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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Betriebsanleitung fiir Betreiber und Maschinenverwender de Seite 3
Fir sicheres Arbeiten Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme lesen. Betriebsanleitung

aufbewahren zum Nachschlagen. Alle Rechte, insbesondere das Recht der Vervielfaltigung und

Verbreitung sowie der Ubersetzung, vorbehalten.

Operating instructions for responsible bodies and persons using the machine en page 51
To ensure safe working read the operating instructions before commissioning. Keep these

operating instructions for future reference. All rights reserved, in particular the rights of

duplication and distribution as well as translation.

Mode d‘emploi pour opérateur et utilisateur de machines fr page 101
Pour un travail sdir, lire le mode d'emploi avant la mise en service. Conserver le mode d'emploi

pour référence ultérieure. Tous droits réservés, en particulier le droit de reproduction et de

distribution ainsi que de traduction.

Manuale di istruzioni per titolari e personale qualificato all’utilizzo delle it pagina 151
macchine

Per lavorare in sicurezza leggere il manuale diistruzioni prima della messa in servizio.

Conservare il manuale diistruzioni per la consultazione futura. Tutti i diritti riservati, in

particolare il diritto di riproduzione, divulgazione e traduzione.

Handleiding voor exploitanten en gebruikers nl page 201
Lees voor veilig werken de gebruiksaanwijzing voor ingebruikneming. Bewaar de

gebruiksaanwijzing als naslagwerk. Alle rechten voorbehouden, in het bijzonder het recht op

vermenigvuldiging en verspreiding en het recht op vertaling.

Manual de instrucciones para operadores y usuarios de la maquina es pagina 251
Para realizar un trabajo seguro, lea el manual de instrucciones antes de la puesta en

funcionamiento. Guarde el manual de instrucciones para poder consultarlo en todo momento.

Quedan reservados todos los derechos, especialmente el derecho de reproduccion y de

distribucion, asi como de traduccion.

Navod k obsluze pro provozovatele a uZivatele stroje cz strana 303

uchovdvejte jako referenci. VeSkerd prdva, zejména na kopirovdni a rozmnozovéni a rovnéi na
peklad, jsou vyhrazena.

Naévod na obsluhu pre obsluZny a udrzbovy personal sk strana 353
Pre bezpecnt prdcu si ndvod na obsluhu precitajte pred uvedenim do prevadzky. Navod na

obsluhu uschovajte pre potrebu hfadania informdcii v buddcnosti. V3etky prava vyhradené,

obzvldst prdvo na rozmnoZovanie a Sirenie, ako aj na preklad.

PykoBoacTBO ".9 3KcnAyaTaLum AN IKCNAYaTUPYIOLWMX OpraHu3aLuii n ru CrpaHuua 403
nonb3oBateneli MallVHbI

[inq obecneyerns beonacHoli pabotel nepes BBOAOM B 3KCMAyaTaLio NPOUTUTE PYKOBOACTBO

10 kcnnyaraluu. CoxpaxuTe pyKoBOACTBO NO 3KCNAYaTaLMI ANg 0BPALLEHIS K HeMy B

byayLem. Bce npasa — B 4aCTHOCTH, NPABO Ha KONMPOBAHKE 1 PACNPOCTPAHEHIE, a TakXe

MPaBO Ha NePEBOA — 3aLLMLLEHbI.

ERGEAS HEEAMESERAASE cn 71 455
NBRZ 2R B TRERAETAIRNEAERNAS - REERHBAUESR -

REBERIMEENEANPRANF] -

ORBITALUM TOOLS GmbH  D-78224 Singen  www.orbitalum.com [REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_00__USI_Front
2 g




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

DEUTSCH

DEUTSCH

Inhaltsverzeichnis

D] Y 3
1. IUDIESER ANLEITUNG

11 WarnhiNWRISE cocevvvveveevevveeecessessimnicecnnnneeeeeessns 5
1.2 Weitere Symbole und Auszeichnungen................... 5
1.3 ADKUIZUNGEN coocecrrvivevvrrrececsssssniccennnnesecssssns 5
2. BETREIBERINFORMATIONEN UND
SICHERHEITSHINWEISE ..o 6
2.1 BetreiDerpflichten....ccoveerrerrereercsssssssssnes 6
2.2 Verwendung der Maschine
2.2.1 BestimmungsgemaBe Verwendung ............cccccooees 6
2.2.2Bestimmungswidriger GeBrauch .........cccooeeceerriines 6
2.2.3Grenzen der Maschine ....cccceeeeevvveeececcsessesssriines 7
2.2.45tilIsetzen der MasChing ........eeeeeeeeeeecceccessscesinines 7
2.3 Umweltschutz und ENESOTGUNG ..cevvvvvvvevvcessscssrrnnees 7

2.3.1 REACh (Registrierung, Bewertung, Zulassung und
Beschrdnkung chemischer Stoffe)........rrrrrrrne. 7

2.3.2Spéne und Getriebedl

2.3.3Elektrowerkzeuge und ZUDENEI .....vvvvvvveccccesrriiees 8
2.3.4Riickgabe von Akkus und Batterien...........cccccooee. 8
2.4 Grundlegende SicherheitShinweise...........cccccooeee 8
2.5 WarnSChilder. ... n
3. AUFBAU DES PRODUKTS ..ovvvvvrvvcrrresscnicrrressnns 13
3.1 Rohrtrenn- und Anfasmaschinen GF 4, GF 6, GF 8,

T N 3
3.2 Automatisches Vorschubmodul AVM.................. 14
3.2.1Tastenerklarung AVM .....coovvvvvvvvvvvrrrvevrerennnneeeenneees 14
3.3 Manuelles Vorschubmodul MVM ........cccccoccerirrnns 15
34 TUDEROT e 15

4. EIGENSCHAFTEN UND EINSATZMOGLICHKEITEN. 17

4.1 Eigenschaften.........cvcieccennneeecsssssssesinns 17
4.2 usdtzliche Eigenschaften der GF 4, GF 6, GF8 und

GF 12 (AVM/MVM)..coovvvccerrecsssccressssssienneessins 18
4.3 EinsatzmOglichKeiten........ccooocoovecerrrrerccessscsssiins 20
4.3 EinStZDEreith ovvvvvvvvevvvececevevvvnmnnisnnnnns 20
4.3.2WerKStOTf..eurvvimneerccrreeesscssssssiccennnreeeessssssssnns 20
5. TECHNISCHE DATEN ..ooovvvrrrrrveerrissscrrrriinniee 21
5.1 Rohrtrenn- und Anfasmaschinen............cccccceeens 21

5.2 Strichlaser

6. INBETRIEBNAHME.........covvvvvccenrrrsscsicrnessssnenn 23
6.1 Lieferumfang prifen ........ccceeercrrssceosiiiieeennn 23
6.2 Lieferumfang ......ccooooeveeverrereessssssssssssnieennnn 23
7. LAGERUNG UND TRANSPORT ........covvvrrciivrrrrrsns 24
70 LAZOIUNG wovooervvervvciissseeeecissnsssisssee 24
7.1 Position der Sage in der Transportkiste ............... 24
7.2 TEANSPOMveeerrrrecrrrveeessisessrseesssssesessessessss 25
7.2.1 Rohrsdge transportieren

8. EINRICHTUNG UND MONTAGE .......ccvvvvvvvverrrie 26
8.1 Rohrsdge auf Werkbank montieren............ccc...... 26

8.1.1 Schnellmontageplatte auf Werkbank montieren.. 26
8.1.2 Rohrsdge auf Schnellmontageplatte montieren... 26

8.1.3 Rohrzufuhr (Grund- und Beistelleinheit, Mobile
WOTKSEALION) ..o 27

8.1.4 Klappwerkbank....

8.2 Strichlaser MONLIEreN........vvvvvvvvevvvvcevevvveeeneneernnnnnns 28
8.3 Strichlaser-Batterien auswechseln ..........cooccceeen, 28
8.4 GF 4: Spannbacken montieren..............cceceerins 29
8.4.1 Spannbacken MONTEren ... ..vvvvvvvvvevevvrveevvreerennenns 29

8.5 Sdgeblatt, Anfasfrdser, Zusatzfrdser montieren.... 29

[REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-01_DE

Orbitalum Tools GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com

3



DEUTSCH

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.5.1 Sdgeblatt bzw. Anfasfrdser einsetzen................... 30
8.5.2Sdgeblatt-Frdser-Kombination einsetzen.............. 31
8.6 Rohrdimension einstellen ...............ceeeeeeeeeernnnnnns 31
8.6.1 Sdgeblatt ohne ZUsatzfrdser.....cvvvvrrecvsssscsinns 32
8.6.25dgeblatt mit ZUSAtZirdSer......vvvvvvvvvvvevvvverrvrerrinnnnns 33
8.6.3Anfasfraser einStellen ..oveecccerrreeeeesssccssns 34
8.7 Drehzahl Wahlen .......ccccevvvvecesiiivevrcrrrreeccccssssssns 35
8.7.1 Richtwerte fiir Spindeldrehzahl und Vorschubstufe
(AVM) s 35
9. BEDIENUNG woovvvvverrrssscesmmeecencennesessssssssnnnceen 36
9.1 Rohr mit AVM bearbeiten.......ooocvvevvvvervrrvrvrrrrrrrne 37
9.1.1 Stillsetzen (auch im Notfall) ......cooveovvverrcer 37
9.1.2 InbetriebnaNme .....coocooceeevivcvvvrrrrrrcccsssscssirnees 38
9.1.3 RoNr Mit AVM Erennen.....cveevveevvvvrrrrvererrerrrnsreeees 38
9.1.4 Rohr mit AVM anfasen........eeeeceeeeerereeeesssssssssinnes 39

9.1.5 Rohr mit AVM trennen und gleichzeitig anfasen ... 40

9.2 Rohr mit MVM bearbeiten ........ccvvvvvvvvvvvvvvvrvrvrrreees 40
9.2.1 Stillsetzen (auch im Notfall) ........oovevevereeciee 40
9.2.2Ronr Mit MVM treNNEN coccovvvvvvvvvrrreeececssscnnnees 40
9.2.3Rohr mit MVM anfasen ........ccevvvvvvrrvvrrvrrerrerrennnneees 4

9.2.4Rohr mit MVM trennen und gleichzeitig anfasen.. 42
9.3 Rohrim Handbetrieb bearbeiten........................ 43
9.3.1 Stillsetzen (auch im Notfall) oovo.oeeeeveveerccr 43

9.3.2Rohr im Handbetrieb trennen
9.3.3Rohr im Handbetrieb anfasen.......cccoocccvvvvvviien. 44

9.3.4Rohr im Handbetrieb trennen und gleichzeitig
ANTASEN. e 45

10. WARTUNG, INSTANDHALTUNG,
STORUNGSBEHEBUNG

107 WATUNG oo 46

1000 e
Strichlaser

10.2 Olstand des Getriebes kontrollieren und O
nachfiillen

10.3 Schieberfiihrung reinigen

10.4 Was tun, wenn? — Allgemeine Stérungsbehebung48

10.4.1 Vorgehensweise bei Werkzeugbruch............c.... 49
10.5 Fehlermeldungen/Storungsbehebung AVM.......... 49
10.6 Service/Kundendienst ......c..cccevcccvcvverscciennes 50
ErSQUZEINISTE ...ovvvvveeceriecirrreesiiicenn 503
EG-Konformitdtserklarung .coooooeeeeeveveeessssssssssiivecenn 535

4  ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224Singen www.orbitalum.com

[REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-01_DE




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Zu dieser Anleitung DEUTSCH

1. ZU DIESER ANLEITUNG

11 Warnhinweise
Die in dieser Anleitung verwendeten Warnhinweise warnen vor Verletzungen oder vor Sachschdden.

» Warnhinweise immer lesen und beachten!

WARNSYMBOL ﬁ Dies ist das Warnsymbol. Es warnt vor Verletzungsgefahren. Um Verletzungen oder Tod zu
vermeiden, die mit dem Sicherheitszeichen gekennzeichneten MaBnahmen befolgen.

WARNSTUFE SYMBOL BEDEUTUNG

GEFAHR! ﬁ Unmittelbare Gefahrensituation, die bei Nichtbeachtung der SicherheitsmaBnahmen zum
Tod oder zu schweren Verletzungen fiihrt.

WARNUNG! ﬁ Magliche Gefahrensituation, die bei Nichtbeachtung der SicherheitsmaBnahmen zum Tod
oder zu schweren Verletzungen fihren kann.

VORSICHT! ﬁ Magliche Gefahrensituation, die bei Nichtbeachtung der Sicherheitsmafnahmen zu leichten
Verletzungen fiihren kann.

HINWEIS! o Mdgliche Gefahrensituation, die bei Nichtbeachtung zu Sachschdden fiihren kann.

1.2 Weitere Symbole und Auszeichnungen

KATEGORIE SYMBOL BEDEUTUNG

GEBOT @ Dieses Symbol miissen Sie beachten.

INFO o Wichtige Informationen zum Verstdndnis.

HANDLUNG 1. Handlungsaufforderung in einer Handlungsabfolge: Hier muss gehandelt werden.
2.

» Allein stehende Handlungsaufforderung: Hier muss gehandelt werden.

1.3 Abkiirzungen

ABKURZUNG BEDEUTUNG

GF, RA Rohrtrenn- und Anfasmaschinen
AVM Automatisches Vorschubmodul
MVM Manuelles Vorschubmodul
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DEUTSCH Betreiberinformationen und Sicherheitshinweise GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

2.  BETREIBERINFORMATIONEN UND SICHERHEITS-
HINWEISE

21  Betreiberpflichten

Werkstatt-/AuBen-/Feldanwendung: Der Betreiber ist verantwortlich fiir die Sicherheit im Gefahrenbereich der Maschine
und erlaubt nur eingewiesenem Personal den Aufenthalt und die Bedienung der Maschine im Gefahrenbereich.

Sicherheit des Arbeitnehmers: Die im Kap. 2 beschriebenen Sicherheitsvorschriften sowie das sicherheitsbewusste Arbei-
ten mit allen vorgeschriebenen Schutzausriistungen sind einzuhalten.

2.2 Verwendung der Maschine

2.21 BestimmungsgemaBe Verwendung

+ Die Maschine ist ausschlieBlich zum Trennen und Anfasen von Werkstoffen und Rohrdimensionen,
wie aufgefihrtim Kap. 4.3.2, Seite 20 zu verwenden.

+ Die Maschine nurin den auf dem Typenschild des Antriebes angegebenen Spannungen betreiben
(Technische Daten, siehe Kap. 5, S. 21).

*  AlsAntrieb ist fiir GF 4 und GF 6 nur der Motor GF07 (Code 790 142 460 und 790 142 463) zu
verwenden. Fiir GF 8 und GF 12 der Motor GF09 (Code 790 046 460 und 790 046 463).

+ Der Antriebsmotor darf nur in Verbindung mit der Maschine verwendet werden.

+  Das automatische bzw. manuelle Vorschubmodul AVM/MVM darf nur in Verbindung mit den
Orbitalum Tools Rohrsdgen GF 4, GF 6, GF 8 oder GF 12 betrieben werden.

+ Die Maschine darf nur an leeren, nicht unter Druck stehenden, ohne explosiven Atmosphdren und
nicht kontaminierten Rohren und Behaltern eingesetzt werden.

Zur bestimmungsgemdBen Verwendung gehdren auch:

+ das Beachten aller Sicherheits- und Warnhinweise dieser Betriebsanleitung

+ das Einhalten aller Inspektions- und Wartungsarbeiten

+ das ausschlieBliche Verwenden im Originalzustand, mit Original-Zubehdr, -Ersatateile, -Betriebsstoffe
+ dasausschlieBliche Bearbeiten der in der Betriebsanleitung genannter Materialien.

2.2.2  Bestimmungswidriger Gebrauch

+ Eine andere als die unter der "bestimmungsgemdfen Verwendung" festgelegte oder {iber diese
sowie den genannten Grenzen hinaus gehende Benutzung gilt auf Grund der potentiellen Gefahren
als bestimmungswidrig.

+  Fiir Schdden aus nicht bestimmungsgemaBer Verwendung tragt der Betreiber die alleinige
Verantwortung und tibernimmt der Hersteller keinerlei Haftung.

«  Esdirfen keine Werkzeuge verwendet werden, welche nicht durch den Hersteller fiir diese
Maschine zugelassen sind.

«  Das Entfernen von Schutzeinrichtungen ist nicht gestattet.

«  Die Maschine nicht Zweckentfremden.

+  Die Maschine ist nicht zur Benutzung durch den privaten Verbraucher vorgesehen.

+ Das Uberschreiten der fiir den Normalbetrieb festgelegten technischen Werte ist nicht gestattet.

+  Die Maschine nicht als Antrieb fiir andere als unter der bestimmungsgemdBen Verwendung
(Kap. 2.2.1) genannten Anwendungen einsetzen.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Betreiberinformationen und Sicherheitshinweise DEUTSCH

2.2.3 Grenzen der Maschine

*  Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber. Unordnung oder unbeleuchtete Arbeitsbereiche konnen zu Unfdllen fihren.

*  Arbeitsbeleuchtung: min. 300 Lux.

*  Bedienung durch eine Person.

+  Klimabedingungen: Temperaturbereich bei Betrieb der Maschine: —15 °Chbis 40 °C.

* Nurin trockener Umgebung (nicht bei Nebel, Regen, Gewitter... <80% rel. Luftfeuchtigkeit) mit der Maschine arbeiten.

2.2.4 Stillsetzen der Maschine

NOT-HALT- bzw. Stillsetzfunktionsbeschreibungen:

Fir die Bearbeitung mit AVM, siehe Kap. 9.1.1, 5. 37.

Fir die Bearbeitung mit MVM, siehe Kap. 9.2.1, S. 40.

Fir die Bearbeitung im Handbetrieb, siehe Kap. 9.3.1,S. 43.

2.3  Umweltschutz und Entsorgung

2.31  REACh (Registrierung, Bewertung, Zulassung und Beschrankung chemischer
Stoffe)

Die Verordnung (EG) 1907/2006 des europaischen Parlaments und des Rates tber die Registrierung, Bewertung, Zulassung und
Beschrdnkung chemischer Stoffe (REACh) regelt das Herstellen, das Inverkehrbringen und die Verwendung chemischer Stoffe und
daraus hergestellter Gemische.

Im Sinne der REACh-Verordnung handelt es sich bei unseren Produkten um Erzeugnisse. Entsprechend Artikel 33 der REACh-
Verordnung miissen Lieferanten von Erzeugnissen ihre Abnehmer dariiber informieren, wenn das gelieferte Erzeugnis einen
Stoff der REACh-Kandidatenliste (SVHC-Liste) in Gehalten groBer als 0,1 Massenprozent enthdlt. Am 27.06.2018 wurde Blei
(CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-4) in die Kandidatenliste SYHC aufgenommen. Diese Aufnahme 165t eine diesbeziigliche
Informationspflichtin der Lieferkette aus.

Wir informieren Sie hiermit dariiber, dass einzelne Teilkomponenten unserer Erzeugnisse Blei in Gehalten groBer als 0,1 %
Masseprozent als Legierungshestandteil in Stahl, Aluminium und Kupferlegierung sowie in Loten und Kondensatoren von
elektronischen Bauteilen enthalten. Die Bleianteile liegen innerhalb der festgelegten Ausnahmen der RoHS-Richtlinie.

Da Blei als Legierungsbestandteil fest gebunden ist und somit bei bestimmungsgemdBer Verwendung keine Exposition zu
erwarten ist, sind keine zusatzlichen Angaben zur sicheren Verwendung notwendig.

2.3.2  Spane und Getriebedl

Spdne und gewechseltes Getriebedl vorschriftgemd® entsorgen.
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DEUTSCH Betreiberinformationen und Sicherheitshinweise GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

2.3.3  Elektrowerkzeuge und Zubehor

Ausgediente Elektrowerkzeuge und Zubehdr enthalten groBe Mengen wertvoller Roh- und Kunststoffe,
die einem Recyclingprozess zugefiihrt werden kdnnen, deshalb:

*  Elektro(nik)-Gerate, die mit dem nebenstehenden Symbol gekennzeichnet sind, diirfen gemdB
EU-Richtlinie nicht mit dem Siedlungsabfall (Hausmiill) entsorgt werden. _
* Durch die aktive Nutzung der angebotenen Riickgabe- und Sammelsysteme leisten Sie lhren

‘ ‘ ) 3 (nach RL 2012/19/£G)
Beitrag zur Wiederverwendung und zur Verwertung von Elektro(nik)-Altgerdten.
*  Elektro(nik)-Altgerdte enthalten Bestandteile, die gemdR EU-Richtlinie selektiv zu behandeln sind.
Getrennte Sammlung und selektive Behandlung sind die Basis zur umweltgerechten Entsorgung
und den Schutz der menschlichen Gesundheit.
+ Gerdte und Maschinen von uns, welche Sie nach dem 13. August 2005 erworben haben, werden
wir nach einer fiir uns kostenfreien Anlieferung fachgerecht entsorgen.
*  BeiAltgerdten, die aufgrund einer Verunreinigung wdhrend des Gebrauchs ein Risiko fiir die
menschliche Gesundheit oder Sicherheit darstellen, kann die Riicknahme abgelehnt werden.
*  Firdie Entsorgung von Altgerdten, die vor dem 13. August 2005 in Verkehr gebracht wurden, ist der
Benutzer verantwortlich. Bitte wenden Sie sich hierfiir an einen Entsorgungsfachbetrieb in ihrer Nahe.
+  Wichtig fiir Deutschland: unsere Gerdte und Maschinen dirfen nicht tiber kommunale
Entsorgungsstellen entsorgt werden, da Sie nur im gewerblichen Bereich zum Einsatz kommen.
2.3.4 Riickgabe von Akkus und Batterien
+  Akkus und Batterien, die mit dem nebenstehenden Symbol gekennzeichnet sind, dirfen gemdf
EU-Richtlinie 2006/66/EG nicht zusammen mit dem Hausmill entsorgt werden.
+  Beischadstoffhaltigen Akkus und Batterien ist das chemische Zeichen fiir das enthaltene Schwermetall
unterhalb der Miilltonne angegeben: Cd = Cadmium Hg = Quecksilber Pb = Blei
+  Fiir Deutschland gilt: Der Endverbraucher ist verpflichtet, defekte oder verbrauchte Akkus und
Batterien an den Vertreiber oder an die dafiir eingerichteten Riicknahmestellen zuriickzugeben. o

2.4  Grundlegende Sicherheitshinweise

Die Rohrtrenn- und Anfasmaschine (hier weiter GF 4, GF 6, GF 8 oder GF 12 (AVM/MVM) genannt) ist nach dem aktuellen Stand
der Technik zur sicheren Anwendung gebaut. Bleibende Restrisiken werden in der nachfolgenden Betriebsanleitung beschrieben.
Ein anderer Einsatz als der in dieser Anleitung beschriebene, kann zu schwersten Personen- und Sachschdden fiihren. Deshalb:

+ Warnhinweise unbedingt beachten.

+ Komplette Dokumentation in der Nahe der Maschine aufbewahren.

+  Allgemein anerkannte Unfallverhiitungsvorschriften miissen beachtet werden.

*  Ldnderspezifische Vorschriften, Normen und Richtlinien beachten.

+  Die Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand benutzen. Angaben zur Wartung beachten (siehe Kap. 10.1, S. 46).

+ Die Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen wie Wiederanlaufsperre, Uberlastschutz und Spaneschutz in Ord-
nung und funktionsfahig sind. Die Maschine muss einen festen Stand haben. Priifen, ob Untergrund ausreichend tragfahig ist.
Es wird ein radialer Platzbedarf/Bewegungsraum fiir Personen von etwa 2 Metern um die Maschine herum bendtigt.

+ Abweichungen des Betriebsverhaltens der Maschine sofort dem Verantwortlichen melden.

« Nurdie in dieser Anleitung aufgefiihrten Abmessungen und Werkstoffe verwenden. Andere Materialien nur nach Riickspra-
che mit dem Orbitalum Tools Kundendienst verwenden.

+ Nur Original Werkzeuge, Ersatateile, Betriebsstoffe und Zubehdr von Orbitalum Tools verwenden.

*  Reparatur- und Wartungsarbeiten an der elektrischen Ausristung nur von einer Elektrofachkraft vornehmen lassen.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Betreiberinformationen und Sicherheitshinweise DEUTSCH

+ Nach dem Ende jedes Arbeitsganges, vor Transport, Werkzeugwechsel, Reinigung, Wartung, Einstell- und Reparaturarbeiten
Maschine ausschalten, warten, bis Maschine/Werkzeug zum Stillstand kommt und Netzstecker ziehen.

+ Die Maschine nicht am Kabel tragen und nicht benutzen, um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen (auBer im Notfall). Das
Kabel vor Hitze, Ol und scharfen Kanten (Spéne) schiitzen.

« Wahrend der Bearbeitung nicht in die Werkzeuge fassen.

« Erwdrmtes Werkzeug abkiihlen lassen und nur mit Sicherheitshandschuhen anfassen.

+ Kontrollieren, ob das Werkstiick sachgemdg eingespannt ist.

+Maschine nur bei eingespanntem Rohr einschalten.

+ Beim Arbeiten mit dem AVM bei Gefahr sofort NOT-HALT-Taster betdtigen.

+ Beim Arbeiten mit dem AVM erfolgt die Abschaltung nach jedem Trennvorgang automatisch. Bei manueller Bearbeitung
nach Ende jedes Arbeitsganges Maschine ausschalten (EIN-/AUS-Schalter Rohrsdge), warten, bis Maschine/Werkzeug zum
Stillstand kommt und Netzstecker ziehen.

« Beim Arbeiten mit dem AVM wahrend des automatischen Drehkdrperumlaufs nichtim Schwenkbereich aufhalten.

+ Beim Arbeiten mit dem AVM: Maschine darf nur mit montiertem AVM-Schutzsteg betrieben werden (Schutzsteg, siehe Kap.
3.2,5.14).

+Maschine nichtin nasser Umgebung einsetzen. Nur in iberdachten Umgebungen arbeiten.

+ Dasich bei extremen Einsatzbedingungen leitfahiger Staub oder Schmiermittel im Inneren der Maschine absetzen kann, ist
2ur Erhéhung der Sicherheit ein bauseitiger SPE-PRCD bzw. Fehlerstrom-Schutzschalter zwischen Stromnetz und Maschine
erforderlich, ggf. durch eine Elektrofachkraft prifen und installieren lassen.

+  Beim Arbeiten mit der Maschine Sicherheitsschuhe (nach EN IS0 20345, mindestens S1), Schutzbrille (nach DIN EN 166 Klasse
2 Grundfestigkeit S), enganliegende Sicherheitshandschuhe (nach DIN EN 388 Klasse 2 gegen Abrieb, Schnittfestigkeit Klasse
3, WeiterreiBfestigkeit Klasse 2, Durchstichfestigkeit Klasse 3 und nach EN 407 mindestens Leistungsstufe 1 gegen Kontakt-
wdrme) und Gehdrschutz (nach DIN EN 352-4 oder vergleichbar) tragen.

«  Bedieneralter: Es sind die jeweils giltigen, landerspezifischen Gesetze/Normen/Richtlinien zu befolgen.

+  Keine einrastbaren Steckdosen und einrastbaren Stecker (blaue CEE-Stecker) fiir Stromanschluss verwenden, die
NOT-HALT-Funktion ist sonst nicht gegeben. Bediener muss priifen, ob Stecker mittels Kabel aus der Steckdose gezogen
werden kann (Stillsetzen, siehe Kap. 9.3.1, Seite 43).

+  Keine gewinkelten Netzstecker verwenden.

HINWEIS! o Die Vorschldge zur "Personlichen Schutzausriistung” stehen ausschlieBlich im direkten
Zusammenhang mit dem beschriebenen Produkt. Fremde Anforderungen, die sich aus den
Umgebungsbedingungen am Ort der Nutzung, oder anderer Produkte, oder der Verknip-
fung mit anderen Produkten ergeben, sind nicht beriicksichtigt. Der Betreiber (Arbeitgeber)
wird durch diese Vorschldge in keinster Weise von seinen arbeitsschutzrechtlichen Pflichten
2ur Sicherheit und dem Schutz der Gesundheit der Arbeitnehmer entbunden.

GEFAHR! A Bei Beschadigung des Netzkabels konnen direkt beriihrbare Teile unter
lebensgefahrlicher Spannung stehen!
Todlicher elektrischer Schlag.
Netzkabel des Sagemotors nicht in der Nahe des Sdgeblatts/Frdser gelangen lassen.
P Abgetrenntes Rohrstiick nicht unkontrolliert abfallen lassen.
» Maschine nicht unbeaufsichtigt betreiben.
D Abfallendes Rohrstiick sichern.
>
>

v

Position des Netzkabels wahrend des Bearbeitungsvorgangs permanent im Auge behalten.
Maschine sauber halten, Schmiermittelriickstande an der Maschine grundsatzlich entfernen.
Spannbereich der Spannbacken muss frei von Schmutz, Spdne und Schmiermittel sein.

GEFAHR! A Beschadigte Isolierung!
Todlicher elektrischer Schlag.
» Keine Schilder oder Zeichen auf den Antriebsmotor schrauben.
» Klebeschilder verwenden.
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DEUTSCH

Betreiberinformationen und Sicherheitshinweise GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

GEFAHR! A Beschddigte Netzstecker!
Todlicher elektrischer Schlag.
P Verwenden Sie keine Adapterstecker gemeinsam mit schutzgeerdeten Elektrowerkzeugen.
P Anschlussstecker der Maschine muss in die Steckdose passen.
GEFAHR! A Gefahrdung durch Verwendung der Maschine im Freien!
Todlicher elektrischer Schlag.
P Maschine nicht im Freien einsetzen.
GEFAHR! A Uberhitzungsgefahr des Elektromotors bei Betrieb mit Netzspannung unter
230 V!
Schwerste Verletzungen oder Tod.
P Maschine im angegebenen Temperaturbereich nutzen.
GEFAHR! A Geerdeter Korper!
Todlicher elektrischer Schlag.
P Vermeiden Sie Kontakt mit geerdeten Oberfldchen wie Rohren, Heizungen, Herden oder
Kiihlschrdnken.
GEFAHR! A Erfassen von loser/weiter Kleidung, langen Haaren oder Schmuck durch
rotierende Maschinenteile!
Schwerste Verletzungen oder Tod.
P Wahrend der Bearbeitung enganliegende Kleidung tragen.
D Lange Haare gegen Erfassen sichern.
GEFAHR! A Defekte Sicherheitshauteile durch Verunreinigung, Bruch und Verschleif!
Kérperverletzung durch Ausfall von Sicherheitshauteilen.
P Keine Zweckentfremdung des Kabels wie Aufhdngen oder Tragen der Maschine am Kabel.
P Defekte Sicherheitsbauteile unverziiglich austauschen und taglich auf die Funktion prifen.
P Defekte Netzkabel unverziiglich von einer Fachkraft austauschen lassen.
P Maschine nach jeder Nutzung reinigen und warten.
» Kabel von Hitze, 01, scharfen Kanten oder bewegten Geréteteilen fernhalten.
P Maschine tdglich auf duBerlich erkennbare Schaden und Méngel iberprifen und ggf.
von einer Fachkraft beheben lassen.
WARNUNG! Herausschleudernde Teile/Werkzeugbruch!

Vielfdltige Korperverletzungen und Sachschdden.

P Rohr nicht lose im Schraubstock bearbeiten.

» Esdiirfen keine beschddigten oder deformierten Sagebldtter und Fraser verwendet werden.
D Bei Werkzeugbruch mit neuem Werkzeug nicht in den alten Schnitt fahren, da es zu
erneutem Werkzeugbruch fiihren kann (Vorgehensweise bei Werkzeugbruch, siehe
Kap. 10.4.1, . 49).

Das zu bearbeitende Rohr im Schraubstock fest spannen.

Verschlissenes Werkzeug sofort wechseln.

Korrekte Montage der Schneidwerkzeuge sicherstellen.

Rohr-Dimension muss richtig eingestellt sein, Sdgeblatt muss beim Trennen durch die
gesamte Rohrwandung eintauchen.

Werkzeugbruch durch niedrige (angemessene) Vorschubkraft, korrekte Einstellung der
Dimension (siehe Kap. 8.6, S. 31) und Drehzahl (siehe Kap. 8.7, S. 35) vermeiden.

Die Motoreinheit fest am Griff halten und sie wahrend dem Bearbeitungsprozess mit
niedriger (angemessener) Vorschubkraft fiihren.

>
>
>
>
>
>

ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com [REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-01_DE
10 g




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Betreiberinformationen und Sicherheitshinweise DEUTSCH

WARNUNG!

Herabfallende Gegenstdnde bzw. kippende und abknickende Rohre!
Irreversible Quetschungen.

P Sicherheitsschuhe (nach EN 1SO 20345, mindestens S1) tragen.

» Rohr mit ausreichend Rohrabstiitzung unterlegen (siehe Kap. 8.1.3, S. 27).

» Maschine, wie in Kap. 7.2, Seite 25 abgebildet, transportieren.

WARNUNG!

Gefahrdung durch Vibration und unergonomische, monotone Arbeit!
Unbehagen, Ermiiden und Stérungen des Bewegungsapparates.

Eingeschrdnkte Reaktionsfahigkeit sowie Verkrampfungen.

P Lockerungsiibungen durchfiihren.

P Abwechslungsreiche Tatigkeit sicherstellen.

P Im Betrieb eine aufrechte, ermiidungsfreie und angenehme Kérperhaltung einnehmen.

WARNUNG!

Unbeabsichtigtes Betétigen des EIN/AUS-Schalters!

Vielfdltige Korperverletzungen und Sachschaden.

P Nach dem Ende jedes Arbeitsganges, vor Transport, Werkzeugwechsel, Reinigung,
Wartung, Einstell- und Reparaturarbeiten Maschine ausschalten, warten, bis Maschine/
Werkzeug zum Stillstand kommt und Netzstecker ziehen.

WARNUNG!

> B b P

Gefahrliche Laserstrahlung!

Die Augen-Netzhaut bzw. die Sehkraft kann beeintrachtigt werden.

P Nichtin den Laserstrahl blicken oder mit optischen Instrumenten betrachten.

P Den Laserstrahl nicht auf andere Personen richten.

P Den Strichlaser nicht zweckentfremden und nicht von der Rohrsdge demontieren.

» Sicherstellen, dass der Strichlaser wahrend der Montage/Demontage ausgeschaltet ist.

2.5

Warnschilder

Beachten Sie alle an der Maschine angebrachten Warnungen und Sicherheitshinweise.
AuBerdem befinden sich folgende Kennzeichen an der Maschine:

BILD MASCHINEN- POSITION AN BEDEUTUNG CODE
TYP MASCHINE
GF 4 (AVM/MVM),  Motor, seitlich ~ GEBQT: 790086 200
GF 6 (AVM/MVM), Schutzbrille nach DIN EN
GF 8 (AVM/MVM), 166, Gehdrschutz nach DIN
GF 12 (AVM/MVM) EN 352 und enganliegende
Sicherheitshandschuhe
nach DIN EN 388 und EN 407
tragen.
Betriebsanleitung lesen.
GF 4 (AVM/MVM),  Spaneschutz, WARNUNG: 790 046 196
GF 6 (AVM/MVM),  frontal Verletzungsgefahr durch
GF 8 (AVM/MVM), scharfe Schneidkanten.
GF 12 (AVM/MVM)

[REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-01_DE
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DEUTSCH Betreiberinformationen und Sicherheitshinweise

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

BILD MASCHINEN- POSITION AN BEDEUTUNG CODE
TYP MASCHINE
GF4 (AVM/MVM),  Direkt auf Laser ~ WARNUNG: Fiir Laser 790 142 125:
GF 8 (AVM/MVM), Laserklasse I. 790 142 288
GF 12 (AVYM/MVM) Fiir Laser 790 142 135:
790142 298*
GF 4 (AVM/MVM),  Halter Strich- WARNUNG: 790 142 289
GF8 (AVM/MVM),  laser Gefdhrliche Laserstrahlung.
GF 12 (AYM/MVM)
GF6 (AVM/MVM)  Direkt auf Laser ~ WARNUNG:
Laserklasse I.
GF 6 (AVM/MVM)  Drehkdrper WARNUNG:

Gefahrliche Laserstrahlung.

* Warnschild Code 790 142 298:

CLASS 1 LASER PRODUCT
CLASSIFIED 60825-1 2007
Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Str. 17, 78224 Singen, Germany
P/N: 790 142 135

Serial Number Control: xyz

Complies with FDA performance standards for
laser products except for deviations pursuant to
Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007

12  ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224Singen www.orbitalum.com
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Aufbau des Produkts DEUTSCH

3.  AUFBAU DES PRODUKTS

HINWEIS! 0 Der Spdneschutz ist ein sicherheitsrelevantes Bauteil. Dieser muss taglich auf Funktion
gepriift werden. Spaneschutz muss sich, bei allen nachstehenden Maschinen, selbstandig in
die Ursprungsposition (siehe Abbildungen) zuriickbewegen kbnnen.

3.1 Rohrtrenn- und Anfasmaschinen GF 4, GF 6, GF 8, GF 12

1. Sterngriff 9. Motor 16. Multifunktionskurbel

2. Strichlaser 10. Schild mit Drehzahliibersicht 17. Schraubstock

3. Deckplatte 11. Drehzahlregler 18. Wendespannbacken (nur bei GF 4)
4. Sageblatt/Fraser 12. EIN-/AUS-Schalter 19. Gleitbacke

5. Aussparung fiir Meterstab 13. Handgriffe 20. Drehkorper

6. Spdneschutz 14. Sperre fiir Fremdbedienung/ 21. Halter Strichlaser

7. Typenschild/Maschinen-Nummer Aufnahme fiir Abstechanschlag 22. EIN-AUS-Schalter Strichlaser

8. Schieber 15. Montageplatte

[REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-01_DE Orbitalum Tools GmbH D-78224 Singen  www.orbitalum.com
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DEUTSCH Aufbau des Produkts GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3.2  Automatisches Vorschubmodul AVM

Display

Starttaste

Stopptaste

NOT-HALT-Taster

Tasten fiir die Vorschubstufe
Lichtschranke

Schutzsteg

3.21  Tastenerkldrung AVM

Display: Wird die Steuerung mit dem Netz verbunden, so erscheint auf dem Display die aktuell angewdhlte
. Vorschubstufe. Durch einen Punkt rechts unten am Display wird angezeigt, dass die Lichtschranke den Reflektor

erkennt. Nur mit Reflektorerkennung kann auch das AVM gestartet werden.

Liegt eine Storung vor, blinkt diese Anzeige im Sekundentakt mit F und einer Ziffer von 1 bis 6.

Fehlermeldungen/Stdrungsbehebung, siehe Kap. 10.5, S. 49.

@ @ Vorschubtasten: Durch Betdtigen dieser Tasten kann die gewiinschte Vorschubkraftin 10 Stufen eingestellt
werden. Diese Tasten kdnnen bei einem betriebsbereiten Gerat jederzeit betdtigt werden, um die Vorschubstufe
einzustellen oder wahrend der Bearbeitung zu variieren. Bleibt eine der Tasten durch den Anwender gedriickt,
duft die Anzeige in die jeweils gedriickte Richtung.

. Starttaste: Durch Betdtigen dieser Taste wird bei aktivem Sdagemotor der Bearbeitungsprozess eingeleitet. Diese
Taste hat nach dem erfolgten Start keine Funktion mehr. Sie ist ebenfalls ohne Funktion wahrend einer Storung
bzw. der Software-Versionsanzeige.

. Stopptaste: Wdhrend des Bearbeitungsprozesses wird durch Betdtigen dieser Taste der Vorschub und der
Sdgemotor gestoppt. Danach muss der Sdgemotor wieder in Ausgangslage gebracht werden. Durch Halten der
Nulltaste kann der Sdgemotor einfacher zuriickgedreht werden. Der Sdgemotor darf nicht aktiv sein. Sobald am
Display rechts unten ein Punkt aufleuchtet, ist das AVM wieder bereit zum Starten.

Aktuelle Version des AVM abrufen: Die Versionsanzeige erfolgt, wenn die @l@ -Tasten gleichzeitig
gedriickt werden. Dann blinktin der Abfolge: § 2 0 0 H 1 2 3.

Die erste Ziffer steht fiir das Wort S = Software, die ndchsten drei Ziffern stehen fiir die Softwareversion, dann
folgt ein H fiir das Wort Hardware und dann drei Ziffern, die die Hardwareversion anzeigen.

Danach springt die Anzeige in die letzte eingestellte Vorschubstufe zurick.

NOT-HALT-Taster
Nur im Notfall betdtigen. Durch Driicken des NOT-HALT-Taster wird die Stromzufuhr unterbrochen.
Zum Starten wieder entriegeln.

Bei Fehlermeldungen kann mit der O-Taste das AVM ausgeschaltet werden, der Fehler erscheint dann nicht
mehr im Display.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Aufbau des Produkts DEUTSCH

3.3  Manuelles Vorschubmodul MVM

Getriebe
Befestigungsschrauben
Zahnrad mit Freilauf
Handrad

o~ =

3.4  Zubehor

Nichtim Lieferumfang enthalten.

WARNUNG! Q

Gefahr durch Verwendung mangelhaftem, von Orbitalum nicht freigegebenem
Zubehdr und Werkzeuge!

Vielfdltige Kbrperverletzungen und Sachschdden.

» Nur Original Werkzeuge, Ersatzteile, Betriebsstoffe und Zubehér von Orbitalum verwenden.

Sageblatter und Fraser

Alle Sagebldtter und Fraser von Orbitalum Tools sind speziell

auf unsere Rohrsdgen fiir hochste Beanspruchung und langste

Standzeit entwickelt. Fir die verschiedensten Anwendungen

stehen 4 unterschiedliche Sdgeblatt- und Fraser-Ausfiihrungen

2ur Verfiigung:

+ Economy-Serie fiir niedrig- und unlegierte Stahle sowie
Gusswerkstoffe

+Performance-Serie fiir hochlegierte Stahle (Edelstahl)

+ High-Performance-Serie fir Hochleistungswerkstoffe
und hochlegierte Stahle

+  Premium-Serie speziell fir Edelstahl-Anwendungen mit
extra hoher Standzeit

[REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-01_DE
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DEUTSCH Aufbau des Produkts

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Sageblatt-Schmierstoff
GF TOP

+ Synthetischer Hochleistungsschmierstoff zum Sdgen und Frasen. :

Sageblatt-Schmierpaste
GF LUB

+  Erhoht die Standzeit des Sageblattes. W

+  Erfillt die Anforderungen fiir H2-Schmierstoffe.

+ Durch den aufschraubbaren Pinsel ist eine einfache und gleich- b
maBige Schmierung des Sageblattes gewahrleistet. "

(ode 790060 228

+ Chlorfreie Hochleistungsschmierpaste zum Sdgen und Frdsen.

+  Erhoht die Standzeit des Sageblattes. i@

+  Die 6kologische Schmierpaste ist der umweltfreundliche Nach- e
folger von ROCOL; mit neuem Namen und verbesserter Qualitdt. =3

+  GFLUBentspricht den neuesten Umweltrichtlinien und 6kologi-

schen Standards. Code 790041 016

Schnellmontageplatte mit
Schraubzwingen

+ Zurschnellen Montage der Maschinen an Werkbdnke.
+ Ideal bei hdufig wechselnden Einsatzorten.

Code 790041027
Rohrzufuhr Grundeinheit Die Rohrzufuhr ermdglicht es, lange und schwere Rohre -
und Beistelleinheit mihelos und koaxial den Rohrsdgen zuzufiihren. | w‘:rﬂ,—-—’
Sehr robuste und stabile Ausfiihrung mit pulverbeschichte- i
tem Rahmen und Edelstahlrollen. Die ideale Ergdnzung fir !

alle Orbitalum Rohrsdgen (ausgenommen GF 20 AVM. RA 2,
GFX3.0, PS 4.5, PS 6.6 auf Anfrage moglich).

+  Extreme Stabilitdt und Standsicherheit

+ Schnelle Anpassung von Dimensionen

+ Sekundenschnelle Zentrierung der Rohre

+ Speziell beschichteter, wartungsfreier Stahlrahmen

+ Edelstahlrollen

+  Erweiterung der Rohrzufuhr maglich mit Zusatzmodul
+ SpartZeitund Geld

*  Keine Kontamination

* Firalle Stahle geeignet e
Code 790 068 061
Mobile Workstation +  Fiir den mobilen Baustellen- und Werkstatteinsatz. — '
+  Dieideale Ergdnzung fir alle Orbitalum Rohrsdgen :1:'1" I
(ausgenommen GF 20 AVM. RA2, PS 4.5, PS 6.6 auf Anfrage
méglich). | .
¥
0‘
Code 790 068071
Spezial-Getriebedl Fir alle GF-und RA-Typen. ’
Code 790 041030

Warnschilder

Ubersicht Warnschilder mit Bestellnummern, siehe Kap. 2.5, 5. 11.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Eigenschaften und Einsatzmdglichkeiten DEUTSCH

4.

EIGENSCHAFTEN UND EINSATZMOGLICHKEITEN

41  Eigenschaften

Die Rohrsdgen zeichnen sich durch folgende Eigenschaften aus:

Erhdhte Sicherheit durch stehendes Rohr — drehendes Werkzeug.

Durch einen Wiederanlaufschutz wird ein unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine nach erneutem Netzanschluss bzw. bei
Spannungswiederkehr nach Netzausfall verhindert.

Selbstzentrierendes Spannsystem.

Wartungsarmes Getriebe mit Olbadschmierung.

Drehzahlgeregelter Sdgemotor mit ergonomisch-optimiertem Motorgriff fiir eine sicherere Bedienerposition.

Gratfreie Trennfldche und deformationsfreier Rohrquerschnitt.

Kalter Bearbeitungsprozess.

Schneller Trennvorgang.

Herstellung normgerechter SchweiBfasen.

Trennen von Rohrbdgen.

Schneller Werkzeugwechsel.

Steckverbindung mit Schnellverschraubkupplung: einfaches und bequemes Austauschen des Netzkabels.

Verhindert auBerdem ein Verdrehen des Kabels.

Ermidungsfreies Arbeiten beim Trennen und Anfasen groBerer Rohrdimensionen und Wanddicken.
Strichlaser zur optischen Kennzeichnung des Schnittbereichs.

Verriegelung des Drehkorpers schitzt vor unerlaubter Benutzung und Diebstahl (nur bei GF 4/GF 6/GF 8 (AVM/MVM)).

Lusatzliche Eigenschaften der GF 4 AVM, GF 6 AVM, GF 8 AVM oder GF 12 AVM:

Die intelligente Steuerung des AVM iiberwacht kontinuierlich die Vorschubkraftin Abhdngigkeit der bendtigten Leistung.
Durch die Bediener-Position ist ein groBtméglicher Schutz gegen herumfliegende heile Spane gewdhrleistet.

Die Vorschub-Bewegung in herkémmlicher Weise durch Bedienung am Handgriff des Sagemotors ist jederzeit moglich
(2.B. beim Trennen diinnwandiger Rohre).
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DEUTSCH Eigenschaften und Einsatzmdglichkeiten GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

4.2  Zusatzliche Eigenschaften der GF 4, GF 6, GF 8 und GF 12 (AVM/
MVM)

Korrosionsschutz
Beschichtete Bauteile fiir bessere
Gleiteigenschaften und Korrosi-
onsschutz.

Multifunktionskurbel
Abnehmbar. Dieser multifunktio-
nale Schliissel ermdglicht bis zu 6
verschiedene Einstellungen an der
Maschine:

Dimensionsverstellung _ Schraubstockkurbel

4 (B
Spannbacken-Befestigung Sdgeblatt-/Frdser-Befestigung
(nur bei der GF 4 (AVM/MVM)

)
el

Befestigung der Sége auf der Schnell- Verriegelung des Drehkdrpers schiitzt vor uner-
montageplatte laubter Benutzung und Diebstahl.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Eigenschaften und Einsatzmdglichkeiten DEUTSCH

Zur Kennzeichnung der Trennstelle auf dem
Rohr. Ideal zur Uberpriifung, ob das Rohr auf

* die gewlinschte Trennstelle eingestellt ist. Durch
Driicken des roten Knopfes am Strichlaser
erscheint auf dem eingespannten Rohr eine
rote Strichmarkierung (Pfeil), welche die Trenn-
stelle kennzeichnet. Ggf. kann die Rohrposition
solange korrigiert werden, bis die gewiinschte
 Trennstelle angezeigt ist. Der Strichlaser schaltet
sich nach 2 min automatisch ab. Zum erneuten
Einschalten des Strichlasers, roten Anschaltknopf
1weimal driicken.

Die GF 4 (AVM/MVM) ist standardmaRig mit
Wendespannbacken ausgestattet. Durch das
Wenden der Spannbacken wird die Bearbei-
tung von den folgenden Rohrdurchmessern
ermdglicht:

Strichlaser zum Anzeigen der
Trennstelle

Wendespannbacken
Spannbacken-Montage, siehe Kap.
8.4,5.29.

ROHR-AD [MM]  ROHR-AD [INCH]

12-56/ 0.472-2.205/
20-120 0.787-4.724

Einfaches und bequemes Austauschen des
Netzkabels.

Steckverbindung mit
Schnellverschraubkupplung

Optimierter Spaneschutz Optimierter Spdneschutz schiitzt den Anwender
vor Spaneflug und verfiigt bei der GF 4 (AVM/
MVM) zusdtzlich Gber eine Offnung fiir den

Meterstab zum Abmessen der Rohrldnge.

| |deal fiir die Bearbeitung von Edelstahlrohren.
Verhindert Kontaktkorrosion zwischen Rohr und
Spannteilen.

Edelstahlspannaufsatz
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DEUTSCH

Eigenschaften und Einsatzmdglichkeiten

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

4.3  Einsatzmoglichkeiten

4.3.1 Einsatzbereich

MASCHINEN-TYP GF4 GF6 GF8 GF 12

(AVM/MVM)  (AVM/MVM)  (AVM/MVM)  (AVM/MVM)

Rohr-AD/Rohrbogen-AD [mm]  12-120 21,3-168,3 114-230 157-325
linch]  0.472-4.724 0.839-6.626 4.488-9.055 6.181-12.795

Wanddicke, [mm] 1-9 1,5-15 2-10 2-10

materialabhangig* linch]  0.039-0.354 0.059-0.591 0.079-0.394 0.079-0.394

Rohr-ID min. [mm] 21 30 137 190

(Sdgeblatt-0 63 mm/2.480")  [inch]  0.827 1181 5.394 7.480

Rohr-ID min. [mm] 16 25 132 185

(Sageblatt-g 68 mm/2.677")  [inch]  0.630 0.984 5.197 7.283

Rohr-1D min. [mm] 4 13 120 173

(Sageblatt-B80 mm/3.150")  [inch] 0157 0.512 4724 6.811

Rohr-I1D min. [mm] - 0 100 153

(Sdgeblatt-g 100 mm/3.937") linch] - 0 3.937 6.024

Rohr-I1D min. [mm] - 0 - -

(Sageblatt-g 110mm/A331")  [ingh) - 0 _ _

*

Mit automatischem Eintauchprozess. Grdfere Wanddicken durch manuelle Zustellung oder durch weiteren Trennschnitt mdglich

(abhdingig vom Sageblattdurchmesser). Bei diinnen Rohrwandstdrken werden maglicherweise spezielle Spannschalen benétigt (Zubehdr).

4.3.2 Werkstoffe

+  Edelstahl (Cr- und Mo-Gehalt beliebig)

*  Edelstahl Rostfrei (Cr- und Mo-Gehalt beliebig)
+ Edelstahl (Cr<12 % und Mo <2,5 %; Cr <20 % und Mo = 0 %): Einsatzstahle, Schnellarbeitsstahle, Vergiitungsstahle,

Walzlagerstahle, Werkzeugstahle
+ Schwarzes und verzinktes Stahlrohr
+  Allgemeiner Baustahl
+  Gegliihtes Gussrohr (GGG)
+ Aluminium
+ Messing
+ Kupfer
* Kunststoff (PE, PP, PVDE, PVC)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Technische Daten DEUTSCH
5. TECHNISCHE DATEN
5.1  Rohrtrenn- und Anfasmaschinen
MASCHINEN-TYP GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)
Abmessungen (hxtxb) [mm] 680 x325x480 920x352,7x574 778 x485x 430 940x 592 x 374
linch]  26.8x12.8x18.9 36.2x13.9%22.6 30.6x19.1x16.9 37.0x23.3x14.7
Abmessungen (hxtxb) [mm] 810x325x 480 972x352,7x574 918 x485x 430 1.070x592 x 374
mit AVM linch]  319x12.8x189  383x139x226  361x19.1x169  42.1x233x147
Abmessungen (hxtxb) [mm] 780x325x480 920x352,7x574 788 x485x 430 1.090 x 592 x 374
mit MVM linch]  30.7x12.8x189  362x139x22.6  31.0x19.1x169  42.9x233x14.7
Maschinengewicht ca.” [kg] 55,0 92,7 102,5 138,6
[Ibs] 121.2 204.4 225.9 305.6
Maschinengewicht ca.* [ke] 64,5 101,7 110,0 146,1
mit AVM lbs] ~ 142.2 2242 225 3221
Maschinengewichtca.*  [kg] 60,0 97,8 104,6 140,7
mit MVM fbs] 1322 215.6 2306 310.2
Ausfiihrungen, [V,H]  230V,50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V,50/60 Hz 230V,50/60 Hz
1-Phasen-Wechselstrom [y Hz] — 120V,50/60 Hz ~ 120V,50/60Hz  120V,50/60Hz 120V, 50/60 Hz
Leistung ohne AVM kW] 1,8 1,8 1,8 1,8
[HP] 2.4 2.4 2.4 2.4
Leistung mit AVM [kW] 19 19 19 19
[HP] 2.54 2.54 2.54 2.54
Leistung AVM [kwl 0,05 0,05 0,05 0,05
[HP] 0.07 0.07 0.07 0.07
Schutzklasse Schutzisoliert nach Klasse II, DIN EN 60745-1
Schutzklasse mit AVM Schutzisoliert nach Klasse I, EN 60204-1
Schutzklasse mit MVM Schutzisoliert nach Klasse |1, DIN EN 60745-1
Drehzahl Werkzeug [U/min] 40-215 40-215 40-215 40-215
Drehzahl Drehkérper [U/min] 0,1-3,9 0,3-3,5 01-23 01-18
mit AVM
Drehmoment Drehkgrper  [Nm] 101 353 165 210
max. mit AVM
Schalldruckpegel am [dB(A)] 79 79 79 79
Arbeitsplatz ca.™*
Vibrationspegel [m/s’]  <2,5nach DIN EN 28662, Teil 1
Netzsicherung bauseits [A] 16 16 16 16

Gewicht ohne Verpackung und Zubehdr.
** Die Schalldruckpegelmessung wurde unter normalen Betriebsbedingungen durchgefiihrt.
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DEUTSCH Technische Daten GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

5.2  Strichlaser

Abmessungen (I x b) [mm] 68x15

linch]  2.7x059
Gewicht [g] 30

[Ibs] 0.012
Gesamtausgangsleistung [mwW] 5

[HP] 5x10-6
Leistung fir die Klassifizierung  [pW] <390
Strahl-Reichweite [m] 1

[inch] 3937
Wellenldnge [nm] 650
Betriebsspannung [vbDC]  2.8his45
Betriebsstrom [mA] 20
Betriehstemperatur °q -10 bis 40
Lagerungstemperatur [°Q -40 bis 80
Laser-Klasse [Klasse] 1
Abschaltautomatik Laser [min] 2 (Zum erneuten Einschalten des Strichlasers, roten Anschaltknopf zweimal driicken.)
Batterie-Typ 2xLR44/AG13
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Inbetriebnahme DEUTSCH

6. INBETRIEBNAHME

6.1  Lieferumfang priifen

+ Lieferung aufVollstandigkeit und Transportschdden prifen.
+ Fehlende Teile oder Transportschdden sofort Ihrer Bezugsstelle melden.

6.2 Lieferumfang

Anderungen vorbehalten.

ST ARTIKEL GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*)
1 Rohrtrenn- und Anfasmaschine X X X X
1 Transportkiste X X X X
1 Sdgeblatt, Code 790 ... ...042064 ...043018 ..043018 ..043018
1 Montageplatte X X X X
1 Strichlaser mit Befestigungsschrauben und 10 X X - -
Knopfzellen 1,5V (Code 790 142 124)**
1 Werkzeugschlisselset™* (Putzbeutel mit Inhalt x X X X
Code 790 041 014)
1 Flasche Spezial-Getriebedl (Code 790 041 030)  x X X X
1 Betriebsanleitung mit Ersatzteilliste X X X X

*

Das automatische bzw. manuelle Vorschubmodul AYM/MVM ist bei Anlieferung bereits an die Rohrséige montiert.

** Bei der GF 4, GF 6, GF 8 und GF 12 (AVM/MVM) wird der Strichlaser separat mitgeliefert und muss vor Inbetriebnahme an die
Maschine montiert werden (siehe Kap. 8.2, Seite 28).

Werkzeugschliisselset beinhaltet Folgendes:

* Innensechskantschliissel SW 4 (Code 243 870 049), SW 5 (Code 243 870 059), SW 8 (Code 243 870 089)

« 1 Pinsel (Code 790 041 017)

« 1 Tube GF TOP Ségeblattschmierstoff (Code 790 060 228)

kk
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DEUTSCH Lagerung und Transport GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

7.  LAGERUNG UND TRANSPORT
11 Lagerung

VORSICHT! ﬁ Fehlerhafte Lagerung der Maschine!
Vielfdltige Korperverletzungen und Sachschaden.
P Maschine in Originalkiste sowie in trockener Umgebung lagern.

HINWEIS! 0 Bei GF 4, GF 6, GF 8 oder GF 12 mit AVM/MVM: Das automatische bzw. manuelle Vorschub-
modul AVM/MVM ist bei Anlieferung bereits an die Rohrsdge montiert.

711  Position der Sage in der Transportkiste

Die Rohrsdge ist stabil in der Transportkiste gelagert und kann nur mit geeigneten Hebemitteln (siehe Kap. 7.2, S. 25) der Kiste
entnommen werden. Bei der GF4 und GF 6 (AVM/MVM) miissen zuvor die 2 Holzstreben (1) aus der Kiste entfernt werden.

GF 4 (AVM/MYM) GF 8 (AVM/MVM)

Bei der GF 6 (AYM/MVM) und GF 8 (AVM/MVM) kann der Rahmen der Transportkiste durch Losen der 4 Schrauben links und
rechts unten an beiden Langsseiten der Kiste entfernt werden (siehe Pfeile).

HINWEIS! 0 Das Zubehér bei der GF 6 (AVM/MVM) und GF 8 (AVM/MVM) muss aus der Transportkiste
entnommen werden, bevor der Rahmen entfernt wird.

GF 6 (AVM/MVM) in Transportkiste mit Rahmen GF 6 (AYM/MVM) ohne Rahmen
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Lagerung und Transport DEUTSCH

1.2 Transport

GEFAHR! A Todlicher elektrischer Schlag!
P Vor dem Transport oder Arbeitsplatzwechsel Maschine ausschalten, warten, bis Maschine/
Werkzeug zum Stillstand kommt und Netzstecker ziehen.
WARNUNG! A Beim Transport kann der EIN/AUS-Schalter unbeabsichtigt betatigt werden,
so daB die Maschine anlauft!
Vielfdltige Kbrperverletzungen und Sachschaden.
» Vor dem Transport oder Arbeitsplatzwechsel Maschine ausschalten, warten, bis Maschine/
Werkzeug zum Stillstand kommt und Netzstecker ziehen.
WARNUNG! A Hohes Gewicht beim Transport der Maschine!
Verletzungsgefahr durch Uberheben.
» Rohrsdge mit entsprechenden Hebemitteln iiber Idngere Strecken transportieren.

7.21  Rohrsége transportieren

Sechskantschraube (1) an Schnellmontageplatte Idsen.

Geeignete Transportbdnder durch den Drehkdrper der Rohrsdge fiihren.

Rohrsdge an den Bandern vorsichtig anheben und an der montierten Schnellmontageplatte seitlich einfiihren.
Rohrsdge mit der Sechskantschraube (1) an die Montageplatte festschrauben.

Eall e
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DEUTSCH Einrichtung und Montage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8. EINRICHTUNG UND MONTAGE

HINWEIS! c Die in Kap. 8 beschriebenen Arbeitsschritte sind bei allen GF- und RA-Varianten identisch.

8.1  Rohrsage auf Werkbank montieren
Die Rohrsdge zusammen mit dem Schraubstock montieren; entweder:

+ aufder Schnellmontageplatte (Montage, siehe Kap. 8.1.1), oder
« auf der Schnellmontageplatte mit Schraubzwingen (wird ohne Vorbohren direkt auf die Werkbank gespannt).

WARNUNG! A Die Rohrségen sind kopflastig und konnen eine nicht tragfahige und nicht
kippsichere Werkbank zum Kippen bringen!
Irreversible Quetschungen und Sachschdden.
D Rohrsdgen nur auf standfesten, tragfahigen und kippsicheren Werkbdnken befestigen.

8.1.1  Schnellmontageplatte auf Werkbank montieren

1. Schraubenldcher auf einer standfesten, tragfdhigen und
kippsicheren Werkbank ankdrnen.
Die Schnellmontageplatte als Schablone verwenden.

2. Locher mit@ 13 mm bohren.

3. Schnellmontageplatte mit den mitgelieferten Schrauben
M12x70 (8.8) festschrauben.

8.1.2  Rohrsége auf Schnellmontageplatte montieren

1. Rohrsdge nur mit Hilfe eines Kranes oder eines dhnlichen
Hebewerkzeuges auf der montierten Schnellmontageplatte
seitlich einfiihren.

2. Rohrsdge mit der Sechskantschraube (1) festschrauben.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Einrichtung und Montage DEUTSCH

8.1.3  Rohrzufuhr (Grund- und Beistelleinheit, Mobile Workstation)

Bei Benutzung der Rohrzufuhr Grundeinheit von Orbitalum Tools wird die Rohrsdge direkt und ohne spezielles Zubehér auf die
Montageplatte der Grundeinheit montiert (Sonderzubehdr, Code 790 068 051).

WARNUNG! ﬁ

unterstitzen.

Herabfallende Gegensténde bzw.

kippende und abknickende Rohre! 1 1

Irreversible Quetschungen.

P Sicherheitsschuhe (nach EN 1S0 20345,
mindestens S1) tragen.

[ “ﬂH ;
[ ==
5
» Rohre {ber 1 m Lange mit einem Rohrknecht
oder einer Rohrzufuhr bzw. Beistelleinheit !

>1m >1m

Rohrzufuhr Grundeinheit (Code 790 068 051)

8.1.4  Klappwerkbank

Rohrzufuhr Beistelleinheit (Code 790 068 061)

Mobile Workstation (Code 790 068 071)

Nur fiir Sdgen mit Anwendungsbereich bis 4.5" einsetzbar. Ab 6" bitte eine Rohrzufuhr (Code 790 068 051) oder die Mobile

Workstation (Code 790 068 071) verwenden.

WARNUNG! ﬁ

Die Rohrsagen sind kopflastig und konnen
eine nicht tragfahige und nicht kipp- ?

sichere Werkbank zum Kippen bringen!

Irreversible Quetschungen und Sachschdden.
P Rohrsdgen nur auf standfesten, tragfdhigen
und kippsicheren Werkbanken befestigen.
» GF 6 nur auf die kurze Seite der Klapp-
werkbank (Code 790 052 030) montieren.
» GF8und GF 12 nicht auf Klappwerkbank

(Code 790 052 030) montieren.

Klappwerkbank (Code 790 052 030)
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DEUTSCH Einrichtung und Montage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.2  Strichlaser montieren

HINWEIS! 0 Um den Strichlaser bei den GF Sdgen vor Transportschdden zu schiltzen, wird dieser separat
mitgeliefert und muss vor Inbetriebnahme an die Maschine montiert werden. Wir empfeh-
len, den Strichlaser vor jedem Transportvon der Maschine abzumontieren.

1. Indicut Strichlaser (1) aus der Verpackung nehmen und zusammen mit der Plexiglasscheibe in die dafiir vorgesehene Offnung
(2) des Strichlaserhalters an der Maschine stecken.

2. Strichlaser einschalten und ausrichten. Der Strich des Lasers muss im rechten Winkel zur Rohrachse stehen.

3. Gewindestift M6x5 (3) (Code 445 001 210) des Strichlaserhalters mit Imbusschliissel (Code 024 387 003) vorsichtig anziehen.

8.3  Strichlaser-Batterien auswechseln

ACHTUNG! ﬁ Eine Offnung, Veranderung oder Entfernung der Schutzabdeckungen und -gehduse ist mit
Ausnahme fiir einen Batteriewechsel untersagt. Hinweise zur Wartung (siehe Kap. 10.1.1,
Seite 47) beachten.

1. Gewindestift M6x5 (3) (Code 445 001 210) des Strichlaserhalters mit einem Imbusschliissel (Code 024 387 003) von der
Abdeckplatte l6sen.

2. Strichlaser aufschrauben und Batterien (4) auswechseln (Knopfzelle 10er Pack, 1,5V = Code 790 142 124).

Strichlaser wieder zusammenschrauben.

4. Strichlaser auf den Halter setzen, ausrichten und mit Gewindestift M6x5 (3) wieder festziehen.

w

28  ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com [REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-01_DE




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Einrichtung und Montage DEUTSCH

8.4  GF 4: Spannbacken montieren

Eigenschaften der Wendespannbacken, siehe Kap. 4.2, S. 18.

8.41  Spannbacken montieren

1. Sechskantschrauben seitlich am Schraubstock mit Multi-

funktionskurbel (1) 1osen.
2. Spannbacken einsetzen.

3. Sechskantschrauben wieder festziehen.

8.5  Sageblatt, Anfasfraser, Zusatzfraser montieren

WARNUNG! ﬁ

Beim Einschalten des Motors kann sich die Maschine unkontrolliert, selbst-

tatig um das Rohr drehen!

Vielfdltige Korperverletzungen und Sachschaden.

P Das Sageblatt bzw. der Anfasfraser darf in Grundstellung das Rohr nicht beriihren.

P Sicherstellen, daf sich der Drehkrper beim Starten des Trennvorgangs in der Ausgangs-
stellung befindet.

P Das zu bearbeitende Rohr im Schraubstock fest spannen.

» Multifunktionskurbel vor Drehkdrperumlauf von der Spindel abziehen.

» Vor dem Einschalten des Motors sicherstellen, da geniigend Abstand zwischen Sdge-
blatt bzw. Anfasfrdser und Rohr besteht und das Rohr im Schraubstock fest gespanntist.

P Rohr mit ausreichend Rohrabstiitzung unterlegen (siehe Kap. 8.1.3, 5. 27).

WARNUNG! ﬁ

Herausschleudernde Teile/Werkzeugbruch!

Vielfdltige Kbrperverletzungen und Sachschdden.

» Rohr nicht lose im Schraubstock bearbeiten.

» Esdiirfen keine beschddigten oder deformierten Sagebldtter und Fraser verwendet werden.
P Bei Werkzeugbruch mit neuem Werkzeug nicht in den alten Schnitt fahren, da eszu
erneutem Werkzeugbruch fiihren kann (Vorgehensweise bei Werkzeugbruch,

siehe Kap. 10.4.1, 5. 49).

Das zu bearbeitende Rohr im Schraubstock fest spannen.

Verschlissenes Werkzeug sofort wechseln.

Korrekte Montage der Schneidwerkzeuge sicherstellen.

Rohr-Dimension muss richtig eingestellt sein, Sdgeblatt muss beim Trennen durch die
gesamte Rohrwandung eintauchen.

Werkzeugbruch durch niedrige (angemessene) Vorschubkraft, korrekte Einstellung der
Dimension (siehe Kap. 8.6, S. 31) und Drehzahl (siehe Kap. 8.7, S. 35) vermeiden.

Die Motoreinheit fest am Griff halten und sie wdhrend dem Bearbeitungsprozess mit
niedriger (angemessener) Vorschubkraft fihren.

vV VvV VVvVYVvYY
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DEUTSCH Einrichtung und Montage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

wv

achbeschadigung!

Beim Einsatz eines Zusatzfrasers nur die Spezial-Klemmscheibe (Code 790 046 188) von
Orbitalum Tools verwenden; nicht die im Lieferumfang der Sage enthaltene Klemmscheibe.
Es diirfen keine beschddigten oder deformierten Sagebldtter und Fraser verwendet werden.
Sageblatt/Anfasfraser miissen spane- und schmutzfrei sein.

Nur Original Werkzeuge von Orbitalum Tools verwenden.

Sageblatt/Anfasfrdser bzw. Zusatzfraser so aufstecken, daf die Aufschrift zu lesen ist.

Die Verzahnung hat dann die richtige Richtung.

WICHTIG! 0 Vor der Sageblatt- oder Fraser-Montage:
Der Schieber (9) muss durch Drehen am Sterngriff (8) ganz nach unten gestellt werden.

VORSICHT! ﬁ

\AAA A4

8.5.1 Sdgeblatt bzw. Anfasfraser einsetzen

Spdneschutz (1) um ca. 90° nach unten drehen.

Sechskantmutter (4) 18sen. Klemmscheibe (3) und Sdgeblatt (2) entfernen.
Sageblattwelle (6) und Umgebung mit Pinsel reinigen.

Sageblatt (2) oder Anfasfraser und Klemmscheibe (3) aufstecken.
Sechskantmutter (4) leicht anziehen.

Spdneschutz (1) wieder in die urspriingliche Lage bringen.

HINWEIS! o Sicherstellen, daB sich der Filzring (7) auf der Klemmbuchse befindet.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Einrichtung und Montage DEUTSCH

8.5.2  Sageblatt-Fraser-Kombination einsetzen

Spdneschutz (1) um ca. 90° nach unten drehen.

Sechskantmutter (5) 16sen. Klemmscheibe und Sageblatt entfernen.

Sageblattwelle (6) und Umgebung mit Pinsel reinigen.

Lusatzfréser (2), Sdgeblatt (3) und Spezial-Klemmscheibe (4) (Code 790 046 188) aufstecken.
Sechskantmutter (5) leicht anziehen.

Spdneschutz (1) wieder in die urspriingliche Lage bringen.

2
3
g i 4

@5
HINWEIS! o Sicherstellen, dag sich der Filzring (7) auf der Klemmbuchse befindet.
8.6  Rohrdimension einstellen
WARNUNG! Herabfallende Gegenstande bzw.

/L ' \  kippende und abknickende Rohre! = >im
Irreversible Quetschungen. \ T ‘

» Sicherheitsschuhe (nach EN IS0 20345, Ey
mindestens S1) tragen.

» Rohre {iber 1 m Lange mit einem Rohrknecht
oder einer Rohrzufuhr bzw. Beistelleinheit !
unterstiitzen.

i
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DEUTSCH Einrichtung und Montage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.6.1  Sageblatt ohne Zusatzfraser

1. Schieber mit Sdgeblatt durch Drehen am Sterngriff (1) ganz nach unten stellen.

VORSICHT! ﬁ Beschadigungen an Rohr und Ségeblatt!
Ein Schieber, der nicht ganz nach unten gestellt ist, kann beim Festspannen das Rohr auf das
Sageblatt driicken.

2. Rohrso einsetzen, daB es bis kurz vor das Sdgeblatt (3) reicht, und mit Multifunktionskurbel (4) festspannen.

3. Motor am Handgriff ca. 30° nach oben (im Uhrzeigersinn) schwenken, bis das Sdgeblatt in Einstichstellung ist.

4. Am Sterngriff (1) drehen, bis die Zahnung des Sageblattes (3) in das Rohrinnere (2) ragt.

Die Hohe der Zahnung, die dabei in das Rohrinnere ragen muss, entspricht in etwa 1 Zahnhéhe (je nach Sdgeblatt unter-
schiedlich).

5. Wird dies gewdinscht, Probeschnitt durchfihren (Rohr trennen, siehe Kap. 9.1.3, S. 38 fir Maschinen mit AVM, Kap. 9.2.2,
Seite 40 fiir Maschinen mit MVM und Kap. 9.3.2, Seite 43 fiir das Arbeiten im Handbetrieb), Schnitt beurteilen und ggf.
am Sterngriff (1) nachstellen.

6. Motor wieder in die Grundstellung zuriickschwenken.

Beim Arbeiten mit AVM: STOPP-Taste (6) gedriickt halten und Motor wieder in die Grundstellung zurlickschwenken.

1Zahnhohe

O ¥

HINWEIS! 0 Sterngriff-Skalaeinteilung: Das Nachstellen um einen Teilstrich bewirkt eine radiale Zustellung
bzw. Fasenveranderungvon 0,1 mm (0.004"); bei der GF 6 von 0,2 mm (0.008").
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8.6.2  Sageblatt mit Zusatzfraser

1. Schieber mit Sdgeblatt und Zusatzfraser (2) durch Drehen am Sterngriff (1) ganz nach unten stellen.
2. Rohrso einsetzen, daB es bis kurz vor den Zusatzfraser (2) reicht, und mit Multifunktionskurbel (4) festspannen.

3. Motor am Handgriff ca. 30° nach oben (im Uhrzeigersinn) schwenken, bis das Sdgeblatt in Einstichstellung ist.

4. Am Sterngriff (1) drehen, bis die Zahnung des Zusatzfrasers (2) die Wanddicke des Rohres iberdeckt.

5. Wird dies gewiinscht, Probeschnitt durchfiihren (Rohr trennen und anfasen, siehe Kap. 9.1.5, Seite 40 fir Maschinen mit
AVM, Kap. 9.2.4, Seite 42 fiir Maschinen mit MVM und Kap. 9.3.4, Seite 45 fir das Arbeiten im Handbetrieb), Schnitt und
Anfasung beurteilen und ggf. am Sterngriff (1) nachstellen.

6. Motor wieder in die Grundstellung zuriickschwenken.

Beim Arbeiten mit AVM: STOPP-Taste (6) gedriickt halten und Motor wieder in die Grundstellung zuriickschwenken.

HINWEIS! 0 Sterngriff-Skalaeinteilung: Das Nachstellen um einen Teilstrich bewirkt eine radiale Zustel-
lung bzw. Fasenverdnderung von 0,1 mm (0.004"); bei der GF 6 von 0,2 mm (0.008").
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8.6.3 Anfasfraser einstellen

1. Schieber mit Anfasfraser (2) durch Drehen am Sterngriff (1) ganz nach unten stellen.
2. Rohrso einsetzen, daB es bis kurz vor den Anfasfraser (2) reicht. Rohr darf nicht tiber den Fraser hinausragen.
Mit Multifunktionskurbel (3) festspannen.

3. Motor am Handgriff ca. 30° nach oben schwenken, bis der Anfasfraser in Frasposition ist.
4. Am Sterngriff (1) drehen, bis die Zahnung des Anfasfrdsers (2) die Wanddicke des Rohres iiberdeckt und die gewinschte Anfasposi-
tion erreicht ist.
5. Wird dies gewiinscht, Anfasprobe durchfiihren (Rohr anfasen, siehe Kap. 9.1.4, S. 39 fiir Maschinen mit AVM, Kap. 9.2.3, Seite
41 fir Maschinen mit MVM und Kap. 9.3.3, Seite 44 fiir das Arbeiten im Handbetrieb), Fase beurteilen und ggf. am Sterngriff
(1) nachstellen.
6. Motor wieder in die Grundstellung zuriickschwenken.
Beim Arbeiten mit AVM: STOPP-Taste (6) gedriickt halten und Motor wieder in die Grundstellung zuriickschwenken.

HINWEIS! 0 Sterngriff-Skalaeinteilung: Das Nachstellen um einen Teilstrich bewirkt eine radiale Zustel-
lung bzw. Fasenverdnderung von 0,1 mm (0.004"); bei der GF 6 von 0,2 mm (0.008").
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8.7 Drehzahl wahlen

HINWEIS! o Wahlen Sie eine niedrige Drehzahl bei zdhen und hochfesten Werkstoffen und bei grofen
Wanddicken.

8.71  Richtwerte fiir Spindeldrehzahl und Vorschubstufe (AVM)

ROHRMATERIAL DREHZAHL- SPINDEL- VORSCHUBSTUFE
REGLER- DREHZAHL AVM*
STELLUNG (U/MIN)
7 ®0O
Hochlegierte Edelstdhle 1-2 40-65 L-2
Niedriglegierte Edelstdhle 2-4 65-150 L-4
Baustahl 4-6 150- 215 5-9

Je nach Rohrwandstdrke und -dimension kann die Vorschubstufe und die Spindeldrehzah! variiert werden.

HINWEIS! o P> Bei der ersten Bearbeitung mit dem AVM wird eine niedrige Vorschubstufe empfohlen,
die danach erhoht werden kann. Hohere Werte bewirken eine hohere Zerspanungsleis-
tung, ggf. auch einen hoheren WerkzeugverschleiB. Die intelligente Steuerung des AVM
tiberwacht kontinuierlich die Vorschubkraft in Abhdngigkeit der bendtigten Leistung.

P Beim Trennen diinnwandiger Rohre (Wandstdrke 3 - 5 mm) immer mit Stufe 1 starten,
danach eine hohere Stufe wahlen.

» Vorschubstufe (L-9) tiber @/@ -Tasten auf AVM-Display wdhlen (Richtwerte,
siehe Tabelle oben).
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Bedienung

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

9. BEDIENUNG

GEFAHR! A Anlaufen der Maschine aufgrund unbeabsichtigtes Betatigen des EIN/AUS-
Schalters!
Todlicher elektrischer Schlag.
Vielfdltige Korperverletzungen und Sachschaden!
P Nach dem Ende jedes Arbeitsganges, vor Transport, Werkzeugwechsel, Reinigung,
Wartung, Einstell- und Reparaturarbeiten Maschine ausschalten, warten, bis Maschine/
Werkzeug zum Stillstand kommt und Netzstecker ziehen.
GEFAHR! A Wahrend des Drehkérperumlaufs kann iiberschiissiges Schmiermittel in die
Motoreinheit hineinlaufen!
Todlicher elektrischer Schlag.
P Nach jedem Schnitt fiberschiissiges Schmiermittel von der Maschine entfernen.
GEFAHR! A Unerwarteter Anlauf!
Schwerste Verletzungen oder Tod.
P Vor dem AnschlieBen der Maschine an die Energieversorgungen muss der Ein-/Ausschalter
ausgeschaltet sein.
GEFAHR! A Erfassen von loser/weiter Kleidung, langen Haaren oder Schmuck durch
rotierende Maschinenteile!
Schwerste Verletzungen oder Tod.
» Wahrend der Bearbeitung enganliegende Kleidung tragen.
P Lange Haare gegen Erfassen sichern.
WARNUNG! A Herausschleudernde Teile/Werkzeugbruch!
Vielfdltige Kdrperverletzungen und Sachschaden.
P Rohr nicht lose im Schraubstock bearbeiten.
P Esdiirfen keine beschddigten oder deformierten Sagebldtter und Fraser verwendet werden.
D Bei Werkzeugbruch mit neuem Werkzeug nicht in den alten Schnitt fahren, da eszu
erneutem Werkzeugbruch fiihren kann (Vorgehensweise bei Werkzeugbruch, siehe Kap.
10.4.1,5.49).
P Das zu bearbeitende Rohr im Schraubstock fest spannen.
P Verschlissenes Werkzeug sofort wechseln.
P Korrekte Montage der Schneidwerkzeuge sicherstellen.
P Rohr-Dimension muss richtig eingestellt sein, Sdgeblatt muss beim Trennen durch die
gesamte Rohrwandung eintauchen.
P Werkzeugbruch durch niedrige (angemessene) Vorschubkraft, korrekte Einstellung der
Dimension (c) und Drehzahl (siehe Kap. 8.7, S. 35) vermeiden.
P Die Motoreinheit fest am Griff halten und sie wahrend dem Bearbeitungsprozess mit
niedriger (angemessener) Vorschubkraft fiihren.
WARNUNG! A Sturzgefahr von Maschine und Rohr!
Irreversible Quetschungen.
» Maschinenstand priifen und gegen Sturz sichern.
P Rohr mit ausreichend Rohrabstiitzung unterlegen (siehe Kap. 8.1.3, 5. 27).
WARNUNG! A Eingeklemmte Finger zwischen Schraubstock/Spannschalen und Rohr!
Irreversible Quetschungen.
D Finger nicht zwischen Schraubstock/Spannschalen und Rohr bringen.
WARNUNG! & Korperteile konnen zwischen Schneidwerkzeug und Rohr gelangen!

Schwerste Verletzungen.
» Korperteile nicht zwischen Schneidwerkzeug und Rohr bringen.
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Bedienung DEUTSCH

WARNUNG! é

Herumfliegende heiBe und scharfkantige Spane, Rohroberflachen, Schneid-

kanten und Werkzeuge!

Verletzungsgefahr an Augen und Handen.

P Beim Bearbeiten nicht in das rotierende Werkzeug fassen.

» Niemals ohne montierten Spdneschutz arbeiten.

» Empfohlene Schutzbekleidung tragen.

P Nach dem Ende jedes Arbeitsganges Maschine ausschalten, warten, bis Maschine/
Werkzeug zum Stillstand kommt und Netzstecker ziehen. Spane mit enganliegenden
Sicherheitshandschuhen (nach DIN EN 388 und EN 407) mit geeignetem Werkzeug (z.8.
Zange oder Schraubendreher) entfernen.

» Auffunktionsfahigen Spaneschutz achten.

VORSICHT! ﬁ

Wiederanlauf der Maschine nach Blockierung!

Vielfdltige Korperverletzungen und Sachschaden.

P BeiBlockierungen die Maschine zu BeseitigungsmaBnahmen stets von der Energiever-
sorgung trennen.

P Ggf. angespante Teile vor erneutem Maschinenstart entfernen.

VORSICHT! ﬁ

Dampfe bei der Bearbeitung mit Schmiermittel!
Schddigung von Lunge, Haut und Umwelt.
» Nur Original von Orbitalum Tools empfohlenes Schmiermittel verwenden.

9.1 Rohr mit AVM bearbeiten

Fir die Rohr-Bearbeitung mit MVM, siehe ab Kap. 9.2, Seite 40.
Fir den Handbetrieb ohne AVM oder MVM, siehe ab Kap. 9.3, Seite 43.

WICHTIG! é

AVM nur in Verbindung mit den Orbitalum Rohrsdgen GF 4, GF 6, GF 8 oder GF 12 betreiben.
P Keine fremden Gerte an die Steckdose des AVM anschlieen.

9.1.1  Stillsetzen (auch im Notfall)

GEFAHR! ﬁ

NOT-HALT-Funktion durch Stecker ziehen nicht gegeben!

Vielfaltige Korperverletzungen und Sachschaden.

P Keine gewinkelten Netzstecker verwenden.

P Keine einrastbaren Steckdosen und einrastbaren Stecker (blaue CEE-Stecker) fiir
Stromanschluss verwenden, die NOT-HALT-Funktion ist sonst nicht gegeben. Bediener
muss priifen, ob Stecker mittels Kabel aus der Steckdose gezogen werden kann.

Nur Original Ersatzteile von Orbitalum Tools verwenden.

Auf freie Zuganglichkeit des Steckers achten.

Vom Gefahrenbereich entfernen, bis Maschine still steht.

Es wird ein radialer Platzbedarf/Bewegungsraum fiir Personen von etwa 2 Metern um
die Maschine herum benotigt.

>
>
>
>

WICHTIG! ﬁ

NOT-HALT-Taster (12) am AVM:
Nur im Notfall betdtigen. Durch Driicken des NOT-HALT-Taster (13) wird die Stromzufuhr unter-
brochen. Zum Starten wieder entriegeln.
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P Aktivieren durch Umschalten des EIN/AUS-Kippschalters (13). Bei Funktionsuntiichtigkeit des EIN/AUS-Kippschalters (13)
Stecker ziehen oder schnellstmdglich aus dem Gefahrenbereich entfernen und dann Stecker ziehen.

9.1.2  Inbetriebnahme

1. Rohrsdge mit Flexdrehkabel an AVM anschlieBen.
2. Netzkabel des AVM an Stromnetz anschlieBen.

9.1.3  Rohr mit AVM trennen

WICHTIG! Bei Rohrsdgen, die langere Zeit nicht benutzt wurden:
» Sdgemotor um 180° schwenken.
» AVM und Rohrsdge einschalten (siehe Kap. 9.1.2, S. 38), Sdgemotor ca. 10 s laufen lassen.
Dadurch werden alle Getriebeteile wieder mit Schmierdl versorgt.

Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6, S. 31).

Sdgeblatt auf Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6, S. 31).

Sechskantmutter der Sdgeblattbefestigung ggf. leicht anziehen (siehe ab Kap. 8.5, Seite 29).
Spindeldrehzahl und Vorschubstufe einstellen (Richtwerte, siehe ab Kap. 8.7.1, Seite 35).
Rohrim Schraubstock auf die gewtinschte Rohrldnge vorschieben und festspannen.

Rohre iiber 1 m Lange missen mit einer Rohrzufuhr unterstiitzt werden (siehe Kap. 8.1.3, S. 27).

WICHTIG! ﬁ Multifunktionskurbel vor Drehkérperumlauf von der Spindel abziehen.

6. Sageblatt-Schmiermittel auf das Sdgeblatt auftragen: \7

Empfehlung:
* bis2": mindestens alle 3 Schnitte,
+ {iber 2" und bei Chrom- und Edelstahlrohren: vor jedem Schnitt. (VN
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HINWEIS! o Nur Ségeblatt-Schmiermittel /-paste (keine Ole!) von Orbitalum Tools verwenden (z.B. GF
LUB oder GFTOP). Maschine sauber halten, Schmiermittelriickstdnde an der Maschine
grundsdtzlich entfernen. Spannbereich der Spannbacken muss freivon Schmutz, Spdne und
Schmiermittel sein.

HINWEIS! o Bei Dauerbetrieb: Nach dem Sdgen Sechskantmutter am Sageblatt [6sen, um Spannungs-
schaden zu vermeiden.

7. Rohrsdge einschalten.

8. Starttaste . driicken.

Der Bearbeitungsprozess wird dadurch eingeleitet. Die Sdge schaltet nach korrektem Trennvorgang automatisch ab.

9.1.4  Rohr mit AVM anfasen

WICHTIG! é Bei Rohrsagen, die ldngere Zeit nicht benutzt wurden:
P Sagemotor um 180° schwenken.
P AVM und Rohrsdge einschalten (siehe Kap. 9.1.2, S. 38), Sdgemotor ca. 10 s laufen lassen.
Dadurch werden alle Getriebeteile wieder mit Schmierdl versorgt.

Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6, S. 31).

Anfasfrdser auf Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6, S. 31).

Sechskantmutter der Anfasfrdserbefestigung ggf. leicht anziehen (siehe ab Kap. 8.5, Seite 29).
Spindeldrehzahl und Vorschubstufe einstellen (Richtwerte, siehe ab Kap. 8.7.1, Seite 35).
Rohrim Schraubstock auf die gewiinschte Rohrlange vorschieben und festspannen.

Rohre Giber 1 m Ldnge missen mit einer Rohrzufuhr unterstiitzt werden (siehe Kap. 8.1.3, S. 27).

WICHTIG! ﬁ Multifunktionskurbel vor Drehkdrperumlauf von der Spindel abziehen.

6. Sdgeblatt-Schmiermittel auf den Anfasfrdser auftragen: \Z

Empfehlung:
* bis2": mindestens alle 3 Schnitte,
+ {ber2" und bei Chrom- und Edelstahlrohren: vor jedem Schnitt. e T

HINWEIS! o Nur Sageblatt-Schmiermittel/-paste (keine Ole!) von Orbitalum Tools verwenden (z.B. GF
LUB oder GF TOP). Maschine sauber halten, Schmiermittelriickstande an der Maschine
grundsatzlich entfernen. Spannbereich der Spannbacken muss frei von Schmutz, Spéne und
Schmiermittel sein.

HINWEIS! o Bei Dauerbetrieb: Nach dem Sdgen Sechskantmutter am Anfasfrdser Idsen, um Spannungs-
schdden zu vermeiden.

7. Rohrsdge einschalten.

8. Starttaste . driicken.

Der Bearbeitungsprozess wird dadurch eingeleitet. Die Sdge schaltet nach korrektem Anfasvorgang automatisch ab.

[REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-01_DE Orbitalum Tools GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com 39
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9.1.5  Rohr mit AVM trennen und gleichzeitig anfasen

*  Gleichzeitiges Trennen und Anfasen ist bis zu Wanddicken von 7 mm (0.276") maglich.
*  Beim Einsatz eines Zusatzfrdsers muss der Sagemotor langsamer um das Rohr gedreht werden als beim Sdgen, da zwei Werk-
zeuge gleichzeitig zum Einsatz kommen. Der Arbeitsablauf bleibt gleich wie in Kap. 9.1.3, Seite 38 beschrieben.

HINWEIS! c + Wahrend des Arbeitsvorgangs Sageblatt und Zusatzfraser ggf. nochmals schmieren.
+  BeiDauerbetrieb: Nach dem Sdgen Sechskantmutter am Sageblatt [6sen, um Spannungs-
schdden zu vermeiden.
+  Die GleichmdBigkeit der Fasenhghe hangt von der Rundheit des Rohres ab.

9.2  Rohr mit MVM bearbeiten

Fir die Rohr-Bearbeitung mit AVM, siehe Kap. 9.1, 5. 37.
Fiir den Handbetrieb ohne AVM oder MVM, siehe ab Kap. 9.3, Seite 43.

9.21 Stillsetzen (auch im Notfall)

GEFAHR! A NOT-HALT-Funktion durch Stecker ziehen nicht gegeben!

Vielfdltige Korperverletzungen und Sachschdden.

P Keine gewinkelten Netzstecker verwenden.

P Keine einrastbaren Steckdosen und einrastbaren Stecker (blaue CEE-Stecker) fiir
Stromanschluss verwenden, die NOT-HALT-Funktion ist sonst nicht gegeben. Bediener
muss priifen, ob Stecker mittels Kabel aus der Steckdose gezogen werden kann.
Nur Original Ersatzteile von Orbitalum Tools verwenden.
Auf freie Zugdnglichkeit des Steckers achten.
Vom Gefahrenbereich entfernen, bis Maschine still steht.
Eswird ein radialer Platzbedarf/Bewegungsraum fiir Personen von etwa 2 Metern um
die Maschine herum bendtigt.

P Aktivieren durch Umschalten des EIN/AUS-Kippschalters
(12). Bei Funktionsuntiichtigkeit des EIN/AUS-Kippschalters
(12) Stecker ziehen oder schnellstmdglich aus dem Gefah-
renbereich entfernen und dann Stecker ziehen.

9.2.2 Rohr mit MVM trennen

WICHTIG! & Bei Rohrsdgen, die ldngere Zeit nicht benutzt wurden:
» Sdgemotor um 180° schwenken.
D Rohrsage einschalten, ca. 10 s laufen lassen.
Dadurch werden alle Getriebeteile wieder mit Schmierdl versorgt.
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Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6, S. 31).

Sageblatt auf Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6.1, S. 32).

Sechskantmutter der Sdgeblattbefestigung ggf. leicht anziehen (siehe ab Kap. 8.5, Seite 29).
Spindeldrehzahl einstellen (Richtwerte, siehe ab Kap. 8.7.1, Seite 35).

Rohrim Schraubstock auf die gewiinschte Rohrlange vorschieben und festspannen.

Rohre ber 1 m Ldnge missen mit einer Rohrzufuhr unterstiitzt werden (siehe Kap. 8.1.3, 5. 27).

WICHTIG! ﬁ Multifunktionskurbel vor Drehkdrperumlauf von der Spindel abziehen.
6. Sdgeblatt-Schmiermittel auf das Sdgeblatt auftragen: \Z
Empfehlung:
*+ bis2": mindestens alle 3 Schnitte,
+ {ber2" und bei Chrom- und Edelstahlrohren: vor jedem Schnitt TN
HINWEIS! o Nur Sageblatt-Schmiermittel/-paste (keine Ole!) von Orbitalum Tools verwenden (z.B. GF
LUB oder GF TOP). Maschine sauber halten, Schmiermittelriickstande an der Maschine

grundsatzlich entfernen. Spannbereich der Spannbacken muss frei von Schmutz, Spane und
Schmiermittel sein.

HINWEIS! o Bei Dauerbetrieb: Nach dem Sdgen Sechskantmutter am Sdgeblatt |8sen, um Spannungs-
schdden zu vermeiden.

. Rohrsdge einschalten.

. Das Handrad (1) des MVM im Uhrzeigersinn vorsichtig

drehen, bis die Rohrwandung durchstochen ist.

. Liigig weiterdrehen, bis das Rohr abgetrennt ist.

. Motor ausschalten und warten, bis Maschine/Werkzeug
zum Stillstand kommt.

9.2.3 Rohr mit MVM anfasen

WICHTIG! A Bei Rohrsdgen, die ldngere Zeit nicht benutzt wurden:
P Sdgemotor um 180° schwenken.
D Rohrsage einschalten, ca. 10 s laufen lassen.
Dadurch werden alle Getriebeteile wieder mit Schmierdl versorgt.

Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6, S. 31).

Anfasfrdser auf Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6.3, S. 34).

Sechskantmutter der Anfasfrdserbefestigung ggf. leicht anziehen (siehe ab Kap. 8.5, Seite 29).
Spindeldrehzahl einstellen (Richtwerte, siehe ab Kap. 8.7.1, Seite 35).
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5. Rohrim Schraubstock auf die gewdinschte Rohrldnge vorschieben und festspannen.
Rohre ber 1 m Ldnge miissen mit einer Rohrzufuhr unterstitzt werden (siehe Kap. 8.1.3, 5. 27).

WICHTIG! ﬁ Multifunktionskurbel vor Drehkdrperumlauf von der Spindel abziehen.
6. Sageblatt-Schmiermittel auf den Anfasfrdser auftragen: \Z
Empfehlung:
+ bis2": mindestens alle 3 Schnitte,
+ {iber 2" und bei Chrom- und Edelstahlrohren: vor jedem Schnitt. N
HINWEIS! 0 Nur Sageblatt-Schmiermittel/-paste (keine Ole!) von Orbitalum Tools verwenden (z.B. GF
LUB oder GF TOP). Maschine sauber halten, Schmiermittelriickstande an der Maschine

grundsatzlich entfernen. Spannbereich der Spannbacken muss frei von Schmutz, Spane und
Schmiermittel sein.

HINWEIS! 0 Bei Dauerbetrieb:
Nach dem Sdgen Sechskantmutter am Sageblatt [dsen, um Spannungsschdden zu vermeiden.

Rohrsdge einschalten.

Das Handrad (1) des MVM im Uhrzeigersinn vorsichtig

drehen, bis der Anfasfraser im Eingriff ist.

. Llgig weiterdrehen, bis das Rohr angefast ist.

. Motor ausschalten und warten, bis Maschine/Werkzeug
zum Stillstand kommt.

