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Intro

CE-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erkléren in alleiniger Verantwortung, dass dieses
Produkt mit den angegebenen Normen und Richtlinien
Ubereinstimmt.

EC-DECLARATION OF CONFORMITY
We declare on our sole accountability that this product
conforms to the standars and guidelines stated.

DECLARATION CE DE CONFORMITE
Nous déclarons sous notre propre responsabilité que ce
produit est conforme aux normes et directives indiquées.

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
Declaramos, bajo nuestra responsabilidad exclusiva,
que este producto cumple con las normas y directivas
mencionadas.

DICHARAZIONE DI CONFORMITA CE
Dichiriamo su nostra unica responsabilita, che questo

prodotto & conforme alle norme ed alle direttive indicate.

EC-VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING
Wij verklaren in eigen verantwoordelijkheid dat dit
product overeenstemt met de van toepassing zijnde
normen en richtlijnen.

€

2004/108/EC
2006/42/EC
2011/65/EU

EN 60745-1
EN 55014-1
EN 55014-2
EN 61000-3-2
EN 61000-3-3

Herstellerunterschrift

DECLARAGCAO DE CONFORMIDADE CE
Declaramos, sob responsabilidade exclusiva, que o presente
produto esta conforme com as Normas e Directivas
indicadas.

CE-KONFORMITETSERKLARING

Vi erkleerer som eneansvarring, at dette produkt er i
overensstemmelse med anferte standarder, retningslinjer
og direktver.

CE.FORSAKRAN
Vi forsakar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller de
angivna normerna och riktlinjerna.

AHAQXH MIXTOTHTAX EK

ANMGVOLLE pe OTTOKAEITIKT [og 0BV, OTL awTd TO
TTPOIOV avtarTokpiveton ota akdrovBa TtpdTuTTa 1 yypaga
TVTTOTTOMONG.

AOEKNAPALNL 3A CbOTBETCTBUE

Hue Haln-oTroBOpHO Aekaprpame, Ye To3u
NpoayKT CbOTBETCTBA Ha 3afafeHTe HOPMM
1 NpeanucaHns.

DEKLARACJA ZGODNOSCI CE
Z peing odpowiedzialnoscia deklarujemy, ze produkt ten
spetnia wspomniane normy i wymagania.

Manufacturer / authorized representative signature

César Sainz de Diego Abadiano, 23.11.2015
Geschéftsfuhrer / Managing Director

Technische Unterlagen bei / Technical file at:
ROTHENBERGER S.A.

Ctra. Durango-Elorrio, Km 2

E-48220 Abadiano (Vizcaya) / Spain
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1. Technische daten

Biegekapazitdt: .........ccooveeiiiiiiiin, 12-35mm
Biegewinkel: .......c.ccooviiiiiiiii, 0°-180°
SPANNUNG: . 230V 50/60 Hz

100 V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

Leistungsaufnahme:............c.ccooeevae. 1010 W (900W)
Schalter: ...oovoiieiieee, Nicht-blockierend
GEWICH o 13 kg

Vibrationspegel:..........cccocoviriiiiiinnn 5,9 m/s?

2. EINZELTEILE (Abb. A)

O 00~ U~ WN =

. Motor
. Umschalthebel
. Tragegriff

. Schaftaufnahme

. Dreibein

. Biegesegment

. Gegenlager

. Biegesegment Aufnahme
. ROLUB Biegeschuh

10. Steckbolzen
11. Einstellskala

3. KAPAZITAT

Hartes und weiches kupferrohr DIN 1786 Durchmesser 12-35 mm, Wandstarke 1,2 mm

Hartes und weiches Stahlrohr DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394; Durchmesser 12-28 mm x 2,5 mm
Stahlrohr DIN 2440 1/4" (14 mm), 3/8" (18 mm), 1/2" (2 mm), 3/4" (28 mm)

Nichtrostendes Stahlrohr (INOX) AISI 304 - 316, Wandstérke bis 1,5 mm Durchschnitt 12 - 28 mm
Elektrisch Rohre: 16-20-25-32-35 mm

4. \Vorbereitung zur inbetriebnahme

1.

Arbeitsposition (Abb. B.1).
Die in dieser Skizze dargestellte Position ist ideal fur Bedienungs-komfort und Sicherheit wéhrend
des gesamten Biegevorganges.

. Arbeitsbereich (Abb. B.2).

Vor dem Einschalten muB der Arbeitsbereich frei von allen Hindernissen sein, die den Biegevorgang
behindern kénnten.

. Einsatz von Verlangerungskabel Verlangerungskabel sollen ausreichend stark und so kurz als

moglich sein. Sie mussen auf mindestens 15 Amp. ausgelegt sein und durfen 30 m Lange unter
keinen Umstanden Uberschreiten.

Uberpriifung des Zustandes des Motor-Tip-Schalters.

Stellen Sie unbedingt sicher, dal3 der Tip-Schalter stets automatisch nach dem Driicken ausrastet.

. Benutzung des Dreibeins (Sonderzubehér) (Abb. B.3).

Die Skizze zeigt den Zusammenbau und die Aufstellung des Dreibeins.

DEUTSCH \BOTH ENBERGER
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6. Einstellskala zur Herstellung von Serienbégen (Abb. B.4).

Das Gerat besitzt eine Einrichtung zur Voreinstellung jedes gewUinschten Biegewinkels zwischen 0°
und 180°. Jetzt wird durch Drehung der Skala der gewtinschte Biegewinkel auf der Einstellmarkierung
fixert. Die Maschine ist jetzt eingestellt und einsatzbereit. Die weitere Vorgehensweise ist im Kapitel
"Betrieb” beschriebend.

7. Abstand von bewegenden Teilen.

Stellen Sie sicher, daB Ihre Hande nicht in Kontakt sind mit den sich bewegenden Teilen der Maschine
wahrend des gesamten Biegevorgangs.

. Betrieb

Vor Inbetriebnahme des Geréates lesen Sie zuerst die allgemeinen Sicherheitshinsweise und die
Hinweise zur Vorbereitung zur Inbetriebnahme.

Wichtig: Fiir alle Biegevorgange muss der unten beschriebene Ablauf gewissenhaft
eingehalten werden.

1. Bestimmen Sie das zu biegende Rohr. Wahlen Sie das entsprechende ilegesegment

und den Biegeschuh fur den benétigten Rohrdurchmesser.

Stellen Sie jetzt sicher, daB sich der ROBEND® 4000 in der Startposition befindet, indem Sie den
Antriebsmotor starten und dabei den Umschalthebel in der Ruckwartsstellung halten, bis er
automatisch in den Leerlauf umschltet.

2. Setzen Sie das Biegesegment in die Biegesegment-Aufnahme ein. Legen Sie jetzt das Rohr in das

Biegesegment und sichern Sie es im Gegenlager.

Wichtig: Stellen Sie sicher, dass das Rohr voll in Gegenlager einliegt und sich im Kontakt mit der
gesamten Oberflache des Gegenlagers befindet. Setzen Sie jetzt den Biegeschuh an das Rohr und
sichern Sie ihn mit dem Steckbolzen in der korrespondierenden Aufnahme.

3. Uberpriifen Sie die richtige Einstellung der Startposition. Dazu muB die “0” Markierung auf dem

Biegesegment auf die Mitte des Biegeschuhs zeigen. (Abb. C.A).

4. Um den Biegevorgang auszuldsen, schieben Sie den Umschalthebel zunachst in die Arbeitsposition [g

Danach drlcken Sie den Motor Tip-Schalter.

Das Biegesegment beginnt sich zu drehen. Halten Sie den Motor-Tip-Schalter gedriickt, bis der
gewdlnschte Biegewinkel (ablesbar aur dem Biegesegment) (Abb. C.B) mit der Markierung auf dem
Biegeschuh Ubereinstimmt. Lassen Sie jetzt den Motorschalter los. (Abb. C.C).

Der ROBEND® 4000 ist mit einer Einrichtung zur Voreinstellung jedes gewiinschten Biegewinkels
zwischen O und 180° ausgeristet. Ideal zur Herstellung von Multibégen, Beachten Sie dazu das
Kapitel “Vorbereitung zur Inbetriebnahme”.

5. Sobald der Bogen fertig ist und der Motor-Tip-Schalter freigegeben wird, schieben Sie den

Umschalthebel in die Rickwartsposition v Betatigen Sie kurzzeitig den Motor-Tip-Schalter, um das
Rohr vom Biegesegment zu losen. Sobald das Rohr frei ist, entfernen Sie Steckbolzen und Biegeschuh.
Jetzt kénnen Sie den fertigen Bogen entnehmen.

6. Um den ROBEND® 4000 fur eine erneute Biegeoperation vorzubereiten, halten Sie den Umschalthebel

in der Ruckwartsposition V Starten Sie jetzt den Motor und halten Sie den Tip-Schalter gedrickt, bis
die Maschine voll zurtick gelaufen ist und in die neutrale Position umschaltet.

\(ROTHENBERGER DEUTSCH



6. Pflege und wartung

Vor jeder Wartung oder Instandsetzung der Maschine muB der Netzstecker entfernt werde.

1. Kabel und Netzstecker
Sowohl Kabel als auch Netzstecker missen sich in einwandfreiem Zustand befinden. Dies ist
regelmaBig zu Gberprufen.

2. Motor-Tip-Schalter
Uberprifen Sie regelmaBig die einwandfreie Funktion dieses Schalters. Er muB automatisch
abschalten, sobald er freigegeben wird. Bei der geringsten Stérung, ist er sofort mit einem neuen
Schalter zu ersetzen.

3. Kohlebiirsten
Uberprifen Sie regelmassig die Kohlebiirsten auf Verschleiss und sicheren Sitz auf dem Kollektor.
Ersetzen Sie die Kohlebursten durch neue, sobald sie 30% abgenutzt sind. Benutzen Sie nur Original
ROTHENBERGER Kohlebdrsten.

4. Motor und Anker
Der sich im Motorgehduse und in den Kohlebtrsten-Aufnahme absetzende Kohlestaub muss alle
100 Stunden entfernt werden. Es ist darauf zu achten, dass der Kollektor immer sauber und frei von
Verunreinigungen ist.

5. Maschine
Nach 500 Betriebsstunden muss die schmmierfettfiillung erneuert werden Nach dem Offnen der
Maschine ist das alte Fett zundchst auszuwaschen und die Maschine zu trocknen. Zur Nachftllung
werden ca. 300 Gramm Fett benétigt. Eine grossere Fettflllung ist nicht zuldssig, da sich dadurch die
Betriebstemperatur der Maschine erhohen kann. Fett Typ: LGMT2 von SKF oder vergleichbares. Es
wird empfohlen, diese Arbeit von einer unserer Service — Stationen durchfiihren zu lassen.

6. Die Maschine darf nur von Fachkrafren zerlegt und repariert werden
Wir verweisen auf unsere Service Stationen, in denen Instandhaltungs und Uberholungsarbeiten
schnell und sachkundig durchgefiihrt werden. Es durfen nur Original ROTHENBERGER Ersatzteile
verwendet werden.

7. Stoungsursachen

A.Das Biegesegment bleibt beim Biegen stehen, obwohl der Antriebsmotor lauft.
der Umschalthebel ist nicht in der richtigen Position Getriebeschaden — die Maschine muss
eingeschickt werden
B. Biegungen sind nicht rund, Rohr flacht ab oder bekommt Falten
Biegesegment und/oder Biegeschuh entspricht nicht dem Rohrdurchmesser.
Biegesegment und/oder Biegeschuh sind verschlissen .
Schlechte Rohrqualitat
C. Der ROBEND® 4000 startet nicht
alle elektrischen Anschlisse Uberprifen. Vorher Netzstecker ziehen Kohlebursten tberprifen,
saubern, eventuell austauschen
D. Voreinstellung Biegewinkel funktioniert nicht
die Stellschrauben sind nicht angezogen

Wichtig: Lassen sich die Storungen nicht beheben, wenden Sie sich bitte an eine unserer Service
Stationen.

Nach Ablauf ihrer nitzlichen Lebensdauer werfen Sie die Maschine bitte nicht in den Hausmdill, sondern
tberrichen Sie sie zum Recycling einer zugelassenen Entsorgungsstelle.
—
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1. Technical characteristics

Bending capacity:.......cocoovoieriiiiiie 12 -35mm
Bending angle:......coooooiiiiii 0° - 180°
VORAGE: .o 230V 50/60 Hz

100 V 50/60 Hz
110V 50/60 Hz
1010 W (900W)
Non-blocking
13 kg.

590 x 145 x 215
Complete set weight (12,15,18 and 22 mm):.... 24 kg.

Vibration level:...........cccooooiioiiiee 5,9 m/s?

2. Machine components (See figure A)

. Motor
. Reverse lever
Handle

. Bolt housing

Tripod

Former

. Former hook

. Former fastening shaft
Slide

. Slide fastening bolt

. Series bending scale

—owLVENOUAWN =

N

3. Capacity

Hard and soft Cu-Al DIN 1786 @s 12 a 35 mm: 1,2 mm pared.

Hard and soft steel DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394; @s 12 a 28 mm x 2,5.
Steel DIN 2440 1/4" (14), 3/8" (18), 1/2 " (22), 3/4 " (28).

INOX AISI 304-316 espesor hasta 1,5 mm @s 12 a 28 mm

Conduit: 16-20-25-32-35 mm

4. Preparation for start-up

1. Working position (See figure B.1)
The position shown in the sketch would be ideal for comfort and safety during the entire bending
process.

2. Working area (See figure B.2)
Before start, the bending area should be clear from any element that may interfere in the bending
process.

3. Use of extension cords The extension cable should as thick and short as possible. It should handle
more than 15 Amp., and never be more than 30 m. in length.

4. Check the state of the on/off switch
Make sure that the on/off switch unlocks automatically when not pressed.

5. Use of tripod (optional) (See figure B.3)
The sketch shows assembly and coupling of tripod to bending machine.

6. Device for series bending (See figure B.4)
The unit provides a device for setting the bending angle automatically from 0° to 180°. To operate,

g \BROTHENBERGER ENGLISH



loosen the graduated scale surrounding the former shaft and align the desired angle with the inner
mark as shown. Once the angle has been selected, tighten the screws and proceed according to the
“start-up” chapter.

7. Keepaway from moving parts
Make sure that your hands are not in contact with moving parts of the machine during the bending
process.

5. Starting up

Before carrying out any operation with this unit, first read the general safety instructions and
reparation for start-up.

Important: For all bending applications, carefully follow the steps described beolw

1. Select the tube or pipe to be bent. Choose the relevant bending former and shoe suited to the
tubes size. Ensure that the ROBEND® 4000 is set in the start position by starting the motor with the
direction lever in the reserve position until it triggers off and moves to the neutral position.

2. Place the bending former onto the centrepin. Lay the tube into the bending former and secure it into
the hook.

Important: Ensure that the tubes is fully inserted into the hook and has contact with the whole hook
surface. Secure the bending shoe with the fastening bolt into the appropriate housing.

3. Ensure you are at the correct starting position by checking the “0” mark on the bending former is lined
up with the centre of the bending shoe (see figure C.A).

4. To start bending, shift the direction lever to the working position and push the power switch TS . The
bending former will start to rotate. Maintain pressure on the switch until your chosen angle of bend
(marked on the bending former) (see figure C.B) lines up with the mark on the bending shoe, and then
release the switch (see figure C.C).

5. The ROBEND® 4000 is equipped with a device that allows you to preset the bending angle between 0
to 180 degrees which is ideal for repeat bends. See “preparation for start up” chapter.

