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1. GARANTI

e Maskinens garantiperiode er 12 maneder.

e Denne garanti deekker over udskiftning eller reparation af dele hvis der er tale om fejl der kan
opsta fra materialet eller produktionen.

e Denne garanti deekker ikke over transport-, rejse- og arbejdsomkostninger for dele der
kraever udskiftning eller reparation.

e Denne garanti er fuldstaendig ugyldig uden producentens skriftlige tilladelse for eventuelle
andringer eller skader der kan opsta pga. forkert eller uforsigtig brug.

e Denne garanti gelder ikke for dele der udsaettes for slid under normale arbejdsforhold

e Denne garanti gaelder ikke for dele der slides ud under normale forhold.

e Denne garanti galder ikke hvis maskinen bruges til andre formal end det den er egnet til.

BENDMAK yder support til sine kunder i tilfaelde af problemer med brug og reparation af deres
maskiner. Du kan kontakte os via e-mail, telefon eller telefax som star herunder
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2.START

Denne brugervejledning daekker placering og brug, sikkerhedsforanstaltninger,
vedligeholdelsesproblemer, tekniske funktioner og en liste over reservedele af BENDMAK
asymmetrisk pladevalsemaskine med tre ruller.

Pa grund af konstante innovationer og aendringer kan der vaere forskelle mellem maskinen og
brugervejledningen. Kontakt szelger- eller BENDMAK firmaet i dette tilfeelde.Sgrg for at denne
brugervejledning altid er ved handen mens du installerer, bruger og vedligeholder maskinen.Denne
brugervejledning skal altid opbevares ved siden af maskinen.

ADVARSEL!
Maskinen skal bruges af kvalificeret og uddannet personale.

BENDMAKfirmaet kan ikke holdes ansvarlig for ulykker og skader der kan opstd som fglge af
andringer foretaget pa maskinen, uden en skriftlig godkendelse af BENDMAK.

Maskinens arbejdsmiljg skal vaere vaek fra de steder hvor der er brandfarlige og eksplosive
materialer, og maskinen skal vaere i indendgrs omrade for ikke at blive pavirket af vejrforholdene.

Hver gang operatgren forlader maskinen skal han dreje hovedafbryderen til position ”0” og tage
vaelgerkontakten pa kontrolpanelet med sig sa andre ikke bruger maskinen.

Demonter og deaktiver aldrig sikkerhedsmaterialerne pa maskinen.

Operatgren der bruger maskinen skal bekraefte over for arbejdsgiveren at han har grundigt lzest
denne vejledning og har forstaet alt godt.

. Underskrift af arbejdsgiver eller
Operatgrens navn og efternavn Underskrift Dato J &
ansvarlig
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3. MASKINENS MAL
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mm mm mm mm mm kw r:]//r::(n mm mm mm kg
140-15/5 1600 5 6 140 210 2.2 6 3100 |1130 |900 1450
140-20/4 2100 4 5 140 210 2.2 6 3600 |1130 |900 1780
170-15/7 1600 7 8 170 255 4 4.5 3300 |1130 |1100 |[2310
170-20/5 2100 5 6 170 255 4 4.5 3800 |1130 |1100 |2300
170-25/4 2600 4 5 170 255 4 4.5 4300 |1130 [1100 2750
170-30/3 3100 3 4 170 255 4 4.5 4800 |1130 |1100 |3200
190-20/6 2100 6 7 190 285 4 5 3800 |1350 |1300 |3600
190-25/5 2600 5 6 190 285 4 5 4300 |1200 |1300 |3600
190-30/4 3100 4 5 190 285 4 5 4800 |1360 |1300 |4600
200-20/7 2100 7 8 200 300 5.5 5 3800 |1250 |1300 |3800
200-25/6 2600 6 7 200 300 5.5 5 4300 |1250 |1300 |4400
200-30/5 3100 5 6 200 300 5.5 5 4800 |1270 |1300 |4800

Graenser for bgjningsstyrke
Maskinens bgjningsstyrke afheenger af fglgende aendringer;
e Materialetypen (mekaniske egenskaber, hardhed, flydepunkt osv.)
e Diameter der skal bgjes
e Materialets bredde
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4. MASKINE INFORMATIONER

4.1 Standardudstyr og specielt tilbehgr

Standard og specielt tilbehgr i vores maskine, er angivet nedenfor.Standard tilbehgr fas i alle vores
maskiner og V- maerket placeres ved siden af det specielle tilbehgr, der er tilgaengeligt pa den
maskine du har kgbt.

Standardfunktioner

Konisk bgjeanordning

Induktionshaerdede aksler

Motoriseret bagvals

Stal (ST-52) konstruktions maskine krop

Ruller af specielstal

Asymmetrisk arbejdsprincip

Ydre rulle der kan abnes til siden

Bremseelektriskmotor + med planetarisk reduktionsgear og gearsystem
Drevne centrale rulle

Bevaegeligt kontrolpanel adskilt fra maskinen

Registreret produktionskvalitet med CE, ISO 9001-2008, TSEK ogTURQUM

Specielt udstyr

[J Digital skaerm til bagrulle
[] Nederste rulle drevet af motor
[1 Udvidede aksler
[ Profilruller
[1  Motorer med forskellige spaendinger og frekvenser
[J Drevet sidekugle
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5.SIKKERHEDSFAKTORER

5.1 Farlige steder pa maskinen
De gvre og nedre aksler roterer pa BENDMAK asymmetrisk pladevalsemaskine med tre ruller.Fingre
og hander kan sidde fast mellem disse aksler.Pas pa med at dit arbejdstgj ikke sidder fast mellem

akslerne mens de drejer.

e Vedligeholde eller reparere ikke nogen del af maskinen mens den kgrer.
e Sgrg for at maskinen er slukket nar du af en eller anden grund fjerner daekslerne.
e Nar du har lukket deekslerne, skal du omhyggeligt kontrollere rebkontakten.

| TILFALDE AF FARE SKAL DU TRYKKE PA N@DSTOPKNAPPEN ELLER TRAKKE | NODSTOPSREBET.

