de la puesta en func¡onam¡ento.

Preparatiuos en el tubo a procesar.
I Los tubos que vayan a ser cortados en el lugar de almacenaje

deberán soportarse convenientemente para que el útil no pueda
ser aprisionado.

r En las tuberías tendidas, cualquier punto comprendido dentro de
un tramo de 1 m deberá mantener una separación mínima de
50 cm entre la zanja y la parte exterior del tubo.

I La superficie a procesar deberá estar exenta de suciedad y de tie-
rra. Retirar previamente las cubiertas de protección blandas de la
superficie a procesar.

r El útil de corte deberá seleccionarse de acuerdo al material de
tubo, a la forma de mecanizado requerida, y al lubricante-refrige-
rante util¡zado.

Para más informaciones consulte a su proveedor de líquidos lubri-
cantes y refrigerantes. (ver también dispositivo neumático de lubri-
cación y refrigeración 9 12 01 002 00 4)

Preparativos en la fresadora de tubos [uer figura A).
Aflojar las dos tuercas (1 1) a ambos lados.

Subir la caja del eje portaútiles (16) girando con la manivela (en el
maletín de transporte) el dispositivo de avance del útil (7).

Desmontar los tornillos calibrados (9) y cambiar la posición del eje
de rodadura (10) de acuerdo al nuevo dlámetro exterior del tubo
según se indica en la etiqueta informativa (9). En medidas interme-
dias deberá seleccionarse el siguiente diámetro exterior del tubo
más grande. Volver a apretar los tornillos calibrados (9).

Etiqueta informativa:

Fijación de Ia fresadora al tubo.
Colocacién de las cadenas de eslabones.

Colocar las cadenas abiertas sobre el tubo a ambos lados de la fre-
sadora de tubos.

Alzar la fresadora de tubos y posicionar las cadenas de eslabones
debajo de las ruedas de la cadena de modo que sus dientes encajen
en las cadenas al depositar la fresadora de tubos. Colocar los extre-
mos libres de las cadenas sobre las ruedas de la cadena del eje ten-
sor (14) y deleje de rodadura (10). Seguidamenre unir los
extremos con el perno (3 02 17 216 00 4) y asegurarlo con 2 ani-
llos de seguridad (4 26 34 020 00 5).

Tensado de las cadenas de eslabones.

Primeramente, apretar ligeramente las cadenas de eslabones contra
el tubo girando para ello ambas cazoletas de los resortes. Para ali-
near exactamente la fresadora de tubos girarla unas cuantas veces
con movimiento de vaivén en dirección a la periferia del cubo.
Gire las cazoletas del resorte para ir tensando las cadenas hast¿ que
la espiga (24,figura A) alojada en el agujero alargado de la cazolera
del resorte coincida con la posición de la ranura en la periferia.
Vigile continuamente la posición de la espiga durante el proceso de
corte. Si el tubo estuviese ovalado será necesario tensar o destensar
la cadena, según el caso.

A if*tigr de accidente!
iNo sobrepose este punto ol tensor lo cozoleto del resorte!

Montaje de los útiles de corte.

A ni.rgo de lesión

Por una conexión occidental.
Antes de reolizor el montoje desconector el enchufe de Io red o lo mon-
guero de oire comprimido.

Solamente utilizar útiles de corte con filos en perfectas condiciones.
r Limpie las zonas de ajuste y de asiento y el propio eje portaútiles

antes de montarlo.
r Montar el útil de corte.
I Apretar firmemente la tuerca de sujeción del út¡1.

Puesta en marcha.

tresadora de tubos eléctrica:
Las fresadoras de tubos de accionamiento
eléctrico vienen dotadas con un módulo
de conexión que incorpora los siguientes
componentes:
-l nterru ptor principal/inversor de giro
-Guardamotor
-Disparador de mínima tensión
-Conexiones por enchufe

El interruptor principal se utiliza para la
conexión y parala inversión del giro. El

guardamotor y el disparador de mínima
tensión forman una unidad. En caso de
una sobrecarga, el guardamotor desco-
necta la fresadora de tubos. Si se presenta

P: Posición del eje de rodadura
D: Diámetro del tubo
Girar la cazoleta del resorte para sacar los dispositivos de sujeción
(1), y disponer así de un recorrido suficiente para tensar las cadenas
al colocar la fresadora de tubos.
Montar las cadenas de sujeción de acuerdo al diámetro exterior del
tubo. Depositar la fresadora de tubos sobre el tubo.

un corte del fluido eléctrico, el disparador de mínima tensión corta
la alimentación de la fresadora de tubos para evitar una puesta en
marcha accidental de la misma.

La fresadora de tubos se vuelve a poner en marcha al accionar el
guardamotor.

El módulo de conexión deberá ubicarse de manera que quede acce-
sible en todo momento para el usuario.

P D
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I 250 - 400 9,6 - 15,7

il 400 - 600 15,7 -23,6
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IV 800 - 1 000 31,5 - 39,4

V 1000- 1300 39,4- 51,2

VI 1 300 - 3000 51,2- 118,1
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Fresadora de tubos de ejecución con protección parcial
contra efplos¡ón:

Conectar antes del módulo de conexión
una caja de conexión con un interruptor
de encendido / apagado adicional para
accionar la fresadora de tubos en áreas
con peligro de explosión pertenecientes a
lazonaZ.
La caja de conexión deberá ubicarse de
manera que sea accesible en todo
momento para el usuario.

A Rrligr de explosión

El módulo de conexión deberá ubicarse
fuera de la zona2.
A en caso de haberse disparado el inte-
rruptor de protección, antes de volver a
conectarlo deberá apagarse primero el
conmutador adicional.

Fresadora de tubos neumát¡ca:
El manejo de la ejecución RDG 18-3 a/b (**) se realiza con la llave
de paso montada en la manguera de aire comprimido directamente
antes del motor neumático.

Manejo.

A Riægo de lesión
iLa corcoso de protección deberó montenerse completomente cerrado y
bloqueado durante el funcionomiento!

En las fresadoras de tubos con electromotor deberá asegurarse que
sea correcto el sentido de giro del útil. El sentido de giro puede
cambiarse con el inversor de giro.

I Profyizar lo máximo posible en el tubo la hoja de sierra en fun-
c¡onamiento con la manivela. La penetración profya de la hoja de
sierra en el material estabiliza la trayectoria del corte.

I Al fresar, procurar que la profyidad de corte sea mínima. El volu-
men del material arrancado aumenta con la profyidad de corte.

I Profyizar el útil de corte 3 mm más de lo necesario, y retroce-
derlo después a la profyidad requerida, con lo cual se anula el
contacto entre el útil y la pieza.

r Desconectar la fresadora de tubos.
r Seguidamente, bloquear el ajuste apretando ambas tuercas (1 1).

I Volver a conectar la fresadora de tubos.
r Si la potencia del motor lo permite cortar la pared del tubo de

una sola pasada.

r Al cortar tuberías ya instaladas puede que éstas cedan al serrarlas
y logren aprisionar el útil. Por ello, es necesario ir clavando las

cuñas suministradas detrás del útil en la ranura de corte a inter-
valos regulares. En áreas con peligro de explosión emplear cuñas
especiales (6 33 05 013 00 2) (en la RSG Ex 18 a/b (**) se adjun-
tan con la máquina) y un martillo fabricados de un material que
no produzca chispas.

r Evite sobrecargar la fresadora de tubos.
r Síntoma de sobrecarga es la reducción not¿ble de las revolucio-

nes del motor al aplicar el útil en marcha contra la pieza. En igual
medida disminuye entonces la progresión en el trabajo.

En tubos de pared gruesa (s ) 10 mm) el fresado de la junta para
soldar deberá realizarse en varias pasadas.

La exactitud con la que lleguen a coincidir el punto inicial del corte
y el final depende de los siguientes factores:
- Exactitud en la alineación inicial de la fresadora de tubos.
- Magnitud de los errores de forma circular y cilíndrico que tiene

el tubo.
- Calidad de afilado del út¡l de corte.
- Dureza del material.
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La fresadora de tubos viene ajustada de manera que el punto inicial
y final de la línea de corte coincidan aproximadamente en tubos de
300 mm y de 600 mm.

Debido a la excentricidad del eje de guía, la marca de ajuste (24, en
figura D) solamente es válida para ambos diámetros mencionados.
En tubos de mayor diámetro puede que sea necesario efectuar un
reajuste.

Retroceso de las fresadoras de tubos tRSC f.)/
RSG E( f.)1.
iDaños mater¡ales!
Antes de retroceder Io fresadoro de tubos deberó obseryorse que el útil
de corte hoyo sido socodo del todo para ev¡tor gue éste y el engronoje
seon doñados.

t Colocar el interruptor principal/inversor de giro en la posición
"0" (desconexión)

r Sacar el útil de corte.

I Llevar el inversor de giro a la posición de retroceso.

ila frcsadora de tubos n0 es apta para r€al¡za] cortes con el sent¡do
de marcha inuedido!

iEn la fresadora de tubos neumática no es pos¡hle invertir el sentido
de marcha!

lndicaciones para la refrigeración.

iDaños materiales!
Recomendomos e/ ernpleo de, dispos¡t¡vo neumótíco de lubricoción y re-
frigeroción FEIN. 5¡ es insufciente lo refrigeroción y lubricación puede
que los virutos se otosquen. EIlo puede provocar Io rotura del út¡\.

I Los tubos de fyición gris deberán cortarse siempre en seco, o
sea, s¡n aportar refrigerante lubricante.

r Refrigerar con agua de jabón la hoja de sierra o la fresa al cortar
tubos de acero sin alear.

Aiuste del curso.

D

19

24
0

l0

7-

r Aflojar la tuerca (1 5, ver figura A) de entrecaras 46.

I Girar el eje (10) respecto a la placa (19).

r Apretar la tuerca (15).

G¡rando el eje de rodadura (10) en el sentido de las agujas del reloj
(en dirección al út¡l de corte) se desplaza hacia la derecha el útil de
corte (visto en dirección al sentido de movimiento de la fresadora
de tubos).
Si el eje de rodadura es girado en sentido contrario a las agujas del
reloj el útil de corte es desplazado hacia la izquierda.

c
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Sujeción de la fresadora de tubos.

,,4" Espacio de traba¡o requerido a la profyidad de corte máxima.

,,D" Diámetro exter¡or del tubo

,,i" Número de eslabones para un diámetro del tubo,,D".

Para obtener una tensión
zarse los semi-eslabones
tín.

Ejemplo:
Para un tubo de un diámetro D:400 mm se requieren 6 eslabones
(n'de pedido 3 02 31 01 3 02 7).

Trabajos finales tras cada apl¡cación.
r Sacar el útil de corte.

I Desconectar la fresadora de tubos.
r Desmontar el útil de corte.
r Desacoplar la fresadora de tubos.

En fresadoras neumát¡cas:

I Desacoplar la manguera de aire comprimido, aplicar un poco de
aceite anticorrosivo a la entrada de aire del motor neumático y
dejarlo funcionar brevemente.

I Cerrar el extremo de la manguera con un capuchón.

Almacenaje de la fresadora de tubos.
I Proteger contra corrosión las partes externas melálicas.
I Guardar la fresadora de tubos en un lugar seco.

Mantenimiento y reparac¡ón.

Realización del mantenimiento y reparac¡ón.
Recomendamos acudir a nuestro departamento de servicio técnico
(reparación centralizada). La dirección figura al final de estas instruc-
ciones de uso.

Únicamente emplear recambios originales FEIN.

A niergo de lesién
por uno conexión accidentol.
iÁntes de cuolquier monipuloción en la fresodoro de tubos desconectdr
el enchufe de lo red o la monguero de oire comprim¡do!

Indicaciones generales
Los trabajos de mantenimiento solamente deberán ser realizados
por personal especializado, adiestrado para ello.
Los trabajos de cuidado y mantenimiento comprenden esencial-
mente lo siguiente:

- Limpieza externa de la fresadora de tubos y de las cadenas de
sujeción.

- Control visual de la fresadora de tubos completa.
- Cambio del aceite del engranaje.

- Rellenado de aceite en la unidad de tratamiento de aire compri-
mido.

- Engrase de las roscas deslizantes y cadenas.

- Engrase de las guías de la caja del eje portaútiles tanto en el dis-
positivo de sujeción como en el de avance.

Cuidado de las cadenas
Una vez desprendida la suciedad superficial de la cadena, limpie
esmeradamente la mlsma con bencina, petróleo o un producto
similar al tiempo que articula los eslabones.

Para conseguir una lubricación efìcaz mantener sumergidas las cade-
nas varias horas en aceite viscoso como, p. ej., aceite para engrana-
jes SAE 140.

A ifrllgro de accidente!!
Antes de volver o utilizorlo ¡nspeccionor visuolmente con detenimiento si
los elernentos de Io cadeno estón en pefectos condiciones. Sustituir /os
piezos defectuosos y montar /os onil/os de seguridod que folten.

Gaia del eie poÉaútiles
I Controlar el nivel de aceite del engranaje.

I Si procede, cambiar el aceite del engranaje.
Consultar también el párrafo "Lubricantes y plan de lubricación".

previa óptima de la cadena pueden utili-
de 31,75 mm que se incluyen en el male-

E

¡

A

Posición del
eje de roda-
d ura

D

lmml

A

lmml

Longitud de la
cadena por lado

lmml

Longitud total de la
cadena

lmml

i*

250
300
3s0
400

452
452
450
448

1.427,0
'1.525,0

1.632,0
1.744,0

2.854,0
3.0s0,0
3.264,0
3.488,0

5

5

6

6

400
450
500
550
600

4't4
413
412
411

409

'1.782,0

1.898,0
7.019,0
2.144,0
2.273,0

3.564,0
3.796,0
4.038,0
4.288,0
4.s46,0

6

7

7

7

I
600
650
700
750
800

383

383

382

381

379

2.302,0
2.433,0
2.566,0
2.702,0
2.840,0

4.604,0
4.866,0
5.132,0
5.404,0
5.680,0

I
I
9

9

9

356
355

355

354
354

IV 800
850
900
950
1.000

2.862,0
3.001,0
3.142,0
3.284,0
3.428,0

5.724,0
6.002,0
6.284,0
6.s68,0
6.856,0

10

r0
10

11

11

1.000
1.050
1.1 00
1.1 50
1.200
1.300

312
312
313

313

313

314

3.464,0
3.607,0
3.751,0
3.896,0
4.062,0
4.338,0

6.928,0
7.214,0
7.502,0
7.792,0
8.124,0
8.676,0

11

12

12

13

13

14

VI 1.300
't.400

1.500
1.600
1.700
r.800
1.900
2.000
2.100
2.200
2.300
2.400
2.500
2.600
2.700
2.800
2.900
3.000

293
295
297
29e
299
300
301

301

302
303

303

303

304
304
30s
30s
305

30s

4.355,0
4.651,0
4.9s0,0

5.250,0
5.553,0
5.857,0
6.162,0
6.468,0
6.775,0
7.083,0
7.391,0
7.700,0

8.009,0
8.3'19,0

8.629,0
8.940,0
9.251,0
9.562,0

8.7'10,0

9.302,0
9.900,0
10.500,0
11.106,0
11.714,0
12324,0
12.936,0
13.550,0
14.166,0
14.782,0
15.400,0
16.01B,0
'16.639,0

17.258,0
17.880,0
18.502,0
19.124,0

14

15

16

17

18

19

20
21

22
23

24
25
26
27
28
29
30

31

*No de pedido 3 02 31 013 02 7 compuesto por '10 eslabones con una longitud de

635 mm, cada cual.



Uerificación del nivel de aceite del engranaje

Controlar el nivel de aceite y la estanqueidad de la caja del eje por-
taútiles antes de cada aplicación:

I Depositar sobre una base horizontal la fresadora de tubos, colo-
cándola sobre la placa lateral del lado opuesto a la protección del
úril.

r Desenroscar el tapón (25, figura A).
Observación:
El nivel de aceite es correcto si apenas sale algo de aceite por el tala-
dro roscado.

I Si fuese necesario, rellenar aceite para engranajes (ver párrafo
"Lubricantes y plan de lubricación").

I Enroscar f¡rmemente el tapón.
Gambio de aceite del engranaje

El cambio de aceite del engranaje deberá realizarse una vez alcanza-
das las horas de servicio indicadas en la tabla, o como mínimo, cada
18 meses.

lntervalos para el cambio
de aceite del engranaje

[Horas de servicio]

RSG Ex 18 a (**)
RSG 1B a (**)
RDc 18-3 a 1xx¡

RSG Ex 18 b (**)
RSG 18 b (**)
RDG 18-3 b (r'r')

Primer cambio de aceite
después de

20-40 80 - 120

Cambios de aceite
siguientes después de

80 - 120 200 - 250

Ud. puede recurrir a nuestro departamento centralizado de repara-
ción para que le cambie el aceite y se ocupe de desechar el aceite
usado.

Dejar salir el aceite del engranaje a la temperatura de régimen inme-
diatamente después de almacenar la fresadora de tubos.

