ROTHENBERGER
ROBEND DATA

Urządzenie do dokładnego gięcia na zimno rur o średnicy do 28 mm w połączeniu z ROBEND H + W
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\SYMBOL 183 \f "Symbol" \s 18 \h
dla twardych i miękkich rur miedzianych

\SYMBOL 183 \f "Symbol" \s 18 \h
dla rur aluminiowych i mosiężnych

\SYMBOL 183 \f "Symbol" \s 18 \h
dla rur ze stali miękkiej

\SYMBOL 183 \f "Symbol" \s 18 \h
dla cienkościennych rur ze stali szlachetnej

\SYMBOL 183 \f "Symbol" \s 18 \h
dla wielowarstwowych połączeń rurowych (VBE/aluminiuim)
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ROBEND DATA
Szanowny Kliencie,

Serdecznie gratulujemy. Kupując urządze​nie ROBEND Typ H+W firmy  ROTHENBERGER zdecy​dowaliście się Państwo na produkt o wyjątkowo dobrej jakości. Przy pomocy swojej nowej giętarki ROBEND Typ H+W w połączeniu z suwakiem ROBEND DATA są Państwo w stanie na rozciągniętych długościach rur  zaznaczyć kolejno żądane łuki i następnie seryjnie bezbłędnie je wygiąć.

Obchodzenie się z wzorcem do gięcia DATA firmy Rothenberger wymaga przy pierwszych próbach trochę koncentracji. Jednakże już wkrótce uwidacznia się po wykonaniu kilku próbnych łuków nie będziecie już Państwo chcieli pracować bez suwaka ROBEND DATA.

Stwierdzicie Państwo, że już po bardzo krótkim czasie znacie na pamięć główne liczby charak​terystyczne najczęściej używanych średnic rur.

 W związku z tym będziecie Państwo w stanie przezwyciężyć każdą pojawiającą się przeszkodę podczas układania instalacji rurowych. Możecie być również pewni, że jakość pracy poprawia się wyjątkowo poprzez zmini​malizo​wanie liczby miejsc lutowania i  zaciskania a więc możliwych słabych punktów instalacji, jak i przez ulepszoną stabilność i znaczne oszczędności czasu.

Giętarki ROBEND Typ H+W i wzorzec do gięcia ROBEND DATA są wysokiej jakości produktami pochodzącymi z firmy ROTHENBERGER. Już wkrótce zrekom​pen​sują one Państwu koszty poniesione przy zakupie tych urządzeń. Suwak ROBEND DATA znajduje także zastosowanie przy pracy z giętarką ROBEND 2000 o napędzie elektro​mecha​nicznym.

Jeżeli podczas gięcia pojawiają się jakiekolwiek problemy, prosimy się nie wahać i dzwonić z pytaniami do naszego działu zajmującego się użytkowaniem. Jesteśmy osiągalni pod następującym numerem telefonu w Niemczech :

06195 800 333

Państwa doradztwo 

firmy ROTHENBERGER

w zakresie użytkowania.

1
Wprowadzenie do techniki gięcia

Prosta metoda zgodnego z wymiarami gięcia na zimno na rurze bieżącej

Gięcie rur na zimno ograniczało się w przeszłości do tzw. rur miękkich, ponieważ ciągnione rury twarde, przy próbie gięcia ich za pomocą tradycyjnej stopki do gięcia lub wałków, najczęściej natychmiast zarysowywały się lub przynajmniej na wewnętrznej stronie łuku tworzyły się fałdy.

Nowa generacja urządzeń do gięcia ROBEND, wyposażona w opatentowaną stopkę do gięcia ROLUB, gwarantuje przy wszystkich średnicach rur do 28 mm doskonałą jakość gięcia. 

Urządzenia do gięcia ROBEND spełniają marzenia układającego instalację rurową, aby na biegnącym rurociągu narysować żądane gięcia  na rurze i następnie bezpośrednio wykonywać seryjnie gięcia jedno po drugim. Umiejętność ta nie jest już tylko zastrzeżona dla niewielu fachowców posługujących się naukowo podbudowaną wiedzą z dziedziny algebry i geometrii. W ten sposób można w znacznym zakresie skrócić czas pracy i zaoszczędzić drogi materiał rurowy.


Urządzenie ROBEND DATA umożliwia posługującemu się nim, posiadającemu tylko niewielką ilość wiadomości podstawowych, wykonanie samemu zgodnych z żądanymi wymiarami gięć o licznych następujących po sobie różnych kątach gięcia z różnymi średnicówkami ( zwanymi także wymiarami - z ).

Najprostsze rozwiązanie:


ROBEND Typ H + W


kombinowany z


ROBEND DATA



Geometryczny suwak do zgodnego z żądanymi wymiarami gięcia rur o średnicy do 28 mm.

