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1 Handgefiihrte Rohrkantenanfasmaschine

Bisher war bei den herkémmlichen Maschinen wéhrend der Rohranfasarbeiten das
auftretende Reaktionsmoment als gefahrlich und nachteilig empfunden worden.

Die neue Rohrkantenanfasmaschine Typ FBM-80A ist wéhrend des Betriebes
reaktionslos und vollbringt bestandig und schnell erstklassige Arbeit.

Die FBM-80A erfordert klirzere Rustzeiten durch vereinfachte und verbesserte
Spannelemente.

Die FBM-80A ist eine leichte und kompakte, leistungsstarke Maschine, die fur Rohre
verschiedener Rohrstdrken und —materialien einsetzbar ist.

2 Besondere Merkmale

Integrierter Schwingungsdampfer

Abluftflhrung nach hinten

Innenspannsystem mit halbautomatischer Selbstausrichtung
Niedriger Schallpegel

Leichtes und schnelles Auswechseln der Spannbacken
Tragbar (Transportabel)
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Spannbacken

Stahtschnalder

Doppeischlsuch mic Luttaug
(standirdausfubruing 15008
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Drelhzahlregier

Lufteintasssehlauch
{Standardausfiihrung 2000 mm)
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3 Spannbacken und Schneidstahl

3.1 Sortiment der Spannbacken
Der Spannbereich ist auf jeder Spannbacke aufgedruckt.

Fur FBM 80A A »

-2 §(30-40 mm) |
-3 S (40-80 mrn}

-4S (30-80 mm) |
-5§ (20-29 mm) |

-6 S (20-80 mm)

Tenu Nr. (5-121838)

| Teile-Nr. (6-162638)
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3.2 Spannbacken - Kennzeichnung

Type A

| FBM - 80A

| (20mm - 29mm)

i - | - L] 1 - | - -
I . | . | . l . | ° L]
| FBM - 80A

Type © ! (30mm - 80mm)
| 3 Teile werden

| fiir jede GréRe

| benétigt

|

3.3 Auswechseln der Spannbacken

1) Gewindekappe (140-2) I6sen. Dabei auf den O-Ring C08 achten.
2) Spannfutterring (341) und Spannbacken (638) abziehen und auswechseln.
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3.4 Schneidstahl
Fiir duBere Rohrbearbeitung
o BL042E02 | 375 | 85 | 58 [ 1s
<o |l eroszees | ae | 25 | s | s FBM-80A
1L BitodzE0s | 30° |2 (I R U
' Bit-120E01 | 30° I |80 Lo FBM-80A
Fiir iInnere Rohrbearbeitung
. | Bito42BO1 | 300 | 25 | 40 |1 !
. 4 | : : : | | FBM-80A
T BitoaBoz | a8 i 2 I 50 | ons |
b O -!-i"i |
Fiir Oberflichenbearbeitung
oot | BibO2FO2 | - {2 { % | oms | FBMBA
0P
| ST |

Folgende Bits werden bei den Satzen

mitgeliefert:
Modall | - TelleNr
FBM - 80A - 2S - 6S | Bit- 042E086, Bit - 042F02
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4 Demontage der Welle mit Spannelementen

4.1 Ausbauvanweisung des Spannelementes

1) Gewindekappe (668) abschrauben.

2) Vorschubrad (455) entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, wobei sich die Welle mit den
Spannelementen in Pfeilrichtung aus dem Gehause rausschiebt.

3) Auswechseln des gewiinschten Spannelementes wie unten gezeigt.

4.2 Einbauanweisung des Spannelementes (kpl.)

1) Das gewiinschte Spannelement wie unten gezeigt einsetzen.
2) Beim Einfuhren der Welle in das Getriebegehause ist darauf zu achten, dass Nut
und Passfeder der Welle ineinander gleiten.

Getriebegehause e

3) Welle durch Drehen des Vorschubrades (455) im Uhrzeigersinn in das
Getriebegeh&use hereinziehen.

4) Vorschubrad (455) solange im Uhrzeigersinn drehen, bis das Wellenende um 5mm
herausragt

(siehe Zeichnung).
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668 Spannbacken

X
-

5) Gewindekappe (668) festziehen und die FBM-80A ist einsatzfihig.

668 Spannbacken

X
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5 Rohranfasmaschine betriebsbereit machen

1) Spannbacken entsprechend dem Rohrinnendurchmesser des zu bearbeitenden
Rohres auswahlen und einsetzen. Dabei muss der Abstand vom Gewindeende bis
zum Vorschubrad ca. 5mm betragen (siehe Zeichnung).

5mm

2) Spannbacken in das Rohr einfihren,

Rohr Spannbacken

................

3) Es ist darauf zu achten, dass zwischen Rohrkante und Schneidstahl ein Abstand von
3-4mm bestehen bleibt.

Gewindekappe
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6 Wartungs- und Warnhinweise
a) Um einen stérungsfreien Betriebsablauf zu gewahrleisten, ist darauf zu achten, dass
die Luft sauber und trocken ist.

b) Zur einwandfreien Schmierung der Maschine muss dem Rotor Ol zugefithrt werden.
Ist eine Wartungseinheit vorgeschaltet, muss jeweils nach 8 Betriebsstunden die
Olkammer mit Ol gefiillt werden.

c) Von Zeit zu Zeit, je nach Einsatzfaktor, sind die Kugellager und Getrieberader zu
fetten.

d) Die technischen Daten beziehen sich auf 6,0 bar und der empfohlene FlieRdruck
sollte 6,0 bar betragen.

e) Uberzeugen Sie sich vor Inbetriebnahme, dass die Sicherungsmuttern fest an-
gezogen sind. Eine lose Sicherungsmutter verursacht erheblichen Schaden an der
Maschine.

f) Anderungen technischer Daten, Ersatzteilnummern und Standardzubehér sind ohne
Ankiindigung vorbehalten.
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