netallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Betriebsanleitung

_ Ausklinkmaschine

AKM 220-4 H
AKM 220-6 H

AKM 220-4 H AKM 220-6 H



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Impressum

Produktidentifikation

Ausklinkmaschine Artikelnummer
AKM 220-4 H 3834200

AKM 220-6 H 3836200
Hersteller

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

Fax: 0049 (0) 951 96555 - 55
E-Mail: info@metallkraft.de
Internet: www.metallkraft.de

Angaben zur Betriebsanleitung
Originalbetriebsanleitung

Ausgabe: 29.04.2019
Version: 1.07
Sprache:  deutsch

Autor: SN

Angaben zum Urheberrecht

Copyright © 2019 Stirmer Maschinen GmbH, Hallstadt,
Deutschland.

Die Inhalte dieser Betriebsanleitung sind alleiniges Ei-
gentum der Firma Sttrmer Maschinen GmbH.
Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments,
Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind verboten,
soweit nicht ausdricklich gestattet. Zuwiderhandlungen
verpflichten zu Schadenersatz.

Technische Anderungen und Irrtimer vorbehalten.

Inhalt

1 EinfURrung ... 3
1.1 Urheberrecht ... 3
1.2 KUNAENSEIVICE. ...t 3
1.3 Haftungsbeschrankung........ccccoccoiiiiiin, 3
2 Sicherheit ... 3
2.1 Symbolerklarung..........cooeiiiiiiii 3
2.2 Verantwortung des Betreibers...................oo. 4
2.3 Qualifikation des Personals............ccccocevvirnnnn, 5
2.4 Personliche Schutzausrdstung............ccocceeees 5
2.5 Allgemeine Sicherheitshinweise......................... 6

2.6 Sicherheitskennzeichnungen an der
Ausklinkmasching ..o 6
2.7 Sicherheitseinrichtungen...........ccccooeciiiiin 7
3 BestimmungsgeméBe Verwendung ..........couunenenes 7
3.1 Fehlgebrauch ... 8
3.2 ReStrisiken .......cocooviiiii 8
4 Technische Daten..........cccorrrvereresnsesesessssesesessnnns 8
A Tabelle . 8
4.2 Typenschild ..o 9
5 Transport, Verpackung, Lagerung.........couuseureeans 9
5.1 Anlieferung und Transport..........cccccoeeeviviienenne. 9
5.2 Verpackung .......oooeiiiiiiiiiiiiiiceee e 10
5.3 LagerUNg ..oooiviviiieiiiiiiee e 10
6 Geratebeschreibung .........covmnenessessessssessessenes 10
6.1 Darstellung ......ooooiiiii 10
6.2 Lieferumfang........ccccoooiviiiiiii 10
6.3 Sonderzubehndr ... 11
7 Aufstellen.......covnnn 11
7.1 AUfstellort....oooeei 11
7.2 Elektrischer Anschluss .......cccocvviiiiiiiiiiin, 13
8 Einstellungen........ccncinnnnmnmnsssnssesssssssssssssnans 14
8.1 Schnittspalttoleranz einstellen.......................... 14
8.2 Messer wechseln ... 15
8.3 Messerbalken-Hubbegrenzung....................... 17
8.4 Anschlage einstellen ..o, 17
9 Betrieh....cnnmn————— 19
9.1 Bedienfeld .......cccccooiiiiiii 20
9.2 Funktionsbeschreibung.........cccccooviiiii, 20
9.3 Erstinbetriebnahme ..........cccccooiiiii, 21
9.4 Arbeitsablauf ... 21
9.5 Abschalten der Maschine.............ccocvieiinn, 21
10 Pflege, Wartung und Instandsetzung/Reparatur... 22
10.1 Reinigung und Schmierung der Maschine..... 22
10.2 Wartung der Maschine ..........c.ccoocceiiiin, 22
10.2.1 Hydrauliksystem............ocoooviviiiiiiiinicn, 23
10.2.2 Schmierschema ..........cccccooieiiiiiiiien, 24
10.2.3 Wartungs- und Prifintervalle.................. 25
11 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten ... 25
11.1 AuBer Betrieb nehmen............ccooiii 25
11.2 Entsorgung von elektrischen Geraten............ 25
11.3 Entsorgung von Schmierstoffen .................... 25
12 Storungen, mégliche Ursachen und MaBnahmen 25
13 Ersatzteile ........ovnmveismnesnnnmssnsmssssmsssssssssssssennns 26
13.1 Ersatzteilbestellung ........cccccoiiiiiiiiis 26
13.2 Ersatzteilzeichnung ........cccooeiviiiiii 27
14 Schaltplane ........cocovnemesmsmmsmsssmssssesesssssssssessssesnans 29
14.1 Elektro-Schaltplane...............cccooeiiiiiiiii, 29
14.2 Hydraulik-Schaltplan .........ccccocoiiiiiiiinin 30
15 EU-Konformitétserklarung ........ccooveeercvarenene 31

AKM Serie 220 | Version 1.07



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Einfiihrung

1 Einflhrung

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

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebs-
anleitung.

Diese informiert Uber die sachgerechte Inbetriebnahme,
den bestimmungsgemanen Einsatz sowie Uber die si-
chere und effiziente Bedienung und Wartung der Aus-
klinkmaschine.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil der Ausklinkma-
schine. Sie ist stets am Einsatzort der Ausklinkmaschine
aufzubewahren. DarUber hinaus gelten die 6rtlichen Un-
fallverhttungsvorschriften und allgemeinen Sicherheits-
bestimmungen flr den Einsatzbereich der Ausklinkma-
schine.

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem
grundséatzlichen Verstédndnis und kénnen von der tat-
s&chlichen Ausflhrung abweichen.

1.1 Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich ge-
schutzt. Ihre Verwendung ist im Rahmen der Nutzung
der Ausklinkmaschine zul&ssig. Eine daruber hinausge-
hende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung
des Herstellers nicht gestattet.

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

1.2 Kundenservice

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrer Maschine
oder fur technische Auskinfte an lhren Fachhandler.
Dort wird Ihnen gerne mit sachkundiger Beratung und
Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

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

Reparatur-Service:
Fax: 0049 (0) 951 96555-111
E-Mail: service@stuermer-maschinen.de

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

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interes-

siert, die sich aus der Anwendung ergeben und fur die
Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein kénnen.
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1.3 Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung
wurden unter Berucksichtigung der geltenden Normen
und Vorschriften, des Stands der Technik sowie unserer
langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammen-
gestellt.

In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller fur Scha-
den keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung,

- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal,
- Eigenméachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tats&chliche Lieferumfang kann bei Sonderausfih-
rungen, bei Inanspruchnahme zusatzlicher Bestelloptio-
nen oder aufgrund neuester technischer Anderungen
von den hier beschriebenen Erlduterungen und Darstel-
lungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtun-
gen, die allgemeinen Geschéaftsbedingungen sowie die
Lieferbedingungen des Herstellers und die zum Zeit-
punkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen
Regelungen.

2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tber alle wichti-
gen Sicherheitspakete fur den Schutz von Personen so-
wie fur den sicheren und stérungsfreien Betrieb. Weitere
aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den ein-
zelnen Kapiteln enthalten.

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung
durch Symbole gekennzeichnet. Die Sicherheitshin-
weise werden durch Signalworte eingeleitet, die das
AusmalB der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

A
/ \f GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine unmittelbar gefahrliche Situation hin, die
zum Tod oder zu schweren Verletzungen fuhrt, wenn
sie nicht gemieden wird.
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/\
\ WARNUNG!
VAN

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

VORSICHT!

>

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

A

/I\.  ACHTUNG!

(—

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

0 HINWEIS!

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

Tipps und Empfehlungen

o _
1 Tipps und Empfehlungen

Dieses Symbol hebt nutzliche Tipps und Empfehlun-
gen sowie Informationen fur einen effizienten und
stérungsfreien Betrieb hervor.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu re-
duzieren und gefahrliche Situationen zu vermeiden,
muUssen die in dieser Betriebsanleitung aufgefihrten Si-
cherheitshinweise beachtet werden.

2.2 Verantwortung des Betreibers

Der Betreiber ist die Person, welche die Maschine zu
gewerblichen oder wirtschaftlichen Zwecken selbst be-
treibt oder einem Dritten zur Nutzung bzw. Anwendung
Uberlasst und wahrend des Betriebs die rechtliche Pro-
duktverantwortung flr den Schutz des Benutzers, des
Personals oder Dritter tragt.

Pflichten des Betreibers:

Wird die Maschine im gewerblichen Bereich eingesetzt,
unterliegt der Betreiber der Maschine den gesetzlichen

Pflichten zur Arbeitssicherheit. Deshalb missen die Si-
cherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung wie auch
die fur den Einsatzbereich der Maschine gultigen Si-
cherheits-, Unfallverhitungs- und Umweltschutzvor-
schriften eingehalten werden. Dabei gilt insbesondere
folgendes:

- Der Betreiber muss sich Uber die geltenden Ar-
beitsschutzbestimmungen informieren und in ei-
ner Gefahrdungsbeurteilung zusatzlich Gefahren
ermitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbe-
dingungen am Einsatzort der Maschine ergeben.
Diese muss er in Form von Betriebsanweisungen
fir den Betrieb der Maschine umsetzen.

Der Betreiber muss wéhrend der gesamten Ein-
satzzeit der Maschine prufen, ob die von ihm er-
stellten Betriebsanweisungen dem aktuellen
Stand der Regelwerke entsprechen, und diese,
falls erforderlich, anpassen.

Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fur Instal-
lation, Bedienung, Stérungsbeseitigung, Wartung
und Reinigung eindeutig regeln und festlegen.

Der Betreiber muss daflr sorgen, dass alle Perso-
nen, die mit der Maschine umgehen, diese Anlei-
tung gelesen und verstanden haben. Darlber hin-
aus muss er das Personal in regelmaBigen
Absténden schulen und Uber die Gefahren infor-
mieren.

Der Betreiber muss dem Personal die erforderli-
che Schutzausristung bereitstellen und das Tra-
gen der erforderlichen Schutzausristung verbind-
lich anweisen.

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

- Der Betreiber muss daflr sorgen, dass die in die-
ser Anleitung beschriebenen Wartungsintervalle
eingehalten werden.

- Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen
regelmaBig auf Funktionsfahigkeit und Vollstan-
digkeit Uberprufen lassen.

