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1  Introduction
Merci d’avoir acheté un produit METALLKRAFT®.
Les machines METALLKRAFT® offrent un excellent niveau de qualité, des solutions techniquement 
optimales et un rapport qualité/prix/performance inégalé. Nos machines bénéficient de 
développement et d’innovations constants, ce qui les situe à la pointe de la technique et de la sécurité. 
Nous vous souhaitons une excellente prise en main de votre machine et beaucoup de plaisir à la 
réalisation de vos travaux.

Avant la mise en service, veuillez lire attentivement ce mode d’emploi et vous 
familiariser avec la machine. Assurez-vous également que toute personne amenée 
à utiliser la machine aura au préalable lu et compris ce mode d’emploi. Gardez ce 
document toujours à proximité de la machine.

INFORMATION
Ce manuel contient des données concernant une installation sûre et adéquate, ainsi que l’utilisation 
et l’entretien de la machine. Le respect des consignes est indispensable pour assurer la sécurité des 
personnes et de la machine, et assure une gestion plus économique et une plus longue durée de vie de 
la machine. 
Dans le chapitre consacré à l’entretien, nous détaillons les travaux d’entretien et les tests à effectuer 
régulièrement par l’utilisateur.
Les illustrations et informations existantes dans ce manuel peuvent parfois légèrement varier par rapport 
à votre machine. Le fabricant s’efforce constamment d’améliorer et de renouveler ses produits, c’est 
pourquoi des modifications visuelles et techniques peuvent apparaître, sans que celles-ci donnent lieu à 
un préavis. Nous nous réservons le droit à l’erreur et aux modifications.

S’il vous reste des questions après la lecture de ce manuel, veuillez prendre contact 
avec votre revendeur:

VYNCKIER sa
Avenue Patrick Wagnon 7
7700 B-Mouscron

1.1  Garantie limitée

Toutes les données et instructions de ce manuel ont été élaborées selon les normes et prescriptions en 
vigueur, l’état de la technique, ainsi que nos connaissances et notre longue expérience en la matière. 
Nous déclinons toute responsabilité en cas de dommages dus aux raisons suivantes :
•	 Non-respect des instructions du manuel d’utilisation,
•	 Utilisation non conventionnelle de la machine,
•	 Utilisation de la machine par du personnel non qualifié,
•	 Transformations non autorisées sur la machine,
•	 Modifications techniques,
•	 Utilisation de pièces détachées non conformes.

Le produit que vous avez reçu peut différer légèrement des illustrations dans ce manuel, en raison de la 
présence d’options commandées, ou de modifications dues à une évolution technique récente. 
Dans les obligations contractuelles, les conditions générales de production et les conditions de livraison 
du producteur, ainsi que les réglementations légales en vigueur à la date de conclusion du contrat sont 
valables. 
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2  Sécurité
Ce chapitre donne un aperçu des règles de sécurité pour la protection des personnes et pour une 
utilisation sans problèmes de la machine. Dans chaque chapitre, vous trouverez des consignes de 
sécurité spécifiques à chaque opération.

2.1  Symboles utilisés

Consignes de sécurité

Dans ce manuel, les dangers éventuels et indications spécifiques sont indiqués au moyen de symboles:

AVERTISSEMENT : Danger immédiat pouvant provoquer des blessures graves, voire mortelles. 

ATTENTION : Danger possible pouvant provoquer de légères blessures, ou des dommages à la  
                      machine ou à l’environnement. 

INFORMATION : Conseils et recommandations pour un travail plus efficace et sans problèmes.

2.2  Obligations du responsable

AVERTISSEMENT !
Une utilisation ou un entretien inappropriés de la machine peut mettre en danger 
les personnes, les objets et l’environnement.
Seules les personnes autorisées ont le droit de travailler à la machine!

Les personnes autorisées à utiliser et réparer la machine sont désignées et formées par le responsable 
de l’entreprise et le service de réparation.

Le responsable doit
•	 Former le personnel ,
•	 Instruire le personnel sur toutes les règles de sécurité (au moins une fois par an), concernant  

- l’installation,  
- la commande, 
- les règles techniques reconnues,

•	 Examiner l’état des connaissances du personnel
•	 Documenter les formations/instructions,
•	 Faire confirmer la participation aux formations/instructions par sa signature,
•	 Contrôler si le personnel est conscient des dangers, des règles de sécurité et s’il a pris 

connaissance du manuel d’utilisation.
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2.3  Qualification du personnel

Ce manuel s’adresse
•	 À l’exploitant,
•	 À l’opérateur,
•	 Au personnel d’entretien.

C’est pourquoi les instructions et précautions citées concernent tous les intervenants depuis l’utilisation 
jusqu’à la maintenance de la machine.
Déterminez clairement qui est compétent pour les diverses opérations.
Des compétences insuffisamment définies représentent un risque pour la sécurité!
Débranchez toujours la machine afin d’empêcher son utilisation par du personnel non-autorisé.

Opérateur
L’opérateur est formé par le gérant concernant les tâches qui lui sont attribuées et les dangers possibles 
en cas de manoeuvre inappropriée. L’opérateur n’est autorisé à exécuter les tâches dépassant 
l’utilisation normale que si cela est indiqué dans les instructions et si le gérant l’a expressément chargé 
de cette tâche.

Électricien spécialisé
Les électriciens spécialisés sont à même d’exécuter des travaux sur les installations électriques et de 
déceler et éviter eux-mêmes les dangers possibles grâce à leur formation professionnelle et leurs 
connaissances des normes et spécifications correspondantes. L’électricien spécialisé est spécifiquement 
formé pour l’environnement de travail dans lequel il exerce et il connaît les normes et spécifications à 
appliquer.

Spécialistes
Les spécialistes sont à même d’exécuter des travaux sur les installations électriques et de déceler et 
éviter eux-mêmes les dangers possibles grâce à leur formation professionnelle et leurs connaissances 
des normes et spécifications à appliquer.

Les personnes formées
Les personnes formées ont été instruites par le gérant des tâches qui leur sont attribuées ainsi que des 
dangers possibles en cas de manoeuvre inappropriée.

2.4  Protections individuelles 

Les protections individuelles servent à assurer la sécurité et la santé du personnel pendant les travaux 
sur et avec la machine. Le personnel doit porter les protections individuelles recommandées pour 
chaque travail spécifique. 
Les protections individuelles recommandées sont les suivantes :

Gants de protection
Les gants protègent les mains des bords tranchants, ainsi que des frottements, des écorchures ou de 
blessures plus graves.

Chaussures de sécurité
Les chaussures de sécurité protègent les pieds de blessures en cas de chute d’objets, et empêchent de 
déraper sur un sol glissant.
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2.5  Panneaux de sécurité apposés sur la machine

Sur la machine sont apposés des panneaux d’avertissement (Fig. 1,2). Ceux-ci doivent toujours être 
présents et lisibles, et l’utilisateur doit toujours les respecter.
Les panneaux d’avertissement apposés sur la machine ne peuvent pas être enlevés. Un panneaux 
manquant ou endommagé doit immédiatement remplacé. Si un panneaux est manquant ou 
endommagé, arrêtez immédiatement la machine jusqu’à ce que le panneau soit remplacé.

Lisez le manuel d’utilisation et les 
consignes de sécurité avant d’utiliser 
la machine !

Consignes de sécurité !
- Risque de blessures par pièces rotatives !
- Les travaux des réparation, d’entretien et 
de préparation doivent être effectués par 
du personnel qualifié sur une machine 
débranchée !
- Respectez les règles sur la prévention 
des accidents du travail et les mesures de 
sécurité techniques pour diminuer le risque 
d’accident.

Fig. 2  Consignes de sécurité

Fig. 1   Panneaux d’avertissement  
           1  Tension électrique dangereuse 
           2  Attention aux pièces rotatives 
           3  Liaison à la terre 
           4  Sens de rotation du moteur

3  Utilisation conventionnelle
La rouleuse de tôle RBM E PRO sert exclusivement à réaliser des pièces arrondies comme des tuyaux, 
des cônes, des cylindres, etc. Le matériel à plier ne peut pas dépasser l’épaisseur de tôle adaptée à la 
machine. La machine ne peut être utilisée que par une seule personne, qui a reçu la formation requise 
pour son utilisation et son entretien.
Une utilisation conventionnelle suppose également le respect de toutes les instructions de ce mode 
d’emploi. Toute autre utilisation de la machine est considérée comme une utilisation abusive.

AVERTISSEMENT !
Danger en cas d’utilisation abusive !
Une utilisation non conventionnelle peut conduire à des situations dangereuses.
•	 Ne dépassez jamais la capacité de la rouleuse, qui sont indiquée dans les données techniques.
•	 Ne contournez jamais et ne mettez jamais hors service les dispositifs de sécurité.
•	 N’utilisez la machine que si elle est en parfait état.
Des modification à la rouleuse peuvent rendre le certificat de conformité CE non valide et sont 
strictement interdites. La firme Stürmer Maschinen GmbH décline toute responsabilité en cas de 
modifications structurelles et techniques de la machine.
Une utilisation abusive de la machine et le non-respect des consignes de sécurité excluent la 
responsabilité du fabricant en cas de dommage matériels ou corporels, et annulent la garantie.

8 RBM  E | Version 1.04

Sicherheit

2.4 Persönliche Schutzausrüstung

Die Persönliche Schutzausrüstung dient dazu, Personen vor Beeinträch-
tigungen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schützen. Das Per-
sonal muss während der verschiedenen Arbeiten an und mit dem Gerät per-
sönliche Schutzausrüstung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten 
dieser Anleitung gesondert hingewiesen wird. 

Im folgenden Abschnitt wird die Persönliche Schutzausrüstung erläutert:

2.5 Sicherheitskennzeichnungen an der Rundbiegemaschine

An der Rundbiegemaschine sind  Sicherheitskennzeichnungen und -Hin-
weise angebracht (Abb. 1, 2), die beachtet und befolgt werden müssen.  

