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Originalbetriebsanleitung.

Technische Daten.

Elektro-Rohrfrismaschine:

Bestellnummer 7 360 ... 7 360 ...
Bauart* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (*¥*)
Bestellnummer 7 360 ... 7 360 ...
Bauart RSG 18a (**) RSG 18 b (**)
Spannung 400V
Frequenz 50 Hz

Netzanschlussart 3 ~ (Drehstrom)

Leerlaufdrehzahl

Motor 2860/min""!

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

RSG Ex 18 a/b (**) 2x10m

RSG 18 a/b (*#) 10m
Gewicht (netto), ca. 95 kg
Schutzklasse @ /1
Schutzart IP X4
MaBe:

max. Werkzeug-@ 220 mm

Ly 886 mm

Hmax. 337 mm

Brax. 443 mm

B, 372 mm

Bz 254 mm

B; 25,5 mm

*Elektromotor und Zusatzschalter in explosionsgeschiitzter
Ausflihrung

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

@ Gehdrschutz tragen!

Druckluft-Rohrfrismaschine:

Bestellnummer 7 560 ... 7 560 ...
Bauart RDG 18-3 a (**) RDG 18-3 b (*¥)
Luftdruck 6 bar
Luftverbrauch unter Last 721/s
Leerlaufdrehzahl

Motor 6000/min""

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

max. Werkzeug-@ 220 mm

Lnax. 886 mm

max. 282 mm

Brnax. 443 mm

B, 372 mm

B, 254 mm

B3 25,5 mm

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

Gehbrschutz tragen!

Messwerte ermittelt nach EN 61 029.

Bestimmung der Rehrfrasmaschinen.

Die Rohrfrismaschine ist bestimmt zum Trennen von freiliegenden
Rohrstiicken und verlegten Rohrleitungen aus Stahl oder Guss
sowie zum Anfasen von Rohrenden vor dem SchweiBen.

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

Wir weisen darauf hin, dass die Fein Rohrfrismaschinen vom

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

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

Die ATEX-Richtlinie gilt nur im EG-Raum.

Auf einen Blick.

A

1 Spanneinrichtung

2 Befestigungsschraube fiir Seitenplatte
3 Seitenplatte

4 Hinweisschild

5 Bolzen

6 Gewindespindel

7 Zustelleinrichtung

8 Zylinderschraube fiir Zustelleinrichtung
9 Passschraube

10 Laufachse

11 Mutter

12 Sechskantschraube

13 Scheibe

14 Spannachse

15 Mutter

16 Werkzeugspindelstock

17 Rohrmutter

18 Befestigungsschraube fiir Motor

19 Lasche

20 Sicherungsring
21 Kettenrad
22 Transportwelle
23 Sicherungsring

24 Stift

25 Verschiussschraube Werkzeugspindelstock

Zu lhrer Sicherheit.

Vor Gebrauch der Rohrfraismaschine lesen und danach han-
* deln:

diese Betriebsanleitung,

die einschldgigen nationalen Arbeitsschutzbestimmungen.

Diese Betriebsanleitung ist zum spdteren Gebrauch aufzubewahren
und bei einer Weitergabe oder VerduBerung der Rohrfrismaschine
beizulegen.

Allgemeine Sicherheitshinweise.

ACHTUNG! Samtliche nachstehend aufgefiihrte Anweisungen
lesen. Fehler, die durch Nichteinhaltung der nachstehend aufgefiihr-
ten Anweisungen passieren, konnen elektrischen Schlag, Brand
und/oder schwere Verletzungen verursachen. Der nachfolgend
verwendete Begriff ,,Rohrfrismaschine“ bezieht sich auf die netzbe-
triebene und auf die druckluftbetriebene Rohrfrismaschine.
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1.
a)

b)

a)

b)

d)

Arbeitsplatz.

Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber und aufgeriumt. Unord-
nung und schlechte Lichtverhltnisse k&nnen zu Unfillen fiih-
ren.

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

Elektrische Sicherheit.

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

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

Sicherheit im Umgang mit Druckluft.

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

Sicherheit von Personen.

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

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

Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme. Vergewis-
sern Sie sich, dass der Hauptschalter auf der Schaltgeritekombi-
nation, der Zusatzschalter bzw. der Kugelhahn in der Position
»AUS“ ist, bevor Sie die Rohrfrismaschine an das elektrische
Netz bzw. das Druckluftnetz anschlieBen. Wenn Sie die Rohr-
frasmaschine eingeschaltet an die Strom- bzw. Druckluftversor-
gung anschlieBen, kann dies zu Unfillen fiihren.

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

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

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

Anwendung.

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

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

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

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

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

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

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

Spezielle Sicherheitshinweise fiir Rohrfrismaschinen.

AN Verletzungsgefahr

Die Rohrfrasmaschine nur mit Hebezeugen transportieren.

Bei der Inbetriebnahme, beim Arbeiten und bei der Wartung der

Rohrfrasmaschine sind die nationalen Unfallverhiitungsvorschriften
zu beachten.

Die Explosionsschutz-Richtlinien der Berufsgenossenschaften sind
immer zu beachten!

6. Elektrisch betriebene Rohrfrismaschinen (Bauart RSG (**)).
Netzspannung und Spannungsangabe an der Rohrfrismaschine
miissen iibereinstimmen.

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

Netzkabel und ggf. Verlangerungskabel regelmiBig tiberpriifen!
Die Rohrfrasmaschine nur bei ausgeschaltetem Hauptschalter an die
Schaltgeritekombination anschlieBen.

Die Schaltgerdtekombination muss vom Bediener jederzeit erreich-
bar sein.

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

Die Rohrfrasmaschine nur bei geschlossenem Kugelhahn mit dem
Druckluftnetz verbinden.

Funktionsweise (siehe Bild A).

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

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

Die Transportwelle (22), die iber die Transportrider die Arbeits-
vorschubbewegung herbeifiihrt, wird von der Werkzeugspindel
tiber 2 Schneckengetriebestufen angetrieben.

Eine Rutschkupplung schiitzt das Vorschubgetriebe vor Uberlas-
tung.

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

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

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

Vor der Inbetriehnahme.

Vorarbeiten am zu hearbeitenden Rohr.

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

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

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

m Das Schneidewerkzeug muss entsprechend dem Rohrwerkstoff,
der erforderlichen Bearbeitungsform und der Kiihlschmierung
ausgewdhlt werden.

Weitere Informationen erhalten Sie bei Ihrem Schmier- und Kiih!-

stoff Lieferanten. (siehe auch Druckluftkiihischmiereinrichtung
912 01 002 00 4)

Vorarheiten an der Rohrfrasmaschine (siehe Bild A).

Die beiden sich gegeniiberliegenden Muttern (11) [8sen.

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

Die Passschrauben (9) entfernen und die Laufachse (10) nach Anga-
ben des Hinweisschildes (4) auf den aktuellen RohrauBendurch-
messer ummontieren. Bei ZwischengroBen ist der nichst gréBere
RohrauBendurchmesser zu verwenden. Die Passschrauben (9) wie-
der festziehen.

Hinweisschild:

P D
[mm] [inch]

| 250-400 96-157
Il 400 - 600 115,7-23,6

I "|600- 800 1236-31,5
\% 1800 - 1000  [31,5-39,4

Y 1000 - 1300 -~ [39,4-512

Vi 1300 - 3000 151,2-118,1

P: Position der Laufachse

D: Rohrdurchmesser

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

Die Aufspannketten passend fiir den RohrauBendurchmesser
zusammenstellen. Die Rohrfrasmaschine auf dem Rohr positionie-
ren.

Spannen der Rohrfrasmaschine auf dem Rohr.

Anlegen der Gliederketten.

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

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

(30217 216 00 4) schlieBen und mit 2 Sicherungsringen

(4 26 34 020 00 5) sichern.

Spannen der Gliederketten.

Die Gliederketten zunidchst durch Drehen der beiden Federtspfe
leicht an das Rohr legen. Zur genauen Ausrichtung die Rohrfrisma-
schine einige Male in Rohrumfangsrichtung hin- und herschieben.
Die Gliederketten durch Drehen der Federtdpfe spannen, bis der
Stift (24, Bild A) im Langloch des Federtopfes innerhalb der am
Umfang eingestochenen Nut steht.

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

VAN Unfallgefahr!
Den Federtopf nicht iiber diesen Punkt hinaus weiter spannen!

Montieren der Schneidwerkzeuge.

A Verletzungsgefahr
durch unbeabsichtigtes Einschalten.
Vor der Montage den Netzstecker bzw. den Druckluftschlauch abziehen.

Nur Schneidwerkzeuge mit einwandfreien Schneiden verwenden.

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

m Das Schneidwerkzeug aufsetzen.
B Die Werkzeugspannmutter fest anziehen.

Inhetriebnahme.

Elektro-Rohrfrismaschine:

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

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

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

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

Die Schaltgeritekombination ist so zu platzieren, dass sie vom
Bediener jederzeit erreicht werden kann.
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Rohrfrasmaschine in teilweise explosionsgeschiitzter
Bauart:

Vor der Schaltgeritekombination einen
Schaltkasten mit zusétzlichem Ein-/Aus-
schalter zur Betitigung der Rohrfrisma-

. schine in explosionsgefihrdeten

| Bereichen der Zone 2 verwenden.

; Der Schaltkasten ist so zu platzieren, dass
i RN || er vom Bediener jederzeit erreicht wer-
[ ; | | den kann.

VAN Explosionsgefahr

Die Schaltgerdtekombination ist auBer-

halb der Zone 2 aufzustellen.

B —— | Nach Ausl&sung des Schutzschalters
AN muss vor dem Wiedereinschalten zuerst

der Zusatzschalter ausgeschaltet werden.

Druckluft-Rohrfrismaschine:

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

Bedienen.

AN Verletzungsgefahr
Die Schutzhaube muss wdhrend des Betriebes vollstindig geschlossen
und verriegelt sein!

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

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

B Beim Frasen einen moglichst geringen Werkzeugeingriff wihlen.
Das Zerspanvolumen steigt mit zunehmender Schneidtiefe an.

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

m Die Rohrfrismaschine ausschalten.

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

m Die Rohrfrismaschine wieder einschalten.

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

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

m Uberlastung der Rohrfrasmaschine vermeiden.

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

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

mehreren Umldufen gefrist werden.

Der deckungsgleiche Schnittverlauf wird von folgenden Faktoren

beeinflusst:

- Ausrichtung der Rohrfrismaschine beim Start,

- geometrische Abweichung des Rohres von der Kreis- bzw. von
der Zylinderform,

- Schirfe des Schneidwerkzeuges,

- Hirte des Werkstoffes.

Die Rohrfrismaschine ist so justiert, dass sich bej Rohrdurchmes-
sern von 300 mm und 600 mm Anfang und Ende der Schnittlinie
anndhernd decken.

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

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

Sachbeschidigung!

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

B Hauptschalter/Wendeschalter in Stellung ,,0* (Aus) schalten.
m Schneidwerkzeug ausfahren.

B Wendeschalter auf Riicklauf schalten.

Die Rohrfrismaschine ist nicht geeignet Schnitte im Riicklauf auszu-
filhren!

Bei der druckiuftbetriebenen Rohrfrasmaschine ist kein Riicklauf
miglich!

Hinweise zum Kiihlen.

Sachheschédigung!

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

B Graugussrohre immer ohne Kiihlschmiermittel trocken schnei-
den.

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

Einstellen der Laufgenauigkeit.

—19
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m Mutter (15, sieche Bild A) SW 46 [8sen.

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

W Mutter (15) anziehen.

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

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




| de

Aufspannen der Rohrfrismaschine.

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

Positionder |D [A [erforderliche Ket- | Gesamtkettenlinge |i*

Laufachse tenlédnge pro Seite
[mm] [mm] | [mm] [mm]

i'l_ 250 452 1.427,0 12.854,0 I5
300 452 1.525,0 3.050,0 5
350 450 1.632,0 3.264,0 6
[400 448 1.744,0 3.488,0 6

Il 400 414 1.782,0 3.564,0 |6
450 413 1.898,0 3.796,0 7
500 412 2.019,0 4.038,0 7
550 411 2.144,0 4288,0 7
600 409 2.273,0 | 4.546,0 8

M 600 383 2.302,0 14.604,0 IE
650 383 2.433,0 | 4.866,0 8
700 382 2.566,0 5.132,0 9

| (750 381 2.702,0 5.404,0 9

| 800 [379 2.840,0 5.680,0 9

v 800  [356 2.662,0 57240 |10
850 355 3.001,0 6.002,0 10
900 355 3.142,0 6.284,0 10
950 354 3.284,0 6.568,0 1
1.000 |354 3.428,0 6.856,0 11

v [1.000 [312  [3.464,0 ~16.928,0 11
| 1.050 |312 3.607,0 7.214,0 12
1,100 313 3.751,0 7.502,0 12
1150 313 3.896,0 7.792,0 13
1200 313 4.062,0 8.124,0 13
1300 |314 4.338,0 8.676,0 14

VI 1300 [293 14.355,0 8.710,0 114
1.400 295 4.651,0 9.302,0 15
: 1500 |297 4.950,0 9.900,0 16
1.600 |298 5.250,0 110.500,0 17
1,700  |299 5.553,0 11.106,0 18
1.800 |300 5.857,0 [11.714,0 19
1.900 301 [6.162,0 12.324,0 20
2,000 [301 6.468,0 12.936,0 21
2100  [302 6.775,0 13.550,0 22
2200 (303 7.083,0 14.166,0 23
2300 [303 7.391,0 14.782,0 24
2400 [303 7.700,0 15.400,0 25
2500 (304 |8.009,0 16.018,0 26
2.600 [304 8.319,0 16.638,0 27
2,700  |305 8.629,0 17.258,0 28
2.800 [305 8.940,0 17.880,0 29
2.900 [305 9.251,0 18.502,0 30
3.000 |305 9.562,0 19.124,0 31

Ldnge von je 635 mm

*Bestellnummer 3 02 31 013 02 7 bestehend aus 10 Kettenstiicken mit einer

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

Beispiel:

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

Abschlussarbeiten nach jedem Arbeitseinsatz.
B Schneidwerkzeug ausfahren.

B Rohrfrismaschine ausschalten.

m Schneidwerkzeug abnehmen.

m Rohrfrasmaschine abspannen.

Bei Druckluftmaschinen:

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

m Die Schlauchdffnung mit einer Schutzkappe verschlieBen.

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

Warten und Reparieren.

Zum Warten und Reparieren.

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

Nur Original-FEIN-Ersatzteile verwenden.

AN Verletzungsgefahr

durch unbeabsichtigtes Einschalten.

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

Allgemeine Hinweise

Wartungsarbeiten diirfen nur von geschulten Fachkriften durchge-

fiihrt werden.

Die Pflege und Wartungsarbeiten beinhalten im Wesentlichen:

- AuBere Reinigung der Rohrfrasmaschine und der Aufspannket-
ten.

- Sichtpriifung der gesamten Rohrfrismaschine.

- Wechseln des Getriebedles.

- Die Druckluftwartungseinheit mit Schmierdl fiillen.

- Einfetten der Bewegungsgewinde und Ketten.

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

Gliederketten-Pflege

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

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

/\\ unfaligefahr!

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

Werkzeugspindelstock
B Getriebedlstand iiberpriifen.

m Getriebedl ggf. wechseln.
Siehe auch Abschnitt Schmiermittel und Schmierplan.
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Uberpriifen des Getriebedlstandes

Den Olstand und die Dichtheit des Werkzeugspindelstockes vor

jedem Einsatz uiberpriifen:

m Die Rohrfrasmaschine mit der dem Werkzeugschutz gegeniiber-
liegenden Seitenplatte auf eine waagrechte Auflage legen.

m Die Verschlussschraube (25, Bild A) herausschrauben.

Hinweis:

Richtiger Olstand liegt dann vor, wenn gerade noch Getriebedl aus

der Gewindebohrung ausflieft.

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

m Die Verschlussschraube wieder fest einschrauben.

Getriebedlwechsel

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

Getriebedlwechselfristen [RSG Ex 18 a (**¥) |RSG Ex 18 b (**)
[Betriebsstunden] RSG 18 a (*¥) RSG 18 b (**)
RDG 18-3a (**) |RDG 18-3 b (**)

Erster Olwechsel nach |20 - 40 180 - 120 ‘
1200 - 250

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

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

Druckluftmotor

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

Sachbeschédigung! .

Werden die vorgeschriebenen Uberpriifungen nicht durchgefiihrt, kén-
nen erhebliche Schiden und Leistungsabfall am Druckluftmotor entste-
hen.

Aushau des Druckluftmotors:

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

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

Zusammenstecken von Motorritzel und Planetengetriebe ist zu
achten.

Zustelleinrichtung (siehe Bild A)

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

B Bei Getriebedlwechsel Bewegungsgewinde reinigen und einfet-
ten.

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

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

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

B Schadhafte Abstreifringe austauschen.
Montage:

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

Spanneinrichtung

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

Schmiermittel und Schmierplan

Schmierstoffe fiir Druckluftmotor

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

Schmierdl fiir Werkzeugspindelstock

Schmier- |Gebind |Bestellnummer 'Tempé- Spezifikation |
stoff  |egroBe raturbe- |
ARAL OL reich I
Degol [°C] |
BMB 460 |2-Liter |3 2132009 013|-15bis |Getriebedl
| - [+50 Typ-CLPF nach
'BMB 100 [2-Liter |32132009029|-35bis |DIN15502
+5

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

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

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

Schmierstelle

D (Getriebe)

Schmier- bzw. Bet_rié_bss_to_ff

|siehe Tabelle Schmiers| fiir Werkzew?
spindelstock

3 (Gleitflichen und
Bewegungsgewinde)

éleitlagerfett

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

Storung

Motor und Schneidwerkzeug setzen
aus

Defektes Kettenrad

| Sehr tiefe Umgeb;ngstemperauren

| Beschidigtes Kettenstiick

Mi_iglich_e Ursachen

Stumpfes gchneidwerkzeug

Keine Netzspannung

Netzanschluss und Schaltgerite tiberpriifen

MaBBnahmen

FFEIN-GetrieEaé_I fur tiefe ﬂm;eraturen ver-
wenden
= I

Schneidwerkzeug austauschen

Falsche Netzspannung

Vorschub zu schnell oder zu hoher
Materialabtrag bei einem Umlauf

Netzanschlussdaten iberprifen

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren

Olverlust Getriebekasten

UbermiBiger Temperaturanstieg im Motor

Kette falsch :/erbu nden

Kettenbolzen nur teilweise eingefiihrt

Leck ausfindig machen und Eel;aben—
Ol nachfiillen

Schaltgeritekombination 3 07 02 041 014 |
reaktivieren

Kettenstiick austauschen

Verbindungspunkte pru_fen und korrigieren

Bolzen ganz einfiihren

Fehlerhaftér Schnittverlauf

Fehlerhaft ausgerichtete Rohrfrismaschine und
Kette

Fiihrungswelle nicht exzentrisch

Stumpfes Schneidwerkzeug

a:hrﬁg oder senkrecht gelagertes Rohr bzw.
unrundes Rohr

“"Spurfuhrungseinrichtung verwenden, siche

IUberIastetes Schneidwerkzeug

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

“Laufg;nauigkeit nachstellen, sieche Abschnitt
»Einstellen der Laufgenauigkeit.“ auf Seite 8

Schneidwerkzeug austauschen

Abschnitt ,,Spannen der Rohrfrismaschine auf
dem Rohr.“ auf Seite 7 und Abschnitt ,,Spurfiih-
rung” auf Seite 16

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren
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Stéirung

Reduzierte oder unwirksame
|Maschinenfunktion

-Sta;ke_\/ibrati;nen

-M6gli:he Ursachen

MaBnahme_n

Keine Netzspannung

Schalter nicht eingeschaltet

_I_(L$plu;g rutscht

Netzanschluss und Schaltgerite iiberpriifen

Schalter Uberpriifen

Getriebe anpassen oder Ansprechmo;ent der
|Kupplung im FEIN-Werk einstellen lassen

.Vorschub Zu schnell_

Schneidwerkzeug zu tief

Muttern (11) nicht angezogen

|
\Getriebe anpassen

.!"Schneidwerkzeug anheben

|Muttern anziehen

Kette locker

rmStumpfes Schneidwerkzeug

|Kettenspannung priifen

’Schneidwerkzeug austauschen

St;irungsbeseitigung (Bauart RDG (**]).

.St&irung

Motor und Schneidwerkzeug setzen
aus

Defektes Kettenrad

Fehlerhafter Schnittverlauf

Druckluftmotor vereist

Maogliche Ursachen

MaBnahmen

Stumpfes Schneidwerkzeug )

Spezielles Schmiermittel verwenden

Schneidwerkzeug austauschen

Druckabfall

Schmutz, Rost oder verschlissene Lamellen im
Druckluftmotor

l Druckluftzufzjhrg ba;) _kon:rollieren

Motor zur Reparatur an FEIN schicken

Vorschub zu schnell oder zu hoher
Materialabtrag bei einem Umlauf

'Olverlust Getriebekasten

Beschidigtes Kettenstlick

Kette falsch verbunden

Kettenbolzen nur teilweise eingefiihrt

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren

Leck ausfindig machen und beheben - &l nach-|
fillen

Kettenstiick austauschen

Verbindungspunkte pr'LEen und kor_rigieren

Boizen ganz einfiihren

Fehlerhaft aL;gerichtete Rohrfrasmaschine und
Kette

Fiihrungswelle nicht exzentrisch

Stunzmpfe_s Schneidwerkzeug

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

| .La;fgenauigkeit nachstellen, siche Abschnitt
wEinstellen der Laufgenauigkeit.* auf Seite 8

|Schneidwerkzeug austauschen

Schrig oder senkrecht gelagertes Rohr bzw.
unrundes Rohr

Spurfiihrungseinrichtung verwenden, siche
Abschnitt ,,Spannen der Rohrfrasmaschine auf
dem Rohr.“ auf Seite 7 und Abschnitt ,,Spurfiih-
rung* auf Seite 16

Uberlastetes Schneidwerkz_eug

Reduzierte oder unwirksame
Maschinenfunktion

Ungeniigende oder keine Druckluft

Getriebe anpassen und/oder Eintauchtiefe redu-
zieren

Druckluftanlage nach Mingeln und Hindernissen
kontrollieren

Lamellen verschlissen

.Mangelschmierung des Motors

_Kup_plung rutscht

Lamellen austauschen

Blstand in der Wartungsein_heit priifen

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




|.Mtigliche Ursachen

St&rung_

S;ke Vib_rati_or;'l Vorschub zu schnell

"MaBnahmen

Getriebe anpassen

.SchneidweE(zeug zu tief

Schneidwerkzeug anheben

Muttern (11) nicht angezogen

Muttern anziehen

| Kette locker

Wartungseinheit.

|.Stumpfes Schneidwerkzeug

fiir Bauart RDG (**)

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

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

Einbau der Wartungseinheit

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

Fitter

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

Wartung

Das Kondenswasser regelmiBig liber die Ablassschraube ablassen.
Reinigung

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

H)
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Sachbeschidigung!

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

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

Nebetiler

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

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

Der Mindestdruck betrégt 0,5 bar.

Kettenspannung priifen

Schneidwerkzeug austauschen

Einstellung

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

Bedienung

Die Fiillh&he ist am Behilter sichtbar. Durch die eingebaute Drossel
ist das Nachfiillen wahrend des Betriebes ohne Abstellen der
Druckluft moglich.

- Die Einfillschraube herausschrauben.

- Den Behilter mit Ol fiillen, keinen Trichter verwenden.

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

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

Max. Betriebsdruck und Temperatur

Fiir Filter und Nebeldler mit Kunststoffbehilter betragt
der max. Betriebsdruck 16 bar bis max +30 °C 10 bar bis
max +50 °C.
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Fiir die Wartungseinheit sind nachfolgend aufgefiihrte Olsorten zu
verwenden:

m fiir leichte bis normale Belastung verwenden Sie Hydraulik-Ol
mit Korrosionsschutz-Eigenschaften HLP/ISO-VYG22 (Bestell-Nr.
32132017 050-0,251) bzw.

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

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

Der Motor kann unter ungiinstigen Einsatzbedingungen, tiefen

Temperaturen (unter +3 °C) und/oder hohem Wassergehalt der

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

handelsiibliches synthetisches Enteisungs- und Schmiermittel, z. B.

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

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

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

Den verbleibenden Schmierfilm brauchen Sie nicht zu entfernen.

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

m Kilfrost 400 (Fa. Weyer Indutec)

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

FlieBdruck:

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

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

Klasse Restdl Reststaub Restwasser
[mg/m>] Partikel- max. Druck- max.
gréBe  Konzen- tau- Konzen-
[um] tration, punkt tration
[mg/m3] [°C]  [g/m?]
Bei gedl- 4 5 15 8 +3 6
ter Luft
Bei 3 1 5 5 -20 0,88
ungedl-
terLuft
Gewahrleistung.

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

Fraswerkzeuge und Zuhehor.

Kreissdgeblatter

1 2 3

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

%) Breite Gew. Anzahlder max. Bestellnummer

Zihne Schnitttiefe
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 09 64 45 63502053007
220 5 1,3 70 68 63502041001

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

(%) Breite Gew. Anzahlder max. Bestelinummer

Zihne Schnitttiefe
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 40 25 63502 050001
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 0,9 50 45 63502099004

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

(%) Breite Gew. Anzahlder max. Bestellnummer

Zihne Schnitttiefe
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 40 25 63502080008
180 4 0,7 44 35 63502061009
200 4 0,9 50 45 63502084002
Passfeder
BxHxL(mm)
6x6x32 40221044000

8x7x32 40221050005

Transportbehalter
Lange x Breite x Hohe

mm  mm mm
1000 x 800 x 395 33901114007

Formfriser




V-Form, HSS, fiir Getriebetyp:

a - zur Bearbeitung von Stahlrohren, hochlegiert

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

D B Gew. Anzahl B max. Bestellnummer
der Schnitt-
Zihne tiefe
[mm] [mm] [kg] St [ [mm]
160 30 2,85 36 30 25 63508081009
160 30 2,85 36 37,5 25 63508093000
180 42 48 36 37,5 25 63508094000

B=8°
r=6mm
b=4mm

U-Form, HSS, fiir Getriebetyp:

a - zur Bearbeitung von Stahirohren, hochlegiert

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

D B Gew. Anzahlder max. Bestellnummer
Zihne Schnitttiefe

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

160 25 28 40 25 63508089007

Satzfriser, HSS, fiir Getriebetyp:
a - zur Bearbeitung von Stahlrohren, hochlegiert

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

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

[mm] [mm] [kg] St 1 [mm]

160 38 2,85 40 65 25 63508091010

150 28 20 32 30 25
160 38 2,85 40 37,5 25

63508099010
63508095010

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

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

D B Gew. Anzahl B max. Bestellnummer
der Zihne Schnitt-
tiefe
[mm] [mm] [kg] St [ [mm]
154 30,5 2,5 32 30 25 63508099020

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

Kettenstiick

10 Kettenstlicke x 63,5 mm = 635 mm
Bestellnummer3 02 31 013 02 7

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

Ersatz-Bolzen
Bestellnummer3 02 17 216 00 4

Ersatz-Sicherungsring
Bestellnummer4 26 34 020 00 5

Spaltkeile aus Stahl
Bestellnummeré 33 05 006 00 8

Spaltkeile funkenfrei
Bestellnummeré 33 05013 00 2

Mitgeliefertes Zubehor

Bestellnummer |Anzahl Benennung ]
33901114007 Transportbehilter

33901031001 Werkzeugkoffer

32122007017 Handkurbel

IEinmauIschIUsseI, SW 46
Einmaulschliissel, SW 55
Ringschlissel, 17/19
Steckschliissel, SW 46
Rollenkette
|Bolzen
Sicherungsring
Austreibkeil nur fiir
RSG 18 a/b (**),
RDG 18-3 a/b (**)

Austreibkeil, funkenfrei nur fiir

62903010006
62911010000
62906013005 |1
30231029002 |10
30217216004 |20
142634020005 |40
63305006008 (10

1
1
1
62901016002 |1
1
1
1

63305013002 |5

RSG Ex 18 a/b (**)

30702041014 |1 Schaltgerdtekombination nur fiir
RSG 18 a/b (*¥),
RSG Ex 18 a/b (**)
32174009001 |1 Rundschlinge
32174010003 |1 Rundschlinge
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Bestellnummer |Anzahl|Benennung

30728188008 |1 CEE Kupplung fiir RSG 18 a/b (**)
und RSG Ex 18 a/b (**)
Ol-Dose

nur fiir RDG 18-3 a/b (**)

(32132006017 |[1

32715129020 |1 zus. ges. Wartungseinheit nur fiir
RDG 18-3 a/b (*¥)
31414001023 |1 zus. ges. Schlauch nur fiir
‘RDG 18-3 a/b (**) |
|
Optionales Zubehor

'Bestellnummer |Anzahl Benennung
—_— Lt L

|Kette mit 10 Kettenstiicken
Sicherungsring

Bolzen |
Passschraube

Funkenfreier Austreibkeil
Anschlussleitung (elektrisch)
Druckluftkiihlschmiereinrichtung
(DKSE)

Anschlussteile fiir DKSE (Platte zg.)
zus. ges. Wartungseinheit nur fiir
RDG 18-3 a, b (**)

30231013027 |1
42634020005 |1
30217216004 |1
43012051122 |1
63305013002
30709022012 |1
91201 002 00 4

32433027017
32715129020 |1

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

pressor |
41136005019 |1 Kupplungsmuffe

Druckluftkiihischmiereinrichtung 9 12 01 002 00 4

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

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

Als Kiihlschmierfliissigkeit empfehlen wir die Verwendung des
Metallbearbeitungsschmiermittels BIOCUT 3000. Es ist ein neuarti-
ger vollsynthetischer Hochleistungsschmierstoff, besitzt eine her-
vorragende Haft- und Kiihlwirkung, ist wasserl3slich, biologisch gut
abbaubar und sparsam im Verbrauch (je nach Einstellung bis

ca. 0,3 dm3/h pro Diise).

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

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

Das Schmiermittel kann bezogen werden von:
Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

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

Fax +49 (0) 721/45 14 11

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

internet: http://www.microjet.de

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

Spurfiihrung

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

Da die Manschetten fiir jeden Rohrdurchmesser einzeln angefertigt
werden missen, sind sie ab Werk nicht lieferbar. Wir stellen die
Zeichnungsunterlagen jedoch kostenlos zur Verfiigung

(327 15089 00 2 und Off. BI. 522).

Ersatzteile.

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

Specifications.

Electric pipe milling machine:

Reference number 7360... 7 360 ...
Type* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (*¥*)
Reference number 7 360 ... 7 360 ...
Type RSG 18 a (**) RSG 18 b (**)
Voltage 400V

Frequency 50 Hz

Mains supply 3 ~ (three-phase current)
No-load speed

Motor 2860 r.p.m.

Cutting tools 35rp.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 (**) 2x10m

RSG 18 a/b (**) 10m
Weight (net), approx. 95 kg
Class of protection @/1
Protective type IP X4
Dimensions:

Max. tool @ 220 mm

Lmax. 886 mm

hax. 337 mm
max. 443 mm

Wi 372 mm

W, 254 mm

W3 25.5 mm

*Electromotor and auxiliary switch in explosion-proof design

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

@ Wear ear protection

Pneumatic pipe milling machine:

Reference number 7 560 ... 7 560 ...
Type RDG 18-3 a (**) RDG 18-3 b (**)
Air pressure 6 bar

Air consumption under load 72 1/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:

Max. tool @ 220 mm

Lrmax. 886 mm

S 282 mm

W hax. 443 mm

W1 372 mm

W, 254 mm

W3 25.5 mm

The A-weighted sound level of the pipe milling machine in the typi-

cal case is:
Sound pressure level 87 dB (A); sound power level 100 dB (A).

@ @ Woear ear protection!

Measuring values are determined according to EN 61 029.

Intended use of the pipe milling machine.

The pipe milling machine is intended for cutting exposed pieces of
piping and lengths of laid piping, made of steel or casting, and for
chamfering pipe ends before welding.

EU Directive 94/9EU ATEX (Atmosphéres Explosibles)

We should like to point out that the Fein pipe milling machines of
type RDG (**) /RSG (**)/RSG Ex (**) have not been approved
for use in areas where there is risk of explosion and that there are
no EC type-approval certificates in accordance with the 94/9EC
Directive for these pipe milling machines.

(In the case of pipe milling machine type RSG Ex (**), where the
electromotor and the auxiliary switch are concerned, merely two
ATEX-conform components are built in.)

The ATEX Directive is only valid for the EC countries.

At a glance.

m

1 CGlamping unit
2 Fixation screw for side plate
3 Side plate
4 Specification plate
5 Bolt
6 Threaded spindle
7 Feed unit
8 Fillister head screw for feed unit
9 Tight-fit screw
10 Running axle
11 Nut
12 Hexagon screw
13 Disc
14 Tensioning axle
15 Nut
16 Tool spindie holder
17 Pipe nut
18 Fixation screw for motor
19 Fish plate
20 Securing ring
21 Chain wheel
22 Transport shaft
23 Securing ring
24 Pin
25 Screw plug, tool spindle holder

For your safety.

Befc.>re using this pipe .milling machine please first read the fol-
lowing and act accordingly:

this Instruction Manual,

the relevant national industrial safety regulations.

This instruction manual should be kept for later use and enclosed

with the pipe milling machine, should it be passed on or sold.

General safety instructions.

ATTENTION! Please read all the following instructions. Errors
caused by non-adherence to the following instructions can cause an
electric shock, burns and/or severe injuries. The following term,
“pipe milling machine”, relates to the electrically powered and
pneumatically powered pipe milling machines.
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1.
a)

b)

a)
b)

a)

a)
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d)

e)

d)

Work place.

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

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

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

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.

Safety when handling compressed air.

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

Personal safety and safety of others.

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

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.

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. If you connect the pipe milling machine to
the electric power or compressed-air supply whilst it is switched
on, this can cause accidents.

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

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

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.

Application.

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.

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

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

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

e) Service the pipe milling machine at regular intervals. Thoroughly
examine the pipe milling machine for any possible incorrect
alignment, check the correct fixation of the moving 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 milling machine should be repaired before using it. A large
number of avoidable accidents are caused by pipe milling machi-
nes that have been badly kept.

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

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

Special safety instructions for pipe milling machines.

/N Risk of injury

Only transport the pipe milling machine with hoisting gear.

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

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

6. Electric pipe milling machines (type RSG (**)).

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

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

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

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

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

7. Pneumatic pipe milling machines (type RDG (**}).
The maximum pressure for the pipe milling machine is 6 bar.

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

Method of functioning (see Fig. A).

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

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

The transport shaft (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.




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.