9.2.4  Rohr mit MVM trennen und gleichzeitig anfasen

+  Gleichzeitiges Trennen und Anfasen ist bis zu Wanddicken von 7 mm (0.276") méglich.
*  Beim Einsatz eines Zusatzfrdsers muss der Sagemotor langsamer um das Rohr gedreht werden als beim Sdgen, da zwei Werk-
zeuge gleichzeitig zum Einsatz kommen. Der Arbeitsablauf bleibt gleich wie in Kap. 9.2.2, Seite 40 beschrieben.

HINWEIS! 0 + Wahrend des Arbeitsvorgangs Sdgeblatt und Zusatzfraser ggf. nochmals schmieren.
+ BeiDauerbetrieb: Nach dem Sdgen Sechskantmutter am Sdgeblatt l6sen, um
Spannungsschdden zu vermeiden.
+  Die GleichmdBigkeit der Fasenhghe hangt von der Rundheit des Rohres ab.
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9.3  Rohr im Handbetrieb bearbeiten

Fir die Rohr-Bearbeitung mit AVM, siehe Kap. 9.1, S. 37.
Fir die Rohr-Bearbeitung mit MVM, siehe ab Kap. 9.2, Seite 40.

9.3.1 Stillsetzen (auch im Notfall)

GEFAHR! ﬁ NOT-HALT-Funktion durch Stecker ziehen nicht gegeben!

Vielfdltige Kbrperverletzungen und Sachschaden.

P Keine gewinkelten Netzstecker verwenden.

P Keine einrastbaren Steckdosen und einrastbaren Stecker (blaue CEE-Stecker) fiir
Stromanschluss verwenden, die NOT-HALT-Funktion ist sonst nicht gegeben. Bediener
muss priifen, ob Stecker mittels Kabel aus der Steckdose gezogen werden kann.
Nur Original Ersatzteile von Orbitalum Tools verwenden.
Auf freie Zugdnglichkeit des Steckers achten.
Vom Gefahrenbereich entfernen, bis Maschine still steht.
Es wird ein radialer Platzbedarf/Bewegungsraum fiir Personen von etwa 2 Metern um
die Maschine herum bendtigt.

\ A A A4

» Aktivieren durch Umschalten des EIN/AUS-Kippschalters
(12). Bei Funktionsuntiichtigkeit des EIN/AUS-Kippschalters
(12) Stecker ziehen schnellstmdglich aus dem Gefahrenbe-
reich entfernen und dann Stecker ziehen.

9.3.2 Rohr im Handbetrieb trennen

WICHTIG! A Bei Rohrsdgen, die ldngere Zeit nicht benutzt wurden:
» Sdgemotor um 180° schwenken.
D Rohrsdge einschalten, ca. 10 s laufen lassen.
Dadurch werden alle Getriebeteile wieder mit Schmierdl versorgt.

Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6, S. 31).

Sageblatt auf Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6.1, S. 32).

Sechskantmutter der Sdgeblattbefestigung ggf. leicht anziehen (siehe ab Kap. 8.5, Seite 29).
Spindeldrehzahl einstellen (Richtwerte, siehe ab Kap. 8.7.1, Seite 35).

Rohrim Schraubstock auf die gewtinschte Rohrldnge vorschieben und festspannen.

Rohre iiber 1 m Lange missen mit einer Rohrzufuhr unterstiitzt werden (siehe Kap. 8.1.3, S. 27).
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WICHTIG! ﬁ Multifunktionskurbel vor Drehkérperumlauf von der Spindel abziehen.
6. Sageblatt-Schmiermittel auf das Sdgeblatt auftragen: \7
Empfehlung:
+  bis2": mindestens alle 3 Schnitte,
+  (iber 2" und bei Chrom- und Edelstahlrohren: vor jedem Schnitt T
HINWEIS! o Nur Ségeblatt-Schmiermittel /-paste (keine Ole!) von Orbitalum Tools verwenden (z.8. GF
LUB oder GF TOP). Maschine sauber halten, Schmiermittelriickstande an der Maschine

grundsatzlich entfernen. Spannbereich der Spannbacken muss frei von Schmutz, Spéne und
Schmiermittel sein.

HINWEIS! o Bei Dauerbetrieb: Nach dem Sdgen Sechskantmutter am Sdgeblatt [5sen, um Spannungs-
schaden zu vermeiden.

7. Motor einschalten.

8. Motor am Handgriff (1) im Uhrzeigersinn vorsichtig drehen,
bis die Rohrwandung durchstochen ist.

9. Zigig weiterdrehen, bis das Rohr abgetrennt ist.

10. Motor ausschalten und warten, bis Maschine/Werkzeug
zum Stillstand kommt.

9.3.3 Rohr im Handbetrieb anfasen

WICHTIG! A Bei Rohrsdgen, die ldngere Zeit nicht benutzt wurden:
P Sagemotor um 180° schwenken.
P Rohrsdge einschalten, ca. 10 s laufen lassen.
Dadurch werden alle Getriebeteile wieder mit Schmier6l versorgt.

Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6, S. 31).

Anfasfrdser auf Rohrdimension einstellen (siehe Kap. 8.6.3, S. 34).

Sechskantmutter der Anfasfrdserbefestigung ggf. leicht anziehen (siehe ab Kap. 8.5, Seite 29).
Spindeldrehzahl einstellen (Richtwerte, siehe ab Kap. 8.7.1, Seite 35).

Rohrim Schraubstock auf die gewiinschte Rohrlange vorschieben und festspannen.

Rohre ber 1 m Lange missen mit einer Rohrzufuhr unterstiitzt werden (siehe Kap. 8.1.3, 5. 27).

WICHTIG! ﬁ Multifunktionskurbel vor Drehkdrperumlaufvon der Spindel abziehen.
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6. Sdgeblatt-Schmiermittel auf den Anfasfraser auftragen: \7

Empfehlung:
+  bis 2" mindestens alle 3 Schnitte,
+  {ber2" und bei Chrom- und Edelstahlrohren: vor jedem Schnitt. e TN
HINWEIS! o Nur Ségeblatt-Schmiermittel /-paste (keine Ole!) von Orbitalum Tools verwenden (z.8. GF
LUB oder GFTOP). Maschine sauber halten, Schmiermittelriickstande an der Maschine

grundsdtzlich entfernen. Spannbereich der Spannbacken muss frei von Schmutz, Spdne und
Schmiermittel sein.

HINWEIS! o Bei Dauerbetrieb: Nach dem Sdgen Sechskantmutter am Anfasfrdser dsen, um Spannungs-
schaden zu vermeiden.

7. Motor einschalten.

8. Motor am Handgriff (1) im Uhrzeigersinn vorsichtig drehen,
bis der Anfasfraser im Eingriff ist.

9. Iiigig weiterdrehen, bis das Rohr angefast ist.

10. Motor ausschalten und warten, bis Maschine/Werkzeug
zum Stillstand kommt.

9.3.4  Rohr im Handbetrieb trennen und gleichzeitig anfasen

*  Gleichzeitiges Trennen und Anfasen ist bis zu Wanddicken von 7 mm (0.276") mdglich.
*  Beim Einsatz eines Zusatzfrasers muss der Sdgemotor langsamer um das Rohr gedreht werden als beim Sdgen, da zwei Werk-
zeuge gleichzeitig zum Einsatz kommen. Der Arbeitsablauf bleibt gleich wie in Kap. 9.3.2, Seite 43 beschrieben.

HINWEIS! + Wahrend des Arbeitsvorgangs Sageblatt und Zusatzfraser ggf. nochmals schmieren.
o *  BeiDauerbetrieb: Nach dem Sagen Sechskantmutter am Sdgeblatt [3sen, um
Spannungsschdden zu vermeiden.
+  Die GleichmdBigkeit der Fasenhghe hangt von der Rundheit des Rohres ab.

[REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-01_DE Orbitalum Tools GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com 45




DEUTSCH Wartung, Instandhaltung, Stérungsbehebung GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

10. WARTUNG, INSTANDHALTUNG, STORUNGSBEHEBUNG

HINWEIS! 0

Einige der genannten Arbeiten sind stark von der Nutzung und den Umgebungsbedingungen
abhdngig. Die genannten Zyklen sind Mindestangaben. Im Einzelfall sind abweichende
Wartungszyklen maglich. Um die Sicherheit der Maschine zu gewdhrleisten, fiihren Sie

die Wartung jahrlich durch autorisierte Servicestellen mit VDE-Priifung durch. Sollte die
Maschine nicht, wie zuvor beschrieben, funktionieren, so muss die Maschine ebenfalls zu
autorisierten Servicestellen eingesendet werden.

GEFAHR! é

Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Nichtbeachtung drohen lhnen Tod oder schwerste Verletzungen.

P Nach dem Ende jedes Arbeitsganges, vor Transport, Werkzeugwechsel, Reinigung,
Wartung, Einstell- und Reparaturarbeiten Maschine ausschalten, warten, bis Maschine/
Werkzeug zum Stillstand kommt und Netzstecker ziehen.

GEFAHR! c

Elektrische Gefahrdungen durch mangelhaft zusammengebaute Elektrik!

Todlicher elektrischer Schlag.

P Nach dem Ende jedes Arbeitsganges, vor Transport, Werkzeugwechsel, Reinigung,
Wartung, Einstell- und Reparaturarbeiten Maschine ausschalten, warten, bis Maschine/
Werkzeug zum Stillstand kommt und Netzstecker ziehen.

P Reparatur- und Wartungsarbeiten an der elektrischen Ausriistung nur von einer Elektro-
fachkraftvornehmen lassen.

10.1 Wartung

ZEITRAUM

TATIGKEIT

vor Arbeitsheginn

P Sageblattvon Spanen und Schmutz saubern.
P Liiftungsltcher von Spdnen freihalten.
» Olstand des Getriebes kontrollieren, ggf. Ol
nachfiillen (siehe Kap. 10.2, 5. 47). ﬁ'
» Sicherstellen, daf sich der Filzring (1) auf der
Klemmbuchse befindet, ggf. austauschen.
Filzring zu GF 4, GF 6, GF 8, GF 12:
Code 790 046 168

4

bei jeder Reinigung,
bei jedem Werkzeugwechsel

P Den mit Pfeil gekennzeichneten Bereich am
Wellenende nicht mit Druckluft reinigen, da
sonst der Wellendichtring durch eindringende
Spdne beschddigt wird.

D Wellenende mit Lappen oder Pinsel reinigen.
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ZEITRAUM TATIGKEIT
wachentlich » Reinigen und Olen:
+ Spindel des Sterngriffs (1)
+ Gleitschuh (2)
*  Fihrungsbiichse (3)
+  Schraubstocklaufbahnen (4)
+ Schraubstockspindel (5)

10.1.1  Strichlaser

P Eigene Wartungsarbeiten am Laser sind nicht zuldssig. Fiir eventuell erforderliche Wartungs- oder Reparaturarbeiten ist der
Laser zum Werk uriickzusenden.

» Eine Offnung, Verdnderung oder Entfernung der Schutzabdeckungen oder -gehduse mit Ausnahme fiir einen Batteriewechsel
ist untersagt.

10.2 Olstand des Getriebes kontrollieren und 01 nachfiillen

Die Getriebe der Rohrsagen sind mit einem _Olstandsschaug\as
versehen. Der Olstand soll in der Mitte des Olstandsschaugla-
ses zu sehen sein.

1. Qlstand am Schauglas (2) kontrollieren, ggf. nachfiillen.

2. Oleinfiillschraube (1) herausdrehen.
Spezial-Getriebedl von Orbitalum Tools einfillen.

3. Oleinfiillschraube eindrehen und festziehen.
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10.3  Schieberfiihrung reinigen

WARNUNG! ﬁ Verletzungsgefahr durch nicht ausreichend gesicherten Schieber!
P Schieber darf nicht nach unten ausgebaut werden.
» Sicherungsschraube beim Zusammenbau des Schiebers festziehen.

Sicherungsschraube (1) demontieren.

Drehkérper um 180° nach oben drehen.

Sterngriff (2) gegen den Uhrzeigersinn aufdrehen.

Schieber (3) mit Motor nach oben herausziehen.

Fiihrungen von Schiebergehduse und Schieber reinigen. Beide Teile leicht mit Motorendl HD 30 einglen.
Schieber wieder einbauen. Sicherungsschraube (1) fest anziehen.

Position der Sicherungsschraube (1) bei der Position der Sicherungsschraube (1) bei der
GF 4 und GF 6 (AVM/MVM). GF 8, GF 12 (AYM/MVM).

10.4 Was tun, wenn? - Allgemeine Storungsbhehebung

STORUNG MOGLICHE URSACHE BEHEBUNG
Motor lduft nicht. Uberlastschutz hat ausgelost. P Schalter auf"0" stellen Rohrsdge wieder einschalten
und ca. T minim Leerlauf laufen lassen.

Wiederanlaufsperre hatausgelost. B> Schalter auf "0" stellen, anschlieBend Rohrsdge
wieder einschalten.

Rohrsdge ldsst sich nicht Rohrdimension falsch eingestellt. » Rohrdimension richtig einstellen (siehe Kap. 8.6,
drehen. S.31).
Sageblatt trennt nicht und Sechskantmutter an Sdgeblattwelle > Sechskantmutter leicht anziehen.
rutscht durch. nicht festgezogen.
Sageblatt trennt nicht. Sdgeblatt verkehrt eingesetat. P Sdgeblatt richtig einsetzen.
Beschriftung auf dem Sdgeblatt muss sichtbar sein.
Rohrdimension ldsst sich nicht  Schieberfiihrung verschmutzt. » Schieberfiihrung reinigen
mehr einstellen. (siehe Kap. 10.3,S. 48).
Vorschub startet nicht. Lu geringe Vorschubstufe oder P Vorschubstufe oder Motordrehzahl erhghen.
Motordrehzahl.
Werkzeugbruch. Zu hoher Vorschub und Schnitt- P Behebung, siehe Kap. 10.4.1,S. 49.
geschwindigkeit.
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Wartung, Instandhaltung, Storungsbhehebung

DEUTSCH

10.4.1 Vorgehensweise bei Werkzeugbruch

10.5

=
>

>
>
>
>

Maschine nicht weiterlaufen lassen.

NOT-HALT-Taster (1) driicken, Netzstecker ziehen und Sechskantmut-
ter am Sageblatt [osen.

Netzstecker wieder einstecken und NOT-HALT-Taster (1) entrasten.
Rote Stopptaste (2) am AVM gedriickt halten und bei Bedarf Maschine
in Ausgangsposition zuriickdrehen.

Neues Werkzeug montieren; vor Werkzeugwechsel Netzstecker ziehen
(Sageblatt/Fraser montieren, siehe ab Kap. 8.5, Seite 29).

HINWEIS!

Bei Werkzeugbruch mit neuem Werkzeug
nicht in den alten Schnitt fahren, da es zu
erneutem Werkzeugbruch fiihren kann.

Fehlermeldungen/Storungsbhehebung AVM

Bei Storungen, die das AVM betreffen, wird die Maschine automatisch stillgesetzt. Die Anzeige blinktim Sekundentakt
abwechselnd mit "F" und einer Ziffer von 1 bis 6. Vor einer erneuten Inbetriebnahme muss das AVM durch Betdtigung der roten
Stopptaste (2)oder durch Ziehen des Netzsteckers vom Stromnetz getrennt werden.

STORUNG MOGLICHE URSACHE BEHEBUNG
Anzeige F1: Vorschubstufe zu hoch. » Niedrigere Vorschubstufe wdhlen.
Sdgemotor Uberlastet.
Anzeige F2: Vorschubstufe zu hach. P Niedrigere Vorschubstufe wahlen.
Vorschubmotor dberlastet. - Rohrdimension falsch eingestell. » Rohrdimension richtig einstellen (siehe Kap. 8.6,
S.31).

Spdne zwischen Drehkdrper und Rohr. B> Spdne entfernen.

Drehkdrper lduft schwergdngig. » Drehkorper gngig machen.

Hindernis im Schwenkbereich. » Hindernis entfernen.
Anzeige F3: Stromzufuhr Sdgemotor unterbrochen. > Anschlusskabel und Steckverbindungen priifen.
Sagemotor schaltetwahrend  (Jerlastschutz des Sagemotors hat > Schalter auf "0" stellen, Rohrsage wieder einschal-
der Bearbeitung aus. ausgelost. ten und ca. 1 min im Leerlauflaufen lassen.
Anzeige F4: Prozessor defekt. P Servicestelle kontaktieren.
Interner Steuerungsfehler.
Anzeige F5: Temperatur der Steuerung zu hoch. > Selbstriickstellend nach Abkiihlung.
Ubertemperatur.
Anzeige Fb: Falsche Grundeinstellung. > Servicestelle kontaktieren.
Interner Steuerungsfehler.
Keine Anzeige: Sagemotor lduft nicht oder nichtlange P> Sdgemotor muss mindestens
AVM startet nicht. genug. 5 Sekunden laufen, bevor AVM gestartet wird.
Vorschub bleibtim Einstech-  Blockierung durch Spdne. » Spdne entfernen.
bereich stehen. Rohrdimension falsch eingestellt. » Einstellung korrigieren.

Sageblatt verschlissen. P Neues Sdgeblatt einsetzen.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

STORUNG MOGLICHE URSACHE

Vorschub schaltet in Lichtschranke defekt oder Reflektor P Defekte Teile austauschen (ggf. Servicestelle
Endlage nicht aus. Anzeige defekt.

im Display: Lichtschranke oder Reflektor B Verschmutzte Teile reinigen.

kein Dezimalpunktin verschmutzt.

Endlage.

Nach Behebung einer Stérungsursache muss die Stromzufuhr fir das AVM wieder hergestellt werden.

Nach Ausschalten des Sagemotors (auf Stellung "0") kann dieser erneut gestartet werden.

10.6 Service/Kundendienst

Fiir das Bestellen von Ersatzteilen siehe Ersatzteilliste.

Fiir die Behebung von Storungen wenden Sie sich bitte direkt an unsere fiir Sie zustandige Niederlassung.

Geben Sie bitte folgende Daten an:

+ Maschinen-Typ: Rohrtrenn- und Anfasmaschine
GF 4, GF 4 AVM oder GF 4 MVM
GF 6, GF 6 AVM oder GF 6 MVM
GF 8, GF 8 AVM oder GF 8 MVM
GF 12, GF 12 AVM oder GF 12 MVM

* Maschinen-Nr.: (siehe Typenschild)
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1. ABOUT THESE INSTRUCTIONS

11 Warning messages

The warning messages used in these instructions warn you of injuries or damage to property.

P Always read and observe these warning messages!

WARNING SYMBOL ﬁ

This is a warning symbol. It warns you of the danger of injury. In order to avoid injuries or death
observe the measures marked with a safety sign.

WARNING LEVEL  SYMBOL

MEANING

DANGER! ﬁ

Imminently hazardous situation that results in death or serious injuries if the safety
measures are not observed.

WARNING! C

Potentially hazardous situation that may result in death or serious injuries if the safety
measures are not observed.

ATTENTION! ﬁ

Potentially hazardous situation that may result in slight injuries if the safety measures are not
observed.

NOTE! o

Potentially hazardous situation that may result in material damage if the safety measures are
not observed.

1.2 Further symbols and displays

CATEGORY SYMBOL

MEANING

INSTRUCTION @

You must take notice of this symbol.

INFO o

Important information for comprehension.

ACTION 1.
2.

Request for action in a sequence of actions: Action is required here.

>

Single request for action: You have to do something here: Action is required here.

1.3  Abbreviations

ABBREVIATION MEANING

GF, RA Pipe cutting and beveling machines
AVM Automatic feed module

MVM Manual feed module
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ENGLISH Information and safety instructions for the responsible body  GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

2. INFORMATION AND SAFETY INSTRUCTIONS FOR
THE RESPONSIBLE BODY

21  Requirements for the responsible body

Workshop/outdoor/field application: The responsible body is responsible for safety in the danger zone around the
machine, and should allow only qualified personnel to enter the zone or operate the machine in the danger zone.

Employee safety: The safety regulations described in chap. 2 must be observed and work must be carried out with safety in
mind using the prescribed protective equipment.

2.2 Using the machine

2.2.1 Proper use

+ The machine should be exclusively used for the cutting and beveling of materials and tube
dimensions as specified in chap. 4.3.2, page 68.

+ The machines must only be operated using the voltage levels specified on the drive identification
plate and in the "technical data" (see chap. 5, p. 69).

+ Only use the motor GFO7 (Code 790 142 460 and 790 142 463) as the drive for GF 4 and GF 6.
Motor GF09 (Code 790 046 460 and 790 046 463) for GF 8 and GF 12.

+  The drive motor may only be used in connection with the machine.

+  The automatic and manual feed module AVM/MVM may only be operated in combination with
the Orbitalum Tools pipe cutter GF 4, GF 6, GF 8 or GF 12.

+ The machine may only be used on pipes and containers that are empty, unpressurized, do not
have explosive atmospheres and are not contaminated.

Proper use also includes the following:

+  observingall safety instructions and warning messages included in these operating instructions
+ aarryingoutall inspection and maintenance work

+ sole use in the original condition with original accessories, spare parts and materials

+  processing only materials set out in the operating instructions.

2.2.2  Improper use

*Ause other than that defined under "proper use" or a use that goes beyond this or the specified

*  constraints shall be considered improper use due to the potential risks involved.

+Theresponsible body shall be solely responsible for damages that arise through improper use
and the manufacturer shall assume no liability whatsoever.

+Notools should be used that have not been authorized by the manufacturer for this machine.

+ The removal of safety equipment is not permitted.

* Do not misuse the machine.

+ The machine is not intended for use by private consumers.

+ Thetechnical values defined for normal operation must not be exceeded.

+ Do notuse the machine as a drive for applications other than those listed under proper use
(chap.2.2.1).
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2.2.3  Machine constraints

* Keep your working area clean. Disorder or unlit working areas can lead to accidents.

+ Work lighting: min. 300 lux.

+ Operated by one person.

+  (limate conditions: temperature range for machine operation: -15 °Cto 40 °C.

* Onlyworkwith the machine in dry surroundings (not in misty, rainy or stormy conditions, < 80% rel. humidity).

2.2.4  Shutting down the machine

Information on the EMERGENCY STOP or the shutting down function:
For processing with AVM, see chap. 9.1.1, p. 86.

For processing with MVM, see chap. 9.2.1, p. 89.

For manual processing, see chap. 9.3.1, p. 92.

2.3 Environmental protection/disposal

2.31  REACh (Registration, Evaluation, Authorization and Restriction of Chemicals)

Regulation (EC) 1907/2006 of the European Parliament and of the Council concerning the Registration, Evaluation, Authorisation
and Restriction of Chemicals (REACh) regulates the manufacture, placing on the market and use of chemical substances and
mixtures made from them.

In terms of the REACh regulation, our products are products. According to article 33 of the REACh regulation, suppliers of articles
must inform their customers if the delivered article contains a substance of the REACh candidate list (SYHCist) in contents greater
than 0.1 mass percent. On 27.06.2018 lead (CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-4) was added to the candidate list SVHC. This
inclusion triggers an information obligation in the supply chain.

We hereby inform you that individual components of our products contain lead in contents of more than 0.1% by weight as an alloy
component in steel, aluminium and copper alloys as well as in solders and capacitors of electronic components. The lead contents
are within the defined exceptions of the RoHS directive.

As lead is firmly bound as an alloy component and therefore no exposure is to be expected when used as intended, no additional
information on safe use is necessary.

2.3.2  Chips and gear lubricant oil

Dispose of chips and used gear lubricant oil according to the regulations.
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2.3.3  Electric tools and accessories

Discarded electric tools and accessories contain large quantities of valuable raw and synthetic materials
that can be recycled. Therefore:

*  FElectrical (electronic) devices that are marked with the symbol at the side may not be disposed of
with household waste in accordance with EU regulations. [ ]
*  Byactively using the available return and collection systems, you actively contribute to the reuse,

R A . . . (as per RL 2012/19/EC)
recycling and utilization of electrical (electronic) devices.
+ Used electrical (electronic) devices contain parts that must be handled selectively according to
EU regulations. Separate collection and selective treatment is the basis for environmentfriendly
disposal and the protection of human health.
+Appliances and products that you bought from us after August 13, 2005 will be disposed of in
accordance with legal standards after they have been supplied to us at no cost.
+ We may refuse to accept old appliances that pose a risk to human health or safety due to contami-
nation produced during use.
+Theend useris responsible for disposing of used appliances introduced to the market before
August 13, 2005. Please contact a disposal center near you for this purpose.
+ Important for Germany: Our products may not be disposed of in municipal disposal sites as
they are only used for industrial purposes.
2.3.4  Returning accumulators and batteries
+  Accumulators and batteries that are marked with the adjacent symbol may not be disposed of with
household garbage as per EU Directive 2006/66/EC.
+ Inthe case of accumulators and batteries containing hazardous materials the chemical sign for the
heavy metal contained is specified below the refuse bin: Cd = Cadmium Hg = Mercury Pb = Lead
+ Valid for Germany: The end consumer is obliged to return defective or used accumulators and
batteries to the distributor or to the returning facilities set up to this purpose. o

2.4  Basic safety instructions

The pipe cutting and beveling machine (hereinafter referred to as the GF 4, GF 6, GF 8 or GF 12 (AVM/MVM)) is a state-of-the-art
machine designed for safe use. The risks involved in using the machine are described in the operating instructions below. Using
this machine in a way other than that described in these instructions can lead to serious physical injury and material damage:

+ Observe warning messages at all times.

+ Keep complete documentation close by the machine.

+ Generally valid regulations for the prevention of accidents must be observed.

+ Observe country-specific regulations, standards and guidelines.

*  Always ensure that the machine is in good working order. Observe the maintenance information (see chap. 10.1, p. 95).

+ Only operate the machine if all the safety equipment such as the restart inhibitor, overload protection and chips guard are
in good working order. The machine must have a solid footing. Check whether the substrate is able to take sufficient loads. A
radial space requirement/freedom of movement of approx. 2 m around the machine is required for people.

* Reportany unusual machine behavior to the person responsible immediately.

+ Only use the dimensions and materials specified in these instructions. Other materials should be used only after consulting
with Orbitalum Tools customer service.

+Useonly original tools, spare parts, materials and accessories from Orbitalum Tools.

*  Repair and maintenance work on the electrical equipment may only be carried out by a qualified electrician.
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+ Atthe end of each working cycle, before transportation, changing tools, cleaning and performing any maintenance, adjust-
ment or repair work, switch off the machine, wait until the machine/tool stops running and pull the mains plug.

+ Do not carry the machine by the cable and do not use the machine to pull out the plug except in an emergency.

+ Protect the cable from heat, oil and sharp edges (chips).

+ During operation, keep hands away from the tools.

* Allow the heated tool to cool down and only touch it with safety gloves.

+ Check that the work piece is correctly clamped.

+ Switch on the machine only when the pipe has been clamped.

+ Whenworking with the AVM: in case of danger, immediately press the EMERGENCY OFF button.

+ Whenworking with the AVM, the AVM stops automatically after each cut. If you are working manually, switch off the machine
after each working cycle (ON/OFF switch of the pipe cutter), wait until the machine/tool stops running and pull the mains plug.

+ When working with the AVM, do not stand in the swiveling range while the automatic rotary housing is rotating).

« When working with the AVM: the machine may only be operated with the AVM protective bar assembled (for information on
the protective bar, see chap. 3.2, p. 62).

+ Do notuse the machine in wet surroundings. Only work in canopied surroundings.

+ Inextreme conditions of use, conductive dust or lubricant can settle inside the machine. For this reason and for better safety,
an on-site SPE-PRCD or ground-fault circuitis required between the mains network and the machine, to be installed and
tested if necessary by a professional electrician.

+ Whenworking with the machine wear safety shoes (as per EN 150 20345 at least S1), safety goggles (as per DIN EN 166 Class
2, basic strength S), snug-fitting safety gloves (as per DIN EN 388, Class 2 resistance to abrasion, cut resistance Class 3, tear
resistance Class 2, perforation resistance Class 3 and as per EN 407 at least Performance level 1 against contact heat) and
hearing protection (as per DIN EN 352-4 or comparable).

+ Operator age: The respectively valid country-specific laws/standards/guidelines/directives have to be followed.

+ Do notuse click-in socket outlets and click-in power plugs (blue CEE power plugs) for power connection, otherwise the
EMERGENCY STOP does not function. The user must check whether the power plug can be pulled out of the outlet by the
cable (shutdown, see chap. 9.3.1, page 92).

+ Do notuse angled power plugs.

NOTE! o The recommendations concerning "Personal protective equipment” only apply to the
product being described. Other requirements resulting from the ambient conditions on-site
or of other products, or from combining with other products, are not taken into account.
These recommendations do not in any way release the responsible body (employer) from its
statutory health and safety at work obligations towards its employees.

DANGER! A If the mains cable is damaged, live parts may cause death if touched directly!
Fatal electric shock.

Keep the mains cable of the cutter motor away from the saw blade or bevel cutter.

Do not let the cut-off pipe piece drop in an uncontrolled manner.

Do not run the machine unattended.

Secure the falling pipe piece.

During processing, always keep an eye on the position of the mains cable.

Keep the machine clean. Always remove lubricant residues from the machine. The

clamping area of the clamping jaws must be free of dirt, chips and lubricants.

DANGER! A Damaged insulation!
Fatal electric shock.
» Do not screw any indicators or signs to the drive motor.
P Use stickers.
Damaged plug!
Fatal electric shock.
» Do not use adapter plugs with ground protected electrical tools.
» The machine connector plug must fit the socket.

VVVVYVYY

DANGER!

>
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DANGER!

Risk of danger through the use of the machine outdoors!
Fatal electric shock.
» Do not use the machine outdoors.

DANGER!

Danger! The electrical motor can overheat with operation of less than 230 V
network!

Serious injury or death.

P Only use the machine in the specified temperature range.

DANGER!

Grounded body!
Fatal electric shock.
P Avoid contact with grounded surfaces such as tubes, heating, cookers or refrigerators.

DANGER!

Loose/baggy clothing, long hair or jewelry can get caught in rotating
machine parts!

Serious injury or death.

P Wear tight-fitting clothing when using the machine.

P Tie up long hair to prevent it from being caught.

DANGER!

> BB bbb

Safety components that are contaminated, worn or broken are defective!
The failure of safety components can cause physical injury.

Do not misuse the cable, e.g. such as using it to suspend or carry the machine.

Replace defective safety components immediately and check them daily to ensure proper
operation.

Replace defective mains cable immediately by a specialist.

(lean and perform maintenance on the machine after each use.

Keep cables away from heat, oil, sharp edges and moving equipment parts.

Inspect the machine daily for visible signs of damage or defects, and have them repaired
by a specialist if necessary.

VVVYVY VY

WARNING!

Flying parts/breaking tool!

Diverse physical injuries and material damage.

Do not process the pipe while itis loose in the vice.

Never use a damaged or deformed saw blade or bevel cutter.

In the event of tool breakage with a new tool, do net enter the old cut because the tool can
break again (for details of what to do in the event of tool breakage, see chap. 10.4.1, p. 97).
Clamp the pipe to be cutinto the vice.

Immediately replace worn-out tools.

Ensure that the cutting tools are correctly fitted.

Pipe dimension must be set correctly. During cutting, the saw blade must saw through
the entire pipe wall.

Avoid breaking tool through low (adequate) feed force, correct dimension (see chap. 8.6,
p.79) and speed (see chap. 8.7, p. 82) settings.

Hold on to the motor unit tightly by the handle, and guide it with low (adequate) feed
force during the machining process.

V V VVVVY VVvVY

WARNING!

Falling objects or tilting and bending pipes!

Irreversible crushing.

P Wear safety shoes (in accordance with EN IS0 20345, at least S1).
D Place sufficient supports under the tube (see chap. 8.1.3, p. 75).
P Transport the machine as shown in chap. 7.2, page 73.
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WARNING!

A\

Danger caused by vibration and unergonomic, monotonous work!
Discomfort, tiredness and disruptions to the locomotor system.

Limited ability to react, and cramps.

» Do relaxation exercises.

P Ensure activity is varied.

P Assume an upright, fatigue-free and comfortable body position during operation.

WARNING!

A\

Pressing the ON-OFF switch unintentionally!

Diverse physical injuries and material damage.

P Atthe end of each working cycle, before transportation, changing tools, cleaning and
performing any maintenance, adjustment or repair work, switch off the machine, wait
until the machine/tool stops running and pull the mains plug.

WARNING!

A\

Dangerous laser radiation!

The eye retina or eye vision can be impaired.

P Do not look at the laser beam or view it using optical instruments.

P Do not point the laser beam at other people.

» Do not misuse the line laser and do not remove from the pipe cutter.
P Ensure that the line laser is switched off during mounting/dismantling.

2.5

Warning symbols

Observe all of the warnings and safety instructions affixed to the machines.
The following labels also appear on the machine:

IMAGE TYPE OF POSITION ON MEANING CODE
MACHINE MACHINE
GF 4 (AVM/MVM),  Motor, side INSTRUCTION: 790086 200
GF 6 (AVM/MVM), Wear safety goggles in
GF 8 (AVM/MVM), accordance with DIN EN 166,
GF 12 (AVM/MVM) ear protection in accordance
with DIN EN 352 and tight-
fitting safety gloves in accord.
with DIN EN 388 and EN 407.
Read the operating instructions.
GF 4 (AVM/MVM),  Chips guard, WARNING: 790046 196
GF 6 (AVM/MVM),  front Danger of being injured
GF 8 (AVM/MVM), by sharp cutting edges.
GF 12 (AVM/MVM)
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IMAGE TYPE OF POSITION ON MEANING CODE

MACHINE MACHINE

GF 4 (AVM/MVM),  Directly on WARNING: For Laser 790 142 125:

GF8 (AVM/MVM),  laser Laser class . 790 142 288

GF 12 (AVYM/MVM) For Laser 790 142 135:
790142 298*

GF4 (AYM/MVM),  Holderindicut ~ WARNING: 790142 289

GF8 (AVM/MVM),  (laser) Dangerous laser radiation.

GF 12 (AYM/MVM)

GF 6 (AVM/MVM)  Directly on WARNING:
laser Laser class .

GF 6 (AVM/MVM)  Slide housing ~ WARNING:
Dangerous laser radiation.

* Warning symbol with code 790 142 298:

CLASS 1 LASER PRODUCT
CLASSIFIED 60825-1 2007

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Str. 17, 78224 Singen, Germany
P/N: 790 142 135

Serial Number Control: xyz
Complies with FDA performance standards for
laser products except for deviations pursuant to
Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007
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3. PRODUCT DESIGN

NOTE! 0 The chips guard is a safety component. The functionality of the chips guard must be checked
daily. The chips guard must be able to bend back into the original position (see figures)
independently on all of the machines below.

3.1  Pipe cutting and beveling machines GF 4, GF 6, GF 8, GF 12

1. Starhandle 9. Motor 16. Multifunctional wrench/vice handle
2. Laser beam pointer 10. Rotating-speed indicator 17. Vice body

3. Coverplate 11. RPM regulator 18. Circular clamping jaws (GF 4 only)
4. Saw blade/bevel cutter 12. ON-OFF switch 19. Slide jaw

5. Opening for meter rule 13. Handles 20. Slide housing

6. Chips guard 14. Retainer for vice handle/Holding 21. Holder indicut (laser)

7. Identification plate/machine number fixture for length gauge 22. ON-OFF switch line laser

8. Slide block 15. Mounting plate
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3.2  Automatic feed module AVM

Display

Start button

Stop button

EMERGENCY STOP button
Buttons for the feed force level
Light barrier

Protective bar

3.21  Description of the AVM buttons

Display: If the control unitis connected to the power supply, the display shows the feed force level currently
. selected. A pointis shown in the bottom right of the display to signal that the light barrier recognizes the reflector.

The AVM can only be started with reflector recognition.

Ifafault occurs, this indicator blinks every second and displays F and a number from 1 to 6.

For error messages/trouble-shooting, see chap. 10.5, p. 98.

@ @ Feed buttons: By pressing these buttons, it is possible to preset the desired feed force in 10 levels. If the device is
ready for operation, these buttons may be pressed at any time to set the feed force level or to vary it during process-
ing. If one of the buttons remains pressed by the user, the display runs in the direction selected by the user.

. START button: The machining process is initiated by pressing this button when the cutter motor is running.
After start-up, this button serves no further function. It also has no function during a fault or while the software
version is being displayed.

. STOP button: Pressing this button during the machining process stops the feed and the cutter motor. The cutter
motor then has to be returned to the starting position. By pressing the zero button the cutter motor can be turned
back more easily. The cutter motor must not be running. As soon as a point lights up in the bottom right of the
display the AVM can be restarted.

Calling up the current version of the AVM: The version is displayed when the @l@ -buttons are
pressed simultaneously. The following sequence then flashes: § 2 0 0 H 1 2 3.

The first letter, S stands for software, the next three letters stand for the software version, then there is an H for
hardware and the three numbers that indicate the hardware version.

Then the display returns to the last feed force level that was set.

EMERGENCY STOP button
Only press in an emergency. Pressing the EMERGENCY STOP button interrupts the power supply.
Unlock the button to restart.

With error messages the O button can be used to switch off the AVM, the error then no longer appears in the
display.
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3.3  Manual feed module MVM

Gear

Fastening screws

Gear drive with freewheel
Hand wheel

o =

3.4  Accessories

Not included as standard.

WARNING! c

Danger presented by using poor-quality accessories and tools not approved by
Orbitalum Tools!

Diverse physical injuries and material damage.

P Use only original tools, spare parts, materials, and accessories from Orbitalum Tools.

Saw blades and bevel
cutters

All'saw blades and bevel cutters are specially developed for

Orbitalum Tools pipe cutters to endure maximum strain and have

amaximum tool life. 4 different saw blades and bevel cutters are

available for different uses:

+ Economy range for low and non-alloy steels and cast iron
pipes

+ Performance range for high-alloy steels (stainless steel)

+ High-Performance range for high-performance materi-
als and high-alloy steels

+  Premium range especially made for stainless steel appli-
cations with extra long durability
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Product design

GF 4, GF 6, GF 8,

GF 12 (AVM/MVM)

Saw blade lubricant GF TOP

+ Synthetic high-performance lubricant for cutting and beveling
machines.

+ Increases the tool life of the saw blade.

+ Meets the requirements for H2 lubricants.

+ Thescrewable brush guarantees an easy and uniform applica-
tion of lubricant on the saw blade.

(ode 790060 228
Saw blade lubricant GF LUB  «  Chlorine-free high-performance lubricant for cutting and
beveling. @
+ Increases the tool life of the saw blade. B
oy

+  This ecologically cutting compound is the environmentally
friendly replacement for ROCOL: just with a new name and
improved quality.

+  GFLUB meets the latest environmental directives and ecological
standards.

Code 790041016

Quick-mounting plate
with screw clamps

+ Forquick mounting of the machine on work benches.
+ Ideal for frequent changes of location.

Code 790041027

Pipe feeder base unit and
extension unit

The pipe feeder allows you to feed long and heavy pipes
effortlessly and coaxially to the tube saws. Very sturdy and
stable design with powder-coated frames and stainless steel
rollers. The ideal addition for all Orbitalum pipe cutters
(with exception of 20 AVM. RA 2, GFX 3.0, PS 4.5, PS 6.6 on
request).

I

=

¥ <

i

-

+ Extremely stable and sturdy

+  Fastadjustment of dimensions

+ Centerline of tubes and pipes adjust easily in seconds

+  Steel frame coated for maintenance-free finish

*  Rollers made of stainless steel

+  Extension of the pipe feeder possible with extension unit
+ Savestime and money

+ No contamination

+ Perfect for all kinds of steel

- -

(ode 790 068 051

Mobile workstation

+ For the mobile site and/or workshop.
+ Theideal addition for all Orbitalum pipe cutters (with
exception of 20 AVM. RA 2, PS 4.5, PS 6.6 on request).

Special gear oil

For all GF and RA machines.

Code 790068 071

=)

Code 790047030

Warning symbols

Overview of warning symbols with order numbers, see chap. 2.5, p. 59.
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4.

FEATURES AND SCOPE OF APPLICATION

41 Features

The pipe cutters are distinguished by the following characteristics:

Enhanced safety due to stationary pipe — rotating tool.

Arestartinhibit function prevents the machine from starting in an uncontrolled way after it has been re-connected to the
electric mains or after the voltage supply has been re-established following a power failure.

Self-centering clamping system.

Low-maintenance gear with oil lubrication.

Saw motor with RPM control and ergonomically optimized motor for more secure operator position.

Burr-free cutting surface and deformation-free pipe cross-section.

Cold machining process.

Quick cutting process.

Production of standardized welding bevels.

Cutting of pipe elbows.

Quick tool change.

Plug connection with quick-disconnect coupler: for easy and comfortable replacement of the power cable. Also prevents
cables from twisting.

Working without getting tired when cutting and beveling pipes with larger pipe dimensions and thicker walls.

Laser beam for optically marking the cutting area.

Locking mechanism of the slide housing prevents unauthorized usage and theft (for GF 4/GF 6/GF 8 (AVM/MVM) only).

Additional properties of the GF 4 AVM, GF 6 AVM, GF 8 AVM or GF 12 AVM:

The intelligent control system of the AVM monitors the feed force continuously depending on the torque and the parameter
settings.

The operator position guarantees the best possible protection against hot chips flying around.

Advancing the pipe cutter in a usual way by operating the handle of the pipe cutter motor is always possible (e.g. when cutting
thin-walled pipes).
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4.2  Additional properties of the GF 4, GF 6, GF 8 and GF 12 (AVM/
MVM)

Protection against corrosion
Anthracite-colored coated components
for improved sliding properties

and protection against corrosion.

Multifunctional crank
Detachable. Itis possible to make 6
different adjustments on the machine
using this multifunctional wrench:

Dimension adjustment

a

Fixture fo7 clamping jaws (GF 4 (AVM/ Fixture for saw blade/bevel cutter
MVYM) only)

]
el

Fixture of the saw for quick-mounting Locking mechanism of the slide housing
plate prevents unauthorized usage and theft
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Line laser to display cut-off point To mark the cut-off point on the pipe.
Ideal for checking whether the pipe is

* adjusted to the desired cut-off point.
Ared line that marks the cut-off point
appears on the clamped pipe once the
red button on the line laser has been
pressed. If necessary, the pipe position
can be corrected until the desired cut-off
pointis marked. The line laser switches
off automatically after 2 min. To switch the
laser on again, press the red switch-on
button twice.

The reversible clamping jaws are a
standard feature of the GF 4 (AVYM/MVM).
Turning the clamping jaws allows the
following pipe diameters to be processed:

PIPE OD [MM] PIPE OD [INCH]

12-56/ 0.472-2.205/
20-120 0.787-4.724

Reversible clamping jaws
Clamping jaw assembly, see chap. 8.4,
p.77.

Plug connection with
quickdisconnect
coupler

For easy and comfortable replacement
of power cables.

Optimized chip guard Optimized chip guard protects against
flying chips and comes with a meter rule
slot for measuring the pipe length (GF 4

only).

Stainless steel clamping
attachment

Ideal for processing stainless steel pipes.
For protection against contact corrosion.

L g4 na,

e
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ENGLISH Features and scope of application

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

4.3  Scope of application

4.31  Working range
TYPE OF MACHINE GF4 GF 6 GF8 GF 12
(AVM/MVM)  (AVM/MVM)  (AVM/MVM)  (AVM/MVM)

Pipe OD/pipe elbow OD [mm]  12-120 213-168.3 114-230 157-325
linch]  0.472-4.724 0.839-6.626 4.488-9.055 6.181-12.795

Wall thickness, [mm]  1-9 1.5-15 2-10 2-10

depends on material” linch]  0.039-0.354 0.059-0.591 0.079-0.394 0.079-0.394

Pipe ID min. [mm] 21 30 137 190

(Sawblade @63 mm/2.480")  [inch]  0.827 1181 5.394 7.480

Pipe ID min. [mm] 16 25 132 185

(Sawblade @68 mm/2.677")  [inch]  0.630 0.984 5.197 7.283

Pipe ID min. mm] 4 13 120 173

(Sawblade 380 mm/3.150")  [inch] 0157 0.512 4724 6.811

Pipe 1D min. [mm] - 0 100 153

(Sawblade 100 mm/3.937")  [inch] - 0 3.937 6.024

Pipe ID min. [mm] - 0 - -

(Sawblade @ 1MOmMm/4.331")  [inch] - 0 _ -

*

With automatic cutting process. Greater wall thicknesses possible through manual feed or through another cut-off point (depending on the

diameter of the saw blade). Special clamping shells (accessory) may be necessary for thin pipe wall thicknesses.

4.3.2 Materials

+  High-quality steel (any Cr and Mo content)
+  High-quality stainless steel (any Cr and Mo content)

+  High-quality steel (Cr < 12% and Mo < 2.5%; Cr < 20% and Mo = 0%): Case hardened steels, high-speed steels, tempering steels,

bearing steels, tool steels
*  Blackand galvanized steel pipe
+ Generalstructural steel
+ Annealed castiron pipe (GGG)
+ Aluminum
* Brass
+ Copper
«  Plastics (PE, PP, PVDE, PVC)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Technical specifications ENGLISH

5. TECHNICAL SPECIFICATIONS

51  Pipe cutting and beveling machines

TYPE OF MACHINE GF4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)

Dimensions (Ixwxh) [mm] 680 x 325 x 480 920x352.7 x574 778 x485x 430 940x592 x 374
linch]  26.8x12.8x18.9 36.2x13.9x22.6 30.6x19.1x16.9 37.0x23.3x14.7
Dimensions (Ixwxh) [mm] 810x325x480 972x352.7x574 918 x 485 x 430 1.070x 592 x 374
with AVM linch]  31.9x128x189  383x13.9x22.6  361x191x169  421x23.3x147
Dimensions (Ixwxh) [mm]  780x325x480 920x352.7x574 788 x485x430 1.090 %592 x 374
with MVM linch]  30.7x128x189  362x139x226  31.0x191x169  42.9x233x147
Machine weight approx.”  [kg] 55.0 92.7 102.5 138.6
[Ibs] 121.2 204.4 225.9 305.6
Machine weight approx.”  [kg] 64.5 101.7 110.0 146.1
with AVM lbs] ~ 142.2 2242 225 3221
Machine weight approx.”  [kg] 60.0 97.8 104.6 140.7
with MVM fbs] 1322 215.6 2306 310.2
Versions, 1 phase AC [VH]  230V,50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz
[VH] ~ 120V,50/60 Hz 120V,50/60 Hz 120V,50/60 Hz 120V,50/60 Hz
Power without AVM kW] 1.8 1.8 1.8 1.8
[HP] 2.4 2.4 2.4 2.4
Power with AVM [kW] 1.9 1.9 1.9 1.9
[HP] 2.54 2.54 2.54 2.54
Power AVM [kwl  0.05 0.05 0.05 0.05
[HP] 0.07 0.07 0.07 0.07
Protection class Double-insulated according to Class Il, DIN EN 60745-1

Protection class with AVM  Double-insulated according to Class I, EN 60204-1

Protection class with MVM  Double-insulated according to Class Il, DIN EN 60745-1

Tool speed [rpm] ~ 40-215 40-215 40-215 40-215
Slide housing speed [rpm]  0.1-39 0.3-35 0.1-23 0.1-18
with AVM

Slide housing torque max.  [Nm] 101 353 165 210
with AVM

Sound pressure levelat — [dB(A)] 79 79 79 79

the workplace approx.”*

Vibration level [m/s]  <2.5inaccordance with DIN EN 28662, Part 1

Mains fuse by customer [A] 16 16 16 16

*

Weight without packaging and accessories.
**The sound pressure level was measured under normal operating conditions in accordance with EN 23741.
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ENGLISH Technical specifications GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

5.2  Line laser

Dimensions (Ixb) [mm] 68x15

linch]  2.7x059
Weight [g] 30

[Ibs] 0.012
Power, total emitted [mW] 5

[HP] 5x10-6
Power for classification [JW] <390
Beam range [m] 1

[inch] 3937
Wave length [nm] 650
Operating voltage [VDC] 281045
Operating current [mA] 20
Operating temperature [°Q -10t0 40
Storage temperature [°q -40to 80
Laser class [Class] 1
Automatic laser switch-off [min] 2 (To switch the line laser on again, press the red switch-on button twice.)
Battery type 2xLR44/AG13

70 ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224Singen www.orbitalum.com [REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-02_EN




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Initial operation

6. INITIAL OPERATION
6.1  Checking the parts of delivery

+ Check delivery for completeness and damage caused by transport.
* Reportany missing parts or damage caused by transport to your supplier immediately.

6.2 Included with the machine

Subject to modifications.

ENGLISH

QTY ARTICLE GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*)
1 Pipe cutting and beveling machine X X X X
1 Transport case X X X X
1 Saw blade, Code 790 ... ..042 064 ..043018 ..043018 ..043018
1 Mounting plate X X X X
1 Line laser with fastening screw™* and 10 button x X -
cells 1.5V (Code 790 142 124)**
1 Tool key set™* (accessory bag with contents ~ x X X X
code 790 041 014)
1 Bottle of special gear oil (Code 790 041030)  x X X X
1 Setinstruction manual with spare parts list X X X X

The automatic and manual feed module AYM/MVM is already fitted to the pipe cutter upon delivery.

“* Atthe GF4, GF 6, GF 8 and GF 12 (AYM/MVM) the line laser is supplied separately and has to be mounted on the machine before

commissioning (see chap. 8.2, page 76).
“** Tool key set includes the following:
* Hexagon key SW 4 (code 243 870 049), SW 5 (code 243 870 059), SW 8 (code 243 870 089)
o1 brush (code 790 041 017)
[ tube of GF TOP saw blade lubricant (code 790 060 228)
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ENGLISH Storage and transport GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

7.  STORAGE AND TRANSPORT
71 Storage

ATTENTION! A Incorrect machine storage!
Diverse physical injuries and material damage.
P Store the machine in its original crate in a dry environment.
NOTE! For GF 4, GF 6, GF 8 or GF 12 with AVM/MVM: The automatic and manual feed module AVM/
0 MVM is already fitted to the pipe cutter upon delivery.

711 Position of the cutter in the transport case

The pipe cutter is stored securely in the transport crate and can only be taken from the crate with suitable lifting aids (see chap.
7.2, p. 73). For the GF 4 and GF 6 (AVM/MVM) the 2 wooden struts (1) must first be removed from the crate.

- ol

GF 4 (AVM/MYM) GF 8 (AVM/MVM)

For the GF 6 (AVM/MVM) and GF 8 (AVM/MVM) the frame of the transport crate can be removed by loosening the 4 screws left
and right below at the two long sides of the crate (see arrows).

NOTE! 0 The accessories in the GF 6 (AVM/MVM) and GF 8 (AVM/MVM) must be taken out of the
transportation case before the frame is removed.

GF 6 (AVM/MVM) in transport crate with frame GF 6 (AVM/MVM) without frame
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Storage and transport ENGLISH

1.2 Transport

DANGER! ﬁ Fatal electric shock!
P Before transportation or changing the workplace, switch off the machine, wait until the
machine/tool stops running and pull the mains plug.

WARNING! A During transportation, the ON/OFF switch may unintentionally be activated
causing the machine to start up!
Diverse physical injuries and material damage.
D Before transportation or changing the workplace, switch off the machine, wait until the
machine/tool stops running and pull the mains plug.
WARNING! A Heavy weight when transporting the machine!
Danger of being injured through overstraining.
» Transport pipe cutters over long stretches with corresponding lifting aids.

7.2 Transporting the pipe cutter

Loosen the hexagon bolt (1) on the quick-mounting plate.

Guide suitable transport straps through the pipe cutter slide housing.

Carefully lift the cutter at the straps and insert in the assembled quick-mounting plate on the side.
Bolt the pipe cutter securely in place on the mounting plate with the hexagon bolt (1).

Eall e
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ENGLISH Set-up and assembly GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.  SET-UP AND ASSEMBLY

NOTE! c The steps described in chap. 8 are the same for all GF and RAversions.

8.1  Mounting the pipe cutter on the workbench
Mount the pipe cutter together with the vice, either:

+ onthe quick-mounting plate (see chap. 8.1.1 for assembly), or
+  onthe quick-mounting plate with screw clamps (plate is clamped directly to the workbench without pre-drilling).

WARNING! A The pipe cutters are top-heavy and can cause a workbench that is not
load-bearing and not secure against tilting to tilt!
Irreversible crushing and material damage.
» Mount pipe cutters only on stable, load-bearing and non-tilting workbenches.

8.1.1  Mounting the quick-mounting plate on the workbench

1. Center-punch screw holes on a stable, load-bearing and
non-tilting workbench.
Use the quick-mounting plate as a template.

2. Drill@ 13 mm holes.

3. Fasten the quick-mounting plate with the supplied screws
M12x70 (8.8).

8.1.2  Mounting the pipe cutter on the quick-mounting plate

1. Onlyinsert the pipe cutter in the assembled quickmounting
plate on the side with the help of a crane or a similar lifting
tool.

2. Bolt the pipe cutter securely in place with the hexagon bolt.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Set-up and assembly ENGLISH

8.1.3  Pipe feeder (base and extension unit, mobile workstation)

When using the Orbitalum Tools pipe feeder base unit, the pipe cutter is directly fitted to the mounting plate of the base unit
without special accessories (special accessories, code no. 790 068 051).

WARNING! Falling objects or tilting and bending
tubes! = >Lm
Irreversible crushing. \ i :

P Wear safety shoes (in accordance with EN (=
150 20345, at least 51). _d
P Support pipes whose length exceeds Tm

with a pipe support or a pipe feeder or
extension unit.

Pipe feeder base unit (Code 790 068 051) Pipe feeder extension unit (Code 790 068 061) Mobile Workstation (Code 790 068 071)

8.1.4  Folding workbench

Can only be used for saws with field of application up to 4.5".
Please use a pipe feeder (Code 790 068 051) or the mobile workstation (Code 790 068 071) as of 6".

WARNING! A The pipe cutters are top-heavy and can
cause a workbench that is not load-bear- w
ing and not secure against tilting to tilt! T 7
Irreversible crushing and material damage.
» Mount pipe cutters only on stable,
load-bearing and non-tilting workbenches.
» Mount GF 6 only on the short side of the %
folding workbench (Code 790 052 030). A
» Do not mount GF 8 and GF 12 on the folding
workbench (Code 790 052 030).

folding workbench (Code 790 052 030)
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ENGLISH Set-up and assembly GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.2 Mounting the line laser

NOTE! 0 In order to protect the line laser against transportation damage it is supplied separately at
the GF saws and has to be mounted on the machine before commissioning. We recommend
dismantling the line laser before every transportation of the machine.

1. Take the Indicut line laser (1) out of the packaging and insert it together with the Plexiglas pane into the provided opening (2)
of the line laser holder at the machine.

2. Switch on the line laser and align it. The line of the laser has to be at a right angle to the pipe axis.

3. Carefully tighten the threaded pin M6x5 (3) (Code 445 001 210) of the line laser holder using an Allen key (Code 024 387 003).

8.3  Replacing the batteries of the line laser

ATTENTION! ﬁ Itis not allowed to open, modify or to remove protective covers or housings except for
battery change. Observe the maintenance instructions (see chap. 10.1.1, page 96).

1. Loosen the threaded pin M6x5 (3) (Code 445 001 210) of the laser holder by using Allen key (Code 024 387 003) to remove
the laser from the cover plate.

2. Unscrew the line laser and replace the batteries (4) (Pack with 10 button cells, 1.5V = Code 790 142 124).

Screw the parts of the line laser together.

4. Place the line laser back into the holder, align and retighten with the threaded pin M6x5 (3).

w

.
mt
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Set-up and assembly ENGLISH

8.4  GF 4: Fitting the clamping

jaws

Clamping jaw characteristics, see chap. 4.2, p. 66.

8.41 Fitting the clamping jaws

1. Loosen the hexagon bolt on the side of the vice using a

multifunctional crank(1).
2. Insertthe clamping jaws.
3. Tighten hexagon bolts.

8.5 Fitting the saw blade, bevel cutter, additional cutters

WARNING! ﬁ

When switching the motor on, the machine may revolve around the pipe
automatically!
Diverse physical injuries and material damage.

\AAAAL

v

In their home position, the saw blade or bevel cutter must not touch the pipe.

Make sure that the slide housing is in the home position when the cutting process starts.
Clamp the pipe to be cutinto the vice.

Pull off the multifunctional crankfrom the spindle before the slide housing starts rotating.
Before switching the motor on, make sure that the gap between the saw blade/bevel
cutter and the pipe is sufficient, and that the pipe is securely clamped in the vice.

Place sufficient supports under the tube (see chap. 8.1.3, p. 75).

WARNING! ﬁ

Flying parts/breaking tool!
Diverse physical injuries and material damage.

A\ A4

>
>
>
>
>
>
>

Do not process the pipe while itis loose in the vice.

Never use a damaged or deformed saw blade or bevel cutter.

In the event of tool breakage with a new tool, do net enter the old cut because the tool can
break again (for details of what to do in the event of tool breakage, see chap. 10.4.1, p. 97).
Clamp the pipe to be cutinto the vice.

Immediately replace worn-out tools.

Ensure that the cutting tools are correctly fitted.

Pipe dimension must be set correctly. During cutting, the saw blade must saw through
the entire pipe wall.

Avoid breaking tool through low (adequate) feed force, correct dimension (see chap. 8.6,
p.79) and speed (see chap. 8.7, p. 82) settings.

Hold on to the motor unit tightly by the handle, and guide it with low (adequate) feed
force during the machining process.

ATTENTION! ﬁ

Damage to material!

>
>
>
>
>

When using an additional cutter, only use the special Orbitalum Tools clamping plate
(code 790 046 188); not the clamping plate supplied as standard with the cutters.
Never use a damaged or deformed saw blade or bevel cutter.

The saw blade or bevel cutter must be free from chips and dirt.

Only use original tools by Orbitalum Tools.

Mount the saw blade/bevel cutter or additional cutter with the inscription facing you.
The teeth will then be pointing in the correct direction.
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ENGLISH Set-up and assembly GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

IMPORTANT! 0 Before fitting the saw blade or bevel cutter: Move the slide (9) all the way down
using the hand wheel (8).

8.5.1 Inserting the saw blade or bevel cutter

Turn the chip guard (1) down for approx. 90°.

Loosen the hexagon nut (4). Remove the clamping plate (3) and the saw blade (2).
(lean the saw blade shaft (6) and vicinity with a brush.

Fit the saw blade (2) or bevel cutter and the clamping plate (3).

Tighten the hexagon nut (4) a fraction.

Move the saw chip guard (1) back to its original position.

NOTE! 0 Make sure that the felt ring (7) is on the locking sleeve.

8.5.2 Inserting the saw blade/bevel cutter combination

Turn the chip guard (1) down for approx. 90°.

Loosen the hexagon nut (5). Remove the clamping plate and the saw blade.

(lean the saw blade shaft (6) and vicinity with a brush.

Fit the additional cutter (2), the saw blade (3) and the special clamping plate (4) (Code 790 046 188).
Tighten the hexagon nut (5) a fraction.

Move the saw chip guard (1) back to its original position.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Set-up and assembly ENGLISH

NOTE! o Make sure that the felt ring (7) is on the locking sleeve.

8.6  Adjusting the pipe dimension

WARNING! A Falling objects or tilting and bending
tubes! 1
Irreversible crushing. \
P Wear safety shoes (in accordance with EN
IS0 20345, at least S1). !
» Support pipes whose length exceeds Tm
with a pipe support or a pipe feeder or
extension unit.

>1m >1m

o1

=l
B

8.6.1 Saw blade without additional cutter

1. Turn the slide with saw blade all the way down using the hand wheel (1).

ATTENTION! ﬁ Damage to the pipe and saw blade!
Aslide that is not positioned completely downwards can press the pipe against the saw
blade when tightened.

2. Insertthe pipe so that it almost reaches the saw blade (3) and tighten using the multifunctional crank(4).

~,
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ENGLISH Set-up and assembly GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3. Use the handle to turn the motor upwards for about 30° (clockwise) until the saw blade is in cutting position.

4. Turn the star knob (1) until the toothing of the saw blade (3) protrudes into the pipe inside (2). The height of the toothing that
has to project into the pipe inside corresponds to about 1 tooth height (differs depending on the saw blade).

5. Ifdesired, perform a test cut (cutting the pipe, see chap. 9.1.3, p. 87 for machines with AVM, chap. 9.2.2, page 89 for
machines with MVM and chap. 9.3.2, page 92 for working without AVM/MVM), check the cut result and readjust the hand
wheel (1) if necessary.

6. Turn the motor back to its home position.

When working with the AVM: Hold down the STOP button (6), and pivot the motor back into the normal position.

1 tooth
height

NOTE! 0 Scale of the hand wheel: a readjustment by one graduation mark results in a radial feed or
bevel alteration of 0.1 mm (0.004"), for the GF 6 of 0.2 mm (0.008").

8.6.2 Saw blade with additional cutter

1. Turn the slide with the saw blade and additional cutter (2) all the way down using the hand wheel (1).
2. Insert the pipe so that it almost reaches the additional cutter (2) and tighten using the multifunctional crank(4).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Set-up and assembly ENGLISH

3. Use the handle to turn the motor upwards for about 30° until the saw blade is in cutting position.

4. Turn the hand wheel (1) until the teeth of the additional cutter (2) cover the wall thickness of the pipe.

5. Ifdesired, perform a test cut (Cutting and beveling the pipe, see chap. 9.1.5, page 88 for machines with AVM, chap. 9.2.4,
page 91 for machines with MVM and chap. 9.3.4, page 94 for working without AVM/MVM), check the cut and bevel and
readjust the hand wheel (1) if necessary.

6. Turn the motor back to its home position.

When working with the AVM: Hold down the STOP button (6), and pivot the motor back into the normal position.

NOTE! o Scale of the hand wheel: a readjustment by one graduation mark results in a radial feed or
bevel alteration of 0.1 mm (0.004"), for the GF 6 of 0.2 mm (0.008").

8.6.3  Adjusting the bevel cutter

1. Turn the slide with the bevel cutter (2) all the way down using the hand wheel (1).
2. Insertthe pipe so that it almost reaches the bevel cutter (2). The pipe must not project over the cutter. Tighten using the
multifunctional crank(3).
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ENGLISH Set-up and assembly GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3. Use the handle to turn the motor upwards for about 30° until the bevel cutter is in beveling position.

4. Turn the hand wheel (1) until the teeth of the bevel cutter (2) cover the wall thickness of the pipe and the desired beveling position
is reached.

5. Ifdesired, perform a test bevel (beveling the pipe, see chap. 9.1.4, p. 87 for machines with AVM, chap. 9.2.3, page 90 for
machines with MVM and chap. 9.3.3, page 93 for working without AVM/MVM), check the bevel and readjust the hand wheel (1)
if necessary.

6. Turn the motor back to its home position.
When working with the AVM: Hold down the STOP button (6), and pivot the motor back into the normal position.

NOTE! 0 Scale of the hand wheel: a readjustment by one graduation mark results in a radial feed or
bevel alteration of 0.1 mm (0.004"), for the GF 6 of 0.2 mm (0.008").

8.7  Selecting the motor speed

NOTE! o Select low power speed for tough and high-strength materials and large wall thickness.

8.71  Standard values for spindle speed and feed force level (AVM)

PIPE MATERIAL RPM SPINDLE FORCE
CONTROL SPEED FEED LEVEL
SETTING (RPM) AVM*
(1) ()
High-alloy high-quality steels  1-2 40-65 L-2
Low-alloy high-quality steels  2-4 65-150 L-4
Structural steel 4-6 150- 215 5-9

The feed force level and spindle speed may be varied depending on the thickness and diameter of the pipe wall.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Set-up and assembly ENGLISH

NOTE! o

P Whenfirststarting to process the pipe with the AVM, a low feed force level is recommended
which may be increased later. Higher levels result in a higher chip production and possibly
also in a higher wear of tools. The intelligent control system of the AVM monitors the
feed force continuously depending on the torque and the parameter settings.

P When cutting thin-walled pipes (wall thickness 3 - 5 mm), always start with level 1 and
select a higher level afterwards.

P Select the feed force level (L - 9) using the @/@ buttons on the AVM display (for
standard values, see the table above).
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9.

Operation

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

OPERATION

DANGER! A Machine start-up due to unintentional pressing of the ON/OFF switch!

Fatal electric shock.

Diverse physical injuries and material damage.

P Atthe end of each working cycle, before transportation, changing tools, cleaning and
performing any maintenance, adjustment or repair work, switch off the machine, wait
until the machine/tool stops running and pull the mains plug.

DANGER! A When the slide housing is rotating, excess lubricant can get into the motor unit!

Fatal electric shock.

P> Remove excess lubricant from the machine after every step.

DANGER! A Unexpected start-up!
Serious injury or death.
P Before connecting the machine to the power supply, check the on/off switch is switched off.
DANGER! A Loose/baggy clothing, long hair or jewelry can get caught in rotating
machine parts!

Serious injury or death.

P Wear tight-fitting clothing when using the machine.

» Tie up long hair to prevent it from being caught.

WARNING! A Flying parts/breaking tool!

Diverse physical injuries and material damage.

» Do not process the pipe while itis loose in the vice.

» Never use a damaged or deformed saw blade or bevel cutter.

D Inthe eventof tool breakage with a new tool, do not enter the old cut because the tool can
break again (for details of what to do in the event of tool breakage, see chap. 10.4.1, p. 97).

» Clamp the pipe to be cutinto the vice.

» Immediately replace worn-out tools.

P Ensure that the cutting tools are correctly fitted.

P Pipe dimension must be set correctly. During cutting, the saw blade must saw through
the entire pipe wall.

P Avoid breaking tool through low (adequate) feed force, correct dimension (see chap. 8.6,
p.79) and speed (see chap. 8.7, p. 82) settings.

P Hold on to the motor unit tightly by the handle, and guide it with low (adequate) feed
force during the machining process.

WARNING! A Risk of machine and pipe falling!

Irreversible crushing.

P Checkthe machine's position and secure it so it cannot fall.

D Place sufficient supports under the tube (see chap. 8.1.3,p. 75).

WARNING! A Trapped fingers between the vice/clamping shell and pipe!

Irreversible crushing.

» Do not insert fingers between the vice/clamping shell and pipe!

WARNING! & Body parts can fit between the cutting tools and the pipe!

Serious injury.
» Do not place body parts between the cutting tools and the pipe.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Operation ENGLISH

WARNING! A Flying, hot and sharp-edged chips, pipe surfaces, cutting edges and tools!

Danger of injury to eyes and hands.

» Do not reach into the rotating tool during working.

» Never work without the saw chip guard mounted.

» Wear recommended protective clothing.

P Atthe end of each working cycle switch off the machine, wait until the machine/tool
stops running and pull the mains plug. Remove chips with tightfitting safety gloves (in
accordance with DIN EN 388 and EN 407) using suitable tools (e.g. tongs or screwdriver).

» Make sure the chips guard is working.

ATTENTION! A Restarting the machine following blockage!
Diverse physical injuries and material damage.
P Inthe event of a blockage, always disconnect the machine from the power supply before
dlearingit.
P If necessary, remove any tensioned parts before restarting the machine.

ATTENTION! c Vapors when working with lubricants!
Damage to lungs, skin and the environment.
» Only use original lubricant recommended by Orbitalum Tools.
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ENGLISH Operation GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

9.1  Processing the pipe with AVM

For more information on pipe processing with MVM, see from chap. 9.2, page 89.
For manual operation without AVM or MVM, see from chap. 9.3, page 92.

IMPORTANT! c Only operate AVM in combination with the Orbitalum Tools pipe cutters GF 4, GF 6, GF 8 or GF
12.
P Do not connect any other devices to the socket of the AVM.

9.1.1  Shutting down (even in an emergency)

DANGER! A EMERGENCY STOP function not available by unplugging the power plug!

Diverse physical injuries and material damage.

» Do not use angled power plugs.

» Do not use click-in socket outlets and click-in power plugs (blue CEE power plugs) for
power connection, otherwise the EMERGENCY STOP does not function. The user must
check whether the power plug can be pulled out of the outlet by the cable.

Only use original Orbitalum Tools parts.

Ensure free access to the power plug.

Leave the danger zone until the machine stops moving.

Aradial space requirement/freedom of movement of approx. 2 m around the machine is
required for people.

IMPORTANT! A EMERGENCY STOP button (12) on the AVM:

Only press in an emergency. Pressing the EMERGENCY STOP button (13) interrupts the

power supply. Unlock the button to restart.

\AA AL

» Activate by switching the ON/OFF toggle switch (13). If the ON/OFF toggle switch (13) fails to work, remove the plug from the
socket or vacate the danger zone as quickly as possible and then remove the plug.

9.1.2 Initial operation

1. Connect the pipe cutter with swivel cable to the AVM.
2. Connect the mains cable of the AVM to the main power supply.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Operation ENGLISH

9.1.3  Cutting the pipe with AVM

IMPORTANT! A If the pipe cutter was out of operation for a relatively long time:
» Swivel the cutter motor by 180°.
» Switch on the AVM and the pipe cutter (see chap. 9.1.2, p. 86), let the cutter motor run for
about 10 seconds.
This relubricates all gear components.

Adjust the pipe dimension (see chap. 8.6, p. 79).

Adjust the saw blade to the pipe dimension (see chap. 8.6, p. 79).

If necessary, tighten the hexagon nut of the saw blade fixture a fraction (see from chap. 8.5, page 77).
Adjust the spindle speed and the feed force level (for standard values, see from chap. 8.7.1, page 82).
Push the pipe through the vice up to the desired length and clamp it securely.

Pipes whose length exceeds 1 m must be supported with a pipe feeder (see chap. 8.1.3, p. 75).

IMPORTANT! ﬁ Pull off the multifunctional crankfrom the spindle before the slide housing starts rotating.

6. Applysaw blade lubricant to the saw blade. \7

Recommendation:
+ upto2"atleastevery3cuts,

+over2" and with chrome and high-quality steel pipes: prior to every cut. TN
NOTE! o Use only saw blade lubricant (no oils) from Orbitalum Tools (e.g. GF LUB or GF TOP).
Keep the machine clean. Always remove residue from lubricant from the machine.

The clamping area of the clamping jaws must be free of dirt, chips and lubricants.

NOTE! o For continuous operation: After cutting loosen the hexagon nut on the saw blade to avoid
damage caused by tension.

7. Switch pipe cutter on.
8. Pressthe . START button.

This starts the pipe processing. The cutter automatically shuts off after the complete cut has been made.

9.1.4  Beveling the pipe with AVM

IMPORTANT! A If the pipe cutter was out of operation for a relatively long time:
> Swivel the cutter motor by 180°.
» Switch on the AVM and the pipe cutter (see chap. 9.1.2, p. 86), let the cutter motor run
for about 10 seconds.
This relubricates all gear components.

Adjust the pipe dimension (see chap. 8.6, p. 79).

Adjust the bevel cutter to the pipe dimension (see chap. 8.6, p. 79).

If necessary, tighten the hexagon nut of the bevel cutter fixture a fraction (see from chap. 8.5, page 77).
Adjust the spindle speed and the feed force level (for standard values, see from chap. 8.7.1, page 82).
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ENGLISH Operation GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

5. Push the pipe through the vice up to the desired length and clamp it securely.
Pipes whose length exceeds 1 m must be supported with a pipe feeder (see chap. 8.1.3, p. 75).

IMPORTANT! ﬁ Pull off the multifunctional crankfrom the spindle before the slide housing starts rotating.

6. Apply saw blade lubricant to the bevel cutter: \7

Recommendation:
+ upto2"atleastevery3cuts,

+over2"and with chrome and high-quality steel pipes: prior to every cut. N
NOTE! o Use only saw blade lubricant (no oils) from Orbitalum Tools (e.g. GF LUB or GFTOP).
Keep the machine clean. Always remove residue from lubricant from the machine.

The clamping area of the clamping jaws must be free of dirt, chips and lubricants.

NOTE! 0 For continuous operation: After beveling, loosen the hexagon nut on the bevel cutter to avoid
damage caused by tension.

7. Switch pipe cutter on.

8. Pressthe . START button.

This starts the pipe processing. The cutter automatically shuts off after the correct bevel has been cut.

9.1.5  Cutting and beveling pipes simultaneously

*  Pipeswith a wall thickness of up to 7mm (0.276") can be simultaneously cut and beveled.
+ «Ifusingan additional cutter, the cutter motor has to be turned around the pipe more slowly than during normal cutting,
*astwo tools are being used at the same time. The procedure is the same as described in chap. 9.1.3, page 87.

NOTE! c +  Ifnecessary, lubricate the saw blade and the additional cutter again during work.
+  For continuous operation: After cutting, loosen the hexagon nut on the saw blade to
avoid damage caused by tension.
+ The evenness of the bevel height depends on the roundness of the pipe.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Operation ENGLISH

9.2  Processing the pipe with MVM

For more information on pipe processing with AVM, see chap. 9.1, p. 86.
For manual operation without AVM or MVM, see from chap. 9.3, page 92.

9.2.1  Shutting down (even in an emergency)

DANGER! ﬁ EMERGENCY STOP function not available by unplugging the power plug!

Diverse physical injuries and material damage.

P Do not use angled power plugs.

» Do not use click-in socket outlets and click-in power plugs (blue CEE power plugs) for
power connection, otherwise the EMERGENCY STOP does not function. The user must
check whether the power plug can be pulled out of the outlet by the cable.

Only use original Orbitalum Tools parts.

Ensure free access to the power plug.

Leave the danger zone until the machine stops moving.

Aradial space requirement/freedom of movement of approx. 2 m around the machine is
required for people.

\AA A4

D Activate by switching the ON/OFF toggle switch (12).
If the ON/OFF toggle switch (12) fails to work, remove the
plug from the socket or vacate the danger zone as quickly as
possible and then remove the plug.

9.2.2  Cutting the pipe with MVM

IMPORTANT! A If the pipe cutter was out of operation for a relatively long time:
> Swivel the cutter motor by 180°.
» Switch pipe cutter on and let it run for about 10 seconds.
This relubricates all gear components.

Adjust the pipe dimension (see chap. 8.6, p. 79).

Adjust the saw blade to the pipe dimension (see chap. 8.6.1, p. 79).

If necessary, tighten the hexagon nut of the saw blade fixture a fraction (see from chap. 8.5, page 77).
Adjust the spindle speed (for standard values, see from chap. 8.7.1, page 82).

Push the pipe through the vice up to the desired length and clamp it securely.

Pipes whose length exceeds 1 m must be supported with a pipe feeder (see chap. 8.1.3, p. 75).

IMPORTANT! ﬁ Pull off the multifunctional crankfrom the spindle before the slide housing starts rotating.
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ENGLISH Operation GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

6. Applysaw blade lubricant to the saw blade: \7

Recommendation:
+ upto2"atleastevery3cuts,
+over2"and with chrome and high-quality steel pipes: prior to every cut T

NOTE! a Use only saw blade lubricant (no oils) from Orbitalum Tools (e.g. GF LUB or GF TOP).
Keep the machine clean. Always remove residue from lubricant from the machine.
The clamping area of the clamping jaws must be free of dirt, chips and lubricants.
NOTE! o For continuous operation: After cutting loosen the hexagon nut on the saw blade to avoid
damage caused by tension.

7. Switch pipe cutter on.

8. Carefully turn the hand wheel (1) of the MVM clockwise
until the pipe wall has been pierced through.

9. Continue turning steadily until the pipe has been cut off.

10. Switch off the machine and wait until the machine/tool
stops running.

9.2.3  Beveling the pipe with MVM

IMPORTANT! If the pipe cutter was out of operation for a relatively long time:
P Swivel the cutter motor by 180°.
P Switch pipe cutter on and let it run for about 10 seconds.
This relubricates all gear components.

Adjust the pipe dimension (see chap. 8.6, p. 79).

Adjust the bevel cutter to the pipe dimension (see chap. 8.6.3, p. 81).

If necessary, tighten the hexagon nut of the bevel cutter fixture a fraction (see from chap. 8.5, page 77).
Adjust the spindle speed (for standard values, see from chap. 8.7.1, page 82).

Push the pipe through the vice up to the desired length and clamp it securely.

Pipes whose length exceeds 1 m must be supported with a pipe feeder (see chap. 8.1.3, p. 75).

IMPORTANT! ﬁ Pull off the multifunctional crankfrom the spindle before the slide housing starts rotating.

6. Applysaw blade lubricant to the bevel cutter: \7

Recommendation:
+ upto2"atleastevery3cuts,
+over2" and with chrome and high-quality steel pipes: prior to every cut. T
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Operation ENGLISH

NOTE! Use only saw blade lubricant (no oils) from Orbitalum Tools (e.g. GF LUB or GF TOP).
Keep the machine clean. Always remove residue from lubricant from the machine.

The clamping area of the clamping jaws must be free of dirt, chips and lubricants.

NOTE! o For continuous operation: after beveling, loosen the hexagon nut on the bevel cutter to avoid
damage caused by tension.

. Switch pipe cutter on.

. Carefully turn the hand wheel (1) of the MVM clockwise
until the pipe wall has been pierced through.
Continue turning steadily until the pipe has been beveled
completely.

. Switch off the machine and wait until the machine/tool
stops running.

9.2.4  Cutting the pipe with MVM and beveling it simultaneously

+  Pipeswith a wall thickness of up to 7 mm (0.276") can be simultaneously cut and beveled.
+ Ifusing an additional cutter, the cutter motor has to be turned around the pipe more slowly than during normal cutting, as
two tools are being used at the same time. The procedure is the same as described in chap. 9.2.2, page 89.

NOTE! o *  Ifnecessary, lubricate the saw blade and the additional cutter again during work.
+  For continuous operation: After cutting loosen the hexagon nut on the saw blade to
avoid damage caused by tension.
+ The evenness of the bevel height depends on the roundness of the pipe.
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ENGLISH Operation GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

9.3  Processing the pipe manually

For more information on pipe processing with AVM, see chap. 9.1, p. 86.
For more information on pipe processing with MVM, see from chap. 9.2, page 89.

9.3.1  Shutting down (even in an emergency)

DANGER! c EMERGENCY STOP function not available by unplugging the power plug!

Diverse physical injuries and material damage.

P Do not use angled power plugs.

P Do not use click-in socket outlets and click-in power plugs (blue CEE power plugs) for
power connection, otherwise the EMERGENCY STOP does nat function. The user must
check whether the power plug can be pulled out of the outlet by the cable.

Only use original Orbitalum Tools parts.

Ensure free access to the power plug.

Leave the danger zone until the machine stops moving.

Aradial space requirement/freedom of movement of approx. 2 m around the machine is
required for people.

\AA A4

P Activate by switching the ON/OFF toggle switch (12). If the
ON/OFF toggle switch (12) fails to work, remove the plug
from the socket or vacate the danger zone as quickly as
possible and then remove the plug.

9.3.2  Cutting the pipe manually

IMPORTANT! If the pipe cutter was out of operation for a relatively long time:
P Swivel the cutter motor by 180°.
P Switch pipe cutter on and let it run for about 10 seconds.
This relubricates all gear components.

Adjust the pipe dimension (see chap. 8.6, p. 79).

Adjust the saw blade to the pipe dimension (see chap. 8.6.1, p. 79).

If necessary, tighten the hexagon nut of the saw blade fixture a fraction (see from chap. 8.5, page 77).
Adjust the spindle speed (for standard values, see from chap. 8.7.1, page 82).

Push the pipe through the vice up to the desired length and clamp it securely.

Pipes whose length exceeds 1 m must be supported with a pipe feeder (see chap. 8.1.3, p. 75).

IMPORTANT! ﬁ Pull off the multifunctional crankfrom the spindle before the slide housing starts rotating.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Operation ENGLISH

6. Applysaw blade lubricant to the saw blade: \7

Recommendation:
+ upto2"atleastevery3cuts,

+over2" and with chrome and high-quality steel pipes: prior to every cut TN
NOTE! o Use only saw blade lubricant (no oils) from Orbitalum Tools (e.g. GF LUB or GF TOP).
Keep the machine clean. Always remove residue from lubricant from the machine.

The clamping area of the clamping jaws must be free of dirt, chips and lubricants.

NOTE! o For continuous operation: After cutting loosen the hexagon nut on the saw blade to avoid
damage caused by tension.

7. Switch the motor on.

8. Carefully turn the motor clockwise using the handle (1) until
the pipe wall has been pierced through.

9. Continue turning steadily until the pipe has been cut off.

10. Switch off the machine and wait until the machine/tool
stops running.

9.3.3  Beveling the pipe manually

IMPORTANT! A If the pipe cutter was out of operation for a relatively long time:
P Swivel the cutter motor by 180°.
» Switch pipe cutter on and let it run for about 10 seconds.
This relubricates all gear components.

Adjust the pipe dimension (see chap. 8.6, p. 79).

Adjust the bevel cutter to the pipe dimension (see chap. 8.6.3, p. 81).

If necessary, tighten the hexagon nut of the bevel cutter fixture a fraction (see from chap. 8.5, page 77).
Adjust the spindle speed (for standard values, see from chap. 8.7.1, page 82).

Push the pipe through the vice up to the desired length and clamp it securely.

Pipes whose length exceeds 1 m must be supported with a pipe feeder (see chap. 8.1.3, p. 75).

IMPORTANT! ﬁ Pull off the multifunctional crankfrom the spindle before the slide housing starts rotating.
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6. Applysaw blade lubricant to the bevel cutter: \7

Recommendation:
+ upto2"atleastevery3cuts,
+over2"and with chrome and high-quality steel pipes: prior to every cut. T

NOTE! 0 Use only saw blade lubricant (no oils) from Orbitalum Tools (e.g. GF LUB or GFTOP).
Keep the machine clean. Always remove residue from lubricant from the machine.
The clamping area of the clamping jaws must be free of dirt, chips and lubricants.

NOTE! c For continuous operation: After beveling, loosen the hexagon nut on the bevel cutter to avoid
damage caused by tension.

7. Switch the motor on.

8. Carefully turn the motor clockwise using the handle (1) until
the pipe wall has been pierced through.

9. Continue turning steadily until the pipe has been beveled
completely.

10. Switch off the machine and wait until the machine/tool
stops running.

9.3.4  Cutting the pipe manually and beveling it simultaneously

+ Pipes with awall thickness of up to 7 mm (0.276") can be simultaneously cut and beveled.
+ Ifusing an additional cutter, the cutter motor has to be turned around the pipe more slowly than during normal cutting, as
two tools are being used at the same time. The procedure is the same as described in chap. 9.3.2, page 92.

NOTE! o +  Ifnecessary, lubricate the saw blade and the additional cutter again during work.
+ For continuous operation: After cutting loosen the hexagon nut on the saw blade to
avoid damage caused by tension.
+  The evenness of the bevel height depends on the roundness of the pipe.
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10. SERVICING, MAINTENANCE, TROUBLESHOOTING

NOTE! o

Some of the work mentioned depends a great deal on the use and on the ambient conditions.
The cycles specified are minimum specifications. In individual cases, differing maintenance
cycles are possible. To ensure the safety of the machine, perform maintenance annually
using an authorized service center with VDE testing. If the machine does not function as
previously described, the machine must also be sentinto an authorized service center.

DANGER! ﬁ

Danger of death by electric shock!

Non-observance could resultin death or serious injury.

P Atthe end of each working cycle, before transportation, changing tools, cleaning and
performing any maintenance, adjustment or repair work, switch off the machine, wait
until the machine/tool stops running and pull the mains plug.

DANGER! ﬁ

Risk of electric shock due to poor electrics!

Fatal electric shock.

P Atthe end of each working cycle, before transportation, changing tools, cleaning and
performing any maintenance, adjustment or repair work, switch off the machine, wait
until the machine/tool stops running and pull the mains plug.

P Repair and maintenance work on the electrical equipment may only be carried out by a
qualified electrician.

10.1 Maintenance

INTERVAL

ACTIVITY

Before starting work

P Remove chips and dirt from the saw blade.
P Keep the vent holes free from chips.
P Checkthe oil level of the gear and top up if
necessary (see chap. 10.2, p. 96). o
P Make sure that the felt ring (1) is on the locking
sleeve, replace if necessary. Felt ring for GF 4,
GF 6, GF 8, GF 12: Code 790 046 168. ’

Every time the cutter is cleaned
Every time the tool is changed

» Do not use compressed air to clean the area
atthe end of the shaft marked with an arrow as
the rotary shaft seal may otherwise be damaged
by chips.

P Use acloth or brush to clean the end of the shaft.

Every week

» C(leanand oil:
+Thespindle of the hand wheel (1)
+ Thesliding block (2)
+ The guide bush (3)
* Vice tracks (4)
+ Vicespindle (5)
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ENGLISH Servicing, maintenance, troubleshooting GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

10.1.1 Line laser

» Own maintenance work on the laser is not permitted. The laser is to be returned to the factory for any maintenance or repair
work that may be required.
P Itis not allowed to open, modify or to remove protective covers or housings except for battery change.

10.2  Checking the oil level of the gear and topping up

The gears of the pipe cutters have an ol level indicator.
The oil level should be visible in the middle of the inspection
glass.

1. Check the oil level through the inspection glass (2) and top
up if necessary.

2. Totop up: Unscrew the oil filler screw (1). Fill with special
Orbitalum Tools gear oil.

3. Re-insertand tighten the oil filler screw.

10.3  Cleaning the slide guide

WARNING! Danger of being injured by a not sufficiently secured slide!
» Never dismount the slide by pulling it downwards.
P Always tighten the safety screw when assembling the slide.

Remove the safety screw (1).

Turn the slide housing upwards by 180°.

Turn the hand wheel (2) counterclockwise.

Pull out the slide (3) with the motor upwards.

(lean the guides of the slide housing and slide. Lightly lubricate both parts using HD 30 engine oil.
Remount the slide. Insert and tighten the safety screw (1).

Position of the safety screw for the GF 4 and GF 6 (AVM/MVM).  Position of the safety screw for the GF 8, GF 12 (AVM/MVM).
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10.4 What to do if? - General trouble-shooting

ENGLISH

PROBLEM POSSIBLE CAUSE REMEDY
The motor is not running. The overload protection relay has » With the switch on "0", switch the pipe cutter back
tripped. on and allow to run atidle for about 1 minute.

The restart inhibitor has tripped.

P Setthe switch to “0", then switch the pipe cutter
back on.

The pipe cutter will notturn. — Pipe diameter not correctly set.

P Set the pipe dimension correctly (see chap. 8.6,
p. 79).

The saw blade is not cutting Hexagon nut on the saw blade

> Tighten the hexagon nut.

and is slipping through. shaft not tightened.
The saw blade is not cutting. ~ The saw blade has been inserted » Insertthe saw blade correctly.
the wrong way round. The labelling of the saw blade must be visible

when viewed from the front of the machine.

Itisnolonger possibletoset  The slide guide is dirty.
the pipe dimension.

» (lean the slide guide (see chap. 10.3, p. 96).

The feeder does not start. Feed force level or motor speed P Increase feed force level or motor RPMs.
too low.
Tool breakage. Feed rate and cutting speed too high. B> Ssee chap. 10.4.1, p. 97 for details of the remedy.

10.4.1 What to do in the event of tool breakage

R - |

-

4
4
4
4

» Stop the machine.

Press the EMERGENCY STOP button (1), remove the mains plug and
undo the hexagon nut on the saw blade.

Reinsert the mains plug and engage the EMERGENCY STOP button (1).
Keep pressing the red Stop button (2) on the AVM and, if required,
turn the machine back to its starting position.

Fita new tool; remove the mains plug before replacing the tool (see
from chap. 8.5, page 77 f for details of saw blade milling cutter fitting).

NOTE!

0 If a new tool breaks, do not enter the old
cut as the tool can break again.
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Servicing, maintenance, troubleshooting

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

10.5

Error messages/trouble-shooting AVM

In case of faults concerning the AVM, the machine will stop automatically. The display will flash at 1-second intervals, alternately
showing “F" and a figure from 1 to 6. Before restarting the AVM, it has to be disconnected from the mains supply by pressing the
red Stop button (2) or by pulling the mains plug.

ERROR MESSAGE/FAULT  POSSIBLE CAUSE REMEDY
Alert F1: Feed force level too high. P Selectalower feed force level.
Cutter motor overload.
Alert F2: Feed force level too high. P Selectalower feed force level.
Feed motor overload. Pipe dimension not correctly set. > Setthe pipe dimension correctly (see chap. 8.6,
p. 79).
Chips between slide housing and pipe. ~ > Remove the chips.
The slide housing is running sluggishly. > Make the slide housing run smoothly.
Obstacle in the swiveling range. » Remove the obstacle.
AlertF3: Power supply of the cutter motor P Check the connecting cable and the plug
The cutter motor stops interrupted. connections.
during processing. The overload protection relay of the » With the switch on "0", switch the pipe cutter back
cutter motor has tripped. on and allow to run atidle for about 1 minute.
Alert F4: The processor is defective. P Contact the service department.
Internal control error.
Alert F5: The temperature of the control system B> Self-regulating after cooling down.
Overheating. is too high.
Alert Fo: Wrong basic setting. » Contact the service department.
Internal control error.
Noalert: The cutter motor is not running or is » The cutter motor must be running for at least 5
AVM does not start. not running long enough. seconds before the AVM can be started.
The feed stops at the cut-in -~ Blocking by chips. » Remove the chips.
area. Pipe dimension not correctly set. » Correct the adjustment.
Saw blade worn out. P Insert new saw blade.
The feed does not stop at Light barrier or reflector defective. P Replace the defective parts (contact the service
the stop position. department,
Display: No decimal point at if necessary).
the stop position. Light barrier or reflector dirty. P Clean the dirty parts.

After having remedied the cause of malfunction, the AVM has to be reconnected to the mains supply.
After having switched off the cutter motor (to position "0"), it may be restarted.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Servicing, maintenance, troubleshooting ENGLISH

10.6  Servicing/customer service

For ordering spare parts, refer to the spare parts list.
For troubleshooting, please contact the branch responsible directly.

Please indicate the following details:

+ Type of machine:
GF 4, GF 4 AVM or GF 4 MVM
GF 6, GF 6 AVM or GF 6 MVM
GF 8, GF 8 AVM or GF 8 MVM
GF 12, GF 12 AVM or GF 12 MVM

+ Machineno.: (see fype plate)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Concernant le présent manuel d'utilisation FRANCAIS

1. CONCERNANT LE PRESENT MANUEL D'UTILISATION

1.1 Consignes d'avertissement
Les indications d'avertissement utilisées dans ce mode d'emploi avertissent de blessures ou de dommages matériels.

P Toujours lire et respecter les indications d'avertissement !

PICTOGRAMME ﬁ Ce pictogramme est un pictogramme de danger. Il avertit de dangers de blessure. Afin d'éviter
DE DANGER des blessures ou la mort, suivre toutes les consignes marquées du symbole de sécurité.

NIVEAU SYMBOLE SIGNIFICATION

D'AVERTISSEMENT

DANGER! ﬁ Situation de danger immédiat qui conduit a la mort ou a de graves blessures en cas de non-
respect des mesures de sécurité.

AVERTISSEMENT ! ﬁ Situation de danger possible qui peut conduire a la mort ou a de graves blessures en cas de
non-respect des mesures de sécurité.

ATTENTION ! ﬁ Situation de danger possible qui peut conduire a des blessures Iégeres en cas de non-
respect des mesures de sécurité.

CONSIGNE! o Situation de danger possible qui peut conduire a des dommages matériels en cas de non-
respect des mesures de sécurité.

1.2 Autres pictogrammes et signalétiques

CATEGORIE SYMBOLE SIGNIFICATION

OBLIGATION @ Vous devez impérativement respecter ce pictogramme.

INFO o Informations importantes pour la compréhension.

INSTRUCTION 1. Instruction a suivre dans une série d'instructions : Une action doit tre prise ici.
2.
» Instruction isolée a suivre : Une action doit étre prise ici.

1.3  Abréviations

ABREVIATION SIGNIFICATION

GF, RA Machines a tronconner et a chanfreiner
AVM Module d'entrainement automatique
MVM Module d'entrainement manuel

[REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-03_FR Orbitalum Tools GmbH D-78224 Singen  www.orbitalum.com

103



FRANCAIS Informations opérateur et consignes de sécurité GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

2. INFORMATIONS OPERATEUR ET CONSIGNES DE
SECURITE

2.1  Obligations opérateur

Utilisation en atelier/extérieur/terrain : L'opérateur est responsable de la sécurité dans la zone de dangers de la machine
etn'autorise I'acces dans la zone de dangers et I'utilisation de la machine uniquement a du personnel formé.

Sécurité de I'employé : Les consignes de sécurité décrites dans chap. 2 ainsi que la réalisation du travail en gardant a I'esprit
I'aspect sécurité et avec les dispositifs de protection prescrits doivent étre respectées.

2.2  Utilisation de la machine

2.2.1 Utilisation conforme

+  Lamachine doit exclusivement étre utilisée pour le tronconnage et chanfreinage de matériaux et de
dimensions de tubes tels que mentionnés au chap. 4.3, p. 120.

+Nutilisez les machines qu'avec les tensions indiquées sur la plaque signalétique de I'entrainement
ainsi que dans les « Caractéristiques techniques » (voir chap. 5, p. 121).

+ Comme entrainement pour GF 4 et GF 6, seul le moteur GF07 (Réf. 790 142 460 et 790 142 463) doit
gtre utilisé. Pour GF 8 et GF 12, le moteur GF09 (Réf. 790 046 460 et 790 046 463).

+ Le moteur d'entrainement ne doit étre utilisé qu'avec la machine.

+ Lemodule d'entrainement automatique ou manuel AVM/MVM doit étre utilisé uniquement avec les
machines a tronconner GF 4, GF 6, GF 8 ou GF 12 d'Orbitalum Tools.

+ Lamachine doit exclusivement étre utilisée pour des tubes et des contenants vides sans atmosphére
explosible et n'étant ni sous pression, ni contaminés.

Font également partie d'une utilisation conforme :

+ laprise en compte de toutes les consignes de sécurité et d'avertissement de cette notice d'emploi,

+ lerespect de tous les travaux d'inspection et de maintenance,

+ l'utilisation exclusive a |'état d'origine, avec les accessoires, les pieces de rechange et les matieres consommables d'origine,
+ I'usinage exclusif des matériaux indiqués dans la notice d'emploi.

2.2.2 Utilisation non conforme

+ Une autre utilisation que celle définie sous « utilisation conforme » ou une utilisation au-dela des
limites indiquées est considérée comme non-conforme sur la base des dangers potentiels.

+  Encas de dommages résultant d'une utilisation non conforme, I'entiére responsabilité en incombe a
I'opérateur, le fabricant déclinant alors toute responsabilité.

« Onne peut pas utiliser d'outils qui ne sont homologués par le fabricant pour cette machine.

+  Leretrait des dispositifs de protection est interdit.

+ Ne détournez pas la machine de sa destination.

+Lamachine n'est pas prévue pour une utilisation par le consommateur privé.

+ Ledépassement des valeurs techniques déterminées pour un fonctionnement normal est interdit.

