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Identifikacia produktu

Zakruzovacka plechu

Model Ob;. ¢gislo
RBM 1050-30 E 3813201
RBM 1270-25 E 3813202
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Vyrobca

Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Telefon: 0049 (0) 951 96555 - 0

Fax: 0049 (0) 951 96555 - 55
E-Mail: info@metallkraft.de
Internet: www.metallkraft.de

Autorské prava

Copyright © 2013 Stirmer Maschinen GmbH, Hallstadt, Deutschland.

Tato dokumentacia je autorsky chranena. Z nej vyplyvajuce prava, najma pravo na preklad, dotla¢, odobratie obrazkov,
radiové -vysielanie, reprodukciu fotomechanickou alebo podobnou cestou a uloZenie v zariadeniach na spracovanie uda-

jov zostavaju vyhradené, aj pri pouziti uryvku.

Technické zmeny a chyby su vyhradené.
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1 Uvod

1.1 Autorské prava

1.2 Zakaznicky servis

Vazeny zakaznik,

dakujeme Vam, ze ste si kupili tuto zakruzovacku plechu od firmy Metallkraft
a sme presvedceni, Ze ste si vybrali spravne.

Pred uvedenim stroja do prevadzky si pozorne precitajte tento navod na
obsluhu.

Najdete v nom informacie o spravnom uvedeni stroja do prevadzky, jeho ucele
pouzitia, rovnako ako informacie o bezpecnej a efektivnej prevadzke
a udrzbe.

Navod na obsluhu je neoddelitelnou sucastou stroja. Vzdy ho preto uchova-
vajte na pracovisku. Okrem pokynov v tomto navode sa tiez riadte vSeobecne
platnymi bezpe€nostnymi predpismi.

llustracie v tomto navode na obsluhu sluzia na zakladné porozumenie a moézu
sa v detailoch liSit od skutocnosti.

Tato dokumentacia je autorsky chranena. Z nej vyplyvajuce prava, najma
pravo na preklad, dotlag, odobratie obrazkov, radiové vysielanie, reprodukciu
fotomechanickou alebo podobnou cestou a uloZenie v zariadeniach na spra-
covanie udajov zostavaju vyhradené, aj pri pouziti uryvku.

Ak potrebujete technické informacie, kontaktujte, prosim, Vasho predajcu
alebo nas -zakaznicky servis.

Prvni hanacka BOW, spol. s r. o.
Pfiéna 84/1, 77900 Olomouc
telefon +420 585 378 012

fax +420 585 378 013

www.bow.cz
e-mail: bow@bow.cz

Vzdy mame zaujem o informacie a skusenosti z prevadzky, ktoré mézu byt
cenné pri zlepSovani nasich vyrobkov.

1.3 Obmedzenie zodpovednosti

VSetky informécie a pokyny v tomto manuali boli vypracované v sulade s plat-
nymi normami a predpismi, pri znamom stave techniky a dlhoro€nych znalos-
tiach a skusenostiach.

V niektorych pripadoch vyrobca nenesie Ziadnu zodpovednost za Skodu, a to
pri:

- Nedodrzani tychto pokynov,

- Nespravnom pouziti stroja,

RBM E | Verze 1.03
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Bezpecnost’

Bezpecénostné pokyny

RBM E | Verze 1.03

Bezpecnost’

- Pouziti nepovolanych pracovnikov,
- Neopravnenych Upravach a technickych zmenach,

- Pouziti neoriginalnych nahradnych dielov.

Skuto€ny vzhlad vyrobku sa v dosledku technickych zmien méze lisit od uve-
denych vyobrazeni.

Tato kapitola poskytuje prehlad vSetkych délezitych bezpe€nostnych prvkov
stroja, ktoré zaistuju bezpe&nost 0s6b aj bezporuchovti prevadzku stroja. Dal-
Sie bezpecnostné pokyny najdete v jednotlivych kapitolach, ku ktorym sa vzta-
huja.

Bezpecnostné pokyny su v tomto navode na obsluhu ozna¢ené symbolmi.
Bezpecnostnym pokynom predchadzaju signalne slova, ktoré vyjadruju roz-
sah nebezpedenstva.

POZOR!

>

Tato kombinacia symbolu a signalneho slova upozor-
nuje -na nebezpedénu situaciu, ktora by mohla viest
k smrti alebo vaznym zraneniam.

VAROVANIE!

>

Tato kombinacia symbolu a signalneho slova upozor-
nuje -na moznu nebezpeénu situaciu, ktord by mohla
viest' k smrti alebo vaznym zraneniam.

NEBEZPECENSTVO!

>

Tato kombinacia symbolu a signalneho slova upozor-
nuje -na moznu nebezpecénu situaciu, ktora by mohla
viest' k lahkému zraneniu.

o

Tato kombinacia symbolu a signalneho slova upozor-
nuje na moznu nebezpednu situaciu, ktora by mohla
viest' ku Skodam na majetku alebo Zivotnom pro-
stredi.

UPOZORNENIE!

Tipy a odporucania

P Tipy a odporucania

1

Tento symbol upozorriuje na uzitoéné tipy a odporu-
¢ania -na lepsSiu a ucinnejSiu prevadzku bez poruch.
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Aby ste znizili rizika a vyhli sa nebezpeénym situaciam, riadte sa bezpecnost --
nymi pokynmi, ktoré su uvedené v tomto navode na obsluhu.

2.2 Zodpovednost’ prevadzkovatela

Prevadzkovatel

Povinnosti prevadzkovatela

2.3 Kvalifikacia personalu

VAROVANIE!

Prevadzkovatel stroja je osoba, ktora stroj prevadzkuje na obchodné &i iné
ucely.