:

e Den fgrste ting du skal ggre i tilfaelde af fare eller ulykke, er at stoppe maskinen ved at trykke
pa ngdstopknappen eller ngdstoprebet pa kontrolpanelet.

o  Sluk helt for maskinen inden reparation, vedligeholdelse og renggring.

e Fjern aldrig sikkerhedsmaterialerne (rebkontakt, ngdstopknap osv.) fra maskinen.

BEND-MAK MAKINA SAN. VE TiC. A.S.
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5.2 Farer der kan opsta i maskinen.

Der er truffet sikkerhedsforanstaltninger mod farer i BENDMAK asymmetriske pladevalsemaskine.
F.eks.:

De elektriske forbindelser er deekket med metalafskeermninger. Et andet farligt sted er det omrade
hvor rullerne roterer. Pa trods af alle forholdsregler kan der stadig opsta farlige situationer pa grund
af misbrug og skedeslgshed. Et rebkontakt system er anbragt rundt om maskinen til ngdstop mod
farer der kan opsta under drift.

HVAD DER KAN FA SKADE UNDER FORKERT BRUG

e Bruger operatgrens fingre og haender
Tej og diverse ting der tilhgrer bruger operatgren
Deformation af materialet
Tredje personer mens materialet bgjes
Maskinens bgjetilbehgr

Alt personale relateret til installation, drift og vedligeholdelse af maskinen, skal grundigt laese og
fglge advarslerne i denne brugervejledning. Forsgg ikke at bgje andre fremmede harde genstande
udover plade og aluminium i vores maskine.l dette tilfaelde kan du beskadige maskinen samt
beskadige operatgren og hans omgivelser. Foretagelse af aendringer af maskinen er forbudt af
hensyn til din sikkerhed og effektivitet. De drifts-, vedligeholdelses- og beskyttelsesfaktorer der er
specificeret i denne brugervejledning skal overholdes.

5.3Veerker der kan udfgres pa maskinen

Rullebgjningsmaskiner produceres for at forme materialet og det arbejde den kan ggre og dets
funktioner er angivet nedenfor.Der kan laves halvabne og lukkede runde rgr og koniske bgjninger i
vores maskine. Vores maskiner er fremstillet i forskellige kapaciteter og stgrrelser alt efter tykkelsen
pa de plader, de kan bgje.Inden du starter med bgjningsprocessen, kan du kontrollere pladetykkelsen
angivet pa side 7.Forsgg ikke at bgje plade der er stgrre end den angivne pladetykkelse og kvalitet.

Ved kodning af rullebgjemaskinen som er produceret af BENDMAK;Diameteren, bredden og
tykkelsen af det materiale der skal bgjes, er specificeret pa rulleakslen.

F.eks.: CYL-ST190-20/6

CYL-ST=Maskine typen

190=Rulleakslernes diameter

20=Den maksimale bredde af det materiale der skal bgjes(20=2100mm, 25=2600 mm 30=3100mm.)
6=Minimaltykkelse af materialet der kan bgjes 1,5 gange rullernes diameter.

Disse veerdier gaelder for DT-37 kvalitetsmaterialer.

| tilfelde af en sendring i materialets udbyttegraense (kvalitet) eendres de angivne vaerdier ogsa.
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5.4 Korrekt brug af maskinen

Al bgjning er kun egnet til at udfgres af en person foran pa maskinen hvor kontrolpanelet er placeret.
Mens det materiale der skal bgjes placeres i maskinen, skal andet personale hjzlpe til, og alle
efterfglgende bgjningstrin skal udfgres af operatgren alene.Derfor bgr operatgren grundigt laese og
forsta maskinens brugervejledning meget godt.| alle faser af materialebgjning skal operatgren tage
de ngdvendige sikkerhedsforanstaltninger og udfgre kontrollerne pa hvert trin.

Omkring maskinen; Der skal etableres en sikkerhedszone i dimensioner der skalbestemmes i henhold
til de maksimale stgrrelser der skal bgjes, og andet personale bgr forhindres i at komme ind i dette
omrade under bgjning.

5.5 Forkert brug

Ingen bgr vaere i arbejdsomradet under bgjning af materialer.

Ved enhver vedligeholdelse af maskinen skal den elektriske forbindelse afbrydes.

Personalet ma under ingen omstaendigheder fa lov til at klatre op pa maskinen for udfgring af
arbejde.

5.6 Operatgren der skal bruge maskinen

Det er forbudt for personaler under 16 ar at bruge rullemaskinen.Operatgren der bruger maskinen
skal bekraefte over for arbejdsgiveren at han grundigt har laest denne vejledning og forstaet alt godt.
Kontakt din forhandler eller BENDMAK for manglende eller uforstaelige situationer.
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5.7 Beskyttelse af operatgren
Under arbejdet pa maskinen behgver operatgren ikke at tage nogen szerlige forholdsregler for sig
selv. Men i betragtning af faren for at materialet der skal bgjes falder ned, bgr operatgren dog bzere
sko med stalspids og bruge arbejdshandsker til at handtere skarpe og harde dele.Til vedligeholdelse
og reparation af maskinen skal ekspertpersonale opbevare fglgende veerktgjer i deres skab.

e Unbrakongglesaet

e smgrepistol

e Nogglesaet
e Handsker
e Sko med stalspids

e Skruetraekkerseet

5.8 Sikkerhed under opsaetning af maskinen

Rullebgjningsmaskinen skal placeres pa en fast og glat overflade i overensstemmelse med
afregningsforholdene. Maskiner der ikke er tilsluttet gulvet har risiko for at vaelte. Sgrg for at rette
maskinen op i overensstemmelse med grundplanen. | maskiner der ikke er placeret pa en fast og flad
overflade og ikke er tilsluttet, vil de bgjede materialer ikke veere glatte og ordentlige.Der kan opsta
skader pa maskinen pa grund af vibrationer.

Hvis maskinen forbliver pa lageret et stykke tid fgr den skal bruges, skal den vaere daekket med et
vandtaet lagen og den skal vaere beskyttet mod stgv for ikke at blive pavirket af vejrforholdene.