6. Once the been has bend produced and the power switch has been released, shift the direction lever
back into the reverse position v, Now, briefly push the power switch to loosen the hold on the tube.
Once the tube has released you can remove the fastening bolt, then the bending shoe and finally
take the finished bend out of the bending former.

7. In order to make the ROBEND® 4000 ready for the next bending operation, start the motor with the
direction lever in the reverse position V until it triggers off and moves into the neutral position.

6. Care and maintenace

Before carrying out any job on the machine, disconnect the plug from the mains outlet.

1. Cable and plug
Both the cable and plug should be in optimum condition. Check them at regular intervals.

2. ON switch
Check that the machine switch unblocks automatically when finger pressure is released. In case of
any anomaly, replace immediately with a new one.

3. Brushes
Check frequently for brush wear and perfect contact with rotor. Change brushes when their lengths
is 1/3 of original length. Use original ROTHENBERGER brushes.

ENGLISH \ROTHENBERGER ,



4. Motor and rotor
The carbon dust accumulated in the motor and brush housing should be removed every 100 hours.
The motor’s rotor should be permanently clean with a uniform surface (light bronze colour).

5. Gear box
Change grease every 500 operating hours. After dismounting the machine, oil all mechanisms to
eliminate old grease. Remove parts with dry compressed air and apply new grease with clean hands.
Do not use any dissolvents. Approximately 300 grs. of grease is needed for a correct lubrication. An
excessive amount of grease is not recommended as it can increase the temperature of the machine.
Grease type: LGMT2 by SKF or similar. We recommend that this operation be carried out by an
authorized after-sales service.

6. Dismounting the gear box
Before dismounting the cover of the gear box, never introduce sharp objects such as tips, screwdrives,
etc. between the body and cover’s connecting faces. The correct procedure is to tap the front of the
octagon gently with a plastic hammer.

7. Machine maintenance and repair should be done by a specialist
All repairs should be carried out by a specialist and only original parts should be used.

7. Diagnosis of faults

Before carrying out any inspection of the ROBEND® 4000, check that the plug is disconnected
from the power supply.

Important: should any form of service/repair other than the basic points detailed below be
required, please contact your nearest technical service centre.

A.The bending former stops rotation during bending,
while the motor is still running. The direction lever is not in the right position. There is a transmission
problem - contact your technical service centre.

B. Bends are not round/circular
Bending former and/or shoe are not suited to the tube size. Bending former and/or shoe are worn
out. Tube quality is suspect.

C. The ROBEND® 4000 does not start
Check the wiring in the plug. Carbon brushes may be worn out and need replacing.

D. Pre-set trigger does not function
Screws are not tightened properly.

When its useful life is over, do not dispose of th machine into the domestic waste, please send it to
authorised places for recycling.

o \BOTHENBERGER g sh



1. Caracteristiques techniques

Capacité de cintrage: .........ccooveieiiiiiiiee 12-35mm
Type de CINtrage: .....c.ooveiiiiiicieecee e 0° - 180°
Type de courant léctrique...........cccovvviireiiieiennn. 230V 50/60 Hz

100 V 50/60 Hz
110V 50/60 Hz

Puissance absorbée: ..o 1010 W (900W)
Interrupteur de mise en marche:...........ccocoeveeian. Non blocage

Poids de la machine:..........cccooeoiiiiiiiiiiiii 13 kgs.

Dimensions de la machine:..............c..coooooiiiil 590 x 145 x 215 mm
Poids de I'ensemble complet (12,15,18 et 22 mm): 24 kgs.

Dimensions du coffret: ... 660 x 430 x 200 mm
Puissance sonore émise: . ... 100 dBA

LD e 87 db

Niveau de vibrations: ..............ccccooviiviiiiiiiee 5,9 m/s?

2. Composants de la machine (Voir figure A)

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

9.

Moteur

Inverseur de marche mécanique
Manche

Logements pour le boulon de fixation
Trépied

Forme

Crochet de la forme

Boulon de la machine

Contre-forme

10. Boulon de fixation
11. Echelle graduée pour des séries de cintrage

3. Applications

Tube en cuivre écroui, et recuit DIN 1786 - & 12 a 35 mm 1,2 mm épaisseur paroi.
Tube de acier doux DIN 2391-2393-2394 - @ 12 a 28 mm 2,5 mm épaisseur paroi.
Tube en acier DIN 2440, 1/4" (14), 3/8" (18), 1/2" (22), 3/4" (28).

Tube en acier inox. AlSI 304-316. Epaisseur paroi 1,5 mm & 12 a 28 mm.

Tube électricien: 16-20-25-32-35 mm

4. Preparation pour la mise en marche

1.

Position de travail (Voir figure B.1)
La position de travail représentée ci-contre est la position idéale, permettant de travailler avec plus
d'aisance et en toute securité.

. Rotation du tube lors du cintrage (Voir figure B.2)

Avant de commencer a travailler, dégager de tout obstacle la surface nécessaire a la rotation du tube
lors son cintrage.

. Utilisation du cable extensible Le cable doit étre le plus gros et le plus court possible, ne dépassant

jamais les 30 m. de longueur et supportant plus de 15 A d'intensité.

Vérifier I'interrupteur de mise en marche

L'interrupteur de mise en marche doit se débloquer automatiquement dés qu’on arréte de pousser
sur celui-ci.

. Utilisation du trépied (option) (Voir figure B.3)

Montage du trépied et assemblage de la cintreuse.

FRANCAIS \_ROTHENBERGER ,



6. Systeme d'opération automatique pour les séries (Voir figure B.4)
La ROBEND® 4000 est pourvue d'un systéme qui permet de présélectionner I'angle de cintrage entre
0° et 180°. Pour cedi, il faut desserrer I'échelle graduée qui encadre le boulon de la machine et faire
coincider I'angle choisi avec la hoche de repeére intérieure. (Voir figure) Dés que I'angle de cintrage
a été choisi, resserrer les vis de |'échelle et procéder comme il est indiqué dans le chapitre “mise en
marche”.

5. Mise en marche

Avant de commencer a travailler avec la machine, lire le manuel d'instructions générales de
sécurité et de préparation pour la mise en marche.

Attention! Pour toute opération de cintrage a réaliser, suivre attentivement les opérations
décrites ci-dessous.

1. Sélectionner le tube a cintrer. Choisir la forme et la contre-forme correspondantes a la mesure du
tube choisi.

2. Emboiter la forme dans le boulon de la machine. Loger le tube dans le canal de la forme et le fixer
avec le crochet.

Attention! le tube doit dépasser le crochet de 10 mm au moins)

3. Position de départ: avant de commencer |'opération de cintrage, la position “0” du cintre doit coincider
avec le milieu de la contre-forme (voir fig.C.A). L'opération de cintrage peut alors démarrer.

4. Cintrage du tube: Placer I'inverseur de marche mécanique dans la position de travail ﬁ . puis pousser
I'interrupteur (la forme commence alors a tourner) (voir figure C.B) jusqu’a ce que I'opération de
cintrage soit finie. Pour déterminer les degrés de I'angle de cintrage, le n° de degrés choisi doit
rencontrer la hoche de repére de contre-forme (voir figure C.C). La ROBEND® 4000 est pourvue d'un
systéme qui permet de présélectionner I'angle de cintrage entre 0° et 180° (cintrage de séries), voir le
paragraphe correspondant du chapitre “préparation pour la mise en marche”.

5. Fin de I'opération de cintrage. Dés que I'opération de cintrage est finie, arréter le moteur et placer
I'inverseur de marche mécanique en position de marche-arriere V. Pousser légerement l'interrupteur
pour débloquer le tube. Enlever le boulon de fixation de la contre-forme, puis retirer la contre-forme
et le tube cintre.

6. Afin de préparer la ROBEND® 4000 a un prochain cintrage, mettre le moteur en marche en placant
I'inverseur de marche en position de marche-arriere v jusqu’a ce qu'il saute et reste en position de
point mort.

6. Precautions et entretien

Avant de réaliser tout travail sur la machine, débranchez le cable de la prise de courant.

1. Cable et branchemen
Le cable et la prise de courant doivent toujours étre dans de bonnes conditions. Il faut les vérifier
régulierement.

2. Interrupteur de mise en marche du moteur
Vérifiez que I'interrupteur du moteur saute automatiquement apres I'avoir pousse. En cas d'anomalies
de fonctionnement, remplacez-le inmédiatement.

3. Charbons
Vérifiez périodiquement I'usure des charbons ainsi que leur contact avec I'induit. Remplacez les
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charbons dés que leur longueur s'est réduite a 1/3 de leur longueur initiale. Utilisez toujours des
charbons ROTHENBERGER.

. Moteur et induit

Nettoyez la poussiere de charbon qui s'installe dans le moteur et dans le compartiment a charbons
toutes les 100 heures. L'induit du moteur doit toujours restes propre et sa surface uniforme (couleur
bronze clair).

. Boite d’engrenages

Changez la graise de la machine toutes les 500 heures. Pour ce faire, démonter la machine, nettoyer
tous les mécanismes au pétrole pour bien éliminer la graisse. Sécher les piéces a I'air sec comprimé
et remettre de la graisse avec des mains propes. Attention! Ne jamais utiliser de dissolvants. La
guantité de graisse nécéssaire est d’environ 300 grs. Un excés de graisse purrait entrainer une hausse
de la température de la machine, ce qui est a éviter. Type de graisse: LGMT2 ou similaire. Pour réaliser
cette opération, il est conseillé de s’adresser a un centre de service aprés-vente agréé.

. Démontage de la boite d’engrenages

Ne jamais utiliser des objets pointus (clous, tourne-vis,...) entre les deux corps de la carcasse pour
démonter la boite d’engrenages. Frapper légérement avec un marteau en plastique sur la surface
frontale de I'octogone.

. Faites confiance a un spécialiste pour I’entretien et la réparation de votre machine

Toute réparation doit étre effectuée par un spécialiste et toujours avec des piéces d’origine.

7. Diagnosis of faults

A.La forme reste stoppée pendant I'opération de cintrage et le moteur est toujours en

marche
L'inverseur de marche mécanique n’est pas dans la position correcte. Vérifier les charbons.

B. Les cintrages sont déformés:

Forme ou contre-forme inadéquates. Forme ou contre-forme usées.

C. La machine n'arrive pas a démarrer

Branchement défectueux. Moteur défectueux.

D.Saut de I'inverseur de marche

B

Vis mal serré.ly.

Une fois la vie utile de la machine terminée, ne la jetez Aas a la poubelle, veuillez la remettre en vue
de son recyclage dans les endroits autorisés.
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1. Datos técnicos

Capacidad de curvado: .......cc.ocovvvveiciiiie. 12 =35 mm
Tipo de curvado:......coooveiiiieieee 0° - 180°
Tipo de COrfiente: ..o 230V 50/60 Hz

100 V 50/60 Hz

110V 50/60 Hz
Potencia absorbida:.........ccooeioiiiiiiici 1010 W (900W)
Interruptor de marcha:........ccoocoovvveiiicicn. Sin blogqueo
PESO MAGQUING: ..oveveieceeeeee e 13 kgs

..560 x 145 x 215 mm

Peso equipo (12, 15, 18y 22 mm): ....oovevvvanen. 24 kgs
Dimensiones de la maleta: .........cccocovviviririnn. 590 x 430 x 200 mm
Nivel de ruido: ........c.........

Nivel de vibraciones: .............cccccooooeiiiioiin.. 5,9 m/s?

2. Componentes de la maquina (Ver figura A)

N

—owLVENOUAWN =

Motor

. Palanca de inversién de marcha
Asidero

. Alojamiento

Tripode

Galleta

. Gancho de la galleta

. Bulén de la maquina

Patin

. Bulén de sujecion

. Escala para curvados en serie

3. Campo de trabajo

Tubo de cobre rigido y recocido DIN 1786 @s 12 a 35 mm: 1,2 mm pared.

Tubo de acero duro y blando DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394; gs 12 a 28 mm x 2,5.
Tubo de acero DIN 2440 1/4" (14), 3/8" (18), 1/2 " (22), 3/4 " (28).

Tubo de acero inoxidable AISI 304-316 espesor hasta 1,5 mm gs 12 a 28 mm

Tubo de conduccién eléctrica: 16-20-25-32-35 mm

4. Preparacion para la puesta en marcha

1.

Posicion de trabajo del operario (Ver figura B.1)
Por comodidad y seguridad la posicién que aparece reflejada en el dibujo serfa la ideal para realizar
el proceso de curvado completo.

. Area de rotacion del tubo (Ver figura B.2)

El operario antes de comenzar el proceso de curvado tiene que asegurarse que el drea que describe
el tubo al curvarse esté libre de obstaculos, que no haya ninguin elemento ajeno que interfiera el
curvado del tubo.

. Ejemplo de cables extensibles Asegurese que el cable sea lo mas grueso y corto posible. El cable

extensible debera ser de mas de 15 Amp. y nunca sobrepasara los 30 metros de longitud.

. Compruebe el estado del interruptor de marcha

Asegurese que el interruptor de marcha se desbloquea automaticamente al desaparecer la presion
sobre él.

. Utilizacion del tripode (opcional) (Ver figura B.3)

Montaje del tripode y acoplamiento de la méaquina curvadora.
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6. Dispositivo para curvados en serie (Ver figura B.4)
La ROBEND® 4000 va provista de un dispositivo que permite fijar el angulo a curvar entre 0°y 180°.
Para ello aflojar la escala graduada que rodea el bulén de la maquina y hacer coincidir el dngulo
deseado con la marca blanca interior. Ver figura. Una vez seleccionado el dngulo volver a apretar los
tornillos y proceder como se indica en el capitulo de “Puesta en Marcha”.

7. Retirar las manos
de las partes moviles de la maquina durante el curvado.

5. Starting up

Antes de realizar cualquier operacion con la maquina asegurese de leer las instruccionesgenerales
de seguridad y las de preparacion de la puesta en marcha.

Importante: Para realizar cualquier curvado seguir fntegramente las operaciones que se describen a
continuacion.

1. Seleccionar el tubo que queremos curvar. Escoger la galleta y el patin correspondiente a la medida
elegida.

2. Introducir la galleta en el buldn de la maquina. Poner el tubo en el hueco de la galleta y fijarlo con el
gancho.

Importante: Debe sobresalir 10 mm como minimo del gancho), poner el patin correspondiente y
fijarlo con el bulén de sujecién en su alojamiento.

3. Posicion de inicio. Para comenzar a curvar el punto “0"” de la galleta tiene que coincidir con el punto
medio del patin. Ver figura C.A. Ahora estamos listos para comenzar a curvar.

4. Curvado del tubo. Mover la palanca de inversién de marcha en la posicién TS . accionar el interruptor
del motor (la galleta comenzaré a girar) Ver figura C.B. y mantenerlo asf durante toda la operacion de
curvado. Para determinar los grados de curvatura, el nimero de grados deseado debe coincidir con la
muesca existente en el patin. Ver figura C.C. La ROBEND® 4000 dispone de un dispositivo que permite
fijar el &ngulo a curvar entre 0°y 180° (curvado en serie), ver el apartado de “preparacién para la puesta
en marcha”.

5. Fin de curvado. Una vez realizada las curvas desconectar el interruptor y poner la palanca de inversion
de marcha en la posiciéon de retroceso V' . Accionar brevemente el interruptor para desbloquear el
tubo. Extraer el bulén de sujecion, retirar el patin y recoger el tubo curvado.

6. Para dejar la ROBEND® 4000 preparada para un proximo curvado accionar el motor con la palanca
de inversion en posicién de retroceso V hasta que dispare y se sitUe en la posicién de punto muerto.

6. Cuidados y mantenimiento

Antes de realizar cualquier trabajo en la maquina, desconecta el enchufe de la toma de corriente.