Ak sa stroj pouziva na obchodné ucely, prevadzkovatel stroja je povinny zais-
tit zdkonné podmienky bezpecénosti prace. Preto je potrebné reSpektovat
vSetky bezpeénostné a vystrazné pokyny a upozornenia, ktoré su obsiahnuté
v tomto navode na obsluhu. Dbajte hlavne na nasledujuce:

- Prevadzkovatel je povinny sa informovat o platnych predpisoch bezpec¢-
nosti prace a stanovit’ dalSie rizika, ktoré vznikaju pri praci s tymto stro-
jom.

- Prevadzkovatel je povinny po celt dobu zZivotnosti stroja kontrolovat, &i
pokyny zodpovedaju aktualnemu stavu predpisov.

- Prevadzkovatel je povinny pevne stanovit pravidla na instalaciu, obsluhu
a udrzbu stroja.

- Prevadzkovatel sa musi postarat o to, aby vSetky osoby, ktoré budu
v kontakte so strojom, porozumeli tomuto navodu na obsluhu. Dalej je
povinny zabezpecit pravidelné $kolenie personalu.

- Prevadzkovatel je povinny zabezpecit nevyhnutné osobné ochranné
prostriedky pre personal.

Dalej je prevadzkovatel zodpovedny za technicky bezchybny stav stroja:

- Prevadzkovatel je zodpovedny za zabezpecenie predpisanej udrzby
stroja.

- Prevadzkovatel musi pravidelne kontrolovat funkénost a Uplnost vSet-
kych bezpecnostnych prvkov.

Nebezpecenstvo pri nedostatocnej kvalifikacii per-

sonalu!

Nedostatocne kvalifikovany personal moze pri styku so -stro-
jom nespravne posudit’ rizika, a vystavit tak seba alebo
ostatné osoby nebezpecenstvu vazneho poranenia.

- VSetky prace na stroji smie vykonavat iba kvalifikovany

personal.

- Nekvalifikovany personal sa nesmie pohybovat v blizkosti

stroja.

Obsluha stroja

Osoby, ktorych pozornost je znizena, napr. vplyvom drog, alkoholu alebo lie-
kov, nesmu prist do styku so strojom.

Tento navod na obsluhu opisuje potrebnu kvalifikaciu personalu na jednotlivé
¢innosti:

Prevadzkovatel musi informovat obsluhu stroja o jeho ¢innosti a potencialnom
nebezpedenstve pri nespravnom spravani. Nadstandardné ulohy, ktoré presa-

RBM E | Verze 1.03
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huju -Cinnost pri Standardnej prevadzke, smie obsluha vykonat iba vtedy, ak su
uvedené v tomto navode na obsluhu a prevadzkovatel stroja ju k nim vyzval.

Odborny personal Odborny personal je na zaklade svojho vzdelania, znalosti a skdsenosti, rov-
nako ako znalosti prislusnych ustanoveni, v pozicii, ktora mu umozruje vyko-
navat zverené prace a samostatne rozpoznat mozné rizika a vyhnut sa im.

2.4 Osobné ochranné prostriedky

Osobné ochranné prostriedky sliZia na ochranu oséb pri praci. Pracovnici mu-
sia pri praci so strojom pouzivat nizSie uvedené osobné ochranné prostriedky.

Ochranné rukavice

Ochranné rukavice chrania ruky pred ostrymi hranami, odre-
ninami, porezanim alebo hlbSimi zraneniami.

@

Bezpeénostna obuv

Bezpe&nostna obuv chrani nohy pred rozdrvenim, padom
predmetov a poSmyknutim na klzkom povrchu.

@

Pracovny odev

Pracovny odev je priliehavy odev s nizkou pevnostou
v tahu.

2.5 Vystrazné Stitky na zakruzovacke

Na zakruzovacke su umiestnené nasledujuce bezpeénostné a vystrazné po-
kyny (obr. 1 a 2), ktoré je nutné dodrziavat.

Obr.: 1: Bezpe€nostné pokyny - 1 Nebezpecéné elektrické napatie |
2 Rotujuce diely | 3 Uzemnenie | 4 Smer ota¢ania motora

STt ial Tieto Stitky a pokyny nesmu byt odstranené. PoSkodené alebo chybajuce
D Stitky bezodkladne nahradte novymi.

e

Warning !

® Moving parts may cause injuries offingers andhands.

® Themachine may onlybe maintainedand repaired by
trained persons.

® Theapplicable regulatiors for the prevention of
accidents and ather, generally recognized safetyrules.
must be cbserved.

® Lubricate the machine from lubrication points.
periodically

hme der Maschine die
ing und Sicherheits-

Obr.: 2: Vystrazné pokyny

RBM E | Verze 1.03 7
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3 Spravny ucel pouzitia

4 Technické udaje

Zakruzovacka plechu je stroj na valcové a kuzelové zakruzovanie plechov

z ocele a dalSich kovov a materialov, ktoré sa na zaklade svojej tvarnosti ho-
dia na zakruzovanie. Spracovavanie krehkych materidlov je zakazané. Ob-
robky musia byt vo forme plechu alebo plochych profilov, aby sa zmestili me-
dzi valce.

Stroj sa smie pouzivat iba podla pokynov uvedenych v tomto navode na
obsluhu. Stroj smu obsluhovat iba osoby, ktoré su vySkolené a kvalifikované
na pracu so strojom.

Ak sa zakruzovacka plechu pouzije inak, ako je uvedené vysSie, alebo ak su
na nej vykonané zmeny bez povolenia vyrobcu, nepouziva sa uz v sulade so
spravnym uc¢elom pouzitia.