5.9 Beskyttelsesmaterialer

Beskyttelsesmaterialer, operatgren der arbejder pa maskinen;Dette er materialer der beskytter og
advarer maskinens bevaegelige dele mod fejl der kan opsta pa grund af forkert brug.Listen over
beskyttelsesmaterialer i den asymmetriske pladevalsemaskine og KONTROLLISTE til styring af disse
beskyttelsesmaterialer findes i vejledningen.

Beskyttelsesmaterialerne skal kontrolleres i de fglgende perioder;
e Kontroller inden hvert pause skift.
e Sgrg for at kontrollere sikkerhedsmaterialerne en gang om ugen.
o Kontroller sikkerhedsmaterialerne efter hver reparation og vedligeholdelse.

Situationer der kraever opmaerksom under kontrol;
e Kontroller om den er i den angivne position.
e Kontroller om den er i god stand
e Kontroller om den opfylder sine opgaver.
e Kontroller om den er sikker installeret.
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Hvis der er et problem eller en fejl i maskinen, skal du Igse disse problemer fgr du bruger maskinen.
Hvis du stgder pa et problem mens maskinen arbejder, skal du straks stoppe den og kontakte din
forhandler eller BENDMAK for at Igse problemet.

Demonter eller deaktiver ikke sikkerhedsmaterialerne under eller fgr brug.

Beskyttelsesmaterialer i maskinen

1- Plade daksler

2- Kontakten pa det elektriske panel

3- Energilampen pa det elektriske panel
4- Termisk lampen pa det elektriske panel
5- Ngdstopknappen pa kontrolpanelet
6- Ngglekontakten pa kontrolpanelet
7- Indikatorer pa kontrolpanelet

8- Andre knapper pa kontrolpanelet

9- Advarselsmaerker

10- Energikabelstyrke

11- Tilslutningskabel til kontrolpanelet
12- Om der er udfgrt smgring eller ej

13- Ledningskontakt

Sac Kapaklar

Ipli sivig

Kumanda paneli
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5.10Kontrolliste over beskyttelsesmaterialer
Fotokopiere denne liste og brud den i enhver kontrol.Bekraeft hver del der udfgrer sine funktioner
uden problemer ved at szette initialer, og opbevar dem til brug i tilfeelde af fejl.

KONTROLLISTE

MASKINE NAVN OG NUMMER

HVEM KONTROLLERER

DATO
[] PLADE DZKSLER: skal monteres og boltene skal strammes sikkert.
1 KONTAKTEN PA DET ELEKTRISKE PANEL: skal monteres og kontrolleres om det slukker for
strgmmen.
[J ENERGILAMPEN: skal installeres og kontrolleres om den lyser.
[l TERMISKLAMPEN: skal installeres og kontrolleres om den lyser.
[0 N@DSTOPKNAPPEN: skal monteres pd kontrolpanelet og det skal kontrolleres om den
stopper systemet.
[ N@GLEKONTAKT: skal monteres pa kontrolpanelet, og der skal kontrolleres om maskinen
fungerer eller ej nar ngglen fjernes.
[1 INDIKATORERNE: skal monteres pa kontrolpanelet og kontrolleres om det fungerer (hvis det
er k@bt som specielt tilbehgr)
[1 BETJENINGSKNAPPER:skal monteres pa kontrolpanelet og kontrolleres om det fungerer eller
ej.
[1 ADVARSELSMZRKER: skal monteres pa maskinen. Hvis der ikke er nogen maerker eller hvis
de er svage eller ulzeselige, bedes du kontakte BENDMAK firmaet.
[J ENERGIKABLEN: tilslutningstippen skal kontrolleres og kablet skal kontrolleres for fysisk
skade.
[ KONTROLPANELSKABEL: Kontroller om der er fysisk skade eller e;j.
[1 SM@RINGSKONTROL: Smgresteder der er specificeret i brugervejledningen skal kontrolleres
og smegring skal udfgres hvis det er ngdvendigt.
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6.AKTIVERING

6.1 TRANSPORT

Det er hensigtsmaessigt at transportere maskinen daekket af vandtaet folie for at forhindre at den
pavirkes af vejrforholdene.

Anbring den tunge side (reduceringssiden) af maskinen foran trucken.Pa denne made forhindres
vaegten i at komme bag pa trucken, og den normale kgrebalance vil opnas. Figur 1:Nar maskinen er
lastet, skal du sikre dig at den sidder helt fast pa trucken.Hvis der er steder der ikke passer helt
ordentligt, kan du stgtte dem med dele.

Fastg@r maskinen fra fire hjgrner med traestykker spigret til bunden som vist i figur 2.

Sekil : 1 Sekil : 2

6.2 Lgfte og seenke maskinen

Brug altid et stofreb til at Igfte maskinen.Kontroller belastningstraeknings kapaciteten for de reb du
bruger, og sammenlign med maskinens vaegt pa side 7. For at Igfte maskinen; Forbind alle rulleaksler
og forbind dem som vist i figur 3. Da vaegten ikke er midt i valserne men pa reduceringssiden,
anbefaler vi at du strammer stofrebene godt og lgfter dem i fuld balance inden du Igfter
maskinen.Stofrebene skal ikke streekkes for meget. Ellers kan de fa maskinen til at glide og ryste
under lgft.

AN

Lﬁm

| Sekil: 3
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6.3 Udpakning

Maskinen er smurt med beskyttelsesolie og indpakket med vandtaet lagen eller stretch nylon for at
forhindre at maskinen pavirkes af vejrforholdene under transport.Hvis du finder skader under
udpakningen skal du straks ringe til rederiet og din forhandler.

Hvis emballagematerialet er specielt fremstillet af olastik og materialer med hgjt kemisk niveau, bgr
kontakt med bgrn undgas og voksne skal pakke ud med beskyttelseshandsker pa.

Renggring af maskinen smurt med rustbeskyttelsesolie;
e Rulleaksler mv. skinnende overflader skal renggres med fortynder
e Malede overflade tgrres af med en blanding ad diesel og vand.