AKM Serie 220 | Version 1.07
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Sicherheit

2.3 Qualifikation des Personals

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen
Aufgaben stellen unterschiedliche Anforderungen an
die Qualifikation der Personen, die mit diesen Aufgaben
betraut sind.

A\ WARNUNG!
/ \
QA Gefahr bei unzureichender Qualifikation
von Personen!
Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risi-
ken beim Umgang mit der Maschine nicht einschat-
zen und setzen sich und andere der Gefahr
schwerer Verletzungen aus.
- Alle Arbeiten nur von dafur qualifizierten Personen
durchflhren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen und Kinder
aus dem Arbeitsbereich fernhalten.

Fudr alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von de-
nen zu erwarten ist, dass sie diese Arbeiten zuverlassig
ausfuhren. Personen, deren Reaktionsfahigkeit z. B.
durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst
ist, sind nicht zugelassen.

In dieser Betriebsanleitung werden die im Folgenden
aufgefthrten Qualifikationen der Personen fur die ver-
schiedenen Aufgaben benannt:

Bediener:

Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Be-
treiber Uber die ihm Ubertragenen Aufgaben und mogli-
chen Gefahren bei unsachgeméaBem Verhalten unter-
richtet worden. Aufgaben, die Uber die Bedienung im
Normalbetrieb hinausgehen, darf der Bediener nur aus-
fihren, wenn dies in dieser Betriebsanleitung angege-
ben ist und der Betreiber ihn ausdricklich damit betraut
hat.

Elektrofachkraft:

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

Fachpersonal:

Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der
einschlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage,
die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufihren und mogli-
che Gefahren selbststandig zu erkennen und Geféhr-
dungen zu vermeiden.

Hersteller:

Bestimmte Arbeiten durfen nur durch Fachpersonal des
Herstellers durchgefihrt werden. Anderes Personal ist
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nicht befugt, diese Arbeiten auszufthren. Zur Ausfih-
rung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice
kontaktieren.

2.4 Personliche Schutzausriistung

Die Persénliche Schutzausristung dient dazu, Personen
vor Beeintréachtigungen der Sicherheit und Gesundheit
bei der Arbeit zu schitzen. Das Personal muss wahrend
der verschiedenen Arbeiten an und mit der Ausklinkma-
schine personliche Schutzausristung tragen, auf die in
den einzelnen Abschnitten dieser Anleitung gesondert
hingewiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Personliche Schutzaus-
ristung erlautert:

Augenschutz

Die Schutzbrille schutzt die Augen vor umherfliegen-
den Teilen und Flussigkeitsspritzern.

Gehorschutz

®

Der Gehorschutz schitzt die Ohren vor Gehorschéa-
den durch Larm. .

Atemschutz

@

Der Atemschutz dient zum Schutz der Atemwege
und der Lunge vor der Aufnahme von Staubteilchen.

Schutzhandschuhe

S

Die Schutzhandschuhe schitzen die Hande vor
scharfkantigen Bauteilen, sowie vor Reibung,
Abschurfungen oder tieferen Verletzungen.

Sicherheitsschuhe

@

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

Arbeitsschutzkleidung

=

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Klei-
dung mit geringer ReiBfestigkeit.
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2.5 Allgemeine Sicherheitshinweise
Folgendes ist zu beachten:

- Benutzen Sie die Schutzvorrichtungen und befestigen
Sie diese sicher. Arbeiten Sie nie ohne Schutzvorrich-
tungen und erhalten Sie diese funktionfahig.

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

- Sichern Sie prinzipiell ihr Werkstlck beim Arbeiten mit
geeigneten Spannvorrichtungen. Sorgen Sie flr eine
ausreichende Auflageflache.

- Uberpriifen Sie, dass die fixierten Handschutzvorrich-
tungen ordnungsgeman eingebaut sind.

- Die Ausklinkmaschine darf in ihrer Konzeption nicht
geandert und nicht fur andere Zwecke, als fur die vom
Hersteller vorhergesehenen Arbeitsgénge benutzt
werden.

- Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationssto-
renden Krankheiten, Ubermidung, Drogen, Alkohol
oder Medikamenten.

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

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

- Stérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen, umge-
hend beseitigen.

- Schutzen Sie die Ausklinkmaschine vor Nasse (Kurz-
schlussgefahr)

- Vegewissern Sie sich vor jeder Benutzung der Aus-
klinkmaschine, dass keine Teile beschadigt sind. Be-
schadigte Teile sind sofort zu ersetzen, um Gefahren-
quellen zu vermeiden.

- Vergewissern Sie sich vor dem Start der Maschine,
darlber, dass fur den Bediener keine gefahrlichen
Umgebungsbedingungen herrschen, die eine Gefahr
wahrend des Betriebs darstellen.

- Vergewissern Sie sich, dass sich vor dem Start der
Maschine keine Werkzeuge oder Gegenstande inner-
halb oder auf der Maschine befinden.

- Uberlasten Sie die Ausklinkmaschine nicht! Sie arbei-
ten besser und sicherer im angegebenen Leistungs-
bereich.

- Benutzen Sie nur Orginalersatzteile und Zubehér, um
eventuelle Gefahren und Unfallrisiken zu vermeiden.

2.6 Sicherheitskennzeichnungen an der Aus-
klinkmaschine

An der Ausklinkmaschine sind Sicherheitskennzeich-
nungen und -Hinweise angebracht (Abb. 1), die beach-
tet und befolgt werden mussen.

Beschadigte oder fehlende Sicherheitssymbole an der
Maschine kénnen zu Fehlhandlungen mit Personen-
und Sachschéaden fuhren. Die an der Maschine ange-
brachten Sicherheitssymbole durfen nicht entfernt wer-

den. Beschadigte Sicherheitssymbole sind umgehend
ZU ersetzen.

Ab dem Zeitpunkt, an dem die Schilder nicht auf den er-
sten Blick sofort erkenntlich und begreifbar sind, ist die

Maschine bis zum Anbringen der neuen Schilder auBer

Betrieb zu nehmen.

A ACHTUNG / CAUTION A

Bitte trennen Sie die Luft- oder Stromversorgung vor
allen Service- oder Wartungsarbeiten.

Wird dieser Warnhinweis nicht befolgt, konnen
schwerwiegende Verletzungen die Folge sein.

Before making any service or maintenance, please
make sure air or electric power supply is disconnected.

Failure to follow caution may result in serious injury.

A WARNUNG / WARNING A

Befolgen Sie bitte nachstehende Anweisungen:

* Bedienen Sie die Maschine niemals, wenn Sie nicht iiber die notwendigen Kenntnisse verfiigen.
« Offnen oder entfernen Sie niemals Schutzabdeckungen bei laufendem Betrieb.

* Halten Sie Ihre Hénde fern von sich bewegenden Teilen oder sich bewegendem Material.

* Bedienen Sie die Maschine nicht unter Einfluss von Drogen, Alkohol oder Medikamenten.
 Warten Sie die Maschine niemals bei laufendem Motor.

* Lesen und veri ichen Sie die Bedif i or der

* Werden diese Wamhinweise nicht befolgt, konnen schwerwiegende Verletzungen die Folge sein.

DO NOT'S:

 Never operate machine unless properly trained.

* Never open or remove guards until machine is stopped.

 Never place hands in area near moving parts or moving material.

Do not operate while under influence of drugs, alcohol, or medication.
 Never service machine with motor on.

® Read and understand the instruction manual before operation.

* Failure to heed these warnings can result in serious injury.

Bitte befiillen Sie den Oltank vor der erstmaligen Anwendung mit
Hydrauliksl1t!

Please inject the hydraulic oilinto the oil tank before first time operation/!t
Hydraulik6lwechsel: ,
Hydraulic Oil Replacement:

A. Wechseln Sie das Ol und den Filter

nach den ersten 3000 Betriebsstunden

A. After first 3000 hours operation, please
replace the new oil and filter.

B. Danach wechseln Sie das 8l und den
Filter alle 5000 Betriebsstunden

B. Then after every 5000 hours operation,
please replace the new oil and filter.

A ACHTUNG / CAUTION A

Bitte befiillen Sie den Oltank vor der erstmaligen Anwendung mit
Hydrauliksl1t!

Please inject the hydraulic oilinto the oil tank before first time operation/!t
Hydraulik6lwechsel:

Hydraulic Oil Replacement:

A. Wechseln Sie das Ol und den Filter

nach den ersten 3000 Betriebsstunden

A. After first 3000 hours operation, please
replace the new oil and filter.

B. Danach wechseln Sie das 8l und den
Filter alle 5000 Betriebsstunden

B. Then after every 5000 hours operation,
please replace the new oil and filter.

WARNUNG / WARNING

Fiillen Sie das Hydraulikél (ungeféhr 22 Liter)
in den Oltank.

Fill the hydraulic circuit oil (about 22 Liters)
in the oil tank.

EMPFOHLENE OLE / RECOMMENDED OILS

Marke / Brand Bltyp / Type of Oil
MOBIL DTE 25

AGIP 050 46

CALTEX EP HYDRAULIC 46
SHELL TELLUS 46

ESSO NUTO HP 46

FINA HYDI

FIAT LMN 46

TOTAL AZOLLA 46

1P IPHYDRUS OIL 46

AKM Serie 220 | Version 1.07
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BestimmungsgeméBe Verwendung

FEHLERBEHEBUNG / TROUBLE SHOOTING
tauschen Wenn sich die Képfe nicht auf und ab
switch bewegen kénnen, tauschen Sie bitte

¥\ Leitung L1 & L2 des Stromsteckers
L1 L2 L3 PE | (Gilt nur fiir 3-Phasen Motoren)

Dies darf nur durch eine Elektrofachkraft
erfolgen!
If the head set cannot move up and down, '
please switch the wiring L1 & L2 of the
power cord. (For 3 phase motor only) [ ]

A\ WARNUNG / WARNING A\

Die Schutzabdeck NICHT bei laufendem Betrieb
entfernen. Wird dieser Warnhinweis nicht befolgt,
konnen schwerwiegende Verletzungen die Folge sein.

DO NOT remove the safety cover under operation.
Failure to follow warning may result in serious injury.

A\ ACHTUNG / CAUTION A

Punkt fiir Transport-
Ringschraube

Hook installation
point

A\ WARNUNG / WARNING A\

Die Schutzabdeckung NICHT
entfernen und die Hinde
/ ~ , Wihrend des Betriebs und
l L Schneidevorgangs von
der Maschine fern halten.
—I DO NOT remove the protection
guard and keep hands away
during operation and cutting.