« N'utilisez pas la machine comme systeme d'entrainement pour d'autres applications que celles
mentionnées comme relevant d'une utilisation conforme (chap. 2.2.1).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Informations opérateur et consignes de sécurité FRANCAIS

2.2.3 Limites de la machine

+ Maintenez votre zone de travail/environnement propre. Le désordre ou des zones de travail non éclairées peuvent causer des accidents.
+  Eclairage de travail : min. 300 Lux.
+ Utilisation par une personne.
+ Conditions climatiques : Plage de températures pour I'utilisation de la machine : =15 °Ca 40 °C.
* Travailler avec la machine uniquement dans un environnement sec (pas par temps de brouillard, de pluie, d'orage...
<80 % d'humidité rel. de air).

2.2.4  Arrét de la machine

ARRET D'URGENCE ou description de la fonction d'arrét :
Pour I'alésage des tubes, voir chap. 9.1.1, p. 138.

Pour usinage avec MVM, voir chap. 9.2.1, p. 141.

Pour usinage en utilisation manuelle, voir chap. 9.3.1, p. 144.

2.3 Protection de I'environnement et gestion des déchets

2.3.1 REACh (enregistrement, évaluation, autorisation et restriction des
produits chimiques)

Le réglement (CE) 1907/2006 du Parlement européen et du Conseil concernant I'enregistrement, I'évaluation et I'autorisation
des substances chimiques ainsi que les restrictions applicables a ces substances (REACh) réglemente la fabrication, la mise sur le
marché et 'utilisation des substances chimiques et des mélanges fabriqués a partir de celles-ci.

En ce qui concerne le réglement REACh, nos produits sont des produits. Selon I'article 33 du réglement REACh, les fournisseurs
d'articles doivent informer leurs clients sil'article livré contient une substance de la liste candidate REACh (liste SVHC) dans des
proportions supérieures a 0,1 % en masse. Le 27.06.2018, le plomb (CAS : 7439-92-1 / EINECS : 231-100-4) a été ajouté a la liste
des substances SVHC candidates. Cette inclusion déclenche une obligation d'information dans la chaine d'approvisionnement.
Nous vous informons par la présente que certains composants de nos produits contiennent plus de 0,1 % de plomb en poids en
tant que composant d'alliage dans I'acier, I'aluminium et les alliages de cuivre ainsi que dans les soudures et les condensateurs
des composants électroniques. Les teneurs en plomb sont conformes aux exceptions définies dans la directive RoHS.

Comme le plomb est fermement lié en tant que composant d'alliage et qu'aucune exposition n'est donc a prévoir lorsqu'il est
utilisé comme prévu, aucune information supplémentaire sur la sécurité d'utilisation n'est nécessaire.

2.3.2  Copeaux et huile pour engrenages

Eliminez les copeaux et la graisse d'engrenage usagée conformément 3 la réglementation en vigueur.

[REV. 20231013] 0C_GF_BA_790142765_01__INH-03_FR Orbitalum Tools GmbH D-78224Singen www.orbitalum.com 105




FRANCAIS Informations opérateur et consignes de sécurité GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

2.3.3  Outillages électriques et accessoires

Les outils électroniques et les équipements usagés contiennent une grande quantité de matiéres

premiéres et plastiques précieuses pouvant faire 'objet d'un recyclage, c'est pourquoi :

+ Conformément a la réglementation européenne, les équipements électriques ou électroniques
portant le symbole ci-contre ne doivent pas étre traités avec les déchets ménagers.

+ Enutilisantles points de collecte mis a votre disposition, vous contribuez activement au recyclage [ ]
et a lavalorisation des équipements électriques ou électroniques obsolétes.

+  Leséquipements électriques ou électroniques obsoletes peuvent contenir des composants qui doivent faire
I'objet d'un traitement sélectif, conformément aux directives européennes. Le tri et le traitement sélectif sont
les fondements d'une gestion écologique des déchets et de la protection de la santé humaine.

+Nousassurons la prise en charge de nos appareils et équipements que vous avez acquis apres le 13 aodit 2005, a condition
que vous nous les retourniez a vos frais.

+  Les équipements obsoletes dont I'état d'usage est susceptible de présenter un risque pour Ia santé ou la sécurité du
personnel pourront étre refusés.

+  Lerecyclage des équipements obsolétes mis en service avant le 13 aofit 2005 incombe a I'utilisateur.

+ Veuillez vous adresser a cet effet a un spécialiste local du traitement des déchets.

+ Important pour I'Allemagne : nos appareils et équipements étant uniquement destinés a un usage professionnel, ils
ne doivent en aucun cas étre traités par les centres de recyclage communaux.

(directive RL 2012/19/CF)

2.3.4  Retour d'accus et piles

+ Selon ladirective UE 2006/66/CE, les accus et piles identifiés par le symbole ci-contre ne peuvent pas
étre éliminés avec les déchets domestiques.

+ Pourles accus et piles contenant des substances polluantes, le symbole chimique du métal lourd
contenu estindiqué en dessous de la poubelle : Cd = Cadmium Hg = Mercure Pb = Plomb

+ En Allemagne : Le consommateur final est tenu de rapporter les accus et piles usés au distributeur

ou aux centres de collecte mis en place a cet effet. @

2.4  Consignes de sécurité de base

La machine a tronconner et a chanfreiner (dénommée ci-dessous GF 4, GF 6, GF 8 ou GF 12 (AVM/MVM)) est congue pour une
utilisation en toute sécurité en fonction de I'état actuel de la technique. Les risques qui subsistent seront décrits dans la notice
d'emploi suivante. Toute utilisation non conforme a celle décrite dans le présent manuel peut entrainer des dommages corporels
et matériels graves. C'est pourquoi il convient de :

+  Respecter obligatoirement les consignes d'avertissement ;

+ Conserver une documentation compleéte a proximité de la machine ;

* Respecter les instructions générales relatives a la prévention des accidents ;

* Respectez les prescriptions, normes et directives nationales en vigueur;

+ Seservir de la machine uniquementsi elle est en parfait état d'un point de vue technique. Respecter les indications pour Ia
maintenance (voir chap. 10.1, p. 147);

+  Utiliser la machine uniquement si tous les dispositifs de protection tels que verrouillage de redémarrage, protection contre la sur-
charge et protection anti-éclats sont en bon état et fonctionnels. La machine doit étre stable. Controler sile support est suffisamment
portant. Un encombrement radial/espace disponible d'environ 2 métres pour des personnes autour de la machine est nécessaire ;

+ Signalezimmédiatement a votre responsable toute anomalie du comportement de la machine ;

+ Il convient d'utiliser uniquement les dimensions et matériaux énumérés dans le présent manuel. Sivous souhaitez utiliser
d'autres matériaux, consultez d'abord le service client d'Orbitalum Tools ;

«  Utilisez uniquement les outils, les piéces de rechange et les matiéres consommables et accessoires d'Orbitalum Tools ;
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« Lestravaux de réparation et les opérations de maintenance devant étre effectués sur I'équipement électrique doivent étre
confiés exclusivement a un spécialiste en la matiere ;

« Apréslafin de chaque étape de travail, avant le transport, un changement d'outil, le nettoyage, la maintenance, les travaux de
réglage et de réparation, arréter la machine, attendre que la machine/I'outil soit a I'arrét et tirer la fiche de la prise de courant;;

+  Nesaisissez pas la machine par le cable et n'utilisez pas ce dernier pour retirer la fiche de la prise de courant, sauf en cas
d'urgence. Protégez le cable des sources de chaleur, de I'huile et des arétes tranchantes (copeaux) ;

+ Lorsdel'usinage, ne mettez pas la main dans les outils ;

«  Laisser refroidir les outils échauffés et les toucher uniquement avec des gants de protection.

« Vérifiez que Ia piéce a usiner est convenablement encastrée ;

* Mettez la machine en marche uniquement si le tube est encastré ;

« Encasde danger survenant lors d'opérations effectuées avec I'AVM, appuyez immédiatement sur le bouton d'arrét d'urgence ;

+ Lors d'opérations effectuées avec I'AVM, I'arrét intervient automatiquement apres chaque coupe. En cas d'usinage manuel,
arrétez la machine a la fin de chaque opération (bouton Marche/Arrét de la machine a tronconner), attendre que la ma-
chine/I'outil soit a I'arrét et tirer la fiche de la prise de courant;

+ Lors d'opérations avec I'AVM, pendant |a révolution automatique du corps de rotation, ne restez en aucun cas dans la zone
de travail de la machine ; Lors d'opérations avec I'AVM, la machine ne doit étre mise en marche qu'une fois que le support de
protection AVM est monté (support de protection, voir chap. 3.2, p. 112). Ne pas utiliser la machine dans un environnement
mouillé. Travailler uniquement dans des environnements couverts ;

+ Comme de la poussiere conductrice ou du lubrifiant peuvent saccumuler a I'intérieur de la machine dans des conditions
d'utilisation extrémes, un SPE-PRCD ou disjoncteur différentiel coté batiment est nécessaire entre le réseau électrique et la
machine afin d'augmenter la sécurité, le cas échéant faire controler etinstaller par un électricien ;

+ Lorsdutravail avec la machine, porter des chaussures de sécurité (selon EN 150 20345, au moins S1), des lunettes de sécurité
(selon DIN EN 166 classe 2 résistance de hase S), des gants de protection ajustés (selon DIN EN 388 classe 2 contre I'usure,
résistance aux coupures classe 3, résistance au déchirement classe 2, résistance a la perforation classe 3 et au moins niveau
de performance 1 contre la chaleur de contact) et une protection auditive (selon DIN EN 352-4 ou comparable) ;

« Age del'opérateur : Respecter les lois/normes/directives nationales applicables ;

« Nepas utiliser de prises de courant verrouillables et de fiches verrouillables (fiche secteur CEE bleue) pour le raccordement
électrique, sinon la fonction d'ARRET D'URGENCE n'est pas réalisée. L'opérateur doit controler sila fiche secteur peut étre
tirée de la prise de courant a I'aide du cable (mise a I'arrét, voir chap. 9.3.1, p. 144).

« Nepas utiliser de fiches secteur coudées.

REMARQUE ! o Les recommandations relatives a « 'équipement personnel de sécurité » existent exclusive-
menten lien direct avec le produit décrit. Les exigences extérieures qui se posent compte-te-
nu des conditions environnementales sur le site d'utilisation ou d'autres produits ou de la
liaison avec d'autres produits, ne sont pas prises en compte. L'exploitant (employeur) n'est,
par ces propositions, en aucun cas libéré de ses obligations en matiére de protection du
travail concernant la sécurité et la protection de la santé des employés.

DANGER! A Lorsque le cable secteur est endommagé, les parties directement acces-
sibles peuvent &tre soumises a une tension mortelle !
Choc électrique mortel.
> Nelaissez en aucun cas le cable secteur du moteur de trongonneuse a proximité de la
lame de scie ou de l'outil de chanfreinage.
La chute des troncons de tubes découpés doit étre controlée.
La machine ne doit pas étre utilisée sans surveillance.
Délimitez une zone de chute pour les troncons de tubes.
Gardez constamment en vue la position du cable secteur lors de I'opération d'usinage.
La machine doit rester propre ; éliminez impérativement les résidus de lubrifiant de
la machine. La zone de serrage des mors de serrage doit étre exempte de saleté, de
copeaux et de lubrifiant.

\AAAAL
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FRANCAIS Informations opérateur et consignes de sécurité GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)
DANGER! A Isolation endommagée !
Choc électrique mortel.
P Ne pas visser de plague ou signal sur le moteur d’entrainement.
» Utiliser des plaques adhésives.
DANGER ! A Fiche endommagée !
Choc électrique mortel.
P N'utilisez pas de fiche d'adaptateur ensemble avec de I'outillage électrique ayant une
prise de terre.
P Lafiche de raccordement de la machine doit correspondre a la prise.
DANGER! A Danger suite a |'utilisation de la machine a I'extérieur !
Choc électrique mortel.
» Ne pas utiliser la machine a I'extérieur.
DANGER! A Danger de surchauffe du moteur électrique en cas de fonctionnement avec
tension de réseau inférieure a 230 V!
Blessures graves ou mort.
»Utiliser la machine dans la plage de température indiquée.
DANGER! A Corps mis a la terre !
Choc électrique mortel.
> Fuitez le contact avec des surfaces mises a la terre telles que des tuyaux, des chauffages, des
cuisinieres ou des réfrigérateurs.
DANGER! A Les vétements laches/amples, les cheveux longs ou les bijoux peuvent &tre
happés par la piéce en rotation de la machine !
Blessures graves ou mort.
P Pendant|'usinage, porter des vétements ajustés.
D Sécuriser les cheveux longs contre le fait d'étre happés.
DANGER! A Eléments de sécurité défectueux suite a la contamination, au bris et a l'usure !

Blessure corporelle par défaillance d'éléments de sécurité.

» Aucun détournement de ['utilisation du cable comme suspendre ou porter la machine
par le cable.

Effectuer quotidiennement un controle fonctionnel et un remplacement immédiat des
éléments de sécurité défectueu.

Faire remplacer le cable d'alimentation défectueux sans retard par un spécialiste.
Nettoyer et entretenir la machine aprés chaque utilisation.

Tenir le cable éloigné de la chaleur, de I'huile, d'arétes vives ou d'éléments d'appareil
en mouvement.

Vérifier quotidiennement pour d'éventuels dommages et défauts reconnaissables de
I'extérieur et, le cas échéant, y remédier en faisant appel a un professionnel.

vV VvV VY
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM)

Informations opérateur et consignes de sécurité FRANCAIS

AVVERTISSEMENT ! é

Piéces éjectées/rupture d'outil !

Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.

» N'usinez jamais un tube sans I'avoir fixé dans I'étau.

» N'employez en aucun cas des lames de scie ou des fraises endommagées ou déformées.

P Encasde rupture d'outil, ne pas pénétrer dans'ancienne coupe avec le nouvel outll, ceci pourrait
engendrer une nouvelle rupture d'outil (Indications en cas de rupture d'outil, voir chap. 10.4.1, p. 150).

P Serrez fermement le tube a usiner dans I'étau.

P Remplacezimmédiatement un outil usé.

P Stassurer du montage correct des outils coupants.

P La dimension du tube doit étre réglée convenablement : 1a lame de scie doit couper
entierement la paroi du tube.

» Fvitezlarupture d'outil en utilisant une puissance d'entrainement faible (adaptée), un réglage
correcte de la dimension (voir chap. 8.6, p. 131) et de la vitesse (voir chap. 8.7, p. 135).

P Maintenir fermement I'unité moteur et la guider avec une faible puissance d'entraine-
ment (adaptée) pendant le processus d'usinage.

AVVERTISSEMENT ! c

Chutes d'objets ou tubes qui basculent et se cassent !

Ecrasements irréversibles.

P Porter des chaussures de sécurité (conformément a la norme EN SO 20345, minimum S1).
P Supporter le tube avec un appui suffisant (voir chap. 8.1.3, p. 127).

» Transporter la machine comme illustré au chap. 7.2, p. 125.

AVVERTISSEMENT ! c

Risque dii aux vibrations ainsi qu'a un travail non ergonomique et monotone !
Inconfort, fatigue et perturbations de I'appareil moteur.

P> Effectuer des exercices d'assouplissement.

P Garantir une activité variée.

P En fonctionnement, prendre une attitude corporelle droite, sans fatigue et agréable.

AVVERTISSEMENT ! é

Actionnement accidentel de I'interrupteur MARCHE/ARRET !

Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.

P Aprés la fin de chaque étape de travail, avant le transport, un changement d'outil, le
nettoyage, la maintenance, les travaux de réglage et de réparation, arréter la machine,
attendre que la machine/I'outil soit a I'arrét et tirer a fiche de la prise de courant.

AVVERTISSEMENT ! ﬁ

Rayonnement laser dangereux !

La rétine et I'acuité visuelle peuvent étre affectées.

» Ne regardez pas directement e rayon laser ou faites-le par I'intermédiaire d'instru-
ments optiques.

> Ne dirigez pas le rayon laser vers une autre personne.

P Nedétournez pas le laser linéaire de sa destination etnele démontez pas de la machine a trongonner.

D Stassurer que le laser linéaire est désactivé pendant le montage/démontage.
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FRANCAIS Informations opérateur et consignes de sécurité

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

2.5 Panneaux d'avertissement

Respectez tous les avertissements et consignes de sécurité apposés sur la machine.

En outre, les marquages suivants se trouvent sur la machine :

PHOTO MODELE DE POS. AU NIVEAU DE SIGNIFICATION REF.
MACHINE LA MACHINE
GF4 (AVM/MVM),  Moteur, latéral OBLIGATION : 790086 200
GF 6 (AVM/MVM), Porter des lunettes de protection
GF 8 (AVM/MVM), selon la norme DIN EN 166,
GF 12 (AVM/MVM) une protection auditive selon la
norme DIN EN 352 et des gants
de protection moulants selon la
norme DIN EN 388 et EN 407.
Lire la notice d'emploi.
GF4 (AVM/MVM),  Protection anti- AVERTISSEMENT : 790046 196

(
GF 6 (AVM/MVM),  copeauy, frontale
GF 8 (AVM/MVM),
GF 12 (AVM/MVM)

Risques de blessures dues aux
arétes de coupe tranchantes.

GF 8 (AVM/MVM),
GF 12 (AVM/MVM)

GF4 (AVYM/MVM),  Directement sur AVERTISSEMENT :

GF8 (AVM/MVM), e laser (lasse de laser . 790142 288

GF 12 (AVM/MVM) Pourlaser 790 142 135
790142 298*

GF4 (AVM/MVM),  Manche de laser AVERTISSEMENT : 790142 289

Rayonnement laser dangereux.

GF 6 (AVM/MVM) Directement sur AVERTISSEMENT :
e laser (lasse de laser I.
GF 6 (AVM/MVM)  Corps de rotation AVERTISSEMENT :

Rayonnement laser dangereux.

*

Panneau d'avertissement avec réf. 790 142 298 :

CLASS 1 LASER PRODUCT
CLASSIFIED 60825-1 2007

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schilttler-Str. 17, 78224 Singen, Germany
P/N: 790 35

Serial Number Control: xyz
Complies with FDA performance standards for
laser products except for deviations pursuant to
Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Caractéristiques du produit FRANCAIS

3. CARACTERISTIQUES DU PRODUIT

REMARQUE ! 0 La protection anti-copeaux est un élément de construction de sécurité important. Son
fonctionnement doit tre vérifié quotidiennement. La protection anti-copeaux doit pouvoir revenir
automatiquement en position initiale (voir illustrations) pour toutes les machines ci-aprés.

3.1 Machine a trongonner et a chanfreiner GF 4, GF 6, GF 8, GF 12

1. Poignée étoile 9. Moteur 16. Manivelle multifoncionnelle
2. Laserlinéaire 10. Plaque indiquant les vitesses de 17. Ftau
3. Couvercle rotation possibles 18. Mors de serrage réversibles
4. Lame de scie/fraise 11. Variateur de vitesse (seulement avec GF 4)
5. Ouverture pour le métre 12. Interrupteur Marche/Arrét 19. Mors de serrage coulissants
6. Protection de la copeaux 13. Poignées 20. Corps de rotation
7. Plaque signalétique/référencede  14. Logement pour la manivelle de 21. Manche de laser

la machine serrage/Logement pour la butée de  22. Laser linéaire interrupteur
8. Coulisseau trongonnage 23. Marche/Arrét

15. Plague de montage
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FRANCAIS Caractéristiques du produit GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3.2 Module d'entrainement automatique AVM

Ecran

Marche

Arrét

Bouton d'arrét d'urgence

Touches de sélection du niveau d'entrainement
Cellule photoélectrique

Support de protection

)
3.21  Explication des touches de I'AVM
Ecran : Sila commande est relié au secteur, le niveau d'entrainement actuellement sélectionné s'affiche & 'écran. La
reconnaissance du réflecteur par la cellule photoélectrique est indiquée par un point en bas a droite de I'écran.

L'AVM ne peut étre démarré qu'avec la reconnaissance du réflecteur. En cas de dysfonctionnement, I'affichage
clignote en indiquant F suivi d'un chiffre de 1 a 6. Messages d'erreur/dépannage, voir chap. 10.5, p. 150.

@ @ Touches de réglage de I'entrainement : En appuyant sur ces touches, vous pouvez régler la puissance
d'entrainement souhaitée (10 niveaux). Elles peuvent étre enclenchées a tout moment sur un appareil prét a
I'emploi afin de régler le niveau d'entrainement ou de modifier celui-ci lors de I'usinage. Sil'utilisateur maintient
'une des touches enfoncée, les niveaux d'entrainement défilent a I'écran dans la direction correspondant d la

touche enfoncée.
. Marche : En appuyant sur cette touche lorsque le moteur de la trongonneuse est actif, le processus d'usinage
commence. Cette touche n'est plus active une fois la machine démarrée correctement. De méme, elle n'est pas

active pendant un dysfonctionnement ou pendant I'affichage de la version du logiciel.

. Arrét : 'avance et le moteur de la trongonneuse sont arrétés lorsque cette touche est actionnée pendant le
processus d'usinage. Ensuite, le moteur de trongonneuse doit a nouveau étre amené en position initiale. Le
moteur de tronconneuse peut plus facilement étre replacer en position initiale par maintien de la touche zéro. Le
moteur de trongonneuse ne doit pas étre actif. Dés qu'un point s'allume en bas a droite de I'écran, I'AVM est a
nouveau prét a démarrer.

Consulter la version actuelle de I'AVM : L'affichage de la version s'effectue, lorsque les touches @I@
sont appuyées simultanément. Alors clignote dans l'ordre: S 2 0 0 H 1 2 3.

Le premier chiffre s'affiche pour le terme S = Software (logiciel), les trois chiffres suivants indiquent Ia version
du logiciel, puis s'affiche un H pour le terme Hardware (matériel) et ensuite trois chiffres indiquant la version du
matériel. Ensuite I'affichage retourne au dernier niveau d'entrainement réglé.

Bouton d'ARRET D'URGENCE .
An'actionner qu'en cas d'urgence. Par pression du bouton d'ARRET D'URGENCE, I'alimentation en courant est
interrompue. Pour démarrer, déverrouiller de nouveau.

En cas de message d'erreur il est possible d'arréter I'AVM avec la touche O, I'erreur ne s'affiche alors plus a
'écran.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Caractéristiques du produit FRANCAIS

3.3  Module d'entrainement manuel MVM

Engrenages

Vis de fixation

Roue dentée débrayable en roue libre
Roue a main
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FRANCAIS Caractéristiques du produit GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3.4  Accessoires

Non compris dans le contenu de la livraison.

AVVERTISSEMENT ! ﬁ

Danger en cas d'utilisation d'accessoires et d'outils défectueux, non

autorisés par Orbitalum Tools !

Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.

» Utilisez uniquement les outils, les piéces de rechange et les matiéres consommables et
accessoires d'Orbitalum Tools.

Lames de scie et fraises

Spécialement congues pour les machines a tronconner d'Orbitalum

Tools, toutes les lames de scie et les fraises font preuve d'une

grande résistance et d'une durée de vie optimale. Quatre modéles

de lames de scie et de fraises, adaptés aux applications les plus

diverses, sont disponibles :

« Série Economique pour les tubes en acier légérement
allié, non allié et en fonte

+ Série Performance pour les tubes en acier fortement allié
(acier inoxydable)

+ Série Haute Performance pour les tubes en matériaux
hautes performances et en acier fortement allié

+  Série Premium spécialement adaptée aux applications
d'acier inoxydable avec une durée de vie prolongée

Lubrifiant pour lames de
scie GF TOP

+  Lubrifiant synthétique a hautes performances pour les scies et i

les fraises. W
+ Augmente la durée de vie de la lame de scie.
+ Répond aux exigences de H2 lubrifiants. b
+ Lepinceau avisser permet une lubrification simple et réguliére =4
de lalame de scie. '

Réf. 790060 228

Lubrifiant pour lames de
scie GF LUB

+  Pate lubrifiante haute performance sans chlore pour les scies et

les fraises. i’gﬁ

+ Augmente la durée de vie de la lame de scie. -

(e lubrifiant écologique de coupe est le remplacant respectueux e |
de I'environnement pour le ROCOL ; juste avec un nouveau nom
et une qualité améliorée.

+ GF LUB respecte les derniéres directives environnementales et
normes écologiques.

Réf. 790 047 016

Plaque de montage rapide
avec serre-joints

+ Pourafixation rapide des machines aux établis.
+ Solution idéale pour les changements de site fréquents.

REf. 790041027
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Caractéristiques du produit FRANCAIS

Servante de base et La servante permet d'amener sans effort des tubes longs et

servante annexe lourds dans I'axe des scies. Conception robuste et solide dotée
d'un cadre a revétement par poudrage et de rouleaux en inox.
Le complément idéal pour toute machine a tronconner (sauf GF
20 AVM.RA2, GFX3.0, PS 4.5, PS 6.6 sur demande).

« Stabilité et équilibre parfait

*  Réglage rapide des dimensions

+  Tubefacilement centré

+ (adre tout acier avec revétement spécial, sans entretien

*  Rouleauxenacier inoxydable

+ Possibilité de prolongement de la servante par un module
annexe

+ Gain de temps et d'argent

+ Pasde contamination

+ Convienta tous les métaux

Station de travail mobile + Pour une utilisation mobile sur site ou a I'atelier.
+ Le complémentidéal pour toute machine a tronconner
(sauf GF 20 AVM. RA 2, PS 4.5, PS 6.6 sur demande).

Réf. 790068 071

Huile spéciale pour Pour tous les modeéles GF et RA.
engrenages

=)

Réf. 790 041 030

Panneaux d'avertissement  Apercu des panneaux d'avertissement avec références de commande,
voir chap. 2.5, p. 110.
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FRANCAIS Caractéristiques et possibilités d'application GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

4.  CARACTERISTIQUES ET POSSIBILITES D'APPLICATION

41  Caractéristiques
Les machines a trongonner présentent les caractéristiques suivantes :

+ Augmentation de la sécurité grace a la combinaison tube fixe/outil rotatif.

+ Suppression d'un éventuel démarrage involontaire de la machine apres nouveau branchement sur le secteur ou en cas de
retour de tension, grace a une protection contre les redémarrages intempestifs.

+ Systéme de serrage autocentreur.

+  Engrenages nécessitant une faible maintenance avec lubrification par bain d'huile.

+ Moteur de trongonneuse a variateur de vitesse avec poignée moteur a ergonomie optimisée permettant a I'opérateur de
travailler avec davantage de sécurité.

+ Surface de coupe sans bavure et coupe du tube sans déformation.

* Processus d'usinage a froid.

+ Couperapide.

+  Fabrication de chanfreins de soudage conformes aux normes.

+ Trongonnage des coudes.

+ Changement d'outils rapide.

+ Connexion enfichable avec dispositif de vissage rapide : remplacement simple et rapide du cable secteur. Empéche la torsion
du cable.

+ Trongonnage et chanfreinage faciles des tubes et des parois de grandes dimensions.

+ Laser linéaire visant a matérialiser la zone de coupe.

+  Leverrouillage du corps de rotation le protege contre les utilisations non autorisées ou le vol (GF 4/GF 6/GF 8( AVM/MVM)
uniquement).

Caractéristiques supplémentaires des modéles GF 4 AVM, GF 6 AVM, GF 8 AVM ou GF 12 AVM :

+Lacommande intelligente de I'AVM contrdle constamment la puissance de I'entrainement en fonction de la performance
requise.

+ Laposition de I'utilisateur garantit une protection optimale contre la projection de copeaux brdilants.

+ Le mouvement d'entrainement traditionnel a I'aide de la poignée du moteur de tronconneuse est possible a tout moment
(par ex., lors du trongonnage de tubes a parois fines).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Caractéristiques et possibilités d'application FRANCAIS

4.2  Caractéristiques supplémentaires du modéle GF 4, GF 6, GF 8 et
GF 12 (AVM/MVM)

Protection contre la corrosion
Les composants revétus de couleur
anthracite offrent de meilleures
propriétés de glissement et une
protection contre la corrosion.

Manivelle multifoncionnelle
amovible.

Cette manivelle multifoncionnelle permet
6 réglages différents de la machine :

Réglage des dimensions

Fixation du mors de serrage Fixation de la lame de scie/fraise
(GF 4 (AVM/MVM) uniquement)

|

]
el

Fixation de la machine sur la plaque de  Le verrouillage du corps de rotation
montage rapide le protége contre les utilisations non
autorisées ou le vol.
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FRANCAIS Caractéristiques et possibilités d'application GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Matérialise le point de coupe sur le tube.
Idéal pour contréler si le tube est ajusté

' au point de coupe souhaité. Une pression
sur le bouton rouge situé sur le laser
linéaire permet de faire apparaitre, sur
e tube encastré, un repere en rouge
matérialisant le point de coupe. Vous
pouvez, le cas échéant, corriger la position
du tube jusqu'a ce que le point de coupe
soit parfaitement positionné. Le laser a
barres s'éteint automatiquement au bout
de 2 min. Pour rallumer le laser, appuyer
deux fois sur le bouton rouge de mise en
marche.

La GF 4 (AVM/MVM) est équipé avec
mors de serrage réversibles de maniére
standard. Le retournement des mors de
serrage permet |'usinage de tubes de
diameétres suivants :

Marquage du point de coupe
par laser linéaire

Mors de serrage réversibles
Montage des mors de serrage,
voir chap. 8.4, p. 128.

DE DES TUBES [MM]  DE DES TUBES [INCH]

12-56/ 0.472-2.205/
20-120 0.787-4.724

Connexion enfichable avec
dispositif de vissage rapide

Remplacement simple et rapide du cable
secteur.

Protection de la lame de scie
optimisée

La protection anti-copeaux a été optimisée
pour protéger |'utilisateur des projections
de copeaux et est dotée en plus pour

la GF 4 (AVYM/MVM), d'une ouverture
permettant d'introduire le métre pour
mesurer a longueur du tube.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Caractéristiques et possibilités d'application FRANCAIS

Mors de serrage en acier
inoxydable

| |déale pour I'usinage des tubes en acier
inoxydable. Pour éviter la formation de
corrosion de contact.
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FRANCAIS

Caractéristiques et possibilités d'application

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

4.3  Possibilités d'application

4.31  Champs d'application
MODELE GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)

Diameétre ext. tubes/coudes [mm] 12-120 21,3-168,3 14-230 157-325

" 0.472-4724 0.839-6.626 4.488-9.055 6.181-12.795
Epaisseurde paroi, [mm] 1-9 1,5-15 2-10 2-10
selon le matériau” ['] 0.039-0.354 0.059 - 0.591 0.079-0.394 0.079-0.394
Diametre int. min. des tubes [mm] 21 30 137 190
(@ lame de scie 63 mm/2.480") [ 0.827 1181 5394 7480
Diametre int. min. des tubes [mm] 16 25 132 185
(@ 1ame de scie 68 mm/2.677") " 0.630 0.984 5197 7283
Diamétre int. min. des tubes [mm] 4 13 120 173
(@ lame de scie 80 mm/3.150") ] 0157 0.512 4724 6.811
Diametre int. min. des tubes [mm] - 0 100 153
(@ lame de scie 100 mm/3.937") ] - 0 3.937 6.024
Diametre int. min. des tubes [mm] - 0 - -
(@ lame de scie 110 mm/4.331") " _ 0 _ _

Processus d'immersion de lame automatique. Possibilité de traiter des parois plus épaisses par I'avance manuelle ou une autre coupe (en fonction du diamétre de la
lame de scie). Pour les parois peu épaisses, des coquilles de serrage spéciales peuvent s'avérer nécessaires (accessoire).

4.3.2 Matiéres premiéres

+ Acierinoxydable (teneur en Cr et Mo au choix)
+ Acierinoxydable (teneur en Cr et Mo au choix)

+ Acierinoxydable (Cr<12 % et Mo <2,5 %; Cr <20 % et Mo = 0 %) : Aciers de cémentation, aciers rapides, aciers trempés et

revenus, aciers pour roulements, aciers pour outils
+ Tube enacier noir et galvanisé
+ Adier de construction ordinaire
+ Tube en fonte recuit (GGG)
+ Aluminium
+ Laiton
+ Cuivre
+ Matiéres plastiques (PE, PP, PVDE, PVC)

120 ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com

[REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-03_FR




GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Données techniques FRANCAIS

5.  DONNEES TECHNIQUES

5.1  Machines a tron¢onner et a chanfreiner

MODELE GF 4 GF6 GF8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)
Dimensions (hxtxb) [mm] 680x325x480 920x352,7x574 778x485x430 940x592x374
" 26.8x12.8x18.9 36.2x13.9x22.6 30.6x19.1x16.9 37.0x23.3x14.7
Dimensions (hxtxb) avec  [mm] 810x325x480 972x352,7x574 918x485x430 1.070x592x374
AVM M 31.9x12.8x18.9 38.3x13.9%22.6 36.1x19.1x16.9 421x23.3114.7
Dimensions (hxtxb) avec  [mm] 780x325x480 920x352,7x574 788x485x430 1.090x592x374
MVM ["] 30.7x12.8x18.9 36.2¢13.90226  31.0x19.1x16.9 429x23.3414.7
Poids env. de la machine™  [kg] 55,0 92,7 102,5 138,6
[Ibs] 121.2 204.4 2259 305.6
Poids env. de la machine  [kg] 64,5 101,7 110,0 146,1
avec AVM” lbs] ~ 142.2 2242 2425 3221
Poids env. de la machine  [kg] 60,0 97,8 104,6 140,7
avec MVM” fbs] 1322 215.6 2306 310.2
Electricité, courant [VH ~ 230V,50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz
alternatifmonophasé [y H  120V,50/60Hz  120V,50/60Hz  120V,50/60Hz  120V,50/60 Hz
Puissance sans AVYM [kw] 1,8 1,8 1,8 1,8
[HP] 2.4 2.4 2.4 2.4
Puissance avec AVM kW] 1,9 1,9 1,9 1,9
[HP] 2.54 2.54 2.54 2.54
Puissance AVM [KW] 0,05 0,05 0,05 0,05
[HP] 0.07 0.07 0.07 0.07
(lasse de protection Double isolation selon la classe II, DIN EN 60745-1
(lasse de protection Double isolation selon la classe |, EN 60204-1
avecAVM
(lasse de protection Double isolation selon la classe I, DIN EN 60745-1
avec MVM
Vitesse de rotation de ['outil [tr/min] 40 - 215 40-215 40-215 40-215
Vitesse de rotation du [tr/min] 0,1-3,9 0,3-3,5 01-23 01-18
corps de rotation avec AVM
Couple max. du corpsde ~ [Nm] 101 353 165 210
rotation avec AVM
Niveau sonore env. au [dB(A)] 79 79 79 79
poste de travail**
Niveau de vibration [m/s?]  <2,5conforme alanorme DIN EN 28662, partie 1
Protection réseau sursite  [A] 16 16 16 16

*

Le poids ne comprend pas I'emballage ni les accessoires.
** Le niveau sonore a été mesuré dans des conditions de fonctionnement normales selon la norme EN 23741.
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FRANCAIS Données techniques GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

5.2  Laser linéaire

Dimensions (I x b) [mm] 68x15

" 2.7x059
Poids [g] 30

[Ibs] 0.012
Puissance de sortie totale [mW3 5

[HP] 5x10-6
Puissance pour la classification (W] <390
Portée du rayon [m] 1

" 3937
Longueur d'onde [nm] 650
Tension de service [vb(] 28245
Courant de service [mA] 20
Température de fonctionnement [°C] -10a40
Température de stockage °q -403 80
(lasse laser [classe] 1
Arrét automatique du laser [min] 2 (Pourrallumer le laser a barres, appuyer deux fois sur le bouton rouge de mise en

marche.)

Modele de pile 2xLR44 / AG13
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Mise en service FRANCAIS

6.  MISE EN SERVICE

6.1 Contrdle du contenu de la livraison

+ Contrdlezsila livraison est compléte et si aucun dommage n'est survenu pendant le transport.
+ Signalez a votre centre d'achat dans les plus brefs délais les éventuelles pieces manquantes ou les dommages survenus lors
du transport.

6.2 Contenu de la livraison

Sous réserve de modifications.

PCE ARTICLE GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*)

1 Machine a trongonner et a chanfreiner X X X X

1 Caisse de transport X X X X

1 Lame de scie, réf. 790 ... ...042 064 ..043018 ..043018 ..043018

1 Plaque de montage X X X X

1 Laser linéaire avec vis de fixation et 10 piles X X - -
boutons 1,5V (réf. 790 142 124)**

T Jeude clés d'outil™* (sac de nettoyage avec X X X X
contenu, réf. 790 041 014)

1 Bouteille d'huile spéciale pour engrenages X X X X
(réf. 790 041 030)

1 Notice d'emploi avec catalogue des pieces de X X X X
rechange

*

Le module d'entrainement automatique ou manuel AVM/MVM est déja monté sur la machine & trongonner lors de la livraison.
Pour la GF 4, GF 6, GF 8 et la GF 12 (AYM/MVM), le laser linéaire est livré séparément et doit étre monté sur la machine avant la
mise en service (voir chap. 8.2, p. 128).

Le jeu de clés a outils comprend les éléments suivants :

o (lémadle SW 4 (16f. 243 870 049), SW 5 (réf. 243 870 059), SW 8 (réf. 243 870 089).

« 1 pinceau (réf. 790 041017)

« [ tube de lubrifiant pour lame de scie GF TOP (créf. 790 060 228)

5k

ko
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FRANCAIS Stockage et transport GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

7.  STOCKAGE ET TRANSPORT
71 Stockage

ATTENTION ! ﬁ Stockage erronée de la machine !
Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.
P Stocker la machine dans la caisse d'origine ainsi que dans un environnement sec.
REMARQUE ! c Modele GF 4, GF 6, GF 8 ou GF 12 avec AVM/MVM : Le module d'entrainement automatique
ou manuel AVM/MVM est déja monté sur la machine a trongonner lors de la livraison.

711  Position de la machine dans la caisse de transport

La machine a tronconner les tubes est positionnée de maniére stable dans la caisse de transport et peut uniquement étre retirée
de la caisse a I'aide d'instruments de levage adaptés (voir chap. 7.2, p. 125). Avec GF 4 et GF 6 (AVM/MVM), les 2 montants en
bois (1) doivent tout d'abord étre retirés de la caisse.

GF 4 (AVM/MVYM) GF 8 (AVM/MVM)

Avecle GF 6 (AVM/MVM) et e GF 8 (AVM/MVM), le cadre de la caisse de transport peut étre retiré en dévissant les 4 vis a gauche
et a droite sur le dessous de chaque long c6té de la caisse (voir fleches).

REMARQUE! o Les accessoires pour la GF 6 (AVM/MVM) et le GF 8 (AVM/MVM) doivent étre prélevés de la
caisse de transport avant d'en retirer le cadre.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Stockage et transport FRANCAIS

GF 6 (AVM/MVYM) dans une caisse de transport avec cadre GF 6 (AVM/MVM) sans cadre

1.2 Transport

DANGER! ﬁ Choc électrique mortel !
P Avant e transport ou le changement de poste de travail, arréter la machine, attendre
que la machine/I'outil soit a I'arrét et tirer la fiche de la prise de courant.

AVVERTISSEMENT ! A Durant le transport, I'actionnement accidentel de I'interrupteur MARCHE/
ARRET peut faire démarrer la machine !
Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.
P Avant e transport ou le changement de poste de travail, arréter la machine, attendre
que la machine/I'outil soit a I'arrét et tirer la fiche de la prise de courant.
AVVERTISSEMENT ! A Poids élevé pour le transport des machines !
Danger de blessure en soulevant une charge trop lourde.
D Pour de plus grands trajets, transporter la machine a tronconner les tubes avec des
moyens de levage appropriés.

7.21  Transport la machine a trongonner

1. Dévissez lavis a six pans (1) de la plaque de montage rapide.

2. Passezdes sangles de transport appropriées a travers le corps de rotation de la machine a tronconner les tubes.

3. Soulevez la machine a trongonner délicatement au niveau des sangles et insérez-Ia par le cté de la plague de montage rapide
installée.

4. Vissezla machine a trongonner a la plaque de montage a I'aide de la vis a six pans (1).

L=
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FRANCAIS Installation et montage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.  INSTALLATION ET MONTAGE

8.1  Montage de la machine a tronconner sur |'établi
Montez la machine a tronconner en méme temps que I'étau, soit :

+ surla plague de montage rapide (Montage, voir chap. 8.1.1), soit
+ surla plaque de montage rapide avec serre-joints (encastré directement sur I'établi sans prépercer).

AVVERTISSEMENT ! A Les machines a trongonner les tubes ont un centre de gravité élevé et
peuvent faire basculer un établi insuffisamment portant et non protégé
contre le basculement !

Ecrasements et dommages matériels irréversibles.
D Fixer les machines a tronconner les tubes uniquement sur des établis stables, suffisam-
ment portants et protégés contre le basculement.

8.1.1  Montage de la plaque de montage rapide sur I'établi

1. Centrer les trous de vis sur un établi stable, suffisamment
portant et protégé contre le basculement.

2. Percezdes trous de @ 13 mm.

3. Vissez fermement la plague de montage rapide a l'aide des
vis M12x70 (8.8).

8.1.2  Montage de la machine a tronconner sur la plaque de montage rapide

1. Insérezla machine a tronconner sur le cté de la plaque de
montage rapide uniquement a I'aide d'une grue ou d'un
outil de levage similaire.

2. Vissez la machine a trongonner a |'aide de la vis a six pans
).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM)

Installation et montage

8.1.3  Servante de base et servante annexe, station de travail mobile

FRANCAIS

En cas d'utilisation de |a servante de base Orbitalum Tools, la machine a tronconner est montée directement sur la plaque de
montage de la servante (accessoire en option, référence 790 068 051) et ce, sans équipement spécial).

AVVERTISSEMENT ! ﬁ

Chutes d'objets ou basculement et pliage o
m

>1m

de tubes! 1 1

Contusions irréversibles. | T

» Porter des chaussures de sécurité (selon EN (=
150 20345, au moins 1). _d
» Soutenir les tubes de plus de T m de long avec

un établi portatif ou une alimentation en

tubes ou unité d'alimentation

Servante de base (Réf. 790 068 051)

8.1.4  Etabli pliant

Servante annexe (Réf. 790 068 061) Station de travail mobile (Réf. 790 068 071)

Uniquement utilisable pour trongonneuses avec plage d‘application de 4,5».
Apartir de 6», utiliser une alimentation en tubes (Réf. 790 068 051) ou la station de travail mobile (Réf. 790 068 071).

AVVERTISSEMENT ! ﬁ

Les machines a trongonner les tubes ont
un centre de gravité élevé et peuvent faire w.

hasculer un établi insuffisamment portant [ 7

et non protégé contre le basculement !

Ecrasements et dommages matériels irréversibles.

D Fixer les machines a tronconner les tubes
uniquement sur des établis stables,
suffisamment portants et protégés contre le
basculement.

» Monter le GF 6 uniquement sur le coté court
de I'établi pliant (code 790 052 030).

» Ne pas monter GF 8 et GF 12 sur 'établi
pliant (Réf. 790 052 030).

Ftabli pliant (Réf. 790 052 030)
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FRANCAIS Installation et montage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.2  Montage du laser linéaire

REMARQUE ! 0 Afin de protéger le laser linéaire des scies GF des dommages de transport, celui-ci est livré
séparément et doit étre monté sur la machine avant la mise en service.
Nous recommandons de démonter le laser linéaire avant chaque transport de la machine.

1. Sortir le laser linéaire Indicut (1) de I'emballage et I'insérer avec la vitre plexiglas dans I'ouverture (2) prévue a cet effet du
support de laser linéaire de la machine.

2. Enclencher et aligner le laser linéaire. La ligne du laser doit étre a angle droit avec I'axe du tube.

3. Serrer prudemment la vis sans téte M6x5 (3) (Réf. 445 001 210) du support de laser linéaire avec la clé pour boulons a six
pans creux (Réf. 024 387 003).

8.3  Changement des piles du laser linéaire

ATTENTION ! ﬁ IIest interdit d'ouvrir, de modifier ou de retirer les recouvrements ou les carters de protec-
tion sauf pour un changement de batteries. Tenir compte des indications de maintenance
(voir chap. 10.1.1, p. 148).

1. Dévisser de la plaque de recouvrement la vis sans téte M6x5 (3) (Réf. 445001 210) du support du laser avec une clé pour
boulons a six pans creux de 4 (Réf. 024 387 003).

2. Dévisser le laser linéaire et remplacer les piles (4) (piles boutons, paquet de 10, 1,5V =Réf. 790 142 124).

Revisser le laser linéaire.

4. Placer le laser linéaire sur le support, I'aligner et le fixer avec la vis sans téte M6x5 (3).

w

i
n’;_

8.4  GF4:montage des mors de serrage
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Installation et montage FRANCAIS

Caractéristiques des mors de serrage réversibles, voir
chap. 4.2, p. 117.

8.41 Montage des mors de serrage

1. Desserrez les vis a six pans situées sur le coté de I'étau
al'aide de la manivelle multifoncionnelle (1).

2. Installez les mors de serrage.

3. Resserrez lesvis a six pans.

8.5  Montage de la lame de scie, fraise a chanfreiner, fraise
supplémentaire

AVVERTISSEMENT ! A Lors de la mise en marche du moteur, la machine risque d’effectuer un
mouvement rotatif incontrdlé autour du tube !
Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.
» Enposition initiale, lalame de scie ou la fraise a chanfreiner ne doivent en aucun cas
entrer en contact avec le tube.
Assurez-vous que le corps de rotation se trouve en position initiale au démarrage du
trongonnage.
Serrez fermement le tube a usiner dans ['étau.
Retirez la manivelle multifoncionnelle avant que le corps de rotation n'entame sa
révolution.
Avant de mettre en marche le moteur, veillez a laisser suffisamment de place entre
lalame de scie ou la fraise a chanfreiner et le tube et vérifiez que le tube est serré
fermement dans I'étau.
» Supporter le tube avec un appui suffisant (voir chap. 8.1.3, p. 127.

>
>
>
>

AVVERTISSEMENT ! A Pieces éjectées/rupture d'outil !
Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.
» N'usinez jamais un tube sans I'avoir fixé dans I'étau.
» N'employez en aucun cas des lames de scie ou des fraises endommagées ou déformées.
P En cas de rupture d'outil, ne pas pénétrer dans I'ancienne coupe avec le nouvel outil,
ceci pourrait engendrer une nouvelle rupture d'outil (Indications en cas de rupture
d'outil, voir chap. 10.4.1, p. 150).
Serrez fermement le tube a usiner dans I'étau.
Remplacez immédiatement un outil usé.
S'assurer du montage correct des outils coupants.
La dimension du tube doit étre réglée convenablement : 1a lame de scie doit couper
entiérement la paroi du tube.
Evitez la rupture d'outil en utilisant une puissance d'entrainement faible (adaptée), un réglage
correcte de la dimension (voir chap. 8.6, p. 131) et de la vitesse (voir chap. 8.7, p. 135).
Maintenir fermement I'unité moteur et a guider avec une faible puissance d'entrainement
(adaptée) pendant le processus d'usinage.

>
>
>
>
>
>
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FRANCAIS Installation et montage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

ATTENTION ! ﬁ Détérioration du matériel !

P Lors du montage d'une fraise supplémentaire, utilisez uniquement la clavette spéciale
(réf. 790 046 188) de Orbitalum Tools ; pas la clavette comprise dans la livraison de la
trongonneuse.
N'employez en aucun cas des lames de scie ou des fraises endommagées ou déformées.
Veillez a éliminer toutes les salissures et les copeaux déposés sur les lames de scie/
fraises a chanfreiner.
Utilisez uniquement des outils d'origine provenant d'Orbitalum Tools.
Positionnez la lame de scie/fraise a chanfreiner ou la fraise supplémentaire de maniére
a pouvoir lire I'inscription. La denture est ainsi dans la bonne direction.

IMPORTANT ! a Avant de procéder au montage de la lame de scie oder de la fraise :
Tournez la poignée étoile (8) pour ramener le coulisseau (9) complétement vers le bas.

vy VY

8.5.1 Positionnement de la lame de scie ou de la fraise a chanfreiner

Tournez la protection de la copeaux (1) vers le bas d'environ 90°.

Desserrez I'écrou a six pans (4). Retirez la clavette (3) et la lame de scie (2).
Nettoyez I'arbre de la lame de scie (6) et la zone environnante avec un pinceau.
Mettez en place la lame de scie (2) ou la fraise a chanfreiner et la clavette (3).
Resserrez [égerement I'écrou a six pans (4).

Réinstallez la protection de la copeaux (1) dans sa position initiale.

REMARQUE ! o Vérifiez que la rondelle de feutre (7) se trouve sur la douille de serrage.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Installation et montage FRANCAIS

8.5.2 Positionnement de la combinaison lame de scie/fraise

1.
2.
3.
4.
5.
6.

Tournez la protection de la copeaux (1) vers le bas d'environ 90°.

Desserrez I'6crou a six pans (5). Retirez la clavette et Ia lame de scie.

Nettoyez I'arbre de la lame de scie (6) et la zone environnante avec un pinceau.

Positionnez la fraise supplémentaire (2), la lame de scie (3) et la clavette spéciale (4) (réf 790 046 188).
Resserrez [égerement I'écrou a six pans (5).

Réinstallez la protection de la copeaux (1) dans sa position initiale.

REMARQUE! o Vérifiez que la rondelle de feutre (7) se trouve sur la douille de serrage.

8.6  Réglage de la dimension du tube

AVVERTISSEMENT ! ﬁ Chutes d'objets ou basculement et

pliage de tubes ! = >Lm
Contusions irréversibles. \ M=
P Porter des chaussures de sécurité (selon [ =i

EN 1SO 20345, au moins S1). _%
P Soutenir les tubes de plus de 1 m de long

avec un établi portatif ou une alimentation J

en tubes ou unité d'alimentation
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FRANCAIS Installation et montage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.6.1 Lame de scie sans fraise supplémentaire

1. Ramenez completement e coulisseau contenant la lame de scie vers le bas en tournant la poignée étoile (1).

ATTENTION ! ﬁ Endommagement du tube et de la lame de scie !
Un verrou qui n'est pas positionné entiérement vers le bas risque d'appuyer sur la lame de
scie lors du serrage du tube.

2. Positionnez le tube de maniére a ce qu'il s'arréte juste avant la lame de scie (3) et serrez fermement a |'aide de la manivelle multi-
foncionnelle (4).

3. Faites pivoter le moteur par la poignée d'environ 30° vers le haut (dans le sens horaire) jusqu'a ce que la lame de scie soit dans
I'encoche.

4. Tourner la poignée en étoile (1) jusqu'a ce que la denture de la lame de scie (3) fasse saillie dans I'intérieur du tube (2). La hauteur de la
denture qui doit faire saillie dans I'intérieur du tube correspond a environ une hauteur de dent (varie selon la lame de scie).

5. Encasd'essai de coupe (tronconnage d'un tube, voir chap. 9.1.3, p. 139 pour machines avec AVM, chap. 9.2.2, p. 141 pour
machines avec MVM et chap. 9.3.2, p. 144 évaluez le résultat e, le cas échéant, réajustez la coupe en utilisant la poignée étoile (1).

6. Refaites pivoter le moteur dans sa position initiale.
Lors d'opérations effectuées avec I'AVM : Gardez le bouton Arrét (6) enfoncé et refaites pivoter le moteur dans sa position
initiale.

1 hauteur
de dent

O ¥

REMARQUE ! 0 Graduation de la poignée étoile : Une correction du réglage d'un trait provoque une avance
radiale ou une modification de chanfreinage de 0,1 mm (0.004"), et de 0,2 mm (0.008")
pour le modeéle GF 6.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Installation et montage FRANCAIS

8.6.2 Lame de scie avec fraise supplémentaire

1. Ramenez complétement le coulisseau contenant la lame de scie et la fraise supplémentaire (2) vers le bas en tournant Ia
poignée étoile (1).

2. Positionnez le tube de maniére a ce qu'il s'arréte juste avant la fraise supplémentaire (2) et serrez fermement a I'aide de Ia
manivelle multifoncionnelle (4).

3. Faites pivoter le moteur par la poignée d'environ 30° vers le haut (dans le sens horaire) jusqu'a ce que la lame de scie soit
dans I'encoche.

4. Tournez la poignée étoile (1) jusqu'a ce que la denture de la fraise supplémentaire (2) recouvre I'épaisseur de la paroi du
tube.

5. Encas d'essai de coupe (tronconnage et chanfreinage, voir chap. 9.1.5, p. 140 pour machines avec AVM, chap. 9.2.4, p. 143
pour machines avec MVM et chap. 9.3.4, p. 146 pour le travail sans AVM/MVM), le résultat et, le cas échéant, réajustez la
coupe et le chanfreinage en utilisant la poignée étoile (1).

6. Refaites pivoter le moteur dans sa position initiale.

Lors d'opérations effectuées avec I'AVM : Gardez le bouton Arrét (6) enfoncé et refaites pivoter le moteur dans sa
position initiale.

REMARQUE ! o Graduation de la poignée étoile : Une correction du réglage d'un trait provoque une avance
radiale ou une modification de chanfreinage de 0,1 mm (0.004"), et de 0,2 mm (0.008")
pour le modeéle GF 6.
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FRANCAIS Installation et montage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.6.3 Réglage de la fraise a chanfreiner

1. Ramenez completement le coulisseau contenant la fraise a chanfreiner (2) vers le bas en tournant la poignée étoile (1).
2. Positionnez le tube de maniére a ce qu'il s'arréte juste avant la fraise a chanfreiner (2). Le tube ne doit en aucun cas dépasser
de la fraise. Serrez fermement a |'aide de la manivelle multifoncionnelle (3).

3. Alaide de la poignée, faites pivoter le moteur d'environ 30° vers le haut jusqu'a ce que la fraise & chanfreiner soit en position
de chanfreinage.

4. Tournezla poignée étoile (1) jusqu'a ce que la denture de la fraise a chanfreiner (2) recouvre I'épaisseur de la paroi du tube et
atteigne la position de chanfreinage souhaitée.

5. Encasd'essai de chanfreinage (chanfreinage d'un tube, voir chap. 9.1.4, p. 140 pour machines avec AVM, chap. 9.2.3, p.
142 pour machines avec MVM et chap. 9.3.3, p. 145 pour le travail sans AVM/MVM), évaluez le résultat et, le cas échéant,
réajustez le chanfreinage en utilisant la poignée étoile (1).

6. Refaites pivoter le moteur dans sa position initiale.
Lors d'opérations effectuées avec I'AVM : Gardez le bouton Arrét (6) enfoncé et refaites pivoter le moteur dans sa
position initiale.

REMARQUE ! 0 Graduation de la poignée étoile : Une correction du réglage d'un trait provoque une avance
radiale ou une modification de chanfreinage de 0,1 mm (0.004"), et de 0,2 mm (0.008")
pour le modeéle GF 6.
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8.7  Sélection de la vitesse de rotation

REMARQUE ! o Sélectionnez une faible vitesse de rotation pour les matériaux résistants et trés durs et les
parois épaisses.

8.7.1  Paramétres pour la vitesse de rotation de la broche et le niveau d'entrainement

(AVM)

MATERIAU DU TUBE VARIATEUR VITESSE NIVEAU .
DE VITESSE DE ROTATION D'ENTRAINEMENT
EN POSITION DELABROCHE AVM*
) (TR/MIN) @@

Aciers fortement alliés 1-2 40- 65 L-2

Aciers faiblement alliés 2-4 65- 150 L-4

Acier de construction 4-6 150-215 5-9

Le niveau d'entrainement et la vitesse de rotation de la broche peuvent étre modifiés selon I'épaisseur et la dimension des parois du tube.

REMARQUE ! o P En cas de premier usinage avec 'AVM, il est recommandé d'utiliser un faible niveau
d'entrainement, ce dernier pouvant étre augmenté par la suite. Les valeurs élevées
provoquent une meilleure performance d'enlévement de copeaux, mais également une
usure plus rapide de I'outil. La commande intelligente de I'AVM controle constamment la
puissance de 'entrainement en fonction de la performance requise.

P La coupe de tubes a parois fines (épaisseur des parois de 3 a 5 mm) requiert toujours un
démarrage au niveau 1. Sélectionnez ensuite un niveau supérieur.

P Sélectionnez le niveau (L - 9) en appuyant sur les touches@/@ situées sur |'écran
de I'AVM (Parametres, voir tableau ci-dessus).
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9.  UTILISATION

DANGER! A Démarrage de la machine dii a I'actionnement involontaire de I'interrupteur
MARCHE/ARRET !
Choc électrique mortel.
Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.
P Aprésla fin de chaque étape de travail, avant le transport, un changement d'outil, le
nettoyage, la maintenance, les travaux de réglage et de réparation, arréter la machine,
attendre que la machine/I'outil soit a I'arrét et tirer la fiche de la prise de courant.

DANGER! A Au cours de la révolution du corps de rotation, un excédent de lubrifiant
peut s'infiltrer dans le groupe moteur !
Choc électrique mortel.
P Aprés chaque coupe, éliminez 'excédent de lubrifiant de la machine.

DANGER! c Démarrage inattendu !
Blessures graves ou mort.
» Linterrupteur MARCHE/ARRET doit étre éteint avant le raccordement de la machine &
I'alimentation électrique.

DANGER! A Les vétements laches/amples, les cheveux longs ou les bijoux peuvent étre
happés par la piéce en rotation de la machine !
Blessures graves ou mort.
P Pendant I'usinage, porter des vétements ajustés.
P Séuriser les cheveux longs contre le fait d'étre happés.

AVVERTISSEMENT ! A Piéces éjectées/rupture d'outil !

Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.

P N'usinez jamais un tube sans I'avoir fixé dans I'étau.

» N'employez en aucun cas des lames de scie ou des fraises endommagées ou déformées.

P En cas de rupture d'outil, ne pas pénétrer dans I'ancienne coupe avec le nouvel outil,
ceci pourrait engendrer une nouvelle rupture d'outil (Indications en cas de rupture
doutil, voir chap. 10.4.1, p. 150).
Serrez fermement le tube a usiner dans 'étau.
Remplacez immédiatement un outil usé.
S'assurer du montage correct des outils coupants.
La dimension du tube doit étre réglée convenablement : Ia lame de scie doit couper
entiérement la paroi du tube.
Evitez la rupture d'outil en utilisant une puissance d'entralnement faible (adaptée), un réglage
correcte de la dimension (voir chap. 8.6, p. 131) et de la vitesse (voir chap. 8.7, p. 135).
Maintenir fermement I'unité moteur et la guider avec une faible puissance d'entraine-
ment (adaptée) pendant le processus d'usinage.
AVVERTISSEMENT ! A Risque de chute de la machine et du tube !

Ecrasements irréversibles.

D Vérifier la stabilité de la machine et la sécuriser contre les chutes.

D Supporter le tube avec un appui suffisant (voir chap. 8.1.3, p. 127).
AVVERTISSEMENT ! A Doigts coincés entre I'étau/les coquilles de serrage et le tube !

Ecrasements irréversibles.

» Ne pas metire les doigts entre 'étau/les coquilles de serrage et le tube.
AVVERTISSEMENT ! & Des parties du corps peuvent &tre introduites entre I'outil de coupe et le tube !

Blessures graves.

P Ne pas mettre des parties du corps entre I'outil de coupe et le tube.

vV vV VVvVVYY
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Utilisation FRANCAIS

AVVERTISSEMENT ! é

Projection de copeaux briilants et tranchants, surfaces de tube briilantes,

arétes de coupe et outils tranchants !

Risque de blessure au niveau des yeux et des mains.

P Lors de l'usinage, ne pas regarder dans I'outil tournant.

» Ne travaillez jamais sans que la protection anti-copeaux ne soit montée.

P Portez les vétements de protection recommandeés.

P Aprésla fin de chaque étape de travail attendre que la machine/I'outil soit a I'arrét et
tirer la fiche de la prise de courant. N'éliminez les copeaux qu'avec des gants de protec-
tion moulants (conformément a la norme DIN EN 388 et EN 407) avec un outil approprié
(p.ex. pince ou clé).

P Veillez a la protection fonctionnelle anti-copeaux.

ATTENTION ! c

Redémarrage de la machine aprés blocage !

Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.

P En cas de blocages, il faut toujours déconnecter la machine de I'alimentation en énergie
pour effectuer les mesures d'élimination.

P Le cas échéant, retirer les pieces serrées avant un nouveau démarrage de la machine.

ATTENTION ! c

Vapeurs lors de I'usinage avec du lubrifiant !
Effets nocifs sur les poumons, 1a peau et I'environnement.
P N'utilisez que du lubrifiant d'origine recommandé par Orbitalum Tools.
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9.1  Usinage de tubes avec I'AVM

Pour I'usinage des tubes avec le MVM, voir chap. 9.2, p. 141.
Pour I'usinage manuel sans AVM ni MVM, voir chap. 9.3, p. 144.

d'Orbitalum.
P Aucun autre appareil ne doit étre connecté a la prise de courant de I'AVM.

IMPORTANT ! c L'AVM doit étre utilisé uniquement avec les machines a trongonner GF 4, GF 6, GF 8 ou GF 12

9.1.1  Arrét (également en cas d'urgence)

DANGER! A Fonction d'ARRET D'URGENCE pas assurée par traction sur la fiche secteur !
Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.
» Ne pas utiliser de fiches secteur coudées.
P Ne pas utiliser de prises de courant verrouillables et de fiches verrouillables (fiche secteur
CEE bleue) pour le raccordement électrique, sinon la fonction d'ARRET D'URGENCE n'est
pas réalisée.
L'opérateur doit controler sila fiche secteur peut étre tirée de la prise de courant a I'aide
du cable.
Utiliser uniquement des piéces de rechange d'origine d'Orbitalum Tools.
Veiller au libre acces a la fiche secteur.
Quitter la zone de danger jusqu'a ce que la machine soitimmobile.
Un encombrement radial/espace disponible d’environ 2 métres pour des personnes
autour de la machine est nécessaire.
IMPORTANT ! A Bouton d'ARRET D'URGENCE (12) au niveau de I'AVM ;
An‘actionner qu'en cas d'urgence. Par pression du bouton d'ARRET D'URGENCE (13),
|'alimentation en courant est interrompue. Pour démarrer, déverrouiller de nouveau.

A\ A A A A 4

]

P> Activation par commutation de l'interrupteur a bascule MARCHE/ARRET (13). En cas de non fonctionnement de l'interrupteur
a bascule MARCHE/ARRET (13) retirez la fiche ou enlevez-la le plus rapidement possible de la zone de dangers et puis retirez la fiche.
9.1.2  Mise en service

1. Brancher la machine a tronconner les tubes a AVM avec le cable flexible rotatif.
2. Connectez le cable secteur de 'AVM au réseau électrique.
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9.1.3  Trongonnage de tubes avec I'AVM

IMPORTANT ! A Sila machine a tronconner n'a pas été utilisée depuis un certain temps :
P Faites pivoter le moteur de trongonneuse de 180°.
P Mettez en marche I'AVM et la machine a tronconner (voir chap. 9.1.2, p. 138), laissez
tourner le moteur pendant environ 10 secondes.
Cette opération permet la relubrification de toutes les piéces d'engrenage.

Réglez la dimension du tube (voir chap. 8.6, p. 131).

Réglez Ia lame de scie a la dimension du tube (voir chap. 8.6, p. 131).

Le cas échéant, serrez |égérement I'écrou a six pans de la fixation de la lame de scie (voir chap. 8.5, p. 129).

Réglez la vitesse de rotation de la broche et le niveau d'entrainement (Parametres, voir chap. 8.7.1, p. 135).

Poussez le tube dans I'étau a la longueur souhaitée et serrez fermement.

Les tubes de plus d’un métre de longueur doivent étre soutenus avec une alimentation en tubes (voir chap. 8.1.3, p. 127).

IMPORTANT ! ﬁ Retirez la manivelle multifoncionnelle de la broche avant que le corps de rotation n'entame sa

révolution.
6. Appliquez du lubrifiant pour lames de scie sur la lame de scie : \7
Recommandation :
+ Jusqu'a2":au moins toutes les 3 coupes,
*  Plusde 2" et pour les tubes en chrome et en acier inoxydable : avant chaque coupe. N
REMARQUE ! o Utilisez uniquement du lubrifiant/gel lubrifiant pour lames de scie (pas d'huile !) d'Orbita-
lum Tools (par ex. GF LUB ou GF TOP). La machine doit rester propre ; éliminez impérative-

ment les résidus de lubrifiant de la machine. La zone de serrage des mors de serrage doit
gtre exempte de saleté, de copeaux et de lubrifiant.

REMARQUE ! o En cas de marche continue : apres le tronconnage, desserrez I'écrou a six pans situé sur la
fraise a chanfreiner pour éviter d'éventuelles détériorations dues a la tension.

7. Mettez en marche la machine a trongonner.

8. Appuyez sur la touche de mise en marche .

Le processus d'usinage est enclenché. La machine de coupe s'arréte automatiquement apres la coupe.
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9.1.4  Chanfreinage de tubes avec I'AVM

IMPORTANT ! & Sila machine a tronconner n'a pas été utilisée depuis un certain temps :
» Faites pivoter le moteur de trongonneuse de 180°.
P Mettez en marche I'AVM et la machine a tronconner (voir chap. 9.1.2, p. 138), laissez
tourner le moteur pendant environ 10 secondes.
Cette opération permet la relubrification de toutes les piéces d'engrenage.

Réglez la dimension du tube (voir chap. 8.6, p. 131).

Réglez la fraise a chanfreiner a la dimension du tube (voir chap. 8.6, p. 131).

Le cas échéant, serrez Iégérement I'écrou a six pans de la fraise a chanfreiner (voir chap. 8.5, p. 129).

Réglez la vitesse de rotation de la broche et le niveau d'entrainement (Parametres, voir chap. 8.7.1, p. 135).

Poussez le tube dans I'étau a la longueur souhaitée et serrez fermement.

Les tubes de plus d’un métre de longueur doivent étre soutenus avec une alimentation en tubes (voir chap. 8.1.3, p. 127).

IMPORTANT ! ﬁ Retirez la manivelle multifoncionnelle de la broche avant que le corps de rotation n'entame sa

révolution.
6. Appliquez du lubrifiant pour lames de scie sur la fraise a chanfreiner : \7
Recommandation :
+Jusqu'a2":aumoins toutes les 3 coupes,
+  Plusde2"etpourles tubes en chrome et en acier inoxydable : avant chaque coupe. R
REMARQUE ! o Utilisez uniquement du lubrifiant/gel lubrifiant pour lames de scie (pas d'huile 1) d'Orbita-
lum Tools (par ex. GF LUB ou GF TOP). La machine doit rester propre ; éliminez impérative-

ment les résidus de lubrifiant de la machine. La zone de serrage des mors de serrage doit
Btre exempte de saleté, de copeaux et de lubrifiant.

REMARQUE ! En cas de marche continue : apres le chanfreinage, desserrez I'écrou a six pans situé sur la
fraise a chanfreiner pour éviter d'éventuelles détériorations dues a Ia tension.

7. Mettez en marche la machine a trongonner.

8. Appuyezsur la touche de mise en marche .

Le processus d'usinage est enclenché. La machine de coupe s'arréte automatiquement apres le chanfreinage.

9.1.5 Trongonnage et chanfreinage simultanés d'un tube avec I'AVM

+ Letronconnage et le chanfreinage simultanés sont possibles si I'épaisseur des parois n'est pas supérieure a 7 mm (0.276").

+ Lorsdel'utilisation d'une fraise supplémentaire, il faut tourner le moteur de tronconneuse autour du tube plus lentement que
lors du trongonnage puisque les deux outils sont utilisés simultanément. Les opérations sont les mémes que celles décrites
dans le chap. 9.1.3, p. 139.

REMARQUE ! o +  Lecas échéant, lubrifiez une nouvelle fois Ia lame de scie et la fraise supplémentaire au
cours de I'opération.
+  Encas de marche continue : aprés le trongonnage, desserrez I'écrou a six pans situé sur
lafraise a chanfreiner pour éviter d'éventuelles détériorations dues a Ia tension.
+  L'uniformité de la hauteur de chanfrein dépend de la rondeur du tube.
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9.2  Usinage de tubes avec le MVM

Pour l'usinage des tubes avec I'AVM, voir chap. 9.1, p. 138.
Pour I'usinage manuel sans AVM ni MVM, voir chap. 9.3, p. 144.

9.21  Arrét (également en cas d'urgence)

DANGER! A Fonction d'ARRET D'URGENCE pas assurée par traction sur la fiche secteur !

Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.

P Ne pas utiliser de fiches secteur coudées.

P Ne pas utiliser de prises de courant verrouillables et de fiches verrouillables (fiche sec-
teur CEE bleue) pour le raccordement électrique, sinon la fonction d'ARRET D'URGENCE
n'est pas réalisée. L'opérateur doit controler sila fiche secteur peut étre tirée de la prise
de courant a l'aide du cable.

Utiliser uniquement des pieces de rechange d'origine d'Orbitalum Tools.

Veiller au libre acces a la fiche secteur.

Quitter la zone de danger jusqu’a ce que la machine soit immaobile.

Un encombrement radial/espace disponible d'environ 2 metres pour des personnes
autour de la machine est nécessaire.

\AA A4

» Activation par commutation de I'interrupteur a bascule
MARCHE/ARRET (12). En cas de non fonctionnement de
'interrupteur a bascule MARCHE/ARRET (12) retirez la fiche
ou enlevez-la le plus rapidement possible de la zone de
dangers et puis retirez la fiche.

9.2.2 Trongonnage de tubes avec le MVM

IMPORTANT ! A Sila machine a tronconner n'a pas été utilisée depuis un certain temps :
D> Faites pivoter le moteur de trongonneuse de 180°.
P Mettez en marche la machine a tronconner et laissez-1a tourner pendant environ 10s.
Cette opération permet la relubrification de toutes les piéces d'engrenage.

Réglez la dimension du tube (voir chap. 8.6, p. 131).

Réglez la lame de scie a la dimension du tube (voir chap. 8.6.1, p. 132).

Le cas échéant, serrez |égérement I'écrou a six pans de la fixation de la lame de scie (voir chap. 8.5, p. 129).

Réglez la vitesse de rotation de la brocvoir chap. 8.7.1, p. 135).

Poussez le tube dans I'étau a la longueur souhaitée et serrez fermement.

Les tubes de plus d’un métre de longueur doivent étre soutenus avec une alimentation en tubes (voir chap. 8.1.3, p. 127).
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IMPORTANT ! ﬁ Retirez la manivelle multifoncionnelle de a broche avant que le corps de rotation n'entame sa

révolution.
6. Appliquez du lubrifiant pour lames de scie sur la lame de scie : \7
Recommandation :
+ Jusqu'a2":aumoins toutes les 3 coupes,
+ Plusde 2" etpourles tubes en chrome et en acier inoxydable : avant chaque coupe )
REMARQUE ! 0 Utilisez uniquement du lubrifiant/gel lubrifiant pour lames de scie (pas d'huile 1) d'Orbita-
lum Tools (par ex. GF LUB ou GF TOP). La machine doit rester propre ; éliminez impérative-

ment les résidus de lubrifiant de la machine. La zone de serrage des mors de serrage doit
Btre exempte de saleté, de copeaux et de lubrifiant.

REMARQUE ! 0 En cas de marche continue : aprés le tronconnage, desserrez |'écrou a six pans situé sur la
fraise a chanfreiner pour éviter d'éventuelles détériorations dues a Ia tension.

7. Mettez en marche la machine a trongonner.
8. Tournez avec précaution la roue a main (1) du MVM
dans le sens horaire jusqu'a ce que la paroi du tube soit

transpercée.
9. Continuez a tourner rapidement jusqu'a ce que le tube se
détache.
ﬂ/ 10. Arréter la machine, attendre que la machine/I'outil soit a
: 'arrét.

9.2.3 Chanfreinage de tubes avec le MVM

IMPORTANT ! A Sila machine a trongonner n'a pas été utilisée depuis un certain temps :
D> Faites pivoter le moteur de trongonneuse de 180°.
P Mettez en marche la machine a trononner et laissez-la tourner pendant environ 10's.
Cette opération permet la relubrification de toutes les piéces d'engrenage.

Réglez la dimension du tube (voir chap. 8.6, p. 131).

Régler la fraise a chanfreiner a la dimension du tube (voir chap. 8.6.3, p. 134).

Le cas échéant, serrez Iégérement I'écrou a six pans de la fraise a chanfreiner (voir chap. 8.5, p. 129).

Réglez la vitesse de rotation de la brocvoir chap. 8.7.1, p. 135).

Poussez le tube dans I'étau a la longueur souhaitée et serrez fermement.

Les tubes de plus d’un métre de longueur doivent étre soutenus avec une alimentation en tubes (voir chap. 8.1.3, p. 127).

IMPORTANT ! Q Retirez la manivelle multifoncionnelle de la broche avant que le corps de rotation n'entame sa
révolution.
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6. Appliquez du lubrifiant pour lames de scie sur la fraise a chanfreiner : \7

Recommandation :
+ Jusqu'a2":aumoins toutes les 3 coupes,
+ Plusde2"etpour les tubes en chrome et en acier inoxydable : avant chaque coupe. N

REMARQUE! o Utilisez uniquement du lubrifiant/gel lubrifiant pour lames de scie (pas d'huile 1) d'Orbita-
lum Tools (par ex. GF LUB ou GF TOP). La machine doit rester propre ; éliminez impérative-
ment les résidus de lubrifiant de la machine. La zone de serrage des mors de serrage doit
Btre exempte de saleté, de copeaux et de lubrifiant.

REMARQUE ! o En cas de marche continue : aprés le chanfreinage, desserrez I'écrou a six pans situé sur la
fraise a chanfreiner pour éviter d'éventuelles détériorations dues a la tension.

7. Mettez en marche la machine a trongonner.

8. Tournezavec précaution la roue a main (1) du MVM dans
le sens horaire jusqu'a ce que la fraise a chanfreiner soit
engagée.

9. Continuez a tourner rapidement jusqu'a ce que le tube soit
chanfreiné.

ﬂ/ 10. Arréter la machine, attendre que la machine/I'outil soit a

: 'arrét.

9.2.4 Trongonnage et chanfreinage simultanés d'un tube avec le MVM

+ Letronconnage et le chanfreinage simultanés sont possibles si I'épaisseur des parois n'est pas supérieure a 7 mm (0.276").

« Lorsde ['utilisation d'une fraise supplémentaire, il faut tourner le moteur de trongonneuse autour du tube plus lentement que
lors du trongonnage puisque les deux outils sont utilisés simultanément. Les opérations sont les mémes que celles décrites
dans le chap. 9.2.2, p. 141.

REMARQUE ! o + Lecas échéant, lubrifiez une nouvelle fois Ia lame de scie et la fraise supplémentaire au
cours de |'opération.
+ Encas de marche continue : aprés le trongonnage, desserrez I'écrou a six pans situé sur
la fraise a chanfreiner pour éviter d'éventuelles détériorations dues a la tension.
+ L'uniformité de la hauteur de chanfrein dépend de la rondeur du tube.
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9.3  Usinage manuel de tubes

Pour I'usinage des tubes avec I'AVM, voir chap. 9.1, p. 138.
Pour I'usinage des tubes avec le MVM, voir chap. 9.2, p. 141.

9.3.1  Arrét (également en cas d'urgence)

DANGER! c Fonction d'ARRET D'URGENCE pas assurée par traction sur la fiche secteur !

Nombreuses blessures corporelles et divers dommages matériels.

P Ne pas utiliser de fiches secteur coudées.

P Ne pas utiliser de prises de courant verrouillables et de fiches verrouillables (fiche sec-
teur CEE bleue) pour le raccordement électrique, sinon la fonction d'ARRET D'URGENCE
n'est pas réalisée. L'opérateur doit controler sila fiche secteur peut étre tirée de la prise
de courant a l'aide du cable.

Utiliser uniquement des pieces de rechange d'origine d'Orbitalum Tools.

Veiller au libre acces a la fiche secteur.

Quitter la zone de danger jusqu’a ce que la machine soitimmobile.

Un encombrement radial/espace disponible d'environ 2 métres pour des personnes
autour de la machine est nécessaire.

\AA A4

P Activation par commutation de I'interrupteur a bascule
MARCHE/ARRET (12). En cas de non fonctionnement de
'interrupteur a bascule MARCHE/ARRET (12) retirez la fiche
ou enlevez-la le plus rapidement possible de la zone de
dangers et puis retirez la fiche.

9.3.2  Trongonnage manuel de tubes

IMPORTANT ! & Sila machine a tronconner n'a pas été utilisée depuis un certain temps :
»> Faites pivoter le moteur de trongonneuse de 180°.
P Mettez en marche la machine a trononner et laissez-la tourner pendant environ 10's.
Cette opération permet la relubrification de toutes les piéces d'engrenage.

Réglez la dimension du tube (voir chap. 8.6, p. 131).

Réglez 1a lame de scie a la dimension du tube (voir chap. 8.6.1, p. 132).

Le cas échéant, serrez Iégérement I'écrou a six pans de la fixation de la lame de scie (voir chap. 8.5, p. 129).

Réglez la vitesse de rotation de la brocvoir chap. 8.7.1, p. 135).

Poussez le tube dans I'étau a la longueur souhaitée et serrez fermement.

Les tubes de plus d’un métre de longueur doivent étre soutenus avec une alimentation en tubes (voir chap. 8.1.3, p. 127).

IMPORTANT ! ﬁ Retirez la manivelle multifoncionnelle de la broche avant que le corps de rotation n'entame sa
révolution.
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6. Appliquez du lubrifiant pour lames de scie sur la lame de scie : \7

Recommandation :
+ Jusqu'a2":aumoins toutes les 3 coupes,
+ Plusde2"etpour les tubes en chrome et en acier inoxydable : avant chaque coupe N

REMARQUE ! 0 Utilisez uniquement du lubrifiant/gel lubrifiant pour lames de scie (pas d'huile !) d'Orbita-
lum Tools (par ex. GF LUB ou GF TOP). La machine doit rester propre ; éliminez impérative-
ment les résidus de lubrifiant de la machine. La zone de serrage des mors de serrage doit
gtre exempte de saleté, de copeaux et de lubrifiant.

REMARQUE ! o En cas de marche continue : apres le tronconnage, desserrez I'écrou a six pans situé sur la
fraise a chanfreiner pour éviter d'éventuelles détériorations dues a la tension.

7. Mettez en marche le moteur,

8. Tournez avec précaution le moteur a I'aide de la poignée
(1) dans le sens horaire jusqu'a ce que la paroi du tube soit
transpercée.

9. Continuez a tourner rapidement jusqu'a ce que le tube se
détache.

10. Arréter la machine, attendre que la machine/I'outil soit a
l'arrét.

9.3.3  Chanfreinage manuel de tubes

IMPORTANT ! & Silamachine a trongonner n'a pas été utilisée depuis un certain temps :
P Faites pivoter le moteur de tronconneuse de 180°.
P Mettez en marche la machine a tronconner et laissez-la tourner pendant environ 10's.
Cette opération permet la relubrification de toutes les piéces d'engrenage.

Réglez la dimension du tube (voir chap. 8.6, p. 131).

Réglez la fraise a chanfreiner a la dimension du tube (voir chap. 8.6.3, p. 134).

Le cas échéant, serrez |égérement 'écrou a six pans de la fraise a chanfreiner (voir chap. 8.5, p. 129).

Réglez la vitesse de rotation de la brocvoir chap. 8.7.1, p. 135).

Poussez le tube dans I'étau a la longueur souhaitée et serrez fermement.

Les tubes de plus d’un métre de longueur doivent étre soutenus avec une alimentation en tubes (voir chap. 8.1.3, p. 127).

IMPORTANT ! ﬁ Retirez la manivelle multifoncionnelle de la broche avant que le corps de rotation n'entame sa
révolution.
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FRANCAIS Utilisation GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

6. Appliquez du lubrifiant pour lames de scie sur la fraise a chanfreiner : \7

Recommandation :
+ Jusqu'a2":aumoins toutes les 3 coupes,
+ Plusde 2" et pour les tubes en chrome et en acier inoxydable : avant chaque coupe. R0

REMARQUE ! o Utilisez uniquement du lubrifiant/ge! lubrifiant pour lames de scie (pas d'huile !) d'Orbita-
lum Tools (par ex. GF LUB ou GF TOP). La machine doit rester propre ; éliminez impérative-
ment les résidus de lubrifiant de la machine. La zone de serrage des mors de serrage doit
gtre exempte de saleté, de copeaux et de lubrifiant.

REMARQUE ! o En cas de marche continue : apres le chanfreinage, desserrez I'écrou a six pans situé sur la
fraise a chanfreiner pour éviter d'éventuelles détériorations dues a Ia tension.

7. Mettez en marche le moteur.

8. Tournez avec précaution le moteur a |'aide de la poignée (1)
dans le sens horaire jusqu'a ce que la fraise a chanfreiner
soit engagée.

9. Continuez a tourner rapidement jusqu'a ce que le tube soit
chanfreiné.

10. Arréter la machine, attendre que la machine/I'outil soit a
larrét.

9.3.4 Trongonnage et chanfreinage manuels simultanés de tubes

+ Letronconnage et le chanfreinage simultanés sont possibles si I'épaisseur des parois n'est pas supérieure a 7 mm (0.276").

+ Lorsdel'utilisation d'une fraise supplémentaire, il faut tourner le moteur de tronconneuse autour du tube plus lentement que
lors du tron¢onnage puisque les deux outils sont utilisés simultanément. Les opérations sont les mémes que celles décrites
dans le chap. 9.3.2, p. 144.

REMARQUE ! c +  Lecas échéant, lubrifiez une nouvelle fois Ia lame de scie et la fraise supplémentaire au
cours de I'opération.
* Encas de marche continue : aprés le tronconnage, desserrez I'écrou a six pans situé sur
lafraise a chanfreiner pour éviter d'éventuelles détériorations dues a la tension.
+  L'uniformité de la hauteur de chanfrein dépend de la rondeur du tube.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Entretien, maintenance/réparation, dépannage FRANCAIS

10.  ENTRETIEN, MAINTENANCE/REPARATION,
DEPANNAGE

REMARQUE ! o Certains des travaux indiqués dépendent largement de I'utilisation et des conditions environ-
nementales. Les cycles donnés sont des indications minimales. Des cycles de maintenance dif-
férents sont possibles au cas par cas. Afin de garantir la sécurité de la machine, faire effectuer
annuellement la maintenance par les centres de service apres-vente autorisés conformément
alanorme VDE. Si la machine ne devait pas fonctionner comme décrit précédemment, alors Ia
machine devra également étre envoyée a un centre de service apres-vente autorisé.

DANGER! A Danger de mort par électrocution !
Le non-respect des consignes peut entrainer des blessures graves, voire mortelles.
P Aprés la fin de chaque étape de travail, avant le transport, un changement d'outil, le
nettoyage, la maintenance, les travaux de réglage et de réparation, arréter la machine,
attendre que la machine/I'outil soit a I'arrét et tirer la fiche de la prise de courant.

DANGER! ﬁ Dangers d'électrocution a cause d'un assemblage électrique défectueux !

Choc électrique mortel.

P Apréslafin de chaque étape de travail, avant le transport, un changement d'outil, le
nettoyage, la maintenance, les travaux de réglage et de réparation, arréter la machine,
attendre que la machine/I'outil soit a I'arrét et tirer la fiche de la prise de courant..

P Lestravaux de réparation et les opérations de maintenance devant étre effectués sur
'équipement électrique doivent étre confiés exclusivement a un spécialiste en la matiere.

10.1 Maintenance

FREQUENCE OPERATION
Avant le début du travail P> Enlevez les copeaux et les salissures situés sur
lalame de scie.
P> Enlevez les copeaux se trouvant dans les trous
d'aération. o
P Controlez le niveau d'huile des engrenages et
faites I'appoint le cas échéant (voir chap. 10.2,
0.148). ’

» Vérifiez que la rondelle de feutre (1) se trouve
sur la douille de serrage, remplacer le cas
échéant. Rondelle de feutre pour GF 4, GF 6,
GF8, GF 12: Réf. 790 046 168.

Lors de chaque nettoyage P Ne nettoyez en aucun cas a |'air comprimé la

A chaque changement d'outil z0ne située a I'extrémité de I'arbre et repérée
par lafleche, sous peine d'endommager Ia
bague d'étanchéité de I'arbre en y introduisant
des copeaux.

P Nettoyez I'extrémité de I'arbre a l'aide d'un
chiffon ou d'un pinceau.
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FRANCAIS Entretien, maintenance/réparation, dépannage GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

FREQUENCE OPERATION

Chaque semaine P Nettoyez et lubrifiez les pieces suivantes :
+ Broche de la poignée étoile (1)
* Patin(2)
+ Bague(3)

Glissieres de I'étau (4)
Broche de I'étau (5)

10.1.1 Laser linéaire

» Des travaux de maintenance propres sur le laser ne sont pas admissibles. Pour les travaux de maintenance et de réparation
éventuellement nécessaires, le laser doit étre renvoyé a I'usine.
» Il estinterdit d'ouvrir, de modifier ou de retirer les recouvrements ou les carters de protection sauf pour un changement de

batteries.

10.2  Contrdle du niveau d'huile des engrenages et appoint

Les engrenages des machines a tronconner sont munis d'une
jauge visuelle du niveau d'huile. Le niveau d'huile doit se situer
au milieu de la jauge visuelle.

1. Controlez le niveau d'huile a I'aide de la jauge visuelle (2) et
faites I'appoint, le cas échéant.

2. Dévissez le bouchon de remplissage d'huile (1). Versez de
I'huile spéciale pour engrenages Orbitalum Tools.

3. Vissez la vis de remplissage d'huile et serrez fermement.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Entretien, maintenance/réparation, dépannage FRANCAIS

10.3 Nettoyage de la glissiére du coulisseau

AVVERTISSEMENT ! ﬁ Risques de blessures dues au manque de stabilité du coulisseau !
P Le coulisseau ne doit en aucun cas étre démonté vers le bas.
P Serrez fermement la vis de blocage lors du montage du coulisseau.

Démontez la vis de blocage (1).

Tournez le corps de rotation de 180° vers le haut.

Tournez la poignée étoile (2) dans le sens antihoraire.

Enlevez le coulisseau (3) avec le moteur en le tirant vers le haut.

Nettoyez les glissiéres du carter du coulisseau et du coulisseau. Lubrifiez [égerement les deux parties avec de I'huile pour
moteur HD 30.

6. Remontez le coulisseau. Resserrez fermement la vis de blocage (1).

Position de la vis de blocage (1) pour le modéle Position de la vis de blocage (1) pour le modéle
GF 4 et GF 6 (AVM/MVM). GF 8, GF 12 (AVM/MVM).

10.4 Consignes en cas de dysfonctionnement/dépannage - généralités

DYSFONCTIONNEMENT CAUSES POSSIBLES RESOLUTION

Moteur en panne. Déclenchement du dispositif de P Positionnez I'interrupteur sur « 0 », remettez
protection contre les surcharges. en marche la machine a trongonner et laissez-la

tourner a vide durant 1 minute environ.

Déclenchement du dispositif de » Positionnez I'interrupteur sur « 0 » et remettez
protection contre les redémarrages en marche la machine a trongonner.
intempestifs.

La machine a trongonner ne Mauvais réglage de la dimension D Réglez correctement la dimension du tube (voir

peut pas étre tournée. du tube. chap. 8.6, p. 131).

La lame de scie ne trongonne  Mauvais serrage de I'écrou a sixpans B> Resserrez [égerement I'écrou a Six pans.

pas et patine. situé sur l'arbre de la lame de scie.

Lalame de scie ne trononne  La lame de scie est montée a » Montez correctement la lame de scie. Linscription

pas. I'envers. située sur lalame doit étre visible.

Impossible de régler la dimen-  Glissiere du coulisseau sale. P Nettoyez la glissiere du coulisseau (voir chap.

sion du tube. 10.3, p. 149).
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GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

DYSFONCTIONNEMENT

CAUSES POSSIBLES

RESOLUTION

L'entrainement ne démarre pas.
moteur trop faible.

Niveau d'entrainement ou régime

» Augmentez le niveau d'entrainement ou le
régime moteur.

Rupture d'outil. Avance et vitesse de coupe trop P Remede, voir chap. 10.4.1, p. 150.
élevées.
10.4.1 Indications en cas de rupture d'outil

el

-

vV vV v VY

Arréter la machine.

Appuyer sur le bouton ARRET D'URGENCE (1), retirez la fiche secteur
et desserrer I'écrou six pans au niveau de la lame de scie.
Branchez a nouveau la fiche secteur et déverrouiller le bouton
d'ARRET D'URGENCE (1).

Maintenir enfoncés le bouton d'arrét rouge (2) sur I'AVM et si néces-
saire tourner la machine pour la remettre en position de départ.
Montez le nouvel outil, retirez la fiche secteur avant le changement
d'outil (Montage de la lame de scie/fraise, voir chap. 8.5, p. 129).

REMARQUE ! o

En cas de rupture d'outil, ne pas pénétrer dans
I'ancienne coupe avec le nouvel outil, ceci pour-
rait engendrer une nouvelle rupture doutil.

10.5 Messages d'erreur/dépannage AVM

En cas de dysfonctionnement touchant I'AVM, la machine s'arréte automatiquement. L'affichage clignote en indiguant « F » suivi
d'un chiffre de 1a 6. Avant toute remise en service, I'AVM doit étre séparé du réseau électrique en actionnant le bouton d'arrét
rouge (2) en en débranchant la fiche secteur.

MESSAGE D'ERREUR/ CAUSES POSSIBLES RESOLUTION

DYSFONCTIONNEMENT

Affichage F1: Niveau d'entrainement trop élevé. P Sélectionnez un niveau d'entrainement plus bas.
Surcharge moteur de

trongonneuse.

Affichage F2: Niveau d'entrainement trop élevé. Sélectionnez un niveau d'entralnement plus bas.

Surcharge du moteur
d'entrainement.

Mauvais réglage de la dimension du
tube.

Réglez correctement la dimension du tube (voir
chap. 8.6, p. 131).

Copeaux entre le corps de rotation et
le tube.

Eliminez les copeaux.

Difficulté de rotation du corps de rotation.

Débloquez le corps de rotation.

Obstacle dans la zone de travail.

Eliminez I'obstacle.

Affichage F3:
Arrét du moteur de
tronconneuse lors de
I'usinage.

Défaut d'alimentation électrique du
moteur de trononneuse.

Controlez le cable de connexion et les
connexions enfichables.

Déclenchement du dispositif de protec-
tion contre les surcharges du moteur de
trongonneuse.

vV, vvv VvV VYV

Positionnez l'interrupteur sur « 0 », remettez en
marche la machine a tronconner et laissez-la
tourner a vide durant 1 minute environ.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Informazioni sul manuale ITALIANO

1.  INFORMAZIONI SUL MANUALE

1.1 Avvertenze
Gli avvertimenti utilizzati nel presente manuale di istruzioni contribuiscono ad evitare lesioni o danni materiali.

P Leggere ed attenersi agli avvertimenti in qualsiasi caso!

AVVERTENZA ﬁ Essi avvertono del pericolo di lesioni. Per evitare lesioni, anche letali, adottare i provvedimenti
indicati dai simboli di sicurezza.

LIVELLO DI SIMBOLO SIGNIFICATO

PERICOLO

PERICOLO! ﬁ Situazione di pericolo imminente che, se non si adottano le misure di sicurezza, causa lesioni
gravi ed anche letali.

AVVERTIMENTO! ﬁ Situazione di potenziale pericolo che, se non si adottano le misure di sicurezza, puo causare
lesioni gravi ed anche letali.

ATTENZIONE! ﬁ Situazione di potenziale pericolo che, se non si adottano le misure di sicurezza, puo causare
lesioni leggere.

NOTA! o Situazione di potenziale pericolo che, se non si adottano le misure di sicurezza, puo causare
danni materiali.

1.2 Altri simboli e segnali

CATEGORIA SIMBOLO SIGNIFICATO
0BBLIGO @ Le indicazioni contrassegnate da questo simbolo devono essere rispettate.
INFO o Importanti informazioni sulla comprensione.
OPERAZIONE 1. Operazione all'interno di una procedura: qui si deve effettuare un'azione.
2,
» Operazione singola, non compresa in una procedura: qui si deve effettuare un'azione.

1.3 Abbreviazioni

ABBREVIAZIONE SIGNIFICATO

GF, RA Tagliatubi e smussatrici

AVM Sistema di avanzamento motoreizzato
MVM Sistema di avanzamento manuale
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2. INFORMAZIONI PER L'UTILIZZATORE E NORME DI
SICUREZZA

2.1 Obblighi del utilizzatore

Impiego all'esterno/in cantiere/in officina: L'utilizzatore & responsabile per la sicurezza nella zona pericolosa della
macchina e consente soltanto al personale autorizzato I'accesso a tale zona e I'uso della macchina.

Sicurezza del dipendente: Osservare le norme disicurezza descritte nel cap. 2 e i relativi interventi con tutto il
equipaggiamento di protezione prescritto.

2.2  Utilizzo della macchina

2.2.1  Utilizzo secondo le di

+  Lamacchina deve essere utilizzata esclusivamente per la taglio e la smussatura di materiali e di tubi
delle dimensioni indicate nel cap. 4.3.2, p. 169.

+ Mettere in funzione le macchine solo alla tensione indicata sulla targhetta del modello
dell'azionamento o in "Dati tecnici" (v. cap. 5, p. 170).

*  Perazionare GF 4 e GF 6 si deve utilizzare soltanto il motore GFO7 (codice 790 142 460 e 790 142 463).
Per GF 8 e GF 12 utilizzare il motore GF09 (codice 790 046 460 e 790 046 463).

+  Utilizzare il motore di azionamento esclusivamente in combinazione con la macchina.

+ IIsistema di avanzamento motorizzato o manuale AVM/MVM pud essere utilizzato solo con le
tagliatubi GF 4, GF 6, GF 8 0 GF 12 di Orbitalum Tools.

+  Utilizzare la macchina solo con tubi e contenitori vuoti, non sotto tensione, senza miscele o gas
esplosivi e non contaminati.

Un utilizzo secondo le disposizioni prevede inoltre:

« l'osservanza ditutte le norme disicurezza e le avvertenze contenute nel presente manuale di istruzioni;

+ I'esecuzione di tutti gli interventi di ispezione e manutenzione;

+ |'utilizzo della macchina esclusivamente nelle condizioni originali e solo con accessori, pezzi di ricambio e utensili originali;
+ lalavorazione dei soli materiali citati nel manuale diistruzioni.

2.2.2  Utilizzo non conforme alla norma

+ Unutilizzo diverso da quanto specificato nel paragrafo "Utilizzo secondo le disposizioni" o che vada
oltre ilimiti della macchina & da considerarsi, a causa dei potenziali pericoli che ne possono derivare,
non conforme alla norma.

+ Pereventuali danni derivanti da un utilizzo non conforme alle disposizioni, I'utilizzatore & da ritenersi
unico responsabile e il produttore & sollevato da qualsiasi responsabilita.

+ Nonsidevono usare placchette non approvate dal costruttore per questa macchina.

«Non & consentito rimuovere i dispositivi di sicurezza.

+ Non utilizzare la macchina per scopi diversi da quello previsto.