6.4 Montering af maskinen pa gulvet

Omradet hvor maskinen skal sidde, bgr reguleres i henhold til placeringsoplysningerne pa side 16 og
forberedes i henhold til grundplanen pa side 17. Efter at have kontrolleret om maskinen sidder pa
gulvet pd en perfekt afbalanceret made skal den rettes op. For at maskinen kan placeres pa en
afbalanceret made skal der anvendes et ngjagtigt vaterpas og fastggrelsesmgtrikkerne skal
kontrolleres om de er godt strammet.
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6.5Placeringsoplysninger
Inden du placerer maskinen skal du vaere opmarksom pa malingerne angivet pa side 6 og de
nedenstaende forklaringer.

1- Maskinen skal vaere tilgeengelig for alle sider og der skal vaere plads til nem vedligeholdelse
pa alle sider.

2- Pa forsiden af maskinen skal der vaere mindst 1,5 gange (Lx1,5) af pladebredden (L) der skal
bgjes, for let at fjerne den bgjede plade.

3- Pa maskinens sidekanter skal der vaere en afstand svarende til den pladeabning du bgjer, og
efter denne afstand skal der tilfgjes en gangmargen pa 1 meter.

1 metre Kivrilacak sagin Agimimi ~ Kivrilacak sa¢in Aginimi 1 metre —

4 - -

| metre Lxl5
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6.6Grundplanen

For at maskinen kan arbejde sikkert skal den vaere tilsluttet korrekt til et hardt og solidt gulv.Den
betonkvalitet der skal bruges i fundamentet skal veere egnet til maskinens vaegt og gulvets tilstand.
Maskinen skal placeres 72 timer efter at betonen er hzldt i fundamentet.
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6.7Elektrisk forbindelse

Den elektriske forbindelse skal foretages af en erfaren elektriker.Inden forbindelsen fortages skal
veaerdierne i tabellen med tekniske specifikationer kontrolleres, og den elektriske forbindelse skal
foretages i henhold til disse veerdier.

For stremkablet gennem hullet pd siden af maskinen.Indsset strgmkablet i L1, L2, L3, N, PE-
terminalerne i det elektriske panel. Tag kontrolpanelet ved siden af maskinen og szt stikket i
stikkontakten.

Kumanda panosu W
Rakor
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6.8Retning af drejekontrol af elektrisk motor
Nar maskinen er elektrisk tilsluttet, skal operatgren kontrollere motorens rotationsretning.For dette
felges fremgangsmaden nedenfor;

1- Seet hovedkontakten pa maskinens elektriske panel i position ”1”

2- St kontrolpanelngglen i position ”1”

3- Sgrg for at stremlampen er teendt.Hvis den ikke lyser skal du kontrollere de elektriske
forbindelser, ngdstop og sikkerhedsledning.

4- Tryk pa start knappen.

5- Kontroller om kuglerne drejer eller ej. Derfor; Nar du trykker pa fodpedalen, kan du fortszette
med at arbejde hvis rotationsretningen er i pilens retning.

Hvis rotationsretningen for de gvre og nedre ruller ikke er i pilens retning, skal du straks stoppe
maskinen ved at trykke pa ngdstopknappen.

Brug af maskinen pa denne made er skadelig. For at rette dette skal du udveksle R- og S- faserne ved
at afbryde energien.

SN2 Doniis - Déniis
~ Pedali s Pedal
Dogru Yanls Yanlis Dogru

» O 68 #@ () «
O QO 1 O O
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6.9Kontrolpanelet

: Strgmlampen

: Start/Stop

: Lgfte nedre kugle

: Seenke nedre kugle

: Digital indikator der viser aktuelle kuglepositioner
: ngdstopknappen

: Ngglen

: Bagside (side) Igfte kuglen

: Bagside (side) saenke kuglen

OO0 NOOUDE WN R

—» Saga Doénus Pedall

—» Sola DAnus Pedall

Kontrolpanelet skal sta foran maskinen for at forsta anvisningerne i ovenstaende forklaring.

BEND-MAK MAKINA SAN. VE TiC. A.S.

Adresse: Akgalar Sanayi Bolgesi, Naldoken Cad. Telefon: +90 224 484 26 21 (4 linje) E-mail: bendmak@bendmak.com.tr
No: 10 Niliifer 16225 BURSA / TYRKIET Fax: +90 224 484 26 25 Web Site: bendmak.com.trbendmak.com

Side: 21/53


mailto:bendmak@bendmak.com.tr
http://www.bendmak.com.tr/
http://www.bendmak.com/

BENDMA.O\K CYL-STBRUGSANVISNING Side: 22/53

BENDING S WELDING SOLUTIONS

6.10Sikkerhedsreb

Sikkerhedsrebet som er monteret omkring maskinen skal fjernes under transport.Det anvendes efter
anbringelse pa gulvet.Sikkerhedsrebet monteres pa maskinens tre sider.Vinkelarme bruges til at
styrke rebet. Skru disse arme rundt om maskinen.Anbring rebet pa de runde remskiver og straek det.
For at justere kontakten der er fastgjort til enden af rebet, skal du straekke rebet og traekke knappen
opad som vist i figuren nedenfor.

Sikkerhedsrebet er monteret for sikkerheden.Det er nok at rgre let ved rebet for at stoppe maskinen.
For at bruge maskinen skal du traekke i (Traek for at nulstille — Pull to reset) knappen.
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6.11Hvis maskinen ikke vil starte
e Kontroller om der trykkes pa ngdstopknappen.
e Kontroller justeringen af sikkerhedsrebets spaending og traek i nulstil-knappen
e Kontroller om der er strgm i de termiske egenskaber.

6.12Termisk magnetisk kontakt

Den er placeret i maskinens elektriske panel.Den er blevet brugt separat til hver motor i maskinen.
Den er et elektrisk materiale, der forhindrer motoren i at brande nar den trakker for meget
strgm.Under normale omstandigheder er nggen pa kontakten i (l) position.Den skifter til (=) position
i tilfeelde af termisk brud ved at treekke for meget strgm. Vent et stykke tid og lad de termiske kgle
ned inden du drejer den tilbage til (I) position.