Nepreberame ziadnu zaruku za Skody spbésobené v désledku nespravneho
pouzitia.

Vyslovne upozoriujeme na to, Ze zaruka zanika aj vykonanim konstrukénych
alebo technickych zmien, alebo zmien techniky postupu, ktoré neboli schva-
lené vyrobcom .

VAROVANIE!

Nebezpeéenstvo pri nespravnom pouziti!

Pri nesprdvnom pouZiti stroja méze déjst k nebezpecnym

situaciam.

- Stroj prevadzkuijte iba v danom rozsahu vykonu, ktory je
uvedeny v technickych udajoch.

- Nikdy neobchadzajte alebo nevyradujte bezpecnostné
prvky stroja.

- Stroj prevadzkuijte iba v bezchybnom technickom stave.

RBM 1050-30 E RBM 1270-25 E RBM 1550-20 E RBM 2050-15 E
Dizka valcov 1050 mm 1270 mm 1550 mm 2050 mm
Max. hrubka plechu 3 mm 2,5mm 2 mm 1,5 mm
Priemer valcov 90 mm 90 mm 90 mm 95 mm
Min. priemer zakruZenia 135 mm 135 mm 135 mm 145 mm
Vykon motora (400 V) 1,1 kW 1,1 kW 1,5 kW 1,5 kW
Rychlost valcov 6 m/min. 6 m/min. 6 m/min. 6 m/min.
Rozmery (DxSxV) [mm] 1630x700x1200 1850x700x1200 2130x700x1200 2630x700x1200
Hmotnost 480 kg 520 kg 580 kg 715 kg

RBM E | Verze 1.03
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4.1 Typovy stitok

I
RBM 1270-25 E
motorisierte Rundbiegemaschine gﬂ!ﬂté’"nﬂaﬂ

Metllbesrsesungmsscine

3813202 kiatEmaschinenide
eri [ ] Dr.Robert-PflegerStr. 26

Baujahr D-96103 Hallstadt

Wilzlinge 1270 mm ce

Blechstdrke max. 2,5 mm
63517029175

Walzen
03
Obr.: 3: Typovy §titok (ilustracny obrazok)

90 mm
Motorleistung 1,1KW / 400V
Walzengeschw. m/min. 6

Abmessungen 1850X700X1200 mm
Gewicht 520 kg 4

>

4.2 Dodanie a preprava

Dodanie

Preprava

RBM E | Verze 1.03

Technické udaje

Na zakruzovacke je umiestneny typovy stitok, ktory obsahuje vSetky potrebné
identifika¢né udaje stroja.

Po dodani skontrolujte zakruzovacku plechu s ohfadom na mozné poskodenie
pri preprave. Porovnajte rozsah dodavky s dodacim listom. Pripadné poSkode-
nie ihned reklamujte u dopravcu.

VAROVANIE!

Vazne nebezpedenstvo!

Tazké aZ smrtelné zranenia spdsobené poskodenymi zdvi-

hacimi alebo viazacimi prostriedkami, alebo zdvihacimi

alebo viazacimi prostriedkami s nedostato¢nou nosnostou.

- Pri prestivani a zdvihani zakruzovacky dbajte na dostatoc-
nu -nosnost zdvihacich zariadeni.

- Pred pouzitim skontrolujte bezchybny stav zdvihacich za-
riadeni a viazacich prostriedkov.

Prepravu stroja smie vykonavat iba kvalifikovany personal.

POZOR!

Pred premiestiiovanim zakruzovacky skontrolujte, €i sa are-
tacia horného valca nachadza v zaistenej polohe, a ¢i su
prepravné lana pevne utiahnuté.

Zakruzovacku zdvihnite pomocou vysokozdvizného vozika alebo Zeriava. Pri
preprave pomocou Zeriava zaistite valce, ako je vidiet na obrazku.
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Nespravne

Spravne

Obr.: 5: Preprava pomocou Zeriavu

4.3 Balenie

VSetky obalové materialy su recyklovatelné.
Papier a kartony odovzdajte do starého papiera.

Fdélie su vyrobené z polyetylénu (PE) a vypl z polystyrénu (EPS). Tieto latky
odovzdajte na riadnu likvidaciu do zberne alebo do kontajnera na plasty.

4.4 Skladovanie

Stroj riadne vycistite a skladujte ho v ¢istom, suchom prostredi pri teplotach
nad bodom mrazu. Stroj neskladujte v jednej miestnosti spolo¢ne s chemika-
liami-. Ak budete stroj skladovat dlhSiu dobu, namazte vSetky kovové diely.

10 RBM E | Verze 1.03
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5 Opis stroja

VyvaZovaci Sroub pro horni valec
Horni vélec

Dolni véalec

Klika pro vyskové nastaveni
Nouzovy vypinac

ElektroskFif s hlavnim vypinacem
Pedaly:

Pravy pedal pro pravy chod

Levy pedal pro levy chod

Vyvrt pro ukotveni stroje

9 Bezpecnostni lanko

NOoO o WN -

oo

Obr.: 6: Ovladacie prvky zakruzovacky RBM E

Opis stroja

Toto vyobrazenie sa moze od skutocného stavu liSit’.

Pedal

Pedal je Standardne vybaveny nidzovym vypina¢om, ktory po stlaceni sp6-
sobi preruSenie privodu elektrického prudu, a tym zastavenie pohybov stroja.