Motor neumát¡co
El motor neumático alimentado con aire comprimido aceitado, lim-
pio, y exento de agua, deberá someterse a un control y limpieza a

fondo después de 200 horas de servicio, pero como mínimo 1 vez al

año. Aconsejamos enqrrgar el mantenimiento y reparación del motor
neumático a nuestro departamento centralizado de reparación.

iDaños mater¡ales!
En coso de no llevor o cobo los controles prescritos, ello puede originor
uno consideroble pérdido de potencio y doños en el motor neumótico.

Desacoplamiento del m0t0r neumát¡co:

I Posicionar la fresadora de tubos de manera que el motor neumá-
tico se encuentre en el punto más alto de la caja del eje portaú-
tiles.

I Desenroscar los 6 tornillos de cabeza cilíndrica (1 B) (ver
fìgura A).

I Retirar el motor neumático.

El acoplamiento se realiza siguiendo los mismos pasos en orden
inverso. Prestar atención a que el piñón del motor engrane perfec-
tamente en el engranaje planetario.

Dispositiuo de auance del útil [uer figura A]
I Mantener libre de suciedad y de óxido la periferia de la tuerca del

tubo (1 7) y engrasarla siempre levemente.
r Al efectuar el cambio de aceite del engranaje limpiar y engrasar

las roscas deslizantes.

Desmontaje:

¡ Desenroscar el tornillo de cabeza cilíndrica (8).

r Sacar el perno (5) de la tapa.

I Seguidamente, desenroscar el dispositivo de avance del útil, de la
tuerca del ¿ubo con la manivela.

r Limpiar y engrasar las roscas (ver párrafo "Lubricantes y plan de
lubricación" en página 9).

I Sustituir los retenes deteriorados.
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Montaje:

El montaje se realiza siguiendo los mismos pasos en orden inverso.
iAl realizar el ensamble no dañar los retenes!

Dispositivo de sujeción
Evitar que se ensucie la rosca de los cáncamos (3, figura G) en la
cazoleta del resorte.

Si fuese preciso, limpiar y engrasar las roscas.

lubricantes y plan de Iubricación
lubricantes para el m0t0r neumát¡co

El aceitador de la unidad de tratamiento se encarga de lubricar el
motor neumático. Solo si ha estado detenido largo tiempo aplicar
unas gotas de aceite a la entrada de aire del motor neumático.

Aceite lubricante para caia del eje portaútiles

Recomendación de la viscosidad en aceites para engranajes con már-
genes de la temperatura ambiente diferentes:
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Las máquinas con el indicativo de país N34 (las cifras 3 y 4 aparecen
en ese caso en los dígitos 9 y 10 del n de pedido 7 360 XX XX 34
X) se surten con BMB 100.

La caja del eje portaútiles se suministra de fábrica con el aceite ARAL
Degol BMB 460. Desaconsejamos seriamente utilizar un aceite para
engranajes diferente.

Lubricante
Aceite
ARAL
Degol

Envase

de
No de pedido Margen

de tem-
peratura
rcl

Especificación

2 Liter 3213200901 3 -15 to
+50

BMB 460

BMB 1OO 2 Liter 32132009029 -35 to
+5

Aceite para
engranajes tipo
CLPF según
DtN15502
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lubricantes para superficies de deslizamiento
Para la lubricación y el cuidado de superficies de deslizamiento
recomendamos aplicar grasas de marca para cojinetes de fricción
exentâs de ácidos y resistentes al agua.
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Eliminación de fallos ftipos RSG [**] y RSG Þ( [**)).

Punto de lubricación Lubricante

2 (engranaje) Ver t¿bla Aceite lubricante
para caja del eje porraútiles

3 (superficies y roscas de desliza-
miento)

Grasa para cojinetes de fric-
ción

Fallo Causas posibles Medidas

Temperatura ambiente muy baja Utilizar aceite para engranajes para bajas temperaturas

Util mellado Sustituir el útil

No hay tensión de red Verificar la conexión a la red y los dispositivos de conexión

Tensión de red incorrecta Verifìcar los parámetros de conexión a la red

Avance o arranque de material excesivo
en una pasada

Adapør el engranaje y/o reducir la profyidad de mecanizado

Fuga de aceite en la caja de engranajes Localizar y eliminar la fuga; rellenar aceite

Funcionamiento discontinuo
del motor y del útil

Temperatu ra excesíva del motorMotor Volver a activar el módulo de conexión 3 07 02 041 01 4

Eslabón deteriorado Sustituir el eslabón

Unión incorrecta de la cadena Examinar y corregir los puntos de unión

Rueda de la cadena, defectuosa

lnserción incompleta del perno de la
cadena

lnsertar completamente el perno

Trayectoria incorrecta del corte Fresadora de tubos y cadena mal alineadas ver párrafo "Prepa-
rativos en la fresadora de tubos (ver figura A)." en página 54,
y el párrafo "Fijación de la fresadora al tubo.", en página 54

Eje de guía no excéntrico Reajustâr el curso, ver párrafo rrAjuste del curso." en página 55

Ut¡l mellado Sustituir el útil

Tubo en posición inclinada o vertical, o
tubo ovalado

Emplear el dispositivo de guiado, ver párrafo "Fi¡ación de la
fresadora al tubo." en página 54 y el párrafo "Guiado lateral"
en página 63

Trayectoria incorrecta del
corte

Sobrecarga del út¡l de corte Adaptar el engranaje y/o reducír la profyidad de mecanizado

No hay tensión de red Verificar la conexión a la red y los dispositivos de conexión

No se conectó el interruptor Controlar el interruptor

La máquina no funciona o el
rendimiento es insatisfactorio

El embrague resbala Adaptar el engranaje o dejar corregir el par de activación del
embrague por FEIN
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Fallo Causas posibles Medidas

Velocidad de avance excesiva Adaptar el engranaje

Profyidad de corte excesiva Subir el útil

Tuercas (11) sin apretar Apretar tuercas

Cadena destensada Verificar la tensión de la cadena

Vibraciones fuertes

Util mellado Sustituir el útil

Eliminación de fallos fejecución RDG f.)J.
Fallo Causas posibles Medidas

Motor neumático congelado Usar un lubricante especial

Sustituir el útilUtil mellado

Presión insufìciente Verificar la presión de aire comprimido (6 bar)

Motor neumático sucio, oxidado o con
paleøs desgastadas

Hacer reparar el motor por FEIN

Avance o arranque de material excesivo
en una pasada

Adaptar el engranaje y/o reducir la profyidad de mecanizado

Fuga de aceite en la caja de engranajes Localizar y eliminar la fuga; rellenar aceite

Funcionamiento discontinuo
del motor y del útil

Eslabón deteriorado Sustituir el eslabón

Examinar y corregir los puntos de uniónUnión incorrecta de la cadena

lnserción incompleta del perno de la
cadena

lnsertar completamente el perno

Rueda de la cadena, defectuosa

Trayectoria incorrecta del corte Fresadora de tubos y cadena mal alineadas ver párrafo "Prepa-
rativos en la fresadora de tubos (ver figura A)." en página 54,
y el párrafo "Fijación de la fresadora al tubo.", en página 54

Trayectoria incorrectâ del corte Reajustâr el curso, ver párrafo "Ajuste del curso." en página 55

Util mellado Sustituir el útil

Tubo en posición inclinada o vert¡cal, o
tubo ovalado

Emplear el dispositivo de guiado, ver párrafo "Fi¡ación de la
fresadora al tubo." en página 54 y el párrafo "Guiado lateral"
en página 63

Sobrecarga del út¡l de corte Adaptar el engranaje y/o reducir la profyidad de mecanizado

Trayectoria incorrecta del
corte

Caudal de aire comprimido insuficiente o
nulo

lnspeccionar la instalación de aire comprimido en cuanto a
defectos u obstrucciones

Paletas desgastadas Cambiar las paleøs

Lubricación insuficience del motor Determinar el nivel de aceite en la unidad de tratamiento

La máquina no funciona o el
rendimiento es insatisfactorio

El embrague resbala Adapør el engranaje o dejar corregir el par de activac¡ón del
embrague por FEIN

Velocidad de avance excesiva Adaptar el engranaje

Subir el útilProfyidad de corte excesiva

Tuercas (11) sin apretår Apretar tuercas

Cadena destensada Verifìcar la tensión de la cadena

Vibraciones fuertes

Út¡l mellado Sustituir el útil



60

Unidad de tratamiento.

para ejecución R0G [**J
La vida útil de una instalación neumática depende esencialmente de
la calidad de ffatamiento del aire comprimido.
Por ello, en toda instalación neumática se utilizan filtros y aceitado-
res por niebla integrados en unidades de tratamiento que requieren
ser manejadas y mantenidas correctamente.
lnstalación de la unidad de tratamiento
La instalación deberá realizarse en el sentido de la flecha y lo más
cerca posible del consumidor (distancia máx. 10 m).
Filtro

El fìltro de aire comprimido elimina la humedad y las impurezas sóli-
das del aire del compresor. El grado de filtración del filtro montado
es de 40 ¡,rm. A petición pueden obtenerse filtros con un grado de
filtración más fìno.
Mantenimiento

Vacíe con regularidad los condensados por el tapón de purga.

Limpieza

Despresurizar la unidad de tratamiento y aflojar la copa de la bayo-
neta. Retirar el deflector y sacar el cartucho filtrante para limpiarlo
o cambiarlo por uno nuevo. Enroscar el fìltro junto con la junta

Manejo

En la copa puede verse el nivel de llenado. El estrangulador que
incorpora permite rellenar la copa durante el funcionam¡ento sin
necesidad de cortar el paso de aire comprimido.
- Desenroscar el tornillo de llenado.

- Llenar la copa de aceite sin emplear un embudo.
- Alternativamente puede desmontarse la copa de la bayoneø y

llenarse directâmente con aceite. Volver a monbr la copa
- Volver a cerrar la abertura con el tornillo de llenado.

tórica. Montar la en la

iDaños mater¡ales!
Los copos de plóstico þolicorbonoto) so/omente deben limpiorse con
aguo o bencino.
No nos responsob¡lizomos de /os døños derivodos del incumplimiento de
estos instrucciones.

Aceitadores por n¡ebla

Estos lubr¡cadores aportan una fina niebla de aceite al aire compri-
mido consiguiendo así una lubricación permanente y fìable de las

herramientâs neumáticas.

El diafragma de aire que incorpora se adapta automát¡camente al
caudal de aire.

La presión mínima es de 0,5 bar.

Aiuste

La cantidad de aceite, en gotas por minuto, puede ajustarse con el
tornillo dosificador. Para ello, girar a la izquierda, 1 vuelta aprox., el
tornillo del aceitador. Las uede verse por la mirilla.

El aceit¿dor se encuentra en ición de funcionamiento.

P¡esión de seruicio y temperatura máx.

En filtros y lubricadores por niebla de aceite con copas de plástico,
la presión de servicio máx. es de 16 bar hasta máx. +30 oC y de
10 bar hasta máx. +50 oC.

Emplear en la unidad de tratamiento los siguientes aceites:
r para cargas leves hasta normales utilice aceite hidráulico con adi-

tivos anticorrosivos HLP/lSO-VG22 (n"de pedido
3 21 32 017 05 0 - 0,25 t), o

I para cargas elevadas, utilice el aceite hidráulico con aditivos anti-
corrosivos HLP/|SO-VG46 (n" de pedido 3 21 32 006 01 7 -
0,5 t).

r Si pretende no usar la máquina durante varios meses recomen-
damos aplicar previamente aceices anticorros¡vos con propieda-
des HD (etapa de fallo: mín. 8); p. ej., aceites para conservación
de motores "Mob¡larma 524" (de la empresa Mobil) o "Ensis
l0W" (de la empresa Shell).

Si las condiciones de aplicación son desfavorables, las temperaturas
bajas (inferiores a *3 "C),ylo si el contenido de agua en el aire com-
primido es alto, el motor puede llegar a congelarse. Esto lo puede
Ud. evitar si utiliza un descongelante lubricante usual en el comercio
como, p. ej. "Kilfrost", o bien, "Renolin SDL 1808" en combinación
con el recipiente metálico de la unidad de tratamiento. Vacíe pri-
mero las tuberías y el aceitador. Evite que se entremezclen para no
reducir, o incluso anular, el efecto anticongelante. No es necesario
el¡minar la película lubricante que queda.

r Kilfrost Anti-Eis (de la empresa DEPRAG - no de pedido 807287)
r Kilfrost, 400 (de la empresa Weyer lndutec)
r iRenolin SDL 1B0B (de laempresa Fuchs) es un lubricanre para

aire comprimido, biodegradable, que puede utilizarse de forma
condicionada al colocar tuberías para agua potable! Por principio,
observe al respecto la normativa, disposiciones legales e indica-
ciones de los fabricantes del lubricante.

Presión:

Una presión superior a 6 bar provoca desgaste. Una presión dema-
siado baja reduce el rendimiento.
Recomendamos la utilización de aire comprimido de la siguiente
calidad según ISO 8573-1:
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Aire
aceitado

Aire sin 3
aceitar

Clase Resi- Residuos de Residuos de
duos polvo agua
de

aceite

[mg/m3] Tamaño Concen- Puntode máx.
de partí- tración rocío a Concen-
cula máx oresión tración
lpml ¡mglm3¡ ["C] [g/r3]

4 5 15 8 +3 6

Ghaueta
Ancho x alt. x long. (mm)

6x6x32 40221044000
8 x7 x32 4 0221 050 00 5

Estuche de transporte
Longitud x ancho x altura

mm mm mm

1000x 800 x 395

Fresas de forma
1 5 5 -20 0,88

3 39 0r 114007

B

oo

Garantía

La garantía del producco se realiza de acuerdo a las regulaciones
legales vigentes en el país de adquisición.

Fresas y accesor¡os.

Hojas de sierra

2

Forma l, HSS, para el tipo de engranaje:
a, b - para el mecanizado de tubos de acero

Ø Ancho Peso No de pedido

lmml [mm] Ikgl

ß:30o

Forma en V, HSS, para el tipo de engranaje:
a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados
b - para el mecanizado de tubos de acero y de fyición gris, sin alear,
con un grosor de pared máx. de 10 mm y un diámetro máx.
1600 mm

a

Ø Ancho Peso

lmml tksl
30 2,85

42 2,85

42 4,8

no de
dientes

Cant

36

36

36

No de pedidoß Prof. de
corte máx

fl [mm]
30 25

37,5 25

37,5 25

63s08081009
63508093008
63s08094000

B

a ß:8"
r:6mm
b:4 mm

Forma en U, HSS, para el tipo de engranaje:
a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados
b - para el mecanizado de tubos de acero y de fyición gris, sin alear,
con un grosor de pared m¡ix. de 10 mm y un diámetro máx. de
1600 mm

Form 2, HSS, para el tipo de engranaje:
b - para el mecanizado de tubos de fyición gris

Ø Ancho Peso no de dien- Prof. de
tes corte máx

[mm] [mm] tkgl [mm]
160 4 0,5 40 25

180 4 0,7 46 35

200 4 0,9 50 45

Ø Ancho Peso no de dien- Prof. de
tes corte máx

3I
lmml
160

180

180

160 4

180 4

200 4

220 s

0,5

017

0,9

1,3

no de dien- Prof. de
tes corte máx

[mm]
50 25

60 35

64 45

70 68

6 3s 02 02200 6

63502037008
63502053007
6 35 02 04't 00 1

No de pedido

63s020s0001
63502098000
63502099004

No de pedido

63502080008
63s02061009
63502084002

Ø Ancho Peso no de dien- Prof. de
tes corte máx

lmml [mm] tkgl Cant fl
160 25 2,8 40 25

No de pedido

lmml
63s08089007

Form 3, HSS, con dientes de metal duro, para el tipo de engranaje:
b - para el mecanizado de tubos de frición gris (también con reves-
timiento inlerior de cemento) y tubos de acero sin alear hasta
400 N/mm2

fl"

ô
o

lmml [mm]
160 4

180 4

200 4

tkgl
0,5 40

0,7 44

0,9 50

lmml
25

35

45

Kit de fresas, HSS, para el tipo de engranaje:

a - paru el mecanizado de tubos de acero altamente aleados

b - para el mecanizado de tubos de acero y de fundición gris, sin
alear, con un grosor de pared máx. de 10 mm y un diámetro máx.
de 1600 mm

*a;,Y
I
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Ø Ancho Peso no de
dientes

No de pedido

6 3s 08 091 0'1 0

63508099010
63s08095010

lmml
160

150

160

lmml
38

28

38

tkgl Cant

2,85 40

2,0 32

2,85 40

ß Prof. de
corte
máx

fl [mm]
65 25

30 2s

37,5 25

$

Kit de fresas, HSS, para el tipo de engranaje:

a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados

b - para el mecanizado de tubos de acero y de fundición gris, sin
alear, con un grosor de pared máx. de 10 mm y un diámetro máx.
de 1600 mm

Ø Ancho Peso no de ß Prof. de No de pedido
dientes corte máx

[mm] [mm] tkgl Cant fl [mm]
154 30,5 2,5 32 30 25 6 35 08 099 02 0

Fresas de forma especiales para otros tipos de material y geometría
de corte diferente, a petición

Eslabón
l0 Eslabones x 63,5 mm = 635 mm

N' de pedido 3 02 3l 013 02 7
I Eslabon x 31,75 mm

N" de pedido 3 02 3 I 029 00 2

Perno de recambio
N'de pedido 3 0217 216 00 4

Anillo de seguridad de recambio
No de pedido 4 26 34 020 00 5

Cuñas separadoras de acero
No de pedido 6 33 05 006 00 I
Cuñas separadoras de material'hntichispas"
N" de pedido 6 33 05 013 00 2

Accesorios que se adjuntan

339
339
321
629
629
629
629
302
302
426

01 114007
01 031 00 1

22007 01 7
01 016 00 2
03 010 00 6
11 0r0 00 0
06013005
31 029 00 2
17 216 00 4
34 020 00 5

Estuche de transporte
Maletín de transporte
Manivela
Llave fija de una boca, entrecaras 46
Llave fìja de una boca, entrecaras 55

Llave anular, 17 /19
Llave de tubo, entrecaras 46
Cadena de rodillos
Perno
Anillo de seguridad

Accesorios opc¡onales

Dispositiuo neumát¡co de lubricación y refrigerac¡ón
91201002004
Debido a las elevadas velocidades de corte y de avance que pueden
conseguirse con la fresadora de tubos es necesario refrigerar y
lubricar los útiles al mecanizar acero. El dispositivo neumático de
lubricación y refrigeración pulveriza y evaporiza el refrigerante-
lubricante por las boquillas montadas en la fresadora de tubos obte-
niendo así permanentemente una buena refrigeración y lubricación.
Además, se evita la contaminación del suelo obtenida al aportar tala-
drina a mano.