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen - 1 Warnung vor gefährlicher elektrischer Spannung | 
                 2 Vorsicht rotierende Maschinenteile | 3 Erdung  | 4 Motor-Drehrichtung

Die an der Rundbiegemaschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen 
und -Hinweise dürfen nicht entfernt werden. Beschädigte oder fehlende Si-
cherheitskennzeichnungen können zu Fehlhandlungen, Personen- und Sach-
schäden führen. Sie sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen und -Hinweise nicht auf den ersten 
Blick erkenntlich und begreifbar, ist die Rundbiegemaschine außer Betrieb zu 
nehmen, bis neue Sicherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

Abb. 2: Sicherheitshinweise

Schutzhandschuhe  
Die Schutzhandschuhe schützen die Hände vor scharfkan-
tigen Bauteilen, sowie vor Reibung, Abschürfungen oder 
tieferen Verletzungen. 

Sicherheitsschuhe 
Die Sicherheitsschuhe schützen die Füße vor Quet-
schungen, herabfallende Teile und Ausgleiten auf rut-
schigem Untergrund. 

Arbeitsschutzkleidung 
Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Kleidung mit 
geringer Reißfestigkeit. 

1 2  3 4

Vêtements de travail
Les vêtements de travail sont des vêtements près du corps et avec une faible résistance à la traction.



8

M1.1,03.RBM1270-40-1550-40-2050-30-E-PRO.FR   09012014

4  Données techniques

Modèle RBM 1270-40 E PRO RBM 1550-40 E PRO RBM 2050-30 E PRO

Longueur de cintrage max. 1270 mm 1550 mm 2050 mm
Épaisseur de tôle max. 4 mm 4 mm 3 mm
Vitesse max. des rouleaux 3,0 m/min 3,5 m/min 3,5 m/min
Diamètre rouleaux 120 mm 140 mm 130 mm
Puissance moteur (400 V) 2,2 kW 2,2 kW 2,2 kW
Dimensions (L x l x h) [mm] 2470 x 700 x 1000 2700 x 750 x 1000 3200 x 750 x 1000
Poids 1115 kg 1420 kg 1500 kg

*La capacité de cintrage se réfère à de l’acier S235 JR avec une résistance à la traction de 400 N/
mm².
*Capacité de cintrage acier inoxydable = facteur 0,75; cintrage conique possible avec la moitié de 
l’épaisseur maximale.

4.1  Plaque signalétique
Une plaque signalétique avec les données techniques et le marquage CE est apposée sur la machine 
(Fig. 3)

Fig. 3  Plaque signalétique et marquage CE sur RBM E PRO

8 MKS-N-Serie | Version 1.01

Transport, Verpackung, Lagerung

4.2 Typenschild

Abb. 2: Typenschild   MKS-N-Serie  

5 Transport, Verpackung, Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

Die Metallkreissäge nach Anlieferung auf sichtbare 
Transportschäden überprüfen. Sollte die Metallkreis-
säge Schäden aufweisen, sind diese unverzüglich dem 
Transportunternehmen beziehungsweise dem Händler 
zu melden. 

Für den Transport muss die Maschine vorschriftgemäß 
auf der Ladefläche gesichert werden. Alle losen Teile 
müssen entweder fest mit der Maschine verbunden, 
separate gesichert oder in einem separaten, sicheren 
Behältnis verstaut werden.

Die Metallkreissäge darf nur von qualifiziertem Fachper-
sonal auf- und abgeladen werden.

Transport mit einem Gabelstapler / Hubwagen:

Die Metallkreissäge darf ausschließlich stehend und nur 
mit ausgeschaltetem Motor transportiert werden. Zum 
Versand wird die Metallkreissäge auf einer Palette fest 
montiert, so dass Sie mit einem Gabelstapler bzw. 
einem Hubwagen transportiert werden kann.

Für den Transport auf ebenem Boden verwenden Sie 
einen ausreichend dimensionierten Gabelstapler, der 
die Metallkreissäge unterhalb des Tischbereichs 
anhebt.

Transport mit einem Kran:  

Die Metallkreissäge kann mit einem Kran an einem 
geeigneten Ort aufgestellt werden. Dafür muss die 
Metallkreissäge vorschriftsgemäß mit einem Seil am 
Kran befestigt werden [Abb. 3]. 

 

Abb. 3: Transportmöglichkeiten 

5.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und 
Packhilfsmittel der Metallkreissäge sind recyclingfähig 
und müssen grundsätzlich der stofflichen Wiederver-
wertung zugeführt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert 
zur Altpapiersammlung zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile 
aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe sind bei einer Wert-
stoffsammelstelle oder bei dem zuständigen Entsor-
gungsunternehmen abzugeben.

5.3 Lagerung

Der Metallkreissäge gründlich gesäubert in einer tro-
ckenen, sauberen und frostfreien Umgebung lagern. 
Sie darf nicht mit Chemikalien in einem Raum abgestellt 
werden.

WARNUNG!

Lebensgefahr!
Werden beim Transport oder bei Hebearbeiten das 
Gewicht der Maschine wie auch die zulässige 
Tragfähigkeit der Hebemittel nicht beachtet, kann 
die Maschine kippen oder stürzen. 

-  Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht 
der Maschine. und auch die zulässige Tragfä-
higkeit der Hebelmittel beachten.

-  Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf einwandf-
reiem Zustand überprüfen.

HINWEIS!

Die Metallkreissäge vor Feuchtigkeit schützen.

WARNUNG!

Lebensgefahr durch Abstürzen der Last!
Herunterfallende Lasten können zu schweren Verlet-
zungen bis hin zum Tod führen. 

-  Niemals unter schwebende Lasten treten.

-  Lasten sorgfältig befestigen.

-  Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last ab-
senken.

-  Unbedingt vermeiden, dass die Last in Pendeln 
gerät.

N° d’article        381 1303
N° de série
Année de fabr.
Longueur rouleaux     2050 mm     
Épaisseur tôle max.   0,3 mm
Rouleaux Ø              130 mm
Puissance moteur      2,5 kW / 400 V
Vitesse rouleaux        3,5 m/min. 
Dimensions              3200x750x1000 mm
Poids                       1500 kg
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4.2 Typenschild

Abb. 2: Typenschild   MKS-N-Serie  

5 Transport, Verpackung, Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

Die Metallkreissäge nach Anlieferung auf sichtbare 
Transportschäden überprüfen. Sollte die Metallkreis-
säge Schäden aufweisen, sind diese unverzüglich dem 
Transportunternehmen beziehungsweise dem Händler 
zu melden. 

Für den Transport muss die Maschine vorschriftgemäß 
auf der Ladefläche gesichert werden. Alle losen Teile 
müssen entweder fest mit der Maschine verbunden, 
separate gesichert oder in einem separaten, sicheren 
Behältnis verstaut werden.

Die Metallkreissäge darf nur von qualifiziertem Fachper-
sonal auf- und abgeladen werden.

Transport mit einem Gabelstapler / Hubwagen:

Die Metallkreissäge darf ausschließlich stehend und nur 
mit ausgeschaltetem Motor transportiert werden. Zum 
Versand wird die Metallkreissäge auf einer Palette fest 
montiert, so dass Sie mit einem Gabelstapler bzw. 
einem Hubwagen transportiert werden kann.

Für den Transport auf ebenem Boden verwenden Sie 
einen ausreichend dimensionierten Gabelstapler, der 
die Metallkreissäge unterhalb des Tischbereichs 
anhebt.

Transport mit einem Kran:  

Die Metallkreissäge kann mit einem Kran an einem 
geeigneten Ort aufgestellt werden. Dafür muss die 
Metallkreissäge vorschriftsgemäß mit einem Seil am 
Kran befestigt werden [Abb. 3]. 

 

Abb. 3: Transportmöglichkeiten 

5.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und 
Packhilfsmittel der Metallkreissäge sind recyclingfähig 
und müssen grundsätzlich der stofflichen Wiederver-
wertung zugeführt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert 
zur Altpapiersammlung zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile 
aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe sind bei einer Wert-
stoffsammelstelle oder bei dem zuständigen Entsor-
gungsunternehmen abzugeben.

5.3 Lagerung

Der Metallkreissäge gründlich gesäubert in einer tro-
ckenen, sauberen und frostfreien Umgebung lagern. 
Sie darf nicht mit Chemikalien in einem Raum abgestellt 
werden.

WARNUNG!

Lebensgefahr!
Werden beim Transport oder bei Hebearbeiten das 
Gewicht der Maschine wie auch die zulässige 
Tragfähigkeit der Hebemittel nicht beachtet, kann 
die Maschine kippen oder stürzen. 

-  Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht 
der Maschine. und auch die zulässige Tragfä-
higkeit der Hebelmittel beachten.

-  Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf einwandf-
reiem Zustand überprüfen.

HINWEIS!

Die Metallkreissäge vor Feuchtigkeit schützen.

WARNUNG!

Lebensgefahr durch Abstürzen der Last!
Herunterfallende Lasten können zu schweren Verlet-
zungen bis hin zum Tod führen. 

-  Niemals unter schwebende Lasten treten.

-  Lasten sorgfältig befestigen.

-  Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last ab-
senken.

-  Unbedingt vermeiden, dass die Last in Pendeln 
gerät.

RBM 2050-30 E PRO
Rouleuse motorisée
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5  Transport, emballage et stockage
5.1  Livraison et transport

Dès la livraison, contrôlez si la machine n’a pas subi de dégâts pendant le transport, si toutes les 
pièces sont présentes, et si aucune vis n’est desserrée. Comparez le contenu de l’emballage avec le bon 
de livraison. Si quelque chose manque ou est endommagé, signalez-le immédiatement au transporteur. 
Les plaintes tardives ne sont pas prises en compte.

DANGER DE MORT !
Lors du transport et du levage de la machine, tenez toujours compte de son poids.
Assurez-vous que l’engin de levage est adapté au poids de la machine. 
Vérifiez que les sangles de levage sont suffisamment résistantes.
La machine doit être chargée et déchargée par du personnel qualifié.
Prenez les mesures nécessaires pour éviter les accidents pendant le déchargement et 
le transport de la machine.

ATTENTION !
Avant le transport, vérifiez le que verrouillage du rouleau supérieur est bien en 
position fermée, et que les sangles de levages sont bien arrimées.Transport, Verpackung und Lagerung
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.

Abb. 4: Transport mit LKW

.

Abb. 5: Transport mit Kran

5.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine 
sind recyclingfähig und müssen grundsätzlich der stofflichen Wiederverwer-
tung zugeführt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert zur Altpapiersammlung 
zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS). 
Diese Stoffe sind bei einer Wertstoffsammelstelle oder bei dem zuständigen 
Entsorgungsunternehmen abzugeben.