Abb. 1: Sicherheits-Kennzeichnungen

2.7 Sicherheitseinrichtungen
WARNUNG!
Lebensgefahr durch nicht funktionierende
Sicherheitseinrichtungen!
Bei nicht funktionierenden oder auBer Kraft gesetz-
ten Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr
schwerster Verletzungen bis hin zum Tod.
- Vor Arbeitsbeginn prifen, ob alle Sicherheitsein-
richtungen funktionstichtig und richtig installiert
sind.

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen
oder auBer Kraft setzen.

- Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen
stets zugénglich sind.

Not-Aus-Taster

Den Not-Aus-Taster (Abb. 2), der sich auf dem Bedien-
feld des Steuerpults befindet, drlicken, und die Aus-
klinkmaschine wird sofort stillgesetzt. Es wird die Ener-
giezufuhr ausgeschaltet oder die Antriebe werden
mechanisch getrennt. Nachdem der Not-Aus-Taster ge-
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drlckt worden ist, muss dieser durch Drehen entriegelt
werden, damit ein Wiedereinschalten moglich ist.

Abb. 2: NOT AUS-Taster
WARNUNG!
Gefahr durch unkontrolliertes Wiederein-

schalten!
Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Ausklinkma-
schine kann zu schweren Verletzungen fuhren.

- Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die
Ursache fur den Not-Aus beseitigt worden ist und
alle Sicherheitseinrichtungen montiert und funkti-
onstuchtig sind.

- Den Not-Aus-Taster erst entriegeln, wenn keine
Gefahr mehr besteht.

Sicherheitsabdeckungen und -Schalter

SICHERHEITSDECKEL

- Bei der Wartung der
Maschine , ziehen Sie den
Sicherheitsdeckel heraus.
Vergessen Sie bitte nicht ,
— daR der Oberkérper
beweglich ist.
Schutzen Sie ihre Kérper
gegen alle Unfalle.

SICHERHEITSCHALTER
__XCK-P102
B

Abb. 3: Sicherheitseinrichtungen
3 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Ausklinkmaschine ist ausschlieBlich bestimmt flr
das Ausklinken von Blechen aus Stahl oder Edelstahl.
Das Ausklinken erfolgt mit festem Winkel (90°). Die Ma-
schine ist fur den gewerblichen Einsatz bestimmt und
geeignet. Die Maschine darf nicht in explosionsgefahr-
deten Umgebungen betrieben werden.

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehort auch
die Einhaltung aller Angaben in dieser Anleitung. Jede
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Uber die bestimmungsgemaBe Verwendung hinausge-
hende oder andersartige Benutzung gilt als Fehlge-
brauch.

Bei konstruktiven und technischen Anderungen an der
Ausklinkmaschine tbernimmt die Firma Stirmer Ma-
schinen GmbH keine Haftung. Ansprlche jeglicher Art
wegen Schaden aufgrund nicht bestimmungsgemaBer
Verwendung sind ausgeschlossen.

3.1 Fehigebrauch

/é\ WARNUNG!
L=\ Gefahr bei Fehlgebrauch!

Ein Fehlgebrauch der Ausklinkmaschine kann zu

gefahrlichen Situationen fuhren.

- Die Ausklinkmaschine nur in dem Leistungsbereich
betreiben, der in den Technischen Daten aufge-
fUhrt ist.

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen
oder auBer Kraft setzen.

- Die Ausklinkmaschine nur in technisch einwand-
freiem Zustand betreiben.

Die Ausklinkmaschine darf nicht zum Ausklinken von

Materialien aus Leichtmetallen (z.B. Aluminium 0.4.) ver-

wendet werden.

3.2 Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet

werden und die Maschine vorschriftsgemal verwendet
wird, bestehen noch Restrisiken, welche nachstehend
aufgelistet sind:

- Es besteht Verletzungsgefahr der oberen GliedmaBen

(z.B. Hande, Finger).

- Geféhrdung durch herabfallende Werkstucke.

4 Technische Daten

Technische Daten Modell AKM 220-4 H

Phasen 3Ph
Netzfrequenz 50 Hz
Schnittdruck max. 22t
Schnittbereich LxB 200x200 mm
Arbeitstisch LxB 700x600 mm
Schnittwinkel 90°
Hubanzahl 50 1/min
Hubverstellung 4 mm

Schnittleistung 90° (Material | 4 mm
mit Zugfestigkeit 400 N/mm?)

Schnittleistung 90° (Material | 2 mm
mit Zugfestigkeit 600 N/mm?)

Oltank Fassungsvolumen 22|

Schalldruckpegel Betrieb 70 dB
(1m Entfernung)

Schalldruckpegel Leerlauf 62 dB
(1m Entfernung)

Gewicht 375 kg

Technische Daten Modell AKM 220-6 H

LxBxH 860x860x1100mm
Arbeitsdruck 145 bar
Leistung Antriebsmotor 3 kW

Gesamt Stromaufnahme 8A

Elektrische Spannung 400 V

Phasen 3Ph
Netzfrequenz 50 Hz
Schnittdruck max. 24 1
Schnittbereich LxB 220mmx220mm
Arbeitstisch LxB 650mmx650mm
Schnittwinkel 90°

Hubanzahl 15 1/min
Hubverstellung 6 mm

Schnittleistung 90° (Material | 6 mm
mit Zugfestigkeit 400 N/mm3)

Schnittleistung 90° (Material | 3 mm
mit Zugfestigkeit 600 N/mm3)

4.1 Tabelle
Technische Daten Modell AKM 220-4 H
LxBxH max 1030x900x1050mm
Arbeitsdruck 100 bar
Leistung Antriebsmotor 2,25 kW
Gesamt Stromaufnahme 6,4 A
Elektrische Spannung 400 V

Oltank Fassungsvolumen 351

AKM Serie 220 | Version 1.07
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Technische Daten Modell AKM 220-6 H

Schalldruckpegel Betrieb 70 dB
(1m Entfernung)

Schalldruckpegel Leerlauf 62 dB
(1m Entfernung)

Gewicht 495 kg

4.2 Typenschild

Hydraulische Ausklinkmaschine c €
hydraulic notching machine

Typ Serien=Nr.

Type AKM 220-4 H Serial no.

Artikel-Nr. Baujahr

Item no. 3834200 Year of manufacture

Max. Schnittdruck
Max. cutting pressure

Netzanschluss Stromaufnahme
Power connection 400V 3~ / 50Hz Current consumption 6,4 A

° Stiirmer Maschinen GmbH
%Eta""'aﬂ Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt

www.metallkraft.de Deutschland / Germany

Motorleistung 2.25 kW

Motor power 22t

Hydraulische Ausklinkmaschine ( E
hydraulic notching machine

Typ Serien-Nr.

Type AKM 220-6 H Serial no.

Artikel-Nr. 3836200 Baujahr

Item no. Year of manufacture

Max. Schnittdruck
Max. cutting pressure

Motorleistung

Motor power 3,0 kw

24t

Netzanschluss Stromaufnahme
Power connection 400V 3~ / 50Hz Current consumption 8,0A

® Stiirmer Maschinen GmbH
%"Eta’""a’t Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt

www.metallkraft.de Deutschland / Germany

Abb. 4: Typenschilder AKM 220

5 Transport, Verpackung, Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport
Anlieferung

Die Ausklinkmaschine nach Anlieferung auf sichtbare
Transportschaden Uberprufen. Sollte die Ausklinkma-
schine Schaden aufweisen, sind diese unverztglich
dem Transportunternehmen beziehungsweise dem
Handler zu melden.

Transport

0 HINWEIS!

Beim Transport der Ausklinkmaschine kann Ol aus-
laufen. Das Gerat entsprechend sichern und
Schutzvorkehrungen gegen moégliche Umweltver-
schmutzung treffen.

Die Ausklinkmaschine darf ausschlieBlich stehend und
nur mit ausgeschaltetem Motor transportiert werden.

AKM Serie 220 | Version 1.07

0 HINWEIS!

Die Ausklinkmaschine vor Feuchtigkeit schitzen.

Transport mit einem Gabelstapler/Hubwagen:

Fuhren Sie den Transport im verpackten Zustand stets
mit einem Gabelstapler mit passenden Eigenschaften

zum Anheben der Verpackung unter Berlcksichtigung
des Gewichts durch:

- Stellen Sie die Gabeln so ein, dass die Kiste or-
dentlich ausbalanciert wird (Abb.5).

- Platzieren Sie die Kiste auf dem Boden.

- Entfernen Sie die Verpackung von der Maschine.

Zum Versand wird die Ausklinkmaschine auf einer
Palette fest montiert, so dass sie mit einem Gabelstapler
bzw. einem Hubwagen transportiert werden kann.

Abb. 5: Transport mit einem Gabelstapler

Transport mit einem Kran:

WARNUNG!

A i Lebensgefahr durch herabfallende Last!

Wenn beim Transport oder bei Hebearbeiten das

Gewicht der Ausklinkmaschine wie auch die zuléas-

sige Tragfahigkeit der Hebemittel nicht beachtet

wird, kann die Maschine kippen oder absturzen.

- Der Transport mit einem Kran darf nur von Fachleu-
ten durchgefuhrt werden!

- Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht
der Ausklinkmaschine und auch die zul&ssige
Tragfahigkeit der Hebemittel beachten.

- Fur den Transport die vorgesehenen Anschlag-
punkte verwenden.

- Die Ausklinkmaschine darf nicht geschaukelt wer-
den.

- Entfernen Sie die Schrauben mit denen die Ma-
schine an der Palette befestigt ist.

- Entfernen Sie den Ausschuss-Container der sich
auf dem Maschinenarbeitstisch befindet um zu ver-
hindern, dass er wahrend dem Bewegen auf den
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Boden fallt. Der Behalter muss an der Maschine
links positioniert werden.

Das Auf- und Abladen der Maschine darf ausschlieBlich
erfolgen durch ein Seil. Dieses Seil muss an der Augen-
schraube, die auf der Oberseite der Maschine platziert
werden muss, befestigt werden.

Bewegen Sie die Maschine niemals von Hand oder
durch irgendwelche anderen nicht angegebenen Befor-
derungsmittel um Verletzungen fur Personen und Be-
schadigungen an der Maschine zu vermeiden.