Como líquido refrigerante-l u bricante recomendamos emplear BIO-
CUT 3000. Es un nuevo lubricante de alto rendimiento, totalmente
slntético, que dispone de una adherencia y de un efecto refrigerante
excelentes, es hidrosoluble, biodegradable y ge bajo consumo
(dependiendo del ajuste hasta aprox. 0,3 dmr por boquilla).

1

10
20
40

Canti-
dad

N" de pedido Denominación

63305006008

63305013002

3 07 02041 01 4

321 74 009 00 1

321 74 010 00 3

30728188008

321 3200601 7

327 15 129 020

31414001023

'10

5

1

1

I
1

1

1

1

Cuña extractora solamente en
RSG l8 a/b (**),
RDG l8-3 a/b (*'*¡
Cuña extractora de material "anti-
chispas" solamente para
RSG Ex f8 a/b (**¡
Módulo de conexión, solamente
solamente para
RSG l8 a/b ('r*),
RSG Ex l8 a/b (xx¡
Eslinga redonda
Eslinga redonda
Enchufe de empalme CEE, sola-
mente para RSG 18 a/b (**),
RSG Ex 18 a/b (xx¡
Bote de aceite, solamente para
RDG l8'3 a/b ('r'*'¡
Unidad de tratâmiento ensamblada,
solamente para
RDG l8'3 a/b (x*¡
Manguera ensam blada, solamente
para RDG 18-3 a/b (**¡

N" de pedido Canti-
dad

Denominación

3 02 31 013 027
42634 020 00 5

30217216004
4 30 12 051 172
6330s013002

3 07 09 022012
9 1201 002 00 4

32433 027 01 7

327 15129020

92601023023
31414055002

41136005019

1

1

1

1

1

I

1

1

Cadena de 10 eslabones
Anillo de seguridad
Perno
Tornillo calibrado
Cuña extractora especial'rantichis-

Past'
Cable para conexión eléctrica
Dispositivo neumático de lubricación
y refrigeración (DKSE)

Piezas de conexión para DKSE
(placa ensam.)
Unidad de tratamiento ensamblada,
solamente para
RDG l8-3 a, b (**)
Compresor para DKSE

Manguera PA-DL completa para
comPresor
Manguito de acoplamiento

N" de pedido Canti-
dad

Denominación
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BIOCUT 3000 no contiene sustancias nocivas para la salud. Cumple
con las exigencias de la Asociación alemana DVGW.
Todas las sustanc¡as que contiene, cumplen con las directrices de la
FDA (Food and Drug Administration) y de la Farmacopea Alemana
(DAB) actualmenre vigentes.

El lubricante puede adquirirse en:
Fa. Link GmbH
Am Herrenweg 6
D-76228 Karlsruhe
Ter. +49 (0) 721l4s 05 55
tax +49 (0) 721145 14 11

e-mail : link-gmbh@t-online.de
i nternet: http ://www.m icrojet.de
Para poder aplicar el dispositlvo neumático de lubricación y refrige-
ración en las ejecuciones para corriente trifásica RSG ({-r-)/
RSG Ex (**) se precisa un compresor con el no de pedido FEIN
9 26 01 023 02 3 que dispone de un caudal de aspiración aprox.
de 130 l/min.

Guiado lateral
Debido a los efectos mencionados (ver página 54) que afectan a la
trayectoria de la fresadora de tubos, se ha diseñado una abrazadera
de chapa, hecha de dos piezas, que se fìja al tubo para guiar lateral-
mente la fresadora.

Laabrazadera se compone de 2 semicáscaras de chapa a las que van
fijados exteriormente perfiles cuadrados que actúan como tope
lateral para las ruedas.

Ya que las abrazaderas deben elaborarse individualmente para cada
diámetro no es posible adquirirlas de fribrica. Sin embargo, pone-
mos gratuitamente a disposición los dibujos (3 27 15 089 00 2 y
Off. hoja 522).

Piezas de recambio fElJ.
La lista de piezas de recambio actual la encuentra en Internet bajo
www.fein.es.
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}4nctpyx4uf no ÐKcn^y dr a,lun,

TexxrqecKhe A,aHHbte.

Tpy6oQperepH¡rs MaurhHa c 3^eKrponprBoAoM:
Hor"rep a,rn 3aKa3a 7 360 ,.. 7 360 ...
Tøn* RSG Ex 18 a (xx¡ RSG Ex 18 b ({-t')
Homep ane 3aKa3a 7 360 ... 7 360 ...
Tun RSG 18 a (**) RSG 18 b ({'É*)

Hanpnxeuøe 400 B
tlacrora 50 l-Lt

Bø¡,arrexrponnla+n+ 3 - (rpex$asHurü)
Høcrro o6oporoB xo^ocroro xo4a
Morop 2860 o6l¡¡un
Pexyuløe hHcrpyMeHrbr 35 oíluua 70 oáluun

l-loAaqa 40 r¡r"r/r"røn 80 r"t¡/¡,røn
Hor"rnHa¡¡Han norpe6nneraan 2000 Br
MOT4HOCTb

Or4aeaeruae MoulHocrb 1500 Br
AnøHa xa6e¡R noAKlroqeHhn (c eørrxoú)

RSG Ex 18 a/b (**) 2 x l0 r¡

RSG 18 aib (**) l0 r',r

Bec (xerro), ox. 95 xr
Krracc gau{ørbl or noPa)KeHhe g / I

9^eKTPOTOKOM

Crenenu 3aur,ørbr lP X4
Pasr"repur:

.^,øarurerp r4HcrPyMeHra, 220 r"il"r

MAKC.

Lru". 886 mr¡

Hn,,"". 337 rør"r

Bru". 443 r"t"r

Bl 372 ¡¡u
82 254 r"t¡
83 25,5 r¡r"r

*3nexrpor'lorop 14 Aono^uøre¡¡uurü BbrK^roqare^b Bo

B3Pbr BO3aU.[ø UleH HOM UCnO AHSHVtU

A-sseeuJeHHurü ypoeenu uryr'la rpy6oQpe:epHoú MauøHbr
cocrao^Fer, rønhqHo: ypoBeHb 3ByKoBoro AaB^eHør 92 aE (A);
ypoBeHb 3ByKoBoú MoulHocrr4 105 aE (A).

O O 
Hoczru nporøeouryruur!

Tpy6o{perepH¿rr Mau¡l,lHa c nHeBMonpl,lBoAoM¡
Hor"rep ant 3aKa3a 7 560 ... 7 560 ...
Tun RDG 1B-3 a (xx¡ RDG 1B-3 b (*")
.A,aaaeuøe Bo3Ayxa 6 6ap
Pacxo4 Bo34yxa noA 72 ¡lc
HarPy3Koù

9øcrro o6oporoB xo^ocroro xoAa
Morop 6000 o6lr¡øu
Pexyr+øe hHcrpyMeHrbr 35 o6lnun 70 o5luuu

floAaqa 40 r¡u/r¡øn 80 r¡r¡/r'rø¡r

OrAaeaer'ras Mou-lHocrb 2000 Br
BHyrpeHnøú AhaMerp u^aHra 15 ¡,t¡
Bec (nerro), ox. 89 xr
Paar"repuu

,A,øarrrerp hHcrpyMeHra, 220 uu
MAKC.

Lrr". 886 r¡r"r
H.r,.. 282 ur¡
Bru". 443 r"t¡
B I 372 r¡u
B2 254 r¡r¡
83 25,5 r"t'r

A-egeeueH H ur ú ypoeen u uryr"ra rpy6oQpesepHoli MauJ ø H bt

cocraB^ter, rønr,rqHo: yPoBeHb 3ByKoBoro AaB^eHør 87 AE (A);
ypoBeHb seyxoeoü MoulHocrh I 00 ¡5 (A).

@ O 
Hocøru nporr4BouryMbr!

3saqenøs r43MepeHbr cor^acHo craHAapry EN 6 I 029

HasHaqeHíe rpy6oQpeeepHoü Matrtr,tHbr.

Tpy6oQpeaepHae MaurhHa npeAHa3HaqeHa Ane pe3KL1

cso6oAFro,\exaqr,rx orpe3Koe rpy6 ,r A,rs npoK^a¡,Kvl
rpy6onpoaoaoB r,r3 cra^h .4tvi eyryHa, a raK)Ke A^r cKauøBaHøe
KpoMoK KoHlr,oB rpy6 nepe4 ceapxoñ

,{,xpexueur EC 94l9EC ATEX
(erpueoonacxaf, arMocQepa)
Tpy6oQpesepHbre MaurhHbr Qøpr"rur OAI/H rønoe RDG (r'*) /
RSG 1xx¡ / RSG Ex (**) *e hMeþr AonycKa 4ar pa6orur na
B3pbrBoonacHbrx yqacrKax .4 Ha ?r.4 rpy6o$pesepHbte MauJøHbt HeT

cBh4ere^bcrB o6 ncnurraHønx o6pasrla cor^acHo
.4,øpexrøee 94l9EC.

(B rpy6oQpe3epHyro Maur,rHy RSG Ex (**) ecrpoenbr ro^bKo ABe
cocTaB^rlouløe - 9^eKTPoMoToP 14 Aono^HtrTen¡nulù
BbrK^roqare^b -, orBeqaþu+he HopMaM ATEX.)

.A,øpexrø eur ATEX pacnpocrpaHr rorcr ro^bKo Ha reppøropr4 to
EeponeÈcxoro coo6uecrea.

Rparxnú o6eop.

| 3ax<rmxoe ycrpotcreo
2 Kpenex<xuri shxr A¡r.s 6oxoeoú nrrrrur
3 Eoxoean n^nra
4 Ta6¡nqxa Hapyx(Hbrx AhaMerpoB rpy6ur
5 Eo¿rr
ó XoAoeot exxr
7 Mexaxx¡M no¡,aqí Ha Bpe3aHhe
8 Brxr c qr^nHAprqecxoü ronoexoü A^.e MexaHh3Ma

noAaqh Ha BPe3aHíe
9 flpreonxurú 6o¡rr
l0 Xo¿oean ocu
I I Fañxa
l2 Bnxr- c uecrxrpaxxoü ro¡roaxoñ
l3 lUañ6a
l4 Ocu Harnx(eHÍF
l5 Faúxa
I 6 AncrpymeHTa^bHan u¡níHAe^bH ae 6a6xa
17 laúxa c rpy6xoú peeu6oú
l8 Kpenexrx¡rñ eíxr Moropa
l9 Haxaa4xa
20 Cronopxoe Ko^bqo
2l {enxan 3Be3AoqKa
22 TpaxcnoprxurÍ eaa
23 Cronopxoe Ko^bqo
24llJrnþr
25 Pesu6oeaf 3ar^yurKa t,tHcrpyMesra¡ruxoú urnrx4erruxoü

6a6xn

.Q¿r Baueú 6e¡onacHocrr,r.

6¡¡ l'l epe.c ø c no^b3oBaH ø er'a rpy6o$peaeproù Maur ø H bt

? npovørarb ø coorBercrBeHHo ¿,eücreoaaru:
o6r.4øe yKa3alnfr no 6esonacHocrr4 A,re rpy6oSpesepHbrx MauJøH,

Halr,r4oHa^bHbre no^o)KeHør o6 oxpane rpyAa.

Xpanøre aro pyKoBoAcrBo no gKcn^yarau,øt4 4lrq Aa^bHeü¡.uero
no^b3oBaHøe u nput'araúre ero x rpy6o$peaepHoú MauøHe nph ee
npoAax(e ø^h nepeAage B no^b3oBaHt4e.



O6qre ynasa*nÃ no 6esonacHocrh.
BHI/MAHØE! l'lpovrøre Bce npøBeAeHHbre Hh)Ke yKa3aHVA.

o wu6xu, coBePU eH H bte h3-3a neco6rrpAeu vlï ?r ux y xazaauú,
MOryT nPhBeCTø K nopax(eHhþ 3^eKTPOTOKOM, non<Apy n\n
Texe^btM lpaBMaM. 11 pømenn er'aoe e AanuHeü u.¡ eM noHnrøe
<Tpy6o$pesepHaq MauøHaD pacnpocrpaHrerce Ha

rpy6o$peaepHbre MaurhHbr c e^eKrponphBoAoM 14 c
nHeBMOnPøBOAOM.

l. Pa6oqee Mecro.

a) Pa5otuia yqacroK Ao^x(eH 6ulru qøcrurr"r ø y6paxnurm.
Secnopn4ox ø n^oxoe ocBeu{eHøe MoD/r nphBecrh K

HecqacTHbtM c^yqatM.

b) He AonycKarb Aereñ ø nocropoHHhx ,røL¡, 6^øgxo x
pa6oraor.qe ñ rpy6oSpesepHoü r'lau¡ ø He. f1 pr ora,reven ø ø Bor

Mo)Kere norepqrb KoHrpo^b raa rpy6o$peaepnoü r¡aurøHoü.

2. 3lexrpo6e¡onacxocru rpy6oSpe3epHbtx MaurrH c
3^eKTPonprBoAoM.

a) Hrxoøm o6pasor"r He^b3e t43MeHerb 3^eKrpøqecxoe
nPhcoeAøHeHøe.

b) 3ar+øruaúre tnexrpoxa6e^b noAK^þqeHJ4ñ or so3Aeücreøs
BbrcoKl4x reMnePaTyP, Mac^a, ocrPbrx KPoMoK, BPaqaþqrfxce 14

ABørapulr4xcr qacreü. f1 oepex4en n bte Á 

^u 
nepex^ecrHfrbre

xa6e¡ø noAK roqeHhq noBbrua¡or pr4cK nopaxeHhr 3 eKTporoKoM.

3. Ee¡onacHocrb a o6pau¡exrí c cx(arbrM Bo3AyxoM.

a) Perynepno npoeepnüre noAaqy c)Karoro Bo3Ayxa. 3au,øulaüre
uJ^aHr or usru6oe, nepelxøMoB, eosAeúcreøs BbrcoKr4x

TeMneparyp h ocrpbrx KpoMoK. Kpenxo sararueait¡e xowytu<V
u^aHra. floepex4ennbre uJ^aHrø ø r'ry$rur HeMeA eHHo

peMoHrl¿poBaru. 11 pø H eø cnpaBHocrr4 chcreMbr nvra+.4e
c)KarbrM Bo3AyxoM uanopuuri u^aHr Moxer peaxo 6øru e

npocrpaHcrBe ø npr4Becrh K rpaBMaM. lloAssras nbr^b r4^r4

crPy)xKa MoryT nPhBecrø K PaHeHøeM r^43.