+Lamacchina non & destinata all'uso privato.

«Non & consentito il superamento dei valori tecnici stabiliti per il funzionamento standard.

+ Non utilizzare la macchina per applicazioni diverse da quelle indicate nelle disposizioni (cap. 2.2.1).
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2.2.3 Limiti della macchina

+ Tenere pulita I'area di lavoro. Il disordine o la scarsa illuminazione nell'area di lavoro possono essere causa di incidenti.

* Luce dilavoro: min. 300 Lux.

+  Utilizzo da parte di un operatore.

+ Condizioni climatiche: temperatura operativa a macchina funzionante compresa tra —15 °Ce 40 °C.

+ Lavorare con la macchina solo in un ambiente asciutto (non in caso di nebbia, pioggia, temporale, ecc. < 80% umidita relativa
dellaria).

2.2.4 Arresto della macchina

Descrizioni della funzione ARRESTO DI EMERGENZA e della funzione di arresto:
Per la lavorazione con il sistema AVM, v. cap. 9.1.1, p. 187.

Per la lavorazione con il sistema MVM, v. cap. 9.2.1, p. 190.

Per la lavorazione mediante azionamento manuale, v. cap. 9.3.1, p. 193.

2.3  Protezione ambientale e smaltimento

2.31  REACh (Registrazione, valutazione, autorizzazione e restrizione delle sostanze
chimiche)

II'regolamento (CE) 1907/2006 del Parlamento europeo e del Consiglio concernente la registrazione, la valutazione,
I'autorizzazione e la restrizione delle sostanze chimiche (REACh) disciplina la fabbricazione, Iimmissione sul mercato e I'uso delle
sostanze chimiche e delle miscele da esse derivate.

In termini di regolamento REACh, i nostri prodotti sono prodotti. Secondo I'articolo 33 del regolamento REACh, i fornitori di
articoli devono informare i loro clienti se I'articolo consegnato contiene una sostanza della lista REACh candidate list (lista SVHC)
con un contenuto superiore allo 0,1 percento di massa. 11 27.06.2018 il piombo (CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-4) ¢ stato
aggiunto alla lista di sostanze candidate SVHC. Questa inclusione fa scattare I'obbligo di informazione nella catena di fornitura.
Con la presente viinformiamo che i singoli componenti dei nostri prodotti contengono piombo in contenuto superiore allo

0,1% in peso come componente di lega in acciaio, alluminio e leghe di rame, nonché in saldature e condensatori di componenti
elettronici. Il contenuto di piombo rientra nelle eccezioni definite dalla direttiva RoHS.

Poiché il piombo e saldamente legato come componente di lega e quindi non ci si deve aspettare alcuna esposizione quando
viene utilizzato come previsto, non sono necessarie ulteriori informazioni sull'uso sicuro.

2.3.2  Trucioli e olio per ingranaggi

Smaltire i trucioli e I'olio per ingranaggi in conformita con le disposizioni.
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2.3.3  Utensili elettrici e accessori

Utensili elettrici e accessori in disuso contengono una grande quantita di materiale plastico e di materie
prime di gran valore riutilizzabili nel processo di riciclaggio, pertanto:

+ Secondo lanorma CE, le apparecchiature elettriche/elettroniche contrassegnate con il simbolo
riportato a sinistra non devono essere smaltite insieme ai rifiuti domestici. [ ]

+ Usufruendo attivamente dei sistemi di resa e raccolta € possibile contribuire al riutilizzo e al
riciclaggio di apparecchiature elettriche/elettroniche usate.

+  Apparecchiature elettriche/elettroniche usate contengono componenti che, secondo la norma
CE, devono essere trattati selettivamente. La raccolta differenziata e il trattamento selettivo
costituiscono Ia base per il corretto smaltimento nel rispetto dell'ambiente e per la tutela della
salute umana.

* Le apparecchiature e i macchinari acquistati da noi dopo il 13 agosto 2005 saranno da noi smaltiti a
regola d'arte se fattici pervenire a spese del cliente.

*  Perle apparecchiature usate che, a causa diinquinamento durante I'uso rappresentano un rischio
per la salute umana o per la sicurezza, puo essere rifiutata la restituzione.

* Perlosmaltimento delle apparecchiature usate messe in circolazione prima del 13 agosto 2005
e responsabile il rispettivo utente. A tale riguardo si prega di contattare 'azienda specializzata di
smaltimento pit vicino.

+ Importante: Le nostre apparecchiature e macchine non possono essere smaltite tramite i punti
di smaltimento comunali in quanto sono usate unicamente nel settore industriale.

(secondo la norma 2012/19/CF)

2.3.4 Restituzione di batterie e pile

+ Aisensidella direttiva 2006/66/CE in materia, le batterie e le pile contrassegnate con il simbolo
indicato a fianco non devono essere smaltite insieme ai normali rifiuti domestici.

+ Perquanto riguarda le batterie e le pile contenenti sostanze nocive, i simboli chimici indicanti i metall
pesanti contenuti sitrovano nella parte inferiore del cassonetto dei rifiuti:
(d = Cadmio Hg = Mercurio Pb = Piombo

(d
2.4  Norme di sicurezza di base

La tagliatubi e smussatrice (di seguito denominata GF 4, GF 6, GF 8 o GF 12 (AVM/MVM)) & costruita secondo gli standard pil
moderni per garantire un utilizzo sicuro. Eventuali rischi ulteriori sono descritti nel presente manuale diistruzioni. Un impiego
diverso da quello indicato nelle presenti istruzioni puo causare gravi danni a persone e cose. Pertanto:

+ Osservare scrupolosamente le avvertenze.

+ (Conservare la documentazione completa nelle vicinanze della macchina.

+ Osservare le comuni norme sulla prevenzione degli infortuni.

*  Rispettare prescrizioni, norme e disposizioni vigenti in ogni singolo Paese.

+  Utilizzare la macchina solo in condizioni tecniche ineccepibili. Attenersi alle indicazioni sulla manutenzione (v. cap. 10.1, p. 196).

* Mettere in funzione la macchina solo se tutti i dispositivi di protezione, come il blocco di riavviamento, la protezione dal
sovraccarico e la protezione dai trucioli, sono installati e correttamente funzionanti. La macchina deve avere una posizione
stabile. Controllare che il suolo abbia una portata sufficiente. Intorno alla macchina & necessario lasciare un raggio/un‘area di
movimento di circa 2 metri per consentire il libero movimento delle persone.

« Comunicare immediatamente al responsabile eventuali scostamenti dal normale funzionamento della macchina.

* Attenersi solo a dimensioni e materiali indicati nelle presenti istruzioni. L'utilizzo di altri materiali & consentito solo previa
consultazione del servizio di assistenza Orbitalum Tools.
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« Utilizzare solo lame/frese, pezzi di ricambio, materiali di lavorazione e accessori originali di Orbitalum Tools.

«Perinterventi di riparazione e manutenzione sulle dotazioni elettriche rivolgersi esclusivamente a elettricisti specializzati.

«  Altermine di ogni fase dilavoro e prima del trasporto, del cambio dell'utensile, della pulizia, della manutenzione ordinaria
e deilavori diregolazione e riparazione, spegnere la macchina, attendere che la macchina/I'utensile si sia completamente
fermato ed estrarre la spina di rete.

+ Non afferrare la macchina per il cavo per estrarre la spina dalla presa, tranne in caso di emergenza. Proteggere il cavo da fonti
di calore, olio e bordi taglienti (trucioli).

+Durante la lavorazione non appoggiarsi agli utensili da taglio.

+ Farraffreddare I'utensile caldo e afferrarlo solo dopo aver indossato guanti di sicurezza.

« Controllare che il pezzo da lavorare sia stato fissato correttamente.

+ Awviare la macchina solo dopo aver serrato il tubo.

+ Incaso di pericolo durante I'impiego dell'AVM premere subito il tasto di arresto di emergenza.

+ Nelle lavorazioni con I'AVM, al termine di ogni fase di taglio la macchina si disattiva automaticamente. Per lavorazioni manuali,
alla fine di ognifase di lavoro, spegnere la macchina mediante I'interruttore ON-OFF e attendere che la macchina/I'utensile si
sia completamente fermato ed estrarre la spina di rete.

« Perlavorazioni con I'AVM non sostare nell'area di rotazione durante la rotazione automatica del corpo macchina rotante.

«  Perlavorazioni con I'AVM: la macchina deve essere messa in funzione solo con il giunto di protezione AVM montato (Giunto di
protezione, v. cap. 3.2, p. 162).

« Non utilizzare la macchina in un ambiente bagnato. Lavorare solo in un ambiente coperto.

+ Poiché in caso di condizioni di utilizzo estreme all'interno della macchina si pud depositare polvere elettricamente conduttrice
0 lubrificante, per aumentare la sicurezza & eventualmente necessario far installare e controllare da un elettricista qualificato
uno SPE-PRCD o un interruttore differenziale tra la rete elettrica e la macchina.

«Perlavorare con la macchina indossare scarpe di sicurezza (secondo EN 1S0 20345, almeno S1), occhiali di protezione
(secondo DIN EN 166, classe 2, resistenza S), guanti di sicurezza attillati (secondo DIN EN 388, classe 2 contro I'abrasione,
resistenza al taglio di classe 3, resistenza alla propagazione dello strappo di classe 2 e resistenza alle punture di classe 3 e
secondo EM 407 almeno livello di efficienza 1 contro il calore per contatto) e cuffie (secondo DIN EN 352-4 0 equivalente).

+ Etadell'operatore: & necessario attenersi alle leggi/norme/direttive valide nel paese di utilizzo della macchina.

« Peril collegamento elettrico non utilizzare prese e spine innestabili (spine di rete CEE blu), in quanto non soddisfano la
funzione di arresto di emergenza. L'operatore deve controllare che la spina possa essere estratta dalla presa mediante il cavo
(arresto, v. cap. 9.3.1, p. 193).

« Non utilizzare spine a gomito

NOTA! o Le proposte inerenti "I'equipaggiamento protettivo personale" sono esclusivamente
correlate al prodotto descritto. Non si tiene conto di requisiti di terzi imposti da condizioni
ambientali sul posto dell'impiego o di altri prodotti o del collegamento con altri prodotti. Tali
proposte non dispensano in alcun modo 'utilizzatore (datore dilavoro) dai suoi obblighiin
materia di sicurezza sul lavoro e tutela della salute dei dipendenti.

PERICOLO! A In caso di danneggiamento del cavo, alcune parti possono essere direttamente
esposte a corrente ad alto voltaggio con conseguente pericolo di morte!
Scossa elettrica letale.

Non riporre il cavo del motore di tranciatura nelle vicinanze della lama o della fresa.

» Non lasciare cadere il pezzo di tubo tagliato.

» Non lasciare la macchina in funzione senza sorveglianza.

» Fissare il pezzo di tubo tagliato.

>

>

v

Durante |a lavorazione tenere sempre sotto controllo la posizione del cavo.
Tenere pulita la macchina, rimuovere i lubrificanti esausti dalla macchina. Il campo di
serraggio delle ganasce deve essere privo di sporco, trucioli e lubrificante.
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PERICOLO! A Isolamento danneggiato!
Scossa elettrica letale.
» Non avvitare targhette o etichette al motore di azionamento.
P Utilizzare targhette adesive.
PERICOLO! A Spina danneggiata!
Scossa elettrica letale.
P Non utilizare mai spine adattatrici con macchinari elettrici provvisti di messa a terra.
P |l connettore a spina della macchina deve essere adatto alla presa di corrente.
PERICOLO! A Rischi derivanti dall'utilizzo della macchina all'aperto!
Scossa elettrica letale.
P Non utilizzare la macchina all'aperto.
PERICOLO! A Pericolo di surriscaldamento del motore elettrico collegato ad una tensione
di rete minore di 230 V!
Lesioni gravi o morte.
» Utilizzare la macchina nell'intervallo di temperatura indicato.
PERICOLO! A Corpo collegato a terra!
Scossa elettrica letale.
» Evitare il contatto con superfici collegate a terra, ad esempio tubi, radiatori, stufe o
frigoriferi.
PERICOLO! A Incastro di abiti pendenti/ampi, di capelli lunghi o gioielli nelle parti rotanti!
Lesioni gravi o morte.
P Durante la lavorazione indossare indumenti attillati.
D Raccogliere i capelli lunghi.
PERICOLO! A Componenti di sicurezza difettosi a causa di impurita, rottura ed usura!

Lesioni causate da guasto dei componenti di sicurezza.

» Non usare il cavo per uno scopo diverso da quello previsto, ad esempio per sollevare o
tirare la macchina.

Se danneggiati, sostituire immediatamente i componenti di sicurezza e controllarne il
corretto funzionamento ogni giorno.

Far sostituire immediatamente i cavi di rete danneggiati da un tecnico specializzato.
Dopo ogni utilizzo della macchina, provvedere alla sua pulizia e manutenzione.

Tenere lontano il cavo da calore, olio, bordi affilati o parti mobili.

Verificare ogni giorno I'eventuale presenza sulla macchina di guasti o difetti riconoscibili
esternamente e, se necessario, farli risolvere da un tecnico specializzato.

vvvyvVy VY
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AVVERTIMENTO! A Parti scagliate fuori/Rottura delle utensile!

Lesioni molteplici e danni materiali.

» Non lavorare il tubo nella morsa allentata.

» Non utilizzare lame e frese danneggiate o deformate.

P Incaso di rottura dell'utensile, non eseguire lo stesso taglio con il nuovo utensile,
poiché potrebbe rompersi di nuovo (per sapere come procedere in caso di rottura
dell'utensile, v. cap. 10.4.1, p. 198).

P Fissare il tubo da lavorare nella morsa.

P Sostituire subito utensile da taglio.

P Assicurare un montaggio corretto dell'utensile da taglio.

P Regolare la dimensione del tubo nel modo corretto, durante il taglio la lama deve
perforare completamente la parete del tubo.

» Impedire che si verifichi una rottura dell'utensile riducendo adeguatamente la forza
di avanzamento e regolando in modo corretto la dimensione (v. cap. 8.6, p. 180) e il
numero di giri (v. cap. 8.7, p. 184).

» Impugnare saldamente I'unita motore e impiegare una forza di avanzamento ridotta
(adeguata) durante la lavorazione.

AVVERTIMENTO! A Caduta di oggetti e tubi che si staccano e si piegano!

Lesioni da schiacciamento irreversibili.

P Indossare calzature di sicurezza conformi alla norma EN IS0 20345, categoria minima S1.

» Appoggiare il tubo su un materiale di spessore sufficiente (v. cap. 8.1.3, p. 176).

» Trasportare la macchina come illustrato nel cap. 7.2, p. 174.

AVVERTIMENTO! A Pericolo derivante da vibrazione e lavoro non ergonomico e monotono!

Disagio, affaticamento e danni all'apparato motorio.

(apacita di reazione limitata, crampi e irrigidimenti.

P> Eseguire esercizi di rilassamento.

P Variare le attivita lavorative.

P Durante il lavoro assumere una postura non stancante, eretta e piacevole.

AVVERTIMENTO! A Attivazione accidentale dell'interruttore ON/OFF!

Lesioni molteplici e danni materiali.

P Altermine di ogni fase dilavoro e prima del trasporto, del cambio dell'utensile, della
pulizia, della manutenzione ordinaria e deilavori di regolazione e riparazione, spegnere
la macchina, attendere che la macchina/I'utensile si sia completamente fermato ed
estrarre la spina di rete.

AVVERTIMENTO! A Radiazione laser pericolosa!

La retina degli occhi o la facolta visiva puo essere influenzata negativamente.

» Non guardare nel raggio laser né osservare con strumenti ottici.

» Non puntare il raggio laser su altre persone.

» Non usare il laser per scopi diversi da quello previsto e non smontarlo dalla tagliatubi.
D Assicurarsi che il puntatore laser sia spento durante il montaggio/lo smontaggio.

2.5 Segnali di allarme

Osservare tutte le avvertenze di sicurezza e tutti gli avvisi presenti sulla macchina.
Sulla macchina sono riportati inoltre i seguenti simboli:
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SIMBOLO MODELLO POS. SULLA  SIGNIFICATO CODICE
MACCHINA MACCHINA
GF 4 (AVM/MVM),  Motore, laterale  OBBLIGO: 790 086 200
GF 6 (AVM/MVM), Indossare occhiali protettivi
GF 8 (AVM/MVM), conformi alla norma DIN EN 166,
GF 12 (AVYM/MVM) protezioni per I'udito conformi
allanorma DIN EN 352 e guanti di
sicurezza aderenti conformi alla
norma DIN EN 388 e EN 407.
Leggere il manuale di istruzioni.
GF 4 (AYM/MVM), ~ Protezione AVVERTENZA: 790 046 196
GF 6 (AVM/MVM), ~ controiitrucioli,  Pericolo di lesioni a causa di
GF 8 (AVM/MVM), ~ frontale taglienti affilati.
GF 12 (AVM/MVM)
GF 4 (AVYM/MVM),  Direttamente sul  AVVERTENZA: Per Laser
GF 8 (AVM/MVM),  laser Classe laser I. 790 142 125:
GF 12 (AVM/MVM) 790142 288
Per Laser
790 142 135:
790142 298*
GF 4 (AVYM/MVM), ~ Supporto laser  AVVERTENZA: 790142 289
GF 8 (AYM/MVM), Radiazione laser pericolosa.
GF 12 (AVM/MVM)
GF 6 (AYM/MVM)  Direttamente sul - AVVERTENZA: 790142288
laser (lasse laser I.
GF6 (AVM/MyM)  Corporotante  AVVERTENZA: 790142 289

Radiazione laser pericolosa.

Segnale di avvison, cod. 790 142 298:

CLASS 1 LASER PRODUCT
CLASSIFIED 60825-1 2007

bH
Josef-Schiittler-Str. 17, 78224 Singen, Germany
5

Complies with FDA performance standards for

laser products except for deviations pursuant to
Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007
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3. COSTRUZIONE DEL PRODOTTO

NOTA! 0 La protezione contro i trucioli € un componente importante per la sicurezza. Controllarne
quotidianamente il corretto funzionamento. In tutte le macchine descritte di seguito, la protezione
contro i trucioli deve poter ritornare automaticamente nella posizione di origine (vediimmagini).

31  Tagliatubi e smussatrice GF 4, GF 6, GF 8, GF 12

1. Manopola astella 9. Motore 16. Manovella multifunzione
2. Laser 10. Display del numero di giri 17. Morsa

3. Piastra di copertura 11. Regolatore del numero di giri 18. Ganasce reversibili

4. Lama/fresa 12. Interruttore ON/OFF (solamente per la GF 4)
5. Fessura per metro di misurazione  13. Maniglie 19. Ganasce di scorrimento
6. Protezione contro i trucioli 14. Custodia per manovella dellamorsa/  20. Corpo rotante

7. Targhetta del modello/N. macchina Attacco per asta regolazione 21. Supporto laser

8. Scorrevole lunghezza taglio 22. Interruttore ON/OFF laser

15. Piastra di montaggio
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3.2 Sistema di avanzamento motoreizzato AVM

Display

Tasto di awvio

Tasto di arresto

Tasto di arresto d’emergenza
Tasti per il livello di avanzamento
Fotocellula

Giunto di protezione

3.2.1  Spiegazione dei tasti dell'’AVM

Display: Quando la macchina viene collegata alla rete, sul display viene visualizzato il livello di avanzamento se-

. lezionato. Un punto a destra nella parte inferiore del display indica il riconoscimento del riflettore da parte della
fotocellula. Solo in queste condizioni & possibile avviare I'AVM. In presenza di un'anomalia, I'indicatore lampeggia
riportando la lettera F e un numero compreso tra 1 e 6. Messaggi di errore/Risoluzione delle anomalie, vedere
cap. 10.5, p. 199.

@ @ Tasti di avanzamento: Tramite questi tasti & possibile impostare la forza di avanzamento desiderata su 10
livelli. Questi tasti possono essere azionati in qualsiasi momento su un apparecchio pronto per il funzionamento
perimpostare il livello di avanzamento o I'eventuale variazione nel corso della lavorazione. Se si mantiene premu-
to un tasto, il valore aumenta o diminuisce in base al tasto premuto.

. Tasto di avvio: Azionando questo tasto, con il motore di tranciatura attivo, si avvia il processo di taglio. Dopo I'av-
vio il tasto non ha alcuna altra funzione, anche in presenza di un'anomalia o dell'indicazione della versione software.

. Tasto di arresto: Azionando questo tasto durante il processo di taglio, vengono arrestati I'avanzamento e il
motore di tranciatura. Il motore di tranciatura deve quindi essere riportato nella posizione di partenza. Tenendo
premuto il pulsante 0, & possibile girare senza difficolta in senso contrario il motore di tranciatura, che non deve
essere attivo. Non appena sul display in basso a destra lampeggia un punto, I'AVM & nuovamente pronto per
essere avviato.

Richiamo della versione attuale dell'AVM: L'indicazione della versione compare se vengono premuti
contemporaneamente i tasti @/@

Aquesto punto lampeggia la sequenza alfanumerica S 2 0 0 H 1 2 3.

La prima lettera, S, indica la parola "software", le tre cifre successive rappresentano la versione del software,
quindi segue lalettera H di "hardware" e le tre cifre che ne indicano la relativa versione.

Successivamente sul display viene nuovamente visualizzato I'ultimo livello di avanzamento impostato.

Tasto di arresto d'emergenza
Premere solo in caso di emergenza. Premendo il tasto ARRESTO DI EMERGENZA, viene interrotta I'alimentazione di
corrente. Shloccare nuovamente il tasto, per avviare I'AVM.

In caso di messaggi di errore ¢ possibile spegnere I'AVM con il tasto O, I'errore non sara pitl visualizzato nel display.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Costruzione del prodotto ITALIANO

3.3 Sistema di avanzamento manuale MVM

Ingranaggio

Viti difissaggio

Ruota dentata con ruota libera
Manovella
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ITALIANO Costruzione del prodotto GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3.4  Accessori

Non compresa nella fornitura.

AVVERTIMENTO! ﬁ Pericolo dovuto all'uso di lame e accessori difettosi, non autorizzati da Orbitalum!
Lesioni molteplici e danni materiali.
» Utilizzare solo lame, pezzi di ricambio, materiali di lavorazione e accessori originali di
Orbitalum.
Lame e frese Tutte le lame e frese di Orbitalum sono concepite appositamente

per elevate sollecitazioni e lunga durata. Sono disponibili 4
modelli diversi di lame e frese per le pit svariate applicazioni:

Serie Economy per acciai al carbonio, acciai non legati e ghisa
Serie Performance per acciai inox

Serie High-Performance per Hastelloy, Inconel e acciai inox
Serie Premium realizzata appositamente per acciaio inox e
con una durata molto lunga

Olio da taglio GF TOP +  Lubrificante sintetico ad alte prestazioni per taglio e smusso. i
+ Aumenta la durata della lama. W
+ Corrisponde ai requisiti della norma per lubrificanti H2.
+  Grazie al pennello avvitabile la lubrificazione della lama risulta b
facile e omogenea della lama. "
Codice 790 060 228
Olio da taglio GF LUB +  Pasta lubrificante ad alta prestazione senza cloro per taglio e
SMUSSO. @
+  Aumenta la durata della lama. 2
* Questa pasta lubrificante da taglio € la sostituta ecologica del L |
ROCOL: Un nuovo nome e qualita aumentata.
+ GFLUBe&inaccordo alle ultime direttive in materia ecologica. Codice 790 041 016
Piastra di montaggio rapido « Peril montaggio rapido delle macchine su banchi di lavoro.
con morsetti + Ideale in caso di cambiamento frequente del luogo d'utilizzo.
Codice 790 041027
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM)

Costruzione del prodotto ITALIANO

Alimentatore tubi, unita di
base e unita ausiliaria

L'alimentatore tubi consente di alimentare le macchine

—
tagliatubi e smussatrici con tubi lunghi e pesanti senza fatica \:Eﬂ,‘—’

e in posizione coassiale. Modello molto robusto e stabile con
telaio verniciato a polvere e rulli in acciaio inox. La soluzione !

ideale per tutte le taglia tubi Orbitalum (ad eccezzione della
GF 20 AVM. RA 2, GFX3.0, PS 4.5, PS 6.6 su richiesta).

+  Estramamente stabile e robusta

*  Regolazione rapida macchina - tubo

+  Allineamento tubo immediato

+  Strutturain acciao trattato — zero manutenzione

+ Rulliin acciaio inox

+  Possibilita di estendere il range di lunghezza con I'unita
ausiliaria

+Non contamina i tubi

*  Riduzione tempi di posizionamento

+  Perfetta per tuttiitipi di acciaio

Postazione mobile dilavoro + Perl‘impiego in cantiere o officina. e ’
+  Lasoluzione ideale per tutte le taglia tubi Orbitalum (ad ec- = I
cezzione della GF 20 AVM. RA 2, PS 4.5, PS 6.6 su richiesta).
|
- . *
Codice 790 068 071

Olio speciale per ingranaggi

Per tutti i tipi di GF e RA.

=)

Codice 790 041030

Segnali di allarme

Per una panoramica dei segnali di allarme con i relativi codici
d'ordine, cap. 2.5, p. 159.
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ITALIANO Caratteristiche e possibilita di applicazione GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

4.

CARATTERISTICHE E POSSIBILITA DI APPLICAZIONE

41 Caratteristiche

Le tagliatubi si contraddistinguono per le seguenti caratteristiche:

Elevata sicurezza grazie alla soluzione di tubo fisso e lama rotante.

Grazie al dispositivo di anti-riavviamento € possibile evitare la messa in funzione accidentale della macchina dopo un nuovo
collegamento alla rete elettrica o un ritorno di tensione in seguito ad assenza di alimentazione.

Sistema di serraggio autocentrante.

Ingranaggi che richiedono poca manutenzione con lubrificazione a bagno d'olio.

Motore di tranciatura con regolazione del numero di giri e impugnatura ergonomica ottimizzata per una postazione di lavoro
pill sicura.

Superficie di separazione priva di bave e sezione tubolare antideformazioni.

Lavorazione a freddo.

Fase rapida di taglio.

Produzione di smussi di saldatura conforme alle norme.

Taglio di curve.

Cambio rapido della lama.

Cavo di alimentazione con accoppiamento a vite rapido: per una sostituzione facile e comoda del cavo di rete. Impedisce
I'attorcigliamento del cavo.

Impiego agevole per operazioni di taglio e smusso per tubi e spessori parete di grandi dimensioni.

Laser per l'individuazione ottica dell'area di taglio.

Bloccaggio del corpo macchina per impedire I'utilizzo non autorizzato e il furto (solo per GF 4 /GF 6/GF 8 AVM/MVM).

Ulteriori caratteristiche di GF 4 AVM, GF 6 AVM, GF 8 AVM e GF 12 AVM:

Il comando intelligente dell’AVM controlla costantemente la forza di avanzamento in base alla potenza necessaria.

In base alla posizione dell'operatore € possibile garantire la massima protezione possibile dal distacco di trucioli caldi.
E possibile scegliere il movimento di avanzamento tradizionale in qualsiasi momento mediante il comando posto
sull'impugnatura del motore di tranciatura (ad esempio, per il taglio di tubi di piccolo spessore).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Caratteristiche e possibilita di applicazione ITALIANO

4.2  Ulteriori caratteristiche della GF 4, GF 6, GF 8 e GF 12 (AVM/MVM)

Protezione contro la corrosione
| componenti rivestiti in color
antracite offrono migliori proprieta

di scorrimento e protezione contro Ia
corrosione.

Manovella multifunzione
rimovibile. Questa manovella
multifunzione consente 6 possibili
regolazioni della macchina:

Regolazione dimensionale Manovella della morsa

F/'ssagg/(;fe//e ganasce Fissaggio della lama/fresa
(solo per GF 4 (AVM/MVM))

]
el

fissaggio della macchina sulla piastra Bloccaggio del corpo macchina per impedire
di montaggio rapido ['utilizo non autorizzato e il furto
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ITALIANO Caratteristiche e possibilita di applicazione GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Laser per la visualizzazione
del punto di taglio

Per l'individuazione del punto di taglio

sul tubo. Ideale per verificare se il tubo &

* impostato sul punto di taglio desiderato.
Premendo il pulsante rosso sul cruscotto
laser viene visualizzato un segno rosso sul
tubo fissato che indica il punto di taglio.
Eventualmente e possibile correggere la
posizione del tubo fino a raggiungere la

. marcatura del punto di taglio desiderato.
Il aser di linea si spegne automaticamente
dopo 2 minuti. Per riaccendere il laser,
premere due volte il pulsante rosso di
accensione.

La dotazione standard di GF 4 (AVM/MVM)
comprende ganasce reversibili. Ruotando
le ganasce, & possibile lavorare con i
seguenti diametri di tubo:

Ganasce reversibili
Montaggio delle ganasce,
v. cap. 8.4, p. 178.

DE TUBO [MM] DE TUBO [POLL.]

12-56/ 0.472-2.205/
20-120 0.787-4.724

Sostituzione facile e comoda del cavo di
rete.

Cavo di alimentazione con
accoppiamento
a vite rapido

Protezione contro i trucioli
ottimizzata

Questo tipo di protezione ottimizzata
¢ studiata per proteggere |'operatore
dai trucioli; sulla GF 4 (AYM/MVM) &
inoltre dotata di fessura per il metro di
misurazione della lunghezza del tubo.

Ganasce di serraggio in acciaio
inox

| Per prevenire la corrosione da

contatto e garantire una maggiore durata
delle ganasce; strumento

indispensabile per la lavorazione di tubi in
acciaio inox.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Caratteristiche e possibilita di applicazione ITALIANO

4.3  Possibilita di applicazione

4.31  Campo di applicazione

MODELLO MACCHINA GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)

Diametro esterno tubo/curve [mm] 12-120 21,3-168,3 114-230 157-325
[poll]  0.472-4724 0.839-6.626 4.488-9.055 6.181-12.795

Spessore parete in funzione ~ [mm] ~ 1-9 15-15 2-10 2-10

del materiale™ [poll]  0.039-0.354 0.059-0.591 0.079-0.394 0.079-0.394

Diametro interno min. [mm] 21 30 137 190

(9 lama 63 mm/2.480") [poll]  0.827 1181 5394 7.480

Diametro interno min. [mm] 16 25 132 185

(@ 1ama 68 mm/2.677") [poll] ~ 0.630 0.984 5.197 7.283

Diametro interno min. (mm] 4 3 120 173

(2 lama 80 mm/3.150") fpoll] 0157 0.512 4.724 6.811

Diametro interno min. [mm] - 0 100 153

(@1ama 100 mm/3.937") [poll] - 0 3.937 6.024

Diametro interno min. [mm] - 0 - -

(@1ama 110 mm/4.331") [poll] - 0 - -

*

Con processo di alimentazione automatico. Per spessori parete maggiori é necessario ricorrere alla regolazione manuale 0 a un
taglio ulteriore (indipendentemente dal diametro della lama). Per tubi con pareti di piccolo spessore é possibile che si debba
ricorrere a ganasce di serraggio speciali (accessori).

4.3.2 Materiali

+ Acciaio inox (contenuto di Cr e Mo a piacere)

+ Acciaio inox (contenuto di Cr e Mo a piacere)

*Acciaioinox (Cr<12% e Mo <2,5 %; Cr <20 % e Mo = 0 %): Acciai da cementazione, acciai rapidi, acciai da bonifica, acciai per
cuscinetti a rotolamento e acciai per utensili

+ Tubo d'acciaio nero e zincato

+ Acciaio da costruzione in genere

+  Ghisa sferoidale (GGG)

+ Alluminio

+  Ottone

* Rame

«  Plastica (PE, PP, PVDE, PV()

[REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-04_IT Orbitalum Tools GmbH D-78224Singen www.orbitalum.com 169




ITALIANO Dati tecnici GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

5.  DATI TECNICI

51  Tagliatubi e smussatrice

MODELLO MACCHINA GF4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)

Dimensioni (Ixpxa) [mm] 680 x325x480 920x352,7x574 778 x485x 430 940x 592 x 374
[poll]  26.8x12.8x18.9  36.2x13.9x22.6  30.6x19.1x16.9  37.0x233x147
Dimensioni (Ixpxa) [mm] 810x325x 480 972x352,7x574 918 x485x430 1.070x592 x 374
con AVM [poll]  31.9x12.8x189  383x13.9x22.6  361x19.1x169  42.1x233x147
Dimensioni (Ixpxa) [mm]  780x325x480 920x352,7x574 788 x485x 430 1.090 x 592 x 374
con MVM fpoll]  30.7x12.8x189  362x139x22.6  31.0x19.1x169  42.9x233x14.7
Peso macchina ca.* [kg] 55,0 92,7 102,5 138,6
[bs] 121.2 204.4 225.9 305.6
Peso macchina ca.* [ke] 64,5 101,7 110,0 146,1
con AVM lbs]  142.2 242 2425 3221
Peso macchina ca.* [ke] 60,0 97,8 104,6 140,7
con MVM fbs]  132.2 215.6 2306 310.2
Modelli, AC monofase [VHl  230V,50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz
[VHl  120V,50/60 Hz 120V, 50/60 Hz 120V, 50/60 Hz 120V, 50/60 Hz
Potenza senza AVM kW] 1,8 1,8 1,8 1,8
[cv] 2.4 2.4 2.4 2.4
Potenza con AVM (kW] 1,9 1,9 1,9 1,9
[ 2.54 2.54 2.54 2.54
Potenza AVM [kwl 0,05 0,05 0,05 0,05
[ 0.07 0.07 0.07 0.07
(lasse diisolamento Isolamento in base al grado II, DIN EN 60745-1
(lasse diisolamento Isolamento in base al grado I, EN 60204-1
onAVM
(lasse diisolamento Isolamento in base al grado II, DIN EN 60745-1
con MVM
Numero di giri lame [g/min] 40-215 40-215 40-215 40-215
Numero di giri corpo [g/min] 0,1-39 03-35 01-23 01-18
macchina con AVM
Coppia corpo macchina [Nm] 101 353 165 210
con AVM
Livello pressione sonora ~ [dB(A)] 79 79 79 79

al posto operatore a.**
Livello delle vibrazioni [m/s7]  <2,5secondo DIN EN 28662, parte 1

Fusibile di rete [A] 16 16 16 16
(non in dotazione)

Peso senza imballaggio e accessori.
**La misurazione del livello di pressione sonora é stata eseguita in normali condizioni df esercizio secondo la norma EN 23741
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Dati tecnici

ITALIANO

5.2 Laser
Dimensioni (I x b) [mm] 68x15

[poll]  2.7x0.59
Peso (g] 30

[Ibs] 0.012
Potenza di uscita totale mW] 5

[HP] 5x10-6
Potenza per la classificazione (W] <390
Portata raggio [m] 1

[poll] 3937
Lunghezza d'onda [nm] 650
Tensione di esercizio [V((]  da28a45
Corrente di esercizio [mA] 20
Temperatura di esercizio °q da-10a40
Temperatura di stoccaggio [°d] da-40a 80
(lasse laser [classe] 1
Laser a spegnimento automatico [min] 2 (Perriaccendere il laser dilinea, premere due volte il pulsante rosso di accensione.)

Modello batteria

2xLR44/AG13
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ITALIANO Messa in funzione GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

6. MESSA IN FUNZIONE

6.1 Verifica della fornitura

+  Verificare la completezza della fornitura ed eventuali danni derivanti dal trasporto.
+ Comunicare immediatamente all'ufficio competente eventuali parti mancanti o danni derivanti dal trasporto.

6.2 Fornitura

Salvo modifiche.

Q.TA ARTICOLO GF 4 GF 6 GF8 GF12
(AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*)
1 Tagliatubi e smussatrice X X X X
1 (assa di trasporto X X X X
1 Lama da taglio, codice 790... ...042 064 ..043018 ..043018 ..043018
1 Piastra di montaggio X X X X
1 Laser a barre con viti di fissaggio e 10 pile a X X - -
bottone 1,5V (codice 790 142 124)**
1 Set di chiavi di servizio™* (sacchetto di pulizia  x X X X
codice 790 041 014)
1 Flacone olio speciale per ingranaggi X X X X
(codice 790 041 030)
1 Manuale istruzioni con lista ricambi X X X X

Il sistema di avanzamento motorizzato o manuale AYM/MVM viene fornito gia montato sulla tagliatubi.
** Perla GF 4, GF6, GF 8 e la GF 12 (AVM/MVM) il laser viene fornito a parte e deve essere montato sulla macchina prima di
metterla in servizio (v. cap. 8.2, p. 177).
“** | set di chiavi di servizioinclude quanto segue:
* (hiave a brugola SW 4 (codice 243 870 049), SW 5 (codice 243 870 059), SW 8 (codice 243 870 089).
1 spazola (codice 790 041 017)
T tubo dilubrificante per lame GF TOP (codice 790 060 228)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Stoccaggio e trasporto ITALIANO

7.  STOCCAGGIO E TRASPORTO
71 Deposito

ATTENZIONE! Deposito della macchina non corretto!
A Lesioni molteplici e danni materiali.
» Depositare la macchina nella cassa originale in ambiente asciutto.
NOTA! Per GF 4, GF 6, GF 8 e GF 12 con AVM/MVM: Il sistema di avanzamento motorizzato 0 manuale
o AVM/MVM viene fornito gia montato sulla tagliatubi.

711 Posizione della tagliatubi nella cassa di trasporto

La tagliatubi & riposta stabilmente nella cassa di trasporto e puo essere prelevata dalla cassa solo con mezzi di sollevamento adatti
(v.cap. 7.2, p. 174). Per la GF 4 e 1a GF 6 (AVM/MVM), prima si devono rimuovere i 2 montanti di legno (1) dalla cassa.

o o —mpy

GF 4 (AVM/MVM) GF 8 (AVM/MVM)

Perla GF 6 (AVM/MVM) e GF 8 (AVM/MVM), il telaio della cassa di trasporto pud essere rimosso dopo aver svitato le 4 viti a
sinistra e a destra in basso dai due lati lunghi (vedere le frecce).

NOTA! o Per a GF 6 (AVM/MVM) e GF 8 (AVM/MVM), estrarre gli accessori dalla cassa di trasporto
prima dirimuovere il telaio.

—.

GF 6 (AVM/MVM) nella cassa di trasporto con telaio GF 6 (AVM/MVM) senza telaio
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ITALIANO Stoccaggio e trasporto GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

1.2 Trasporto

PERICOLO! ﬁ Scossa elettrica letale!
P Prima di trasportarla o di cambiare il suo posto di lavoro, spegnere la macchina, attendere
che la macchina/I'utensile si sia completamente fermato ed estrarre la spina di rete.

AVVERTIMENTO! A Attivazione involontaria del tasto ON/OFF durante il trasporto con conse-
guente messa in funzione della macchina!
Lesioni molteplici e danni materiali.
D Prima di trasportarla o di cambiare il suo posto dilavoro, spegnere la macchina, attendere
che la macchina/I'utensile si sia completamente fermato ed estrarre la spina di rete.
AVVERTIMENTO! A Peso elevato durante il trasporto della macchina!
Pericolo dilesioni a causa del sollevamento.
D Per percorsi pill lunghi, trasportare la tagliatubi con gli appositi strumenti di sollevamento.

7.21  Trasporto la tagliatubi

1. Allentare la vite esagonale (1) sulla piastra di montaggio rapido.

2. Farpassare |'apposito nastro di trasporto attraverso il corpo rotante della tagliatubi.

3. Prestando attenzione, sollevare |a tagliatubi mediante i nastri e introdurla lateralmente sulla piastra di montaggio rapido
montata.

4. Fissare la tagliatubi con la vite esagonale (1) alla piastra di montaggio.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM) Installazione e montaggio ITALIANO

8.  INSTALLAZIONE E MONTAGGIO

NOTA! o Le sequenze descritte nel cap. 8 sono identiche per tutte le varianti GF e RA.

8.1  Montaggio della tagliatubi sul banco di lavoro
Montare |a tagliatubi insieme alla morsa:

« sulla piastra di montaggio rapido (per il montaggi, v. cap. 8.1.1), oppure
+ sulla piastra di montaggio rapido con morsetti (viene fissata direttamente sul banco di lavoro senza forature di sgrosso).

AVVERTIMENTO! A Le tagliatubi & spostato verso la testa, per cui un banco di lavoro di portata
insufficiente o instabile potrebbe roversciarsi!
Contusioni e schiacciamenti irreversibili e danni alle cose.
» Montare le tagliatubi solo su banchi di lavoro stabili e di portata sufficiente.

8.1.1  Montaggio della piastra di montaggio rapido sul banco di lavoro

1. Bulinare la posizione dei fori delle viti su un banco di lavoro
stabile e di portata sufficiente.

Utilizzare la piastra di montaggio rapido come sagoma.
Praticare dei fori dal diametro di 13 mm.

Fissare la piastra di montaggio rapido con le viti fornite
M12x70 (8.8).

W~

8.1.2  Montaggio della tagliatubi sulla piastra di montaggio rapido

1. Introdurre la tagliatubi solo con I'ausilio di una gru o di uno
strumento di sollevamento simile lateralmente sulla piastra
di montaggio rapido montata.

2. Fissare la tagliatubi con la vite esagonale (1).
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8.1.3  Alimentatore tubi (unita di base e ausiliaria, stazione di lavoro mobile)

In caso di utilizzo dell'alimentatore tubi unita di base di Orbitalum Tools Ia tagliatubi viene montata direttamente e senza accessori
speciali sulla piastra di montaggio dell'unita di base (accessorio, Cod. 790 068 051).

AVVERTIMENTO! A Caduta di oggetti e tubi che si staccano
e si piegano! 1
Lesioni da schiacciamento irreversibili. \
P Indossare scarpe di sicurezza (conformi alla
EN'1SO 20345, categoria minima S1).
P Sostenere i tubi pill lunghi di T m mediante
un cavalletto fermatubi o una rulliera per L
tubi 0 anche un'unita ausiliaria.

>1m ) >1m

Alimentatore tubi, unita di base (Codice 790 068 051) Alimentatore tubi, unita ausiliaria (Codice 790 068 061)  Stazione di lavoro mobile (Codice 790 068 071)

8.1.4  Banco di lavoro con gambe pieghevoli

Solo per tagliatubi per tubi di diametro fino a 4.5".
Per diametrioltre 6" utilizzare la rulliera per tubi (Codice 790 068 051) 0 la postazione mobile di lavoro (Codice 790 068 071).

AVVERTIMENTO! A Le tagliatubi é spostato verso la testa, per
cui un banco di lavoro di portata insuffi- w.
ciente o instabile potrebbe roversciarsi! [ 7
Contusioni e schiacciamenti irreversibili e danni
alle cose.
P Montare le tagliatubi solo su banchi di
lavoro stabili e di portata sufficiente.
P Montarela GF 6 solo sullato corto del banco di
lavoro con gambe pieghevoli (Cod. 790 052 030).
P Non montare la GF 8 0 la GF 12 sul banco di
lavoro con gambe pieghevoli (Cod. 790 052 030).

Banco di lavoro con gambe pieghevoli (Cod. 790 052 030)
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8.2  Montaggio del laser

NOTA! Per proteggerlo dai danni di trasporto, il laser delle seghe GF 6 viene fornito a parte e deve
protegg p 8 p
essere montato sulla macchina prima di metterla in servizio. Consigliare di smontare il laser
dalla macchina prima di ogni trasporto.

1. Prelevareillaser Indicut (1) dall'imballaggio ed applicarlo insieme al vetrino in Plexiglas nell'apertura (2) predisposta nel
supporto del laser della macchina.

2. Accendere e posizionare il laser. La linea proiettata dal laser deve essere ortogonale all'asse del tubo.

3. Serrare delicatamente la vite senza testa M6x5 (3) (cod. 445 001 210) del supporto del laser con una chiave a brugola (cod.
024387 003).

¥ |

8.3  Sostituzione delle batterie del laser

ATTENZIONE! ﬁ E vietato aprire, modificare o rimuovere le coperture o i carter di protezione, ad eccezione
per eseguire la sostituzione delle batterie. Attenersi agli avvisi sulla manutenzione (v. cap.
10.1.1, p. 197).

1. Con una chiave a brugola da 4 svitare la vite senza testa M6x5 (3) (Cod. 445 001 210) del supporto del laser dalla piastra di
copertura (Cod. 024 387 003).

2. Svitare il laser e sostituire le batterie (4) (a bottone, confezione da 10, 1,5V = codice 790 142 124).

Riavvitare il laser.

4. Collocare il laser sul supporto, posizionarlo e ribloccarlo serrando a fondo la vite senza testa M6x5 (3).

o
mh

w
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8.4  GF 4: montaggio delle ganasce

Per conoscere le caratteristiche delle ganasce, v. cap. 4.2,
p. 167.

8.41 Montaggio delle ganasce

1. Allentare le viti a testa esagonale poste sul lato della
morsa con la manovella multifunzione (1).

2. Sostituire le ganasce.

3. Awvitare di nuovo le viti a testa esagonale.

8.5  Montaggio di lama, fresa per smusso e fresa supplementare

AVVERTIMENTO! A Pericolo che la macchina possa ruotare incontrollata e automaticamente
intorno al tubo all'accensione del motore!
Lesioni molteplici e danni materiali.
Lalama o la fresa per smusso non deve toccare il tubo in posizione base.
Assicurarsi che il corpo macchina i trovi nella posizione di partenza all'inizio della fase di tagio.
Fissare il tubo da lavorare nella morsa.
Prima della rotazione del corpo macchina rimuovere la manovella multifunzione.
Prima di accendere il motore, verificare che la distanza trala lama o la fresa per smusso
e il tubo sia sufficiente e che quest'ultimo sia fissato saldamente sulla morsa.
Appoggiare il tubo su un materiale di spessore sufficiente.

AVVERTIMENTO! A Parti scagliate fuori/Rottura delle utensile!

Lesioni molteplici e danni materiali.

» Non lavorare il tubo nella morsa allentata.

» Non utilizzare lame e frese danneggiate o deformate.

P Incaso di rottura dell'utensile, non eseguire lo stesso taglio con il nuovo utensile,
poiché potrebbe rompersi di nuovo (per sapere come procedere in caso di rottura
dell'utensile, v. cap. 10.4.1, p. 198).

Fissare il tubo da lavorare nella morsa.

Sostituire subito utensile da taglio.

Assicurare un montaggio corretto dell'utensile da taglio.

Regolare la dimensione del tubo nel modo corretto, durante il taglio la lama deve

perforare completamente la parete del tubo.

Impedire che si verifichi una rottura dell'utensile riducendo adeguatamente la forza

di avanzamento e regolando in modo corretto la dimensione (v. cap. 8.6, p. 180) e il

numero di giri (v. cap. 8.7, p. 184).

P Impugnare saldamente I'unita motore e impiegare una forza di avanzamento ridotta
(adeguata) durante la lavorazione.

vV VVVvVYY

vV VVvVVvYy
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o

ericolo di danni a cose!
Se si utilizza una fresa supplementare, utilizzare solo la chiavetta speciale di Orbitalum
Tools (cod. 790 046 188) anziché quella fornita in dotazione con la tagliatubi.
Non utilizzare lame e frese danneggiate o deformate.
La lama/fresa per smusso deve essere pulita e priva di trucioli.
Utilizzare solo lame e frese originali di Orbitalum Tools.
Inserire Ia lama/fresa per smusso o fresa supplementare in modo da poter leggere |a
scritta. Assicurarsi quindi che la dentatura sia posta nella giusta direzione.
IMPORTANTE! o Prima del montaggio della lama o della fresa:

Ruotando la manopola a stella (8), posizionare lo scorrevole (9) interamente verso il basso.

ATTENZIONE! ﬁ

vVvvyvy v

8.5.1 Inserimento della lama o della fresa per smusso

Premere verso il basso la protezione dellalama (1) di circa 90°.

Allentare il dado esagonale (4). Rimuovere la chiavetta speciale (3) e la lama (2).
Pulire I'asse della lama (6) e I'area circostante con un pennello.

Inserire lalama (2) o la fresa per smusso e la chiavetta speciale (3).

Serrare leggermente il dado esagonale (4).

Portare la protezione della trucioli (1) nuovamente nella posizione originaria.

NOTA! o Assicurarsi che I'anello di feltro (7) sia posizionato sulla boccola di bloccaggio.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.5.2 Inserimento della combinazioni lama-fresa

Premere verso il basso la protezione della trucioli (1) di circa 90°.
Allentare il dado esagonale (5). Rimuovere la chiavetta speciale e lalama.
Pulire I'asse della lama (6) e I'area circostante con un pennello.

Inserire la fresa supplementare (2), la lama (3) e a chiavetta speciale (4) (Codice 790 046 188).
Serrare leggermente il dado esagonale (5).
Portare la protezione della trucioli () nuovamente nella posizione originaria.

NOTA! o Assicurarsi che I'anello di feltro (7) sia posizionato sulla boccola di bloccaggio.

8.6  Impostazione della dimensione del tubo

AVVERTIMENTO! ﬁ

Caduta di oggetti e tubi che si staccano

e si piegano!

Lesioni da schiacciamento irreversibili.

P Indossare scarpe di sicurezza (conformi alla
EN'1SO 20345, categoria minima S1).

P Sostenere i tubi pill lunghi di T m mediante
un cavalletto fermatubi o una rulliera per
tubi 0 anche un'unita ausiliaria.

) >1m , >1m
\ b
Tl ;
Ll )!
8
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8.6.1 Lama senza fresa supplementare

1. Ruotando la manopola a stella (1), posizionare lo scorrevole con lama da taglio interamente verso il basso.

ATTENZIONE! ﬁ Danni al tubo e alla lama!
Un dispositivo di spinta non completamente posizionato in basso puo spingere il tubo contro
lalama durante I'operazione di serraggio.

2. Inserire il tubo fino al raggiungimento della lama da taglio (3) e fissare con la manovella multifunzione (4).

3. Ruotare il motore con I'impugnatura di ca. 30° verso I'alto (in senso orario) fino al posizionamento della lama.

4. Ruotare lamanopola a crociera (1) fino a far sporgere la dentatura della sega (3) all'interno del tubo (2). L'altezza della denta-
tura che deve sporgere all'interno del tubo ¢ pari a circa I'altezza di 1 dente (valore diverso a seconda della lama).

5. Sesidesidera eseguire tagli di prova (v. cap. 9.1.3, p. 188 per |a lavorazione dei tubi con il sistema AVM, cap. 9.2.2, p. 190
per la lavorazione dei tubi con il sistema MVM e cap. 9.3.2, p. 193 per I'azionamento manuale senza AVM o MVM), valutare il
taglio ed eventualmente regolare la manopola a stella (1).

6. Orientare nuovamente il motore in posizione base.
Per lavorazioni con I'AVM: Tenere premuto il tasto STOP (6) e orientare nuovamente il motore in posizione base.

1 altezza di
un dente

O ¥

NOTA! 0 Scala graduata manopola a stella: La regolazione di una lineetta di graduazione causa una
variazione radiale o una modifica di smussatura 0,1 mm (0,004"), per la GF 6 di 0,2 mm (0,008").
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8.6.2 Lama con fresa supplementare

1. Ruotando la manopola a stella (1), posizionare lo scorrevole con lama e fresa supplementare (2) interamente verso il basso.
2. Inserire il tubo fino al raggiungimento della fresa supplementare (2) e fissare con la manovella multifunzione (4).

3. Ruotare il motore con I'impugnatura di ca. 30° verso I'alto (in senso orario) fino al posizionamento della lama.

4. Ruotare la manopola astella (1) fino a quando la dentellatura della fresa supplementare (2) copre lo spessore della parete del tubo.

5. Sesidesidera eseguire tagli di prova (v. cap. 9.1.5, p. 189 per la lavorazione dei tubi con il sistema AVM, cap. 9.2.4, p. 192 per la
lavorazione dei tubi con il sistema MVM e cap. 9.3.4, p. 195 per I'azionamento manuale senza AVM o MVM), valutare il taglio e lo
smusso ed eventualmente regolare la manopola a stella (1).

6. Orientare nuovamente il motore in posizione base.
Per lavorazioni con I'AVM: Tenere premuto il tasto STOP (6) e orientare nuovamente il motore in posizione base.

NOTA! 0 Scala graduata manopola a stella: La regolazione di una lineetta di graduazione causa una
variazione radiale o una modifica di smussatura 0,1 mm (0,004"), per la GF 6 di 0,2 mm (0,008").
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8.6.3  Regolazione della fresa per smusso

1. Ruotando la manopola a stella (1), posizionare lo scorrevole (2) con fresa per smusso interamente verso il basso.
2. Inserire il tubo fino al raggiungimento della fresa per smusso (2). Il tubo non deve sporgere dalla fresa. Fissare con la
manovella multifunzione (3).

3. Ruotare il motore con I'impugnatura di ca. 30° verso I'alto fino al posizionamento della fresa per smusso in posizione di fresatura.
4. Ruotare lamanopola a stella (1) fino a quando la dentellatura della fresa per smusso (2) copre lo spessore parete del tubo e
si raggiunge la posizione di smussatura desiderata.
5. Sesidesidera eseguire prove di smussatura (v. cap. 9.1.4, p. 189 per |a lavorazione dei tubi con il sistema AVM, cap. 9.2.3,
p. 191 per la lavorazione dei tubi con il sistema MVM e cap. 9.3.3, p. 194 per I'azionamento manuale senza AVM o MVM),
valutare la smussatura ed eventualmente regolare la manopola a stella (1).
6. Orientare nuovamente il motore in posizione base.
Per lavorazioni con I'AVM: Tenere premuto il tasto STOP (6) e orientare nuovamente il motore in posizione base.

NOTA! 0 Scala graduata manopola a stella: La regolazione di una lineetta di graduazione causa una
variazione radiale o una modifica di smussatura 0,1 mm (0,004"), per la GF 6 i 0,2 mm (0,008").
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8.7  Selezione del numero di giri

NOTA! o Selezionare un numero di giri pitl basso in caso di materiali duri e ad alta resistenza e in caso
di grandi spessori delle pareti.

8.7.1  Valori indicativi per numero di giri del mandrino e livello di avanzamento (AVM)

MATERIALE DEL TUBO POSIZIONE DEL  NUMERO LIVELLO DI
REGOLATORE DI GIRI DEL AVANZAMENTO
DELNUMERO  MANDRINO AVM*

DI GIRI (1) (H/MIN) @@
[-2

Acciai inox 1-2 40-65
Acciai non legati al carbonio ~ 2-4 65-150 L-4
Acciai da costruzione 4-6 150-215 5-9

A seconda dello spessore e della dimensione dei tubi é possibile modificare il livello di avanzamento e il numero di giri del mandrino.

NOTA! 0 P Nel corso della prima lavorazione con I'AVM si raccomanda un livello di avanzamento
minimo, che potra essere aumentato successivamente. | livelli pit elevati comportano
una maggiore truciolatura ed eventualmente anche una maggiore usura della lama. Il
comando intelligente dell'AVM controlla costantemente la forza di avanzamento in base
alla potenza necessaria.
D Per il taglio di tubi di piccolo spessore (spessore parete 3 -5 mm) partire sempre con il
livello 1, quindi selezionare un livello piu elevato.

» Selezionare il livello di avanzamento (L - 9) dai tasti @/@wl display dell'AVM (per i
valori indicativi, vedere |a tabella in alto).
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Funzionamento ITALIANO

9. FUNZIONAMENTO

PERICOLO! é

Avviamento della macchina a causa dell'attivazione accidentale dell'inter-

ruttore ON/OFF!

Scossa elettrica letale.

Lesioni molteplici e danni materiali.

» Altermine di ogni fase dilavoro e prima del trasporto, del cambio dell'utensile, della
pulizia, della manutenzione ordinaria e dei lavori di regolazione e riparazione, spegnere
la macchina, attendere che la macchina/I'utensile si sia completamente fermato ed
estrarre la spina di rete.

PERICOLO!

Durante la rotazione del corpo macchina & possibile che il lubrificante in
eccesso penetri nell'unita motore!

Scossa elettrica letale.

P Dopo ogni operazione di taglio rimuovere il lubrificante in eccesso dalla macchina.

PERICOLO!

Accensione imprevista!

Lesioni gravi o morte.

P Prima di collegare la macchina all'alimentazione elettrica, assicurarsi che il tasto On/Off
sia spento.

PERICOLO!

Incastro di abiti pendenti/ampi, di capelli lunghi o gioielli nelle parti rotanti!
Lesioni gravi o morte.

» Durante la lavorazione indossare indumenti attillati.

P Raccogliere i capelli lunghi.

AVVERTIMENTO!

> B B b

Parti scagliate fuori/Rottura delle utensile!

Lesioni molteplici e danni materiali.

» Non lavorare il tubo nella morsa allentata.

» Non utilizzare lame e frese danneggiate o deformate.

P Incaso di rottura dell'utensile, non eseguire lo stesso taglio con il nuovo utensile,

poiché potrebbe rompersi di nuovo (per sapere come procedere in caso di rottura

dell'utensile, v. cap. 10.4.1, p. 198).

Fissare il tubo da lavorare nella morsa.

Sostituire subito utensile da taglio.

Assicurare un montaggio corretto dell'utensile da taglio.

Regolare la dimensione del tubo nel modo corretto, durante il taglio la lama deve

perforare completamente la parete del tubo.

Impedire che si verifichi una rottura dell'utensile riducendo adeguatamente la forza

di avanzamento e regolando in modo corretto la dimensione (v. cap. 8.6, p. 180) e/l

numero di giri (v. cap. 8.7, p. 184).

» Impugnare saldamente I'unita motore e impiegare una forza di avanzamento ridotta
(adeguata) durante la lavorazione.

vV VVvVVvYYyY

AVVERTIMENTO!

>

Pericolo di caduta di macchina e tubo!

Lesioni da schiacciamento irreversibili.

» Verificare la posizione della macchina e assicurarla contro la caduta.

» Appoggiare il tubo su un materiale di spessore sufficiente (v. cap. 8.1.3, p. 176).

AVVERTIMENTO!

Schiacciamento delle dita tra la morsa/le ganasce di serraggio e il tubo!
Lesioni da schiacciamento irreversibili.
» Non inserire le dita tra la morsa//le ganasce di serraggio e il tubo.

AVVERTIMENTO!

> B

Incastro di parti del corpo tra utensile da taglio e tubo!
Lesioni gravi.
» Non inserire parti del corpo tra l'utensile da taglio e il tubo.
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AVVERTIMENTO! A Trucioli, superfici dei tubi, taglienti e lame/frese incandescenti e affilati!
Pericolo di lesioni agli occhi e alle mani.
Durante la lavorazione non afferrare ['utensile in rotazione.
Non lavorare mai senza aver montato la protezione contro i trucioli.
Indossare |'abbigliamento protettivo consigliato.
Altermine di ogni fase di lavoro spegnere la macchina, attendere che la macchina/I'uten-
sile sisia completamente fermato ed estrarre la spina di rete. Rimuovere i trucioli con i
guanti di sicurezza aderenti (conformi alla norma DIN EN 388 e EN 407) con uno strumento
appropriato (p.es. pinze o cacciaviti).
P Assicurarsi che la protezione contro i trucioli sia funzionante.
ATTENZIONE! A Riavvio della macchina in seguito al bloccaggio!
Lesioni molteplici e danni materiali.
P In caso di bloccaggio, staccare sempre la macchina dall'alimentazione elettrica secondo
le misure di rimozione.
P> Se necessario, rimuovere le parti asportate prima di riavviare la macchina.
ATTENZIONE! A Vapori durante la lavorazione con lubrificanti!
Danni a polmoni, cute e ambiente.
»Utilizzare solo lubrificanti originali consigliati da Orbitalum Tools.

\ A A A4
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2.1 Lavorazione di un tubo con I'AVM

Per la lavorazione dei tubi con il sistema MVM, v. cap. 9.2, p. 190.
Per 'azionamento manuale senza AVM o MVM, v. cap. 9.3, p. 193.

IMPORTANTE! ﬁ LAVM pud essere utilizzato solo con le tagliatubi GF 4, GF 6, GF 8 e GF 12 di Orbitalum Tools.
P Non collegare alcun dispositivo esterno alla presa di corrente dell'AVM.

9.1.1  Arresto (anche in caso di emergenza)

PERICOLO! A La funzione di ARRESTO DI EMERGENZA tramite estrazione della spina di
rete non & operativa!

Lesioni molteplici e danni materiali.

» Non utilizzare spine a gomito.

P Peril collegamento elettrico non utilizzare prese e spine innestabili (spine di rete CEE
blu), in quanto non soddisfano la funzione di arresto di emergenza. L'operatore deve
controllare che la spina possa essere estratta dalla presa mediante il cavo.

P Utilizzare solo pezzi di ricambio originali della Orbitalum Tools.

» Verificare la completa accessibilita della spina di rete.

P Tenersi a debita distanza dalla zona pericolosa finché la macchina non si ferma.

»Intorno alla macchina & necessario lasciare un raggio/un‘area di movimento di circa 2
metri per consentire il libero movimento delle persone.

IMPORTANTE! A Tasto ARRESTO DI EMERGENZA sull'AVM:

Premere soloin caso di emergenza. Premendo il tasto ARRESTO DI EMERGENZA (13), viene

interrotta I'alimentazione di corrente. Sbloccare nuovamente il tasto, per avviare I'AVM.

» Attivare premendo I'interruttore ON/OFF (13). In caso di mancato funzionamento dell'interruttore ON/OFF (13), staccare Ia
spina o allontanarsiil pit in fretta possibile dalla zona pericolosa ed estrarre la spina di rete.

9.1.2 Messa in funzione

1. Collegare la tagliatubi alla AVM con il cavo flessibile girevole.
2. Collegare il cavo di alimentazione dell’AVM alla rete elettrica.
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9.1.3  Taglio di un tubo con I'AVM

IMPORTANTE! & Con tagliatubi non utilizzate per molto tempo:
D Ruotare il motore di tranciatura di 180°.
P Accendere 'AVM e la tagliatubi (v. cap. 9.1.2, p. 187) e lasciare acceso il motore per ca. 10 sec.
Questi accorgimenti consentono la corretta lubrificazione di tutte le componenti
dell'ingranaggio.

Impostare la dimensione del tubo (v. cap. 8.6, p. 180).

Regolare Ia lama in base alle dimensioni del tubo (v. cap. 8.6, p. 180).

Se necessario, stringere leggermente il dado esagonale della lama (v. cap. 8.5, p. 178).
Regolare il numero di giri del mandrino e il livello di avanzamento (v. cap. 8.7.1, p. 184).
Spingere il tubo nella morsa fino alla lunghezza desiderata e fissare.

I tubi pili lunghi di T m devono essere sostenuti da una rulliera per tubi (v. cap. 8.1.3, p. 176).

IMPORTANTE! ﬁ Prima della rotazione del corpo macchina rimuovere la manovella multifunzione dal

mandrino.
6. Passare il lubrificante per taglio sulla lama \7
Raccomandazione:
+ finoa2" almeno ogni 3 operazioni di taglio,
*oltre 2" e per tubi cromati e in acciaio inox: prima di ogni operazione di taglio. R
NOTA! a Utilizzare solo lubrificante per taglio o pasta lubrificante da taglio (nessun olio!) di Orbitalum
Tools (ad esempio GF LUB o GF TOP). Tenere pulita la macchina, rimuovere i lubrificanti

esausti dalla macchina. Il campo di serraggio delle ganasce deve essere privo di sporco,
trucioli e lubrificante.

NOTA! o In caso di impiego continuo: Dopo il taglio allentare il dado esagonale sulla fresa per smusso

al fine di evitare danni.

7. Accendere la tagliatubi.
8. Premereiltastodiavvio..

In tal modo viene awviato il processo di lavorazione. La lama si arresta automaticamente al termine della fase di taglio.
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9.1.4 Smussatura di un tubo con I'AVM

IMPORTANTE! A Con tagliatubi non utilizzate per molto tempo:
» Ruotare il motore di tranciatura di 180°.
» Accendere 'AVM e la tagliatubi (v. cap. 9.1.2, p. 187) e lasciare acceso il motore per ca. 10 sec.
Questi accorgimenti consentono la corretta lubrificazione di tutte le componenti dell'ingranaggio.

Impostare la dimensione del tubo (v. cap. 8.6, p. 180).

Regolare la fresa per smusso in base alle dimensioni del tubo (v. cap. 8.6, p. 180).

Se necessario, stringere leggermente il dado esagonale della fresa per smusso (v. cap. 8.5, p. 178).
Regolare il numero di giri del mandrino e il livello di avanzamento (v. cap. 8.7.1, p. 184).

Spingere il tubo nella morsa fino alla lunghezza desiderata e fissare.

I tubi pili lunghi di T m devono essere sostenuti da una rulliera per tubi (v. cap. 8.1.3, p. 176).

IMPORTANTE! ﬁ Prima della rotazione del corpo macchina rimuovere la manovella multifunzione dal
mandrino.

6. Passare il lubrificante per taglio sulla fresa per smusso: \7

Raccomandazione:
+ finoa2" almeno ogni 3 operazioni di taglio,

+ oltre 2" e per tubi cromati e in acciaio inox: prima di ogni operazione di taglio. N
NOTA! o Utilizzare solo lubrificante per taglio o pasta lubrificante da taglio (nessun olio!) di Orbitalum
Tools (ad esempio GF LUB o GF TOP). Tenere pulita la macchina, rimuovere i lubrificanti

esausti dalla macchina. Il campo di serraggio delle ganasce deve essere privo di sporco,
trucioli e lubrificante.

NOTA! o In caso di impiego continuo: Dopo la fresatura allentare il dado esagonale sulla fresa per
smusso al fine di evitare danni.

7. Accendere la tagliatubi.
8. Premereiltastodiavvio..

In tal modo viene avviato il processo di lavorazione. La lama si arresta automaticamente al termine della fase di taglio.

9.1.5 Taglio e smussatura simultanei del tubo con I'AVM

+ Iltaglio e la smussatura simultanei sono consentiti per spessori parete max. di 7.mm (0.276").

+ Sesi utilizza una fresa supplementare, il motore di tranciatura deve essere ruotato pit lentamente intorno al tubo rispetto alla
fase di taglio, in quanto vengono utilizzati due utensili contemporaneamente. La procedura € la stessa descritta nel cap. 9.1.3,
p. 188.

NOTA! o + Durante la fase di lavorazione lubrificare nuovamente la lama e la fresa supplementare.
+ Incaso di impiego continuo: Dopo il taglio allentare il dado esagonale sulla fresa per
smusso al fine di evitare danni.
+  L'uniformita dell'altezza di smusso dipende dalla rotondita del tubo.
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9.2 Lavorazione di un tubo con I'MVM

Per la lavorazione dei tubi con il sistema AVM, v. cap. 9.1, p. 187.
Per 'azionamento manuale senza AVM o MVM, v. cap. 9.3, p. 193.

9.21  Arresto (anche in caso di emergenza)

PERICOLO! c La funzione di ARRESTO DI EMERGENZA tramite estrazione della spina di rete
non & operativa!

Lesioni molteplici e danni materiali.

P Non utilizzare spine a gomito.

P Peril collegamento elettrico non utilizzare prese e spine innestabili (spine direte CEE blu),
in quanto non soddisfano la funzione di arresto di emergenza. Loperatore deve controllare
che la spina possa essere estratta dalla presa mediante il cavo.

Utilizzare solo pezzi di ricambio originali della Orbitalum Tools.

Verificare la completa accessibilita della spina direte.

Tenersi a debita distanza dalla zona pericolosa finché la macchina non si ferma.
Intorno alla macchina  necessario lasciare un raggio/un‘area di movimento di circa 2
metri per consentire il libero movimento delle persone.

\AA A4

P Attivare premendo I'interruttore ON/OFF (12). In caso di
mancato funzionamento dell'interruttore ON/OFF (12),
staccare la spina o allontanarsi il piti in fretta possibile dalla
zona pericolosa ed estrarre la spina di rete.

9.2.2 Taglio di un tubo con I'MVM

IMPORTANTE! A Con tagliatubi non utilizzate per molto tempo:
P Ruotare il motore di tranciatura di 180°.
P Accendere la tagliatubie lasciarla accesa per ca. 10 sec.
Questi accorgimenti consentono la corretta lubrificazione di tutte le componenti dell'ingranaggio.

Impostare a dimensione del tubo (v. cap. 8.6, p. 180).

Regolare la lama in base alle dimensioni del tubo (v. cap. 8.6.1, p. 181).

Se necessario, stringere leggermente il dado esagonale della lama (v. cap. 8.5, p. 178).
Impostare il numero di giri del mandrino (v. cap. 8.7.1, p. 184).

Spingere il tubo nella morsa fino alla lunghezza desiderata e fissare.

I tubi piti lunghi di 1 m devono essere sostenuti da una rulliera per tubi (v. cap. 8.1.3, p. 176).
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IMPORTANTE! ﬁ Prima della rotazione del corpo macchina rimuovere la manovella multifunzione dal
mandrino.

6. Passare il lubrificante per taglio sulla lama: \7

Raccomandazione:
+ finoa2" almeno ogni 3 operazioni di taglio,

+ oltre 2" e per tubi cromati e in acciaio inox: prima di ogni operazione di taglio N
NOTA! o Utilizzare solo lubrificante per taglio o pasta lubrificante da taglio (nessun olio!) di Orbitalum
Tools (ad esempio GF LUB o GF TOP). Tenere pulita la macchina, rimuovere i lubrificanti

esausti dalla macchina. Il campo di serraggio delle ganasce deve essere privo di sporco,
trucioli e lubrificante.

NOTA! o In caso di impiego continuo: Dopo il taglio allentare il dado esagonale sulla fresa per smusso
al fine di evitare danni.

Accendere la tagliatubi.
Ruotare con cautela la manovella (1) dell'MVM in senso
orario, fino ad attraversare la parete del tubo.
Continuare a ruotare in modo spedito fino a tagliare
completamente il tubo.

. Spegnere la macchina, attendere che la macchina/I'utensile
si sia completamente fermato.

9.2.3 Smussatura di un tubo con I'MVM

IMPORTANTE! A Con tagliatubi non utilizzate per molto tempo:
» Ruotare il motore di tranciatura di 180°.
P Accendere a tagliatubie lasciarla accesa per ca. 10 sec.
Questi accorgimenti consentono la corretta lubrificazione di tutte le componenti dell'ingranaggio.

Impostare la dimensione del tubo (v. cap. 8.6, p. 180).

Regolare la fresa per smusso in base alle dimensioni del tubo (v. cap. 8.6.3, p. 183).

Se necessario, stringere leggermente il dado esagonale della fresa per smusso (v. cap. 8.5, p. 178).
Impostare il numero di giri del mandrino (v. cap. 8.7.1, p. 184).

Spingere il tubo nella morsa fino alla lunghezza desiderata e fissare.

I tubi piti lunghi di 1 m devono essere sostenuti da una rulliera per tubi (v. cap. 8.1.3, p. 176).

IMPORTANTE! ﬁ Prima della rotazione del corpo macchina rimuovere la manovella multifunzione dal
mandrino.
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6. Passare il lubrificante per taglio sulla fresa per smusso: \7

Raccomandazione:
+ finoa2" almeno ogni 3 operazioni di taglio,

+ oltre 2" e per tubi cromati e in acciaio inox: prima di ogni operazione di taglio. R0
NOTA! 0 Utilizzare solo lubrificante per taglio o pasta lubrificante da taglio (nessun olio!) di Orbitalum
Tools (ad esempio GF LUB o GF TOP). Tenere pulita la macchina, rimuovere i lubrificanti

esausti dalla macchina. Il campo di serraggio delle ganasce deve essere privo di sporco,
trucioli e lubrificante.

NOTA! 0 In caso di impiego continuo: Dopo il taglio allentare il dado esagonale sulla fresa per smusso
alfine di evitare danni.

Accendere la tagliatubi.
Ruotare con cautela la manovella (1) dell'MVM in senso
orario, finché la fresa per smusso risulta ingranata.
Continuare a ruotare in modo spedito fino a smussare
completamente il tubo.

. Spegnere la macchina, attendere che la macchina/I'utensile
si sia completamente fermato.

9.2.4 Taglio e smussatura simultanei del tubo con 'MVM

+ Iltaglio e la smussatura simultanei sono consentiti per spessori parete max. di 7 mm (0.276").

+ Sesiutilizza una fresa supplementare, il motore di tranciatura deve essere ruotato piu lentamente intorno al tubo rispetto alla
fase di taglio, in quanto vengono utilizzati due utensili contemporaneamente. La procedura € la stessa descritta nel cap. 9.2.2,
p. 190.

NOTA! 0 + Durante la fase di lavorazione lubrificare nuovamente la lama e la fresa supplementare.
+ Incaso di impiego continuo: Dopo il taglio allentare il dado esagonale sulla fresa per
smusso al fine di evitare danni.
+  L'uniformita dell'altezza di smusso dipende dalla rotondita del tubo.
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9.3  Lavorazione di un tubo mediante azionamento manuale

Per la lavorazione dei tubi con il sistema AVM, v. cap. 9.1, p. 187.
Per la lavorazione dei tubi con il sistema MVM, v. cap. 9.2, p. 190.

9.3.1  Arresto (anche in caso di emergenza)

PERICOLO! c La funzione di ARRESTO DI EMERGENZA tramite estrazione della spina di
rete non & operativa!

Lesioni molteplici e danni materiali.

P Non utilizzare spine a gomito.

P Peril collegamento elettrico non utilizzare prese e spine innestabili (spine di rete CEE
blu), in quanto non soddisfano la funzione di arresto di emergenza. L'operatore deve
controllare che la spina possa essere estratta dalla presa mediante il cavo.

Utilizzare solo pezzi di ricambio originali della Orbitalum Tools.

Verificare la completa accessibilita della spina direte.

Tenersi a debita distanza dalla zona pericolosa finché la macchina non si ferma.
Intorno alla macchina & necessario lasciare un raggio/un‘area di movimento di circa 2
metri per consentire il libero movimento delle persone.

\AA A4

P Attivare premendo I'interruttore ON/OFF (12). In caso di
mancato funzionamento dell'interruttore ON/OFF (12),
staccare la spina o allontanarsi il pili in fretta possibile dalla
70na pericolosa ed estrarre la spina direte.

9.3.2 Taglio di un tubo mediante azionamento manuale

IMPORTANTE! A Con tagliatubi non utilizzate per molto tempo:
» Ruotare il motore di tranciatura di 180°.
P Accendere a tagliatubie lasciarla accesa per ca. 10 sec.
Questi accorgimenti consentono la corretta lubrificazione di tutte le componenti dell'ingranaggio.

Impostare la dimensione del tubo (v. cap. 8.6, p. 180).

Regolare la lama in base alle dimensioni del tubo (v. cap. 8.6.1, p. 181).

Se necessario, stringere leggermente il dado esagonale della lama (v. cap. 8.5, p. 178).
Impostare il numero di giri del mandrino (v. cap. 8.7.1, p. 184).

Spingere il tubo nella morsa fino alla lunghezza desiderata e fissare.

I tubi pili lunghi di T m devono essere sostenuti da una rulliera per tubi (v. cap. 8.1.3, p. 176).

IMPORTANTE! ﬁ Prima della rotazione del corpo macchina rimuovere la manovella multifunzione dal
mandrino.
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6. Passare il lubrificante per taglio sulla lama: \7

Raccomandazione:
+ finoa2" almeno ogni 3 operazioni di taglio,

+ oltre 2" e per tubi cromati e in acciaio inox: prima di ogni operazione di taglio R
NOTA! o Utilizzare solo lubrificante per taglio o pasta lubrificante da taglio (nessun olio!) di Orbitalum
Tools (ad esempio GF LUB o GF TOP). Tenere pulita la macchina, rimuovere i lubrificanti

esausti dalla macchina. Il campo di serraggio delle ganasce deve essere privo di sporco,
trucioli e lubrificante.

NOTA! o In caso di impiego continuo: Dopo il taglio allentare il dado esagonale sulla fresa per smusso
al fine di evitare danni.

7. Accendere il motore.

8. Ruotare con cautela il motore con I'impugnatura (1) in
senso orario, fino ad attraversare la parete del tubo.

9. Continuare a ruotare in modo spedito fino a tagliare
completamente il tubo.

10. Spegnere la macchina, attendere che la macchina/I'utensile
si sia completamente fermato.

9.3.3  Continuare a ruotare in modo spedito fino a tagliare completamente il tubo

IMPORTANTE! Con tagliatubi non utilizzate per molto tempo:
» Ruotare il motore di tranciatura di 180°.
P Accendere la tagliatubie lasciarla accesa per ca. 10 sec.
Questi accorgimenti consentono la corretta lubrificazione di tutte le componenti dell'ingranaggio.

Impostare la dimensione del tubo (v. cap. 8.6, p. 180).

Regolare la fresa per smusso in base alle dimensioni del tubo (v. cap. 8.6.3, p. 183).

Se necessario, stringere leggermente il dado esagonale della fresa per smusso (v. cap. 8.5, p. 178).
Impostare il numero di giri del mandrino (v. cap. 8.7.1, p. 184).

Spingere il tubo nella morsa fino alla lunghezza desiderata e fissare.

I tubi pit lunghi di 1 m devono essere sostenuti da una rulliera per tubi (v. cap. 8.1.3, p. 176).

IMPORTANTE! ﬁ Prima della rotazione del corpo macchina rimuovere la manovella multifunzione dal
mandrino.
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6. Passare il lubrificante per taglio sulla fresa per smusso: \7

Raccomandazione:
+ finoa2" almeno ogni 3 operazioni di taglio,

+oltre 2" e per tubi cromati e in acciaio inox: prima di ogni operazione di taglio. N
NOTA! o Utilizzare solo lubrificante per taglio o pasta lubrificante da taglio (nessun olio!) di Orbitalum
Tools (ad esempio GF LUB o GF TOP). Tenere pulita la macchina, rimuovere i lubrificanti

esausti dalla macchina. Il campo di serraggio delle ganasce deve essere privo di sporco,
trucioli e lubrificante.

NOTA! o In caso di impiego continuo: Dopo la fresatura allentare il dado esagonale sulla fresa per
smusso al fine di evitare danni.

7. Accendere il motore.

8. Ruotare con cautela il motore con I'impugnatura (1) in
senso orario, finché la fresa per smusso risulta ingranata.

9. Continuare a ruotare in modo spedito fino a smussare
completamente il tubo.

10. Spegnere la macchina, attendere che la macchina/I'utensile
si sia completamente fermato.

9.3.4 Taglio e smussatura simultanei del tubo mediante azionamento manuale

+ Iltaglio e la smussatura simultanei sono consentiti per spessori parete max. di 7. mm (0.276").

+  Sesiutilizza una fresa supplementare, il motore di tranciatura deve essere ruotato pit lentamente intorno al tubo rispetto alla
fase di taglio, in quanto vengono utilizzati due utensili contemporaneamente. La procedura € la stessa descritta nel cap. 9.3.2,
p. 193.

NOTA! o + Durante la fase dilavorazione lubrificare nuovamente la lama e la fresa supplementare.
+ Incaso di impiego continuo: Dopo il taglio allentare il dado esagonale sulla fresa per
smusso al fine di evitare danni.
+  L'uniformita dell'altezza di smusso dipende dalla rotondita del tubo.

[REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-04_IT Orbitalum Tools GmbH D-78224Singen www.orbitalum.com 195




ITALIANO Manutenzione e risoluzione delle anomalie GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

10. MANUTENZIONE E RISOLUZIONE DELLE ANOMALIE

NOTA! c

Alcuni degli interventi citati dipendono in gran parte dall'utilizzo e dalle condizioni ambientali.
Nel manuale sono indicati cicli di intervento minimi, ma in casi specifici e possibile adottare
cicli di manutenzione diversi. Per garantire la sicurezza della macchina, eseguire ogni anno
una manutenzione con certificazione VDE. Se la macchina non dovesse funzionare nel modo
precedentemente descritto, inviarla a un servizio di assistenza autorizzato.

PERICOLO! ﬁ

Pericolo di morte per scosse elettriche!

L'inosservanza e causa di morte o di lesioni gravi.

P Altermine di ogni fase di lavoro e prima del trasporto, del cambio dell'utensile, della
pulizia, della manutenzione ordinaria e dei lavori di regolazione e riparazione, spegnere
la macchina, attendere che la macchina/I'utensile si sia completamente fermato ed
estrarre la spina di rete.

PERICOLO! c

Pericoli elettrici derivanti da un impianto elettrico installato in modo errato!

Scossa elettrica letale.

P Altermine di ogni fase dilavoro e prima del trasporto, del cambio dell'utensile, della pulizia,
della manutenzione ordinaria e dei lavori di regolazione e riparazione, spegnere la macchina,
attendere che la macchina/I'utensile si sia completamente fermato ed estrarre la spina di rete.

P Perinterventi di riparazione e manutenzione sulle dotazioni elettriche rivolgersi esclusi-
vamente a elettricisti specializzati.

10.1 Manutenzione

PERIODO ATTIVITA
Prima di iniziare » Rimuovere dalla lama eventuali trucioli o
sporcizia.

P Tenere sgombro da trucioli il foro di aerazione.

» Controllare il livello dell'olio ed eventualmente
rabboccarlo (v. cap. 10.2, p. 197).

P Assicurarsi che I'anello di feltro (1) sia posizio-
nato sulla boccola di bloccaggio, eventualmente ’
scambiare. Anello di feltro per GF 4, GF 6, GF 8,
GF 12: Codice 790 046 168

Nel corso di ogni intervento di
pulizia

A ogni cambio della lama

» Non pulire I'area indicata con la freccia sull'e-
stremita dell'albero con aria compressa al fine di
evitare il danneggiamento dell'anello di tenuta
dell'albero mediante trucioli in fuoriuscita.

P Pulire I'estremita dell'albero con un panno o un
pennello.

1volta alla settimana

» Pulire e lubrificare:
* Il'braccio filettato della manopola a
stella (1)
+  Pattino (2)
+ Boccola di centratura (3)
+ Guide della morsa (4)
+ Mandrino della morsa (5)
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10.1.1 Laser

» Non & consentito effettuare da soli interventi di manutenzione del laser. Per sottoporlo ad interventi di manutenzione o di
riparazione, il laser deve essere rispedito al costruttore.

P Evietato aprire, modificare o rimuovere le coperture o i carter di protezione, ad eccezione per eseguire la sostituzione delle
batterie.

10.2 Controllo del livello dell'olio e rabbocco

Gliingranaggi delle tagliatubi sono dotati di un indicatore di
livello dell'olio. Il livello dell'olio deve raggiungere il punto
medio dell'indicatore.

1. Controllare I'indicatore (2) ed eventualmente aggiungere
olio.

2. Svitare la vite di riempimento olio (1). Utilizzare esclusiva-
mente olio per ingranaggi Orbitalum Tools.

3. Avvitare e fissare saldamente Ia vite di riempimento olio.

10.3  Pulizia delle guide dello scorrevole

AVVERTIMENTO! ﬁ Pericolo di lesioni a causa dello scorrevole non assicurato correttamente!
P Non smontare lo scorrevole verso il basso.
P Durante il montaggio dello scorrevole serrare la vite di sicurezza.

Smontare lavite di sicurezza (1).

Ruotare il corpo macchina verso I'alto di 180°.

Allentare la manopola a stella (2) in senso antiorario.

Tirare verso |'alto lo scorrevole (3) con motore.

Pulire le guide dell'alloggiamento e dello scorrevole.

Lubrificare leggermente le parti con olio motore HD 30.

Montare nuovamente lo scorrevole. Serrare saldamente la vite di sicurezza (1).

Posizione della vite di sicurezza (1) sulla Posizione della vite di sicurezza (1) sulla
GF 4 e GF 6 (AYM/MYM). GF8, GF 12 (AVM/MVM).
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ITALIANO Manutenzione e risoluzione delle anomalie GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

10.4 Che cosa fare in caso di anomalie - Risoluzione delle anomalie

ANOMALIA POSSIBILE CAUSA RISOLUZIONE
I motore non funziona. Si @ attivata la protezione » Impostare l'interruttore su"0", riaccendere la
sovraccarico. tagliatubi e farla girare in folle per circa 1 min.
Si @ attivato il blocco diriavvio. » Impostare I'interruttore su "0", quindi riaccendere
|a tagliatubi.
Non & possibile ruotare la Dimensione del tubo regolata P Impostare correttamente la dimensione del tubo
tagliatubi. erroneamente. (v. cap. 8.6, p. 180).
La lama non taglia e slitta. Il dado esagonale dell'asse della » Serrare leggermente il dado esagonale.
lama non & fissato correttamente.
La lama non taglia. Lama inserita al contrario. » Lama non montata correttamente. La scritta sulla
lama deve essere ben visibile.
Non i riesce pit aregolarela  Guida dello scorrevole sporca. » Pulire e guide dello scorrevole (v. cap. 10.3, p. 197).
dimensione del tubo.
II'sistema di avanzamentonon  Livello di avanzamento o numerodi > Aumentare il livello di avanzamento o il numero di
entra in funzione. giri del motore troppo bassi. giri motore.
Rottura lama/fresa. Avanzamento e velocita di taglio » Perrisolvere il problema, v. cap. 10.4.1, p. 198.

troppo elevati.

10.4.1 Come procedere in caso di rottura della lama/fresa

Non lasciare la macchina in funzione.

Premere il tasto ARRESTO DI EMERGENZA (1), staccare la spina e
allentare il dado esagonale sulla lama.

Reinserire la spina e sbloccare il tasto ARRESTO DI EMERGENZA (1).
Premere e tenere premuto il tasto Stop rosso (2) della AVM e, se
necessario, riportare la macchina in posizione iniziale.

Installare la nuova lama/fresa; prima di procedere, staccare la spina
(peril fissaggio della lama/fresa, v. cap. 8.5, p. 178).

R - |

vV Vv VY

=
>

NOTA! o In caso di rottura della lama/fresa, non
eseguire o stesso taglio con il nuovo utensile,
poiché potrebbe rompersi di nuovo.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF12 (AVM/MVM)

Manutenzione e risoluzione delle anomalie

10.5 Messaggi di errore/risoluzione delle anomalie AVM

In caso di anomalie dell’AVM la macchina si arresta automaticamente. Sul display I'indicatore lampeggia riportando la lettera "F" e
un numero compreso tra 1e 6. Prima della rimessa in servizio, la AVM deve essere scollegata dalla rete elettrica premendo il tasto

Stop rosso (2) o estraendo la spina direte.

ITALIANO

MESSAGGIO DI ERRORE/  POSSIBILE CAUSA RISOLUZIONE
ANOMALIA
Indicazione F1: Livello di avanzamento eccessivo. P Selezionare un livello di avanzamento inferiore.

motore di tranciatura della
lama sovraccaricato.

Indicazione F2: Livello di avanzamento eccessivo. » Selezionare un livello di avanzamento inferiore.
motore di avanzamento Dimensione del tubo regolata P Impostare correttamente la dimensione del
sovraccaricato. erroneamente. tubo (v. cap. 8.6, p. 180).

Trucioli tra corpo macchina e tubo. » Rimuovere i trucioli.

Funzionamento difficoltoso del corpo B> Azionare il corpo macchina.

macchina.

Ostacolo nell'area dirotazione. » Rimuovere 'ostacolo.
Indicazione F3: Alimentazione di corrente del motore B> Controllare il cavo di collegamento e le
durante la lavorazione il di tranciatura interrotta. connessioni a spina.
motore di tranciatura si Sie attivata la protezione sovraccarico B> Impostare I'interruttore su "0", riaccendere la
Spegne. del motore di tranciatura. tagliatubi e farla girare in folle per circa 1 min.
Indicazione F4: Processore difettoso. » Contattare il servizio di assistenza.
errore di comando interno.
Indicazione F5: Temperatura della macchina troppo » Lasciare raffreddare per riportare la
sovratemperatura. alta. temperatura allo stato di partenza.
Indicazione F6: Impostazione di base errata. » Contattare il servizio di assistenza.
errore di comando interno.
Nessuna indicazione: I motore di tranciatura non funziona P Avviare il motore di tranciatura per circa 5
I'AVM non si avvia. o funziona solo per un breve periodo. secondi prima di mettere in funzione I'AVM.
L'avanzamento rimane Blocco a causa di trucioli. » Rimuovere i trucioli.
nelf'area di inserimento. Dimensione del tubo regolata » (Correggere la regolazione.

erroneamente.

Lama consumata. » Sostituire la lama da taglio.
['avanzamento non si Fotocellula difettosa o riflettore P Sostituire le parti difettose (eventualmente
blocca in posizione finale. difettoso. contattare il servizio di assistenza).
Indicazione sul display: Fotocellula o riflettore sporchi. B Pulire le parti sporche.

nessun punto decimale in
posizione finale.

Dopo la risoluzione di un‘anomalia ripristinare I'alimentazione di corrente dell'’AVM. £ possibile riavviare il motore dopo averlo

spento (posizione "0").
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ITALIANO Manutenzione e risoluzione delle anomalie GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

10.6  Assistenza/Servizio alla clientela

Per ordinare eventuali parti di ricambio, consultare la lista diricambi.
Per I'eliminazione di eventuali anomalie rivolgersi direttamente alla nostra filiale piu vicina.

Indicare i seguenti dati:

+Modello macchina: Tagliatubi e smussatrice
GF 4, GF 4 AVM 0 GF 4 MVM
GF 6, GF 6 AVM 0 GF 6 MVM
GF 8, GF 8 AVM o GF 8 MVM
GF 12, GF 12 AVM 0 GF 12 MVM

+ N. macchina: (vedere targhetta del modello)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

NEDERLANDS

NEDERLANDS
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Verklaring handleiding NEDERLANDS

1. VERKLARING HANDLEIDING

11 Waarschuwingen
De in deze handleiding gebruikte waarschuwingen maken u attent op mogelijk letsel of materiéle schade.

P Lees al deze waarschuwingen en neem ze in acht!

WAARSCHUWING- ﬁ Ditis een waarschuwingsymbool. Het waarschuwt voor gevaar voor letsel. Volg de met het
SYMBOOL veiligheidssymbool gemarkeerde maatregelen op om letsel of de dood te voorkomen.

WAARSCHUWINGS- SYMBOL VERKLARING
NIVEAU

GEVAAR! ﬁ Onmiddellijk dreigende gevaarlijke situatie, die bij nietin acht nemen van de
eiligheidsmaatregelen leidt tot ernstig letsel of de dood.

WAARSCHUWING! ﬁ Mogelijke gevaarlijke situatie, die bij nietin acht nemen van de veiligheidsmaatregelen kan
leiden tot ernstig letsel of de dood.

VOORZICHTIG! ﬁ Mogelijke gevaarlijke situatie, die bij nietin acht nemen van de veiligheidsmaatregelen kan
leiden tot letsel.

AANWIJZING! o Mogelijke gevaarlijke situatie, die bij nietin acht nemen kan leiden tot materiéle schade.

1.2 Verdere symbolen en aanduidingen

CATEGORIE SYMBOL VERKLARING

BEVEL @ Dit symbool niet uit het oog verliezen.

INFO o Belangrijke toelichtende informatie.

HANDELING 1. Handelingen die in een speciale volgorde moeten gebeuren: hier moet gehandeld worden.
2.
» Alleenstaande handelingen: hier moet gehandeld worden.

1.3 Afkortingen

AFKORTING VERKLARING

GF, RA Afkort en afschuinmachine
AVM Automatische voedingmodule
MVM Manuele voedingmodule
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NEDERLANDS Informatie voor de exploitant en veiligheidsaanwijzingen GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

2. INFORMATIE VOOR DE EXPLOITANT EN VEILIG-
HEIDSAANWIJZINGEN

21  Plichten van de exploitant

Gebruik in de werkplaats/buiten/in het veld: De exploitant is verantwoordelijk voor de veiligheid in de gevarenzone van de
machine en moet ervoor zorgen dat alleen geschoold personeel in de gevarenzone van de machine kan komen en de machine bedient.
Veiligheid van de werknemer: De in hfst. 2 beschreven veiligheidsvoorschriften moeten worden nageleefd en er moet
steeds met alle voorgeschreven beschermende kledij en veiligheidsbewust gewerkt worden.

2.2  Gebruik van de machine

2.21  Reglementair gebruik

+ De machine mag uitsluitend worden gebruikt voor het afkorten en afschuinen van materialen en
pijpdimensies zoals vermeld in hfst. 4.3, p. 219.

+ De machine mag alleen met de spanningen worden gebruikt die op het typeplaatje van de aandrijving
enin de "Technische gegevens" staan vermeld (zie hfst. 5, p. 220).

+  Als aandrijving mag voor de GF 4 en GF 6 uitsluitend motor GFO7 (code 790 142 460 en 790 142 463)
worden gebruikt. Voor de GF 8 en GF 12 motor GF09 (code 790 046 460 en 790 046 463).

+  De aandrijfmotor mag uitsluitend in combinatie met de machine worden gebruikt.

+ De module voor automatische resp. handmatige voorwaartse verplaatsing AVM/MVM mag alleen in
combinatie met de pijpsnijders GF 4, GF 6, GF 8 of GF 12 van Orbitalum Tools worden gebruikt.

+ Demachine mag alleen worden gebruikt op lege pijpen en reservoirs die niet onder druk staan,
zonder explosieve atmosfeer en die niet gecontamineerd zijn.

Tot het reglementair gebruik behoort ook:

+ denaleving van alle veiligheidsaanwijzingen en waarschuwingen in deze handleiding.

+ hetuitvoeren van alle inspectie- en onderhoudswerkzaamheden.

+ hetuitsluitend gebruiken van originele toebehoren, onderdelen en materialen in hun originele toestand.
+ hetuitsluitend bewerken van de in de handleiding genoemde materialen.

2.2.2  Onreglementair gebruik

+  Eenander gebruik dan zoals vermeld onder “reglementair gebruik” of dat buiten de genoemde
grenzen valt, geldt vanwege de potentiéle gevaren als onreglementair.

+ Degebruiker is als enige verantwoordelijk voor schade als gevolg van onreglementair gebruik; de
fabrikant aanvaardt hiervoor geen aansprakelijkheid.

« Ermogen geen gereedschappen worden gebruikt die niet door de fabrikant voor deze machine zijn
toegelaten.

*  Hetis niet toegestaan om de veiligheidsvoorzieningen te verwijderen.

+ Demachine mag niet voor andere doeleinden worden gebruikt.

+ Demachine is niet bedoeld voor gebruik door een particuliere consument.

*  Hetis niet toegestaan om de technische waarden die voor het normale gebruik vastgelegd zijn te
overschrijden.

* Demachine mag niet als aandrijving worden gebruikt voor andere toepassingen dan vermeld onder
reglementair gebruik (hfst. 2.2.1).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Informatie voor de exploitant en veiligheidsaanwijzingen NEDERLANDS

2.2.3 Grenzen van de machine

*Houd uw werkomgeving schoon. Wanorde of onverlichte werkomgevingen kunnen tot ongevallen leiden.

* Werkverlichting: min. 300 lux.

*  Bediening door één persoon.

+  Klimaatvoorwaarden: temperatuurbereik als de machine in werking is: =15 °Ctot 40 °C.

+ Werk met de machine uitsluitend in een droge omgeving (niet bij mist, regen, onweer... <80% rel. luchtvochtigheid).