1. Cable y enchufe
Tanto el cable como el enchufe deben encontrarse en condiciones dptimas. Examinelos a intervalos
regulares.

2. Interruptor de marcha
Compruebe que el interruptor de la maquina se desbloquea automaticamente al liberarlo de la
presion de los dedos. En caso de detectar alguna anomalia reemplacelo inmediatamente.

3. Escobillas
Compruebe con frecuencia el desgaste de las escobillas y su perfecto contacto con el inducido.
Cambie las escobillas cuando su longitud haya quedado reducida a 1/3 de la longitud original.
Emplee escobillas originales ROTHENBERGER.
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4. Motor e inducido

Asegurese cada 100 horas de quitar el polvo de carbéon que haya en el motor y en alojamiento de las
escobillas. El inducido del motor deberd estar permanentemente limpio y su superficie tendra que
ser uniforme (de color bronce claro).

. Caja de engranajes

Cada 500 horas de funcionamiento debe realizarse un cambio de grasa. Tras desmontar la maquina,
petrolear todos los mecanismos para eliminar la grasa usada. Secar las piezas con aire a presién seco
y aplicar la nueva grasa, con las manos bien limpias. No usar liquidos disolventes. La cantidad de
grasa necesaria para realizar un buen engrase es de 300 grs. Aproximadamente. No es aconsejable
una aplicaciéon excesiva de grasa porque puede aumentar la temperatura de la maquina. Tipo de
grasa: LGMT2 de SKF o similar. Aconsejamos que esta operacion sea realizada en un servicio Post-
Venta autorizado.

. Desmontaje de la caja de engranajes

Para desmontar la caja de engranajes, desatornillar los tornillos de la parte posterior de la maquina,
no introducir jamas objetos punzantes tales como puntas, destornilladores, etc. entre las caras de
union del cuerpo y tapa. El procedimiento adecuado sera golpear suavemente con un martillo de
plastico en la cara frontal del eje portahormas.

. Deje en manos de un especialista el mantenimiento y reparacion de su maquina

Toda reparacion debe ser hecha por un especialista y Unicamente con piezas de origen.

7. Diagnosticos de fallos

A.La horma queda parada durante el curvado y el motor sigue en marcha.

No se ha puesto la palanca de inversion de giro en la posicidn adecuada. Revisar las escobillas.

B. Las curvas no son redondas

Horma o patin no son adecuados. Horma o patin gastados. Tubo defectuoso.

C. La curvadora no se pone en marcha

Enchufe defectuoso. Motor defectuoso.

D.Disparo

X

Tornillos mal apretados.

Una vez acabada la vida util de la maquina, no la tire en la basura doméstica, por favor entréguela para
su reciclaje en los lugares autorizados.
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1. Caratteristiche tecniche
Capacita di curvatura:.......cocooooeioieiciece, 12-35mm
TIPO di CUMNVA ..o 0° - 180°
AlIMENtAZIONE:.....cvoviioieiieiiceee 230V 50/60 Hz
100 V 50/60 Hz
110V 50/60 Hz
Potenza assorbita:..........ocovvveiiiiiiiiieen 1010 W (900W)
INEITULEOT: ..o senza blocco
Peso del complejo (12, 15, 18 y 22 mm): .......... 24 kgs
Dimensioni della valigetta: ...........c.ccccooiiin. 660 x 430 x 200 mm
Livello del rumore: ............
Livello di vibrazionii.........cococevvvviiiiiiice, 5,9 m/s?
2. Componenti della macchina (Verdere figura A)
1. Motore
2. Leva de inversione marcia
3. Manico
4. Alloggiamenti per bulloni
5. Tripode
6. Matrice
7. Gancio della matrice
8. Innesto quadro
9. Contromatrice
10. Bullone per contromatrice
11. Scala per curve in serie
3. Campo dilavoro
Tubo di rame crudo e cotto DIN 1788 - & 12 a 35 mm. spessore 1,2.
Tubo di acciaio DIN 2381, DIN 2398, DIN 2394; & 12 a 28 x 2,5.
Tubo di acciaio DIN 2440 1/4" (14), 3/8" (18), 1/2" (22), 3/4" (28).
Tubo di acciaio inox AlSI 304-316 spessore sinoa mm. 1,6 @ 12 a 28 mm.
Tubo elettrico: 16-20-25-32-35 mm
4. Preparazione all'avviamento

1. Posizione operativa dell’istallatore (Verdere figura B.1)
Per comodita e sicurezza la posizione che appare riflessa nel disegno e la migliore per realizzare il
proceso di curvatura, completo.
2. Area di rotazione del tubo (Verdere figura B.2)
L'istallatore prima di iniziare a curvare i tubi, deve assicurarsi che I'area impiegata per la curvatura
risulti libera da ostacoli e che non vi sia alcun elemento che interferisca nell’operazione.
3. Impiego di prolunghe elettriche Assicurarsi che il cavo sia adeguato alla portata e nella giusta
lunghezza. L'eventuale prolunga dovra essere per cavo da 15 Amp. e con una lunghezza max di mt. 30.
4. Contollo dell’interruttore
Assicurarsi che I'interruttore si sblocchi automaticamente quando viene rilasciato.
5. Utilizzo del tripode (optional) (Verdere figura B.3)
Montaggio del tripode e accoppiamento con macchina.
6. Dispositivo per effettuare curve in serie (Verdere figura B.4)
LLa ROBEND® 4000 & prowvista di un dispositivo che permette di fissare I'angolo di curvatura de
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7.

0° a 180°. Per ottenere questo, allentare la scala graduata ove ruota il quadro della macchina e
far coincidere I'angolo desiderato con la tacca interna. Vedi figura. Una volta selezionato I'angolo
provvedere a bloccare i bulloni e procedere come indicato nel capitolo dell messa in funzione.

Allontanare le mani dalle parti mobili della curvatubi
Assicurarsi che nel momento di far funzionare la macchina, le mani o indumenti non siano in contatto
con le parti mobili della ROBEND® 4000.

1.

Selezionare il tubo da curvare, sceglier la matrice e la contromatrice corrispondente al diametro del
tubo. Assicurarsi che la macchina si trova nella posizione di'inizio: azionare il motore con la leva di
inversione nella posizione di ritorno, sino a quando si situa nel punto morto.

. Introdurre la matrice nell'innesto quadro. Porre il tubo nella sede della matrice e fissarlo con il gancio

in modo che sia completamente aderente; inserire la contromatrice e fissarla con il bullone nel suo
alloggiamento.

. Posizione d'inizio. Per cominciare occorre che il punto 0 della matrice coincida con il punto medio della

contromatrice. Vedere figura C.A. Siamo pronti a iniziare a curvare.

. Curvatura del tubo. Mettere in posizione la leva di inversione di marcia [g . attivare l'interruttore (la

matrice comincera a girare) (Vedere figura C.B) e tenerlo azionato durante tutta I'operazione di
curvatura. Per determinare i gradi di curvatura, occorre che il grado prescelto coincida con la tacca
esistente sulla contromatrice. Vedere figura C.C. Per curve in seri, leggere il punto 6.

. Fine della curvatura. Una volta eseguita la curva desiderata, lasciare I'interruttore e porre la leva di

inversione di marcia nella posizione di ritorno V. Azionare brevemente I'interruttore per sbloccare il
tubo, estrarre il bullone che trattiene la contromatrice e sfilare il tubo curvato.

. Per riutilizzare la ROBEND® 4000 per altre curve, azionare la leva di inversione nella posizione di

ritorno V' e ripetere le operazioni del punto 1 di inizio.

Attenzione! Se é necessario qualche servizio addizzionale, rivolgersi direttamente al rivenditore di
zona o al centro tecnico.Precautions et entretien

6. Accorgimenti e manutenzione

Prima di eseguire qualunque operazione sulla macchina, staccare la presa di corrente.

1.

2.

Cavo e presa

Sia il cavo che la presa devono essere sempre in ottime condizioni. Esaminarli a intervalli regolari.
Interruttore di funzionamento

Verificare che I'interruttore della macchina si sblocchi automaticamente quando si cessa la pressione
su di esso. Qualora si rilevasse qualche anomalia, sotituirlo immediatamente.

. Spazzole

Verificare frequentemente I'usura delle spazzole e il suo perfetto contatto con il rotore. Sostituire
le spazzole quando la loro lunghezza si sia ridotta a 1/3 di quella primitiva. Usare spazzole originali
ROTHENBERGER.

. Motore e rotore

Ogni cento ore, procedere a rimuovere la polvere di carbone che pud essersi posata sul motore e sulla
sede delle spazzole. Il rotore del motore dovra essere permanentemente pulito e la sua superficie
uniforme (di color bronzo chiaro).

. Scatola ingranaggi

Ongi 500 ore di funzionamento deve essere effettuato un cambio di grasso. Smontata la macchina,
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spruzzare petrolio in tutti i meccanismi allo scopo di eliminare il grasso usato. Asciugare i pezzi con
aria compressa asciutta ed applicare il nuovo grasso con le mani pulite. Non usare liquidi solventi. La
guantita di grasso necessaria per eseguire un buon ingrassaggio e di 300 gr. circa. Non é consigliabile
un eccesso di grasso, dato che questo potrebbe aumentare la temperatura dell macchina. Tipo di
grasso: LGMT2 di SKF o similie. Si consiglia esseguire tale operazione prsso un servizio assistenza
autorizzato

. Smontaggio scatola ingranaggi

Nello smontaggio del coperchio della scatola ingranaggi, non usare oggetti appuntiti quali punte,
cacciaviti, etc... fra i lati di unione del corpo e del coperchio. Il procedimento adeguato sara quello di
colpire leggermente con un martello di plastica sulla parte frontale dell’ottagono.

. Lasciare a personale specializzato la manutenzione e la riparazione della macchina

Qualsiasi riparazione deve essere eseguita da uno specialista e solo con pezzi originali.

7. Diagnosi guasti

Prima di eseguire un qualsiasi intervento sulla macchina, staccare la presa di alimentazione elettrica.

Attenzione! Qualora fosse necessario un qualsiasi intervento addizionale a queli elencati di seguito,
consultare il servizio tecnico pit vicino.

A.La forma rimane ferma durante la curva e il motoro é attivato

Non si e posta la leva di inversione nella posizione adeguata. Problema meccanico nella trasmissione,
consultare il servizio tecnico.

B. Le curve non sono tonde

La forma o la contromatrice non é adeguata. Il tubo é difettoso. La matrice o la contromatrice &
rovinata

C. La curvatubi non parte

Il cavo é difettoso o tagliato. Il motore e difettoso. Cambiare i carboncini.

D.L'avvio non si aziona

B

Le viti sono fissate male.

Una volta esaurita la durata utile della, macchina, non gettarla nella spazzatura domestica, per favore
portarla nei luoghi autorizzati per il riciclaggio. (apparecchio, si es un pequefo electrodoméstico).
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1. Technische gegevens
Buigkapaciteit: ........coooiiiieiiie 12 -35mm
BUIGNOBK: ... 0° - 180°
VORAGE: .o 230V 50/60 Hz
100 V 50/60 Hz
110V 50/60 Hz
OpPgenomen VErmOgeN: ..........covvererreeenen. 1010 W (900W)
Schakelaar: ..o niet-blokkerend
Gewicht set compleet (12, 15, 18, 22 mm): ...... 24 kg.
Kofferafmeting: ........coooovviiiiiiiiiiii 660 x 430 x 200 mm
Geluidsniveau: . .
TrlliNgSNIVEAU: ....vov e 5,9 m/s?
2. Machine onderdelen (Zie figuur A)
1. Motor
2. Rechts en links schakelaar
3. Handel
4. Bevestigingsbouten huis
5. Drievoet
6. Buigmal
7. Buigsteun
8. Buigmal bevestiginspin
9. Geleider
10. Bvestiginsbout geleider
11. Schaalverdeling voor serie werk.
3. Geschikt voor
Hard en zacht koperen buis DIN 1786 & 12-35 mm, wanddikte 1,2 mm.
Hard en zacht stalen buis DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394 @ 12-28 x 2,5 mm.
Stalen buis DIN 2440 1/4" (14mm), 3/8" (18mm), 1/2" (22mm), 3/4" (28mm).
RVS buis AISI 304-316 & 12 - 28mm, wanddikte tot 1,5 mm.
Electrical Conduit: 16-20-25-32-35 mm
4. Voor het opstarten
1. Werkpositie (Zie figuur B.1)
De positie zoals deze op de tekening staat aangegeven, kan beschouwd worden als de ideale positie
voor het totale buigproces.
2. Werkgebied (Zie figuur B.2)
Zorg dat het gebied rondom de buigmachine vrij is van alles wat het buigproces kan verstoren.
3. Gebruin van verlengkabel
De verlengkabel dient zo dik en kort mogelijk te zijn. De kabel moet meer dan 15 Amp. kunnen
verwerken en mag nooit meer dan 30 meter lang zijn.
4. Controleer de stand van de aan/uit schakelaar
Controleer of de aan/uit schakelaar automatisch afslaat wanneer deze niet wordt ingedrukt.
5. Gebruik van een drievoet (optie) (Zie figuur B.3)
De tekening toont de montage en koppeling van een drievoet en hoe de buigmachine op een
drievoet gemonteerd dient te worden.
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6. Hulpstuk als pijpen in grote aantallen gebogen dienen te worden (Zie figuur B.4)
Dit hulpstuk is voor het automatisch instellen van de buighoek van 0° tot 180°. Draai, voor gebruik,
de drie schroeven los bij de schaalverdeling rondom de buigende schacht en stel de gewenste hoek
in met de binnenste markering, zoals aangegeven. Draai de schroeven, als de hoek is vastgesteld,
weer vast en werk verder weer het “opstart” programma af.

7. Blijf bij de bewegende delen vandaan
Zorg ervoor dat uw handen tijdens het buigproces niet in contact komen met de bewegende delen
van de machine.

5. Opstarten

Lees voordat u met de buigmachine begint te werken eerst de algemene veiligheidsvoorschriften
en het hoofdstuk “voor het opstarten” door.

BELANGRIUK: Volg, voor u gaat buigen, de onderstaande punten nauwkeurig.

1. Kies de te buigen pijp uit. Kies de buigmal en de geleider op basis van de maatvoering van de te buigen
pijp. Controleer of de machine in de startpositie staat. Dit wordt gedaan, door de motor te starten met
de R + L schakelaar in tegengestelde positie, tot deze afslaat en naar neutraal terugspringt.

2. Plaats de buigmal in de bevestigingsschacht. Plaats de pijp in de sleuf van de buigmal en zet hem vast
in de hoek. (BELANGRIJK: de pijp moet het totale hoekoppervlakte raken). Bevestig de geleider met de
bevestigingsbout in de daarvoor bestemde houder.

3. Startpositie. Om het buigproces te starten, moet de “0" markering van de hoekmal gelijnd worden tot
aan het midden van de geleider. Zie figuur C.A. De machine kan nu gaan buigen.

4. Buigen. Plaats de schakelaar voor rechts of links draaiend in de werkpositie . en druk de elektrische
schakelaar in (de buigmal zal beginnen te draaien). Zie figuur C.B. Houd de elektrische schakelaar
tijdens het buigproces ingedrukt. Om de ingegeven hoek te bereiken, moet het gewenste aantal
graden overeenkomen met de markering op de geleider. Wordt dit bereikt, dan schakelt de machine
uit. Zie figuur C.C. De machine is voorzien van een hulpstuk dat het mogelijk maakt hoeken tussen 0°
en 180° vooraf te bepalen (seriewerk). Zie hiervoor het hoofdstuk “voor het opstarten”.