4. Ee¡onacHocrbato¡,eú.
a) Syaure BHøMare^bHbrMr4, c^e4øre aa pa6oroú MauhHbr, BeAøre

ce6r paayr"+ro npr pa6ore rpy6oQpesepuoü mau.¡øusr. He
paáoraúre c rpy6oQpesepnoú mau.rønoù e ycra,rom cocro*Htlvt,
noA 8^149HheM HaPKOTøKOB, Cnt4PTHbtX Hant4TKOB t4^l,r 

^eKaPCTB,OAHo r'rrHoeeHhe HeBHhMare^bHocrh npø pa6ore c

rpy6oQpesepnoú uauøxoù Mox<er npøBecrø K relKe^brM rpaBMaM.

b) f'lpør"renrúre cpe4crea .4HA.4BtAAya^tlroü gau{ørur. llocros¡rHo
nolueyúrecr 3aulr4THbrMr4 oqKaMø. Taxøe cpe4crBa 3aulhrbr, KaK

nporr4Bonbr^eBoro pecnøparopa, 3aqøTHan o6yeu Ha

HecKo^b3qqeú noAor.t.lee, sarrhrHurù u^eM h nporhBorJJyMbr,

npøMeH9eMbre nPø Ha^hqøø coorBercrByþuløx BPeAHbrx

$axropoe, cHr4)Kator pr4cK TpaBMlapoBaHVA u ga6o¡eean]un,

c) Vlz6eraúre H en peAHaMepeHHo ro BK^roqeH hr Mau ø H br. flepe¿,
noAK^roqeH øer"r rpy6oQpesepuoü Mau ø H br x errexrpøvecxori
ceru vNt4 ceTh cxaToro Bo3Ayxa nPoBePbTe BbrK^roqeHHoe

no^o)KeH øe r^aBHoro Bbt K^þr{aTe^R KoMMyTaqøoH Horo 6rroxa,

AOnO^H øTe^bHOrO Bbt K^rOgAr eAA U 

^t4 
1llapoBOTO KPaHa.

I'l o4xrrpqes re BK^roqeH Hoü rpy6oSperepHoü maLu ø u br K cerh
3^eKTpOnøTaHUA Vl^U noAaqø CXaTOTO BO3AyXa MO)KeT

nPøBecTø K HeCqacTHbrM c^yqagM.

d) l-lepea BK^roqeHøeM rpy6oQpesepHoü mau.¡NHsr yAa^ørb
14 HcrpyMeHrbr Hacrpoü xr,r 14 cMeHbr pe)Kyqero ø HcrpyMeHTa.
l,4ucrpyr"reHr ø^ø K^roq, ocras¡exHurú Ha Bpauarou-teMcf y3^e
rpy6o$pesepHoü uauøs¡r, MolKer npøBecrh K rpaBMaM.

e) He nepeoqeHLrBaùre ce6c. 3aHnnaúre ycroüvøeoe no^oxeHøe
ø e r\p6oe BpeMe Aepr{hre paBHoBeche. B TaKoM no^ox(eHøø
Bur moxere 

^yque 
KoHrpo^l4poBarb rpy6oQpeaepHyro MauJøHbr

B HeOXøAaHHbrx ChTyau,ørx.

f) Hocøre noAxoAeutyro oAe)KAy. He nocøre uøpoKyro oAe)KAy
tttu yKpaweHør. ,A,epxøre Bo^ocbr, oAexAy ø nepqarKh
noAa^bue or ABhraþqøxcc ,{acreù. IJJøpoxar oAe]KAa,
yKpauJeHhr ø^ø A^øHHbre Bo^ocbr moryr 6urru 3areHyrbr

aBVf atou]J4 Mucf, q acTf, M ø.
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5. Pa6ora c Mau¡ÍHoú.
a) He neperpyxaùre rpy6oQpesepHyþ MauJ!rHy. flpør"renrüre 4ar

pa6oru npaernsuurü pexyr+øü LrHcrpyMeHl. C nor,lou¡uro
npaBh^bHo eur6panHoro pe)Kyuero øncrpyuexra Bur

Bbrno^Hr4re pa6ory 6urcrpee ø 6egonacuee.

b) He npør'rennüre rpy6oSpesepnyo MauJhHy c HecnpaBHbtM
BbtK^roqare^eM n^r4 uapoBbrM KpaHoM. Tpy6oSpeaepnan
MauhHa, KoTopag He BK^roqaeTcÍ v1N4 He BbtK^toqaeTcn onacHa
14 Ao^xHa 6urru orpemoHr14poBaHa.

c) Ao Haqa^a pa6or no HacrpoüKe ø^ø cMeHe pe)Kyqero
øHCTpyMeHTa OTK^rOqt4Te noAat{y SHePrøh K MaUJHHe.

3ra r"repa npe4ocropo)KHocrr4 npeAorBpaqaer
HenpeAHaMepenu¡rü 3anycK rpy6oQpeaepnoú r¡auøsul.

d) He aonycKaüre K pa6ore c rpy6oQpesepxoü r'laurøuoù nøq,
Koropbre He 3HaKoMbr c neú u¡u He r{rra^ø Hacrostqøx
yxazauui'r. Tpy6o$peaepHbre MauøHbr onacHbt B pyKax
HeOnblTHblx ,rPAeü,

e) Perympuo nposoAhre rexo6c,ryxøeanøe rpy6oQpeeepnoü
MauhHbr. l-lpoeeprùre rpy6o$pesepHyþ MauøHy Ha

npaBr4^bHyro Bbr BePKy h HaAe)KHocrb KPen^eH he noABl4)KHbtx
vacreú, a raKlKe Apyrøe $axropur, Koropbre Moryr
orpr,r uare^bHo noB^rierb Ha sKcn^yarauø o rpy6o$pesepHoú
MauøHbr. HeøcnpaeHan rpy6o$pesepHaf, MauJhHa 4onxna 6urru
orpeMoHrt4poBaHa Ao Haqa^a pa6orbr. SorruLuoe .{øcno

npeAoTBPaThMbrx HecqacTHbrx c^yqaeB hMetoT cBoe Ha'.{a^o B

n^oxoM rexo6crryxøeanuu tpy6oþpe3epHbrx MauJhH.

f) Co4epxaru pexyr+øú øHcrpyMeHr B ocrpoM 14 qøcroM

cocroe H 14 r,r. Tu{are¡sxo yxoxeu H ur ü pexyr+ø ü ø HcrpyMe Hr c
ocrpbrMø pe)Kyur,r4Mø KpoMKaMø pa6oraer 

^yque 
ø 6e¡onacxee.

g) hcno,ruayüre rpy6o$pe3epHyro MaurøHy, nphHaA e)KHocrr4,

Pe)Kyu{he øHcrPyMeHrbr h T. A. B cooTBeTcTBuvl cyKa3aHnAMu

AaHHOTO PyKOEOACTBa nO sKcn^yaral4'nV, Yeø.rbtsae npø 9roM
ycAoBt4A pa6orur h Br4.ô, Bbrno^Hceñrori onepauøh.
ØcnonusosaHøe rpy6oQpesepxoú MauJøHbr 4ar Bbrno^HeHht

Apyfvlx, He npeAycMoTPeHHbrx 4ne ee gKcn^yarar-r,r4ø onepaqrü,
MolKer nphBecrø K Bo3Ht4KHoBeHhto onacHbrx curyaqøít.

Cne4ranuHbre yKa3aHHÍ no 6e¡onacxocrh A^t
Tpy6o0pe3epHbrx MaurrH.

A onaarocrb rpaBMhpoBaHhe
Tpy6oQpeeepHbre MauJøHbr rpaHcnoprøpoBarb ro^bKo c noMou-lbro
noAbeMHbrx MexaH ø3MoB.

f'lpø eae4enøh B 3Kcn^yaraq,øþ, Bo eper'ln pa6ortl' v npu
rexo6cnyxø e aaøu r py6oþperepnoù MauJ ø H br co6,loAaüre
HaqøoHa^bHbre npaBø^a rex+.z.Ku 6eeonacxocrø.

,4,øperrøsur no espureo6e3onacHocrx npo$eccøoHa^bHbrx coro3oB

Ao^xHbr crporo co6noAarucc!

ó. Tpy6oSpe3epHr're Maurhr{bl
c 3^eKrponphBoAoM (rrn RSG (**)).

Hanpnxenøe t4croqH14Ka roKa Ao^xHo coorBercrBoBarb AaHHbrM,
yKa3aHHbrM na rpy6oSpeaepHoü MauøHe.

l-lpøcoeAø nen øe rpy6o$peeepxori MauJ ø H br 4onxno 6urru
3aqtrl4eHo nPeAoXPaHhrener"r ua l6 A.
Peryrrnpno npoeepnüre Ka6e^b noAK^roqeHøA R cerv u, npr
Ha^Agurt, xa6enu-ygø n ørerru!

floAxrrþqaüre rpy6o$pesepHyro Mau¡øHy x 6,roxy KoMMyraqøø
TO^bKO nPø BbtK^lOqeHHOM TAaBHOM BbrK^roqaTe^e.

6nox xor"rtuyrau,hh Ao^)KeH BcerAa HaxoAhrcn B npeAe^ax
AOCrraeMocTø oneParoPa.

7. Tpy6oQpe3epHbre Mau¡r,r{br
c nHeBMonphBoAoM (rrn RDG (**)).

K rpy6oQpeeepHoü MauJøHe pa3peuiaercr noAK^rovarb AaB^eHhe
ne 6o,ree 6 6ap.

flo4xnrovaúre rpy6oQperepHy}o MauJhHy K cerø c)Karoro Bo3Ayxa
ro^bKo c 3aKPbrrbrM uaPoBbrM KPaHoM.
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flprxq¡,ln AeücrerR (cm. prc. A).
Tpy6oQpesepHat MauhHa orpe3aer r o6pa6arueaer crenxø rpy6ur
c noMor4bro pexyur,ero øHcrpyMeHTa. c no¡,roL4uro Kpene)KHoro
ycrpoücrea MauøHa ycraHaB^hBaerce na napyxnoú cropone rpy6ur
x c noMor4bro co6cr¡euHoro MexaHh3Ma pa6oveú noAar{ø o6eraer
rpy6y cnapyxø. B xa.{ecree øHcrpyMeHra c^y}Kar Kpyr^bre nø^bHbre

Arlcru AAA Mera^ a ø npoSø,runure Spesur, pe)Kyur,ae KpoMKa
Koropbrx Bbrno^HeHa B 3asøc14Mocrh or Marepha,ra rpy6ur rr
6urcrpopexyuL,eú cra¡ø nosulueHHoù npoeHocrt4 u^n Á3 TBepAoro
cn^aBa.

lcranoexa rny6unu pe3a npoh3BoAørcr c noMou{bro
ø HcrpyMeHranuHoñ tu n ø H¡,e,ruuo ù 6a6xø (l 6), r.lapn øpno
3aKpen^eHHoi't ua o6eøx 6oxoeulx n^nrax (3) ø nepecrasnseÀaoù
xo{oBblM eønror'a (6).

TpancnoprHuú ean (22), xoropurú c noMoulbro rpaHcnoprHbrx
Ko^ec co3Aaer ABø)KeHøe pa6oveti noAaqø, npr4BoAl4rcr or
14HcrpyMeHra^bHoro uJnøHAe^s c noMot4blo 2 cryneneù vepenvxoú
nePeAaqH.

Opøxqøon¡an r"ry$ra npeAoxpaHeer peAyKrop noAaqh or
nePerPy3K14.

Ø r-r crpyr"renrarrun ur ü u n ø x4e^b Bpaqaercr B oqeH b )KecrKt4x
noAuJønHhKax. FrraeHurù peAyKrop, co cma¡xoú norpy)KeHheM, A q

nPøBOAa øHCTPyMeHTa^bHOrO UJnøHAe^n COCTOøT ø: nnaHerapHOü
ø vepenvuoú cryneHeú.

Pe4yxrop paccqøraH raxøu o6pasoM, qro cryvaüxoe ropMo)KeHøe
qenLr Ao norrHoú ocTaHoBKl4 He npøBoA]4T K noBpe)KAeHøro. Bce
Ba^br PeAyKroPa BPaqaprce B noAuJønHøKax KaqeHør.

florrocru MauøHbr c oceMø npeAHa3HaqeHa A^e BeAeHøq no rpy6e
3aKpen^eHHoú rpy6oQpesepnoü r'rauløHbt ø 4.te nepeAaqh ch^
pesa+ÁA h noAaqø. lenaxa c Hapy)KHbrM 4øauerpolr rpy6ur
ocyqecrB^eercs nepecraHoexoú xo4oeoú ocn ( l0). l-J,enø

3aKpen^eHøs co6paxur h3 orÂe^bHbrx oAøHaKoBbrx 3BeHbeB.

Høcno neo6xoAr4Mbrx 3BeHbeB ulu ¡;l'tl+a 4eneti saeøcrt or
Hapy)KHoro AøaMerpa rpy6ur.

,{,o xavala pa6orbr.

fl oAroroehre^bHbre pa6orbr.
r Tpy6ur, pa3pe3aeMbre ¡ra cx¡aAcxoú n^ouaAKe, Aonxssr 6¡lru

y^olKeHbr rax, vro6ur pexyuløú hHcrpyMeHr He 3aK^hHøBa^o.

f A,rs y^or{eHHbrx rpy6 4oaxHo BbtAep)KøBarbcf, paccroflHøe or
napyxxoü creHKh rpy6ur 4o creHKø KaHaBbr He MeHee xax 50 ct¡
no eceü oKpyx<Hocrr4 rpy6ur na 4aøny a I ru.

I f'loaepxrocru rpy6u Ao^)KHa 6urru ovør.4ena or aarpazneaui'r u
3eM^ø. llpe4eapørenbHo y4a^ørb MrrKøe 3au{ørHbte noKpbtrht
noBepxHocrø rpy6cr.

r Pexyruøü øHcrpyMeHr Ao,rrKeH 6urru eur6par+ B coorBercrBr4ø c
Marepøa^oM rpy6or, rpe6yerrroü Qopr"rur o6pa6orxø h cMa3oqHo-
ox^alxAa¡oueü xø4xocrø.

3a Aonorrs ørenuHoú ø ¡rÖopr¡alløeù o6par4aúrecu x BaLu emy
nocraB u.r,ø Ky cMa3oq H brx Marepøa^oB ø ox^a)KAaþu4eú xr4xocrr.
(Crtrorpøre raK)Ke nHeBMarhqecKoe cMa3oqHo-ox^alKAaoul,ee
ycrpoùcreo 9 12 01 002 00 4)

Í'loAroroeKa rpy6o+pe3epHoü Marul,rHbr
(cm. prc. A).
Ornycrøru o6e ,rexautøe ¿p/r nporr4B apyra raúxø ( I l).

|xonrxoù (e veuo4gxe 4,rr r4HcrpyMeHra) xa MexaHh3Me noAaqø Ha

Bpe3aHr4e (7) noannru hHcrpyMeHr¿r bHyro unøHAenunyo 6a6xy l6).

VAanøru npø3onHbre eøxrur (9) 14 nepecraBørb xoAoByro ocu (10)
cor^acHo AaHHbrM taá¡uvxu c HapyxHbrMr4 l,øar'aerpar',rø (4) ua
axryansuur ü AøaMerp rpy6ur, .ô,rrr n pouexyroq H btx Be Auïv1H

øcno^b3oBaru cae4you-¡øli no Be^øqhHe Hapyxnurú AøaMerp
rpy6ur. Onnr¡ KpenKo 3arÍHyrb npø3oHHbte eøHrur (9).

Ta6¡rqxa Hapy)r(Hbrx ¿rar"rerpoe rpy6:

P D

I
[""] [aorm1

250- 400 9,6- 15,7

ll 400- 600 15,7 - 23,6

ill 600- 800 23,6-3r,5
IV 800- r000 3 t,5 - 39,4

t000- I 300 39,4- 5t,2

r 300- 3000VI 5t,2- il8,t

P: no^o)KeHøe xoAoBoñ oct4

D: 4øar"rerp rpy6ur

3axømnoe ycrpoùcreo (1) ¿¡c HarÍ)KeHhR qeneú xeo6xo4ør"ro
BrtHyrb BpaqeHøeM npy)Kr4HHoro craKaHa rax, .{ro6sl npø
ycraHoBKe rpy6oSpeeepnoù r"rau.¡ø¡rur 6urn 4ocrarovnurü xo4 4rrn
HAT9X(EHø'.

Co6paru u,enh HarexeHh¡ B coorBercrBl4t4 c Hapy)KHbtM AøaMerpoM
rpy6ur. lcraHoeøru rpy6oQpeaepHyp MauøHy ua rpy6y.

3axpenneHxe rpy6o$peeepxoÍ maurrxut Ha rpy6e.
Ha¡ro>xerxe 3BeHbeBbrx q,eneú.

Eur,e pacxpu¡rbre 3BeHbeBbre Llenø Ha^o)Khrb na rpy6y no o6e
cropoHbr rpy6oQpeeepnoü uauønur.

llpøno4nnru rpy6o$peaepHyþ MaurøHy ø nporrHfrb qenø noA
uenHbrMø 3Be3AoqKaMø rax, vro6ur noc^e onycKa MauøHbr Llenø
BouJ^h B 3allen^eHr4e co 3Be3AoqKamø. Harroxøru ceo6o¿xure KoHqbr
qeneü ua 3Be3AoqKø oct4 Hare)KeHna (14) ø xo4oeoù ocø ( l0). 3aret\,r

3aMKHfrb u,enu 6o¡rou (3 02 17 216 00 4) ø npe4oxpaHhrb AByMe
cronopHbrMr4 Ko^bqaMø (4 26 34 020 00 5).