Abb. 6: Transport mit Kran

An der Maschinenoberseite der Ausklinkmaschine kann
eine Transportdse angebracht werden, in die das Trans-
portseil eingesetzt werden kann (Abb.6).

5.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Pack-
hilfsmittel der Ausklinkmaschine sind recyclingfahig und
muUssen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung
zugefuhrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert
zur Altpapiersammlung zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile
aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe sind bei einer Wertstoff-
sammelstelle oder bei dem zust&ndigen Entsorgungs-
unternehmen abzugeben.

5.3 Lagerung

Die Ausklinkmaschine grundlich ges&ubert in einer troc-
kenen, sauberen und frostfreien Umgebung lagern.

Gegen Verrosten auf die Ober- und Unter-Werkzeuge
Schutzdl auftragen.

Die Maschine vor Sonneneinstrahlung schatzen.

10

Die Maschine an einem geeigneten Ort verpackt aufbe-
wahren, z.B. geschutzt und nicht dem schlechten Wet-
ter ausgesetzt. Sollte die Maschine fur einen kurzen
Zeitraum auBer Betrieb genommen werden, reinigen Sie
diese grundlich und decken Sie sie mit einem Tuch ab.

6 Geratebeschreibung

6.1 Darstellung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétz-
lichen Versténdnis und kénnen von der tatséchlichen Ausfiih-
rung abweichen.

Abb. 7: Geratebeschreibung AKM 220-4

Stanzwerkzeug
Winkellehre

Not Aus Schalter
Wabhlschalter Betriebsart
Hydraulik Ein
Hydraulik Aus
FuBpedal
Kontrollleuchte

9 Hauptschalter

10 Not Aus Schalter
11 Arbeitstisch

12 Schutzabdeckung

O NO O~ WwND =

6.2 Lieferumfang

- Ausklinkmaschine

- FuBpedal

- 2 verstellbare Winkelanschlage
- Innenanschlag

- Betriebsanleitung

- Unterer Messersatz fur Stahl

- Oberer Messersatz fur Stahl

AKM Serie 220 | Version 1.07
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Aufstellen

6.3 Sonderzubehor

- Ersatzmesser fur Stahl (1 Satz)

AE ACHTUNG!

Die Maschine wird unbefillt geliefert. Vor Inbetrieb-
nahme muss Hydraulikdl in den Tank gefullt werden.

Zum Nachfullen nur geeignetes Hydraulikdl verwen-
den.

7 Aufstellen

7.1 Aufstellort

ACHTUNG!

Bevor Sie die Maschine aufstellen, prifen Sie die
Tragféhigkeit des Untergrundes. Der Aufstellplatz
muss das Gewicht der Maschine und der Werk-
stlicke tragen kénnen.

Um eine gute Funktionsfahigkeit der Ausklinkmaschine
sowie eine lange Lebensdauer zu erreichen, sollte der
Aufstellungsort folgende Kriterien erfillen.

- Die Ausklinkmaschine darf nur in trockenen, frost-
freien, gut belUfteten Raumen aufgestellt und be-
trieben werden.

- Vermeiden Sie Platze in der Nahe von spane- oder
staubverursachenden Maschinen.

- Der Aufstellort muss schwingungsfrei, also ent-
fernt von Pressen, Hobelmaschinen, etc. sein.

- Der Untergrund muss fur die Arbeiten geeignet
sein. Auf Tragfahigkeit und Ebenheit des Unter-
grunds achten.

- Abstehende Teile, wie beispielsweise Auflageti-
sche, etc., sind nétigenfalls durch bauseitige MaB-
nahmen so abzusichern, dass Personen nicht ge-
fahrdet sind.

- Genugend Platz fur Rust- und Bedienpersonal und
Materialtransport bereitstellen.

- Bedenken Sie auch die Zuganglichkeit fur Einstell-
und Wartungsarbeiten.

- Sorgen Sie fur ausreichende Beleuchtung (Min-
destwert: 300 Lux)

- Die Luftfeuchtigkeit sollte sich im Bereich von 10%
bis 90% befinden und die gemessene Raumtem-
peratur sollte zwischen max. 0°C - 50°C betragen.

Aufstellen der Maschine:
Schritt 1: Stellen Sie sicher, dass die Raumaufteilung um

die Maschine herum fur die Anwendung aus-
reichend ist (Abb. 8). Es muss gentigend

AKM Serie 220 | Version 1.07

Raum flr den Bediener und den Material-
tansport vorhanden sein.

Schritt 2:Uberprufen Sie jeden Maschinenbestandteil
auf die ordnungsgemaBe Beschaffenheit be-
vor Sie mit dem Aufstellen beginnen.

Schritt 3:Platzieren Sie das Steuerungsfusspedal an der
besten Position fur die Anwendung vor dem
Arbeitsbereich.

ACHTUNG!

Die Maschine wird unbeftllt geliefert. Vor Inbetrieb-
nahme muss Hydraulikdl in den Tank gefullt werden.

Zum Nachfullen nur geeignetes Hydraulikol verwenden.

720

freier
Durchgang

X +950 + 600

Ablageplatz fur
unbearbeitetes
Material

Ablageplatz fir
bearbeitetes
Material

Freiraum fiir Bedienung
und Materialzufuhr/-abfuhr

erforderliche Mindesttiefe

erforderliche Mindestbreite = Y + 950 + Z
Abb. 8: Aufstellplan

Schritt 4: Entfernen Sie die Sechskantkopfblechschrau-
ben 85 (Abb.9).

Schritt 5: Heben Sie die Maschine mit einem Kran von
der Palette und stellen Sie diese an die Ar-
beitsposition (Abb.10).

11



Aufstellen

metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Abb. 9: Entfernen der Befestigungsschrauben

|
=—ak 1l

Abb. 10: Positionieren mit dem Kran

Schritt 6: Entfernen Sie die Schrauben an der Frontab-
deckung und die Frontabdeckung (Abb.11).

Schritt 7: Entfernen Sie den Stopfen 3 (Abb.11).

Abb. 11: Oltank beftllen

12

Schritt 8: Fullen Sie das Hydraulikél in den Hydraulikdl-
kreislauf (etwa 20 Liter) ein bis der Olstand die
4/5 Position der Olstandsanzeige 2 erreicht
(Abb11).

Schritt 9: Uberprufen Sie ob die Druckanzeige 4
(Abb.11) bei 150 kg/cm2 (2100 psi) liegt.

ACHTUNG!

Die Maschine wird unbefullt geliefert. Vor Inbetrieb-
nahme muss Hydraulikél in den Tank gefullt werden.

Zum Nachfullen nur geeignetes Hydraulikdl verwenden.

ACHTUNG!

Verwenden Sie zum Ingangsetzen der Maschine
ausschlieBlich die FuBe zum Betatigen des FuBpe-
dals!

Verwenden Sie niemals die Hande oder ein zur Ver-
fligung stehendes Hilfsmittel um die Maschine Uber
das Fusspedal zu betatigen.

Dadurch vermeiden Sie Verletzungen von Personen
und eine Beschéadigung der Maschine.

0 HINWEIS!

Nach dem Aufstellen das Fett von den blanken Me-
tallteilen entfernen, welches zum Schutz aufgetragen
worden ist.

- Dazu ubliche Lésungsmittel verwenden, z. B. Pe-
troleum.

- Kein Wasser, keine Nitrolésungsmittel 0.4. verwen-
den!

Nachdem die Maschine grundlich gereinigt wurde,
mussen alle blanken Maschinenteile leicht eingedlt
werden. Hierzu nur harz- u. saurefreies Maschinenol
verwenden!

o _
1 Tipps und Empfehlungen

Fur einen sicheren Stand empfiehlt es sich, die
Maschine Uber die im MaschinenfuB vorgesehenen
Bohrungen auf einem festen, standsicheren und pla-
nen Untergrund zu befestigen.

AKM Serie 220 | Version 1.07
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7.2 Elektrischer Anschluss

Q GEFAHR!
Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen
besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische
Bauteile kénnen unkontrollierte Bewegungen ausfih-
ren und zu schwersten Verletzungen fuhren.

/1\  ACHTUNG!

Betétigen Sie niemals das FuBpedal wenn:

- Sie die elektrische Versorgung oder die Luftdruck-
versorgung noch nicht angeschlossen ist.

- Sie eine Wartung durchfuhren.

/r\\
/I\. ACHTUNG!
4 \‘
Arbeiten an der Elektro-Installation und an der elek-
trischen Ausrustung durfen nur von Elektrofachkraf-

ten durchgefuhrt werden!

Mit dem 3-Phasen 400 Volt / 50 Hz Motor sollte die Aus-
klinkmaschine an ein Standardstromnetz von 400V an-
geschlossen werden.

Netzanschlusskabel und Verlangerungskabel missen 5
Adern = 3P + N + PE (3/N/PE) mit einem Querschnitt
von je 1,5 mm? mm haben.

Achten Sie darauf dass

- der Stromanschluss Uber die gleichen Merkmale
(Spannung, Netzfrequenz, Phasenlage) wie der
Motor verflgt,

- die Netzspannung von 400 V verwendet wird,

- bei der Zuleitung ein Kabelquerschnitt von minde-
stens 1,5 mm? verwendet wird,

- die Drehrichtung des Motors korrekt ist (siehe
Drehrichtungspfeil am Motor).

- Das Gerat muss vor Betrieb geerdet werden, damit
im Falle einer Fehlfunktion oder einer Stérung, der
Strom Uber die Erdung den Weg des geringsten Wie-
derstands geht. Das Risiko flr das Erleiden eines
elektrischen Stromschlags wird dadurch verringert.

A WARNUNG!
e

Dieses Gerat ist ausgestattet mit einem Schutzleiter
und einem Erdungskabel.

Der Stecker darf nur an einen geeigneten Ausgang
der ordnungsgemaR nach den 6rtlichen Gesetzen
und Verordnungen installiert und geerdet ist, ange-
schlossen werden!

AKM Serie 220 | Version 1.07

/I\. WARNUNG!

LN

Ein ungeeigneter AnschluB3 des Erdungsschutzlei-
ters kann das Erleiden eines Elektroschocks zur
Folge haben!

Fuhren Sie niemals Anderungen am Gerét befindli-
chen Erdungsstecker durch!

Lassen Sie Anderungen am Erdungsstecker nur von
dafur qualifiziertem Personal durchfihren!

A
/I\ ACHTUNG!

y )
Kollisionsgefahr durch falsch eingestellte Ober- und
Untermesser.