5. 5. Na het buigen. Schakel de motor, wanneer het buigen klaar is, uit en verplaats de R + L schakelaar
in de tegengestelde positieG . Druk, om de pijp los te maken, kort op de schakelaar. Verwijder de
bevestigingsbout, de geleider en de reeds gebogen pijp.

6. 6. Schakel, om de machine klaar te maken voor een volgend buigproces, de motor aan met de R +
L schakelaar in de tegengestelde positie V tot deze weer terugspringt in neutraal.

6. Onderhoud en smering

De motor van de ROBEND® 4000 heeft koolborstels. Deze borstels moeten regelmatig gecontroleerd
en, indien nodig, vervangen worden. Verwijder hiervoor de twee afdekplaatjes van de motor.
Gebruik altijd de originele borstels. Laat de machine na het verwisselen ongeveer 10 minuten
onbelast draaien.

Controleer regelmatig of het snoer nog in goede staat is.

Controleer eveneens regelmatig of de Aan/uit schakelaar terugspringt wanneer men deze loslaat.
Maak het apparaat na iedere ongeveer 100 werkuren schoon. Met name de luchtinlaat van het
motorhuis en de ruimte rondom de borstels als ook de collector moeten met droge perslucht
schoon gemaakt worden. Gebruik nooit water om de elktrische denle schoon te maken.

Laat bij voorkeur dit onderhoud verzorgen door een service werkplaats.

De reductiegeleider van de ROBEND® 4000 heeft geen onderhoud nodig. Deze unit is volledig
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afgesloten en voorzien van smeerolie.

Onderhoud en reparatie

Zorg altijd dat de stekker uit het stopcontact is voordat u met onderhoud en/of reparatie van de
machine begint. Laat de reparaties door geschoold personeel doen. Voor elke reparatie kunt u zich
altijd in verbinding stellen met onze onderhoudsdienst.

Alle reparaties dienen bij voorkeur te worden uitgevoerd door een specialist. Gebruik alleen
originele onderdelen.

7. Oplossen van storingen
Zorg ervoor dat u, voor u iets aan de machine doet, de stekker uit het stopcontact heeft genomen.

BELANGRIJK: Als er problemen zijn buiten de hieronder genoemde punten, neem dan contact op
met de dichtstbijzijnde technische dienst.

A.De buigmal stopt tijdens het buigen, terwijl de motor loopt.
De R + L schakelaar staat niet in de juiste positie.
Er is een transmissie probleem. Neem contact op met de technische dienst.
B. De buis wordt niet goed rond gebogen
Buigmal en geleider komen niet overeen met de maatvoering van de pijp. Buigmal of geleider is
versleten. De buis of pijp is onregelmatig gevormd.
C. De buigmachine start niet
Stekker is defect. Motor is defect.
Koolborstels zijn defect.
D.De schkelaar werkt niet goed
De schroeven zijn niet goed vastgedraaid.

Gooi de machine na afloop van de levensduur niet weg met huisvuil, maar gellievee deze naar de hiertoe
bestemde kringloopcentra te brengen.
—
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1. Caracteristicas técnicas

Capacidade de Trabalho:.........ccooooiiiiiiie e 12 -35mm
TIPO & CUMNVAI ..o 0° - 180°
Tipo de Corrente EIECtrica: ......cocoovoiiiieiiieceeen 230V 50/60 Hz

100 V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

Potencia absorvida: ... 1010 W (900W)
Interruptor de marcha:........ccocoiviiiiiiiiei e, sem bloqueio

13 kgs
...590 x 145 x 215 mm

Peso do Equipamento Complet (12,15,18 e 22 mm): ....24 kgs

Dimensao do EStOJO: .....ovviiiiiiicic e 660 x 430 x 200 mm
Nivel de ruido: ........... ...100 dBA

LD s 87 db

Nivel de vibragoes: .............ccoovioioiiiiiieeeeeeee 5,9 m/s?

2. Componentes da maquina (ver figura a)

N

—owLVENOUAWN =

Motor

. Manipulo de iversao de marcha
Asa

. Alojamento para a cavilha
Tripé

. Galheta - Forma

. Gancho da Galheta Forma
. Cavilha da maquina

. Patim deslizante

. Cavilha de Fixacao

. Escala para curvas em série

3. Campo de trabalho

Tubo de cobre rigido e recosido DIN 1786 @ 12 a 35 mm 1,2 parede.

Tubo de Aco dura e macio DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394 &, 12 a 28 mm x 2,5 parede.
Tubo de Aco DIN 2440 1/4" (14) 3/8" (18) 1/2" (22) 3/4" (28).

Tubo de Aco Inaxidavel AlSI 304-316 espessura até 1,5 mm & 12 a 28 mm.

Tubo Eléctrico: 16-20-25-32-35 mm

4. Preparagdo para a posta em funcionamento

1.

Posicao de trabalho do Operario (Ver figura B.1)
Por comodidade e seguranca a posicdo que aparece no desenho seria a ideal para trabalhar com a
maquina e fazer um bom trabalho.

. Area de rotacao do Tubo (Ver figura B.2)

O operario antes de iniciar o processo de curvar tem que verificar que a area que utiliza, o processo
de curvamento, estd livre de obstaculos, que ndo haja nenhum objecto estranho que interfira ao
curvar o tubo.

. Emprego de cabos extensiveis Verifique e assegure-se que ao empregar uma extenséao electrica,

seja 0 mais grossa e curta possivel. O Cabo devera ser para mais de 15 Amp e nunca ultrapassara os
30 metros de comprimento.

. Comprove o estado do interruptor de trabalho da maquina

Verifique e assegure-se que o interruptor de marcha se desbloquiea automéaticamente quando deixa
de ter pressao sobre ele.
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5.

6.

Utilizacao do tripé (opcional) (Ver figura B.3)

Montagem do tripé e acoplamento da maquina curvadora.

Dispositivo para curvar em série (Ver figura B.4)

A ROBEND® 4000 esta equipada com um dispositivo que permite fixar o angulo a curvar em 0° e
180°, para isso afrouxar escala graduada que rodeia a cavilha da maquina e fazer coincidir o angulo
desejado com a marca interior (ver figura). Uma vez seleccionado o angulo, voltar a apertar os
parafusos e proceder como se indica para iniciar o trabalho.

5. Posta em marcha

1.

6.

Seleccionar o tubo que queremos curvar. Escolher a galheta-forma e o patim deslizante correspondente
a medida escolhida. Assegurese que a maquina esta na posicao de inicio. Para isso accionar o motor
com o manipulo de inversao, na posicao de retrocesso, até que dispare e se situe na posicao de ponto
morto.

. Introduzir a galheta-Forma na cavilha da maquina. Por o tuvo no alojamento da galheta e fixarlo com

o gancho (Atencéo o tubo deve fazer contacto em toda a superficie de apoio do gancho). Por o patim
deslizante correspondente e fixa-lo com o cavilha de fixacao no seu alojamento.

. Posicao de inicio. Para comecar a curvar no ponto “0” da galheta-forma tem que coincidir com o ponto

medio do patim deslizante (Ver Figura C.A). Agora estamos prontos para comecar a curvar.

. Processo de curvar o tuvo. Mover o manipulo de inversdo de marcha . para a posicao curvar.

Accionar o interruptor do motor (a galheta-forma comecara a girar) (Ver figura C.B) e mantendo
assim durante toda a operacdo de curvatura. Para determinar os graus de curvatura, o numero de
graus desejado deve coincidir com a marca existente no patim. Ver figura C.C. A ROBEND® 4000,
dispde de um dispositivo que permite fixar o angulo a curvar entre 0° e 180° (Curvar em série) ver
esta sigla nas indicacoes de preparacdo para inicio de trabalho.

. Fim do processo de curvatura. Uma vez realizada a curva, desconectar o interruptor e por o manipulo

de inversao de marcha em posicdo de retrocesso V' Accionar instantaneamente o interruptor para
desbloquear o tubo. Extrair a cavilha de fixacéo, retirar o patim e recolher o tubo curvado.
Para deixar a ROBEND® 4000 preparada para um proéximo trabalho, accionar o motor com o manipulo

6. Accorgimenti e manutenzione

de inversdo de retrocesso V até que dispare e se situe em posicao de ponto morto.

Antes de realizar qualquer trabalho na maquina, desligue a tomada de corrente.

1.

5.

Cabo e tomada
Tanto o cabo como a ficha devem encontrar-se em boas condicoes devendo ser examinados
periodicamente.

. Interruptor de marcha

Comprove que o interruptor da maquina se desbloqueia automaticamente ao liberté-lo da preséo
dos seus dedos. No caso de detectar alguma anomalia pressione-o de novo e de imediato.

. Escovas

Verifiqgue com frecuencia o desgaste e o seu perfeito contacto com o induzido. Mude as escovas
quando o seu tamanho esteja reduzido a 1/3 do tamanho original. Empregue sempre escovas
originais ROTHENBERGER.

. Motor e induzido

Devera em cada 100 horas ser tirado o p6 do carvao que haja no motor e alojamento das escovas.
O induzido do motor deveréd estar permanentemente limpio e a sua superficie tera que ser uniforme
(de color bronze claro).

Caixa de engrenagems
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Cada 500 horas de funcionamento devera substituir-se a massa lubrificante. Ap6z desmontar a
maquina devera limpiar-se com petréleo todo o mecanismo para tirar a massa ali encontrada. Secar
as pecas com ar ua pressao seco e aplicar massa nova, com as maos bem limpias. Nao utilizar
liquidos dissolventes. A quantidade de massa necessaria a uma boa lubrificacao é de 300 grs
aproximadamente. Nao é aconselhavel a aplicacdo excessiva de massa porque pode aumentar a
temperatura da maquina. Tipo de massa LGMT2 da SKF ou similar. Aconselhamos que esta operacao
seja feita por um servicio pés-venda autorizado.
6. Desmontagem da caixa de engrenagems

Ao desmontar a tampa da caixa de engrenagems, nunca introduzir objectos cortantes, com pontas,
chaves de fendas, etc. entre as faces de unido do corpo e tampa. O procedimento corecto sera bater
suavemente com um martelo de plastico na parte frontal do octogono.

7. Diagnosticos de fallos

7. (o] mantimento da maquina e as reparacoes

devem de ser feitos por um especialista

Toda reparacao devera ser feita por um especialista e umicamente com pecas de origem.
Atencao! Se necessita qualquer outro servico adicional alem dos que se especcificam devera consultar os
Servicos tecnicos mais proximos da sua residencia.

A. A Forma fica quieta durante o processo decurvatura mas o motor continua a trabalhar
Pode nao se ter posto o manipulo de inversao de marcha na posicao adequada. Pode haver problema
mecanico de transmissao. Consultar os n/ Servicos técnicos.

B. As curvas nao ficam redondas
Forma ou patim nao séo os adecuados. Forma ou patim gastos. Tubo defeituoso

C. A Curvadora nao trabalha
Ligacao a corrente defeituosa. Motor defeituoso. Revisar as escovas

D. Disparo nao acciona
ﬁ Parafusos mal apertados

Quando termine a vida util da maquina, nao a jogue no lixo doméstico, por favor entréguela para su
reciclaje en los lugares autorizados.
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1. Tekniske specifikationer

Bukkekapacitet: .........c.cooooiiiiiiii 12 -35mm
Bukkevinkel: ..... 0°-180°
SE@IM: o 230V 50/60 Hz

100 V 50/60 Hz

110 V 50/60 Hz

1010 W (900W)

Ikke-blokerende (sikkerhedskontakt)
13 kg

560 x 145 x 215 mm

24 kg

660 x 430 x 200 mm

100 dBA

Vibrationsniva: ..........cooooveoveeiiieeceeee 5,9 m/sek?

2. Maskindele (Se fig. A)

. Motor
. Omskifterkontakt
. Handtag

Boltehus

Treben

. Bukkematrice

. Bukkematrice krog

. Bukkematrice fastgerelsesaksel
. Glidesko

10. Fastgerelsesbolt for glidesko
11. Skala for seriebukning

VCONOUTAWN =

3. Kapacitet - Anvendelsesomrade

Harde og blade kobberrgr DIN 1786 @ 12 - 35 mm, vaegtykkelse 1,2 mm.
Harde og blgde stalrgr DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394, g 12 - 28 x 2,5 mm.
Stalrer DIN 2440 1/4" (14mm), 3/8" (18mm), 1/2" (22mm), 3/4" (28mm).
Rustfrie stalr@r AISI 304-316, vaegtykkelse op til 1,5 mm, g 12 - 28mm.
Electrical Conduit: 16-20-25-32-35 mm

4. Forberedelse for opstart

1. Arbejdsstilling (Se fig. B.1)
Arbejdsstillingen, som vidt pa tegningen, er ideel med hensyn til komfort og sikkerhed under hele
bukkeprocessen.

2. Arbejdssted (Se fig. B.2)
For man begynder, skal man sikre sig at arbejdsomrddet er frit for ting, som kan forstyrre
bukkeprocessen.

3. Brug af forlaengerledninger
Forlengerledningen bar veere sa tyk og kort som muligt. Den skal have en kapacitet pa mindst 15
Amp. og ma aldrig veere mere en 30 m lang.

4. Check betjeningskontaktens tilstand
Man ber sikre sig, at betjeningskontakten automatisk springer tilbage, nar den ikke trykkes ned.

5. Brug af trefod (tilbehur) (Se fig. B.3)
Tegningen viser samling og montering af trefod til bukkemaskinen
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6.

7.

Anordning til seriebukning (Se fig. B.4)

Apparatet har en anordning til automatisk indstilling af bukkevinkel fra 0° - 180°. For at anvende
denne, skal man lusne de tre skruer pa den graddelte skala, der omgiver Bukkematriceakslen og
ret den unskede vinkel ind med det indre maerke som vist. Nar vinkle en gang er valgt, strammes
skruerne og man fortsaetter som beskrevet i kapitlet “Opstart”.

Hold afstand til de bevaegelige dele
Hold haenderne vaek fra maskinens bevaegelige dele under bukkeprocessen.

5. Opstart

For De begynder at arbejde med denne bukkemaskine, bor De forst laese sikkerhedsanvisningerne
og forberedelse for opstart.

Vigtigt: Nedenstaende fremgangsmade bgr omhyggeligt falges ved enhver bukning.

. Tag reret der skal bgjes og udveelg bukkematrice og glidesko der passer til rgrets starrelse. Check

at maskinen start position. For at ggre dette startes motoren med omskifterkontakten i position
“tilbage” indtil den springer tilbage i neutral position.

. Saet bukkematrice pa fastgerelsesakslen. Anbring raret i bukkematricens rille og fastger det til krogen.

Vigtigt: gret skal veere i kontakt med hele krogens overflade

. Start position. For at begynde bukningen, skal “0” maerket pa Bukkematricet rettes ind efter midten af

glideskoen. Se fig. C.A. Vi er un klar til at bukke.

. Bukning. Saet omskifterkontakten i “arbejdsstilling” ﬁ . og tryk pa knappen (bukkematricen vil

begynde at dreje) Se fig. C.B. Bliv ved med at trykke pa knappen under hele bukkeprocessen. For at
opna en given bukkevinkel, skal det gnskede antal grader rettes ind efter maerket pa glideskoen. Nar
dette er sket, slippes knappen. Se fig. C.C. Maskinen er udstyret med en anordning, sa man kan
forudindstille vinkler mellem 0° og 180° (serie bukning). Se kapitlet “Forberedelse for opstart”.

. Afslutning af bukning. Nér bukningen er udfert, slukkes for motoren og omskifterknappen saettes i

position ”tilbage”@ . Tryk kortvarigt pa knappen for at lgsne reret. Fjern fastggrelsesbolten,
glideskoen og det bukkede rgr.