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

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

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

| 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

912 01 002 00 4).

Preliminary work on the pipe milling machine

(see Fig. A).

Loosen the two nuts (11) lying opposite each other.

Raise the tool spindle 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

[mm] |[inch]
| 1250 - 400 R 19.6-15.7
I 400 - 600 15.7-23.6
Il 600 ~ 800 23.6-31.5
v 800 - 1000 - [31.5-39.4
Y 1000 - 1300 - 139.4-512
Vi 11300 - 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 tensioner such that after placing the pipe mil-
ling machine on, sufficient clamping/tensioning distance is available.
Assemble the clamping chains to fit the external diameter of the
pipe. Position the pipe milling machine on the pipe.

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

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

Raise the pipe milling machine and 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

(302 17 216 00 4) and secure with the 2 securing

rings (4 26 34 020 00 5).

= v
Tensioning the link chains.

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

Tension the link chains by turning the sprung chain tensioners until
the pin (24, see Fig. A) juts into the elongated hole of the sprung
chain tensioner inside the groove punched in the circumference.

Watch the position of the pin during the cutting process. If the pipe
should prove to be out of round, either retension or loosen.

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

Assembling the cutting tools.

& Risk of injury
by switching ON unintentionallyn.
Before assembly, remove the mains plug or the compressed-air hose.

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

® Before mounting, clean the tool spindle and also the fitting area
and contact surfaces.

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

Putting into operation.

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

drive have an upstream switchgear combi-
nation that contains the following compo-
nents:

-Main switch/reversing switch

il ft -Motor protection switch
LT
-Undervoltage release
1P -Plug connections
O The main switch is used for switching on

] and for reversing the direction of rotation.

Ol The motor protection switch and the
vi undervoltage release form one unit. In the
' case of overload, the motor protection
switch switches off; if there is a power cut,
the undervoitage trip disconnects the pipe milling machine from the
mains in order to prevent it from starting again unintentionally.
The pipe milling machine is put into operation again by actuating the
motor protection switch.

The switchgear combination is to be positioned such that it is acces-
sible for the operator at all times.

Pipe milling machine partially in explosion-proof design:

C In front of the switchgear combination use
I 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.

ffa _ 2| | The switch box is to be positioned such

|| that it is accessible for the operator at all
| (MGl || times.

VAN Danger of explosion

__ : The switchgear combination is to be set

| o ['| up outside Zone 2.

2 — After actuating the automatic circuit
breaker, the auxiliary switch must be swit-
ched off first prior to switching on again.
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Pneumatic pipe milling machine:

The model RDG 18-3 a/b (**) is operated by the ball valve moun-
ted on the compressed-air hose; the ball valve is directly in front of
the pneumatic motor.

/\ Risk of injury

The guard must be completely closed and locked during operation!

For pipe milling machines with an electric motor, it is important to

ensure that the direction of rotation of the tool is correct. The

direction of rotation can be reversed using the reversing switch.

B Swing the running saw blade into the pipe as deeply as possible
using the handwheel. Plunging the saw blade deeply into the pipe
stabilises the cutting procedure.

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

m Plunge the cutting tool approx. 3 mm deeper than necessary;

then return to the necessary depth; the cutting tool is then out

of contact.

Switch off the pipe milling machine.

Then fix the setting by tightening both the nuts (11).

Switch the pipe milling machine on again.

Provided the motor power is sufficient the pipe wall should be

cut in one operation.

Pipes that have already been laid can sag during sawing and

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

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

of explosion, use wedges (6 33 05013 00 2)

(RSG Ex 18 a/b (**) standard accessories) and a hammer made

of a non-sparking material.

B Avoid overloading the pipe milling machine.

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

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

milled in several operations.

Congruence in the cutting procedure is influenced by the following

factors:

- Alignment of the pipe milling machine at the beginning,

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

- Sharpness of the cutting tools,

- Hardness of the material.

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

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

ting line are approximately in line.

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

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

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

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

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

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

m Retract the cutting tool.

| Switch the reversing switch to reverse run.

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

Instructions for cooling.

Avoid damage!

We recommend using the FEIN compressed-air cooling lubricator.

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

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

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

Setting the running accuracy.

24
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B Unscrew the nut (15, see Fig A) SW 46.
® Turn the axle (10) respective to the fish plate (19).
m Tighten the nut (15).

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

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

Clamping on the pipe milling machine.

.,

S e

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

Position D [A Required chain | Total chain [i*
oftherunning | length for each |length
axle | side
[[mm]_|Imm] jlmm] _fmm]
(I 250 (452 |1.427.0 2.854.0 5
I 300 452 |1.525.0 3.050.0 5
350 450 [1.632.0 3.264.0 6
400 448 [1.744.0 3.488.0 6
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Position ~ [D A 'Required chain |Total chain [i*
oftherunning length for each [length
axle side
[mm] |[mm] [[mm] [mm]
[ ~ [400 414 [1.782.0 [3.564.0 |6
450 413 |1.898.0 37960 |7
500 (412 |2.019.0 4,038.0 7
550 411 |2.144.0 4.288.0 7
600 |409 |2.273.0 4.546.0 8
i ~ |600 (383 [2.302.0 4.604.0 8
650 383 |2.433.0 4.866.0 8
700 382 |2.566.0 5.132.0 9
750 {381 [2.702.0 5.404.0 9
800 (379 |2.840.0 5.680.0 9 |
\ 800 356 |2.862.0 57240 (10 |
| 850 355 |3.001.0 6.002.0 10
900 355 [3.142.0 6.284.0 10
950 [354 [3.284.0 6.568.0 1"
1.000 354 [3.428.0 6.856.0 1"
v 1.000 312 [3.4640  [69280 |11
1.050 (312 |3.607.0 7.214.0 12
1100 (313 [3.751.0 7.502.0 12
1150 (313 [3.896.0 7.792.0 13
(1200 (313 |4.062.0 8.124.0 13
1.300 [314 |4.338.0 8.676.0 14
\ 1.300 (293  |4.355.0 8.710.0 14 ‘
1.400 (295 |4.651.0 9.302.0 15
1.500 (297 |4.950.0 19.900.0 16 |
| 1.600 (298 [5.250.0 10.500.0 |17
1.700 1299 |5.553.0 11.106,0 |18
1.800 [300 |5.857.0 11.714.0 |19
1.900 ({301 |6.162.0 123240 |20
2.000 (301 6.468.0 12.936.0 |21
2100 (302 |6.775.0 13.550.0 |22
2.200 303 |7.083.0 14.166.0 |23
2.300 (303 |7.391.0 14.782.0 |24
2,400 (303 |7.700.0 15.400.0 |25
2.500 [304 /8.009.0 16.018.0 |26
2.600 304 8.319.0 16.638.0 |27
2.700 {305 8.629.0 172580 |28
2.800 305 8.940.0 17.880.0 |29
2.900 |305 |9.251.0 18.502.0 |30
3.000 (305 |9.562.0 19.124.0 |31
*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 after completing each job.
B Retract the cutting tool

B Switch off the pipe milling machine

B Remove the cutting tool

® Unclamp the pipe milling machine.

For pneumatic machines:

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

B Close the hose opening with a protective cap.

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

Maintenance and repairs.

Maintenance and repairs.

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

Only use original FEIN spare parts.

/\ Risk of injury

by switching ON unintentionallyn.

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

General information

Servicing work may only be carried out by qualified engineers.

Care and maintenance work mainly comprises the following:

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

- Visual check of the entire pipe milling machine

- Changing the gear oil

- Filling the compressed-air maintenance unit with lubricant

- Greasing the movement thread and chains

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

Care of the link chains

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

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

A Danger of accidents!

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

Tool spindle holder
B Check the gear-oil level

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

Checking the gear-oil level

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

time before using:

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

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

Please note:

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

tapped hole.

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

m Screw on the screw plug again tightly.

Changing the gear oil

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

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

Gear-oil Ehange intervals |[RSG Ex 18 a(*_*) RSGEx 18b (**)_ '

[operating hours] RSG 18 a (*#) RSG 18 b (**)
RDG 18-3 a (**) |RDG 18-3 b (**)

- [20-40 ’80 -120

80 -120 200 - 250 '

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

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

(First oil change after

iNext_caiI change after
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Pneumatic motor

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

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

Disassembling the pneumatic motor:

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

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

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

Feed unit (see Fig. A)

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

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

Disassembly:

B Remove the fillister head screw (8).

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

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

B Clean and grease the threaded parts (see the section on “Lubri-
cants and lubrication plan” on page 23).

B Change any faulty oil rings.

Assembly:

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

Clamping unit

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

Lubricants and lubrication plan
Lubricants for the pneumatic motor

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

Lubricating oil for the tool spindle holder

:.Lubrica'rjt |:Size of [Reference number | Temperature iSpecification
ARAL OL |container range [°C]
Degol

i il ———— | | .
|BMB 460 |2 litres 32132009 013 |-15 to +50 |Gear oil type

100 |2 litres 32132009029 |-35 to +5 |CLPFacc.to
!BMB 00 2 itres | ’ o ‘DIN15502

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

L

+50 —f—f= — — —

[ o]

A0 et -

BMB 460
3213200901 3(21)

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

On delivery, the tool spindle holder is filled with ARAL OIL Degol
BMB 460. We urgently request you NOT to use any other gear oil.

Lubricants for gliding surfaces

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

|Lubrication point Lubricant or fuel

see table: LuBricating oil for
tool spindle holder

2 (gears)

3 (gliding surfaces and movement Friction-bee_lring grease

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

|l;ult -

Possible causes

Motor and cutting tool stop
functioning

Defective chain wheel

Very low ambient temperatures

Blunt cutting tool

Meas_ures to be taken

Use FEIN gear oil for low temperatures

Change the cu;:ting tool

No mains voltage

Check the mains connection and switching
devices

Incorrect mains voltage

Advancement too fast or material removal
too high during one revolution

Oil loss in the gear box

Excessive temperature increase in the motor

Damaged chain link

Chain incorrectly join;i

Chain bolt only partially inserted

Faulty cutting procedure

The function of the machine is reduced
or ineffective

Strong vibrations

Pipe milling machine and chain are not correctly
aligned

Replenish oil. If oil loss occurs again,

Check the data for the mains connection

.Alién the gears and/or redu_cawe pIun_ging
depth

look for leakage point and repair.

Reactivate the switchgear
combination 3 07 02 041 01 4

|Change_the chain link

Check the joins and correct

|rFuIIy insert the bolt

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

Blunt cutting tool

Adjust the running accuracy, see Chapter ,,Set-
ting the running accuracy.* auf Page 20

-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

Cutting tool is overloaded
No mains voltage

Switch is not on

_Co:pling slips

Advancement too fast

Cutting tool too deep

_Nu_ts (11) have not been tightened

Align the gear;nd/or reduce the plunging
depth

Check the mains connection and switching
devices

Check switch

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

. .Align gears

Raise the cutting tool

T_ighten nuts

Chain loose

Blunt cutting tool

Check chain tension

Chang the cutting tool
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Troubleshooting (type RDG (**}).

Fault |Possible causes
'Motor and cutting tool stop :Ice formation in the pneumatic motor
functioning —

|Blunt cuttiﬁg tool

Fall in pressure

Dirt, rust or worn lamellae in the
pneumatic motor

too high during one revolution

|Oil loss in the _gear box

Defective chain wheel

.Damaged chain link

Chain incorrectly joined

Advancement too fast or material removal

Measures to be _taken

Use special lubricant

”Chang_e_the cutting tool
Check the campTessed-air supply (6 bar)

Send the motor to the FEIN repairs

Align the gears and/or reduce the pIungi_n_g &eth

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

|Change the chain link

_:aec_k the joins and correct

Chain bolt only partially inserted

Faulty cutting procedure

rectly aligned
|

| |Guide shaft not eccentric

Blunt cutting tool

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

Cutting tool is overloaded

i.'_I'ht; funa:ion of the ;nachine is ress

Insufficient or no compressed air
reduced or ineffective e —————

Lamellae are worn

Motor is insufficiently lubricated

!Coupling slips

Strong vibrations Advancement too fast

Cutting tool too deep
Nuts (11) have not been tightened

Chain loose

Pipe milling machine and chain are not cor-

fFuIIy insert the bolt

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

Adjust the running accuracy, see Chapte_r ,,Settir;g the run-
ning accuracy.” auf Page 20

Change the cutting tool

|Use the track guiding device, see_C_hapter_,,CIamping the
pipe milling machine onto the pipe.“ auf Page 19 und Chap-
ter ,, Track guiding auf Page 27 '

”Arlign the _gears and/or reduce the plunging depth

Check the compressed-air unit for deficiencies or obstacles

Change the lamellae :
Check the oil level in the maintenance unit |
i

Align the geérs or request the FEIN factory to adj_ust the
pick-up torque of the coupling

Align gears

Raise the cutting tool
Tighten nuts

fCheck chain tension

Blunt cutting tool

Maintenance unit.

for type RDG (**)

The service life of a pneumatic system mainly depends on the pro-
cessing of the compressed air.

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

Installing the maintenance unit

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

Filter

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

Maintenance
Drain the condensation water regularly via the draining plug.

Change the cuttingzol

Cleaning

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

Avoid damage!

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

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

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

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

Setting

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

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

Max. operating pressure and temperature

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

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

W For light to normal loads, use HLP/ISO-VG22 hydraulic oil with
corrosion-protection properties (Order No. 32132017050 -
0.251) or

B For high loads, use HLP/ISO-VYG46 hydraulic oil with corrosion-
protection properties (Order No. 3 21 32 006 01 7 - 0.5 1),

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

Under unfavourable operating conditions, cold temperatures
(below +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. ,Kilfrost*, or by
using ,,Renolin SDL 1808“ in conjunction with the metal container

of the maintenance unit! Drain the lines and oiler first. Avoid any

mixing, as this would reduce or nullify the de-icing effect. The

remaining lubrication film does not have to be removed.

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

m Kilfrost 400 (Weyer Indutec)

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

Flow pressure:

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

pressure leads to performance reductions.

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

we recommend:

Class Resi- Residual Dust Residual Water
dual
Oil
[mg/m®] Particle Concen- Pres-  Concen-
size tration  sure tration
[pum] (max.)  dew (max.)
[mg/m3] point [g/m3]
[°C]
For 4 5 15 8 +3 6
oiled air
For 3 1 5 5 -20 0,88
unoiled
air
Guarantee.

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

Milling tools and accessories.

Circular saw blades

1 2 3

Form 1, HSS, for gear type:

a, b - for machining steel pipes

1] Width Weight Number Max. cutting
of teeth depth

Reference num-
ber

[mm] [mm] [ke] [mm]

160 4 0,5 50 25 63502022006

180 4 0,7 60 35 63502037008

200 4 0,9 64 45 63502053007

220 5 1,3 70 68 63502041001

Form 2, HSS, for gear type:

b - for machining cast iron pipes

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

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

160 4 0,5 40 25 63502050001

180 4 0,7 46 35 63502098000

200 4 0,9 50 45 63502099 00 4
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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?

@ Width Weight Number Max. cutting Reference num-

of teeth depth ber
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 40 25 63502080008
180 4 0,7 44 35 63502061009
200 4 0,9 50 45 63502084002
Adjusting spring
Wx Hx L(mm)
6x6x32 40221044000

8x7x32 40221050005

Transport container

Length x Width x Height

mm mm mm

1000 x 800 x 395 33901114007

Form cutter

V-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 B8 Max. Reference num-
of teeth cutting  ber
depth
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 30 2,85 36 30 25 63508081009
160 30 2,85 36 37,5 25 63508093000
180 42 48 36 37,5 25 63508094000

U-form, HSS, for gear type:

a - for machining steel pipes, high-alloyed

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

D B Weight Number Max. cutting Reference num-

of teeth depth ber
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 25 2.8 40 25 63508089007

@D

B

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- B  Max. Reference number
ht ber of cutting
teeth depth
[mm] [mm]  [kg] [mm]
160 38 2,85 40 65 25 63508091010

150 28 20 32 30 25
160 38 2,85 40 37,525

63508099010
63508095010

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 B Max. Reference number
ht of teeth cutting
depth
[mm] [mm] [kg] [mm]
154 30,5 2,5 32 30 25 63508099020

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

Chain link

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

Reference number 3 02 31029002

Spare bolt
Reference number 3 02 17 216 00 4

Spare securing ring
Reference number 4 26 34 020 00 5

Spitting wedges made of steel

Reference number 6 33 05 006 00 8
Splitting wedges, non-sparking
Reference number 6 33 05 013 002
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Standard accessories

Reference [Quan- |Description

number tity

33901114007 |1 Transport container
33901031001 |1 Carrying case
32122007017 |1 Handwheel
62901016002 |1 Open-jawed wrench, SW 46
62903010006 |1 Open-jawed wrench, SW 55
62911010000 |1 Ring spanner, 17/19

62906013005 1 [Box spanner, SW 46
30231029002 |10 [Roller chain

30217216004 (20 Bolt

42634020005 |40 Securing ring

63305006008 |10 Drift only for RSG 18 a/b (**),
RDG 18-3 a/b (**)

Drift, non-sparking

only for RSG Ex 18 a/b (**)
Switchgear combination only for
RSG 18 a/b (**),

RSG Ex 18 a/b (*¥)

Round loop

Round loop

CEE coupling for RSG 18 a/b (**)
and RSG Ex 18 a/b (**)

Oil can only for

RDG 18-3 a/b (*¥*)
Maintenance unit ass. only for
RDG 18-3 a/b (**)

Hose ass. only for

RDG 18-3 a/b (**)

63305013002 |5
307 02041014 |1
32174009001 |1
32174010003 |1
30728188008 |1
132132006017 |1

32715129020 |1

131414001023 |1

Optional accessories

|Reference Quantity |Description

number

30231013027 1 Chain with 10 links

42634020005 |1 Securing ring

30217216004 |1 Bolt

(43012051122 1 Tight-fit screw

63305013002 Non-sparking drift

30709022012 1 Connection cable (electric)

9120100200 4 Compressed-air cooling-lubricant
device (DKSE)

32433027017 |1 Connection parts for CCLU (board)

32715129020 |1 Maintenance unit ass. only for
RDG 18-3 a, b (**)

92601023023 |1 Compressor for CCLU

31414055002 [1 PA-DL hose, complete, for com-

' pressor

141136 005019 |1 |Coupling sleeve

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

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

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

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

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

The lubricant can be purchased from the company:

Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

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

Fax +49 (0) 721/45 14 11

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

internet: http://www.microjet.de

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

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

Track guiding

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 profile
attached 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 parts.

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

Caracteristiques techniques.

Fraiseuse électrique pour tubes :

Référence 7 360 ... 7 360 ...
Type* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (**)
Référence 7 360 ... 7 360 ...
Type RSG 18a (**) RSG 18 b (**¥)
Tension 400V
Fréquence 50 Hz

Raccordement au réseau (cou- 3 ~ (Drehstrom)
rant triphasé)

Vitesse a vide

Moteur 2860/min”!

Outils de coupe 35/min”" 70/min""
Avance 40 mm/min 80 mm/min
Puissance nominale absorbée 2000 W
Puissance utile 1500 W

Longueur du cible d’alimentation (avec fiche)

RSG Ex 18 a/b (*¥) 2x10m
RSG 18 a/b (**) 10m
Poids (net) env. 95 kg
Classe de protection S/
Type de protection IP X4
Dimensions :
@ max. de l"outil 220 mm
Long.max. 886 mm
Haut.q,y. 337 mm
Larg.max. 443 mm
Larg.q 372 mm
Larg., 254 mm
Larg.3 25,5 mm

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

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

@ @ Toujours porter une protection acoustique !

Fraiseuse pneumatique pour tubes :

Référence 7 560 ... 7 560 ...
Type RDG 18-3 a (**) RDG 18-3 b (*¥*)
Pression de Pair 6 bar
Consommation en air sous 72 /s

charge

Vitesse 2 vide

Moteur 6000/min™"

Outils de coupe 35/min""! 70/min”"!
Avance 40 mm/min 80 mm/min
Puissance utile 2000 W
Diamétre intérieur du flexible 15 mm
Poids (net) env. 89 kg
Dimensions :

@ max. de I'outil 220 mm

Long.max. 886 mm

Haut. . 282 mm

Larg. max. 443 mm

Larg. 372 mm

Larg., 254 mm

Larg.; 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’intensité acoustique 100 dB (A).
@ © Toujours porter une protection acoustique !

’

Les valeurs de mesure ont été déterminées conformément a la
norme européenne EN 61 029,

Conception des fraiseuses pour tubes.

La fraiseuse pour tubes est congue pour le trongonnage de tubes
exposés et de tuyauteries posées en acier ou en fonte ainsi que
pour le chanfreinage d’extrémités de tubes avant le soudage.
Directive européenne 94/9CE ATEX (Rtmosphéres Explosibles)

Nous vous informons que les fraiseuses pour tubes Fein du type
RDG (**)/RSG (**) /RSG Ex (**) ne sont pas agréées pour une
utilisation dans des endroits a risque d’explosion et qu’il n’existe
donc pas d’attestations d’examen CE pour ces types de fraiseuses
conformément 4 la directive européenne 94/9 CE.

(Avec la fraiseuse pour tubes RSG Ex (¥*), le moteur électrique et
Pinterrupteur supplémentaire intégrés sont les seules deux compo-
santes conformes 4 ATEX.)

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

Vue générale.

]

1 Dispositif de serrage
2 Vis de fixation de la plaque latérale
3 Plaque latérale
4 Plaque signalétique
5 Boulon
6 Broche filetée
7 Dispositif d’amenée
8 Vis cylindrique pour dispositif d’amenée
9 Vis de réglage
10 Axe porteur
11 Ecrou
12 Vis a téte hexagonale
13 Disque
14 Axe de serrage
15 Ecrou
16 Poupée fixe pour broche d’outil
17 Ecrou pour tube
18 Vis de fixation du moteurMotor
19 Languette
20 Anneau de retenue
21 Roue de chaine
22 Arbre transporteur
23 Anneau de retenue
24 Goupille
25 Vis de fermeture poupée fixe pour broche d’outil

Pour votre sécurite.

Avant d'utiliser la fraiseuse pour tubes, lire et respecter scru-
puleusement :
ces instructions d’utilisation,
les dispositions concernant la prévention des accidents du travail en
vigueur dans le pays en question.
Bien garder ces instructions d’utilisation en vue d’une utilisation
ultérieure ; elles doivent étre jointes a la fraiseuse pour tubes en cas
de transmission ou de vente a une tierce personne.
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Consignes générales de sécurité.

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

« fraiseuse pour tubes » utilisée par la suite se rapporte 2 fraiseuse
électrique et pneumatique pour tubes.

1.
a)

b)

a)

a)

b)

c)

Emplacement de travail.

Maintenez I'emplacement de travail propre et bien rangé. Le
désordre et de mauvaises conditions d’éclairage peuvent provo-
quer des accidents.

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

Sécurité électrigue.

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

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

Sécurité lors du travail avec le I'air comprimé.

Contrdler a intervalles réguliers 'alimentation en air comprimé.
Prendre les précautions nécessaires afin d’éviter que le tuyau ne
se plie, ne se coince et le maintenir A 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 alimentation en air défectueuse le flexible  air com-
primé pourrait battre de maniére incontrélée et provoquer ainsi
des blessures. Les poussiéres ou copeaux soulevés peuvent
blesser les yeux.

Sécurité des personnes.

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

Porter un équipement de protection individuelle. Les équipements
de sécurité tels que les masques contre les poussiéres (3 porter tou-
jours 1), les chaussures de sécurité antidérapantes, les casques ou les
protections acoustiques selon les différentes utilisations de la frai-
seuse pour tubes réduiront les risques de blessures.

Eviter tout démarrage intempestif. S’assurer que I'interrupteur
principal se trouvant sur 'ensemble des appareils de commande,
Pinterrupteur principal ou le robinet 2 boisseau sphérique sont
bien en position « Arrét » avant de raccorder la fraiseuse pour
tubes au réseau électrique ou pneumatique. Brancher la frai-
seuse pour tubes mise en marche au secteur ou a I’alimentation
en air peut provoquer des accidents.

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

voquer des blessures.

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

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

5. Utilisation.

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

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

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

d) Ne pas permettre I'utilisation de la fraiseuse pour tubes 3 des
personnes qui ne se sont pas familiarisées avec celle-ci ou qui
n’ont pas lu ces instructions. Les fraiseuses pour tubes sont dan-
gereuses lorsqu’elles sont utilisées par des personnes non ini-
ti¢es.

e) Assurez réguliérement la maintenance de la fraiseuse pour
tubes. Contrélez la fraiseuse pour tubes afin de détecter une
orientation éventuellement erronée, afin de contrdler la fiabilité
des fixations des piéces mobiles, un endommagement d’autres
pieces de méme que d’autres facteurs risquant d’entraver le bon
fonctionnement de la fraiseuse pour tubes. Faire réparer une
fraiseuse pour tubes défectueuse avant I'utilisation. Nombre
d’accidents évitables sont dds a des fraiseuses pour tubes mal
entretenues.

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

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 conditions de travail et des travaux a effectuer. L'utilisation
de fraiseuses pour tubes pour des travaux différents de ceux
prévus pourrait entrainer des situations dangereuses.

Consignes de sécurité spécifiques aux fraiseuses pour
tubes.

ZB Risques 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 ’entretien de la frai-
seuse pour tubes, tenir compte des instructions nationales préven-
tives contre les accidents des caisses de prévoyance concernées.

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

6. Fraiseuses électriques pour tubes (version RSG (**)).
La tension du secteur doit correspondre 4 la tension indiquée sur la
fraiseuse pour tubes.

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

Contréler régulierement le cible d’alimentation et, le cas échéant,

le cable de rallonge !

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

commande que lorsque I'interrupteur principal est éteint.

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

7. Fraiseuses pneumatiques pour tubes (version RDG (**)).

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

Ne raccorder la fraiseuse pour tubes au réseau pneumatique que si
le robinet a boisseau sphérique est fermé.
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Principe de fonctionnement (voir figure A).

La fraiseuse pour tubes trongonne et travaille les parois de tubes au
moyen d’outils d’usinage. Elle est serrée, 4 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  profiler dont les lames
sont en acier HSS (acier super-rapide) ou en carbure, en fonction
du matériau du tube.

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

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

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

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

L’engrenage est dimensionné de sorte & pouvoir supporter sans
dommages un freinage-blocage occasionnel de la chaine. Tous les
arbres de transmission sont montes dans des paliers de roulement.
Le cadre de la machine avec les axes guide la fraiseuse pour tubes
montée sur le tube et transmet les forces de coupe et d’avance.
Déplacer I'axe porteur (10) adapte la machine au diamétre exté-
rieur correspondant du tube. Les chaines de serrage sont compo-
sées de piéces particuliéres identiques.

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

Avant la mise en service.

Travaux préparatoires sur le tube a travailler.

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

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

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

® Sélectionner 'outil de coupe en fonction du matériau du tube, du
travail 4 effectuer et du réfrigérant lubrifiant.

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

rant lubrifiant. (voir également dispositif pneumatique de lubrifica-
tion et de réfrigération 9 12 01 002 00 4)

Travaux préparatoires sur la fraiseuse pour tubes

(voir figure A).

Desserrer les deux écrous opposés (11).

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

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

Plaque signalétique :

P D - o
[mm] [inch]

1 250 - 400 9,6-157 B

i 400 - 600 - 157-23,6 .

il 600 - 800 23,6-31,5

\% 800 - 1000 131,5-39,4

v [1000-1300 39,4- 51,2

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

P: Position de I'axe porteur

D: Diamétre du tube

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

Assembler les chafnes de serrage conformément au diamétre exté-
rieur du tube. Positionner la fraiseuse pour tubes sur le tube.

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

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

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

Serrage des chaines a maillons.

Poser d’abord les chaines & 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 afin de I'aligner avec précision.

Serrer les chafnes 2 maillons en tournant les cuvettes de retenue du
ressort jusqu’a ce que la tige (24, voir Figure A) se trouve dans le
trou longitudinal de la cuvette de retenue du ressort a I'intérieur de
la rainure se trouvant sur la circonférence du tube.

Pendant I'opération de trongonnage, observer la position de la tige.
En cas de faux-rond du tube, il faut soit resserrer ou desserrer.

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

Montage des outils de coupe.

& Risques de blessures

pouvant survenir en cas de mise en marche non intentionnée.

Avant le montage, retirer la fiche d’alimentation ou le flexible d’air com-
primé,

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

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

m Monter les outils de coupe.
B Bien serrer 'écrou de serrage des outils.
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Mise en service.

Fraiseuse électrique pour tubes :

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

=
Ay DS -disjoncteur-protecteur
= -déclencheur minimum de tension
Ty 1 -connexions
oGt 4 L’interrupteur principal est utilisé pour la

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

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

Positionner I'ensemble des appareils de commande de sorte a ce
qu’il soit & tout moment accessible 4 'opérateur.

Fraiseuse pour tubes en version partiellement protégée
contre les explosions :

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

[ L ||| sorte a ce qu'il soit & tout moment acces-
sible a 'opérateur.

= /\\ Risque d’explosion
= | | Installer 'ensemble des appareils de com-
e u_;"|| mande a I'extérieur de la zone 2.

i /N Une fois le disjoncteur-protecteur
o) déclenché, arréter I'interrupteur supplé-
mentaire avant de remettre en marche la
| machine.

Fraiseuse pneumatique pour tubes :

La version RDG 18-3 a/b (**) est commandée 3 I'aide du robinet 3
boisseau sphérique monté sur le flexible 4 air comprimé se trouvant
directement devant le moteur pneumatique.

Utilisation.

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

Avec les fraiseuses électriques pour tubes, s’assurer que le sens de
rotation de 'outil est correct. || est possible de commuter le sens de
rotation a I'aide de I'inverseur.

W Introduire la lame de scie en rotation 4 |'aide de la manivelle aussi
profondément que possible dans le tube. La lame de scie profon-
dément introduite stabilise le tracé de coupe.

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

W Insérer 'outil de coupe d’environ 3 mm de plus qu’il n’est néces-
saire, ensuite le remettre 4 la profondeur requise ; I'outil de
coupe est ainsi hors de prise.

W Arréter la fraiseuse pour tubes.

B Fixer ensuite la position en serrant les deux écrous (11).

B Remettre en marche la fraiseuse pour tubes,

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

B Les tubes posés peuvent céder pendant I'opération de sciage et

coincer 'outil de coupe dans la fente. C’est pourquoi les cales
fournies doivent &tre montées a des distances réguliéres dans la
fente derriere I'outil de coupe. Dans des endroits A 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.

| Eviter de surcharger la fraiseuse pour tubes.

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

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

dage en plusieurs opérations de travail.

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

- orientation de la fraiseuse pour tubes lors du démarrage,

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

- acuité de 'outil de coupe,

- dureté du matériau.

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

fin du tracé de coupe correspondent plus ou moins pour les diame-

tres de tuyaux de 300 mm et 600 mm.

A cause de I'excentricité de I'arbre, le repére (24, voir figure D)

n’est valable que pour les deux diamétres indiqués. Pour les diame-

tres de tubes plus grands, ré-ajuster, le cas échéant.

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

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

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

m Sortir 'outil de coupe.

m Mettre l'inverseur sur retour.

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

pes en mode retour !

Avec la fraiseuse pneumatique pour tubes, aucun retour n'est possi-

ble !

Indications pour la réfrigération.

Dommages matériels !

Nous recommandons d’utiliser le dispositif pneumatique de lubrification et de

réfrigération FEIN. En cas d’une réfrigération et d’une lubrification insuffisan-

tes, les copeaux peuvent se coincer. Ceci peut provoquer des ruptures d’outils.

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

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

“—19

10

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

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

®m Serrer écrou (15).

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

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

Serrage de la fraiseuse pour tubes.

«A» zone de travail nécessaire pour la profondeur de coupe
la plus élevée
«D» diamétre extérieur du tube
«i» nombre de segments de la chaine pour diamétre de tube
« D ».
Positionde |D  |A _“Wgueur de Longueur totale de |i*
I'axe por- chaine nécessaire |la chaine
teur pour chaque c6té
[mm] [mm] [mm] [mm]
1 250|432 1.427,0 12.854,0 S
' 300 452 1.525,0 3.050,0 5
350 450 1.632,0 3.264,0 )
400 448 1.744,0 3.488,0 6
[ 400|414 [17820 [3.564,0 6
|450 413 1.898,0 3.796,0 7
500 412 2.019,0 4.038,0 7
550 411 2.144,0 4.288,0 7
600 409 2.273,0 4.546,0 8
T 600  [383 23020 4.604,0 8
650 383 2.433,0 4.866,0 8
700 382 2.566,0 5.132,0 9
750 381 2.702,0 5.404,0 9
800 [ 379 2.840,0 _;5.680,0 9

[Position de |D A |longueur de Lﬁu_eur_toae de [i*
P'axe por- chaine nécessaire |[la chafne
teur pour chaque cdté
[mm] [mm] [mm] [mm]
v (800  [356  |2.862,0 157240 o
850 355 3.001,0 6.002,0 10
900 355 3.142,0 6.284,0 10
950 354 3.284,0 6.568,0 11
1.000 354 3.428,0 6.856,0 11
v 1000 [312  [3.464,0 69280 |11 |
' 1.050 [312 3.607,0 7.214,0 17 |
| 1.100 313 3.751,0 7.502,0 12
' 1450 {313 3.896,0 7.792,0 13
1.200 313 4.062,0 8.124,0 13 |
1.300 314 4.338,0 8.676,0 14 |
VI 1300 |293  [43550 187100 [14 |
1.400 295 4.651,0 9.302,0 15
1.500 297 4.950,0 9.900,0 16
1.600 298 5.250,0 10.500,0 17
1.700 299 5.553,0 11.106,0 18
1.800 300 5.857,0 11.714,0 19
1.900 301 6.162,0 12.324,0 20
2.000 301 6.468,0 12.936,0 21
2.100 302 6.775,0 13.550,0 22
2.200 303 7.083,0 14.166,0 23
2.300 303 7.391,0 14.782,0 24
12.400 303 7.700,0 15.400,0 25
2.500 304 8.009,0 16.018,0 26
2.600 304 8.319,0 16.638,0 27
12,700 305 8.629,0 17.258,0 28
2.800 305 8.940,0 17.880,0 29
2.900 305 9.251,0 18.502,0 30
3.000 305 9.562,0 19.124,0 31

“*référence 3 02 31 013 02 7 se composant de 10 segments_d'ﬁe longueur de "
635 mm chacun ‘

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

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

Travaux de finition apres chaque opération de travail.
® Sortir Poutil de coupe.

W Arréter la fraiseuse pour tubes.

| Retirer Poutil de coupe.

® Desserrer la fraiseuse pour tubes.

Pour les machines pneumatiques :

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

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

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

Entretien et réparation.