Harsx<exre 3BeHbeBbrx qeneú.
CHa,{ana c^erKa HareHyrb qenø, ,{ro6ur oHt4 

^er^ø 
aarpy6y.

.ôrnn aroro Bpau-larb npy)KøHHbre craKaHbr. .A,an rovuoü BbtBepKø

HecKo^bKo pa3 nepeABøHyru rpy6o$pe3epHyro mauøny e o6e
cropoHbr no oKpy)KHocrr rpy6ur.

Bpaulenøerra npy)Kt4HHbrx craKaHoa HargHyrb 3BeHbeBbte qenø TaK,
.{ro6u¡ r.urøQr (24, puc. A) nonan B npoAo^bHoe orBepcrt4e
nPyxhHHoro craKaHa B nPeAe^ax BbrroqKø no oKpy)KHocTø.

Bo nper"rr npouecca pesxø neo6xoAøMo c^eAhrb 3a no^o)KeHøeM
LurrQra B MexaHh3M?x Harr)KeHhr. Ecrrø rpy6a He Kpyr^ae, Harr)KeHhe
Lr,eneü Mo)Ker ø3MeHerbce. flooror'ry npø pa6ore ueo6xo4ørvro
MexaHh3M HarflxeHøs xeo6xo4ølr,ro nø6o noArcHya, an6o ocrra6ør.

A onrarocrb Hecqacrxoro crryvan!
He noaoþauueomb nÞy)t<uHHde cmeKeHu gotbue 30 ?my mouxy!

lcraxoexa pex(yr4nx hHcrpyMeHToB.

A on"."ocrb rpaBMhpoBaHh'
Bc\egcm Bue H enÞeg H o MeÞeH H oro BKAtoq eH n A.

,\o ycmouoaxu omcoeguHumb BhAKy cemu htu wuoHr nogagu ot<amoro
Bægyxa.

f1 pø r"renn üre ro^bKo pex(yr4øe ø HcrpyMeHrbr c 6eaynpev H urr"r ø

Pe)Kyur,hM14 KPoMKaMø.

I llepe4 ycraHoexoú oeøcrr4rb r4HcrpyMeHralu¡rulù unøHAe^b H

TaK)Ke nPrroHHbte ø nocaAoqHbre noBepxHocTt4.

I lcranoeøru pexyr.uøú øHcrpyMeHr.

I Kpenxo 3arrHyrb KpenexHyro raiaxy uactpyMeHra.



I

BseAerre MatuhHbt B ÐKcn^yaraqhK).

Tpy6o$pe3epH.rn Marul,rHa
c e^eKTPOnPhBoA,oM:

Tpy6oSpesepHaf, MauøHa c
3^eKrponphBoAoM noAK^rovexa x 6noxy
KOMMyraLlh 14 CO C^eAypr{hMl4
annaParaMø:

-FnaeHurü BbrK^roqare^b/peeepcop

-aaulørHutú aBToMar ABørare^g
-Mh Ht4Ma^bHbrù pacqenøre,ru
HanP9X{eHø9

-uJTence^bHbte coeAøHeHh9

l-rraeHurù BbrK^roqare^b øcno^b3yerc9 A^t
BK^rOqeHøg ø PeBePCa HanPaB^eHr9
BpaqeHr4l. 3aulørHurü aBroMar ABørare^t
,l MøHøMa^bHurü pacqenørerru o6paryror
eAøHurù ysen. l'lpø neperpy3Ke

cpa6arcr eaer saul,ørH ur ú aBToMar AB r rare^n, np ø orK^loqeH ø ø

HanpfxeHøt cerh Mt4H14ManuHurú pacqenøTe^b orK^roqaer
rpy6oQpeaepHyþ MaurøHy or cerh 4,te npeAorBpaqeHr4e
HenPeAHaMePeHHOfO nOBTOPHOfO 3anycKa.

.A,nr exnovenøe rpy6oQpeeepnoü MauøHbr c^eAyer 3a¿eúcreoearu
sau{ørH¡¡ü aBToMar ABørare^s.
Saox xor"tuyrau,øh pacno^o)Kr4Tb AoctraeMo A^F oneparopa B

np6oe BpeMe.

Tpy6oQpe3epHafl Mau¡HHbr B qacrr,rr.rHo

B3Pbf BO3aUl}luleH HOM }lCnO^H eHa'tt/ta
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r l-lpr Qpeeepoeanøø eur6paru KaK Mox(Ho MeHbuJee 3aqen^eHt4e
t4 HcrpyMeHra. f'l poøaeoAøre^bHocrb pe3aH h.q Bo3pacraer c
yBe^øqeHøeM rny6rnur pe3aHHt.

I llorpyeøru pexyr.uøú øHcrpyMeHr npø6,røsørenuHo na 3 um
rny6xe, qem xeo6xoAl4Mo 14 3areM noAHtrb ua rpe6yer"ryo
rnyáuny. f'lpø eror"r pexyutøü øHcrpyMeHr BbtxoAr4r ø3

3aLlen^eHø9,

r Burx,rlo.{øru rpy6oÖpesepHy}o Mawu+y.

I Tenepb 3aÖøKo4poBaro nacrpoúxy,3arFHyB 4rrn aroro o6e
raúxø (l l).

r Bx^þqør¡ rpy6oQperepHyp MaurtrHy.

I Ec,rø Mor4Hocrb Moropa AocraroqHa, ro pa3pe3arb creHKy
rpy6ur ra oAøH npoxoA.

I f'lpoloxeunure rpy6sr Moryr Bo BpeMt pe3aHør h3MeHhrb cBoe
no^oxeHhe h 3a)Karb øHcrpyMeHr B pa3pe3e. f'loeror"ry
nocraB^eHHbre K^øHbe c^eAyer e6øearu B pa3pe3 qepe3

pery epHbre paccrorHr4e 3a Pe)Kyur,r¿M hHcTPyMeHToM.

Ha e:pureoonacHbrx yqacrKax øcno^b3oBarb K^øHbt
(6 33 05 0 I 3 002) (RSG Ex I 8 a/b (**) nocrao^neMbre
npøHaMex(Hoctø) ø Mo^oroK øa 6eautcxpoBoro Marepøa^a.

r He neperpyxaru rpy6oQperepuyo MaurøHy.

r l'leperpysxa Ha^øLlo, ec^Lr npø Bpe3aHøø Bpaqapu{eroct
pe>Kyru,ero 14HcrpyMeHra qhc^o o6oporoB Moropa 3aMerHo
na^aer. BcneAcreøe groro naAaer oAHoBpeMeHHo
nPoLr3BOAøTe^bHOCTb Pe3aHør.

Ha ro¡crocreHHbrx rpy6ax (s > l0 mm) pas¿enxy KpoMKø noA
ceapKy c^eAyer Qpeaepoearu 3a HecKo^bKo npoxoAoB.

OAøHaxoeac Qopr'ra pe3a 3aBøcør or c^eAyþuløx $axropoe:
- BbreepKr4 rpy6oQpeaepnoü uaulø¡ror Ao Haqa^a pa6orur,

- orK^oHeHøe reoMerpøqecxoü Qopr"rur rpy6ur or Qopr"rur Rpyrc vl

q14^14HAPa,

- cocroeHøe pexyueü KpoMKr4 øHcrpyMeHTa,

- rBepAocr14 Marepøa^a rpy6ur.

Tpy6oÔpeeepHaA MauluHa or^alKeHa raK, qro npl4 Ar4aMerpe rpy6ur
s 300 MM ø 600 r"tu Haqa^o h KoHeLr, 

^t+Httv 
pe3a noqrø coBnaAaþr

hs-ga ¡xcqeHTpør{Hocrø HanpaB^sþulero Ba^a MerKa
xacrpoúxø (24, at pøc. D) Aeúcrsøre,\uHa ro^bKo A¡c o6oøx
Ha3BaHHbrx AøaMerpoB. A^s 6o¡uruøx AøaMerpoB Mo)xer
Bo3HøKHyrb seo6xoAr¡r¡ocru e no4crpoúxe.

O6parxurü xo¡, Tpy6oQpe3epHbrx
Mau¡HH (RSG (**)/RSG Ex (**)).
Haxecexxe Marepll.r bHoro yutep6a!
,[o eosaþomo mpy6oþpesepuoù uowuuu c egyem BbrBecmt4 pexyguit
uHcmÞyMeHm øz mþy6a¡lmo6u nÞegomBÞamømb noBÞÐKgeHhñ
uHcmÞyMeHmo h ÞegyKmoÞo.
r lcranoeøru r^aeHurü BbrK^roqare^b/peaepcop e

no^o)KeHøe <0> (Burx,r.).

r Bureecrø pexyr+øù hHcrpyMeHr uzrpy6ut.
r Bxrro.{øru peBepcop na o6parHurù xo4.
Tpy6o$peeepHaf, v.aluul4lr,;a He nplrroAHa A^.f, pe3aHxn Ha
o6parxom xo4y!
Tpy6o$peeepHbre MauJíHbr c nHeBMonphBoAoM He rMeK)T
o6parxoro xoAa!

lxaraxxn no ox ax(AeHíþ.
HaxeceHre Marepra^bHoro yr4ep6a!
Mu þexoueugyer npuMeHlmb nÞuHygumetbHoe cMo3oeHo-

oxuax<gapqee ycmpoùcmeo þuþuøt AA4H. [1pu negocmomoeHoM

oxto)KgeHhn u cMosKe cmÞpKKo MÐKem 3oK\uHumbcn.
?mo uoxem nÞuBecmu K noAoMRe r4HcmÞyMeHma.

I Hyrynnure rpy6ur peearb BcerAa B cyxoM cocl'os+uu 6es
nP14MeHeH øe cMa3oqHo-ox^ax(Aapqero cPeAcrBa.

r flørrusurü AucK A^vi Speay aan pe3Kll He^erøpoBaHHbrx cra^bHbrx
rpy6 ox.laxAatu murrtuHoü eo4oñ.

c

t?.t I

I

1l

i

l1epe4 6¡oxor¡ KoMMyraLr,hh c^eAyer
ycTaHoBøTb Aono^HøTe^bHyro
KoMMyraLløoHnyro xopo6xy c
BbtK^toqaTe^eM A^t BK^toqeH h9
rpy6oSpesepnoú uau¡ø¡rur na
B3pbrBoonacHbrx yqacrKax soH¡r 2.

Snox xor"tmyraLlhø pacno^o)Ka4Tb

AoceraeMo A^e oneParopa e ,ro6oe
BPeMÍ.

^z i ', BspureoonacHocrb
6rrOx xOtraUyraL{øø PaCnO^O)l{øTb 3a

npeAe^aMø gonur 2.

A no.nu cpa6arureaHør 3aulhrHoro
aBTOMaTa, nePeA noBTOPHbTM

BK^rOqeHøeM, C^eAyeT BbrK^roql4Tb

Aono^Hhre^bHulü eulxnpr{are¡u.

Tpy6oSpe3epHae MaurhHa
c nHeBMOnprBoAoM:
hcno¡HeHze RDG l8-3 a/b (**) BK^roqaerce pacno^oxeHHbrM B

u^aHTe noABoAa cx(aroro Bo3Ayxa uaPoBbrM KPaHoM, xoropcrú
HaxoAl4Tcg nP9MO nePeA nHeBMaTøqeCKøM MOTOPOM.

O6paqeHre c MaulrHoñ.

A on"arocrb rpaBMí poaaHlt'
Bo epemn þo6omu sar4umuuù Ko)t<yx gooKen 6umø notHocmbo
sa*Þbtm u zaþurcuþoeou!

l'lpoeepøru npaBt4^bHoe HanpaB^eHr4e BpaqenøÍ øHcrpyMeHra B

rpy6o$peaepsorZ uauøne c o^eKrponpøBoAoM. Hanpaenenøe
BpaqeHøF Mo)Ker 6urru ø3rrreseHo peBepcnBHbrM BbrK^loqare^eM.

I Onycrøru c noMoulbro pyKonrKr4 epaulaþu¡øücc nør\uH¡rú Aøcx
KaK Mo)KHo r,ry6xe a py6y.l-ay6oxo norpy)KeHHbrü nø,rcnurü

Aøcx c¡a6u¡l'3t pyer HanpaB^eHhe pe3a.

B

ti
ü
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Hacrpotxa ror{Hocrh xoAa.

D

t9

24

¡0

/-

I Ornycrøry raúxy (15, o,l. pøc. A) K^þe Ha 46 ¡¡¡¡.
I floeepnyru ocu (10) no orHoureHøro x naxna4xe (19).

I 3arnlryru rarixy (15).
flpø apaulenøu ocu (10) no vacoeoú crperxe (e ranpaerrexøø
pe)Kyqero h HcrpyMeHra) nuaua pe)Kyulero r HcrpyMeHra
cMeulaerce BnpaBo (nanpae,reHøe B3rAeAa paBHo HanpaB^eHøþ

ABr4)KeHøfl rpy6oQpesepnoü maurøHur, npø Haxox(AeHhø
oneparopa no3aAr,r rpy6oSpeaep aoù r"raur ø Hur).

f'lpø epau¡enøø ocø nporøB qacosoü crpe^Kh 
^t4Hør 

pe)Kyqero
øHCTPyMeHTa CMeUJ,aeTCr COOTBeTCTBeHHO B^eBO.

3axpenrteH l,le rpy6oQpesepuoü ¡vrar¡¡ xn ur.

<A> Heo6xoAøtuoe pa6ovee npocrpaHcrBo npø Haø6onouieü
rrry6nae Pe3aHøt.

<D>> uapyxHurú Aøar"rerp rpy6ur

<i>> qøcrro 3BeHbeB Llenø npø AøaMerpe rpy6ur <D>>.

An¡ AocrøxIHVA onruwa bHoro HarÍ)KeHøt qenø npø
Heo6xo4ør"rocrø Moryr 6srru øcno¡u3oBaHbr no^oBøHqarbte 3BeHbfl
c A,rønoù e 31,75 MM, nphK^aAbrBaeMbre K nocraBKe B qeMoAaHe A^r
14HCrPyMeHra.

flprr'rep:
.ô,an rpy6ur c Al4aMerpoM D=400 r',t'a rpe6yercc 6 geeHues qenø

(nor"rep n,rf, 3aKa3a 3 02 3l 013 02 7).

3axrrpqnre^bH bre pa6orbr.
r Bureecrø pexyur,øü øHcrpyMeHr ue rpy6u.
r Burx¡ro.{øru rpy6oQpeaepHylo MaurhHy.

I Cnsru pexyurøü øHcrpyMeHr.

r Pacxpurru Kpen^eHøe rpy6o$peaeproú r¡aurønur.

Mau¡rxur c nHeBMonprBoAoM:
I OrcoeAø¡røTb r!^aHr noAaqø cxaroro Bo3Afxa, 3a^hrb B

HanopHutü narpy6ox Moropa HeMHoro Mac^a A^e 3aqt4rbt or
KOPPO3},íø ø BK^rOqr4rb MOrOp Ha KOPOTKOe BpeMc.

I 3axpurru orBepcrøe A^t uJ^aHra 3aulhrHbrM Ko^nar{KoM.

Xpaxexne rpy6oQpe3epHoü MauhHbr.
I llpe4oxpaHhrb Hapy)KHbre Mera^ uqecKøe qacrø or Koppo3r4ø.

I Xpanøru rpy6oQpesepHyþ MaurøHy B cyxoM noMeuleHhø.

Texo6cny>Knaa*ne rt peMo HT.

Texo6crryx(heaHre í peMoHT.
M sr pexor"renAyeM Hauy cepe ncHyro MacrepcKyro (uerrparrunan
peMoHrHar r"racrepcxan). A4pec cM. B KoHLle AaHHoro pyKoBoAcrBa
no 3Kcn^yaTaLlø14.

.A,,tr per"roxra hcno^b3oBarb ro^bKo noA^øHHbte 3anqacrh $øpr'lur
oAl/H.

/\ onra"ocrb rpaBMípoBaHhfl
Bc egcmBue HenÞegHoMeÞeHHoro BKNoeeHriñ.

Ao uo,to¡o pa6om no HoAogKe øtu mexo6c,tyxuBeHuro
mþy6oþpezepoeo¡øuoù Mowulbt omcoeguHhmb wmencetbly'lo BuAKy

xa6e¡n numaHuA utu wtaHr nogaqu cx<omoro Bo3gyxo

om cemh cno6xenua!