Funkcia:
Pravy pedal: smer ota¢ania doprava
Lavy pedal: smer ota€ania dolava

5.1 Specifikacia a Standardny rozsah dodavky

5.2 Volitel'né vybavenie

5.3 Bezpecénostny vypinac

RBM E | Verze 1.03

- Asymetricky systém troch tvrdenych valcov s vyklopnym hornym valcom
- Dva pohanané valce

- Stabilna liatinova konstrukcia

- Pojazdny ovladaci pult

- Nastroj na zakruzovanie kuzelov

- Navod na obsluhu

- Tepelne spracované valce
- Elektrické ovladanie zadného valca

Na zaistenie bezpe&nosti personalu obsluhy je stroj vybaveny bezpecnostnym
vypina¢om -a bezpecnostnym lankom. Pri kontakte s lankom sa zatiahne dole
umiestneny kruzok, rovnako ako pri stlaceni nudzového vypinaca, ¢im sa za-
stavia -vSetky pohyby stroja.

11
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Nové spustenie aktivujete vytiahnutim modrého gombika (pozri obrazok). Ak
je lanko vytiahnuté, mozno rozoznat zelenu znacku. Stroj je mozné znovu
spustit stladenim -tla¢idla Start na ovladacom pulte.

Zapnuto

Vypnuté

Obr.: 7: Bezpec¢nostny vypina¢ a lanko

6 Instalacia a montaz

6.1 Instalacia

Poziadavky na miesto inStalacie Na zabezpecenie spravnej funkénosti a presnosti stroja, rovnako ako jeho dI-
hej zivotnosti, musi namiesto inStalacie spifiat urgité kritéria.
- Stroj sa smie inStalovat a prevadzkovat iba v suchych a vetranych pries-

toroch.

- Vyhnite sa miestam v blizkosti strojov, ktoré vytvaraju prach alebo
triesky.

- Podklad musi byt vhodny pre zakruzovacku. Dbajte na dostato€nu nos-
nost a rovnost podlahy.

- Zaistite dostato¢né miesto pre obsluhu stroja.
- Myslite tiez na pristupnost pre nastavovacie a udrzbarske prace.

- Zaistite dostato¢né osvetlenie (minimalna hodnota: 500 Lux, zmerané na
obrobku).

Rozmery pracoviska

Obr.: 8: Rozmery pracoviska zakruzovacky

12 RBM E | Verze 1.03
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Rozmery pracoviska musia byt vaé&sie ako dizka valcov, aby ste zabezpeéili
dostatok miesta na odber materialu.

InStalacia zakruzovacky

VAROVANIE!

Nebezpecenstvo priSkripnutia!

ZakruZovacka sa pri inStalacii moze prevratit' a spésobit
vazne zranenia.

- Zakruzovacku musia instalovat najmenej 2 osoby.

Pouzite ochranné rukavice!

Pouzite bezpecnostnu obuv!

Noste pracovny odev!

PR &

Krok 1: Skontrolujte vodorovnost podlahy pomocou vodovahy.

Krok 2: Upevnite stroj k podlahe pomocou pripravenych vyvrtov na podstavci
stroja. Priemer skrutiek by mal byt 12 mm a navitana hibka asi
100 mm. Skontrolujte vyrovnanie pomocou vodovahy.

UPOZORNENIE!

Po umiestneni zakruZovacky odstréarite zo stroja ochranny
prostriedok proti korézii.
- Pouzite na to bezné rozpustadlo.

- Nepouzivajte vodu alebo dusikaté rozpustadia!

UPOZORNENIE!

Pohyblivé diely musia byt bez prachu &i necistot.
- Pohyblivé diely namazte podia pokynov v kapitole Udrzba.

6.2 Nebezpecna oblast’

Zakruzovacka je vybavena nevyhnutnymi ochrannymi prvkami, ktoré zabra-
fuju moznému poraneniu spésobenému ozubenymi kolesami. Oblast, v ktorej
je zvySené nebezpedlenstvo po€as prevadzky stroja, sa nachadza v priestore
otacania valcov.

Preto po€as prevadzky nezasahujte do tejto nebezpecnej oblasti, ktora je vy-
obrazena niZSie.
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Bezpecnostné lanko

Obr.: 9: Nebezpeéna oblast

/
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Obr.: 10: Pozicia obsluhy po¢as zakruZzovania

6.3 Montaz bezpec¢nostného lanka

POZOR!

Bezpe&nostné lanko je dblezity bezpeénostny prvok
a nesmie byt po€as prevadzky odstranené. Demontaz je pri-
pustna iba na prepravné ucely.

Bezpecnostné lanko sa z technickych pri¢in dodava samostatne, preto ho po
prijati musite nainstalovat’ podla nasledujuceho postupu.

14
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Spravne

Obr.: 11: Montaz bezpec¢nostného lanka

Bezpecnostné lanko je potrebné bezpodmienecne pripevnit na bezpecnostny
vypinac.

6.4 Mazanie lozisk

Pred prvym uvedenim zakruzovacky do prevadzky skontrolujte a namazte lo-
Ziska a ozubené kolesa podra pokynov v kapitole Udrzba.

6.5 Elektrické pripojenie

POZOR!

Nebezpecenstvo uUrazu elektrickym pridom!

Pri kontakte s vodivymi dielmi vznika vazne nebezpecen-
stvo -poranenia.

VSetky elektrické pripojenia musi vykonavat kvalifikovany
odbornik, aby sa vylu¢ila moznost poranenia oséb z dévodu
neodborne vykonanych prac.

Dbajte na to, aby:

- mala elektricka siet rovnaké hodnoty ako motor (napétie, sietova frek-
vencia, faza),

- bola hodnota sietového napatia 400 V,
- bolo skontrolované riadne uzemnenie zaistujuce bezpeénost prace.

POZOR!