6.13Begraensningskontakt
Begraensningskontakten bruges til at bruge maskinen sikkert pa trods af operatgren.Der er fem
begraensningskontakter pad maskinen, en af dem er standard; de andre fire tilfgjes i henhold til de
gnskede muligheder.
1- ”"Topkugleldst begraensningskontakt”registrerer om topkuglens abningsdel er fastgjort til
maskinens krop. Maskinen kan ikke bruges uden topkuglen sidder pa plads.

2- ”"Begraensningskontakt til sidekuglens op- og ned bevaegelse”; hvis sidekuglebevaegelserne er
motoriserede er der tilbagebragt to kontakter for at begreense “op- og nedbevaegelse af
sidekuglen”. Hvis sidekuglen har motor og digital skeerm; maksimum- og minimumpositioner
kan justeres pa det digitale panel.

3- ”Begraensningskontakt til op- og nedbevaegelse af underkuglen”; hvis nedre rullebevaegelser
er motoriserede er der placeret to kontakter “for at begraense op- og nedbevaegelserne af
sidekuglen”.
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7.BRUG AF MASKINEN

7.1Generelle informationer

For at du kan fa hgjere effektivitet fra din maskine; er korrekt brug, korrekt vedligeholdelse og
regelmaessig renggring pakraevet.Da den fysiske tilstand af det materiale der skal bgjes, er meget
vigtig, er det ngdvendigt at forberede materialet fgr det bgjes. For dette;

1- Renggr metalspaner pa kanterne af de iltskarne materialer fuldsteendigt og glat dem ved
hjzelp af slibesten.
2- Renggr alle spaner, rust og metal slagger pa pladerne.Selv hvis vals rullerne er haerdede, kan
de forarsage alvorlige skader.
3- Renggr forsigtigt begge sider af pladen.
4- Fgr du begynder at bgje skal du kontrollere pladen der skal bgjes igen. Hvis der er et problem
skal den renggres igen.
Pladens fysiske tilstand har stor indflydelse pa kvaliteten af den bgjede del. Hvis overfladen pa det
materiale der skal bgjes er meget snavset, kan det veere ngdvendigt at pladen sandblaeses.

7.2 Kvaliteten af den bgjede plade
Du ved at de materialer der bliver brugt til bgjning i mellemkvalitet, adskiller sig fra hinanden med
hensyn til kvalitet.Materialer der skal bgjes i flere stykker giver ikke det samme resultat pa grund af
denne forskel i materialet, selvom alle indstillingerne pa maskinen er de samme. De vigtigste faktorer
der pavirker bgjekvaliteten er;

1- Kvaliteten af pladen

2- Graensen af strgm

3- Elasticitetsmodul

4- Om tykkelsen er ens over det dele, tykkelsens homogenitet

5- Retning ag materialefibre
Disse faktorer er sa vigtige, at nar en af dem andres er du muligvis ikke i stand til at opna de
malinger du tidligere har bgjet. For eksempel nar du vil bgje en plade med en hgj elasticitetsfaktor
med de samme maskineindstillinger, vil du opna en anderledes diameter.

Igen som et eksempel, kan du fa forskellige resultater nar du vil bgje det materiale du har bgjet to
gange f@r pa én gang. Fordi stremningsgraensen i processen udfgrt to gange kan have andret sig
efter den fgrste proces, fordi den ruller.

Sadanne faktorforskelle findes ofte selv i de samme materialegrupper.Af denne grund skal du bruge
materialer af god kvalitet.

En anden bgjningsfejl opstar nar materialer med stor diameter bgjes.Mens denne type materiale er
bgjet ordentligt i begyndelsen af bgjningsprocessen, haenger den frem pa grund af sin egen vaegt
midt i bgjningsprocessen, og fordrejer den radius der skal bgjes. For at forhindre dette skal der
bruges centrale- og sidestgtter.

BEND-MAK MAKINA SAN. VE TiC. A.S.

Adresse: Akgalar Sanayi Bolgesi, Naldoken Cad. Telefon: +90 224 484 26 21 (4 linje) E-mail: bendmak@bendmak.com.tr
No: 10 Niliifer 16225 BURSA / TYRKIET Fax: +90 224 484 26 25 Web Site: bendmak.com.trbendmak.com

Side: 24/53


mailto:bendmak@bendmak.com.tr
http://www.bendmak.com.tr/
http://www.bendmak.com/

B E N D M A.O\ K CYL-STBRUGSANVISNING Side: 25/53

BENDING S WELDING SOLUTIONS

7.3 Placering af den bgjede plade
Nar du har udfgrt alle kontrolhandlingerne pa side 13, kan du starte materialebgjningsprocessen med
maskinen.Det f@rste trin i bgjningsprocessen er at placere det materiale der skal bgjes i maskinen.
Korrekt indszettelse og placering af det materiale der klemmes mellem kuglerne, er den fgrste
betingelse for at opna bgjet materiale af god kvalitet.Trinnene i denne proces er;

1- Det materiale der skal bgjes, skal placeres midt pa kuglerne.

2- Det materiale der skal bgjes, skal vaere parallelt med kuglernes akse.

A
!

7.4Bgjningsproces
Det fgrste trin i brug af maskinen er at aktivere maskinen. For dette er processen;
1- Seet kontakten pa det elektriske panel bag pa maskinen til position 1.
2- Drej ngglekontakten pa kontrolpanelet til position 1.
3- Sgrg for at energilampen er taendt. Hvis lampen ikke lyser skal du kontrollere
ngdstopknappen og rebkontakten.
4- Tryk pa start knappen.

Maskinen er klar til brug. Du kan begynde at bgje plader i de trin der er beskrevet i bgjningsafsnittet i
vejledningen.
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7.5 Metoder af pladebgjning
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7.6pladebgjningsproces

FIGUR1: seenk de nedre og bageste rulleaksler i henhold til tykkelsen pa det materiale der skal bgjes.
FIGUR2: Placer det materiale der skal bgjes mellem rulleakslerne.