2.2.4 Uitschakelen van de machine

Beschrijvingen van de NOODSTOP- resp. uitschakelfunctie:
Voor bewerking met AVM, zie hfst. 9.1.1, p. 237.

Voor bewerking met MVM, zie hfst. 9.2.1, p. 240.

Voor bewerking in handmatige modus, zie hfst. 9.3.1, p. 243.

2.3 Milieu bewust verwijderen

REACh (Registratie en beoordeling van en de autorisatie en beperkingen ten
aanzien van chemische stoffen)

Verordening (EG) 1907/2006 van het Europees Parlement en de Raad inzake de registratie en beoordeling van en de autorisatie
en beperkingen ten aanzien van chemische stoffen (REACh) regelt de vervaardiging, het in de handel brengen en het gebruik van
chemische stoffen en mengsels die daarmee zijn vervaardigd.

In de zin van de REACh-verordening zijn onze producten producten. Volgens artikel 33 van de REACh-verordening moeten
leveranciers van artikelen hun klanten informeren als het geleverde artikel een stof van de REACh-kandidatenlijst (SVHCHijst)
bevat in gehaltes van meer dan 0,1 massaprocent. Op 27.06.2018 is lood (CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-4) toegevoegd aan de
kandidaatslijst SVHC. Deze opname leidt tot een informatieplicht in de toeleveringsketen.

Wij delen u hierbij mee dat afzonderlijke componenten van onze producten lood bevatten in gehaltes van meer dan 0,1
gewichtsprocent als legeringscomponent in staal-, aluminium- en koperlegeringen en in soldeer en condensatoren van
elektronische componenten. De loodgehaltes vallen binnen de gedefinieerde uitzonderingen van de RoHS-richtlijn.

Aangezien lood als legeringselement stevig gebonden is en er bij gebruik volgens de voorschriften geen blootstelling te
erwachten is, is er geen aanvullende informatie over veilig gebruik nodig.

2.31 Spanen en afgewerkte olie

Verwijder spanen en afgewerkte olie in overeenstemming met landspecifieke milieuwetten.
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NEDERLANDS Informatie voor de exploitant en veiligheidsaanwijzingen GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

2.3.2  Elektrisch gereedschap en toebehoren
Defecte onderdelen en grote stukken ruw materiaal hebben een grote recycleer waarde daarom:

+  Elektra toestellen, die met nevenstaand symbool aangeduid zijns, mogen volgens bestaande
EU-richtlijn niet meer met het huisvuil verwijderd worden.

+ Door gebruik te maken van teruggave en verzamelsystemen draagt u actief bij tot wedergebruikin [ ]
elektra toestellen.

+ Oude elektratoestellen bevatten onderdelen die volgens EG-richtlijn selectief moeten behandeld
worden. Gescheiden inzameling en selectieve behandeling zijn de basis tot milieu vriendelijk
recycleren alsook beveiliging van de menselijke gezondheid.

+ Onze producten, welke u na 13. augustus 2005 bekomen heeft, zullen wij, volgens legale regels
verwijderen, de aanleveringkosten vallen ten laste van de gebruiker.

+Toestellen die op grond van gebruik verontreinigd zijn en een risico vormen voor menselijke
gezondheid of veiligheid kunnen geweigerd worden.

* Voor toestellen, die voor 13. augustus 2005 in omloop zijn, is de gebruiker verantwoordelijk. Wendt
hiervoor tot de bevoegde diensten in uw omgeving.

(vlg. RL 2012/19/FG)

2.3.3 Teruggave van accu’s en batterijen

*Accu's en batterijen, die met nevenstaand symbool gekenmerkt zijn mogen volgens EG richtlijn
2006/66/EG niet meer samen met het huisvuil verwijderd worden.

* Bijaccu's en batterijen die schadelijke materialen bevatten is het chemische symbool voor bevattend
7waar metaal naast het verwijdersymbool aangeduid: o
(Cd = Cadmium Hg = Kwikzilver Pb = lood.

2.4  Elementaire veiligheidsaanwijzingen

De afkort- en afschuinmachine (hier verder GF 4, GF 6, GF 8 of GF 12 (AVM/MVM) genoemd) is volgens de laatste stand van de
techniek en met het oog op een veilig gebruik gebouwd. Blijvende restrisico’s worden in de volgende handleiding beschreven.
Een ander gebruik dan in deze handleiding beschreven kan zwaar persoonlijk letsel en materiéle schade veroorzaken. Daarom:

+ Neem de waarschuwingen altijd in acht.

* Bewaar de complete documentatie in de buurtvan de machine.

+ Dealgemeen erkende arbeidsveiligheidsvoorschriften moeten in acht worden genomen.

+ Volgde in uw land geldende voorschriften, normen en richtlijnen.

+ Gebruik de machine alleen als deze technisch in orde is. Volg de onderhoudsaanwijzingen (zie hfst. 10.1, p. 246).

+ Gebruik de machine uitsluitend wanneer alle veiligheidsvoorzieningen, zoals de herstartblokkering, overbelastingbeveiliging en
spaanafscherming, in een goede staat en functioneel zijn. De machine moet stabiel staan. Controleer dat de ondergrond voldoende
draagkracht heeft. Rondom de machine is een vrije ruimte met een straal van circa 2 m/bewegingsruimte voor personen nodig.

+ Meld afwijkingen in het gedrag van de machine onmiddellijk aan de verantwoordelijke persoon.

+ Gebruik alleen afmetingen en materialen zoals in deze handleiding vermeld. Andere materialen mogen alleen na overleg met
de klantenservice van Orbitalum Tools worden gebruikt.

+ Gebruik uitsluitend originele gereedschappen, reserveonderdelen, verbruiksmiddelen en accessoires van Orbitalum Tools.

+ Laatreparatie- en onderhoudswerkzaamheden aan de elektrische uitrusting alleen uitvoeren door een elektricien.

+  Schakel na elke werkfase, voor transport, vervanging van gereedschappen, reiniging, onderhoud, instel- en reparatiewerk-
zaamheden de machine uit, wacht tot de machine/het gereedschap tot stilstand is gekomen en verwijder de netsteker.

+  Draagde machine niet aan de kabel en gebruik de kabel niet om de stekker uit het stopcontact te trekken (behalve in een
noodgeval). Bescherm de kabel tegen hitte, olie en scherpe randen (spanen).
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+  Raaktijdens de bewerking de werktuigen niet aan.

+ Laatopgewarmd gereedschap afkoelen en pak dit itsluitend vast met veiligheidshandschoenen.

« Controleer of het werkstuk vakkundig is ingespannen.

+  Schakel de machine alleen in als er een buis is ingespannen.

« Druktijdens het werken met de AVM bij gevaar onmiddellijk de NOODSTOP-knop in.

* Bij hetwerken met de AVM wordt de machine na elke snijprocedure automatisch uitgeschakeld. Schakel de machine bij
handmatig werken na gebruik uit (aan/uit-schakelaar pijpsnijder) en laat haar tot stilstand komen, wacht tot de machine/het
gereedschap tot stilstand is gekomen en verwijder de netsteker.

« Iorgervoor datu zich bij het werken met de AVM tijdens het automatische wentelen van de behuizing niet in het zwenkbereik bevindt.

+  Bij hetwerken met de AVM: de machine mag alleen met gemonteerde AVM-beschermplaat worden gebruikt (beschermplaat,
ziehfst. 3.2, p. 212).

* Gebruik de machine niet in een natte omgeving. Werk uitsluitend in een overdekte omgeving.

+  Omdatzich bij extreme gebruiksomstandigheden geleidend stof of smeermiddel in de machine kan ophopen, is ter verhoging
van de veiligheid een mobiele schakelbare aardlekschakelaar vereist tussen het lichtnet en de machine, die zo nodig door een
elektromonteur moet worden getest en geinstalleerd.

«  Draag bij gebruik van de machine veiligheidsschoenen (conform EN ISO 20345, ten minste S1), een veiligheidsbril (conform
EN 166, klasse 2, mechanische sterkte S), nauwsluitende veiligheidshandschoenen (conform DIN EN 388, slijtagebestendig-
heid klasse 2, snijbestendigheid klasse 3, doorscheurbestendigheid klasse 2, doorsteekbestendigheid klasse 3 en conform EN
407 ten minste prestatieniveau 1 tegen contacthitte) en gehoorbescherming (conform DIN EN 352-4 of vergelijkbaar).

+  Leeftijd bediener: neem de betreffende nationale wetgeving/normen/richtlijnen in acht.

« Gebruik geen vergrendelbare wandcontactdozen en vergrendelbare netstekers (blauwe CEE-stekers) voor de stroomaanslui-
ting omdat er dan geen NOODSTOP-functie beschikbaar is. De bediener moet verifiéren dat de netsteker aan de kabel uit de
wandcontactdoos kan worden getrokken (stilzetten, zie hfst. 9.3.1, p. 243).

+ Gebruik geen haakse netsteker.

AANWIJZING! o De voorstellen voor de “persoonlijke veiligheidsuitrusting” zijn uitsluitend bedoeld voor het
beschreven product. Externe vereisten op basis van de omgevingsvoorwaarden op de plaats
van gebruik, het gebruik van andere producten of de combinatie met andere producten, zijn
hier buiten beschouwing gelaten. De exploitant (werkgever) wordt door deze voorstellen op
geen enkele manier ontslagen van zijn verplichtingen op grond van het arbeidsrecht inzake de
veiligheid en de bescherming van de gezondheid van de werknemers.

GEVAAR! A Bij beschadiging van het netsnoer staan delen die kunnen worden aange-
raakt mogelijk onder levensgevaarlijke spanning!
Dodelijke elektrische schok.
» Zorgervoor dat de netkabel van de zaagmotor niet in de buurtvan het zaagblad/frees
kan komen.
D Laateen doorgezaagd pijpstuk niet ongecontroleerd vallen.
P Laat de machine niet zonder toezicht werken.
D Ieker hetvallende pijpstuk.
>
>

Houd de positie van de netkabel tijdens het werk doorlopend in het oog.
Houd de machine schoon en verwijder smeermiddelresten aan de machine grondig.
Het opspanbereik van de spanklemmen moet vrij zijn van vuil, spanen en smeermiddel.

GEVAAR! A Beschadigde isolatie!
Dodelijke elektrische schok.
» Schroef geen bordjes of tekens op de aandrijfmotor.
» Gebruikstickers.

Beschadigde stekkers!

Dodelijke elektrische schok.

P Gebruik geen adapterstekkers samen met geaard elektrisch gereedschap.
» De aansluitstekker van de machine moet in het stopcontact passen.

v

GEVAAR!

>
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GEVAAR!

Gevaar bij gebruik van de machine in de open lucht!
Dodelijke elektrische schok.
P Gebruik de machine nietin de open lucht.

GEVAAR!

Gevaar voor oververhitting van de elektromotor bij gebruik op een
netspanning lager dan 230 V!

Iwaar letsel of dood.

P Gebruik de machine binnen het vermelde temperatuurbereik.

GEVAAR!

Geaarde voorwerpen!

Dodelijke elektrische schok.

P Voorkom contact met geaarde oppervlakken, zoals pijpen, radiatoren, fornuizen of
koelkasten.

GEVAAR!

Losse/wijde kleding, lang haar of sieraden kan/kunnen door roterende
machinedelen worden meegetrokken!

Iwaar letsel of dood.

P> Draagtijdens het werk nauwsluitende kleding.

P Bind lang haar vast zodat het niet in de machine kan worden getrokken.

GEVAAR!

> B B PP

Defecte veiligheidscomponenten door vuil, beschadiging en slijtage!
Lichamelijk letsel door uitval van veiligheidsonderdelen.

» Gebruik het netsnoer nietvoor doeleinden waarvoor het niet bestemd is, bijvoor-
beeld om de machine op te hangen of te dragen.

Vervang defecte veiligheidsonderdelen onmiddellijk en controleer de veiligheidsonder-
delen dagelijks op hun goede werking.

Laat defecte netkabels onmiddellijk vervangen door een vakman.

Reinig en onderhoud de machine na elk gebruik.

Houd de kabel uit de buurtvan hitte, olie, scherpe randen of bewegende delen van het apparaat.
Controleer de machine dagelijks op zichtbare schade en gebreken en laat deze indien
nodig door een vakman verhelpen.

vvvyvVY VY

WAARSCHUWING! ﬁ

Weggeslingerde onderdelen/breuk van het werktuig!

Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.

Bewerk de buis niet los in de spanvijs.

Gebruik geen beschadigde of vervormde zaagbladen en frezen.

(Ga na een werktuighreuk niet met het nieuwe werktuig in de oude snede verder, dit zou opnieuw
tot breukvan het werktuig kunnen leiden (procedure bij werktuighreuk, zie hfst. 10.4.1, p. 249).
Span de te bewerken buis vast in de spanvijs.

Vervang een versleten werktuig onmiddellijk.

Zorgvoor een correcte montage van de snijwerktuigen.

De buisafmeting moet juist zijn ingesteld. Het zaagblad moet bij het snijden door de hele
buiswand gaan.

Vermijd werktuigbreuk door het uitoefenen van een kleine (aangepaste) voorwaartse kracht,
correcte instelling van de afmeting (zie hfst. 8.6, p. 231) en toerental (zie hfst. 8.7, p. 234).
Houd de motoreenheid aan de handgreep vast en duw haar tijdens het bewerkingspro-
ces met een kleine (aangepaste) kracht naar voren.

V V VVVVY VVvVY

WAARSCHUWING! ﬁ

Vallende voorwerpen resp. kantelende en afknikkende buizen!
Onomkeerbare kneuzingen.

P Draag veiligheidsschoenen (volgens EN1S0 20345, minstens S1).

» Zorgvoor voldoende ondersteuning van de pijp (zie hfst. 8.1.3, p. 226).

P Transporteer de machine zoals afgebeeld in hfst. 7.2, p. 224.
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WAARSCHUWING! A Gevaar door trillingen en onergonomisch, monotoon werk!
Onbehagen, vermoeidheid en storingen van het bewegingsapparaat.
Beperkt reactievermogen en krampen.
» Doe ontspanningsoefeningen.
P Iorgvoor een afwisselende activiteit.
» Neem tijdens het gebruik een rechtopstaande, onvermoeiende en gemakkelijke
lichaamshouding aan.

WAARSCHUWING! A Onbedoeld bedienen van de AAN/UIT-schakelaar!
Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.
P Schakel na elke werkfase, voor transport, vervanging van gereedschappen, reiniging,
onderhoud, instel- en reparatiewerkzaamheden de machine uit, wacht tot de machine/
het gereedschap tot stilstand is gekomen en verwijder de netsteker.

WAARSCHUWING! A Gevaarlijke laserstraling!
Het netvlies van de ogen of het gezichtsvermogen kan worden aangetast.
P Kijk niet in de laserstraal en observeer hem niet met optische instrumenten.
P> Richt de laserstraal niet op andere personen.
P Gebruik de laseraanduiding niet voor andere doeleinden en demonteer hem nietvan
de pijpsnijder.
P Zorg dat de lijnlaser tijdens montage/demontage is uitgeschakeld.

2.5 Waarschuwingshorden

Let op alle waarschuwingen en veiligheidsaanwijzingen die op de machine zijn aangebracht.
Bovendien bevinden de volgende kentekens zich op de machine:

AFBEELDING MACHINETYPE  POSITIE OP VERKLARING CODE
DE MACHINE
GF 4 (AVM/MVM),  Motor, zijdelings ~ BEVEL: 790086 200
GF 6 (AVM/MVM), Draag een beschermbril
GF 8 (AVM/MVM), volgens DIN EN 166,
GF 12 (AVM/MVM) oorbeschermers volgens
DIN EN 352 en nauwsluitende
veiligheidshandschoenen
volgens DIN EN 388 en EN 407.
Handleiding lesen.
GF 4 (AVM/MVM),  Zaagblad WAARSCHUWING: 790046 196
GF 6 (AVM/MVM),  beschermkap, ~ Verwondingsgevaar door
GF 8 (AVM/MVM),  frontal scherpe snijkanten.
GF 12 (AVM/MVM)
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GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

Verwondinggevaar door
laserstralen.

GF 4 (AVM/MVM),  Directop laser ~ WAARSCHUWING: Laser 790 142 125:

GF 8 (AVM/MVM), Laser-klasse I. 790 142 288

GF 12 (AVYM/MVM) Laser 790 142 135:

790142 298*

GF4 (AVM/MVM),  Laserhouder WAARSCHUWING: 790142 289

GF 8 (AVM/MVM), Verwondinggevaar door

GF 12 (AVM/MVM) laserstralen.

GF 6 (AVM/MVM)  Directop laser ~ WAARSCHUWING: 790 142 288
Laser-klasse I.

GF 6 (AVM/MVM)  Behuizing WAARSCHUWING: 790 142 289

Waarschuwingsplaatje Code 790 142 298:

CLASS 1 LASER PRODUCT
CLASSIFIED 60825-1 2007

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Str. 17, 78224 Singen, Germany
P/N: 790 142 135

Serial Number Control: xyz
Complies with FDA performance standards for
laser products except for deviations pursuant to
Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007
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3.  SAMENSTELLING

AANWIJZING! 0

De beschermkap van het zaagblad is een onderdeel dat van belang is voor de veiligheid.
Deze moet dagelijks op zijn goede werking gecontroleerd worden. De beschermkap van het
7aaghlad moet bij alle hieronder vermelde machines zelfstandig in de uitgangspositie (zie
afbeeldingen) kunnen terugkeren.

3.1 Afkort en afschuinmachine GF 4, GF 6, GF 8, GF 12

Sterknop

Laseraanduiding

Dekplaat

Zaagblad/Frees
Uitsparing voor plooimeter
Zaagblad beschermkap
Typeschild/Machinenummer
Carter

9. Motor 16. Multifunctionele slinger

10. Zelfklever met motor toerental 17. Spanvijs

11. Toerental regeling 18. Wendbaar spanbekken (GF 4)
12. Aan/Uit Schakelaar 19. Glijblok

13. Handgrepen 20. Behuizing

14. Beveiliging tegen ongeoorloofd 21. Laserhouder

gebruik/Gat voor lengte aanslag 22. AAN/UIT-schakelaar laseraanduiding
15. Montageplaat
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NEDERLANDS Samenstelling GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

3.2 Automatische voedingmodule AVM

Display

Starttoets

Stoptoets

Aan/Uit-Knop

Toetsen voor de voedingmodule
Licht tunnel

Beschermplaat

3.21 Toetsen verklaring AVM

Display: Als de besturing met het net wordt verbonden, dan verschijnt op de display de actueel gekozen stand
. voor de voorwaartse verplaatsing. Door een punt rechtsonder op de display wordt aangegeven dat de lichtcel de

reflector herkent. Alleen met reflectorherkenning kan ook de AVM worden gestart.

In geval van storing, zal de display voor ongeveer 1 sec flashen, waarna F verschijnt gevolgd door een cijfer van 1

tot 6. Voor uitleg over deze foutmeldingen en storingen verhelpen, zie hfst. 10.5, p. 249.

@ @ Preset toetsen: Bij middel van deze toetsen is het mogelijk het gewenste voortgang koppel in te stellen in
10 stappen. Te allen tijde kan deze waarde door de gebruiker aangepast worden, ook wanneer het toestel in
bedrijfis. Wanneer een toets blijvend wordt ingedrukt zal de waarde op de display zich verplaatsen in de door de
gebruiker aangegeven richting.

. Starttoets: Bij hetindrukken van deze toets zet de machine zich in beweging (in uurwerkwijzer zin). Na de start
vervalt de functie van deze toets. Tijdens de weergave van de softwareversie en - of storingsmeldingen is de
functie van deze toets uitgeschakeld.

. Stoptoets: Tijdens het bewerkingsproces wordt door het indrukken van deze knop de voorwaartse beweging en
de zaagmotor gestopt. Daarna moet de zaagmotor terug in de uitgangspositie worden gebracht. Door de nulknop
ingedrukt te houden kan de zaagmotor gemakkelijker worden teruggedraaid. De zaagmotor mag niet actief zijn.
Zodra op de display rechtsonder een punt oplicht, is de AVM weer klaar om te starten.

De actuele versie van de AVM oproepen: de versie wordt weergegeven als de @I@-knoppen
gelijktijdig worden ingedrukt. Dan verschijnt achtereenvolgens: S 2 0 0 H 1 2 3.

Het eerste teken staat voor het woord S = software, de drie volgende cijfers staan voor de softwareversie; dan
volgt een Hvoor het woord hardware en daarna drie cijfers die de hardwareversie weergeven.

Daarna springt de weergave terug naar de laatste ingestelde stand voor de voorwaartse verplaatsing.

NOODSTOP-knop
Alleen in geval van nood indrukken. Door de NOODSTOP-knop in te drukken wordt de stroomtoevoer
onderbroken. Voor het starten weer ontgrendelen.

Bij foutmeldingen kan de AVM met de O-toets worden uitgeschakeld. De fout verschijnt dan niet meer op het
scherm.

212 ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com [REV. 20231013) OC_GF_BA_790142765_01_INH-06_NL




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Samenstelling NEDERLANDS

3.3  Manuele voedingmodule MVM

Aandrijving
Bevestigingsschroeven
Tandwiel met vrijloop
Handrad
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GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

3.4 Toebehoren

Nietin de levering inbegrepen.

WAARSCHUWING! ﬁ

Gevaar door gebruik van defecte, door Orbitalum Tools niet vrijgegeven
toebehoren en werktuigen!

Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.
» Gebruik alleen originele werktuigen, onderdelen, materialen en toebehoren van

Orbitalum Tools.

Zaagblad en frees

Alle zaagbladen en frezen van Orbitalum Tools zijn ontwikkeld
voor de afkortzagen, om aan de hoogste eisen en de langste
standtijd te kunnen voldoen. Voor de verschillende gebruiksmo-
gelijkheden staan 4 categorieén ter beschikking:

Economy-Serie voor niet gelegeerd en laag gelegeerd staal
bv. gietijzer

Performance-Serie voor hoog gelegeerd staal (edelstaal)
High-Performance-Serie voor hoog gelegeerd staal (extra
coating)

Premium-Serie voor edelstaal gebruik met extra lange standtijd

Zaagbladsmeerpasta
GF TOP

Synthetische hoge kwaliteit smeerpasta voor zagen en frezen.
Verhoogt de standtijd van zaagblad en frees.

Voldoet aan eisen voor H2 smeermiddelen.

Door de opschroefbare kwast is een eenvoudige en doeltreffen-
de smering gewaarborgd.

Code 790060 228
Zaaghblad smeerpasta + Chlorine-vrije hoge kwaliteit smeermiddel voor zagen en frezen.
GF LUB + Verlengt de standtijd van het zaagblad. ﬂ'@
+ Deecologische smeerpasta is de milieuvriendelijke opvolger van e
i

ROCOL; met een nieuwe naam en een verbeterde kwaliteit.
GF LUB voldoet aan de nieuwste milieurichtlijnen en ecologische
normen.

Code 790041016

Snelspan montageplaat
met schroefklemmen

Voor snelle montage van de machine op de werkbank.
Zonder boren, ideaal met wisselbare inzetbaarheid.

Code 790 041027

214 ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com

[REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-06_NL




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Samenstelling NEDERLANDS

Basis buis toevoer en buis
toevoer verlenging

Met de buistoevoer kunnen lange, zware buizen moeiteloos
coaxiaal aan de afkortzaag worden toegevoerd. Zeer robuuste
en stabiele uitvoering met gepoedercoat frame en roestvrij
stalen rollen. De ideale aanvulling voor alle Orbitalum afkort-
7agen (niet geschikt voor GF 20 AVM. Op aanvraag:

RA2, GFX3.0, PS4.5, PS 6.6).

+  Extreem stevig en stabiel

+ Snelle aanpassing van de maat

+ Centrering van de buis in seconden

+ Spediaal gecoat en onderhoudsvrij stalen frame

* Roestvrij stalen rollen

+ Verlenging van de buistoevoer mogelijk met extra module
*+ Bespaarttijd en geld

+ Geenvervuiling

+ Geschiktvoor alle staalsoorten

Mobiel werkstation

Mobiele werkbank voor werf en/of atelier.
De ideale aanvulling voor alle Orbitalum afkortzagen
(niet geschikt voor GF 20 AVM. Op aanvraag: RA 2, PS 4.5, PS 6.6).

Tandwielolie

Code 790 068 071

Voor alle afkortzagen van Orbitalum Tools.

=)

Code 790047030

Waarschuwingshorden

QOverzichtvan waarschuwingsplaatjes met bestelnummers,
zie hist., p. 209.
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4.

EIGENSCHAPPEN EN INZETMOGELIJKHEDEN

41  Eigenschappen

De afkortmachine met onderscheidt zich t.o.v. andere toestellen door volgende karakteristieken:

Uitgebreide veiligheid vanwege het principe: stationaire buis en - roterend gereedschap.

Een herstart beveiliging weerhoudt de machine ervan om uit zichzelf terug op te starten na een stroom onderbreking.

De schakelaar van de afkortmotor moet steeds terug it en dan aangezet worden in dergelijk geval.

Zelfcentrerend spansysteem.

Laag onderhoud, aandrijving met oliesmering.

Elektronische snelheidsregeling van de motor met ergonomisch geoptimaliseerde motorgreep voor een veilige positie van de
gebruiker.

Braamvrij en onvervormd snijdoppervlak.

Koude bewerking.

Snel snijdproces.

Fabricage van gestandaardiseerde snijdhoeken.

Afkorten van bochten.

Snelle gereedschapswissel.

Draaibaar netsnoer met snelkoppeling: eenvoudig en gemakkelijk vervangen van het netsnoer. Voorkomt bovendien het
verdraaien van het snoer.

Werken zonder vermoeid te geraken bij het afkorten en aanschuinen van buizen met grotere diameters en hogere wanddiktes.
Laseraanduiding voor het optisch markeren van het snijbereik.

Vergrendeling van de behuizing voorkomt diefstal of ongeoorloofd gebruik (alleen voor GF 4/GF 6/GF 8 (AVM/MVM)).

Aanvullende eigenschappen van de GF 4 AVM, GF 6 AVM, GF 8 AVM of GF 12 AVM:

Het intelligent controle systeem van de AVM regelt het voortgangskoppel te allen tijde rekening houdend met de ingestelde
parameters en de uitgevoerde kracht op de as van de motor.

De positie van de bediener garandeert de hoogste bescherming tegen rondvliegende spanen.

Het handmatig bedienen van de machine blijft altijd mogelijk (bij afkorten van dunwandige pijp).
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4.2  Aanvullende eigenschappen van de GF 4, GF 6, GF 8 en de GF 12
(AVM/MVM)

Corrosie beveiliging

Met antracietkleur bespoten onderde-
len geven optimale glijd eigenschappen
en corrosie beveiliging.

Multifunctionele slinger
Afneembaar. Deze multifunctionele
slinger maakt 6 verschillende instellingen
aan de machine mogelijk:

Diameter instelling

Spanbek;en verwisselen laagblad-/frees bevestiging
(bij de GF 4 (AYM/MVM))

Bevestiging van machine op de Vergrendel mechanisme op de behuizing
montageplaat voorkomt oneigenlijk gebruik en diefstal
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NEDERLANDS Eigenschappen en inzetmogelijkheden GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

Laser aanduiding op de buis. Ideaal om het
merkteken op de buis met de laser overeen
* te laten stemmen. Door op de rode knop
van de laserpointer te drukken verschijnt er
een rode streep op de buiswand (zie pijl),
welke overeenkomt met de zaagbladposi-
tie. Men kan de buis eenvoudig verschuiven
tot het op de buis aangebrachte teken
overeenkomt met de laseraanduiding. De
lijnlaser schakelt automatisch uit na 2 min.
Om de lijnlaser weer in te schakelen, drukt
u tweemaal op de rode inschakelknop.

De GF 4 (AVM/MVM) is standaard met
omkeerbare spanklemmen uitgerust. Door de
spanklemmen om te keren wordt het mogelijk
om de volgende buisdiameters te bewerken:

Laseraanduiding voor het aange-
ven van de snijlijn

Wendbaar spanbekken
Montage spanklemmen, zie hfst. 8.4, p.
228.

BUIS BUITENDIAMETER BUIS BUITENDIAMETER

[MM] [INCH]
12-56/ 0.472-2.205/
20-120 0.787-4.724

Draaibaar netsnoer met snel-
koppeling

Voor supersnelle vervanging van het snoer.

De verbeterde afschermkap beschut de
gebruiker tegen rondvliegende spanen.
Bij de GF 4 kan men door middel van een
opening in de beschermkap nauwkeuriger
de pijplengte instellen.

Optimierter zaaghlad bescherm-
kap

Ideaal voor het bewerken van edelstalen
buizen. Voorkomt contacterosie tussen buis
en klemstukken.

Edelstalen klemhulpstuk

L] 4 na,

e
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Eigenschappen en inzetmogelijkheden NEDERLANDS

4.3 Inzetbaarheid

4.31 Inzetbereik

MACHINETYPE GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)
Buis/bochten buiten- [mm] 12-120 21,3-168,3 114-230 157-325
diameter [inch]  0.472-4.724 0.839-6.626 4.488-9.055 6.181-12.795
Wanddikte [mm] 1-9 1,5-15 2-10 2-10
(materiaal afhankelijk)* linch]  0.039-0.354 0.059 - 0.591 0.079-0.394 0.079-0.394
Buisbinnendiameter min. [mm] 21 30 137 190
(zaaghlad-0 63mm/2.480")  [inch]  0.827 1181 5.394 7480
Buisbinnendiameter min. [mm] 16 25 132 185
(zaagblad-@68mm/2.677")  [inch]  0.630 0.984 5.197 7.283
Buisbinnendiameter min. [mm] 4 13 120 173
(zaaghlad-@ 80 mm/3.150")  [inch]  0.157 0.512 4724 6.811
Buisbinnendiameter min. [mm] - 0 100 153
(zaagblad-@ 100 mm/3.937") linch] - 0 3937 6.024
Buisbinnendiameter min. [mm] - 0 - -
(zaagblad-@ 110 Mm/A331")  [inch] - 0 _ _

*

Bij automatisch voeding proces. Grotere wanddikten kunnen verzaagd worden door manueel bijstellen of door dubbele
ronagang (eerst tot de helft van de wanddikte,en daarna buis penetreren) dit is echter afhankelijk van de zaagbladdiameter. Bij
dunne buiswanden kunnen mogelijk speciale spanschalen nodig zijn (toebehoren).

4.3.2 Werkstof

+ Edelstaal (Cr- en Molibdeem gehalte willekeurig)

+  Edelstaal roestvast (Cr- en Mo-gehalte willekeurig)

*  Edelstaal (Cr<12%en Mo <2,5%; Cr<20 % en Mo = 0 %): Werkstaal, gecementeerd staal, kogellager staal, werktuigstaal
*Iwarten verzinkt staal

+ Algemeen bouwstaal

+ Gietijzer

* Aluminium

+ Messing

*+ Koper

* Kunststof (PE, PP, PVDE, PVC)
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NEDERLANDS Technische data GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

5. TECHNISCHE DATA

5.1 Afkort en afschuinmachine

MACHINETYPE GF4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)

Afmetingen (hxtxb) [mm] 680x325x480 920x352,7x574 778 x 485 x 430 940x 592 x 374

linch]  26.8x12.8x18.9 36.2x13.9x22.6 30.6x19.1x16.9 37.0x23.3x14.7
Afmetingen (hxtxb) [mm] 810x325x 480 972x352,7x574 918 x 485x 430 1.070x592 x 374
met AVM linch]  319x12.8x189  383x139x226  361x19.1x169  42.1x233x147
Afmetingen (hxtxb) [mm]  780x325x480 920x352,7x574 788 x485x 430 1.090 x 592 x 374
met MVM linch]  30.7x12.8x189  362x139x22.6  31.0x19.1x169  42.9x233x14.7
Machinegewicht ca.” [kg] 55,0 92,7 102,5 138,6

[Ibs] 121.2 204.4 225.9 305.6
Machinegewicht ca.* [ke] 64,5 101,7 110,0 146,1
met AVM lbs]  142.2 2242 21425 322.1
Machinegewicht ca.” [ke] 60,0 97,8 104,6 140,7
met MVM lbs] 1322 215.6 230.6 310.2
Uitvoeringen, [VHl  230V,50/60 Hz 230V,50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz
1-Phasen-wisselstroom [y Hz]  120V,50/60 Hz ~ 120V,50/60Hz  120V,50/60Hz 120V, 50/60 Hz
Vermogen ohne AVM kW] 1,8 1,8 1,8 1,8

[HP] 2.4 2.4 2.4 2.4
Vermogen met AVM kW] 1,9 1,9 1,9 1,9

[HP] 2.54 2.54 2.54 2.54
Vermogen AVM kW] 0,05 0,05 0,05 0,05

[HP]  0.07 0.07 0.07 0.07
Beschermklasse Dubbel geisoleerd vlg. Klasse II, DIN EN 60745-1

Beschermklasse met AVM  Dubbel geisoleerd vig. Klasse I, EN 60204-1
Beschermklasse met MVM  Dubbel geisoleerd vig. Klasse II, DIN EN 60745-1

Toerental zaagblad/frees  [tr./min] 40-215 40-215 40-215 40-215
Omloopsnelheid met AVM  [tr./min] 0,1-3,9 0,3-3,5 0,1-23 01-18
Draaimoment behuizing [Nm] 101 353 165 210
max. met AVM

Geluidniveau op [dB(A)] 79 79 79 79
arbeidsplaats ca.””

Vibratieniveau [m/s?]  <2,5vig. DIN EN 28662, Teil 1

Netzekering gebruiker [A] 16 16 16 16

*

Gewicht zonder verpakking en toebehoren.
** De geluidsdruk is gemeten onder normale werkomstandigheden.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Technische data

NEDERLANDS

5.2 laseraanduiding
Afmetingen (I x b) [mm]  68x15

linch]  27x0.59
Gewicht (g] 30

[Ibs] 0.012
Totaal uitgangsvermogen [mW] 5

[HP] 5x10-6
Vermogen voor de classificatie  [yW] <390
Reikwijdte [m] 1

[inch] 3937
Golflengte [nm] 650
Bedrijfspanning [VDC]  2.8bis45
Bedrijfstroom [mA] 20
Bedrijftemperatuur °q -10 bis 40
Gebruikstemperatuur °q -40 bis 80
Laser-klasse [classe] 1
Automatisch uitschakelende laser [min] 2 (Om de lijnlaser weer in te schakelen, drukt u tweemaal op de rode inschakelknop.)

Batterijtype

2xLR44/AG13
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NEDERLANDS In bedrijf nemen GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

6. IN BEDRIJF NEMEN

6.1  Controleer inhoud bij levering

+ Controleer de inhoud op volledigheid en eventuele transportschade.
+Meld ontbrekende of beschadigde onderdelen dadelijk aan uw leverancier.

6.2  Leveringinhoud

Veranderingen voorbehouden.

ST ARTIKEL GF4 GF6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*)
1 Afkorten afschuinmachine X X X X
1 Transport kist X X X X
1 Iaagblad, code 790 ... ...042 064 ..043018 ..043018 ..043018
1 Montageplaat X X X X
1 Lijnlaser met bevestigingsschroeven en 10 X X - -
knoopcellen 1,5V (code 790 142 124)**
1 Werktuigsleutelse*** (schoonmaakzak metinhoud x X X X
code 790 041 014)
1 Flacon tandwielolie (code 790 041 030) X X X X
1 Handleiding met lijst van vervangingsonderdelen  x X X X

*

De automatische voeding module AVM is bif levering reeds op de machine gemonteerd.

** Bij de GF4, GF 6, GF 8 en GF 12 (AVM/MVM) wordt de lijnlaser apart meegeleverd en moet deze voor ingebruikneming op de
machine worden gemonteerd (zie hfst. 8.2, p. 227).

** Gereedschapsleutel set bevat het volgende:

 Inbussleutel SW 4 (code 243 870 049), SW 5 (code 243 870 059), SW 8 (code 243 870 089).

« T borstel (code 790 047 017)

* [ tube GF TOP-zaagbladsmeermiddel (code 790 060 228)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Opslag en transport NEDERLANDS

7.  OPSLAG EN TRANSPORT
71 Opslag

VOORZICHTIG! Onjuiste opslag van de machine!
A Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.
» Sla de machine in de originele kist en in een droge omgeving op.
AANWIJZING! GF 4, GF6, GF 8 of GF 12 met AVM/MVM:
o De automatische voeding module AVM is bij levering reeds op de machine gemonteerd.

711 Positie van de zaag in de transportkist

De afkortzaag is stabiel in de transportkist verpakt en kan uitsluitend met passende hijsmiddelen (zie hfst. 7.2, p. 224) uit de kist
worden gehaald. Bij de GF 4 en GF 6 (AVM/MVM) moeten eerst de 2 houten verstevigingen (1) uit de kist worden verwijderd.

. — ——

GF 4 (AVM/MVM) GF 8, GF (AYM/MVM)

Bij de GF 6 (AVM/MVM) en GF 6 (AVM/MVM) kan het frame van de transportkist worden verwijderd door de 4 schroeven links-
en rechtsonder aan de beide lange zijden van de kist los te draaien (zie pijlen).

AANWIJZING! o Het toebehoren bij de GF 6 (AVM/MVM) en GF 6 (AYM/MVM) moet uit de transportkist
worden gehaald voordat het kader wordt verwijderd.

—.

GF 6 (AYM/MVYM) in transportkist met frame GF 6 (AVM/MVM) zonder frame
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NEDERLANDS Opslag en transport GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

1.2 Transport

GEVAAR! ﬁ Dodelijke elektrische schok!
P Schakel voor transport of verplaatsing de machine uit, wacht tot de machine/het gereed-
schap tot stilstand is gekomen en verwijder de netsteker.

WAARSCHUWING! A Bij het transport kan de AAN/UIT-schakelaar per ongeluk worden bediend,
zodat de machine start!
Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.
P Schakel voor transport of verplaatsing de machine uit, wacht tot de machine/het gereed-
schap tot stilstand is gekomen en verwijder de netsteker.
WAARSCHUWING! A Hoog gewicht bij het vervoer van de machine!
Verwondingsgevaar door vertillen.
D Gebruik geschikte hefmiddelen om de pijpsnijder over langere trajecten te transporteren.

7.2.1  Pijpsnijder transporteren

Zeskantschroef (1) van snelspanmontageplaat losmaken.

Steek geschikte transportbanden door de behuizing van de pijpsnijder.

Til de pijpsnijder voorzichtig aan de banden op en manoeuvreer hem van de zijkant op de gemonteerde snelspanmontageplaat.
Schroef de pijpsnijder met de zeskantschroef (1) op de montageplaat vast.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Installatie en montage NEDERLANDS

8.  INSTALLATIE EN MONTAGE

AANWIJZING! o De in hfst. 8 beschreven werkstappen zijn bij alle GF- en RA-varianten identiek.

8.1  Afkortzaag op de werkbank montere
Plaats de machine met de spanvijs op, ofwel op de:

+  snelspan montageplaat (montage, zie hfst. 8.1.1), of op de
+ snelspan montageplaat met schroefklemmen (word zonder boren direct op de werkbank vast geklemd).

WAARSCHUWING! A De afkortzagen hebben een hooggelegen zwaartepunt en kunnen een onvol-
doende stahiele werkbank met onvoldoende draagvermogen laten kantelen!
Onomkeerbare kneuzingen en materiéle schade.
P Bevestig afkortzagen uitsluitend op een stevige en stabiele werkbank met voldoende
draagvermogen.

8.1.1  Snelspan montageplaat op de werkbank monteren

1. Markeer met een centerpons de schroeflocaties op een ste-
vige en stabiele werkbank met voldoende draagvermogen.

2. Boor drie gatenvan 13mm 4.

3. Bevestig de montageplaat met bijgeleverde bouten M12x70
(8.8).

8.1.2  Afkortzaag op snelspan montageplaat monteren

1. De pijpsnijder alleen met behulp van een kraan of een
gelijksoortig hefwerktuig van de zijkant op de gemonteerde
snelspanmontageplaat aanbrengen.

2. Afkortzaag met de zeskant schroef vast zetten (1).
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NEDERLANDS Installatie en montage GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

8.1.3  Buistoevoer (Basis/Verlenging, Mobiel werkstation)

Wanneer men gebruik maakt van de Orbitalum Tools buistoevoer wordt de afkortmachine rechtstreeks op de montageplaat van
de basiseenheid (1) geplaatst (speciaal toebehoren, Code 790 068 051).

WAARSCHUWING! A Vallende voorwerpen resp. kantelen
en knikken van de buis! 1
Onomkeerbare kneuzingen. \
P Draag veiligheidsschoenen (cf. EN-ISO
20345, ten minste S1).
» Ondersteun buizen van meer dan Tm
lengte met een steunbok of buistoevoer L
resp. bijzeteenheid

>1m ) >1m

Basis buis toevoer (Code 790 068 057) Buis toevoer verlenging (Code 790 068 061) Mobiel werkstation (Code 790 068 071)

8.1.4 Inklapbare werkbank

Uitsluitend te gebruiken voor zagen met toepassingsgebied tot 4,5".
Genruik vanaf 6" een buistoevoer (Code 790 068 051) of het mobiele werkstation (Code 790 068 071).

WAARSCHUWING! A De afkortzagen hebben een hooggelegen
zwaartepunt en kunnen een onvoldoen- w.
de stabiele werkbank met onvoldoende i 7
draagvermogen laten kantelen!
Onomkeerbare kneuzingen en materiéle schade.
D Bevestig afkortzagen uitsluitend op een
stevige en stabiele werkbank met voldoende
draagvermogen.
P Monteer de GF6 uitsluitend aan de korte zjde van
de inklapbare werkbank (Code 790 052 030).
P Monteer de GF 8 en GF 12 niet aan de
inklapbare werkbank (Code 790 052 030),  ™Hapbore werkbank (Code 730052 030)

226  ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224Singen www.orbitalum.com [REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-06_NL




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Installatie en montage NEDERLANDS

8.2  Lijnlaser monteren

AANWIJZING! o Om de lijnlaser bij de GF zagen te beschermen tegen transportschade, wordt deze apart
meegeleverd en moet deze voor ingebruikneming op de machine worden gemonteerd. Wij
adviseren de lijnlaser voor elk transport van de machine te demonteren.

1. Neem de Indicut lijnlaser (1) uit de verpakking en steek deze samen met het plexiglas venster in de daarvoor bedoelde
opening (2) van de lijnlaserhouder op de machine.

2. Schakel de lijnlaser in en lijn deze uit. De lijn van de laser moet onder een rechte hoek ten opzichte van de as van de buis staan.

3. Draai de draadstift M6x5 (3) (code 445 001 210) van de lijnlaserhouder voorzichtig aan met de inbussleutel (code 024 387 003).

8.3 Lijnlaserbatterijen vervangen

WAARSCHUWING! ﬁ Het openen, wijzigen of verwijderen van de beschermkappen of de beschermende behuizing,
anders dan voor het vervangen van de batterijen, is niet toegestaan.
Neem de onderhoudsaanwijzingen in acht (zie hfst. 10.1.1, p. 247).

Draai de draadstift M6x5 (3) (code 445 001 210) van de laserhouder los van de afdekplaat met een inbussleutel (code 024 387 003).
Draai de lijnlaser open en vervang de batterijen (4) (knoopcel, verpakking van 10 stuks, 1,5V = code 790 142 124).

Draai de lijnlaser weer in elkaar.

Plaats de lijnlaser op de houder, lijn deze uit en draai deze met de draadstift M6x5 (1) weer vast.
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NEDERLANDS Installatie en montage GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

8.4  GF 4: Spanbekken monteren

Eigenschappen van de wendbaar spanbekken,
ziehfst. 4.2, p. 217.

8.41  Spanbekken monteren

1. Draai de zeskantschroeven aan de zijkant van de
spanschroef met multifunctionele slinger (1).

2. Spanbekken inzetten.

3. Zeskant schroeven (1) terug vast zetten.

228 ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com [REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-06_NL




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Installatie en montage NEDERLANDS

8.5  Zaagblad/frees en afschuinfrees monteren

WAARSCHUWING! ﬁ Bij het inschakelen van de motor kan de machine ongecontroleerd zelfstan-
dig rond de buis draaien!
Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.

vV VvVVYyY VY

Hetzaagblad resp. de afschuinfrees mogen in de basisstand de buis niet raken.

Zorg ervoor dat de behuizing zich bij het starten van de snijprocedure in de uitgangspo-
sitie bevindt.

Span de te bewerken buis vast in de spanvijs.

Voor het wentelen van de behuizing multifunctionele slinger van as verwijderen.
Zorg er voor hetinschakelen van de motor voor dat er voldoende afstand tussen het zaagblad
resp. de afschuinfrees en de buis bestaat en dat de buis stevigin de spanvijs is gespannen.
Zorg voor voldoende ondersteuning van de pijp.

WAARSCHUWING! é Weggeslingerde onderdelen/breuk van het werktuig!
Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.

>
>
>

>
>
>
>
>
>

Bewerk de buis niet los in de spanvijs.

Gebruik geen beschadigde of vervormde zaagbladen en frezen.

Ga na een werktuigbreuk niet met het nieuwe werktuig in de oude snede verder, dit
70U opnieuw tot breuk van het werktuig kunnen leiden (procedure bij werktuigbreuk, zie
hfst. 10.4.1, p. 249).

Span de te bewerken buis vastin de spanvijs.

Vervang een versleten werktuig onmiddellijk.

Zorgvoor een correcte montage van de snijwerktuigen.

De buisafmeting moet juist zijn ingesteld. Het zaagblad moet bij het snijden door de hele
buiswand gaan.

Vermijd werktuigbreuk door het uitoefenen van een kleine (aangepaste) voorwaartse kracht,
correcte instelling van de afmeting (zie hfst. 8.6, p. 231) en toerental (zie hfst. 8.7, p. 234).
Houd de motoreenheid aan de handgreep vast en duw haar tijdens het bewerkingspro-
ces met een kleine (aangepaste) kracht naar voren (zie hfst. 8.1.3, p. 226).

VOORZICHTIG! ﬁ Materiéle schade!

>
>
>
>
>

Gebruik bij gebruik van een aanvullende frees alleen de speciale klemring (code 790
046 188) van Orbitalum Tools; niet de klemring die met de zaag wordt meegeleverd.
Gebruik geen beschadigde of vervormde zaagbladen en frezen.
Zaagbladen/afschuinfrezen moeten vrij zijn van spanen en vuil.

Gebruik alleen originele werktuigen van Orbitalum Tools.

Zaagblad/afschuinfrezen resp. aanvullende frezen zo aanbrengen dat het opschrift
leeshaar is. De tanden staan dan in de juiste richting.

BELANGRIJKE! o Voor zaaghlad/frees montage: Het carter (9) door draaien aan de sterknop (8)
helemaal naar onder laten zakken.
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NEDERLANDS Installatie en montage GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

8.5.1  Zaaghlad/frees monteren

Duw de spanenkap (1
Los de achtkantmoer (4

ongeveer 90°naar beneden.
). Verwijder de klemschijf (3) en het zaagblad (2).

Reinig de zaagbladas (6) en de omgeving met een penseel.

Plaats het zaagblad (2) of frees en de klemschijf (3).

Trek de zeskantmoer (4) lichtjes aan.

Laat de spanenkap (1) terug in zijn oorspronkelijke positie glijden.

AANWIJZING! Zorg ervoor dat de viltring (7) op de klembus zit.
8

8.5.2 Bijkomende frees instellen

Duw de spanenkap (1) ongeveer 90°naar beneden.

Los de zeskant moer (5). Verwijder de klemschijf (4) en het zaagblad (3).

Reinig de zaagbladas (6) en de omgeving met een penseel.

Plaats de bijkomende frees (2), het zaagblad (3) en de speciale klemschijf (4) (code 790 046 188).
Trek de zeskantmoer (5) lichtjes aan.

Laat de spanenkap (1) terug in zijn oorspronkelijke positie glijden.

AANWIJZING! Zorg ervoor dat de viltring (7) op de klembus zit.
8 3
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8.6  Buisdiameter instellen

WAARSCHUWING! ﬁ Vallende voorwerpen resp. kantelen

en knikken van de buis! A >im
Onomkeerbare kneuzingen. \ =
P> Draag veiligheidsschoenen (cf. EN-ISO 2

20345, ten minste S1). =
P Ondersteun buizen van meer dan 1 m lengte U;

met een steunbok of buistoevoer resp. .

bijzeteenheid

8.6.1 Zaagblad zonder frees

1. Laathet carter helemaal zakken, doormiddel van de sterknop (1).

VOORZICHTIG! é Beschadigingen aan buis en zaagblad!
Een schuif, die niet helemaal omlaag is gezet, kan bij het vastspannen de buis tegen het
7aagblad drukken.

2. Span de buis zodanig in dat zij bijna het zaagblad raakt (3) en met multifunctionele slinger (4) vastspannen.
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3. Neem de machine bij het handvat en draai haar ongeveer 30° (in uurwerkwijzer zin) omhoog, zodat het zaagblad zich in de snij
positie bevindt.

4. Draaiaan de sterknop (1) tot de tanden van het zaagblad (3) voorbij de inwendige diameter van de buis (2) steken. De hoogte
waarmee het zaagblad in de buis moet steken, komt ongeveer overeen met 1 tandhoogte (afhankelijk van het zaagblad).

5. Wanneer gewenst een proefsnit uitvoeren (buis afkorten, zie hfst. 9.1.3, p. 238 voor machinen met AVM, hfst. 9.2.2, p. 240 voor
machinen met MVM en hfst. 9.3.2, p. 243 voor het werken in handmatige modus), bekijk het resultaat, indien nodig de sterknop
(1) bijstellen.

6. Motor terug in rustpositie draaien.
Bij het werken met AVM: Houd de STOP-toets (6) ingedrukt en draai de motor terugin rustpositie.

1 randhoogte

O ¥

AANWIJZING! 0 Schaal van de sterknop: Een verplaatsing van 1 merkteken resulteert in een radiale
verplaatsingvan 0,1 mm (0.004"); bij de GF 6 van 0,2 mm (0.008").

8.6.2 Zaagblad en bijkomende frees

1. Laathet carter helemaal zakken doormiddel van de sterknop (1).
2. 2.Span de buis zodanig in dat zij bijna de frees (2)raakt en span vast met sleutel (4).

3. Neem de machine bij het handvat en draai haar ongeveer 30° (in uurwerkwijzer zin) omhoog, zodat het zaagblad zich in de snij
positie bevindt.
4. Draai de sterknop (1) totdat de tanden van de frees de wanddikte van de buis bedekken en de gewenste afschuinhoogte is bereikt.
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5. Wanneer gewenst een proefsnit uitvoeren (buis afkorten en afschuinen, zie hfst. 9.1.5, p. 239 voor machinen met AVM, hfst.
9.2.4, p. 242 voor machinen met MVM en hfst. 9.3.4, p. 245 voor het werken in handmatige modus), bekijk het resultaat en
stel indien nodig de sterknop (1) bij.

6. Motor terug in rustpositie draaien.

Bij het werken met AVM: Houd de STOP-toets (6) ingedrukt en draai de motor terug in rustpositie.

AANWIJZING! o Schaal van de sterknop: Een verplaatsing van 1 merkteken resulteert in een radiale verplaat-
singvan 0,1 mm (0.004"); bij de GF 6 van 0,2 mm (0.008").

8.6.3  Afschuinhoogte instellen

1. Laathet carter helemaal zakken doormiddel van de sterknop (1).
2. Span de buis zodanig in dat zij bijna de frees raakt (2) en span vast met sleutel (3). De buis mag zich niet over de frees
bevinden.

3. Neem de machine bij het handvat en draai haar ongeveer 30° (in uurwerkwijzer zin) omhoog, 20dat de frees zich in de snij
positie bevindt.

4. Draaide sterknop (1) totdat de tanden van de frees (2) de wanddikte van de buis bedekken en de gewenste afschuinhoogte is
bereikt.

5. Voer indien gewenst een afkantproef uit (buis afschuinen, zie hfst. 9.1.4, p. 239 voor machinen met AVM, hfst. 9.2.3, p. 241
voor machinen met MVM en hfst. 9.3.3, p. 244 voor het werken in handmatige modus), beoordeel de afschuining en stel
indien nodig de sterknop (1) bij.
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6. Motor terug in rustpositie draaien.
Bij het werken met AVM: Houd de STOP-toets (6) ingedrukt en draai de motor terugin rustpositie.

2

AANWIJZING! 0 Schaal van de sterknop: Een verplaatsing van 1 merkteken resulteert in een radiale verplaat-
singvan 0,1 mm (0.004"); bij de GF 6 van 0,2 mm (0.008").

8.7 Toerental kiezen

AANWIJZING! o Kies een laag toerental bij harde staalsoorten en grote wanddikten.

8.71  Richtwaarde voor motor as toerental en voedingmodule (AVIM)

BUISMATERIAAL TOERENTALIN-  SNELHEID VOEDINGMODULE
STELLING MOTORAS AVM*
[0} (TR./MIN) @@

Hoog gelegeerd edelstaal 1-2 40-65 L-2

Laag gelegeerd edelstaal 2-4 65- 150 L-4

Bouwstaal 4-6 150 - 215 5-9

De instelling van de voedingmodule kan wijzigen afhankelijk van de diameter en de wanddikte van de buis.

AANWIJZING! 0 P Bij de aanvangvan het bewerken van een buis is het aangeraden met een laag koppel

te beginnen, ditkan later worden verhoogd. Hogere waarden resulteren in een hogere
spanenproductie en mogelijk ook in een hogere slijtage van het gereedschap. Het intelli-
gent controle systeem van de AVM bewaakt het voortgangskoppel continue, afhankelijk
v/h het koppel en de gekozen parameter instellingen.

P Wanneer men buizen bewerkt met een wanddikte tussen 3 -5 mm, altijd starten vanaf 1
en later een hogere snelheid kiezen.

» Stand voorwaa?lse verplaatsing (L - 9) wa@@ toetsen op de AVM-display kiezen
(voor standaardwaarden, zie bovenstaande tabel).
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9. BEDIENING

GEVAAR! é

Starten van de machine door ongewild indrukken van de AAN/UIT-schakelaar!

Dodelijke elektrische schok.

Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.

P Schakel na elke werkfase, voor transport, vervanging van gereedschappen, reiniging,
onderhoud, instel- en reparatiewerkzaamheden de machine uit, wacht tot de machine/
het gereedschap tot stilstand is gekomen en verwijder de netsteker.

GEVAAR!

Tijdens het wentelen van de behuizing kan overtollig smeermiddel in de
motoreenheid lopen!

Dodelijke elektrische schok.

P Verwijder na elke snede overtollig smeermiddel van de machine.

GEVAAR!

Onverwachte start!

Iwaar letsel of dood.

P Voordat u de machine op het stroomnet aansluit, moet de aan/uit-schakelaar uitgescha-
keld zijn.

GEVAAR!

Losse/wijde kleding, lang haar of sieraden kan/kunnen door roterende
machinedelen worden meegetrokken!

waar letsel of dood.

P> Draagtijdens het werk nauwsluitende kleding.

» Bind lang haar vast zodat het niet in de machine kan worden getrokken.

WAARSCHUWING!

> B B P

Weggeslingerde onderdelen/breuk van het werktuig!

Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.

» Bewerk de buis niet los in de spanvijs.

» Gebruik geen beschadigde of vervormde zaagbladen en frezen.

P Ga na een werktuigbreuk niet met het nieuwe werktuig in de oude snede verder, dit
zou opnieuw tot breuk van het werktuig kunnen leiden (procedure bij werktuigbreuk, zie
hfst. 10.4.1, p. 249).

Span de te bewerken buis vastin de spanvijs.

Vervang een versleten werktuig onmiddellijk.

Zorg voor een correcte montage van de snijwerktuigen.

De buisafmeting moet juist zijn ingesteld. Het zaagblad moet bij het snijden door de hele
buiswand gaan.

Vermijd werktuigbreuk door het uitoefenen van een kleine (aangepaste) voorwaartse kracht,
correcte instelling van de afmeting (zie hfst. 8.6, p. 231) en toerental (zie hfst. 8.7, p. 234).
Houd de motoreenheid aan de handgreep vast en duw haar tijdens het bewerkingspro-
ces met een kleine (aangepaste) kracht naar voren.

>
>
>
>
>
>

WAARSCHUWING!

>

Risico op vallen van machine of buis!

Onomkeerbare kneuzingen.

» Controleer de stand van de machine en beveilig deze tegen vallen.

» Zorgvoor voldoende ondersteuning van de pijp (zie hfst. 8.1.3, p. 226).

WAARSCHUWING!

Vingers kunnen beklemd raken tussen spanvijs/klemschalen en buis!
Onomkeerbare kneuzingen.
D Steek uw vingers niet tussen de spanvijs/spanschalen en de buis.

WAARSCHUWING!

> B

Lichaamsdelen kunnen tussen het snijwerktuig en de buis terechtkomen!
Ernstig lichamelijk letsel.
» Vermijd dat lichaamsdelen tussen het snijwerktuig en de buis terechtkomen.
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NEDERLANDS Bediening GF 4, GF 6, RA 8, RA 12 (AVM/MVM)

WAARSCHUWING! A Hete en scherpe rondvliegende spanen, buisoppervlakken, snijkanten en
werktuigen!
Gevaar voor verwondingen aan ogen en handen.
Grijp tijdens het bewerken niet in het roterende werktuig.
Werk nooit zonder gemonteerde zaagbladbeschermkap.
Draag de aanbevolen veiligheidskleding.
Schakel na elke werkfase de machine uit, wacht tot de machine/het gereedschap tot stil-
stand is gekomen en verwijder de netsteker. Spanen met veiligheid handschoenen (volgens
DIN EN 388 en EN407) en geschikt werktuig (tang of schroevendraaier) verwijderen.
P Leterop dat de zaagbladbeschermkap goed functioneert.

VOORZICHTIG! A Herstarten van de machine na blokkering!

Diverse lichamelijke verwondingen en materiéle schade.

P s de machine geblokkeerd, koppel deze dan altijd van het stroomnet los voordat u

maatregelen neemt om de blokkering te verhelpen.

P Verwijder eventueel aangespannen delen voordat u de machine weer start.
VOORZICHTIG! A Dampen bij het bewerken met smeermiddel!

Beschadiging van longen, huid en milieu.

P Gebruik alleen originele door Orbitalum Tools aanbevolen smeermiddelen.

\ A A A4
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2.1 Buis met AVM bewerken

Voor buis bewerken met MVM, zie hfst. 9.2, p. 240.
Voor buis bewerken zonder AVM of MVM, zie hfst. 9.3, p. 243.

BELANGRIJKE! ﬁ De automatische voedingmodule AVM mag alleen in verbinding met de Orbitalum Tools
afkortmachine GF 4, GF 6, GF 8 of GF 12 gebruikt worden.
P> Magalleen de stekker van de afkortmotor aangesloten worden op de stekker van de AVM.

9.1.1  Uitschakelen (ook in noodgeval)

Divers letsel en materiéle schade.
P Gebruik geen haakse netsteker.
» Gebruik geen vergrendelbare wandcontactdozen en vergrendelbare netstekers
(blauwe CEE-stekers) voor de stroomaansluiting omdat er dan geen NOODSTOP-functie
beschikbaar is. De bediener moet verifiéren dat de netsteker aan de kabel uit de
wandcontactdoos kan worden getrokken.
Gebruik uitsluitend originele reserveonderdelen van Orbitalum Tools.
Verifieer dat de netsteker vrij toegankelijk is.
Bijf uit de gevarenzone tot de machine stil staat.
Rondom de machine is een vrije ruimte met een straal van circa 2 m/bewegingsruimte
voor personen nodig.
BELANGRIJKE! A NOODSTOP-knop (12) op de AVM:
Alleen in geval van nood indrukken. Door de NOODSTOP-knop (13) in te drukken wordt de
stroomtoevoer onderbroken. Voor het starten weer ontgrendelen.

GEVAAR! é Geen NOODSTOP-functie door uittrekken van de netsteker!

\AA A4

P Activeren door omschakelen van de AAN/UIT-tuimelschakelaar (13). Wanneer de AAN/UIT-tuimelschakelaar (13) niet correct
functioneert, moet de netsteker worden verwijderd of moet zo snel mogelijk de gevarenzone worden verlaten en vervolgens
de netsteker worden verwijderd.
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9.1.2  In bedrijf nemen

1. Afkortzaag met flexibele kabel op AVM aansluiten.
2. Verbind de netkabel van de AVM met het net.

9.1.3  Buis met AVM afkorten

BELANGRIJKE! & Wanneer de afkortmachine voor langere tijd buiten gebruik was:
» Draai de motor 180° in uurwerkwijzer zin omhoog.
P> Schakel de AVM en de motor in (zie hfst. 9.1.2, p. 238), laat de afkortmotor voor ongeveer
10 sec draaien.
Zo worden alle tandwielen en dichtingen gesmeerd.

Stel de buis diameter in (zie hfst. 8.6, p. 231).

Stel het zaagblad in op de juiste buis diameter (zie hfst. 8.6, p. 231).

Span de zaagbladmoer aan indien noodzakelijk (zie hfst. 8.5, p. 229).

Stel de motorsnelheid en het voortgang koppel in (voor standaard waarden, zie hfst. 8.7.1, p. 234).

Duw de buis door de spanvijs tot op de gewenste lengte en span ze vast.

Ondersteun buizen van meer dan 1 m lengte met een steunbok of buistoevoer resp. bijzeteenheid (zie hfst. 8.1.3, p. 226).

BELANGRIJKE! ﬁ Verwijder de multifunctionele slinger van de spanvijs voor de machine gaat draaien.

6. Voegzaagblad smeerpasta toe ter verlenging van de standtijd: \7
Aanbeveling:
+ tot2": ten minste elke 3 sneden,
+meerdan 2" en bij chromen en edelstalen buizen: voor elke snede. N

AANWIJZING! c Gebruik alleen zaaghladsmeermiddel/-pasta (geen olién!) van Orbitalum Tools (bv. GF LUB of GF
TOP). Houd de machine schoon en verwijder smeermiddelresten aan de machine grondig.
Het opspanbereik van de spanklemmen moet vrij zijn van vuil, spanen en smeermiddel.

AANWIJZING! c Bij continue operatie: Na het frezen, de zaagbladmoer los zetten om beschadiging van de
frees door thermische spanningen te voorkomen.

7. Start de afkortmachine.
8. DrukopdeSTARTknop..

Het bewerken begint en zal na een correct snij proces automatisch gestopt worden.
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9.1.4  Buis met AVM afschuinen

BELANGRIJKE! A Wanneer de afkortmachine voor langere tijd buiten gebruik was:
» Draai de motor 180° in uurwerkwijzer zin omhoog.
P Schakel de AVM en de motor in (zie hfst. 9.1.2, p. 238), laat de afkortmotor voor
ongeveer 10 sec draaien.
Zo worden alle tandwielen en dichtingen gesmeerd.

Stel de buis diameter in (zie hfst. 8.6, p. 231).

Stel de frees in op de juiste buis diameter (zie hfst. 8.6, p. 231).

Span de zaagbladmoer aan indien noodzakelijk (zie hfst. 8.5, p. 229).

Stel de motorsnelheid en het voortgang koppel in (voor standaard waarden, zie hfst. 8.7.1, p. 234).

Duw de buis door de spanvijs tot op de gewenste lengte en span ze vast.

Ondersteun buizen van meer dan 1 m lengte met een steunbok of buistoevoer resp. bijzeteenheid (zie hfst. 8.1.3, p. 226).

BELANGRIJKE! ﬁ Verwijder de multifunctionele slinger van de spanvijs voor de machine gaat draaien.

6. Voegzaagblad smeerpasta toe ter verlenging van de standtijd \7

Aanbeveling:
* tot2" ten minste elke 3 sneden,
+meerdan 2" en bij chromen en edelstalen buizen: voor elke snede. N

AANWIJZING! o Gebruik alleen zaagbladsmeermiddel/-pasta (geen olién!) van Orbitalum Tools (bv. GF LUB of GF
TOP). Houd de machine schoon en verwijder smeermiddelresten aan de machine grondig.
Het opspanbereik van de spanklemmen moet vrij zijn van vuil, spanen en smeermiddel.

AANWIJZING! o Bij continue operatie: Na het frezen, de zaaghladmoer los zetten om beschadiging van de
frees door thermische spanningen te voorkomen.

7. Start de afkortmachine.
8. DrukopdeSTARTknop.4

Het bewerken begint en zal na een correct snij proces automatisch gestopt worden.

9.1.5 Tegelijk afkorten en afschuinen met AVM

*  Buizen met een wanddikte tot 7 mm (0.276") kunnen worden afgekort en aangeschuind tegelijkertijd.
+  Bij gebruik van een zaagblad en frees tegelijk moet het toestel langzamer rond de buis draaien dan bij gewoon afkorten,
omdat er 2 gereedschappen tegelijk gebruikt worden. Het arbeidsproces is gelijk aan dit beschreven in hfst. 9.1.3, p. 238.

AANWIJZING! o + Indien noodzakelijk kan men frees en zaagblad nog eens smeren tijdens de bewerking.
+  Bij continue operatie: Na het frezen, de zaagbladmoer los zetten om beschadiging van de
frees door thermische spanningen te voorkomen.
+  De gelijkmatigheid van de afschuinhoogte hangt af van de rondheid van de buis.
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9.2  Buis met MVM bewerken

Voor buis bewerken met AVM, zie hfst. 9.1, p. 237.
Voor buis bewerken zonder AVM of MVM, zie hfst. 9.3, p. 243.

9.21  Uitschakelen (ook in noodgeval)

GEVAAR! ﬁ Geen NOODSTOP-functie door uittrekken van de netsteker!
Divers letsel en materiéle schade.
P Gebruik geen haakse netsteker.
P Gebruik geen vergrendelbare wandcontactdozen en vergrendelbare netstekers (blauwe
CEE-stekers) voor de stroomaansluiting omdat er dan geen NOODSTOP-functie beschik-
baar is. De bediener moet verifiéren dat de netsteker aan de kabel uit de wandcontact-
doos kan worden getrokken.
Gebruik uitsluitend originele reserveonderdelen van Orbitalum Tools.
Verifieer dat de netsteker vrij toegankelijk is.
Blijf uit de gevarenzone tot de machine stil staat.
Rondom de machine is een vrije ruimte met een straal van circa 2 m/bewegingsruimte
voor personen nodig.

\AA A4

P Activeren door omschakelen van de AAN/UIT-tuimelschakelaar
(12). Wanneer de AAN/UIT-tuimelschakelaar (12) niet
correct functioneert, moet de netsteker worden verwijderd
of moet zo snel mogelijk de gevarenzone worden verlaten
en vervolgens de netsteker worden verwijderd.

9.2.2 Buis met MVM afkorten

BELANGRIJKE! A Wanneer de afkortmachine voor langere tijd buiten gebruik was:
P Draai de motor 180° in uurwerkwijzer zin omhoog.
P Startde afkortmachine, laat voor ongeveer 10 sec draaien.
Zo worden alle tandwielen en dichtingen gesmeerd.

Stel de buis diameter in (zie hfst. 8.6, p. 231).

Stel hetzaagblad in op de juiste buis diameter (zie hfst. 8.6.1, p. 231).

Span de zaagbladmoer aan indien noodzakelijk (zie hfst. 8.5, p. 229).

Stel de motorsnelheid en het voortgang koppel in (voor standaard waarden, zie hfst. 8.7.1, p. 234).

Duw de buis door de spanvijs tot op de gewenste lengte en span ze vast.

Ondersteun buizen van meer dan 1 m lengte met een steunbok of buistoevoer resp. bijzeteenheid (zie hfst. 8.1.3, p. 226).

BELANGRIJKE! ﬁ Verwijder de multifunctionele slinger van de spanvijs voor de machine gaat draaien.

240 ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com [REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-06_NL




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Bediening NEDERLANDS

6. Voegzaagblad smeerpasta toe ter verlenging van de standtijd: \7
Aanbeveling:
+ 10t2": ten minste elke 3 sneden,
+meer dan 2" en bij chromen en edelstalen buizen: voor elke snede TN

AANWIJZING! o Gebruik alleen zaagbladsmeermiddel/-pasta (geen olién!) van Orbitalum Tools (bv. GF LUB of GF
TOP). Houd de machine schoon en verwijder smeermiddelresten aan de machine grondig.
Het opspanbereik van de spanklemmen moet vrij zijn van vuil, spanen en smeermiddel.

AANWIJZING! o Bij continue operatie: Na het frezen, de zaagbladmoer los zetten om beschadiging van de
frees door thermische spanningen te voorkomen.

. Start de afkortmachine.

. Draai de motor voorzichtig rond (in uurwerkwijzer zin) met

het handwiel van de MVM tot het zaagblad door de wand

van de buis is doorgedrongen.

. Vanaf dan kan men sneller draaien tot de buis is afgekort.

. Schakel de machine uit, wacht tot de machine/het gereed-
schap tot stilstand is gekomen.

9.2.3  Buis met MVM afschuinen

BELANGRIJKE! A Wanneer de afkortmachine voor langere tijd buiten gebruik was:
P Draai de motor 180° in uurwerkwijzer zin omhoog.
P Startde afkortmachine, laat voor ongeveer 10 sec draaien.
Zo worden alle tandwielen en dichtingen gesmeerd.

Stel de buis diameter in (zie hfst. 8.6, p. 231).

Stel de frees in op de juiste buis diameter (zie hfst. 8.6.3, p. 233).

Span de zaagbladmoer aan indien noodzakelijk (zie hfst. 8.5, p. 229).

Stel de motorsnelheid en het voortgang koppelin (voor standaard waarden, zie hfst. 8.7.1, p. 234).

Duw de buis door de spanvijs tot op de gewenste lengte en span ze vast.

Ondersteun buizen van meer dan 1 m lengte met een steunbok of buistoevoer resp. bijzeteenheid (zie hfst. 8.1.3, p. 226).

BELANGRIJKE! é Verwijder de multifunctionele slinger van de spanvijs voor de machine gaat draaien.

6. Voegzaagblad smeerpasta toe ter verlenging van de standtijd: \7
Aanbeveling:
+ tot2": ten minste elke 3 sneden,
+meer dan 2" en bij chromen en edelstalen buizen: voor elke snede. T
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AANWIJZING! 0 Gebruik alleen zaagbladsmeermiddel/-pasta (geen olién!) van Orbitalum Tools (bv. GF LUB of GF
TOP). Houd de machine schoon en verwijder smeermiddelresten aan de machine grondig.

AANWIJZING! c Bij continue operatie: Na het frezen, de zaaghladmoer los zetten om beschadiging van de
frees door thermische spanningen te voorkomen.

7. Start de afkortmachine.

8. Draai de motor voorzichtig rond (in uurwerkwijzer zin) met
het handwiel (1) van de MVM tot het zaagblad door de
wand van de buis is doorgedrongen.

9. Draai de motor voorzichtig rond (in uurwerkwijzer zin) met
het handwiel (1) van de MVM tot het zaagblad door de
wand van de buis is doorgedrongen.

10. Schakel de machine uit, wacht tot de machine/het gereed-
schap tot stilstand is gekomen.

¥

9.2.4 Tegelijk afkorten en afschuinen met MVM

+  Buizen met een wanddikte tot 7 mm (0.276") kunnen worden afgekort en aangeschuind tegelijkertijd.
+  Bij gebruik van een zaagblad en frees tegelijk moet het toestel langzamer rond de buis draaien dan bij gewoon afkorten,
omdat er 2 gereedschappen tegelijk gebruikt worden. Het arbeidsproces is gelijk aan dit beschreven in hfst. 9.2.2, p. 240.

AANWIJZING! 0 + Indien noodzakelijk kan men frees en zaagblad nog eens smeren tijdens de bewerking.
+  Bij continue operatie: Na het frezen, de zaagbladmoer los zetten om beschadiging van de
frees door thermische spanningen te voorkomen.
+  De gelijkmatigheid van de afschuinhoogte hangt af van de rondheid van de buis.
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9.3  Buis manueel bewerken

Voor buis bewerken met AVM, zie hfst. 9.1, p. 237.
Voor buis bewerken met MVM, zie hfst. 9.2, p. 240.

9.3.1 Uitschakelen (ook in noodgeval)

GEVAAR! ﬁ Geen NOODSTOP-functie door uittrekken van de netsteker!
Divers letsel en materiéle schade.
P Gebruik geen haakse netsteker.
P Gebruik geen vergrendelbare wandcontactdozen en vergrendelbare netstekers (blauwe
CEE-stekers) voor de stroomaansluiting omdat er dan geen NOODSTOP-functie beschik-
baar is. De bediener moet verifiéren dat de netsteker aan de kabel uit de wandcontact-
doos kan worden getrokken.
Gebruik uitsluitend originele reserveonderdelen van Orbitalum Tools.
Verifieer dat de netsteker vrij toegankelijk is.
Bijf uit de gevarenzone tot de machine stil staat.
Rondom de machine is een vrije ruimte met een straal van circa 2 m/bewegingsruimte
voor personen nodig.

\AA A4

> Activeren door omschakelen van de AAN/UIT-tuimelschakelaar
(12). Wanneer de AAN/UIT-tuimelschakelaar (12) niet
correct functioneert, moet de netsteker worden verwijderd
of moet zo snel mogelijk de gevarenzone worden verlaten
en vervolgens de netsteker worden verwijderd.

9.3.2  Buis manueel afkorten

BELANGRIJKE! A Wanneer de afkortmachine voor langere tijd buiten gebruik was:
» Draai de motor 180° in uurwerkwijzer zin omhoog.
P Start de afkortmachine, laat voor ongeveer 10 sec draaien.
Zo worden alle tandwielen en dichtingen gesmeerd.

Stel de buis diameter in (zie hfst. 8.6, p. 231).

Stel het zaagblad in op de juiste buis diameter (zie hfst. 8.6.1, p. 231).

Span de zaagbladmoer aan indien noodzakelijk (zie hfst. 8.5, p. 229).

Stel de motorsnelheid en het voortgang koppel in (voor standaard waarden, zie hfst. 8.7.1, p. 234).

Duw de buis door de spanvijs tot op de gewenste lengte en span ze vast.

Ondersteun buizen van meer dan 1 m lengte met een steunbok of buistoevoer resp. bijzeteenheid (zie hfst. 8.1.3, p. 226).

BELANGRIJKE! ﬁ Verwijder de multifunctionele slinger van de spanvijs voor de machine gaat draaien.
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6. Voegzaagblad smeerpasta toe ter verlenging van de standtijd: \7
Aanbeveling:
+ ot 2": ten minste elke 3 sneden,
+meer dan 2" en bij chromen en edelstalen buizen: voor elke snede T

AANWIJZING! o Gebruik alleen zaagbladsmeermiddel/-pasta (geen olién!) van Orbitalum Tools (bv. GF LUB of
GFTOP). Houd de machine schoon en verwijder smeermiddelresten aan de machine gron-
dig. Het opspanbereik van de spanklemmen moet vrij zijn van vuil, spanen en smeermiddel.

AANWIJZING! 0 Bij continue operatie: Na het frezen, de zaaghladmoer los zetten om beschadiging van de
frees door thermische spanningen te voorkomen.

7. Startde afkortmachine.

Draai de motor voorzichtig rond (in uurwerkwijzer zin)

9. met de handgreep (1) tot het zaagblad door de wand van
de buis is doorgedrongen.

10. Vanaf dan kan men sneller draaien tot de buis is afgekort.

11. Schakel de machine uit, wacht tot de machine/het gereed-
schap tot stilstand is gekomen.

oo

9.3.3  Buis manueel afschuinen

BELANGRIJKE! c Wanneer de afkortmachine voor langere tijd buiten gebruik was:
P Draai de motor 180° in uurwerkwijzer zin omhoog.
P Startde afkortmachine, laat voor ongeveer 10 sec draaien.
Zoworden alle tandwielen en dichtingen gesmeerd.

Stel de buis diameter in (zie hfst. 8.6, p. 231).

Stel de frees in op de juiste buis diameter (zie hfst. 8.6.3, p. 233).

Span de zaagbladmoer aan indien noodzakelijk (zie hfst. 8.5, p. 229).

Stel de motorsnelheid en het voortgang koppel in (voor standaard waarden, zie hfst. 8.7.1, p. 234).

Duw de buis door de spanvijs tot op de gewenste lengte en span ze vast.

Ondersteun buizen van meer dan 1 m lengte met een steunbok of buistoevoer resp. bijzeteenheid (zie hfst. 8.1.3, p. 226).

BELANGRIJKE! ﬁ Verwijder de multifunctionele slinger van de spanvijs voor de machine gaat draaien.

244 ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com [REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-06_NL




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Bediening NEDERLANDS

6. Voegzaagblad smeerpasta toe ter verlenging van de standtijd: \7
Aanbeveling:
+ 10t2": ten minste elke 3 sneden,
+meer dan 2" en bij chromen en edelstalen buizen: voor elke snede. TN

AANWIJZING! o Gebruik alleen zaagbladsmeermiddel /-pasta (geen olién!) van Orbitalum Tools (bv. GF LUB of
GFTOP). Houd de machine schoon en verwijder smeermiddelresten aan de machine gron-
dig. Het opspanbereik van de spanklemmen moet vrij zijn van vuil, spanen en smeermiddel.

AANWIJZING! o Bij continue operatie: Na het frezen, de zaagbladmoer los zetten om beschadiging van de
frees door thermische spanningen te voorkomen.

7. Startde afkortmachine.

8. Draai de motor voorzichtig rond (in uurwerkwijzer zin) met
de handgreep (1) tot het zaagblad door de wand van de
buis is doorgedrongen.

9. Draai de motor voorzichtig rond (in uurwerkwijzer zin) met
het handwiel (1) van de MVM tot het zaagblad door de
wand van de buis is doorgedrongen.

10. Schakel de machine uit, wacht tot de machine/het gereed-
schap tot stilstand is gekomen.

9.3.4 Tegelijk afkorten en afschuinen

*  Buizen met een wanddikte tot 7. mm (0.276") kunnen worden afgekort en aangeschuind tegelijkertijd.
+  Bijgebruik van een zaagblad en frees tegelijk moet het toestel langzamer rond de buis draaien dan bij gewoon afkorten,
omdat er 2 gereedschappen tegelijk gebruikt worden. Het arbeidsproces is gelijk aan dit beschreven in hfst. 9.2.3, p. 241.

AANWIJZING! o + Indien noodzakelijk kan men frees en zaagblad nog eens smeren tijdens de bewerking.
+  Bij continue operatie: Na het frezen, de zaagbladmoer los zetten om beschadiging van de
frees door thermische spanningen te voorkomen.
+  De gelijkmatigheid van de afschuinhoogte hangt af van de rondheid van de buis.
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10. ONDERHOUD, SERVICE, VERHELPEN VAN STORINGEN

AANWIJZING! c Enkele van de vermelde werkzaamheden zijn sterk afhankelijk van het gebruik en de omgeving-
somstandigheden. De vermelde intervallen zijn de maximale termijnen. In specifieke gevallen
7ijn afwijkende onderhoudsintervallen mogelijk. Om de veiligheid van de machine te waarborgen
moet deze jaarlijks worden onderhouden door een geautoriseerde servicelocatie en daarbij een
NEN3140-keuring ondergaan. Wanneer de machine niet functioneert zoals hierboven beschre-
ven, moet deze eveneens naar een geautoriseerde servicelocatie worden opgestuurd.

GEVAAR! A Levensgevaar door elektrische schok!
Niet naleven van de aanwijzingen kan de dood of ernstig letsel veroorzaken.
P Schakel na elke werkfase, voor transport, vervanging van gereedschappen, reiniging,
onderhoud, instel- en reparatiewerkzaamheden de machine uit, wacht tot de machine/
het gereedschap tot stilstand is gekomen en verwijder de netsteker.

GEVAAR! A Elektrisch gevaar door gebrekkig geassembleerde elektrische delen!

Dodelijke elektrische schok.

P Schakel na elke werkfase, voor transport, vervanging van gereedschappen, reiniging,
onderhoud, instel- en reparatiewerkzaamheden de machine uit, wacht tot de machine/
het gereedschap tot stilstand is gekomen en verwijder de netsteker.

P Laatreparatie- en onderhoudswerkzaamheden aan de elektrische uitrusting alleen
uitvoeren door een elektricien.

10.1  Onderhoud

INTERVAL ACTIVITEIT

Bij ieder gebruik P> Verwijder spanen en vuil van het zaagblad.
P Houd de ventilatie gaten spaanvrij.
» Oliepeil controleren en bijvullen indien nodig
4

(zie hfst. 10.2, p. 247). ﬁ'
Controleer of de viltring (1) zich op de klembus

bevindt en vervang deze eventueel.
Viltring voor GF 4, GF 6, GF 8, GF 12: ’
Code 790 046 168

bij iedere reiniging, P Gebruik nooit luchtdruk bij het reinigen van
bij iedere zaaghlad/frees wissel het door de pijl aangegeven gebied rond de as.
Dit zou kunnen leiden tot beschadiging van de
oliekeer ring.
P Gebruik hiervoor een doek of een borstel.
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INTERVAL ACTIVITEIT

wekelijks P Reinigen smeer:
+Deasvande sterknop(1)
+ Degeleide hamer (2)
+ De geleidebus bus (3) (verwijder eerst
AVM of MVM)
+  Geleide banen van de spanvijs (4)
+ Deschroefdraad van de as (5)

10.1.1  Lijnlaser

P Hetis niet toegestaan zelf onderhoudswerkzaamheden aan de laser uit te voeren. Stuur voor eventueel vereiste onderhouds-
en reparatiewerkzaamheden de laser terug naar de fabriek.

P Het openen, wijzigen of verwijderen van de beschermkappen of de beschermende behuizing, anders dan voor het vervangen
van de batterijen, is niet toegestaan.

10.2  Oliepeil nakijken en bijvullen

De carters van GF4 (AVM/MVM) zijn voorzien van een olie

inspectieglas. Het oliepeil moet tot het midden van het glas
reiken.

1. Controleer het oliepeil in het inspectie glas (2) en vul bij,
indien nodig.

2. Draaide olie vulmoer (1) los. Vul bij met speciale Orbitalum
Tools tandwiel olie.

3. Olievulmoer (2) indraaien en vast zetten.
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10.3  Reinigen van het carter

WAARSCHUWING! ﬁ Verwondinggevaar bij het niet in acht nemen van onderstaande demontage regels!
P Nooit het carter verwijderen door het opwaarts te bewegen.
P De veiligheidshout steeds terug plaatsen en aanspannen bij montage.

Verwijder de veiligheidsbout (1).

Draai het carter 180°opwaarts.

Draai de sterknop (2) tegen de uurwerkwijzer zin.

Schuif het carter (3) langs boven uit geleiding.

Reinig de cartergeleiding en de voorplaat. Beide onderdelen lichtjes in olién met HD 30 motor olie.
Het carter en de veiligheidsbout (1) terug monteren.

Positie van de veiligheidschroef (1) bij de Positie van de veiligheidschroef (1) bij de
GF4 en de GF 6 (AVM/MVM). GF 8, GF 12 (AYM/MVM).

10.4 Wat te doen wanneer...? Algemene storing zoeken

PROBLEEM MOGELIJKE OORZAAK MAATREGEL

De motor draait niet. De thermische veiligheid is in P et de schakelaar op "0", en wacht 15 minuten, en
werking getreden. schakel dan de motor terug aan.
De herstart beveiliging is in P Zetde schakelaar op "0", en schakel dan de motor
werking. terug aan.

De afkortzaag draait niet. Verkeerde diameter instelling. D Stel de juiste buis- diameter in (zie hfst. 8.6, p. 231).

Het zaagblad snijdt niet Zaagbladmoer niet genoeg » Span zaaghladmoer vast.

ensslipt. gespannen.

Het zaagblad snijdt niet. Hetzaagblad is in de verkeerde P Draai hetzaagblad om. De tekst op het zaagblad
richting gemonteerd. moet naar u gericht zijn.

De buisdimensie kan niet De cartergeleiding is vuil. P Reinig de cartergeleiding (zie hfst. 10.3, p. 248).

meer worden ingesteld.

De voorwaartse verplaatsing  Telage stand voor de voorwaartse B> Verhoog de stand voor de voorwaartse verplaatsing

start niet. verplaatsing of motortoerental. of het motortoerental.

Werktuigbreuk. Te snelle voorwaartse verplaat- P Oplossing, zie hfst. 10.4.1, p. 249.

sing en te hoge snijsnelheid.
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10.41 Werkwijze bij breuk van het werktuig
Laat de machine niet verder werken.
‘A Druk de NOODSTOP-knop (1) in, trek de stekker uit het stopcontact en
1 = maak de zeskantmoer aan het zaagblad los.

Steek de stekker weer in het stopcontact en ontgrendel de NOOD-
STOP-knop (1).
Houd de rode Stop-toets (2) op de AVM ingedrukt en draai zo nodig
de machine terug naar de uitgangspositie.
Monteer het nieuwe werktuig; trek voor het vervangen van het werktuig de
stekker uit het stopcontact (zaagblad/frees monteren, zie hfst. 8.5, p. 229).

AANWIJZING! c (Ga na een werktuigbreuk niet met het nieuwe
werktuigin de oude snede verder, dit zou op-
nieuw tot breuk van het werktuig kunnen leiden.

=
>

vV vV v VY

10.5 Foutmeldingen/storing zoeken AVM

In geval van optredende fouten met de AVM wordt de machine onmiddellijk gestopt. Het display licht met interval van 1sec op en
laat de letter "F" zien gevolgd door een cijfer van 1 tot 6. Voordat de AVM opnieuw in gebruik kan worden genomen, moet deze
met de rode Stop-toets (2) of door middel van het verwijderen van de netsteker van de netvoeding worden gescheiden.

FOUTBOODSCHAP MOGELIJKE OORZAAK MAATREGEL
Display F1: Voortgangskoppel te hoog. P> Selecteer een lagere waarde.
Afkortmotor overbelast.
Display F2: Voortgangskoppel te hoog. P> Selecteer een lagere waarde.
Voedingmodule overbelast.  yis diameter niet correct ingesteld. B Stel de buis diameter correctin
(zie hfst. 8.6, p. 231).

Spanen tussen carter en buis. D Verwijder de spanen.

Carter gaat stroef in de geleiding. P> Reinig de geleiding.

Voorwerp (stukje afgekorte buis) » Verwijder het voorwerp.

belet het ronddraaien.
Display F3: Stroomonderbreking. » Controleer alle verbindingen.
De afkortmotor stopt De overbelastingsveiligheid is B Zet de schakelaar op "0", en wacht 15 minuten, en
tijdens en bewerking. ingeschakeld., schakel dan de afkortmotor terug aan.
Display F4: De processor is defect. » Kontact opnemen met hersteldienst.
Interne fout.
Display F5: De temperatuur van het » Zelfherstellend na afkoeling.
Te hoge temperatuur. controlesysteem is te hoog.
Display Fo: Verkeerde basis instelling. » Kontact opnemen met hersteldienst.
Interne controle fout.
Geen display: De afkortmotor draait niet of nietlang ~ »> De afkortmotor moet minsten 5 sec draaien
De AVM start niet. genoeg. voordat de AVM kan draaien.
De machine stopt bij het Geblokkeerd door spanen. » Verwijder de spanen.
inzetten in de bus. Verkeerde diameter instelling. P Stel juiste diameter in.

Slijtage van het zaagblad. P Breng nieuw zaagblad aan.
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FOUTBOODSCHAP MOGELIJKE OORZAAK MAATREGEL

De AVM schakelt niet Laser of reflector defect. P Vervang de defecte onderdelen (neem contact op
uitaan het einde van de met de servicedienst).

cyclus. Reflector of lasertunnel vuil. P Reinig de onderdelen.

Display: Geen decimale
puntin stop positie.

Na het verhelpen van een storing moet men de stroomvoorziening van de AVM herstellen.
Dit gebeurd door de schakelaar van de afkortmotor kortstondig uit en weer in te schakelen.

10.6  Service na verkoop

Om onderdelen te bestellen, zie de onderdelenlijst.
Voor herstelling, of problemen neem contact op met uw dealer.

Deel de volgende details mee:

* Machine type: Afkort en afschuinmachine
GF 4, GF 4 AVM of GF 4 MVM
GF 6, GF 6 AVM of GF 6 MVM
GF 8, GF 8 AVM of GF 8 MVM
GF 12, GF 12 AVM of GF 12 MVM

* Machine nummer: (zie identificatie plaatje)
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[ O 285
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288
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291
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1. SOBRE ESTAS INSTRUCCIONES

11 Advertencias
Las indicaciones de advertencia utilizadas en estas instrucciones advierten ante posibles lesiones o dafios materiales.

P leaytenga en cuenta siempre estas indicaciones de advertencia!

SiMBOLO DE ﬁ Esto es un simbolo de advertendia. Le advierte ante posibles peligros de lesiones. Cumpla todas

ADVERTENCIA las medidas identificadas con el simbolo de seguridad para evitar las lesiones o incluso la muerte.

NIVEL DE SIMBOLO SIGNIFICADO

ADVERTENCIA

iPELIGRO! ﬁ Situacidn de peligro inmediata que provocard la muerte o lesiones graves en caso de
inobservancia de las medidas de seguridad.

jADVERTENCIA! ﬁ Posible situacion de peligro que puede provocar la muerte o lesiones graves en caso de
inobservancia de las medidas de seguridad.

iCUIDADO! ﬁ Posible situacién de peligro que puede provocar lesiones leves en caso de inobservancia de
las medidas de seguridad.

iNOTA! o Posible situacion de peligro que puede provocar dafios materiales en caso de inobservancia.

1.2 Mas simbolos y marcas

CATEGORIA SIMBOLO SIGNIFICADO

OBLIGACION @ Este simbolo debe ser observado.

INFORMACION o Informacién especialmente importante para su comprension.

ACCION 1. Requerimiento de accidn en una secuencia de accién: Aqui se debe realizar una accion.
2,
» Requerimiento de accion aislada: Aquf se debe realizar una accién.

1.3  Abreviaturas

ABR. SIGNIFICADO

GF, RA Biseladora y cortadora de tubos
AVM Médulo de avance automatico
MVM Médulo de avance manual
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2. INFORMACION DEL OPERADOR E INDICACIONES
DE SEGURIDAD

21  Obligaciones del operador

Utilizacion en el taller/exterior/de campo: El operador es responsable de la seguridad en la zona de peligro de la méqui-
nay solo permite al personal instruido permanecer y usar la maquina en la zona de peligro.

Seguridad del trabajador: Se deben observar las normas de seguridad descritas en el cap. 2 asi como un modo de trabajar
en consideracion de la seguridad con todos los equipos de proteccion exigidos.

2.2 Uso de la maquina

2.2.1  Uso conforme a su finalidad

+Lamdquina se debe utilizar Ginicamente para el separar y biselar de materiales y dimensiones de
tubos, como se describe en el cap. 4.3.2, pag. 270.

+ Operar las méquinas solo con las tensiones indicadas en la placa de datos técnicos del acciona-
miento y en los "Datos técnicos", v. cap. 5, pag. 271.

+ Como accionamiento para la GF 4y GF 6 solo debera utilizarse el motor GF07 (Codigo 790 142 460y
790 142 463). Para la GF 8y GF 12 deberd utilizarse el motor GF09 (Codigo 790 046 460y 790 046 463).

+  El'motor de accionamiento solo se debe utilizar en combinacién con la maquina.

+  Elmddulo de avance automatico o manual AVM/MVM solo debe ser operado en conexidn con

+ lassierras para tubos de Orbitalum Tools GF 4, GF 6, GF 8 o GF 12.

+ Lamdquina solo se debe operar en tubos y depdsitos no contaminados, vacios, sin presion y sin
atmosferas explosivas.

El uso conforme a su finalidad incluye también:

+  observar todas las indicaciones de seguridad y de advertencia de este manual de instrucciones

+ cumplir todos los trabajos de inspeccion y mantenimiento

+ la utilizacion Gnicamente en estado original, con accesorios, recambios y materiales necesarios originales
+ el mecanizado exclusivo del material indicado en el manual de instrucciones.

2.2.2 Usoinadecuado

« Enconsideracion de los posibles peligros, un uso diferente al definido en "uso conforme a su
finalidad" o que sobrepase este y los limites indicados se considerard inadecuado.

+ Eloperador es el inico responsable de los dafios causados por un uso inadecuado; el fabricante
No asumird en estos casos ninguna responsabilidad.

+ Nodeben utilizarse herramientas que no hayan sido autorizadas para esta maquina por el fabricante.

+ Noestd permitido retirar dispositivos de proteccion.

+No utilizar la mdquina para fines extrafios.

+Lamdquina no estd prevista para el uso privado.

+ Noestd permitido sobrepasar los valores técnicos definidos para el uso privado.

+ No utilizar la mdquina como accionamiento para otras aplicaciones (cap. 2.2.1) diferentes a las
indicadas en el uso conforme a su finalidad.
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2.2.3 Limites de la mdquina

+ Mantenga limpia su zona de trabajo. Desorden o zonas de trabajo no alumbradas pueden provocar accidentes.

* Alumbrado de trabajo: min. 300 Ix

+ Edad del operador: min. 14 afios sin discapacidades fisicas.

+  Condiciones climatoldgicas: margen de temperatura durante el funcionamiento de la mdquina: =15 °Ca 40 °C.

+ Lamdquina solo deberd utilizarse en entornos secos (no en caso de niebla, lluvia, tormenta, ...< 80% de humedad relativa del
aire).

2.2.4 Parada de la maquina

Descripcion de la PARADA DE EMERGENCIA o de las funciones de parada:
Para la realizacién con AVM, v. cap. 9.1.1, pag. 288.

Para la realizacion con MVM, v. cap. 9.2.1, pag. 291.

Para la realizacion en servicio manual, v. cap. 9.3.1, pag. 294.

2.3 Proteccion del medio ambiente y evacuacion

2.31  REACh (Registro, Evaluacion, Autorizacién y Restriccion de Sustancias
Quimicas)

El Reglamento (CE) 1907/2006 del Parlamento Europeo y del Consejo relativo al registro, a evaluacion, la autorizacién y la
restriccion de las sustancias y preparados quimicos (REACh) regula la fabricacién, la comercializacion y el uso de sustancias
quimicas y sus mezclas.

En términos del Reglamento REACh, nuestros productos son productos. Segin el articulo 33 del reglamento de la REACh, los
proveedores de articulos deben informar a sus clientes si el articulo entregado contiene una sustancia de la lista de candidatos de
la REACh (lista SVHC) con un contenido superior al 0,1% en masa. EI 27.06.2018 el plomo (CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-
4) fue afiadido a la lista de candidatos de la SVHC. Esta inclusion desencadena la obligacion de informacién en la cadena de
suministro.

Por la presente le informamos que los componentes individuales de nuestros productos contienen més del 0,1% de plomo en
peso como componente de aleacion en acero, aluminio y aleaciones de cobre, asi como en soldaduras y condensadores de
componentes electronicos. El contenido de plomo estd dentro de las excepciones definidas por la directiva RoHS.

Dado que el plomo estd firmemente aleado como componente de la aleacién y, por consiguiente, no cabe esperar ninguna
exposicion cuando se utiliza de la forma prevista, no se requiere mds informacién sobre su uso seguro.