Po elektrickom pripojeni stroja skontrolujte smer otac¢ania
motora. Ak nie je spravny, je potrebné vymenit dve fazy.

Krok 1: Zapojte napéjaci kdbel do elektrickej siete.

Krok 2: Pripojte kabel pedala do stroja.

V niektorych pripadoch méze pri nespravnom zapojeni dbjst’ k zhoreniu mo-
tora. Aby ste tomu zabranili, podla schémy zapojenia za uistite, Ze sa smer
otacania zhoduje so smerom Sipky. Je tiezZ mozné skontrolovat, €i sa valce
otacaju v spravnom smere podla stlacenia jednotlivych tlaCidiel alebo pedalov.

Obr.: 12: Pripojenie kabla pedala
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Ovladacia skrina

6.6 Smer otacania motora

Ovladacia skrina obsahuje vSetky riadiace prvky stroja a je spojena s pedalmi.

2 Tlagidlo Start
3 Tlacidlo Stop
@ 4 Kontrolka prevadzky

Obr.: 13: Nebezpecna oblast zakruzovacky

VAROVANIE!

Hlavny privod elektrického prudu by mal byt isteny ochran--
nym spina¢om proti moznému prepatiu!

POZOR!

Ovladaciu skrifiu moézete otvorit' iba na ucely udrzby
a nastavenia stroja!

Krok 1: Zapnite hlavny vypinac.
Krok 2: Stlaéte tlagidlo Start.
Krok 3: Zosliapnite pedal a skontrolujte smer oté€ania valcov.

V pripade, Ze smer otacania nie je spravny, musi elektrikar prepojit svorky mo-
tora.

7 Uvedenie do prevadzky

16

VAROVANIE!

Nebezpecenstvo pri nedostatocnej kvalifikacii per-
sonalu!

Nedostato¢na kvalifikacia personalu moéze viest k vzniku
nebezpecenstva pri zaobchadzani so strojom.

- VS8etky prace so zakruzovackou méze vykonavat iba kvali-
fikovany personal.

- Nedostato¢ne kvalifikovany personal sa nesmie pohybovat
na pracovisku stroja.

VAROVANIE!

Nebezpecenstvo priSkripnutia!

Pri vtahovani a zakruzovani obrobku nemajte ruky v bliz-
kosti stroja.

RBM E | Verze 1.03
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POZOR!

Bezpodmienecne dodrZujte nasledujuce pravidla.

- Nikdy na stroji nepracujte pod vplyvom alkoholu, drog
alebo liekov. TaktieZ na stroji nepracujte, ak ste prili§ -una-
veni, alebo je vaSa koncentracia znizena z dévodu cho-
roby.

- Zakruzovacku mozu obsluhovat iba poucené osoby.

Pouzivajte ochranné rukavice!

Pouzivajte bezpe¢nostnu obuv!

Noste pracovny odev!

@ P

Tato zakruzovacka je ur¢ena na spracovanie ocele a nie je uréena na spraco-
vanie -horlavych alebo zdraviu nebezpe&nych materialov. Prevadzkovatel
stroja je zodpovedny za spravny vyber spracovavaného materialu. Rovnako
je -zodpovedny za zaistenie bezpecnosti obsluzného personalu, ktory sa na-
chadza v blizkosti stroja.

Material musi spifiat nasledujlice poZiadavky:

- Material je suchy, Cisty a bez oleja.

- Hrdbka materialu zodpoveda udajom v kapitole Technické udaje.
- Material ma konzistentnu tvrdost.

- Odporu¢ame pouzivat kvalitny material.

- Povrch, ktory sa ma zakruzovat, je hladky.

UPOZORNENIE!

Valce musia byt vZzdy dokladne vycistené, aby nedoslo
k mozZnému preklznutiu materialu na zvySkoch oleja na
valci.

POZOR!
- Obsluha zakruzovacky musi mat zakladné znalosti
o zakruZovackach.

- Je zakazané nosit volny odev, retiazky, prstene, atd’., pre-
toze by mohlo dojst k ich vtiahnutiu do stroja.

- Pri vyskyte poruchy bezodkladne stlacte nudzovy vypinac.

RBM E | Verze 1.03 17
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7.1 Prevadzka stroja

Standardny postup

18

POZOR!

Najskor si precitajte navod na obsluhu!
Pred prvym uvedenim stroja do prevadzky si, prosim, preci-
tajte cely navod na obsluhu!

POZOR!

Pred prvym uvedenim stroja do prevadzky bezpodmie-
necne namazte ozubené kolesa a loziska!

Nepreberame zodpovednost za Skody spésobené
nespravne vykonanym uvedenim stroja do prevadzky.

POZOR!

Neotacajte valce proti spodnému dorazu!

Kompletné zakruzenie nie je mozné vykonat iba jednym zakruzovacim proce-
som. Na dosiahnutie pozadovaného polomeru je potrebné vykonat zakruzenie
niekolkokrat. Na uzSie obluky a pIné polomery je vzdy potrebné niekolkokrat
vykonat zakruzZenie.

Modely RBM E maiju zadny valec pohanany motorom a prevodovym Ustrojen-
stvom. Spodny valec je poharnany prevodovym Ustrojenstvom. Tym je zaisteny
jednoduchy a plynuly proces zakruzovania. Na efektivnu pracu je tiez potrebny
dostatok skusenosti.

Aby ste mohli zakruzeny obrobok zo zakruzovacky vytiahnut, je potrebné
uvolnit aretaciu horného valca a vybrat valec z vedenia.

Obr.: 14: Uvolnenie horného valca

Krok 1: Pred uvedenim zakruzovacky do prevadzky skontrolujte aretaciu hor-
ného valca.