FIGUR3: Placer pladen i henhold til rulleakslerne som vist pa side 23, og stram materialet ved at lgfte
den nedre rulleaksel opad.

FIGUR4: Traek materialet sa langt som muligt pa rulleakslernes akse.

FIGURS: For at foretage forbgjning haeves den bageste rulleaksel i henhold til den gnskede diameter.
FIGUR6: Drej materialet lidt ved at trykke pa drejeknappen.Kontroller forbgjningen med den
tilberedte skabelon, i henhold til den gnskede diameter.Hvis forbgjningen er korrekt skal du vende
pladen og anvende det samme i den anden ende af pladen.

FIGUR7: Flyt den bageste aksel op og drej rulleakslerne indtil den gnskede stgrrelse er naet.

FIGURS: Nar den gnskede stgrrelse er naet, skal du kalibrere materialet ved at dreje det en eller to
gange til.

En af de vigtige faktorer i bgjning af materialet i korrekt og i gnsket mal, er pladeabningen. | henhold
tii den form der skal bgjes, skal abningen af pladen beregnes og klippes ngjagtigt.
Abningsberegninger for koniske bgjninger findes pa side 26.

En af de andre vigtige faktorer ved materialebgjning er kompressionskraften mellem de gverste og
nederste kugler.Top- og bundrullespaending foretages manuelt i standardmaskiner, og foretages med
en motor hvis det gnskes som et specielt tilbehgr.

Hvis bundrullens fastspaendingskraft er for stor, vil siderne af det bgjede materiale veere tilstgdende
og midten vil vaere adskilt. Denne deformitet kaldes tgndedefekt.Hvis den nederste
rullefastspaendingskraft er for lille, glider det bgjede materiale mellem rulleakslerne og materialets
midterste del vil veere taet pa hinanden mens siderne vil vaere dbne. Denne deformitet kaldes
inverteret tgndedefekt.

Tondedefekt Inverteret tgndedefekt
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7.7 Konisk bgjningsplade

Konisk bgjning kan udfgres med det koniske bgjningssystem i vores maskine. Konisk bgjning; det er
den svaereste proces blandt bgjningstyperne. Derfor har operatgren brug for en masse erfaring. Fordi
denne proces er sveer;

DE HALVE AF MASKINENS NORMALE KAPACITETER SKAL BRUGES

Det vil sige; hvis maskinen er 2000 mm x 6 mm i konisk bgjning, kan den bgje halvdelen af dens
kapacitet, det vil sige 1000mm x 3 mm plade.

Hvis du gnsker at fa en trunkeret kegle som vist pa figuren, skal du forberede den plade der skal
bgjes i henhold til diameteren og laengden.

Denne abning skal forberedes i overensstemmelse med nedenstaende formler;

h
-
\+ ‘177
‘._@= \
\ \ .
1 | 10
K =+h?+ (R—r)2 D=2xR
S=2xmxR d=2xr
A° h=K2—(R—-1)?
S = x2xmxL \/
360
. R-r
(Radian) B = atan(—)
. 5x180 h
N Lxn 180
(Degree) f° = x —
T
LR (360)
= X
A° X°=p°x2
D, d, R, r gennemsnitlige diametre og radier.
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7.8 Konisk bgjningsproces
Raekkefglgen i den koniske bgjningsproces er angivet nedenfor;
1- Gor sidevalseakslen konisk i henhold til den gnskede tilspidsningsgrad som fglger.

Arka mil

e )
T

[T T ]

2- Leen det materiale der skal bgjes, som er skaret i en vinkel pa det koniske stgtteudstyr pa
maskine kroppen. Foretag forbgjning ved at klemme nedre kuglen ligesom det er pa
rullebgjningen, og kontroller med skabelonen.

Konik kivirma aparati

3- Nar du forbgjer den ene side korrekt skal du ogsa ggre det samme pa den modsatte side af
materialet for ogsa at bgje den anden side korrekt.

8@\
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4- Efter forbgjningen af begge ender af materialet, skal bundkuglen gg@res konisk i henhold til
materialets tykkelse sa den kun bergrer fra enden.

* 1
=7

5- Udfer bgjningsprocessen ved at Igfte sidekuglen mere og mere opad.

Lﬁm

L/2

] I 1]
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7.9Tilspidsning af den bageste motoriseret rulleaksel

S ]L_\_\“\ _____________ - H“‘

I ®

1- Lgft den bageste rulleaksel op.

2- Abn plade daekslen nummer 1.

3- Lgsne stilleskruen B.

4- Fjern del A fra del C ved at traekke den sidelaens. Saledes afbrydes bevagelsestransmissionen
til den anden ende af akslen.

5- Saenk rulleakslen indtil den gnskede koniske vinkel er naet.

6- Indsaet a-stykket i C-stykket og stram B-stilleskruen. Saledes er din rulleaksel klar til at
bevage sig op og ned i en konisk tilstand.

e
H==

4

B
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7.10 Tilspidsning af den bageste manuelt bevaegelige rulleaksel
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1- Saenk den bageste rulleaksel.

2- Abn plade daekslen nummer 1.

3- Lgsne stilleskruen B.

4- Fjern del A fra del C ved at traekke den sidelaens. Saledes afbrydes transmissionen af
bevaegelse til den anden ende af akslen.

5- Lgft rulleakslen ved hjaelp af drejehandtaget, indtil den gnskede koniske vinkel er naet.

6- Indsaet A-stykket i C-stykket og stram B-stilleskruen. Saledes er din rulleaksel klar til at
bevaege sig op og ned i en konisk tilstand.
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Side: 33/53

7.11Konisk fremstilling af den nedre manuelt bevaegende rulleaksel

%

f
|
=l

’7 =
J\t {

iV e

Laft den nederste rulleaksel op.

Abn plade daekslen nummer 2.

Skru stilleskruen B af.

Fjern del A fra del C ved at traekke den sidelaens. Saledes afbrydes bevagelsestransmissionen til
den anden ende af akslen.

Saenk rulleakslen ved hjaelp af drejehandtaget indtil den gnskede koniske vinkel er naet.