. For at ggre maskinen klar til naeste bukkeopgave, teendes for motoren med omskifterknappen i

position “tilbage” V' indtil den springer tilbage til neutral.

6. Eftersyn og vedligeholdelse

Tag stikket ud sitkkontakten for der udfores eftersyn eller vedligeholdelse af maskinen!

1.

2

Ledning og stik
Bade ledning og stik bor vare if forsvarlig stand. Kontroller dem med regelméassige mellemrum

. Afbryder

Vart sikker pa at maskinens afbryder slar automatisk fra, nar finrenes tryk ophérer. Ved enhver
uregelmassighend bor der straks udskiftes.

. Borster

Undersdg med mellemrum nedslidningen af borsterne samt deres fuldstandige kontakt med
induktionen. Udskift borsterne nar ldngde er blevet reducere til 1/3 af deres oprindelige ldngde.
Benyt de oprindelige ROTHENBERGER bérster.
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4. Motor og induktion
Husk med javne vellemrum at fjerne kulstévet som findes i motoren og i bérsternes lejer. Motorens
induktion bor hele tiden vare ren og dens overflade bor vare regelméssig (lys bronzefarvet).

5. Tandhjulskasse
For hver 500 timers brug bor der skiftes smérelse. Maskinen skilles ad, hvorefter alle delene renses
mes petroleum for at fjerne den brugte smérelse. Tor delene med tryklurft, rens hander og kom ny
smorelse pa. Brug ikke opldsningsmidler. Til en god indsmdring behdves ca. 300 gr smorelse. Det
farades at pafore for megen smérelse da dette kan bevirke en 6gning af maskinens temperatur. Der
anvendes smorelse type: SKFs' LGMT 2 eller lignende. Vi tilrader at denne procedure udféres pa et
af firmaets autoriserede servicesteder.

6. Demontering af tandhjulskassen
Indfor aldrig spidse genstande sasom knive, skruetrakkere eller lignende i lagets samlingskant.
Tandhjulskassens lag 6snes ved at sla blodt med en plastikhammer pa forsiden af ottekanten.

7. Lad en spacialist udfére vedligeholdelsesprocedurer og reparationer pa maskinen
Toute réparation doit étre effectuée par un spécialiste et toujours avec des piéces d’origine.

Enhver reparation bor udfores af en specialist og kun med oprindelige maskindele.

7. Diagnosis of faults

For man udferer reparationer eller vedligeholdelse pa maskinen, skal man ferst sikre sig, at
stikket er trukket ud at stikdasen.

Vigtigt: Hvis der skal udferes andre serviceopgaver end de nedenfor anfarte, kontakt da venligst
naermeste servicested.

A.Bukkematricen stopper under bukningen, mens motoren gar
Omskifterknappen er ikke i korrekt position. Der er et transmissionsproblem. Venligst kontakt
servicevaerksted.

B. Bukningerne er ikke runde
Bukkematrice eller glidesko passer ikke i starrelsen. Bukkematrice eller glidesko er slidte. Raret er
defekt.

C. Bukkemaskinen starter ikke
Stikker er defekt. Motoren er defekt. Kullene er defekte

D.Indstillingsudlaseren virker ikk
Skruer.ne er ikke strammet nok

Nar maskinens brugslevetid er udlgbet, skal den ikke smides i husholdningsaffaldet, men ber
afleveres pa et godkendt genbrugssted.
—
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1. Tekniska data

Bockningskapacitet:..........c.cooviiiiiiiiin 12 -35mm
Bockningsvinkel: ..........cooooieiiiiiiiiie 0° - 180°
SPANNING: <o 230V 50/60 Hz

100 V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

Upptagen affekt: ..o 1010 W (900W)

Fjaderbelastad
13 kg
..590x 145 x 215 mm

Vikt komplett (12, 15, 18, 22 mm):.....cccoovevnee. 24 kg

Vibtrationsniva:.........cooooveveieiiieeceeee 5,9 m/s?

2. Maskinkomponenter (Se skiss A)

O oo ~NOUThs, WN =

Motor

. Vaxelvéljare

. Handtag

. Sprintfaste

. Stativ (extra tillbehor)
. Bockningsschablon

. Rorhdllare

. Schablon-faste

. Mothéll

10. Mothélls-sprint
11. Gradskala

3. Kapacitet

Koppar, harda och mjuka, DIN 1786 @ 12-35 mm x 1,2 mm.

Stalror, DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394 & 12-28 x 2,5 mm.

Stalror, DIN 2440 1/4" (14 mm), 3/8" (18 mm), 1/2" (22 mm), 3/4" (28 mm).
Rostfritt, AISI 304-316 & 12 - 35 mm x 1,5 mm.

PG ror, PG 9 - 21.

4. Innan du startar

1.

2.

3.

Arbetsstallning (Se skiss B.1)

Nyttja maskinen sa som skissen visar for storsta sékerhet och minsta risk for skador.

Arbetsplatsen (Se skiss B.2)

Se till att inget i omgivningen star ivdgen som kan hindrar bockningen.

Forlangningskabel

Om sadan anvands sa skall den vara avsedd for minst 15 A, sa kort och tjock som majligt, maximalt
30 meter lang.

. Strombrytaren

Kontrollera att den atergar i fran-lage med hjalp av fjaderbelastningen.

. Stativ (extra tillbehor) (Se skiss B.3)

Skissen visar hur det monteras och anbringas pa maskinen.

. Seriebockningsfunktion (Se skiss B.4)

Vid seriebockning, kan 6nskad vinkel stéllas in och maskinen stannar d& automatiskt. Lossa de tre
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skruvarna pa den graderade skalan och stall in 6nskat gradtal (0° - 180°) mot den fasta markeringen.
Dra at skruvarna igen och fortsétt enligt anvisningarna under “Bockning”.

7. Sakerhet
Se till att halla handerna borta fran de rorliga delarna vid bockning.

5. Avviamento

Innan Du startar arbetet, 1d8s noga igenom avsnittet “Innan Du startar” och observera
sakerhetsaspekterna.

VIKTIGT! Folj noga nedanstaende anvisningar.

1. Vélj ratt schablon och mothall till det rér Du ska bocka. Se till att maskinen star i startposition genom
att kéra maskinen med vaxelvaljaren i reverseringslage tills den sténger av och véljaren atergar till
neutrallage.

2. Montera schablonen pa sitt faste och for in roret i schablonen och sékra med rérhallaren (kroken). OBS!
Hela rorhallaren maste ha kontakt med roret. Montera mothallet med hjélp av sprinten i avsett faste.
Sprinten skall “bottna” i sitt faste.

3. Startposition. 0" —market pa schablonen skall linjera med centrum pa mothéllet, se skiss C.A.

4. Bockning. For vaxelvdljaren se skiss C.B till arbetsldge och starta maskinen . Bockningen pabdrjas
och avslutas genom att strdmbrytaren slapps nar 6nskat gradtal uppnatts, se skiss C.C.

5. Vid seriebockning kan maskinen stéllas in for onskat gradtal, se avsnittet “Innan Du startar”.

6. 5. Bockning klar. Med avstdngd motor, for véxelvéljaren till reverseringslage och kor maskinen ett
ogonblick for att slappa roret ur sitt lasta Iége@ . Dra ur mothallssprinten, ta bort mothallet och frigér
det bockade roret.

7. 6. For att klargora for nasta bockning, kér maskinen med véxelvéljaren i reverseringslage Vtills den
stanger av och valjaren atergar till neutrallage.

6. Skoétsel och underhall

Innan nagot som helst arbete utféres skall kontakten tas ur.

1. Sladd och kontakt
Bade sladd och kontakt maste vara i gott skick. Kolla dem med jamna mellanrum.

2. Strombrytare for start
Prova att strombrytaren automatiskt atergar nar trycket fran fingrama slappes. Vid tveksamhet
reparera omedelbart.

3. Kollektor
Prova periodiskt kol borstarnas slitage och perfekta kontakt med ollecktorn. Byt ut borstarna nar de
har nedslitits till 1/3 av sin ursprungliga langd. Anvand ROTHENBERGER originalborstar.

4. Motor och Kollektor
Efter vissa timmar bor man avlagsna koldamm som samlats i motorn och i borsthallarna. Motorns
kollektor bor alltid vara ren och dess yta jamn (ljus koppar).

5. Vaxellada
Var 500:e arbetstimme bor oljebyte ske. Efter nedmontering rengér alladelar med fotogen sa att
anvand olja avlagsnas. Torka delarna med torr tryckluft, smoérj in med det nya fettet med rena hander.
Anvand ej I6sande vatskor. For att utfora en bra smorjning bor ca 300 gr. anvandas. Det ar ej radligt
att anvanda for mycket, eftersom maskinens temperatur da kan stiga. Fettsort: LGMT2 fran SKF
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eller liknande. Vi rekommenderar att denna operation utféres av en av fabrikanten auktoriserad
servicestation..
6. Nedmontering av vaxellada
Vid avmontering av locket pa ladan, for aldrig in vassa saker sasom skruvmejslar etc. mellan lock och
kropp. Utfores lampligen genom att sla latt med en plasthammare pa framsidan av attkantingen.
7. Laten specialist utféra underhall och reparation av maskinen.

7. Felsoékning

A.Schablonen stannar under pagaende bockning
Vaxelvaljaren star inte i ratt position.
Seriebocknings-installningen pakopplad och bryter bockningen for tidigt.
Fel i vaxellddan. Kontakta serviceverkstad!
B. Det bockade roret ar inte runt
Fel matt schablon och/eller mothall.
Utsliten schablon och/eller mothall.
Defekt ror.
C. Maskinen startar inte
Kontrollera sakring och eventuell termosakring i férlangningskabel.
Kolborstar i motorn ar utslitna.
Motorn har havererat.
D.Seriebocknings-instéllningen fungerar inte
Skruvarna ar inte dtdragna.

Kasta inte maskinen i hushallsavfallet nar den ar forbukad. Lémna in den for atervinning pa auktoriserade
stallen eller pa en atervinningsstation.
—
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1. Tekniset tiedot

TaivutuStenO: ..o 12-35mm
Taivutuskulma: ... 0°-180°
JANNIEE. o 230V 50/60 Hz

100 V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

OHOtENO: .. 1010 W (900W)
KEYttOKYEKIN: ..o Ei lukittuva
KONEEN PaINO: ... 13 kg.

MIta: Lo

Kokonaispaino (12, 15, 18, 22 mm):................. 24 kg.

Nivel de vibraciones: .............ccccooeveiiiiiocin. 5,9 m/s?

2. Koneen osat (Katso kivaa A)

N

SO0 WVWENOUTA WN =

. Moottori

. Palautuskytkin
Kahva

. Karapesa

. Jalusta

. Taivutuslesti

. Putkenpidin

. Lestin kiinnitysvarsi
Luisti

. Luistin kiinntysruuvi
. Sarjatyon asteikko

3. Taivutusteho

Kovat ja pehmeat kupariputket DIN 1786 & 12-35 mm, seindma 1,2 mm.

Kovat ja pehmeat terasputket DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394; & 12-28 mm seindmd 2,5 mm.
Terasputket DIN 2440 1/4" (14mm), 3/8" (18mm), 1/2" (22mm), 3/4" (28mm).
Ruostumattomat terasputket AISI 304-316 seinamaltdan 1,5 mm & 12 - 28mm.

Electrical Conduit: 16-20-25-35 mm

4. Valmisteluty6t ennen taivutusta

1. Toiminta-asento (Katso kuvaa B.1)

2.

Piirroksessa kuvattu toiminta-asento on mukavin ja turvallisin tauvutuksen aikana.
Tyoskentelyalue (Katso kuvaa B.2)

Ennen taivutukseen ryhtymistd, tydskentelyalueen on oltava siivottu kaikista taivutusta haittaavista
esineista.

. Jatkojohdon kaytto

Jatkojohdon on oltava mahdollisimmam lyhyt. Sen on oltava véhintdin 15 A kuormitukselle eika
sen pituus saa ylittda 30 m

. Tarkista ON/OFF kytkimen toiminta

Varmista ettd kayttokytkin palautuu automaattisesti OFF asentoon irroitettaessa siita ote.

. Jalustan kaytto (lisdvaruste) (Katso kuvaa B.3)

Piirroksesta selvida kolmijalka jalustan kokoaminen seka asentaminen koneeseen.

. Taivutuskulman saatolaite (Katso kuvaa B.4)

Koneeseen kuuluu taivutuskulman saatolaite jonka toimintaalue en 0° - 180°. Se saadetddn
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7.

|6ysadmalla taivutuskaraa ympdardivan asteikon kolme ruuvia ja sadtamalld haluttu astemadra
sisemmadn merkin kohdalle kuvan mukaisesti. Kulman tultua saadetyksi, kiristetdan ruuvit ja jatketaan
“taivutustoimenpiteet” kohdan mukaan.

Varo liikkuvia osia
Varmista etteivat katesi tai muut ruuminosasi ole kosketuksissa koneen liikkuvien osien kanssa,
taivutustyon aikana. Varmista ettei taipuvan putken tielld ole esteita.

5. Taivutustoimenpiteet

Ennen taivutustoimenpiteisiin ryhtymistd tutustu yleisiin turvallisuusohjeisiin sekd kohtaan
“valmisteluty6t ennen taivututusta”

6.

TARKEAA!:  Seuraa  allamainittuja  ohjeita  kaikenlaisten  taivutusten  suorituksissa.

. Valitse taivutettavan putken ulkohalkaisijan mukaiset lesti ja luisti. Varmista ettd kone on

taivutusasennossa. Tama tehdaan kaynnistamalla kone suunnanvaihtovipu palautusasennossa kunnes
se laukeaa ja palutuu vapaa asentoon.

. Aseta lesti taivutuskaraan. Aseta putki lestiin ja lukitse se koukun avulla. (TARKAA! Putken on oltava

kosketuksessa koukun koko pintaan). Lukitse luisti kiinnitystapin avulla rungon oikeaan koloon.

. Kéynnistyskohta. Taivutus aloitetaan lestin “0” kohdan ollessa luistin keskikohdassa. Katso kuvaa C.A.

Taivutus voidaan aloittaa.

. K&énna suunnanvaihtovipu taivutusasentoonsaﬁ ja aloita taivutus, painamalla kayttokytkinesta

(taivutuslesti alkaa pyorid). Katso kuvaa C.B. Paina kayttokytkimestd koko taivutuksen ajan. Haluttu
taivutusaste saavutetaan astemerkinnan ollessa luistin merkkiviivan kohdalla. Téssé vaiheessa irroitetaan
ote kayttokytkimestd. Katso kuvaa C.C. Kone on varustettu laitteella jolla voidaan esisdataa
taivutuskulma 0° ja 180° vélille (sarjatuotantoa) Katso kohdasta 6 “Valmistelutyét ennen taivutusta”
kappaleessa.

. Taivutuksen lopettaminen. Taivutuksen tultua suoritetuksi irroita ote kayttokytkimestd ja kaanna

suunnanvaihtovipu paIautusasentoonG . Paina kevyesti kayttokytkintd jotta putki irtoaa. Poista
luistimen kiinnitystappi, luisti ja taivutettu putki.

Taivuttimen saattamiseksi valmiiksi seuraavaa taivutusta varten toimi seuraavasti, kdynnista moottori
suunnanvaihtokytkin palautus asennossa V kunnes ja palaa vapaa asentoon.

6. Koneen huolto

Ennen naiden toimenpiteiden aloittamista koneen pistotulppa on poistettava verkotosta.

1.

2.