2.3.2  Virutasy aceite para engranajes

Evacuar las virutas y el aceite para engranajes cambiado conforme a las ordenanzas.
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2.3.3 Herramientas eléctricas y accesorios

Las herramientas eléctricas y los accesorios fuera de uso contienen grandes cantidades de valiosas
materias primas y pldsticos que se pueden reciclar, por ello:

+  Los aparatos eléctricos o electronicos que tienen el simbolo mostrado al lado, no pueden ser
eliminados con los desechos urbanos (desechos domésticos) segn la Directiva UE.

+ Poreluso activo de los sistemas de devolucion y recoleccion se contribuye al reciclaje y al aprove-
chamiento de los aparatos eléctricos o electrénicos usados.

+ Los aparatos eléctricos o electronicos usados contienen componentes que se deben tratar selecti-
vamente segln la Directiva UE. La recogida separada y el tratamiento selectivo son la base para Ia
eliminacion acorde con el medio ambiente y Ia proteccion de la salud humana.

+  Los aparatos y mdquinas nuestros que haya adquirido después del 13 de agosto de 2005 serdn
eliminados conforme a las reglas después de la entrega sin costo para nosotros.

+ Los aparatos antiguos que, por contaminacion durante el uso, representen un riesgo para la salud
humana y la seguridad pueden ser rechazados.

+ Laeliminacién de los aparatos antiguos que hayan sido comercializados antes del 13 de agosto
de 2005 es responsabilidad del usuario. Por favor, para ello dirfjase a una empresa de su zona
especializada en la eliminacién.

+ Importante para Alemania: Nuestros aparatos y maquinas no pueden ser eliminados a través
de los puntos de eliminacién municipales ya que se utilizan solo en el dmbito industrial.

(segtin la Directiva 2012/19/CE)
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2.3.4 Devolucion de baterias y pilas

+ Las baterfas y las pilas identificados con el simbolo situado al margen no deberdn eliminarse junto con
la basura doméstica de acuerdo con la directiva UE 2006/66/CE.

+  Enelcaso de baterfas y pilas que contengan sustancias contaminantes, se indica simbolo quimico para
el metal pesado contenido en la parte inferior del cubo de basura:
(d = cadmio Hg = mercurio Pb = plomo

(d

2.4 Indicaciones basicas de seguridad

La separadoray biseladora de tubos (en adelante denominada GF 4, GF 6, GF 8 o GF 12 (AVM/MVM)) estd fabricada seglin la me-
jor tecnologfa disponible. Los riesgos restantes se describen en el siguiente manual de instrucciones. El uso distinto del indicado
en este manual puede provocar dafios personales y materiales muy graves. Por ello:

+  Observar estrictamente las advertencias.

+ Guardar toda la documentacion cerca de la maquina.

+ Sedeben observar las disposiciones de prevencion de accidentes de reconocimiento general.

+ Observar las directivas, normas y disposiciones especificas de cada pafs.

+  Utilizar lamdquina s6lo en un estado técnico impecable. Observar los datos de mantenimiento (v. cap. 10.1, pdg. 297).

+  Utilizar la maquina solo si todos los dispositivos de proteccion, como el blogueo de reanudacion de la marcha, la proteccion
contra sobrecargay la proteccion contra virutas estan en correcto estado y preparados para el funcionamiento. La méquina debe
tener un apoyo seguro. Comprobar que el suele tenga suficiente capacidad de carga. Es necesario un espacio radial/zona de
movimiento para personas de 2 m aproximadamente alrededor de la méquina.

+ Informar inmediatamente al responsable acerca de variaciones en el comportamiento de operacién de la méquina.

+  Utilizar solo las dimensiones y materiales mencionados en este manual. Utilizar otros materiales solo tras consultar al servicio
técnico de Orbitalum Tools.

« Utilizar solo herramientas, recambios, materiales necesarios y accesorios originales de Orbitalum Tools.

+ Permitir los trabajos de reparacién y mantenimiento del equipamiento eléctrico solamente a un electricista especializado.

+ Desconectarla mdquina, esperar hasta que la mdquina/herramienta se haya detenidoy retirar el enchufe de red después de cada tur-
no de trabajo y antes del transporte, el cambio de herramienta, la limpieza, el mantenimiento y los trabajos de ajuste y de reparacion.

+No transportar la mdquina sujetdndola por el cable ni usarla, para desenchufar el conector de la caja de enchufe; excepto en
caso de emergencia. Proteger el cable del calor, aceite y bordes con filo (virutas).

+  Durante el trabajo no introducir las manos en la méquina.

+  Dejeenfriarla herramienta caliente y solo debe tocarse utilizando guantes de seguridad.

« (Controle si la pieza de trabajo estd correctamente sujeta.

+ Encender la méquina solo con el tubo sujeto.

+  Altrabajar con el AVM en caso de peligro accionar inmediatamente el botén de APAGADO DE EMERGENCIA.

+  Altrabajar con el AVM el apagado se produce automdticamente después de cada proceso de separacion. En caso de trabajo
manual apagar la mdquina después de cada ciclo de trabajo (interruptor ON/OFF sierra para tubos) y dejar que se detenga,
esperar hasta que la mdquina/herramienta se haya detenido y retirar el enchufe de red.

+  Altrabajar con el AVM no permanecer en el drea de desplazamiento del cuerpo giratorio en rotacion.

+ Al trabajar con el AVM: La mdquina solo puede ser operada con el taldn de seguridad AVM montado (taldn de seguridad, v.
(ap. 3.2, pag. 263).

+No utilizar la mdquina en un entorno himedo. La mdquina solo deberd utilizarse en entornos cubiertos.

+ Debidoa que con condiciones de utilizacion extremas puede acumularse polvo o lubricante conductivo en el interior de la mdquina,
es necesario un dispositivo de corriente residual portatil con tierra de proteccion con conmutacion (SPE-PRCD) o un interruptor
diferencial para aumentar la seguridad, en caso necesario, dejar que sea comprobado e instalado por un electricista experto.

+  Pararealizar trabajos con la mdquina deberd utilizarse calzado de seguridad (segln EN 150 20345, como minimo S1), gafas
protectoras (segln DIN EN 166, clase 2, resistencia bésica 5), guantes de seguridad ajustados (segtin DIN EN 388, clase 2, contra
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abrasidn, resistencia a cortes clase 3, resistencia al desgarre progresivo clase 2, resistencia a perforaciones clase 3y segln EN 407
categorfa de rendimiento 1 contra calentamiento por contacto) y proteccién auditiva (segtn DIN EN 352-4 0 equivalente).

+ Edad del operador: Deben respetarse las correspondientes leyes/normas/directivas aplicables y especificas del pafs.

+ No utilizar tomas de corriente de trinquete ni conectores red de trinquete (conectores red azules CEE) para la conexion de
corriente, ya que de lo contrario no estara disponible la funcién de PARADA DE EMERGENCIA. El operador debe comprobar
que el conector de red se puede desenchufar con el cable de la toma de corriente (apagado, v. cap. 9.3.1, pdg. 294).

+ No utilizar conectores red acodados.

jOBSERVACION! o

Las recomendaciones para el "equipamiento personal de seguridad” estdn exclusivamente
relacionadas con el producto descrito. No se contemplan los requisitos ajenos a la maquina,
que resultan a raiz de las condiciones ambientales del lugar de su utilizacion o de otros
productos, o de la combinacién con otros productos. Estas recomendaciones de ninguna
manera desligaran al operador (empleador) de sus responsabilidades legales de proteccién
laboral para la seguridad y proteccién de la salud de los trabajadores.

iPELIGRO! A iEn caso de dafio del cable de red, las partes que se pueden tocar directa-
mente pueden estar bajo tension mortal!
iDescarga eléctrica mortal!
» No permitir que el cable de red se acerque a la hoja de sierra/fresa.
» No dejar que el trozo de tubo separado caiga de forma descontrolada.
» No operar la méquina sin supervision.
P Asegurar el trozo de tubo que cae.
» No perder de vista la posicion del cable de red durante el trabajo.
P Mantener la méquina limpia, eliminar siempre los residuos de lubricantes de la maquina.
La zona de sujecion de las mordazas de sujecién debe estar libre de suciedad, virutasy
|ubricantes.
iPELIGRO! A jAislamiento danado!
iDescarga eléctrica mortal!
» No atornillar placas o simbolos en el motor de accionamiento.
» Utilizar etiquetas adhesivas.
iPELIGRO! & iConectores dafiados!
iDescarga eléctrica mortal!
P No utilice conectores de adaptacién junto con herramientas eléctricas con puesta a
tierra de proteccion.
» £l conector de la mdquina debe ser adecuado para la caja de enchufe.
iPELIGRO! A iPeligro causado por la utilizacion de la maquina al aire libre!
iDescarga eléctrica mortal!
P No utilice la mdquina al aire libre.
iPELIGRO! A iPeligro de sobrecalentamiento del motor eléctrico en caso de funcionamiento
con una tensién de red de 230 V!
Lesiones muy graves o muerte.
» Utilizar la mdquina dentro del rango de temperatura indicado.
iPELIGRO! A iCuerpo puesto a tierra!
iDescarga eléctrica mortal!
P> Evitar el contacto con las superficies puestos a tierra como tubos, calefacciones, cocinas
o frigorificos.
iPELIGRO! A iPartes de la maquina en rotacion pueden arrastrar ropa suelta/ancha, pelo

largo o joyas!

Lesiones muy graves o muerte.

»Utilizar ropa ajustada durante el mecanizado.
P Asegurar el pelo largo contra arrastramientos.
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iPELIGRO! A iComponentes de seguridad defectuosos debido a la acumulacion de suciedad, a
laroturay al desgaste!
Lesiones corporales por el fallo de componentes de seguridad.
» Ningtn uso inadecuado del cable como, p. ej., para colgar o cargar la mdquina a través
del cable.
Cambiar inmediatamente los componentes de seguridad defectuosos y comprobar a
diario el funcionamiento.
Los cables de red defectuosos deberdn sustituirse de forma inmediata por un experto.
Limpiar y mantener la mdquina después de cada uso.
Mantener el cable lejos de calor, aceite, bordes con filo o piezas mviles del aparato.
P Revisar la maquina diariamente por si presenta dafios y deficiencias reconocibles
externamente y, en caso necesario, dejar solucionar los dafios a un especialista.

jADVERTENCIA! A iPiezas proyectadas/ruptura de herramientas!

Mltiples lesiones corporales y dafios materiales.

P No trabajar el tubo suelto en el tornillo de banco.

P No se deben utilizar hojas de sierra y fresas dafiadas o deformadas.

P Encaso de rotura de herramienta, no introducir la nueva herramienta en el corte anterior,
dado que ello podria producir una nueva rotura de herramienta (para consultar el
procedimiento a seguir en caso de rotura de herramienta, v. cap. 10.4.1, pag. 300).
Fijar el tubo que se va a trabajar en el tornillo de banco.

Cambiar inmediatamente las herramientas desgastadas.

Asegurarse del correcto montaje de las herramientas de corte.

Se debe ajustar correctamente la dimension del tubo, la hoja de sierra debe hundirse

por toda la pared del tubo al separar.

Evitar que las herramientas se rompan y prestar atencion a una fuerza de avance

reducida (adecuada) y un ajuste correcto de las dimensiones (v. cap. 8.6, pag. 281)y

del régimen (v. cap. 8.7, pag. 285).

P Retener la unidad de motor fijamente en la manija y llevarla durante el proceso de
mecanizado con poca (adecuada) fuerza de avance.

jADVERTENCIA! ﬁ jObjetos que se caen y/o tubos basculantes y doblados!
Aplastamientos irreversibles.
P Llevar calzado de seguridad (segdn EN 1S0 20345, ST como minimo).
P Colocar el tubo con suficiente apoyo para el tubo (v. cap. 8.1.3, pag. 277).
»> Transportar la maquina como se representa en las figuras del cap. 7.2, pag. 275.

jADVERTENCIA! A iPeligro por vibraciones, asi como trabajo no ergonémico y monétono!
Malestar, cansancio y perturbacion del aparato locomotor.
(apacidad de reaccion limitada asf como contracciones musculares.
P> Realizar ejercicios de relajacion.
P> Asegurar un trabajo variado.
» Mantenga una postura corporal erguida, sin fatigarse y comoda durante el trabajo.

jADVERTENCIA! A ijAccionamiento indeseado del interruptor ON/OFF!
Multiples lesiones corporales y dafios materiales.
P Desconectar la mdquina, esperar hasta que la mdquina/herramienta se haya detenidoy
retirar el enchufe de red después de cada turno de trabajo y antes del transporte, el cam-
bio de herramienta, la limpieza, el mantenimiento y los trabajos de ajuste y de reparacién.

>
>
>
>

A\ A A A4
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jADVERTENCIA! A iPeligrosa radiacion laser!
La retina de los 0jos y la visién pueden resultar dafiadas.
» No dirigir la mirada al rayo ldser ni observarlo con instrumentos pticos.
P No dirigir el rayo ldser hacia otras personas.
P No utilizar el ldser para otros fines y no desmontar de |a sierra para tubos.
P Aseglirese de que el [3ser de Iinea estd desconectado durante el montaje/desmontaje.

2.5 Letreros avisadores de peligro

Preste atencion a todas las advertencias e indicaciones de seguridad en la mdquina.
Ademds, la maquina presenta las siguientes caracterfsticas:

IMAGEN TIPO DE POSICION EN SIGNIFICADO c6DIGO
MAQUINA LA MAQUINA
GF 4 (AVM/MVM),  Motor,enellado  OBLIGACION: 790086 200
GF 6 (AVYM/MVM), Usar gafas de proteccion
GF 8 (AVYM/MVM), segln lanorma DIN EN 166,
GF 12 (AYM/MVM) proteccién de ofdos segin la

norma DIN EN 352y guantes de
proteccién ajustados segln la
norma DIN EN 388y EN 407.

Leer el manual de instrucciones.

GF4 (AVM/MVM),  Proteccidn ADVERTENCIA: 790 046 196

GF 6 (AVM/MVM),  contra virutas, Peligro de lesiones por las

GF8 (AVM/MVM), ~ frontal hojas afiladas.

GF 12 (AVM/MVM)

GF4 (AVM/MVM),  Directamenteen  ADVERTENCIA: Para ldser

GF8 (AVYM/MVM), el ldser Clase de laser . 790 142 125:

GF 12 (AVM/MVM) 790 142 288
Para laser
790 142 135:
790142 298*

GF 4 (AVM/MVM),  Soporte ldser ADVERTENCIA: 790142 289

GF 8 (AVM/MVM), Peligrosa radiacion laser.

GF 12 (AYM/MVM)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Informacion del operador e indicaciones de seguridad ESPANOL

IMAGEN TIPO DE POSICJéN EN SIGNIFICADO c6DIGO
MAQUINA LA MAQUINA
GF6 (AVM/MVM)  Directamenteen  ADVERTENCIA:
el laser (lase de laser .

GF 6 (AVM/MVM)  Cuerpo giratorio ~ ADVERTENCIA:
Peligrosa radiacién ldser.

Letrero avisadores de peligro, cédigo 790 142 298:

CLASS 1 LASER PRODUCT
CLASSIFIED 60825-1 2007

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Str. 17, 78224 Singen, Germany
P/N: 790 142 135

Serial Number Control: xyz
Complies with FDA performance standards for
laser products except for deviations pursuant to
Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007
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3.  ESTRUCTURA DEL PRODUCTO

jOBSERVACION! o La proteccidn contra virutas es un componente relevante de seguridad. Su funcionamiento se
debe comprobar diariamente. En caso de todas las maquinas indicadas a continuacion, la proteccion
contra virutas debe regresar automaticamente a la posicion inicial (véanse las imagenes).

3.1  Biseladora y cortadora de tubos GF 4, GF 6, GF 8, GF 12

1. Empufiadura en estrella 9. Motor 16. Manivela multifuncion/Manilla para
2. Laser 10. Cartel con vista general de nimero tornillo de banco
3. Placa de cubierta de revoluciones 17. Tornillo de banco
4. Hoja de sierra/fresa 11. Regulador de revoluciones 18. Mordazas de sujecidn reversibles
5. Alojamiento para varilla de 12. Interruptor ON/OFF (solo en la version GF 4)
medicién 13. Impugnature 19. Mordazas deslizantes
6. Proteccion de lavirutas 14. Lugar para guardar la manillapara ~ 20. Cuerpo giratorio
7. Placa de datos técnicos/Nimero tornillo de banco/Alojamiento para 21 Soporte ldser
de mdquina tope de tronzado 22. Interruptor ON-OFF del laser de linea
8. Corredera 15. Placa de montaje
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Estructura del producto ESPANOL

3.2

Pantalla
Tecla de

Talén de

3.21

OO

Tecla de detencion

Botdn de APAGADO DE EMERGENCIA
Teclas para el nivel de avance
Barrera de luz

Mddulo de avance automatico AVM

inicio

seguridad

Explicacion de teclas AVM

Pantalla: Al conectar el mando ala red, en la pantalla se visualiza el nivel de avance actualmente seleccionado.
Un punto abajo a la derecha en la pantalla indica que la barrera de luz ha reconocido el reflector. También el AVM
se puede arrancar solo con el reconocimiento del reflector.

Si hay una averfa parpadea esta indicacién cada segundo con Fy una cifra de 1a 6. Mensajes de error/solucion
de problemas, v. cap. 10.5, pag. 300.

Teclas de avance: Activando estas teclas se puede ajustar la fuerza de avance deseada en 10 niveles. Estas
teclas se pueden accionar en un aparato listo para operar en cualquier momento para ajustar el nivel de avance o
para cambiarlo durante el trabajo. Si se mantiene presionada una de las teclas, la indicacion corre en la direccion
presionada.

Tecla de inicio: Al pulsar esta tecla se inicia el proceso de mecanizado con el motor de sierra activo. Esta tecla
ya no tiene funcion una vez iniciado el proceso. Tampoco tiene funcion durante una averfa o durante la indicacion
de la version del software.

Tecla de detencién: Durante el proceso de mecanizado se paran, pulsando esta tecla, el avance y el motor de
sierra. Luego, el motor de sierra se debe regresar a la posicion inicial. El motor de sierra se puede regresar mas
facilmente manteniendo la tecla "0". El motor de sierra no debe estar activo. En cuanto brille un punto abajo a la
derecha en la pantalla, el AVM se podrd arrancar de nuevo.

Acceder a la versién actual del AVM: se indica la version al pulsar las teclas @/@ al mismo tiempo.
Parpadea sucesivamente: S 2 0 0 H 1 2 3.

La primera cifra se refiere a la palabra S = software, las siguientes tres cifras se refieren a la versién de software,
luego se indica una H para la palabra hardware y tres cifras que se refieren a la version de hardware.

Luego, la indicacidn regresa al Gltimo nivel de avance ajustado.

Botén de APAGADO DE EMERGENCIA
Accionar solo en caso de emergencia. Oprimiendo el pulsador de PARADA DE EMERGENCIA se interrumpe el
suministro de corriente. Volver a desbloquearlo para arrancar.

En caso de mensajes de fallo, el AVM se puede desconectar con la tecla 0. El fallo ya no aparecerd en la
pantalla.
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ESPANOL Estructura del producto GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3.3  Modulo de avance manual MVM

Engranaje

Tornillos de ajuste

Rueda dentada con pifién loco
Rueda manual
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Estructura del producto

3.4  Accesorios

No incluidos en el suministro.

ESPANOL

iADVERTENCIA! ﬁ

iPeligro por el uso de accesorios y herramientas defectuosos, no autoriza-

dos por Orbitalum!
Multiples lesiones corporales y dafios materiales.

» Utilizar solo herramientas, recambios, materiales necesarios y accesorios originales de

Orbitalum.

Hojas de sierra y fresas

Todas las hojas de sierray fresas de Orbitalum Tools estdn concebidas

especialmente para nuestras sierras para tubos, para ofrecer

mayor efectividad y durabilidad. Tiene a su disposicion cuatro

tipos de hojas de sierra y fresas para las distintas aplicaciones:

+ Serie Economy para aceros de baja aleacion y no aleados,
asf como para materiales fundidos

+ Serie Performance para aceros de aleacion fina (acero
inoxidable)

+ Serie High-Performance para materiales de alto rendi-
miento y aceros de aleacion fina

+  Serie Premium especial para aplicaciones de acero fino de
larga duracion

Lubricante GF TOP para
hojas de sierra

+  Lubricante sintético de alto rendimiento para sierras y fresas
que prolonga la vida (til de las hojas de sierra.

+ Cumple los requisitos para los lubricantes de grado alimenticio
H2.

+  Elpincel desenroscable garantiza la aplicacién cémoday
uniforme del lubricante en la hoja de sierra.

o

(6digo 790 060 228
Pasta lubricante para hojas « Lubricante de alto rendimiento sin cloro para corte y
de sierra GF LUB biselado. ﬂj!ﬁ
+ Prolonga lavida til de las hojas de sierra. T
+Lapasta lubricante ecoldgica es la sucesora ecoldgica de =4
ROCOL, con nombre nuevo y calidad mejorada.
. GELUB Fumple las disposiciones y los estandares ecoldgicos CGlgo 90041016
mas recientes.
Placa de montaje rapido + (Congato integrado que permite instalar las maquinas de
con gato forma rdpida y sencilla en el banco de trabajo.
+ Ideal para cambios reiterados del lugar de trabajo.
(digo 790 041027
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Unidad estructural de La alimentacion de tubos permite alimentar tubos largos y pesa-
alimentacion de tubos y dos sin esfuerzos y de forma coaxial a las sierras para tubos. Version
unidad adicional muy robusta y estable con bastidor con recubrimiento de polvo y

rodillos de acero fino. El complemento ideal para todas las sierras
para tubos de Orbitalum (excepto GF 20 AVM. RA2, GFX3.0, PS 4.5,
PS 6.6 posible a peticidn).

Estabilidad extrema

Adaptacién rdpida de dimensiones

Centrado muy répido de los tubos

Bastidor de acero con recubrimiento especial y exento de
mantenimiento

Rodillos de acero fino

La ampliacion de la alimentacion de tubos es posible median-
te un médulo adicional

Ahorra tiempo y dinero

Sin contaminacién

Adecuada para todos los aceros

Estacién de trabajo mévil .

Para la utilizacién mévil en la obray en el taller.

El complemento ideal para todas las sierras para tubos de
Orbitalum (excepto GF 20 AVM. RA 2, PS 4.5, PS 6.6 posible
a peticion).

(ddigo 790 068 071
Aceite especial para Para todos los tipos GF y RA. ’
engranajes
=]
(6digo 790 041 030
Letreros avisadores de Sinopsis de letreros avisadores de peligro con nimeros de
peligro pedido, v. cap. 2.5, pag. 260.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Caracteristicas y opciones de aplicacion ESPANOL

4.

CARACTERISTICAS Y OPCIONES DE APLICACION

41 Caracteristicas

Las sierras para tubos se destacan por las siguientes caractersticas:

Seguridad elevada gracias a que el tubo estd quieto mientras gira la herramienta.

Gracias a la proteccion contra rearranque se impide un arranque involuntario de la maquina después de una reconexion ala
red o retorno de tension en caso de fallo de red.

Sistema de sujecién autocentrador.

Engranaje que requiere poco mantenimiento con lubricacion mediante bafio de aceite.

Motor de sierra con control de revoluciones y mango de motor ergondémico optimizado para una posicion segura del operador.
Superficie de separacion sin rebaba y corte transversal de tubo sin deformaciones.

Mecanizado de tubos en frfo.

Proceso de separacion rdpido.

Elaboracidn de fases de soldadura de acuerdo con la norma.

Separacion de codos de tubo.

Cambio rdpido de la herramienta.

Conexiones con acoplamientos que se atornillan rapidamente, lo que facilita un cambio del cable de red cémodo y sencillo.
Impide ademés que el cable se retuerza.

Trabajo sin cansancio al separar y biselar dimensiones de tubo y grosores de pared mayores.

Ldser para el marcado Optico del drea de corte.

El cierre del cuerpo giratorio proporciona proteccion ante el uso no autorizado o el robo (solo para el modelo GF 4 /GF 6/GF 8(
AVM/MVM)).

Caracteristicas adicionales de los modelos GF 4 AVM, GF 6 AVM, GF 8 AVM o GF 12 AVM:

El control inteligente del AVM controla continuamente la fuerza de avance dependiendo de la potencia requerida.

Gracias a la posicién del operador se garantiza la mayor proteccién posible contra virutas calientes que salgan despedidas.

El movimiento de avance de forma convencional a través de la operacién mediante el mango del motor de la sierra es posible
en cualquier momento (p. ej. al separar tubos de paredes delgadas).

[REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-05_ES Orbitalum Tools GmbH D-78224 Singen  www.orbitalum.com

267



ESPANOL Caracteristicas y opciones de aplicacion GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

4.2  Caracteristicas adicionales del modelo GF 4, GF 6, GF 8 y GF 12 (AVM/
MVM)

Proteccion anticorrosiva
Componentes recubiertos para mejorar
las propiedades de deslizamientoy
proteccién contra la corrosién

Manivela multifuncién
Desmontable. Esta manivela multifuncion
permite 6 ajustes distintos en la maquina:

Reajuste de dimensidn

Fijacidn para mordazas Sufecidn para hoja de sierra/fresa
(solo para el modelo GF 4 (AVM/MVM))

]
el

Fijacion del modelo GF 4 en la placa de  El cierre del cuerpo giratorio proporciona
montaje rdpido proteccién ante el uso no autorizado o el
robo
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Laser para indicacién del lugar
de separacion

Para marcar el lugar de separacion en el
tubo. Ideal para verificar si el tubo estd

* 3justado para el lugar de separacién
deseado. Pulsando el botdn rojo del puntero
dser aparece en el tubo sujeto una marca

en forma de linea roja que indica el lugar

de corte. En caso dado se puede corregir

la posicién del tubo hasta lograr que se
marque el lugar de separacion deseado. El
lser de linea se apaga automaticamente

al cabo de 2 min. Para volver a encender el
ldser de linea, pulse dos veces el botdn rojo
de encendido.

Los modelos GF 4 (AVM/MVM) se dotan de
serie de mordazas de sujecion reversibles.
Al dar vuelta a las mordazas de sujecion se
posibilita el mecanizado de los siguientes
didmetros de tubo:

Mordazas de sujecién reversibles
Montar las mordazas, v. cap. 8.4, pag.
279.

@ EXT. DETUBO [MM] @ EXT. DE TUBO [PULG.]

12-56/ 0.472-2.205/
20-120 0.787-4.724

Cambio del cable de red cémodoy
sencillo.

Conexiones con acoplamientos
que se atornillan rdpidamente

Proteccion optimizada contra
virutas

La proteccién optimizada contra virutas
protege al usuario de las virutas y ofrece,
para el modelo GF 4 (AVM/MVM),
adicionalmente una abertura para la varilla
de medicion de la longitud del tubo.

Cabezales de sujecion de acero Para evitar la corrosion de contacto.

fino

L g4 na,

e
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

4.3  Opciones de aplicacion

4.31 Campo de aplicacién

TIPO DE MAQUINA GF 4 GF6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)

@ ext. de tubo/ [mm] 12-120 21,3-168,3 114-230 157-325

@ ext. de codo de tubo [pulg] 0.472-4.724 0.839-6.626 4.488-9.055 6.181-12.795

Grosor de pared segin [mm]  1-9 1,5-15 2-10 2-10

material”® [pulg]  0.039-0354 0.059-0.591 0.079-0.394 0.079-0.394

@int. de tubo min. (hoja de [mm] 21 30 137 190

sierrade @63mm/2.480")  [pulg]  0.827 181 5.394 7.480

@ int. de tubo min. (hoja de [mm] 16 25 132 185

sierrade @68 mm/2677")  pulg]  0.630 0.984 5.197 7.283

@ int. de tubo min. (hoja de [mm] 4 13 120 173

sierra de @ 80 mm/3.150") [pulg] 0.157 0.512 4724 6.811

@ int. de tubo min. (hoja de [mm] - 0 100 153

sierra de @ 100 mm/3.937") lpulg] - 0 3.937 6.024

@int. de tubo min. (hoja de [mm] - 0 -

sierra de @ 110 mm/4.331") lpulg] - 0 _ _

*

Con proceso automdico de inmersion. Son posibles grosores de pared mayores mediante la regulacion manual o un corte adicional

(conforme al didmetro de la hoja de sierra). En caso de paredes de tubos delgadas posiblemente sea necesario usar soportes de sujecion

especiales (accesorios).

4.3.2 Materiales

+ Acero fino (contenido indefinido de Cry Mo)

«  Acero fino inoxidable (contenido indefinido de Cry Mo)

+Acerofino (Cr<12%y Mo <2,5%; Cr<20% y Mo = 0%): Aceros cementados, aceros rpidos, aceros para temple y revenido,
aceros para rodamientos, aceros para herramientas

+ Tubo de acero negro o cincado
+ Acero de construccion general

+ Tubos fundidos recocidos (GGG)
+ Aluminio

+ Latén

+ (obre

« Plastico (PE, PP, PVDE, PVC)
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5. DATOS TECNICOS
5.1  Biseladora y cortadora de tubos
TIPO DE MAQUINA GF 4 GF6 GF8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)
Dimensiones (l.xa.xf.) [mm] 680x325x480 920x352,7x574 778x485x430 940x592x374
[pulg.]  26.8x12.8x18.9 36.2x13.9x22.6 30.6x19.1x16.9 37.0x23.3x14.7
Dimensiones (I.xa.xf.) [mm] 810x325x480 972x352,7x574 918x485x430 1.070x592x374
con AVM [pulg]  31.9x12.8x18.9 38.3x13.9%22.6 36.1x19.1x16.9 421x23.3114.7
Dimensiones (l.xa.xf.) [mm]  780x325x480 920x352,7x574 788x485x430 1.090x592x374
con MVM [pulg]  30.7x12.8x18.9 36.2¢13.9x22.6 31.0x19.1x16.9 429x23.3014.7
Peso de la maquina [kg] 55,0 92,7 102,5 138,6
aprox.* [libras] 1212 204.4 225.9 305.6
Peso de la maquina [ke] 64,5 101,7 110,0 146,1
aprox.” con AVM (libras] ~ 142.2 2242 225 3221
Peso de la maquina [ke] 60,0 97,8 104,6 140,7
aprox.” con MVM [libras)  132.2 215.6 2306 310.2
Versiones, corriente [VHz]  230V,50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz
alterna monofdsica [VH  120V,50/60Hz  120V,50/60Hz  120V,50/60Hz 120V, 50/60 Hz
Potencia sin AVM kW] 1,8 1,8 1,8 1,8
[HP] 2.41 2.41 2.41 2.41
Potencia con AVM kW] 1,9 1,9 1,9 1,9
[HP] 2.54 2.54 2.54 2.54
Potencia AVM [kwl 0,05 0,05 0,05 0,05
[HP] 0.07 0.07 0.07 0.07
(lase de proteccion Aislamiento seglin clase II, DIN EN 60745-1
(lase de proteccion con AVM ~ Aislamiento segiin clase I, EN 60204-1
(lase de proteccion con MVM Aislamiento segln clase 11, DIN EN 60745-1
Ndmero de revoluciones  [rpm] ~ 40-215 40-215 40-215 40-215
de herramienta
Revoluciones de cuerpo  [rpm]  0,1-3,9 03-35 01-23 01-18
giratorio con AVM
Par de cuerpo giratorio [Nm] 101 353 165 210
max. con AVM
Presion actistica en el [dB(A)] 79 79 79 79
lugar de trabajo aprox.”*
Transmision de vibraciones  [m/s?] ~ <2,5segdn DIN EN 28662, parte 1
Fusibles de red [A] 16 16 16 16

constructivos

*

Peso sin embalaje ni accesorios.

** La medicién del nivel de presion acdstica se llevd a cabo en condiciones de operacion normales segin EN 23741.
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5.2 Laser
Dimensiones (I. x a.) [mm] 6815
[pulg]  2.7x0.59
Peso [g] 30
[libras]  0.012
Potencia, total emitida [mW] 5
[HP] 5x10-6
Potencia para clasificacién [JW] <390
Alcance de rayo [m] 1
[pulg] 3937
Longitud de onda [nm] 650
Tensidn de operacion [VvC(]  28a45
Corriente de servicio [mA] 20
Temperatura de funcionamiento [°C] -10a40
Temperatura de almacenamiento [°C] -40a 80
Clase de laser [clase] 1
Ldser de desconexién automdtica [min] 2 (Paravolver a encender el Idser de linea, pulse dos veces el botén rojo de
encendido.)
Tipo de bateria 2xLR44 / AG13
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Puesta en servicio ESPANOL

6.  PUESTA EN SERVICIO

6.1 Verificar material suministrado

* Revisarsila entrega estd completa y si tiene dafios causados por el transporte.
+ Comunicar inmediatamente las piezas faltantes o los dafios causados por el transporte a su casa proveedora.

6.2 Material suministrado

Salvo posibles modificaciones.

UD ARTICULO GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*)
1 Biseladoray cortadora de tubos X X X X
1 (ajadetransporte X X X X
1 Hojadesierra, Codigo 790 ... ...042 064 ..043018 ..043018 ..043018
1 Placade montaje X X X X
1 Puntero Idser con tornillos de fijaciény 10 pilas de  x X - -
boton de 1,5V (codigo 790 142 124)**
1 Juego de herramientas de regulacién™* (bolsa de  x X X X
limpieza con contenido c4digo 790 041 014)
1 Botella de aceite especial de engranajes X X X X
(Codigo 790 041 030)
1 Manual deinstrucciones con lista de recambios ~ x X X X

El'mddulo de avance automdtico o manual AYM/MVM viene ya montado en la sierra para {ubos en la entrega.

Enla GF 4, GF 6, GF 8 y la GF 12 (AVM/MVM) el puntero ldser se suministra separado y debe montarse en la mdquina antes de la
puesta en funcionamiento (v. cap. 8.2, pdg. 278).

El juego de herramientas de regulacidn incluye lo siguiente:

« Llave Allen SW 4 (cdigo 243 870 049), SW 5 (cdigo 243 870 059), SW 8 (cdligo 243 870 089).

T cepillo (cddigo 790 047 017)

T tubo de grasa para hoja de sierra GF TOP (cddigo 790 060 228)

ok

ok
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7. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

71 Almacenamiento

iCUIDADO! ﬁ jAlmacenamiento incorrecto de la maquina!
Multiples lesiones corporales y dafios materiales.
P Guardar la mdquina en la caja original asf como en un ambiente seco.
jOBSERVACION! 0 En el caso de los modelos GF 4, GF 6, GF 8 0 GF 12 con AVM/MVM: El médulo de avance
automdtico o manual AVM/MVM viene ya montado en la sierra para tubos en la entrega.

711 Posicion de la sierra en la caja de transporte

La sierra para tubos estd alojada de forma estable en la caja de transporte y solo se puede sacar de |a caja con los medios elevadores
adecuados (v. cap. 7.2, pag. 275). Parala GF 4yla GF 6 (AVM/MVM) se deben retirar previamente los 2 listones de madera (1) de la caja.

GF 4 (AVM/MVM) GF 8 (AVM/MVM)

Para la GF 6 (AVM/MVM)y GF 8 (AVM/MVM) se puede retirar el bastidor de la caja de transporte aflojando los 4 tornillos situa-
dos en la parte inferior a la izquierda y a la derecha en los dos lados longitudinales de a caja (véanse las flechas).

jOBSERVACION! o Los accesorios para el modelo GF 6 (AVM/MVM) y GF 8 (AVM/MVM) se deben sacar de la
caja de transporte antes de retirar el bastidor.

= —

GF 6 (AVM/MVM) en caja de transporte con bastidor GF 6 (AVM/MVYM) sin bastidor
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1.2 Transporte

iPELIGRO! ﬁ iDescarga eléctrica mortal!
P> Antes del transporte o de un cambio de puesto de trabajo, desconectar la maquina, espe-
rar hasta jque la mdquina/herramienta se haya detenido y retirar el enchufe de red.

iADVERTENCIA! A iDurante el transporte puede haberse activado involuntariamente el inte-
rruptor ON/OFF, de modo que la mdquina arranca!
Multiples lesiones corporales y dafios materiales.
P Antes del transporte o de un cambio de puesto de trabajo, desconectar la mdquina, espe-
rar hasta que la mdquina/herramienta se haya detenido y retirar el enchufe de red.
iADVERTENCIA! A iPeso elevado al transportar la maquina!
Peligro de lesidn al levantar la carga por encima.
» Transportar la sierra para tubos en largos recorridos con los medios elevadores
correspondientes.

7.2 Transportar la sierra para tubos

1. Soltar el tornillo hexagonal (1) en la placa de montaje rdpido.

2. Pasar cintas de transporte adecuadas a través del cuerpo giratorio de la sierra para tubos.

3. Levantar lasierra para tubos cuidadosamente desde las cintas e introducirla lateralmente en la placa de montaje rdpido
montada.

4. Atornillar la sierra para tubos con el tornillo hexagonal (1) a la placa de montaje.
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8.  INSTALACION Y MONTAJE

jOBSERVACION! c Los pasos descritos en el cap. 8 son idénticos en todas las variantes de modelo GFy RA.

8.1  Montar la sierra para tubos en el banco de trabajo
Montar la sierra para tubos junto con el tornillo de banco; bien sea:

+ sobrelaplaca de montaje rdpido (montaje, v. cap. 8.1.1), 0
+sobrelaplaca de montaje rdpido con gato (se sujeta directamente en el banco de trabajo sin perforar previamente).

jADVERTENCIA! A iLas sierras para tubos son pesadas en la parte delantera y pueden hacer
que el banco de trabajo vuelque si no tiene la suficiente capacidad de carga
y no es seguro contra vuelcos!
Aplastamiento irreversibles y dafios materiales.
P Fije las sierras para tubos solamente en bancos de trabajo estables, con capacidad de
cargay seguros contra vuelcos.

8.1.1  Montar la placa de montaje rapido en el banco de trabajo

1. Marcar con punzén los orificios para los tornillos en un banco
de trabajo estable, con capacidad de carga y seguro contra
vuelcos. Utilizar a placa de montaje rapido como plantilla.

2. Perforar orificios con @ 13 mm.

3. Atornillar la placa de montaje rdpido con los tornillos
suministrados M12x70 (8.8).

8.1.2  Montar la sierra para tubos en la placa de montaje rapido

1. Introducir lateralmente la sierra para tubos solo con ayuda
de una grdia o un medio de elevacién similar sobre la placa
de montaje rdpido montada.

2. Atornillar la sierra para tubos con el tornillo hexagonal (1).
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8.1.3  Alimentacion de tubos (unidad estructural y adicional, estacion de trabajo movil)

En caso de uso de la unidad estructural de alimentacion de tubos de Orbitalum Tools se monta la sierra para tubos directamente y
sin accesorios especiales en la placa de montaje de la unidad estructural (accesorio, c6digo 790 068 051).

jADVERTENCIA! ﬁ jCaida de objetos o tubos que pueden
volcar o romperse! ‘ >1m ‘ >1m
Aplastamiento irreversibles. ‘ N

P Utilizar calzado de seguridad (segn la | Wm ==
norma EN SO 20345, al menos S1). o
» Los tubos con una longitud superiora 1 m =

se deben apoyar con un banco de trabajo
para tubos, una alimentacion de tubos o
una unidad adicional.

Unidad estructural de alimentacidn de tubos Unidad adicional de alimentacidn de tubos Estacidn de trabajo mévil
(Cddigo 790 068 051) (Cddigo 790 068 061) (Codigo 790 068 071)

8.1.4  Banco de trabajo abatible

Solo se puede utilizar para sierras con un rango de aplicacion hasta 4,5".
Apartir de 6” utilizar una alimentacion de tubos (Codigo 790 068 051) o una estacion de trabajo mvil (Codigo 790 068 071).

jADVERTENCIA! A iLas sierras para tubos son pesadas en
la parte delantera y pueden hacer que w_
el banco de trabajo vuelque si no tiene T 7
la suficiente capacidad de carga y no es
seguro contra vuelcos!
Aplastamiento irreversibles y dafios materiales.
D Fije las sierras para tubos solamente en Q
bancos de trabajo estables, con capacidad
de carga y seguros contra vuelcos.
» Montarla GF 6 solo en el lado corto del banco  ganco de trabajo avativte (cadigo 790 052 030)
de trabajo abatible (Codigo 790 052 030).
» LaGF8ylaGF 12 no deben montarse en el
banco de trabajo abatible (Codigo 790 052 030).
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8.2  Montaje del puntero laser

jOBSERVACION! 0 Para proteger al puntero ldser en las sierras GF de posibles dafios de transporte, se suministra
separadoy debe montarse en la mdquina antes de la puesta en funcionamiento. Le recomen-
damos que desmonte el puntero ldser de la maquina antes de cualquier transporte.

1. Retire el puntero l&ser Indicut (1) del embalaje e introddzcalo junto con el cristal de plexiglds en el orificio previsto para ello
(2) para el puntero ldser en la mdquina.

2. Conecteyalinee el puntero ldser. La linea del Idser debe estar en dngulo recto con respecto al eje del tubo.

3. Apriete con cuidado el perno roscado Méx5 (3) (Codigo 445 001 210) del soporte del puntero ldser con una llave Allen
(Cédigo 024 387 003).

8.3  Sustitucion de las baterias del puntero laser

iCUIDADO! ﬁ No se permite la apertura, modificacion o extraccion de las cubiertas, placas o carcasas
protectoras excepto para el cambio de baterfas. Tenga en cuenta las indicaciones para el
mantenimiento (v. cap. 10.1.1, pag. 298).

1. Afloje el perno roscado M6x5 (3) (Codigo 445 001 210) del soporte del Idser con una llave Allen (Codigo 024 387 003) de la
placa de cubierta.

2. Desenrosque el puntero dsery sustituya las baterias (4) (pila de botén en paquete de 10 unidades, 1,5V = Cédigo 790 142 124).

3. Vuelvaaatornillar el puntero ldser.

4. Coloquey alinee el puntero ldser sobre el soporte y vuelva a apretarlo con el perno roscado M6x5 (3).
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8.4  GF 4: montar las mordazas

Caracterfsticas de las mordazas de sujecion reversibles,

v. cap. 4.2, pag. 268.

8.41 Montar las mordazas

1. Soltar los tornillos hexagonales laterales del tornillo
de banco con la llave multifuncional (1).

2. Insertar las mordazas.
3. Volver a ajustar los tornillos hexagonales.

8.5  Montar la hoja de sierra, la fresa de biselado, la fresa adicional

jADVERTENCIA! A iAl encender el motor, la maquina puede girar sola y de forma incontrolada
alrededor del tubo!
Multiples lesiones corporales y dafios materiales.
La hoja de sierra o la fresa de biselado no deben tocar el tubo en la posicién basica.
Asegurar que, al iniciar el proceso de separacion, el cuerpo giratorio parta desde Ia
posicion inicial.
Fijar el tubo que se va a trabajar en el tornillo de banco.
Retirar del husillo la manivela multifuncion de la rotacion del cuerpo giratorio.
Antes de encender el motor, asegurarse de que haya suficiente distancia entre la hoja de sierra o
la fresa de biselado y el tubo, y de que el tubo esté sujeto firmemente en el tornillo de banco.
» Colocar el tubo con suficiente apoyo para el tubo (v. cap. 8.1.3, pag. 277).

jADVERTENCIA! A iPiezas proyectadas/ruptura de herramientas!

Multiples lesiones corporales y dafios materiales.

» No trabajar el tubo suelto en el tornillo de banco.

» No se deben utilizar hojas de sierra y fresas dafiadas o deformadas.

» En caso de rotura de herramienta, no introducir la nueva herramienta en el corte anterior,
dado que ello podrfa producir una nueva rotura de herramienta (para consultar el
procedimiento a seguir en caso de rotura de herramienta, v. cap. 10.4.1, pag. 300).

D Fijar el tubo que se va a trabajar en el tornillo de banco.

» (Cambiar inmediatamente las herramientas desgastadas.

P Asegurarse del correcto montaje de las herramientas de corte.

>

>

v

>
>
>
>

Se debe ajustar correctamente la dimension del tubo, la hoja de sierra debe hundirse
por toda la pared del tubo al separar.
Evitar que las herramientas se rompan y prestar atencién a una fuerza de avance
reducida (adecuada) y un ajuste correcto de las dimensiones (v. cap. 8.6, pag. 281)y
del régimen (v. cap. 8.7, pag. 285).

P Retener la unidad de motor fijamente en la manijay llevarla durante el proceso de
mecanizado con poca (adecuada) fuerza de avance.
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iCUIDADO! A iDafios materiales!
P Al utilizar una fresa adicional, solo usar la chaveta especial (c6digo 790 046 188) de
Orbitalum Tools; ne usar la chaveta incluida en el volumen de suministro de la sierra.
P No se deben utilizar hojas de sierra y fresas dafiadas o deformadas.
P Lahoja de sierra/fresa de biselado deben estar libres de virutas y suciedad.
» Solo utilizar herramientas originales de Orbitalum Tools.
P Colocar la hoja de sierra/fresa de biselado o fresa adicional de modo que se pueda leer
lainscripcion. Asf, el dentado tendrd la direccién correcta.
iIMPORTANTE! 0 Antes del montaje de la hoja de sierra o fresa:
La corredera (9) se debe colocar abajo del todo mediante el giro de la empufiadura en estrella (8).

8.5.1 Insertar la hoja de sierra o la fresa de biselado

Girar hacia abajo aprox. 90° la proteccién de la virutas (1).

Soltar la tuerca hexagonal (4). Retirar la chaveta (3) y la hoja de sierra (2).
Limpiar el eje de Ia hoja de sierra (6) y alrededor con un pincel.

Insertar Ia hoja de sierra (2) o la fresa de biselado y la chaveta (3).
Apretar ligeramente la tuerca hexagonal (4).

Devolver la proteccién de la virutas (1) a su posicion original.

jOBSERVACION! o Asegurar que el anillo de fieltro (7) se encuentre sobre la abrazadera.
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8.5.2 Insertar la combinacion de la hoja de sierra y fresa de biselado

1.
2.
3.
4.
5.
6.

Girar hacia abajo aprox. 90° la proteccién de la virutas (1).

Soltar la tuerca hexagonal (5). Retirar la chaveta y a hoja de sierra.

Limpiar el eje de Ia hoja de sierra (6) y alrededor con un pincel.

Insertar la fresa adicional (2), a hoja de sierra (3) y Ia chaveta especial (4) (cddigo 790 046 188).
Apretar ligeramente la tuerca hexagonal (5).

Devolver la proteccion de la virutas (1) a su posicion original.

{OBSERVACION! o Asegurar que el anillo de fieltro (7) se encuentre sobre la abrazadera.

8.6  Ajustar la dimensién de tubo

jADVERTENCIA! ﬁ jCaida de objetos o tubos que pueden

volcar o romperse! ‘ >1m ‘ >1m
Aplastamiento irreversibles. } “h
» Utilizar calzado de seguridad (segin la ==
norma EN SO 20345, al menos S1). o
»Los tubos con una longitud superiora 1m =
se deben apoyar con un banco de trabajo

para tubos, una alimentacion de tubos o
una unidad adicional.
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8.6.1 Hoja de sierra sin fresa adicional

1. Colocar la corredera con hoja de sierra abajo del todo girando la empufiadura en estrella (1).

iCUIDADO! ﬁ iDafios en el tubo y en la hoja de la sierra!
Sila corredera no estd colocada completamente hacia abajo, es posible que el tubo se
presione sobre la hoja de sierra al realizar la sujecion.

2. (Colocar el tubo de modo que llegue hasta justo antes de la hoja de sierra (3) y ajustar con la manivela multifuncién (4).

3. Girar el motor con el mango aprox. 30° hacia arriba (en el sentido de las manecillas del reloj), hasta que la hoja de sierra esté en Ia
posicion de corte.

4. Girar laempufiadura en estrella (1) hasta que el dentado de la hoja de sierra (3) sobresalga en el interior del tubo (2). La altura del
dentado que debe sobresalir en el interior del tubo corresponde aproximadamente a 1 altura de los dientes (varfa dependiendo de
la hoja de sierra).

5. Sisedesea llevar a cabo un corte de prueba (v. cap. 9.1.3, pag. 289 trabajar tubo con AVM, cap. 9.2.2, pag. 291 trabajar tubo con
MVMy cap. 9.3.2, pdg. 294 trabajar el tubo manualmente), evaluar corte y en caso dado ajustar con la empufiadura en estrella (1).

6. Devolver el motor a su posicién original.

Al trabajar con AVM: Mantener pulsada la tecla STOP (6) y volver a girar el motor a su posicion inicial.

1 altura de
los dientes

N

jOBSERVACION! 0 Graduacion de la escala de la empufiadura en estrella: El reajuste de una linea de la
subdivision produce un reajuste radial o cambio de fase de 0,1 mm (0.004"), en el modelo GF
6de0,2mm (0.008").
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8.6.2 Hoja de sierra con fresa adicional

1. Colocar la corredera con hoja de sierray fresa adicional (2) abajo del todo girando la empufiadura en estrella (1).
2. Colocar el tubo de modo que Ilegue hasta justo antes de |a fresa adicional (2) y ajustar con la manivela multifuncién (4).

3. Girar el motor con el mango aprox. 30° hacia arriba (en el sentido de las manecillas del reloj), hasta que la hoja de sierra esté
en la posicion de corte.

4. Girarla empufiadura en estrella (1) hasta que el engranaje de la fresa adicional (2) cubra el grosor de pared del tubo.

5. Sisedesea llevar a cabo un corte de prueba (véase cap. 9.1.5, pdg. 290 trabajar tubo con AVM, cap. 9.2.4, pdg. 293 trabajar
tubo con MVMy cap. 9.3.4, pdg. 296 trabajar el tubo manualmente), evaluar corte y biselado y en caso dado ajustar con Ia
empufiadura en estrella (1).

6. Devolver el motor a su posicion original.

Al trabajar con AVM: Mantener pulsada la tecla STOP (6) y volver a girar el motor a su posicion inicial.

jOBSERVACION! o Graduacion de la escala de la empufiadura en estrella: El reajuste de una linea de la
subdivision produce un reajuste radial o cambio de fase de 0,1 mm (0.004"), en el modelo GF
6.de 0,2mm (0.008").
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8.6.3  Ajustar la fresa de biselado

1. Colocar la corredera con fresa de biselado (2) abajo del todo girando la empufiadura en estrella (1).
2. Colocar el tubo de modo que Ilegue hasta justo antes de la fresa de biselado (2). El tubo no debe sobresalir de la fresa.
Ajustar con la manivela multifuncién (3).

3. Girar el motor con el mango aprox. 30° hacia arriba hasta que la fresa de biselado esté en la posicion de fresado.

4. Girar laempufiadura en estrella (1) hasta que el engranaje de la fresa de biselado (2) cubra el grosor de pared del tubo y se
llegue ala posicion de biselado deseada.

5. Sisedeseallevara cabo un biselado de prueba (v. cap. 9.1.4, pdg. 290 trabajar tubo con AVM, cap. 9.2.3, pdg. 292 trabajar
tubo con MVMy cap. 9.3.3, pdg. 295 trabajar el tubo manualmente), evaluar fresado y en caso dado reajustar con la
empufiadura en estrella (1).

6. Devolver el motor a su posicién original.

Al trabajar con AVM: Mantener pulsada la tecla STOP (6) y volver a girar el motor a su posicion inicial.

jOBSERVACION! 0 Graduacion de la escala de la empufiadura en estrella: El reajuste de una linea de la subdivi-
si6n produce un reajuste radial o cambio de fase de 0,1 mm (0.004"), en el modelo GF 6 de 0,2
mm (0.008").
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8.7  Seleccionar el niimero de revoluciones

jOBSERVACION! o Seleccione un ndmero de revoluciones bajo para materiales resistentes y muy firmesy
grosores de pared grandes.

8.7.1  Valores de referencia para nimero de revoluciones de husillo y nivel de

avance (AVM)

MATERIAL DE TUBO POSICION DE NUMERO DE NIVEL DE
REGULADOR REVOLUCIONES AVANCE AVM*
DE REVOLUCIONES  DE HUSILLO
(1) (RPM)

Aceros finos de alta aleacion  1-2 40-65 L-2

Aceros finos de baja aleacion 2-4 65-150 L-4

Acero de construccion 4-6 150 - 215 5-9

Dependiendo de las dimensiones y del grosor de pared del tubo se puede variar el nivel de avance y el nimero de revoluciones del husillo.

jOBSERVACION! o » Enel primer trabajo con el AVM se recomienda un nivel de avance bajo, que luego

puede elevarse. Los valores mds altos producen un rendimiento mayor de virutaje y en
caso dado también un mayor desgaste de herramienta. El control inteligente del AVM
controla continuamente la fuerza de avance dependiendo de la potencia requerida.

» Al cortar tubos de pared delgada (grosor de pared 3- 5 mm) siempre arrancar con nivel 1,
luego seleccionar un nivel mds alto.

P Seleccionar el nivel de avance (L - 9) mediante las teclas @/@ en la pantalla AYM
(valores de referencia, véase cuadro arriba).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

9. MANEJO

iPELIGRO! A jArranque de la mdquina por un accionamiento involuntario del interruptor
ON/OFF!
iDescarga eléctrica mortal!
iMUltiples lesiones corporales y dafios materiales!
P Desconectar la maquina, esperar hasta que la maquina/herramienta se haya detenido
y retirar el enchufe de red después de cada turno de trabajo y antes del transporte,
el cambio de herramienta, la limpieza, el mantenimiento y los trabajos de ajuste y de
reparacion.
iPELIGRO! A iDurante la rotacién del cuerpo giratorio puede penetrar lubricante excesivo
en la unidad del motor!
iDescarga eléctrica mortall
P Después de cada corte eliminar el lubricante excesivo de la maquina.
iPELIGRO! A jArranque inesperado!
Lesiones muy graves o muerte.
P> Antes de conectar la mdquina al suministro de energia se debe desconectar el interruptor.
iPELIGRO! A iPartes de la maquina en rotacion pueden arrastrar ropa suelta/ancha, pelo
largo o joyas!
Lesiones muy graves o muerte.
»Utilizar ropa ajustada durante el mecanizado.
P Asegurar el pelo largo contra arrastramientos.
iADVERTENCIA! A iPiezas proyectadas/ruptura de herramientas!
Multiples lesiones corporales y dafios materiales.
» No trabajar el tubo suelto en el tornillo de banco.
P No se deben utilizar hojas de sierray fresas dafiadas o deformadas.
P En caso de rotura de herramienta, no introducir la nueva herramienta en el corte anterior,
dado que ello podria producir una nueva rotura de herramienta (para consultar el
procedimiento a seguir en caso de rotura de herramienta, v. cap. 10.4.1, pag. 300).
D Fijar el tubo que se va a trabajar en el tornillo de banco.
P Cambiar inmediatamente las herramientas desgastadas.
D Asegurarse del correcto montaje de las herramientas de corte.
P Se debe ajustar correctamente la dimension del tubo, la hoja de sierra debe hundirse
por toda la pared del tubo al separar.
D Evitar que las herramientas se rompan y prestar atencion a una fuerza de avance
reducida (adecuada) y un ajuste correcto de las dimensiones (v. cap. 8.6, pag. 281)y
del régimen (v. cap. 8.7, pag. 285).
P Retener la unidad de motor fijamente en la manijay llevarla durante el proceso de
mecanizado con poca (adecuada) fuerza de avance.
jADVERTENCIA! A iPeligro de caida de la maquina y del tubo!
Aplastamientos irreversibles.
» Comprobar el estado de la mdquina y asegurarla contra cafdas.
» Colocar el tubo con suficiente apoyo para el tubo (v. cap. 8.1.3, pag. 277).
jADVERTENCIA! A iDedos aprisionados entre el tornillo de banco/soportes de sujecion y el tubo!
Aplastamientos irreversibles.
» No colocar los dedos entre el tornillo de banco/los soportes de sujecién y el tubo.
jADVERTENCIA! & iPartes del cuerpo pueden entrar entre las herramientas de corte y el tubo!

Lesiones muy graves.
» No colocar ninguna parte del cuerpo entre las herramientas de corte y el tubo.
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iADVERTENCIA! é

iProyeccion de virutas, superficies de tubos, cantos de corte y herramientas

calientes y con cantos afilados!

Peligro de lesiones en 0jos y manos.

» Durante el mecanizado no introduzca las manos en la herramienta girando.

» Nunca trabajar sin la proteccién contra virutas montada.

» Llevarlaropa de proteccién recomendada.

P Desconectar la maquina, esperar hasta que la maquina/herramienta se haya detenido
y retirar el enchufe de red después de cada turno de trabajo. Retirar las virutas solo
con guantes de seguridad ajustados (segtin DIN EN 388y EN 407) con una herramienta
apropiada (por ej. pinza o destornillador).

D> Prestar atencion a una proteccion contra virutas en buen funcionamiento.

iCUIDADO! c

ijRearranque de la maquina tras el bloqueo!

Multiples lesiones corporales y dafios materiales.

P Encaso de blogueo, siempre desconectar la maquina del suministro de energfa para
realizar medidas de remedio.

P Dado el caso, retirar las piezas sujetadas antes de volver a arrancar la maquina.

iCUIDADO! c

ijAl mecanizar con lubricantes se pueden producir vapores!
Dafios en los pulmones, en la piel y en el medio ambiente.
p Utilizar Gnicamente lubricantes originales recomendados por Orbitalum Tools.
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9.1  Trabajar tubo con AVM

Para la mecanizacion del tubo con MVM, v. cap. 9.2, pag. 291.
Para la mecanizacion manual sin AVM o MVM, v. cap. 9.3, pag. 294.

iIMPORTANTE! c Operar AVM solo en conexién con las sierras para tubos Orbitalum Tools GF 4, GF 6, GF 80 GF 12.
P No conectar ninglin aparato ajeno al enchufe del AVM.

9.1.1  Parada (también en caso de emergencia)

iPELIGRO! A iFuncién de PARADA DE EMERGENCIA no disponible al desenchufar el
conector de red!

Multiples lesiones corporales y dafios materiales.

P Keine utilizar conectores red acodados.

P Keine utilizar tomas de corriente de trinquete ni conectores red de trinquete (conec-
tores red azules CEE) para la conexién de corriente, ya que de lo contrario no estard
disponible la funcién de PARADA DE EMERGENCIA. El operador debe comprobar que el
conector de red se puede desenchufar con el cable de la toma de corriente.

Utilizar solo recambios originales de Orbitalum Tools.

Procurar que el conector de red sea accesible libremente.

Aléjese de la zona de peligro hasta que la maquina esté parada.

Es necesario un espacio radial/zona de movimiento para personas de 2 m aproximada-
mente alrededor de la maquina.

iIMPORTANTE! A Pulsador de PARADA DE EMERGENCIA (12) en el AVM:

Accionar solo en caso de emergencia. Oprimiendo el pulsador de PARADA DE EMERGENCIA (12)

se interrumpe el suministro de corriente. Volver a desbloquearlo para arrancar.

\AA AL

P Activar conmutando el interruptor basculante ON/OFF (13). Si el interruptor basculante ON/OFF (13) no funciona, desenchu-
far el conector 0 abandonar la zona de peligro lo antes posible y entonces desenchufar el conector de red.
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9.1.2  Puesta en servicio

1. Conectar la sierra para tubos al AVM con el cable rotatorio flexible.
2. Conectar el cable de red del AVM a la red eléctrica.

9.1.3  Cortar tubo con AVM

iIMPORTANTE! A En caso de usar sierras para tubos que no han sido utilizadas durante mucho tiempo:
» Girar el motor de sierra 180°.
» Encender el AVMy la sierra para tubos (v. cap. 9.2.2, pag. 291), dejar funcionar el
motor de la sierra aprox. 10's.
De este modo todas las piezas del engranaje se vuelven a lubricar.

Ajustar la dimension de tubo (v. cap. 8.6, pag. 281).

Ajustar a hoja de sierra a la dimensidn del tubo (v. cap. 8.6, pag. 281).

En caso necesario, apretar la tuerca hexagonal de la fijacion de la hoja de sierra ligeramente (v. cap. 8.5, pag. 279).

Ajustar el nimero de revoluciones del husillo y el nivel de avance (valores de referencia, v. cap. 8.7.1, pag. 285).

Mover el tubo en el tornillo de banco a la longitud de tubo deseada y fijar.

Los tubos con una longitud superior a 1 m se deben apoyar con un banco de trabajo para tubos, una alimentacién de tubos o
una unidad adicional (v. cap. 8.1.3, pag. 277).

iIMPORTANTE! ﬁ Retirar del husillo la manivela multifuncion antes de la rotacion del cuerpo giratorio.

6. Aplicar lubricante para hojas de sierra ala hoja de sierra: \7

Recomendacion:
* hasta2":al menos los 3 cortes,
+mdsde2"yen caso de tubos de cromoyy acero fino: antes de cada corte. N

jOBSERVACION! o Utilizar solo lubricantes/pastas para hojas de sierra (jno aceites!) de Orbitalum Tools (p.ej.
GF LUB 0 GF TOP). Mantener la maquina limpia, eliminar siempre los residuos de lubricantes
de la mdquina.

jOBSERVACION! o Para la operacién permanente: Después del corte soltar la tuerca hexagonal de la fresa de
biselado para evitar dafios de tension. La zona de sujecidn de las mordazas de sujecién debe
estar libre de suciedad, virutas y lubricantes.

7. Encenderla sierra para tubos.

8. Pulsar\ate(ladeini(io..

Con ello se inicia el proceso de mecanizado. La sierra se apaga automaticamente después de un proceso de corte correcto.
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9.1.4 Biselar tubo con AYM

iIMPORTANTE! & En caso de usar sierras para tubos que no han sido utilizadas durante mucho tiempo:
P Girar el motor de sierra 180°.
» Encender el AVMy la sierra para tubos (v. cap. 9.1.2, pdg. 289), dejar funcionar el
motor de la sierra aprox. 10's.
De este modo todas las piezas del engranaje se vuelven a lubricar.

Ajustar la dimension de tubo (v. cap. 8.6, pag. 281).

Ajustar la fresa de biselado a la dimension del tubo (v. cap. 8.6, pag. 281).

En caso necesario, apretar la tuerca hexagonal de la fijacion de la fresa de biselado ligeramente (v. cap. 8.5, pag. 279).
Ajustar el nimero de revoluciones del husillo y el nivel de avance (valores de referencia, v. cap. 8.7.1, pag. 285).

Mover el tubo en el tornillo de banco a la longitud de tubo deseada y fijar.

Los tubos con una longitud superior a 1 m se deben apoyar con un banco de trabajo para tubos, una alimentacién de tubos o
una unidad adicional (v. cap. 8.1.3, pdg. 277).

iIMPORTANTE! ﬁ Retirar del husillo la manivela multifuncion antes de la rotacién del cuerpo giratorio.

6. Aplicar lubricante para hojas de sierra a la fresa de biselado: \7

Recomendacion:
+ hasta2":al menos los 3 cortes,
+ mdsde2"yen caso de tubos de cromoyy acero fino: antes de cada corte. N

jOBSERVACION! o Utilizar solo lubricantes/pastas para hojas de sierra (jno aceites!) de Orbitalum Tools (p.ej.
GF LUB o GF TOP). Mantener la maquina limpia, eliminar siempre los residuos de lubricantes
de la maquina.

jOBSERVACION! o Para la operacién permanente: Después del fresado soltar la tuerca hexagonal de la fresa de
biselado para evitar dafios de tension.

7. Encender la sierra para tubos.

8. Pulsarlatedade‘\m(io..

Conello se inicia el proceso de mecanizado. La sierra se apaga automaticamente después de un proceso de fresado correcto.

9.1.5  Cortar y biselar a la vez un tubo con AVM

+ Cortey biselado simultdneo posible hasta un grosor de pared de 7 mm (0.276").

« Al utilizar una fresa adicional el motor de Ia sierra debe girar mds lento alrededor del tubo que al cortar, ya que se estan
utilizando dos herramientas simultdneamente. El proceso de trabajo se mantiene igual que como estd descrito en el cap.
9.1.3, pdg. 289.

jOBSERVACION! 0 +Encasodadovolver alubricar la hoja de sierray la fresa adicional durante el proceso.
+ Paralaoperacion permanente: Después del corte soltar a tuerca hexagonal de la
fresa de biselado para evitar dafios de tension. La zona de sujecién de las mordazas de
sujecion debe estar libre de suciedad, virutas y lubricantes.
+ Launiformidad de la altura del biselado depende de la redondez del tubo.
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9.2  Trabajar tubo con MVM

Para la mecanizacién del tubo con AVM, v. cap. 9.1, pdg. 288.
Para la mecanizacién manual sin AVM o MVM, v. cap. 9.3, pdg. 294.

9.21 Parada (también en caso de emergencia)

iPELIGRO! ﬁ jFuncion de PARADA DE EMERGENCIA no disponible al desenchufar el conector
de red!

Miltiples lesiones corporales y dafios materiales.

P No utilizar conectores red acodados.

P No utilizar tomas de corriente de trinquete ni conectores red de trinquete (conec-
tores red azules CEE) para la conexidn de corriente, ya que de lo contrario no estara
disponible la funcién de PARADA DE EMERGENCIA. El operador debe comprobar que el
conector de red se puede desenchufar con el cable de a toma de corriente.

Utilizar solo recambios originales de Orbitalum Tools.

Procurar que el conector de red sea accesible libremente.

Aléjese de Ia zona de peligro hasta que la mdquina esté parada.

Es necesario un espacio radial/zona de movimiento para personas de 2 m aproximada-
mente alrededor de la maquina.

\AA A4

» Activar conmutando el interruptor basculante ON/OFF
(12). Si el interruptor basculante ON/OFF (12) no funciona,
desenchufar el conector o abandonar la zona de peligro lo
antes posible y entonces desenchufar el conector de red.

9.2.2 Cortar tubo con MVM

iIMPORTANTE! A En caso de usar sierras para tubos que no han sido utilizadas durante mucho tiempo:
» Girar el motor de sierra 180°.
P Encender la sierra para tubos, dejar funcionar aprox. 10's.
De este modo todas las piezas del engranaje se vuelven a lubricar.

Ajustar la dimensién de tubo (v. cap. 8.6, pag. 281).

Ajustar Ia hoja de sierra a la dimensidn del tubo (v. cap. 8.6.1, pdg. 282).

En caso necesario, apretar la tuerca hexagonal de la fijacién de la hoja de sierra ligeramente (v. cap. 8.5, pag. 279).

Ajustar el nimero de revoluciones de husillo (v. cap. 8.7.1, pag. 285).

Mover el tubo en el tornillo de banco a la longitud de tubo deseada y fijar.

Los tubos con una longitud superior a 1 m se deben apoyar con un banco de trabajo para tubos, una alimentacion de tubos o
una unidad adicional (v. cap. 8.1.3, pag. 277).
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iIMPORTANTE! ﬁ Retirar del husillo Ia manivela multifuncion antes de la rotacién del cuerpo giratorio.

6. Aplicar lubricante para hojas de sierra a la hoja de sierra: \7

Recomendacion:
+ hasta2": al menos los 3 cortes,
+mdsde 2"yen caso de tubos de cromo y acero fino: antes de cada corte T

jOBSERVACION! c Utilizar solo lubricantes/pastas para hojas de sierra (jno aceites!) de Orbitalum Tools (p.ej.
GF LUB 0 GFTOP). Mantener la maquina limpia, eliminar siempre los residuos de lubricantes
de la mdquina.

jOBSERVACION! 0 Para la operacién permanente: Después del corte soltar la tuerca hexagonal de la fresa de
biselado para evitar dafios de tension. La zona de sujecidn de las mordazas de sujecién debe
estar libre de suciedad, virutas y lubricantes.

7. Encender lasierra para tubos.

Girar larueda manual (1) del MVM en el sentido de

9. las manecillas del reloj cuidadosamente hasta que se haya
perforado la pared del tubo.

10. Seguir girando rapidamente hasta que se haya cortado el
tubo.

‘/ 11. Desconectar la mdquina, esperar hasta que la méquina/
: herramienta se haya detenido.

oo

9.2.3 Biselar tubo con MVM

iIMPORTANTE! A En caso de usar sierras para tubos que no han sido utilizadas durante mucho tiempo:
D Girar el motor de sierra 180°.
P Encender la sierra para tubos, dejar funcionar aprox. 10's.
De este modo todas las piezas del engranaje se vuelven a lubricar.

Ajustar la dimensién de tubo (v. cap. 8.6, pag. 281).

Ajustar la fresa de biselado a la dimensidn del tubo (v. cap. 8.6.3, pag. 284).

En caso necesario, apretar la tuerca hexagonal de la fijacién de la fresa de biselado ligeramente (v. cap. 8.5, pag. 279).
Ajustar el nimero de revoluciones de husillo (v. cap. 8.7.1, pag. 285).

Mover el tubo en el tornillo de banco a la longjtud de tubo deseada y fijar.

Los tubos con una longitud superior a 1 m se deben apoyar con un banco de trabajo para tubos, una alimentacion de tubos o
una unidad adicional (v. cap. 8.1.3, pdg. 277).

iIMPORTANTE! Q Retirar del husillo a manivela multifuncion antes de la rotacién del cuerpo giratorio.
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6. Aplicar lubricante para hojas de sierra a la fresa de biselado: \7

Recomendacion:
+hasta2":al menos los 3 cortes,
+mdsde 2"y en caso de tubos de cromo y acero fino: antes de cada corte. TN

jOBSERVACION! o Utilizar solo lubricantes/pastas para hojas de sierra (jno aceites!) de Orbitalum Tools (p.ej.
GF LUB 0 GFTOP). Mantener la maquina limpia, eliminar siempre los residuos de lubricantes
de la mdquina.

jOBSERVACION! o Para la operacién permanente:
Después del corte soltar la tuerca hexagonal de la fresa de biselado para evitar dafios de
tension. La zona de sujecion de las mordazas de sujecion debe estar libre de suciedad,
virutas y lubricantes.

7. Encender lasierra para tubos.

8. Girarla rueda manual (1) del MVM en el sentido de las
agujas del reloj cuidadosamente hasta que la fresa de
biselado esté en contacto.

9. Seguir girando rdpidamente hasta que el tubo esté
biselado.

10 Desconectar la mdquina, esperar hasta que la maquina/
herramienta se haya detenido.

9.2.4 Cortar y biselar a la vez un tubo con MVM

+ Cortey biselado simultdneo posible hasta un grosor de pared de 7 mm (0.276").

« Al utilizar una fresa adicional el motor de la sierra debe girar mds lento alrededor del tubo que al cortar, ya que se estan
utilizando dos herramientas simultdneamente. El proceso de trabajo se mantiene igual que como estd descrito en el cap.
9.2.2, pag. 291 beschrieben.

jOBSERVACION! o +Encaso dado volver a lubricar la hoja de sierray la fresa adicional durante el proceso.
+ Paralaoperacion permanente: Después del corte soltar la tuerca hexagonal de la
fresa de biselado para evitar dafios de tension. La zona de sujecion de las mordazas de
sujecion debe estar libre de suciedad, virutas y lubricantes.
+  Launiformidad de la altura del biselado depende de la redondez del tubo.
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9.3  Trabajar el tubo manualmente

Para la mecanizacion del tubo con AVM, v. cap. 9.1, pdg. 288.
Para la mecanizacion del tubo con MVM, v. cap. 9.2, pag. 291.

9.3.1 Parada (también en caso de emergencia)

iPELIGRO! ﬁ jFuncion de PARADA DE EMERGENCIA no disponible al desenchufar el
conector de red!

Miltiples lesiones corporales y dafios materiales.

P No utilizar conectores red acodados.

P No utilizar tomas de corriente de trinquete ni conectores red de trinquete (conec-
tores red azules CEE) para la conexidn de corriente, ya que de lo contrario no estard
disponible la funcién de PARADA DE EMERGENCIA. El operador debe comprobar que el
conector de red se puede desenchufar con el cable de a toma de corriente.

Utilizar solo recambios originales de Orbitalum Tools.

Procurar que el conector de red sea accesible libremente.

Aléjese de la zona de peligro hasta que la mdquina esté parada.

Es necesario un espacio radial/zona de movimiento para personas de 2 m aproximada-
mente alrededor de la maquina.

\AA A4

P Activar conmutando el interruptor basculante ON/OFF
(12). Si el interruptor basculante ON/OFF (12) no funciona,
desenchufar el conector o abandonar la zona de peligro lo
antes posible y entonces desenchufar el conector de red.

9.3.2  Cortar el tubo manualmente

iIMPORTANTE! & En caso de usar sierras para tubos que no han sido utilizadas durante mucho tiempo:
P Girar el motor de sierra 180°.
P Encender la sierra para tubos, dejar funcionar aprox. 10's.
De este modo todas las piezas del engranaje se vuelven a lubricar.

Ajustar la dimension de tubo (v. cap. 8.6, pag. 281).

Ajustar a hoja de sierra a la dimensidn del tubo (v. cap. 8.6.1, pag. 282).

En caso necesario, apretar la tuerca hexagonal de la fijacion de la hoja de sierra ligeramente (v. cap. 8.5, pag. 279).

Ajustar el nimero de revoluciones de husillo (v. cap. 8.7.1, pdg. 285).

Mover el tubo en el tornillo de banco a la longitud de tubo deseada y fijar.

Los tubos con una longitud superior a 1 m se deben apoyar con un banco de trabajo para tubos, una alimentacién de tubos o
una unidad adicional (v. cap. 8.1.3, pdg. 277).
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iIMPORTANTE! ﬁ Retirar del husillo la manivela multifuncién antes de la rotacion del cuerpo giratorio.

6. Aplicar lubricante para hojas de sierra a la hoja de sierra: \7

Recomendacion:
* hasta2":al menos los 3 cortes,
+ mdsde2"yen caso de tubos de cromo y acero fino: antes de cada corte T

jOBSERVACION! o Utilizar solo lubricantes/pastas para hojas de sierra (jno aceites!) de Orbitalum Tools (p.ej.
GF LUB 0 GFTOP). Mantener la mdquina limpia, eliminar siempre los residuos de lubricantes
de la mdquina.

jOBSERVACION! o Para la operacién permanente: Después del corte soltar la tuerca hexagonal de la fresa de
biselado para evitar dafios de tension. La zona de sujecion de las mordazas de sujecion debe
estar libre de suciedad, virutas y lubricantes.

7. Encender motor.

8. Girar el motor con el mango (1) en el sentido de las agujas
del reloj cuidadosamente hasta que se haya perforado la
pared del tubo.

9. Seguir girando rdpidamente hasta que se haya cortado el
tubo.

10. Desconectar la maquina, esperar hasta que la maquina/
herramienta se haya detenido.

9.3.3 Biselar el tubo manualmente

iIMPORTANTE! A En caso de usar sierras para tubos que no han sido utilizadas durante mucho tiempo:
» Girar el motor de sierra 180°.
P Encender la sierra para tubos, dejar funcionar aprox. 10s.
De este modo todas las piezas del engranaje se vuelven a lubricar.

Ajustar la dimension de tubo (v. cap. 8.6, pag. 281).

Ajustar la fresa de biselado a la dimension del tubo (v. cap. 8.6.3, pag. 284).

En caso necesario, apretar la tuerca hexagonal de la fijacién de la fresa de biselado ligeramente (v. cap. 8.5, pag. 279).
Ajustar el nimero de revoluciones de husillo (v. cap. 8.7.1, pdg. 285).

Mover el tubo en el tornillo de banco a la longitud de tubo deseada y fijar.

Los tubos con una longitud superior a T m se deben apoyar con un banco de trabajo para tubos, una alimentacién de tubos o
una unidad adicional (v. cap. 8.1.3, pag. 277).

iIMPORTANTE! ﬁ Retirar del husillo la manivela multifuncion antes de la rotacién del cuerpo giratorio.
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6. Aplicar lubricante para hojas de sierra a la fresa de biselado: \7

Recomendacion:
+ hasta2": al menos los 3 cortes,
+mdsde2"yen caso de tubos de cromo y acero fino: antes de cada corte. T

jOBSERVACION! 0 Utilizar solo lubricantes/pastas para hojas de sierra (jno aceites!) de Orbitalum Tools (p.ej.
GF LUB o GF TOP). Mantener la mdquina limpia, eliminar siempre los residuos de lubricantes
de la méquina.

jOBSERVACION! o Para la operacion permanente: Después del fresado soltar la tuerca hexagonal de la fresa de
biselado para evitar dafios de tension.

7. Encender motor.

8. Girar el motor con el mango (1) en el sentido de las agujas
del reloj cuidadosamente hasta que se haya perforado la
pared del tubo.

9. Seguir girando rapidamente hasta que se haya cortado el
tubo.

10. Desconectar la mdquina, esperar hasta que la maquina/
herramienta se haya detenido.

9.3.4 Biselar el tubo manualmente

+  Cortey biselado simultdneo posible hasta un grosor de pared de 7 mm (0.276").

+  Alutilizar una fresa adicional el motor de la sierra debe girar mds lento alrededor del tubo que al cortar, ya que se estan
utilizando dos herramientas simultaneamente. El proceso de trabajo se mantiene igual que como estd descrito en el cap.
9.3.2, pag. 294.

jOBSERVACION! c +Encaso dado volver a lubricar la hoja de sierray la fresa adicional durante el proceso.
+ Paralaoperacion permanente: Después del corte soltar a tuerca hexagonal de la
fresa de biselado para evitar dafios de tension. La zona de sujecidn de las mordazas de
sujecion debe estar libre de suciedad, virutas y lubricantes.
+ Launiformidad de la altura del biselado depende de la redondez del tubo.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Mantenimiento, resolucion de problemas ESPANOL

10. MANTENIMIENTO, RESOLUCION DE PROBLEMAS

jOBSERVACION! o

Algunos de los trabajos indicados dependen mucho del uso y de las condiciones ambien-
tales. Los intervalos indicados hacen referencia a valores minimos. En casos particulares
se permiten intervalos de mantenimiento distintos. A fin de garantizar la seguridad de la
maquina, realice anualmente el mantenimiento por un taller autorizado con revision VDE.
En el caso de que la maquina no funcione como se describe anteriormente, la mdquina se
deberd remitir a un servicio técnico autorizado.

{PELIGRO! ﬁ

iPeligro de muerte por electrocucién!

En caso de inobservancia hay riesgo inminente de muerte o de lesiones muy graves.

P Desconectar la maquina, esperar hasta que la maquina/herramienta se haya detenido
y retirar el enchufe de red después de cada turno de trabajo y antes del transporte,
el cambio de herramienta, la limpieza, el mantenimiento y los trabajos de ajuste y de
reparacion.

{PELIGRO! ﬁ

iRiesgos eléctricos por un sistema eléctrico mal ensamblado!

iDescarga eléctrica mortal!

P> Desconectar la mdquina, esperar hasta que la maquina/herramienta se haya detenido
yretirar el enchufe de red después de cada turno de trabajo y antes del transporte,
el cambio de herramienta, la limpieza, el mantenimiento y los trabajos de ajuste y de
reparacion.

P> Permitir los trabajos de reparacién y mantenimiento del equipamiento eléctrico sola-
mente a un electricista especializado.

10.1 Mantenimiento

PLAZO

ACTIVIDAD

antes de comenzar el trabajo

P Limpiar la hoja de sierra de virutas y suciedad.
P Mantener libres de virutas los orificios de
ventilacion.
» Controlar el nivel de aceite del engranaje, en caso o
dado rellenar aceite (v. cap. 10.2, pag. 298).
P Asegurar que el anillo de fieltro (1) se encuentre
sobre la abrazadera, en caso dado permutar.
Anillo de fieltro para GF 4, GF 6, GF 8, GF 12:
(6digo 790 046 168

4

en cada limpieza,
en cada cambio de herramienta

P No limpiar con aire comprimido el drea marcada
con la flecha, ya que de lo contrario el anillo
retén se puede dafiar al penetrar virutas.

» Limpiar el extremo del eje con un trapo o un pincel.
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ESPANOL Mantenimiento, resolucién de problemas GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

PLAZO ACTIVIDAD

semanal P Limpiary aceitar:

husillo de la empufiadura en estrella (1)
patin (2)

casquillo guia (3)

guias del tornillo de banco (4)

husillo del tornillo de banco (5)

10.1.1  Puntero laser

P No estd permitida la realizacion de trabajos de mantenimiento por cuenta propia. El ldser se deberd enviar de vuelta al taller
en caso de que sea necesario realizar posibles trabajos de mantenimiento o reparacién.
» No se permite la apertura, modificacion o extraccion de las cubiertas, placas o carcasas protectoras excepto para el cambio

de baterias.

10.2  Controlar el nivel de aceite del engranaje y rellenar aceite

Los engranajes de las sierras para tubos estan provistos de una
mirilla de nivel de aceite. El nivel de aceite debe poderse ver en
el centro de la mirilla de nivel de aceite.

1. Controlar el nivel de aceite en la mirilla (2), en caso dado
rellenar.

2. Girar hacia fuera el tornillo de llenado de aceite (1). Llenar
con aceite especial para engranajes de Orbitalum Tools.

3. Girar hacia adentro el tornillo de llenado de aceite y ajustar.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Mantenimiento, resolucién de problemas

ESPANOL

10.3

Limpiar la guia de corredera

iADVERTENCIA! ﬁ

iRiesgo de lesién por una corredera no asegurada correctamente!
P No desmontar la corredera hacia abajo.
» Apretar el tornillo de fijacién al armar la corredera.

Desmontar el tornillo de seguridad (1).
Girar el cuerpo giratorio 180° hacia arriba.
Abrir girando la empufiadura en estrella (2) en sentido contrario a las agujas del reloj.
Sacar la corredera (3) con el motor hacia arriba.

Limpiar las gufas de la carcasa de la corredera y la corredera.
Aceitar ambas piezas ligeramente con aceite de motor HD 30.
Volver a instalar la corredera. Ajustar el tornillo de seguridad (1).

Posicidn del tornillo de seguridad (1) en el

modelo GF 4y GF 6 (AVM/MVM).

Posicidn del tornillo de seguridad (1) en el
modelo GF 8, GF 12 (AVM/MVM).

10.4 ;Qué hacer si? - Solucién de problemas generales
AVERIA POSIBLE CAUSA SOLUCION
El' motor no funciona. Proteccion contra sobrecarga » Colocar el interruptor en "0", volver a encender la sierra

activada.

para tubos y dejar en marcha en vacio aprox. 1 min.

Elbloqueo eléctrico de reanudacion
de la marcha se ha activado.

Colocar el interruptor en "0", luego volver a encen-
der la sierra para tubos.

No se puede girar la sierra
para tubos.

La dimension del tubo se ha ajusta-
do incorrectamente.

Ajustar correctamente la dimensidn de tubo (v. cap.
8.6, pag. 281).

La hoja desierrano cortay
resbala.

La tuerca hexagonal del eje de la
hoja de sierra no estd ajustada.

Apretar ligeramente la tuerca hexagonal.

La hoja de sierra no corta.

Hoja de sierra colocada al revés.

Colocar la hoja de sierra correctamente. La inscripcion
que hay en la hoja de sierra debe estar visible.

La dimensidn del tubo ya no se
puede ajustar.

Guia de corredera sucia.

Limpiar la gufa de corredera
(v. cap. 10.3, pag. 299).

Elavance no arranca.

Nivel de avance o niimero de revo-
luciones de motor muy bajo.

>
>
>
>
>
>

Aumentar nivel de avance o nimero de revoluciones
de motor.
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ESPANOL Mantenimiento, resolucién de problemas GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

AVERIA POSIBLE CAUSA SOLUCION
Rotura de herramienta. Avance y velocidad de corte dema- B> Para consultar como solucionarlo, v. cap. 10.4.1,
siado elevados. pag. 300.

10.4.1 Procedimiento a seguir en caso de rotura de herramienta

Impedir que la maquina siga funcionando.

Oprimir el pulsador de PARADA DE EMERGENCIA (1), desenchufar el
conector de red y soltar la tuerca hexagonal en la hoja de sierra.
Volver a enchufar el conector de red y desbloquear el pulsador de
PARADA DE EMERGENCIA (1).

Mantener pulsado la tecla de detencidn rojo (2) en el AVMYy, en caso
necesario, girar la maquina de vuelta a a posicién de salida.
Montar la nueva herramienta; desenchufar el conector de red antes
de cambiar la herramienta (para consultar cémo montar la hoja de
sierra/fresa, v. cap. 8.5, pag. 279 en adelante).

=
>

vV v v VY

jOBSERVACION! En caso de rotura de herramienta, no introducir la nueva herramienta en el corte anterior,
dado que ello podrfa producir una nueva rotura de herramienta.

10.5 Mensajes de error/solucion de problemas AVM

En caso de averfas que conciernen al AVM, la mdquina se detiene automdticamente. La indicacion parpadea cada segundo
alternadamente con "F"y con una cifra entre 1y 6. Antes de realizar una nueva puesta en funcionamiento, se deberd desconectar
el AVM de la red eléctrica pulsando la tecla de detencion rojo (2) o retirando el enchufe de red.

MENS’AJE DE ERROR / POSIBLE CAUSA SOLUCION
AVERIA
Indicacion F1: Nivel de avance demasiado alto. » Seleccionar nivel de avance mas bajo.
Motor de sierra sobrecargado.
Indicacién F2: Nivel de avance demasiado alto. » Seleccionar nivel de avance mds bajo.
Motor de avance sobre- La dimension del tubo se ha ajustado ~ »> Ajustar correctamente la dimensién de tubo (v.
cargado. incorrectamente. cap. 8.6, pdg. 281).
Virutas entre cuerpo giratorio y tubo. D Retirar virutas.
El cuerpo giratorio se mueve con > Hacer que el cuerpo giratorio se mueva.
pesadez.
Obstdculo en el drea de desplaza- P Retirar obstaculo.
miento.
Indicacion F3: Alimentacion eléctrica al motor de P Revisar el cable de conexién y las conexiones
Elmotor de sierrase apaga  Sierra interrumpida. de enchufe.
durante el mecanizado. Proteccion contra sobrecarga del motor P Colocar el interruptor en "0", volver a encender
de sierra activada. a sierra para tubos y dejar en marcha en vacio
aprox. T min.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Mantenimiento, resolucién de problemas

ESPANOL

MENSAJE DE ERROR / POSIBLE CAUSA SOLUCION
AVERIA
Indicacion F4: Procesador defectuoso. » Contactar al servicio técnico.
Fallo interno del mando.
Indicacién F5: Temperatura del mando demasiado P Reposicionamiento automatico después de
Temperatura excesiva. alta. enfriar.
Indicacion F6: Regulacion inicial errénea. » Contactar al servicio técnico.
Fallo interno del mando.
Sin indicacion: Elmotor de sierra no funciona o no » El motor de sierra debe funcionar al menos 5
EIAVM no arranca. suficiente tiempo. segundos antes de que arranque el AVM.
El avance se queda parado  Bloqueo por virutas. D Retirar virutas.
en el drea de tronzado. La dimension del tubo se ha ajustado B> Corregir el ajuste.

incorrectamente.

Hoja de sierra desgastada. » Colocar nueva hoja de sierra.
Elavancenoseapagaenla  Barrerade luz defectuosa o reflector P Cambiar las piezas defectuosas (en caso
posicion final. defectuoso. necesario contactar al servicio técnico).
Indicacion en pantalla:no  Barrera de luz o reflector sucios. B Limpiar las piezas sucias.

hay punto decimal en la
posicion final.

Después de solucionar la causa de |a averfa se debe volver a conectar la alimentacion eléctrica al AVM. Después de apagar el
motor de la sierra (en posicion "0") se puede volver a arrancar.

10.6  Atencion al cliente/servicio técnico

Para el pedido de recambios véase lista de recambios.
Para la solucion de averfas dirfjase por favor directamente a nuestra sucursal competente.

Por favor dé los siguientes datos:

+  Tipode mdquina: Biseladora y cortadora de tubos
GF 4, GF 4 AVM 0 GF 4 MVM
GF 6, GF 6 AVM 0 GF 6 MVM
GF 8, GF 8 AVM o GF 8 MVM
GF 12, GF 12 AVM o0 GF 12 MVM

+ Mdaquina n°: (v. placa de datos técnicos)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) K tomuto ndvodu

(=]
(7.3

ESTINA

1. K TOMUTO NAVODU
1.1 Varovné pokyny

V tomto ndvodu k obsluze pouité vystrainé pokyny varuji pfed poranénim nebo poSkozenim véci.

P Vidy Ctéte a respektujte vystrainé pokyny!

VAROVNY SYMBOL ﬁ

Toto je varovny symbol. Varuje pred nebezpecim poranéni. Pro prevenci poranéni nebo
7abrdnéni smrti respektujte opatfenf oznacend bezpecnostnimi symboly.

STUPEN VYSTRAHY SYMBOL

VYZNAM

NEBEZPECI! ﬁ

Bezprostfedné nebezpecnd situace, kterd miize v pfipadé nerespektovdni bezpecnostnich
opatfeni zpisobit smrt nebo tézkd poranéni.

VAROVANI! c

Moznd nebezpecnd situace, ktera mliZe v pipadé nerespektovani bezpecnostnich opatrenf
zplsobit smrt nebo tézkd poranént.

POZOR! ﬁ

Moind nebezpecnd situace, kterd miize v pripadé nerespektovdni bezpecnostnich opatfenf
7plsobit lehkd poranénf.

POKYN! o

Moind nebezpecnd situace, kterd, pokud nebude respektovana, miize zpiisobit poskozenf
vedi.

1.2 DalSi symboly a znacky

KATEGORIE SYMBOL

VYZNAM

PRiKAZ @

Tento symbol musite respektovat.

INFORMACE o

DUlefité informace pro pochopent.

AKCE 1.
2.

Vyzva k cinnosti v jednom sledu Gkon: Zde je nutno konat.

>

Samostatné stojic/ vyzva k ¢innosti: Zde je nutno konat.

1.3 Zkratky

ZKR. VYZNAM

GF, RA Stroje k déleni a Gkosovani trubek
AVM Modul pro automaticky posuv
MVM Modul pro ru¢ni posuv
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ESTINA Informace pro provozovatele a bezpetnostni pokyny GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

2. INFORMACE PRO PROVOZOVATELE A BEZPECNOSTNI
POKYNY

21  Povinnosti provozovatele

PouZivani v dilné, venku, v terénu: Provozovatel zodpovidd za bezpecnost v okruhu, kde hrozi od stroje nebezpecia v tomto
okruhu dovoluje pobyt a obsluhovéni stroje pouze zaSkolenému personalu.

Bezpetnost zaméstnance: Je tieba dodriovat bezpecnostni predpisy popsané kap. 2 jakoz i pracovat s védomim dodriovani
bezpetnosti prace a se viemi pfedepsanymi ochrannymi zafizenimi.

2.2 Poutiti stroje

2.2.1 Poutivani v souladu s urenim

« Stroj pouZivejte vyhradné jen k délenf a Gkosovani materiald a trubek o rozmérech, které jsou
uvedenyvkap. 4.3.2, str. 321.

+ Stroj provozujte pouze na napéti uvedena na typovém Stitku pohonu (Technické Gdaje, viz kap. 5,
str. 322).

+  Kpohonu GF 4 a GF 6 je tfeba pouiivat pouze motor GF07 (obj. €. 790 142 460 a 790 142 463).
Pro GF 83 GF 12 motor GF09 (obj. ¢. 790 046 460 a 790 046 463).

+ Motor pohonu smf byt pouZivén pouze ve spojeni se strojem.

+ Modul pro automaticky resp. runf posuv AVM/MVM smi byt pouZivan pouze ve spojeni s pilami na
trubky Orbitalum Tools GF 4, GF 6, GF 8 nebo GF 12.

+  Stroj smf byt pouivan pouze na prazdnych trubkach a nadobdch, které nejsou pod tlakem, neobsa-
hujf vybusné ovzdusi a nejsou kontaminovdny.

K pouZivaniv souladu s urcenim néleif také:

« respektovanivsech bezpecnostnich a varovnych pokynd dle tohoto ndvodu k obsluze

+ dodriovaniviech inspekenich a idribovych pracf

«vyhradni pouzivani v pivodnim stavu, s pivodnim prislusenstvim a ndhradnimi dily a provoznimi latkami
+opracovdnivyhradné jen materidlG vyjmenovanych v névodu k obsluze.

2.2.2  PouZivani v rozporu s uréenim

« Jiné pouiivdni nef je stanovené v odstavci , Pouiivdni v souladu s uréenim” nebo hranice vném
uvedené prekracujicf se povaiuje, s ohledem na potencidinf nebezpecf, za pouiivdnf v rozporu s
urcenfm.

*  ZaSkodyvzniklé pouzivanim, které nenfv souladu s ur¢enim nese jako jediny zodpovédnost
provozovatel a vyrobce nepfebird Zddné zdvazky.

+ Nesmise pouZivat Zadné ndstroje, které nejsou vyrobcem pro tento stroj povoleny.

« Nenf dovoleno odstrariovat bezpecnostni zafizenf.

+ Stroj nepouifvat k jinému Gcelu.

+ Stroj nenf uvaZovan pro pouZivani soukromym spotfebitelem.

+  Prekracovdnf hodnot stanovenych pro normdini provoz nenf dovoleno.

« Stroj nepoufivejte pro pohon aplikaci jinych, neZ je uvedeno v PouZivanf v souladu s urcenim
(kap.2.2.1).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Informace pro provozovatele a bezpecnostni pokyny ESTINA

2.2.3  Vymezeni prostoru stroje

« Udriujte VaSe pracovisté v Cistoté. Nepofadek a neosvétlené pracovisté mohou vést k Graziim.

* Osvétlenf pracovisté: min. 300 lux.

+ Obsluha jednou osobou.

+  Klimatické podminky: Rozsah teplot pfi provozu stroje: =15 °CaZ 40 °C.

+ Sestrojem pracujte pouze v suchém prostredi (ne za mihy, desté, bourky... < 80% rel. vhkost vzduchu).

2.2.4 Zastaveni stroje

NOUZOVY STOP resp. viz popisy funkcf pro zastavenf stroje:
Pro opracovani s AVM, viz kap. 9.1.1, str. 338.

Pro opracovani s MVM, viz kap. 9.2.1, str. 341.

Pro opracovaniv rucnim provozu, viz kap. 9.3.1, str. 344.

2.3 Ochrana Zivotniho prostredi a likvidace

2.31  REACh (Registrace, hodnoceni, povolovéani a omezovani chemickych latek)

Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 1907/2006 ze dne 18. prosince 2006 o registraci, hodnoceni, povolovdni a
omezovani chemickych latek upravuje vyrobu, uvadéni na trh a pouzivani chemickych ldtek a smésf z nich vyrobenych.

Ve smyslu naffzeni REACh se u nasich produkt(i jednd o vyrobky. V souladu s clankem 33 nafizeni REACh musf dodavatelé vyrobki
informovat své zdkazniky, pokud dodany produkt obsahuije ldtky ze seznamu ldtek vzbuzujici velké obavy (SVHC) v koncentraci vyssi
nei 0,1% hmotnostnich. Dne 27. 06. 2018 bylo na tento seznam pfidano olovo (CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-4). Tato zména
zavddiv dodavatelském Fetézci prislusnou informacnf povinnost.