D

[¡"*]

A

[¡¡¡¡]

Heo6xoaør¡an
MÌ,iHa qenh Ha

oAHy croPoHy

[¡rn¡]

l'l03hrthÂ
xoAosoñ

och

ooula¡ a^r"a
qenh

[¡¡¡¡]

ix

800
850
900
950
t.000

356
3s5
355
354
3s4

2.862,0
3.00 r ,0
3.142,0
3.284,0
3.428,0

IV 5.724,0
6.002,0
6.784,0
6.568,0
6.856,0

t0
t0
t0
il
il

t.000
r.050
t. r00
t. t50
r.200
t.300

3t2
3t2
3t3
3r3
3t3
3t4

3.464,0
3.607,0
3.75 t,0
3.896,0
4.062,0
4.338,0

6.928,0
7.2t4,0
7.s02,0
7.792,0
8.t24,0
8.676,0

il
t2
t2
t3
t3
t4

VI r.300
t.400
t.500
t.600
t.700
t.800
t.900
2.000
2.t00
2.200
2.300
2.400
2.500
2.600
2.700
2.800
2.900
3.000

293
295
297
298
299
300
30t
30t
302
303
303
303
304
304
305
305
305
305

4.355,0
4.65 t,0
4.950,0
5.250,0
5.553,0
5.857,0
6. t62,0
6.468,0
6.775,0
7.083,0
7.39 t,0
7.700,0
8.009,0
8.3 t9,0
8.629,0
8.940,0
9.25 t,0
9.562,0

8.7 r 0,0
9.302,0
9.900,0
r0.500,0
I t. t06,0
I I .7 t4,0
12.324,0
12.936,0
t3.550,0
t4. t66,0
t4.782,0
r5.400,0
t6.0 t8,0
t6.638,0
t7.258,0
17.880,0
t8.502,0
t9.t24,0

t4
l5
t6
t7
t8
t9
20
2t
22
23
24
25
26
27
28
29
30
3t

*Hor"rep A^F 3aKa3a qenø 3 02 3l 013 02 7, cocronu¡eú øs l0 seeHcee c 4aøxoü
coorBercrBeHHo s 635 ¡',rÀa.

E

i

A

flostau,Án
xoAoeoú

oct4

D

[¡¡u]

A

Ium]

Heo6xoaøuan
a^hHa qenH Ha
oAHy croPoHy

[""]

O6utas a,røsa
qenø

[¡¡"]

¡x

2s0
300
350
400

452
452
450
448

.427,0

.525,0

.632,0

.744,0

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

5
5
6
6

400
450
s00
550
600

4t4
4t3
412
4|
409

t.782,0
t.898,0
2.0 t 9,0
2.t44,0
2.273,0

3.564,0
3.796,0
4.038,0
4.288,0
4.546,0

6
7
7
7
I

600
650
700
750
800

383
383
382
38t
379

2302,0
2.433,0
2.566,0
2.702,0
2.840,0

4.604,0
4.866,0
5. t32,0
5.404,0
5.680,0

I
I
9
9
9



O6r¡lre ytasar.ul
Pa6orur no rexo6c,ryxÁBaHAþ pa3peuaercr Bbrno^Herb ro^bKo
o6yveunurM cneqøa^øcraM.

Pa6otu no yxoAy ø rexo6cnyxnBaHVlo oxBarbtBaþT B ocHoBHoM:

- Hapyx(Hyro o\.{øcrKy rpy6oQpeeepHoü mau.¡ønul ø qeneü
KPen^eHøt

- Bø3ya^bHbrú xoHrpo,ru eceù rpy6oSpesepxoü MauøHbt

- cMeHy Mac^a PeAyKroPa
- 3anpaBKy Mac^a B 6rrox eos¿yxonoAroroBKø
- cMa3Ky xoAoeoü peau6or ø 4eneü
- cM¿t3Ky Han paB^f ror4r4x 14 HcrpyMeHran¡Hoù uJ n ø HAe^bHo ú 6a6xu

e ycrpoúcree HarFXeHør n rpaHcnoprupolaHu+

Yxoa 3a 3BeHbeBbtMrr qenf,Mll
CHa.{ar\a oqøcn4Tb 3BeHbs qenø or rpy6srx zarpalnenuú ø 3areM
Trqare^bHo oq øcrhrb npoMbt Bor{ H blru 6esgø Hor"r, Kepoct4 HoM t4lt4

no4o6nurn cpeAcrBoM.

Anc o6ecne.{eHø9 cMa3Kr4 no^o)(hrb o'{t4uleHHbre Llenh
Ha HecKo^bKo qacoB B BÍ3KOTeKyqee MaC^O, HanpøMep,
B rPaHcMl4ccl,loHHoe r"rac¡a SAE 140.

y'\ orrrarocrb Hecqacruoro crryvan!
Ilepeg noemoÞHbtM nÞuMeHeHheM nogBeÞrHymb 3BeHbA uenu
mulometbHoMy Bt4syotbHoMy RoHmÞouto no 6eeynþeuuoe cocmo*Hue.
3o¡teuuma noBÞÐKgeHHbte gacmu u Hegocmoþutt4e cmonoÞHbrc
KOA6qO.

14ucrpymeHTa bH.us unhHAe^bHafl 6a6Ka
I flpoeepørb ypoBeHb Mac^a B peAyKrope.

r l'lpø xaAo6nocrø 3aMeHørb rpaHcMr4cct4oHHoe Mac^o.
Crraorpø TaK)Ke pa3Ael <<Cmagoqssre cpe4crBa h cxeMa cMa3Kh)).

Koxrporru ypoBr{s Mac^a B peAyKTope
KaxAsrü pa3 Ao Haqa^a pa6orur npoeepnúre repMerøqHocrb
t4HcrpyMeHraruuoü ur nøu4errunoü 6a6xu:

I flo¡oxør¡ rpy6oQpeeepHyþ MaurøHy 6oxoeoü nnuroi'r,
rexauteñ Hanporr4B 3aulnrHoro orpax{AeHøc pa6overo
øHCrpyMeHra, Ha ropø3oHra^bHyro noBepxHocrb.

I BureøHrøru peeu6oeyo 3ar yurKy (25, pøc. A).

lxaeaxxe:
Ecnø rpaHo"røcct4oHHoe Mac^o KaK pa3 eqe BbrreKaer ø3

peau6oeoro orBepcrøe, ro ypoBeHb Mac^a coorBercrByer HopMe.

I B nporøenoM c^yqae Ao^r4rb Mac^o
(o"r. pas4err <<Cnagoqs¡re cpeAcrBa ø cxeMa cM¿t3KhD.

r Kpenxo 3alr+rurb peru6oeyo 3ar^yurKy.

Cmexa rpaHcMtlcclroHHoro Mac^a
Cmeny Mac^a npoBoAr¿rb noc^e npøBeAeHHbrx e ra6,\øLle pa6o,+4x
qacoB, Ho He no3AHee KaK qepe3 I 8 r¡eccu,ee.
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Haxecexre Marepra^bHoro yqep6a!
Ec¡u ne 6ygym eunotneH* npegnucaHHde nÞoleÞRu, mo Bo3Mox<Ho

BosHuKHoBeHue ceÞbæHoro yqep6a u nogeHue MouJ,Hocmu

nHeBMoMomopo.

,{,emoxrax< n HeBMoMoropa:
r lcranoeøru rpy6o$peaepHyro MauLrHy rax, .{ro6sr

nHeBMOMOTOP HaXOA!4^C9 Ha CaMOM BbTCOKOM MecTe
l'lHcrpyMeHranusoü u nøxAerrunoü 6a6xu.

r BorsøHrøru 6 eøHroe c qørrøu4pøvecxoü
ro¡osxoü ( I 8) (cu. pøc. A).

I CHcr¡ nHeBMoMorop.

C6opxa ocyqecrB^flercn e o6parxoü noc¡eAoeare^bHocrh.
CrreAøre 3a TO9HblM COq^eHeHøeM llJeCTePeHK14 MOTOPa ø
nlaHerapxoü nepeAaqh.

Mexa¡rrgÀ,r noAaqh Ha Bpe3aHhe (cM. phc. A)
I HapyxHan 6oxoeac noBepxHocrb raúxuc.rpy6aoi,r pesu6où (17)

AoÆKHa 6urru ecer4a .{øcroú or 3arpn3HeHrù ø crre4oa
p)KaBqhHbr 14 c^erKa cMagaHHoü.

r l'lpø cMeHe Mac^a peAyKropa oqhcrl4rb h cMa3arb xo¿ooyto
peeu6y.

.{,euoxrax<:
I BursøHrørb BøHr c llt4^øHAprr{ecxoú ronoexoù (8).

I BurHyru 6oar (5) ø3 KpbrurKr4.

I Tenepu pyxonrxoú BbrBr4Hrr4rb MexaHh3M noAaq14 Ha Bpe3aHøe ø3

raúxø c ryy5uoít peau6où.

I Aeranø c peau6oü oqøcrl4rb h cMa3arb Mac^oM (o'1. pas4ea
<<Crúago.{Hbre cpeAcrBa ø cxeMa cMa3Kr4)) na crp. 78).

I l'loepex4eHHbre rpr3ecbeMHbre Ko^bqa 3aMeHnrb.

C6opxa
C6opxa ocyuJ,ecrg^eercr e o6parxoú noc¡eAoeare^bHocrø.
OcropoxHo, rps3ecbeMHbre Ko^bLla He Ao^)KHbr øMerb
noBpe)KAeH hú nocrre c6opxø !

3ax<xrrn noe ycrpoücrBo
f'lpeAorepau+aüre earprsueuøe pesu6ur pbrM-BøHroB
(3, pøc. G) e npyxønHoM craKaHe.
l1pø Ha¿o6nocrr4 oqøcrl4rb peeu6y ø cMa3arb Mac^oM.

Cl¡agoqxure cpeAcrBa H GxeMa cMa3Kh

Clra¡o.{xure cpeAcrBa,A^fl nHeBMoMoropa
C^,ragxa B nHeBMarøqecxøù Agørare^b nocrynaer ø3 Mac^eHKø
6noxa rexo6cAy)KVBaHVe, Torr¡xo B c^yqae A^øre^bHbrx npocroee
Heo6xoAørrro Ao6asnsru HecKo^bKo Kane^b Mac^a B

eoa4yxora6opHoe orBepcrøe nHeBMarhqecKoro ABørare^e.
Mac¡ro A^e cMa3Kh hHcrpyMeHTanuxoi
rrrníHAe^bnoú 6a6xn

Hau.ra rlenrpa^bHaq peMoHTHae MacrepcKae Bbrno^Ht4r ¿an Bac
cMeHy Mac^a n yfa4ÀV3al4'uÐ craporo Mac^a.

TpancmøccøoHHoe Mac^o c¡ueafare B Ten^oM coc'tollvltl t4

HenocpeAcrBeHHo noc^e xpaHeHøf, rpy6oQpeaepuoù ¡¡auø¡tul.

llxee¡ìñoÀloroP
llHeeMoñrorop c^eAyer noABeprarb ocHoBare^bHoü npoeepxe ø

oql4crKe nocrre 200 pa6ovrx qacoB, Ho He pexe oAHoro pa3a B roA
nph øcno^b3oBaHVV vr1croro, o6eseoxeHHoro ø cMa3aHHoro
Mac^oM c)Karoro Bo3Ayxa. Pexor¡e¡rAyer"r nopyqarb
rexo6crryxøea+ue v peMoHT nHeBMoMoropa naueú r4enrpanunoü
pelroxruoú macrepcxori.

Cpoxø cMeHbr [pa6. vacur]
TPaHCMTf CCøOH HOrO MaC^a

RSG Ex 18 a (**)
RSG 18 a (**)
RDG '18-3 a (**)

RSG Ex 18 U 1xx¡
RSG 18 b (rÉ'l')

RDG 18-3 b (**)

llepean cMeHa Mac^a

noc^e
20-40 80 - 120

f'l ocne¡,yrorrar cMeHa
noc^e

80 - 120 200 - 250

CMaso.,lHoe

cPeAcrBo
ARAL EL

Degol

!naxoexa Homep Aar :axasa AøanasoFl
reMneParyP

t'cl

Cner-¡øQøxaqør

BMB 460 2 tmpa 32t 32 009 0t 3 -15 ¿o +50

BMB IOO 2 nmpa 32t32009029 -35 ¿o
+5

Tpano"røccøouro
e (pe4yxropnoe)
¡¡ac,ro røn-CLPF
cor^acHo HoPMe

DtN t5502.
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PexottesAye¡¡bre BR3Kocrø TpaHcMr4cc,4oHHoro Mac^a A e
pa3^øtrHbrx Aøana3oHoB oxpyxaouleü reMneparypbt:

Cmagoqxu¡e cpeAcrBa A^e noBepxHocreü cKo^blKeHrf,
Arrs CMaSuleaHÁA V1 yy(OAA 3a nOBePXHOCT'MI4 CKO^b)KeHr4t

peKoMeHAyeM npøMeHrrb 6egxrcnoru¡re, BoAoctoùxøe QhpMeHHbte
n^acTt4qHble CMil3K'4 A^t nOAUJ h n HøKOB CKO^b)KeH hq.

Mau.rø¡tur c KoAoM crpaHbr N34 (,rerxo u$eïrvlþtíWtpyeMbre no
HoMePy 3aKa3a Ha 3aBoAcKoü ra6rrøvxe, sa9 u l0 rúecre crocr
Llt4QpH 3 u 4 7 360 XX XX 34 X) nocrae,rnorce BMecre c 3a^hrbrM
B peAyKrop Mac^oM BMB 100.

f'lpø orrpysxe B øHcrpyMeHra^bHyro unøHAe^bHyo 6a6xy
3anpaB^eHo r"racno ARAL EL Degol BMB 460. Hacrocre,\¡t-to
PCKOMCHAYEM HE NP'4MEHflTb APYTOE TPAHCMhCChOHHOE MACAO.

lcrpaxeHhe HeícnpaBHocreú (run RSG (**) , RSG Er (**)).

F

t:
63
Ec

+50

40

+5
0

G

tr

o

(Ð I,i,

3 23

3

Toqxa cttragxø Cti¡aso,{Hoe ønø pa6ovee
cPeAcrBo

2 (peayxrop) cMorpr4 ra6au4y
cMa3oqHoro Mac^a A^9
ønCrpyUeura,rsHOù
uJnkHAe^bHoú 6a6xn

3 (noeepxxocrr4 cKo^blKeHhf, h
xoAoBae pesu6a)

n^acTlrqHa9 cMa3Ka A^t
noAuJhn HøKoB cKO^bXeHø9

Hercnpaexocru Bo¡mox<Han nphqlrHa Mepur ycrpaHeHhr

OqeH¡ Htts<Áe oKpy)Kaþqre reMneparypbr Øcno^u¡oearb H ø3KoreMneparypHoe 
-

rpaHcMr4cct4oHHoe Mac^o Qøpr'lor (Þ41,4 H

3arynu trca pexyr+ø ü h HcrpyMeHr 3ameHnru pexyutøü !4HcrpyMeHr

Her uanprxeHnA B certt f'lpoeepøru npøcoeAøHeHøe cerø ø KoMMyraLlt4oHHbre
annaParbr

Henpaeørruxoe Hanpfl )KeHøe cerh f-lpoeepøru AaHHbre nphcoeAøHeH vA ceru

Crrøuxor,,r 6urcrpan noAaqa ølø 6onuu.¡oü crem
Marepøa^a Ha o6opor

Orp ery,rø po earb peAyKrop u I u au coxpat ut a r ny 6øny
norPyr{eHø9

florepø Mac^a B pe¿yxropnoü xopo6xe Aonøru Mac^o. f'lpø noeropnoM na^eHhø onpeAe^hrb
Mecro yreì{Kø u YcrPaHVTb.

Morop u pexywuú
14HCTPyMeHr

ocTaHaB^øBalorct

Hpeseurvaünoe noBbruJeHøe reMneparypbr Moropa Peaxrreøpoear¡ 6nox KoMMyraqhø 3 07 02 041 0l 4

f'loepex4en r-roe 3BeHo Lr,enø 3ameHøru 3BeHo qenh

Henpaeøasuo coeAøHeHa Llenb l'lpoeepørs ToqKn coeAhaeaui't u LrcnpaBørb

f'loepex4enøe qenHoñ
3Be3AOrtKø

flaneu uenh BcraB^eH He no^Hocrbro Beecrø na^eu, no^Hocrbro B 3BeHo
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HexcnpagHocru Bo¡uox<Han nplrqíHa Mepu ycrpaHeHhfl

florpeunocrb B BbrBepKe rpy6oSpesepuoù
MauJøHbr 14 Llent4

Cmorpø <<lloAroroeKa rpy6oQpesepHoü raauøHtr
(crrl. pøc. A)>> crp. 66. Cr"rorpø <<3axpennexøe
rpy6oSperepHoñ MauJøHbr Ha rpy6e>> crp. 66.

Orcyrcreøe 3KcueHTpr4qHocrh HanpaB^stoluero
Ba^a

Orperyruapoearb roq Hocrb xoAa, cM. << Hacrpoüxa
roqHocrl¿ xo4a> crp. 68.