Consignes d’entretien et de réparation.

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

Utiliser uniquement des piéces de rechange FEIN d’origine.

& Risques de blessures

pouvant survenir en cas de mise en marche non intentionnée.

Avant d’effectuer des travaux sur la fraiseuse pour tubes, retirer la fiche
d’alimentation ou le flexible & air comprimé !
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Indications générales
Les travaux d’entretien ne doivent étre effectués que par des spé-
cialistes.

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

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

- Contréle visuel de 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 chaines.

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

Entretien des chaines a maillons

Aprés avoir enlevé les salissures grossiéres, nettoyer soigneuse-
ment les chafnes 2 maillons a I'aide d’éther de pétrole, de pétrole
lampant ou similaire en bougeant les maillons de la chaine.

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

& Risque d’accident !

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

Poupée fixe pour broche d’outil

m Contréle du niveau d’huile d’engrenage.

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

Controle du niveau d’huile d’engrenage

Avant chaque utilisation, contréler le niveau d’huile et 'étanchéité

de la poupée fixe pour broche d’outil.

m Placer la fraiseuse pour tubes avec la plaque latérale se trouvant
en face de la protection de I'outil sur un support horizontal.

B Dévisser la vis de fermeture (25, figura A).

Remarque :

Le niveau d’huile nécessaire est atteint lorsque juste un peu d’huile

d’engrenage s’écoule du trou fileté.

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

m Bien resserrer la vis de fermeture.

Remplacement de I'huile d’engrenage

Effectuer une vidange de I'huile d’engrenage aprés les heures de ser-

vice indiquées dans le tableau, cependant au moins tous les 18 mois.

RSGEx 18 a (**) |RSG Ex 18 b (**)
RSG 18a (**)  |RSG 18 b (*¥)
RDG 18-3a (**) |RDG 18-3 b (**)

 Délais de vidange
[heures de service]

Premiére vidaFlge au |20 - 40 180 - 120
bout de
Vidanges suivantes 80 -120 200 - 250

au bout de

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

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

Moteur pneumatique

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

Dommages matériels !

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

Démontage du moteur pneumatique :

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

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

Le montage s’effectue dans I'ordre inverse. Veiller 3 monter correc-
tement le pignon et ’engrenage planétaire.

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

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

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

m Ensuite, dévisser le dispositif d’amenée 4 I'aide de la manivelle de
I’écrou du tube.

® Nettoyer et graisser les éléments du filetage (voir chapitre lubri-
fiants et plan de graissage a la page 37).

B Remplacer les anneaux racleurs endommagés.

Montage :

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

Dispositif de serrage

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

Le cas échéant, nettoyer et graisser les filetages.

Lubrifiants et plan de graissage

Lubrifiants pour le moteur pneumatique

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

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

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

Huile  |lage mande tempéra-

ARAL OL ture [°C]

Degol

BMB 460 |2 litres (32132009013 |-15 to +50|Huile

BMB 100 |2 litres |32132009029 |-35 to +5 |d’engrenage
Typ-CLPF
conformé-
ment a
DIN15502
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Recommandation pour la viscosité de I’huile d’engrenage pour dif-
férentes plages de température ambiante :

'

F

+50 ——= — = —

BME 1200 )

40 e = - —

+5

o' s

BMB 460
32132009 013(21)

EME 100

Les machines avec code de pays N34 (reconnaissable par la réfé-
rence sur la plaque signalétique, les chiffres 3 et 4 se trouvent aux

positions 9 et 10, 7 360 XX XX 34 X) sont fournies avec BMB 100.

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

Lubrifiants pour surfaces de glissement

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

—

Endroit de graissage

Lubrifiant ou carburant

2 (engrenage)

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

3 (surfaces de glissement et filetages

de mouvement)

Lubrifiant pour palier 2 glis-
sement

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

Perturbation Causes possib]es

Mesures a pr;ndre

Moteur et outil de coupe s’arrétent

Températures ambiantes tres basse

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

Outil de coupe émoussé

Remplacer 'outil de coupe

Pas de tension de réseau

Pas de tension de réseau

Fausse tension du réseau

Contréler les données de branchement au
réseau

le moteur

Perte d’huile du carter d’engrenage

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

Augmentation excessive de la température dans

Détecter la fuite et y remédier - rajouter de

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

huile

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

Roue de chaine défectueuse

Segment de chaine endommagé

Remplacer le segment

Mauvais raccordement de la chaine

Contréler et corriger les points de raccorde-
ment

ment

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

Insérer complétement le boulon
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[Perturbation

Mauvais tracé de coupe

Fonction réduite ou inefficace de la
machine

Fortes vibrations

iCauses possibles

Mauvaise orientation de la fraiseuse pour tubes
et de la chaine

Arbre porteur pas excentrique

Outil de coupe émoussé

page 32

|Mesures a prendre

|
Voir chapitre « Travaux préparatoires sur la
fraiseuse pour tubes (voir figure A) » A la
page 30 et chapitre « Serrage de la fraiseuse
pour tubes sur le tube » a la page 33
|

Réajuster la précision de rotation, voir chapitre
« Réglage de la précision de rotation » 4 la

Remplacer I'outil de coupe

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

Utiliser le dispositif d’alignement, voir chapitre
« Serrage de la fraiseuse pour tubes sur le
tube » a la page 30 et chapitre « Alignement » 3
la page 39

Outil de coupe surchargé

Pas de tension de réseau

Interrupteur pas mis en marche

E\grenage glisse

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

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

Contréler I'interrupteur

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

Avance trop rapide

Outil de coupe trop bas i

Adapter I’engrenag;.

Relever I'outil de coupe

Ecrous (11) pas serrés

Chaine desserrée

Outil de coupe émoussé

Serrer les écrous

Contréler la tension de la chaine

Remplacer I'outil de coupe
P P

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

Perturbation

Moteur et outil de coupe s’arrétent

_Causes possibles

Moteur pneumatique gelé

Outil de coupe émoussé

Chute de pression

Mesures a prendre
Utiliser lubrifiant spécial

Remplacer 'outil de coupe

Contréler Palimentation en air comprimé
(6 bars)

Encrassements, rouille ou lamelles usées dans le
moteur pneumatique

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

Perte d’huile du carter d’engrenage

Roue de chaine défectueuse

'-Adapter I’engren:ge et/ou réduire la profon-

Faire réparer le moteur par FEIN

deur de fraisage

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

Segment de chaine endommagé

Mauvais raccordement de la chaine

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

Remplacer le segment

Controler et corriger les points de raccorde-
ment

Insérer complétement le boulon [
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| Cau#es possibles

iPerturbatic;n.

Mauvais tracé de coupe
et de la chafne

Mesures a prendre

Mauvaise orientation de la fraiseuse pour tubes

Voir chapitre « Travaux préparatoires sur la
fraiseuse pour tubes (voir figure A) » 4 la
page 30 et chapitre « Serrage de la fraiseuse
pour tubes sur le tube » a la page 33

Arbre porteur pas excentrique

Réajuster la précision de rotation, voir chapitre
« Réglage de la précision de rotation » 2 la
page 32

[Outil de coupe émoussé
5

rond du tube

[Tube posé en biais ou verticalement ou faux-

Remplacer l'outil de coupe

Utiliser le dispositif d’alignement, voir chapitre
« Serrage de la fraiseuse pour tubes sur le
tube » a la page 30 et chapitre « Alignement » 3
la page 39

Outil de coupe surchargé

Fonction réduite ou inefficace de la
machine

du tout

Lamelles usées

Air comprimé insuffisant ou pas d’air comprimé

Adapter I’engrenag_e et/ou ré_duire la profon;
deur de fraisage

Controéler le dispositif d’air pneumatique pour
détecter défauts et obturations

Remplacer les lamelles

Engrenage glisse

Fortes vibrations

| Avance trop rapide

Outil de coupe trop bas

Ecrous (11) pas serrés

Chaine desserrée

|Outil de coupe émoussé

Unité d’entretien.

pour version RDG (**)

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

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

Montage de I'unité d’entretien

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

Filtre

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

Entretien

Faire réguliérement écouler I'eau de condensation via la vis de

purge.

Lubrification insuffisante du moteur

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

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

A:iapter I’engrenage

Relever 'outil de coupe

Serrer les écrous

Contrdler la tension de la chaine

Remplacer I'outil de coupe

Nettoyage

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

Dommages matériels !

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

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

Vapo-huileur

Les vapo-huileurs 4 air comprimé ajoutent un fin brouillard d’huile
a I'air comprimé et assurent ainsi une lubrification automatique et
fiable aux outils 3 air comprimé a commande pneumatique.
L’écran d’air intégré s’adapte automatiquement au passage dair.
La pression minimale et de 0,5 bar.
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Réglage

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

Utilisation

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

intégré permet un remplissage pendant 'opération sans arréter 'air

comprimé.

- Desserrer la vis de remplissage.

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

- En alternative, démonter le récipient sur la baionnette et remplir
Phuile directement. Remonter le récipient

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

L'huileur est prét a fonctionner.

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

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

jusqu’a +50 °C.

Pour Punité d’entretien, utiliser les huiles indiquées ci-aprés :

® pour une sollicitation faible 2 moyenne, utiliser une huile hydrau-
lique anti-corrosion HLP/ISO-VG22 (référence
32132017050-0,251) ou

B pour une sollicitation élevée, utiliser une huile hydraulique anti-
corrosion HLP/ISO-VG46 (référence 3 21 32 006 017 - 0,5 I).

m Par une non-utilisation prolongée de plusieurs mois, nous
recommandons d’utiliser des huiles anti-corrosion i caractéristi-
ques HD (degré usure sous charge : 8 min.) avant la désactiva-
tion ; par ex. huiles de conservation de moteurs «

Mobilarma 524 » (Mobil) ou « Ensis 10W » (Shell).

Le moteur peut gicler dans des conditions défavorables d’utilisation,

a de basses températures (inférieures & +3 °C) et/ou un niveau

élevé en eau dans 'air comprimé. Vous pouvez éviter ceci en utili-

sant un produit synthétique de lubrification et de dégivrage dispo-
nible dans le commerce, par ex. « Kilfrost » ou, avec le récipient
métallique de I'unité d’entretien « Renolin SDL 1808 » ! Purger
d’abord les tuyauteries et I'huileur. Evitez un mélange, ceci réduit
ou annule I'effet de dégivrage. Il n’est pas nécessaire d’éliminer le
film lubrifiant restant.

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

m Renolin SDL 1808 (Fuchs) est un lubrifiant pour air comprimé
biodégradable qui peut étre utilisé avec restrictions pour la pose
de conduites d’eau potable ! Respectez toujours 2 cet effet les
régulations applicables, les dispositions légales, les prescriptions
et les indications des fabricants de lubrifiants,

Pression d’écoulement :

Une pression d’écoulement supérieure 4 6 bars entraine une usure.
Une pression trop basse entraine des performances réduites.

En ce qui concerne la qualité de I'air comprimé conformément 2 la
norme ISO 8573-1, nous recommandons :

Classe Huile Poussiére rési- Eau résiduelle

rési- duelle
duelle
[mg/m’] Dimen- Concen- Pres-  max.
sion des tration siondu Concen-
particu- max pointde tration
les [um] [mg/m3] rosée [g/m3]
[°Cl
Pour air 4 5 15 8 +3 6
huilé
Pour air 3 1 5 5 -20 0,88
non
huilé
Garantie.

Pour le produit, la garantie est valide conformément 4 la réglemen-
tation légale en vigueur dans le pays ol le produit est mis sur le mar-
ché.

Outils de fraisage et accessoires.

Lames de scie circulaire

1 2 3

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

1] Lar-  Poids Nombre Profondeur Référence
geur  (File- dedents de coupe

tage) max.
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 05 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 0,9 64 45 63502053007
220 5 1,3 70 68 63502041001

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

%] Lar- Poids Nombre Profondeur Référence
geur  (File- de dents de coupe
tage) max.
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 05 40 25 63502050001
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 0,9 50 45 63502099004
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Form 3, HSS, avec dents en carbure, pour type d’engrenage :
b - pour 'usinage de tubes en fonte (également avec doublure en
cément) et tubes en acier non-allié jusqu’a 400 N/mm

%] Lar- Poids Nombre
geur  (File- de dents
tage)
[mm] [mm] [kgl
160 4 0,5 40
180 4 0,7 44
200 4 09 50

Ressort d’ajustage
BxHxL(mm)

6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005

Récipients de transport
Longueur x Largeur x Hauteur
mm mm  mm

Profondeur Référence

de coupe

max.

[mm]

25 63502080008
35 63502061009
45 63502084002

1000 x 800 x 395 33901114007

Fraise a profiler

V-Form, HSS, (acier super-rapide), pour type d’engrenage :
a - pour l'usinage de tubes en acier, fortement alliés

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

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

1600 mm
D B Poids Nom-
(File- bre de
tage) dents
[mm] [mm] [kg] nbr
(nom-
bre)
160 30 2,85 36
160 30 2,85 36
180 42 48 36

B

]

Profon- Référence

deur de

coupe

max.

[mm]

25 63508081009
,5 25 63508093000
,5 25 63508094000

B=8°
r=6mm
b=4mm

U-Form, HSS, (acier super-rapide), pour type d’engrenage :
a - pour l'usinage de tubes en acier, fortement alliés

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

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

1600 mm

D B Poids Nombre Profondeur Référence
(File- de dents  de coupe
tage) max.
[mm] [mm] f[kg]l nbr [mm]
(nombre)
160 25 2,8 40 25 63508089007
&o
s
[a]
8
|
B

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

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

D B Poids Nom- B  Profon- Référence
(File- bre de deur de
tage) dents coupe
max.
[mm] [mm] [kg] St ] ([mm]
160 38 2,85 40 65 25 63508091010
150 28 20 32 30 25 63508099010
160 38 2,85 40 37,5 25 63508095010
S
/ a
Q
I
LA
8

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

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

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

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

Segment de chaine

10 Segments de chaines x 63,5 mm = 635 mm
Référence 3 0231 013027

1 Segments de chaines x 31,75 mm

Référence 3 02 31 029 00 2

Boulon de rechange
Référence 3 02 17 216 00 4
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Anneau de retenue de rechange
Référence 4 26 34 02000 5

Couteaux diviseurs en acier
Référence 6 33 05 006 00 8

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

Accessoires fournis

Référence Nom- |Désignation

[bre

133901114007
33901031 00 1
32122007017

1 Récipients de transport

1

1
62901016002 |1

1

"1

Coffret

Manivelle

Clé a fourche simple, taille 46

Cl¢ a fourche simple, taille 55

Clé polygonale, 17/19

Clé a douille, taille 46

Chaine & rouleaux

Boulon

Anneau de retenue

Chasse-céne, seulement pour
RSG 18 a/b (*¥),

RDG 18-3 a/b (**)

Chasse-céne, anti-déflagrant, seule-
ment pour RSG Ex 18 a/b (**)
Ensemble d’appareils de commande,
seulement seulement pour

RSG 18 a/b (**), RSG Ex 18 a/b
(**)

Lacet circulaire

Lacet circulaire

Engrenage CEE pour RSG 18 a/b (*¥)
et RSG Ex 18 a/b (**)

Boite pour huile, seulement pour |
RDG 18-3 a/b (*¥) |
ensemble unité d’entretien, seule-
ment pour RDG 18-3 a/b (*¥)
ensemble flexible, seulement pour
RDG 18-3 a/b (**)

62903010006
62911010000
62906013005 |1
30231029002 (10
30217216004 |20
42634020005 (40
63305006008 (10

63305013002 |5

30702041014 |1

32174009001
32174010003 |1
30728188008 |1

32132006017 |1

32715129020 |1

31414001023 |1

Accessoires en option

Nom-
bre

30231013027 |1
42634020005
30217 216 00 4
43012051122
63305013002 |

Référence Désignation

Chaine de 10 segments

Anneau de retenue

Boulon

Vis de réglage

Chasse-céne anti-déflagrant
30709022012 1 Céble de raccordement (électrique)
91201002 00 4 Dispositif pneumatique de lubrifica-
| tion et de réfrigération (DKSE)
32433027017 1 Raccordements pour DKSE (plaque
assemblée)

ensemble unité d’entretien, seule-
ment pour seulement pour
RDG 18-3 a, b (**)
92601023023 Compresseur pour DKSE
31414055002 |1 Flexible a air comprimé en polya-

| mide, complet pour compresseur

_ a

32715129020 |1

—

[41136005019 \Manchon d’accouplement

Dispositif 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
Patomisation et de I'évaporation et offre ainsi un refroidissement et
une lubrification constamment adéquats grice aux buses de pulvé-
risation montées sur la fraiseuse pour tubes.

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

Comme réfrigérant lubrifiant, nous recommandons Putilisation du
lubrifiant d’usinage de métaux BIOCUT 3000. C’est un lubrifiant
haute performance synthétique qui dispose de qualités extraordi-
naires d’adhésion et de refroidissement ; il est soluble 4 I'eau, bio-
dégradable et économique (selon le réglage, jusqu’a

environ 0,3 dm>/h par buse).

BIOCUT 3000 est exempt de matiéres nuisibles 2 la santé. Il remplit
les exigences de I'association allemande du gaz et de I'eau (Deuts-
cher Verein des Gas- und Wasserfachs e.V.) (DYGW).

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

Le lubrifiant est disponible auprés de :

Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

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

Fax +49 (0) 721/45 14 11

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

internet: http://www.microjet.de

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

Réglage d’alignement

En raison des influences mentionnées (voir page 30) sur la précision
de course de la fraiseuse pour tubes, on a congu une manchette en
téle 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 t6le sur lesquelles on a
fixé des profils quatre pans, le long desquels les roues de la fraiseuse
pour tubes glissent.

Etant donné que les manchettes doivent é&tre fabriquées individuel-
lement pour chaque diamétre de tube, elles ne sont pas livrables ex

usine. Mais nous mettons a disposition gratuitement les dessins
(327 15 089 00 2 et Off. page. 522).

Pieces de rechange.

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

Dati tecnici.

Fresatrice per tubi elettrica:

Numero d’ordine 7 360 ... 7 360 ...
Modello* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (**)
Numero d’ordine 7 360 ... 7 360 ...
Modello RSG 18a (**) RSG 18 b (**)
Tensione 400V
Frequenza 50 Hz

Tipo di collegamento alla rete

(corrente trifase) 3 ~ (Numero di giri al minimo)

Motore 2860/min”"

Utensili da taglio 35/min”’ 70/min""!
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 (**) 2x10m

RSG 18 a/b (*¥) 10m
Peso (netto), ca. 95 kg
Classe di protezione S/

Tipo di protezione IP X4
Dimensioni:

max. @ utensile 220 mm

Limax. 886 mm

Hmax. 337 mm

Brax. 443 mm

B, 372 mm

B, 254 mm

B, 25,5 mm

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

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

@ @ Indossare protezione per I'udito!

Fresatrice per tubi pneumatica:

Numero d’ordine 7 560 ... 7 560 ...
Modello RDG 18-3 a (**) RDG 18-3 b (**)
Pressione dell’aria 6 bar

Consumo aria sotto carico 72 /s

Numero di giri al minimo

Motore 6000/min™"

Utensili da taglio 35/min”’ 70/min”’
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. @ utensile 220 mm

Lmax. 886 mm

max. 282 mm

Brax. 443 mm

B, 372 mm

B, 254 mm

B3 25,5 mm

Il livello di rumore stimato A della fresatrice per tubi ammonta nor-
malmente:

livello di pressione acustica 87 dB (A);

livello di potenza sonora 100 dB (A).

@ @ Indossare protezione per {'udito!

Valori di misura rilevati secondo EN 61 029.

Uso previsto per le fresatrici per tubi.

La fresatrice per tubi & idonea per il taglio di pezzi di tubi scoperti
e di tubazioni gia installate di acciaio o di ghisa nonché per smussare
le estremita del tubo prima della saldatura.

Direttiva CEE 94/9EG ATEX (atmosfera esplosiva)

Desideriamo fare presente che le fresatrici per tubi FEIN del tipo
RDG (¥*)/RSG (**)/RSG Ex (**) non sono adatte ad essere
impiegate in ambienti in cui pud formarsi un'atmosfera esplosiva e
pertanto per questi prodotti non esistono attestati di certificazione
CEE conformi alla direttiva 94/9CEE.

(Nella fresatrice per tubi RSG Ex (**) vengono montati con I'elet-
tromotore e l'interruttore supplementare solamente due compo-
nenti conformi alla direttiva ATEX.)

La direttiva ATEX ¢ valida solo nell’'ambito della CEE.

Guida rapida.

E—E’ég

1 Dispositivo di bloccaggio
2 Vite di fissaggio per piastra laterale
3 Piastra laterale
4 Targhetta istruzioni
5 Perno
6 Asta filettata
7 Dispositivo per I'avanzamento in profondita
8 Vite a testa cilindrica per dispesitivo di avanzamento
9 Vite calibrata
10 Asse mobile
11 Dado
12 Vite a testa esagonale
13 Disco
14 Asse di serraggio
15 Dado
16 Testa mandrino portautensile
17 Dado per tubo
18 Vite di fissaggio per motore
19 linguetta
20 Anello di sicurezza
21 Pignone per catena
22 Albero di trasporto
23 Anello di sicurezza
24 Spina
25 Vite di chiusura testa mandrino portautensile

Per la Vostra sicurezza.
Prima dell’utilizzo della fresatrice per tubi leggere accurata-

@ mente:

le presenti istruzioni per 'uso,

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

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

Indicazioni generali di sicurezza.

ATTENZIONE! Leggere tutte le istruzioni indicate di seguito. | gua-
sti che dovessero verificarsi in caso di inosservanza delle istruzioni
riportate di seguito possono causare scosse elettrice, incendio e/o

lesioni gravi, Il termine “fresatrice per tubi” utilizzato di seguito si

riferisce a fresatrice per tubi funzionante elettricamente ed a fresa-
trice per tubi funzionante pneumaticamente.
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b)
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b)

d)
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Luogo di lavore.

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

Durante I'impiego della fresatrice per tubi tenere i bambini ed
altre persone lontani dalla zona operativa. In caso di distrazione
& possibile perdere il controllo sulla fresatrice per tubi.

Sicurezza elettrica.

Il collegamento elettrico non deve essere modificato in alcun
modo.

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

Sicurezza utilizzando aria compressa.

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

Sicurezza di persone.

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

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

Evitare una messa in funzione accidentale. Assicurarsi che Pinter-
ruttore principale sulla combinazione di apparecchi di comando,
Iinterruttore supplementare oppure il rubinetto a maschio sfe-
rico siano in posizione “DIS.* prima di collegare la fresatrice per
tubi alla rete elettrica oppure alla rete dell’aria compressa. Colle-
gando la fresatrice per tubi accesa all'alimentazione di corrente
oppure all’alimentazione dell’aria compressa possono verificarsi
incidenti.

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

Non sopravvalutare le proprie possibilita di reazione. Adottare
sempre una sicura posizione di lavoro ed assicurarsi 'equilibrio in
qualsiasi momento. In questo modo & possibile controllare meglio
la fresatrice per tubi in situazioni inaspettate.

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

Impiego.

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

Non utilizzare alcuna fresatrice per tubi il cui interruttore o
rubinetto a maschio sferico sia difettoso. Una fresatrice per tubi
che non pud essere avviata oppure arrestata & pericolosa e deve
essere riparata.

¢) Interrompere I'alimentazione di energia prima di effettuare ope-
razioni di regolazione sull'apparecchio oppure prima di sostitu-
ire utensili da taglio. Questa misura precauzionale impedisce
I'avvio involontario della fresatrice per tubi.

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 esperienza.

e) Effettuare regolarmente la manutenzione della fresatrice per
tubi. Controllare la fresatrice per tubi in merito a possibile rego-
lazione errata oppure all’affidabilita 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 riparare 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 affilati e puliti gli utensili da taglio. Utensili da
taglio tenuti accuratamente con taglienti affilati si bloccano di
meno e sono pil facili da condurre.

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

Istruzioni di sicurezza specifiche per fresatrici per tubi.

/\ Pericolo di lesioni

Trasportare la fresatrice per tubi esclusivamente con apparecchi di
solievamento.

Durante la messa in funzione, il lavoro e la manutenzione della fre-
satrice per tubi osservare le norme antinfortunistiche nazionali.
Devono essere sempre osservate le direttive relative alla protezi-
one contro esplosione degli Istituti di assicurazione contro gli
infortuni sul lavoro!

6. Fresatrici per tubi azionate elettricamente (modello RSG (**)).

La tensione di rete e I'indicazione relativa alla tensione riportata
sulla fresatrice per tubi devono coincidere.

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

Controllare regolarmente il cavo di rete ed eventualmiente 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. Fresatrici per tubi azionate pneumaticamente (modello RDG (**}).
Sulla fresatrice per tubi deve essere presente una pressione di max.
6 bar.

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

Modo di funzionamento (vedi figura A).

La fresatrice per tubi taglia e lavora pareti di tubi con 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 automatico intorno al tubo. Come utensili
vengono impiegate lame da taglio per seghe circolari in metallo e
frese sagomate i cui taglienti sono realizzati, a seconda del materiale
del tubo, in acciaio HSS ed in metallo duro.




« Bl

La regolazione della profondita di taglio avviene tramite la testa
mandrino portautensile (16), che & alloggiata in modo orientabile in
entrambe le piastre laterali (3) e che pud essere regolata tramite
Pasta filettata (6).

Lalbero di trasporto (22), che tramite le ruote di trasporto realizza
il moto di avanzamento def lavoro, viene azionato dal mandrino
portautensile tramite 2 rapporti dell’ingranaggio a vite.

Un giunto a slittamento protegge la trasmissione di avanzamento
contro sovraccarico.

L'alloggiamento del mandrino portautensile & realizzato in modo
particolarmente rigido. La trasmissione principale lubrificata a bagno
d’olio per I'azionamento del mandrino portautensile & costituita da
un gruppo epicicloidale e da un ingranaggio a vite.

La trasmissione & dimensionata in modo tale che possano essere
sopportati senza danni occasionali frenature di stallo della catena.
Tutti gli alberi della trasmissione si muovono in cuscinetti a rotola-
mento.

Il telaio della macchina con gli assi ha la funzione di condurre la fre-
satrice bloccata sul tubo e di trasmettere le forze di taglio e di avan-
zamento. L'adattamento al rispettivo diametro del tubo viene
ottenuto tramite la regolazione dell’asse mobile (10). Le catene di
bloccaggio sono composte da singoli pezzi di catena uguali, posti
uno sotto all’altro.

il numero di pezzi di catena necessari e la lunghezza delle catene di
bloccaggio dipendono dal diametro esterno del tubo.

Prima della messa in funzione.

Lavori preparatori sul tubo da lavorare.

B Tubi che vengono tagliati sul posto di magazzinaggio, devono essere
supportati in modo tale da non bloccare Putensile da taglio.

B In caso di tubi gia installati deve essere mantenuta una distanza di
almeno 50 cm su 1 m di lunghezza in ogni punto rispetto alla
parete delle fossa, misurata dal lato esterno del tubo.

W La superficie di lavorazione deve essere libera da sporcizia e
terra. Rimuovere precedentemente rivestimenti protettivi mor-
bidi sulla superficie da lavorare.

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

Potrete ricevere ulteriori informazioni dal fornitore di lubrificante e

lubrorefrigerante. (Vedi anche dispositivo di lubrificazione refrige-

rante per aria compressa 9 12 01 002 00 4)

Lavori preparatori sulla fresatrice per tubi (vedi figura A).
Allentare entrambi i dadi (11) che si trovano uno di fronte all’altro.

Portare in alto la testa mandrino portautensile (16) con la manovella
(nella cassetta degli attrezzi) sul dispositivo per 'avanzamento in
profondita (7).

Rimuovere le viti calibrate (9) e modificare it montaggio dell’asse
mobile (10) secondo le indicazioni della targhetta delle istruzioni (4)
in base al diametro esterno attuale del tubo. In 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 istruzioni:

P D
|[mm] [inch]
L ‘|_25_o- 400 96-157 '
I 1400 - 600 15,7 - 23,6
- |e00-800 23,6-31,5
v |800-1000 31,5-39,4
vV 1000- 1300 139,4-512 o
Vi 11300- 3000 512-1181

P: Posizione dell’asse mobile

D: Diametro del tubo

Estrarre i dispositivi di bloccaggio (1) per le catene di bloccaggio
ruotando la molla di fissaggio a tazza affinché dopo Papplicazione
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.

Fissare le fresatrice sul tubo.
Applicare le catene articolate.

Mettere le catene articolate ancora aperte su entrambi i lati della fre-
satrice sopra al tubo.

Sollevare la fresatrice e spingere le catene articolate sotto ai pignoni
per catene in modo che dopo I'applicazione della fresatrice le catene
articolate siano posizionate nell’ingranamento dei denti. Applicare
le catene articolate con le loro estremita libere sopra i pignoni per
catene dell’asse di serraggio (14) ed asse mobile (10). Successiva-
mente chiudere con il perno (3 02 17 216 00 4) ed assicurare con
2 anelli di sicurezza (4 26 34 020 00 5).

Tensione delle catene articolate.

Innanzitutto posizionare leggermente le catene articolate sul tubo
ruotando entrambe Vite a testa esagonalele molle di fissaggio 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 a tazza
fino a quando la spina (24, figura A) si trova nel foro longitudinale
della molla di fissaggio a tazza all'interno della scanalatura troncata
sul perimetro.

Durante la procedura di taglio osservare la posizione del perno.
Qualora il tubo dovesse non essere circolare, sara necessario ser-
rare ulteriormente oppure allentare.

/N Pericolo di incidenti!
Non tendere ulteriormente la molla di fissaggio a tazza oltre questo pun-
to!

Montare gli utensili da taglio.

/N Pericolo di lesioni

a causa di azionamento accidentale.

Prima del montaggio staccare la spina elettrica oppure il tubo flessibile
dellaria compressa.

Utilizzare esclusivamente utensili da taglio con taglienti in perfette
condizioni.

B Prima dell’applicazione pulire il mandrino portautensile nonché
le superfici di accoppiamento e le superfici di appoggio.

®m Applicare I'utensile da taglio.
W Serrare saldamente il dado di bloccaggio dell’utensile.
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Messa in funzione.

Fresatrice per tubi elettrica:

Alle fresatrici per tubi con azionamento
elettrico & inserita a monte una combina-
zione di apparecchi di comando che com-
prende i seguenti componenti:

"oy — -Interruttore principale/selettore d’inver-
P ' sione

-Salvamotore

-Dispositivo di scatto per sottotensione
-Collegamenti a spina

L) L'interruttore principale viene utilizzato
come inseritore e per 'inversione del
senso di rotazione. Il salvamotore ed il
dispositivo di scatto per sottotensione
costituiscono un’unita. In caso di sovrac-
carico il salvamotore disinserisce, in caso di mancanza di tensione di
reteil dispositivo di scatto per sottotensione stacca la fresatrice dalla
rete per impedire un riavviamento involontario.

La fresatrice viene rimessa in funzionamento tramite I'azionamento
del salvamotore.

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

Fresatrice per tubi nel modello parziaimente protetto
contro le esplosioni:

Utilizzare a monte della combinazione
degli apparecchi di comando una cassetta
, di manovra con inseritore/disinseritore

) supplementare per I'azionamento della

[ fresatrice in settori soggetti al pericolo di

esplosioni della zona 2.
I ) La cassetta di manovra deve essere posi-
T : zionata in modo tale che possa essere rag-
giunta in ogni momento dall’'operatore.

A Pericolo di esplosioni
| ] La combinazione di apparecchi di
@ , @|| | comando deve essere installata al di fuori
[ T L della zona 2.
do! | & /N La combinazione di apparecchi di

{ gl comando deve essere installata al di fuori
della zona 2.

Fresatrice per tubi pneumatica:

Il modello RDG 18-3 a/b (**) viene comandato tramite il rubinetto
a maschio sferico montato sul tubo flessibile dell’aria compressa che
si trova direttamente davanti al motore pneumatico.

Uso.

/\ pericolo di lesioni
Durante il funzionamento la cuffia di protezione deve essere completa-
mente chiusa e bloccata!

Nelle fresatrici per tubi con elettromotori & necessario assicurarsi
che il senso di rotazione dell'utensile sia corretto. Il senso di rota-
zione pud essere commutato tramite il selettore d’inversione.

B Con la manovella inserire la lama da taglio in funzione nel modo
pit profondo possibile nel tubo. La lama da taglio penetrata in
profondita stabilizza il processo di taglio.

B Per la fresatura scegliere un ingranamento dell’utensile possibil-
mente ridotto. Il volume del materiale asportato aumenta con
profondita di taglio crescente.

® Inserire 'utensile da taglio ca. 3 mm pill in profondita di quanto
necessario, successivamente spostare indietro alla profondita
necessaria, in questo modo l'utensile da taglio & fuori ingrana-
mento.

m Disinserire la fresatrice per tubi.

m Al termine fissare la regolazione tramite il serraggio di entrambi
i dadi

m Vite a testa esagonale (11).

B Avviare di nuovo la fresatrice per tubi.

B Se la potenza del motore é sufficiente, la parete del tubo pud
essere tagliata con un solo taglio.

W Tubi gia installati possono muoversi durante il taglio e bloccare
Putensile da taglio nel taglio stesso. Per questa ragione i cunei forniti
in dotazione devono essere piantati nel taglio a distanza regolare
dietro all'attrezzo da taglio. Nei settori soggetti a rischio di esplo-
sione utilizzare i cunei (6 33 05 013 00 2) (RSG Ex 18 a/b (**) acces-
sorio fornito in dotazione) ed un martello in un materiale che non
genera scintille.

m Evitare il sovraccarico della fresatrice.

m Un sovraccarico si verifica quando durante I’inserimento
dell’attrezzo da taglio in funzione il numero di giri del motore
diminuisce sensibilmente. Questo ha come conseguenza una
riduzione contemporanea della capacita di truciolatura.

In caso di tubi con pareti spesse (s > 10 mm) il giunto saldato deve

essere fresato in diversi passaggi.

L’andamento di taglio avente la stessa copertura viene influenzato

dai seguenti fattori:

- allineamento della fresatrice per tubi all’avvio,

- divergenza geometrica del tubo dalla forma circolare oppure
dalla forma cilindrica,

- affilatura dello strumento da taglio,

- durezza del materiale.

La fresatrice & regolata in modo tale che, in caso di diametri dei tubi

di 300 mm e 600 mm, I'inizio e la fine della linea di taglio coincidano

approssimativamente.

In seguito all’eccentricita dell’albero di guida, la marcatura di regola-

zione (24, vedi figura D) & vincolante solamente per i due diametri

indicati. In caso di diametri dei tubi maggiori, & necessario eventual-

mente effettuare una regolazione successiva.

