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1 Einflhrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

1.3 Haftungsbeschrankung

Mit dem Kauf der Werkstattpresse von METALLKRAFT haben Sie eine gute
Wahl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese informiert Uber die sachgerechte Inbetriebnahme, den bestimmungs-
gemaBen Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Bedienung und War-
tung der Werkstattpresse.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil der Werkstattpresse. Sie ist stets am
Einsatzort der Werkstattpresse aufzubewahren. DarUber hinaus gelten die
ortlichen UnfallverhUtungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestim-
mungen fur den Einsatzbereich der Werkstattpresse.

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundséatzlichen Ver-
stdndnis und kénnen von der tatsachlichen Ausfihrung abweichen.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschutzt. lhre Verwen-
dung ist im Rahmen der Nutzung der Werkstattpresse zuldssig. Eine dartber
hinausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Her-
stellers nicht gestattet.

Wir melden zum Schutz unserer Produkte Marken-, Patent- und Designrechte
an, sofern dies im Einzelfall méglich ist. Wir widersetzen uns mit Nachdruck
jeder Verletzung unseres geistigen Eigentums.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrer Maschine oder fur technische Aus-
kinfte an Ihren Fachhandler. Dort wird Ihnen gerne mit sachkundiger Bera-
tung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

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

Reparatur-Service:

Fax: 0049 (0) 951 96555-111

E-Mail: service@stuermer-maschinen.de
Internet: www.metallkraft.de

Ersatzteil-Bestellung:
Fax: 0049 (0) 951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interessiert, die sich aus der
Anwendung ergeben und fur die Verbesserung unserer Produkte wertvoll
sein kénnen.

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung wurden unter BerUck-
sichtigung der geltenden Normen und Vorschriften, des Stands der Technik
sowie unserer langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammengestellt.

RFP-Serie | Version 1.01
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2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

RFP-Serie | Version 1.01

Sicherheit

In folgenden Fallen tGbernimmt der Hersteller fur Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung,

- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal,
- Eigenméachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfihrungen, bei Inan-
spruchnahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester techni-
scher Anderungen von den hier beschriebenen Erlauterungen und Dar-
stellungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die allgemeinen
Geschaftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des Herstellers und die
zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen Regelungen.

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tber alle wichtigen Sicherheitspakete
fir den Schutz von Personen sowie fur den sicheren und stérungsfreien Be-
trieb. Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzelnen
Kapiteln enthalten.

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch Symbole gekenn-
zeichnet. Die Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die
das AusmaB der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine unmittelbar gefahrliche Situation hin. Sie fuhrt zum Tod
oder zu schweren Verletzungen, wenn sie nicht gemieden
wird.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie fahrt zum
Tod oder zu schweren Verletzungen, wenn sie nicht
gemieden wird.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie kann zu
geringflgigen oder leichten Verletzungen fuhren, wenn sie
nicht gemieden wird.

ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu Sach-
und Umweltschaden fihren kann, wenn sie nicht gemieden
wird.

> b b b
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Tipps und Empfehlungen

2.2 Verantwortung des Betreibers

Betreiber

Betreiberpflichten

HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie kann zu
Sach- und Umweltsch&aden fuhren, wenn sie nicht gemieden
wird.

Tipps und Empfehlungen
‘ Dieses Symbol weist auf nutzliche Tipps und Empfehlungen

sowie Informationen fur einen effizienten und stérungs-
freien Betrieb hin.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu reduzieren und gefahr-
liche Situationen zu vermeiden, muissen die in dieser Betriebsanleitung
aufgefuhrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

Betreiber ist die Person, welche die Maschine zu gewerblichen oder wirt-
schaftlichen Zwecken selbst betreibt oder einem Dritten zur Nutzung bzw.
Anwendung Uberl&sst und wahrend des Betriebs die rechtliche Produktver-
antwortung fur den Schutz des Benutzers, des Personals oder Dritter tragt.

Wird die Maschine im gewerblichen Bereich eingesetzt, unterliegt der Be-
treiber der Maschine den gesetzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit. Des-
halb mussen die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung wie auch die
fur den Einsatzbereich der Maschine gultigen Sicherheits-, Unfallverhitungs-
und Umweltschutzvorschriften eingehalten werden. Dabei gilt insbesondere
folgendes:

- Der Betreiber muss sich Uber die geltenden Arbeitsschutzbestimmun-
gen informieren und in einer Gefahrdungsbeurteilung zusatzlich Gefah-
ren ermitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbedingungen am
Einsatzort der Maschine ergeben. Diese muss er in Form von Betriebs-
anweisungen fUr den Betrieb der Maschine umsetzen.

- Der Betreiber muss wahrend der gesamten Einsatzzeit der Maschine
prufen, ob die von ihm erstellten Betriebsanweisungen dem aktuellen
Stand der Regelwerke entsprechen, und diese, falls erforderlich, an-
passen.

- Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fur Installation, Bedienung, Sto-
rungsbeseitigung, Wartung und Reinigung eindeutig regeln und fest-
legen.

- Der Betreiber muss daflr sorgen, dass alle Personen, die mit der Ma-
schine umgehen, diese Anleitung gelesen und verstanden haben. Dar-
Uber hinaus muss er das Personal in regelméaBigen Abstanden schulen
und Uber die Gefahren informieren.

- Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche Schutzausristung
bereitstellen und das Tragen der erforderlichen Schutzausriistung ver-
bindlich anweisen.

Weiterhin ist der Betreiber daflir verantwortlich, dass die Maschine stets in
technisch einwandfreiem Zustand ist. Daher gilt folgendes:

- Der Betreiber muss dafur sorgen, dass die in dieser Anleitung be-
schriebenen Wartungsintervalle eingehalten werden.

- Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen regelmaBig auf Funk-
tionsfahigkeit und Vollstandigkeit Uberprufen lassen.

RFP-Serie | Version 1.01
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2.3 Qualifikation des Personals

Bediener

Elektrofachkraft

Fachpersonal

Hersteller

Sicherheit

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen un-
terschiedliche Anforderungen an die Qualifikation der Personen, die mit die-
sen Aufgaben betraut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken

beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-

zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher

Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von daflr qualifizierten Personen
durchfthren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

Fur alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwarten ist,
dass sie diese Arbeiten zuverlassig ausfUhren. Personen, deren Reaktionsfa-
higkeit z. B. durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst ist, sind
nicht zugelassen.

In dieser Betriebsanleitung werden die im Folgenden aufgeflhrten Qualifika-
tionen der Personen fur die verschiedenen Aufgaben benannt:

Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihm
Ubertragenen Aufgaben und maglichen Gefahren bei unsachgemaBem Ver-
halten unterrichtet worden. Aufgaben, die Uber die Bedienung im Normalbe-
trieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren, wenn dies in dieser Be-
triebsanleitung angegeben ist und der Betreiber ihn ausdricklich damit
betraut hat.

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen
in der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszufihren und mégliche
Gefahren selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fur das Arbeitsumfeld, in dem sie tatig ist, aus-
gebildet und kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.

Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufihren und mogliche Gefah-
ren selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen zu vermeiden.

Bestimmte Arbeiten durfen nur durch Fachpersonal des Herstellers
durchgefuhrt werden. Anderes Personal ist nicht befugt, diese Arbeiten aus-
zufuhren. Zur Ausfuhrung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice
kontaktieren.