Sdhkojohto ja pistotulppa

Sekéa sahkojohdon etta pistotulpan on oltava huippukunnossa. Tarkista ne siksi sadannéllisin valiajoin
Kayttokytkin

Tarkista etta koneen kayttokytkin palautuu automaattisesti kun ote siita irroitetaan. Mikali nain ei
tapahdu se on valittdmasti uusittava.

. Hiilet

Tarkista saanndéllisin valiajoin etta hiilet liikkkuvat vapaasti ja painuvat roottoriin. Hiilet on ussittava
niiden kuluttua 1/3 niiden alkuperaisesta pituudesta (alle 7 mm pituuteen). Kayta vain alkuperaisia
ROTHENBERGER hiilia.

. Moottori ja ankkuri

Hiilenpdly on poistettava 100 kayttdtunnin valein. Tama tapahtuu parhaiten aukaisemalla
hiilensojukset ja puhaltamalla kuivalla paineilmalla hiilenpély pois.
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5. Vaihdelaatikko

Vaihda rasvat 500 kayttotunnin valein. Koneen purkamisen jalkeen rasvaa kaikki liikkkuvat kohdat
poistaen vanhan rasvan. Poista vanha rasva kuivalla paineilmalla ja lisda uutta rasvaa puhtain kasin.
Al3 kayta liuottimia. Oikeaan voiteluun tarvitaan noin 300 gr. rasvaa. Enempdaé rasvaa ei ole syyta
kayttda koska se lisad koneen lampotilaa. Kayta SKF LGMT 2 rasva tai vastaava. Suosittelemme
taman toimenpiteen suorittamiseen valtuutettua huoltoliiketta.

6. Vaihdelaatikon purkaminen

Korjauksia saa suorittaa vain korjaamo ja vain alkuperaisia varaosia tulee kayttaa.
7. Koneen huoltoa ja korjauksia saa suorittaa vain korjaamo
Toda reparacion debe ser hecha por un especialista y Unicamente con piezas de origen.

7. Vianetsinta

Ennen allalueteltulhin toimenpiteisiin ryhtymista koneen pistotulppa on irroitettava verkostosta.

TARKEAA!: Mikali tarvitaan muita kuin allalueteltuja huoltotoimenpiteits, kone on toimitettava

valtuutettuun huoltokorjaamoon.

A.Taivutuslesti pysahtyy taivutuksen aikana, moottorin edelleen pyoriessa

Palautuskytkin ei ole oikeassa asennossa.

Voimansiirto-ongelma ilmenee. Toimita kone huoltoon.

B. Putken taivutuskohta ei ole pyo6rea
On kaytetty vadrakokoista lestia tai luistia.
Lesti tai luisti ovat liian kuluneet.
Viallinen putki.

C. Taivutuskone ei kdynnisty
Viallinen pistotulppa tai sahkojohto.
Moottori on viallinen.

Hiilet ovat loppuunkuluneet.

D.Palautuskytkin ei toimi
Ruuvit ovat 16ysalla.

Alg laita kayttokelvoton kone  sekajateastiaan.
kierratyskeskukseen.
—
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1. TEXNIKA XAPAKTHPIXTIKA

AvvaTOTNTO KOVPUTOPIGUOTOS: oo 12-35 mm
T'ovia kovppmoapicpoTog:...... ..0°-180°
[Mapoyn pedpatog....... ..230 V 50/60 Hz
100V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz
ATOPPOPOVHEVN 1GYVG: v 1010 W (900W)
Awkommg Aettovpyiog:. ... Xopig prhokdpiopo
BapOG NYOVIHOTOG: e 13 yhy.
AWOGTAGELG UNYOVIOTOS: e 560 x 145 x 215 mm

Bapog e€omhopon (12, 15, 18 y 22 mm):.....

Eninedo Ooptfou: ..
ERined0 SOVAGEDV: c..vvvneieiiieieicieieieians 5,9 m/s?

2. MEPH KINHTHPA (BAére suova A)

1. Kwntipag

2. MoyAdg avtioTpoeng kivnong
3. Xeporafn

4. ®éon

5. Tpinodo

6. Mntpa

7. I'évtlog untpog

8. MmovAdvt TG umyovig

9. Kévtpa mérpo

10. MmovAdvt o@i&ipatog

11. KAipoka yio Koopumdpiopo v Getpa

3. AYNATOTHTEZX EPTAXIAX

ZrkAnpog kat pakokog yorkosowAveg DIN 1786 os 12 - 35 mm: 1,2 mm méyog.

Ziknpog kot pokokos atcarocorivas DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394; ¢s 12 a 28 mm x 2,5.
Atcahocolvag DIN 2440 1/4” (14), 3/8” (18), 1/2 “ (22), 3/4 “ (28).

Avogeidotog arcarocminvag AISI 304-316 méyog émg 1,5 mm es 12 - 28 mm

Hhektpkdg aymyog: 16-20-25-32-35 mm

4. TIlpoerowpacio yia T 0£on o€ Aertovpyio

1. Ofon gpyaciog yeproti (Bréne eucéva B.1)
H 0éon mov omewoviletor oty €wodve  givor 1 WaviK) Yoo TV SeKmepainon ¢ Sadikaciog
KOVPUTOPIGHLOTOS OO GmOWT GVEGTG KO 0LOPALELNS.

2. IIedio neproTpopng cowijva(Bréne eikova B.2)
O yeprotmig mpwv Eekwvnoet ) dwadikacio kKovpumapicpatog mpénel va Pefarwbel ot dev vrdapyovv
eumoddlo 6to TEdio epyasiag , 0VTE OmOLdNTOTE GTOLYEln OV TOUVOV Vo, UTOdilovY TO KOVPUTAPIGLLOL
TOL GOANVA.

3. Xpion karodiov npoiktacng (praravrilog)
Befowwbdeite 011 10 kohdd10 givar 660 T0 dVvaTd Mo XoVIPO Kot KovTd. To KAAMIL0 TPOEKTACTG TPEMEL VOL
givon méve omd 15 Amp. Kou dev mpénet va vepPaivet ta s 30 pétpo piKog.

4. EréyEte TNV KotdoTaon TOV daKkémTn Aertovpyiog
Bepowwdeite 011 0 dtokdmtng Aettovpyiog amodespevetor ovtopota otav dev méleton

5. Xpijon tpimodov (mpoarpeTikd) (Bréne eikovo B.3)
Zuvapproldynon Tov Tpimodov Kot TomohETNGT TOL UNYAVALETOS KOVPHTAPIGUOTOG.
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6. E€omhopndc yo kovpprapiopata ev oeipd (Bréne sucévaB.4)

To ROBEND® 4000 dafétet évav eEomopd mov oag emrpénet vo kabopicete T yovio kovpurapicpatog
peta&d 0° kot 180°. INa o okomd avTd Yohapdote ) dafadicpévn kKiipaka mov Bpicketol yopm and to
UTOVAOVL TOV UNXOVIHOTOG Kot €0OVYpappicTe Ty emBopunt yovia pe 1o ecmTteptkd Aevko onpeio. BAéne
ewova. Otav emhé€ete T yovio o@ilte AL Tig Bideg Kot TPOYWPNOTE OTMG UVAPEPETAL GTO KEPAANLO
®¢om og Agrtovpyia.

AmopakpOveTon ToL xEpLoL ol oL KIVOVLEVE LEPT) TOV UNYOVILATOS KT TN S1GPKEW TOV KOVPUTOPIGUATOC.

5. Oon o rerrovpyia

Ipw Eexvijoete omowadfmote epyacio pe to pnyavnpe efurmbeite 6t dwPdoate TS yevikég 0dnyieg
0CQUAELNG KON EKEIVES TG TPOETOROGIOG Yio TN BEon o AerTovpyia.

Mpocoyi: o vo 7payHoTOTOW|GETE OMOLONTOTE KOLPUTAPIoHE okohovDeiote akpPdg TG 0dnyieg
YEPLGUOV OV AVOPEPOVTOL TOPUKATM.

. Em\éEre 10 coMva mov Bélete va kovpumdpete. EmhéEre ) untpol Kot to KOVIpa TEALUN ovIAOYa LE TO.

emheyBévto péTpa.

. TomoBetnote T pntpo 6to pmovkdv tov pnyovnpatos. Torobemote T0 MV oV oM TG UNTPOS

Kot otepedote tov pe tov yavilo. (Ilpocoyn: mpémer va mpoe&éyet amd 1o yavtlo tovkdyiotov 10 mm),
TomoBetoTe TO AVTIGTOYO KOVTIPO TEAULN KOl GTEPEDGTE TO 6T HE0M TOV LE TO PIovAdVL oIEipatoc.

. ®¢om exkivnong. o va apyicet To kovpumdpicie 6to onpeio “0” g TPOS, TPETEL VUL GUUTITTEL UE TO HEGO

onpeio Tov kévTpa Epaoc. BAéne eucova C.A. Topa gipioote £To1101 yio v apyicovpe To KODp]J.TE(’lplG%(x.

. Kovpumépiopa tov coive. Metakwveiote 10 poyAd avtiotpoens Aettovpyiog ot 0éon  epyaciog

EVEPYOMOLNGTE TO OLKOTTN TOL punyovipatog (1 uitpa Ba Eexvioelg va mepiotpépeton) Biéne eucova C.B.
Ko dtatnprote to £Tot kad OAn ™ ddpketa g dradikaciog kovpumapicparoc. o va kabopiote Tig poipeg
KOVPUTOPIGUOTOG, 0 aptfudg HOpdV mov embupEeite TPEMEL VO GUUTITTEL HE TO GNUASL TOV VIAPYEL GTO
Kovrpa méApa. Biéne eucova C.C. To umyévnpo ROBEND® 4000 dofétet évay eE0mAMopd mov 6og emTpénet
va kabopicete ™ yovia kovpumapicpotog petaé&d 0° ko 180°. (kovpumdpiopa gv 6elpd), PAETE T pdypapo
«[Ipoetopacio yio Oéon oe Agttovpyion.

. TéLog KOVPUTAPIGLLOTOG. APOD TPOYLLOTOTOMGETE TIG YOVIEG TOGVVIESTE TO HLOKOTTN KoL BAATE TO poyAd

avVTIOTPOPNG  Agttovpyiog ot 0éon makvdpoumon v Evepyomomote oOvtopa To SokOmTn Yoo vo
OMOJEGHEVGETE TO COANVA. APUPESTE TO UTOVAOVL GOIEILOTOC Kot TO KOVTPO TELUO Kot paléyte Tov
KOVPUTOPIGILEVO GOANVA.

. T va petver To pnyévnpuo ROBEND® 4000 £toto Yo T0 €TOUEVO KOVPUTAPIGHO EVEPYOTOMGTE TOV

KWNTPQ T0 HOYAO avTioTpo@ng [Aettovpyiag] ot Oéon maiwvdpounongV £mg OTov meToyTel Kot
petokwvnOei otn B€om vexpov onpeiov.

6. ®povrida ko cuvTHpNON

Ipw TPaypaToTONioETE OTOLUONTOTE EPYUCiQ PE TO PNV, omocvvdéste T wtpila amd TV mapoyn
pevpaTOC.

1.

2.

Korddrwo ko wpila

T660 10 KeA®0 660 Ko 1 Tpila Tpémer va Bpickoviot o€ dpiot Katdotaon. [Ipémet va eAEyyovTon GuyveL.
AwkomTng Lertovpyiog

EnodnBedote 0Tt 0 S10KOTTNG TOV UNYOVILOTOG 0TOdEGHEDETAL avTOpaTaente OTav dev mEleTaL. X TepinTwon
OV EVTOTIGETE KATOL0 TPOPAILLOL OVTIKOTAGTGTE TOV AUECMG.

. Bovptoaxia

EAéyEte ouyvad ta fovptodkio kot v Télel o] Toug. AAAGETE To. fovpTadkio OTaV TO PIKOG TOVG petwdel
610 1/3 ToV apykoy Tovg PiKkovs. Xpnotpornomote ovbeviikd fovptodkie ROTHENBERGER.
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4. Motép ko prropmiva
Metd and kabe 100 dpeg epyosiog apaipéote Ty okovn avOpakae omd To HoTtép Kot Tn 6Eomn dmov TomobeTodvion
0. Bovptodxkio. H propmiva tov potép mpémet va givor Stopkdg kabopr| Kot 1 emeaveld Tov Tpémet vo givorn
OLOLOLOPPN (avoLyTd UTPOVTLVO XPDULL).

5. Kipdto ypaveliov
Metd and kabe 500 dpeg epyaciog mpémet vo oAAACETAL TO AASL. AQOV OTOGUVOPUOAOYNGETE TO UINYAVILLCL,
AdDOTE OAOVG TOV UNYOVIGHOVG Yol VO OPULPEGETE TO YPNOLOTOMOEV AGdL. ZTEYVAOOTE Tl KOUUATIO 1E
Enpod aépa Vo Tieom Ko EQAPUOSTE TO VEO MG, pe To Kabopd yépra cog. Mnv ypnoiponoteitat StahdTec.
H oamapaitnm mocomta Aadod yu éve koA Addopa givor mepimov 300 ypapp. mepinov. Agv gvdeikvoton
N €pappoyN VIEPPOAKNG TOGOHTNTOG Aado0 S10TL Propel vo TpokaAésel Ty avénen g Beppokpaciog tov
unyovipatos. Eidog Aadiov: LGMT2 g SKF 1 mapdporo. Evdeikvutat ovth 1 Stodikaciog v TporyLatomoteitot
o€ €vo eYKEKPLUEVO KEVTPO &umnpéong petd v Ioinon.

6. Amocuvapporoynen tov Kipotiov ypavalidv
T v amocuvappordynen tov Kiotiov ypavalby, Eefdmate Tig Bideg TOV PHTPOGTIVOD HEPOVS TNG HNAVIS,
v Palete Toté ayunpd avtikeipeve Omog oKideg, KotoaPidia, KTA. Hetaél TV TAELPMOY EVOONG TOL GOLOTOG
Ko Tov KeAdppotog. H katdAAnin dradicacio eivor va yTumnoeTe EAappa [e VoL TAUGTIKO GOUPT TO HIPOGTIVO
HEPOG TOL GEova 6mov TomobeTeitan 1 uNTPO.

7. AQQoTE 67O LEPLO EVOG ELOIKOD T1) GUVTI|PIGT] KOL TI|V EMLCKEVT] TOV PYOVAROTOS GUC.
O1 emoKEVEG TPEMEL VOL YIVOVTOL 0T EGIKEVUEVO TPOCOTIKO Kot LOVO e 0nOeVTIKG aVTOALAKTIKG.

7. Awyvoon propov

A.H pitpa va givor 6Topatnpévi Kot T1) S1GpKELD TOV KOVPUTUPIGRITOS KOl 0 KIVI|TIipag cuveyilet
va AerTovpyei.
Agv TomobetOnKe 0 HOYAOS AVTIGTPOPNS TEPIGTPOPNG GTN GMOTN OEom.
ELéyEre to fovptodkia.
B. Ov yovigg dev givar 6Tpoyyvrig
H pntpa 1 1o kévTpo méhpa dev eivan Tor KaTdAA A,
H pntpa 1 1o kévTpo méhpa £xouv TpLpTei.
Elattopotikdg coMvag .
C. O xovpumadopog dev TieTmn o€ Aertovpyia
Elattopoatikn mpido.
ELattopatiko HoTtép.
D. An6levén
O1 Bideg dev givar cwotd Pdwpéves.