Corsa di ritorno delle fresatrici per tubi (RSG (**)/
RSG Ex (**)).

Danneggiamento alle cose!

Prima che la fresatrice venga fatta ritornare nella posizione iniziale deve
essere garantito che I'utensile da taglio sia estratto per evitare danneg-
giamenti dell’utensile stesso e della trasmissione.

B Mettere linterruttore principale/selettore d'inversione in posi-
zione “0“ (dis.).

B Estrarre l'utensile da taglio.

| Inserire il selettore d’inversione sulla corsa di ritorno.

La fresatrice non & adatta ad effettuare tagli nella corsa di ritorno!

Nella fresatrice per tubi con funzionamento pneumatico non & possi-
bile alcuna corsa ritorno!

Istruzioni per il raffreddamento.

Danneggiamento alle cose!

Si consiglia I'impiego del dispositivo di lubrificazione refrigerante ad aria
compressa FEIN. In caso di raffreddamento e lubrificazione insufficienti
i trucioli possono attaccarsi. Questo pud causare rotture dell'utensile.

m Tagliare a secco i tubi in ghisa grigia sempre senza lubrorefrige-
rante.

m Raffreddare con acqua saponata la lama da taglio e la fresa in caso
di taglio di tubi in acciaio non legato.
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Regolazione della precisione della corsa.

%19

10

® Allentare il dado (15, vedi figura A) apertura chiave 46.

m Ruotare I'asse (10) verso la linguetta (19).

m Serrare il dado (15).

Ruotando I'asse mobile (10) in senso orario (direzione utensile da
taglio) 'utensile da taglio si muove verso destra (la direzione dello
sguardo & uguale alla direzione di movimento della fresatrice per
tubi).

Ruotando I'asse mobile in senso antiorario I'utensile da taglio si
muove verso sinistra.

Bloccaggio della fresatrice per tubi.

~ -

=

»A“ area dilavoro necessaria per profondita di taglio massima.
,D* diametro esterno del tubo
»“  numero dei pezzi di catena per diametro del tubo ,,D.

Posizione |D A Lunghezza neces- |Lunghezza totale | i*
dell’asse saria delle catene |delle catene
mobile per lato
[mm] [mm] [mm] | [mm]
i 1250 [452 14270 [2.854,0 5
| 300 452 1.525,0 3.050,0 5
350 450 1.632,0 3.264,0 6
| 400 1448 1.744,0 3.488,0 6
W 400 414 1.782,0 3.564,0 6
450 413 1.898,0 3.796,0 7
500 412 2.019,0 4.038,0 7
550 411 2.144,0 4.288,0 7
600 409 2.273,0 4.546,0 8
i leco 383 2.302,0 46040 RE
650 383 2.433,0 4.866,0 8
700 382 2.566,0 5.132,0 9
750 381 2.702,0 5.404,0 9
800 379 2.840,0 5.680,0 9

[Posizione |D [A Lunghezza neces- |Lunghezza wu[e_ii*_ _I

dell’asse saria delle catene |delle catene |

| mobile per lato

| [mm] [mm] [mm] [mm] | |

v 800 356 2.862,0 57240 |70
850 355 3.001,0 6.002,0 10
900 355 3.142,0 6.284,0 10
950 354 3.284,0 6.568,0 [11
1.000 354 3.428,0 6.856,0 11

[v™ 1.000 [312 3.464,0 6.928,0 11

| 1.050 312 3.607,0 72140 [12
1.100 313 3.751,0 7.502,0 12
1.150 313 3.896,0 7.792,0 13
1.200 313 4.062,0 8.124,0 13
1.300 314 4.338,0 8.676,0 14

i 1300 (293 [43550 18710,0 14
1.400 295 4.651,0 9.302,0 15
1.500 297 4.950,0 9.900,0 16
1.600 298 5.250,0 10.500,0 17
1.700 299 5.553,0 11.106,0 18
1.800 300 5.857,0 11.714,0 19
1.900 301 6.162,0 12.324,0 20
2.000 301 |6.468,0 12.936,0 21
2.100 302 6.775,0 13.550,0 22
2.200 303 7.083,0 14.166,0 23
2.300 303 7.391,0 14.782,0 24
2.400 303 17.700,0 15.400,0 25
2.500 304 8.009,0 16.018,0 26
2.600 304 8.319,0 16.638,0 27
2.700 305 8.629,0 17.258,0 28
2.800 305 8.940,0 17.880,0 29
2.900 305 9.251,0 18.502,0 30 |
3.000 305 9.562,0 19.124,0 31

*Numero d’ordine 3 02 31 013 02 7 costituita da 10 pezzi di catena con una lun-

ghezza di 635 mm cad

Per ottenere una pretensione ottimale delle catene, possono essere
ev. utilizzati i mezzi pezzi di catena contenuti nella cassetta degli
attrezzi con una lunghezza di 31,75 mm.

Esempio:

In caso di un diametro del tubo di D=400 mm sono necessari

6 pezzi di catena (numero d’ordine 3 02 31 013 02 7).

Interventi conclusivi dopo ogni impiego operativo.
® Estrarre 'utensile da taglio.

m Disinserire la fresatrice per tubi.

@ Rimuovere l'utensile da taglio.

® Bloccare la fresatrice per tubi.

Nelle macchine pneumatiche:

@ Dopo la rimozione del tubo flessibile dell’aria compressa met-
tere un po’ d’olio anticorrosione all’entrata dell’aria del motore
pneumatico e metterlo brevemente in funzione.

m Chiudere I'apertura per il tubo flessibile con un coperchio di pro-
tezione.

Magazzinaggio della fresatrice per tubi.
m Proteggere le parti metalliche esterne da corrosione.
B Immagazzinare la fresatrice in un luogo asciutto.

Manutenzione e riparazione.

Per la manutenzione e la riparazione.

Si consiglia di rivolgersi al nostro reparto Assistenza Tecnica Clienti
(riparazione centralizzata). Indirizzi alla fine delle presenti istruzioni
per 'uso.

Utilizzare esclusivamente parti di ricambio originali FEIN.

/\ Pericolo di lesioni

a causa di inserimento accidentale.

Prima di tutti gli interventi alla fresatrice togliere la spina di rete oppure
staccare il tubo flessibile dell’aria compressa!
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Istruzioni generali

Gli interventi di manutenzione devono essere effettuati esclusiva-

mente da personale specializzato espressamente addestrato.

Gliinterventi di cura e manutenzione sono costituiti essenzialmente

da:

- Pulizia esterna della fresatrice per tubi e delle catene di bloccag-
gio.

- Controllo visivo delle’intera fresatrice per tubi.

- Cambio dell’olio della trasmissione.

- Riempimento con olio lubrificante del gruppo condizionatore
per I'aria compressa.

- Ingrassaggio delle filettature mobili e delle catene.

- Ingrassaggio delle guide della testa mandrino portautensile in
direzione di bloccaggio ed in direzione di trasporto.

Manutenzione delle catene articolate

Pulire accuratamente le catene articolate, dopo la rimozione della
sporcizia piu grossolana, con benzina solvente, petrolio o simile
muovendo contemporaneamente le maglie delle catene.

Per garantire la lubrificazione, mettere al termine le catene per
alcune ore in olio denso p. es. olio per trasmissioni SAE 140.

/N pericolo di incidenti!

Prima del riutilizzo effettuare un controllo visivo accurato dei pezzi di ca-
tena in merito al loro stato in perfette condizioni. Cambiare parti dan-
neggiate e sostituire anelli di sicurezza mancanti.

Testa mandrino portautensile
m Controllare il livello dell’olio della trasmissione.
B Se necessario, cambiare I’olio della trasmissione.
Vedi anche paragrafo lubrificanti e schema di lubrificazione.
Controllo del fivello dell’olio della trasmissione
Controllare prima di ogni impiego il livello dell’olio e la tenuta della
testa mandrino portautensile:
B Posizionare la fresatrice con la piastra laterale di fronte alla pro-
tezione dell'utensile su un supporto orizzontale.
B Svitare la vite di chiusura
m Vite a testa esagonale (25, figura A).
Nota:
Il livello dell’olio & corretto quando fuoriesce appena ancora olio
della trasmissione dal foro filettato.

B Se necessario, rabboccare olio della trasmissione (vedi paragrafo
lubrificante e schema di lubrificazione).

® Avvitare di nuovo saldamente la vite di chiusura.

Cambio dell'olio della trasmissione

Un cambio dell’olio della trasmissione deve essere effettuato dopo le

ore d’esercizio indicate nella tabella, almeno tuttavia ogni 18 mesi.

RSG Ex 18 a (**)
RSG 18 a (**)
RDG 18-3 a (*¥)

RSG Ex 18 b (**)
RSG 18 b (**)
RDG 18-3 b (*¥)

Scadenze per il cambio
dell’olio della trasmis-
sione

[Ore d’esercizio]

|Primo cambio dell'olio |20 - 40 180 - 120
.dopo 1 1
Successivo cambio 80 - 120 200 - 250

|dell’olio dopo | !

Il nostro reparto centrale addetto alle riparazioni puo effettuare il
cambio dell’olio smaltendo poi I'olic esausto.

Scaricare I'olio della trasmissione con olio ancora caldo in seguito al
funzionamento e subito dopo il magazzinaggio della fresatrice.

Motore pneumatico

Utilizzando aria compressa pulita, priva di acqua ed oliata, il motore
pneumatico deve essere sottoposto ad un accurato controllo ed a
pulizia dopo 200 ore d’esercizio, almeno 1 volta all’anno. Per la
manutenzione e la riparazione consigliamo di inviare il motore pneu-
matico al nostro reparto centrale addetto alle riparazioni.

Danno alle cose!
Qualora non venissero effettuati i controlli prescritti, possono verificarsi
danni considerevoli e riduzione di potenza al motore pneumatico.

Smontaggio del motore pneumatico:

| Allineare la fresatrice in modo tale che il motore pneumatico si
trovi nel punto piu alto della testa del mandrino portautensile.

m Rimuovere le 6 viti a testa cilindrica (18) (vedi figura A).
B Togliere il motore pneumatico.

Il montaggio avviene in sequenza inversa. E necessario prestare la
massima attenzione all’esatto inserimento del pignone del motore e
del gruppo epicicloidale.

Dispositivo di avanzamento (vedi figura A)

B Mantenere la superficie di rivestimento del dado per tubo (17)
libera da sporcizia e da deposito di ruggine ed ingrassare sempre
leggermente.

® In caso di cambio dell’olio della trasmissione pulire ed ingrassare
le filettature mobili.

Smontaggio:
m Rimuovere la vite a testa cilindrica (8).
| Togliere il perno (5) dal coperchio.

B Successivamente svitare con la manovella il dispositivo di avanza-
mento dal dado per tubo.

m Pulire ed ingrassare i pezzi filettati (vedi paragrafo lubrificante e
schema di lubrificazione a pagina 51).

m Sostituire anelli raschiaolio danneggiati.
Montaggio:
Il montaggio avviene in sequenza inversa. Durante I'assemblamento

non danneggiare gli anelli raschiaclio!
Dispositivo di serraggio

Evitare imbrattamento della filettatura sulle viti ad occhio
(3, figura G) nella molla di fissaggio a tazza.

Se necessario, pulire ed ingrassare la filettatura.
Lubrificanti e schema di lubrificazione

Lubrificanti per il motore pneumatico

Il motore pneumatico viene lubrificato tramite |'oliatore del gruppo
condizionatore. Soltanto dopo periodi di fermo piti lunghi mettere
alcune gocce di olio nell'entrata dell'aria del motore pneumatico.

Olio lubrificante per testa mandrine portautensile

Lubrifi- Confe- |Numero d’ordine|Campo | Specifica
|cante zione di tem-

ARAL peratura

oLio [*C]

Degol

BMB 460 |2-litri |3 2132009 013|-15t0 |Tipo di olio

| : +50 della trasmissi-
BMB 100 |2-litri [32132009029 -35¢0 |one CLPF

| | +5 secondo

' ' DIN15502

Raccomandazione sulla viscosita dell’olio della trasmissione in caso
di differenti campi di temperatura ambientale:
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B8MB 460
32132009 013 (21)

BMB 100

Macchine con identificazione del paese N34 (riconoscibile dal
numero d'ordine sulla targhetta di identificazione, la 9° e la 10° cifra
sono 3 e 47 360 XX XX 34 X) vengono fornite con BMB 100.
Alla fornitura la testa mandrino portautensile & riempita con olio
ARAL Degol BMB 460. Desideriamo assolutamente sconsigliare
I'impiego di un altro olio per trasmissioni.

Lubrificanti per superfici di scorrimento

Per la lubrificazione e la cura di superfici di scorrimento si consi-
gliano grassi per cuscinetti radenti di marca senza acidi e resistenti
all'acqua.

ture mobili)

Punto di lubrificazione

2 (Trasmissione)

3 (superfici di scorrimento e filetta-

|Lubrificante o materiale
_|d’esercizio
Vedi tabella olio lubrificante

per testa mandrino portau-
'tensile

|Grasso per cuscinetti
|radenti

= — ————=|

Eliminazione dei guasti (modello RSG (**) e RSG Ex (**)).

Guasto Possibili cause

funzionano regolarmente

Utensile da taglio non affilato

Tensione di rete assente

Tensione di rete non corretta

Motore ed utensile da taglio non |Temperature ambientali molto basse

‘ Provvedimenti

Utilizzare olio per trasmissioni FEIN per basse
temperature

|Sostituire I'utensile da taglio

|Controllare il collegamento alla rete e gli apparec-
chi di comando

Avanzamento troppo veloce oppure elevata
asportazione di materiale durante una rotazione

Perdita d’olio scatola degli ingranaggi

Trovare la perdita ed eliminarla - rabboccare P'olio

Controllare i dati di collegamento alla rete

Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondita
di inserimento

motore

Aumento eccessivo della temperatura nel

Pignone per catena difettoso Pezzo di catena danneggiato

Catena collegata non correttamente

Perni delle catene inseriti solo parzialmente

Riattivare la combinazione di appar;cchi di 1
comando 3 07 02 041 01 4

Sostituire il pezzo di catena

Controllare i punti di collegamento e correggerli

Inserire completamente i perni
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_Guasto-

lPossibm c;use

Provvedimenti ‘

Andamento del taglio non corretto

Funzione della macchina ridotta o
inefficace

Fresatrice e catena non allineate correttamente

vedi paragrafo “Lavori preparatori 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

Utensile da taglio non affilato

Tubo posizicnato in modo inclinato o verticale
oppure tubo non circolare

Utensile da taglio sovraccarico

Tensione di rete assente

Interruttore non inserito

Il giunto slitta

Forti vibrazioni

Avanzamento troppo veloce

:Utensile da taglio troppo profondo

'IDadi (11) non serrati

Catena lasca

Utensile da taglio non affilato

| Utilizzare il dispositivo di gui;i;‘i di_rezione, vedi

Controllare il collegamento alla rete e gli apparec-

Sostituire |'utensile da taglio

Regolare di nuovo la precisione di scorrimento,
vedi paragrafo “Regolazione della precisione di
scorrimento. a pagina 44

Sostituire 'utensite da taglio

paragrafo “Tensione della fresatrice per tubi sul
tubo.“ a pagina 42 e paragrafo “Guida direzione* a
pagina 51

Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondita
di inserimento

chi di comando

Controllare Pinterruttore

Adattare la trasmissione oppure fare regolare il
momento di reazione del giunto nell’officina FEIN

Adattare la trasmissione

Sollevare I'utensile da taglio

. Serrare i dadi

Controllare la tensione della catena

Eliminazione dei guasti (modello RDG (**}).

l.Guasto

Possibili cause

|Motore ed utensile da taglio non

Motore pneumatico gela

Utilizzare lubrificante speciale

Provvedimenti

funzionano regolarmente

Pignone per catena difettoso

Utensile da taglio non affilato Sos

Caduta di pressione

Sporcizia, ruggine o lamelle usurate nel
motore pneumatico

tituire l'utensile da taglio

Controllare P'alimentazione dell’aria compressa (6 bar)

| 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 profondita di
inserimento

Perdita d’olio scatola degli ingran;g_gi

Pezzo di catena danneggiato Sos

Catena collegata non correttamente

Trovare la perdita ed eliminarla - rabboccare I'olio

tituire il pezzo di catena

Controllare i punti di collegamento e correggerli

Perni delle catene inseriti solo parzialmente

Inserire completamente i perni
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Guasto

TPossibiIi cause

Provvedimenti

Andamento del taglio non cor-
retto

Albero di guida non eccentrico

Perni delle catene inseriti solo parzialmente

paragrafo “Lavori preparatori sulla fresatrice per tubi
(vedi figura A).“ a pagina 42 e paragrafo "Tensione della
fresatrice per tubi sul tubo.“ a pagina 42

Regolare di nuovo la precisione di scorrimento, vedi
paragrafo “Regolazione della precisione di scorri-
mento.“ a pagina 44

Utensile da taglio non affilato

cale oppure tubo non circolare

Tubo posizionato in modo inclinato o verti-

Sostituire 'utensile da taglio

Utllizzare il_dispositivo di guida dire_zgne, vedi para-
grafo “Tensione della fresatrice per tubi sul tubo.* a
pagina 42 e paragrafo “Guida direzione* a pagina 51

Utensile da taglio sovraccarico

[ . .
Funzione della macchina ridotta o
inefficace

Lamelle usurate

Aria compressa insufficiente o assente

Adattare la trasmissione e/o ridurre la profondita di
inserimento

Controllare I'impianto pneumatico in merito a difetti ed
impedimenti

Sostituire la lamelle

Il giunto slitta

Lubrificazione insufficiente del motore

Controllare il livello dell’olio nel gruppo condizionatore

Adattare la trasmissione oppure fare regolare il
momento di reazione del giunto nell’officina FEIN

Forti vibrazioni Avanzamento troppo veloce

Utensile da taglio troppo profondo

Adattare la trasmissione

Sollevare I'utensile da taglio

Dadi (11) non serrati

Catena lasca

Serrare i dadi

Controllare la tensione della catena

| Utensile da taglio non affilato

Gruppo condizionatore.

per modello RDG (**)

La durata di un impianto pneumatico dipende principalmente dalla
depurazione dell’aria compressa.

Per questa ragione in ogni impianto pneumatico vengono impiegati
filtri ed oliatori a nebbia quali gruppi condizionatori, gli stessi
devono essere tuttavia usati correttamente e deve esserne effet-
tuata regolarmente la manutenzione.

Montaggio del gruppo condizionatore

Il montaggio avviene in direzione della freccia, il piti vicino possibile
alle utenze, (max. 10 m di distanza).

Filtri

Il filtro dell’aria compressa depura I'aria del compressore da umidita
e componenti solidi. E montata una cartuccia filtrante con 40 pm. Su
richiesta sono fornibili dimensioni dei pori inferiori.

Manutenzione

Scaricare regolarmente la condensa tramite la vite di scarico.

Sostituire 'utensile da taglio

Pulizia

Rendere privo di pressione il gruppo condizionatore e staccare il
serbatoio sulla chiusura a baionetta. Allentare il disco di protezione
e rimuovere la cartuccia filtrante. Pulirla o sostituirla con una cartuc-
cia nuova. Avvitare il filtro con I'o-ring. Montare il serbatoio sulla
chiusura a baionetta.

Danneggiamento alle cose!

Serbatoi di plastica (policarbonato) possono essere puliti esclusivamente
con acqua oppure benzina solvente.

Per danni che dovessero verificarsi per il mancato rispetto di questa istru-
zione non sard riconosciuta alcuna garanzia.

Oliatori a nebbia

Gli oliatori a nebbia per aria compressa aggiungono all’aria com-
pressa una nebbia d’olio fine e garantiscono in questo modo una
continua ed efficace lubrificazione degli utensili pneumatici coman-
dati pneumaticamente.

Il diaframma per I'aria montato si regola automaticamente al passag-
gio dellaria.

La pressione minima ¢ di 0,5 bar.

Fresatrice e catena non allineate correttamente vedi
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Regolazione
La quantita di olio, misurata in gocce al minuto, pud essere regolata
alla vite di dosaggio. Per la regolazione ruotare verso sinistra la vite
nella prolunga dell’oliatore per ca. 1 giro. Le gocce sono visibili nel
vetro di ispezione.

)

Uso

L’altezza di riempimento & visibile sul serbatoio. Tramite la valvola

a farfalla montata, & possibile il rabbocco durante il funzionamento

senza il disinserimento dell'aria compressa.

- Svitare la vite di riempimento.

- Riempire il serbatoio di olio, non utilizzare alcun imbuto.

- In alternativa smontare il serbatoio sulla chiusura a baionetta e
riempire direttamente con 'olio. Montare di nuovo il serbatoio

- Chiudere di nuovo I’'apertura con la vite di riempimento.
L’oliatore & pronto al funzionamento.

Max. pressione di funzionamento e temperatura

Per filtri e oliatori a nebbia con serbatoi di plastica Ja max. pressione

d’esercizio & di 16 bar fino a max +30 °C 10 bar fiino a max +50 °C.

Per il gruppo condizionatore devono essere utilizzati i tipi di olio

elencati di seguito:

m per sollecitazione da leggera a normale utilizzare I’olio idraulico
con caratteristiche anticorrosive HLP/ISO-VG22 (No. d’ordine
32132017 050- 0,25 1) oppure.

m HLP/ISO-VG46 (No. d'ordine 3 21 32006 017 - 0,51).

® In caso di un fermo pill lungo con una durata di diversi mesi si
consiglia 'impiego, prima dell’arresto, di oli anticorrosivi con
caratteristiche HD (livello di forza di danneggiamento: min. 8); p.
es. oli per conservazione del motore “Mobilarma 524 (Ditta
Mobil) oppure “Ensis 10W* (Ditta Shell).

Il motore pud gelare in caso di condizioni sfavorevoli di impiego,

basse temperature (sotto +3 °C) e/o elevato contenuto di acqua

dell’aria compressa. Questo & evitabile utilizzando un antigelo e

lubrificante sintetico comunemente in commercio, P. es. “Kilfrost*

oppure in combinazione con il serbatoio metallico del gruppo con-
dizionatore “Renolin SDL 1808“! Svuotare innanzitutto le tuba-
zioni e I'oliatore. Evitare un miscuglio in quanto lo stesso
causerebbe la riduzione oppure I'annullamento dell’azione antigelo.

Non & necessario togliere il velo lubrificante restante.

m Kilfrost Antigelo (Ditta DEPRAG - No. d’ordine 807287)

m Kilfrost 400 (Ditta Weyer Indutec)

m Renolin SDL 1808 (Ditta Fuchs) & un lubrificante per aria com-
pressa degradabile biologicamente che & impiegabile limitata-
mente in caso di installazione di tubi per acqua potabile! A
riguardo osservare scrupolosamente le norme in vigore, le pre-
scrizioni e le disposizioni di legge e le istruzioni del produttore
del lubrificante.

Pressione del flusso:

Una pressione del flusso superiore a 6 bar causa usura. Una pres-
sione troppo bassa causa prestazioni ridotte.

Per quanto riguarda la qualita dell’aria compressa secondo
ISO 8573-1 si consiglia:

Olio
residuo

Classe Polvere residua Acqua residua

[mg/m3] Dimen- max. Punto di Concen-

sione concen- rugiada trazione
delle trazione pres- [g/m3]
parti-  [mg/m3] sione
celle [°C]
{pm]
Nell’aria 4 5 15 8 +3 6
oliata
Nell’aria 3 1 5 5 -20 0,88
non
oliata
Garanzia.

La garanzia sul prodotto vale conformemente alle regolamentazioni
legali nel paese della messa in circolazione.

Utensili per fresare ed accessori.

Lame da taglio per sega circolare

1 2 3

Forma 1, HSS, per tipo di trasmissione:
a, b - per la lavorazione di tubi in acciaio

1G] Lar- Fil. Numero max.pro- Numero d’ordine
ghezza (Filett dei denti  fondita di

atura taglio
[mm] [mm] (k] [mm]
160 4 05 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 09 64 45 63502053007
220 5 1,3 70 68 63502 041 001

Forma 2, HSS, per tipo di trasmissione:
b - per la lavorazione di tubi in ghisa

%] Lar- Fil.  Numero max.pro- Numero d’ordine
ghezza (Filett dei denti  fondita di
atura taglio
[mm] [mm] [ke] [mm]
160 4 05 40 25 6 3502 050 00 1
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 09 50 45 6 350209900 4
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Forma 3, HSS, con denti in metallo duro, per tipo di trasmissione:

b - per la lavorazione di tubi in ghisa (anche con rivestimento in
cemento) e tubi in acciaio non legati fino a 400 N/mm

@ Lar-  Fil. Numero max.pro- Numero d’ordine
ghezza (Filett dei denti  fondita di

atura taglio
[mm] [mm] [ke] [mm]
160 4 0,5 40 25 63502080008
180 4 0,7 44 35 63502061009
200 4 0,9 50 45 63502084002
Chiavetta

Lar. x H x L (mm)
6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005

Contenitore per il trasporto
Lunghezza x larghezza x altezza

mm mm mm
1000 x 800 x 395 33901114007

Frese sagomate

Forma a V, HSS, per tipo di trasmissione:

a - per la lavorazione di tubazioni in acciaio, ad alta lega

b - per la lavorazione di tubi in acciaio ed in ghisa non legati fino ad
un max. spessore della parete di 10 mm ed un max. diametro di
1600 mm

D B Fil. ~ Numero B  max. pro- Numero d’ordine

(Filet- dei denti fondita di

tatura taglio
[mm] [mm] [kg] Pz [°] Larghezza

(pezzo)

160 30 2,85 36 30 25 63508081009
160 30 2,85 36 30,5 25 63508093000
180 42 48 36 37,5 35 63508094000

B=28°
r=6mm
b=4mm

Forma a U, HSS, per tipo di trasmissione:

a - per la lavorazione di tubi in acciaio, ad alta lega

b - per la lavorazione di tubi in acciaio ed in ghisa non legati fino ad
un max. spessore della parete di 10 mm ed un max. diametro di
1600 mm

D B Fil. ' Numero  max. pro- Numero d’ordine
(Filet- dei denti  fondita di
tatura taglio
[mm] [mm] [kg] St [mm]
160 25 28 40 25 63508089007
“D
e =
a
]
1
B

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

D B Fil. Numer B  max. Numero d’ordine
(Filet- o dei profon-
tatura denti dita di
taglio
[mm] [mm] [kg] Pz [l Lar-
(pezzo) ghezza

63508091010
63508099010

160 38 2,85 40 65 25
150 28 2,0 32 30 25

160 38 2,85 40 37,5 25 63508095010
Sl
(o]
Q|
1
LA
B

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

D B Fil. ~ Numero B  max.pro- Numero
(Filet- dei denti fonditd di  d’ordine
tatura taglio
[mm] [mm] [kg] Pz. [°1 Larghezza
(pezzo)
154 30,5 2,5 32 30 25 63508099020

Frese sagomate speciali per altri materiali e altre geometrie di taglio
su richiesta

Pezzo di catena

10 Pezzi di catene x 63,5 mm = 635 mm

Numero d’ordine 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 02 17 216 00 4



Ex -

Anello di sicurezza di ricambio
Numero d’ordine 4 26 34 020 00 5

Cunei per taglio in acciaio
Numero d’ordine 6 33 05 006 00 8

Cunei per taglio che non producono scintille
Numero d’ordine 6 33 05 013 00 2

Accessori forniti in dotazione

Numero Quantita Denominazione

d’_ordil_1e__ - -

33901114007
33901031001

Contenitore per il trasporto
|Cassetta per gli utensili

[ QS G G Y

32122007017 |Manovella

62901016002 Chiave fissa semplice, apertura
chiave, SW 46

62903010006 |1 Chiave fissa semplice, apertura
chiave, SW 55

62911010000 |1
62906013005 |1

Chiave ad anello, 17/19
Chiave tubolare, apertura chiave,

SW 46
30231029002 |10 Catena a rulli
Perno

|3 0217216004 (20
142634020005 |40
‘6 3305006008 |10

Anello di sicurezza

Cuneo di espulsione solo per
RSG 18 a/b (**),

RDG 18-3 a/b (*¥*)

Cuneo di espulsione, che non pro-
duce scintille solo per

RSG Ex 18 a/b (**)
Combinazione di apparecchi di
comando solo per

RSG 18 a/b (**),

RSG Ex 18 a/b (**)
32174009001 |1 Imbragatura rotonda
32174010003 |1 Imbragatura rotonda
30728188008 |1 | Glunto CEE Kupplung per

RSG 18 a/b (**) e

RSG Ex 18 a/b (**)

Lattina di olio solo per

RDG 18-3 a/b (**)

Gruppo condizionatore composto
solo per RDG 18-3 a/b (*¥)
Tubo flessibile preparato solo per
RDG 18-3 a/b (**)

63305013002 |5

30702041014 (1

32132006017 |1

32715129020 |1

—_

31414001023

Accessorio opzionale

Numero

|Quantita iDenominazione
_d’ordine_

1
30231013027
42634020005

Catena con 10 pezzi di catena
Anello di sicurezza

30217216004 Perno

43012051122 Vite calibrata

63305013002 | Cuneo di espulsione che non pro-
| duce scintille

30709022012 |1
912 01 002 00 4

Cavo di collegamento (elettrico)
Dispositivo di lubrorefrigerazione
|per aria compressa (DLRA)
Particolari di collegamento per
|DLRA (Piastra assemblata)

—_

132433027017

{Numero Quantita [Denominazione
[d’ordine
32715129020 |1 IGruppo condizionatore
composto solo per
RDG 18-3 a, b (**)
92601023023 |1 Compressore per DLRA
31414055002 |1 Tubo flessibile PA-DL completo
per compressore
41136005019 |1 |Manicotto di accoppiamento

Dispositivo di lubrorefrigerazione per aria compressa
91201002 00 4

A causa delle possibili elevate velocita di taglio e di avanzamento
della fresatrice per tubo & necessario un raffreddamento e
lubrificazione degli utensili durante la lavorazione di acciaio. Il
dispositivo di lubrorefrigerazione per aria compressa lavora
secondo il principio della nebulizzazione e della evaporazione del
lubrorefrigerante e garantisce tramite gli spruzzatori applicati sulla
fresatrice un continuo e buon raffreddamento e lubrificazione.
Inoltre viene evitato I'imbrattamento del terreno in caso di impiego
in cantiere a causa del’emulsione per perforazione che altrimenti
viene comunemente alimentata manualmente.

Quale lubrorefrigerante si consiglia I'impiego di lubrificante per la
lavorazione di metallo BIOCUT 3000. Si tratta di un lubrificante di
elevate prestazioni di nuova generazione, completamente sintetico,
& dotato di una straordinaria azione di aderenza e raffreddamento,
é solubile in acqua, biodegradabile ed economico nei consumi

(a seconda della regolazione fino a ca. 0,3 dm?*/h per spruzzatore).

BIOCUT 3000 non contiene sostanze nocive per la salute. Soddisfa
tutte le richieste del Deutschen Vereins des Gas- und Wasserfachs
e.V. (DVGW).

Tutte le sostanze contenute corrispondono alle direttive del FDA
(Food and Drug Administration) e del Deutschen Arzneibuches
(DAB) (Registro Farmaceutico Tedesco) nell'edizione attualmente
in vigore.

Il lubrificante pud essere acquistato presso:

Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

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

Fax +49 (0) 721/45 14 11

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

internet: http://www.microjet.de

Nelle varianti a corrente trifase RSG (**)/RSG Ex (**) & necessario
un compressore, No. d’ordine FEIN 9 26 01 023 02 3, con una
portata aspirata di ca. 130 I/min per poter impiegare il dispositivo di
lubrorefrigerazione per aria compressa.

Guida direzione

A causa degli influssi indicati (vedi pagina 42) sulla precisione di fun-
zionamento della fresatrice, & stato realizzato un semplice mani-
cotto in lamiera in due parti che viene fissato sul tubo e che di
conseguenza ha la funzione di guidare lateralmente la fresatrice.

Il manicotto & costituito da 2 gusci di lamiere con profili 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 documentazione con
disegni (3 27 15 089 00 2 e Off. Bl. 522).

Parti di ricambio.

La lista parti di ricambio attuale & disponibile in Internet alla pagina
www fein.com.,
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Manual original.

Datos técnicos.

Fresadora de tubos eléctrica:

N° de pedido 7 360... 7 360...
Tipo* RSG Ex 18 a (**)RSG Ex 18 b (**)
N° de pedido 7 360... 7 360 ...
Tipo RSG 18 a (**) RSG 18 b (**)
Tensién 400V

Frecuencia 50 Hz

Tipo de tension de red 3 ~ (trifasica)

Revoluciones en vacio

Motor 2860/min"

Utiles de corte 35/min”" 70/min”’
Avance 40 mm/min 80 mm/min
Potencia absorbida nominal 2000 W
Potencia util 1500 W
Long. del cable de red (con enchufe)

RSG Ex 18 a/b (*¥*) 2x10m

RSG 18 a/b (**) 10 m
Peso (neto), aprox. 95 kg
Clase de proteccion S/1
Grado de proteccion IP X4
Dimensiones:

@ max. del atil 220 mm

LOngmax. 886 mm

Altura,,, 337 mm

Anchop,,,. 443 mm

B4 372 mm

B, 254 mm

B, 25,5 mm

*Electromotor y conmutador adicional protegidos contra explosién

El nivel de acustico de la fresadora de tubos determinado con un fil-
tro A es de: nivel de presién sonora 92 dB (A); nivel de potencia
acustica 105 dB (A).

@ © iUtilizar protectores auditivos!

Fresadora de tubos neumatica:

N° de pedido 7 560 ... 7 560 ...
Tipo RDG 18-3 a (**) RDG 18-3 b (**)
Presién del aire 6 bar

Consumo de aire bajo carga 72 /s
Revoluciones en vacio

Motor 6000/min’

Utiles de corte 35/min”’ 70/min""
Avance 40 mm/min 80 mm/min
Potencia atil 2000 W
@ interior de manguera 15 mm
Peso (neto), aprox. 89 kg
Dimensiones:

@ mix. del atil 220 mm

LOngmax. 886 mm

Altura, 282 mm

Anchop,ay. 443 mm

B4 372 mm

B, 254 mm

B; 25,5 mm

El nivel de acustico de la fresadora de tubos determinado con un fil-
tro A es de: Nivel de presion sonora 87 dB (A);

Nivel de potencia actstica 100 dB (A).

@ @ iUtilizar protectores auditivos!

Valores de medicion determinados segin EN 61 029.

Utilizacion reglamentaria de fresadoras de tubos.

La fresadora de tubos ha sido disefiada para cortar tubos sueltos o
tuberias tendidas de acero o fyicidn, asi como para realizar cortes
con bisel en los extremos de las tuberias antes de soldarlas.