- Sorgen Sie dafur, dass beim ersten Einschalten der
Maschine die Ober- oder Untermesser nicht kolli-
dieren kénnen. Lassen Sie dazu die Obermesser
von einer Fachkraft demontieren oder den Schnitt-
spalt an den Untermessern entsprechend vergro-
Bern.

Kabelgebundene geerdete Geréte:

Dieses Gerat ist fur die Anwendung in einem Stromkreis
mit gewohnlicher Leistung werksseitig mit einem spezifi-
schen Elektrokabel und Stecker ausgestattet um zu ver-
hindern, dass das Gerat an einen unpassenden Strom-

kreis angeschlossen wird.

A
A WARNUNG!
y: Y

Stellen Sie sicher, dass die Steckdose die gleiche
Konfiguration auf weist wie der Erdungsstecker!

Verwenden Sie niemals einen Adapter zwischen
Erdungsstecker und Steckdose!

Lassen Sie Anderungen am Erdungsstecker nur von
daflr qualifiziertem Personal durchfthren!

Dauerhaft verbundene Geréte:

In diesem Fall muss das Gerat verbunden sein mit ei-
nem geerdeten Metall, Uber ein fest verdrahtetes Verka-
bellungssystem.

Motordrehrichtung priifen:
Schritt 1: Prifen, dass die Ausklinkmaschine ausge-

schaltet ist.

Schritt 2: Die Einstellung des Schnittspalts manuell auf
Maximum einstellen.

Schritt 3: Die Ausklinkmaschine an das Stromnetz an-
schlieBen.

Schritt 4: Den Motor kurz ein- und wieder ausschalten.

Schritt 5: Drehrichtung beim Auslaufen des Motors prU-
fen, siehe Drehrichtungspfeil.

13
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A

/\
/ \\ ACHTUNG!

Eine falsche Motor-Drehrichtung fuhrt zum Defekt
der Hydraulik!

Vor Inbetriebnahme den Schnittspalt auf Maximum
stellen.

Bei falscher Drehrichtung des Motors:

Schritt 1: Bei Ausrtstung mit einem Phasenwender:
Die Scheibe im Stecker mit einem Schrauben-
zieher hineindrtcken und um 180° verdrehen.

Abb. 12: Motor-Drehrichtung andern

Ohne Phasenwender:
Zwei Phasen am Elektro-Anschluss von einem
Elektrofachmann tauschen lassen.

Schritt 2: Die Drehrichtung des Motors kontrollieren.

8 Einstellungen

A
A ACHTUNG!
[/ AL

Einstellungen an mechanisch wirkenden Maschinen-
elementen durfen an der Maschine nur von ausge-
bildeten Fachkréaften oder speziell geschulten und
unterwiesenen Personen durchfihrt werden.

A GEFAHR!
AN

Falsche mechanische Einstellungen kénnen die

Sicherheit der Maschine so verdndern, dass von ihr
eine dauerhafte Gefahr ausgeht. Nachléssiges Ver-
halten kann das Personal sowie die Maschine beim

Wiedereinschalten geféhrden.

- Schalten Sie die Maschine vor der Durchfihrung
mechanischer Einstellungen immer am Haupt-
schalter aus und sichern Sie den Hauptschalter
gegen ein unbeabsichtigtes Wiedereinschalten, z.
B. durch das Anbringen eines Warnschildes.

- Uberzeugen Sie sich nach Durchfthrung der Ein-
stelltatigkeiten davon, dass alle Verkleidungen
und Schutzeinrichtungen wieder ordnungsgeman
an der Maschine montiert sind.

14

/ﬂ \\ GEFAHR!
y ‘

Falsche mechanische Einstellungen kénnen die

Sicherheit der Maschine so verandern, dass von ihr
eine dauerhafte Gefahr ausgeht. Nachlassiges Ver-
halten kann das Personal sowie die Maschine beim

Wiedereinschalten gefahrden.

- Lassen Sie bei Einstelltatigkeiten keine Werkzeuge
versehendlich stecken. Uberzeugen Sie sich vor
dem erneuten Einschalten der Maschine davon,
dass alle Einstellwerkzeuge tatsachlich entfernt
wurden. Stellen Sie sicher, dass sich kein Werk-
zeug mehrim Inneren der Maschine, insbesondere
im Wirkbereich der Maschinenmechanik, befindet.

8.1 Schnittspalttoleranz einstellen

Die Einstellung des Schnittspaltes erfolgt nach der Erst-
inbetriebnahme sowie nach jedem Messerwechsel.

/ﬂ \\ ACHTUNG!
y ‘

Es besteht die Gefahr, dass bei einem falsch einge-
stellten Schnittspalt die Maschine Schaden nimmt.

@ Schutzhandschuhe tragen!

- Ist der Schnittspalt zu groB eingestellt, kann es
beim Ausklinkvorgang zur Grat- und Spanbildung
kommen. Ist der Schnittspalt zu klein eingestellt,
kénnen die Messer beschédigt werden und der
Hub kann blockieren.

- Fuhren Sie nach der Schnittspalteinstellung einige
Probeschnitte durch.

Schritt 1: Unterbrechen Sie die Stromversorgung.

Schritt 2: Ldsen Sie die Schrauben 2 und entfernen Sie
danach die Schutzabdeckung 1 (Abb.13).

Schritt 3: Lésen Sie die Vorspannschrauben 4. und die
Messerschrauben 5 (Abb.13).

Schritt 4: Messen Sie mit dem 0,25 mm Dickenmessge-
rat das Spaltmaf von 0,25 mm heraus.

Schritt 5: Justieren Sie das obere und untere Messer
entsprechend der Dicke des Dickenmessge-
rats, so dass das Dickenmessgerat noch sanft
herausgezogen werden kann.

Schritt 6: Ziehen Sie die Schrauben wieder fest.

AKM Serie 220 | Version 1.07
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STANDARD GAP= 0.25 mm

Abb. 13: Schutzabdeckung demontieren
Werkzeug zum Einstellen der Schnittspaltbreite:

- Innensechskantschlissel A flr die Messerschrau-
ben (Abb.14).

- DickenmeBgerat B (Abb.14).

2

o

®

Abb. 14: Werkzeuge zur Schnittspalteinstellung

ACHTUNG!

Fur verschiedene Blechstarken braucht man keine
Verstellung des Schnittspalts. Im System befinden
sich Federteller, die den Schnittspalt automatisch
anpassen.

8.2 Messer wechseln

Wechseln Sie die Messer rechtzeitig aus. Stumpfe Mes-
ser fuhren zu schlechteren Schnittleistungen.

@ Schutzhandschuhe tragen!
VORSICHT!

Verwenden Sie nur die empfohlenen Original-Ersatz-
messer. Es besteht die Gefahr, dass schlechtere
Materialeigenschaften zum Messerbruch fihren und
Verletzungen verursachen sowie Schaden an der
Maschine entstehen.
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- Eine schlechte Messerqualitat verringert die
Standzeit der Messer.
Es besteht die Gefahr, dass nach einem Messer-
wechsel der Schnittspalt falsch eingestellt ist und
die Maschine Schaden nimmt.

- Benutzen Sie beim Wechseln der Messer Schutz-
handschuhe.

- Uberzeugen Sie sich nach jedem Messerwechsel
davon, dass sich der Schnittspalt im zuléssigen
Einstellbereich von 0,25 mm befindet.

- Stellen Sie gegebenenfalls den Schnittspalt neu ein.
Austausch der Obermesser

Schritt 1: Bewegen Sie den Messerbalken in die obere
Endstellung und schalten Sie die Maschine
durch Betatigung des Hauptschalters aus. Si-
chern Sie jetzt den Hauptschalter gegen ein
versehendliches Wiedereinschalten.

Schritt 2 :Um die Schutzabdeckung 1 zu entfernen,
mussen Sie zunachst die drei Schrauben 2
herausdrehen (Abb.15).

Schritt 3: Demontieren Sie die nun die Schutzabdec-
kung. Heben Sie die Schutzabdeckung vom
Messerbalken ab und bewahren Sie diese an
einer sicheren Stelle auf.

Abb. 15: Schutzabdeckung demontieren

Schritt 4: Schrauben Sie zum Demontieren der Nieder-
halter 3 die jeweils zugehdrige Befestigungs-
schraube 4 heraus (Abb.16).
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Abb. 16: Ausbau der Niederhalter

Schritt 5:Nehmen Sie den jeweiligen Niederhalter ab
und legen Sie ihn in ausreichendem Abstand
hin um problemlos das Obermesser (Abb.17)
demontieren zu kénnen.

Abb. 17: Demontage der Obermesser

Schritt 6: Schrauben Sie zuerst die drei Schrauben (5,
Abb.17) heraus.

Schritt 7: Lésen Sie als letztes die vierte Schraube (6,
Abb.17).
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Abb. 18: Entnehmen des Obermessers

Schritt 8: Entnehmen Sie vorsichtig das Obermesser (7,
Abb.17 und 18) und legen Sie es an einem si-
cheren Ort ab.

Schritt 9: Nehmen Sie das neue Obermesser und befe-
stigen Sie es indem Sie zuné&chst die
Schraube 6 (Abb.17) hinein drehen.

Schritt 10: Drehen Sie anschlieBend die drei Schrauben
5 (Abb.17) hinein.

Achten Sie beim Festziehen aller Schrauben darauf,
dass an den StoBpunkten der Messer kein Spalt entsteht.

Austausch der Untermesser:

0 HINWEIS!

Um den Austausch der Untermesser zu ermdgli-
chen muss zun&chst das angrenzende Obermesser
demontiert werden!

Fuhren Sie zunachst die Schritte 1 bis 8 des Abschnitts
., Austausch der Obermesser” durch. Demontieren Sie
dabei zunachst nur ein Obermesser.

Fahren Sie im Anschluss daran mit dem Schritt 9 im Ab-
schnitt zum ,,Austausch der Untermesser* fort.

Abb. 19: Zugang zu den Befestigungsschrauben des Untermessers

Schritt 9: Nachdem das Obermesser entfernt wurde,
kénnen Sie mit einem Innensechskantschlus-
sel die Schrauben des angrenzenden Unter-
messers erreichen (Abb.19 bzw. 20).
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Obermesser der
angrenzenden
Seite (von hinten)

Untermesser

Abb. 20: Befestigungsschrauben des Untermessers

Schritt 10: Drehen Sie mit einem geeigneten Innens-
echskantschlissel (Abb.21) die Schrauben
heraus und wechseln Sie das Untermesser.