2.4 Personliche Schutzausriistung

RFP-Serie | Version 1.01

Die Personliche SchutzausrUstung dient dazu, Personen vor Beeintrach-
tigungen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schitzen. Das Per-
sonal muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit der Werkstatt-
presse personliche Schutzausristung tragen, auf die in den einzelnen
Abschnitten dieser Anleitung gesondert hingewiesen wird.
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Im folgenden Abschnitt wird die Personliche Schutzausristung erldutert:

Augen-, Gehér- und Kopfschutz

Die Schutzbrille schitzt die Augen vor umherfliegenden
Teilen und Flussigkeitsspritzern.

Der Gehorschutz schutzt die Ohren vor Gehérschaden
durch Larm.

Der Industriehelm schutzt den Kopf vor herabfallende

Gegenstande und AnstoBen an feststehenden Gegen-
standen.

Schutzhandschuhe

Die Schutzhandschuhe schitzen die Hande vor scharfkan-
tigen Bauteilen, sowie vor Reibung, Abschurfungen oder
tieferen Verletzungen.

@

Sicherheitsschuhe

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

@

Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Kleidung mit
geringer ReiBfestigkeit.

>

2.5 Allgemeine Sicherheitshinweise

Folgendes ist zu beachten: - Benutzen Sie die Schutzvorrichtungen und befestigen Sie diese sicher.
Arbeiten Sie nie ohne Schutzvorrichtungen und erhalten Sie diese funk-
tionfahig.

- Halten Sie die Maschine und ihr Arbeitsumfeld stets sauber. Sorgen Sie
fur ausreichende Beleuchtung.

- Die Werkstattpresse darf in ihrer Konzeption nicht ge&ndert und nicht
fur andere Zwecke, als fur die vom Hersteller vorhergesehenen Arbeits-
génge benutzt werden.

- Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden
Krankheiten, Ubermiidung, Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

- Halten Sie Kinder und nicht mit der Werkstattpresse vertraute Personen
von ihrem Arbeitsumfeld fern.

- Ziehen Sie nicht an der Netzleitung um den Stecker aus der Steckdose
herauszuziehen. Schutzen Sie das Kabel vor Hitze, Ol und scharfen
Kanten.

- Stérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen, umgehend beseitigen.
- Schutzen Sie die Werkstattpresse vor Nasse (Kurzschlussgefahr)

- Vergewissern Sie sich vor jeder Benutzung der Werkstattpresse, dass
keine Teile beschéadigt sind. Beschadigte Teile sind sofort zu ersetzen
um Gefahrenquellen zu vermeiden.

- Uberlasten Sie die Werkstattpresse nicht! Sie arbeiten besser und si-
cherer im angegebenen Leistungsbereich.

- Benutzen Sie nur Orginal-Ersatzteile und -Zubehor, um eventuelle
Gefahren und Unfallrisiken zu vermeiden.

8 RFP-Serie | Version 1.01
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2.6 Sicherheitskennzeichnungen an der Werkstattpresse

An der Werkstattpresse sind Sicherheitskennzeichnungen angebracht
(Abb. 1), die beachtet und befolgt werden mussen.

/\/\/\@@C
00

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen - 1 Warnzeichen: Warnung vor geféhrlicher elektrischer
Spannung, Gefahr fur Handverletzungen | 2 Verbotszeichen: Nicht betreten |
3 Gebotszeichen: Betriebsanleitung lesen, Netzstecker ziehen, Augenschutz, Sicher-
heitskleidung, Sicherheitsschuhe tragen | Warnzeichen: Quetschgefahr durch rotierende
Walzen

4

Die an der Werkstattpresse angebrachten Sicherheitskennzeichnungen und
Hinweise durfen nicht entfernt werden. Beschadigte oder fehlende Sicher-
heitskennzeichnungen kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sach-
schéaden fuhren. Sie sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ersten Blick erkenntlich
und begreifbar, ist die Werkstattpresse auBer Betrieb zu nehmen, bis neue Si-
cherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

3 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Werkstattpresse ist fur Richtarbeiten an Stahltragern und Wellen
geeignet. Die Werkstattpresse ist nicht fur die Serienfertigung ausgelegt.
Diese hydraulische Presse kann fur den Einsatz in einer Fabrik oder generell
in einer Werkstatt verwendet werden. Die Maschine kann mit Zusatz-
ausrlstung ausgestattet werden um weitere Anwendungen zu ermodglichen.
Dazu z&hlen V Blocke, ein Innentisch und eine Sicherheitseinrichtung. Sie
darf nur von einer einzelnen Person betrieben werden, die in die Anwendung
und Wartung der Maschine eingewiesen ist.

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehdrt auch die Einhaltung aller
Angaben in dieser Anleitung. Jede Uber die bestimmungsgemaBe Verwen-
dung hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Ein Fehlgebrauch der Werkstattpresse kann zu geféhrlichen
Situationen fuhren.

- Die Werkstattpresse nur in dem Leistungsbereich be-
treiben, der in den Technischen Daten aufgefuhrt ist.

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder au-
Ber Kraft setzen.

- Die Werkstattpresse nur in technisch einwandfreiem Zu-
stand betreiben.

RFP-Serie | Version 1.01 9



Technische Daten

3.1 Fehigebrauch

3.2 Restrisiken

4 Technische Daten

4.1 Tabelle

10

HINWEIS!
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Der nicht bestimmungsgeméaBe Gebrauch, eigenmachtige
Umbauten oder Ver&nderungen an der Werkstattpresse
sowie die Missachtung der Sicherheitsvorschriften oder der
Bedienungsanleitung schlieBen eine Haftung des Her-
stellers fUr daraus resultierende Schaden an Personen oder
Gegenstanden aus und bewirken ein Erléschen des Garan-

tieanspruches!

Bei Einhaltung der bestimmungsgeméBen Verwendung sind keine verninf-
tigerweise vorhersehbaren Fehlanwendungen méglich, die zu gefahrlichen

Situationen mit Personenschéden fihren konnten.

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet werden und die Ma-
schine vorschriftsgemaB verwendet wird, bestehen noch Restrisiken, welche

nachstehend aufgelistet sind:

- Es besteht Verletzungsgefahr der oberen GliedmaBen (z.B. Hande,

Finger).

- Geféhrdung durch herabfallende Werkstlcke.

- Wahrend Einricht- und Rustarbeiten kann es notwendig sein, bauseitige
Schutzeinrichtungen zu demontieren. Dadurch entstehen verschiedene
Restrisiken und Gefahrenpotentiale, die sich jeder Bediener bewuBt

machen muB.
Modell RFP 100 RFP 200
Hoéhe [mm] 2438 2458
Breite ohne Pumpe [mm] 2438 2438
Tiefe (ohne StandfuB) 1473 1473
Lichte Weite [mm] - 610
Lichte Hohe [mm] - 380
Kolbenhub Hauptpresse [mm] 406 508
Presskraft Hauptpresse [t] 100 200
Vorlaufgeschwindigkeit Hauptpresse [mm/s] 57 8,5
Pressgeschwindigkeit Hauptpresse [mm/s] 6,7 2
Leistung Antriebsmotor [kW] 7,5 7,5
Elektrische Spannung [V] 400 400
Gewicht [kg] 3750 5818
Phase(n) 3 3
Stromart AC AC
Netzfrequenz [Hz] 50 50

RFP-Serie | Version 1.01



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

4.2 Typenschild

Transport, Verpackung und Lagerung

Modell RFP 100 RFP 200
Rucklaufgeschwindigkeit Hauptpresse [mm/s] 8,3 10,3
Olkapazitat (Zylinder leer)[l] 149 149
Motordrehzahl [1/min] 1465 1465
Presskolben AuBendurchmesser 101,6 127
Hauptpresse [mm]

Kolbennasendurchmesser 63,5 76,2
Hauptpresse [mm]

AuBendurchmesser Pressaufsatz Hauptpresse 101,6 127
[mm]

Lange Kolbennase Hauptpresse [mm] 63,5 76,2
Arbeitstisch Breite Hauptpresse [mm)] 508 508
Arbeitstisch Lange Hauptpresse [mm] 2438 2438

An der Werkstattpresse ist das Typenschild mit folgenden Daten zur Identifi-
zierung wie auch die CE-Kennzeichnung angebracht (Abb. 2).