Directriz de la CE 94/9EG ATEX (Atmospheres Explosihles)

Hacemos mencién expresa de que las fresadoras de tubos Fein de
los tipos RDG (**) /RSG (**) /RSG Ex (**) no estin homologadas
para su utilizacién en dreas con peligro de explosién, motivo por el
cual no existe ningun Certificado de Examen CE de Tipo conforme
a la directriz 94/9CE para estas fresadoras de tubos.

(En la fresadora de tubos RSG Ex (**), el electromotor y el conmu-
tador adicional son los unicos componentes montados que cumplen
con la normativa ATEX.)

La directriz ATEX es de aplicacién exclusiva en la CE.

1 Dispositivo de sujecién
2 Tomillo de sujecién de placa lateral
3 Placa lateral
4 Etiqueta informativa
5 Pemo
6 Eje roscado
7 Dispositivo de avance del dtil
8 Tornillo de cabeza cilindrica del dispositivo de avance del itil
9 Tornillo calibrado
10 Eje de rodadura
11 Tuerca
12 Tornillo de cabeza hexagonal
13 Arandela
14 Eje tensor
15 Tuerca
16 Caja del eje portadtiles
17 Tuerca del tubo
18 Tomillo de sujecion del motor
19 Placa
20 Anillo de seguridad
21 Rueda de la cadena
22 Eje de traslacidn
23 Anillo de seguridadAnillo
24 Espiga
25 Tomillo obturador de la caja del eje portaitiles

Para su seguridad.

Antes de usar la fresadora de tubos lea atentamente la
siguiente documentacion:

estas instrucciones de uso,
las directrices nacionales pertinentes de proteccién en el trabajo.

Guardar estas instrucciones de uso para posteriores consultas, o
para entregarlas a otro usuario, p. €j., en caso de prestar o vender
la fresadora de tubos.

Indicaciones de seguridad generales.

IATENCION! Leer todas las instrucciones que a continuacién se
indican. En caso de no atenerse a las instrucciones siguientes, ello
puede ocasionar una descarga eléctrica, un incendio y/o lesién
grave. El término "fresadora de tubos" empleado en las siguientes
instrucciones se refiere a la fresadora de tubos de conexién a la red
© neumdtica.
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a)

b)

e)

a)

b)

Puesto de trabajo.

Mantenga limpio y despejado el drea de trabajo. El desorden y
una iluminacién insuficiente del rea de trabajo pueden provo-
car accidentes.

Mantenga alejados a los nifios y otras personas al utilizar la fre-
sadora de tubos. Una distraccién puede hacerle perder el con-
trol sobre la fresadora de tubos.

Seguridad eléctrica.
La conexién eléctrica no debera modificarse en modo alguno.

Mantenga el cable conexidn alejado del calor, aceite, esquinas
agudas o piezas moviles. Los cables de conexién dafiados o
enredados comportan un mayor riesgo de electrocucién.

Seguridad en el trabajo con aire comprimido.

Controle periédicamente la alimentacion de aire comprimido.
No doble ni estreche la manguera y protéjala del calor y de las
esquinas agudas. Apriete firmemente las abrazaderas. Haga repa-
rar inmediatamente las mangueras y acoplamientos dafiados. Un
sistema de conduccién de aire deficiente puede hacer que la
manguera de aire comprimido comience a dar latigazos y provo-
que dafios. El polvo o virutas levantados por el aire pueden
lesionar seriamente los ojos.

Seguridad personal.

Esté atento a lo que hace y emplee la fresadora de tubos con pru-
dencia. No utilice la fresadora de tubos si estuviese cansado, ni
tampoco después de haber consumido drogas, alcohol o medica-
mentos. Un momento de distraccién durante el uso de la fresa-
dora de tubos puede provocarle graves lesiones.

Utilice un equipo de proteccién personal. La utilizacién de un
equipo de proteccion personal ajustado a la aplicacién de la fresa-
dora de tubos, como unas gafas de proteccién (iutilizarlas siem-
pre!), una mascarilla antipolvo, zapatos de seguridad
antideslizantes, casco, o protectores auditivos reducen el riesgo
de accidente.

Evite una puesta en marcha fortuita. Asegtrese de que el interrup-
tor principal del médulo de conexidn, el conmutador adicional, o
la llave de paso se encuentren en la posicién de "DESCO-
NEXION" antes de conectar la fresadora de tubos a la red eléc-
trica o neumdtica. Si la fresadora de tubos estd conectada al
enchufarla a la alimentacién eléctrica o neumatica, ello puede pro-
ducir un accidente.

Retire los dtiles de ajuste o llaves fijas, antes de conectar la fresa-
dora de tubos. Un util de ajuste o llave colocada en una pieza
movil de la fresadora de tubos puede lesionarle al poner ésta a
funcionar.

Sea precavido. Trabaje sobre una base firme y mantenga el equi-
librio en todo momento. Ello le permitird controlar mejor la fre-
sadora de tubos al presentarse una situacién inesperada.

Lleve puesta una indumentaria de trabajo adecuada. No utilice
ropa holgada ni joyas. Mantenga su pelo, ropa y guantes alejados
de las piezas moviles del aparato. La ropa holgada, las joyas y el
pelo largo pueden engancharse con las piezas en movimiento.

Utilizacion.
No sobrecargue la fresadora de tubos. Emplee el util de corte

adecuado al trabajo que quiera realizar. Un (itil de corte apro-
piado le permitird trabajar con mayor eficacia y seguridad.

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.

Desconecte el aparato de la alimentacién antes de realizar un
ajuste en el mismo o al cambiar el Gtil. Esta medida preventiva
evita la conexién accidental de la fresadora de tubos.

No permita que empleen la fresadora de tubos aquellas perso-
nas que no estén familiarizadas con su uso o que no hayan leido
estas instrucciones. Las fresadoras de tubos pueden ser peligro-
sas si son empleadas por personas inexpertas.

e) Dele un mantenimiento periddico a la fresadora de tubos. Exa-
mine si la fresadora de tubos esta mal alineada, si est4n fiable-
mente sujetas las piezas méviles, si estdn dafiadas 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
mantenimiento deficiente.

f) Mantenga los Utiles limpios y afilados. Los utiles cuidados con
esmero y bien afilados son menos propensos a atascarse y se
dejan guiar mejor.

g) Utilice la fresadora de tubos, los accesorios, los dtiles 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.

Indicaciones de seguridad especificas para fresadoras de
tubos.

Riesgo de lesion

Unicamente transportar la fresadora de tubos empleando un dispo-
sitivo de elevacién.

En la puesta en marcha, al trabajar y al mantener la fresadora de
tubos deberdn respetarse las prescripciones contra accidentes
nacionales.

iSiempre tener en cuenta las directrices para proteccién contra
explosién de la Mutua Laborai!

6. Fresadoras de tubos accionadas eléctricamente (tipo RSG) (**).
La tensién de red deberi coincidir con la tensién indicada en la fre-
sadora de tubos.

La toma de corriente de la fresadora de tubos deberi ir protegida
por un fusible de 16 A.

iVerificar con regularidad el cable de red y, dado el caso, los cables
de prolongacién!

Unicamente enchufar la fresadora de tubos al médulo de conexién
teniendo desconectado el interruptor principal.

El médulo de conexién debera ser accesible en todo momento para
el usuario.

7. Fresadoras de tubos accionadas neuméaticamente (Tipo RDG (**)).
La presion aplicada a la fresadora de tubos no debera superar 6 bar.

Solamente conectar la fresadora de tubos con la llave de paso
cerrada a la red de aire comprimido.

Modo de funcionamiento (siehe figura A).

La fresadora de tubos corta y mecaniza las paredes de tubos con Uti-
les de mecanizado por arranque de viruta. Es fijada a la parte exte-
rior del tubo con el dispositivo de sujecién y avanza
automdticamente a lo largo del perimetro del tubo. Los utiles
empleados son sierras circulares de metal y fresas de forma con filos
de acero HSS o de metal duro segtin el material del tubo a cortar,
El ajuste de la profyidad de corte se realiza con el eje roscado (6)
basculando la caja del eje portadtiles (16) que va apoyada en ambas
placas laterales (3).

El eje de traslacion (22) encargado de impulsar las ruedas de trans-
porte, las cuales realizan el movimiento de avance, es accionado por
el eje portadtiles a través de un engranaje de tornillo sinfin de

2 etapas.

Un embrague limitador protege al engranaje de avance contra
sobrecarga.

La ejecucién de los apoyos del eje portadtiles es especialmente
rigida. El engranaje principal, lubricado por bafio de aceite, que se
ocupa de impulsar el eje portadtiles, se compone de un engranaje
planetario combinado con un engranaje sinfin.
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Al disefar el engranaje se ha tenido en cuenta que éste sea capaz de
soportar el bloqueo ocasional de la cadena sin deteriorarse. Todos
los ejes de los engranajes van soportados por rodamientos.

El bastidor de la maquina con los ejes tiene la misién de guiar sobre
el tubo la fresadora de tubos fijada al mismo, y de transmitir la fuer-
zas de corte y de avance. La adaptacién al respectivo didmetro exte-
rior del tubo se realiza cambiando la posicién del eje de rodadura
(10). Las cadenas de sujecion se componen de eslabones individua-
les idénticos.

La cantidad de eslabones necesaria para obtener la longitud correcta de
las cadenas de sujecidn va en funcién del didmetro exterior del tubo.

Antes de la puesta en funcionamiento.

Preparativos en el tubo a procesar.

B Los tubos que vayan a ser cortados en el lugar de almacenaje
deberdn soportarse convenientemente para que el atil no pueda
ser aprisionado.

B En las tuberias tendidas, cualquier punto comprendido dentro de
un tramo de 1 m deberd mantener una separacién minima de
50 cm entre la zanja y la parte exterior del tubo.

® La superficie a procesar deberd estar exenta de suciedad y de tie-
rra. Retirar previamente las cubiertas de proteccién blandas de la
superficie a procesar.

m El atil de corte debera seleccionarse de acuerdo al material de
tubo, a la forma de mecanizado requerida, y al lubricante-refrige-
rante utilizado.

Para mas informaciones consulte a su proveedor de liquidos lubri-

cantes y refrigerantes. (ver también dispositivo neumitico de lubri-
cacién y refrigeracion 9 12 01 002 00 4)

Preparativos en la fresadora de tubos (ver figura A).
Aflojar las dos tuercas (11) a ambos lados.

Subir la caja del eje portadtiles (16) girando con la manivela (en el
maletin de transporte) el dispositivo de avance del util (7).
Desmontar los tornillos calibrados (9) y cambiar la posicién del eje
de rodadura (10) de acuerdo al nuevo didmetro exterior del tubo
segun se indica en la etiqueta informativa (9). En medidas interme-
dias deberd seleccionarse el siguiente didmetro exterior del tubo
mds grande. Volver a apretar los tornillos calibrados (9).

Etiqueta informativa:

P D
[mm] finch]
| [250-400 - 19,6-157
Il |400-600 ~ 157-23,6
i 600 - 800 o 123,6-315
v 800- 1000 [31,5-39,4
Y 1000 - 1300 139,4-512
Vi 11300 - 3000 51,2 1181

P: Posicién del eje de rodadura
D: Diametro del tubo

Girar la cazoleta del resorte para sacar los dispositivos de sujecion
(1), y disponer asi de un recorrido suficiente para tensar las cadenas
al colocar la fresadora de tubos.

Montar las cadenas de sujecion de acuerdo al didmetro exterior del
tubo. Depositar la fresadora de tubos sobre el tubo.

Fijacion de la fresadora al tubo.
Colocacion de las cadenas de eslabones.

Colocar las cadenas abiertas sobre el tubo a ambos lados de |a 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 del eje de rodadura (10). Seguidamente unir los
extremos con el perno (3 02 17 216 00 4) y asegurarlo con 2 ani-
llos de seguridad (4 26 34 020 00 5).

Tensado de las cadenas de eslabones.

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 direccién a la periferia del tubo.
Gire las cazoletas del resorte para ir tensando las cadenas hasta que
la espiga (24, figura A) alojada en el agujero alargado de la cazoleta
del resorte coincida con la posicién de la ranura en la periferia.
Vigile continuamente la posicién de la espiga durante el proceso de
corte. Si el tubo estuviese ovalado serd necesario tensar o destensar
la cadena, segun el caso.

/\\ iPeligro de accidente!
iNo sobrepase este punto al tensar la cazoleta del resorte!

Montaje de los itiles de corte.

VAN Riesgo de lesion

por una conexién accidental.

Antes de realizar el montaje desconectar el enchufe de la red o la man-
guera de aire comprimido.

Solamente utilizar dtiles de corte con filos en perfectas condiciones.

m Limpie las zonas de ajuste y de asiento y el propio eje portadtiles
antes de montarlo.

B Montar el dtil de corte.
®m Apretar firmemente la tuerca de sujecién del (til.

Puesta en marcha.

Fresadora de tubos eléctrica:
B I Las fresadoras de tubos de accionamiento

eléctrico vienen dotadas con un médulo
de conexién que incorpora los siguientes
componentes:

-Interruptor principal/inversor de giro
-Guardamotor

-Disparador de minima tensién
-Conexiones por enchufe

El interruptor principal se utiliza para la
conexién y para la inversion del giro. El
guardamotor y el disparador de minima
tensién forman una unidad. En caso de
una sobrecarga, el guardamotor desco-
necta la fresadora de tubos. Si se presenta
un corte del fluido eléctrico, el disparador de minima tensién corta
la alimentacién de la fresadora de tubos para evitar una puesta en
marcha accidental de la misma.

La fresadora de tubos se vuelve a poner en marcha al accionar el
guardamotor.

El médulo de conexidn debera ubicarse de manera que quede acce-
sible en todo momento para el usuario.
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Fresadora de tubos de ejecucion con proteccion parcial
contra explosion:

Conectar antes del médulo de conexién
una caja de conexién con un interruptor
de encendido/apagado adicional para
accionar la fresadora de tubos en areas

] con peligro de explosion pertenecientes a
& “5)| lazona2.

' ' La caja de conexién debera ubicarse de

p | | manera que sea accesible en todo

| =77/ || momento para el usuario.

AN Peligro de explosion

. . | | El médulo de conexion deberd ubicarse
@ | @ | fueradelazona?2.

= ' En caso de haberse disparado el inte-
rruptor de proteccion, antes de volver a
TR conectarlo debera apagarse primero el

| conmutador adicional.

Fresadora de tubos neumatica:

El manejo de la ejecucién RDG 18-3 a/b (**) se realiza con la llave
de paso montada en la manguera de aire comprimido directamente
antes del motor neumatico.

AN Riesgo de lesion
iLa carcasa de proteccién deberd mantenerse completamente cerrada y
bloqueada durante el funcionamiento!

En las fresadoras de tubos con electromotor debera asegurarse que
sea correcto el sentido de giro del ttil. El sentido de giro puede
cambiarse con el inversor de giro.

m Profyizar lo mdximo posible en el tubo la hoja de sierra en fun-
cionamiento con la manivela. La penetracién profya de la hoja de
sierra en el material estabiliza la trayectoria del corte.

W Al fresar, procurar que la profyidad de corte sea minima. El volu-
men del material arrancado aumenta con la profyidad de corte.

m Profyizar el util de corte 3 mm mds de lo necesario, y retroce-

derlo después a la profyidad requerida, con lo cual se anula el

contacto entre el util y la pieza.

Desconectar la fresadora de tubos.

Seguidamente, bloquear el ajuste apretando ambas tuercas (11).

Volver a conectar [a fresadora de tubos.

Si la potencia del motor lo permite cortar la pared del tubo de

una sola pasada.

Al cortar tuberias ya instaladas puede que éstas cedan al serrarlas

y logren aprisionar el til. Por ello, es necesario ir clavando las

cufias suministradas detras del (til en la ranura de corte a inter-

valos regulares. En dreas con peligro de explosién emplear cufias
especiales (6 33 05 013 00 2) (en la RSG Ex 18 a/b (**) se adjun-
tan con la maquina) y un martillo fabricados de un material que

no produzca chispas.

m Evite sobrecargar la fresadora de tubos.

m Sintoma de sobrecarga es la reduccién notable de las revolucio-
nes del motor al aplicar el Gtil en marcha contra la pieza. En igual
medida disminuye entonces la progresién en el trabajo.

En tubos de pared gruesa (s > 10 mm) el fresado de la junta para

soldar debera realizarse en varias pasadas.

La exactitud con la que lleguen a coincidir el punto inicial del corte

y el final depende de los siguientes factores:

- Exactitud en la alineacion inicial de la fresadora de tubos.

- Magnitud de los errores de forma circular y cilindrico que tiene
el tubo.

- Calidad de afilado del dtil de corte.

- Dureza del material.

La fresadora de tubos viene ajustada de manera que el punto inicial
y final de la linea de corte coincidan aproximadamente en tubos de
300 mm y de 600 mm.

Debido a la excentricidad del eje de guia, la marca de ajuste (24, en
figura D) solamente es valida para ambos didmetros mencionados.
En tubos de mayor didmetro puede que sea necesario efectuar un
reajuste.

Retroceso de las fresadoras de tubos (RSG (**)/
RSG Ex (**]).

iDaiios materiales!

Antes de retroceder la fresadora de tubos deberd observarse que el util
de corte haya sido sacado del todo para evitar que éste y el engranaje
sean dafiados.

m Colocar el interruptor principal/inversor de giro en la posicion
"0" (desconexion)

B Sacar el Gtil de corte.

m Llevar el inversor de giro a la posicién de retroceso.

iLa fresadora de tubos no es apta para realizar cortes con el sentido

de marcha invertido!

iEn la fresadora de tubos neumatica no es posible invertir el sentido

de marcha!

Indicaciones para la refrigeracion.

iDaios materiales!

Recomendamos el empleo del dispositivo neumdtico de lubricacién y re-
frigeracion FEIN. Si es insuficiente la refrigeracién y lubricacién puede
que las virutas se atasquen. Ello puede provocar la rotura del dtil.

m Los tubos de fyicidn gris deberdn cortarse siempre en seco, o
sea, sin aportar refrigerante lubricante.

m Refrigerar con agua de jabdn la hoja de sierra o la fresa al cortar
tubos de acero sin alear.

Ajuste del curso.

419
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® Aflojar la tuerca (15, ver figura A) de entrecaras 46.

B Girar el eje (10) respecto a la placa (19).

B Apretar la tuerca (15).

Girando el eje de rodadura (10) en el sentido de las agujas del reloj
(en direccién al til de corte) se desplaza hacia la derecha el util de
corte (visto en direccién al sentido de movimiento de la fresadora
de tubos).

Si el eje de rodadura es girado en sentido contrario a las agujas del
reloj el util de corte es desplazado hacia la izquierda.
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Sujecion de la fresadora de tuhos.

»A*  Espacio de trabajo requerido a la profyidad de corte maxima.
»D* Diametro exterior del tubo
i Numero de eslabones para un didmetro del tubo ,,D*.
[Posicion del [D A Longitud de la _Longitud total de la [i*
eje de roda- cadena por lado | cadena
‘dura |
[mm]  |[mm] |[mm] [mm]
[250  [452 [1.427,0 ~[2.8540 5
300 452 1.525,0 3.050,0 5
350 450 1.632,0 3.264,0 6
400 448 1.744,0 3.488,0 6
400  [414  [1.782,0 13.564,0 6
450 413 1.898,0 3.796,0 7
500 412 2.019,0 14.038,0 7
550 411 2.144,0 4.288,0 7
! 600 409 2.273,0 4.546,0 8
[ 600 383 2.302,0 14.604,0 8
650 383 2.433,0 4.866,0 8
700 |382 2.566,0 5.132,0 9
1750 381 2.702,0 5.404,0 9
800 379 2.840,0 5.680,0 9
v 800 356 2.862,0  [57240 10
850 355 3.001,0 6.002,0 10
900 355 3.142,0 6.284,0 10
950 354 3.284,0 6.568,0 111
11.000 354 3.428,0 6.856,0 11
v [1.000  [312 3.464,0 16.928,0 11
1.050 312 3.607,0 7.214,0 12
1.100 313 3.751,0 7.502,0 12
1.150 313 3.896,0 7.792,0 13
1.200 313 4.062,0 8.124,0 13
1.300 314 4.338,0 8.676,0 14
Vi 1300 (293 43550 18.710,0 [14
1.400 295 4.651,0 9.302,0 15
1500 |297  |4.950,0 9.900,0 16
1.600 298 |5.250,0 10.500,0 17
1.700 299 5.553,0 11.106,0 18
1.800 300 5.857,0 11.714,0 19
1.900 301 6.162,0 12.324,0 20
2.000 301 6.468,0 12.936,0 21
2.100 302 6.775,0 13.550,0 22
2.200 303 7.083,0 14.166,0 23
2.300 303 7.391,0 14.782,0 24
2.400 303 7.700,0 15.400,0 25
2.500 304 8.009,0 16.018,0 26
2.600 304 8.319,0 16.638,0 27
2.700 305 8.629,0 17.258,0 28
2.800 |305 8.940,0 17.880,0 29
2900 |305 9.251,0 118.502,0 30
3.000 l305 9.562,0 |19.124,0 31

|*N°de pedid‘o 30231013027 compuesto por 10 eslabones con una longitud de
|635 mm, cada cual.

Para obtener una tensién previa optima de la cadena pueden utili-
zarse los semi-eslabones de 31,75 mm que se incluyen en el male-
tin.

Ejemplo:

Para un tubo de un diametro D=400 mm se requieren 6 eslabones
(n° de pedido 3 02 31 013 02 7).

Trabajos finales tras cada aplicacidn.
B Sacar el Gtil de corte.

B Desconectar la fresadora de tubos.
m Desmontar el Gtil de corte.

B Desacoplar la fresadora de tubos.
En fresadoras neuméticas:

m Desacoplar la manguera de aire comprimido, aplicar un poco de
aceite anticorrosivo a la entrada de aire del motor neumitico y
dejarlo funcionar brevemente.

m Cerrar el extremo de la manguera con un capuchén.,

Almacenaje de la fresadora de tubos.
m Proteger contra corrosion las partes externas metélicas.
B Guardar la fresadora de tubos en un lugar seco.

Mantenimiento y reparacion.

Realizacion del mantenimiento y reparacion.
Recomendamos acudir a nuestro departamento de servicio técnico
(reparacién centralizada). La direccién figura al final de estas instruc-
ciones de uso.

Unicamente emplear recambios originales FEIN.

AN Riesgo de lesion

por una conexién accidental.

IAntes de cualquier manipulacién en la fresadora de tubos desconectar
el enchufe de la red o la manguera de aire comprimido!

Indicaciones generales

Los trabajos de mantenimiento solamente deberan ser realizados

por personal especializado, adiestrado para eilo.

Los trabajos de cuidado y mantenimiento comprenden esencial-

mente lo siguiente:

- Limpieza externa de la fresadora de tubos y de las cadenas de
sujecion.

- 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 gufas de la caja del eje portatitiles tanto en el dis-
positivo de sujecion como en el de avance.

Cuidado de las cadenas

Una vez desprendida la suciedad superficial de la cadena, limpie
esmeradamente la misma con bencina, petréleo o un producto
similar al tiempo que articula los eslabones.

Para conseguir una lubricacién eficaz mantener sumergidas las cade-

nas varias horas en aceite viscoso como, p. ej., aceite para engrana-
jes SAE 140.

VAN iPeligro de accidente!!

Antes de volver a utilizarla inspeccionar visualmente con detenimiento si
los elementos de la cadena estdn en perfectas condiciones. Sustituir las
piezas defectuosas y montar los anillos de seguridad que falten.

Caja del eje portaiitiles
m Controlar el nivel de aceite del engranaje.

m Si procede, cambiar el aceite del engranaje.
Consultar también el parrafo "Lubricantes y plan de lubricacion”.
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Verificacion del nivel de aceite del engranaje

Controlar el nivel de aceite y la estanqueidad de la caja del eje por-

tadtiles antes de cada aplicacion:

m Depositar sobre una base horizontal la fresadora de tubos, colo-
céndola sobre la placa lateral del lado opuesto a la proteccién del
atil.

m Desenroscar el tapén (25, figura A).

Observacion:

El nivel de aceite es correcto si apenas sale algo de aceite por el tala-

dro roscado.

m Si fuese necesario, rellenar aceite para engranajes (ver parrafo
"Lubricantes y plan de lubricacién").

m Enroscar firmemente el tapon.

Cambio de aceite del engranaje

El cambio de aceite del engranaje debera realizarse una vez alcanza-

das las horas de servicio indicadas en la tabla, o como minimo, cada

18 meses.

RSG Ex 18 b (**)
RSG 18 b (**)
RDG 18-3 b (*¥)

RSG Ex 18 a (**)
RSG 18 a (**)
RDG 18-3 a (**)

Intervalos para el cambio
de aceite del engranaje
[Horas de servicio]

Primer cambio de aceite |20 - 40 80 - 120
|después de
|Cambios de aceite 80 - 120 200 - 250

[siguientes después de

Ud. puede recurrir a nuestro departamento centralizado de repara-
cion para que le cambie el aceite y se ocupe de desechar el aceite
usado.

Dejar salir el aceite del engranaje a la temperatura de régimen inme-
diatamente después de almacenar la fresadora de tubos.

Motor neumatico

El motor neumatico alimentado con aire comprimido aceitado, lim-
pio, y exento de agua, deberd someterse a un control y limpieza a
fondo después de 200 horas de servicio, pero como minimo 1 vez al
afio. Aconsejamos encargar el mantenimiento y reparacion del motor
neumdtico a nuestro departamento centralizado de reparacién.

iDaiios materiales!
En caso de no llevar a cabo los controles prescritos, ello puede originar
una considerable pérdida de potencia y dafios en el motor neumadtico.

Desacoplamiento del motor neumatico:

m Posicionar la fresadora de tubos de manera que el motor neuma-
tico se encuentre en el punto mas alto de la caja del eje portai-
tiles.

B Desenroscar los 6 tornillos de cabeza cilindrica (18) (ver
figura A).

B Retirar el motor neumdtico.

El acoplamiento se realiza siguiendo los mismos pasos en orden
inverso. Prestar atencion a que el pifién del motor engrane perfec-
tamente en el engranaje planetario.

Dispositivo de avance del atil (ver figura A)

B Mantener libre de suciedad y de éxido la periferia de la tuerca del
tubo (17) y engrasarla siempre levemente.

B Al efectuar el cambio de aceite del engranaje limpiar y engrasar
las roscas deslizantes.

Desmontaje:

B Desenroscar el tornillo de cabeza cilindrica (8).

B Sacar el perno (5) de la tapa.

B Seguidamente, desenroscar el dispositivo de avance del Gtil, de la
tuerca del tubo con la manivela.

B Limpiar y engrasar las roscas (ver parrafo "Lubricantes y plan de
lubricacion” en pagina 9).

B Sustituir los retenes deteriorados.

Bl s
Montaje:

El montaje se realiza siguiendo los mismos pasos en orden inverso.
iAl realizar el ensamble no dafiar los retenes!

Dispositivo de sujecion

Evitar que se ensucie la rosca de los cincamos (3, figura G) en la
cazoleta del resorte.

Si fuese preciso, limpiar y engrasar las roscas.

Lubricantes y plan de lubricacién
Lubricantes para el motor neumatico

El aceitador de la unidad de tratamiento se encarga de lubricar el
motor neumitico. Solo si ha estado detenido largo tiempo aplicar
unas gotas de aceite a la entrada de aire del motor neumitico.

Aceite lubricante para caja del eje portadtiles

Lubricante |Envase |.N° de pedido Wrge Especificacion
Aceite de de tem-
ARAL peratura
Degol [ [°C]
BMB 460 |2 Liter |[32132009013[-15t0 |Aceite para
B | +50 engranajes tipo

BMB 100 |2 Liter |32132009029|-35t0 |CLPF segin

| +5 DIN15502

Recomendacion de la viscosidad en aceites para engranajes con mar-
genes de la temperatura ambiente diferentes:
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Las maquinas con el indicativo de pais N34 (las cifras 3 y 4 aparecen
en ese caso en los digitos 9y 10 del n de pedido 7 360 XX XX 34
X) se surten con BMB 100.

La caja del eje portadtiles se suministra de fabrica con el aceite ARAL
Degol BMB 460. Desaconsejamos seriamente utilizar un aceite para
engranajes diferente.
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Lubricantes para superficies de deslizamiento

Para la lubricacién y el cuidado de superficies de deslizamiento
recomendamos aplicar grasas de marca para cojinetes de friccion
exentas de icidos y resistentes al agua.

Punto de lubricacion
2 (engranaje)

Lubricante
Ver tabla Aceite lubricante

- ) para caja del eje portaditiles
3 (superficies y roscas de desliza- Grasa para cojinetes de fric-
¥ : miento) cién
i
'___:__‘:
Eliminacion de fallos (tipos RS& (**) y RSG Ex (**)).
‘Fallo | causas posibles Medidas a

Funcionamiento discontinuo
del motor y del atil

Temperatura ambiente muy baja

Utilizar aceite para engranajes para bajas temperaturas

Util meIIado_

No hay tension de red

Tensidon de red incorrecta

en una pasada

Fuga de aceite en la caja de engranajes

Temperatura excesiva del motorMotor

Rueda de la cadena, defectuosa

Trayectoria incorrecta del
corte

Eslabén deteriorado

Avance o arranque de material excesivo

Localizar y eliminar la fuga; rellenar aceite

Sustituir el eslabén

Sustituir el atil

Verificar la conexién a la red y los dispositivos de conexién

Verificar los pardmetros de conexién a la red

;\daptar el engranaj; y/o reducir la profyidad de mecanizado

Volver a activar el médulo de conexién 3 07 02 041 01 4

Unién incorrecta de la cadena

Insercién incompleta del perno de la
cadena

Insertar completamente el perno

Trayectoria incorrecta del corte

Eje de guia no excéntrico

| Util mellado

Tubo en posicién inclinada o vertical, o
tubo ovalado

”_Er_an;ar el dispositivo de guiado, ver pérrafo "Fijacic_'m dela

Fresadora de tubos y cadena n_1al alineadas ver pérrafo "Prepa-
rativos en la fresadora de tubos (ver figura A)." en pagina 54,
y el parrafo "Fijacién de la fresadora al tubo.", en pégina 54

Reajustar el curso, ver parrafo "Ajuste del curso." en pagina 55

Sustituir el atil

fresadora al tubo." en pagina 54 y el parrafo "Guiado lateral"
en pagina 63

[Sobrecarga del atil de corte

Adaptar el engranaje y/o reducir la profyidad de mecanizado

La méquina no funciona o el
rendimiento es insatisfactorio

No hay tensién de red

No se conecté el interruptor

El embrague resbala

| Adaptar el engranaje o dejar corregir el par de ;ctivacién del
embrague por FEIN

Verificar la conexién a la red y los dispositivos de conexién

Controlar el interruptor

Examinar y corregir los puntos de unién |
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Fallo

Vibraciones fuertes

Causas posibles

Velocidad de avance excesiva

IProfyidad de corte excesiva

Tuercas (11) sin apretar

Medidas

Adaptar el engranaje

Subir el atil

Apretar tuercas

Cadena destensada ‘

Verificar la tensién de la cadena

Util mellado

Sustituir el atil

Eliminacion de fallos (ejecucion RDG (**]).

\Causas posibles

Funcionamiento discontinuo
del motor y del util

Rueda de la cadena, defectuosa

[Motor neumdtico congelado

UE meIIad;)

Medidas

Usar un lubricante especial

Sustituir el util

Presién insuficiente

Motor neumitico sucio, oxidado o con
paletas desgastadas

Avance o arranque de material excesivo
en una pasada

Verificar la presion de aire _comprimido (6 bar)

Hacer reparar el motor por FEIN

Adaptar el engranaje y/o reducir la profy;aad de mecanizado

Fuga de aceite en la caja de engranajes

Eslabdn deteriorado
]Unién incorrecta de la cadena

|
Insercién incompleta del perno de la
cadena

Trayectoria incorrecta del corte

Localizar y eliminar la fuga; rellenar aceite

Sustituir el eslabon

Examinar y corregir los puntos de unién

Insertar completamente el perno

Fresadora de tubos y cadena mal alineadas ver parrafo "Prepa-.i
rativos en la fresadora de tubos (ver figura A)." en pagina 54,
y el parrafo "Fijacion de la fresadora al tubo.", en pagina 54

|

Trayectoria incorrecta del
corte

Trayectoria incorrecta del corte

.Util mellado

Reajustar el curso, ver parrafo "Ajuste del curso." en pagina 55

Sustituir el atil

Tubo en posicién inclinada o vertical, o
tubo ovalado

Emplear el dispositivo de guiado, ver parrafo "Fijacion de la
fresadora al tubo." en pagina 54 y el parrafo "Guiado lateral"
en pagina 63

Sobrecarga del dtil de corte

Caudal de aire comprimido insuficiente o
nulo

Adaptar el engranaje y/o reducir la proi_’yidad de mecanizado

Inspeccionar la instalacién de aire comprimido en cuanto a
defectos u obstrucciones

La maquina no funciona o el
rendimiento es insatisfactorio

Vibraciones fuertes

Velocidad de avance excesiva

Paletas desgastadas

Lubricacién insuficiente del motor

Cambiar las paletas

Determinar el nivel de aceite en la unidad de tratamiento

El embrague resbala

Profyidad de corte excesiva

Tuercas (11) sin apretar

Cadena destensada

PGaptar el engranaje o dejar corregir el par de activacion del
embrague por FEIN

"Adaptar el engranaje

Subir el atil

Apretar tuercas

Verificar la tensién de la cadena

Util mellado

Sustituir el atil
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Unidad de tratamiento.

para ejecucion RDG (**)

La vida util de una instalacién neumitica depende esencialmente de
la calidad de tratamiento del aire comprimido.

Por ello, en toda instalacién neumdtica se utilizan filtros y aceitado-
res por niebla integrados en unidades de tratamiento que requieren
ser manejadas y mantenidas correctamente.

Instalacion de la unidad de tratamiento

La instalacion debera realizarse en el sentido de la flecha y lo mas
cerca posible del consumidor (distancia max. 10 m).

Filtro

El filtro de aire comprimido elimina la humedad y las impurezas séli-
das del aire del compresor. El grado de filtracién del filtro montado
es de 40 um. A peticién pueden obtenerse filtros con un grado de
filtracién mds fino.

Mantenimiento

Vacie con regularidad los condensados por el tapén de purga.
Limpieza

Despresurizar la unidad de tratamiento y aflojar la copa de la bayo-
neta. Retirar el deflector y sacar el cartucho filtrante para limpiarlo
o cambiarlo por uno nuevo. Enroscar el filtro junto con la junta
térica. Montar la copa en la bayoneta.

H|
\\"\'r'_m.i—]'
| 7/}
N
iDanos materiales!