5.3 Lagerung

Die Maschine muss gründlich gesäubert werden, bevor sie in einer tro-
ckenen, sauberen, staub- und frostfreien Umgebung gelagert wird. Sie darf 
nicht mit Chemikalien in einem Raum abgestellt werden. Muss die Maschine 
in einem feuchten Raum gelagert werden, sind alle elektrischen Bauteile im 
Schaltschrank wie auch die Hydraulikeinrichtung durch feuchtigkeits-
aufnehmende Mittel zu schützen. Wird die Maschine für längere Zeit gelagert, 
müssen alle blanken Metallteile gegen Verrostung eingefettet werden.

Transport, Verpackung und Lagerung
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Die Maschine muss gründlich gesäubert werden, bevor sie in einer tro-
ckenen, sauberen, staub- und frostfreien Umgebung gelagert wird. Sie darf 
nicht mit Chemikalien in einem Raum abgestellt werden. Muss die Maschine 
in einem feuchten Raum gelagert werden, sind alle elektrischen Bauteile im 
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Fig. 4  Transport avec un camion

Fig. 5  Transport avec une grue

CORRECT

INCORRECT
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5.2  Emballage

Tous les matériaux d’emballage et accessoires sont recyclables et doivent être rapportés dans un centre 
de tri.
Le bois de l’emballage doit être rapporté dans une entreprise spécialisée pour son élimination ou son 
recyclage.
Les cartons doivent être donnés lors de la collecte des papiers et cartons usagés.
Les feuilles et accessoires sont en polyéthylène (PE) ou en polystyrène (PS). Ces matériaux peuvent être 
réutilisés après traitement, si vous les apportez dans une entreprise de traitement des déchets.
Triez les emballages pour leur recyclage.

5.3  Stockage

La machine doit être soigneusement nettoyée, ensuite stockée dans un endroit sec et propre, dans un 
environnement sans poussière et à l’abri du gel. Si la machine est stockée dans un endroit humide, les 
composants de l’armoire électrique, ainsi que l’équipement hydraulique, doivent être protégés par des 
moyens absorbants. Si la machine doit être stockée et non utilisée pendant une longue période, les 
parties en métal nu doivent être protégées par une couche de graisse.
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6  Description de la machine

Les illustrations dans ce manuel servent à la bonne compréhension des explications, 
et peuvent différer légèrement du produit réel.

Rouleuse de tôle

1.	 Rouleau supérieur escamotable
2.	 Rouleau inférieur
3.	 Manivelle pour le réglage en hauteur du 

rouleau inférieur
4.	 Bouton d’ARRÊT D’URGENCE
5.	 Pédales : 

Droite : rotation vers la droite 
Gauche : rotation vers la gauche

6.	 Armoire électrique avec interrupteur 
principal

7.	 Point d’ancrage
8.	 Ligne de sécurité

Pédales
La pédale standard est équipée d’un bouton d’arrêt d’urgence, qui coupe l’arrivée de courant, et donc 
interrompt tout mouvement de la machine lorsqu’il est enclenché.

Fonction des pédales :
Pédale de droite : rotation vers la droite 
Pédale de gauche : rotation vers la gauche

Fig. 6  Éléments de commande
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6 Gerätebeschreibung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsätzlichen Verständnis und 
können von der tatsächlichen Ausführung abweichen.

Abb. 6: Bedienelemente der Rundbiegemaschine RBM E PRO

Digitales Bedienfeld  (optional)

Abb. 7: Bedienfeld der Rundbiegemaschine RBM E PRO

Pedal 

Das Standardpedal ist mit einem NOT AUS-Taster ausgerüstet, der bei Betä-
tigung sofort durch Trennung der Stromverbindung bis zur Freigabe alle Ma-
schinenbewegungen unterbricht. 

Funktion:

rechtes Pedal: Drehrichtung rechts,

linkes Pedal:    Drehrichtung links 

  
 Rundbiegemaschine

  1  Oberwalze ausklappbar
  2  Unterwalze 
  3  Handkurbel zur Höhenverstellung 
      der Unterwalze
  4  NOT-AUS-Taster
  5  Pedale: 
      rechtes Pedal Drehrichtung rechts,
      linkes Pedal Drehrichtung links 
  6  Elektrobox mit Hauptschalter  
  7  Verankerungspunkt
  8  Sicherheitsleine
     

  1   EIN-/AUS-Schalter
  2   START-Taste
  3   Betriebsanzeige
  4   NOT AUS Taster
  5   Walzenrotation links
  6   Hinterwalze aufwärts 
  7   Hinterwalze abwärts 
  8   Digitalanzeige (optional)
  9   Walzenrotation rechts
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  5  Pedale: 
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  8  Sicherheitsleine
     

  1   EIN-/AUS-Schalter
  2   START-Taste
  3   Betriebsanzeige
  4   NOT AUS Taster
  5   Walzenrotation links
  6   Hinterwalze aufwärts 
  7   Hinterwalze abwärts 
  8   Digitalanzeige (optional)
  9   Walzenrotation rechts
  

Panneau de commande digital (option)

1.	 Interrupteur MARCHE/ARRÊT
2.	 Bouton MARCHE
3.	 Voyant de mise sous tension
4.	 Bouton d’ARRÊT D’URGENCE
5.	 Rotation des rouleaux vers la gauche
6.	 Rouleau arrière vers le haut
7.	 Rouleau arrière vers le bas
8.	 Affichage digital (option)
9.	 Rotation des rouleaux vers la droite

Fig. 7  Panneau de commande digital
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6.1  Spécifications et équipement standard

•	 Système de 3 rouleaux asymétriques avec rouleau supérieur inclinable
•	 Rouleau arrière motorisé
•	 Rouleaux trempés par induction
•	 Lubrification centrale
•	 Châssis en fonte
•	 Panneau de commande mobile
•	 Équipement pour cintrage conique
•	 Manuel d’utilisation
•	 Marquage CE

6.2  Équipement optionnel

•	 Affichage digital pour le rouleau arrière
•	 Rouleau arrière motorisé ajustable/verrouillable
•	 Extrémités de rouleaux rallongées pour cintrage de profilés
•	 Rouleaux de cintrage pour profilés

6.3  Interrupteur de sécurité

Pour la sécurité de l’utilisateur, la machine est équipée d’un bouton d’arrêt d’urgence et d’une ligne de 
sécurité. Quand la ligne est activée, l’anneau illustré ci-dessous est tiré pour servir d’arrêt d’urgence, ce 
qui interrompt tous les mouvements de la machine.
Pour remettre la machine en marche, tirez sur le bouton bleu (fig. 9). Une fois la ligne tirée, la marque 
verte est visible. La machine peut être remise en marche par une pression sur le bouton MARCHE au 
panneau de commande.

Gerätebeschreibung

RBM  E | Version 1.04 13

6.3 Sicherheitsschalter 

Zur Sicherheit des Bedienpersonals ist die Maschine mit einem Sicherheits-
schalter und einer Sicherheitsleine ausgerüstet. Bei Betätigung der Leine 
wird der unten dargestellte Ring wie beim NOT AUS gezogen, wodurch alle 
Maschinenaktivitäten gestoppt werden. 

Zum Neustart ist der blaue Knopf (Abb. 7) zu ziehen. Bei gezogener Leine ist 
eine grüne Markierung zu erkennen. Die Maschine kann vom Bedienpult aus 
mit der START-Taste neu gestartet werden.  

Abb. 7: Sicherheitsschalter und Sicherheitsleine

Arrêt d’urgence activé

Fig. 9  Bouton d’arrêt d’urgence et ligne de sécurité

Arrêt d’urgence désactivé

Gerätebeschreibung
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6.1 Spezifikation und Standardausrüstung

- Asymmetrisches 3-Walzensystem mit ausschwenkbarer Oberwalze 

- Angetriebene Hinterwalze

- Induktionsgehärtete Walzen

- Zentralschmierung

- Gestell aus Gusseisen

- Fahrbares Bedienpult  

- Konisch-Biegeeinrichtung 

- Betriebsanleitung

- EU-Norm entsprechend ( CE – Zeichen) 

6.2 Optionale Ausrüstung 

- Digitalanzeige für Hinterwalze

- motorisch einstellbare/zustellbare Unterwalze

- Verlängerte Walzenenden zum Profilbiegen 

- Profilbiegerollen 

Abb. 8: Optionale Biegerollen

6.3 Sicherheitsschalter 

Zur Sicherheit des Bedienpersonals ist die Maschine mit einem Sicherheits-
schalter und einer Sicherheitsleine ausgerüstet. Bei Betätigung der Leine 
wird der unten dargestellte Ring wie beim NOT AUS gezogen, wodurch alle 
Maschinenaktivitäten gestoppt werden. 

Zum Neustart ist der blaue Knopf (Abb. 9) zu ziehen. Bei gezogener Leine ist 
eine grüne Markierung zu erkennen. Die Maschine kann vom Bedienpult aus 
mit der START-Taste neu gestartet werden.  

Abb. 9: Sicherheitsschalter und Sicherheitsleine

Endschalter für die Hinterwalze Die motorisierte Hinterwalze verfügt über einen Endschalter, der den Motor 
für den Vorschub der Walze stoppt, sobald diese den unteren Endpunkt er-
reicht hat.

Fig. 8  Rouleaux de cintrage  
          optionnels
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7  Installation et branchement électrique
7.1  Installation

Pour un fonctionnement correct et une longue durée de vie de la machine, le lieu d’installation doit remplir 
certaines conditions :
•	 Le sol doit être plat, résistant et sans vibrations.
•	 La machine doit être installée dans un endroit sec et bien ventilé.
•	 Évitez les endroits où d’autres machine produisent de la poussière ou des copeaux.
•	 Vous devez prévoir un espace suffisant autour de la machine pour les personnes qui y travaillent et 

pour le matériel. Pensez à l’accès pour le personnel d’entretien.
•	 L’espace de travail doit être bien éclairé.

Espace nécessaire

Fig. 8  Espace nécessaire pour la rouleuse
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7 Aufbau und Anschluss

7.1 Aufstellen

Anforderungen an den Aufstellort Um eine gute Funktionsfähigkeit sowie eine lange Lebensdauer der 
Rundbiegemaschine zu erreichen, sollte der Aufstellungsort folgende Krite-
rien erfüllen.