Hydraulische Werkstattpresse
Hydraulic workshop press

%’Se RFP 200 RK
R /054200
fapit
oorelsung 1

metallisraft

www.metallkraft.de

C€

Serien-Nr.
Serial no.

Baujahr
Year of manufacture

Netzanschluss
Power connection

Gewicht
Weight

Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt
Deutschland / Germany

400V 3~/50Hz

5818 kg

Abb. 2: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Werkstattpresse

5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

RFP-Serie | Version 1.01

Die Werkstattpresse nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden Uber-
prufen. Sollte die Werkstattpresse Schaden aufweisen, sind diese unverzig-
lich dem Transportunternehmen beziehungsweise dem Handler zu melden.

11
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Transport

5.2 Verpackung

5.3 Lagerung

12

WARNUNG!

Lebensgefahr!

Werden beim Transport oder bei Hebearbeiten das

Gewicht der Werkstattpresse wie auch die zulassige

Tragfahigkeit der Hebemittel nicht beachtet, kann die Werk-

stattpresse kippen oder sturzen.

- Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht der
Werkstattpresse und auch die zulassige Tragféhigkeit der
Hebemittel beachten.

- Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf einwandfreien Zu-
stand Uberprufen.

Die Werkstattpresse darf nur von qualifiziertem Fachpersonal auf- und
abgeladen und transportiert werden.

Transport mit einem Hubwagen oder Gabelstapler:

GEFAHR!

Lebensgefahr durch Abstiirzen der Last!

Herunterfallende Lasten kénnen zu schweren Verletzungen
bis hin zum Tod fuhren.

- Niemals unter schwebende Lasten treten.
- Lasten sorgféltig befestigen.
- Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absenken.

Die Werkstattpresse kann mit einem Hubwagen oder einem Gabelstapler an
einem geeigneten Ort aufgestellt werden. Beim Transport mit einem
Gabelstapler muss besondere Sorgfalt angewandt werden. Dafir muss die
Werkstattpresse vorschriftsgeman auf einer Palette befestigt werden. Es mis-
sen die fur den Transport mit einem Gabelstapler vorgesehenen Anschlag-
punkte an der Werkstattpresse verwendet werden.

Die Werkstattpresse darf wahrend des Transports mit dem Gabelstapler nicht
geschaukelt werden.

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Werkstatt-
presse sind recyclingfahig und missen grundsétzlich der stofflichen Wieder-
verwertung zugefthrt 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 zustandigen
Entsorgungsunternehmen abzugeben.

Die Werkstattpresse grundlich gesédubert in einer trockenen, sauberen,
staub- und frostfreien Umgebung lagern. Sie darf nicht mit Chemikalien in
einem Raum abgestellt werden. Wird die Maschine fur langere Zeit gelagert,
mussen alle blanken Metallteile gegen Verrostung eingefettet werden.

Lagertemperaturbereich: -10 °C bis +40 °C

RFP-Serie | Version 1.01



%Eta”"'a’t@) Geratebeschreibung

Metallbearbeitungsmaschinen

6 Geratebeschreibung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétzlichen Versténdnis und
konnen von der tatséchlichen Ausfiihrung abweichen.

1 Hauptschalter Zmetallsraft 1
2 Hydraulikzylinder RFP 200
3 NOT- AUS-Taster
4 Manometer
5 Bedienbereich
6 MOTOR-START-Taste
7 MOTOR-STOP-Taste
8 NOT-AUS-Taster
9 Hydraulikaggregat

10 EntlUfterkappe

11 Olstandschauglas

Abb. 3: Beschreibung der Werkstattpresse

6.1 Spezifikation und Standardausriistung

- Druckempfindliche Handhebel zum Regulieren der Vorschubge-
schwindigkeit

- Manometer fUr Pressdruckanzeige
- Druckdornadapter fur zwei verschiedene Pressdurchmesser

RFP-Serie | Version 1.01 13
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6.2 Optionale Ausriistung

- Prismenblock-Set

7 Aufbau und Anschluss
7.1 Aufstellort

Den Arbeitsraum um die Werkstattpresse entsprechend den 6rtlichen Sicher-
heitsvorschriften gestalten.

WARNUNG!

Lebensgefahr durch unterdimensionierte Gebéude!

Uberlastung von Deckenkonstruktionen fiihrt zu schweren
Sachschaden und Korperverletzungen bis hin zum Tode!

- Wird die Werkstattpresse auf eine freitragende Gebaude-
decke aufgestellt, missen die dynamischen Belastungen
infolge der Bewegungen beachtet werden - das
Fundament muss die Werkstattpresse tragen.

HINWEIS!

Sachschaden durch unebenen Untergrund!

Durch einen unebenen Untergrund werden Verformungen
innerhalb der Werkstattpresse verursacht. Dadurch kommt
es zu einer ungenauen Bearbeitung der Werkstucke.

- Die Werkstattpresse auf einer planen, schwingungsfreien
und ebenen Flache aufstellen.

Um eine gute Funktionsféhigkeit sowie eine lange Lebensdauer der Werk-
stattpresse zu erreichen, sollte der Aufstellungsort folgende Kriterien erfullen.
- Der Untergrund muss eben, fest und schwingungsfrei sein.
- Das Fundament darf keine Schmiermittel durchlassen.

- Der Aufstell- bzw. Arbeitsraum muss trocken, frei von Staub und gut
belUftet sein.

- In der Umgebung der Maschine darf keine Feuer- und Explosionsgefahr
bestehen.

- Es sollten keine Maschinen, die Staub und Spéane verursachen, in der
Nahe der Werkstattpresse betrieben werden.

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

- Der Aufstellungsort muss Uber ein gute Beleuchtung verfligen.
(Mindestwert: 500 Lux, gemessen an der Werkzeugspitze). Bei geringe-
rer Beleuchtungsstarke muss eine zusatzliche Beleuchtung, beispiels-
weise durch eine separate Arbeitsplatzleuchte, sichergestellt sein.

- Arbeits-Temperaturbereich +5°C bis +40°C
- Luftfeuchtigkeit: max. 90 %; nicht kondensierend

- Die Werkstattpresse sollte durch Bodenanker fest mit dem Boden ver-
bunden sein.

- Stellen Sie sicher, dass Die Anlage einen sicheren Stand hat.

- Stellen Sie sicher, dass die elektrischen Kabel und hydraulischen
Schlauche vom Arbeitsbereich fern gehalten werden.