\J

Abb. 21: Lésen der Schrauben des Untermessers
Schritt 11:Bauen Sie das neue Untermesser ein.

Schritt 12:Uberprufen Sie den Schnittspalt. Stellen Sie
diesen gegebenenfalls sofort neu ein.

Schritt 13: Bauen Sie das Obermesser wieder ein.

Schritt 14:Fuhren Sie alle notwendigen Schritte zum
Wechseln des zweiten Untermessers eben-
falls durch.

Schritt 15: Setzen Sie — falls keine weiteren Tatigkeiten im
Bereich der Messer durchgefihrt werden - die
Schutzabdeckung 1 (Abb.15) wieder zurlick
und schrauben Sie sie fest.

8.3 Messerbalken-Hubbegrenzung
Arbeitskopfeinstellung
Die Einstellung der Schnitttiefe, Schnittgeschwindigkeit

und Schnittzeit wird festgelegt durch die Stellung des
Knauf 1 (Abb.22).
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ACHTUNG!

Es besteht die Gefahr, dass bei einer falschen Ein-

stellung des Messerbalkenhubs die Maschine Scha-

den nimmt.

- Eine nicht fachgerechte Verstellung kann zum Erl6-
schen des Garantieanspruchs flhren.

- Reparaturen an der Messerbalken-Hubbe-
grenzung, wie z. B. der Austausch von defekten
Teilen, durfen nur von Fachkraften durchgefthrt
werden!

Der maximale Verfahrweg des Messerbalkens betragt 20 mm.

Abb. 22: Hubbegrenzung

8.4 Anschlage einstellen

Bei der Bearbeitung der Bleche werden verstellbare An-
schlage als Begrenzung bzw. FUhrung eingesetzt.

Schritt 1: Bewegen Sie den Messerbalken in die obere
Endstellung und schalten Sie die Maschine
durch Betatigung des Hauptschalters aus. Si-
chern Sie jetzt den Hauptschalter gegen ein
versehentliches Wiedereinschalten.

Schritt 2: Stellen Sie die aktuell bendtigten Anschlage ge-
maB den nachfolgenden Informationen ein.
Verwenden Sie die Einstellbeispiele als Grund-
lage fur die aktuell erforderliche Einstellung.

Schritt 3: Lésen Sie den Klemmgriff 5 (Abb.23) und
schieben Sie den Anschlag bis auf die nétige
WerkstUcklange hinaus.

Schritt 4: Nehmen Sie den Stift 6 heraus und stellen Sie
die benotigte Gradzahl ein.
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Einstellelemente

Die Anschlagschiene A der Winkelanschlage ist quer

zur T-Nut verschiebbar. Die Einstellung des Winkels der
Anschlagschiene zum MaBband erfolgt Uber die Raster-
platte B (Winkelrad).

Abb. 26: Einstellelemente

Der Klemmhebel C dient zur Fixierung der aktuellen Einstel-
lung. Die im Tisch eingelassene MaBbander sind jeweils
mit einer AuBen- und Innenskala versehen. AuBen- und In-
nenskala sind jeweils um 45° geneigt, um so eine genaue
Einstellung der Anschlagschienen zu ermdglichen.

ACHTUNG!

Wird die Einstellung der Messerposition verandert, muss
die Position des AuBenanschlags angepalt werden.

Abb. 24: Einstellen der Anschlage

Schritt 5: Stellen Sie den linken und rechten Anschlag 8
(Abb.23) ein um das WerkstUck auf die Ar-
beitsreferenz einzupassen (Abb.24 und 25).

Abb. 25: Einstellen der Anschlage
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Abb. 27: Skalen

B: Rasterplatte Winkelrad
D: Innere Skala
E: AuBere Skala

Die zwei Referenzanzeigegruppen sind beide sowohl
nach links als auch nach rechts im einem Bereich bis
45° einstellbar.

Abb. 28: Winkelverstellrichtungen der Referenzanzeigegruppen

9 Betrieb

n WARNUNG!

Lebensgefahr!
Es besteht fur den Bediener und weitere Personen
Lebensgefahr, wenn sich diese nicht an folgende
Regeln halten.

- Der Bediener darf nicht arbeiten, wenn er unter Ein-
fluss von Alkohol, Drogen oder Medikamenten steht.

- Der Bediener darf nicht arbeiten, wenn er tbermu-
det ist oder unter konzentrationsstérenden
Krankheiten leidet.

- Die Ausklinkmaschine darf nur von einer Person be-
dient werden. Weitere Personen missen sich wah-
rend der Bedienung vom Arbeitsbereich fernhalten.
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ﬁ GEFAHR!
Verletzungsgefahr!

Beim Arbeiten an der Ausklinkmaschine
- ist enganliegende Kleidung zu tragen.

darf kein Schmuck getragen werden.

durfen keine Schals, Krawatten oder ahnliches ge-
tragen werden.

muss bei langen Haaren ein Haarnetz getragen
werden.

Q GEFAHR!
Verletzungsgefahr!

Es besteht Verletzungsgefahr der oberen Gliedma-
Ben (z.B. Hande, Finger).

ACHTUNG!

Treten Sie niemals auf das Fusspedal bevor:

- Sie die elektrische Versorgung und die Luftdruck-
versorgung angeschlossen haben.

- Sie die Anwendung im Betrieb starten wollen.

- Sie eine begonnene Wartung abgeschlossen ha-
ben.

ACHTUNG!

- Niemals die Einstellungen an der Hydraulik veran-
dern. Das gilt besonders fur dort vorhandene Ven-
tile.

- Die Maschine nur von vorn bedienen.

- Beim Arbeiten fur eine Fixierung der Werksticke
sorgen. Dazu die Anschlage verwenden.

- Die Anschléage nur bei ausgeschalteter Maschine
einstellen (Hauptschalter in Stellung ,AUS").

- Bei der Einstellung der Anschlége die minimale
und maximale Schnittlange beachten.

- Bei der Einstellung des Innenanschlages darauf

achten, dass es zu keiner Kollision mit den Ober-
messern kommen kann.

- Beim Ablangen von Blechstreifen beachten, dass
die Schnittlinie nicht langer als die Messerlange
sein darf.

- Die Blechtafeln immer vollflachig am Arbeitstisch
auflegen. Gegebenenfalls seitlich Uberstehendes
Material mit stabilen und standfesten Materialstéan-
dern unterstltzen.

@ Gehorschutz tragen!
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Schutzbrille tragen!
@ Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

@ Arbeitsschutzkleidung tragen!

9.1 Bedienfeld

06 ©® ©

Abb. 29: Bedienfeld AKM 220-4 (oben), AKM 220-6 (unten)
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1 Not Aus Schalter

2 Hauptschalter

3 Kontrollleuchte

4 Not Aus Schalter

5 Wechselschalter Betriebsart
6 Hydraulik ein

7 Hydraulik aus

8 FuBpedal

9.2 Funktionsbeschreibung

Hauptschalter
Schaltet bei Betatigung die Maschine ein bzw. aus.

Not-AUS-Taster (Schlagtaster)

Dient in einer Gefahrensituation zum schnellen Ab-
schalten der Maschine.

Der Not-AUS-Taster darf nur im Notfall betétigt werden!

Wahlschalter fiir Antrieb mit Signalleuchte
Schaltet je nach Schalterstellung den Betriebsart-
modus ein bzw. aus.

Wahlschalter fiir Hand-/FuBbetrieb mit Signalleuchten
Schaltet je nach Schalterstellung den Hand- bzw.
FuBbetrieb ein.

Taster fiir manuelle Abwértshewegung des Messerbalkens
mit Signalleuchte

Bewegt bei eingeschaltetem Handbetrieb den obe-
ren Messerbalken nach unten. Ein Loslassen des
Tasters bewirkt, dass die Abwértsbewegung ange-
halten wird (Tippbetrieb).

Taster fiir manuelle Aufwértsbewegung des Messerbalkens
mit Signalleuchte

Bewegt bei eingeschaltetem Handbetrieb den obe-
ren Messerbalken nach oben. Ein Loslassen des
Tasters bewirkt, dass die Aufwartsbewegung ange-
halten wird (Tippbetrieb).

FuBpedal (frei aufstellbar)
Bei Betatigung wird bei eingeschaltetem FuBbe-
trieb ein Arbeitshub ausgefihrt.

Taster fiir die Winkeleinstellung mit Signalleuchte

Durch Drehen des Schalters nach rechts, wahrend
auf das Pedal gedruckt wird, kann man durch Be-
wegen der Winkelanschlage die Winkel einstellen.
Fur den Schneidevorgang dreht man den Schalter
nach links.
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9.3 Erstinbetriebnahme

Stellen Sie vor der Erstinbetriebnahme unbedingt si-
cher, dass folgende Punkte erfillt sind:

- Die Maschine ist am Aufstellplatz mit dem Boden
verankert,

- die Drehrichtung des Antriebsmotors wurde nach
dem AnschlieBen an das Stromnetz erfolgreich
Uberpruft,

- es ist soviel Hydraulikél in den Olbehalter einge-
fullt, dass am Olschauglas das obere Fullstandni-
veau erreicht wird,

- die Uberprtifen des Hydrauliksystems, auf ord-
nungsgemaBe Montage und sichere Funktion vor
der ersten Inbetriebnahme, gemal Betriebs-
sicherheitsverordnung (BetrSichV), wurde durch-
gefuhrt - eventuelle Mangel sind behoben,

- Ober- und Untermesser kénnen nicht (versehent-
lich) kollidieren.

Machen Sie sich zuerst mit allen Schaltfunktionen ge-
maB Funktionsbeschreibung in Kapitel 7 vertraut. Las-
sen Sie dabei keine Schaltfunktion aus, damit beim spa-
teren Betrieb sichergestellt ist, dass Sie alle elektrischen
Bedienelemente korrekt bedienen kénnen:

- Achten Sie darauf, dass alle Schutzeinrichtungen
angebracht sind. Die seitlichen Wartungsschutz-
abdeckungen mussen mit der Maschine fest ver-
schraubt sein.

- Achten Sie darauf, dass das FuBpedal ange-
schlossen ist und vor der Maschine mit dem Fuf3
betatigt werden kann.

- Schalten Sie jetzt den Hauptschalter ein. Die Ma-
schine ist funktionsbereit.