6. Indsaet del Ai del C og stram stilleskruen B. Saledes er din rulleaksel klar til at bevaege sig op og
ned i en konisk tilstand.

PWNPE

b
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7.12 Tilspidsning af den nedre motoriseret rulleaksel
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1- Seaenk den nederste rulleaksel.

2- Abn plade daekslen nemmer 2.

3- Lgsne stilleskruen B.

4- Fjern del A fra del C ved at traekke den sidelaens. Saledes afbrydes bevaegelsestransmissionen
til den anden ende af akslen.

5- Lgft rulleakslen indtil den gnskede koniske vinkel er naet.

6- Indsaet A-stykket i C-stykket og stram B-stilleskruen. Saledes er din rulleaksel klar til at
bevaege sig op og ned i en konisk tilstand.

mll
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7.13 Fjernelse af det bgjede materiale fra maskinen
Nar materialet er bgjet skal du seenke den nedre aksel for at fjerne den fra maskinen og
1- Traek del (A) op og drej den 90 grader. Saledes friggres den gvre rulleaksel fra lasen.
2- Drej drejehandtaget (B) 90 grader. Sdledes kommer den gverste rulleaksel til en position sa
den kan komme ud af dens leje.
3- Traek den gverste rulleaksel mod dig selv.
4- Fjern det bgjede materiale fra abningen.

For at bringe den gverste rulleaksel tilbage pa det oprindelige sted, skal du udfgre ovenstaende
procedurer i omvendt retning.
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7.14 Justering af den digitale indikator

ADVARSEL!

Indtast ikke nogen vaerdi og tryk ikke pa tasterne pa de digitale skeerme, fgr du er sikker pa at du har
laest vejledningen af de digitale indikatorer og kan foretage en fejlfri indstilling.

Rulleakslens  (side) position er meget vigtig ved materialebgjning med en
pladevalsemaskine.Mangden af bgjninger afhaenger af hvor mange enheder sidekuglen bevaeger sig.
Pa skeermen viser placeringen ad sidevalseakslen, dvs. hvor mange enheder den har bevaeget sig.
Notere denne vaerdi og brug den igen nar den naeste bgjning med samme diameter skal foretages.
Dette vil tilfgje hastighed i dit arbejde.

1-Abn menuen pa billedet ved at
trykke pa [ESC] knappen pa det
digitale panel. » STOP A
SET PARAM q >
SET CLOCK
PRG NAME
2-Tryk pa denne \/ knap for at ga til |:
linjen maerket SET PARAM og tryk pa
[OK Jknappen. STOP AN
» SET PARAM Q >
SET CLOCK
PRG NAME
(¢] [oK]
3- Tryk nu pé knappen for at
abne parameterindstillingsmenuen.
B02 = Par A
SW1=+00190 Q >
SWI1=+001%0
AX =001 \\/

Denne menu vil komme frem. Disse parametre er sidekuglens gvre graensevaerdi.
Tryk nu pa knappen, pa skaermen vil SW=+00190 blinke. Fra retningstasterne skal du trykke pa
AN

knappen, og skifte til den linje du vil &ndre. Indstil din vaerdi med piletasterne™..

Tryk pa denne|>knap for at skifte til linjen der siger SW =+00190, og indtast den samme veerdi.
Bekraeft nu graensevaerdien for sidekuglen ved at trykke pa knappen.

Tryk to gange pa Eknappen fra panelet for at skifte til skaeermen der viser dato og klokkeslaet.
Afslut til sidst justeringsprocessen ved at trykke pa YAN knappen.
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8. VEDLIGEHOLDELSE

For at opna hgjere effektivitet fra vores maskine, kraeves korrekt vedligeholdelse og regelmaessig
rengering.
Vi kan indsamle vedligeholdelsesprocesser i ti hovedgrupper;

1- Forebyggende vedligeholdelse.

2- Reparation og vedligeholdelse foretaget som fglge af enhver funktionsfejl der kan opsta.

8.1Forebyggende vedligeholdelse
Forebyggende vedligeholdelse; Dette er de forholdsregler der skal bestemmes pa forhand og tages i
overensstemmelse med de fejl der kan opsta i maskinen.
Disse forholdsregler;
o Regelmaessig smgring og kontrol af smgring.
e Regelmaessig renggring.
e Renggring af det bgjede materiale.
e Kontrol af sliddele i maskinen (lejehjul, bgsning osv.)
e Bolte og andre materialer som disse der har risiko for at Igsne sig pa grund af vibrationsdrift.

8.2 Regelmaessig smgring og kontrol af smgring
Omfattende information om dette emne, findes i afsnittet om smgring.

8.3 Regelmaessig renggring

Under bgjning sidder rust og snavs fra det bgjede materiale, fast pa rulleakslerne.Rulleaksler skal
gores rent efter hver bgjningsproces og deres overflade skal kontrolleres. Selvom rullerne er
hzaerdede, skal meget harde materialer ikke i bgjes i maskinen. Maskinens arbejdsmiljg skal veere
stgvfrit og ikke pavirkes af vejrforholdene.Et af de steder men skal vaere szerlig forsigtig med, er
reduktionsskruerne pa bund- og sidevalseaksler.Disse skruer skal kontrolleres visuelt hver dag,
smgres med olie og renggres for fremmedlegemer.

é% Rediiktor vidasi
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8.4 Kontrol af sliddele

Dele der bruges i maskinen, er angivet pa de fglgende sider.Operatgren og den ansvarlige for
vedligeholdelse, bgr omhyggeligt undersgge disse dele og stoppe maskinen for usaedvanlig st@j under
brug og give besked til vedligeholdelsespersonalet.Hvis du ikke vil have at delene der arbejder i
maskinen bliver tidligt slidt, skal du fglge smgre reglerne.

8.5 Bolte der har risiko for at I@sne sig

Reduktionsboltene er overbelastede under brug af maskinen, iseer i hovedgearkassens stop- og
startposition. BENDMAK firmaet har taget alle forholdsregler ved at bruge fjederskiver og
klebemidler der forhindrer at reduktionsboltene Igsner sig. Men lige meget hvad skal disse bolte
kontrolleres mindst engang om maneden under ekstreme belastninger og intenst arbejdsmiljg.