- Der Untergrund muss eben, fest und schwingungsfrei sein.

- Der Aufstell- bzw. Arbeitsraum muss trocken und gut belüftet sein.

- Es sollten keine Maschinen, die Staub und Späne verursachen, in der 
Nähe der Rundbiegemaschine betrieben werden.

- Es muss ausreichend Platz für das Bedienpersonal, für den Mate-
rialtransport sowie für Einstell- und Wartungsarbeiten vorhanden sein.

- Der Aufstellungsort muss über gute Beleuchtung verfügen.  

Platzbedarf
 

Abb. 10: Platzbedarf der Rundbiegemaschine

L1: Länge
L2: max. Biegelänge
B:   Breite
H:   Höhe
X:   Platzbedarf an der rechten Seite der Maschine
Y:   Platzbedarf vor und hinter der Maschine

Das Maß für den Platzbedarf an der rechten Seite der Maschine (X) sollte et-
was größer sein als eine Walzenlänge (L2) und eine leichte Materialentnahme 
ermöglichen.

Das Maß für den Platzbedarf vor und hinter der Maschine (Y) sollte so be-
rechnet werden, dass der Bediener das Material  leicht zuführen und wieder 
aus der Maschine herausnehmen kann. 

L1 : Longueur
L2 : Longueur de cintrage maximale
B : Largeur
H : Hauteur
X : Espace nécessaire à droite
Y : Espace nécessaire devant et derrière la machine

La taille de l’espace à droite de la machine (X) doit être un peu plus grand que la longueur d’un 
rouleau (L2) et faciliter l’enlèvement du matériel après le travail.

La taille de l’espace devant et derrière la machine (Y) doit être calculé de telle manière que l’opérateur 
puisse facilement insérer et retirer le matériel de la machine.
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Installation

AVERTISSEMENT !
Risque d’écrasement !
Lors de l’installation, la machine peut basculer et provoquer de graves blessures.
La machine doit être installée par au moins 2 personnes.

1.	 Contrôlez l’horizontalité du sol avec un niveau à eau, corrigez les irrégularités si nécessaire.
2.	 Fixez la rouleuse au sol avec des tirants d’ancrage et alignez-la avec un niveau à eau.

IMPORTANT !
•	 Après l’installation, enlevez la couche de graisse protectrice dont sont enduites les parties en métal 

nu.  Utilisez un dissolvant disponible dans le commerce. N’utilisez ni de l’eau, ni un solvant nitro.
•	 Les parties mobiles doivent être propres. Graissez-les éventuellement, comme décrit dans le 

chapitre «Nettoyage et entretien».

Aufbau und Anschluss
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Aufstellen der Rundbiegemaschine

Schritt 1: Den Untergrund auf eine waagerechte Ausrichtung prüfen, 
gegebenenfalls leichte Unebenheiten ausgleichen.

Schritt 2: Die Rundbiegemaschine mit Bodenankern auf dem Untergrund 
befestigen und mit einer Wasserwaage horizontal ausrichten.  

Abb. 11: Verankerung der Rundbiegemaschine

WARNUNG!

Quetschgefahr!
Die Maschine kann beim Aufstellen kippen und zu 
schwersten Verletzungen führen.

-  Die Maschine muss von mindestens 2 Personen gemein-
sam aufgestellt werden.

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Nach dem Aufstellen das Schutzmittel von den blanken 
Metallteilen entfernen, welches zum Schutz gegen Verros-
tungen aufgetragen worden ist.

-  Dazu übliche Lösungsmittel verwenden.

-  Kein Wasser, keine Nitrolösungsmittel o.ä. verwenden!

HINWEIS!

Die beweglichen Teile müssen schmutz- und staubfrei sein.

-  Die beweglichen Teile gegebenfalls schmieren, wie im 
Kapitel Reinigung und Wartung aufgeführt.

Aufbau und Anschluss
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Fig. 11  Ancrer et aligner la machine
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7.2  Zones à risque

La rouleuse est équipée de dispositifs de sécurité pour éviter les blessures qui pourraient être causées 
par les engrenages. Un autre danger auquel l’utilisateur doit faire attention pendant le processus de 
pliage est la rotation des rouleaux. 
Les zones dangereuse illustrées ci-dessous doivent rester libres pendant le processus de pliage.

Fig. 12  Zones à risque sur la rouleuse

16 RBM  E | Version 1.04

Aufbau und Anschluss

 

Abb. 10: Position des Bedieners während des Biegevorgangs (grüner Bereich)

7.3 Montage der Sicherheitsleine

Die Sicherheitsleine wird aus verpackungstechnischem Grund in ihren Ein-
zelkomponenten geliefert und muss vom Kunden wie unten dargestellt an der 
Maschine angebracht werden.  

  

Abb. 11: Montage der Sicherheitsleine

Die Leine ist unbedingt am Sicherheitsschalter fest anzubringen. 

7.4 Lager schmieren

Vor der ersten Inbetriebnahme der Maschine die Lager und Getriebe prüfen 
und schmieren, siehe Kapitel „Reinigung und Schmierung“.

ACHTUNG!

Die Sicherheitsleine ist eine wichtige Sicherheitseinrichtung 
und darf während des Maschinenbetriebes niemals ent-
fernt werden. Die Demontage ist nur zu Transportzwecken 
zulässig. 

Fig. 13  Position de l’utilisateur pendant le processus de cintrage (zone verte)

Zone sans danger

Zone à risque

Zone à risque

16 RBM  E PRO | Version 1.02

Aufbau und Anschluss

7.2 Gefahrenbereiche

Die Rundbiegemaschine ist mit den notwendigen Schutzausrüstungen ver-
sehen, um Verletzungen zu vermeiden, die vom Schneckengetriebe oder von 
anderen Zahnrädern verursacht werden können. Ein anderer Gefahrenbe-
reich, der während des Bearbeitungsvorgangs genauestens beachtet wer-
den muss, ist der Drehbereich der Walzen. 

Der unten dargestellte Gefahrenbereich muss während des Betriebs frei  
gehalten werden. 

 

Abb. 12: Gefahrenbereich an der Rundbiegemaschine

 

Abb. 13: Position des Bedieners während des Biegevorgangs (grüner Bereich)

Zone à risque
Ligne de sécurité
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7.3  Montage de la ligne de sécurité

ATTENTION !
La ligne de sécurité est un dispositif de sécurité important et ne peut jamais être 
enlevée pendant l’utilisation de la machine. Le démontage de la ligne est uniquement 
autorisé pour le transport de la machine.

La ligne de sécurité est emballée à part pour des raisons de sécurité et doit être installée par le client, 
comme illustré ci-dessous.

Fig. 14  Montage de la ligne de sécurité

7.4  Graissage des roulements

Avant la première utilisation, les roulements et engrenages doivent être contrôlés et graissés.
Voir le chapitre «Nettoyage et entretien».

Aufbau und Anschluss
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7.3 Montage der Sicherheitsleine

Die Sicherheitsleine wird aus verpackungstechnischem Grund in ihren Ein-
zelkomponenten geliefert und muss vom Kunden wie unten dargestellt an der 
Maschine angebracht werden.  

  

Abb. 14: Montage der Sicherheitsleine

Die Leine ist unbedingt am Sicherheitsschalter fest anzubringen. 

7.4 Lager schmieren

Vor der ersten Inbetriebnahme der Maschine die Lager und Getriebe prüfen 
und schmieren, siehe Kapitel „Reinigung und Schmierung“.

ACHTUNG!

Die Sicherheitsleine ist eine wichtige Sicherheitseinrichtung 
und darf während des Maschinenbetriebes niemals ent-
fernt werden. Die Demontage ist nur zu Transportzwecken 
zulässig. 

Correct
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7.5  Branchement électrique

ATTENTION !
Danger de mort par électrocution !
En cas de contact avec des parties sous tension, il existe un danger de mort.
•	 Faites brancher la machine par du personnel qualifié.
•	 Les travaux à l’installation électrique doivent être effectués par du personnel qualifié.

Attention aux points suivants :
•	 Les caractéristiques du réseau (tension, fréquence, phases) doivent correspondre à celles de la 

machine,
•	 La tension du réseau doit être de 400 V,
•	 La liaison à la terre doit être contrôlée.

ATTENTION !
Après le branchement, le sens de rotation du moteur doit être contrôlé. Si le sens de rotation est 
mauvais, deux phases doivent être inversées.

1.	 Branchez le câble d’alimentation au réseau électrique.
2.	 Branchez la fiche du panneau de commande à la machine.

Boîte de raccordement

La boîte de raccordement contient les éléments de commande de la machine et est reliée aux pédales.

Aufbau und Anschluss
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7.5 Elektrischer Anschluss

Es ist darauf zu achten, dass

- der Stromanschluss über die gleichen Merkmale (Spannung, Netzfre-
quenz, Phasenlage) wie der Motor verfügt,

- die Netzspannung von 400 V  verwendet wird,

- Zwecks eines sicheren Arbeitsbetriebes die Erdung zu prüfen ist. 

Schritt 1: Das Netzkabel mit dem Stromnetz verbinden.

Schritt 2: Den Pedal-Stecker an der Maschine einstecken.

In manchen Fällen kann ein Umkehranschluss zum Durchbrennen des Motors 
führen. Um dies zu vermeiden, ist nach dem Herstellen der elektrischen Ver-
bindung sicherzustellen, dass die Drehrichtung der angegebenen Pfeilrich-
tung entspricht. Ebenso kann geprüft werden, ob die Walzendrehrichtung 
entsprechend der Betätigung der jeweiligen Tasten auf dem Bedienpult bzw. 
entsprechend der Betätigung des jeweiligen Pedals ausgeführt wird; rechtes 
Pedal: Drehrichtung rechts; linkes Pedal: Drehrichtung links. Ggf. sind bei 
entgegengesetzter Drehrichtung die Kabel umzuklemmen. 

Abb. 12: Pedal-Stecker einstecken

Elektrobox Die Elektrobox enthält die Steuerungselemente der Maschine und ist mit den 
Pedalen verbunden.

 

Abb. 13: Gefahrenbereich an der Rundbiegemaschine

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!
Bei Kontakt mit spannungsführenden Bauteilen besteht 
unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.