3ary nu rtc a p exy wuia r H crpyMe Hr 3ar'renøru pexyutøü nHcrpyMeHr

Kocoe H^h BeprhKa^bHoe pacno^olKeHøe rpy6ur,
xexpyraocru rpy6ur

hcnorrusoaarb HanpaB^rrou¡ee ycrpoücrBo, cM.
<<3axpenaen øe rpy6oQpesepuoú r'aar.u ø n ur ua rpy6e>>
crp. 66. Cr"rorpø <<Hanpaeanroqaq pe3a> crp. 75.

florpeur nocrb rpaeKrop14 14

Pe3a

fleperpysxa pelKyu{ero øHcrpyMeHra Orpe rynø po earb peAyKro p u I u an co xpar ur t r ry 6 zrny
norPy)KeHr'r'l

Her HanpnxeHVA B cerrl flpoeepøru nphcoeAnHeH ue cerÁ ø KoMMyralløoHHbte
annaPaTbr

Bstxrttoqarer\u He BK^roqeH llpoeepøru BbrK^roqare^b

Coxpau{eHHa¡ ønr
ne4eücreyroulan Synxr¡øn
MAUJ]4HbI

f'l pocxarruaut eau øe r'ry$rur Orpe ryrrra poaar b p eAyKro p n 
^n 

n opyerlrb 3aBo¿y

Qøpr"rur OAØH ycraHoBørb MoMeHT cpa6arureaHøn
r,ayQrur

CrrøuXOt"t BblCOKag nOAaqa Orperynrpoearb peAyKrop

SonuLuas rayíøna norpyxeHøf, pex(yqero
hHcrPyMeHra

lmexuurøru r rty6uny norpyxeHøe pelKyqero
øHCrPyMeHra

He aarruyra raùxa (l l) 3arauyrt raúxy

f'lpocna6,reHre L¡enø f'lpoeepøru Hare)KeHøe L¡,enh

CønuHas eu6pat¡øn

3ary n u ncn p exy uuia ø H crpyMe H r 3aruenrru pexyruøü øHcrpyMeHr

lcrpaneHre HehcnpaBHocreü (rrn RDG (**)).

Hexcnpaaxocru Bo¡uox<xan nphqrHa Mepur ycrpaHeHl,lt

3ar',repsaH øe n HeBMoMoropa f1pør"renrru cneqøa^bHoe lroposocroüxoe
cMa3oqHoe cPeAcrBo

3arynøa,cr pexyurøù øHcrpyMeHr 3aneH øru pe>xywøú 14 HcrpyMeHr

flaAe¡røe AaB^eHhe l-'lpoeepøru noAaqy cx(aroro Bo3Ayxa (6 6ap)

3arpnrxenøn, Koppo3øe t4AV t4s+oc nonacreü s

nHeBMOMOTOPe

Hanpaeøru Morop $øpr',re OAØH Ha peMoHr

Crrøuxor"r 6urcrpan noAar{a ørrø 6o¡ur¡oü cuem
Marepøa^a xa o6opor

Orpe ryrrø po earb peÂyKro p u I u t'u coxpar w t r ty 6 vtuy
norPyxeHøfl

Morop u pexywuír
14HCrPyMeHT

ocraHaB^øBaþTct

florepø Mac^a B pe4yxropHoù xopo6xe Aorrøru Mac^o. f1pø noeropxoM na^eHøh
onPeAe^ørb Mecro yreqKø v ycrpaH)4-rb.

floepex¿,eunoe 3BeHo qenø 3arueuøru 3BeHo qenh

Henpaeønuno coeAt4HeHa Llenb ['lpoeeprrs roqKø coeAhaeaui¡ u øcnpaBhrb

f'loepex4,eHøe ¡-r,enHoù

3Be3AOqKt4

flarreu uenø BcraB^eH He no^Hocrblo Beecrø na^eLl no^Hocrbo B 3BeHo
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Hercnpaexocru Bogmox<xa¡ nprlqhHa Mepu ycrpaHeHÍfl

l-lorpeurnocrb B BbrBepKe rpy6o$pesepnori
MauJøHbr A \enø-

Cmorpr << l-loAroroe Ka rpy6oQpesepuoü lraur ø H ur

(o"r. prac. A)> crp. 66. Cr"rorpø <<3axpenaeuøe

rpy6o$pesepHoú trau.løHul Ha rpy6e)) crp. 66.

Orcyrcreøe 3KcLleHrpr4t{Hocrø HanpaB^eroltlero
Ba^a

Orperynø poaarb roq Hocrb xo4a, cM. << Hacrpoù xa
roqHocrø xo4a> crp. 68.

3arynø,rcn pexyurøü øHcrpyMeHr 3amexøru pexyurøü hHcrpyMeHr

Kocoe nNA Beprvir.atbHoe pacno^oxeHøe rpy6ur,
nexpyrrocru rpy6ur

hcnonugoearb HanpaB^nror.4ee ycrpoücrBo, cM.
<<3axpenrreH øe rpy6oQpesepHoü rraaul ø n ur na rpy6e>>
crp. 66. Cr',rorpø <<HanpaenRoulaq pe3a)) crp. 75.

florpeu nocrb rpaeKrop14 14

Pe3a

lleperpyaxa pexyqero hHcrpyMeHra Orpery,røpoearb peAyKrop nIut u coxpatma rnyíuay
norPy)KeHHe

HeAocraro.{H oe uN4 no^Hoe orcyrcrBr4e
AaB^eHh9 CX{aTOrO BO3AyXa

l-l poeepøru ycraHoBKy noAaq h c)Karo ro Bo3Ayxa

Ø¡noc ,ronacreú 3alrenøru 
^onacrø

He4ocrarovxoe cMa3brBaH he Moropa flpoeepøru ypoBeHb Mac^a B 6¡oxe
BO3AyXOnOATOTOBK14

CoxpaulenHar øaø
ne4eücreyou-r,an QyHxuøn
MAllløHbI

f1 pocxarrcsur ean øe r,ry$rur Orpe ryrø po aarb p eAyKrop 14 N4 n opyetlrb 3aB oAy

Srapr"rur OAØ H ycraH oBr,rrb MoMe Hr cpa6arur san øn
rrry$rur

CrrøLUXOt¡ BblCOKaq nO.ô,aqa Orperyaøpoearb peAyKrop

SonuLuac r ny6nua norpy)KeHr4e pelxyqero
14HCrPyMeHra

lr'reH uLu øru r ay6uuy norpyx{eH øe pe)Kyu.r,ero

nHcrPyMeHra

He aarnnyra raúxa (l l) 3arnnyru raüxy

flpocrra6lenøe 4enh flpoeepøru Hare)KeHøe Llenh

Cø¡tuan eøápaque

3arynøncr pexyr+ø ú 14HcrpyMeHr 3aruesør¡ pexyr+øù øHcrpyMeHr

Elox Bo3AyxonoAroro BRvt.

Arrs rrna RDG (**)
Cpox crryx6ur nHeBMarhqecxoü ycrauoeRn3alucr r B ocHoBHoM or
noAroToBKø CXaTOTO BO3AyXa.

floaror"ry e xaxAoü nHeBMarhqecxoü ycranoexe ycraHaB^øBaþr

$ønurpur 14 Mac^opacnbri'uretn, Koropbre, oAHaKo, Aortxxor 6srru
npaBø^bHo HacrpoeHbr ø rpe6yror npaBø^bHoro yxoAa.

lcraxoexa 6rtoxa Bo3AyxonoAroroBKr

lcrauoexa ocyrJlecre^sercn B HanpaB^eHh14 crpe^Kt4 KaK Mo)KHo

6¡øxe x norpe6øreno (paccronnøe ne 6oaee l0 r'r).

(Drlurp
Hanopxurú Qørrurp oqr4u{aer cxar¡rù Bo3Ayx or B^arh ø rBepAbrx
qacrør-1. B 6rrox BcrPoeH {rrrurpoarrer"reHT c roHKocrbro

þutatpauuu 40 pm. OønurpoeaemeHr c MeHbuJøMr4 pa3MepaMø nop
nocTaB^eerct no 3anPocy.

Texo6c,ryx<r4aalne
PeryrrnpHo c^hBarb KoHAeHcar vepes pesu6oByþ 3ar^y[rKy,

Oqrcrxa
C6pocure AaB^eHøe e 6¡oxe rexo6crryxøealÁe v1 oceo6oAøre
6a,{ox or 6aúoHersoro Kpen^eHør. Oc¡a6ure orpa}Kare^bHyo
waú6y, Bbr H bre Q øasrpoaneneHT, Bbr no^H r4re oe øcrKy

Qøaurpoerrer"re+ra vN4 ycraHoBr4Te Hoeurú Qønurpoerreruenr.
3aeøxrøre Qørrurp c yn^orHhre^bHbrM Ko^bllolr. lcraHoeøre 6a.{ox
na 6aùonernom v1.

Haxecexre Marepha^bHoro yuep6a!
Cmoxou hs ntocmMaccar (noru xoþ6ouam) þoeþewoemce ost4utomb

motbKo øogoù n,tu npouørøouuøru 6eusuuou.
O m se m cm ae u H ocm b go M am eÞ u a AbH br ù y weþ 6 BcAe g cm Br4 e

ueco6aageuus uacmoau¡eù yKo3oHue omKloHnemc*.

Macrropacnbr^r{Te^b
fl H eerúarø.iecxø ü lracnopacn br^r4re^b noAaer e cxarur ü Bo3Afx
r¡ac¡ssurú ]|ywaH Á o6ecne.{øsaeT TaKøM o6pasor',r nocTof,HHylo h

HaAe)KHyro cMa3Ky n HeBMo14HcrPyMeHTa.

BcrpoeHHar Bo34yulHat 3ac^oHKa aBToMarør{ecKh HacrpaøBaercg
Ha PacxoA Bo3Ayxa.

MøHør¡anuHoe AaB^eHøe cocraB^eer 0,5 6ap.

H

c Ëì

*
i

i

ü



Hacrpoùxa
Apoccerru¡crM BøHToMp, ycraHaB^t4Baþr qt4c^o Kane^b Mac^a B

MnHyrY..A,a,r aroro noBepHyrb BhHr Ha KpbtuKe Mac^opacnbr^hre^e
na I o6opor eneeo. Kan,\ø Br4AHbr B Ko^naqKe.

O6clyx<taaxre
3anac t¡acrra HaxoAr4Tcr B craKaHe ø BøAeH clapy>+<n. BcrpoeHnsrú
APOCCe^b nO3BO^çeT AO^øBaTb MaC^O BO eper"rn pa6orur 6ee
nePeKPbrTø9 noAaqø c)KaToro Bo3Ayxa,

- BurgøHrørb 3ar^yulKy 3a^øBHoro orBepcrt4s.
- 3arrør¡ Mac^o B craKaH He npøMeHqq BopoHKø.

- B xaqecree a^brepHart4Bbt MoxHo AeMoHTøpoBaru 6a.lox Ha

6aùonerror"r Kpen^eHøø 14 Hanp¡Myto 3a^øTb B Hero Mac^o.

lcrauoeøre 6a.{ox cHoea Ha Mecro.
- 3axpurro orBepcrøe 3a^uBRA uacna peau6oeoü sarrryulxoñ.

MacnopacnurrrøTe^b roroB K

Maxcr¡ra¡tuxoe pa6ovee AaB^eH ]re ll reMneparypa
.ô,an Qørrurpa h pacnbr^nrouteü Mac^eHKt4 c n^acrhKoBblM 6a.{xor,r
MaKchMa^bHoe pa6ovee AaB^eHhe cocraB^eer l6 6ap npu
MaKchMa^bHoü rer"rneparype +30 "C ø l0 6ap npø Maxcøuarrunoü
reMneparype +50 "C.

A¡n 6¡oxa rexo6crryxøeaHør Heo6xoAøMo øcno^b3oBarb
c^eAyþu.the coPra Mace^:

I A^e 
^erKøx 

ø o6brqHbrx Harpy3oK npømennüre rr4Apag^øqecKoe
Mac^o c aHrnKoppo3r4oHHbrM14 ceoücrBaMh HLP/lSO-VG22
(Ne aan 3aKa3a 3 21 32 017 05 0 - 0,25 \ nau.

I A^e BbrcoKr4x Harpy3oK npønenrúre røApaB^hqecKoe Mac^o c
aHrøKoppo3øoHHbrMø csoücreaMø HLP/lSO-VG46
(Ne am 3aKa3a 3 2l 32 006 0l 7 - 0,5 n).

r f1pø A^l4re^bHoM npocroe MauøHbr Ha nporf,xeHhø HecKo^bKt4x
MecrLleB Mbr PeKoMeHAyeM npøMeHerb nepeA ocraxosxoü
Mau t4 H br a+Tu<oppo3rloH Hoe Mac^o BbtcoKoù n^orHocrø
(riarpysxa pa3pyureHør: 8 r"røH.), xanp., MobilarmaS24
(npoøseoAcraa Mobil) ø^ø Ensis l0 W (nporseo4crsa Shell).

f1pø ne6rraronpøcrHbrx yc\oïuÐx sKcnt,lafaqw, Hrl3Kt4x
reMneparypax (Høxe +3 'C) ulv^u Bt,tcoKoM coAepxaHøø BoAbt B

cxaroM Bo34yxe ABørare^b Mo)Ker 3aMep3Hyrb. Bul uoxere
ø36e)Karb 9Toro, hcno^b3yq o6brqHbre ct4HTerøqecKhe
nporøeoo6aeAeHøre^bHbre ø cMa3oqHbte cpeAcrBa, Hanp., MapKø
Kilfrost r4^h Renolin SDL 1808, npn Mera^ hqecKoM pæepByape
nHeBMarøqecxoro 6rroxa! flpe4eapørerrbHo HyxHo c^øTb
)KhAKocrb ra rpy6onpoBoAoB t4 Mac^opacnbt^ute¡a. Vlzíeraùt e
cMeuhBaHhe, ønave eQQexr nporl4Boo6^eAeHeHhf, Moxer
oc^a6Hyrb u¡ø coi¿tu Ha Her. Macarxyro n^eHKy yAa^rrb He HaAo.
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r Kilfrost Anti-Eis (npoøseoAcrea DEPRAG - Nn ¿,r¡
aaxaaa 807287)

r Kilfrost 400 (npoøreo4craa Weyer lndutec)
I Renolin SDL 1808 (npoøseo4crea Fuchs) - 3ro noAAaþLqaecÍ

6øonorøgecxoMy pa3^o)KeHhto nHeBMarhqecKae cMa3Ka,
KoroPae nPøMeHeercf nPø nPoK^aAxe rpy6onpoaoAoe
nhrbeBoü eoAH! Co6¡þAaüre npø 3roM AeùcrBytoqhe npaBø^a,
3aKOHOAaTe^bH bte no^ox(eH hr, n PeAn hcaHÁA U y KA3AHUfl

ø3roroBhre^g cMa30'{Horo cPeAcTBa.

f ø4paeaøvecKoe AaB^eHøe:

l-ø4paerrøvecxoe AaB^eHøe Bbrule 6 6ap npøeo4øT K l43Hocy cl4creMbr.
Crrøu.lxOtvt Hrl3KOe AaB^eHl4e nPøBOAI4T K naAeHhþ MOL{HOCTø.

B orHou¡esør KaqecrBa cxaroro Bo3Ayxa Mbr peKoMeHAyeM B

coorBercrBøø c HoPMoù lSo 8573-l:

Krracc Ocraroq- Ocraroqxaq
HOe MAC^O nbl^b

Ocraroq¡ran
BOAa

[r,,rrlr,am3] Paar"rep
qacThq

[r"rxr"r]

Maxc. Aasr\eHøe Marc.
KOH4eH- TOr{Kl4 KOHqeH-
rpaq4n pocur ['C] rpaqr{t
[rar/r'ar] '[är']

llP,
nPoMac^e

HHOM

eoa4yxe 4

llpø
HenPoMa
CAEHHOM

aoe4yxe 3

t5 8 +3 6

20 0,88

5

5 5

l-apaxrrn.
fapautua Ha Bce h3Ae^øe AeücrBt4Te^bHa B coorBercrBt4ø c
3aKOH H brMr4 nO^O)KeH t4rMt4 B CTPaHe nO^b3OBaTe^Í.

OperepHbrü HHcrpyMeHT h
nPhHaA^ex(HocTl,l.