Technika gięcia na zimno dla urządzeń do gięcia ROBEND w połączeniu z suwakiem systemowym ROTHENBERGER DATA

Podczas gdy przy gięciu na ciepło, kąt gięcia można wybierać dowolnie, względnie należy się kierować technicznymi wartościami zadanymi, to przy gięciu na zimno kąt gięcia jest zależny od narzędzia. Dla każdej średnicy rury wymagane jest odpowiednie narzędzie ROBEND. Składa się ono z dwóch części, z segmentu gnącego i dźwigni gnącej ze stopką ślizgową ROLUB i ramienia gnącego.






Segment gnący




Ramię gnące

Przy gięciu na zimno  rura jest gięta na żądaną liczbę stopni przez ramię gnące, które jest zawie​szone w osi środkowej segmentu gnącego. Uformowanie w segmencie gnącym i specjalne forma stopki ślizgowej ROLUB w dźwigni gnącej gwarantują, jeśli tylko praca jest wykonana fachowo, doskonałą jakość gięcia.




Giętarka ROBEND - komplet

Technika gięcia na zimno znana jest już od wielu lat, ale dotychczas, z powodu pojawiających się ewentualnie niedok​ładności, bardzo trudno zdobywała sobie miejsce w dziedzinach techniki instalacyjnej, ogrzewczej i klimatyzacyjnej. Ale teraz jest to już przeszłość, ponieważ korzyści takie jak: mniej punktów lutowania, oszczędność czasu, lepsza stabilność itd. są powszechnie znane. Efektem pomyślnego zasto​sowania tej techniki jest to, że poprzez dobrą wiedzę osiąga się bezbłędny i zgodny z żądanymi wymiarami wynik pracy.

2 Budowa  ROBEND - DATA
Jak pracuje się z suwakiem ROBEND DATA

Tabela 1

Na następnej stronie w tabeli pierwszej podane są stałe wymiary rur, które są przeznaczone do obróbki. Proszę wybrać wymiar rury, którą Państwo właśnie obrabiacie.

Tabela 2
          Tabela 1      Tabela 2      Tabela 3
      Tabela 4

Tabela 5




      zmienna
      zmienna

zmienna



Tabela druga zawiera dane pasujące do wymiaru rury stałe kąty gięcia. Kąty te są ustalone naturalnie dla pojedynczych giętarek ROBEND i  odpowiadają obo​wiązującym regułom techniki zgodnie z DVGW. Dziennik Ustaw GW 2.

Tabela 3

Tabela trzecia pokazuje w górnym oknie zmiennie wybrany przez Państwa i ustalony z góry kąt gięcia, np. 90°, 80°, 70°, 60°, itd. do 22,5°.

Pokazuje także zmienną przybliżoną wysokość żądanego łuku górnego każdorazowo przyporządkowaną średnicy rury pod wymiarem kątowym.

Tabela 4

Z tabeli czwartej należy odczytywać każdorazowe zmienne wymiary odliczane.


Tabela 5

Z tabeli piątej należy brać każdorazowe zmienne wymiary dodawane

Podczas gięcia przy pomocy suwaków ROBEND i ROBEND DATA możliwe są wszystkie pojawiające się formy gięcia.

1.
W 70 % wymagane są łuki z kątem gięcia dokładnie 90°




2.
Tzw. łuki przeskakujące - aby przeskoczyć ponad krzyżującymi się instalacjami rurowymi.




3.
Łuki piętrowe. Wokół przesuniętej w wysokości osi równoległej.




4.
Różne łuki o różnych kątach gięcia seryjne.




3 Sposób pracy
3.1 Łuki 90°

Weźmy np. zadanie: rura z ustaloną średnicówką i następującym łukiem 90°.





Zaznaczenie wymiaru średnicówki na instalacji rurowej. Zaznaczenie długości gięcia, tzn. wymiaru odliczanego lub wymiaru dodawanego. Z tego wynikną punkty początkowy a i końcowy b łuku. (patrz rysunek).

Jak widzą Państwo dalej z rysunku, przy gięciu metodą wymiaru odliczanego punkt początkowy łuku otrzymujemy przez odjęcie na długości rury wymiaru odliczanego od wymiaru średnicówki.




Kiedy stosować metodę wymiaru doliczanego, a kiedy wymiaru odliczanego ?  Tabela 4.

W przypadku, gdy średnicówka leży za segmentem gnącym ROBEND, pracuje się z wymiarem odliczanym.




W przypadku, gdy średnicówka leży przed segmentem gnącym ROBEND, pracuje się z wymiarem doliczanym.

3.1  Łuki przeskakujące

W przypadku, gdy krzyżują się dwie instalacje rurowe trzeba wytworzyć łuk przeskakujący. Wysokość łuku zależy od średnicy rur, które należy przeskoczyć i od żądanego odstępu między obiema instalacjami ( patrz rysunek ).




Średnica rur

      = 22 mm

Odstęp między rurami 
      = 10 mm 

Odstęp wysokości wygięcia    = 32 mm

Wybierając liczbę stopni można ustalić wysokość przeskakiwania (patrz tabela 3 zmienna).