-  Die Maschine darf ausschließlich von Elektrofachkräften 
angeschlossen werden.

-  Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von Elektrofachkräften 
ausführen lassen.

ACHTUNG!

Nach dem Anklemmen des Steckers ist die Drehrichtung 
des Motors zu prüfen. Sollte diese verkehrt sein, müssen  
zwei Phasen getauscht werden. 

1 Hauptschalter
2 Start-Taste
3 Stop-Taste
4 Betriebs-Anzeige 
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Dans certains cas, un mauvais branchement peut griller le moteur. 
Pour éviter ceci, vérifiez après le branchement que le sens de 
rotation correspond bien au sens de la flèche. Vous pouvez aussi 
contrôler le sens de rotation avec la rotation des rouleaux si vous 
actionnez les pédales. 
Pédale de droite : rotation vers la droite; pédale de gauche : 
rotation vers la gauche. Si le sens de rotation est mauvais, le câble 
doit être branché dans le sens contraire.

Fig. 15  Fiche de la pédale

Fig. 16  Boîte de raccordement

1.	 Interrupteur principal
2.	 Bouton Marche
3.	 Bouton Arrêt
4.	 Voyant de mise sous tension
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AVERTISSEMENT !
L’arrivée de courant doit être protégée par une sécurité contre la surtension !

ATTENTION !
La boîte de raccordement ne peut être ouverte que pour l’entretien et des réglages !

7.6  Sens de rotation du moteur

1.	 Enclenchez l’interrupteur principal.
2.	 Appuyez sur le bouton Marche.
3.	 Appuyez sur la pédale et contrôlez le sens de rotation des rouleaux.

Si nécessaire, pour obtenir le sens de rotation correct, faites modifier le branchement par un électricien.

8  Mise en service
AVERTISSEMENT !
Danger en cas de qualification insuffisante du personnel !
Des personnes non qualifiées ne peuvent pas évaluer les risques lors de travaux de réparation sur la 
machine, se mettent elles-même et les autres en danger.
•	 Tous les travaux doivent être effectués par du personnel qualifié.
•	 Tenez les personnes non autorisées à distance de l’espace de travail.

AVERTISSEMENT !
Risque d’écrasement !
Lors de l’insertion et du travail de la pièce à usiner, les membres supérieurs doivent 
être tenus hors de portée de la machine.

ATTENTION !
•	 Ne travaillez pas avec la machine si vous êtes sous l’influence d’alcool, de 

drogue, de médicaments, si vous êtes fatigué ou si vous souffrez d’une maladie 
qui diminue votre capacité de concentration.

•	 La machine peut être utilisée uniquement par du personnel autorisé.

ATTENTION !
Avant la mise en service, tenez compte des points suivants :
•	 La tension du réseau doit correspondre aux données de la plaque signalétique.
•	 L’interrupteur doit être sur «0».
•	 Les dispositifs de sécurité et carters de protection doivent être installés et 

fonctionner correctement.
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La machine est conçue pour le travail de l’acier et non pour des matériaux inflammables ou nocifs. Le 
client est responsable du choix des matériaux à travailler. La sécurité du personnel et de l’environnement 
doit toujours être assurée.

Le matériel à usiner doit remplir les conditions suivantes :
•	 Il doit être sec et sans traces de graisses.
•	 Son diamètre doit correspondre aux caractéristiques techniques de la machine.
•	 Le matériel doit avoir la dureté requise.
•	 L’achat de matériel de bonne qualité est vivement recommandé.
•	 La surface de la pièce à usiner doit être lisse.

ATTENTION !
Les rouleaux doivent être bien nettoyés, pour éviter le glissement de la pièce à 
usiner sur les rouleaux à cause de dépôts de graisses.

ATTENTION !
•	 L’utilisateur doit posséder une connaissance de base de ce type de machine.
•	 L’utilisateur ne peut porter aucun vêtement ou accessoire susceptible d’être 

entraîné par la machine (cravate, collier, bague...).
•	 En cas de problème, l’arrêt d’urgence doit être activé immédiatement.

8.1  Utilisation

ATTENTION !
•	 Lisez et comprenez le mode d’emploi avant de commencer à travailler avec la 

machine !
•	 Graissez les roulements et les chaînes avant la première utilisation ! 

Nous déclinons toute responsabilité en cas de dommages dus à une mise en 
service incorrecte.

•	 Lors de l’utilisation des rouleaux : ne mettez pas les rouleaux contre la butée 
inférieure ! 

Les modèles RBM E PRO ont un rouleau arrière motorisé. Il bouge grâce à un moteur et un système de 
transmission. Le rouleau inférieur est entraîné par un système de transmission. Cela permet un processus 
de cintrage facile et souple. Un peu d’expérience est toutefois nécessaire pour obtenir de bons résultats. 
Un cintrage complet en une seule étape n’est pas possible. Pour obtenir le rayon souhaité, plusieurs 
étapes sont nécessaires.
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Processus de cintrage standard
Pour retirer la pièce terminée de la machine, le rouleau supérieur doit être déverrouillé et sorti des 
guides.

1.	 Avant la première mise en service de la machine, le verrouillage du rouleau supérieur doit être 
contrôlé. 

2.	 Contrôlez le parallélisme des rouleaux avec un mètre et un niveau à eau.

Inbetriebnahme
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triebesystem angetrieben. Daher gestaltet sich der Biegevorgang einfach 
und reibungslos; allerdings ist ein gewisses Maß an Erfahrung nötig, um effi-
zient zu arbeiten. 

Eine komplette Biegung mit einem Durchlauf ist nicht möglich. Um den 
gewünschten Radius zu erhalten, sind mehrere Durchläufe erforderlich. 
Engere Bögen und volle Radien benötigen immer mehrere Durchläufe. 

Standard-Vorgang Um ein gebogenes Werkstück von der Maschine entnehmen zu können, 
muss die Verriegelung der Oberwalze gelöst und die Oberwalze aus der Füh-
rung genommen werden.  
 

Abb. 14: Verriegelung der Oberwalze lösen

Schritt 1:  Vor der Inbetriebnahme der Maschine muss die Verriegelung der 
Oberwalze überprüft werden. 

Schritt 2:  Die Parallelität der Walzen mit einer Lehre und einer Wasserwaage 
prüfen.

 

Abb. 15: Parallelität der Walzen prüfen

Schritt 3:  Den Hauptschalter einschalten.  Die Betriebsanzeige leuchtet.

Schritt 4:  Die START-Taste drücken. 

Schritt 5:  Mit den Pedalen die Walzen betätigen. 

Schritt 6:  Biegevorgang ausführen. 

Schritt 7:  Nach Beendigung des Biegevorgangs die Walzen anhalten. Vor-
der- und Hinterwalze nach unten fahren.

Schritt 9:  Die Verriegelung der Oberwalze lösen, Oberwalze ausklappen und 
Werkstück entnehmen. Zum Abstützen des Werkstücks einen Kran 
verwenden. 

Fig. 17  Verrouillage du rouleau supérieur

Fig. 18  Contrôle du parallélisme des 
            rouleaux

3.	 Enclenchez l’interrupteur principal. Le voyant de mise sous tension s’allume.
4.	 Appuyez sur le bouton MARCHE.
5.	 Actionnez les rouleaux avec les touches ou les pédales.
6.	 Effectuez le processus de cintrage.
7.	 À la fin du processus, arrêtez les rouleaux. Abaissez les rouleaux supérieur et inférieur.
8.	 Éteignez la machine à l’interrupteur MARCHE/ARRÊT
9.	 Déverrouillez le rouleau supérieur, retirez-le et enlevez la pièce à usiner. Utilisez une grue pour 

soutenir la pièce.

ATTENTION !
La pièce à usiner ne peut pas surcharger le rouleau supérieur. Elle doit donc être 
soutenue par une grue.

9.	 Remettez le rouleau supérieur et verrouillez-le.
10.	 Éteignez la machine à l’interrupteur principal.
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Getriebesystem angetrieben. Daher gestaltet sich der Biegevorgang einfach 
und reibungslos; allerdings ist ein gewisses Maß an Erfahrung nötig, um effi-
zient zu arbeiten. 

Eine komplette Biegung mit einem Durchlauf ist nicht möglich. Um den 
gewünschten Radius zu erhalten, sind mehrere Durchläufe erforderlich. 
Engere Bögen und volle Radien benötigen immer mehrere Durchläufe. 
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Abb. 17: Verriegelung der Oberwalze 

Schritt 1:  Vor der Inbetriebnahme der Maschine muss die Verriegelung der 
Oberwalze überprüft werden. 

Schritt 2:  Die Parallelität der Walzen mit einer Lehre und einer Wasserwaage 
prüfen.

 

Abb. 18: Parallelität der Walzen prüfen

Schritt 3:  Den Hauptschalter einschalten.  Die Betriebsanzeige leuchtet.

Schritt 4:  Die START-Taste drücken. 

Schritt 5:  Mit den Bedienfeldtasten bzw. den Pedalen die Walzen betätigen. 

Schritt 6:  Biegevorgang ausführen. 

Schritt 7:  Nach Beendigung des Biegevorgangs die Walzen anhalten. Vor-
der- und Hinterwalze nach unten fahren.

Schritt 8:  Mit dem EIN-/AUS-Schalter die Maschine abschalten.
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8.2  Processus de cintrage

Le pliage doit être réalisé par du personnel qualifié. Toutes les étapes de pré-pliage, pliage et pliage 
conique doivent être effectuées très soigneusement. N’oubliez jamais qu’un petit rayon de pliage 
s’obtient en plusieurs étapes. Un pliage trop important ne pourra pas être défait.

AVERTISSEMENT !
•	 Ne travaillez pas une pièce qui dépasse l’épaisseur autorisée.
•	 Ne travaillez pas plusieurs pièces en même temps.
•	 N’utilisez la machine que dans le but pour lequel elle a été conçue.

8.2.1  Avant le cintrage

•	 La pièce à usiner doit être propre et non grasse.
•	 Les extrémités de la tôle doivent être débarrassées des copeaux, bavures et résidus de combustion.
•	 Le matériel brûlé est plus dur à la séparation que sur le reste de la surface.
•	 Le matériel doit être lisse. 
•	 Il est recommandé de préparer un modèle en papier ou en carton roulé à l’angle souhaité, pour 

servir de référence.
•	 Veillez à toujours travailler au centre des rouleaux.
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Schritt 10:  Die Oberwalze einklappen und  verriegeln. 