Mo Mgt 0 xpdvog (NG TG UNXEVIG, UMV TV TETAETE GTOV OIKIOKO KAG0 amoppLdtmy.
Ioapaxareiche vo TV TEPOSOGETE Y10, AVAKOKA®GT 6T0 ££0VGL000TNULEVO GTHELD.
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1. TexHu4YecKue xapaKTepucTuKn

CnocobHOCTb K rnbKe: ... ..12-35Mm

Yron mba: ......ccceeeenes ..0°-180°

TUN HAMPSKEHNSE: . 230 Batt 50/60 'y,
100 V 50/60 Iy,
110V 50/60 Iy,

MoTpebnseMast MOLLHOCTD! ....ccveeeereereereeneees 1010 BT (900 BT)
KHomnka BKJIH0YEHWSI/BbIKTHOYEH NS .

Bec arperarta: ......c.ccoeeeverveieenns
[abapuTHble pa3mepsl: ..

Bec (12, 15, 18 y 22 mm): ... .

[abapuTHblE Pa3MEpPbl KENCA: .....cvverreerverrennens 590 x 430 x 200 Mm
LLlymosoin ypoBeHb: 100 dBALp: .....ccceueeeee. 87 ob

YPOBEHb BUOPALMM: ... 5,9 m/c?

2. [etanu arperarta (Cm. puc. A)

. MoTtop

. PeBepcuBHbI pbluar

Pyuka

. Kopniyc gns kpenexxHoro 6onta
LLitaTne-"TpeHora”

. Tn6oYHbIV WabnoH

. Kptok-crkcatop ru6oyHoro wabnoHa
. MawwuHHbIz 6onT

. Hanpasnstowmin penbc

10. KpenexxHbIn 6onT

11. LWkana pna cepuintHolt rmbkm

©CONO A WN

3. Cdepa npumeHeHus

Tpy6bl n3 TBepgon n msrkon ctanu DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394; gs 12 a 35 mm x 1,2.
Tpy6bl n3 ctanu DIN 2440 1/4” (14), 3/8” (18), 1/2 “ (22), 3/4 “ (28).

Tpy6bl n3 HepkasetoLLen ctanu AlSI 304-316 TonwmHon go 1,5 mm @s 12 o 28 mm
Tpy6bl ons anekTponposonku: 16-20-25-32-35 mm

4. ToaroToBKa K aKcrnslyaTauum

1. Pa6ouyee nonoxxeHune onepatopa (Cm. puc. B.1)
Mo cTeneHn KOMMOPTHOCTY N HAAEXKHOCTN paboyee NooXeHVe, COOTBETCTBYIOLLIEE AaHHOMY
PUCYHKY, SIBAISETCS ONTMasIbHbIM AJ151 OCYLLECTBNIEHMS ornepauuii no rmbke.

2. Paguyc BpalleHus Tpy6bl (Cm. puc. B.2)
Mepen Havanom onepaunii no rmbke HeobxoauMmo, YTOObLI onepaTop ybeguncs B TOM, YTO
NPOCTPaHCTBO, Monajawllee B pagvMyc BpaweHust Tpybbl, CBOGOAHO OT MOCTOPOHHMX
npegMeToB.

3. Npumep BbIABMXHbIX Kabenen
Y6epnuTtech B TOM, 4TOObI Kabenb 6bis1, MO BO3MOXXHOCTU, MaKCUMabHO TOJICTbIM 1 KOPOTKMM.
BbigBuxHom kabenb JOMKEH 6bITb MO MOLLHOCTY cBbile 15 Amp. 1 He npeBbIWaTh No AJIMHE
30 meTposB.

4. MpoBepbTe COCTOSAHNE KHOMKU BKITHOYEHUS/BbIKJTIOYEHUS
Y6enutecb B TOM, YTO NPV OTCYTCTBUM [aBNeHUs KHOMKa BKIOYEHUS/BbIKIIOYEHUS
aBToOMaTN4ecKun pasbrokupyeTcs.

5. Ucnonb3oBaHue wratmeBa (gononHutenbHo) (Cm. puc.B.3)
MoHTax WwraTrBa 1 NoAcoeanHNUTENS K Tpy6ornoy.
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6. YcTponcTBo ansi cepuriHon rm6km (Cm. puc.B.4)
MopensROBEND®40000cHaLLeHayCcTPONCTBOM, TO3BONSIOLLMMYCTaHaBINBaTLYronrnékmoT0°
00180°. AnsaToroHo6Xxo04MmMoocnabuTbrpagynpoBaHHYOLLKay ClOMOLLbI0 60NTancoBMECTUTb
HY>XHbIV YroJ1 C C BHYTPEeHHen 6enonl OTMETKOM Tak, Kak MokasaHo Ha pucyHke. lNocne atoro
cHoBa 3ahUKCMPOBaTh LKAy C MOMOLLIbIO BUHTOB 1 ClIe0oBaTh yKasaHusam ri. “Okennyartaums”.

B npouecce ru6ku He Tporatb pykamu ABKYLLMECS YACT MEXaHU3MA.

5. Okcnnyarauus

Mepep Hauyanom no6Goi onepauun 03HaKOMbTECh C TPEGOBaHMUAMM NO TEXHUKE 6e30MacHoCTyH, a
TaK)Xe C UHCTPYKLMEI No NOArOTOBKE arperara K aKcryaTauuu.

BHumaHue: [ npaBuibHOrO OCYLLECTBMeHUs no6oro Tuna rmbky HeobXoauMo TOYHO
CnefoBath NOPSAKY OnepaLii, ONmMCaHHbIX HUXE.

1. YunTbiBas pa3mep Tpyb6bl Ans rmbku, nopobpaTb COOTBETCTBYHOLUME 3TOMY MoKasaTesnto
rMOOYHbIN WAabGoH N HanpaBNSOLLMIA pesibC.

2. BcTtaBuTb rnboyHbIN WabnoH B MalVHHBIA 60nT. [omecTuTb TPyOy B OTBEPCTME MMOOYHOro
wabnoHa n 3akpenuTb €e C MOMOLLbl0 Kploka-tmkcaTopa. (BHumaHue: Tpyba [osmkHa
BbICTynaTb M3 Kptoka-mkcaTopa kak MuUHUMYM Ha 10 MM), yCTaHOBUTb COOTBETCTBYHOLLUMIA
HanpasBnsALWMINA penbe 1 3apUKCMpPOoBaTb ero B OTBEPCTUM AJIA KpenexxHoro 6onra.

3. NicxopHoe nonoxerne. Ons Havana rmbku Touka “0” rmboyHoro wabnoHa Ao/KHa coBrnacTb
CO cpefHen Tovkol Hanpasnstowero penbca. Cm. puc. C.A. Celtvac Bce roToBo AJis Havana
rmoKu.

4. N'mbka Tpy6bl. MprBECTN PEBEPCMBHLIN PblHar B MOIOXEHNE ﬁ NpYBECTU B [ENCTBME MOTOP C
MOMOLLIbIO  KHOMKM BKtoyaTensi (MmboyHbI WwabnoH HadHeT Bpawatbes)) Cm. puc.C.B. un
Lep>XaTb ero B 3TOM COCTOSIHAM Ha MPOTSPKEHUM BCer onepauun no rnbke. [Ons ycTtaHOBKM
rpagyca HakJloHa nokasareJsib )XeniaeMoro yria AOo/MKeH CoBnafaTth C CyLLECTBYIOLLUM FTHE3A0M
Ha Hanpasnstoem penbce. CMm. puc. C.C. Mogens ROBEND® 4000 ocHalleHa yCTpONCTBOM,
NO3BOJIAIOLLMM yCTaHaBnMBaTh yron rubkm ot 0° oo 180° (cepuiiHas rmbka). Cm. rn. “lNogroToska
K 9Kcnayaraummn”.

5. OkoH4YaHue rnbku. Mo okoHYaHUK paboT BbIKMHOUUTL arperat C NOMOLLbIO KHOMKM BbIKITHOYEHNS
1 YyCTaHOBWTb PEBEPCMBHbIV pblvar B MO3MUMo Bo3BpaTta. V' KOpoTKUMUN HaXKaTUSIMU Ha KHOMKY
BKJTHOYEHUS/BbIKNIIOYEHNST pa3bnokmpoBaTtb Tpyby. Ocnabutb KpenexHbii 60AT, yaanutb
HanpaBnsOLMA PefbC 1 BbITALLMTb U30THYTYIO TPYOY.

6. Ons Toro, 4tobbl nogrotoButb Mopdens ROBEND® 4000 k cnegytoliemMy WUCMONb30BaHMIO,
BO3[e/CTBOBaTb Ha MOTOP PEBEPCMBHbIM pbl4arom B MO3MUMM BO3BpaTa [0 BKIOYEHUS

6 Yxoa n TexHnyeckoe Oﬁcﬂy)Kl/lBaHl/le

MOTOpa 1 Nepexona UM B MOJIOXKEHNE MEPTBOWN TOUKMU.
[o Hayana n6oro Tuna paéoT BbiTalUTe NIEKTPUYECKYIO0 BUJIKY arperaTta u3 po3eTku.

1. KaGenb u BunKka
Kak kabenb, Tak 1 cama BuSiKa JOMKHbI COOepXXaTbCs Haunyywmnm obpasomM. Heobxoammo
PErynsipHo NPOBEepPsiTb X COCTOSIHUE.

2. Boikntovartenb
MpoBepsiiTe BbiKOYaTENb arperata Ha aBTOMATUYECKYIO OUCONOKMPOBKY MpU OTCYTCTBUM
[aBNEHNS] HA Hero nasnbleB pyku. B cryyae BO3HVKHOBEHMS NHOGON aHOMan HemepieHHO
3aMeHuUTe BblK/toYaTerb.

3. LLeTkn
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7.

YacTo npoBepsiiTe CTeneHb M3HOCA LLETOK 1 MIIOTHOCTb UX COMPUKOCHOBEHNSI C POTOPHON YacTbio
MexaHu3Ma. 3ameHUTe LETKM Ha HOBble B Clyvae cokpalleHus ux oauHel Ha 1/3. Wicnonbayite
opurnHaneHble wetkn ROTHENBERGER.

MoTop 1 poTopHasi 4acTb

Mocne kaxpapix 100 YacoB paboTbl MPOBEPSANTE MOTOP M OTCEK C LUETKAMU Ha Hanuyme B HUX
YronbHOM Nbn. B cnyyae obHapy>XeHns akkypaTHO yoanuTe ee. POTopHas YacTb MOTopa AO/KHA
cofep>KaTbCsl B MOCTOSIHHOM YncToTe. [ToBepXHOCTb poTopa Ao/mKHa BbiTh OAHOMO LBeTa (CBETIIO-
6pPOH30BbIN).

KopoGka nepepay

Mocne kaxabix 500 yacoB paboTbl HEO6XOAMMO OCYLLECTBAATL 3aMeHy cMasku. ocne AemMoHTaxa
arperara npoTpuTe 6EH3MHOM BCE HacTW MexaHW3Ma C Lenbto yaaneHus UCnofib30BaHHON CMasKu.
XopoLLlo npocyLuuTe feTany Nog, CTpyern Cyxoro BO3Ayxa 1 Nocne 3Toro YACTbIMU pyKamiyt HaHecuTe
Ha HKX HOBYIO cMasky. He mncnonb3yite pactsoputenu. [ns [OCTVKEHUS KaYECTBEHHON CMasKi
Bam noHagobutcs npubnuantensHo 300 r cma3oyHoro Bellectsa. He pekomeHayeTcs HaHeceHue
4YpPE3MEPHOro CIos CMaskin BO M3bexxaHne BO3MOXXHOro neperpesa arperata. Tun cmasku: SKF
LGMT2 unu nopo6HbIn. PekomeHayeM NpoBOAUTL AaHHYKO Onepaumio B aBTOPU30BAHHOM LIEHTPe
nocnenpofa)KHOro 06CNyXXMBaHUS.

[OeMoHTaX KOpo6GKu nepepay

[ns nemoHTa)ka KOpobKM Nepefay pasBuHTWTE LUYpYMbl, pacronaralolmecs Ha 3afHen 4Yactu
arperata. He BcTaBnsinTe ocTpble NpegMeTbl (CMUUbl, OTBEPTKU U T.M.) MEXAY MEXaHU3MOM U
KpbILWKOW. MNpaBunbHoe pelleHre NpobneMbl - HAHOCUTb Nerkre yaapbl Mo NepefHell CTOPOHe ocK
¢hrkcaTopa 6051BaHOK C MOMOLLbIO M1aCTUKOBOro MOJIOTKA.

[oBepbTe 06GCny)XMBaHUE U PEMOHT arperata cneuuanucry.

7. [OwnarHocTtuka gedeKkToB

JTo6oi PEMOHT [OJKEH OCYLLECTBNATLCS CMNELUanMCTOM 1 C MUCMOJIb30BaHNEM OPUrMHAIbHbBIX
3anyacTen.

A. Bo Bpemsi ru6ku 605BaHKa He ABUMKETCSA, XOTS MOTOP NpoAoskKaeT paboTaThb.

PeBepCcuBHbI pblyar He HaXoOWUTCA B COOTBETCTBYIOLLIEM MOSIOXKEHIN.
MpoBepUThL LLETKN.

B. 3arn6bl He NoNy4alTCA KPYribIMUsS

BoneaHka nnn Hal'lpaBJ'IﬂlOLLlVllh pensc I'IOJJ,OGpaHbI HenpaBuUbHO.
M3Hoc 6onBaHKkM unm HanpaBnaoLwlero pesbca.

Tpyba c gedekTom.

B. Tpy6orn6 He BKNO4YaeTcs.

r.
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LedeKT aneKTpn4ecKon BUIKN.
LedekT moTopa.

3apaHHbIl yron n3ruba He paboTtaeTt
Mnoxo 3aTsHyTbl 6ONTHI.

Mocne Toro kak nagenue BbipaboTaeT CBOW peypc, He BbibpackiBanTe ero ¢ 06blYHbIM ObITOBLIM
mycopom. OTnpaBbTe ero ANis yTan3awumy B CneLmann3npoBaHHyo MacTepCKyto.
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1. Dane techniczne

ZdoIN0SE GIECIA: ....eveevinereeeierieieeeie e @35 mm

Kat gigCiar....c.ooereeeeeeeeceece e 0-180°
NaPIECIE! ..veeeeeeeeeeeereee s 230V 50/60Hz
Moc: ........ . 750 W

nie blokujacy sie (impulsowy)
13 kg
..560 x 145 x 215 mm

Waga kompletu (12,15,18,22 mm): .......cccc.e. 24 kg
Wymiary sKrzynKi:........coeoveeeenenieeicneecnenene 660 x 430 x 200

Poziom hatasu: ..

.. ponizej 101 dB (A)

Poziom Wibracji: .....cccceevereereereriereseeeseenen Podwadjnie izolowany EEC Publikacja 20

Eliminacja zaktécen wg DIN 57875 / VDE0875 .CISPR.

2. Czesci Sktadowe (Strona 41, A)

CoNDO RGN

. Silnik
. Dzwignia przefaczajaca
. Rekojes¢

Zamocowanie rekojesci
Tréjnég
Segment gnacy

. Podtrzymka

Mocowanie segmentu gnacego

. ROLUB - ptoza gnaca

10. Trzpien
11. Skala z podziatka

3. Zdolnos¢ giecia

Twarda i migkka rura miedziana DIN 1786 $rednica 12 - 35 mm, grubos$¢ Scianki 1,2 mm

Twarda i miekka rura stalowa DIN 2391, DIN 2393, DIN 2394; $rednica 3/8” -1/2”- 3/4”przy
grubos$¢ Scianki 2,5mm.

Rura stalowa DIN 2440 1/4” (14mm), 3/8” (18mm), 1/2” (22mm), 3/4” (28mm).