Las copas de pldstico (policarbonato) solamente deben limpiarse con
agua o bencina.

No nos responsabilizamos de los dafios derivados del incumplimiento de
estas instrucciones.

Aceitadores por niebla

Estos lubricadores aportan una fina niebla de aceite al aire compri-
mido consiguiendo asi una lubricacién permanente y fiable de las
herramientas neumaticas.

El diafragma de aire que incorpora se adapta automiticamente al
caudal de aire.

La presion minima es de 0,5 bar.

Ajuste

La cantidad de aceite, en gotas por minuto, puede ajustarse con el
tornillo dosificador. Para ello, girar a la izquierda, 1 vuelta aprox., el
tornillo del aceitador. Las gotas puede verse por la mirilla.

Manejo

En la copa puede verse el nivel de llenado. El estrangulador que
incorpora permite rellenar la copa durante el funcionamiento sin
necesidad de cortar el paso de aire comprimido.

- Desenroscar el tornillo de llenado.
- Llenar la copa de aceite sin emplear un embudo.

- Alternativamente puede desmontarse la copa de la bayoneta y
llenarse directamente con aceite. Volver a montar la copa

- Volver a cerrar la abertura con el tornillo de llenado.
El aceitador se encuentra en disposicion de funcionamiento.

Presion de servicio y temperatura max.
En filtros y lubricadores por niebla de aceite con copas de pléstico,

la presion de servicio max. es de 16 bar hasta max. +30 °Cy de
10 bar hasta méx. +50 °C.

Emplear en la unidad de tratamiento los siguientes aceites:

B para cargas leves hasta normales utilice aceite hidraulico con adi-
tivos anticorrosivos HLP/ISO-YG22 (n°de pedido
32132017050-0,251), 0

B para cargas elevadas, utilice el aceite hidriulico con aditivos anti-
corrosivos HLP/ISO-VG46 (n° de pedido 3 21 32 006 01 7 -
0,51).

® Sipretende no usar la miquina durante varios meses recomen-
damos aplicar previamente aceites anticorrosivos con propieda-
des HD (etapa de fallo: min. 8); p. ej., aceites para conservacién
de motores "Mobilarma 524" (de la empresa Mobil) o "Ensis
10W" (de la empresa Shell).

Si las condiciones de aplicacién son desfavorables, las temperaturas
bajas (inferiores a +3 °C), y/o si el contenido de agua en el aire com-
primido es alto, el motor puede llegar a congelarse. Esto lo puede
Ud. evitar si utiliza un descongelante lubricante usual en el comercio
como, p. ¢j. "Kilfrost", o bien, "Renolin SDL 1808" en combinacién
con el recipiente metdlico de la unidad de tratamiento. Vacie pri-
mero las tuberias y el aceitador. Evite que se entremezclen para no
reducir, o incluso anular, el efecto anticongelante. No es necesario
eliminar la pelicula lubricante que queda.

m Kilfrost Anti-Eis (de la empresa DEPRAG - n° de pedido 807287)
B Kilfrost 400 (de la empresa Weyer Indutec)

| iRenolin SDL 1808 (de la empresa Fuchs) es un lubricante para
aire comprimido, biodegradable, que puede utilizarse de forma
condicionada al colocar tuberias para agua potable! Por principio,
observe al respecto la normativa, disposiciones legales e indica-
ciones de los fabricantes del lubricante.

Presién:
Una presion superior a 6 bar provoca desgaste. Una presion dema-
siado baja reduce el rendimiento.

Recomendamos la utilizacién de aire comprimido de la siguiente
calidad segun ISO 8573-1:
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Clase Resi- Residuos de Residuos de
duos polvo agua
de
aceite

[mg/m3] Tamafio Concen- Puntode max.

de parti- tracion rocloa Concen-
cula méx 3 presion traci?n
[bm]  [mg/m’] Q] [g/m’]
Aire 4 5 15 8 +3 6
aceitado
Aire sin 3 1 5 5 -20 0,88
aceitar
Garantia.

La garantia del producto se realiza de acuerdo a las regulaciones
legales vigentes en el pais de adquisicion.

Fresas y accesorios.

Hojas de sierra

Forma 1, HSS, para el tipo de engranaje:
a, b - para el mecanizado de tubos de acero

@  Ancho Peso n°de dien- Prof. de N° de pedido

tes corte méax
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 0,5 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 0,9 64 45 63502053007
220 5 1,3 70 68 63502041001

Form 2, HSS, para el tipo de engranaje:
b - para el mecanizado de tubos de fyicién gris

%] Ancho Peso n°de dien- Prof. de N° de pedido

tes corte max
[mm] [mm] [kg] [mm]
160 4 05 40 25 63502050001
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 09 50 45 6 3502099 00 4

Form 3, HSS, con dientes de metal duro, para el tipo de engranaje:
b - para el mecanizado de tubos de fyicion gris (también con reves-
timiento interior de cemento) y tubos de acero sin alear hasta

400 N/mm?

@  Ancho Peso n°de dien- Prof. de N° de pedido

tes corte max
[mm] [mm] [k [mm]
160 4 05 40 25 63502080008
180 4 0,7 44 35 63502061009
200 4 0,9 50 45 63502084002

Chaveta

Ancho x alt. x long. (mm)
6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005

Estuche de transporte
Longitud x ancho x altura

mm  mm mm
1000 x 800 x 395 33901114007

Fresas de forma

Forma en V, HSS, para el tipo de engranaje:

a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados

b - para el mecanizado de tubos de acero y de fyicion gris, sin alear,
con un grosor de pared méx. de 10 mm y un didmetro mix.

1600 mm

@  Ancho Peso n°de B  Prof.de N°de pedido
dientes corte max
[mm] [mm] [kg] Cant [ [mm]
160 30 2,85 36 30 25 63508081009
180 42 2,85 36 37,5 25 63508093008
180 42 48 36 37,5 25 63508094000
B8

Forma en U, HSS, para el tipo de engranaje:

a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados

b - para el mecanizado de tubos de acero y de fyicién gris, sin alear,
con un grosor de pared méx. de 10 mm y un didmetro max. de
1600 mm

@  Ancho Peso n°de dien- Prof. de N° de pedido
tes corte max
[mm] [mm] [kg] Cant [] [mm]
160 25 2,8 40 25 63508089007
‘50
f J
T Qa
, S
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Kit de fresas, HSS, para el tipo de engranaje:
a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados

b - para el mecanizado de tubos de acero y de fundicidn gris, sin
alear, con un grosor de pared méax. de 10 mm y un didmetro max.
de 1600 mm
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@ Ancho Peso n°de B  Prof.de N°de pedido
dientes corte
max
[mm] [mm] [kg] Cant [°] [mm]
160 38 2,85 40 65 25 63508091010

150 28 20 32 30 25
160 38 2,85 40 37,5 25

¢ _r

X1/ s

63508099010
63508095010

Kit de fresas, HSS, para el tipo de engranaje:
a - para el mecanizado de tubos de acero altamente aleados

b - para el mecanizado de tubos de acero y de fundicién gris, sin
alear, con un grosor de pared midx. de 10 mm y un didmetro max.
de 1600 mm

@  Ancho Peso n°de B Prof.de N°de pedido
dientes corte méax

[mm] [mm] [kg] Cant [°] [mm]

154 305 25 32 30 25 63508099020

Fresas de forma especiales para otros tipos de material y geometria
de corte diferente, a peticién

Eslabon

10 Eslabones x 63,5 mm = 635 mm
N° de pedido 30231013027

| Eslabon x 31,75 mm

N° de pedido 3 02 31 029 00 2

Perno de recambio
N° de pedido 3 02 17 216 00 4

Anillo de seguridad de recambio
N° de pedido 4 26 34 020 00 5

Cuias separadoras de acero
N° de pedido 6 33 05 006 00 8

Cunas separadoras de material "antichispas”
N° de pedido 6 33 05 013 00 2

Accesorios que se adjuntan

'N° de pedido  |Canti- [ Denominacién

|dad
33901114007 |1 Estuche de transporte
33901031001 [1 Maletin de transporte
32122007017 1 Manivela
62901016002 |1 Llave fija de una boca, entrecaras 46
62903010006 |1 Llave fija de una boca, entrecaras 55
62911010000 |1 Liave anular, 17/19
62906013005 |1 Llave de tubo, entrecaras 46
30231029002 (10 Cadena de rodillos
130217216004 |20 Perno
(42634020005 |40 Anillo de seguridad

Canti- |Denominacion

dad

'N° de pedido

63305006008 |10 Cufia extractora solamente en
RSG 18 a/b (*¥),

RDG 18-3 a/b (**)

Curia extractora de material "anti-
chispas” solamente para

RSG Ex 18 a/b (**)

Médulo de conexidn, solamente
solamente para

RSG 18 a/b (**),

RSG Ex 18 a/b (**)

Eslinga redonda

Eslinga redonda

Enchufe de empalme CEE, sola-
mente para RSG 18 a/b (*¥¥),
RSG Ex 18 a/b (**)

Bote de aceite, solamente para
RDG 18-3 a/b (**)

Unidad de tratamiento ensamblada, |
solamente para

RDG 18-3 a/b (**)

Manguera ensamblada, solamente
para RDG 18-3 a/b (**)

63305013002 |5

30702041014

—_

32174009001 |1
32174010003 |1
30728188008 |1

32132006017 |1

32715129020 |1

31414001023 |1

Accesorios opcionales

N° de pedido |Canti- | Denominacion

dad - ]
30231013027 |1 Cadena de 10 eslabones
42634020005 |1 Anillo de seguridad
30217216004 |1 Perno
43012051122 |1 Tornillo calibrado
63305013002 Cufia extractora especial "antichis-

pasll

30709022012 |1 Cable para conexién eléctrica

191201002004 | Dispositivo neumatico de lubricacién
y refrigeracion (DKSE)

Piezas de conexién para DKSE
(placa ensam.)

Unidad de tratamiento ensamblada,

| solamente para
RDG 18-3 a, b (**)

32433027017 1

32715129020 1

92601023023 |1 Compresor para DKSE
31414055002 1 Manguera PA-DL completa para
' compresor

41136005019 |1

Manguito de acoplamiento

Dispositivo neumatico de lubricacion y refrigeracion
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 utiles al mecanizar acero. El dispositivo neumitico de
lubricacién y refrigeracion pulveriza y evaporiza el refrigerante-
lubricante por las boquillas montadas en la fresadora de tubos obte-
niendo asi permanentemente una buena refrigeracién y lubricacion.
Ademds, se evita la contaminacion del suelo obtenida al aportar tala-
drina a mano.

Como liquido refrigerante-lubricante recomendamos emplear BIO-
CUT 3000. Es un nuevo lubricante de alto rendimiento, totalmente
sintético, que dispone de una adherencia y de un efecto refrigerante
excelentes, es hidrosoluble, biodegradable y de bajo consumo
(dependiendo del ajuste hasta aprox. 0,3 dm> por boquilla).
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BIOCUT 3000 no contiene sustancias nocivas para la salud. Cumple
con las exigencias de la Asociacién alemana DVGW.

Todas las sustancias que contiene, cumplen con las directrices de la
FDA (Food and Drug Administration) y de la Farmacopea Alemana
(DAB) actualmente vigentes.

El lubricante puede adquirirse en:

Fa. Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karlsruhe

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

Fax +49 (0) 721/45 14 11

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

internet: http://www.microjet.de

Para poder aplicar el dispositivo neumético de lubricacién y refrige-
racion en las ejecuciones para corriente trifisica RSG (**)/

RSG Ex (**) se precisa un compresor con el n® de pedido FEIN
926 01 023 02 3 que dispone de un caudal de aspiracién aprox.
de 130 I/min.

Guiado lateral

Debido a los efectos mencionados (ver pagina 54) que afectan a la
trayectoria de la fresadora de tubos, se ha disefiado una abrazadera
de chapa, hecha de dos piezas, que se fija al tubo para guiar lateral-
mente la fresadora.

La abrazadera se compone de 2 semicdscaras de chapa a las que van
fijados exteriormente perfiles cuadrados que acttian como tope
lateral para las ruedas.

Ya que las abrazaderas deben elaborarse individualmente para cada
didmetro no es posible adquirirlas de fibrica. Sin embargo, pone-
mos gratuitamente a disposicion los dibujos (327 15089002 y
Off. hoja 522).

Piezas de recambio (E1).

La lista de piezas de recambio actual la encuentra en internet bajo
www fein.es.
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MUHCTPYKUUA NO aKCcnAyaTauum.,

TexHU4YecKMe paHHbIe.

Tpy6odpesepHas MalIMHA C IAGKTPONPUBOAOM:

Homep AAs 3akasa 7 360 ... 7 360 ...
Tun* RSG Ex 18 a (**) RSG Ex 18 b (**)
Homep AAs 3akasza 7 360 ... 7 360 ...
Tun RSG 18a (**) RSG 18 b (**)
Hanps>keHue 400 B
YacroTa 50 My,

Bua 3rekTponuTaHus
Yucao o60poTOB XOAOCTOrO X0A2

3 ~ (Tpexda3zHbii)

MoTop 2860 06/MuH

PexxyLumne MHCTpYMEHTI 35 o6/muH 70 06/MuH
Moaayva 40 MM/MUH 80 MM/MUH
HomuHaAbHaa noTpebasemas 2000 Br
MOLLHOCTb
OTaaBaeMast MOLLHOCTb 1500 Bt
AanHa kabeasn noaKAloYeHUS (C BUAKORN)

RSG Ex 18 a/b (**) 2x10m

RSG 18 a/b (**) 10m
Bec (HeTTO), oK. 95 kr
KAacc 3awmnThbl oT nopaxeHus D/
JAEKTPOTOKOM
CreneHb 3alLuThI IP X4
Pasmepbi:

AvameTp MHCTpyMeHTa, 220 mm
Makc.

Linax. 886 mm

max. 337 mm

Brax. 443 mm

B 372 mm

B, 254 Mm

B; 25,5 mm

>k3AeKT|:)0MOT0p M AOMOAHUTEABHDBIN BbIKAKOYATEADL BO
83pblBO3aLLNLLEHHOM UCNOAHEHUN

A-B3BeLleHHbI YPOBEHb LyMa TPyOOppe3epHON MaLLUHbI
COCTaBASET, TUMMHHO: YPOBEHb 3BYKOBOrO AaBAaeHus 92 oAb (A);
ypoBeHb 3ByKOBOI MoLLHOCTH 105 AB (A).

@ Hocutb npotueowymbi!

Tpyb6o¢dpesepHana mawmHa ¢ NTHEBMOMNPUBOAOM:

Homep aAs 3akasa 7 560 ... 7 560 ...
Tun RDG 18-3 a (**) RDG 18-3 b (**)
AabaeHue Bozayxa 6 6ap
Pacxoa BO3AyXa noa, 72 Alc
HarpysKom
Yucao 06OpOTOB XOAOCTOrO X0A2

MoTop 6000 06/mMuH

PexyLune MHCTPYMEHTDI 35 06/mMuH 70 06/mMuH
Moaaua 40 Mm/MUH 80 mMM/MUH
OT1aaBaemas MOLLHOCTb 2000 Bt
BHyTpeHHUI AMaMeTp LUAaHa 15 mm
Bec (HeTT0), oK. 89 kr
Pasmepbt:

AMnamMeTp UHCTPYMeHTa, 220 mm
Makc.

Lrnax. 886 mm

Hmax. 282 mm

Brax. 443 mm

Bl 372 mm

B2 254 mm

B3 25,5 mm

A-B3BelleHHbIN YpOBeHb Liyma TPy6odpesepHOM malumHbi
COCTaBASET, TUMMYHO: yPOBEHb 3BYKOBOTO AaBAHMA 87 AB (A);
ypoBeHb 3BykoBoi MoliHocTu 100 AB (A).

@ @ Hocutb npotusoluymsl!

3HaueHUs u3MepeHbl coraacHo cTanaapty EN 61 029,

Ha3HauveHue Tpy6ocdpesepHO MawmHbI.

TpybodpesepHas mMalMHa NpeAHasHa4YeHa AAS Pe3KK
CBOBOAHOAEXKALMX OTPE3KOB TPYD 1 AASl MPOKAAAKM
TPyOOMPOBOAOB U3 CTAAM MAM HYTYHZ, @ TAKXKE AAA CKALLWUBAHWUS
KPOMOK KOHLL0B TpY6 nepea, CBapKoW

AmnpekTusnl EC 94/9EC ATEX

(B3pbiBOONacHaA atMocdepa)

Tpy6odpesepHbie MawwmHbl dupmbl DAMH Tunos RDG (**) /
RSG (**) /RSG Ex (**) He umetoT AomycKa A paBoTbl Ha
B3PbIBOOMACHBIX YHACTKaX W Ha 3TN TpyGodpesepHble MalLWHBI HeT

CBMAETEALCTB 06 UCMNbITaHWUAX 06pasLa COrAacHo
Aupektuse 94/9EC.

(B Tpy6odpesepHyio mawmnHy RSG Ex (**) scTpoeHsl TOABKO ABe
COCTaBASIOLUME — IAGKTPOMOTOP U AOMOAHUTEAbLHBLIN
BbIKAIOYaTEAb -, OTBevatoLne Hopmam ATEX.)

AupekTueol ATEX pacnpocTpaHsIOTCA TOABKO Ha TEPPUTOPUIO
Esponeiickoro coobuiectsa.

KpaTkuit 0630p.

[

| 3a)kuMHOe ycTpOMCTBO

2 KpenexkHblit BUHT AAA 6GOKOBOM NAUTBHI
3 BokoBasa nAauTa

4 Tab6AnuKa HaApYXXHbIX AMAMETPOB TPyObl
5 Boar

6 XoA0BOH BUHT

7 MexaHM3M NOAAYM Ha Bpe3aHMe

8 BUHT C LMUAMHAPHYECKOM FOAOBKOM AAS MEXaHU3Ma
noAa4YM Ha Bpe3aHue

9 Mpu30HHDLIA 60AT

10 XoaoBas ocb

11 laika

12 BUHT C lieCTMrpaHHOM FrOAOBKOM

13 Wainb6a

14 Ocb HaTs>KeHun

I5 lMaika

16 MHcTpyMeHTaAbHaA WINMHAEAbHaA 6a6ka

17 lNaika c Tpy6HOI pe3bboit

|8 KpenexxHbiit BUHT MOTOpa

19 Hakaaaka

20 CTonopHOE KOABbLO

2| Llennan 3Be3a04Ka

22 TpaHCNOPTHbIN BaA

23 CtonopHoe KOAbLO

24 WUtnéT

25 Pe3b60Bas 3arayllka MHCTPYMEHTAABHOM LUMUHAEABHOM
6a6kun

AAa Bawein 6ezonacHoCcTM.

Mepea nMcnoAb3oBaHuem TpybodpesepHOM MalMHBI
NPOYMTATE M COOTBETCTBEHHO ACMCTBOBATD:

obme yKasaHus no 6e30MacHOCTM AAS TPyGOdpesepHbIX MaLMWH,

HaLMOHAAbHbIE NOAOXKEHUSA 06 OXpaHe TpyAa.

XpaHUTe 3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMAYATaUMU AAS AAABHENLWEro
MOAB30BaHMA U NpUAAraiTe ero Kk TpybodpesepHon malimHe npu ee
MPOAXKE UAM MEPEAAYe B NMOAb3OBAHME.



O6ume yKkazaHus no 6e3onacHoOCTH.

BHUMAHME! MpoutuTte BCe NpUBEAEHHBIE HUXKE YKa3aHUs.
OwmnbKK, coBeplLUeHHbIE N3-32 HECOBAIOACHUSA 3TUX YKa3aHUH,
MOFYT MPUBECTM K NOPAXKEHUIO 3AGKTPOTOKOM, NOXKApY MAM
TSXKEABIM TpaBMam. [puUMeHsieMoe B A2AbHEMLLEM MOHSATHE
«TpybodpesepHas MawmHa» pacnpoCTPaHAETCA Ha
Tpy6odpesepHble MaWMHBI C IAGKTPONPUBOAOM U C
MHEBMOTIPUBOAOM.

I
a)

b)

b)

b)

d)

Pa6oyee mecTo.

Pabounii y4acTok AOAXKEH BbITb YMCTBIM U yBpaHHbBIM.
Becnopsaok 1 naoxoe oceeleHne MOryT NPUBECTH K
HECYACTHBIM CAYYAAM.

He Aonyckatb AeTeit U NOCTOPOHHMX AWML, 6AN3KO K
paboTatoLeit Tpy6odpesepHoi Mawmte. Mpu oteaedermn Bol
MOXeTe NOTEPATb KOHTPOAb Haa TpybodpesepHOi MalLUHON.

DAeKTpobesonacHocTb TPy6odpesepHbIX MaLMH C
3AEKTPONPHBOAOM.

Hukoum 06pa30M HEAb3A U3MEHATb 3AEKTPUHECKOE
NpUcoeAnHEHUe,

3almuiaitTe 3AeKTPOKaBeAb MOAKAIOHEHWS OT BO3ASHCTBUA
BbICOKWUX TEMMNEPATYP, MacAd, OCTPbIX KPOMOK, BPALLAIOLLLUXCA U
ABUraIOLLMXCA YacTel. [ToBpeXKASHHbIE MAU NEPEXAECTHYTbIE

KabeAn MOAKAIOYEHMS MOBbILLIAKT PUCK NMOPa>K€HUA 3AEKTPOTOKOM.

BezonacHocTb B OGPaLI.I,EHHH C OKaTbiM BO3AYXOM.

Peryasipro nposepsiiTe noaavy cxaToro Bo3ayxa. 3awmiianTe
LUAQHTI OT U3rMBOB, NEPEXXUMOB, BO3AEUCTBUS BbICOKMX
TeMnepaTyp U1 OCTPbIX KPOMOK. Kpenko 3aTaruBanTe XOMyTUKM
wAaHra. [loBpexxAeHHbIE LWAAHTU U My$Tbl HEMEAAEHHO
peMOHTMpoBaTb. [1pK HEUCNPaBHOCTH CUCTEMBI MUTAHUS
CXKaTbiM BO3AYXOM HaMOPHBbIN LIAAHT MOXEeT Pe3Ko BuTb B
NpPOCTPaHCTBE WU MPUBECTH K TpaBMaM. [1oAHATAS MbiAb UAM
CTPY’KKa MOTYT MPUBECTU K PaHEHUSIM TAas3.

Be3onacHocTb AloAEN.

ByAbTe BHUMATEABHBIMU, CAGAMTE 32 PaBOTOM MaLLIMHDI, BEAUTE
cebsa pasyMHO npu paboTe Tpy6odpesepHoit MawmHel. He
paboTaitTe ¢ Tpy6oppesepHOIN MALLMHOI B YCTAAOM COCTOSIHUM,
MOA BAUSHUEM HAPKOTUKOB, CMIUPTHBIX HAMUTKOB MAM AGKApCTB.
OAHO MrHOBEHWE HEBHUMATEALHOCTH NpU paboTe ¢

Tpy6odpe3epHOit MALLMHOM MOXET NMPUBECTU K TSXNEALIM TPaBMaM.

MpumeHsTe CpeACTBa MHAMBUAYAABHOM 3awwuTbl. [locTosHHO
MOAB3YHTECh 3aLUMTHBIMK OYKaMK. TaKMe CPEACTBA 3aLMThl, KaK
NPOTHUBOMbBIAEBOrO PeCcrpaTopa, 3aumMTHas obyBb Ha
HECKOAb3SLLEM NOAOLIBE, 3aLLUTHDIN LUAEM W MPOTUBOLLIYMBI,
NPUMEHSAEMbIE MPU HAAUYUM COOTBETCTBYIOLLUX BPEAHBIX
$aKTOpOB, CHUXAIOT PUCK TPABMUPOBAHUA U 3a60AEBaHMS.

MsberaiiTe HenpeAHaMEPEHHOrO BKAtOMEHUSA MalmHbl. [epea
noakAlodeHem Tpybo¢ppesepHOM MaLLKMHBI K SAEKTPUYECKOM
CETH MAM CETU CKATOTO BO3AYXa MPOBEPbTE BbIKAIOYEHHOE
MOAOXKEHWEe FAABHOTO BbIKAIOYATEAS KOMMYTaUMOHHOro HAoka,
AOMOAHUTEABHOMO BbIKAIOYATEAS! MAM LLIAPOBOTO KpaHa.
MoakAlOHeHUE BKAIOYEHHON TPYBodpe3epHONM MalLMHBI K CEeTH
3AEKTPOMUTAHMA AU MOAAYN CKATOTO BO3AYXA MOXKET
MPUBECTU K HECHACTHBIM CAYHasM.

Mepea BrAaloYeHUeM TpyGodpesepHOit MalMHbI YAAAUTD
MHCTPYMEHTbI HaCTPOMKM U CMEHbI PEXKYLLIEro UHCTPYMEHTA.
MHCTPYMEHT MAU KAKOH, OCTABAECHHbII Ha BPALLIAIOLLLEMCS Y3A€e
Tpy6oppe3epHOI MaLLMHBI, MOXET MPUBECTU K TPaBMam.

He nepeougeHupaiiTe cebs. 3aHuMalTe yCTOWYMBOE NOAOXKEHMUE
u B Aloboe BpeMsA AepxuTe paBHoBecKE. B TakoM noaoxeHuH
Bbl MOXeTe Aydllie KOHTPOAMPOBaTb TPY6Oobpe3epHYIO MaLUHbI
B HEOXKMAAHHbIX CUTYaLMAX.

Hocute noaxoasiyto oaexkay. He HocuTe Winpokyto oaexay
MAM YKpalleHMs. AepiKUTe BOAOCHI, OAEXKAY U MepYaTKK
MoAaAblUe OT ABuralowmxcs qacten. LLinpokas oaexaa,
YKPalUEHUA AU AAUHHBIE BOAOChI MOTYT BbiTb 3aTSAHYTHI
ABUTAIOWMMUCS HACTAMM.

b)

d)

g

m s
Pa6oTa ¢ MalwMHOM.

He neperpyxarite TpybodpesepHyio MawmHy, MpumeHsitTe aaa
paboThbl MPaBMABHBIN PEXYLUMIA MHCTPYMEHT. C NOMOLLbIO
MpaBsUAbHO BbIGPAHHOrO PeXyLLero MHCTPYMeHTa Bbl
BbINOAHUTE paboTy BbicTpee U Be3onacHee.

He npumensiiTe Tpy6odpesepHyio MaLLIMHY ¢ HeCnpaBHbIM
BbIKAIOYAaTEAEM WAM LIAPOBbIM KpaHOM. TpyGodpesepHas
MAaLLMHA, KOTOPas He BKAIOYAETCA MAM HE BbIKAIOYAETCA OMacHa
M AOAXHa BbiTb OTPEMOHTMPOBAHA.

A0 Havaaa paboT MO HACTPOMKE UAM CMEHE pexKyLLero
UHCTPYMEHTA OTKAIOMMTE MOAAYY SHEPIUM K MallMHE.

3Ta Mepa NpeAOCTOPOXKHOCTH NPEAOTBpPaLLAET
HernpeAHaMepeHHbIi 3amyck TpybodpesepHOM MalumHbL,

He aonyckaiTe k paboTe ¢ Tpy6odpesepHOM mawmHOM AMLL,
KOTOpblE HE 3HAKOMbI C Heit MAM HE YUTAAU HACTOALLMX
yKasaHui. Tpybo¢pesepHble MALWKHBI ONACHbI B pyKax
HEOMbITHbIX AIOAEH.

PeryasipHo npoBoauTe TexobcAyxmBaHUe TpyGodpesepHoii
mawwuHebl. [posepsiiTe TpybodpesepHyio MalLMHY Ha
MPaBUAbHYIO BbIBEPKY U HAAEKHOCTb KPEMAEHUS MOABUMKHBIX
yacTeW, a TaKkKe Apyrue $akTopbl, KOTOpblE MOTYT
OTPULATEABHO MOBAMATbL HA 3KCMAYaTaLMIO TpybGodpesepHOM
mawiHbl. HencnpaeHas Tpy6odpesepHas MalumHa AOAXHa GbIThb
OTPEMOHTUPOBaHA AO Ha4vaAa paboTbl. BoAbLioe uncao
NMpPeAOTBPaTUMbIX HECYACTHDBIX CAYHaeB UMEIOT CBOE HaYaAO B
NAOXOM TEXOBCAYKMBAHUN TPYOOPPE3EPHBIX MALIMH.
CoaeprKaTb pexywnit MHCTPYMEHT B OCTPOM U YUCTOM
COCTOAHMU. TIWATEABHO YXOXEHHbIM PEXYLLMI MHCTPYMEHT C
OCTPbIMU PeXyLUUMM KPOMKaMKU paboTaeT Ayduie u He3onacHee.
McnoabsyitTe TpybodpesepHyio MaLLIMHY, MPUHAAASKHOCTH,
pexyLune UHCTPYMEHTbI M T. A. B COOTBETCTBUMU C YKA3aHUAMM
A3HHOTIO PYKOBOACTBA MO 3KCMAYaTaLlMK, YHUTBIBASA MPU ITOM
ycAOBUs paboTbi M BUA, BBIMOAHAEMON OMepauyu.
Mcnoab3osaHue Tpy6odpesepHO MalLMHBI AAS BBIMOAHEHUS
APYTUX, He MPEAYCMOTPEHHbIX AAS €€ 3KCMAyaTaLyK onepaumi,
MOXKET MPUBECTHU K BOSHUKHOBEHMIO OMACHBIX CUTYaLMI.

CneuuaAbHble YKa3aHua no 6e3onacHoCcTU AAA
Tpy60dpesepHbIx MaLLKUH.

/\ OnacHoctn TpaBMMPOBaHHA

TpybodpesepHbie MaLLMHbI TPAHCMOPTUPOBaTb TOABKO C MOMOLLIO
NOABEMHBIX MEXaHWU3MOB.

Mpu BBEAGHMM B 3KCMAYaTaLMIO, BO BpeMs paboTbl U MpU
Texo6CAYKMBaHUU TPyBodpesepHOM MallMHbI COBAIOAANTE
HAaLLMOHAABHbBIE MPABUAA TEXHUKM 6E30MaCHOCTH.

AupexTuebl No B3pbiBoHE30MACHOCTU NPOGECCUOHAABHBIX COIO30B
AOAXHBI cTporo cobaoaaTbes!

6.

Tpy6odpesepHbie MaLIMHDBI
c aaekTponpuBoaom (Tun RSG (**)).

HanpsskeHue MCTOUHMKA TOKa AOAXXHO COOTBETCTBOBATb AAHHbIM,
YKa3aHHbIM Ha Tpy6GodpesepHOM MalLunHe.

MpucoeanHeHue TpybodpesepHOi MaLLIMHBI AOAXKHO ObITb
3aLMLLEHO NpeAOXpaHUTeAeM Ha 16 A,

PeryasapHo nposepsiiTe KabeAb MOAKAIOHEHMA K CETU U, MpH
HaAMYUK, KaBEAb-YAAUHUTEAD!

MoakAtovaiTe TpyboPpesepHylo MaLLHY K HAOKY KOMMyTaLMu
TOABKO MPU BbIKAIOYEHHOM FAZBHOM BbIKAIOYATEAE.

BAOK KOMMYTaUMM AOAXKEH BCErAd HAXOAMTCA B MPeAeAaX
AOCAraeMoCTU oneparopa.

1.

Tpy6odpezepHbie MalMHbI
c nHeBmonpusoaom (tun RDG (**)).

K Tpy6odpesepHoit MaluMHe paspellaeTca NOAKAIOHATE AABACHUE
He boaee 6 bap.

MoakalouainTe TpybodpesepHyto MaLLIMHY K CETU CXKATOro BO3AYXa
TOABKO C 3aKPbITbIM LUIAPOBbIM KPAHOM.
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MpuHuun AercTBua (cm. puc. A).

Tpy6odpesepHas MalMHa OTpe3aeT U 06pabaTbiBaeT CTEHKM Tpy6bi
€ MOMOLLbIO peXyLLero MHcTpyMeHTa. C NOMOLLbIO KPEneXHoro
YCTPOMCTBA MalMHA YCTAHAaBAMBAETCA Ha HAPY>KHOM CTOPOHE Tpy6Gbl
M C MOMOLLbIO COBCTBEHHOrO MeXaHu3ama paboueit noaaun oberaet
Tpy6y CHapyxu. B KauecTBe MHCTPYMEHTA CAY>KAT Kpyrable MUAbHbIE
AUCKU AAS METaAAd U NPOGUAbHBIE Ppesbl, PEXKYLLAA KPOMKA
KOTOPbIX BbINNOAHEHA B 3a8BUCUMOCTU OT MaTepuaa Tpybbl U3
6bICTPOPEXYLLLEN CTaAM NOBBILIEHHOM NPOYHOCTH AW U3 TBEPAOTO
cnaAasa.

YcTaHoBKa rAy6UHbI pe3a MPOM3BOAUTCA C MOMOLLbIO
WHCTPYMEHTaALHOM WNMHAEAbHOM 6abku (16), WapHUpHO
3aKpenAeHHo Ha 0benx GoKoBbIX MAMTaxX (3) M NepecTaBAAEMON
XOAOBbIM BUHTOM (6).

TpaHCNOPTHbINM BaA (22), KOTOPbIM € MOMOLLBIO TPAHCMOPTHBIX
KOAEC CO3AAET ABMXKEHUE Paboyel MOAAYM, MPUBOANTCA OT
MHCTPYMEHTAABHOIO LMUHAEAS C MOMOLLBIO 2 CTYMEHEN HEpBAYHOM
nepeAayn.

DpuKLMOHHan MydTa NPeAOXPaHAET PEAYKTOP NOAAYM OT
neperpysku.

MHCTPYMEHTaAbHbIN LUMMHAEAD BPALLLAETCA B OYEHb JKECTKUX
MOALMMHMKAX. [AaBHbIN PEAYKTOP, CO CMa3KOM MOTPYsKEHUEM, AAS
NPUBOAA MHCTPYMEHTAAbHOMO LUMUHAEGAS COCTOUT U3 MAGHETAPHOM
M 4epBAYHON CTYNEHEN.

PeaykTop paccumtaH Takum o6pasom, YTO CAyHalHOE TOPMOXKEHHE
U,enM AO NOAHOM OCTAaHOBKM HE NPUBOAMT K noepexkaeHuio. Bce
BaAbl PEAYKTOPA BPaLLLAIOTCA B MOAWMMHUKAX KaueHUS.