Krok 2: Skontrolujte rovnobeznost valcov pomocou pravitka a vodovahy.

RBM E | Verze 1.03
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Obr.: 15: Kontrola rovnobeznosti valcov

Krok 3: Zapnite hlavny vypinac. Prevadzkova kontrolka sa rozsvieti.
Krok 4: Stlacte tlacidlo Start

Krok 5: Valce ovladajte pomocou pedalov.

Krok 6: Vykonajte zakruzenie.

Krok 7: Po ukon&eni zakruzovania posurite predny a zadny valec smerom
dole.

Krok 8: Povolte aretaciu horného valca, vytiahnite horny valec a potom odo-

berte obrobok. Na podopretie obrobku mézete pouzit vhodné zdviha-
cie zariadenie.

POZOR!

Nezatazujte vyklopeny horny valec vahou obrobku. Obrobok
sa musi podopriet.

Krok 9: Opéat zaklapnite horny valec a vykonajte jeho aretéciu.

Krok 10: Vypnite stroj pomocou hlavného vypinaca.
7.2 Nastavenie elektricky ovladaného zadného valca

Zakruzovacka moze byt vybavena elekirickym nastavenim vySky zadného
valca (volitelné prisluSenstvo). Koncové spinace umozfiuju opakované nasta-
venie do rovnakej polohy a zaroven chrania stroj pred poskodenim.

Spodna poloha valca je koncovym spinaom nastavena napevno, horna po-
loha sa nastavuje vlavo na zadnej strane stroja.

RBM E | Verze 1.03 19
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Pred nastavenim zidte zadnym valcom do dolnej polohy. Povolte obe skrutky
na bo¢nom kryte, packou nastavte pozadovanu polohu a opat skrutky dotiah-
nite

N

1. Spodni poloha valce

7.3 Zakruzovanie

’

3. Nastaveni valce (horni poloha)

2. Povoleni/dotazeni spinace

a4

ZakruZovanie na tomto stroji smie vykonavat' iba skuseny a kvalifikovany per-
sonal. VSetky kroky pri zakruzovani, predzakruzovani a zakruzZovani kuzelov
sa musia vykonavat velmi starostlivo. Je potrebné poznamenat, Ze maly polo-
mer dosiahnete, ak budete zakruZovaci proces niekolkokrat opakovat; ak raz
vykonate prilisné zakruzenie, uz to nebude mozné zvratit.

VAROVANIE!

Nesnazte sa zakruzovat plechy s va¢sou ako maximalnou
povolenou -hrubkou. Taktiez nespracuvaijte viac kusov zaro-
ven. Tento stroj pouzivajte iba na tie ucely, na ktoré bol vyro-
beny.

7.3.1Pred zakruzovanim

- Obrobok musi byt su€asne a rovnomerne vtiahnuty hornym aj dolnym
valcom.

- Dbajte na to, aby bol material rovny.
- Ocistite material od necistot a mastnoty.
- Na koncoch materialu nesmu byt Ziadne triesky, odrezky a zvysky.

- Dbajte na to, zZe paleny material je na mieste palenia tvrdsi ako na ostat-
nych miestach.

- Odporu¢ame urobit z karténu $ablénu pozadovaného polomeru ako po-
rovnanie pri zakruzovani.

- Dajte pozor na nastavenie rozostupu valcov, aby bol material vtahovany
rovno-mernou silou.

20 RBM E | Verze 1.03
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- Obrobok musi vzdy byt v strednej ¢asti valcov

I
VAN 7 N\

Obr.: 16: Umiestnenie obrobku do strednej ¢asti valcov

Vypocéet dizky obrobku

-

7.3.2Pozicia plechu

Diagram zakruzovania

Pevnost materialu L~ ___
v tahu 240 N/mm? i

| | |
| | |
| | |
| | |
AT
|
oA ———
| | | | |
I 1 I 1 1
088 1 1.025 1.05 1.08 1.1 T/t

7.3.3Predzakruzenie

Predzakruzenie je pracovny postup, pri ktorom sa konce materialu zakruzia na
rovnaky polomer ako kone¢ny. Tymto spdsobom sa dosahuju najlepsie vy-
sledky pri plnych polomeroch (napr. vyroba rurok) alebo pri spracovani, pri
ktorom nie su ziaduce ploché konce materialu.
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7.3.4Zakruzovanie

UPOZORNENIE!

Kazdym zakruzenim sa material stava tvrdSim.

Pri zakruzovani uslachtilej ocele musite vykonat zakruzenie
niekolkokrat, aby doslo k spevneniu materialu.

Vsetky valce st v zékladnej polohe. Zdvihnite zadny valec nahor
a predzakruzte jednu stranu

1 2
Plech ototte a vlozte ho Zdvihnite zadny valec nahor a predzakruzte
medzi valce druhou stranou. druhu stranu plecha.

Teraz zakruzte plech na Dokongite zakruzovanie.
pozadovany polomer.

2

&
&

7.3.5Zakruzovanie kuzelov

Zakruzovanie kuzelov je tazSie ako zakruzovanie valcov. Pri zakruzovani ku-
Zefov je maximalna povolena hrubka materidlu znizena o 30 az 50 % oproti
hrubke pri zakruzovani valcov. Pred zakruzovanim kuzelov je potrebné stroj
nanovo nastavit.

Pred zakruZovanim je potrebné najskér plech nastrihat na potrebné rozmery.
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Vypocet rozmerov obrobku

M=/He + ( Dn2£Dn1 )2

_ Dn2xM
R2= Bn2 - bn1
Y= gDn2 x

Y x 180

= R2xTW

Postup

Krok 1: Pred zakruzovanim kuzefov musi byt plech na koncoch predzakru-
Zeny rovnobeznymi valcami.