Rura stalowa nierdzewna (INOX) AISI 304 - 316, $rednica 12 - 35 mm, grubos¢ Scianki do 1,5 mm
rury PG : PG 9 do PG 21

4. Przygotowanie do uruchomienia

1.

Pozycja robocza (Strona 2, B1)
Przedstawiona na tym szkicu pozycja zapewnia idealny komfort pracy oraz bezpieczenstwo
podczas catego procesu giecia.

. Obszar pracy (Strona 2, B.2)

Przed wtaczeniem usunac wszelkie przeszkody mogace zaktoci¢ proces giecia.

. Zastosowanie przedtuzaczy

Przedtuzacze powinny byé odpowiednio przystosowane i mozliwie krotkie. Ich dtugosé nie
powinna

. Sprawdzenie stanu przefacznika impulsowego silnika.

Upewnic sig, czy przetacznik po zwolnieniu nacisku zawsze automatycznie odskakuje.

. Wykorzystanie tréjnoga (wyposazenie specjalne) (Strona 2, B.3)

Szkic pokazuje montaz oraz ustawienie tréjnoga.
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6. Skala z podziatka do produkcji seryjnej gie¢. (Strona 2, B.4)
Przyrzad posiada urzadzenie do ustawiania wstepnego, kazdego wymaganego kata giecia
miedzy 0 - 1800 . W tym celu trzeba najpierw zluzowa¢ 3 sruby(stary model) na skali z
podziatkg przy pomocy zatgczonego klucza . Poprzez obrét skalg zostaje ustalony na
podziatce potrzebny kat giecia. Ostateczne ustawienie kata nastepuje po dokreceniu 3 $rub
(stary model). Maszyna jest juz gotowa do pracy. Dalszy spos6b postepowania opisany jest w
rozdziale ,EKSPLOATACJA”

7. Odlegtosé od czesci pracujacych
Upewnic¢ sie, czy podczas catego procesu giecia Panstwa
rece nie dotykaja czesci ruchomych urzadzenia.

5. Eksploatacja

Przed uruchomieniem przyrzadu prosimy przeczyta¢ ogélne wskazoéwki bezpieczenstwa i
uruchomienia.

WAZNE: Podczas catego procesu giecia przestrzegaé doktadnie nizej opisanych czynnosci

1. Seleccionar el tubo que queremos curvar. Escoger la galleta y el patin correspondiente a la
medida elegida.

2. Obsadzi¢ segment gnacy w zamocowaniu. Rure wtozy¢ w segment gnacy i zabezpieczy¢ ja
podtrzymka.

WAZNE: Upewnié sie, czy cata rura lezy na podtrzymce i przylega do jej gérnej powierzchni. Ploze
gnaca osadzi¢ na rurze i zabezpieczy¢ jg trzpieniem.

3. Sprawdzi¢ prawidtowe ustawienie pozycji do startu. W tym celu znak ,,0” na segmencie gnacym
powinien wskazywac¢ $rodek ptozy gnacej (szkic B).(Strona 2, C.A).

4. Sprawdzi¢ prawidtowe ustawienie pozycji do startu. W tym celu znak [g a segmencie gnacym
powinien wskazywa¢ $rodek ptozy gnacej (Strona 2, C.B.) Aby uruchomi¢ proces giecia, nalezy
ustawi¢ dzwignie przetaczajaca w pozycji roboczej. Nastepnie przycisna¢ wytacznik impulsowy
silnika. Segment gnacy zaczyna sie obracaé. Przytrzymac wcisniety wytgcznik silnika do momentu
kiedy potrzebny kat giecia (odczytany na segmencie gnacym) bedzie sie zgadzat z oznaczeniem
na ptozie gnacej. Zwolni¢ wytacznik silnika (Strona 2, C).

ROBEND 4000 jest wyposazony w urzadzenie do wstepnego ustawiania potrzebnego kata giecia
w zakresie od 0 do 180 stopni. Idealny do wykonywania wielu gieé. Prosimy zwréci¢ uwage na
rozdziat ,,Przygotowanie do uruchomienia”.

5. O ile giecie jest zakonczone a wytacznik silnika zwolniony, przesuna¢ dzwignie przetaczajaca na
pozycje wsteczng V. Uruchomic¢ na chwile wytacznik silnika, aby wyjac¢ rure z segmentu gnacego.
Nastepnie wyjac trzpien oraz ptoze gnaca. Teraz mozna juz wyja¢ gotowa wygieta rure.

6. Aby przygotowa¢ ROBEND® 4000 do nowej operaciji giecia, przytrzymac dzwignie przetaczajaca
w pozycji wstecznej v Witaczy¢ silnik i przytrzymac wcisniety wytacznik impulsowy do momentu
catkowitego powrotu maszyny i przetaczenia na neutralng pozycje.
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6. Przeglad i konserwacja

Przed kazda naprawa lub konserwacja maszyny wytaczyé wtyczke z sieci.

1. Kabel i wtyczka
Zarowno kabel zasilajgcy jak i wtyczka muszg byé w dobrym stanie. Nalezy to regularnie
kontrolowac¢.

2. Wytacznik impulsowy silnika
Kontrolowac regularnie sprawnos¢ tego wytacznika. Musi sie on wytgcza¢ automatycznie, skoro
tylko bedzie

3. Szczotki weglowe
Kontrolowa¢ regularnie zuzycie szczotek weglowych oraz docisk do kolektora. O ile beda
one zuzyte w 30 % nalezy je wymieni¢ na nowe. Prosimy uzywac tylko oryginalnych szczotek
weglowych firmy ROTHENBERGER.

4, Silnik i twornik
Osadzajacy sie kurz na obudowie silnika oraz w prowadnicach szczotek weglowych musi by¢
okresowo co 100 godz. usuwany. Trzeba zwraca¢ uwage na czystos¢ i rowng powierzchnie
kolektora.

5. Przektadnia
Po 500 godzinach pracy, smar przektadniowy musi by¢ wymieniony. Po rozkreceniu urzadzenia,
usunac¢ stary towot a nastepnie umy¢é mechanizm. Po osuszeniu ponownie nasmarowaé. Do
smarowania przektadni potrzeba ok.300 g towotu. Niedopuszczalne jest nadmierne smarowanie,
poniewaz przez to moze sie podwyzszy¢ temperatura pracujacego urzadzenia.

6. Maszyna moze by¢ rozbierana i naprawiana tylko przez specijalistow
Polecamy nasze punkty serwisowe, w ktérych naprawa i konserwacja wykonywana jest szybko
i fachowo.

7. Przyczynyuszkodzen

A. Segment gnacy zatrzymuje sie podczas giecia, chociaz silnik pracuje:
- dZzwignia przetacznika jest w niewtasciwej pozycji,
- uszkodzona przektadnia - maszyna musi by¢ zwrécona.
B. Giecia nie sg okragte, rura sptaszczona lub $cianka zatamana:
- segment gnacy i/lub ptoza gnaca nie odpowiada $rednicy rury,
- segment gnacy i/lub ptoza gnaca sg wyrobione,
- zla jakos$c¢ rury.
C.ROBEND 4000 nie pracuije:
- sprawdzi¢ wszystkie elektryczne potaczenia uprzednio wyjmujac wtyczke z sieci,
- sprawdzi¢ szczotki weglowe, oczysci¢, ewentualnie wymienic¢.
D. Wstepne ustawienie kata giecia nie funkcjonuije:
- $ruby nastawne nie sg dokrecone.

WAZNE: Awarie nie dajgce sie usunaé, prosimy zgtasza¢ do naszych punktéw serwisowych.

Gdy wiek eksploatacyjny maszyny dobiegnie konca, nie wyrzucaj jej na $mietnik, lecz oddaj do
autoryzowanego punktu utylizacji.
|
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ROTHENBERGER Worldwide

Australia

Austria

Belgium

Brazil

Bulgaria

China

Czech

Republic

Denmark

France

Germany

Greece

Hungary

India

ROTHENBERGER Australia Pty. Ltd.

Unit 6 » 13 Hoyle Avenue e Castle Hill ® N.S.W. 2154
Tel. +612/9899 7577 « Fax + 61 2/98 99 76 77
rothenberger@rothenberger.com.au
www.rothenberger.com.au

ROTHENBERGER Werkzeuge- und Maschinen
Handelsgesellschaft m.b.H.

GewerbeparkstraBe 9 » A-5081 Anif

Tel. + 43 62 46 /7 20 91-45 » Fax + 43 62 46 /7 20 91-15
office@rothenberger.at « www.rothenberger.at

ROTHENBERGER Benelux bvba
Antwerpsesteenweg 59 ¢ B-2630 Aartselaar
Tel. +323/877 2277 « Fax +323/877 03 94
info@rothenberger.be ® www.rothenberger.be

ROTHENBERGER do Brasil LTDA

Av. Fagundes de Oliveira, 538 - Galpao A4
09950-300 - Diadema / SP - Brazil

Tel. + 55 11/ 40 44- 4748 » Fax + 55 11/ 40 44- 5051

spacente@rothenberger.com.br ¢ www.rothenberger.com.br

ROTHENBERGER Bulgaria GmbH

Boul. Sitnjakovo 79 ¢ BG-1111 Sofia

Tel. +359/2946 1459 » Fax +359/2 946 12 05
info@rothenberger.bg * www.rothenberger.bg

ROTHENBERGER Pipe Tool (Shanghai) Co., Ltd.

D-4, No.195 Qianpu Road,East New Area of Songjiang
Industrial Zone, Shanghai 201611, China

Tel. + 86 21/67 60 20 61 * + 86 21/ 67 60 20 67

Fax + 86 21/ 67 60 20 63  office@rothenberger.cn

ROTHENBERGER CZ

Prumyslova 1306/7 102 00 Praha 10

Tel. +420 271 730 183 * Fax +420 267 310 187
prodej@rothenberger.cz ¢ www.rothenberger.cz

ROTHENBERGER Scandinavia A/S
Smedevaenget 8 ¢ DK-9560 Hadsund

Tel. + 4598/ 15 75 66 * Fax + 45 98/ 15 68 23
roscan@rothenberger.dk

ROTHENBERGER France S.A.

24, rue des Drapiers, BP 45033 ¢ F-57071 Metz Cedex 3
Tel. + 333/87 7492 92 » Fax + 33 3/87 74 94 03
info-fr@rothenberger.com » www.rothenberger.fr

ROTHENBERGER Deutschland GmbH

IndustriestraBe 7 ¢ D-65779 Kelkheim/Germany

Tel. + 49 61 95 /800 81 00  Fax + 49 61 95/ 800 37 39
verkauf-deutschland@rothenberger.com
www.rothenberger.com

ROTHENBERGER Werkzeuge Produktion GmbH
LilienthalstraBe 71- 87 ¢ D-37235 Hessisch-Lichtenau
Tel. + 49 56 02 / 93 94-0 » Fax + 49 56 02/ 93 94 36

ROTHENBERGER Hellas S.A.

Agias Kyriakis 45 ¢ 17564 Paleo Faliro ® Greece
Tel. + 30 210 94 02 049 » +30 210 94 07 302/ 3
Fax + 30 210/ 94 07 322

ro-he@otenet.gr « www.rothenberger.com

ROTHENBERGER Hungary Kft.

Gubacsi ut 26 ¢ H-1097 Budapest

Tel. + 36 1/3 47- 50 40  Fax + 36 1/3 47 - 50 59
info@rothenberger.hu ® www.rothenberger.hu

ROTHENBERGER India Pvt. Ltd.

Plot No 17, Sector - 37, Pace city-I
Gurgaon, Haryana - 122 001, India

Tel. 91124- 4618900 * Fax 91124- 4019471
contactus@rothenbergerindia.com
www.rothenberger.com

Italy

Netherlands

Poland

Russia

South Africa

Spain

Sweeden

Switzerland

Turkey

UAE

UK

USA

ROTHENBERGER lItaliana s.r.|.

Via G. Reiss Romoli 17-19 ¢ |-20019 Settimo Milanese
Tel. + 39 02 /33 50 601 * Fax + 39 02 /33 50 0151
info@rothenberger.it « www.rothenberger.it

ROTHENBERGER Nederland bv

Postbus 45 ¢ NL-5120 AA Rijen

Tel. +31161/293579 ¢ Fax + 31 161/29 39 08
info@rothenberger.nl ® www.rothenberger.nl

ROTHENBERGER Polska Sp.z.0.0.

Ul. Annopol 4A e Budynek C ¢ PL-03-236 Warszawa
Tel. +4822/2 135900 ¢ Fax + 4822 /2 13 59 01
biuro@rothenberger.pl « www.rothenberger.pl

ROTHENBERGER Russia

Avtosavodskaya str. 25

115280 Moscow, Russia

Tel. + 7 495 /792 59 44 « Fax + 7 495/ 792 59 46
info@rothenberger.rz ¢ www.rothenberger.ru

ROTHENBERGER-TOOLS SA (PTY) Ltd.

P.O. Box 4360 ¢ Edenvale 1610

165 Vanderbijl Street, Meadowdale Germiston
Gauteng (Johannesburg), South Africa

Tel. +27 11/37296 31  Fax + 27 11/3 72 96 32
info@rothenberger.co.za ® www.rothenberger.co.za

ROTHENBERGER S.A.

Ctra. Durango-Elorrio, Km 2 ¢ E-48220 Abadiano (Vizcaya)

(P.O. Box) 117 ¢ E-48200 Durango (Vizcaya)
Tel. +3494/6 210100 e Fax +3494/6 210131
export@rothenberger.es ® www.rothenberger.es

ROTHENBERGER Sweden AB

Hemvarnsgatan 22 ¢ S- 171 54 Solna, Sverige

Tel. + 46 8 /54 60 23 00 * Fax + 46 8/ 54 60 23 01
roswe@rothenberger.se « www.rothenberger.se

ROTHENBERGER (Schweiz) AG

Herostr. 9 » CH-8048 Zirich

Tel. + 41 (0)44 435 30 30  Fax + 41 (0)44 401 06 08
info@rothenberger-werkzeuge.ch

ROTHENBERGER Tes. Alet ve Mak. San. Tic. Ltd. Sti
Poyraz Sok. No: 20/3 - Detay Is Merkezi

TR-34722 Kadikoy-Istanbul

Tel. + 90/ 216 449 24 85 » Fax + 90/ 216 449 24 87
rothenberger@rothenberger.com.tr
www.rothenberger.tr

ROTHENBERGER Middle East FZCO

PO Box 261190 ¢ Jebel Ali Free Zone

Dubai, United Arab Emirates

Tel. + 971/48 83 97 77 » Fax + 971/ 48 83 97 57
office@rothenberger.ae

ROTHENBERGER EQUIPMENT TRADING & SERVICES LLC
PO Box 91208  Mussafah Industrial Area

Abu Dhabi, United Arab Emirates

Tel. + 971/2550 01 54 « + 971 /2550 01 53
uaesales@rothenberger.ae

ROTHENBERGER UK Limited

2, Kingsthorne Park, Henson Way,

Kettering ® GB-Northants NN16 8PX

Tel. + 44 1536 /31 03 00 * Fax + 44 15 36/ 31 06 00
info@rothenberger.co.uk

ROTHENBERGER USA LLC

7130 Clinton Road e Loves Park, IL 61111, USA
Tel. +1/380 05 45 76 98 » Fax + 1/81 56 33 08 79
pipetools@rothenberger-usa.com
www.rothenberger-usa.com

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
IndustriestraBBe 7

D- 65779 Kelkheim / Germany
Telefon + 49 (0) 61 95 / 800 - 0

Fax + 49 (0) 6195 / 800 - 3500
info@rothenberger.com

www.rothenberger.com
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