14 RFP-Serie | Version 1.01
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7.2 Abmessungen

Modell A [mm] B [mm] D [mm] E [mm] F [mm] G [mm] H [mm] | [mm] J [mm]
RFP 100 2438 508 - 406 - - 1473 2438 -
RFP 200 2438 508 610 508 305 914 1473 2458 1092

Abb. 4: MaBe und Platzbedarf der Werkstattpresse

Die Presse muss in geschlossenen, wettergeschitzten Rdumen aufgestellt
werden. AuBerdem mussen die Sicherheitsabstande von Saulen, Wanden
oder anderen Maschinen eingehalten werden. Der min. Sicherheitsabstand
betragt 600 mm.

Das MaB fur den Platzbedarf vor und hinter der Werkstattpresse sollte so be-
rechnet werden, dass der Bediener das Material leicht zuflihren und wieder
aus der Werkstattpresse herausnehmen kann.

Aufstellen der Werkstattpresse

WARNUNG!

Quetschgefahr!

Die Werkstattpresse kann beim Aufstellen kippen und zu
schwersten Verletzungen fuhren.

- Die Werkstattpresse muss von mindestens 2 Personen
gemeinsam aufgestellt werden.

RFP-Serie | Version 1.01 15
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S @@

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vergewissern Sie sich, dass der Aufstellplatz auBerhalb von
folgenden Bereichen liegt:

- Staplerverkehrswegen,

- Laufwegen,

- Bereichen, die den Bediener irritieren.

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

Schritt 2: Losen Sie die Bolzen durch, die die Presse auf der Palette gesichert ist.

Schritt 3: Die Werkstattpresse mit einer Wasserwaage exakt ausrichten.

Schritt 4: Die Werkstattpresse mit Bodenankern mit Durchmesser M10 auf
dem Untergrund befestigen (Abb.5).

Schritt 5: Das Bedienfeld mit dem Untergrund Uber Bodenanker verbinden.

L

Abb. 5: Verankerung der Werkstattpresse

HINWEIS!

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

- Dazu Ubliche Lésungsmittel verwenden.
- Kein Wasser, keine Nitroldsungsmittel 0.4. verwenden!

RFP-Serie | Version 1.01
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HINWEIS!

Die beweglichen Teile mUssen schmutz- und staubfrei sein.

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

7.3 Befiillen des Oltanks

Der Hydrauliktank muss aus Transportgrinden eventuell vor der Erstinbe-
triebnahme mit Ol beftillt werden. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Schritt 1: Entfernen Sie die Olentlufterkappe auf dem Hydrauliktank.

HINWEIS!

Der Befullungsvorgang muss durchgefuhrt werden, wenn
der Kolben sich in der angehobenen Position befindet.
Dies entspricht einer korrekten Position des Saug-
schlauchs, wenn sich der Kolben in seiner untersten Posi-
tion befindet.

Das Hydraulikél muss ungebraucht und sauber sein.
Achten Sie darauf das Ol nicht mit Wasser oder Schmutz zu
verunreinigen!

Schritt 2: Fullen Sie in einem angemessenen Volumen die HydraulikflUs-
sigkeit AW 68 oder eine gleichwertige nicht reinigende Hydrau-
likflissigkeit in den Tank ein. Fillen Sie soviel Ol ein bis der Olstand
auf dem OlschauglaB (Abb.6) der Messanzeige die schwarze Mar-
kierung erreicht.

HINWEIS!

Die schwarze Linie des SchauglaBes wird erreicht, sobald
das in den technischen Daten angegeben Tankvolumen
befullt ist (z.B. 149 Liter beim Modell RFP 200 RK).

Der Olstand sollte stets an der oberen Zeile des Ols-
schauglaBes sein.

Schritt 3: Montieren Sie die Entlifterkappe auf dem Hydrauliktank.

Abb. 6: Fullstandsanzeige

Tipps und Empfehlungen

. Wechseln Sie das Ol wie in den Wartungsintervallen
angegeben regelméaBig um eine qualitative Leistung des
Hydrauliksystems zu sichern.

HINWEIS!

Beachten der Oltemperatur!

Die Oltemperatur sollte 65°C nicht tberschreiten. Sollte die
Temperatur 65°C Uberschreiten, wird der Einsatz eines
Olkuhlers empfohlen. Das OlstandsschauglaB ist ausge-
stattet mit einer Temperaturanzeige.

RFP-Serie | Version 1.01 17
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7.4 Elektrischer Anschluss

Abb. 7: Drehrichtung des Motors

18

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen besteht
unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.

- Die Werkstattpresse darf ausschlieB3lich von Elektro-
fachkraften angeschlossen werden.

- Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von Elektrofachkréften
ausfiihren lassen.

Es ist darauf zu achten, dass
- der Stromanschluss Uber die gleichen Merkmale (Spannung, Netzfre-
quenz, Phasenlage) wie der Motor verflgt,
- die Netzspannung von 400 V verwendet wird,

- zwecks eines sicheren Arbeitsbetriebes eine wirksame Erdung vor-
handen ist.

- die Presse mit einer geerdeten Steckdose verbunden ist.

HINWEIS!

Beachten Sie die Versorgungsdaten:

- Die Eingangsspannung sollte nicht mehr als 10% von der
auf dem Typenschild angegebenen abweichen.

- Die Abweichung der Frequenz darf maximal innerhalb von
2 Hz sein.

Leistungsschutzschalter beim Modell RFP 100 und RFP 200:

Der elektrische Stromkreis muss stets durch einen elektrischen Leistungs-
schutzschalter geschitzt werden. (Leistungsschutzschalter: 25 Ampere;
Drahtdurchmesser 5 mm 2).

ACHTUNG!

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

In manchen Féllen kann ein Umkehranschluss zum Durchbrennen des Motors
fUhren.

Um dies zu vermeiden, ist nach dem Herstellen der elektrischen Verbindung
sicherzustellen, dass die Drehrichtung der angegebenen Pfeilrichtung ent-
spricht (Abb. 7). Ebenso muss gepruft werden, ob die Bewegungsrichtung
entsprechend der Betatigung der jeweiligen Tasten und Hebel des Bedien-
und Steuerungsbereichs ausgefuhrt wird. Ggf. sind bei entgegengesetzter
Bewegungsrichtung die Kabel umzuklemmen. Die Drehrichtung kann einge-
stellt werden durch das Tauschen von zwei Phasen des Motorstarters.
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7.5 Drehrichtung des Motors

Schritt 1:

Schritt 2:
Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

8 Betrieb

Hydraulikél-Fullstand an dem OlstandsschauglaB kontrollieren.
Gegebenenfalls Hydraulikdl AW 68 oder gleichwertiges Hydrau-
likél einflllen. Alle Leitungen prifen (Sie mussen angeschlossen
und fest verbunden sein). Die Hydraulik-Leitungen und Ver-
bindungen auf Undichtigkeit (Ollecks) prufen.

Die elektrischen Leitungen und Anschllsse prufen.

Lager und Getriebe prufen und gegebenenfalls schmieren, siehe
Kapitel ,Reinigung und Schmierung®.

Den Netzstecker einstecken und den Hauptschalter auf Position “1*
stellen.

Die Richtung wird durch das Richtungsbedienelement gesteuert.
Wenn der Hebel in der Mittelposition ist, flieBt das OL direkt durch
den Splitter und der Kolben steht still. Den Steuerungshebel zum
Senken des Kolbens betatigen. Wenn der Hebel nach unten
gedruckt wird, bewegt sich der Kolben nach unten.