Krok 2: Potom je potrebné zakruzovacku pripravit’ na zakruzovanie kuzelov
nasledujucim spbsobom:
Dolny a zadny valec nastavte do najspodnej$ej polohy.

Nastroj pro zakruzovani kuzeld Spojky

Obr.: 17: Nastroj na zakruzovanie kuzelov a spojky

Povolte upevrnovacie apy spojok. Spojky vytiahnite tak, aby ste
mohli pohybovat jednou stranou valca. Valce nastavte pomocou ruc-
ného kolesa do pozadovanej polohy na zakruzovanie kuzelov.
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Uvedenie do prevadzky %"Eta”"'a’t®

Metallbearbeitungsmaschinen

\ .
) ae s
%\7 >
INSIOE
RADIUS

7
CONICAL
BENDING

DEVICE

Obr.: 18: Zakruzovanie kuzelov - priprava

VysSie vyobrazeny néstroj na zakruZzovanie kuzefov drZi material poCas zakru-
Zovania.

Obr.: 19: Zakruzovanie kuzelov - priebeh

7.3.6Normalne zakruzovanie po zakruzovani kuzel'ov

Po dokon¢eni zakruzovania kuzelov je potrebné vratit valce do rovnobezného
nastavenia.

Krok 1: Pomocou ruénych kolies nastavte zadny a dolny valec do najspodnej-
Sej polohy, ktora je rovnobezna s hornym valcom.

Krok 2: Pripojte spojky.

Krok 3: Skontrolujte rovnobeznost valcov pomocou pravitka.
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7.3.7 Vybratie obrobku

Krok 1: Po dokonceni zakruzovania obrobok podoprite alebo uchytte pomo-
cou vhodného zariadenia.

Krok 2: Presurite dolny a zadny valec do spodnej polohy.

Krok 3: Povolte horny valec a vytiahnite rukovat ¢o najviac, aby bolo mozné
valcom v lozisku pohybovat.

Mechanicka
pojistka

Obr.: 20: Povolenie horného valca

Krok 4: Vyklopte horny valec.

P

i

Obr.: 21: Vyklopenie horného valca

Krok 5: Vyberte obrobok.

POZOR!

Nezatazujte vyklopeny horny valec vahou obrobku. Obrobok
sa musi podopriet alebo zachytit, napr. zeriavom.

Krok 6: Horny valec opat zaklapnite do lozisk a riadne zaistite mechanickou
aretaciou.
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Obr.: 22: Vybratie obrobku

VAROVANIE!

Nikdy nezasahujte do ochrannych zariadeni. Nepokusajte
sa otacat klukou, ked je horny valec vyklopeny.

7.3.8 Skrutka na vyvazenie horného valca

Na hornej strane puzdra horného valca sa nachadza skrutka, ktora zabrariuje
tomu, aby sa horny valec pri vysunuti nenaklonil prili§ dole.

- Na dosiahnutie vac¢sej sily (aby sa valec nenaklanal dole) otoéte v smere
hodinovych ruciciek (CW).

- Na dosiahnutie menSej sily oto&te proti smeru hodinovych ruciciek
(CCw).

Vyvazovaci Sroub

Obr.: 23: Vyvazenie horného valca
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8 Cistenie a udrzba

Tipy a odporucania

. Na zabezpecenie dobrého prevadzkového stavu stroja je
1 potrebné -pravidelne vykonavat udrzbu.

VAROVANIE!

Nebezpecenstvo pri nedostatocnej kvalifikacii per-
sonalu!

Nedostato¢ne kvalifikovany personal méze pri styku so -stro-
jom nespravne posudit rizika, a vystavit tak seba alebo
ostatné osoby nebezpecenstvu vazneho poranenia.

- VSetky udrzbarske prace smie vykonavat iba kvalifikovany
personal.

POZOR!

Nebezpecenstvo urazu elektrickym pradom!

Pri kontakte s vodivymi dielmi vznika nebezpecenstvo pora-

nenia.

- Pred zaciatkom Cistenia a udrZby vytiahnite napajaci kabel
Z0 z4&suvky.

- Pripajanie a opravy elektrickych dielov smu vykonavat iba
kvalifikovani elektrikari.

UPOZORNENIE!

Po ukonéeni udrzby a opravy skontrolujte, €i su vSetky kryty
a bezpecénostné prvky na stroji namontované, a ¢i sa
v blizkosti stroja nenachadza Ziadne naradie.

Poskodené bezpecnostné prvky a diely stroja je potrebné ne-
chat opravit alebo vymenit.

8.1 Cistenie a mazanie stroja

POZOR!

Pred Cistenim a mazanim musite stroj vypnut a vytiahnut
napajaci kabel zo zasuvky.

POZOR!

Je zakdzané mazat’ valce! Mohlo by déjst k preklzovaniu
materialu, a tak by nebolo mozné vykonat spravne zakruzo-
vanie-. Valce vzdy udrzujte bez mastnoty.

- Zakruzovacku Cistite pravidelne.
- Nelakované kovové povrchy oSetrite pomocou antikor6zneho spreja.
- Pravidelne Cistite valce.
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V nasledujucej tabulke su uvedené diely, ktoré treba pravidelne premazavat.
Niektoré diely su pristupné az po demontazi ochrannych krytov.

Obr.: 24: Diely zakruzovacky, ktoré treba mazat’

C. Interval

Mazivo

1 Loziska, ozubené ko-
lesa

Kazdy tyzdef

Mazaci tuk

- Prevodovka pod prednym krytom je bezudrzbova, a preto ju treba len

¢as od ¢asu skontrolovat.