- Testen Sie alle Funktionen der Bedienelemente.
Beachten Sie dabei, dass einige Funktionen nur
dann zur Verfligung stehen, wenn gleichzeitig
eine andere Funktion eingeschaltet ist.

- Uberpriifen Sie méglichst jetzt schon die Not-Halt-
Funktion. Schalten Sie, wenn alles korrekt funktio-
niert, danach die Maschine mit dem Hauptschalter
wieder ab.

9.4 Arbeitsablauf

o _
1 Tipps und Empfehlungen

Flhren Sie einige Probeschnitte durch, bevor Sie mit
der Produktion beginnen!

Schritt 1: Den Netzstecker, das Kabel und den An-
schluss des Pedals kontrollieren. Die Ma-
schine muss ausgeschaltet sein.

Schritt 2: Den Fullstand des Hydraulikéls kontrollieren.
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Schritt 3: Alle Sicherungen im Schaltschrank kontrollieren.
Schritt 4: Schnittspalteinstellung vornehmen.
Schritt 5: Winkelanschlage auf das AusklinkmaR einstellen.

Schritt 6: Den Hauptschalter am Schaltschrank von Po-
sition O auf Position 1 stellen.

Schritt 7: Den Taster 6 (Abb. 29) dricken. Die Hydraulik
ist in Betrieb.

Schritt 8: Fiir den manuellen Betrieb:

Den Schalter 5, auf die rechten Position stellen,
die Lampe leuchtet.

So lange das FuBpedal 8 gedrickt wird, lauft
der Oberbalken abwérts und halt an, wenn der
untere Begrenzungsschalter berthrt wird. Die
Lampe erlischt.

Schritt 8: Fiir den Pedal-Betrieb:

Den Schalter 5 (Abb.29) auf die linken Position
stellen, die Lampe leuchtet. So lange das Pe-
dal 8 gedrickt wird, lauft der Oberbalken ab-
warts und halt an, sobald der untere Be-
grenzungsschalter berthrt wird. Die Maschine
beendet den Schneidevorgang und der Ober-
balken kehrt auf die oberste Position zurtick.

Schritt 9: Das Werkstuck auf die Arbeitsflache legen und
an die Anschlage anlegen.

Schritt 10: FUr den Schnitt je nach Einstellung das Pedal
betéatigen.

Schritt 11: Das Werkstlck entnehmen.
Bei Notfallen den NOT AUS Taster (1) driicken. Die Be-

wegung des Oberbalkens stoppt und der Oberbalken
kehrt automatisch wieder in die oberste Position zurick.

9.5 Abschalten der Maschine

Schritt 1: Den Hauptschalter abschalten.

Schritt 2: Den Netzstecker ziehen.
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10 Pflege, Wartung und Instandsetzung/
Reparatur

o _
1 Tipps und Empfehlungen

Damit die Ausklinkmaschine immer in einem guten
Betriebszustand ist, mtssen regelmaBige Pflege-
und Wartungsarbeiten durchgefihrt werden.

/“\\ WARNUN(_E! ) o
/ \ Gefahr bei unzureichender Qualifikation
=~ von Personen!
Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die
Risiken bei Reparaturarbeiten an der Ausklinkma-
schine nicht einschatzen und setzen sich und
andere der Gefahr schwerer Verletzungen aus.
Alle Wartungsarbeiten nur von dafur qualifizierten
Personen durchflhren lassen.

/\  GEFAHR!

Stellen Sie folgendes sicher, bevor Sie mit War-

tungsarbeiten beginnen:

- Das der HAUPT-Schalter auf aus steht und gegen
unbeabsichtigtes Einschalten verriegelt ist.

- Das die Druckluftversorgung getrennt ist.

Betatigen Sie niemals die FuBpedalsteuerung bevor

Sie die elektrische und pneumatische Versorgung

angeschlossen haben!

- Achten Sie bei der Durchftihrung von Pflege-, War-
tungs- und Instandsetzungsarbeiten auf Uberste-
hende Teile, um Verletzungen zu vermeiden!

/\  GEFAHR!

/ Y\\ Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen

besteht Lebensgefahr.

- Vor Beginn von Reinigungs- und Instandhaltungs-
arbeiten immer den Netzstecker ziehen.

- AnschlUsse und Reparaturen der elektrischen Aus-
rtstung durfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefthrt wird.

0 HINWEIS!

Prifen Sie nach Pflege-, Wartungs- und Reparatur-
arbeiten, ob alle Verkleidungen und Schutzeinrich-
tungen wieder ordnungsgemaR an der Maschine
montiert sind und sich kein Werkzeug mehr im Inne-
ren oder im Arbeitsbereich der Ausklinkmaschine
befindet.
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0 HINWEIS!

Beschadigte Schutzvorrichtungen und Maschinen-
teile mussen vom Kundendienst repariert bzw. ge-
tauscht werden.

/ \ GEFAHR!

/ \\‘
Achten Sie bei der Durchftihrung von Wartungs- und
Instandsetzungsarbeiten darauf, dass zum einen
der Druckluftversorgungsschlauch getrennt ist und
zum anderen die Sicherheitseinrichtung an der Luft-
filter/Reduzierstick/Schmiervorrichtung-Einheit
angeschlossen ist.

10.1 Reinigung und Schmierung der Maschine

/I\.  ACHTUNG!

- Vor Beginn der Reinigung und Schmierung unbe-
dingt die Maschine abschalten und den Netzstec-
ker ziehen!

- Verwenden Sie niemals Losungsmittel zum Reini-
gen von Kunststoffteilen oder lackierten Oberfla-
chen. Ein Anlésen der Oberflache und sich daraus
ergebende Folgeschaden kénnen auftreten.

- Verwenden Sie niemals Wasserdlsen zum Reinigen!

Die Ausklinkmaschine sollte grundsétzlich nach jeder
Benutzung gereinigt werden.

Reinigen Sie den Arbeitstisch regelméaBig um zu verhin-
dern, dass Materialfragmente die Maschine beschadi-
gen, den Arbeitsvorgang beeintrachtigen oder den Be-
diener verletzten.

Kehren oder wischen Sie in regelmaBigen Zeitabstan-
den alle offenen Maschinenteile mit einem Besen bzw.
einem Lappen ab.

Blanke metallische Arbeitsoberflachen mit Anti-Rost-
Spray behandeln.

Alle beweglichen Teile und Lager einmal im Monat

schmieren.

10.2 Wartung der Maschine

Sollte die Ausklinkmaschine nicht ordnungsgemas funk-
tionieren, wenden Sie sich an einen Fachhandler oder
an unseren Kundenservice. Die Kontaktdaten finden Sie
im Kapitel 1.2 Kundenservice.
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A ACHTUNG!

- Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten durfen
ausschlieBlich von Fachpersonal durchgefihrt wer-
den.

- Nur Original-Ersatzteile verwenden.

- S&mtliche Schutz- und Sicherheitseinrichtungen
mussen nach abgeschlossenen Reparatur- und
Wartungsarbeiten sofort wieder montiert werden.

10.2.1 Hydrauliksystem

Wartungs- und Instandhaltungstatigkeiten am Hydrau-
liksystem durfen nur von Fachkraften mit speziellem Hy-
draulikfachwissen durchgefihrt werden.

Ai GEFAHR!

- Es besteht Verletzungsgefahr durch unter Hoch-
druck herausspritzendes Hydraulikol.

- Beachten Sie besonders, dass Teilbereiche des
Hydrauliksystems nach der Schnittspalteinstellung
sowie nach dem Wechseln der Messer unter ho-
hem Druck stehen.

- Das Abschalten des Antriebsmotors sorgt nicht da-
fur, dass das gesamte Hydrauliksystem drucklos ist.

- Offnen Sie keine Verschraubungen bevor Sie sich
absolut sicher sind, dass das Hydrauliksystem voll-
kommen drucklos ist!

- Es besteht Verletzungsgefahr durch heiBe Oberfl&-
chen. Lassen Sie das Hydrauliksystem abkuhlen,
bevor Sie daran arbeiten.

Sorgen Sie unbedingt vor Beginn der Wartungstatigkei-
ten dafur, dass das Hydrauliksystem drucklos ist. Fah-

ren Sie den Messerbalken dazu manuell nach unten und
schalten Sie die Maschine am Hauptschalter sofort aus!

Offilter wechseln

Ein sauberer Offilter ist Voraussetzung fiir einen sto-
rungsfreien Betrieb des Hydrauliksystems. Ersetzen Sie
den Offilter nach den ersten 3000 Betriebsstunden. Im
weiteren Betriebsverlauf ist es ndtig den Filter in einem
Intervall von 5000 Betriebsstunden auszutauschen.
Diese Tatigkeit darf nur von einer Fachkraft mit speziel-
lem Hydraulikfachwissen durchgefthrt werden.

Fiillstand im Hydraulikélbehélter kontrollieren

Kontrollieren Sie regelmaBig den Fullstand am
Schauglas des Hydraulikélbehélters. Fuhren Sie in der
ersten Woche nach der Erstinbetriebnahme die Kon-
trolle taglich durch. Danach ist eine wéchentliche Uber-
prufung erforderlich.
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A ACHTUNG!

Ein falscher Fullstand kann zu Schaden an der
Maschine fuhren.

Fullen Sie rechtzeitig Hydraulikél nach.

Vermischen Sie dabei keine unterschiedlichen Ol-
typen.
Verwenden Sie nur Ol vom gleichen Hersteller.

-
MKEM 2206 H

A

Fullstandsanzeige

Abb. 30: Ol-Fillstand kontrollieren

Hydraulikél nachfiillen bzw. auswechseln

Verwenden Sie beim Nachfullen immer die gleiche Hy-
draulikdltype, die bereits eingefllt ist. Mischen Sie nicht
Hydraulikdle unterschiedlicher Hersteller. Verwenden
Sie bei einer Neubefillung nur Hydraulikél, das geman
DIN 51524-2 spezifiziert ist.

A WARNUNG!

Es besteht Verletzungsgefahr durch unter Druck

herausspritzendes Ol. Gesundheitliche Schaden

beim falschen Umgang mit Hydraulikdl sind még-

lich.

- Tragen Sie unbedingt eine Schutzbrille, Schutz-
handschuhe sowie Schutzkleidung.

- Vermeiden Sie eine direkte Berthrung mit den Han-
den, mit der Haut und mit den Augen.