Das Absenken des Kolbens kontrollieren. Wenn sich der Kolben
nicht absenkt, sind zum Erhalten der korrekten Bewegungsrichtung
die AnschlUsse von einem Elektriker umzuklemmen.

Durch das Ziehen des Hebels nach oben bewegt sich der Kolben
nach oben.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!
Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken

beim Umgang mit der Werkstattpresse nicht einschatzen
und setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder
tédlicher Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von daflr qualifizierten Personen
durchfthren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

WARNUNG!

Quetschgefahr!

Die oberen GliedmaBen mussen bei der Bearbeitung des
Werkstlcks von der Maschine ferngehalten werden.

WARNUNG! EXPLOSIONSGEFAHR!

Niemals Behélter fur leicht entflammbare oder explosive
Stoffe, Spraydosen oder unter Druck stehende Behalter

RFP-Serie | Version 1.01

pressen.

Niemals Gegenstéande aus brichigen Materialien wie Beton
oder Stein pressen.
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HINWEIS!

Beachten der Oltemperatur!

Die Oltemperatur sollte 65°C nicht tberschreiten. Sollte die
Temperatur 65°C Uberschreiten, wird der Einsatz eines
Olkiihlers empfohlen. Das OlstandsschauglaB ist ausge-
stattet mit einer Temperaturanzeige.

WARNUNG!

Die folgenden Regeln mussen befolgt werden:

- Niemals Arbeiten an der Werkstattpresse unter Einfluss
von Alkohol, Drogen oder Medikamenten und/oder bei
Ubermtidung oder bei konzentrationsstérenden
Krankheiten durchfthren.

- Die Werkstattpresse darf nur von einer eingewiesenen
Person bedient werden.

- Beim zwischenzeitlichen Verlassen der Presse immer die
Maschine ausschalten durch Betatigung des Netzschal-
ters flr den Start-Stop und dem Hauptschalter!

- Prifen Sie vor Arbeitsbeginn die Bestandteile der Ma-
schine sorgfaltig auf Beschadigungen!

- Veranlassen Sie das Ersetzen von defekten oder ver-
schlieBenen Teilen umgehend!

- Ziehen Sie vor Arbeitsbeginn alle Muttern, Schrauben und
Bolzen der Anlage fest!

ACHTUNG!
Vor der erstmaligen Inbetriebnahme der Werkstattpresse

die folgenden Punkte durchfihren:

- Alle Schraubverbindungen an der montierten Werkstatt-
presse Uberprifen und diese gegebenfalls nachziehen.

- Den Tank mit Hydraulikél aufftllen und die Einfulléffnung
verschlieBen.

- Die Luft aus dem Hydraulik-System entfernen.

- Die Hydraulikleitungen und -verbindungen auf Dichtigkeit
prufen.

- Die elektrischen Leitungen und Anschlisse prifen.
- Die Werkstattpresse auf sichtbare Schaden prufen.

GEFAHR!

Die folgenden Regeln mussen befolgt werden:

- Der Bediener und Dritte durfen niemals mit den Handen
(oder anderen Kaérperteilen) in gefahrliche Stellen der Ma-
schine gelangen.

- Die Werkstattpresse niemals ausschalten, wahrend die
Presskraft auf das Werksttick wirkt.

- Verwenden Sie die Maschine niemals in einer Umgebung
mit explosiven Stoffen!

- Schalten Sie die Werkstattpresse aus, wenn Sie diese
nicht benutzen!

20 RFP-Serie | Version 1.01
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Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten.

- Die Netzspannung muss mit den Spannungsangaben auf
dem Typenschild Ubereinstimmen.

- Der Hauptschalter muss auf ,0“ stehen.

- Die Sicherheitseinrichtungen wie auch die Schutz-
abdekkungen mussen funktionsfahig sein.

Weitere Sicherheitshinweise:

- Setzen Sie die Maschine nur nach den Vorgaben der bestimmungs-
gemaBen Verwendung ein.

- Maschine nur im einwandfreien Zustand verwenden.

- Prafen Sie die Sicherheitseinrichtungen regelmaBig auf ihre Funktionsfa-
higkeit.

- Verwenden Sie die Maschine nicht, wenn Sicherheits- und Warnhin-
weise fehlen oder ersetzt werden mussen.

- Benutzen Sie die Maschine nicht, wenn die regelméaBigen Wartungsvor-
gange nicht durchgefthrt wurden.

- Betreiben Sie die Maschine nicht, wenn das Richtungsventilsiegel (Be-
schreibung der Hebelrichtungswirkung) entfernt oder beschadigt ist.

- Verwenden Sie die Maschine nicht, wenn unbeteiligte Menschen in der
unmittelbaren Nahe sind.

Die Maschine ist zur Stahlverarbeitung ausgelegt und nicht zur Bearbeitung
von entflammbaren oder gesundheitsschadlichen Stoffen. Der Kunde ist ver-
antwortlich fur die Wahl des zu verarbeitenden Materials. Ebenso ist dafir
Sorge zu tragen, dass die Sicherheit des in der Nahe befindlichen Bedienper-
sonals gewahrleistet ist.

Das Material sollte folgenden Anforderungen gendgen:

- Trocken und sauber, frei von Ol

- Der Durchmesser muss den Angaben entsprechen.

- Das Material sollte durchgangig einen Hartegrad haben.

- Der Kauf hochwertigen Materials ist ratsam.

- Die Oberflache der zu bearbeitenden Bereiche sollte glatt sein.

RFP-Serie | Version 1.01 21
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8.1 Entliiften vor Inbetriebnahme

22

Folgende Empfehlungen sollten bei der Bearbeitung eine Hilfestellung sein:

- Der Bediener sollte Gber Grundkenntnisse mit dieser Art von Maschinen
verflgen.

Das Bedienpersonal darf keine weiten Kleidungssttcke, Halsketten, Ringe
usw. tragen, um ein Hineinziehen in die laufende Maschine zu vermeiden.

Achtung:

Die maximale Presskraft kann nur fUr eine kurze Zeit angewendet werden. Die
Presse ist nicht fur lange Presszeiten ausgelegt. Es wird empfohlen nicht
langer als 60 Minuten mit dem maximalen Druck zu arbeiten. Sonst wird Hitze
entstehen die Schaden verursachen kann. Falls es zu einer derartigen Ent-
stehung von Hitze kommt, wird empfohlen einen W&rmetauscher einzubauen.

Des weiteren wird empfohlen eine maximale Kraftanwendung zu vermeiden,
wenn der Kolben weiter als 3/4 von seiner La&nge ausgefahren wird.

Das Manometer ist mit Glyzerin befullt, weshalb es einige Sekunden dauert
bis der korrekte Kraftwert abgelesen werden kann.

GEFAHR!

Verwenden Sie die Werkstattpresse niemals in horizontaler
Position!

Bevor Sie die Presse zum ersten Mal einsetzen, ist es notwendig den Kolben
einige Male nach oben und unten zu bewegen:

Schritt 1: Druicken Sie den Kolben von der mittleren Position aus durch Betéa-
tigung des Hebels nach unten und zurlck in die mittlere Position.

Schritt 2: Bewegen Sie den Kolben nach oben in die maximale Hubposition
und wieder zuruck.