Schritt 11:  Die Maschine mit dem Hauptschalter ausschalten. 

8.2 Biegevorgang  

Der Biegevorgang darf nur von qualifiziertem Personal vorgenommen wer-
den, das Erfahrung an diesen Maschinen hat. Alle Schritte des Biegens, Vor-
biegens und des Konischbiegens müssen äußerst sorgfältig ausgeführt wer-
den. Es wird darauf hingewiesen, dass ein kleiner Radius durch mehrmaliges 
Wiederholen des Biegevorgangs gefertigt wird; einmal zu sehr gebogen, 
kann dieser Schritt nicht mehr rückgängig gemacht werden. 

8.2.1 Vor der Bearbeitung

- Material von Schmutz und Öl befreien. 

- Die Materialenden müssen frei von Spänen und Brennresten sein. 

- Gebranntes Material ist an den Trennstellen härter als im übrigen Be-
reich. 

- Das Material muss eben sein. 

- Es empfiehlt sich, für den gewünschten Radius eine Schablone aus 
Pappe oder Karton anzufertigen 

- Das Werkstück immer im Zentrum der Walzen bearbeiten

Abb. 16: Werkstück in der Mitte der Walzen positionieren

ACHTUNG 

Die ausgeklappte Oberwalze darf nicht durch das Werk-
stück überlastet werden. Das Werkstück muss mit einem 
Kran abgestützt sein.

WARNUNG

Es dürfen keine über die Spezifikationsstärke hinaus-
gehende Profile verwendet werden. Nicht mehr als nur ein 
Stück gleichzeitig bearbeiten. Die Maschine nur zu den vor-
gesehenen Zwecken verwenden. 

Fig. 16  Placer la pièce au centre des rouleaux

Calcul de la longueur de la pièce à usiner

Inbetriebnahme
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Berechnung der Werkstücklänge      

8.2.2 Blechposition

Biegediagramm      

8.2.3 Vorbiegen

Das Vorbiegen ist der Arbeitsgang, bei dem die Enden des Materials auf den-
selben Radius wie der Endradius gebogen werden. Hierdurch werden die 
besten Resultate bei vollen Radien erzielt (z. B. Anfertigung von Rohren) oder 
bei Bearbeitungen, bei denen keine flachen Enden erwünscht sind.

8.2.4 Biegen

 

HINWEIS!

Das Material wird nach jedem Durchgang härter. 
Bei der Bearbeitung von Edelstahl müssen mehrere Durch-
läufe ausgeführt werden, da es sich bei diesem Material um 
Verfestigungsmaterial handelt.
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Berechnung der Werkstücklänge      

8.2.2 Blechposition

Biegediagramm      

8.2.3 Vorbiegen

Das Vorbiegen ist der Arbeitsgang, bei dem die Enden des Materials auf den-
selben Radius wie der Endradius gebogen werden. Hierdurch werden die 
besten Resultate bei vollen Radien erzielt (z. B. Anfertigung von Rohren) oder 
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HINWEIS!

Das Material wird nach jedem Durchgang härter. 
Bei der Bearbeitung von Edelstahl müssen mehrere Durch-
läufe ausgeführt werden, da es sich bei diesem Material um 
Verfestigungsmaterial handelt.

8.2.2  Position de la tôle

Diagramme de cintrage

Résistance matériau
240 N/mm²

8.2.3  Pré-pliage

Le pré-pliage consiste dans le pliage des extrémités de la tôle au même rayon que le rayon final. 
Le pré-pliage permet un meilleur résultat final, notamment pour la réalisation de buses ou si l’on ne 
souhaite pas obtenir des extrémités plates.

6.2.4  Cintrage

ATTENTION !
Après chaque étape, le matériau durcit. 
Lors du travail d’acier inoxydable, plusieurs étapes doivent être effectuées, car ce 
matériau durcit. 
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8.2.3 Biegen

 

Schritt 1:  Biegen des Blechanfangs:
Die Biegerolle 3 (Hinterwalze) muss durch Betätigen des Hebels A 
abgesenkt werden.
Senken Sie anschließend die Biegerolle 1  (Vorderwalze) herab, 
indem Sie den Hebel B nach vorne ziehen.
Legen Sie das Blech auf die untere Rolle auf.  
Klemmen Sie das Blech zwischen Rolle 1 und 2  (Oberwalze) indem 
Sie den Hebel B nach hinten drücken.
Biegen Sie das Blech im gewünschten Radius durch Anheben der 
Rolle 3 (Hinterwalze).

Abb. 10: Bedienhebel zur Bewegung der Walzen

   

HINWEIS!

Das Material wird nach jedem Durchgang härter. 
Bei der Bearbeitung von Edelstahl müssen mehrere Durch-
läufe ausgeführt werden, da es sich bei diesem Material um 
Verfestigungsmaterial handelt.

Rouleaux supérieur et inférieur 
en position verticale

Pré-pliage : Amenez le rouleau 
arrière vers le haut
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indem Sie den Hebel B nach vorne ziehen.
Legen Sie das Blech auf die untere Rolle auf.  
Klemmen Sie das Blech zwischen Rolle 1 und 2  (Oberwalze) indem 
Sie den Hebel B nach hinten drücken.
Biegen Sie das Blech im gewünschten Radius durch Anheben der 
Rolle 3 (Hinterwalze).

Abb. 10: Bedienhebel zur Bewegung der Walzen

   

HINWEIS!

Das Material wird nach jedem Durchgang härter. 
Bei der Bearbeitung von Edelstahl müssen mehrere Durch-
läufe ausgeführt werden, da es sich bei diesem Material um 
Verfestigungsmaterial handelt.

Tournez la tôle pour le pré-
pliage de l’autre extrémité

Pré-pliage : Amenez le rouleau 
arrière vers le haut

Roulez jusqu’au diamètre 
souhaité

Dernière étape

8.2.5  Cintrage conique

Le cintrage conique est plus difficile que le pliage de cylindres. La capacité de la machine doit être 
diminuée de 30 à 50%. L’épaisseur du matériau doit être diminuée proportionnellement.
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8.2.5 Konisch Biegen

Das Konisch-Biegen ist schwieriger als das normale Biegen. Die Ma-
schinenleistung reduziert sich um 30% bis 50%,  die konische Biegekapazität 
nimmt um ca. 25% ab. Die Materialstärke muss entsprechend reduziert wer-
den.

Exemple pour la RBM 3030-60 E PRO
Diamètre des rouleaux:  220 mm
Capacité de pré-pliage: 4 mm
Capacité de cintrage: 6 mm
Matériau avec une limite d’étirement de 470 N/mm² pour un 
diamètre de 660 mm et une épaisseur de 2 mm
Matériau avec une limite d’étirement de 235 N/mm² pour un 
diamètre de 660 mm et une épaisseur de 3 mm
Matériau avec une limite d’étirement de 175 N/mm² pour un 
diamètre de 660 mm et une épaisseur de 4 mm

Le cintrage conique peut être réalisé sans problème

t = Capacité de cintrage

(Épaisseur matériau)
Rapport de la capacité de 
cintrage

Cintrage conique en fonction de la capacité de cintrage
Attention : les valeurs sont augmentées de 3 fois le diamètre 

des rouleaux
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Processus de cintrage

1.	 La tôle doit d’abord être pliée aux extrémités avec les rouleaux parallèles.
2.	 Ensuite, la machine doit être réglée de la façon suivante : 

Amenez les rouleaux inférieur et arrière en bas.

Fig. 20  Cintrage conique : outil (à gauche)  
            et accouplement (à droite)

Desserrez les boulons de fixation des accouplements. Retirez les accouplements, pour ne permettre 
le mouvement que d’un seul côté des rouleaux. Inclinez les rouleaux avec le volant dans la position 
requise pour le cintrage conique.

L’outil de cintrage conique illustré ci-dessus maintient le matériel pendant l’usinage.

Fig. 21  Cintrage conique, préparation

Inbetriebnahme
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Berechnung der Werkstückmaße      

Biegevorgang

Schritt 1: Vor dem Konisch Biegen muss das Blech an den Enden mit 
parallelen Walzen vorgebogen werden. 

Schritt 2: Danach muss die Maschine auf Konisch Biegen wie folgt vorbereitet 
werden:
Die Unterwalze und die Hinterwalze  in die unterste Position fahren.     

Abb. 17: Konisch Biegen:  Werkzeug (links) und Kupplungen (rechts)

Die Befestigungsbolzen der Kupplungen  lösen. Kupplungen 
abziehen, sodass sich nur eine Seite der Walzen bewegt.  Die Wal-
zen mit dem Handrad  auf die gewünschte Position für das Koni-
sche Biegen kippen. 

KupplungenKonisch-Biege-Werkzeug

Calcul de la taille de la pièce à usiner

Outil pour cintrage conique

Koppelingen
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Berechnung der Werkstückmaße      

Biegevorgang

Schritt 1: Vor dem Konisch Biegen muss das Blech an den Enden mit 
parallelen Walzen vorgebogen werden. 

Schritt 2: Danach muss die Maschine auf Konisch Biegen wie folgt vorbereitet 
werden:
Die Unterwalze und die Hinterwalze  in die unterste Position fahren.     

Abb. 20: Konisch Biegen: Werkzeug (links) und Kupplungen (rechts)

Die Befestigungsbolzen der Kupplungen der Walzen lösen. Kupp-
lungen abziehen, sodass sich nur eine Seite der Walzen bewegt.  
Die Walzen mit Handrad bzw. Tasten auf die gewünschte Position 
für das Konische Biegen kippen. 

Konisch-Biege-Werkzeug

Kupplungen
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Berechnung der Werkstückmaße      

Biegevorgang

Schritt 1: Vor dem Konisch Biegen muss das Blech an den Enden mit 
parallelen Walzen vorgebogen werden. 

Schritt 2: Danach muss die Maschine auf Konisch Biegen wie folgt vorbereitet 
werden:
Die Unterwalze und die Hinterwalze  in die unterste Position fahren.     

Abb. 20: Konisch Biegen: Werkzeug (links) und Kupplungen (rechts)

Die Befestigungsbolzen der Kupplungen der Walzen lösen. Kupp-
lungen abziehen, sodass sich nur eine Seite der Walzen bewegt.  
Die Walzen mit Handrad bzw. Tasten auf die gewünschte Position 
für das Konische Biegen kippen. 