8.6 Fejlreparation

Nar du reparerer enhver funktionsfejl i maskinen, skal maskinen vaere slukket og stremmen skal
afbrydes. Maskinen skal repareres af kvalificeret personale og monteringsbillederne pa de fglgende
sider skal undersgges ngje.Kontrol i tjeklisten skal udfgres efter hver fejlreparation.

ADVARSEL!

Under hver forebyggende vedligeholdelse eller reparation, skal maskinen absolut vaere slukket og
strgmmen skal vaere afbrudt.
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9. SM@RING

Der anvendes to typer smgreolie i vores maskine;
e Greasefedt til smgring af glider og lejerhjul
e Olie til smgring af gear systemet
Navngivningen af begge olier af forskellige maerker findes pa side39.

9.1 Smgring af glider og lejerhjul

Glideren og lejerne smgres ved hjalp af en fedtpistol eller bgrste ved de smgresteder der er vist i
smgringsprocessen.De punkter der skal smgres med en fedtpistol, skal kontrolleres en gang om
maneden og der skal tilsaettes fedt hvis der mangler noget.Steder der smgres med en bgrste skal
kontrolleres visuelt hver dag i begyndelsen af skiftet, og der skal fyldes op hvis det ogsa mangler.

9.2 Fylde olie pa gearkassen

Hovedreduktionen der bruges i vores maskine sendes fyldt op med olie af BENDMAK. Gearkassens
olie skal udskiftes efter 2000 — 2500 driftstimer eller mindst en gang om aret. Der er ubelejligt at
blande forskellige typer olier under denne a&ndring. Gearkassens oliestand skal kontrolleres mindst
en gang om maneden.

For at opfylde gearkassen med ny olie, skal du f@grst dbne draenproppen og tgmme den gamle olie.
Nar olien er helt draenet skal du lukke for aftapningsproppen og abne for olie pafyldningsproppen.
Hermed kan du kontrollere olien du har fyldt op ved at fjerne oliestandsproppen. Nar olien er fyldt
op til oliestandsproppen er din proces afsluttet.Kontroller at alle propper er lukket efter oliefyldning.
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9.3 Smgrediagram

Smgringspunkter med fedtpistol
1-gvre rulledbning

2—-venstre bageste leje

3-hgjre bageste leje
4—komprimeringsleje pa gverste rulle
5—venstre nedre kugleleje

6—hgjre nedre kugleleje

Manuelle smgringspunkter (med bgrste)

A- bageste og nedre kuglelejer

B- Gearaksler pa bageste og nedre akselreduktioner
C- Gearkasser til over- og underaksel

Reduktioner

U- Hovedreduktion (olieskift hver 6. maned)

V- Venstre bagakselreducer (regelmaessigt renggring af reduceringsskruen)

X- Hgjre bagakselreducer (regelmaessigt renggring af gearskruen)

Y- Venstre nedre akselreduktion (regelmaessig renggring af reduceringsskruen)
Z- Hgjre nedre akselreduktion (regelmaessig renggring ag gearskruen)

U C 2 A B vV L 3 X
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9.4 Olietabel
Maerke | Greasefedt Planetreduktgr
MOBIL | Kup Grease 2 Mobil Gear 629
BP Energrease GP2 | Energol GR-XP 150
SHELL Livona 2 Omala Oil 150
CASTROL | Helvium 2 Alpha SP 150
TEXACO |- Meropa 150
ELF - Reductelf SP 150
TOTAL - Carter EP 150
ESSO - Spartan EP O
AGIP - Blasia 150
Q8 - Goya 150
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10. LISTE OVER RESERVEDELE
10.1Kropsgruppe
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10.2 @vre akselgruppe

CYL-STBRUGSANVISNING Side: 43/53

Optional
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UPPER SHAFT GROUP
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10.3Nedre akselgruppe- A

Optional

BOTTOM SHAFT GROUP

DETAIL A
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10.3 Nedre akselgruppe - C

BOTTOM SHAFT GROUP
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10.4Side akselgruppe
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Rullekuglesekvens

h: Min: 40 X3 <
h: Max :45.5 x3

h

< £ h: Min: 40 x 3
h: Max :455 x3

T
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11. MARKER DER BRUGES | MASKINEN

oo = INDNML/A K

BENDING SWELDING SOLUTIONS

OB&NDM AX

WWW bcndmak com.tr

Model
Maskine-
Prad.Yeoar
identifikationskort Serial No.
Voltage . v
Fruquency . Mz
Fare
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Opmarksomhed

ATTENTION

MAKINA'Y| SADECE YETiSMiS - USTA PERSONEL
KULLANABILIR.!

ONLY PROPERLY TRAINED AND AUTHORIZED
PERSONNEL SHOULD OPERATE THIS MACHICE.!

Advarsel
DIE BEDIENUNG DER MASCHINE DARF NUR DURCH
QUALIFIZIERTES FACH PERSONAL ERFOLGEN.!

SEUL LE PERSONNEL FORME ET AUTORISE PEUT
UTILLSER CETTE MASCHINE.!

BEND-MAK MAKINA SAN. VE TiC. A.S.

Adresse: Akgalar Sanayi Bolgesi, Naldoken Cad. Telefon: +90 224 484 26 21 (4 linje) E-mail: bendmak@bendmak.com.tr
No: 10 Niliifer 16225 BURSA / TYRKIET Fax: +90 224 484 26 25 Web Site: bendmak.com.trbendmak.com

Side: 52/53


mailto:bendmak@bendmak.com.tr
http://www.bendmak.com.tr/
http://www.bendmak.com/

BENDMA.O\K CYL-STBRUGSANVISNING Side: 53/53

BENDING &WELDING SOLUTIONS

@0

iS GUVENLIGI DIKKAT !
MALZEMELERINi [| MAKINENIN GALISMA
ALANI ICINDE
KULLANMALIDIR U RMAYINL
Advarsel
DIKKAT ! DIKKAT !
SIKISMA SIKISMA
TEHLIKESI TEHLIKESI
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