Wiederholen Sie diese Bewegungen mehrere Male. Dadurch wird Luft aus
dem Zylinder entfernt und eine effektive Schmierung ermdglicht.
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8.2 Bedienterminal

Abb. 8: Bedienterminal

8.3 Funktionstest durchfiihren

HAUPT-Schalter >/ "H1-1aste

Abb. 9: Hauptschalter und START-Taste

8.4 Werkstiick bearbeiten

RFP-Serie | Version 1.01

Betrieb

Die Presse wird mit einem Podest (Abb.8) geliefert, dass eine leichte und be-
queme Hoéheneinstellung fur den Bediener hat.

Das Podest ist mit einem Manometer, einem Regler und einer Handbeta-
tigung versehen.

Die Hebelsteuerung ist mit einem druckempfindlichen Handhebel zum Regu-
lieren der Vorschubgeschwindigkeit des Presszylinders ausgestattet.

Der Hebel fur die Zylinderbewegung ist mit einer Fingertip-Steuerung ver-
sehen. Je mehr der Handhebel betatigt wird, desto mehr wird die Zylinderbe-
wegung beschleunigt. Das erméglicht dem Bediener die Arbeitsge-
schwindigkeit angemessen fur die Arbeitsaufgabe zu kontrollieren.

Fuhren Sie vor der Bearbeitung des Werkstlcks einen Funktionstest der Ma-
schine ohne Werksttck durch:

Schritt 1: Den Netzstecker einstecken und den Hauptschalter (Abb.9) auf Po-
sition “1" stellen.

Schritt 2: Den Hydraulik-START-Schalter (Abb.9) einschalten.

Schritt 3: Den Steuerungshebel betdtigen und das Absenken und Anheben
des Kolbens kontrollieren.

VORSICHT
ERST BETRIEBSANLEITUNG LESEN!

Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung zuerst komplett, bevor
Sie die Maschine das erste mal in Gang setzen!

WARNUNG

Nicht mehr als nur ein Stlick gleichzeitig bearbeiten. Die
Maschine nur zu den vorgesehenen Zwecken verwenden.
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8.4.1 Werkzeug-Wechsel-Funktion

Abb. 10: Werkzeug-Wechsel-System

Die RFP-Serie ist mit einem manuellen Werkzeug-Wechsel System (Abb.10)
ausgestattet. Der Presskolben ist am Ende mit einem Absatz versehen, der
eine Anpassung der Presse an spezielle Pressanaufgaben erméglicht.

Durch Lésen der Befestigungsstifte kann der Pressaufsatz getauscht und ein
andere befestigt werden. Der Druckdornadapter ermdglicht das Pressen von
zwei verschiedene Pressdurchmessern mit dem Zylinder.

8.4.2 StandardmaBige Bearbeitung des Werkstiicks

24

Um ein Werkstlck standardmaBig zu bearbeiten, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt 1: Den Netzstecker einstecken und den Hauptschalter auf Position “1*
stellen.

ACHTUNG

Der Arbeitsplatz befindet sich vor der Maschine am Steue-
rungshebel. Material nur von der vorderen Seite auflegen.

Niemals Material auflegen, wenn die Maschine in Betrieb
ist.

Schritt 2: Das Werkstluck mittig auf dem Arbeitstisch positionieren und fixie-
ren, so dass es sich direkt unter der Kolbenstange befindet. Zum
Auflegen des Werkstlcks ggf. einen Kran bzw. geeignete Hebemit-
tel und -vorrichtungen verwenden.

Schritt 3: Kontrollieren Sie, dass das Zentrum des Kolbens in einer Fluchtlinie
mit der Anwendungsachse ist.

Schritt 4: Dricken Sie nach korrekter Platzierung des Werksttcks auf dem Ar-
beitstisch, die START-Taste auf dem Motorstarter.

Schritt 5: Betatigen Sie den Richtungshebel. (Richtungsbeschreibung siehe
Aufkleber neben dem Hebeln).

HINWEIS!

Wenn der Anwendungspunkt nicht auf der Zylinderachse
liegt oder die Kontaktflache nicht richtig zentrisch ist,
bewegen Sie den Kolben nach oben und stellen Sie die
Position des Werksttcks nach.

Schritt 6: Achten Sie, wahrend der Durchftiihrung von Anwendungen, auf das
Verhalten von Elementen, die aufgrund der aufgebrachten Last
dazu neigen weg zuspringen, zu brechen oder zu federn.

Achtung:
Sollten Werkstlcke dazu neigen weg zuspringen, zu brechen oder zu federn,

muss eine Schutzvorrichtung um das Werkstlck herum eingebaut werden
oder der Bediener sollte in einer sicheren Entfernung stehen.
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Schritt 7: Ziehen Sie den Kontrollhebel nach Beendigung des Pressvorgangs
nach oben.

Schritt 8: Nachdem die Kolbenstange in eine geeignete Position zu-
rlckgekehrt ist, kdnnen Sie das Werkstlck vom Arbeitstisch ent-
fernen.

Schritt 9: Die Maschine abschalten und das Werkstlick entnehmen. Zum
Abstutzen des Werkstlicks ggf. einen Kran verwenden.

Die Presskraft ist Uber eine Ventilschraube einstellbar.

8.5 Abschalten der Maschine

ACHTUNG!

Vor dem Verlassen der Maschine unbedingt die Maschine
abschalten und den Netzstecker ziehen!

Schritt 1: Zum Abschalten der Werkstattpresse den Motorstarter ausschalten
und den Hauptschalter auf Position ,0 (OFF) stellen.

Schritt 2: Den Netzstecker ziehen.
9 Reinigung und Wartung

Tipps und Empfehlungen

. Damit die Werkstattpresse immer in einem guten Betriebs-
zustand ist, missen regelmaBige Pflege- und Wartungsar-
beiten durchgefthrt werden.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken bei
Reparaturarbeiten an der Werkstattpresse nicht einschét-
zen und setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder
tédlicher Verletzungen aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafur qualifizierten Per-
sonen durchfuhren lassen.

GEFAHR!

Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen besteht
Lebensgefahr.

- Vor Beginn von Reinigungs- und Instandhaltungsarbeiten
immer den Netzstecker ziehen.

- Anschlisse und Reparaturen der elektrischen Ausristung
durfen nur von einer Elektrofachkraft durchgefthrt wird.

- Es wird empfohlen die unterbrochene Stromversorgung
mit einem Vorh&ngeschlossmechanismus zu sichern.
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9.1 Reinigung und Schmierung der Maschine

9.2 Sichtpriifung

26

i

HINWEIS!

Prufen Sie nach Pflege-, Wartungs- und Reparaturarbeiten,
ob alle Verkleidungen und Schutzeinrichtungen wieder ord-
nungsgeman an der Maschine montiert sind und sich kein
Werkzeug mehr im Inneren oder im Arbeitsbereich der
Werkstattpresse befindet.

Beschadigte Schutzvorrichtungen und Gerateteile missen
vom Kundendienst repariert bzw. getauscht werden.

ACHTUNG!

Vor Beginn der Reinigung und Schmierung unbedingt die
Maschine abschalten und den Netzstecker ziehen!
Niemals Losungsmittel zum Reinigen von Kunststoffteilen
oder lackierten Oberflachen verwenden. Ein Anlésen der
Oberflache und sich daraus ergebende Folgeschaden
kénnten auftreten.

Niemals elektrische Bestandteile der Maschine mit Wasser
oder ahnlichen Flussigkeiten reinigen!