[MoAocTb MalLMHbI € OCAMM NpeAHa3HaveHa AAS BEAEHWS Mo Tpybe
3aKpEnAEHHON TPYBodpe3epHOIt MalLIMHLI U AAS MEpPeAaYn CUA
pe3aHus 1 NoAauu. Yeaska C Hapy>KHbIM AMAMETPOM TPY6bl
OCYULECTBASIETCA NePecTaHOBKOM xoA0Boit ocK (10). Llenu
3aKperAeHus cobpaHbl U3 OTAGAbHBIX OAMHAKOBbIX 3BEHBLEB.
YUCAO HEOBXOAMMBIX 3BEHBEB MAU AAMHA LLEMEN 3aBUCUT OT
Hapy»XHOro AuMameTpa Tpyobbl.

A0 HavyaAa paboTbl.

MoarotoBuTeAbHble paboThbl.

H Tpy6bl, pa3pesaemble HA CKAAACKOW MAOLLAAKE, AOAXKHBI BbITh
YAOXKEHbI TaK, YTOOb! PEXYLUMIA MHCTPYMEHT HE 3aKAMHUBAAO.

B AAS yAOXKEHHbIX TPYS AOAXHO BbIAEPIKMBATLCA PACCTOAHUE OT
Hapy>KHOM CTEHKM TPyObl AO CTEHKM KaHaBbl He MeHee Kak 50 cm
no Bcel OKPY>XXHOCTU TPyBbl Ha AAUHY B | M.

B [loBepxHOCTb TPy6bl AOAXKHA ObITb OYULLEHA OT 3arps3HEHMH U
3eMAU. [1peABapUTEABHO YAAAUTL MATKME 3aLLMTHBIE NOKPbITHA
NOBEPXHOCTH TPyObl.

B Pexywmi MHCTPYMEHT AOAXKEH ObITb BbIGpaH B COOTBETCTBUM C
maTepuaroM Tpybebl, Tpebyemoit popmbl 06paboTKM U CMazOUHO-
OXAQXKAQIOLLEN KUAKOCTM.

3a AOMOAHUTEABHOWM MHPOPMaLMelt obpawaiTecs K Bawemy

MOCTABLUMKY CMa304HbIX MAaTEPUAAOB U OXAKAAIOLLEN KUAKOCTH.

(CMOTpUTE TaKkKe NHEBMATUHECKOE CMAa304HO-OXAAKAZIOLLEE

yctpoicteo 9 12 01 002 00 4)

MoaArotoska Tpy6o¢pesepHoit MalLIUHDbI

(cm. puc. A).

OTnyctute 06e Aexallme Apyr npoTue Apyra raiku (I 1)
PykosTkoit (B 4eMOAaHE AAS MHCTPYMEHTA) Ha MeXaHWU3ME MoAAYM Ha
Bpe3saHue (7) NOAHATE MHCTPYMEHTAALHYIO LINMHAGABHYIO 6abky |6).
YAaAuTb NpU3oHHbIE BUHTHI (9) U nepecTaBuTb x0A08BYIO ock (10)
COTAACHO A2HHBIM TaBAUYKU C HAPYXHbIMU AnameTpamu (4) Ha
aKTYaAbHbIA AMamMeTp TPy6bi. AAS NPOMENYTOUHBIX BEAUHMH
UCMOAB30BATL CAEAYIOLLMIA MO BEAUHUHE HAPYXKHBIM AMAMETP
TPpy6bl. OnaTb KpPenko 3aTsHYTb NPU3OHHbIE BUHTBI (9).

TabAnyKa HapyXHbIX AMameTpoB Tpy6:

== = o
[mm] [aoiim]

1| 250-400 9.6— 157
[ 400 600 C157-236

A 600 800 236-315
v 800 1000 ' 31,5-39,4
v 1000 1300 394-512
v 1300 3000 51.2- 118l

P: noAokeHue xo0AOBOI OCH

D: auameTp TpyGbl

3a>kumHoe ycTpoicTso (1) AA9 HaTAXKEHUA Lenei Heo6XoAMMO
BTAHYTb BPalLEHUEM MPYXKMHHOrO CTaKaHa TaK, YToBbl Npu
ycTaHoBKe Tpybo¢ppesepHON MaLlMHbI GblA AOCTATOUHBIN XOA AAS
HaTsXKeHUS.

CobpaTb Lenm HaTAXXeHWsA B COOTBETCTBUM C HAPY>KHBIM AMAMETPOM
Tpy6bl. YcTaHoBUTL TpyBodpesepHyto MallnHy Ha Tpyby.

3akpenaenue Tpy6o¢pesepHoit MalliMHbI Ha Tpy6e.
HaaAo)keHue 3BeHbeBbIX Lienewn.

Euie packpbiTble 3BeHbeBbIE LLENM HAAOKMUTL Ha TpyBy no obe
CTOpPOHbI Tpy6odpesepHON MaLLUHBI.

MpunoaHaTs TpybodpesepHyto MaLlHY M NPOTAHYTbL LEMu NoA
LIEMHbIMM 3BE3A0HKAMM TaK, HTOBbI MOCAE OMyCKa MaLIMHbI Leny
BOLLIAW B 3aLLEMAGHME CO 3BE3A0HKaMU. HAAOKNTL cBOBOAHDBIE KOHUbI
Lieneit Ha 38e3A04KM ock HaTsxeHna (14) u xoaosoin ocu (10). 3atem
3aMKHyTb Lienb 6oaTom (3 02 17 216 00 4) 1 npeAoXpaHWTb AyMS
CTOMOPHbIMKU KOAbLIAMM (4 26 34 020 00 5).

HaTtsaxxeHue 3BeHbEBBIX Lenen.

CHavana cAerka HaTsiHyTb LLenu, YToBbl OHM AETAM Ha TpY6y.

AnAs 3TOro BpallaTh NPYXXMHHbIE CTaKaHbl. AAS TOYHOM BbIBEPKU
HECKOABKO pa3 NepeABUHYTh TpybodpesepHyio MallnHy B obe
CTOPOHBI MO OKPYXHOCTU TPYObI.

BpalueHneM Npy>XMHHbIX CTaKaHOB HaTAHYTb 3BEHLEBbIE LLEMM TaK,
41O6bI WTUGT (24, pUc. A) NONaA B MPOACABHOE OTBEPCTHE
NPY>KMHHOMO CTaKaHa B MPeAeAaX BbITOUKMU MO OKPYKHOCTH.

Bo Bpems npoLecca pesku HEOGXOAUMO CAGAWTb 32 MOAOXKEHMEM
WTiTa B MEXaAHU3MAX HATAXKEHMUSA. ECAM TPyBa He Kpyraas, HaTsKeHWe
Lenei MoXeT U3MeHATbeA. [NoaTomy npu pabote HeOGXOAMMO
MEXaHM3M HaTsXKeHUs HeoBXoAMMO AMBO MOATSAHYTb, AMGO OCAABUT.

/\ OnacHocrs HecuactHoro cayyas!
He nosopaunsame npy>kKuHHble CMAKaHb! aabLie 3d 3my mouxy!

YcTaHOBKa peXKyumnx MHCTPYMEHTOB.

& OnacHocTb TpaBMMpPOBaHMsA

BCAEGCMBUE HENPEGHAMEDPEHHOIO BKAIOYEHUA.

Ao ycmarosku omcoeguHnmp BUAKY Cemiu MAM LAGHT NOGAYM CXKAMoro

BO3gyXa.

MpUMeHANTE TOABKO peXyLllue MHCTPYMEHTbI C 6e3yrnpeyHbIMU

PEXYULUMM KPOMKAMMU.

M [lepea yCTAaHOBKOW OYUCTUTD MHCTPYMEHTAABHbBIN LINUHAEAD W
TaK>Ke NPUrOHHbIE U MOCAAOHHbIE NOBEPXHOCTH.

B YcTaHOBUTDL peXyLuit MHCTPYMEHT.

B Kpenko 3aTsiHyTb KPENEXHYIO ralKy MHCTPYMEHTA.
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BBeAeHMe MallMHbI B 3KCNAYyaTaLHIoO.

Tpy6o¢pesepHaa mawmHa
C 3AEKTPOMNpPUBOAOM:

TpybodpesepHas malumHa ¢
3AEKTPOMNPUBOAOM NOAKAIOHEH K BAOKY
[ KOMMYTaLMM CO CACAYIOLLUMM
annapatamu:

-l'AaBHbIl BbIKAIOYMATEAB/peBEpCOp
-3aLUUTHBIM aBTOMAT ABUIATEAS

-MUHUMAABHBINA pacLennTeAb
Hanps>KeHus

o -LUTEMNCeAbHblE COEAMHEHUS
= [AaBHbI BBIKAIOYATEAD MCMIOAB3YETCA AASA
BKAIOYEHUS W peBEpCa HaNpaBAEHMWSA
BpalL,eHUs. 3aLMTHbBIN aBTOMAT ABUraTeAS
M MUHUMaAbHbII pacuenuTeAb obpasyloT
eAMHbIR y3eA. [pu neperpyske
cpabatblBaeT 3alMUTHbIA aBTOMAT ABUIaTEAS, NPHU OTKAIOYEHWUM
HarpsXKeHUs CeTU MUHUMAAbHDII PacLLenUTeAb OTKAIOYaeT
Tpy6odpesepHyIo MaLLIMHY OT CETU AAS NPEAOTBPALLEHUA
HenpeAHaMepeHHOro NOBTOPHOIO 3afycKa.
AAf BKAIOYEHUA TpyBodpesepHON MaLLMHbI CAEAYET 32AEHCTBOBATD
33LMTHBIN aBTOMAT ABUraTeAs.

BAOK KOMMyTaLMK PacMOACKUTb AOCAraEMO AAS ONEpPaTOpa B
Aoboe Bpems.

Tpy6odpesepHas MalMHbI B YaCTUYHO
B3PbIBO3aLLULLLEHHOM UCMOAHEHUM:

MNepea 6AOKOM KOMMYTaUMU CACAYET
YCTAaHOBUTb ACMOAHUTEAbHYIO
. KOMMYTaLMOHHYHO KOPOOKY C

| BbIKAIOYAaTEAEM AAS BKAIOHEHUS
Tpy6odpesepHOI MaLLMHbI Ha
B3PbIBOOMACHBIX Y4aCTKaX 30HbI 2.
l Y || BAOK KOMMyTauKUK pacNOAOKMTD

/ ) AOCATaeMO AAs Oomnepartopa B Aloboe

Bpems.

A B3pbiBOONacHOCTbL

BAOK KOMMyTaLMK pacNoOAOKUTL 3a
@i | npeaeAamu 30HbI 2.

Mocae cpabaTbiBaHUA 3aLLUTHOTO
aBTOMATa, MEPeA NOBTOPHbBIM
BKAIOYEHUEM, CAEAYET BbIKAKOUMTD
AOMNOAHWUTEAbHbIN BbIKAIOHATEAD.

Tpy6o¢pesepHana mawmHa
C MHEBMONPHUBOAOM:

Mcnoanenne RDG 18-3 a/b (**) BrkAlovaeTcs pacnoAOKeHHbIM B
LAQHIE MOABOAR CXKATOrO BO3AYXa LUAPOBLIM KPAaHOM, KOTOPLIN
HAXOAMTCA MPAMO MepeA MHEBMATUHECKMM MOTOPOM.

O6paweHne ¢ MalLIMHOM.

& OnacHoOCTb TPaBMMPOBaHHUA
Bo Bpems pabombt 3aluMmHbIfA KOXKYX GOAXKEH 6biMb NOAHOCMbIO
3akpbim 1 3adukcuposan!

MpoBepuTb NpaBUAbHOE HanpaBAeHWE BPALLEHWUS MHCTPYMEHTA B

Tpy6o¢pesepHON MallIMHE C IAEKTPONpMBOAOM. HanpasaeHue

BPALLEHWUA MOXKET BbITb MUIMEHEHO PEBEPCHUBHBLIM BbIKAIOYATEAEM.

B OnycTuTb C NOMOLLBIO PYKOATKM BPALLRIOWMACA MUABHBIM AMCK
KaK MOXHO ray6e B Tpy6y. FAyGOKO Morpy»eHHbli MUAbHbIM
AMCK CTaBUAMUPYET HarpasAeHWe pesa.

®m Mpu dpesepoBaHmm BbIGPaTh KaK MOXKHO MeHbLIee 3aLienAeHue
MHCTPyMeHTa. [pOM3BOANTEABHOCTb PE3aHUA BO3pacTaeT ¢
yBEAUYEHUEM FAYOMHbI pesaHms.

B [Morpy3vTb pexkyLLMid MHCTPYMEHT NPUBAUSUTEABHO Ha 3 MM
rAyG:Ke, 4eM HEOBXOAUMO U 3aTeM NMOAHATL Ha Tpebyemyto
rayGuHy. [pu 3TOM pexXyLLMit MHCTPYMEHT BBIXOAMUT M3
3aLenAeHus,

B BbikAlouMTE Tpy6Oppe3epHyO MaLLUHY.

M Tenepb 3apUKCUPOBATL HACTPOMKY, 3aTAHYB AAS 3TOro obe
ramku (11).

B BkaAounTb Tpy6OdpesepHyto MaLLMHY.

B EcAv MOLLHOCTL MOTOPa AOCTATOYHA, TO Paspe3aTh CTEHKY
TPY6bl 32 OAUH MPOXOA.

B [TpoAorkeHHble Tpy6bl MOTYT BO BPEMS pe3aHMS U3MEHWUTL CBOE
MOAOXEHMWE U 32)KaTb MHCTPYMEHT B pa3pese. [osTomy
MOCTaBAGHHbIE KAMHBA cAeAyeT BOMBaTL B paspes uepes
PeryAsipHbI€ pacCTOAHMSA 32 PEXYLLUM MHCTPYMEHTOM.

Ha B3pbIBOOMACHBIX Y4aCTKaxX MCMOAb30BaTh KAUHBSA
(6 33 05013 002) (RSG Ex18 a/b (**) nocTasasemble
MPUHAAAEKHOCTH) U MOAOTOK U3 6E3bICKPOBOro MaTepuana.

B He neperpy>aTb Tpy6o¢ppesepHyto MaLLUHY.

B [Meperpy3ska HaAULIO, €CAM MPU BpPE3aHMM BPALLAIOLLErOCA
PeXYLLEro MHCTPYMEHTA YMCAO OBOPOTOB MOTOpPA 3aMETHO
naaaeT. BcaeacTeue 3TOro MapaeT CAHOBPEMEHHO
NMPOU3BOAUTEABHOCTb pE3aHU.

Ha toAcTocTeHHbIX Tpybax (s > |0 mm) pasaeAky KpOMKM noa,

CBapKy CAeAYeT $pe3epoBaTh 32 HECKOABKO MPOXOAOB.

OauHakoBas ¢opma pesa 3aBUCUT OT CACAYIOLLLUX GAKTOPOB:

- BbIBEpKU TPyGodpe3epHOI MalLMHbI AO HaYaAa paboTsl,

- OTKAOHEHWs reoMeTpuyeckoi Gopmbl TpySbl OT GOpMBI Kpyra U
LMAMHAPA,

- COCTOSIHUS PeKyLLEH KPOMKU MHCTPYMEHTA,

- TBEPAOCTW MaTepuaAa TPyObl.

TpybodpesepHasa MaLLIMHa OTAQXKEHA TaK, YTO MpKU AuameTpe Tpy6obl

8 300 mm 1 600 MM Ha4aAO M KOHEL, AMHUW pe3a MoYTH COBMAAAIOT.

MN3-32 3KCLLEHTPUHHOCTU HAMpPaBAAIOLLLETO BaAa MeTKa

HacTpoiku (24, cm. puc. D) aAeAcTBUTEABHA TOABKO AA O6OUX

Ha3BaHHbIX AMAMETPOB. AAA BOABLUMX AMAMETPOB MOXKET

BO3HUKHYTb HEOBXOAMMOCTE B MOACTPOIKe.

O6paTHbIit x0A TPy60dpesepHbIX
mawmH (RSG (**)/RSG Ex (**)).

HaHeceHne MaTepuaAbHoro yuiep6a!
Ao Bozspama mpybogpesepHoit MatLMHbI CAegyem BbIBECMM DeXXyiLmi
uHCMpymeHm u3 mpybbi, Ymobbl nbegomepamums noBpexxgeHus
uHCMpymeHma u pegykmopa.
M YCTaHOBWTB FAABHBIN BbIKAIOHAaTEAb/pEBEPCOp B

noAoxenue «0» (BbIKA.).
W BbiBeCTH pexyLuil MHCTPYMEHT U3 TPYGbl.
B BKAIOYMTb peBepcop Ha OGpaTHbIN XOA.
Tpy6odpesepHan mMalliMHa HE NPUTOAHA AAAl P€3aHMA HA
o6paTHOM xoAY!
Tpy6odpesepHble MaLLIMHbI C MTHEBMONPHBOAOM HE UMEIOT
o6partHoro xoaa!

yKa.3aH HUA MO OXAQAKAEHMUIO.

HaHeceHune maTepuaAbHoro yu,ep6al

Mbi pekomeHgyem NpuUMeHAMb NPUHYGUMEALHOE CMA304HO-
oxaaxgaiwoitee ycmporicmso ¢pupmor PAVH. Tpu Hegocmamoytrom
OXAQXKGEHUM U CMA3KE CMPYIXKKA MOXKEM 3AKAMHUMbBCSA.

Omo MoxKkem nbuBecmu K NOAOMKe MHCMPYMEHMA.

B YyryHHble Tpy6bl pe3aTb BCErAa B CYXOM COCTOSIHMM Hes
NPUMEHEHMA CMA30YHO-OXAAXKARIOLLLErO CPEACTBa.

B [TUAbHBIA AUCK AU Ppe3y AAR PE3KM HEATMPOBAHHbIX CTAAbHbBIX
TPY6 OXAQXAATb MbIABHOM BOAOH.
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HacTpoika TouHocTu xoaa.
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B Otnyctutb raiky (15, cm. puc. A) Kalod Ha 46 mm.

B [MosepHyTb ock (10) no oTHoweHUIO K Hakaaake (19).

W 3aTaHyTb radiky (15).
Mpu Bpatwenmu ocun (10) no Yacosoim cTpeAke (B HanpaBAeHUM
PeXyILLEro MHCTPYMEHTA) AMHUA PEXyLLEro MHCTPYMeHTa
cMelaeTcs BrpaBo (HanpaBAEHME B3rAfiAd PaBHO HaMpPaBAEHUIO
ABUXEHUS TPYGOPpEe3epHOI MaLLIMHBI, MPU HAXOXKAEHUM
onepaTopa No3aAu Tpyboppe3epHOi MalLKHBI).
Mpu BpalLeHnM OCHU NPOTUB HaCOBOM CTPEAKM AUHUS PEXYLULETO
MHCTPYMEHTA CMELLLAETCS COOTBETCTBEHHO BAEBO.

3akpenaAeHue Tpy6odpesepHo MalUHbI.

_—

«A» HeobxoaMMOe pabouee NpOCTPaHCTBO NpH HaMBOAbLLEH
raybuHe pesaHms.

«D» Hapy>KHbIl AnameTp Tpybbl
«i» 4YMCAO 3BEHbEB Lienu Npu amMameTpe Tpy6bl «Dy.

| Mosuuma D A Heobxoaunmas Obwas aamHa | i

X0AOBOM AAMHA Lenu Ha uenu
ocn OAHY CTOPOHY

vl | [ [rav] [av]

| 250 452 1.427,0 2.854,0 5

300 452 1.525,0 3.050,0 5

350 450 1.632,0 3.264,0 6

400 448 1.744,0 3.488,0 6

Il 400 414 1.782,0 3.564,0 6

450 413 1.898,0 3.796,0 7

500 412 2.019,0 4.038,0 7

550 411 2.144,0 4.288,0 7

600 409 2.273,0 4.546,0 8

11l 600 | 383 2.302,0 4.604,0 8

650 383 2.433,0 4.866,0 8

700 382 2.566,0 5.132,0 9

750 38| 2.702,0 5.404,0 9

800 379 2.840,0 5.680,0 l 9

Mosuma | D A Heobxoamnmas O6was aamnHa i

XOAOBOﬁ AAUHA LeNU Ha uenu
ocun | OAHY CTOPOHY

[mMm] [Mm] | [mm] O [Mmm]

\% 800 356 2.862,0 5.724,0 10

850 355 3.001,0 6.002,0 10

| 900 355 3.142,0 6.284,0 10

| 950 354 3.284,0 6.568,0 11

| 1.000 354 3.428,0 6.856,0 Il

v 1.000 312 3.464,0 6.928,0 Il

1.050 312 3.607,0 7.2140 12

1.100 313 3.751,0 7.502,0 12

1.150 313 3.896,0 7.792,0 13

1.200 313 4.062,0 8.124,0 13

1.300 | 314 4,338,0 8.676,0 14

Vi 1300 | 293 43550 87100 14

1400 | 295 4.651,0 9.302,0 15

1.500 297 4.950,0 9.900,0 16

1.600 298 5.250,0 10.500,0 17

1.700 299 5.553,0 11.106,0 18

1.800 300 5.857.0 11.714,0 19

1.900 | 301 6.162,0 12.324,0 20

2000 | 301 6.468,0 12.936,0 21

2.100 302 6.775,0 13.550,0 22

2.200 303 7.083,0 14.166,0 23

2.300 303 7.391,0 14.782,0 24

2.400 303 7.700,0 15.400,0 25

2.500 304 8.009,0 16.018,0 26

2.600 304 8.319,0 16.638,0 27

2.700 305 8.629,0 17.258,0 28

2.800 305 8.940,0 17.880,0 29

2.900 305 9.251,0 18.502,0 30

| 3.000 305 9.562,0 19.124,0 31

|*Homep aAs 32Kasa Lern 302 31 013 02 7, cocTonuei nz 10 3seHbes ¢ AAMHOM
| cooTBeTCTBEHHO B 635 MM.

DA AOCTUNKEHUSA ONTUMAABHOTO HATAXEHMS LLenu npu
HeO6X0AMMOCTHU MOFYT BbITb UCMOAb3OBaHbI MOAOBUHYATBIE 3BEHBSA
c AAvHoI B 31,75 MM, NpUKAaAbIBaeMbIe K MOCTAaBKE B YEMOAAHE AAA
MHCTPYMEHTA.

Mpumep:

Anas Tpy6el ¢ Anametpom D=400 mm TpebyeTcs 6 3BeHbeB Lieny
(Homep aAs 3aKkaza 3 02 31 013 02 7).

3aKAloUMTEAbHbIE paboThbl.

W BbieecTu pexyLuit UHCTPYMEHT U3 Tpy6bl.

B BoikAlounTb Tpy6OdpesepHYyo MalLUHY.

B CHATb pexyLUMit MUHCTPYMEHT.

B PackpbiTb KpenaeHue Tpy6odpesepHON MalLUHBI,
MawmHbI ¢ THEBMONPHUBOAOM:

B OTCOEAMHUTb LIAAHT NOAAYM CKATOTO BO3AYXA, 3aAMUTD B
HanopHbIM NaTPYGOK MOTOPa HEMHOTO MaCAa AAS 3aLUMTHI OT
KOPPO3UM M BKAIOYUTb MOTOP Ha KOPOTKOE Bpems.

W 3aKpbiTh OTBEPCTHE AAA LUAGHIA 3ALLUTHBIM KOAMAYKOM.

XpaHeHune Tpy6o¢dpesepHOM MaLLUHBI.
B [MpeAOXPaHWUTL Hapy»KHble METAAAMYECKME YACTU OT KOPPO3UH.
B XpaHuTb TpybodpesepHyo MaLLMHY B CYXOM MOMELLEHWM,

Texo6cAy>KMBaHMeE U pEeMOHT.

Texo6cAy>KMBaHUE U PEMOHT.

Mb) pekoMeHAYEM Hallly CEPBUCHYIO MAaCTEPCKYIO (LLeHTPaAbHas
PEMOHTHasA MacTepckas). AApec cM. B KOHLIE AQHHOTO PYKOBOACTBA
MO 3KCMAyaTaLlMK.

DA peMOHTa NCNOAL30BATE TOABKO MOAAMHHBIE 3aM4acTH GUPMbI
DANMH.

/\ onacocrs TPaBMUPOBaHUA

BCAEGCMBUE HENDEJHAMEPEHHOTO BKAIOYEHMS.

Ao Hayana pabom no Haragke nan MexoBCAYKUBAHMIO
mpy6oppe3epoBaAAbHON MALLIMHBI OMCOEGUHUMB LIMENCEABHYIO BUAKY
KabeAs NUMAHMA UAKM LAGHT NOGaYyM CKAmoro Bo3gyxa

om cemu cHabxxenna!




O6wue ykaszaHusa

PaboTbl No TexOBCAYKMBAHUMIO Pa3PELLAETCA BbINMOAHATb TOABKO

OBYYEHHbBIM CMeLUaAUCTaM.

PaboTbl Mo yXOAY W TeXOBCAYKMBAHUIO OXBATHIBAKOT B OCHOBHOM:

- Hapy»Hylo O4YUCTKY Tpy6odpesepHON MaLLMHBI U Lienen
KPenAeH s

- BU3YaAbHbIi KOHTPOAb BCel TpybodpesepHOI MaLIMHbI

- CMEHy MacAa peAyKTopa

- 3anpaeky MacAa B GAOK BO3AYXOMOAFOTOBKM

- CMa3Ky xOAO0BOM pesbbbl U Lienei

- CMasKy HanpasAAIOL X MHCTPYMEHTAABHON WINUHAEABHOM 6abku
B YCTPOICTBE HATAXEHMUST M TPAHCMOPTUPOBAHUSA

Yxop 3a 3BeHbeBbIMMU LLeNnAMKU

CHa4aAa 0YMCTUTD 3BEHbSA LIEMK OT rpyBbiX 3arps3HEHUIA M 3aTeM
TLWATEABHO OYMCTUTb MPOMBIBOYHBIM GEH3UHOM, KEPOCMHOM WAK
NoAOGHbIM CPEACTBOM.

Ars obecneyeHns cMasKkn NOAOKMTL OHMLLEHHbIE Leny

Ha HECKOABKO YaCOB B BA3KOTEKy4Yee MAcAO, HanpuMep,

B TPAHCMMCcCHOHHOe macaa SAE 140,

& OnacHOCTb HeCYacTHOro cAyuas!

epeg nosmopHbIM npumeHeHEM nogBeprHymb 38eHbS Lienu
MILAMEABHOMY BU3YGALHOMY KOHMPOAIG HA Ge3ynpeyHoe COCMOosIHUE.
3ameHnmb NoBPEKGEHHbIE Hacmu 1 HEGOCMAIOLLUE CMONOPHbIE
KoAbLa.

MUHcTpyMeHTaAbHaA WNUHAEAbHaA 6a6ka

B [lpoBepuTb ypoBeHb MacAa B peAyKTOpe.

® [1p1 HAAOBHOCTH 3aMEHUTL TPAHCMUCCUOHHOE MACAO.
CmoTpu Takxke pasaer «CMas0UHbIe CPEACTBA M CXEMA CMA3KMY.

KoHTpOAb YPOBHA MacAa B peAyKTope

Kaxaplii pa3s A0 Ha4aAa paboTbl NpoBEpSITE repMETUHHOCTD

MHCTPYMEHTAABHOM LUMMHAEABHON 6abKu:

B MNoaoxuTb TpybodpesepHyto MalMHy BOKOBOW NAUTON,
AeXalller HanpoTMB 3alLUTHOIO OrparKAeHUs paboyero
WMHCTPYMEHTA, Ha TOPU3OHTAAbHYIO MOBEPXHOCTb.

B BbiBUHTUTL pesnboByto 3araywiky (25, puc. A).

YkKazaHue:

EcAM TpaHCMMCCHMOHHOE MAcAO Kak pas elue BbiTEKaeT U3

pe3b0OBOro OTBEpPCTUSA, TO YPOBEHb MACAA COOTBETCTBYET HOPME.

E B npoTuBHOM CAyYae AOAWTB MacAo
(cm. pasaer «CMasoUHble CPEACTBA M CXEMA CMA3KMY,

B Kpenko 3aBMHTUTb Pe3bBOBYIO 3arAyLLKY.
CMeHa TPaHCMMCCHOHHOro MacAa

CMeHy MacAa NpPOBOAWTL MOCAE MPUBEAEHHbIX B TabAWLE pabounx
4acoB, HO He No3saHee kak Yepes |8 mecsaues.

|Cpoku cmeribi [pab. yacsi] |RSG Ex 18 a (**) |RSG Ex 18 b (**) |
TpaHcMMCCUOHHOTo Macaa |[RSG 18 a (**) RSG 18 b (**)
| RDG 18-3 a (**¥) |RDG 18-3 b (*¥)

:I'Iepaaﬂ CMeHa MacAa 120-40 80-120
nocae
|Mocheaytowan cmeHa 80 -120 200 - 250

|nocae |

Haiwa ueHTpaAbHasi peMOHTHAs MacTepcKas BbIMOAHWUT AAS Bac
CMEHY MacAa U YTUAM3ALMIO CTAPOrO MacAa.

TpaHCMUCCMOHHOE MAaCAO CAMBAMTE B TEMAOM COCTOSIHUM U
HernocpeACTBEHHO MOocAe XpaHeHus TpybodpesepHON MaLLUHBI.

NMHeBmomoTOp

lMHeBMOMOTOP CA€AYET NOABEPraTh OCHOBATEALHOM NPOBEPKE U
oumcTke nocae 200 paboumx 4acoB, HO He pexke OAHOIO pasa B roA
MPM UCMOAB3OBAHUU YNUCTOrO, OBE3BOXKEHHOrO M CMa3aHHOrO
MaCAOM CXaToro Bo3sayxa. PekomeHayem nopydatb
TexoBCAyKMBAHWE U PEMOHT MHEBMOMOTOPA HALIEN LLeHTPaAbHOM
PEMOHTHOM MaCTEPCKOM.
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Hanecenne marepmasbHoro yuepba!

Ecan He 6ygym BsbinoAHeHs! NpegnucanHbie NPOBEPKM, MO BOZMOIKHO
BO3HUKHOBEHME Cepbe3HOro yiepba u nageHue MowHocmu
nHeBMOMOMOpa.

AEeMOHTAK NHEBMOMOTOpa:

B YcTaHoBUTb TPybodpesepHyIo MaLLMHY TaK, 4To6bI
NHEBMOMOTOP HaXOAWACA Ha CAMOM BbICOKOM MecTe
UHCTPYMEHTAAbHOM LUMUHAEABHON 6abKu.

B BbiBUHTUTL 6 BUHTOB C LIUAMHAPHUYECKON
roaoskoi (18) (cm. puc. A).

B CHATb NHEBMOMOTOP.

C6opka ocyuiecTsAaseTcs B 0OpaTHOM NOCACAOBATEABHOCTH.

CAeaunTe 32 TOUHBIM COYAEHEHMEM LLIECTEPEHKM MOTOpa U

MAAHETapHOM NepeAaym.

MexaHu3m nopaum Ha Bpe3aHue (cMm. puc. A)

B Hapy»xHas 60KOBas MOBEPXHOCTb ralku ¢ Tpy6Hoit pessbolt (17)
AOAKH2 BbITb BCErAa YUCTOM OT 3arpsiBHEHWUI U CAEAOB
PYKaBYMHBI M CAETKA CMA3aHHOW.

| [lpu cMeHe MacAa PeAyKTOpa OYMCTUTL M CMa3aTh XOACBYIO
pezbby.

AeMoHTax:

B BbiBUHTUTbL BUHT C LIUAMHAPUYECKOM roAOBKOM (8).

B BoiHyTb GOAT (5) U3 KpbILLKM.

B Tenepb pyKOATKOM BbIBUHTUTE MEXAHWU3M NMOAAYU Ha BPE3aHWe 13
ravku ¢ TpybHou pe3bboit.

W AeTaau ¢ pe3b60it OYUCTUTL M CMa3aTb MACAOM (CM. pasaeA
«CMasouHble CPeACTBa M CXeMa CMasKmn» Ha cTp. 78).

W [loepeXAeHHbIe rpsizecbeMHble KOAbLIA 3aMEHUTb.

C6opka

C6opka oCyL,ecTBAAETCA B OBPaTHOI MOCACAOBATEABHOCTH.

OcTOpOKHO, rpAsecbeMHble KOAbLIA HE AOAXHBI UMETb

nospexaeHui nocae c6opku!

3a>kKMMHOe YCTPOMCTBO

MpeaoTBpalaiiTe 3arpsAsHeHue pe3bObl pbIM-BUHTOB
(3, puc. G) B Npy>KMHHOM CTaKaHe.
Mpn HAAOBHOCTM OUMCTHTL pe3bby M CMa3aTb MacAOM.

CMa3ouHble CPpeACTBa U CXeéMa CMA3KH

CMazouHble CpeACTBa AAA NTHEBMOMOTOpA

CMazka B MHEBMATUYECKUI ABUIATEAb NOCTYNAET U3 MACACHKU
6A0Ka TEXOOCAYKMBaHUSA. TOABKO B CAYHae AAUTEABHBIX MPOCTOEB
HEOBXOAMMO AODABAATD HECKOABKO KareAb MacAa B
BO3AYX03260pHOE OTBEPCTUE MHEBMATUYECKOIO ABUIATEAS,

MacAo AAS CMa3KM MHCTPYMEHTaAbHOMN
WNUHAEABbHOM 6abku

CmasourHoe | Ynakoeka |Homep aas 3akasa| Awmanason | Cneundukauus
CPeACTBO Temnepatyp

ARAL EL [°C]

Degol | |

BMB 460 |2 autpa |3 213200901 3

-15 A0 +50 ijaHCMMCCMOHHO
' ~le (peaykTopHoe)

BMB 100 |2 autpa |3 2132009029 |-35 a0
+5 !MaCAO Tmun-CLPF
|{COTAACHO HOPMe

DIN15502.
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PekomeHAyeMbie BA3KOCTM TPAHCMUCCMOHHOTO MaCAa AAS
PasAUYHBIX AMAMA30HOB OKPY3KAIOLLEN TEMMEPATYpbl:

F) -

450 i — = —

L e -

BMB 460
32132008 013(21)

CMa30u4Hble CPEACTBA AAA MOBEPXHOCTEN CKOAbXKEHHUA
AAs cMa3bIBaHMA M YXOAQ 32 MOBEPXHOCTAMU CKOAbXKEHMA
PEKOMEHAYeM NPUMEHATb 6e3KMCAOTHBIE, BOAOCTOlKME PUPMEHHbIE
MAACTUHHBIE CMA3KU AAA MNOALUMIMHUKOB CKOABXKEHMUS.

BME 1200 | )

MaiumHbl ¢ Koaom cTpaHbl N34 (Aerko naeHTUdUUMPpPYeMble NO
HOMEpY 3aKasa Ha 3aBOACKOM TabBAuyKe, Ha 9 u |0 mecTe cTosaT
umdpsl 3 n 47 360 XX XX 34 X) nocTaBAaIOTCA BMECTE C 33AUTHIM

B peAYKTOp MacAom BM

Mpu oTrpyske B UHCTPYMEHTAABHYIO LUNMMHAEGALHYIO 626Ky
3anpaeaeHo macao ARAL EL Degol BMB 460. HactoaTeAbHo
pPeKOMEHAYEM He MPUMEHATb APYroe TPAHCMUCCUOHHOE MACAO.