- VSetky skrutkové spoje pravidelne kontrolujte a pripadne ich dotiahnite.

8.2 Poruchy, mozné pri€iny a ich rieSenie

Porucha Mozné priciny RieSenie
Zakruzovacka nepracuje. 1. Chybné elektrické pripojenie. 1. Skontrolujte elektrické pripojenie.
2. Vypnuty vypinac. 2. Zapnite vypinag.
3. Kontaktujte servis.

Motor bezi, ale valce sa nepohybuju.

1. Mechanicky problém.

-

. Nechaijte skontrolovat mechani-

. Kontaktujte servis.

kom.

Stroj nezakruzuje material.

1. Nevhodny material.
2. Material je mastny.

. Skontrolujte material.
. Ocistite material.

Problémy pri zakruZzovani hrubého
materialu.

1. Skontrolujte, ¢i hrubka materialu
neprevySuje povoleny limit.

2. Povrch materialu nie je rovno-
merny.

. Maximalna pripustna hrubka ma-

. PouZivajte iba rovné materialy.

terialu nesmie byt prekroena.

28
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9 Likvidacia starého stroja

Zlikvidujte, prosim, svoj stroj ekologicky, aby sa zvysky nedostali do Zivotného
prostredia, ale boli odborne zlikvidované.

9.1 Vyradenie z prevadzky

Opotrebované stroje sa musia ihned odborne vyradit z prevadzky, aby ne-
doslo k neskor§im moznym zneuzitiam a Skodam na zZivotnom prostredi Ci
osobéch.

- Odstranite zo stroja vSetky latky, ktoré ohrozuju Zivotné prostredie.
- Ak je to mozné, rozoberte stroj na riadiace a zuzitkovatelné Casti.
- Spracujte prevadzkové kvapaliny a €asti stroja.

9.2 Spracovanie elektrickych strojov

Elektrické stroje a pristroje obsahuju velké mnozstvo recyklovatelnych aj
Skodlivych komponentov.

Tieto diely je potrebné oddelit a riadne zrecyklovat, prip. spracovat. V pripade
pochybnosti sa informujte v miestnom Specializovanom stredisku.

9.3 Spracovanie maziv

Pri spracovani maziv sa riadte pokynmi ich vyrobcu.
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10 Nahradné diely

1

10.1 Objednanie nahradnych dielov

30

Priklad

Cislo pozicie: 5

POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia pri pouziti nesprav-
nych nahradnych dielov!

Pri pouziti nespravnych alebo chybnych nahradnych dielov

mébze vzniknut nebezpecenstvo pre obsluhu stroja, alebo

dojst’ k poskodeniu stroja.

- Pouzivajte vyhradne originalne nahradné diely alebo vy-
robcom odporu¢ané nahradné diely.

- Pri nejasnostiach kontaktujte vyrobcu.

Tipy a odporucania
Pouzivajte iba valce, ktoré su vhodné pre spracovavany
material.

Nahradné diely je mozné objednat prostrednictvom Vasho predajcu alebo
nasho zakaznickeho servisu.

Pri objednavani nahradnych dielov uvedte, prosim, nasledujuce udaje:

- Oznacenie stroja

- Sériové ¢islo

- Rok vyroby

- Cislo pozicie nahradného dielu

- Pocet kusov

Bez tychto udajov nie je mozZné objednat nahradné diely.

Objednanie horného valca pre zakruzovacku RBM 2050-15 E. Ten sa nacha-
dza v rozpadovej schéme 1 na pozicii 5.

Typ stroja: ZakruZovacka plechu RBM 2050-15 E
Objednavacie €islo: 3813204

Objednavacie €islo nahradného dielu: 0-3813204-1-05.

RBM E | Verze 1.03
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10.2 Rozpadové schémy
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11.1 Schéma zapojenia bez elektrického zdvihu zadného valca 1/1

11 Schémy elektrického zap

Schémy elektrického zapojenia
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12 ES - Vyhlasenie o zhode

Podla smernice o strojovych zariadeniach 2006/42/ES Priloha Il 1.A

Vyrobca: Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StarRe 26
D-96103 Hallstadt

tymto vyhlasuje, Zze nasledujuci vyrobok

Skupina vyrobkov: Metallkraft® Kovoobrabacie stroje

Oznacenie stroja: RBM 1050-30 E
RBM 1270-25 E
RBM 1550-20 E
RBM 2050-15 E

Typ stroja: Zakruzovacka

Sériové cislo:

Rok vyroby: 20

zodpoveda vSetkym ustanoveniam vyssie uvedenej smernice o strojovych zariadeniach, ako aj nasledujucich
smernic.

Prislugné smernice EU 2006/95/ES Smernica o nizkonapatovych zariadeniach
2004/108/ES Smernica o elektromagnetickej kompatibilite

Boli pouzité nasledujice harmonizované normy:

EN 60204-1:2007-06 Bezpednost strojovych zariadeni. Elektrické zariadenia strojov. Cast 1: Vée-
obecné poziadavky(IEC 60204-1:2005)

DIN EN ISO 12100:2010 Bezpecnost' strojov. VSeobecné zasady konstruovania strojov
Zodpovedna osoba: Technické oddelenie, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt
Hallstadt, 9.1.2013

&[A

Kilian Stirmer
Obchodny riaditel
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Pruni handcks Obrabéci a tvdreci stroje,
BOW kompresory, pneumatické ndradi...

Vs prodejce Infolinka: 800 100 709 ((Z), 0800 004 203 (SK) - www.bow.cz
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