Konisch-Biege-Werkzeug

Kupplungen
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Abb. 18: Konisch Biegen, Vorbereitung

Das oben abgebildete gehärtete Biegewerkzeug hält während des Biegevor-
gangs das konisch zu biegende Material.     

Abb. 19: Konisch Biegen, Ablauf

8.2.6 Normales Biegen nach dem Konisch Biegen

Nach dem Konisch Biegen müssen die Walzen wieder in Parallelstellung 
gebracht werden. 

Schritt 1: Mit den Handrädern die Hinterwalze und die Unterwalze in parallele 
Position zur Oberwalze bringen. 

Schritt 2: Kupplungen verbinden.  

Schritt 3: Die Parallelität der Walzen mit einer Lehre prüfen.  
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Abb. 18: Konisch Biegen, Vorbereitung

Das oben abgebildete gehärtete Biegewerkzeug hält während des Biegevor-
gangs das konisch zu biegende Material.     

Abb. 19: Konisch Biegen, Ablauf

8.2.6 Normales Biegen nach dem Konisch Biegen

Nach dem Konisch Biegen müssen die Walzen wieder in Parallelstellung 
gebracht werden. 

Schritt 1: Mit den Handrädern die Hinterwalze und die Unterwalze in parallele 
Position zur Oberwalze bringen. 

Schritt 2: Kupplungen verbinden.  

Schritt 3: Die Parallelität der Walzen mit einer Lehre prüfen.  

Fig. 22  Cintrage conique, résultat final

8.2.6  Cintrage normal après un cintrage conique

Après un cintrage conique, les rouleaux doivent être replacés de façon parallèle.

1.	 Avec les volants, placez les rouleaux arrière et inférieur en bas, parallèlement au rouleau supérieur.
2.	 Fixez à nouveau les raccords.
3.	 Contrôlez le parallélisme des rouleaux.  

8.2.7  Enlever la pièce à usiner

1.	 Après le processus de pliage, soutenez la pièce avec une grue.
2.	 Tournez les rouleaux inférieur et arrière vers le bas.
3.	 Déverrouillez le rouleau supérieur en tirant la poignée aussi loin que possible, pour quel e rouleau 

puisse bouger dans le palier. (Fig. 20).

Protection mécanique

Fig. 23  Déverrouiller le rouleau supérieur
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8.2.7  Entnahme des Werkstücks

Schritt 1:  Nach Beendigung des Biegevorgangs das Werkstück mit einem 
Kran abstützen.

Schritt 2:  Die Unterwalze nach unten fahren.

Schritt 3:  Die Verriegelung der Oberwalze lösen (Abb. 23). Bei geöffneter 
Oberwalze sind die Maschinenfunktionen außer Kraft gesetzt. Der 
Mikroschalter (Abb. 24) verhindert das Laufen der Maschine bei 
geöffneter Oberwalze.

 

Abb. 23: Verriegelung der Oberwalze 

Schritt 4:  Griff so weit wie möglich drehen, damit sich die Walze im Lager be-
wegen kann (Abb. 24, links).

Schritt 5:  Oberwalze schwenken. 
 

Abb. 24: Oberwalze  schwenken

Schritt 6:  Werkstück entnehmen. Zum Abstützen des Werkstücks einen Kran 
verwenden. 

Schritt 7:  Die Oberwalze ins Lager zurückschwenken und mit dem Arre-
tierungsstift sichern. Darauf achten, dass die mechanische Si-
cherung ordnungsgemäß vorgenommen wurde.

ACHTUNG 

Bei geschwenkter Oberwalze darf die Oberwalze nicht 
durch das Werkstück überlastet werden. Das Werkstück 
muss mit einem Kran abgestützt sein.

Mechanische
Sicherung

Sicherheits-Mikroschalter



26

M1.1,03.RBM1270-40-1550-40-2050-30-E-PRO.FR   09012014

4.	 Tournez la poignée aussi loin que possible, jusqu’à ce que le rouleau puisse bouger dans le palier 
(fig. 24, à gauche).

5.	 Inclinez le rouleau supérieur (Fig. 21).

Fig. 24  Incliner le rouleau supérieur

6.	 Retirez la pièce. Utilisez une grue pour la soutenir. 

ATTENTION !
La pièce ne peut pas surcharger le rouleau supérieur. Elle doit donc être soutenue par 
une grue.

7.	 Inclinez à nouveau le rouleau supérieur dans le palier et bloquez-le avec la protection mécanique. 
Veillez à ce la protection mécanique soit bien placée.
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Abb. 22: Werkstück-Entnahme mit Hebevorrichtung

8.2.8  Ausgleichsgewicht

Oben am Gehäuse der Oberwalze befindet sich die Schraube für das Aus-
gleichsgewicht. Es verhindert, dass sich die Oberwalze beim Ausfahren zu 
weit nach unten neigt.

- Im Uhrzeigersinn (CW) drehen für mehr Gegengewicht. 

- Entgegen dem Uhrzeigersinn (CCW) drehen für weniger 
Gegengewicht.

  

Abb. 23: Ausgleichsgewicht einstellen

WARNUNG!

Sicherheitseinrichtung nicht verändern. Niemals versu-
chen, bei geöffneter Oberwalze eine Funktion der Maschine 
zu aktivieren.  

Fig. 25  Retirer la pièce avec un engin de levage

ATTENTION !
Ne modifiez jamais l’équipement de sécurité. N’essayez jamais d’activer une 
fonction de la machine pendant que le rouleau supérieur est ouvert.
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8.2.7  Entnahme des Werkstücks

Schritt 1:  Nach Beendigung des Biegevorgangs das Werkstück mit einem 
Kran abstützen.

Schritt 2:  Die Unterwalze nach unten fahren.

Schritt 3:  Die Verriegelung der Oberwalze lösen (Abb. 23). Bei geöffneter 
Oberwalze sind die Maschinenfunktionen außer Kraft gesetzt. Der 
Mikroschalter (Abb. 24) verhindert das Laufen der Maschine bei 
geöffneter Oberwalze.

 

Abb. 23: Verriegelung der Oberwalze 

Schritt 4:  Griff so weit wie möglich drehen, damit sich die Walze im Lager be-
wegen kann (Abb. 24, links).

Schritt 5:  Oberwalze schwenken. 
 

Abb. 24: Oberwalze  schwenken

Schritt 6:  Werkstück entnehmen. Zum Abstützen des Werkstücks einen Kran 
verwenden. 

Schritt 7:  Die Oberwalze ins Lager zurückschwenken und mit dem Arre-
tierungsstift sichern. Darauf achten, dass die mechanische Si-
cherung ordnungsgemäß vorgenommen wurde.

ACHTUNG 

Bei geschwenkter Oberwalze darf die Oberwalze nicht 
durch das Werkstück überlastet werden. Das Werkstück 
muss mit einem Kran abgestützt sein.

Mechanische
Sicherung

Sicherheits-MikroschalterInterrupteur de sécurité
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Abb. 22: Werkstück-Entnahme mit Hebevorrichtung

8.2.8  Ausgleichsgewicht

Oben am Gehäuse der Oberwalze befindet sich die Schraube für das Aus-
gleichsgewicht. Es verhindert, dass sich die Oberwalze beim Ausfahren zu 
weit nach unten neigt.

- Im Uhrzeigersinn (CW) drehen für mehr Gegengewicht. 

- Entgegen dem Uhrzeigersinn (CCW) drehen für weniger 
Gegengewicht.

  

Abb. 23: Ausgleichsgewicht einstellen

WARNUNG!

Sicherheitseinrichtung nicht verändern. Niemals versu-
chen, bei geöffneter Oberwalze eine Funktion der Maschine 
zu aktivieren.  

8.2.8  Équilibrage du poids

En haut du cadre du rouleau supérieur, il y a une vis de compensation de poids. Elle empêche que le 
rouleau supérieur ne descende trop bas pendant qu’on le retire.
•	 Tournez la vis dans le sens horaire (CW) pour plus de contrepoids.
•	 Tournez la vis dans le sens antihoraire (CCW) pour moins de contrepoids.

Vis de réglage

Fig. 26  Équilibrage

9  Nettoyage et entretien
INFORMATION
Pour votre rouleuse reste toujours dans un état technique impeccable, des travaux de nettoyage et 
d’entretien doivent être régulièrement effectués.

AVERTISSEMENT !
Danger en cas de qualification insuffisante du personnel !
Des personnes non qualifiées ne peuvent pas évaluer les risques lors de travaux de réparation sur la 
machine, se mettent elles-même et les autres en danger.
Tous les travaux d’entretien doivent être effectués par du personnel qualifié.

DANGER !
Danger de mort par électrocution !
Débranchez toujours la machine avant les travaux d’entretien.
Le branchement et les réparations à l’installation électrique doivent être effectués par un électricien 
qualifié.

INFORMATION
Après les travaux de nettoyage, d’entretien et de réparation, veillez à réinstaller tous les dispositifs 
de protection et carters de sécurité. Veillez également à ranger les outils et le matériel pour dégager 
l’espace de travail.
Si un dispositif de sécurité est endommagé, il doit être immédiatement réparé ou remplacé.
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9.1  Nettoyage et graissage de la machine

ATTENTION !
Avant le nettoyage et le graissage, vous devez absolument éteindre et débrancher la 
machine !

ATTENTION !
Les rouleaux ne peuvent pas être graissés ! Sinon, les pièces à usiner glisseraient 
dessus. Il ne peut jamais y avoir de graisse ou d’huile sur les rouleaux.

•	 Nettoyez régulièrement la rouleuse.
•	 Traitez les parties en métal nu avec un produit anti-corrosion.
•	 Nettoyez régulièrement les rouleaux.

Les parties indiquées dans le tableau doivent être lubrifiées régulièrement, au moins une fois par mois 
ou plus souvent si la machine est utilisée plus de 8 heures par jour. Certains de ces endroits se trouvent 
à l’intérieur de la machine et ne sont accessibles qu’après avoir enlevé le carter de protection.