Duże średnice rur mają przy przeskakiwaniu duże kąty gięcia, a małe średnice rur mają przy przeskakiwaniu małe kąty gięcia.







Punkt początkowy dla wysokości górnego łuku należy wziąć ze zmiennej tabeli 3. Proszę odszukać przybliżoną żądaną wartość poprzez przesunięcie wewnętrznego języka w suwaku ROBEND DATA, następnie proszę odczytać w górnym okienku należącą do tego liczbę stopni kąta gięcia.

Przykład :


 8





Rura miedziana :
10
9,5
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12
12,7




Wysokość przeskoku:
15
14  




100 mm
18
16  
17




22
19  
20



Rozwiązanie 1
28
24  
25
27



mm



Cale



Średnica rury




Kąt gięcia



 90°

Rozwiązanie 3

Kąt gięcia 90°

28

38



32

47



38,5

53



45

64



64,5

80



83

97

Rozwiązanie 2

przeskok 100 mm

116,5

119



Promień gięcia





Wytwarzanie łuku przeskakującego metodą wymiaru odliczanego.

Najpierw należy zaznaczyć na rurze wymiar średnicówki, a więc środek łuku przeskakującego. Punkt początkowy pier​wszego łuku odczytuje się jak opisano z suwaka ROBEND DATA. Punkt początkowy nakłada się w punkcie zerowym segmentu gnącego i gnie się na połowę odczytanej liczby stopni. Z tego wynikają początek łuku a i koniec łuku b pierwszego łuku.




Koniec łuku b nakłada się na punkt P krawędzi zewnętrznej segmentu gnącego. Przy tym należy przekręcić rurę o 180° wokół swojej osi.

Drugi łuk gnie się odczytaną liczbą stopni. Z tego z kolei wynikają początek łuku c i koniec łuku d drugiego łuku.





Teraz nakłada się koniec łuku d na punkt P. Rurę należy znowu obrócić o 180° wokół jej osi wzdłużnej. Trzeci łuk jest gięty ponownie na połowę odczytanej liczby stopni. Z tego wynika dla trzeciego łuku początek łuku e i koniec łuku f.




Wytwarzanie łuku przeskakującego metodą wymiaru dodawanego.

Wychodząc od średnicówki dodaje się odpowiedni wymiar. W ten sposób otrzymuje się punkt początkowy łuku. Dalszy ciąg gięcia jest taki sam jak podczas gięcia przy pomocy wymiaru odliczanego.




Przykład:
Metoda z wymiarem dodawanym.




Przykład: Metoda z wymiarem odliczanym.




Ogólnie obowiązuje dla obu metod zasada: Oba łuki leżące zewnętrznie mają razem taką samą liczbę stopni jak łuk leżący wewnętrznie (patrz rysunek).





3.3  Łuki piętrowe

Przy łuku piętrowym skacze się przesuwając w osi na inny równolegle przebiegający kierunek, np. ponad cokół ceglany lub inne przeszkody w celu połączenia sprzętów itp.

Łuk piętrowy składa się z dwóch następujących po sobie łuków z odcinkiem prostym leżącym między nimi.

Łuk piętrowy można traktować jak połowę łuku przeskakującego, który od środka łuku przebiega dalej w zmienionym prostym kierunku. Wysokość gięcia odpowiada wysokości gięcia łuku przeskakującego. Kąt gięcia odpowiada połowie liczby stopni odczytanej z suwaka ROBEND DATA.




3.4
Gięcie ponad wieloma rurami lub większą przeszkodą
Przy łuku przeskakującym ponad dwiema rurami lub przeszkodą, między dwoma łukami piętrowymi leży określony odcinek prosty. Ten odcinek prosty jest połączeniem między dwoma łukami piętrowymi. Drugi łuk piętrowy przeskakuje z powrotem na oś rury pierwszego łuku. 

Można tutaj ponownie pracować z wymiarem odliczanym lub wymiarem dodawanym, należy jednak zwrócić uwagę na wymiar dodawany dla skrócenia przy gięciu drugiego łuku.





3.5
Gięcie seryjne zgodne z żądanymi wymiarami.

Gięcie seryjne stosuje się wtedy, kiedy konieczne jest prowadzenie instalacji rurowych wokół większych przeszkód. Aby nie trzeba było zaznaczać każdego łuku pojedynczo, nanosi się przedtem wszystkie następujące po sobie punkty początkowe łuków na rozciągnięte rury (patrz rysunek).




1.
Zaznaczenie średnicówki na długości rury




2.  Zaznaczenie długości gięcia





Proszę przy gięciu seryjnym koniecznie zwrócić uwagę na to, że pracują Państwo przy wybranej metodzie albo z wymiarami dodawanymi, albo z wymiarami odliczanymi. Przemieszanie zwiększa błędy w wymiarach.

Wymiar odliczany
Kąt gięcia 90°
Wymiar odliczany



















Gięcie seryjne