Ílx¡rcnure Al4cnvt

3

Oopma l, 6urcrpopexyqae cra^b, A,.re peAyKropa røna:
a, b - 4rrn o6pa6orxø cranuHurx rpy6

Ø [JJøpø Bec 9rcno lnyínna Homep a,u
Ha sy6uee pe3a, MaKc. 3aKa3a

$
2

In¡*]
r60

r80

200

220

[""]
r60

r80

200

[""]
4

4

4

5

[""]
4

4

4

It¡m]
25

35

45

[*r]
0,5 s0

0,7 60

0,9 64

1,3 70

[*r]
0,5 40

0,7 46

0,9 50

6 3s 02 02200 6

63502037008
63s02053007
6 35 02 04r 00 r

635020s000 r

63s02098000
63502099004

[""]
25

35

45
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{Dopr'ra 2, 6urcrpopexyqal cra^b, 4ae peAyKroparvnai
b - ¿,rs o6pa6orxu vyrynHsrx rpy6

Ø [JJøpø Bec 9nc,ro f tyánna Hor"rep Aan
Ha ay6uee pe3a, MaKc. 3aKa3a

+ öl
o¡L



<Doprr,ra 3, 6urcrpopexyqar cra^b, c rBepAocn^aBHbrMr zy6aauu,
A^f, PeAyKroPa TÁna:
b - A f, o6pa6orxø qyryHHbtx rpy6 (ex,rovaf, ø c LleMeHrHoü 

^
$yrepoexoù) , "eneirþoraHHbrx 

cra bHbrx rpy6 ¿o 400 H/ur¡2
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Ø

$'

lllrapø Bec Lløc,ro ltyáuua Hor"rep A,re
Ha sy6uee pe3a, MaKc. 3aKa3a

["nn]
t60

t80

200

[""]
25

35

45

Komnnexr Qpes, HE6(6btcrpopelKyular cranu), A e rr4na

PeAyKroPa:
a - 4,rs o6pa6orxø cra^bHbrx BbrcoKo^erhpoeaHHurx rpy6,
b - ¿,rs o6pa6orxø He^erøpoBaHHbtx cra^bHbtx h qyryHHbtx rpy6 c
MaKc. To^ur,øHoü cresxr l0 r"t'l r¿ MaKc. AhaMerpor"r 1600 vnfl prrmauqecKiln runoH Ka

UJxBxA(r'nu)
6x6x32 40221044000
8x7 x32 4 0221 050 00 5

TpancnoprHbrú KoHTeñHep
A^ÍHaXWVIPUHAXBbtCOTa

MM MM MM

1000x800x 395 33901 114007

flpo$rruHas 0pe3a

a l=30'

V-o6paexan Sopma, 6orcrpopexyulaf, crit b, 4,re peAyKroparunai
a - A f, o6pa6orxø BbrcoKo^erøpoBaHHbrx crarruHurx rpy6
b - a¡¡ o6pa6orxr He^erøpoBaHHbtx cra bHbtx ø vyrynnurx rpy6 c
ronulørloü creHKr,r He 6o,ree l0 r¡¡¡ ø c AøaMerpoM ne 6onee 1600 rur,l

DB

[","t]
4

4

4

["n¿] [xr]
30 2,85 36

30 2,85 36

42 4,8 36

lxrl
0,5 40

0,7 44

0,9 s0

Bec Høcrro ß

sy6uee

63502080008
6 35 02 061 00 9

63s02084002

f tyáuna Hor'aep 4ar
Pe3a, MaKC. 3aKa3a

[t"t¡'t]

2s 63508081009
25 63508093000
2s 63s08094000

Bec Hrcrro ß

sy6uee

lkgl St.

2,85 40

2,0 32

2,85 40

lny6nua Hor"rep A q 3aKa3a

Pe3a,
MAKC.

lmml
25 6 35 0B 09í 01 0

2s 63s08099010
25 6350809s010

DB

lmml [mm]
160 38

1s0 28

160 38

r1
65

30

37,5

$'B

Kor"rn,rexr Qpes, H55 (6urcrpopexyular crarru), ¡^l.AT4na
PeAyKroPa:
a - A^e o6pa6orxø cra^bHbrx BbrcoKo^erøpoeaHnurx rpy6,

b - ¡,rs o6pa6orxø He^erøpoBaHHbrx cra^bHbtx t4 qyrynHbtx rpy6 c
MaKc. To^rJløHoü crenxø l0 r"t¡ ø MaKc. AraMerpor"r 1600 r"t',r[""]

160

160

180

rl
30

37,5

37,5

B

D B Bec Hncno
ay6uee

[mm] [mm] [kg] St.

ß ltyánna Homep a,'rn

Pe3a, MaKC. 3aK¿Ba

fl [mm]

a ß=8"
r=6mm
b=4mm

U-o6paexan Qopma, 6urcrpopexyutar cra b, 4ar peAyKropa rvnai
a - 4.nfi o6pa6otxu BbrcoKo^el4poBaHHbrx crarrunurx rpy6
b - ¿¡s o6pa6orxø He^erøpoBaHHbrx cra^bHbrx 14 qyryHHbrx rpy6 c
rorruløHoù creHKø He 6orree l0 r¡r¡ ø c AnaMerpoM ue 6orree 1600 r"ü¡

Høc¡o fny6uua Homep Anr
ay6sea pe3a, MaKc. 3aKa3a

Ir¡m]

154 30,5 2,5 32 30 25 63s08099020

Cneu,øa,rsn¡re $perur 4lrr Apyrøx Marepna^oo u 4pyroú reoMerpøø
pe3a no 3anPocy

3eexo q,enlr
l0 ¡eeH¡ee Lr,enh x 63,5 r,,tr¡ = 635 Naþr

Hor"rep A^F 3aKa3a 3 02 3 I 0l 3 02 7
I sseHo qenr4 x 3 1,75 r',trr

Homep A^e 3aKa3a 3 02 3 I 029 00 2

3anacsot 6onr
Homep a,re 3aKa3a 3 02 17 216 00 4

3anacsoe cronopHoe Ko^bqo
Hor"rep A^F 3aKa3a 4 26 34 020 00 5

Cranusu¡e pacnopHbre K^hr{bf,
Hor"rep A^f, 3aKa3a 6 33 05 006 00 8

Pacnopxure K rHbf, 6eaurcxpoeure
Hor"rep A^r 3aKa3a 6 33 05 013 00 2

DBBec

lmul
t60

lmml

25

[*.]
2,8 40 25 63508089007
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Homep 4ae
3aKa3a

K-eo Hax¡,teHosaxre

339
339
321
629
629
629
629
302
302
426
633

0t tt400 7
0r 03 I 00 I

22 007 0t 7
0r 0t6002
03 0t0 00 6
110t0000
060t300s
31 029002
t7 2t6 00 4
34 020 00 5
0s 006 00 I

633050t3002

307 0204t 0t 4

321 74 009 00 r

32t740t0003
30728t88008

32t 32 0060r 7

327 t5 t29020

314 1400r 023

I

t0
20
40
r0

5

TpancnoprHurú xonreünep
Her'roAax A Á r4HcrpyMeHra

Pyxonrxa
O4Hocropoxxøù raeqHu¡ù xnro.{ 46
O¿Hocropor ani¿ raevuaút xnroq 55

Korrsl{esoü raeqxu¡ñ xrrþ.{, I 7/ I 9

Topueaoú x,rþ.{ 46
BryaovHo-po^rlKoBae qenb

5o¡r
Cronopnoe Ko^br-lo

Bur6øaHoü K^øH ro^bKo
4an RSG ¡ I a/b (*,'),
RDG l8'3 alU 1**¡
Bur6øeHoù xrtøu 6egcrcxpoeurü
ro^bKo 4an RSG Ex l8 a/b (**)
SrrOX XOt"tt"tyU VRAat 1,4 TO^bKO

A^.q RSG 18 a/b, (**)
RSG Ex l8 a/b ({'{')
Kpyrnan nernn
Kpyrrran nerrrn

My$ra CEE ¿,rc RSG 18 alb (**) ø

RSG Ex 18 a/b (**)
Sasxa c Mac^oM To^bKo

A^n RDG l8-3 alU 1**¡
Saox eos4yxonoAroroBKø ro^bKo
4m RDG l8-3 a/b (**), s c6.
Lllrraur ro^bKo A^.s
RDG l8-3 a/b (**), e c6.

flprxa4ae)KHocrl.t B KoMn^eKTe nocraeKx

fl p ra xa.qrtex(Hocrl,r n o 3aKa3y

Hor'rep Arrn
3aKa3a

K-eo Har¡{exoeaxre

3 02 3r 013027
42634020005
30217216004
4 30 t2051 122
6330s0r3002
3 07 09 02201 2

9 t20t 002004

32433027017

327 ts t29020

92601023023

314140s5002

4113600s019

I

1

1

1

Uenuc l0seeHusvø
Cronopnoe Ko^br-lo

Sorrr
f1pøaoxnutù 6o,rr
BH6øaHoú xrrøn 6eaurcxpoaoù
Ka6erru noAK^roqeHhn

flHesMarø.{ecKoe cMa3oqHo-
ox a){Aaþur,ee ycrpoúcreo
CoeAønørenbHbre Aera^ø A 9

nPøHyAhre^bHoro cMa3oqHo-
ox^a)KAapqero ycrpoücrea (nnnra
cocraeHar)
Snox aosAyxono4roroBKr4 To^bKo

,q¡n RDG l8-3 a, b (**), e c6.
Kor"rnpeccop npøHy4øre^bHoro
cMa3oqHo-ox^ax(Aaþqero
ycrpoúcrea
llorrøauøAnurü nHeer"rarø.{ecxøü
uJ^aHr B KOMn^. A^9 KOMnPeCCOPa

CoeAø sørenuHan r"ryQra

f'l Heer,rarrqecKoe cMa3oq Ho-ox ax(Aaþulee
ycrpoñcrBo 9 l2 0l 002 00 4
Burcoxøe cKopocrø pe3aHøf, n noqavl'4 rpy6o$pesepnoú naurøxor

Ae^apr seo6xoAør"lurM ox^ax(AeH lle h cMa3 brBaH re
hHcrpyMeHT a npu o6pa6orKe cra^ø. ll HeeMarøqecKoe cMa3oq Ho-
ox^Ðt<Aatot4ee ycrpoùcreo pa6oraer no npøHr-r,øny pacnbr^eHøe ø

VcnaPeHAe cMa3oqHo-ox ax{Aaþqero cPeAcTBa ø O$ecnevøeaer, C

noMor4bro ycraHoB^eHHurx na rpy6oQpesepnoÈ MauJhHe cone^
pacnbt^eHøt, nOCTOSHHOe XOPOUJee OX^a)KAeHøe h CMa3btBaHhe.

Kpor"re roro, øcK^roqaercc 3arpr3HeHøe rpyHTa ua crporrerruuoü
n^oqaAKe, Bo3HøKaþUlefo nPø o6urqxoü pyvHoú noAaqe
cMa3oqHo-ox^axAaþqeü ?My 

^bcttt4 
Aat MeraMoo6pa6orxr,

B xa.{ecree cMa3oqHo-ox^axAapu{eù )KøAKocr1,r peKoMeHAyeM
nPrMeHeTb cMa3oqHo-ox^alKAaþqee Mac^o A^t
r'lerarr.,roo6pa6orxz BIOCUT 3000. 3ro Hoe ul ù cø Hrerø.{ ecxø ü
cMaso.{Hurú Marepøa^ A e Tgxe^brx ycaoeuú pa60rur, o6rraAaoul,øü
3aMe9 are^b H br M h aAre3 r o H H br M h 14 ox^axAaþ ul u¡¡ø cso úc¡ eauu,
6øorrorø.{ecxh xopolro pa3^araercg ø gKoHoMeH a norpe6,tenøø (e
3asucrlnocru or HacrporiKø ¿o 0,3 4n'/v ua conno).

BIOCUT 3000 He coAep)Kør BpeAHbtx A f, 3AopoBb¡ eeu.tecrs. OH
orBeqaer rpe6oeauønm Hemeqxoro o6ueAøueHøe cneLlha^øcroB
fa3oBoAonPoBoAHoro Ae^4.

Bce ønrpe4øeHrbr orBeqapr AøpeKrøBalt !npaerrenøn no
caHr4TaPHOMy HaA3OPy 3a Kat{eCrBOM n14llleBblx nPOAyKroB ø

MeAhKaMeHroe (CLXA) ø l-eptuancxoü Qapr"raxoneø e Aeúcreyou{eü
B HaCrOgU{ee BPeMe PeAaKLlø14.

CMasoqHoe cpe4creo Mo)r{Ho no^yqøTb or:
Qøpr"rur Link GmbH
Am Herrenweg 6
D-76228 Karlsruhe
re¡. +49 (0) 721i45 05 55

Saxc +49 (0)721145 14 ll
e-mail: link-gmbh@t-online.de
internet: http:/iwww.microjet.de

A¡c rúaruøH c rpex$asnurM e^eKrponpøBoAoM røna RSG (**) /
RSG Ex (**) ¿r" npøBoAa cMa3oqHo-ox^ax(Aaþut,ero ycrpoùcrea
rpe6yercn KoMnpeccop c Ko^l4qecrBoM BcacbrBaeMoro Bo3Ayxa oK.
130 ¡/r"røu, HoMep n,,re 3aKa3a Qøpr"rur OAl/H 9 26 Ol 023 02 3.

Hanpaennþulaf, pe3a.

HaseanHure sNAAHviA (o"r. crp. 66) na rovnocrb pe3a

rpy6o$perepxoù uauø¡rur Bbr3Ba^ø ueo6xo4ør"rocru paspa6orxø
npocroú, cocrocqeü h3 AByx vacreú xecrrHoü MaHxerbt, Koropae
3aKpen^rerce na rpy6e v c^y>+<t r 6oxoeoù HanpaB^erouleü Aru
rpy6o$peeepHoù nauø¡rur.

Maxxera cocror4r h3 AByx o6onoqxosurx Sopr"r c 3aKpen^eHHbtMt4
cHapyxø qerbrpexrpaHHurnø npoSø^f,Mr4, no KoropbtM cKo^b3er
Ko^eca rpy6oQpesepsoü ua¡.u øsur.

Tax xax MaH)Kerbr Ao^)KHbr 6srru øgroroB^eHbt 4nr KÐKAot-o

At4aMerpa rpy6ur or4errbHo, To 3aBoA ø3roroBøTe^b He nocraB^Íer
øx. OAHaxo, Mbr npeAocraB^fleM B Bar.r.re pacnopr)KeH14e 6ecnrraruo
qepre)Kø AAA ttxr43roroB^eHøn (3 27 l5 089 00 2 ø Ofl. Bl. 522).

3anqactr.
AxryanuHurú cnøcoK 3anacHbrx .{acreù MoxHo uai,fiu e l,lxrepuere
no aAPecy:
www.fein.com
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RSG 18 a/b [*")

|lt U2 ut l

Anschlussschema Motor
Connection diagram, motor
Schéma de connexion moteur
Schema di collegamento motore
Esquema de conexión del motor
Cxer',ra npøcoeAhHeHør Moropa

u1 v1 w1

I

Sch al tgeräteko m b i n ati o n
3 07 02041 01 4

U1

V1

W'l I

PE r-. -. _1

Anschlussschema RSG 18 alU 1xx¡
Schema di collegamento
RSG 18 a/b 1xx¡

L1 L2

Switchgear com bination
3 07 02041 01 4

L3

Ensemble d'appareils de commande
3 07 02041 01 4

SrrOX XOttttrtyral.l,øø

30702041 0r4
Combinazione di apparecchi di comando Módulo de conexión
3 07 02041 01 4 3 07 02041 01 4

0
2

T I

-+ f;
I

I

Tr--
tl
rl

L

L2

t3

N.tl

L.¡ )t- -ripr
I

L
I

- _-J

Connection diagram
RSG 18 a/b (**)
Esquema de conexión
RSG 18 a/b (**)

Schéma de connexion
RSG 18 a/b (**)
Cxe¡la npøcoeAhHeHhe
RSG l8 a/b (**)

v

-v

M

3rl.t
Y
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RSG Ex [*")

Zusatzschalter
30722024017
Auxiliary switch
3 07 2202401 7

Ensemble d'appareils de commande
30722024017
I nterruttore su pplementare
3 07 22024 01 7
Conmutador adicional
30722024017
.Â,onoaurreaunulü gu¡xrto.latert¡
3 07 22024 0t 7

U1

V1

v/1

PE

Ç, U2 v;-l
Anschlussschema Motor
Connection diagram, motor
Schéma de connexion moteur
Schema di collegamento motore
Esquema de conexión del motor
Cxer,,ra npøcoeAøHeH øs Moropa

u1 v1 w1

_l

L1 L2 L3

Schaltgerätekombination Switchgear combination Ensemble d'appareils
3 07 02041 01 4 3 07 02041 01 4 3 07 02041 01 4
Combinazione di apparecchi di Módulo de conexión 6,rox xor"Íuyraqøø
comando 3 07 02041 01 4 3 07 02 041 01 4 3 07 02 041 0l 4

de commande

r
1

0
2 +t

I

I

-l
I

I

I

r
T
I

I

I

1J
LI

Tr-
l,rl

L

I

1
I

+,
I

I -)

L2

L3

N-I
L.{}l_ -rl ot

L )
L----L

Anschlussschema RSG Ex 18 a/b (**)
Schema di collegamento
RSG Ex 18 a/b (**)

Connection diagram
RSG Ex 18 alU 1xx¡
Esquema de conexión

Schéma de connexion
RSG Ex 18 a/b (**)
Cxema nphcoeAøHeHhÁ
RSG 18 a/b (**)

v

M

3cv
Y
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