Fig. 27  Points de graissage sur la machine

No Intervalle Lubrifiant
1 Entraînement Une fois par semaine Huile
2 Roulements, engrenages Une fois par semaine Graisse

•	 La transmission sous le capot avant est sans entretien, et doit seulement être vérifié de temps à autre.
•	 Les vis de fixation du châssis et du moteur doivent être resserrées si nécessaire.
•	 Le niveau d’huile dans la pompe de lubrification (uniquement pour les machines avec pompe 

de lubrification) doit être contrôlé régulièrement, et de l’huile doit être ajoutée si nécessaire (par 
exemple Mobil Vectra 2). Pour graisser la machine, tirez une fois la poignée de la pompe et laissez-
la revenir ensuite. Pendant que la poignée revient, la machine est graissée. Ensuite, tirez à nouveau 
sur la poignée.

Reinigung und Wartung
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- Die Rundbiegemaschine regelmäßig reinigen.

- Blanke metallische Arbeitsoberflächen mit Anti-Rost-Spray behandeln.  

- Die Walzen regelmäßig reinigen.

Die in der Tabelle aufgeführten Stellen müssen regelmäßig mindestens 
einmal monatlich oder öfter bei einer Laufzeit von mehr als acht Stunden täg-
lich geschmiert werden. Einige dieser Stellen befinden sich innerhalb der Ma-
schine und sind erst nach dem Abnehmen der Abdeckung zugänglich. 

Abb. 27: Zu schmierende Stellen an der Rundbiegemaschine    

 

- Das Getriebe unter der Front-Abdeckung ist wartungsfrei und muss nur 
von Zeit zu Zeit kontrolliert werden.

- Die Motor- und  Rahmenbefestigungsschrauben sind bei Bedarf nach-
zuziehen.

- Der Ölstand in der Schmiermittelpumpe (nur bei Maschinen mit 
Schmiermittelpumpe) muss regelmäßig kontrolliert werden und bei 
Bedarf Öl (z. B. Mobil Vectra 2) nachgefüllt werden. Zum Schmieren der 
Maschine den Hebel an der Pumpe einmal ziehen und dann zu-
rücklaufen lassen. Während der Hebel zurückläuft, wird die Maschine 
geschmiert. Danach den Hebel wieder ziehen.

Nr Intervall Schmiermittel

1 Getriebe wöchentlich  Öl 

2 Zahnräder, Lager wöchentlich Fett 

Pour graisser, 
tirez la 
poignée



29

M1.1,03.RBM1270-40-1550-40-2050-30-E-PRO.FR   09012014

9.2  Pannes, causes possibles et solutions

Pannes Causes possibles Solutions
La machine ne fonctionne pas Branchement électrique 

défectueux
Vérifiez le branchement 
électrique

Interrupteur en position d’arrêt Mettez l’interrupteur en position 
«Marche»
Contactez le service technique

Le moteur tourne mais les 
rouleaux ne tournent pas

Problèmes mécaniques Contrôlez la mécanique
Contactez le service technique

Le rouleau arrière ne monte pas 
et ne descend pas

Interrupteur de fin de course en 
position ARRÊT

Mettez l’interrupteur de fin de 
course en position MARCHE

Moteur défectueux Contrôlez le moteur
Moteur en surcharge Contactez le service technique

La machine ne plie pas le 
matériel

Matériel non adapté Vérifiez le matériel
Matériel gras Nettoyez le matériel

Problèmes pour cintrer des 
matériaux épais

Vérifiez si l’épaisseur du matériel 
correspond aux capacité de la 
machine

L’épaisseur maximale autorisée 
ne peut pas être dépassée

La surface de la pièce est 
irrégulière

Ne travaillez que des pièces 
lisses

10  Élimination et recyclage d’un appareil usagé
Dans votre intérêt et celui de l’environnement, veillez à ce que tous les composants de la machine ne 
soient évacués que de la manière et par les voies prévues et autorisées.

10.1 Mise hors service
Les appareils dont vous ne souhaitez plus vous servir doivent être immédiatement mis hors service dans 
les règles de l’art pour éviter toute utilisation abusive ultérieure et pour exclure tout risque pour les 
personnes et l’environnement.
•	 Retirez de l’appareil tous les agents d’exploitation constituant un risque pour l’environnement.
•	 Le cas échéant, démontez la machine en sous-groupes et composants maniables et utilisables.
•	 Dirigez les composants de la machine et les agents d’exploitation vers les voies d’évacuation 

prévues.

10.2  Élimination des appareil électriques
Les appareils électriques contiennent une multitude de matériaux réutilisables ainsi que des composants 
nocifs pour l’environnement. 
Faites en sorte que ces composants soient évacués à l’état trié et dans les règles de l’art. 
En cas de doute, veuillez vous adresser à votre service communal d’évacuation des déchets. 
Le cas échéant, faites appel à une entreprise spécialisée dans l’évacuation et le recyclage.

10.3  Élimination des lubrifiants
Les consignes pour l’élimination des lubrifiants usagés sont mises à votre disposition par le fabricant des 
lubrifiants. Demandez-lui si nécessaire la fiche de données spécifique au produit.
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11  Pièces détachées
ATTENTION !
Risque de blessure en cas d’utilisation de pièces non adaptées ! 
L’utilisation de pièces détachées défectueuses ou inadaptées est dangereuse pour l’utilisateur et peut 
provoquer des dégâts à la machine.
•	 Utilisez uniquement des pièces détachées d’origine recommandées par le fabricant.
•	 En cas de doute, prenez contact avec votre revendeur.

INFORMATION
Utilisez toujours des rouleaux adaptés au matériel à travailler.

11.1  Commande de pièces détachées

Les pièces détachées peuvent être commandées auprès du fabricant ou chez votre revendeur.
Lors de chaque commande, les données suivantes doivent être mentionnées: 
•	 Type de l’appareil
•	 Numéro d’article
•	 Description de la pièce
•	 Année de construction de la machine
•	 Nombre de pièces
•	 Type d’envoi souhaité (poste, fret, bateau, avion, express) 
•	 Adresse de livraison

Les commandes ne mentionnant pas ces données ne peuvent pas être prises en compte. Si le type 
d’envoi n’est pas mentionné, celui-ci se fait à la convenance du fournisseur. Le type d’appareil, le 
numéro d’article et l’année de fabrication se trouvent sur la plaque signalétique de la machine.

Exemple:
Vous devez commander un rouleau supérieur pour la rouleuse RBM 2050-30 E PRO. Celui-ci est illustré 
sur le dessin des pièces détachées en position 18.

•	 Type d’appareil: Rouleuse de tôle RBM 2050-30 E PRO
•	 Numéro d’article: 3813303
•	 Position de la pièce: 18
Le numéro de commande est : 0-3813303-18

Le numéro de commande est constitué du numéro d’article de la machine (3813303), du numéro de la 
position sur le dessin des pièces détachées (18).
Devant le numéro d’article, vous devez écrire un 0.
Devant le numéro de position, vous devez écrire un 0 pour les numéros entre 1 et 9. 
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11.2  Dessin des pièces détachées

Le dessin qui suivt facilite l’identification des pièces détachées à commander. Joignez éventuellement 
une copie du dessin à votre commande, en entourant le numéro de la pièce concernée.

Fig. 28  Dessin des pièces détachées

36 RBM  E PRO | Version 1.02

Ersatzteile

12.2   Ersatzteilzeichnung 

Die nachfolgende Zeichnung soll im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Zur Bestellung eine Ko-
pie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an Ihren Vertragshändler senden.

Abb. 28: Ersatzteilzeichnung 
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12  Schéma électrique

Fig. 29  Schéma électrique du moteur

Elektro-Schaltpläne
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13 Elektro-Schaltpläne 

Abb. 29: Schaltplan  Motor
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Elektro-Schaltpläne

 

Abb. 30: Schaltplan  SteuerungFig. 30  Schéma électrique de la commande
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13  Déclaration de conformité CE   
D’après la Directive Machine 2006/42/CE Annexe ll 1.A

Le fabricant/
distributeur

Déclare par la présente que le produit suivant :

Groupe de produits :

Description de la machine :

Type de machine :

Numéro de série :

Année de fabrication:

Stürmer Maschinen GmbH
Dr Robert Pfleger Strasse, 26
D 96103 Hallstadt

Metallkraft - Machines pour le travail du métal

RBM 1270-40 E PRO
RBM 1550-40 E PRO
RBM 2050-30 E PRO

Rouleuse de tôle

_____________

_____________

Est conforme à toutes les prescriptions applicables de la directive citée plus haut, ainsi qu’à celles des 
directives citées ci-dessous, y compris les modifications en vigueur au moment de la déclaration.

Directives concernées : 
2014/30/EU  Directive CEM

Les normes harmonisées suivantes ont été appliquées :

EN ISO 12100:2010

EN 60204-1 : 2007-06

Sécurité des machines - Principes généraux de conception -
Évaluation des risques et diminution des risques

Sécurité des machines – Équipement électrique des machines,
Partie 1 : Exigences générales (IEC 60204-1:2005)

Responsable de la documentation :
Département technique - Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26  D - 96103 Hallstadt		

Hallstadt, 09/01/2014
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Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang II 1.A 

Hersteller/Inverkehrbringer: Stürmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Starße 26
D-96103 Hallstadt

erklärt hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Bezeichnung der Maschine: LMS 400 PRO DS
LMS 400 PRO DC

Maschinentyp: Leichtmetallkreissäge

Artikelnummer: 3626404
3626405

Seriennummer: ____________________

Baujahr: 20____

allen einschlägigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie den weiteren angewandten Richtlinien (nachfolgend) – ein-
schließlich deren zum Zeitpunkt der Erklärung geltenden Änderungen entspricht. 

Einschlägige EU-Richtlinien: 2006/95/EG Niederspannungsrichtlinie
2004/108/EG EMV-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN 13898:2009-09 Werkzeugmaschinen - Sicherheit - Sägemaschinen für die Kaltbearbeitung 
von Metall; Deutsche Fassung EN 13898:2003+A1:2009 

EN  60204-1 : 2007-06 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrüstung von Maschinen - 
Teil 1: Allgemeine Anforderungen (IEC 60204-1: 2005)

EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - allgemeine Gestaltungsleitsätze - 
Risikobeurteilung und Risikominderung

Dokumentationsverantwortlich: Technikabteilung, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 01.06.2012

______________________
Kilian Stürmer
Geschäftsführer
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Kilian Stürmer, directeur