Timto Vs informujeme, Ze jednotlivé soucasti nasich produktd obsahuif olovo v koncentraci vy3si, nez 0,1% hmotnostnich, a to
jako slitinové slozka v oceli, slitiné hliniku a médi, jakoZ i v pdjkdch a kondenzdtorech elektronickych soucdstek. Obsah olova je v
ramai specifikovanych vyjimek ze smérnice RoHS. Vzhledem k tomu, Ze olovo je pevné vdzéno jako slitinovd sloka, a neoCekavd se
tedy 7adnd expozice, pokud se vyrobek pouZiva v souladu s urcenim, nejsou vyzadovany dalsi informace o bezpecném pouiiti.

2.3.2  Trisky a prevodovy olej

Trisky a vyménény prevodovy olej zlikvidujte podle pfedpist.
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2.3.3  Elektrické nafadi a pfisluSenstvi

VyslouZilé elektrické ndfadi a prislusenstvi obsahuije velké mnoZstvi cennych surovin a umélych hmot,
které je moino predat k recyklaci, proto:

*  FElektrickd (elektronickd) zafizeni, oznacend vedle uvedenym symbolem nesmi byt podle smérnice
EU likvidovdna spolu s komundlnim odpadem.

«  Aktivnim vyuzivanim nabizenych systém( pro vraceni a shér prispivate k recyklaci a ke zuZitkovani
starych elektrickych a elektronickych zafizeni.

+ Stard elektrickd a elektronickd zafizenf obsahuji sou¢dsti, které je podle smérnice ES nutno zpraco-
vdvat selektivné. Oddéleny shér a selektivni zpracovani jsou zdkladem pro ekologickou likvidaci a
ochranu lidského zdravf.

+ [larizeni a stroje od nds, které jste ziskali po 13. srpnu 2005 budou odborné zlikvidovany potom, co
jekndm (pro nds bezplatné) dopravite.

« Ustarych zafizenf, kterd z dlvodu znecisténi béhem jejich pouzivdnf predstavujf riziko pro lidské
7dravi a bezpecnost, mlize byt zpétny odbér odmitnut.

+  lalikvidaci starych zafizent, kterd byla uvedena do obéhu pred 13. srpnem 2005, odpovidd uZiva-
tel. Prosim, obratte se prosim za timto i¢elem na odbornou firmu zabyvajici se likvidaci odpadu ve
Vasi blizkosti.

+ DilleZité pro Némecko: Nase zafizent a stroje nesmf byt likvidovany prostrednictvim mist pro
likvidaci komundInfho odpadu, protoZe se pouiivajf pouze v oblasti primyslu.

(dle smérnice 2012/19/€G)
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2.3.4 \Vraceni aku-baterie

*  Aku-baterie oznacené symbolem vedle zndzornénym nesmi byt podle smérnice ES 2006/66/EG
likvidovany spolecné s domovnim odpadem.

+ U aku-baterif obsahujicich Skodlivé Itky je pod symbolem popelnice uvedena chemickd znacka
téikého kovu: Cd=Kadmium Hg=rtut Pb=0lovo

+ Konelny uZivatel je povinen vrétitvadné nebo spotfebované aku-baterie prodejci nebo do mista

urceného ke shéru. u

2.4  Zasadni bezpec€nostni pokyny

Stroj k délenf a Gkosovani trubek (zde ddle nazyvany GF 4, GF 6, GF 8 nebo GF 12 [AVM/MVM]) je konstruovdn k bezpecnému
pouzivéniv souladu s aktudinim stavem techniky. Z{istdvajici zbytkovd rizika jsou popsana v ndsledujicim navodu k pouiitf. Jiné

* Respektujte varovné pokyny.

+ Kompletni dokumentaci méjte ulozenu v blizkosti stroje.

*  Jenutno dodriovat vseobecné uzndvané predpisy pro prevendi drazd.

*  Respektujte predpisy, normy a smérnice specifické v té které zemi.

« Stroj pouzivejte pouze, pokud je v technicky bezvadném stavu. Dbejte pokynd pro Gdribu (viz kap. 10.1, str. 347).

«  Stroj poudivejte jen tehdy, kdyZ jsou vSechna bezpecnostni zafizent jako je blokovani opétného spustént, ochrana proti
pretizenia ochrana proti tfiskdm v pofédku a funkénf. Stroj musi mit pevny zdklad. Zkontrolujte, jestli je podklad dostatecné
(nosny. Kolem stroje je zapotiebf pro pohyb osob prostor asi 2 m.

+ Odchylky v provoznim chovéni stroje ihned hlaste zodpovédné osobé.

+  Pouiivejte pouze rozméry a materidly uvedené v tomto ndvodu. Jiné materidly lze pouit pouze po domluvé se zdkaznickou
sluzbou Orbitalum Tools.

+  Pouiivejte pouze origindIni ndstroje, nahradnf dfly, provozni Idtky a pfisluSenstvi od Orbitalum Tools.

+ Opravya dribu elektrické vystroje nechdvejte provést pouze opravnénym elektrikdrem.

+ Podokontenf kazdé pracovni Cinnosti, ped prepravou, vyménou ndstroje, CiSténim, Gdrzbou a pred pracemi spojenymi se
sefizovénim a opravami vypnéte stroj, pockejte, ai stroj/ndstroj piejde do klidového stavu a vytahnéte sifovou zdstrcku.

+  Stroj nenoste zavéSeny na kabelu a kabel nepouZivejte k vytaien zdstrcky ze zasuvky (vyjma pipadu nouze). Kabel chrarite
ped horkem, olejem a ostrymi hranami (tfiskami).

+ Béhem opracovani se nedotykejte nastrojd.

+  Iahfaty ndstroj nechejte vychladnout a dotykejte se ho jen v ochrannych rukavicich.

+ Kontrolujte, zda je obrobek fadné upnut.

+  Stroj zapinejte pouze, kdy? je trubka upnutd.

« P¥ipraci s modulem AVM v piipad& nebezpet stisknéte tlatitko NOUZOVY STOP.

+ Pfiprdcis modulem AVM dojde po kazdé délici operaci k automatickému vypnutf. PFi prdci v ru¢nim rezimu stroj po skoncenf
kaidé pracovni operace vypnéte (spinac ZAP/VYP na pile na trubky), pockejte, ai stroj/ndstroj piejde do klidového stavu, a
vytdhnéte sitovou zéstreku.

«  Pfiprdcis modulem AVM se b&hem automatického obéhu otocného télesa nezdriujte v okruhu jeho pohybu.

« Pfiprdci s modulem AVM: Stroj smf byt provozovén pouze s namontovanou ochrannou pflozko AVM (ochrannd piilozka, viz
kap. 3.2, str. 314).

« Stroj nepoulivejte v mokrém prostiedi. Pracujte pouze pod zastfesenim.

« Vextrémnich provoznich podminkdch se uvniti stroje mize uklddat vodivy prach nebo mazivo, a proto je pro zvy3eni
bezpecnosti nutny SPE-PRCD pifpadné proudovy chrdni¢ na strané stavby, pfipadné nechejte provést kontrolu a instalaci
kvalifikovanym elektrikdrem.

« Pfiprdcise strojem pouZivejte bezpecnostni obuv (dle EN1S0 20345, minimdIné S1), ochranné bryle (dle DIN EN 166 tFidy 2,
2aKl. pevnost S), tésné priléhavé rukavice (dle DIN EN 388 tfida 2 proti otéru, pevnost proti profiznuti tfida 3, pevnost proti
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roztrieni tfida 2, pevnost proti propichnuti tfida 3 a podle EN 407 minimdIné vykonnostni stupefi 1 proti kontaktnimu teplu) a
ochranu sluchu (dle DIN EN 352-4 nebo srovnatelnou).

+ VEkobsluhy: Je tfeba postupovat podle platnych zdkon{/norem/smérnic dané zemé.

+  Kpfipojenf na sft nepouZivejte zasuvky se zapadkou a zastrcky se zdpadkou (modré zastrcky CEE), jinak nebude spinéna funkce
NOUZOVY STOP. Obsluha musi zkusit, jestli lze kabelem vytahnout zéstrcku ze zdsuvky (uvedent do klidu, viz kap. 9.3.1, str. 344).

+ NepouZivejte Ghlové sitové zastrcky.

POKYN!

Névrhy na "Osobni ochranné prostredky" vyslovné pfimo souvisi s popsanym produktem.
Nenf brdn zfetel na cizi poZadavky, které vyplyvaji z podminek prostfediv misté pouZitf, nebo
7jinych produktd, nebo zvazby na jiné produkty. Provozovatel (zaméstnavatel) neni témito
ndvrhy Zadnym zplisobem zbavovan svych povinnosti, které, co se bezpecnosti a ochrany
2dravi zaméstnancii tykd, z préavniho hlediska md.

NEBEZPECI!

A\

Pfi poskozeni napajeciho kabelu mohou byt pod Zivotu nebezpeénym napé-
tim €asti, kterych se Ize pfimo dotknout!

Smrtelny der elektrickym proudem.

Napdjecf kabel motoru pily nenechte, aby se dostal do blizkosti pilového kotouce/frézy.
Odfiznutou trubku nenechte nekontrolované upadnout.

Stroj nenechavejte béZet bez dozoru.

Odpadavajicf kus trubky zajistéte.

Polohu napdjeciho kabelu b&hem procesu opracovani trvale sledujte.

Stroj udrzujte v Cistoté, Zbytky maziva na stroji zdsadné odstrafujte. Upinacf oblast
upfnacich Celisti musf byt zbavena nedistot, tffsek a maziva.

VVVVYVYY

NEBEZPECI!

Poskozend izolace!

Smrtelny der elektrickym proudem.

»Namotor pohonu nesroubujte Zadné Stitky nebo znacky.
P Pouiivejte lepici Stitky.

NEBEZPECI!

Nebezpeti pfi poutiti stroje venku!
Smrtelny der elektrickym proudem.
P Stroj nepoutivejte venku.

NEBEZPECI!

Poskozend zastrcka!

Smrtelny der elektrickym proudem.

P Pro elektrické ndfadf s ochrannym zeménim nepouZivejte zddné zdstrckové adaptéry.
» Zastrcka pro pripojenf stroje musf odpovidat zdsuvce.

NEBEZPECI!

PFi provoznim napéti sité pod 230 V hrozi elektromotoru prehFati!

P Stroj poutivejte v uvedeném rozsahu teplot.

NEBEZPECI!

Uzemnéné téleso!
Smrtelny dder elektrickym proudem.
P Vyvarujte se kontaktu s uzemnénymi povrchy trubek, topent, spordk(i nebo chladnicek.

NEBEZPECI!

> B> P

Zachyceni volného/Sirokého obleteni, dlouhych vlasii nebo ozdob rotujicimi
¢astmi stroje!

P Béhem obrdbéni méjte na sobé tésné priléhavy odév.

P Dlouhé vlasy zajistéte proti zachycent.
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NEBEZPECI! ﬁ

Bezpetnostni konstrukéni dily vadné vinou znetisténi, prasknuti a opotiebeni!

Poranéni téla vinou vypadku bezpecnostnich konstrukenich ¢astf.

P Kabel nepouiivejte k Zadnym jinym tceldm jako zavéSovani nebo nosenf stroje zavése-

ného na kabelu.

Vadné bezpetnostni konstrukenf ¢asti neprodlené vyménte a denné kontrolujte z

hlediska poskozent.

Vadny napdjeci kabel nechte neprodlené vyménit oprdvnénym odbornfkem.

Stroj po kazdém poufitf ocistéte a odetrete.

Kabel chrafite pred olejem, ostrymi hranami nebo pohyblivymi ¢dstmi zaffzent.

» Stroj denné kontrolujte z hlediska zevné viditelnych poSkozenf a vad a pfi jejich zjistént
tyto nechte opravit odbornym pracovnfkem.

>
>
>
>

VAROVANI! c

Vymrsténé tasti/zlomeni ndstroje!

Rizné poranéni téla a poskozeni véci.

Neopracovavejte trubku, kterd je volnd ve svérdku.

Nesmf se pouZivat Zddné poSkozené nebo deformované pilové kotouce a frézy.

v

>

P Prizlomeni ndstroje nenajfZdéjte s novym nstrojem do starého fezu, protoZe to mize vést
k opakovanému zlomeni ndstroje (postup pfi Zlomenf néstroje, viz kap. , str. 349).

P Trubku urtenou k opracovani pevné upnéte do svérku.

» Opotiebeny nastroj ihned vymérite.

P Iajistéte spravnou montd feznych nastrojd.

P Rozmér trubky musf byt sprdvné nastaven, pilovy kotou¢ musi pfi délenf proniknout
celou tloustkou stény.

P Zlomenf ndstroje predejdete pouzivanim malé pfiméfené sfly posuvu, spravnym nasta-
venim rozméru (viz kap. 8.6, str. 333) a otdCek (viz kap. 8.7, str. 336).

P Motor drite pevné za rukojet a béhem procesu opracovani jej vedte malou (pfimérenou)
silou do Tezu.

VAROVANI! A Odpadavajici predméty resp. preklapéjici se a zalamujici se trubky!
Nevratnd poranénf uskfipnutim.
P Noste bezpecnostni obuv (dle EN 1S0 20345, minimalné S1).
P Trubku podklddejte dostatecnou podpérou trubky (vizkap. 8.1.3, str. 328).
P Stroj prepravujte tak, jak je zndzornéno kap. 7.2, str. 326.
VAROVANI! A OhroZeni vibracemi a neergonomickou, monoténni praci!
Nepohodlf, inava a poruchy pohybového Ustroji.
Omezend schopnost reakce a také krecovitost.
P Provadéjte uvolfiovaci cviky.
P Iajistéte pestrou tinnost.
D Pfipréci na stroji udriujte vzpfimené, neunavujici a prfjemné drien téla.
VAROVANI! A Nechténé zapnuti spinace ZAP/VYP!
Riiznd poranéni téla a poskozenf véci.
» Po dokoncenf kazdé pracovni tinnosti, pred pfepravou, vyménou néstroje, ¢isténim,
Gdribou a pfed pracemi spojenymi se sefizovanim a opravami vypnéte stroj, pockejte, aZ
stroj/ndstroj prejde do klidového stavu a vytdhnéte sftovou zdstrcku.
VAROVANI! A Nebezpetné laserové zdfeni!
Mize dojit k poskozeni sitnice oka prip. zrakové schopnosti.

» Do laserového paprsku se nedivejte ani jej nepozorujte optickymi ndstroji.

D Laserovy paprsek nemifte na jiné osoby.

D Laserovy paprsek nepoutivejte k jinému Gcelu a nedemontuijte jej z pily na trubky.
D Ujistéte se, Ze béhem montdZe/demontdze je laserova ryska vypnutd.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

2.5

Respektujte vSechna varovani a bezpecnostni pokyny um
Kromé toho se na stroji nachdzeji ndsledujici oznacenf:

Stitky s varovanim

{sténé na stroji.

OBRAZEK TYP STROJE UMISTENiNA  VYZNAM o). €.
STROJI
GF 4 (AYM/MVM),  Motor, na boku PRIKAZ: 790086 200
GF 6 (AVM/MVM), Pouiivejte ochranné bryle dle
GF 8 (AVM/MVM), DIN EN 166, ochranu sluchu dle
GF 12 (AVM/MVM) DIN EN 352 a tésné piléhavé
bezpecnostni rukavice dle DIN
EN 388 a EN 407.
Prectéte si navod k obsluze.
GF 4 (M/MVM),  Kryt proti odlétaji-  VAROVANI: 790 046 196
GF 6 (AYM/MVM),  cim tfiskdm, celné  Nebezpedi poranénf ostrymi
GF 8 (AVM/MVM), Feznymi bity.
GF 12 (AVM/MVM)
GF4 (AVM/MVM),  PFimo na laseru VAROVANT: Pro laser_
GF 8 (AVM/MVM), Trida laseru I. 790 142 125:
GF 12 (AVM/MVM) 790142 288
Pro laser
790 142 135:
790 142 298*
GF 4 (AYM/MVM),  Drzéklaseru VAROVAN(: 790142 289
GF 8 (AVM/MVM), Nebezpecné laserové zdfeni.
GF 12 (AVM/MVM)
GF 6 (AYM/MVM)  PFimo na laseru VAROVANT: 790 142 288
Trida laseru .
GF 6 (AVM/MVM)  Ototné téleso VAROVANI: 790142 289
Nebezpecné zdfeni.

Stitek s varovdnim Obj. ¢. 790 142 298:

CLASS 1 LASER PRODUCT
CLASSIFIED 60825-1 2007

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schiittler-Str. 17, 78224 Singen, Germany
P/N: 790 142 135

Serial Number Control: xyz
Complies with FDA performance standards for
laser products except for deviations pursuant to
Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Stavha produktu ESTINA

3. STAVBA PRODUKTU

POKYN! 0 Kryt proti odlétajfcim tFiskdm je konstrukéni dil zajistujict bezpe€nost. Jeho funkénost musf
byt denné kontrolovana. Kryt proti odlétajicim tffskam se u vSech ndsledné uvedenych stroji
musi samocinné vracet do pivodni polohy (viz obrdzky).

3.1  Stroj k déleni a ukosovani trubek GF 4, GF 6, GF 8, GF 12

1. Hvézdicovd rukojet 9. Motor 16. Multifunk¢niklika

2. Laserové ryska 10. Stitek s pFehledem otatek 17. Svérak

3. Krydi deska 11. Reguldtor otdcek 18. Otocné upfnacf Celisti (pouze pro GF 4)
4. Pilovy kotou¢/fréza 12. Spinal ZAP/VYP 19. Kluznd Celist

5. Vybrdnf pro méfitko 13. Rukojeti 20. Otolné téleso

6. Krytproti tifskdm 14. Blokovani nezddouciho poufiti/ 21. Dridk laseru

7. Typovy Stitek/cislo stroje uchycenf odpichovaciho dorazu 22. Laserovd ryska ZAP/VYP

8. Smykadlo 15. Montdinf deska
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3.2 Modul pro automaticky posuv AVM

Displej

Tlacitko START

Tlacitko STOP

Tlatitko NOUZOVY STOP

Tlacitko nastavenf stupné posuvu
Svételnd zdvora

Ochrannd prilozka

3.21  Vysvétleni tlacitek na AVM

Displej: Kdy: pfipojite ovldddni k napdjeci siti, objevi se na displeji aktudiné nastaveny stuperi posuvu. Vpravo

. dole na displeji je bodem indikovéno, Ze svételnd zdvora rozpozndvd reflektor. AVM Ize spustit pouze kdy? je rozpo-
znavanf reflektoru funkéni. V pfipadé poruchy, blikd tato kontrolka v sekundovém intervalu pismenem F a ¢islicf od
1 do 6. Chybovd hldSeni/odstrafiovani poruch, viz kap. 10.5, str. 350.

@ @ Tlacitka pro nastaveni posuvu: Ovlddanim téchto tlacitek je mozno nastavitv ramci 10 stupiid pozadovanou
sflu posuvu. Nastaven( témito tlacitky je moZno na stroji pfipraveném k provozu provadét kdykoliv rovnéz i béhem
fezného procesu. Pokud podriite jedno tlacitko stisknuté, preskoci zobrazend hodnota ve sméru odpovidajicim
stisknutému tlacitku.

. Spoustéci tlatitko START: Stiskem tohoto tlacitka pfi bé&zicim motoru pohonu pily dojde ke spusténi fezného
procesu. Po spusténi nemd toto tlacitko Zddnou funkci. Je rovnéi bez funkce b&hem poruchy resp. b&hem zobraze-
ni verze softwaru.

. Vypinaci tlacitko STOP: Béhem fezného procesu dojde pfistisku tohoto tlacitka k zastaveni posuvu a motoru
pohonu pily. Pak musf byt motor pohonu pily uveden opét do vychozf polohy. PFi podrzeni nulového tlatitka Ize
motor pohonu pily jednoduse otocit zpét. Motor pohonu pily nesmi byt aktivnf. Jakmile se vpravo dole na displeji
rozsvitl bod, je modul AVM opét pFipraven ke spustént.

Vyvolani aktudlni verze modulu AVM: Zobrazen( verze nastane, kdyz soutasné stisknete tlacitka @I@
Pak blikajfposobé: S 2 0 0 H 1 2 3.

Prvnf pismeno S = Software, dal3f 3 ¢fslice znaci verzi softwaru, pak ndsleduje H = Hardware a pak 3 &islice, které
uddvaji verzi hardwaru.

Pak pfeskoci zobrazenf zpét na posledné nastaveny stupen posuvu.

Tlatitko NOUZOVY STOP ,
Pouivejte jen v pripadé nouze. Stiskem tlacitka NOUZOVY STOP dojde k pFerudeni pfivodu el. proudu.
Abyste mohli stroj znovu spustit, musfte tlacitko odblokovat.

Pokud dojde k zobrazeni chybového hldsent, je mozno tlacitkem O modul AVM vypnout, chyba se uZ potom na
displeji nezobrazuje.
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ESTINA

3.3 Modul pro rucni posuv MVM

Prevod

Srouby pro upevnéni
Ozubené kolo s volnobéhem
Rucni kolecko
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TINA Stavba produktu GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3.4  Prislusenstvi

Neniv doddvce obsazeno.

VAROVANI! ﬁ

Nebezpeti hrozici z diivodu pouZiti nevhodného pfisluSenstvi a nastroj

neschvélenych firmou Orbitalum!

Riiznd poranéni téla a poskozenf véci.

» Nur Original Werkzeuge, Ersatzteile, Betriebsstoffe und Zubehdr von Orbitalum Tools
verwenden.

Pilové kotoute a frézy

Véechny pilové kotouce a frézy jsou vyvinuty specidlné pro max.
7atéZovani a max. Zivotnost pfi pouZivani na pilach na trubky
Orbitalum Tools. Pro nejrliznéjsi aplikace jsou k dispozici 4 rliznd
provedenf pilovych kotoutd a fréz:

+ Rada ECONOMY pro nizkolegované a nelegované ocelia
také lité materidly

+ Rada PERFORMANCE pro vysokolegované oceli (nerez ocel)

« Rada HIGH-PERFORMANCE pro vysoce pevné a vysoko-
legované oceli

+ Rada PREMIUM specidlné pro poufiti na uslechtilé ocel pi
dosahovdni obzvldsté vysoké Zivotnosti

Mazivo na pilové kotouce
GF TOP

* Vysoce (cinné syntetické mazivo na pilové kotouce a frézy. i
* IvySuje Zivotnost pilového kotouce. W

+ Splfiuje poZadavky na maziva H2. b
+  Jednoduché arovnomérné mazdnf pilového kotouce je zaruceno 3
pomoci specidlniho Stétce, ktery se nasroubuje na tubu. "

0bj. ¢. 790 060 228

Mazaci pasta na pilové
kotouce GF LUB

+ Vykonnostni mazaci pasta bez chléru pro fezéni a frézovdni.

* IvySuje Zivotnost pilového kotouce. @
+ IvySuje Zivotnost kotouce. Tato ekologickd mazaci pasta je e
Setrnym ndstupcem maziva ROCOL; se zlepSenymi viastnostmi a =1

novym jménem.
+  GFLUB odpovidd nejnovéjSim ekologickym smérnicim a

. 0bj. . 790 041016
normam.

Rychloupinaci deska se
Sroubovymi svérkami

« Pro rychlou montdz stroje na pracovni stdl.
+  |dedInf pfi Casté zméné mista nasazeni.

0bj. ¢. 790 041027
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Vedeni trubky - zakladnia  Vedeni trubky umoZfiuje privadét do strojii v jejich ose a bez

pridavny dil namahy dlouhé a tézké trubky. Velmi robustnf a stabiln{ pro-
vedeni's rdmem s praskovou povrchovou Gpravou a vdlecky z
nerez oceli. IdedInf doplnék pro vechny pily na trubky (vyjma
pil GF20 AVM. RA2, GFX 3.0, PS 4.5, PS 6.6 proti poptavce).

+  Extrémnfstabilita a bezpecnost postavenf

* Rychlé pfizplisobeni rozméru

* Rychlé stfedénf trubky v rdmci sekund

* Specidiné povlakovany, bezdribovy ocelovy rdm
+ Valeckyznerez oceli

« Vedenf trubky Ize prodlouZit pfidavnym modulem
« Setfi tasa penfze

+ Nedochdzi ke kontaminaci

+ Vhodné pro viechny oceli

Mobilni pracovisté Pro mobilni pouZiti na stavhé a v dilné.
IdedIni dopInék pro vSechny pily na trubky (vyjma pil GF 20 AVM.
RA2,PS4.5,PS 6.6 proti poptavce).

0bj. ¢. 790068 071

Specialni pfevodovy olej Pro vechny typy GF a RA.

=)

0bj. ¢. 790 041 030

Stitky s varovnymi napisy Prehled Stitkli s varovnymi ndpisy ve. obj. cisel, viz kap. 2.5, str. 312.
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TINA Vlastnosti a moZnosti poufiti GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

VLASTNOSTI A MOZNOSTI POUZITI

41 Vlastnosti

Pily na trubky se vyznaCujf ndsledujicimi viastnostmi:

LvySend bezpeCnost tim, Ze se neotdci trubka — obihd ndstroj.

Diky ochrané proti opétovnému rozbéhu je zabranéno nechténému rozbéhu stroje po obnoveném pfipojeni na sit resp. po
obnoveni dodavky elektrického proudu po jejim vypadku.

Samostredicf upinaci systém.

Prevodovka s olejovou ndplni nevyZadujici ddribu.

Motor pohonu pily s regulaci otdcek a s ergonomicky optimalizovanou rukojeti motoru pro bezpecnou polohu obsluhy.
Plochy fezu bez otfepu a priifez trubky bez deformace.

Proces opracovani zastudena.

Rychly fezny proces.

Vyroba tkosd pro svar odpovidajicich normé.

Rychld vjména ndstrojd.

Konektor tvofeny Sroubovaci rychlospojkou: jednoduchd a pohodind vyména napdjeciho kabelu.

Kromé toho zabrafiuje zkrouceni kabelu.

Neunavuijici prace pfi délenfa Gkosovanf velkych priimérdi a tlousték stény trubek.

Laserovd ryska k optickému oznacenim fezu.

Blokovénf otocného télesa chrdni pred nedovolenym pouZitim a krddeZi (jen u GF 4/GF 6/GF 8 AYM/MVM).

Dalsf vlastnosti strojli GF 4 AVM, GF 6 AVM, GF 8 AVM nebo GF 12 AVM:

Inteligentni fizenf modulu AVM priibézné hlidd silu posuvu v zdvislosti na potfebném vykonu.

Poloha obsluhy zarucuje co moznd nejvy3si ochranu proti odlétajicim horkym tfiskam.

Posuv do fezu klasickym zplisobem drzenim za rukojet na motoru pohonu pily je kdykoliv mozny (napf. pfi déleni tenkostén-
nych trubek).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Vlastnosti a moZnosti poufZiti ESTINA

4.2  Dalsi vlastnosti strojli GF 4, GF 6, GF 8 a GF 12 (AVM/MVM)

Ochrana proti korozi
Povlakované povrchy pro lepsf kluzné
vlastnosti a ochranu proti korozi.

Multifunkeni klika

Odnfmatelny. Tento multifunkénf klika
umoziuje az 6 riiznych nastaveni na
stroji:

Prestaveni rozméru Klika svérdku

Upevnén/’ife/ist/’svérdlfu Upevnéni pilového kotouce/frézy
(jen u GF 4 (AVYM/MVM))

]
el

Upevnéni pily na trubky na rychloupinaci Blokovdni otocného télesa chrdni pred
desce nedovolenym poulitim a krddell
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ESTINA Vlastnosti a moZnosti poufiti GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Koznaceni mfsta fezu na trubce.

Idedln pro kontrolu, jestli je trubka usta-

* vena na pozadované misto fezu. Stiskem
Cerveného tlacitka na télese laserové rysky
se na upnuté trubce objevi cervend ryska,
kterd oznacuje misto Fezu. PFipadné Ize
polohu trubky korigovat aZ je dosazeno
poiadovaného mista fezu. Radkovy laser se
automaticky vypne po 2 minutdch. Chcete-li
znovu zapnout laser, stisknéte dvakrdt
Cervené zapinaci tlacitko.

Stroje GF 4 (AVM/MVM) jsou standardné
vybaveny otocnymi upinacimi Celistmi.
Otocenfm upfnacich celist je umoZnéno
opracovani nasledujicich primérd trubek:

Laserova ryska k oznaceni mista
fezu

Otocné upinaci Celisti
Monta? upinacich celist, viz kap. 8.4, str.
330.

VNE. D TRUBKY  VNE. D TRUBKY

[MM] [INCH]
12-56/ 0.472-2.205/
20-120 0.787-4.724

Konektor tvoreny Sroubovaci
rychlospojkou

Jednoduchd a pohodind vjména napdjeci-
ho kabelu.

Kryt proti tfiskdm Optimalizovany kryt chranf uZivatele pfed
odlétajicimi tiskami a u strojl

GF 4 (AVM/MVM) je v ném navic otvor pro
ocelové méfitko k odmérovani délky trubky.

Nerez vlozky do upinacich Celisti IdedIni pro opracovani trubek z nerez oceli.
Branfvzniku kontaktnf koroze mezi trubkou

a upfnacimi pruky.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Vlastnosti a moznosti poufiti CESTINA

4.3  Moinosti pouiiti

4.31  Typ stroje

TYP STROJE GF4 GF 6 GF8 GF 12
(AVM/MVM)  (AVM/MVM)  (AVM/MVM)  (AVM/MVM)

Vng. D trubky/ [mm]  12-120 213-168,3 114-230 157-325

vné. D oblouku trubky linch]  0.472-4.724 0.839- 6.626 4.488-9.055 6.181-12.795

Tloustka stény, [mm] 1-9 1,5-15 2-10 2-10

vzdvislosti na materidlu® linch]  0.039-0.354 0.059 - 0.591 0.079 -0.394 0.079 - 0.394

Vni. D min. [mm] 21 30 137 190

(pilovy kotou¢ @ 63 mm/2.480") [inch] ~ 0.827 1181 5.394 7.480

Vni. D min. [mm] 16 25 132 185

(pilovy kotouC @ 68 mm/2.677") [inch] 0630 0.984 5.197 7.283

Vni. D min. [mm] 4 13 120 173

(pilovy kotout @80 mm/3.150") [inch]  0.157 0.512 4724 6.811

Vni. D min. [mm] - 0 100 153

(pilovy kotou¢ @100 mm/3.937") linch] - 0 3.937 6.024

Vni. D min. [mm] - 0 - -

(pilovy kotou¢ @ 110 mm/4.331") linch] - 0 _ _

*

S poufitim automaticky vedeného priiniku sténou trubky. Vetsi thousthy stény lze délit s pouzitim ruchiho prisuvu nebo dalsiho déliciho fezu

(vzdvislosti na priméru pilového kotouce). U tenkych stén trubky budou moznd zapotrebi specidini pilkruhové upinaci Celisti (prislusenstvi).

4.3.2 Materialy

« Uslechtild ocel (libovolny obsah Cr a Mo)
+ Uslechtild ocel nerez (libovolny obsah Cr a Mo)
+ Uslechtild ocel (Cr<12% a Mo <2,5%; Cr<20 % a Mo =0 %): oceli k cementovan, rychlofezné oceli, oceli k zuSlechtovant,

ocelina valiv loZiska, ndstrojové oceli
+ (erné a pozinkované ocelové trubky
+ B&Znd konstrukenf ocel

« Ithané litinové trubky (3edd litina s kulickovjm grafitem)

+ Hlinfk

*  Mosaz

o Méd

*  Plasty (PE, PP, PVDE, PVC)
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ESTINA Technické udaje GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

5.  TECHNICKE UDAJE

5.1  Stroj k déleni a ukosovani trubek

TYP STROJE GF4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)

mm]  680x325x480 920x352,7x574 778 x485x430 940x592 x 374

inch]  26.8x12.8x18.9 36.2x13.9x22.6 30.6x19.1x16.9 37.0x233x147

mm]  810x325x480 972x352,7x574 918 x485x430 1.070x592x 374

inch]  31.9x12.8x18.9 38.3x13.9x22.6 36.1x19.1x16.9 421x233x14.7
S

Rozméry (vxhix3)

Rozméry (vxhIxS)
smodulem AVM

Rozméry (vxhIx3)
s modulem MVM

mm]  780x325x480 920x352,7x574 788 x485x430 1.090x592 x 374
inch]  30.7x12.8x18.9 36.2x13.9x22.6 31.0x19.1x16.9 42.9x233x14.7
kgl 55,0 92,7 102,5 138,6
bs] 121.2 204.4 2259 305.6
kgl 64,5 101,7 110,0 146,1

Hmotnost stroje cca*

Hmotnost stroje cca*

s modulem AVM lbs) 1422 224. 2125 3221
g 600 978 104,6 140,7
s modulem MVM lbs] 1322 215.6 2306 3102

Provedeni, 1f, stf. 7] 230V,50/60 Hz 230V,50/60 Hz 230V,50/60 Hz 230V,50/60 Hz

VH
V,H 120V, 50/60 Hz 120V, 50/60 Hz 120V, 50/60 Hz 120V, 50/60 Hz

[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
Hmotnost stroje cca™ [k
[
[
[
[
[
[
[
[

Prikon bez AYM kW] 18 18 18 18
HP] 2.41 2.41 2.41 2.41
Pfikon s AVM kW] 19 19 19 19
HP] 2.54 2.54 2.54 2.54
Prikon AVYM kKWl 0,05 0,05 0,05 0,05
[HP]  0.07 0.07 0.07 0.07
Trida ochrany Ochrannd izolace dle tfidy Il, DIN EN 60745-1

Trida ochrany s AVM Ochrannd izolace dle tfidy I, EN 60204-1
Trida ochrany s MVM Ochrannd izolace dle tfidy Il, DIN EN 60745-1

Otdcky ndstroje [ot/min]  40-215 40-215 40-215 40-215
Otdcky otocného télesa [ot/min] 0,1-3,9 03-35 01-23 01-1.8
s modulem AVM

Krouticfmomentotocného ~ [Nm] 101 353 165 210
télesa max. s modulem AVM

Uroven akustického tlaku ~ [dB(A)] 79 79 79 79

na pracovisti cca™*

Urovefi vibraci [m/s?] <2,5dle DIN EN 28662, ¢dst 1

Jisténi sité [A] 16 16 16 16

Hmotnost bez obalu a prislusenstvi.
** Méfeni drovné hladiny akustického tlaku bylo provedeno za normdinich pracovnich podminek.
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Technické udaje ESTINA

5.2 Laserova ryska

Rozméry (I x b) [mm] 68x 15

linch]  2.7x0.59
Hmotnost (g] 30

[Ibs] 0.012
Celkovy vystupnivykon mW] 5

[HP] 5x10-6
Vykon pro klasifikaci [IW] <390
Dosah paprsku m] 1

[inch]  39.37
Vinovd délka [hm] 650
Provozni napétf [Vss]  2.8ai45
Provoznf proud [mA] 20
Provozn teplota °q -10 a7 40
Skladovaci teplota °q -40 23780
Trida laseru [tfida] 1
Automatické vypnutf laseru [min] 2 (Chcete-li znovu zapnout linkovy laser, stisknéte dvakrat cervené zapinaci tlacitko.)

Typ baterie

2xLR44/AG13
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ESTINA Uvedeni do provozu GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

6. UVEDENi DO PROVOZU
6.1  Kontrola obsahu dodavky

+ Dodavku zkontrolujte z hlediska GpInosti a pfip. poskozeni prepravou.
+ Chybéjici dily nebo poskozeni piepravou ihned oznamte dodavateli.

6.2  Obsah dodavky

Zmény vyhrazeny.
KS DRUH GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*)
1 Stroj k délenia tkosovani trubek X X X X
1 Pfepravnibedna X X X X
1 Pilovy kotout, obj. €. 790 ... ...042 064 ..043018 ..043018 ..043018
1 MontdZni deska X X X X
1 Laserova ryska s upeviiovacim Sroubem a 10 X X - -
knoflikovymi clanky 1,5V (obj. ¢. 790 142 124)**
1 Sada ndradi *** (Cistici vak s obsahem X X X X
obj. €. 790 041014)
1 Tubaspec. pfevodového oleje X X X X
(obj. €. 790 041 030)
1 Navod kabsluze a T seznam nahradnich dill X X X X

Modul pro automaticky posuv resp. rucni posuv AYM/MVM je pri doddnijiZ namontovdn na pile na trubky.

** SGF4, GF6, GF8 a GF 12 (AYM/MVM) se laserovd ryska doddvd oddélené a musi byt na stroj namontovana pied jeho uvedenim
do provozu (viz kap. 8.2, str. 329).

***Sada ndradf obsahuje:

« Imbusovy kli¢ SW 4 (obj. €. 243870499), SW 5 (obj. ¢. 24387059), SW 8 (obj. ¢. 24387089)

T karidc (obj. <. 790 041017)

1 tuba maziva na pilové kotouce GF TOP (abj. €. 790 060 228)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Skladovani a preprava ESTINA

7.  SKLADOVANI A PREPRAVA
71 Skladovani

POZOR! ﬁ Chybné skladovani stroje!
Riiznd poranéni téla a poskozenf vécf.
P Stroj skladujte v plivodni bedné a také v suchém prostred.

POKYN! o Usstrojli GF 4, GF 6, GF 8 nebo GF 12 s AVM/MVM: Modul pro automaticky resp. ru¢ni posuv
AVM/MVM je pfi dodani uz namontovan na pile na trubky.

711 Poloha pily na trubky v pfepravni bedné

Pila na trubky je stabilné ulozena v prepravni bedné a mize byt z bedny vyjmuta jen s pouZitim vhodnych zdvihacich prostredk
(vizkap. 7.2, str. 326). U GF 4 a GF 6 (AVM/MVM) musi byt pfedtim z bedny odstranény 2 dievéné vzpéry (1).

e - —

GF 4 (AVM/MVYM) GF 8 (AVM/MVM)

U GF 6 (AVM/MVM) a GF 8 (AVM/MVM) miize byt rdm prepravni bedny odstranén po uvolnéni 4 Sroubi vlevo a vpravo dole na
obou podéInych strandch bedny (viz Sipky).

POKYN! o Usstroje GF 6 (AVYM/MVM) a GF 8 (AVM/MVM) musf byt pfisluSenstvi odebrano z prepravnf
bedny pfed tim, nei se odebere rdm.

e —

GF 6 (AVM/MVM) v prepravni bedné s ramem GF 6 (AVM/MVM) bez rému
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ESTINA Skladovani a preprava GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

7.2 Preprava

NEBEZPECI! A Smrtelny uder elektrickym proudem!
» Pred prepravou nebo zménou pracovisté vypnéte stroj, pockejte, ai stroj/ndstroj prejde do
klidového stavu, a vytdhnéte sitovou zdstrcku.
VAROVANI! A Pii pfepravé miiZe dojit k ndhodnému zapnuti spinace ZAP/VYP, takie se
stroj rozb&hne!
Riiznd poranéni téla a poskozenf véci.
» Pred pfepravou nebo zménou pracovisté vypnéte stroj, pockejte, ai stroj/néstroj prejde do
klidového stavu, a vytahnéte sitovou zdstrcku.
VAROVANI! A Velkad hmotnost pfi prepraveé stroj!
Nebezpeti poranéni namozenim.
» Piluna trubky prepravujte na delSi vzdélenosti piislusnymi zvedacimi prostiedky.

7.21  Preprava stroji

Povolte Sroub se Sestihr. hlavou na rychloupinaci desce (1).

Otocnym télesem pily proviéknéte vhodné vdzaci pdsy.

Pilu na vdzacich pasech opatrné zvednéte a nasufite ji ze strany do namontované rychloupinaci desky.
Pilu na trubky utdhnéte v upinaci desce Sroubem se Sestihr. hlavou (1).

326  ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224Singen www.orbitalum.com REV. 20231013] OC_GF_BA_790142765_01__INH-09_C1




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Montéz

8. MONTAZ

(=]
(7.3

ESTINA

POKYN! o Pracovni kroky popsané v kap. 8 jsou u v3ech variant GF a RA identické.

8.1  Montaz pily na trubky na pracovni stiil
Montdz pily na trubky spolu se svérakem, bud:

+ narychloupinaci desku (montdz, viz kap. 8.1.1), nebo
+narychloupinaci desku se Sroubovymi svérkami (upinaji se bez vrtani pmo na pracovni stdil).

VAROVANI! ﬁ Pily na trubky maji téZiSté vysoko a mohou prevratit pracovni stil, ktery

neni dostatecn@ tinosny a zajiStény proti prevraceni!
Nevratnd pohmoidéni a vécné Skody.

D Pily na trubky upeviiujte jen na pracovnf stoly, které jsou stabilni, inosné a zajisténé

proti prevrdcent.

8.1.1  Montdz rychloupinaci desky na pracovni still

1. Dilky pro otvory pro Srouby vyrazte na pracovnim stole,

ktery je stabilni, tnosny a odolny proti prevréceni.
Rychloupinaci desku pouZijte jako Sablonu.

N

Vyvrtejte otvory @ 13 mm.

w

Sroubd M12x70 (8.8).

8.1.2  Montaz pily na trubky na rychloupinaci desku

desky.

hlavou (1).

Rychloupinaci desku pfiSroubuite utaZeni pomoci dodanych

1. Pilu na trubky zvedejte pouze s pomoci jefabu nebo jiného
2vedaciho zafizenf; nasufite ji ze strany do rychloupinacf

2. Pilunatrubky utdhnéte v upinacf desce Sroubem se Sestihr.
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8.1.3  Vedeni trubky (zakladni a prodluzovaci dil, mobilni pracovisté)

PFi poutiti vedeni trubky, zakladniho dilu od fy Orbitalum Tools se pila na trubky montuje pfimo a bez spec. pfisluSenstvi na
montdzni desku zakladniho dilu (zvidstnf pffsl., obj. €. 790 068 051).

VAROVANI! A Spadlé pfedméty popf. naklopené a
zalomené trubky! ‘
Nevratnd pohmozdént.
P Pouiivejte bezpecnostni obuv (podle EN
150 20345, minimdIné S1).
» Trubky délky nad 1 m podeprete stojanem
nebo vedenim trubky popr. pridavnym dilem.

- '. —
;'_',_'.-7-7-'!
—4N A=
o, !
Veden trubky - zdkl. dil (obj. ¢. 790 068 051) Veden trubky - prodluz. dil (obj. ¢. 790 068 061) Mobilni pracovisté (obj. ¢. 790 068 071)

8.1.4  Skladaci pracovni stiil

Poufitelné jen pro pily s rozsahem poutiti do 4,5".
0d 6" poutijte vedeni trubky (obj. ¢. 790 068 051) nebo mobilni pracovisté (obj. ¢. 790 068 071).

VAROVANI! A Pily na trubky maji téZisté vysoko a mohou
prevratit pracovni stdl, ktery neni dosta- w
tecné Ginosny a zajiStény proti prevraceni! T 7
Nevratnd pohmoidéni a vécné Skody.
» Pily na trubky upeviiujte jen na pracovni stoly,
které jsou stabilnf, inosné a zajisténé proti
prevrdcen. %
P GF 6 montujte jen na kratkou stranu skléda-
cfho pracovniho stolu (obj. €. 790 052 030).
» GF8a GF 12 nemontujte na sklddacl
pracovni st (Obl' €. 790052 030). Sklddaci pracovni stil (obj. ¢. 790 052 030)
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8.2  MontaZ laserové rysky

POKYN! o Vzdjmu ochrany laserové rysky na pildch GF pred poSkozenim béhem prepravy je tato doddvé-
na oddélené a musf byt na stroj namontovéna pfed jeho uvedenim do provozu.

1. Laserovou rysku Indicut (1) vyjméte z obalu a spolu s podlozkou z plexiskla zasufite do pfislusného otvoru (2) v dridku
laserové rysky na stroji.

2. Laserovou rysku zapnéte a ustavte. Ryska laseru musf byt kolmd viici ose trubky.

3. Zdvitovy kolfk M6x5 (3) (obj. ¢. 445001 210) drzéku laserové rysky opatrné dotdhnéte klicem Inbus (obj. €. 024 387 003).

¥ |

8.3  Vyména baterii laserové rysky

POKYN! c Otevirdni, zmény nebo odstrafiovani ochrannych krytd nebo pouzdra je s vjjimkou vymény
baterif zakdzdno. DodrZujte pokyny k Gdrzbé (viz kap. 10.1.1, str. 348).

Zdvitovy kolfk M6x5 (3) (obj. €. 445 001 210) drzdku laserové rysky uvolnéte klicem Inbus (obj. ¢. 024 387 003) z krycf desky.
Laserovou rysku rozsroubujte a baterie (4) vyméfite (knoflikové tlanky v balenf po 10 ks, 1,5V - obj. ¢. 790 142 124).
Laserovou rysku opét sesroubujte.

Laserovou rysku dosadte do drZdku, ustavte ji a pfitahnéte zavitovym kolfkem M6x5 (3).

W =
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8.4  GF 4: Montaz upinacich celisti

Vlastnosti otocnych upinacich Celistf, viz kap. 4.2, str. 319.

8.41  Montaz upinacich Celisti

1. Srouby se Sestihr. hlavou na stranach svéraku povolte
multifunkeni klika (1).

2. Dosadte upinaci celisti.

3. Srouby se Sestihr. hlavou opét utdhnéte.
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Montai ESTINA

8.5  Montai pilového kotouce, frézy na tkosy, pfidavné frézy

VAROVANI! c

Pii zapnuti motoru miZe stroj zacit nekontrolované obihat kolem trubky!
Riiznd poranéni téla a poskozenf véci.

vV VVVYVYY

Pilovy kotou¢ resp. fréza na tkosy se v zakladnim postaveni nesmi dotykat trubky.
Lajistéte, aby se otocné téleso pfi spusténi fezného procesu nachazelo ve vychozi poloze.
Trubku k opracovanf pevné utdhnéte ve svéraku.

Rucnf kolecko obéhu otocného télesa stahnéte z vietena.

Pred zapnutim motoru zajistéte, aby mél pilovy kotouc resp. fréza na dkos dostatecny
odstup od trubky a aby byla trubka pevné upnuta ve svéraku.

Trubku podklddejte dostatecnou podpérou trubky (viz kap. 8.1.3, str. 328).

VAROVANI! ﬁ

Vymr3téné tasti/zlomeni néstroje!
Riiznd poranéni téla a poskozenf véci.

V V VVVVY VVvVY

Neopracovavejte trubku, kterd je volnd ve svéraku.

Nesmf se pouZivat Zddné poskozené nebo deformované pilové kotouce a frézy.

PFi zlomeni ndstroje nenajiZdéjte s novym ndstrojem do starého fezu, protoZe to mfize vést
k opakovanému zloment néstroje (postup pfizlomeni ndstroje, viz kap. , str. 349).
Trubku urcenou k opracovdni pevné upnéte do svérdku.

Opotfebeny ndstroj ihned vyménte.

Zajistéte sprdvnou monta? feznych ndstrojd.

Rozmér trubky musi byt spravné nastaven, pilovy kotou¢ musf pfi déleni proniknout
celou tloustkou stény.

Zlomeni ndstroje predejdete pouZivanim malé pfiméFené sfly posuvu, spravnym nasta-
venim rozméru (viz kap. 8.6, str. 333) a otdcek (viz kap. 8.7, str. 336).

Motor drite pevné za rukojet a b&hem procesu opracovdni jej vedte malou (pfimérenou)
silou do Tezu.

POZOR! ﬁ

Poskozeni véci!

>

>
>
>
>

Pfi poufitf pridavné frézy (kombinace pilovy kotout/fréza) pouivejte pouze specidini
pfituinou podlozku (obj. €. 790 046 188) od fy Orbitalum Tools; nepouZivejte pfituznou
podlozku, kterd je obsazena v zakladni doddvce pily.

Nesmf se pouZivat poskozené nebo deformované pilové kotouce a frézy.

Pilové kotouce/frézy na Gkos musf byt prosté tfisek a necistot.

PouZivejte pouze origindini ndstroje od fy Orbitalum Tools.

Pilové kotouce/frézy na Ukos resp. pfidavné frézy dosazujte tak, aby bylo moino ¢ist
popisky na nich. Ozubeni md pak spravny smér.

DULEZITE! o

Pfed montaZi pilového kotouce nebo frézy:
Smykadlo (9) musi byt otdcenim hvézdicové rukojeti (8) prestaveno zcela dold.
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8.5.1 Dosazeni pilového kotoute resp. frézy na tkos

Kryt proti tFiskam (1) otocte o cca 90° smérem dold.

Povolte Sestihrannou matici (4). Prituinou podlozku (3) a pilovy kotout (2) odeberte.
Hridel pilového kotouce (6) a okolf ocistéte Stétcem.

Pilovy kotou¢ (2) nebo frézu na dkosy a pfituznou podlozku (3) dosadte.
Sestihrannou matici (4) lehce utéhnéte.

Kryt proti tfiskdm (1) uvedte zpét do pdvodnf polohy.

POKYN! 0 Zajistéte, aby na tésnicim krouzku byl dosazen plstény krouzek (7).

8.5.2  Dosazeni kombinace pilovy kotou¢/fréza

Kryt proti tFiskam (1) otocte o cca 90° smérem dold.

Povolte Sestihrannou matici (4). Prituinou podlozku (3) a pilovy kotouc (2) odeberte.

Hridel pilového kotouce (6) a okolf ocistéte Stétcem.

PFidavnou frézu (2), pilovy kotout (3) a specidinf pfituznou podlozku (4) (obj. €. 790 046 188) dosadte.
Sestihrannou matici (4) lehce utéhnéte.

Kryt proti triskdm (1) uvedte zpét do plvodni polohy.

POKYN! 0 Lajistéte, aby na tésnicim krouzku byl dosazen plstény krouzek (7).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Montéz ESTINA

8.6  Nastaveni rozméru trubky

VAROVANI! A Spadlé pfedméty popf. naklopené a ‘ >1m ‘ >1m
zalomené trubky! } Lﬂ

Nevratna pohmozdéni. ==

P Poutivejte bezpecnostni obuv (podle EN

150 20345, minimélné S1). U;

P Trubky délky nad 1 m podeprete stojanem
nebo vedenim trubky popf. pfidavnym dilem.

8.6.1  Pilovy kotou¢ bez pfidavné frézy

1. Smykadlo s pilovym kotoucem prestavte otdcenim hvézdicové rukojeti (1) zcela dold.

POZOR! é Po3kozeni trubky a pilového listu!
Posuvny dil, ktery neni prestaven zcela dole, méiZe pfi upindnf pritlacit trubku na pilovy list.

2. Trubku dosadte tak, aby konila kousek pred pilovym kotoucem (3) a utdhnéte ji Srouby se estihr. hlavou na stranach svéraku
povolte multifunkénf klika (4).

3. Motor drite za rukojet a vyklofite jej cca 30° smérem nahoru (ve sméru hodinovych rucicek), az se pilovy kotou¢ nachazi v
poloze, kdy je trubka profiznuta.

4. Otddejte kifZovou rukojeti (1), a ozubent pilového listu (3) zasdhne do vnitku trubky (2). VySka ozuben, kterd pfi tom musf
zasahovat do vnitfku trubky, odpovidd priblizné 1vySce zubu (je rozdilng v zdvislosti na pilovém listu).

5. Pokud bude tfeba, provedte zkusebni fez (déleni trubky, viz kap. 9.1.3, str. 339 pro stroje s modulem AVM, kap. 9.2.2, str. 342
pro stroje s modulem MVM a kap. 9.3.3, str. 345 pro prdci v ru¢nim reimu), posudte fez a pifp. pomocf hvézdicové rukojeti (1)
doladte nastavenf.

6. Motor sklopte zpét do zdkladniho postavenf.

PFi prdci s modulem AVM: Tlacitko STOP (6) podrite stisknuté a motor sklopte zpét do zdkladniho postavent.
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1vyska
zubu

POKYN! o Délent stupnice na hvézdicové rukojeti: Pootocenf o 1 dflek znamend radidInf pfestavenf resp.
1ménu Ukosu o hodnotu 0,1 mm (0.004"); u stroji GF 6 0 hodnotu 0,2 mm (0.008").

8.6.2  Pilovy kotout s pridavnou frézou

1. Smykadlo s pilovjm kotoucem a pfidavnou frézou (2) prestavte otdcenim hvézdicové rukojeti (1) zcela dold.
2. Trubku dosadte tak, aby koncila kousek pred piidavnou frézou (2) a utdhnéte ji Srouby se Sestihr. hlavou na strandch svérdku
povolte multifunkenf klika (4).

3. Motor drite za rukojet a vyklofite jej cca 30° smérem nahoru (ve sméru hodinovych rucicek), az se pilovy kotout nachdzf v poloze,
kdy je trubka profiznuta.

4. Hvézdicovou rukojetf (1) otdCejte, aZ ozubenf pridavné frézy (2) prekryva tloustku stény trubky.

5. Pokud bude tfeba, provedte zkusebni fez (déleni trubky a Gkosovant, viz kap. 9.1.5, str. 340 pro stroje s modulem AVM, kap. 9.2.4,
str. 343 pro stroje s modulem MVM a kap. 9.3.4, str. 346 pro prdci v ru¢nim rezimu), posudte fez a (kos a pfip. pomocf hvézdicové
rukojeti (1) doladte nastavenf.

6. Motor sklopte zpét do zakladnfho postavenf.

Pi praci s modulem AVM: Tlatitko STOP (6) podrite stisknuté a motor sklopte zpét do zdkladniho postavent.
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POKYN! o Dé&lent stupnice na hvézdicové rukojeti: Pootocenf o 1 dilek znamend radidIni pfestaveni resp.
zménu Gkosu o hodnotu 0,1 mm (0.004“); u strojd GF 6 0 hodnotu 0,2 mm (0.008").

8.6.3  Nastaveni frézy na tkosy

1. Smykadlo s frézou na Ukosy (2) prestavte otacenim hvézdicové rukojeti (1) zcela dold.
2. Trubku dosadte tak, aby koncila kousek pfed frézou na Gkosy(2). Trubka nesmf precnivat pres frézu.
Utahnéte multifunkcnim klika (3).

3. Motor drite za rukojet a vyklofite jej cca 30° smérem nahoru, aZ se fréza na Gkosy nachdzi v poloze frézovani.

4. Hvézdicovou rukojetf (1) otdcejte, aZ ozubeni frézy na tkosy(2) prekryvd tloustku stény trubky a je dosazeno poZadované
polohy pro Gkosovdni.

5. Pokud bude tfeba, provedte zkusebni dkos (dkosovani trubky, viz kap. 9.1.4, str. 340 pro stroje s modulem AVM, kap. 9.2.3, str.
342 pro stroje s modulem MVM a kap. 9.3.3, str. 345 pro préci v ru¢nim rezimu), posudte Gkos a pfip. pomoci hvézdicové
rukojeti (1) doladte nastavent.

6. Motor sklopte zpét do zdkladniho postavenf.

PFi prdci s modulem AVM: Tlacitko STOP (6) podrite stisknuté a motor sklopte zpét do zdkladniho postavent.
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POKYN! 0 Délent stupnice na hvézdicové rukojeti: Pootocenf o 1 dflek znamend radidInf pfestavenf resp.
1ménu Ukosu o hodnotu 0,1 mm (0.004"); u stroji GF 6 0 hodnotu 0,2 mm (0.008").

8.7 Volba otacek

POKYN! o U houzevnatych a vysoce pevnych materidlli a pri velkych tloustkch stény volte nizké otacky.

8.71  Smérné hodnoty pro otacky vietena a stupné posuvu (AVM)

MATERIAL TRUBKY NASTAVENI  OTACKY STUPEN POSUVU
REGULATORU  VRETENA AVM*
OTACEK (1) (OT/MIN) @ @
Vysokolegované nerezoceli ~ 1-2 40-65 L-2
Nizkolegované nerez oceli 2-4 65-150 L-4
Ocel nakonstrukce 4-6 150 - 215 5-9

V 2dvislosti na tloustce stény a rozméru trubky mohou mit stuperi posuvu a otdcky vietena jiné hodnoty.

POKYN! 0 » Pfiprvnim opracovani s modulem AVM se doporucuje nizky stupefi posuvu, ktery je
pak moino zvysit. Vy3Si hodnoty znamenajf vy3sf fezny vykon pfip. také vétsf opotfebent
ndstroje. Inteligentni izenf modulu AVM hlidd priibéiné silu posuvu v zavislosti na
potfebném vykonu.

D Pridélenf tenkosténnych trubek (tloustka stény 3 - 5 mm) zatinejte vidy stupném 1, pak
2volte stupefi vy3si.

P Stuperi posuvu (L-9) zvolte pomodtlaﬁﬂek@/®fna displeji modulu AVM (smér-
né hodnoty, viz tabulka vyge).
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9. OBSLUHA

NEBEZPECI!

A\

Spusténi stroje nechténym stiskem spinace ZAP/VYP!

Smrtelny dder elektrickym proudem.

Rlizné poranéni téla a poskozeni véci.

» Podokoncenf kazdé pracovni tinnosti, pfed pfepravou, vyménou nastroje, ¢isténim,
GdrZbou a pfed pracemi spojenymi se sefizovanim a opravami vypnéte stroj, pockejte, aZ
stroj/néstroj prejde do klidového stavu a vytdhnéte sftovou zdstrcku.

NEBEZPECI!

B&hem obéhu ototného télesa miiZe pfebytetné mazivo proniknout do motoru!
Smrtelny dder elektrickym proudem.
P Po kaidém fezu odstrarite se stroje prebytecné mazivo.

NEBEZPECI!

Neocekavané rozbéhnuti!

D Pred pfipojenim stroje k pfivodu energie musi byt spina ZAP/VYP v poloze vypnuto.

NEBEZPECI!

Zachyceni volného/Sirokého obleéeni, dlouhych vlasti nebo ozdob rotujicimi
¢astmi stroje!

P Béhem obrdbéni méjte na sobé tésné priléhavy odév.

P Dlouhé vlasy zajistéte proti zachycent.

VAROVANI!

> BB Pb

Vymr3téné tasti/zlomeni néstroje!

Riiznd poranéni téla a poskozenf véci.

Neopracovdvejte trubku, kterd je volnd ve svéraku.

Nesmf se pouZivat Zddné poskozené nebo deformované pilové kotouce a frézy.

PFi zlomen ndstroje nenajiZdéjte s novym ndstrojem do starého fezu, protoze to mfize vést
k opakovanému zloment nédstroje (postup pfi zlomenf ndstroje, viz kap. , str. 349).
Trubku ur¢enou k opracovdni pevné upnéte do svéraku.

Opotfebeny ndstroj ihned vyménte.

Zajistéte sprdvnou montaz feznych ndstrojd.

Rozmér trubky musf byt spravné nastaven, pilovy kotou¢ musf pfi déleni proniknout
celou tloustkou stény.

Zlomenf ndstroje predejdete pouZivanim malé pfiméFené sfly posuvu, spravnym nasta-
venim rozméru (viz kap. 8.6, str. 333) a otdcek (viz kap. 8.7, str. 336).

Motor drite pevné za rukojet a b&hem procesu opracovdni jej vedte malou (pfiméfenou)
silou do fezu.

V V VVVVY VVvVY

VAROVANI!

>

Nebezpeti padu stroje a trubky!

Nevratnd poranénf uskfipnutim.

P Stojan stroje kontrolujte a zajistéte proti padu.

» Trubku podklddejte dostatecnou podpérou trubky (viz kap. 8.1.3, str. 328)..

VAROVANI!

Prsty seviené mezi svérak/upinaci Celisti a trubku!
Nevratnd poranénf uskfipnutim.
D Prsty nestrkejte mezi svérdk/upinaci Celisti a trubku.

VAROVANI!

> B

Casti téla se mohou dostat mezi fezny nastroj a trubku!

B Césti téla nepfibliiujte mezi feznj néstroj a trubku.
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VAROVANI!

A\

Odlétajici horké a ostré tfisky, povrchy trubek, fezné bfity a nastroje!
Nebezpecf poranénf ot a rukou.

Béhem obrdbéni nepfiblizujte ruce k rotujicimu ndstroji.

Nikdy nepracujte bez namontovaného krytu proti tfiskam.

Noste doporuceny ochranny odév.

Po dokonteni kazdé pracovni cinnosti vypnéte stroj, pockejte, ai stroj/ndstroj prejde do
klidového stavu a vytahnéte sitovou zastrcku. Trisky odstrafite s nasazenymi tésné pfi-
Iéhavymi ochrannymi rukavicemi (dle DIN EN 388 a EN 407) pomoci vhodného néstroje
(napr. klesti nebo Sroubovdku).

P Dbejte, aby ochranny kryt proti tffskam byl funken.

\ A A A4

POZOR!

A\

Opé&tovné rozhéhnuti stroje po jeho blokovani!

Riiznd poranéni téla a poskozenf véci.

P Zablokovany stroj pred zahdjenim krokd pro jeho odblokovani vidy odpojte od privodu
energie.

P Pred novym spusténim odstranite pfipadné zaklesnuté dily.

POZOR!

A\

Vypary vznikajici pfi obrdbé&ni s pouZitim maziv!
PoSkozenf plic, pokozky a Zivotnfho prostred.
» Pouiivejte pouze origindIni maziva doporucend firmou Orbitalum Tools.

9.1  Opracovani trubky s modulem AVM

K opracovani trubky s modulem MVM, viz kap. 9.2, str. 341.
Pro rucni rezim bez modulu AVM nebo MVM, viz kap. 9.3, str. 344.

DULEZITE!

A

AVM provozujte pouze ve spojeni s pilami na trubky Orbitalum GF 4, GF 6, GF 8 nebo GF 12.
P Do zdsuvky na modulu AVM nepfipojujte Zddné cizf spotfebice.

9.1.1  Uvedeni do klidu (téZ v pFipadé nouze)

NEBEZPECI!

A\

Funkci NOUZOVY STOP nelze splnit vytazenim zastrcky!

Mnohatetnd poranéni téla a poskozeni véci.

P Nepouiivejte Ghlové sitové zdstrcky.

P Kpfipojenf na sit nepouZivejte zdsuvky se zapadkou a zdstrcky se zdpadkou (modré
zéstreky CEE), jinak nebude spinéna funkce NOUZOVY STOP. Obsluha musf zkusit, jestli
Ize kabelem vytdhnout zdstrcku ze zdsuvky.

PouZfvejte pouze origindIn ndhradnf dfly od fy Orbitalum Tools.

Dbejte na to, aby byl volny pfistup k zastréce.

Vidalte se 7 nebezpecné oblasti, dokud se stroj nezastavi.

Kolem stroje je zapotfebf pro pohyb osob prostor asi 2 m.

\ A A A4

DULEZITE!

A\

Tlatitko NOUZOVY STOP (12) na modulu AVM: )
Poutijte jen v pifpadu nouze. Stiskem tlaitka NOUZOVY STOP (13) dojde k prerusent pfivodu
proudu. Za Gcelem spusténi opét odblokujte.
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P Aktivace pfepnutim kolébkového prepinace ZAP/VYP (13). Pfi nefunkénim kolébkovém prepinaci ZAP/VYP (13) vytdhnéte
2dstreku nebo se co nejrychleji vzdalte z nebezpecného prostoru a pak zdstrcku vytahnéte.

9.1.2  Uvedeni do provozu

1. Piluna trubky pfipojte k AVM pomoci flexibilniho oto¢ného kabelu.
2. Napdjecf kabel modulu AVM pfipojte na napdjeci st.

9.1.3  Déleni trubky s modulem AVM

DULEZITE! A U pil na trubky, které nebyly del3f dobu pouzivany:
» Motor pily preklopte o 180°.
» Zapnéte AVM a pilu na trubky (viz kap. 9.1.2, str. 339), pily nechte bézet cca 10s.
Timto dojde k opétovnému promazdni viech ¢astf prevodovky.

Nastavte rozmér trubky (viz kap. 8.6, str. 333).

Pilovy kotou¢ nastavte na rozmér trubky (viz kap. 8.6, str. 333).

Sestihrannou matici upevitujfci pilovy kotout pfip. lehce utdhnéte (viz kap. 8.5, str. 331).
Nastavte otdcky vretena a stupefi posuvu (smérné hodnoty, viz kap. 8.7.1, str. 336).
Trubku ve svérdku posurite vpfed na poZadovanou délku a utdhnéte.

Trubky del3i nez 1 m musi byt podepreny vedenim trubky (viz kap. 8.1.3, str. 328).

DULEZITE! ﬁ Pfed zahdjenim obéhu otocného télesa stahnéte kliku svéraku ze CtyFhranu vietena.

6. Na pilovy kotou¢ naneste mazivo na pilové kotouce:
Doporucenf:

+ do 2" min. kaidé 3 fezy,
+nad 2" a utrubekz chromové a nerez oceli: pred kazdym fezem.

AV WA

POKYN! o PouZivejte pouze maziva/pasty na pilové kotouce (4dné oleje!) od fy Orbitalum Tools (napf.
GF LUB nebo GF TOP). Stroj udriuite v Cistoté, zbytky maziv se stroje dlisledné odstrafiujte.
Upinacf oblast upinacich elisti musf byt zbavena neistot, tFisek a maziva.

[REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-09_CZ Orbitalum Tools GmbH D-78224 Singen  www.orbitalum.com

339



CESTINA Obsluha GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)
POKYN! o Pritrvalém provozu: Po fezdnf povolte Sestihrannou matici pilového kotouce, abyste predesli
poskozeni pnutim vznikajicim zahifvanim hiidele a ndslednym soucasnym sice nepatrnym ale

opakovanym dotahovénim matice.

7. Piluna trubky zapnéte.
8. Stisknéte tlacitko START .

Tim je spustén proces opracovani. Po spravném dokoncenf fezné operace se pila automaticky vypne.

9.1.4  Ukosovéni trubky s modulem AVM

DULEZITE! & U pil na trubky, které nebyly del3f dobu pouzivany:
» Motor pily preklopte o 180°.
D Zapnéte AVM a pilu na trubky (viz kap. 9.1.2, str. 339), pily nechte béZet cca 10s.
Timto dojde k opétovnému promazdni vech Castf prevodovky.

Nastavte rozmér trubky (viz kap. 8.6, str. 333).

Frézu na Gkosy nastavte na rozmér trubky (viz kap. 8.6, str. 333).

Sestihrannou matici upevitujfci pilovy kotout pfip. lehce utdhnéte (viz kap. 8.5, str. 331).
Nastavte otdcky vietena a stupef posuvu (smérné hodnoty, viz kap. 8.7.1, str. 336).
Trubku ve svérdku posufite vpfed na pozadovanou délku a utdhnéte.

Trubky delSi neZ 1 m musf byt podepreny vedenim trubky (vizkap. 8.1.3, str. 328).

DULEZITE! ﬁ Pred zahdjenim ob&hu otocného télesa stahnéte kliku svéraku ze Ctyfhranu vietena.

6. Nafrézu na Gkosy naneste mazivo na pilové kotouce:
Doporucenf:

+do 2" min. kaidé 3fezy,
+nad2"autrubekz chromové a nerez oceli: pred kazdym fezem.

N N

POKYN! o PouZivejte pouze maziva/pasty na pilové kotoute (Zadné oleje!) od fy Orbitalum Tools (napf.
GF LUB nebo GF TOP). Stroj udrzujte v Cistoté, zbytky maziv se stroje dlisledné odstraruijte.
Upinacf oblast upinacich elisti musf byt zbavena neistot, tfisek a maziva.

POKYN! o Pfitrvalém provozu: Po fezdnf povolte Sestihrannou matici pilového kotouce, abyste predesli
poskozeni pnutim vznikajicim zahfivanim hiidele a ndslednym soutasnym sice nepatrnym ale
opakovanym dotahovénim matice.

7. Piluna trubky zapnéte.
8. Stisknétet\aé’tkoSTART..

Tim je spustén proces opracovdni. Po sprdvném dokonceni (kosovaci operace se pila automaticky vypne.

9.1.5  Déleni a soutasné ukosovani trubky s modulem AVM
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« Soucasné délenf a Ukosovani je mozné aZ do tloustky stény 7 mm (0.276").
«  Pfi pouditi pfidavné frézy musi motor pily oproti pouhému délenf obfhat kolem trubky pomaleji, protoze jsou v zabéru dva
néstroje. Pracovni postup zlistava stejny, jako je popséno v kap. 9.1.3, str. 339.

TINA

POKYN! o + Béhem pracovni operace pilovy kotou¢ a pFidavnou frézu pfip. jesté jednou namatte.
+ Pritrvalém provozu: Po fezdni povolte Sestihrannou matici pilového kotouce, abyste
predesli poskozeni pnutim vznikajicim zahfivanim hifdele a ndslednym soucasnym sice
nepatrnym ale opakovanym dotahovdnim matice.
+ Rovnomérnost vysky Gkosu je odvisld od kruhovitosti trubky.

9.2  Opracovani trubky s modulem MVM

Pro opracovani trubky s modulem AVM, viz kap. 9.1, str. 338.
Pro rucnirezim bez modulu AVM nebo MVM, viz kap. 9.3, str. 344.

9.2.1  Uvedeni do klidu (téZ v pfipadé nouze)

NEBEZPECI! A Funkci NOUZOVY STOP nelze spinit vytaienim zastréky!

Mnohatetnd poranéni téla a poskozeni véci.

D Nepouiivejte Ghlové sitové zdstreky.

» Kpfipojeni na sit nepouZivejte zdsuvky se zipadkou a zdstrcky se zdpadkou (modré
24streky CEE), jinak nebude spinéna funkce NOUZOVY STOP. Obsluha musf zkusit, jestli
|ze kabelem vytdhnout zdstrcku ze zdsuvky.

D Pouiivejte pouze origindlnf nahradni dily od fy Orbitalum Tools.

P Dbejte na to, aby byl volny pifstup k zéstrcce.

P Vzdalte se znebezpecné oblasti, dokud se stroj nezastavi.

» Kolem stroje je zapotiehi pro pohyb osob prostor asi 2 m.

» Aktivace prepnutim kolébkového prepinace ZAP/VYP
(12). Pri nefunkénim kolébkovém prepinaci ZAP/VYP
(12) vytdhnéte zdstrcku nebo se co nejrychleji vzdalte z
nebezpecného prostoru a pak zdstrcku vytdhnéte.
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9.2.2  Déleni trubky s modulem MVM

DULEZITE! & U pil na trubky, které nebyly del3f dobu pouzivany:
» Motor pily preklopte o 180°.
P Piluna trubky zapnéte a nechte bézet cca 10's.
Timto dojde k opétovnému promazdni vech Castf prevodovky.

Nastavte rozmér trubky (viz kap. 8.6, str. 333).

Pilovy kotoug nastavte na rozmér trubky (viz kap. 8.6.1, str. 333).

Sestihrannou matici upevitujfci pilovy kotout pfip. lehce utdhnéte (viz kap. 8.5, str. 331).
Nastavte otdcky vietena (smérné hodnoty, viz pocinaje viz kap. 8.7.1, str. 336).

Trubku ve svérdku posufite vpfed na pozadovanou délku a utdhnéte.

Trubky delSi nez 1 m musi byt podepfeny vedenim trubky (viz kap. 8.1.3, str. 328).

DULEZITE! ﬁ Pred zahdjenim ob&hu otocného télesa stahnéte kliku svéraku ze Ctyfhranu vietena.

6. Na pilovy kotout naneste mazivo na pilové kotouce:
Doporucenf:

+do 2" min. kaidé 3fezy,
+nad2”autrubekz chromové a nerez oceli: pred kazdym fezem

T N

POKYN! 0 PouZivejte pouze maziva/pasty na pilové kotouce (Zadné oleje!) od fy Orbitalum Tools (napf.
GF LUB nebo GFTOP). Stroj udrzujte v Cistoté, zbytky maziv se stroje dlisledné odstrafiuijte.
Upinacf oblast upfnacich elisti musf byt zbavena neistot, tfisek a maziva.
POKYN! Pfi trvalém provozu: Po fezdni povolte Sestihrannou matici pilového kotouce, abyste predesli
0 pokozeni pnutim vznikajicim zahfivanim hiidele a ndslednym soutasnym sice nepatrnym ale
opakovanym dotahovdnim matice.

Pilu na trubky zapnéte.

Ru¢nim koleckem (1) modulu MVM opatrné otdcejte ve

sméru hodinovych rucicek, az dojde k profiznuti trubky.

. Tocte plynule dale, ai dojde k oddélent trubky.

. Vypnéte stroj, pockejte, az stroj/ndstroj pfejde do
klidového stavu.

9.2.3  Ukosovani trubky s modulem MVM

DULEZITE! A U pil na trubky, které nebyly del3f dobu pouzivany:
» Motor pily preklopte o 180°.
P Piluna trubky zapnéte a nechte bézet cca 10's.
Timto dojde k opétovnému promazdni viech tastf prevodovky.
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Nastavte rozmér trubky (viz kap. 8.6, str. 333).

Frézu na Gkosy nastavte na rozmér trubky (viz kap. 8.6.3, str. 335).

Sestihrannou matici upevitujfc pilovy kotout piip. lehce utdhnéte (viz kap. 8.5, str. 331).
Nastavte otdcky vfetena (smérné hodnoty, viz pocinaje viz kap. 8.7.1, str. 336).

Trubku ve svérdku posufite vpfed na poZadovanou délku a utdhnéte.

Trubky del3f neZ 1 m musi byt podepreny vedenim trubky (viz kap. 8.1.3, str. 328).

DULEZITE! ﬁ Pred zahdjenim obéhu ototného télesa stahnéte kliku svéraku ze Ctyfhranu vietena.

6. Nafrézu na Gkosy naneste mazivo na pilové kotouce:
Doporucent:

+ do2":min. kaidé 3fezy,
+nad2"autrubekzchromové a nerez oceli: pred kazdym fezem.

AV

POKYN! o PouZivejte pouze maziva/pasty na pilové kotouce (4dné oleje!) od fy Orbitalum Tools (napf.
GF LUB nebo GFTOP). Stroj udriuite v Cistoté, zbytky maziv se stroje dlisledné odstrafiujte.
Upinacf oblast upfnacich elisti musf byt zbavena neistot, tFisek a maziva.

POKYN! o PFi trvalém provozu: Po fezdnf povolte Sestihrannou matici pilového kotouce, abyste predesli
poskozeni pnutim vznikajicim zahfivanim hiidele a ndslednym soucasnym sice nepatrnym ale
opakovanym dotahovanim matice.

7. Piluna trubky zapnéte.

8. Ru¢nim koleckem (1) modulu MVM opatrné otdcejte ve
sméru hodinovych rucicek, az se fréza na Ukosy dostane
do zabéru.

9. ToCte plynule ddle, aZ je trubka zikosovéna.

10. Vypnéte stroj, pockejte, ai stroj/ndstroj prejde do
Klidového stavu.

9.2.4  Opracovani trubky v rucnim reZimu

« Soutasné délenf a Ukosovani je mozné az do tloustky stény 7 mm (0.276").
«  Pfi pouditi pfidavné frézy musi motor pily oproti pouhému délenf obfhat kolem trubky pomaleji, protoze jsou v zabéru dva
néstroje. Pracovni postup zlistava stejny, jako je popsano v kap. 9.2.2, str. 342.

POKYN! o + Béhem pracovni operace pilovy kotou¢ a pFidavnou frézu pFip. jesté jednou namatte.
+ Pritrvalém provozu: Po fezdni povolte Sestihrannou matici pilového kotouce, abyste
predesli poskozeni pnutim vznikajicim zahfivanim hifdele a ndslednym soucasnym sice
nepatrnym ale opakovanym dotahovdnim matice.
+ Rovnomérnost vysky Gkosu je odvisld od kruhovitosti trubky.
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9.3  Opracovani trubky v rucnim reZimu

Pro opracovani trubky s modulem AVM, viz kap. 9.1, str. 338.
K opracovdni trubky s modulem MVM, viz kap. 9.2, str. 341.

9.3.1  Uvedeni do klidu (téZ v pfipadé nouze)

NEBEZPECI! A Funkci NOUZOVY STOP nelze splnit vytaZenim zastrcky!

Mnohatetnd poranéni téla a poskozeni védi.

P NepouZivejte Ghlové sitové zdstrcky.

P K pfipojenf na sit nepouzivejte zasuvky se zapadkou a zdstrcky se zdpadkou (modré
zéstreky CEE), jinak nebude spinéna funkce NOUZOVY STOP. Obsluha musi zkusit, jestli
|ze kabelem vytdhnout zdstrcku ze zdsuvky.

PouZivejte pouze origindIni nahradni dfly od fy Orbitalum Tools.
Dbejte na to, aby byl volny pfistup k zdstrcce.

Vidalte se z nebezpecné oblasti, dokud se stroj nezastavi.
Kolem stroje je zapotfebi pro pohyb osob prostor asi 2 m.

\AA A4

D Aktivace prepnutim kolébkového prepinace ZAP/VYP
(12). Pi nefunkenim kolébkovém prepinaci ZAP/VYP
(12) vytdhnéte zdstrcku nebo se co nejrychleji vidalte z
nebezpecného prostoru a pak zastrcku vytahnéte.

9.3.2  Déleni trubky v ru¢nim reZimu

DULEZITE! & U pil na trubky, které nebyly del3f dobu pouzivany:
» Motor pily preklopte o 180°.
P Piluna trubky zapnéte a nechte bézet cca 10's.
Timto dojde k opétovnému promazani vech Castf prevodovky.

Nastavte rozmér trubky (viz kap. 8.6, str. 333).

Pilovy kotoug nastavte na rozmér trubky (viz kap. 8.6.1, str. 333).

Sestihrannou matici upevitujfci pilovy kotout pfip. lehce utdhnéte (viz kap. 8.5, str. 331).
Nastavte otdcky vietena (smérné hodnoty, viz pocinaje viz kap. 8.7.1, str. 336).

Trubku ve svérdku posufite vpfed na pozadovanou délku a utdhnéte.

Trubky delSi nez 1 m musi byt podepfeny vedenim trubky (viz kap. 8.1.3, str. 328).

DULEZITE! ﬁ Pred zahdjenim obéhu otocného télesa stahnéte kliku svéraku ze CtyFhranu vietena.
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6. Na pilovy kotout naneste mazivo na pilové kotouce:
Doporutent:

+do 2" min. kaidé 3 fezy,
+nad 2" autrubekz chromové a nerez oceli: pred kazdym fezem

T N

POKYN! o Pouivejte pouze maziva/pasty na pilové kotouce (Zadné oleje!) od fy Orbitalum Tools (napf.
GF LUB nebo GF TOP). Stroj udrzujte v istoté, zbytky maziv se stroje dlisledné odstrariuijte.
Upinacf oblast upinacich elisti musf byt zbavena neistot, tFisek a maziva.

POKYN! o Pfitrvalém provozu: Po fezdnf povolte Sestihrannou matici pilového kotouce, abyste predesli
poskozeni pnutim vznikajicim zahfivanim hiidele a ndslednym soutasnym sice nepatrnym ale
opakovanym dotahovénim matice.

Motor zapnéte.

Drite motor za rukojet (1) a opatrné s nim otacejte

ve sméru hodinovych rucicek, az dojde k profiznutf trubky.

0. TocCte plynule ddle, aZ dojde k oddélenf trubky.

1. Vypnéte stroj, pockejte, az stroj/ndstroj prejde do
klidového stavu.

9.3.3  Ukosovani trubky v ru¢nim rezimu

DULEZITE! A U pil na trubky, které nebyly del3f dobu pouzivany:
» Motor pily preklopte o 180°.
P Piluna trubky zapnéte a nechte béZet cca 10's.
Timto dojde k opétovnému promazdni vech Castf prevodovky.

Nastavte rozmér trubky (viz kap. 8.6, str. 333).

Frézu na Gkosy nastavte na rozmér trubky (viz kap. 8.6.3, str. 335).

Sestihrannou matici upevitujfci pilovy kotout piip. lehce utdhnéte (viz kap. 8.5, str. 331).
Nastavte otdcky vietena (smérné hodnoty, viz pocinaje viz kap. 8.7.1, str. 336).

Trubku ve svérdku posufite vpfed na pozadovanou délku a utdhnéte.

Trubky delSi ne 1 m musi byt podepfeny vedenim trubky (viz kap. 8.1.3, str. 328).

DULEZITE! é Pfed zahdjenim ob&hu otocného télesa stahnéte kliku svérdku ze Ctyfhranu vietena.
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6. Nafrézu na Gkosy naneste mazivo na pilové kotouce:
Doporutenf:

+do2":min. kaidé 3fezy,
+nad 2" autrubekz chromové a nerez oceli: pred kazdym fezem.

T N

POKYN! 0 Pouiivejte pouze maziva/pasty na pilové kotouce (Zadné oleje!) od fy Orbitalum Tools (napf.
GF LUB nebo GF TOP). Stroj udrzujte v Cistoté, zbytky maziv se stroje diisledné odstrafujte.
Upinaci oblast upinacich celisti musi byt zbavena necistot, tfisek a maziva.
POKYN! Pfi trvalém provozu: Po fezdni povolte Sestihrannou matici pilového kotouce, abyste predesli
o poSkozeni pnutim vznikajicim zahfivanim hiidele a ndslednym soutasnym sice nepatrnym ale
opakovanym dotahovdnim matice.

7. Motor zapnéte.

8. Drite motor za rukojet (1) a opatrné s nim otdCejte ve
sméru hodinovych rucicek, az se fréza na kosy dostane
do zdbéru.

9. Tocte plynule ddle, az je trubka z(kosovdna.

10. Vypnéte stroj, pockejte, ai stroj/ndstroj prejde do
Klidového stavu.

9.3.4 Déleni a soucasné uikosovani trubky v ruénim reZimu

+ Soutasné déleni a tkosovani je mozné aZ do tlouStky stény 7 mm (0.276").
*  Pfi pouliti pfidavné frézy musf motor pily oproti pouhému délenf obfhat kolem trubky pomaleji, protoze jsou v zabéru dva
nastroje. Pracovni postup zlistavd stejny, jako je popsano v kap. 9.3.2, str. 344.

POKYN! 0 + Béhem pracovnfoperace pilovy kotou¢ a pFidavnou frézu pFip. jesté jednou namatte.
+ Pritrvalém provozu: Po fezénf povolte Sestihrannou matici pilového kotouce, abyste
predesli poskozeni pnutim vznikajicim zahfivanim hifdele a ndslednym soucasnym sice
nepatrnym ale opakovanym dotahovdnim matice.
+ Rovnomérnost vysky Gkosu je odvisld od kruhovitosti trubky.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Udriba, odstrafiovani poruch ESTINA

10. UDRZBA, ODSTRANOVANI PORUCH

POKYN! o NEkteré z uvedenych pracfjsou silné odvislé od poufitia od okolnich podminek. Uvedené
intervaly jsou minimdInf hodnoty. V jednotlivjch pfipadech jsou mozné odlisné intervaly
Udriby. Aby byla zajisténa bezpecnost stroje, nechte provést Gdribu stroje jednou rotné v
autorizovaném servisu se zkouskou VDE. Pokud by stroj nefungoval tak, jak je vySe uvedeno,
pak musf byt stroj zasldn do autorizovaného servisu.

NEBEZPECI! ﬁ OhroZeni Zivota Giderem elektrického proudu!

P Po dokoncenf kaZdé pracovnf Cinnosti, pfed pfepravou, vyménou nastroje, ¢isténim,
Gdribou a pfed pracemi spojenymi se sefizovanim a opravami vypnéte stroj, pockejte, aZ
stroj/ndstroj prejde do klidového stavu a vytahnéte sftovou zastrcku.

NEBEZPECI! ﬁ Ohrozeni elektrickym proudem vinou nedostatecné sestavenych elektrickych

Casti!

Smrtelny Gder elektrickym proudem.

P Po dokonceni kazdé pracovni ¢innosti, pred pfepravou, vyménou ndstroje, ¢isténim,
Gdribou a pfed pracemi spojenymi se sefizovanim a opravami vypnéte stroj, pockejte, aZ
stroj/ndstroj prejde do klidového stavu a vytahnéte sftovou zastrcku.

P Opravy a idribu elektrickych zafizeni nechavejte provadét jen opravnénému elektrikdri.

10.1 Udriba

TERMIN CINNOST
ped zahdjenim préce P Pilovy kotouC ocistéte od tifsek a necistot.
P> Vétraci otvory (motoru) udriuijte v Cistoté.
P Zkontrolujte stav oleje v pfevodovce, pfipadné

olej dopliite (viz kap. 10.2, str. 348).

P Zajistéte, aby plstény krouZek (1) byl dosazen na
pfituzném pouzdru, pfip. jej vyméfite.
PIstény krouZek pro GF 4, GF 6, GF 8, GF 12:
0bj. €. 790 046 168

pfi kazdém CiSténi, P Oblast konce hfidele oznacenou Sipkou neistéte
pfi kaidé vyméné néstroje stlacenym vzduchem, protoze by mohlo dojit
k poskozen hifdelového tésnictho krouzku
(Gufera) vniklymi tfiskami.

P Konec hifdele Cistéte hadFikem nebo Stétcem.
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CESTINA Udriba, odstraiiovani poruch GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)
TERMIN CINNOST
tydné » (isténi a mazdni olejem:

+ Vieteno zdvitové rukojeti (1)
+ Kluznd botka (2)

+ Vodici pouzdro (3)

* Kluzné plochy svérdku (4)

+ Vfeteno svéraku (5)

10.1.1 Laserova ryska

» Vlastni opravy laseru nejsou pifpustné. V pfipadé eventudlné nutné idriby nebo opravy je tfeba laser zaslat vyrobi.
» Otevirdni, zmény nebo odstrafiovanf ochrannjch krytd nebo pouzdra je s vyjimkou vymény baterif zakdzano.

10.2  Kontrola stavu oleje v pfevodovce a dopliiovani oleje

Prevodovky pil na trubky jsou opatfeny okénkem pro kontrolu
stavu oleje. Hladina oleje md byt zietelnd uprostied okénka.
1. Zkontrolujte stav oleje v kontrolnim okénku (2) pfip. olej
doplite.
2. Sroub v otvoru pro dopliiovani oleje (1) vySroubuite.

Doplitte specidIni prevodovy olej Orbitalum Tools.
3. Sroub pro pInéni oleje zasroubujte a utdhnéte.

10.3  CiSténi vedeni smykadla

VAROVANI! ﬁ Nebezpeti poranéni nedostatecné zajisténym smykadlem!
» Smykadlo nesmf byt demontovdno smérem dold.
D Iajistovaci Sroub po sestaveni smykadla utdhnéte.

Odeberte zajistovaci Sroub (1).

Otocné téleso otocte nahoru 0 180°.

Hvézdicovou rukojet(2) vySroubujte ve sméru hodinovych rucicek.

Smykadlo (3) s motorem vytahnéte nahoru.

Vodicf plochy v télese smykadla a smykadlo oCistéte. Oba dily lehce namaite motorovym olejem HD 30.
Smykadlo opét namontuijte. Zajistovaci Sroub pevné utdhnéte (1).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Udriba, odstrafiovani poruch TINA

Umisténi zajistovaciho sroubu (1) na strojich Umisténi zajistovaciho Sroubu (1) na strojich
GF 4 a GF 6 (AYM/MVM). GF 8, GF 12 (AVM/MVM).

10.4  Co ucinit, kdyZ? - VSeobecné k odstrafiovani poruch

PORUCHA MOZNA PRICINA ODSTRANENI
Motor nebézi. Pojistka proti pretiZeni zaUcinkovala. P Spinac dejte do polohy "0", pak pilu opét zapnéte a
nechte ji cca 1 min. béZet bez zatizent.
Pojistka proti neocekdvanému » Spinac dejte do polohy "0", pak pilu opét zapnéte.
rozbéhu.
Pilou nejde otdcet. Rozmér trubky chybné nastaven. P Rozmér trubky spravné nastavte (viz kap. 8.6, str.
333).
Pilovy kotout nefeie a Sestihrannd matice na hfideli P Sestihrannou matici lehce utdhnéte.
prokluzuje. pilového kotoute nenf utaZena.
Pilovy kotou¢ nefete. Pilovy kotout je dosazen obrdcené. B> Pilovy kotou sprdvné dosadte.
» Popisky na pilovém kotouti musi byt vidét.
Rozmér trubky u? nelze nastavit. Vedeni smykadla znecisténo. » Vedeni smykadla vycistéte (viz kap. 10.3, str. 348).
Posuv nelze spustit. PFilis maly stuped posuvu nebo prilis - B> Stupedi posuvu nebo otdcky motoru zvyste.
malé otdcky motoru.
Zlomenf ndstroje. PFiliS velky posuv a feznd rychlost. B> Odstranén, viz kap. , str. 349.
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Udriba, odstraiiovani poruch

GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

10.4.1

Postup pfi zZlomeni néstroje

¥

vV Vv VY

Stroj nenechavejte ddle bézet.

Stisknéte tlacitko NOUZOVY STOP (1), vytahnéte sifovou zdstrcku a
povolte Sestihrannou matici pilového kotouce.

Sitovou zéstreku opét zastréte a uvolnéte vypinat NOUZOVY STOP (1).
Cervené tlacitko Stop (2) na AVM drite stisknuté a podle potieby
otocte stroj zpét do vychozi polohy.

Dosadte novy nastroj; pfed vyménou ndstroje vytahnéte sitovou
zdstrcku (namontuite pilovy, viz kap. 8.5, str. 331).

POKYN!

Pokud dojde ke zlomenf néstroje, nenajiidéjte
s novym ndstrojem do starého fezu, protoze
miZe dojit k opétovnému zlomenf néstroje.

10.5 Chybové hléseni/odstrafiovani poruch AVM

Pfiporuchdch, co se AVM tykd, se stroj automaticky uvede do klidu. Ukazatel blikd v sekundovém intervalu pismenem ,F* a islicf
od 1 do 6. Pfed novym uvedenim do provozu musf byt AVM odpojen od elektrické sité stisknutim Cerveného tlacitka Stop (2) nebo

vytazenim sftové zastrcky.

PORUCHA MOZNA PRICINA ODSTRANEN{
HIdsen( F1: Stupen posuvu prilis vysoky. P Ivolte niZsi stupen posuvu.
Motor pily pretiZen.
HidSeni F2: Stupen posuvu prilis vysoky. » Lvolte niZsi stupeft posuvu.
Motor posuvu pretizen. Rozmér trubky chybné nastaven. P Rozmér trubky spravné nastavte (vizkap. 8.6, str. 333).
Trisky mezi otocnym télesem a trubkou. B> TFisky odstrafite.
Otocné téleso se obtiiné otaci. » Obnovte otdcivost otocného télesa.
PrekaZka v oblasti naklapénf. P Odstrarite prekdzku.
Hldseni F3: Pfivod proudu do motoru pily je » Zkontrolujte napdjeci kabel a konektory.
Béhem procesu opracovani  prerusen.
dochdz kvypinanimotoru gchrana proti pietizenf motoru pily B Spinat prestavte do polohy "0", Pilu na trubky znovu
pily. zalcinkovala. zapnéte a nechte ji béZet cca T min. bez zatfZent.
HldSenf F4: Vadny procesor. » Kontaktujte servis.
Vnitfni chyba fizenf.
HIdSeni F5: Teplota Fidici jednotky je prlis vysoka. » Samo se upravi po ochlazent.
Prekroceni teploty.
HIdsent Fé: Chybné zakladnf nastavenf. > Kontaktujte servis.
Vnitfni chyba fizenf.
L4dné hldeni: Motor pily nebézf nebo nebéif » Motor pily musf béZet min. 5, aby se AVM rozbéhlo.
AVM nelze spustit. dostatecné dlouho.
Posuv se zastavi v misté Blokovan/ tfiskami. P Tifsky odstranite.
profiznuti trubky. Rozmér trubky chybné nastaven. P Opravte nastaveni.
Opotiebeny pilovy kotouc. P Dosadte novy pilovy kotout.
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PORUCHA MOZNA PRiCINA

ODSTRANENI

Vkoncové poloze nedojde Svételna zavora je vadna nebo je
kvypnutf posuvu. Hidsenf vadny reflektor.

» Vadne dily vyménte (pFip. kontaktujte servis).

na displeji: koncove poloze  Gystelna zavora nebo reflektor jsou
neni desetinna tecka. edistény.

P Nediste dily ocistéte.

Po odstranéni pficiny poruchy je nutno obnovit pfivod energie do modulu AVM.

Po vypnuti motoru pily (do polohy,,0) Ize tento znovu zapnout.

10.6  Servis/SluZba zakaznikim

Pro objedndvani nahradnich difi viz seznam nahradnich dild.

Pro odstrafiovdnf poruch se prosim obracejte pfimo na nase pfislusné zastoupenf.

Uvddéijte prosim nsledujicf idaje:

« Typstroje: Stroj k délenf a Gkosovdnf trubek
GF 4, GF 4 AVM nebo GF 4 MVM
GF 6, GF 6 AVM nebo GF 6 MVM
GF 8, GF 8 AVM nebo GF 8 MVM
GF 12, GF 12 AVM nebo GF 12 MVM

« C.stroje: (viz typovystitek)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) K tomuto navodu na obsluhu SLOVENCINA

1. K TOMUTO NAVODU NA OBSLUHU

11 Upozornenia
Vystrainé upozornenia uvedené v tomto ndvode na obsluhu varuju pred poraneniami alebo vecnymi Skodami.

» Citajte pozorne a riadte sa neustale uvedenymi pokynmi!

SYMBOL ﬁ Toto je vystrazny symbol. Varuje pred nebezpecenstvom poranenia. Dodrfiavajte opatrenia
oznatené bezpetnostnou znackou, aby sa zabranilo poraneniam alebo imrtiu.

STUPEN VYSTRAHY SYMBOL VYZNAM

NEBEZPECIE! ﬁ Bezprostredne nebezpecnd situdcia, ktord v pripade nere3pektovania bezpecnostnych
opatrenfvedie k Gmrtiu alebo k tazkym poraneniam.

UPOZORNENIE! ﬁ MoZnd nebezpetnd situdcia, ktord v pripade nereSpektovania bezpecnostnych opatreni moze
viestk imrtiu alebo k tazkym poraneniam.

POZOR! ﬁ Moind nebezpecnd situdcia, ktord v pripade nereSpektovania bezpecnostnjch opatrenf moze
viest k fahkym poraneniam.

UPOZORNENIE! o MoZnd nebezpetnd situacia, ktord v pripade neredpektovania moze viest k vecnym Skoddm.

1.2 Dal3ie symboly a nékresy

KATEGORIA SYMBOL VYZNAM
PRIKAZ @ Tento symbol je nutné dodrzat.

INFORMACIA o DOle7ité informdcie pre lepsie pochopenie.

KONANIE 1. Postup pri prevedent jednotlivjch Gkonov: Tu musite Cosi vykonat.
2.
» Samostatny Gkon: Tu musite ¢osi vykonat.