B 100.

2 3

Touka cMasku

2 (peayTop)

3 (NOBEPXHOCTM CKOAbXKEHUS W
X0A0Bas pesbba)

CmasouHoe nan pabouee
CpeAcTBO

CMOTPU TabauLy
CMA304HOIO MaCA2 AAS
UHCTPYMEHTaAbHOM
WMMHAEABHOM 6abKK

NAACTHUYHAA CMa3Ka AAA
NOAWNMNHNKOB CKOAbXXEeHUA

YcTpaHeHue HeucnpasHocten (Tun RSG (**) u RSG Ex (**)).

HeucnpaBHocTb

MoTop 1 pexyLumit
MHCTPYMEHT
OCTaHaBAMBAIOTCSA

MoepeskaeHue LenHoM
3BE3A04KM

Bo3morkHana nprunHa

OueHb HM3KME OKpYXKaloLLLME TeMIepaTypbl

?Mepbl yCTpaHeHHs o

|I/1cn0AbsoBaTb HU3KOTEMMNepaTypHOe
| TPaHCMMCCHOHHOE MacAO upmbl PANH

3aTynuACS pexyL it MUHCTPYMEHT

HeT HanpseHusa B ceTu

[ .
3aMEHUTbL PeXyLLMI UHCTPYMEHT

[MpoBepuTL NpUCOEAMHEHNE CETU U KOMMYTALMOHHbIE
annaparbl

HeI'IPaBMAbHoe Hanps>XXeHue ceTn

CaAnwkom BeicTpas NoAaqa nAn 60ABLION CbeM
maTepuasa Ha o6opot

MoTepu MacAa B peAyKTOpPHOM KOpOGKe

MpoBepuTb AaHHbIE MPUCOGAMHEHUS CETH

OTperyAupoBaTb peAyKTOp U/MAU COKPATUTL FAYGUHY |
norpy>KeHus

AoAnTb MacAo. MpU NOBTOPHOM NaAEHUM OMNPEAEAUTH
MECTO YTeYKU U YCTPaHUTb.

YpesBbivaliHOE MoBbilEHWE TEMMEPaTYpPbl MOTOPA

MoBpexxAeHHOE 3BEHO Lenu

Hel'lpaBMAbHO COeAUHEHA Uenb

I'IaAeu. L,enn BCTaBAEH He NOAHOCTbLIO

[MpoBEpMTL TOUKM COGAMHEHUIA U UCMPABUTL

BeecTu naaew, NOAHOCTLIO B 3B€HO

PeakTusupoBatb 6a0k KoMmyTaumu 3 07 02 041 01 4

3aMeHMTL 3BeHO Lenu
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HeucnpagHoctb

MorpewHocTk TpaekTOpUM
pesa

CokpaueHHas UAM
HeAeMNCTByIOWan GyHKLUMUSA
MaLUUHDbI

CuAbHas subpaums

Bo3morkHas npuumHa

MorpelHocTb B BoiBepKe Tpy6odpesepHOM
MaLLMHbI U LLeMK

Mepbi1 ycTpaHeHua

CmoTtpu «lNoarotoeka pr60¢pe3;epHoﬁ MaLLMHbI
(cm. puc. A)» cp. 66. CMOTpH «3akpenaeHue
TpybodpesepHOi MaLMHbI HA TPyGex» cTp. 66,

OTC)’TCTBMe 3KCUEHTPUHHOCTU HaNpaBAAIOWEro
BaAa

3aTyNUACA pexyLLUMIA UHCTPYMEHT

IO'rperylmpoaan, TOUHOCTb X0A3, cM. «HacTpoiika
TOYHOCTH X0A2» CTP. 68.

3aMeHMUTb peXXyLUN UHCTPYMEHT

Kocoe nan BepTukaabHOE pacnoaoskeHue Tpybbi,
HEKPYTrAOCTb TpyObl

Meperpyska pexyluero UHCTpyMeHTa

McnoAb3oBaTh HaNpaBAAIOLLEE YCTPONCTBO, CM.
«3akpenaenue TpyboppesepHON MalwmHbl Ha TpyGe»
cTp. 66. CmoTpu «Hanpasasiowas pesa» crp. 75.

OTperyAupoBaTh peAyKTOP M/MAM COKpaTUTL FAYGUHY
MorpyeHust

HeT HanpseHus B cetu

MpoBepuTb NpUCOEAUHEHME CETU U KOMMYTALLMOHHbIE
annaparbl

BblkAlouaTeAb He BKAIOYEH

[NpoBepuUTL BbIKAIOHATEADL

Mpockaab3biBaHWe MyPTbI

CAMLIKOM BbICOKas noaava

OTperyAMpoBaTb peAyKTOP MAM NOPYUMTL 33BOAY
¢upmbl DANH ycTaHoBMTL MOMEHT cpabaTbiBaHmMA

My T

.OTper)’AMPOBaTb PEeAYKTOp

Boabluas raybuHa norpyskeHus pexyLuiero
MHCTpyMeHTa

He 3araHyTa ranka (1 1)

|
VYMEHBIUWUTL TAYOUHY NOTPYXKEHUA PEXyLLEro
MHCTPYMeHTa

3aTAHYTb raiiky

Ipocaabaenue uenu

3aTyrnuACs pexxyLnii MHCTPYMEHT

YcTpaHeHune HeucnpasHocTei (Tun RDG (**)).

:HPOBepMTb HaTsXKeHue Lenu

‘ 3aMeHUTb peXyLUMN UHCTPYMEHT

HeuncnpasHocTb

MoTop u pexyLumi
MHCTPYMEHT
OCTaHABAMBAIOTCA

MosperkaeHue LenHon
3BE3A04KM

Bo3morxHan npuyinHa

3amep3saHine NHEBMOMOTOpPa

3aTynuAcs pexyLL it MUHCTPYMEHT

Mepbi ycTpaHeHus

MpUMeHUTD creLMasbHOE MOPO30OCTOMKOE
CMa3o4HOe CPeACTBO

3aMEeHUTb pexyLLMiA UHCTPYMEHT

MaaeHne AaBaeHns

3arpssHeHus, KOpPPO3US AU M3HOC AOMACTEN B
NHEeBMOMOTOpE

Canlukom BbicTpas noaada MAM GOABLLOW CbeM
maTepuasa Ha o6opoT

[MoTepn mMacaa B peAyKTOpPHOI KOpobke

MNoBpexaeHHOE 3BeHO Lenu

HenpaBMAbHO CO€AUHEHA Lienb

I'IaAeu. Liefin BCTAaBA€H HE MOAHOCTbIO

MpoBepuTb NoAady cxaToro Bosayxa (6 6ap)

Hanpasuts moTop dupme DAMH Ha pemoHT

OTperyAMpoBaTh peAYKTOP U/UAM COKPATHTb FAYOUHY
norpy>eHus

AoAnTb Macao. MNpu NOBTOPHOM NaaeHUM
ONPEAEAUTb MECTO YTEUKM U YCTPAHUTD,

3amMeHuUTb 3BEHO LLenn

TpoBepnTb TOUKM cOeAMHEHMIA U UCMpaBUTb

BeecTtu naAeLl, NOAHOCTbIO B 3BEHO
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pesa MaLUWHbI U UEMU

|Bara

|3aTynuAca PEXYLWMIA UHCTPYMEHT

HeucnpasHocTb Bo3morkHas npuynHa
MNorpelwHocTb TpaekTopum MorpelwHocTb B BoiBepKe TpybodpesepHON

[OTcyTcTBME 3KCLEHTPUYHOCTU HaMpaBAAIOLLLEro

Me;ﬂ ycTpaHeHus

CMOTpm «MoaroToeka pr60¢pe-3_epHon MaL;M;l
(cMm. puc. A)» cTp. 66. CmoTpu «3akpenaeHue
Tpy6odpesepHoOi MalwmHbI Ha TPyGex» cTp. 66.

OTperyApoBaTb TOUHOCTb X0AR, cM. «HacTpoiika
TOUYHOCTH X0A2» CTP. 68.

3aMeHUTb peXyLUUH UHCTPYMEHT

HEKPYTrAOCTb TPy6bl

Kocoe nan BeptrkasbHoOe pacnoAoeHue Tpybbl,

Meperpyska pexyuiero MHCTpyMeHTa

Mcroab3oBaTb HanpaBAsioLLee YCTPOUCTBO, CM.
«3akpenaeHue TpybodpesepHON MalmHbI Ha TpyGe»
cTp. 66. CmoTpn «Hanpasastouwas pesa» crp. 75.

OTperyAMpoBaTb peAYKTOP U/MAM COKPaTUTb FAYBUHY
NOrpy>XeHus

CokpallieHHas UAu
HeAeMCTBYIOWAs GYHKUMUS
MaLUMHBI

AABAEHUA CXKATOro BO3AyXa

M3Hoc AonacTen

HeaocTaTouHoE 1AM NOAHOE OTCYTCTBUE

|
HeaocTaTouHoOe cMmasbiBaHUe MOTOpa

MpoBepuTL YCTAaHOBKY NOAAYM CXKATOrO BO3AYXa

3amMeHUTb AOMNacTu

MposepuTb ypoBeHb MacAa B 6AOKe
BO3AYXOMOATOTOBKH

| MpockaAb3biBaHUe MydTbi

OTperyAupoBaTth peAyKTOP UAW MOPYHYUTb 3aBOAY
¢upmol PANH ycTaHoBUTE MOMEHT cpabaTsiBaHus

My ThI

CuabHas subpaums CAMLIKOM BbiCOKaa noaada

| Boabluas raybuHa norpy)xeHuUs pexyLuero

| MHCTPYMEHTa

OTperyaMpoBaTb peAyKTOp

YMeHbLUTL FAYOUHY MOTPY>KEHUN peXKyLLero
MHCTPYMeHTa

He 3aTaHyTa raika (1 1)

MNpocaabaeHne uenm

3aTsAHYTb ranky

ﬂpoaepmb HaTAXXeHue Lenu

3aTynuACs pexyLumnit UHCTPYMEHT

BAOK BO3AYXONOAIOTOBKM.

*h
Aasa tuna RDG (**)
CPOK CA)’)K6bI NMHEBMaTUYECKOM YCTaHOBKKW 3aBUCUT B OCHOBHOM OT
NMOAFOTOBKU C>KaTOro BO3Ayxa.

MoaToMy B KaXKAOW MHEBMATUHECKOM YCTAHOBKE YCTAHABAWMBAIOT
$UABTPbI U MACAOPACTILIAUTEAM, KOTOPbIE, OAHAKO, AOAXKHSbI BbITb
MPaBUABHO HACTPOEHBI U TPeBYIOT MPaBUABHOIO YXOA2.

YcraHoBKa 6A0Ka BO3AYXONOArOTOBKM

YcTaHOBKa OCYLLLECTBAAIETCA B HAMPaBAEHUU CTPEAKM KaK MOXKHO
6amKe K noTpebuTteaio (paccTosHUe He 6oaee 10 m).

DuasTp

HanopHbift $UABTP OYMLLAET CXKATbIA BO3AYX OT BAAri U TBEPABIX
yacTuu,. B 6A0K BCTPOeH PUABTPOIAEMEHT C TOHKOCTBIO
duabTpaummn 40 pm. DUABTPOSAEMEHT C MEHBLUMMM pasMepamMu Nop
MOCTaBAAETCA NO 3anpocy.

TexobcayxuBaHue

PeryAapHO cAMBaTb KOHAEHCAT Yepes pe3bOOBYIO 3arAyLLKy.
Ouucrtka

C6pocbTe AaBAeHME B HaOKe TeXOBCAYKMBaHUS U ocBoBoaUTE
Hadok oT BaroHeTHoro KpenaeHus. OcaabbTe OTpaKaTEAbHYIO
Lanby, BbiHbTE PUABTPOIAEMEHT, BbINTOAHUTE OUUCTKY

3aMeHUTb peXyLnUi MHCTPYMEHT

$UABTPOIAEMEHTA UAU YCTAHOBUTE HOBBIA PUABTPOIAEMEHT.
33aBUHTUTE PUABTP C YNMAOTHUTEABHBIM KOALLLOM. Y CTaHOBUTE 6a4OK
Ha 6GaliOHETHOM KpenAeHuH.

HaHeceHnne matepuaabHoro ywepba!

CmakaH u3 naacmmaccs (h0AMKapboHam) paspelaemcs ouuLwams
MOABKO BOGOH UAM NDOMBIBOYHBIM BEH3UHOM.

OmsemcmBeHHOCMb 3a MaMeEPUAAbHBIA yiepb Bcaegcmame
HECOBAIOGEHNA HACMOSILLEN YKA3AHMS OMKAOHAEMCS,

MacaAopacnbiauTeAb

MHeBMaTUYECKMIA MACAOPACTIBIAMTEAL MOAAET B CXKATHIA BO3AYX
MACASIHBIA TyMaH iU o6ecnevmnBaeT TaKUM 06PasoM MOCTOAHHYIO U
HaAEXKHYIO CMasKy NMHEBMOMHCTPYMEHTA.

BcTpoeHHas BosAylHas 3aCAOHKa aBTOMAaTUYECKM HACTpauBaeTCs
Ha pacxoa BO3AYXa.

MuHuUMaAbHOe paBAeHMe cocTaeaseT 0,5 Bap.
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HacTpoiika

ApOCCeAbHBIM BUHTOMP, YCTAHABAMBAIOT YUCAO KareAb MacAa B
MUHYTY. AAS 3TOrO NOBEPHYTH BUHT Ha KPbILWKE MAaCAOPACMbIAUTEASA
npubAuaMTeAbHA Ha | 060poT BACBO. KanAu BUAHBI B KOANAYKe.

OG6cAyKuBaHue

3anac MacAa HaXOAMTCA B CTaKaHe U BUAEH CHapy»Ku. BcTpoeHHbii

APOCCeAb NO3BOASET AOAMBATbL MAaCAO BO BpeMsi paboThl 6e3

NepeKpbITUA NOAAYM CXHKATOrO BO3AYXA.

- BbiBUHTUTL 3arAylWKy 3aAMBHOrO OTBEPCTHS,

- 3aAWTb MAacAOC B CTAaKaH He NPUMEHSAS BOPOHKM,

- B kavecTBe aAbTEpHaTHBbI MOXHO AEMOHTHPOBATb Ha4oK Ha
6alfOHETHOM KPEMAGHUW W HANPAMYIO 33AUTb B HETO MACAO.
YcTaHoBUTe 6a4OK CHOBa Ha MeCTO.

- 3aKpbiTb OTBEPCTME 33AMBKN MaCAa pe3bBOBOM 3arAyLLUKOM.
MacAopacnbiauTeAb rotoe k paboTe.

MakcumaabHoe paBouee AaBAaeHMe M TemnepaTypa

AAst PUABTPR M pacmbIAAIOULER MACAEHKM C MAACTUKOBbIM HaYKOM
MaKcMMaAbHOe paboyee pAaBaeHWe cocTasasieT |6 Gap npu
MaKcumMaAbHoM Temnepartype +30 °C u |0 6ap npu MakcUMaAbHOM
Temnepatype +50 °C.

AAra 6AoKa TeXOBCAYKUBAHMSA HEOBXOAUMO MCMNOAL30BATD

CAGAYIOLLME COPTA MaCeA:

B AAS AETKMX U OBbIYHBIX HArpY30OK MPUMEHSANTE TMAPABAUYECKOE
MacAO C aHTMKOPPO3MOHHBIMK cBolcTBamu HLP/ISO-VG22
(Ne ans 3akasa 3 21 32017 05 0 - 0,25 A) nan.

B AASl BbICOKMX HAarpy3oK MPpUMEHSNTE TMAPABAMHMECKOE MACAO C
aHTUKOPPO3nNOHHbIMKU cBoKcTBamMu HLP/ISO-VG46
(Ne aas 3akasa 3 21 32006 01 7 - 0,5 a).

8 [p1 AAMTEABHOM MPOCTOE MALLWHBI HA MPOTAMKEHUN HECKOABKUX
MecsLEB Mbl PEKOMEHAYEM MPUMEHSATb Nepes OCTAHOBKOM
MaLLMHbl aHTUKOPPO3MOHHOE MACAO BbICOKOM MAOTHOCTM
(Harpyska paspylweHus: 8 MuH.), Hanp., Mobilarma 524
(npoussoacTBa Mobil) uan Ensis 10 W (npownssoacTea Shell).

Mpyu HeBAAroNpUATHBIX YCAOBMAX IKCMAYATALMU, HUZKMX

Temnepatypax (Huke +3 °C) u/MAU BBICOKOM COAEPIKAHWUU BOAbLI B

CXKaTOM BO3AYXE ABMraTEAb MOMKET 3amMep3HyTb. Bbl MoxeTe

136exaTh 3TOro, UCNOAL3YA OBbIYHbIE CUHTETUYECKME

NPOTUBOOBAEAEGHUTEABHBIE M CMA304HBIE CPEACTBA, HAMp., MapKu

Kilfrost uan Renolin SDL 1808, npu meTaaAuveckom pesepayape

nHesmaTuveckoro 6aoka! MNpeABapUTEABHO HYXKHO CAWUTD

XUAKOCTb M3 TPYGONPOBOAOB U MacAopacnblauTeAs. MaberainTe

CMeLUMBaHKS, MHave 3PPEKT NPOTUBOOBACAEGHEHUS MOXKET

0CAabHYTb MAM COMTU Ha HeT. MacAIHYIO NAGHKY YAGASITb He HAAO.

m Kilfrost Anti-Eis (nponseoactea DEPRAG - Ne aas
3aKasa 807287)

m Kilfrost 400 (npoussoactea Weyer Indutec)

® Renolin SDL 1808 (npoussoactea Fuchs) — ato noaaarowascs
BMOAOrMHECKOMY PA3AOKEHUIO NMHEBMATHYECKAS CMa3Ka,
KOTOpas NpUMEHAETCA NPH NPOKAAAKE TPY6onpoBoaos
nuTbeol BoAbl! CoBAI0AalTE NPU 3TOM ACMCTBYIOLLME NPaBUA],
33KOHOAATEAbHbIE MOAOXKEHUS, MPEAMMCAHUS U yKa3aHUs
M3rOTOBUTEAS CMA30YHOTO CPEACTBA.

MMApaBAMYecKOe AaBAEHUE:

TMApaBAHecKOe AaBAEHME Bbille 6 6ap NPUBOAMT K M3HOCY CUCTEMBL.

CAMLLKOM HU3KOE AaBAEHWE MPUBOAMT K MAAEHMIO MOLLIHOCTH,

B oTHOwWeHMM KauecTBa CXKaTOro BO3AYXa Mbl PEKOMEHAYEM B

cooTBeTcTBuM ¢ Hopmo#n ISO 8573-1:

OcTaroyHas
BOAA

Kaacc OcrtaTtou- OcratouyHas
HOE MACAO MbIAb

[Mrlmm3] Pasmep Makec. AasreHne Maxc.
YaCTML, KOHLLEH- TOYKM KOHLLEH-
[Mkm]  Tpauus  pocer [°C] Tpaums
[mrim7] [g/m”]
Mpu
rpomacae
HHOM
Bo3ayxe 4 5 I5 8 +3 6
Mpu
Hernpoma
CAEHHOM
Bo3Ayxe 3 | 5 5 -20 0,88
FapaHTHA.

I'apaHTml Ha BCE U3AEAME AENCTBUTEAbHA B COOTBETCTBUMU C
3aKOHHBbIMU MOAOXKEHUAMU B CTPAHE MOAb30OBATEAS.

Mdpe3epHbit UHCTPYMEHT U
NPUHAAAEXKHOCTH.

MNMuAbHbIE AMCKM

®opma |, BbiCTpopexKyLLas CTaAb, AASl PEAYKTOpPA THMa:
a, b - Ars 06paboTKM cTaAbHBIX TPY6

%] Wupn Bec Yucao [AybuHa Homep aas

Ha 3y6beB pesa, MaKkc. 3aKasa
[m]  [mm] - [kr] [Mm]
160 4 05 50 25 63502022006
180 4 0,7 60 35 63502037008
200 4 09 64 45 63502053007
220 5 .3 70 68 63502041001

®opma 2, BbICTPOPEKYLLAS CTaAb, AAS PEAYKTOPA THMA:
b - Ars 06paboTKU YyryHHbIX TPY6

%] Luvpn Bec Hucro Ay6uHa Homep aas

Ha 3y6bes pe3a, MaKC.  3aKasa
[av] [wm]  [kr] [av]
160 4 0,5 40 25 6350205000 |
180 4 0,7 46 35 63502098000
200 4 09 50 45 6350209900 4
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Dopma 3, GbICTPOPEXKYLLAA CTaAb, C TBEPAOCMAABHBIMU 3y6bamu,
AAA PEAYKTOpa THMa:
b - AAf 06paboTKM UyryHHbIX TPY6 (BKAKOMAA M € LIEMEHTHOW

bYTEPOBKOIi) M HEACTUPOBAHHBIX CTaAbHbIX TPY6 AC 400 H/mm?
1%} Wupu Bec Mucro Ay6uHa Homep aas
Ha 3ybbes pesa, MaKC. 3aKasa
[Mm]  [mm]  [kr] [Mm]
160 4 05 40 25 63502080008
180 4 07 44 35 63502061009
200 4 09 50 45 63502084002

Mpu3mMaTuueckasn WNoHKa
W x B x A, (Mm)

6x6x32 40221044000
8x7x32 40221050005

TpaHCNOPTHbIN KOHTENHEP
AAMHA X WKWPUHA X BbICOTA

MM MM MM
1000 x 800 x 395 33901114007

Mpo¢uabHan ppesa

V-06pa3Han ¢popma, GbICTpPOpesKyLIas CTaAb, AAS PEAYKTOpA TUMa:
a - AAS O6PabOTKM BbICOKOAETMPOBaHHbIX CTaAbHbIX TPYH

b - AAst 06paboTKM HeACrMPOBaHHbIX CTAABHBIX M YYTYHHBIX TPY6 C
TOALLMHOWM cTeHKM He Boaee |0 MM 1 ¢ anametpom He 6oaee 1600 Mm

D B Bec Yucao B TaybuHa  Homep ans
3y6bes pesa, MaKc. 3aKasa

[l (] [r] [ [

160 30 2,85 36 30 25 63508081009

160 30 2,85 36 37,5 25 63508093000

180 42 48 36 37,5 25 63508094000

B=8°
r=6mm
b=4mm

U-o6pa3Han ¢popma, GbICTPOpeXyLLan CTaAb, AAA PEAYKTOPa TUNA:
a - AAf 06paboTKM BbICOKOAGrMPOBAHHBIX CTaAbHBIX TPY6

b - Arf 06paboTKM HeAerMpoBaHHbIX CTAAbHBIX M HyryHHbIX TPY6 C
TOALLMHOM cTeHKU He Boaee |0 MM 1 c AnameTpom He 6oaee |600 Mm

D B Bec Yucno 'ay6uxa Homep aas
3ybbes pesa, MaKc.  3aKasa

[Mm]  [mMm] k] [Mm]

160 25 28 40 25 6 3508089 007

oD

KomnaekT ¢ppes, HBEB(6bicTpOpeKyLas cTaAb), aas TMRA
peAyKTopa:
a - AA7 06pabOTKM CTaAbHBIX BbICOKOAGTMPOBAHHBIX TPY6,

b - Ars 06paboTKM HEAGrMPOBAHHBIX CTAAbHBIX M YyryHHbIX TPYS C
MaKC. TOAUMHON cTeHKK |10 MM 1 Makc. AMameTpom |600 mm

D B Bec Yucro B TaybuHa Homep ans 3akasa

3ybbes pesa,

MaKC.

[mm] [mm] [kg] St [°1  [mm]
160 38 2,85 40 65 25 63508091010
150 28 20 32 30 25 63508099010
160 38 2,85 40 37,5 25 63508095010

KomnaekT ¢ppes, HBB (6bicTpoperkyLlas cTaab), AAS TMNa
peAyKTOpa:
a - AAf 06pabOTKM CTaAbHBIX BbICOKOAETMPOBAHHbIX TPYO,

b - AAS 06pabOTKM HeAErMPOBAHHBIX CTAAbHBIX U YYTYHHbIX TPY6S C
MaKC. TOALWLMHOM cTeHKK 10 MM 1 Makc. anameTpom 1600 mm

D B Bec Mucro B  TaybuHa Homep ans
3y6bes pes3a, MaKcC. 3aKasa

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

154 30,5 2,5 32 30 25 63508099020

CneumanbHble Gppesbl AR APYTUX MaTEPUAAOB U APYTOM reOMETpUM
pesa no 3anpocy

3BeHO uenm

10 3BeHbeB Lenu x 63,5 MM = 635 mm
Homep aas 3akasa 302 31 013027

| 3seHo uenn x 31,75 mm

Homep aAs 3akaza 3 02 31 029 00 2

3anacHoi 60AT
Homep s 3akasza 302 17 216 00 4

3anacHoe CTONOPHOE KOAbLLO
Homep aAs 3akasa 4 26 34 02000 5

CraAbHble pacnopHble KAMHbSA
Homep aAs 3akasa 6 33 05 006 00 8

Pacnoprle KAUHDA 683bICKPOBbIe
Homep AAs 3akaza 6 33 05013 00 2



m

anHaAAe)KHOCTM B KOMMNAEKTEe NoCTaBKU

Homep aAn K-Bo |HaumeHoBaHue

3aKa3a

|3 3901114007 || TpaHCNOpPTHbIN KOHTEAHEP
33901031001 |l YeMoAaH AAS MHCTPYMeHTa
32122007017 |1 PykosaTka

62901016002 |l OAHOCTOPOHHMIA raeuHbIi KatoY 46
62903010006 |I OAHOCTOPOHHMUI raeu4HbIi KAloY 55
62911010000 |I KoabLeBo# raednbift kaou, 17/19
62906013005 |I Topuesoit kaou 46 |

30231029002 |10
30217216004 |20
42634020005 |40
63305006008 |10

BTyAouHO-poAMKOBaA Lenb

Boat

CronopHoe KoabLLO

BbI6MBHOM KAMH TOABKO

A RSG 18 a/b (¥%),

RDG 18-3 a/b (**)

5 Bbi61BHOI KAMH 6e3bICKpOBBLINA
Toabko aAA RSG Ex 18 a/b (*¥)

63305013002

30702041014 |I BAOK KOMMYHMKaLMKU TOABKO
AAa RSG 18 a/b, (**)
RSG Ex 18 a/b (**)

132174009001 |1 Kpyisin,memsn

32174010003 || Kpyraas netas

30728188008 |I MydTa CEE ara RSG 18 a/b (**) u
RSG Ex 18 a/b (*¥)

BaHka ¢ MacAoM TOABKO

AAs RDG 18-3 a/b (**)
32715129020 || |BAOK BO3AYXOMOAFOTOBKH TOABKO :
AAa RDG [8-3 a/b (**), B c6.
[LLIAaHr ToABKO AAA

RDG 18-3 a/b (*¥), B c6.

32132006017 |I

31414001023 |I

n PUHAAAEXKHOCTU NO 3aKa3y

:Homep AAA |K-B0 |HaumeHoBaHue

jparasa = )

30231013027 |1 Llenb ¢ 10 38eHbAMM
42634020005 || ICTonopHoe KOAbLLO
30217216004 || Boat

43012051122 |I Mpu3oHHbIN BOAT
63305013002 BbIG1BHOI KAMH Ge3bICKPOBO
30709022012 || Kabeab NoAKAKOHEHUS

MHeBMaTHYECKOE CMa304HO-
OXA2XKAIOLLEe YCTPOMCTBO
CoeAMHUTEABHBIE AETAAU AAS
NPUHYAUTEABHOIO CMa304HO-
OXA2XAQIOLLEro YCTPOHCTBA (NAMTA
COCTaBHasl)

BAOK BO3AYXOMOArOTOBKM TOABKO
AAa RDG 18-3 a, b (**), B ¢6.
Komnpeccop npuHyAnTEABHOTO
CMa304HO-OXAQKAAIOLLLErO

| yCTpOMCTBa

31414055002 |1 MoAMaMUAHBIN NMHEBMATHUYECKUM
LUAQHT B KOMIA. AASl KOMMpeccopa
| CoeantuTebHas mydTa

91201 002 00 4

32433027017 ||

32715129020 ||

92601023023 |1

—

41136 005 019

MHeBMaTHMUECKOE CMA304YHO-OXAQXKAAIOLLEE
yctpoicteo 9 12 01 002 00 4

Bbicokne ckopocTH pesanus u noaadum Tpy6odpesepHO MaLLUHBbI
AAAIOT HEOOXOAMMBIM OXAAXKAEHUE M CMa3bIBaHUE
HMHCTPYMeHTa npu o6paboTke cTaau. [THEBMATUYECKOE CMa304HO-
OXAaXKAQloLLee yCTPOICTBO pabBoTaeT NoO NPUHLMMY pachblAHUS U

UCNapeHMA CMa30O4HO-OXAXKAAIOLLErO CPEACTBA 1 oGecneqMBaeT‘ C
MOMOLLBIO YCTAHOBAEHHbIX Ha TPy6odpesepHOM malmHe conea
pacnblAeHUA, NOCTOAHHOE XOpoLlee OXAAXACHUE U CMa3bIBaHKE.

Kpome Toro, UCKAIOHAETCA 3arpA3HEHNE rPYHTA Ha CTPOUTEALHOM
NAOLLAAKE, BOSHUKAIOLLErO NpU OBLIMHON PYYHOI noaade
CMa304HO-OXADKAAIOLLEN IMYABCUM AAS METAAAOOBPaBOTKM.

B KauecTBe CMa30UHO-OXAAXKAAIOWLEN KUAKOCTH pexoMeHAyeM
MPUMEHSTb CMA304HO-OXAQKARIOLLEE MACAO AAS
meTaarcobpaboTku BIOCUT 3000. D10 HOBBIM cuHTeTUYECKUI
CMA30YHbIN MATEPUAA AASl TAXKEABIX YCAOBUIA PaBoThl, 0BAaAAIOLLMI
3aMeyaTeAbHbIMU AATE3MOHHBIMU U OXAKAIOLLLUMU CBOMCTBAMM,
GHOAOTMHECKM XOPOLIO PasAaraeTcs U 3KOHOMeEH B noTpebaeHmnu (B
3ABMCHMOCTH OT HacTpOIKM A0 0,3 aM/u Ha €onAo).

BIOCUT 3000 He cOAEPXMT BPEAHbIX AASt 3A0pOBbs BewwecTs, OH
oTeevaeT TpeboBaHUAM HeMeLKoro o6beAMHEHMA CneLMaACTOR
ra3soBOAOMPOBOAHOIO AEAQ.

Bce MHrpeaneHTbI OTBEYAIOT AMpEKTMBaM YnpasaeHus no
CaHUTApHOMY HaA30PY 32 KAYEeCTBOM MULLLEBbIX MPOAYKTOB U
meamnkamerToer (CLUA) 1 Mepmanckoit papmakonen B AeHCTByOLWEN
B HACTOSLLEE BPEMS PEAAKLIMM.

CMasoyHOe CPEACTBO MOXKHO MOAYHUTb OT:

¢dupmbr Link GmbH

Am Herrenweg 6

D-76228 Karisruhe

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

dakc +49 (0) 721/45 14 1|

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

internet: http://www.microjet.de

AAs MaLiMH ¢ TpexdasHbiM d3AeKTponpusosom Tuna RSG (**) /
RSG Ex (**} AAfl NpMBOAR CMA3OYHO-OXALKAAIOWLENO YCTPONCTRA
TpebyeTcs KOMMNPECCOP C KOAUHECTBOM BCACbIBAEMOrO BO3AYXA OK.
130 A/MMH, HOMep AAs 3akasa Gpupmbl DAMH 9 26 01 023 02 3.

HanpaBAsiowan pesa.

Ha3BaHHbie BAMSIHWA (CM. CTP. 66) Ha TOYHOCTb pesa
Tpy6odpesepHOM MaLIMHBI BbI3BaAK HEOBXOAMMOCTE paspaboTku
MPOCTO, COCTOALLEN U3 ABYX HACTEMN XKECTSAHOM MaHXKEeTbI, KOTOpast
3aKpenAsieTcs Ha Tpy6e U CAYXKUT GOKOBOIM HAMPaBAAIOLLEN AAA
Tpy6odpesepHO MaLLUHBI.

MaH>KeTa CocTOUT U3 ABYX OGOAOHKOBBIX GOPM C 3aKPENAEHHbBIMU
CHApY>KK1 YETbIPEXTPaHHbIMU TIPOGUAAMM, MO KOTOPbIM CKOAB3ST
Koaeca Tpy6odpesepHOi MaLLUHBI.

Tak kak MaHXeTbl AOAXKHbI OblTb U3TOTOBAEHbI AASl KAKAOTO
AnameTpa Tpybbl OTAEABHO, TO 3aBOA M3rOTOBUTEAL HE MOCTABASET

ux. OAHaKo, Mbl peaocTaBasiem B Bawe pacnopsxenne 6ecnaatHo
4epTeXM AAf Ux usrotosaehus (3 27 15 089 00 2 u Off. Bl. 522).

3anuacTum.

AKTyaAbHbIM CIMCOK 3aMacHbIX YacTel MOXXHO HaiTu B MHTepHeTe
no aapecy:
www.fein.com
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RSG 18 a/b (**)

|
Anschlussschema Motor ’ U1 V1 W1 |
Connection diagram, motor

Schéma de connexion moteur ]_ e = _|
Schema di collegamento motore

Esquema de conexion del motor

CxeMa npucoeanHeHUs MoTopa
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Schaltgeritekombination Switchgear combination Ensemble d’appareils de commande
30702041014 30702041014 30702041014
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RSG Ex (**)
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Connection diagram, motor ‘
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RSG 18 a/b (**)









EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011

EN 55014-2:1997 + Cor.:1997 + A1:2001 + A2:2008

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

EN 50581:2012

2011/65/EU, 2006/42/EG,

2004/108/EG (>2016-04-19), 2014/30/EU (2016-04-20 )

T7Hrf [k

Hammersdorf Dr. Schreiber
Quality Manager  Director of Advanced Technology

c € EN 61029-1:2009 + Cor.:2009 + A11:2010,

FEIN Service

C. & E. Feln GmbH

Hans-Feln-StraBe 81

D-73529 Schwiblisch Gmiind-Bargau

www.fein.com

-
S
=
x
«
&
a
&
&
3

rhindlich Tachnioche And

£ &F Faln GmhH 31507 A