Schutzhandschuhe tragen!

Die Werkstattpresse regelmaBig von Schmutz und Staub reinigen.

Alle Kunststoffteile und lackierte Oberflachen sollten mit einem weichen,
angefeuchteten Tuch und etwas Neutralreiniger gesaubert werden.

Uberschissiges Schmierfett oder ausgelaufenes Ol mit einem trockenen und
fusselfreiem Tuch entfernen.

Blanke metallische Arbeitsoberflachen mit Anti-Rost-Spray behandeln.

Intervall bzw.

Betriebsstunden

taglich Sichtprtfung auf Verschmutzung: Ggf. reinigen.
Sichtprufung der Oltemperatur und des Olstands.

wochentlich Sichtprufung der Werkstattpresse, insbesondere des
Pressentisches: Ggf. beschadigte Komponenten er-
setzen oder eine Reparatur veranlassen.

wdchentlich Sichtprufung der Hydraulikkomponenten auf Funk-
tion u. Olverlust (Pumpe, Schlduche, Zylinder,
Manometer, usw.), Sichtprufung Fullstand des Hyd-
raulik-Ols: Beschéadigte Komponenten ggf. ersetzen,
ggf. Hydraulik-Ol nachfullen. Bewegliche Teile,
Kolben schmieren.

RFP-Serie | Version 1.01
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Intervall bzw.

Betriebsstunden

200 Funktionsprifung, Prufung der gesamten Werkstatt-
presse auf Vollstandigkeit bzw. ordnungsgemaéBe und
sichere Arbeitsweise: Ggf. Reparatur veranlassen.

1000 Hydraulikdl wechseln.

halbjéhrlich Sichtprtfung Hydraulikolfilter (im Tank):Ggf. reinigen,
bei Abnutzung oder Beschadigung ersetzen.

jahrlich Prufung der Hydraulik-Leitungen und -Anschltsse

durch eine Fachkraft. Bei erhohten Einsatzzeiten,
haufigen und erhéhten Druckimpulsen oder starken
auBeren Einflissen betragt die Pruffrist 6 Monate.

Prifung der Kolbendichtungen und Staubfilter. Ggf.
Ibeschédlgte Leitungen und Dichtungen ersetzen
assen.

Hydraulikél wechseln.
Prtfung der Motormontageschrauben. ggf. ersetzen.

Prifung der Schraubenverbindungen zwischen Zy-
linderbaugruppe und dem Maschinenrahmen. Ggf.
nachziehen oder austauschen.

9.3 Wartung und Instandsetzung/Reparatur

Wartungsaufgaben

RFP-Serie | Version 1.01

Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten durfen ausschlielich von Fachper-
sonal durchgefihrt werden. Sollte die hydraulische Werkstattpresse nicht
ordnungsgeman funktionieren, wenden Sie sich an einen Fachhandler oder
an unseren Kundenservice.

Die Kontaktdaten finden Sie im Kapitel 1.2 Kundenservice.

Samtliche Schutz- und Sicherheitseinrichtungen missen nach abgeschlos-
senen Reparatur- und Wartungsarbeiten sofort wieder montiert werden. Es
wird empfohlen mindestens einmal jahrlich die Werkstattpresse von Fachper-
sonal reinigen und Uberprifen zu lassen. Die Hydraulik-Leitungen und -An-
schllsse mussen jahrlich von einem Fachmann geprUft werden. Bei erhéhten
Einsatzzeiten, haufigen und erhéhten Druckimpulsen oder starken &uBeren
Einflissen betragt die Pruffrist 6 Monate. Nach 6 Jahren Betriebsdauer mus-
sen die Hydraulik-Leitungen ausgewechselt werden. Bei erhdhten Einsatz-
zeiten und Anforderungen wird empfohlen, die Leitungen nach 2 Jahren aus-
wechseln zu lassen.

Intervall bzw. Wartungsaufgabe

Betriebsstunden

wdchentlich Die Werkstattpresse abschmieren.
halbjahrlich Hydraulikél-Filter reinigen, ggf. wechseln.
jahrlich Hydraulikdl wechseln.

wenn erforderlich | Hydraulikél nachfillen.

6 Jahre Hydraulik-Leitungen auswechseln lassen. Bei er-
hohten Einsatzzeiten alle 2 Jahre.
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Empfohlene Betriebsstoffe

Betriebsstoff Spezifikation Hersteller/Typ* Menge
Hydraulikol AW 68 diverse je nach Modell
HLP DIN 51 524
Teil 2
Schmierfett SO XM 2 OMV SIGNUM nach Bedarf
M 283

*) unverbindliche Empfehlung

Olwechsel Fur die Durchfihrung eines Olwechsels ist am Boden des Oltanks eine
AblaBschraube vorgesehen.

Wartungsintervall fir das Hydrauliksystem:

- alle sechs Monate bei regelmaBiger Produktion.

- nach einem Jahr bei nicht durchgehender Produktion.

Ol ablassen:

Schritt 1: Den Kolben einfahren, so dass er sich in der Ruheposition befindet.

Schritt 2: Den Verschluss (Ol-Ablassschraube) am Hydraulikol-Tank 6ffnen,
das Hydraulikél ablassen und in einem geeigneten Tank oder
Behalter auffangen.

Schritt 3;: Ol-Ablassschraube einschrauben.

Ol nachfiillen:

Schritt 1: Entfernen Sie die Olentlifterkappe auf dem Hydrauliktank.

HINWEIS!

Der Beflllungsvorgang muss durchgefuhrt werden, wenn
der Kolben sich in der angehobenen Position befindet.
Dies entspricht einer korrekten Position des Saug-
schlauchs, wenn sich der Kolben in seiner untersten Posi-
tion befindet.

Das Hydraulikél muss ungebraucht und sauber sein.

Achten Sie darauf das Ol nicht mit Wasser oder Schmutz zu
verunreinigen!

Schritt 2: Fullen Sie in einem angemessenen Volumen die Hydraulikflissigkeit
AW 68 oder eine gleichwertige nicht reinigende Hydraulikflussigkeit
in den Tank ein. Fullen Sie soviel Ol ein bis der Olstand auf dem Ol-
schauglaB der Messanzeige die schwarze Markierung erreicht.

HINWEIS!

Die schwarze Linie des SchauglaBes wird erreicht, sobald
das in den technischen Daten angegeben Tankvolumen
beflllt ist (z.B.149 Liter beim Modell RFP 200 RK).

Der Olstand sollte stets an der oberen Zeile des Ols-
schauglaBes sein.

Schritt 3: Montieren Sie die Entlifterkappe auf dem Hydrauliktank.

Kontrolle der Hydraulik-Schlauchleitungen Die Hydraulik-Schlauchleitungen muissen von einem Fachmann auf arbeitssi-
cheren Zustand geprft werden. Prifung auf:

28
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9.4

Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeréten

- Beschadigungen wie Risse, Knickstellen, Schnitte, Abldésungen, Scheu-

erstellen, Versprédungen, usw.

- Verformungen am Schlauch im drucklosen oder druckbeaufschlagten

Zustand

- Undichtigkeiten zwischen Schlauch und Armatur

Wenn Schaden festzustellen sind, die betreffenden Schlauche sofort austau-

schen.

Alle Hydraulikschlauche mussen regelmaBig getauscht werden.

Stérungen, mégliche Ursachen und MaBnahmen

ACHTUNG!