1.3 Skratky

SKR. VYZNAM

GF, RA Rezacka a Gkosovacla trubiek, typ GF alebo RA
AVM Automaticky posuv

MVM Rucny posuv cez mechanicky prevodnfk
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SLOVENCINA Informécie o prevadzke a bezpetnosti stroja GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

2. INFORMACIE O PREVADZKE A BEZPECNOSTI STROJA

21  Povinnosti prevadzkovatela

V dielni-/mimo dielne-/cudzie pouZitie: Prevadzkovatel je zodpovedny za bezpetné poutivanie stroja a informuje obsluzny
persondl o moznych nebezpecenstvach pri obsluhe stroja.

Bezpecnost obsluzného personalu: Vkap. 2 je pisané o bezpecnostnych predpisoch a o ochrannjch prvkoch, ktoré treba
pouZivat pri praci so strojom.

2.2 Poutitie stroja

2.21 Predpisané pouiitie

+  Stroj je urCeny pre rezanie a (kosovanie trubiek materidlov a priemerov, ako je pisané v kap. 4.3.2,
strana 371.

+ Stroj pripajat na el. siet len v zmysle parametrov uvedenych na typovom Stitku, alebo uvedenych v
"technickych Gdajoch" (pozrikap. 5, strana 372).

+ Ako pohonnd jednotka je pouZity pre GF 4 aGF 6 elektromotor GFO7 (obj.C. 790 142 460 a 790 142 463).
Pre GF 8 a GF 12 je elektromotor GFO9 (obj.c. 790 046 460 a 790 046 463).

+  Elektromotor je moiné pouzivat len ak je pevne spojeny s telesom stroja.

+ Automaticky posuv resp. ru¢ny posuv pomocou prevodnika AVM/MVM pripéjat len s modelmi
strojov od firmy Orbitalum Tools GF 4, GF 6, GF 8 alebo GF 12.

+ Stroj poudivat len na pevnom povrchu, v nevybusnom prostredi a rezat a Gkosovat trubky nekonta-
minované nebezpetnymi latkami.

Pre bezpetné pouZivanie stroja je dolefité tieZ:

+ dodriovat vetky bezpetnostné a vystrainé upozornenia pisané v tomto Ndvode na obsluhu
+  prevddzatvsetky kontrolné a Gdribarske prace na stroji

* udriavat stroj v origindlnom stave, pouZivat len origindine prisluSenstvo, nastroje a ndhradné diely ako aj mazivd

+  poufivat na rezanie a Gkosovanie len urcené materidly trubiek uvedené v tomto ndvode na obsluhu.

2.2.2  Ur€enie pouZitia

« Urcené poufitie ako je pfsané v tomto ndvode je nutné dodrZiavat, v pripade prekrocenia uvedenych
predpfsanych parametrov moze dojst k potenciondlnemu poraneniu alebo poskodeniu stroja.

+  PrimoZnych Skoddch vzniknutych pocas poufitia prekracujlicich predpisané hodnoty, zndsa pind
zodpovednost Obsluha a nie je mozné vzniknuté Skody preniest na vyrobcu.

« Nie je moiné poufit iné nstroje, len ktoré predpisuje vyrobca tohto stroja.

+ Odnimat ochranné prvky stroja pocas prdce je nepripustné.

« Stroj nepouiivat na iné tcely.

«  Stroj nie je urceny pre pouZivanie sikromnymi osobami.

«  Prekrocenie akychkolvek technickych hodnt je nepripustné.

« Stroj nikdy nepoutivat ako pohon pre iné zariadenia (kap. 2.2.1).

2.2.3  Ohranicenie stroja

+ Udriujte okolie stroja Cisté. Neporiadok alebo nevhodné osvetlenie v okoli stroja moZu zapricinit nehodu.
* Pracovné osvetlenie: min. 300 Lux.
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+ Obsluha jednou osobou.
+ Klimatické podmienky: Teplota okolia stroja: =15 °Caz 40 °C.
+ Sostrojom pracovat iba v suchom prostredi (nie za hmly, daida, burky... < 80% relativnej vihkosti).

2.2.4 Bezpecnostna poistka stroja

N(dzovy-vypinac- resp. popis funkcie bezpecnostnej poistky:

Pre pracu so strojom s AVM, pozri kap. 9.1.1, strana 388.

Pre pracu so strojom s MVM, pozri kap. 9.2.1, strana 391.

Pre pracu so strojom v rucnom variante, pozri kap. 9.3.1, strana 394.

2.3 Ochrana Zivotného prostredia a odpady

2.31  REACh (registracia, hodnotenie, autorizacia a obmedzenie chemickych latok)

Nariadenie Eurdpskeho parlamentu a Rady (ES) ¢. 1907/2006 o registrdcii, hodnotent, autorizécii a obmedzovani chemickych latok
(REACh) upravuje vyrobu, uvddzanie na trh a pouiivanie chemickych latok a zmesf z nich vyrobenych.

Pokial'ide o nariadenie REACh, naSe vyrobky s vyrobky. Podla ¢lanku 33 nariadenia REACh musia doddvatelia vjrobkov
informovat svojich zdkaznikov, ak dodany vyrobok obsahuje latku zoznamu kandiddtskych ldtok REACh (zoznam SVHC) v obsahu
vdcSom ako 0,1 hmotnostného percenta. 27.06.2018 ndskok (CAS: 7439-92-1 / EINECS: 231-100-4) bol pridany do zoznamu
kandiddtskych krajin SVHC. Toto zatlenenie vyvoldva informacnd povinnost v dodavatelskom retazci.

Tymto vds informujeme, Ze jednotlivé komponenty nasich vjrobkov obsahujt olovo v obsahu viac ako 0,1 % hmotnosti ako
Zliatinovy komponent v zliatindch ocele, hlinfka a medi, ako aj v spajkach a kondenzdtoroch elektronickych komponentov. Obsah
potencidineho zdkaznika spadajd do definovanych vynimiek zo smernice RoHS.

KedZe olovo je pevne viazané ako zloZka zliatiny, a preto sa neocakdva Ziadna expozicia, ak sa pouiiva podla plénu, nie s potrebné
Ziadne dalSie informdcie o bezpetnom pouZivant.

2.3.2  Triesky a prevodovy olej

Triesky a opotrebovany olej zlikvidovat v zmysle platnych predpisov.
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2.3.3  Elektro€asti a prislusenstvo

Vyradené elektrocasti a prisluSenstvo rozobrat a vytriedit podla jednotlivych zdkladnych materidlov a
nechat recyklovat, pretoze:

* Elektronické diely a pristroje oznacené uvedenym symbolom v zmysle noriem EU sa nesmii
umiestiiovat, kde je domdci odpad. [ ]

o Pri zberg Od/pa.dOV]e mozngtleto staré e\gktron!(ke Casti zvlqstlodoberay , (ool smernice 2012/19/E1)

+  Elektronické diely a pristroje v zmysle noriem EU sa smie s nimi nakladat len selektivne ako odpad
poskodzujlci Zivotné prostredie a na ochranu zdravia cloveka.

+  Pristroje a stroje zakdipené od nds po 13. auguste 2005 je moiné zaslat spat na likviddciu.

*  Prinedodrani tohto postupu likviddcie nebezpetného odpadu si berie majitel zariadenia na
zodpovednost za ohrozenie zdravia Cloveka a Zivotného prostredia.

*  Pristrojoch a elektronickych zariadeniach kipenych pred 13. augustom 2005 je zodpovedny za
likviddciu majitel zariadenia. V tomto pripade sa prosim obrdtte na odborn( organizdciu, ktord sa
7aoberd likviddciou odpadov.

+ Ddlezité pre Slovensko: nade stroje a pristroje je treba odovzdavat do skladov urcenych pre
takyto odpad a nesmie prist do styku s beznym komundlnym odpadom.

2.3.4 Nakladanie a likvidacia akumulatorov a batérii

« Akumuldtory a batérie s oznatenim ako je zobrazené vedfa, je vamysle Smernice EU 2006/66/EG
prisne zakdzané vyhadzovat spolu s domdcim odpadom.

+  Priposkodeni akumuldtorov a batérif sa uvedené obsahujdce tazké kovy dostant do odpadu, ¢o je
nepripustné: Cd = kadmium Hg = ortut Pb = olovo

+ Pre Slovensko plati: KoneCny spotrebitel je povinny poskodené alebo pouité akumuldtory a

batérie odovzdat na tento Ucel zriadenych miestach. @

2.4  Zdkladné bezpecnostné predpisy

Rezacka a Gkosovacka trubiek (dalej len GF 4, GF 6, GF 8 alebo GF 12 (AVM/MVM) je kon3truovand podfa najnovsich znalostf
Grovne techniky. Iné poufitie, nei je pisané v tomto ndvode na obsluhu, moZe viest k poskodeniu uZivatela alebo tretej osoby.
Mbie byt poskodeny stroj alebo iné vecné hodnoty. Preto:

+  Bezpodmienecne dodriiavat vietky upozornenia.

« Matvidy poruke kompletnd dokumentdciu stroja.

+  Dodriiavat predpfsané smernice proti zamedzeniu nehdd.

+Dodriiavat Specifické predpisy, normy a smernice platné vo vasej krajine.

+  Stroj pouZivat len v dobrom technickom stave. DodrZiavat predpisané idrzbové prdce na stroji (pozri kap. 10.1, strana 397).

+ Stroj prevadzkujte len vtedy, ked st v poriadku a funkéné vietky ochranné zariadenia ako blokovanie opdtovného rozbehu,
ochrana proti pretazeniu a ochrana proti trieskam. Stroj musf byt postaveny pevne a stabilne. Presvedcte sa, ¢i podstavec je
schopny uniest zdtai stroja. Pracovny priestor v radialnom okruhu/priestor pohybu pre obsluhu ma byt cca. 2 metre.

+ OdliSnostiv prevadzkovom chovanf stroja hldste ihned svojmu nadriadenému.

« Pouifvatstroj len na trubky rozmerov a kvality pisanych len v tomto ndvode na obsluhu. Iné materidly poufit len na dotaz
2akaznickeho oddelenia firmy Orbitalum Tools.

+ Pouifvatiba origindlne ndstroje, ndhradné diely, prevddzkové mazivd a prislusenstvo od Orbitalum Tools.

+ Opravya idribu na elektrickej casti stroja nechat previest len na tieto (kony sposobilé firmy alebo osoby.

+ Po ukoncenf kazdého pracovného kroku, pred prepravou, vymenou ndstroja, istenfm, Gdrzbou, nastavovacimi a opra-
vdrenskymi pracami stroj vypnite, pockajte, pokial sa stroj/ndstroj nezastavi a vytiahnite siefovd zastreku.
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+ Stroj neprend3at pomocou el. kabla a ak nie je vytiahnuty kabel 20 zdsuvky. El. kdbel chranit pred prehriatim, olejom a ostrymi

hranami (triesky).

+ Nedotykat sa ndstrojov pocas prce so strojom.

+  Iahriaty ndstroj nechajte vychladndt a chytajte ho iba pomocou ochrannych rukavic.

+ Kontrolovat, ¢ije spravne upevnend opracovdvand trubka.

« Strojzapndt, len ak je pevne upnutd trubka.

* Priprdcis AVM pridavnym zariadenim ihned pri nebezpecenstve stlacit nidzové STOP tlacitko.

* Priprdcis AVM pridavnym zariadenim sa vypne stroj po kazdom rezanf automaticky. Pri rucnom posuve rezania musime stroj
vypnt tlacitkom ZAP/VYP, pockajte, pokial sa stroj/nastroj nezastavi a vytiahnite sietovdi zastrcku.

+ Pocas prdce s AVM je potrebny dostatocny priestor pre otocn( ¢ast stroja.

« Pocas prace s AVM: Stroj pouZivat len s namontovanou AVM-ochranou (ochrana, pozri kap. 3.2, strana 364).

« Stroj nepouivat vo vihkom prostred. PouZivat iba v zakrytom prostredi.

+  PretoZe sa pri extrémnych podmienkach pouZitia moZe usadzat vodivy prach alebo mazivo vo vndtri stroja, je na zvy3enie
bezpetnosti potrebné prekontrolovat a nechat nainstalovat pristroj SPE-PRCD, resp. prddovy chrdni€ na strane stavby medzi

elektrickou siefou a strojom.

+ Pripprdciso strojom mat vhodnd ochrannd obuv (podfa EN 1S0 20345, minimdine S1), ochranné okuliare (podfa DIN EN 166
trieda 2 zabezpecenie S), ochranné rukavice (podfa DIN EN 388 trieda 2 proti vrypom, prerezanie trieda 3 a podfa EN 407
minimalna odolnost stupen 1 proti kontaktnému teplu) a ochranu usi (podfa DIN EN 352-4 alebo obdobnej).

+ Vekobsluhy: DodrZiavajte prislusné zdkony/normy/smernice platné v Specifickej krajine.

+ NepouZivat poSkodené zdsuvky a zdstrcky, funkend bezpecnostnd poistka vypnutia stroja v nidzi. Obsluha musi vidy preskasat
neporuéenost privodného kabla (nidzové odstavenie, pozri kap. 9.3.1, strana 394).

UPOZORNENIE! o

Povinnost nosit ,0sobné ochranné prostriedky” je zavézna pri uvedenom produkte. Dal%ie
ochranné prostriedky v zdvislosti od kvality pracovného prostredia st potrebné aj v pripade
pouZivania inych produktov. Prevadzkovatel (majitel) musf predpisat pouZitie dalSich osobnych
ochrannych prostriedkov ak je to nutné pre bezpetnost a ochranu zdravia pri praci so strojom.

NEBEZPECIE! ﬁ

Po3kodenie el. kabla pohyblivymi dielmi ohrozuje Zivotunebezpetny skrat
el. napitia!

Smrtelny elektricky skrat.

El. kdbel nepriblifovat k reznému kotdcu/frézke.

Nenechat odrezané kusy trubiek nekontrolovane padndt.

Stroj nenechat bez dozoru.

Bezpetne odobrat odrezané kusy trubiek.

Pohyb el. kdbla pocas rezania neustdle otami kontrolovat.

Stroj drzat Cistote, Cistit od prebytotného maziva.

Upinacia oblast upinacich Celusti musf byt bez nedistot, triesok a maziv.

v

>
>
>
>
>
>

NEBEZPECIE!

Po3kodenie izoldcie!

Smrtelny elektricky skrat.

» Nepripeviiovat skrutkami Ziadne oznacenia na pohonny elektromotor.
P Pouiit ndlepky.

NEBEZPECIE!

Po3kodend zasuvka!

Smrtelny elektricky skrat.

» Nepouiivajte adaptéry do zdsuvky a nechranené elektrondradie.
» £l koncovka kdbla zo stroja musi pasovat do zasuvky.

NEBEZPECIE!

Nebezpetie poskodenia pri poufiti stroja neprimontovaného!
Smrtelny elektricky skrat.
P Stroj nepouZivat pevne neprimontovany.

NEBEZPECIE!

>B> b b

Nebezpetie prehriatia elektromotora pri poutiti el. siete pod 230 V!
Taiké poranenie alebo smrf.
P Stroj pouivat iba v predpfsanom rozsahu teplot.
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NEBEZPECIE!

Uzemnenie telesa stroja!
Smrtelny elektricky skrat.
P Dbajte na uzemnenie stycnych ploch ako trubiek, kirenia, Sporakov alebo chladnitiek.

NEBEZPECIE!

A\
A\

Ohrozenie volnymi castami odevu, dlhymi vlasmi alebo kravatou rotujtci-

mi Castami stroja!

Taiké poranenie alebo smrt.

P Pocas prdce so strojom nosit pracovné oblecenie a mat ho spravne zapnuté v zmysle
platnych pravidiel.

P DIhé vlasy zabezpecit voci volnému pohybu.

NEBEZPECIE!

Po3kodené ochranné diely stroja zne€istenim, prasknutim alebo opotrebo-
vanim!

Telesné poskodenie nefunk¢nymi ochrannymi prvkami stroja.

Liadne tahanie kablom alebo prenasat stroj pomocou kabla.

Poskodené ochranné prvky stroja vymenit a denne preskisat ich funkciu.

Poskodeny el. privodny kdbel nechat vymenit odbornou osobou.

Stroj po kazdom poufiti ocistit.

Chrdnit kdbel od prehriatia, oleja, ostrych hran alebo pohyblivjch Casti stroja.

Stroj denne kontrolovat, vizudlné poskodenia a zdvady odstrdnit pripadne opravit
odbornou firmou.

VVVVYYVYY

UPOZORNENIE!

Volne pohyblivé diely/poskodenie nastroja!

Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia vec!.

Nespustat stroj, ak nie je pevne upnutd trubka vo zveraku.

PoSkodené rezné kotdce a frézky nepouiivat.

S novonamontovanym ndstrojom nerezat v mieste pdvodného rezu, hrozf poSkodenie aj
nového ndstroja (Predchddzanie poskodeniu ndstroja, pozri kap. 10.4.1, strana 400).
Pevne upnuit do zverdku opracovdvan trubku.

Opotrebovany néstroj ihned vymenit.

Spravne namontovany ndstroj pevne zaistit.

Stroj musf byt sprdvne nastaveny podla rezanej trubky, rezny kot¢ musf presahovat cez
hrdbku steny trubky.

Poskodenie ndstroja rychlym posuvom zdberu rezania, zvolit sprdvny posuv zdberu
(pozri kap. 8.6, strana 382) a otdcky (pouri kap. 8.7, strana 385).

Pevne drZat rukovdte na el. motore a zvolit pomalsi posuv do zdberu.

V V VVVVY VVvVY

UPOZORNENIE!

Nekontrolovane padajtice odrezané kusy trubky!

Ohrozenie pricviknutia, pomliazdenia.

P Nosit ochrannd obuv (podfa EN 1SO 20345, minimdIne S1).

P Precnievajlicu trubku podlofit stojanom na trubky (pouri kap. 8.1.3, strana 378).
P Stroj prepravovat ako je vyobrazené v kap. 8.2, strana 379.

UPOZORNENIE!

Poranenia vibraciami a neergonomickou, monoténnou pracou!
Unava a poskodenie pohybového Gstrojenstva obsluhy.

Hranicnd reaktnd schopnost ako aj strnulost.

D Prevddzat krdtke precvicenia.

D Prevddzatzmeny tinnosti.

D Pocas prdce zaujat prijmeny, neunavujdci postoj tela.

UPOZORNENIE!

Nekontrolované spustenie tlacitka ZAP/VYP!

Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia vec!.

P Po ukoncenf kaidého pracovného kroku, pred prepravou, vymenou ndstroja, istenim,
Gdribou, nastavovacimi a opravdrenskymi prdcami stroj vypnite, pockajte, pokial sa
stroj/ndstroj nezastavi a vytiahnite siefovdi zastrcku.
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UPOZORNENIE! A Nebezpetie poranenia laserovym Ziarenim!
Poskodenie ocnej sietnice resp.moiné poskodenie otnych cievok.
P Laserovym svetlom neblikat alebo nepouiivat zrkadld.
» Laserovym svetlom nesvietit na iné osoby.
P Laserové svetlo nepouZivat oddelene od stroja a nedemontovat ho.
P Uistit sa, Ze laserové svetlo je vypnuté pocas demontdZe/montate.

2.5 Stitky a upozornenia

Dodriujte vSetky bezpetnostné upozornenia na Stitkoch na stroji.
Vysvetlivky jednotlivych obrdzkov na Stitkoch na stroji:

OBRAZOK TYP STROJA UMIESTNENIE VYZNAM 08J.C.
NA STROJI
GF 4 (AVM/MVM),  Motor, zboku PREDPIS: 790086 200
GF 6 (AVYM/MVM), Poutivat ochranné okuliare v
GF 8 (AVYM/MVM), zmysle DIN EN 166, ochrana usf
GF 12 (AVM/MVM) vimysle DIN EN 352 a ochranné
pracovné rukavice vzmysle DIN
EN 388 a EN 407.

Precitajte si Ndvod na obsluhu.

GF 4 (AYM/MVM),  Ochranny kryt VYSTRAHA: 790046 196

GF 6 (AVM/MVM),  rezného kotlica, Nebezpetie poranenia ostrymi

GF 8 (AVM/MVM),  spredu hranami.

GF 12 (AYM/MVM)

GF 4 (AVM/MVM),  Priamo na laserovom  VYSTRAHA: Pre laser

GF 8 (AVM/MVM),  svetle Trieda laseru I. 790 142 125:

GF 12 (AYM/MVM) 790 142 288
Pre laser
790 142 135:
790 142 298*

GF4 (AVM/MVM),  Driiak laserového VYSTRAHA: 790 142 289

GF8 (AVM/MVM),  svetla Nebezpecné laserové Ziarenie.

GF 12 (AYM/MVM)
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GF 6 (AVM/MVYM)  Priamo na laserovom  VYSTRAHA: 790 142 288
svetle Trieda laseru l.
GF 6 (AVM/MVM)  Teleso otoCnej Casti VYSTRAHA: 790142 289

Nebezpecné laserové Ziarenie.

Stitok obj.c. 790 142 298:

CLASS 1 LASER PRODUCT
CLASSIFIED 60825-1 2007

Orbitalum Tools GmbH
Josef-Schilttler-Str. 17, 78224 Singen, Germany
P/N: 790 142 135

Serial Number Control: xyz
Complies with FDA performance standards for
laser products except for deviations pursuant to
Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Stavba stroja SLOVENCINA

3. STAVBA STROJA

UPOZORNENIE! 0 Ochranny kryt rezného ndstroja je dolefity bezpenostny diel stroja. Je potrebné denne
kontrolovat jeho funkciu. Ochranny kryt musf pri v3etkych nastaveniach rezacej pozicie sa
samostatne vrétit do povodne] zakladnej polohy (pozri obrazok).

3.1 Rezacka a ukosovacka trubiek GF 4, GF 6, GF 8, GF 12

1. Hviezdicovd rukovat 9. Motor 16. Multifunkend klucka

2. Laserovy znackovac miesta rezu 10. Stitok s prehladom otécok 17. verdk

3. Predny kryt 11. Reguldtor otdcok 18. Vymenitelné Celuste (iba pri GF 4)
4. Rezny kot(c¢/frézka 12. TAP-/VYP-Spinat 19. Zdkladné Celuste

5. Drdika pre skladaci meter 13. Rukovdte 20. OtoCnd Cast

6. Ochranny kryt rezného kottca 14. Otvor pre zabezpecenie stroja/ 21. Driiak laseru

7. Typovy Stitok/Vyrobné ¢fslo stroja otvor pre dlZkovy doraz 22. TAP-VYP-Spinat laserového lica
8. Posuvnd Cast 15. Montdina platiia

[REV.20231013] OC_GF_BA_790142765_01_INH-10_Sk Orbitalum Tools GmbH D-78224 Singen  www.orbitalum.com

363



SLOVENCINA Stavha stroja GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3.2 Automaticky modul posuvu AVM

Displej

Tlatitko Startu

Stop tlacitko
Nldzové-STOP-Tlatitko

Tlacitko stupfia rychlosti posuvu
Otvor pre svetlo

Ochranny driiak

3.21  Vysvetlivky tlacitok AVM

Displej: Hned ako je pristroj pripojeny na el. sief ca. 1 sec. displej ukazuje aktudInu verziu softwéru a stupefi
. posuvu. Vpravo dolu na displeji ukazuje, Ze snimacie svetlo je funk¢né. Len s tymto funkénym snimacim svetlom je

moZné spustit AVM.

V pripade poruchy blikd v sekundovom takte F a ¢islo 1aZ 6.

Hldsenie chyby/Poruchy, pozri kap. 10.5, strana 400.

@ @ Tlatitka posuv: Pomocou tychto tlacftok si navolime rychlost posuvu v 10 stupfioch. Tieto tlacitka je mozné
navoliti pocas prevadzky a tak upravovat silu zdberu. Ak pridrzime tlacitko automaticky sa postva stupefi v smere,
ktoré drzime.

. Tlatitko Startu: Pomocou tohto tlacitka sa spusti stroj do prevadzky. Toto tlacitko nemd indi funkciu.
Ak nefunguje toto tlacitko, ukdZe sa na displeji moind porucha resp. verzia softwéru.

. Tlatitko stop: Ak pocas prevadzky stlacime toto tlaitko, stroj sa zastavi. Potom musime uviest stroj do zdkladnej
polohy. PodrZanim tlacitka mozno motor potocit spat. Motor je vypnuty. Hned ako na displeji vpravo dolu zasvieti
snimacie svetlo, je AVM pripravené na prevadzku.

Aktudlna verzia AVM modulu: Verziu je moiné ukdzat na displeji, ak sicasne stlatime tlacitka @/@ .
Blikdndmida: $ 2 0 0 H 1 2 3.

Prvé pismeno znaci S = Softwér, dalSie tri Cislice znaia softwérovi verziu, potom nasleduje pismeno

H = Hardwér a opat tri ¢islice znaia verziu hardwéru.

Potom ndm ukdZe posledny nastaveny stupefi rychlosti posuvu.

Nddzové STOP tlatitko
Stlacit len v pripade ndidze. Stlacenim tohto tlacitka sa ndm prerusi privod el. pradu.
Pre opdtovny Start je potrebné tlacitko uvolnit.

Prihldsenf chyby je moZné tlacitkom O AVM vypniit, a potom ndm displej nebude ukazovat chybu.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Stavba stroja SLOVENCINA

3.3 Modul posuvu mechanickym prevodnikom MVM

Prevodovka

Prichytdvacie skrutky
Ozubenie s volnobehom
Otocné koliesko
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SLOVENCINA Stavha stroja GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

3.4  Prislusenstvo

Nie je predmetom obsahu dodévky.

UPOZORNENIE! A Nebezpetie poskodenia alebo poranenia pouZitim nevhodnych nastrojov, alebo
neorigindlnych nastrojov od firmy Orbitalum Tools!
Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia vec!.
P Pouiivat iba nastroje, nahradné diely, prevadzkové maziv a prisluenstvo od firmy Orbitalum.
Rezné kotuce a frézky Véetky rezné kotdce a frézky sd vyvinuté Specidlne pre rezacky
a Ukosovacky od firmy Orbitalum Tools vysokej kvality s dihou
fivotnostou. K dipozicii sd 4 rozlicné prevedenia reznych kotdcov a
frézok k roznym poufitiam:

+  Séria Economy pre nizkolégované a nelégované ocele a

pre liatiny

+ Séria Performance pre vysokolégované, nehrdzavejlce
ocele

+ Séria High Performance pre vysokolégované a vysoko
odolné ocele

+  Séria Prémium pre Specidlné pouZitie na nehrdzavejlce
ocele s obzvlast vysokou Zivotnostou

Mazaci pripravok GF TOP + Vysokoucinné syntetické mazivo pre rezné kotdce a frézky. i
* IvySuje Zivotnost rezného kotdca. W ‘
+ Splfia poZiadavky H2 - pre maziva.
+  Jednoduché a rovnomerné mazanie rezného kotica je zarucené b
pomocou Specidlneho Stetca, ktory sa naskrutkuje na tubu. "
0bji¢. 790 060 228
Mazaci pripravok GF LUB + Vykonnd mazacia pasta bez chloru pre rezné kotlce a frézky.
+ IvySuje Zivotnost reznych kotdcov. ﬂﬁ
+  Této ekologickd mazacia pasta je Uspornym ndstupcom maziva el
ROCOL; so zlepSenymi vlastnostami a novym nazvom. L |

+ GFLUB splfa najnovsie ekologické smernice a normy.

0bj.c.790 041016

RychlomontdZna platiaso  « Pre rychlu montaZ na pracovny stol.
zviekami + Idedlne pri opakovatelnom nasadzovani stroja.

0bj.¢ 790041027
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Stavha stroja SLOVENCINA

Podavat trubiek -
Zakladny a pridavny diel

Poddvac trubiek umoziiuje fahké a presné navddzanie dlhych
a tazkych trubiek, koaxidlne do stroja. Velmi robustnd a
stabilnd konstrukcia, rdm s prakovou povrchovou Upravou a
valekmiz nehrdzavejlcej ocele. Idedlny doplnok pre v3etky
rezacky od firmy Orbitalum Tools (okrem GF 20 AVM. RA 2,
GFX3.0, PS 4.5, PS 6.6 na dotaz moiné).

«  Extrémna stabilita a bezpetnost postavenia

* Rychle prispdsobenie rozmerom

*  Rychle stredenie trubiek v sekunddch

« Spedidlne povlakovany, bezdidribovy, ocelovy ram

« Vodiace valCeky z nehrdzavejlicej ocele

+ Poddva trubiek je moiné pred!Zit pridavnym dielom
« Setrf tas a peniaze

+ Nedochddza ku kontamindcii

+ Vhodny pre vietky ocele

Mobilné pracovisko

+ Pre mobilné pouZitie na stavbe alebo v dielni. IdedIny
doplnok pre vSetky rezacky od firmy

+ Orbitalum Tools (okrem GF 20 AVM. RA 2, PS 4.5, PS 6.6 na
dotaz moiné).

Specidlny-prevodovy olej

0bj.c. 790 068 071

Pre v3etky typy strojov GF a RA.

=)

0bj.c. 790 041030

Stitky - upozornenia

Prehlad Stitkov s objedndvacimi ¢islami, pozri kap. 2.5, strana 361.
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SLOVENCINA Vlastnosti a moZnosti pouZitia GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

4. VLASTNOSTI A MOZNOSTI POUZITIA
41 Vlastnosti

Rezacka trubiek ma nasledovné vlastnosti:

+ Vysokobezpecny stroj pracujdci systémom pevne uchytend trubka — otdcajlci sa ndstroj.

+ Pomocou niekolko ndsobnej ochrany chodu stroja umoziuje dobry a bezpecny chod cez inovovany privod el. siete, ochrana
pomocou pridového zataZenia.

+ Samocentrovacf uchytdvac systém na trubky.

+  Bezddribové prevodovka s olejovym mazanim.

+  Elektromotor s optimdlnymi ergonomickymi driakmi a s regulatorom otdcok.

+  Bezostrapovy rez a bez deformdcie trubky.

+ Studeny proces rezu.

*  Rychly rezaci priebeh.

+ Vyroba normovanych koncov trubiek pred zvéranim.

*  Rezanie kolien.

*  Rychlaajednoduchd vymena ndstrojov.

+ Privodny el. kdbel je namontovany pomocou zdvitovej spojky: jednoduchd vymena kablu.

+ Kdbels otocnym kontaktom a dfZkovym kompenzatorom.

+ Fyzicky nendrocnd praca pri obsluhe aj velkych priemerov trubiek a hrabok stien.

+  Laserovy snimat miesta rezu.

+ labezpecenie ototnej Casti stroja proti neopravnenému pouZitiu a kradefi (len pri GF 4/GF 6/GF 8 (AVM/MVM)).

Dal3ie vlastnosti GF 4 AVM, GF 6 AVM, GF 8 AVM alebo GF 12 AVM:
* Inteligentny modul automatického posuvu AVM kontroluje pocas chodu silu posuvu do zdberu pomocou pridového zatazenia.

+  Postavenie obsluhy dalej od stroja umoZfiuje chranit ju pred lietajcimi, hordcimi trieskami.
+ Moinost kedykolvek pouZit rucny posuv (napr. pri tenkostennych trubkdch).
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Vlastnosti a moZnosti pouiitia SLOVENCINA

4.2  Dal3ie vlastnosti GF 4, GF 6, GF 8 a GF 12 (AVM/MVM)

Ochrana proti korozii
Nastrek dielov pre zlepSenie povrchu a
ochrane proti kor6zii.

Multifunkcna klucka
Odnimatelny. Tento multifunkénd klucka
sldZi pre viacero Gcelov a7 6 roznych
pouiti na stroji:

Nastavenie priemerov Kli¢ verdku

Uchytd vacie Celuste-upevnenie Rezny kotuc-/frézka-upevnenie
(iba pri GF 4 (AVM/MVM))

]
el

Upevnenie stroja na montdZnu platiiu Zabezpecenie otocnej Casti stroja proti
neoprdvnenému pouZitiu a kradei
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SLOVENCINA Vlastnosti a moZnosti pouZitia GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

K oznaceniu miesta rezu na trubke. IdedIna
kontrola zvoleného miesta rezu na trubke.
* Stlacenfm Cerveného tlacitka na laserovom
snimaci sa objavi na trubke Cervend

Ciarka miesta rezu, pripadne je mozné
upravit trubku na poZadované miesto rezu.
Riadkovy laser sa automaticky vypne po

2 mindtach. Ak chcete znova zapndt laser,
dvakrat stlacte Cervené tlatidlo zapnutia.

Laserovy snimac pre oznacenie
miesta rezu

GF 4 (AYM/MVM) s( Standardne vybavené
vymenitelnymi uchytdvacimi celustami.
Vymenou je moZné prejst na iny rozsah
uchytenia trubiek:

Vymenitelné uchytavacie celuste
Uchytavacie Celuste-montdz,
pozri kap. 8.4, strana 380.

TRUBKA-VONK.D TRUBKA-VONK.D

[MM] [INCH]
12-56/ 0.472-2.205/
20-120 0.787-4.724

Pripojenie el. kdbla pomocou
zavitovej spojky

Jednoduchd a rychla vymena el. kdbla.
Zamedzuje krdteniu kdbla.

Optimalny kryt rezného kotiica Optimdlny tvar krytu rezného kottca, chrdni
obsluhu pred odletujdcimi trieskami, pri
GF 4 (AVM/MVM) je otvor pre vkladanie

skladacieho metra.

Pridavné nerezové celuste Idedlne pre pracu s nerezovymi trubkami.
Zamedzuje kontaktnej kordzii medzi

trubkou a uchytdvacimi cefustami.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Vlastnosti a moZnosti pouiitia SLOVENCINA

4.3  Moinosti pouiitia

4.31 Rozsah pouiitia

STROJ-TYP GF4 GF6 GF8 GF 12
(AVM/MVM)  (AVM/MVM)  (AVM/MVM)  (AVM/MVM)

Trubka-vonk.D/ [mm]  12-120 21,3-168,3 114-230 157 -325

Koleno-vonk.D linch]  0.472-4.724 0.839-6.626 4.488-9.055 6.181-12.795

Hribka steny trubky, [mm] 1-9 1,5-15 2-10 2-10

podra materidlu® linch]  0.039-0.354 0.059- 0.591 0.079-0.394 0.079-0.394

Trubka-vn(t.D min. [mm] 21 30 137 190

(Rezny kotdc-@ 63 mm/2.480") [inch]  0.827 1181 5.394 7.480

RTrubka-vndt.D min. [mm] 16 25 132 185

(Rezny kotdc-@ 68 mm/2.677") [inch] 0630 0.984 5.197 7.283

Trubka-vndt.D min. [mm] 4 13 120 173

(Rezny kotG¢-@80 mm/3.150")  [inch]  0.157 0.512 4724 6.811

Trubka-vndt.D min. [mm] - 0 100 153

(Rezny kotdc-@ 100 mm/3.937") linch] - 0 3937 6.024

Trubka-vndt.D min. [mm] - 0 - -

(Rezny kotG¢-@ 110 mm/4.331") [inch] - 0 _ -

S poutitim automatického rezacieho procesu. Pre hrubsiu stenu trubky pouZit viacej rezov dodatocnym rucnym nastavenim do zdberu (podla pouiitého priemeru rezného
kotiica).Pri tenkostennych trubkdch je potrebné pouit Specidlne uchytdvacie polosdlky (Prislusenstvo).

4.3.2 Materialy

+ Nerez (Cr- a Mo-obsah lubovolny)

+ Nerez, nehrdzavejlca (Cr- a Mo-obsah fubovolny)

+ Nerezovd ocel (Cr<12%a Mo <2,5%; Cr<20 % a Mo =0 %): Zelezné ocele, rychlorezné ocele, stacané ocele, valcované ocele,
nastrojové ocele

« Cierne a pozinkované trubky

+ V3eobecné stavebné trubky

«  Liatinové trubky (GGG)

+ Hlinik

* Mosadz

+ Med

*  Plasty (PE, PP, PVDE, PVC)
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SLOVENCINA Technické udaje GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

5.  TECHNICKE UDAJE

5.1 Rezacka a ukosovacka trubiek

STROJ-TYP GF4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM) (AVM/MVM)

mm]  680x325x480 920x352,7x574  778x485x430 940 x 592 x 374

Rozmery (vxdIx3)

[

[inch]  26.8x12.8x18.9  36.2x13.9x226  30.6x19.1x169  37.0x23.3x147
Rozmery (vxdIxS) s AVM [mm] 810x325x 480 972x352,7x574 918 x 485x 430 1.070x592 x 374

[inch]  319x12.8x189  383x13.9x226  36.1x19.1x16.9 421x233x147
Rozmery (vxdIx$) sMVM — [mm]  780x325x480 920x352,7x574 788 x485x 430 1.090 x 592 x 374

[inch]  30.7x12.8x189  36.2x13.9x226  31.0x19.1x16.9 429x233x14.7
Hmotnost stroja ca.” [kg] 55,0 92,7 102,5 138,6

[bs] 121.2 204.4 225.9 305.6
Hmotnost stroja ca.* SAVM  [kg] 64,5 101,7 110,0 146,1

[bs] 142.2 224.2 2425 3221
Hmotnost stroja ca.” s MVM [kg] 60,0 97,8 104,6 140,7

[bs] 132.2 215.6 230.6 310.2
Prevedenie, [VHl  230V,50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz 230V, 50/60 Hz
1farovj-striedavénap  [yH  120V,50/60Hz  120V,50/60Hz  120V,50/60Hz  120V,50/60 Hz
Prikon bez AVM [kwl 18 1,8 1,8 1,8

[HP] 2.4 2.4 2.4 2.4
Prikon s AVM kw19 19 19 19

[HP] 2.54 2.54 2.54 2.54
Prikon AVM [kwl 0,05 0,05 0,05 0,05

[HP] 0.07 0.07 0.07 0.07
Ochrannd trieda Izoldcia podla triedy II, DIN EN 60745-1

Ochrannd trieda s AYM Izoldcia podla triedy |, EN 60204-1
Ochrannd triedas MVM  Izoldcia podla triedy II, DIN EN 60745-1

Otdcky ndstroja [ot/min] 40-215 40-215 40-215 40-215
Otdcky otocnej casti sAVM  [ot/min] 0,1-3,9 0,3-3,5 0,1-23 01-18
Sila zdberu otocnej casti -~ [Nm] 101 353 165 210
max. s AVM

Hlu¢nostv pracovnom [dB(A)] 79 79 79 79
priestore ca.**

Vibracie [m/s2]  <2,5podla DIN EN 28662, Teil 1

Istenie privodnej el. siete  [A 16 16 16 16

Hmotnost bez obalu a prislusenstva.
* Skiska hlucnosti bola merand za normdinych pracovaych podmieno.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Technické udaje

SLOVENCINA

5.2 Laserovy snima¢
Rozmery (dI'x $) [mm] 68x15

linch]  2.7x0.59
Hmotnost (g] 30

[Ibs] 0.012
Celkovy prikon mW] 5

[HP] 5x10-6
Klasifikovany prikon [JW] <390
LU¢-Dosah [m] 1

[inch] 3937
Vinova dlzka [nm] 650
Prevadzkové napatie [vb(]  28ai45
Prevadzkovy prid [mA] 20
Prevddzkova teplota °q -10 a7 40
Skladovacia teplota °q -40 23780
LU¢-Trieda [trieda] 1
Automatické vypnutie lasera [min] 2 (Akchcete znova zapnuf linkovy laser, dvakrat stlacte Cervené tlacidlo zapnutia.)

Batéria-Typ

2xLR44/AG13
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SLOVENCINA Uvedenie do prevadzky GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

6. UVEDENIE DO PREVADZKY

6.1  Kontrola tplnosti

+ Skontrolujte GpInost doddvky a pripadné poskodenia sposobené prepravou.
+ Chybajlce diely alebo poSkodenia ihned nahldste svojmu dodévatelovi.

6.2  Obsah dodavky

Zmeny vyhradené.
KS ARTIKEL GF 4 GF 6 GF 8 GF 12
(AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*) (AVM/MVM*)

1 Rezacka a Gkosovacka trubiek X X X X

1 Prepravnd bedfa X X X X

1 Reznykotd¢, Obj.¢. 790 ... ..042 064 ..043018 ..043018 ..043018

1 Montdina platiia X X X X

1 Laserovy snimac s uchytavacimi skrutkamia 10 X X - -
gombikovymi clankami 1,5V (Obj.C. 790 142 124) **

1 SadaSpecifického ndradia*** (Cistiace vrecko's  x X X X
obsahom Obj.¢. 790 041 014)

1 FlaSas prevodovym olejom (Obj.C. 790 041 030)  x X X X

1 Ndvod na obsluhu so zoznamom ndhradnych dielov x X X X

Automaticky modul resp. modul s mechanickjm prevodnikom AVM/MVM je )y na rezacke

* Primodeli GF 4 GF 6, GF 8 a GF 12 (AVM/MVM) je zvldst pribaleny a je potrebné ho pred pouiitim stroja namontovat (pozri kap. 8.2, strana 379).
*** Sada specifického ndradia obsahuje:
*  Imbusovy kliic SW 4 (kdd 243 870 049), SW 5 (0bj.c.243 870 059), SW 8 (0bj.c. 243 870 089)
*  1hefa(0bj.c. 790 041017)
*  Ituba mazacieho pripravku GF TOP (Obj.c. 790 060 228)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Uvedenie do prevadzky SLOVENCINA

7. UVEDENIE DO PREVADZKY

71 Skladovanie

POZOR! ﬁ Nespravne skladovanie stroja!
Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia vec!.
P Stroj skladovat len v origindInej prepravnej bedni a v suchom sklade.
UPOZORNENIE! o Pri GF 4, GF 6, GF 8 alebo GF 12 s AVM/MVM: Automaticky modul resp. modul s mechanic-
kym prevodnikom AVM/MVM je namontovany uZ pri zasielani stroja.

711 Spdsob uloZenia stroja v prepravnej bedni

Rezatka rirok je stabilne uskladnend v prepravnej debne a z debny ju je mozné vybrat len vhodnymi zdvihacimi prostriedkami
(pozrikap. 7.2, strana 376). Pri GF 4 a GF 6 (AVM/MVM) musia byt najskor z debny odstranené 2 drevené priecky (1).

GF 4 (AVM/MVM) GF 8 (AVM/MVM)

Pri GF 6 (AVM/MVM) a GF 8 (AVM/MVM) je moiné ram prepravnej debny odstranit uvolnenim 4 skrutiek viavo a vpravo dole na
oboch pozdlinych strandch debny (pozrite Sipky).

UPOZORNENIE! o Prisluenstvo pri GF 6 (AVM/MVM) a GF 8 (AVM/MVM) musime najskor vybratz prepravnej
bedni, potom uvolnime zabezpeCovacie drZiaky.

—

GF 6 (AVM/MVM) v prepravnej debne s rémom GF 6 (AVM/MVM) bez rému
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SLOVENCINA Uvedenie do prevadzky GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

1.2 Preprava

NEBEZPECIE! A Smrtelné poranenia elektrickym skratom!
P Pred prepravou alebo zmenou pracoviska stroj vypnite, pockajte, pokial sa stroj/néstroj
nezastavi a vytiahnite sietov( zastrcku.
UPOZORNENIE! A Potas prepravy je moZné nekontrolované zapnutie stroja ZAP/VYP tlacitkom!
Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia vec!.
» Pred prepravou alebo zmenou pracoviska stroj vypnite, pockajte, pokial sa stroj/ndstroj
nezastavi a vytiahnite siefov( zdstrcku.
UPOZORNENIE! A Vel'kad hmotnost stroja pri preprave!
Nebezpeie poranenia presilenim obsluhy.
D Rezacku prepravovat odpovedajicim zdvihacim zariadenim.

1.21  Preprava GF 4, GF 6, GF 8 (AVM/MVM)

1.
2.
3.
4.

Uvolnit Sesthrannd maticu (1) na montdznej platni.

Cez otvor v otocnej Casti prevliect prepravny pds.

Rezacku opatrne polofit na montdZnu platiiu a bocne nasunut.
Rezacku zaistit Sesthrannou maticou (1) na montdinu platfiu.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Priprava a montéi SLOVENCINA

8. PRIPRAVA A MONTAZ

UPOZORNENIE! o Vkap. 80 popisané pracovné (kony a st identické pre vSetky modely GF a RA-varianty.

8.1  Rezacku namontovat na pracovny stdl
Rezacku namontovat priamo zverdkom stroja; alebo vhodnejSie:

* namontdinu platiu (MontdZ, pozri kap. 8.1.1), alebo
+narychlomontaZnu platiiu so zvierkami (nie je potrebné vftat otvory do pracovného stola).

UPOZORNENIE! A Rezacky rirok maji vysoko umiestnené taZisko a mdzu prevratit pracovny
stdl, ktory nemd dostatotni nosnost a nie je zabezpeceny proti prevrateniu!
Nezvratné pomliaZdenia a vecné Skody.
D Rezacky rurok upeviiujte len na stabilné a nosné pracovné stoly zabezpecené proti
prevrdteniu.

8.1.1  Uchytenie montainej platne na pracovny stdl

1. Otvory pre skrutky vyznacte na stabilnom, nosnom
pracovnom stole zabezpecenom proti preklopeniu.
Montdinu platiiu poufite ako Sablonu.

Vyvrtajte otvory @ 13 mm.

Montdinu platiiu pripevnite skrutkami s dodanymi
skrutkami M12x70 (8.8).

W~

8.1.2  Rezacku namontovat na montéinu platiiu

1. Rezacku preniest pomocou zdvihacieho zariadenia a poloZit
na montaznu platiiu, bocne zasunut.
2. Rezacku pevne pripevnit Sesthrannou maticou (1).
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SLOVENCINA Priprava a montaz GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.1.3  Podavac trubiek (hlavny diel-/ dal3i diel, prepravny stél)

Pri pouliti poddvaca trubiek od Orbitalum Tools je moZné priamo bez potreby Specidlneho prisluSenstva namontovat na montdinu
platiu hlavného dielu (zvlastne prisluSenstvo, Obj.C. 790 068 051).

UPOZORNENIE! ﬁ Padajtce predmety resp. prekldpajtice
a odlamujtice sa rury! 1
Nezvratné pomliaZdenia. \

P Noste bezpecnostnd obuv (podfa EN ISO
20345, minimalne S1).
P Riry dihsie ako 1 m podoprite podpernou

konzolou na rdry alebo poddvacom rdrok
resp. pridavnou jednotkou.

>1m ) >1m

Poddvac trubiek, hlavny diel (0bj.c.790 068 051) Poddvac trubiek dal5i diel (0bj.c. 790 068 061) Prepravny stol (Obj.c. 790 068 071)

8.1.4  Sklapaci pracovny stdl

Poufitelné len pre rezacky s rozsahom poufitia do 4.5".
0d 6" poutite, prosim, poddvac rirok (obj.c. 790 068 051) alebo mobilné pracovisko (obj.¢. 790 068 071).

UPOZORNENIE! A Rezacky rirok maju vysoko umiestnené

taZisko a mdzu prevratit pracovny stol, w

ktory nemd dostatocni nosnost a nie je T 7

zabezpeteny proti prevrateniu!

Nezvratné pomliaZdenia a vecné Skody.

D Rezatky rdrok upeviiujte len na stabilné a nosné
pracovné stoly zabezpecené proti prevrdteniu. %

P GF 6 montuje len na krétku stranu skldpacie-
ho pracovného stola (obj.. 790 052 030).

P GF8a GF 12 nemontujte na skldpaci
pracovny stol (obj.¢. 790 052 030).

Skldpaci pracovny stdl (Obj.c. 790 052 030)
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Priprava a montéi SLOVENCINA

8.2 Montaz laserového snimaca

UPOZORNENIE! o Aby bol laserovy snimac pre pily GF chrdneny proti poSkodeniu pocas prepravy, preto je
2vId3t pribaleny a je potrebné ho pred pouZitim stroja namontovat. Doporucujeme pred
kazdou prepravou ho demontovat.

1. Laserovy snima€ Indicut (1) vyberte z balenia a spolu s tabulkou z plexiskla zasufite do na to urceného otvoru (2) driiaka
laserového snimaca na stroji.

2. Laserovy snimaC zapn(t a nastavit. Pootocit ho tak, aby svetlo svietilo v pravom uhle osi trubky.

3. Zavitovym kolikom M6x5 (3) (obj.C. 445 001 210) laserovy snimaC v driiaku pomocou imbusového kltica (obj.C. 024 387 003)
opatrne pritiahnut.

¥ |

8.3  Vymena batérii v laserovom snimaci

POZOR! ﬁ Otvdranie, tpravy alebo odkrytovanie s vynimkou vymeny batérif je zakdzané.
Upozornenia k Gdrbe treba dodrovat (pozri kap. 10.1.1, strana 398).

Uvolhite zavitovy kolk M6x5 (3) (obj.¢. 445 001 210) na driaku laserového snimaca pomocou inbusového kfiica (obj.c. 024 387 003).
Laserovy snimac vyskrutkujte a vymenite batérie (4) (balenie s 10 ks 1,5V =obj.¢. 790 142 124).

Laserovy snima¢ znovu zaskrutkujeme.

Laserovy snima¢ nasunieme spdt do drZiaku a zaistime zdvitovy kolfk M6x5 (3).

el el e

.
mh
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SLOVENCINA Priprava a montaz GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.4  GF 4: Montéz uchytavacich celusti

Vlastnosti vymenitelnych uchytdvacich Celustf, pozri kap. 4.2,
strana 369.

8.41  MontazZ uchytavacich celusti

1. Sethrannt skrutku zboku zveraka uvolnit multifunkénd
klucka (1).

2. Zalofit uchytdvacie Celuste.

3. Sesthrann skrutku (1) znovu pritiahndt.

8.5  Montai rezného kotuca, frézky, pridavnej frézky

UPOZORNENIE! A Nekontrolované zapnutie stroja mdze sposobit samovolné otacanie!
Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia vec!.
Rezny kotdc resp. frézka sa nesmie dotykat trubky.
Uistite sa, Ze ototnd Cast na zaciatku rezania je v spodnej zdkladnej polohe.
Pevne uchytit trubku do zverdku.
Multifunkény klicka, moze byt priestore pohybu otocnej Casti.
Pred zapnutim motora sa presvedcte, Ze je dostatotny odstup rezného kotdca od rezanej
trubky resp. frézky a trubka je pevne uchytend vo zveraku.
Dihsiu trubku je potrebné mat uloZend v stojane na trubky (pozri kap. 8.1.3, strana 378).
UPOZORNENIE! A Volne pohyblivé diely/poskodenie nastroja!
Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia vec!.
Nespustat stroj, ak nie je pevne upnutd trubka vo zveraku.
PoSkodené rezné kotdce a frézky nepouiivat.
S novonamontovanym ndstrojom nerezat'v mieste pdvodného rezu, hrozf poskodenie aj
nového nastroja (Predchddzanie poskodeniu nstroja, pozri kap. 10.4.1, strana 400).
Pevne upniit do zverdku opracovdvan trubku.
Opotrebovany nastroj ihned vymenit.
Spravne namontovany nastroj pevne zaistit.
Stroj musf byt sprdvne nastaveny podla rezanej trubky, rezny kot(¢ musf presahovat cez
hrdbku steny trubky.
Poskodenie ndstroja rychlym posuvom zdberu rezania, zvolit sprdvny posuv zdberu
(pozri kap. 8.6, strana 382) a otdcky (pozri kap. 8.7, strana 385).
Pevne driat rukovdte na el. motore a zvolif pomalsi posuv do zdberu.

oskodenie veci!

PrizaloZent pridavnej frézky poufit podlozku (Obj.¢. 790 046 188) od Orbitalum Tools;
nie je predmetom obsahu dodavky.

Nepouifvat v Ziadnom pripade poskodené alebo deformované rezné kotdce a frézky.
Rezny kotd¢/frézka musia byt zbavené triesok a neistot.

PouZfvajte len origindlne ndstroje od Orbitalum Tools.

Rezny kotd¢/frézka resp. pridavnd frézka musia byt zalozené popisom spredu. Zuby sd v
spravnom smere.

DOLEZITE! o Pred montaZou rezného kotiica alebo frézky: Ototnd tast posuvu (9) musi bytv
spodnej polohe a pomocou hviezdice (8) vytoit posuv do spodnej casti.

vV VVVvYVYY

S|V V VVVVY VVY

POZOR! ﬁ

A\ A A A A 4
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Priprava a montéi SLOVENCINA

8.5.1  ZaloZenie rezného kotica resp. frézky

Ochranny kryt rezného kotdca (1) o ca. 90° poototit dolu.

Uvolnit Sesthrannt maticu (4). Vybrat podlozku (3) a rezny kotdc (2).
Hriadel (6) a okolie oCistit Stetcom.

Zalozit rezny kot(¢ (2) alebo frézku a podlozku (3).

Zlahka ale dostatocne dotiahnt Sesthrannd maticu (4).

Ochranny kryt rezného kotdca (1) pootocit spat do pdvodnej polohy.

UPOZORNENIE! o Uistite sa, Ze filcovy krdzok (7) je sprévne zaloZeny na opornom krdzku.

8.5.2  ZaloZenie kombindcie rezny kotic-ukosova frézka

Ochranny kryt rezného kotdca (1) o ca. 90° poototit dolu.

Uvalnit Sesthrannd maticu (5). Vybrat podlozku a rezny kotu.

Hriadel (6) a okolie oistit Stetcom.

Zalofit pridavnd frézku (2), rezny kotd¢ (3) a $pecidlnu podlozku (4) (obj.C. 790 046 188).
Zlahka ale dostatocne dotiahndt Sesthrannd maticu (5).

Ochranny kryt rezného kotdca(1) pootocit spat do povodnej polohy.

UPOZORNENIE! o Uistite sa, Ze filcovy krdzok (7) je sprévne zaloZeny na opornom krdzku.
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SLOVENCINA Priprava a montaz GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

8.6  Nastavenie priemeru trubky

UPOZORNENIE! A Padajiice predmety resp. prekldpajtice
a odlamujtice sa rury! 1
Nezvratné pomliaidenia. \ i
P Noste bezpecnostnd obuv (podfa EN 1SO 2
20345, minimalne S1). =
P Rury dihsie ako 1 m podoprite podpernou U;
konzolou na rdry alebo podavacom rdrok
resp. pridavnou jednotkou.

8.6.1  Rezny kotuc bez pridavnej frézky

1. Posuvnd Cast s reznym kotdcom posundt pomocou hviezdice (1) Gplne dolu.

POZOR! ﬁ Po3kodenia na rire a reznom kotuci!
Postvac, ktory nie je posunuty celkom nadol, méZe pri upnutf rdru tlacit na rezny kotdc.

2. Trubku zalofit tak, aby koniec bol tesne pred reznym kotdcom (3) a multifunkcnym klticka (4) zaistit.

3. Motor pootocit rukovdtou ca. 30° hore (v smere chodu hodinovych ruticiek), ai rezny kotc je v polohe zéberu.

4. Otdcajte hviezdicovym Gchopom (1), pokial ozubenie rezného kottca (3) nesiaha do vntra rdry (2). VySka ozubenia, ktord
pritom musf siahat do vndtra rdry, zodpovedd priblizne vyske 1zuba (rozne v zvislosti od rezného kot(ca).

5. Podla potreby prevedieme skdSobny rez (trubku rezat, pozri kap. 9.1.3, strana 389 pre stroje s AVM, kap. 9.2.2, strana 391
pre stroje s MVM a kap. 9.3.2, strana 394 pre runé rezanie), ak rez nie je vhodny hviezdicou (1) nastavenie upravime.

6. Motor s rukovdfou znovu nastavime do zdkladnej spodnej polohy.
Pri praci s AVM: STOP-Tlacitko (6) zatlacime, podrifme a motor vratime spdt do zdkladnej spodnej polohy.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Priprava a montéi SLOVENCINA

o |

Vyska
1zuba

UPOZORNENIE! a Hviezdica-Skala: Pre presné nastavenie zaberu hlavne pri (kosovanfje moiné poufit Skdlu, kde
jeden dielik znaci 0,1 mm (0.004"); pri GF 6 znacf 0,2 mm (0.008").

8.6.2  Rezny kotuc s pridavnou frézkou

1. Posuvnd Cast's reznym kotcom a pridavnou frézkou (2) posundt pomocou hviezdice (1) Gplne dolu.
2. Trubku zaloZit tak, aby koniec bol tesne pred pridavnou frézkou (2) a multifunkénym kldcka (4) zaistit.

3. Motor poototit rukovdfou ca. 30° hore (vsmere chodu hodinovych ruciciek), az rezny kot¢ je v polohe zéberu.
4. Hviezdicou (1) otacat, az budd zuby pridavnej frézky (2) v zdbere teda v hribke steny trubky.
5. Podla potreby prevedieme skiSobny rez (trubku rezat a (kosovat, pozri kap. 9.1.5, strana 390 pre stroje S AVM, kap. 9.2.4,
strana 393 pre stroje s MVM a kap. 9.3.4, strana 396 pre rutné rezanie), rez s Gkosom upravime pomocou hviezdice (1).
6. Motor s rukovatou znovu nastavime do zdkladnej spodnej polohy.
Pri préci s AVM: STOP-Tlacftko (6) zatlatime, podrzime a motor vratime spat do zdkladnej spodnej polohy.
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SLOVENCINA Priprava a montaz GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

UPOZORNENIE! o Hviezdica-Skala: Pre presné nastavenie zaberu hlavne pri Gkosovanf je moiné poutit Skdlu,
kde jeden dielik znaci 0,1 mm (0.004"); pri GF 6 znaci 0,2 mm (0.008").

8.6.3  Nastavenie tikosovej frézky

1. Posuvnd Cast's Gkosovou frézkou (2) posundt pomocou hviezdice (1) dplne dolu.
2. Trubku zaloZit tak, aby koniec bol tesne pred frézkou (2). Trubku nepostvat cez ozubenie frézky. Multifunkénym kltcka (3) zaistit.

3. Motor poototit rukovdfou o ca. 30° hore, aZ frézka bude v pozicii frézovania.

4. Hviezdicou (1) otdcat, aZ budu zuby frézky (2) v zébere teda v hriibke steny trubky.

5. Prevedieme skdSobny tkos (trubku Gkosovat, pozri kap. 9.1.4, strana 389 pre stroje s AVM, kap. 9.2.3, strana 392 pre stroje s
MVM a kap. 9.3.3, strana 395 pre ru¢né rezanie), pre rucné rezanie), (ikos upravime pomocou hviezdice (1).

6. Motor s rukovdfou znovu nastavime do zdkladnej spodnej polohy.
Pri préaci s AVM: STOP-Tlacftko (6) zatlacime, podrzime a motor vratime spat do zdkladnej spodnej polohy.
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GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

Priprava a montdi SLOVENCINA

UPOZORNENIE!

Hviezdica-Skala: Pre presné nastavenie zaberu hlavne pri Gkosovani je moZné pouit Skdlu,
kde jeden dielik znaci 0,1 mm (0.004"); pri GF 6 znaci 0,2 mm (0.008").

8.7 Volba otacok

UPOZORNENIE!

o Volte niZsie otdcky pri kvalitnejSich materidloch a hrubsich stendch trubiek.

8.71  Hodnoty pre otacky hriadela a posuvu otoénej casti (AVM)
MATERIAL TRUBKY OTACKY -, HRIADEL - POSUV AVM*
NASTAVENIE ~ OTACKY
HODNOTY (1)  (OT/MIN)
Vysokolégované ocele 1-2 40-65 L-2
Nizkolégované ocele 2-4 65-150 L-4
Stavebné ocele 4-6 150-215 5-9

Podla hriibky steny trubky —a priemeru moZno upravovat hodnotu posuvu.

UPOZORNENIE!

P Priprvom rezanf's AVM doporucujeme volit nizSie hodnoty posuvu, az potom zvySovat, ak
to dovolujd rezné rychlosti. ZvySovanim hodnoty sa zvySuje aj pridoveé zataZenie a tym sa
rychlejie opotrebovdva ndstroj. Inteligentny modul posuvu AVM kontroluje pocas chodu
silu posuvu do zdberu a udrZuje ho na nastavenych hodnotdch pocas celej operdcie.

» Pre rezani tenkostennych trubiek (Hrdbka steny 3 - 5 mm) zainat s hodnotou 1, af
potom volit vy3si stupen.

» Hodnotu posuvu (L - 9) pomocou @/@-tlaﬁtok na AVM-displeji volit (Hodnoty
pozri tabulku hore).
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SLOVENCINA Obsluha GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

9. OBSLUHA

NEBEZPECIE! A Samovolné spustenie stroja nekontrolovanym zapnutym ZAP/VYP tlacitkom!
Smrtelné zranenia elektrickym skratom.

Viacndsobné poranenia a poskodenia.

P Po ukoncenf kazdého pracovného kroku, pred prepravou, vymenou ndstroja, Cistenim,
(drZbou, nastavovacimi a opravdrenskymi prdcami stroj vypnite, pockajte, pokial sa
stroj/nastroj nezastavi a vytiahnite siefovli zastreku.

Potas otacania telesom je mozZnost vniknutia prete€eného maziva do

elektrickej €asti motora!

Smrtelné zranenia elektrickym skratom.

P Po kaidom reze prebytocné mazivo odstranit.

Neotakdvané spustenie stroja!
Taiké poranenie alebo smrt.
P Pred vytiahnutim el. kdbla zo zdsuvky musf byt tlacitko ZAP/VYP vo vypnutom stave.

Ohrozenie volnymi ¢astami odevu, dihymi vlasmi alebo kravatou rotujtici-

mi Castami stroja!

Taiké poranenie alebo smrt.

P Pocas prdce so strojom nosit pracovné oblecenie a mat ho spravne zapnuté v zmysle
platnych pravidiel.

P DIhé vlasy zabezpecit voci volnému pohybu.

Volne pohyblivé diely/poskodenie nastroja!

Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia vec!.

Nespustat stroj, ak nie je pevne upnutd trubka vo zveraku.

PoSkodené rezné kotdce a frézky nepouiivat.

S novonamontovanym ndstrojom nerezat'v mieste pdvodného rezu, hrozf poskodenie aj

nového ndstroja (Predchddzanie poskodeniu ndstroja, pozri kap. 10.4.1, strana 400).

Pevne upnuit do zverdku opracovdvan trubku.

Opotrebovany néstroj ihned vymenit.

Sprévne namontovany ndstroj pevne zaistit.

Stroj musf byt sprdvne nastaveny podla rezanej trubky, rezny kot(¢ musf presahovat cez

hrdbku steny trubky.

Poskodenie ndstroja rychlym posuvom zdberu rezania, zvolit sprdvny posuv zdberu

(pozri kap. 8.6, strana 382) a otdcky (pouri kap. 8.7, strana 385).

D Pevne driat rukovdte na el. motore a zvolit pomalSi posuv do zéberu.

Nebezpetie padu stroja a trubky!

Ohrozenie pricviknutia, pomliazdenia.

P Skontrolovat stabilitu stroja proti prevrateniu, padu.

» Precnievajlicu trubku podlofit stojanom na trubky (pouri kap. 8.1.3, strana 378).
Pricviknutie prstov medzi zverak/uchytavacie celuste a trubkou!
Ohrozenie pricviknutia, pomliazdenia.

P Nevkladat prsty medazi zverdk/uchytavacie Celuste a trubku.

Nevkladat €asti tela medzi rezny nastroj a trubku!

Taiké zranenia.

» Nepriblifovat sa Ziadnymi ¢astami tela medzi rezny ndstroj a trubku.

NEBEZPECIE!

NEBEZPECIE!

NEBEZPECIE!

UPOZORNENIE!

> BBk b

V VVVVY VVvVY

UPOZORNENIE!

>

UPOZORNENIE!

UPOZORNENIE!

> B
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UPOZORNENIE! é

Nekontrolovane odletujtice hortice a ostré triesky, opracovavany povrch,

rezné hrany a néstroje!

Poranenia ocf a rik.

P Pocas prace nedotykat sa rotujliceho ndstroja.

» Nikdy nepracujte bez ochranného krytu rezného kotda.

» Doporutujeme nosit osobny ochranny odev.

P Po ukoncenf kaidého pracovného kroku, stroj vypnite, pockajte, pokial sa stroj/ndstroj
nezastavf a vytiahnite siefov(i zdstrcku. Odstrante zo stroja triesky nasadenymi ochranny-
mi rukavicami (podIa DIN EN 388 a EN 407).

» Dbat na spravnu funkciu ochranného krytu rezného kotdca.

POZOR! ﬁ

Opatovné spustenie stroja po blokacii!

Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia veci.

P Priblokddii stroja je potrebné skontrolovat pritinu blokdcie.

P Predtym vSetky upnuté diely vybrat zo stroja a pripravit pre nové spustenie stroja.

POZOR! ﬁ

Unikajlice pary z maziva do ovzdusia pri préci!
PoSkodenie pliic, pokozky a Zivotného prostredia.
P Pouiivatiba origindlne a doporucené mazacie pripravky od Orbitalum Tools.
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9.1 Praca s AUM

Pre pracu s MVM, pozrikap. 9.2, strana 391.
Pre pracu s rucnym posuvom bez AVM alebo MVM, pozri kap. 9.3, strana 394.

DOLEZITE! c AVM pripojit len s rezackami od Orbitalum Rohrsdgen GF 4, GF 6, GF 8 alebo GF 12.
P Modul AVM nepripdjat na Ziadne iné zariadenie.

9.1.1  Zastavenie (tieZ v nudzovom pripade)

NEBEZPECIE! A Funkciu niidzového vypnutia stroja - nepouZit pomocou vytiahnutia kabla
z0 zastrcky!
Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia vec!.
NepouZfvat Ziadne poSkodené sietové zdsuvky.
Nepripdjat poskoden( kdblovd koncovku do poskodenej zdstreky, funkcia nddzového vyp-
nutia nebude moznd. Obsluha musividy dbat na to, aby sa dal kabel vytiahndf zo zastreky.
PouZfvat iba origindlné nahradné diely od Orbitalum Tools.
Dbat nato, aby bola zdstrcka stdle volne pristupnd.
Vadialte sa z nebezpecnej oblasti, kym sa stroj nezastavi.
Pracovny priestor v radidlnom okruhu/priestor pohybu pre obsluhu ma byt cca. 2 metre.
DOLEZITE! & Nidzové STOP-tlacitko- (12) na AVM: Stlatit len v n(dzovom pripade. Pomocou tohto STOP

tlacitka (13) bude stroj odstaveny od privodu el. siete. Pre opdtovné spustenie je treba
pootocit tlacitko a vysunie sa do pohotovostnej polohy.

VVVvVVY VY

» Aktivacia pomocou prepnutia tlatitka ZAP/VYP (13). Pri nemoZnosti pouZitia tlacitka ZAP/VYP (13) koncovku kébla vytiahnit zo
2astrcky alebo rychlo odtiahndt z nebezpecného miesta a potom vytiahndt koncovku kdbla zo zasuvky.
9.1.2  Uvedenie do prevadzky

1. Rezatku rdrok s flexibilnym otocnym kdblom pripojte na AVM.
2. El. kébel 7 AVM zastrit do el. siete.
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9.1.3  Trubku rezat s AVM

DOLEZITE! A Ak sa rezacka dlhsie nepoutivala:
» Motor rezacky otocit o 180°.
» AVM a rezacku zapnt (pozri kap. 9.1.2, strana 388), motor nechat bezat ca. 10's.
V tejto polohe sa dobre premaZe prevodovka a vietky potrebné diely stroja.

Nastavit priemer trubky (pozri kap. 8.6, strana 382).

Nastavit rezny kot(¢ na pozadovany priemer trubky pozri kap. 8.6, strana 382).
Sesthrann( maticu zlahka ale dostato¢ne dotiahneme (pozri kap. 8.5, strana 380).
Nastavime otdcky a stupef posuvu modulu (hodnoty, pozri kap. 8.7.1, strana 385).
Trubku pevne upnut do zverdku na pozadovand dfzku.

Riry dIhSie ako 1 m musia byt podopreté poddvatom rdrok (pozri kap. 8.1.3, strana 378).

DOLEZITE! ﬁ Multifunkcnd klucka vybrat, aby nebrdnil otocnej casti v pohybe.

6. Poufit mazacf pripravok na rezny kotdc:
Doporucujeme: \7
+ do 2" minimdIne kaZdy tretf rez,
+nad 2" a pri chrom- a nerezovych trubkdch: pred kazdym rezom.

AV WA

UPOZORNENIE! o PouZivat mazacie pripravky (Ziadne oleje!) len od Orbitalum Tools (napr. GF LUB alebo
GFTOP). Stroj udriovat v Cistote, prebytocné mazivo odstranit zo stroja. Upinacia oblast
upinacich celusti musf byt bez necistot, triesok a maziv.

UPOZORNENIE! o Prinepretriitej prdci: hned po rezani uvolnite Sesthrannd maticu, predidete vndtornému
pnutiu vpylvom prehriatia matice.

7. Rezacku zapndt.
8. TIaEl’lko.sllaEit’.

Proces rezania zane prebiehat. Rezacka sa zapne a po ukonteni rezania sa automaticky vypne.

9.1.4  Trubku ukosovat s AVM

DOLEZITE! A Ak sa rezacka dIhSie nepouiivala:
P Motor rezacky otocit o 180°.
P AVM a rezacku zapnit (pozri kap. 9.1.2, strana 388), motor nechat beiat ca. 10's.
V tejto polohe sa dobre premaie prevodovka a vietky potrebné diely stroja.

Nastavit priemer trubky (pozri kap. 8.6, strana 382).

Nastavit frézku na poZadovany priemer trubky (pozri kap. 8.6, strana 382).

Sesthrann( maticu zfahka ale dostatotne dotiahneme (pozrikap. 8.5, strana 380).
Nastavime otdcky a stupef posuvu modulu (hodnoty, pozri kap. 8.7.1, strana 385).
Trubku pevne upn(t do zveraku na poZadovand dlZku.

Riry dlhsie ako 1 m musia byt podopreté poddvatom rdrok (pozri kap. 8.1.3, strana 378).
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SLOVENCINA Obsluha GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM)

DOLEZITE! ﬁ Odstrarite multifunknd kluku tak, aby nebranila pohybu rotujdcej ¢asti.

6. Poufit mazacf pripravok na frézku:
Doporucujeme: \7
+ do 2" minimdIne kaZdy tretf rez,
+nad 2" a pri chrom- a nerezovych trubkdch: pred kazdym rezom.

N N

UPOZORNENIE! o Poutivat mazacie pripravky (Ziadne oleje!) len od Orbitalum Tools (napr. GF LUB alebo
GFTOP). Stroj udrZovat v Cistote, prebytocné mazivo odstrdnit zo stroja. Upinacia oblast
upfnacich celustf musf byt bez necistt, triesok a maziv.

UPOZORNENIE! 0 Prinepretriitej prdci: hned po rezanf uvolnite Sesthrannd maticu, predidete vndtornému
pnutiu vpylvom prehriatia matice.

7. Rezacku zapndt.
8. TIaEl’lko.stlaEit’.

Proces rezania zaCne prebiehat. Rezacka sa zapne a po ukonceni rezania sa automaticky vypne.

9.1.5 Trubku sticasne rezat a Gkosovat s AVM

+ SGcasné rezanie a Gkosovanie je moiné do max. hrdbky stien 7.mm (0.276").
+  Pripouditi pridavnej frézky sa najprv zaree rezny kotd¢ do trubky a hned sicasne aj pridavnd frézka. Postup rezania s Gkoso-
vanim je Uplne rovnaky ako je pisané v kap. 9.1.3, strana 389.

UPOZORNENIE! o + Pocas rezania s (kosovanim je potrebné viackrat mazat ndstroje.
+ Prinepretriitej praci: Inned po rezani uvolnite Sesthrannd maticu, predidete vnitornému
pnutiu vpylvom prehriatia matice.
* Rovnakd vySka tkosu po celom obvode trubky zdvisi od presnosti ovality trubky.
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9.2 Pracas MVM

Pre pracu s AVM, pozri kap. 9.1, strana 388.
Pre prdcu s rucnym posuvom bez AVM alebo MVM, pozrikap. 9.3, strana 394.

9.21 Zastavenie (tieZ v nadzovom pripade)

NEBEZPECIE! ﬁ Funkciu niidzového vypnutia stroja - nepouzit pomocou vytiahnutia kabla
z0 zastrcky!

Viacnasobné telesné poranenia a poskodenia veci.

P NepouZivat7iadne poskodené siefové zasuvky.

P Nepripdjat poskodend kablovd koncovku do poSkodenej zastrcky, funkcia nidzového
vypnutia nebude moznd. Obsluha musi vidy dbat na to, aby sa dal kabel vytiahndt zo
zdstreky.

PouZivat iba origindIné ndhradné diely od Orbitalum Tools.

Dbat na to, aby bola zdstrcka stale volne pristupnd.

Vadialte sa z nebezpecnej oblasti, kym sa stroj nezastavi.

Pracovny priestor v radidlnom okruhu/priestor pohybu pre obsluhu md byt cca. 2 metre.

\AA A4

P Aktivicia pomocou prepnutia tlacitka ZAP/VYP (12). Pri
nemozZnosti poufitia tlacitka ZAP/VYP (12) koncovku
kdbla vytiahn(t zo zastrcky alebo rychlo odtiahndt z
nebezpecného miesta a potom vytiahndt koncovku kabla
70 73suvky.

9.2.2 Trubku rezat s MVM

DOLEZITE! A Ak sa rezacka dIhSie nepouiivala:
» Motor rezacky otocit 0 180°.
» Rezacku zapn(t, motor nechat bezat ca. 10s.
V tejto polohe sa dobre premaie prevodovka a vietky potrebné diely stroja.

Nastavit priemer trubky (pozri kap. 8.6, strana 382).

Nastavit rezny kotd¢ na pozadovany priemer trubky pozri kap. 8.6.1, strana 382).
Sesthrann( maticu zfahka ale dostatotne dotiahneme (pozrikap. 8.5, strana 380).
Nastavime otdcky (hodnoty, pozri kap. 8.7.1, strana 385).

Trubku pevne upn(t do zveraku na pozadovand dlzku.

Riry dlhsie ako 1 m musia byt podopreté poddvatom rdrok (pozri kap. 8.1.3, strana 378).

DOLEZITE! ﬁ Odstrante multifunkend kluku tak, aby nebrdnila pohybu rotujlicej ¢asti.
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6. Poufit mazacf pripravok na rezny kotdc:
Doporucujeme: \7
+ do2": minimdIne kazdy tretf rez,
+nad 2" a pri chrom- a nerezovych trubkach: pred kazdym rezom

T N

UPOZORNENIE! 0 PouZivat mazacie pripravky (Ziadne oleje!) len od Orbitalum Tools (napr. GF LUB alebo
GFTOP). Stroj udrZovat v Cistote, prebytocné mazivo odstrdnit zo stroja. Upinacia oblast
upfnacich Celusti musf byt bez necistt, triesok a maziv.

UPOZORNENIE! 0 Prinepretriitej prdci: Ihned po rezanf uvolnite Sesthrann( maticu, predidete vndtornému
pnutiu vpylvom prehriatia matice.

Rezacku zapndt.

Motor s rukovdtou (1) otdcat v smere chodu hodinovych

ruciciek, az frézka je v hrdbke steny trubky.

. Plynulo dalej otdcame, a7 prevedieme (kos po celom
obvode trubky.

. Stroj vypnite, pockajte, pokial sa stroj/ndstroj nezastavi.

9.2.3  Trubku tkosovat s MVM

DOLEZITE! A Ak sarezacka dlhSie nepouZivala:
» Motor rezacky otocit 0 180°.
D Rezacku zapndt, motor nechat befat ca. 10s.
V tejto polohe sa dobre premaZe prevodovka a vietky potrebné diely stroja.

Nastavit priemer trubky (pozrikap. 8.6, strana 382).

Nastavit frézku na pozadovany priemer trubky (pozri kap. 8.6.3, strana 384).

Sesthrann maticu zlahka ale dostatocne dotiahneme (pozri kap. 8.5, strana 380).
Nastavime otdcky (hodnoty, pozri kap. 8.7.1, strana 385).

Trubku pevne upndt do zverdku na pozadovand dlzku.

Riry dlhsie ako 1 m musia byt podopreté podavatom rirok (pozri kap. 8.1.3, strana 378).

DOLEZITE! ﬁ Odstrante multifunkend kluku tak, aby nebrdnila pohybu rotujticej asti.

6. Poufit mazacf pripravok na frézku:
Doporuujeme: \7
+ do2":minimdIne kaZdy tretf rez,
+nad 2" a pri chrom- a nerezovych trubkdch: pred kazdym rezom.

392 ORBITALUM TOOLS GmbH D-78224Singen www.orbitalum.com REV. 202310131 OC_GF BA_790142765_01__INH-10_5K




GF 4, GF 6, GF 8, GF 12 (AVM/MVM) Obsluha SLOVENCINA

UPOZORNENIE! Poutivat mazacie pripravky (Ziadne oleje!) len od Orbitalum Tools (napr. GF LUB alebo
c GFTOP). Stroj udrfovat v Cistote, prebytotné mazivo odstranit o stroja. Upinacia oblast
upfnacich celusti musf byt bez necistdt, triesok a maziv.
UPOZORNENIE! Pri nepretriitej praci:
o Ihned po rezanf uvolnite Sesthrannd maticu, predidete vndtornému pnutiu vpylvom
prehriatia matice.

. Rezatku zapnut.

. Ototnym kolieskom (1) na module MVM v smere chodu
hodinovych ruciciek opatrne to¢ime, ai frézka je v hribke
steny trubky.

Plynulo dalej tocime kolieskom, aZ prevedieme Gkos po
celom obvode trubky.

Stroj vypnite, pockajte, pokial sa stroj/ndstroj nezastavf.

9.2.4 Trubku sticasne rezat a Gikosovat s MVM

+ Shcasné rezanie a Gkosovanie je moiné do max. hrdbky stien 7. mm (0.276").
«  Pripouditf pridavnej frézky sa najprv zareZe rezny kot(¢ do trubky a hned sticasne aj pridavna frézka. Postup rezania s Gkoso-
vanim je Gplne rovnaky ako je pfsané v kap. 9.2.2, strana 391.

UPOZORNENIE! 0 + Pocas rezania s Gkosovanim je potrebné viackrt mazat ndstroje.
+  Prinepretriitej praci: Ihned po rezanf uvolnite Sesthrannd maticu, predidete
vndtornému pnutiu vpylvom prehriatia matice.
* Rovnakd vy3ka Gkosu po celom obvode trubky zdvisi od presnosti ovality trubky.
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9.3  Trubku opracovavat ruénym posuvom

Pre pracu s AVM, pozrikap. 9.1, strana 388.
Pre pracu s MVM, pozrikap. 9.2, strana 391.

9.3.1  Zastavenie (tieZ v nidzovom pripade)

NEBEZPECIE! c Funkciu niidzového vypnutia stroja - nepouzit pomocou vytiahnutia kabla
z0 zastrcky!
Viacndsobné telesné poranenia a poskodenia veci.
Nepripdjat poskodend kablovd koncovku do poSkodenej zastrky, funkcia nddzového vyp-
nutia nebude moind. Obsluha musf vidy dbat na to, aby sa dal kdbel vytiahn(t zo zastrcky.
PouZivatiba origindIné ndhradné diely od Orbitalum Tools.
Dbat na to, aby bola zdstrcka stale volne pristupnd.
Vidialte sa z nebezpecnej oblasti, kym sa stroj nezastavi.
Pracovny priestor v radidlnom okruhu/priestor pohybu pre obsluhu md byt cca. 2 metre.

VVVYVY VY

P Aktivicia pomocou prepnutia tlacitka ZAP/VYP (12).
Prinemoznosti poufitia tlatitka ZAP/VYP (12) koncovku
kdbla vytiahn(t zo zdstrcky alebo rychlo odtiahnt z
nebezpetného miesta a potom vytiahndt koncovku kdbla
20 7dsuvky.

9.3.2  Trubku rezat ruénym posuvom

DOLEZITE! Ak sarezacka dlhSie nepouivala:
P Motor rezacky otocit o 180°.
P Rezacku zapn(t, motor nechat befat ca. 10s.
V tejto polohe sa dobre premaZe prevodovka a v3etky potrebné diely stroja.

Nastavit priemer trubky (pozri kap. 8.6, strana 382).

Nastavit rezny koti¢ na pozadovany priemer trubky <?>).

Sesthrann( maticu zlahka ale dostatoéne dotiahneme (pozri kap. 8.5, strana 380).
Nastavime otdcky (hodnoty, pozri kap. 8.7.1, strana 385).

Trubku pevne upnt do zverdku na pozadovand dfzku.

Rary dIhSie ako 1 m musia byt podopreté poddvacom rirok (pozri kap. 8.1.3, strana 378).

DOLEZITE! ﬁ Odstraiite multifunknd kluku tak, aby nebranila pohybu rotujdcej ¢asti.
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PouZit mazaci pripravok na rezny kotdc:

Doporucujeme: \7
+do 2" minimdIne kaZdy tretf rez,
+ nad 2" a pri chrom- a nerezovych trubkdch: pred kazdym rezom

T N

UPOZORNENIE! o Pouiivat mazacie pripravky (Ziadne oleje!) len od Orbitalum Tools (napr. GF LUB alebo
GF TOP). Stroj udrZovat v Cistote, prebytocné mazivo odstranit zo stroja. Upinacia oblast
upinacich celusti musf byt bez necistot, triesok a maziv.

UPOZORNENIE! o Prinepretriitej prdci: hned po rezani uvolnite Sesthrannd maticu, predidete vndtornému
pnutiu vpylvom prehriatia matice.

6. Rezacku zapnit.

7. Motor s rukovdtou (1) otdcat v smere chodu hodinovjch
ruciciek, az prerezeme hrdbku steny trubky.

8. Plynulo dalej otdtame, ai prevedieme (kos po celom
obvode trubky.

9. Stroj vypnite, pockajte, pokial sa stroj/ndstroj nezastavi.

9.3.3  Trubku tkosovat ruénym posuvom

DOLEZITE! A Ak sa rezacka dlhsie nepouivala:
» Motor rezacky otocit o 180°.
» Rezacku zapn(t, motor nechat befat ca. 10's.
V tejto polohe sa dobre premaZe prevodovka a vietky potrebné diely stroja.

Nastavit priemer trubky (pozri kap. 8.6, strana 382).

Nastavit frézku na pozadovany priemer trubky (pozri kap. 8.6.3, strana 384).

Sesthrann( maticu zlahka ale dostatoéne dotiahneme (pozri kap. 8.5, strana 380).
Nastavime otdcky (hodnoty, pozri kap. 8.7.1, strana 385).

Trubku pevne upnut do zverdku na pozadovand dfzku.

Riry dIhSie ako 1 m musia byt podopreté poddvacom rdrok (pozri kap. 8.1.3, strana 378).

DOLEZITE! é Odstrdnte multifunkcna kluku tak, aby nebranila pohybu rotujlcej asti.
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6. Poufit mazaci pripravok na frézku:
Doporucujeme: \7
+ do2": minimdIne kaZdy tretf rez,
+nad 2" a pri chrom- a nerezovych trubkach: pred kazdym rezom.

T N

UPOZORNENIE! 0 PouZivat mazacie pripravky (Ziadne oleje!) len od Orbitalum Tools (napr. GF LUB alebo
GFTOP). Stroj udrovat v Cistote, prebytocné mazivo odstranit zo stroja. Upfnacia oblast
upfnacich Celusti musf byt bez necistt, triesok a maziv.

UPOZORNENIE! c Prinepretriitej praci: hned po rezanf uvolnite Sesthrannd maticu, predidete vndtornému
pnutiu vpylvom prehriatia matice.

7. Rezacku zapndt.

8. Motor s rukovdtou (1) otdcat v smere chodu hodinovych
ruciciek, az frézka je v hrdbke steny trubky.

9. Plynulo dalej otd¢ame, a7 prevedieme (kos po celom
obvode trubky.

10. Stroj vypnite, pockajte, pokial sa stroj/ndstroj nezastav.

9.3.4 Trubku sucasne rezat a ikosovat rucnym posuvom

+ SGcasné rezanie a Gkosovanie je moiné do max. hrdbky stien 7.mm (0.276").
«  Pripouditi pridavnej frézky sa najprv zaree rezny kotd¢ do trubky a hned sticasne aj pridavnd frézka. Postup rezania s Gkoso-
vanim je Gplne rovnaky ako je pisané v kap. 9.3.2, strana 394.

UPOZORNENIE! o + Pocas rezania s Ukosovanim je potrebné viackrdt mazat ndstroje.
+  Prinepretriitej praci: Ihned po rezanf uvolnite Sesthrannd maticu, predidete
vndtornému pnutiu vpylvom prehriatia matice.
+ Rovnakd vyska Gkosu po celom obvode trubky zdvisi od presnosti ovality trubky.
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10. UDRZBA, MOZNE PRICINY PORUCH

UPOZORNENIE! o Kaidé pracovné zataenie je podmienené vhodnym okolitym pracovnym podmienkam.
Predpfsané pracovné cykly jednotlivych Gkonov st minimdlné. Je mozné ich skratit. Pre zlep-
Senie prevadzkyschopnosti stroja doporucujeme kazdy rok previest idrzbu autorizovanym
servisom, ktory prevedie aj test elektrickej bezpecnosti. Ak stroj nefunguje, ako je pisané a
nie je moZné odstranit zavadu, ihned sa obrdtte na autorizovany servis.

NEBEZPECIE! A Zivotunebezpetny skrat!

Prinedodrzanf upozornenf hrozi Vdm smrt alebo tazké zranenia.

» Po ukoncenf kazdého pracovného kroku, pred prepravou, vjmenou ndstroja, istenim,
tdrZbou, nastavovacimi a opravdrenskymi prdcami stroj vypnite, pockajte, pokial sa
stroj/ndstroj nezastavf a vytiahnite siefovdl zastrcku.

NEBEZPECIE! A Elektrické ohrozenie nespravne funkénou elektrikou!

Smrtelny elektricky skrat.

P Po ukoncenf kazdého pracovného kroku, pred prepravou, vymenou ndstroja, Cistenim,
Gdribou, nastavovacimi a opravarenskymi pracami stroj vypnite, pockajte, pokial sa
stroj/ndstroj nezastavf a vytiahnite sietovdl zastrcku.

P> Opravy-a Gdrzbdrske prace na elektrickych castiach stroja mdze len osoba odborne
sposobild resp. firma.

10.1 Udriba

CASOVY HARMONOGRAM CINNOST

pred zaciatkom prdce P Ocistit rezny kotlc od triesok a neistot.

P Chladiace otvory ocistit od triesok, otvory
musia byt priechodné.

P Kontrola stavu oleja v prevodovke, prip. ho do-
plnit (pozrikap. 10.2, strana 398). Presvedtit
sa, e filcovy kraZok (1) je na opornom krizku
(1) prip. ho vymenit. Filcovy krdZok ku GF 4,
GF6, GF 8, GF 12: obj.¢. 790 046 168

pri kaidom Cisten, P Vokolf hriadele nepouZivat na Cistenie stlaceny
pri kazdej vymene néstroja vzduch, mbZe sa poskodit tesnenie hriadele.

P Koniec hriadele istit len $tetcom a handrou.
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CASOVY HARMONOGRAM CINNOST

tyzdenne » (istifa premazat:
* Hriadel hviezdice (1)

Doraz (2)
Vodiacu objimku (3)

Vodiace plochy zverdka (4)
Zavit verdka (5)

10.1.1  Laserovy znatkovat miesta rezu

» Nepovoluje sa Ziadna (driba na laserovom snimaci. V pripade potreby vykonat opravu, je nutné ho zaslat do vjrobného zévodu.
» Otvdranie, tpravy alebo odkrytovanie s vynimkou vjmeny batérif je zakdzané.

10.2  Kontrola stavu oleja v prevodovke a doplfanie

Sprévna vySka hladiny oleja mé byt v strede skleneného krytu.
1. Kontrolovat stav oleja cez skleneny kryt (2) prip. ho doliat.
2. Vlyskrutkujeme skrutku nalievacieho otvoru (1). Nalejeme

Specidlny prevodovy olej od Orbitalum Tools.
3. Skrutku nalievacieho otvoru naskrutkujeme a pritiahneme.
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10.3  (istenie vodiacej €asti posuvu

UPOZORNENIE! ﬁ Nebezpetie poranenia uvolnenou posuvnou ¢astou!
P Posuvn( Cast nevyberat zo stroja zospodu.
P Zaistitistiacu skrutku pri zaloZenf posuvnej Casti do stroja.

Demontovat istiacu skrutku (1).

OtoCnd Cast pootocit hore 0 180°.

Hviezdicou (2) otacat proti smeru chodu hodinovych ruciciek.

Posuvn Cast (3) s motorom vybrat smerom do hora.

Odistitvodiacu Cast a posuvnd Cast. Obidva diely zlahka natriet motorovym olejom HD 30.
Posuvn Cast spat zalofif. Pevne zaistit istiacu skrutku (1).

Umiestnenie istiacej skrutky (1) na stroji Umiestnenie istiacej skrutky (1) na stroji
GF 4.0 GF 6 (AVM/MVM). GF 8, GF 12 (AVM/MVM).

10.4 (o robit, ak... ? - VSeobecné moiné pritiny poriich a ich odstranenie

PORUCHA MOZNA PRICINA ODSTRANENIE
Motor nebe. Je spustend ochrana proti pretazeniu. B> Spina¢ nastavitna "0" , rezacku znovu zapnita
nechat volne bezat ca. T min.
Blokovanie opdtovného rozbehuje P SpinaC nastavitna "0", a rezacku znovu zapnut.
spustené.
Otocnou Castou rezacky Nesprdvne nastaveny priemer P Sprdvne nastavit priemer trubky (pozri kap. 8.6,
nemozno otdcat. trubky. strana 382).
Rezny kotdi¢ nereze a drhne. Sesthrannd matica je nedostatotne W Sesthrannd maticu trochu pritiahnit.
pritiahnutd.
Rezny kot(i¢ nereZe. Rezny kot je opacne zaloZeny. » Sprdvne zaloZit rezny kotd¢. popis na reznom kot(ci
musf byt spredu stroja.
Nedd sa nastavit priemer Vodiaca Cast posuvu je zneistend. B> Otistit vodiacu Cast posuvu (pozri kap. 10.3, strana
trubky. 399).
Modul posuvu nejde. Nastaveny prilis nizky stupei posuvu B> Zvysit stupeni posuvu alebo zvy3it otécky motora.
alebo otdcky motora.
Poskodenie ndstroja. Prilis vysoky stupeft posuvu modulu B> QOdstranenie, pozri kap. 10.4.1, strana 400.

a velké rezné rychlosti.

TREV. 20231013] OC_GF BA_790142765_01__INH-10_SK Orbitalum Tools GmbH D-78224 Singen www.orbitalum.com 399
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10.4.1

Predchadzanie moiZnosti poskodenia nastroja

Stroj nenechat dalej spusteny.

Nadzové STOP-tlacitko (1) stlacit, vytiahndt el. kdbel zo zdsuvky a
Sesthrannd maticu povolit.

El. kabel znova zasun(t do zasuvky a nidzové STOP-tlacitko (1) uvolnit.
Podrite stlacené cervené tlatidlo Stop (2) na AVM a v pripade potreby
ho otoCte spat do vychodiskovej pozicie.

Novy ndstroj namontovat; pred vjmenou vytiahnit el. kdbel 20
zasuvky (rezny kotUc/frézka montdz (Sageblatt/Fraser montieren,
pozri kap. 8.5, strana 380).

UPOZORNENIE! 0

¥

vV Vv VY

Pri poskodenf ndstroja nikdy nerobte rez s
novym ndstrojom v tom istom mieste, moze
sa poskodit aj novy ndstroj.

10.5 Hlasenie chyb/Priciny poriich AVM

Pri poruchach modulu AVM sa stroj automaticky zastavi. Ukazovatel blikd a v sekundovom takte preblikuje pismeno ,F a jedna
7islic 1az 6. Pred opdtovnym uvedenim do prevadzky musf byt AVM stlacenim cerveného tlacidla Stop (2) alebo vytiahnutim
siefovej zastrcky odpojené od elektrickej siete.

PORUCHA MOZNA PRICINA ODSTRANENIE
Ukazuje F1: Stupen posuvu prilis vysoky. » Navolit niZsf stupefi posuvu.
Motor rezacky je pretazeny.
Ukazuje F2: Stupet posuvu prili§ vysoky. » Navolit nizsi stupefi posuvu.
Motor posuvu je pretaZeny.  priemer trubky nespravne nastaveny. B> Spravne nastavit priemer trubky (pozri kap. 8.6,
strana 382).
Triesky medzi otocnou Castou a trubkou. B> Oistit od triesok.
Oto¢nd Cast ide prilis tazko. P Ototnd Cast vyCistit.
Zadny kryt uvolneny. » Zadny kryt pritiahndt.
Ukazuje F3: Preruseny privod el. pridu. » Skontrolovat privodny el. kabel a spojku.
Motor zapne a hnedvypne.  pretazenj motor. B Nastavit spinac na "0" , rezacku znovu zapnit a
nechatvolne befat ca. T min.
Ukazuje F4: Chyba procesora. > Kontaktovat servis.
Vnitornd chyba modulu.
Ukazuje F5: Prili vysokd pracovnd teplota. » Nechat prirodzene vychladndt.
Prekrocend pracovnd teplota.
Ukazuje F6: Nesprdvne zdkladné nastavenie. » Kontaktovat servis.
Vn(tornd chyba modulu.
Neukazuje ni¢: Motor nebe. » Motor musf bezat minimdIne 5 sekdnd, potom
AVM netartuje. AVM zapnlt.
Posuv zostdvavnastavenej  Blokdcia trieskami. » Ocistit od triesok.
polohe. Priemer trubky je nespravne nastaveny. B> Upravit nastavenie.
Rezny kotdC je opotrebovany. P ZaloZit novy rezny kotdc.
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Udriba, mozné pritiny portich SLOVENCINA

PORUCHA MOZNA PRICINA ODSTRANENIE

Posuv zapina a nesvieti Poskodené svetielko alebo odrazové P Poskodené diely vymenit (prip. kontaktovat servis).
svetielko. sklicko.

Ukazovatel na displeji: Inetistené svetielko alebo odrazové B> Ofistic znetistené diely.

Svetielko nesvieti. sklitko.

Po odstrdnenf pri¢iny modulu AVM je nutné ho zaslat vjrobcovi.
Po vypnutf rezacky (na 0" poziciu) moZno opdtovne spustit.

10.6 Servis/sluzba zakaznikom

Pre objedndvanie nahradnych dielov pozri z0znam ndhradnych dielov.

Pri poruchdch alebo potrebe oprav, odstrdnenia zdvad, kontaktujte nase servisné stredisko alebo obchodné zastdpenie.

Uvddzajte nasledujtce Gdaje:

* Stroj-typ: Rezacka a Gkosovacka trubiek
GF 4, GF 4 AVM alebo GF 4 MVM
GF 6, GF 6 AVM alebo GF 6 MVM
GF 8, GF 8 AVM alebo GF 8 MVM
GF 12, GF 12 AVM alebo GF 12 MVM

+ Stroj-vyrobné ¢islo: (pozri typovy stitok)
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