Beim Auftreten einer der folgenden Fehler beenden Sie
sofort die Arbeit mit der Maschine. Bevor Sie mit der Fehler-
suche beginnen, schalten Sie die Maschine aus und ziehen
Sie den Netzstecker. S&émtliche Reparaturen bzw.
Austauscharbeiten durfen nur von qualifiziertem und
geschultem Fachpersonal durchgefuhrt werden.

Storung

mogliche Ursache

Abhilfe

Pumpe arbeitet nicht.

—

. Uberdruckventil Wert des System ist zu nied-
rig.

. Uberdruckventil ist undicht.

. Oltemperatur ist zu hoch.

. Pumpe ist verschlieBen oder defekt.

. Dichtungen des doppelt wirkenden Zy-
linders sind defekt oder verschlieBen.

g~ wN

1. Uberdruckventil in der Ausgangsleitung mit
einem Druckmessgerét bezuglich der rich-
tigen Einstellung prufen.

2. Uberdruckventil und Ventilfeder reinigen,
ggf. ersetzen.

3. Ol auf 60°C abkihlen lassen.

4. Pumpe reparieren oder ersetzen.

5. Anschluss reparieren oder Zylinder erset-
zen.

Pumpe startet nicht.

. Verbindung verloren.

. Leistungsschutzschalter hat ausgel®st.
. Spannung ist abgefallen.

. Pumpe hat sich festgefressen.

AN =

e

. Verdrahtung Uberprufen.

2. Setzten Sie den Leistungsschutzschalter zu-
ruck.

. Drahtquerschnitt muss geandert werden.

. Pumpe austauschen.

AW

Ol wird nicht gepumpt (Motor l&uft, Zylinder be-
wegt sich nicht oder nur langsam).

. Kein Olim Tank.

. Olstand ist zu niedrig.

. Ansaugsieb im Oltank ist verstopft.
. TankbelUftung ist verstopft.

AN =

. Uberprufen Sie den Olstand.

. Fullen Sie ausreichend Ol nach.

. Reinigen Sie den Schmutzfanger.

. Reinigen Sie die Tankbeltftung und bauen
diese wieder ein.

HwN =

Pumpemotoreinheit macht Gerausche.

. Niedriger Olstand.
. Luftim System.
. Ansaugsieb oder Einlassduse ist verstopft.

wWnN =

1. Fullen Sie ausreichend Ol nach.

2. Lassen Sie den Zylinderkolben mehrmals
hoch und runter fahren.

3. Reinigen Sie das Ansaugsieb.

10 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

10.1 AuBer Betrieb nehmen

RFP-Serie | Version 1.01

Im Interesse der Umwelt ist daflr Sorge zu tragen, dass alle Bestandteile der Ma-
schine nur Uber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt werden.

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auBer Betrieb zu nehmen, um
einen spateren Missbrauch und die Gefadhrdung der Umwelt oder von Per-

sonen zu vermeiden.

- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entsorgen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugrup-

pen und Bestandteile demontieren.
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- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem daflir vorgesehenen
Entsorgungswegen zufihren.

10.2 Entsorgung von Elektrischen Geréten

Elektrische Gerate enthalten eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien so-
wie umweltschadliche Komponenten.

Diese Bestandteile sind getrennt und fachgerecht zu entsorgen. Im Zweifels-
fall an die kommunale Abfallentsorgung wenden.

Fur die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Ent-
sorgungsbetriebs zurtickzugreifen.

10.3 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fur die verwendeten Schmierstoffe stellt der
Schmierstoffhersteller zur Verfugung. Gegebenenfalls nach den produktspe-
zifischen Datenblattern fragen.

11 Ersatzteile

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile
kénnen Gefahren fur den Bediener entstehen sowie
Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Herstellers
oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile zu ver-
wenden.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

30 RFP-Serie | Version 1.01
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11.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatzteile kdnnen Uber den Vertragshandler oder direkt beim Hersteller
bezogen werden. Die Kontaktdaten stehen im Kapitel 1.2 Kundenservice.

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Teilebezeichnung

- Baujahr

- Menge

- gewlnschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)
- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kdnnen nicht
berucksichtigt werden. Bei fehlender Angabe Uber die Versandart erfolgt der
Versand nach Ermessen des Lieferanten.

Angaben zum Geratetyp, Artikelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Ty-
penschild, welches am Geréat angebracht ist.

Beispiel

Es muss das Ansaugsieb fur die Werkstattpresse RFP 200 bestellt werden.
Das Ansaugsieb ist in der Ersatzteilzeichnung 1 mit der Positionsnummer 10
angegeben.

Geratetyp: Werkstattpresse RFP 200
Artikelnummer: 4054200
Ersatzteilzeichnungsnummer: 1
Positionsnummer: 10

Die Bestellnummer ist: 0-4054200-1-10

Die Bestellnummer setzt sich zusammen aus der Artikelnummer (4054200),
der Ersatzteilzeichnungsnummer (1), der Positionsnummer (10) und einer
Stelle vor der ArtikelInummer (0).

Vor die Artikelnummer ist eine 0 zu schreiben.

Vor die Positionsnummern 1 bis 9 ist ebenfalls eine 0 zu schreiben.

Die Artikelnummer lhres Gerates:

Werkstattpresse:
RFP 100 4054100
RFP 200 4054200

RFP-Serie | Version 1.01 31
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11.2 Ersatzteilzeichnungen

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Zur Bestellung
eine Kopie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an lhren Vertragshandler senden.

Ersatzteilzeichnung 1 - RFP 100
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Abb. 11: Ersatzteilzeichnung 1 - RFP 200

Pos. Bezeichnung Menge
1 Motor 1}
2 Pumpe i |
3 Kupplungsgehiuse 1
4 Motorkupplung il
5 Einsatz 1
6 Pumpenkupplung 1
7 Ventil 1
8 Olstandsanzeige 1
9 Entlifterkappe 1
10 Ansaugsieb 2
11 einstellbares Uberdruckventil 1
12 Ventil 1
13 Manometer 1
14 Zylinder 1
15 START/STOP 1
16 Pressenaufsatz 1

Abb. 12: Stuckliste zu den Ersatzteilzeichnungen
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12 Schaltplane

12.1 Elektro-Schaltplan
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Abb. 13: Elektroschaltplan
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12.2 Hydraulik-Schaltplan
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Abb. 14: Hydraulik-Schaltplan der RFP 100
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Abb. 15: Hydraulik-Schaltplan der RFP 200
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EG Konformitétserklarung

13 EU Konformitatserklarung

Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1.A

Hersteller/Inverkehrbringer:

Stlrmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StarBe 26
D-96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe:
Maschinentyp:

Bezeichnung der Maschine/
Artikelnummer:

Seriennummer:

Baujahr:

allen einschlagigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien

Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Hydraulische Werkstattpresse

RFP 100 4054100
RFP 200 4054200
20

(nachfolgend) - einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.

Einschlagige EU-Richtlinien

2014/30/EU EMV-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN ISO 12100:2010

EN 60204-1:2007-06

Dokumentationsverantwortlich:

Hallstadt, den 10.11.2017

O

Kilian Stdrmer
Geschaftsfuhrer

RFP-Serie | Version 1.01

Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung (ISO 12100:2010)

Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrustungen von Maschinen -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Kilian Sttrmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt
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14 Wartungsplan
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15 Notizen
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