- Schalten Sie als erstes die Maschine am Haupt-
schalter aus und sichern Sie diesen durch geeig-
nete MaBnahmen gegen ein unbeabsichtigtes Wie-
dereinschalten. Eine geeignete MaBnahme ist z. B.
das Anbringen eines Warnschildes.
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/ﬁ\ Hersteller Umgebungstempe- Umgebungstempe-

A\ ACHTUNG! ratur unter 20°C ratur iiber 20°C

- Stellen Sie bei einer Neubeflllung immer vor dem BP ENERGOL HLP- ENERGOL HLP-
Einfullen des Hydraulikéls sicher, dass die Olab- HM 32 HM 46
lassschraube eingeschraubt und festgezogen ist. £SSO NUTO H 32 NUTO H 46

- Stellen Sie — falls ein Austausch des Hydraulikdls
vorgenommen wird — eine Olauffangwanne unter SHELL TELLUS 32 TELLUS 46
die Olablassschraube. Beachten Sie bei der Aus- CASTROL HYSPIN AWS HYSPIN AWS
wahl der Olauffangwanne, dass sich im Olbehalter 32 46

maximal 36 Liter Ol befinden.

- Sorgen Sie beim Einfullen dafur, dass das Hydrau-
likdl nicht auf den Boden lauft und sich dadurch
eine Gefahrenstelle ergibt. Verwenden Sie vorsorg-

10.2.2 Schmierschema

lich einen Einflltrichter. Nr Schmierstelle Schmierhéufig- Ol Typ
- Lassen Sie bei einer hohen Oltemperatur das ge- keit
samte Hydrauliksystem vor dem Nachfullen bzw. 1 Fuhrungs- Monatlich Fett
Wechseln abkuhlen. spindel
- Gefahrenbereich beachten. Nippel
2 Hydraulik nach Bedarf ISO VG 32 -
Tank ISO VG 46

A ACHTUNG!

- Offnen Sie den Deckel des Olbehélters langsam,
damit ein Druckausgleich stattfindet!

- Beobachten Sie beim Einftillen von Ol die Full-
standsanzeige. Fullen Sie das Ol nur bis zur obe-
ren Marke auf.

- Hydraulikol ist brennbar. Benutzen Sie kein offenes
Feuer, wahrend Sie Hydraulikél nachftllen bzw.
austauschen.

- Atmen Sie Dampfe, die moglicherweise am Hyd-
rauliksystem austreten, nicht ein.

- Entsorgen Sie Alt6l gemaR den aktuell gultigen ge-
setzlichen Vorschriften.

Olspezifikation nach DIN 51524-2

Der leere Hydraulikélbehélter hat, je nach Modell, ein
Volumen von 22 bzw. 35 Litern. Setzen Sie im Hydrau-
liksystem nur Hydraulikél ein, das gemaB DIN 51524-2
spezifiziert ist. Wahlen Sie die Viskositatsklasse nach
der ortlichen Umgebungstemperatur aus. Beachten sie
hierbei die nachfolgende Auflistung.

Norm Umgebungstempe- | Umgebungstempe-
ratur unter 20°C ratur iiber 20°C
DIN 51524-2 | ISO-VGKlasse32 | ISO-VGKlasse 46

Unter folgenden Herstellerbezeichnungen sind die ent-
sprechenden Hydraulikéle erhaltlich:

Hersteller Umgebungstempe- Umgebungstempe-
ratur unter 20°C ratur (iber 20°C
Abb. 31: Schmierstellen
ARAL VITAM GF 32 VITAM GF 46
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Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeréten

10.2.3 Wartungs- und Priifintervalle

Tatigkeiten, die nach der Erstinbetriebnahme regelma-
Big durchzufuhren sind:

Intervall Tatigkeit
Hydraulikdl wdéchentlich Fullstand prufen
Hydraulikdl jahrlich wechseln
Offilter jahrlich reinigen/wechseln
Oltemperatur | wochentlich Uberprufen
Schlauchlei- wochentlich Uberprufen
tungen
Lufter- vierteljahrlich kontrollieren/reini-
abdeckung gen
Elektro-Kabel taglich auf Beschadigun-
gen Uberprifen
Not-Aus- taglich Funktion
Taster Uberprifen
Messerbal- monatlich schmieren
ken- Gleitflh-
rungen
Maschine taglich reinigen

11 Entsorgung, Wiederverwertung von
Altgeraten

Im Interesse der Umwelt ist dafir Sorge zu tragen, dass
alle Bestandteile der Maschine nur Uber die vorgesehe-
nen und zugelassenen Wege entsorgt werden.

11.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auBer Be-
trieb zu nehmen, um einen spéteren Missbrauch und
die Gefédhrdung der Umwelt oder von Personen zu ver-
meiden.

- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-
Gerét entsorgen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und
verwertbare Baugruppen und Bestandteile demontie-
ren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem
dafur vorgesehenen Entsorgungswegen zufuhren.
Hydraulik

Wird die Maschine fur langer als 4 Wochen auBer Be-
trieb genommen, ist der Hydraulikélbehélter zu entlee-
ren. Beachten Sie dabei alle Sicherheitshinweise.

AKM Serie 220 | Version 1.07

11.2 Entsorgung von elektrischen Geraten

Elektrische Geréate enthalten eine Vielzahl wiederver-
wertbarer Materialien sowie umweltschadliche Kompo-
nenten.

Diese Bestandteile sind getrennt und fachgerecht zu
entsorgen. Im Zweifelsfall an die kommunale Abfallent-
sorgung wenden.

Fur die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe ei-
nes spezialisierten Entsorgungsbetriebs zurtckzugrei-
fen.

11.3 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fUr die verwendeten Schmier-
stoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfigung.
Gegebenenfalls nach den produktspezifischen Daten-
blattern fragen.

12 Stoérungen, mogliche Ursachen und
MaBnahmen

A ACHTUNG!
AN

Beim Auftreten einer der folgenden Fehler beenden
Sie sofort die Arbeit mit der Maschine. Bevor Sie mit
der Fehlersuche beginnen, schalten Sie die
Maschine aus und ziehen Sie den Netzstecker. Es
konnte zu ernsthaften Verletzungen kommen. Samtli-
che Reparaturen bzw. Austauscharbeiten dtrfen nur
von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal
durchgefuhrt werden.

0 HINWEIS!

Sollten Sie die Probleme mit ihrer Maschine nicht
selbst beseitigen kdnnen, dann melden Sie sich bitte
bei ihrem nachsten Metallkraft-Handler. Schreiben
Sie sich bitte vorher folgende Informationen von der
Maschine oder von der Bedienungsanleitung auf,
damit ihnen bei Ihrem Problem bestmaglich geholfen
werden kann.

- Modell der Maschine

- Seriennummer der Maschine
- Baujahr

- genaue Fehlerbeschreibung
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Stérung mégliche Ursache Abhilfe
Bedienelemente am Bedienpult sind 1. Not-Aus-Taster wurde betétigt. 1. Not-Aus-Taster entriegeln.
funktionslos / Startlampe leuchtet nicht. | 2. Motorschutzschalter hat ausgelost . 2. Von Elektrofachkraft Uberprufen las-
sen
Oberbalken reagiert im Handbetrieb 1. Wahlschalter fir Hand-/FuBbetrieb 1. Von Elektrofachkraft Gberprufen las-
nicht auf Tasterbetatigungen am Bedienpult defekt. sen.
Oberbalken reagiert im Pedalbetrieb 1. Oberer Grenzschalter oder/und unte- | 1. Von Elektrofachkraft Gberprifen las-
nicht auf Pedalbetatigungen rer Grenzschalter defekt. sen.
Oberbalken reagiert nicht - 1. Drehrichtung des Motors Uberprifen | 1. beifalscher Drehrichtung Polung von
Elektrofach hat keinen elektrischen Feh- — dabei Pfeilrichtung am Motor be- Elektrofachkraft andern lassen.
ler entdeckt . achten. 2. Von Hydraulikfachkraft Gberprifen
2. Uberdruckventil verschmutzt oder und reparieren lassen.
defekt. 3. Von Fachkraft mit Hydraulikkenntnis-
3. Fullstand im Olbehalter nicht korrekt. sen Uberprtfen und auffullen lassen.
4. Von Hydraulikfachkraft Gberprufen,
4. Olfilter verstopft reinigen bzw. austauschen lassen.
13 Ersatzteile Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Anga-

ben kénnen nicht bertcksichtigt werden. Bei fehlender
Angabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach
Ermessen des Lieferanten. Angaben zum Geratetyp, Ar-
tikelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Typen-

0 HINWEIS! schild, welches am Gerat angebracht ist.

Beispiel

13.1 Ersatzteilbestellung

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile er-
lischt die Herstellergarantie. Es muss die Fuhrungsséule fur die Ausklinkmaschine

AKM 220-4 H bestellt werden. Die Fuhrungssaule hat in
der Ersatzteilzeichnung die Positionsnummer 31.

A GEFAHR! Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteil-

& \ Verletzungsgefahr durch Verwendung fal- zeichnung (-) mit gekennzeichnetem Bauteil (Fiihrungs-
scher Ersatzteile! s&ule) und markierter Positionsnummer (31) an den Ver-

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatz- tragshandler bzw. an die Ersatzteilabteilung schicken

teile kdnnen Gefahren flr den Bediener entstehen

] g - und die folgenden Angaben mitteilen:
sowie Beschadigungen und Fehlfunktionen verur-

sacht werden. Gerétetyp: Ausklinkmaschine AKM 220-4 H
- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Her- Artikelnummer: 3834200

stellers oder vom Hersteller zugelassene Ersatz- Zeichnungsnummer: -

teile zu verwenden. Positionsnummer: 31
- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontak-

tieren.

Die Ersatzteile kdnnen Uber den Vertragshandler oder
direkt beim Hersteller bezogen werden.

Kontaktdaten:

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

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatz-
teilbestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

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

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen Ihnen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Senden Sie
gegebenenfalls eine Kopie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an lhren Vertragshandler.

AKM-220-4 H

Abb. 32: Ersatzteilzeichnung: AKM 220-4 H
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AKM-220-6 H

Ve

Abb. 33: Ersatzteilzeichnung: AKM 220-6 H
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Abb. 34: Elektro-Schaltplane: unten: AKM 220-6 H
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14.2 Hydraulik-Schaltplan

(

1)

Abb. 35: Hydraulik-Schaltplan AKM 220-4 H und AKM 220-6 H
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15 EU-Konformitatserklarung

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

Hersteller/Inverkehrbringer: Stdrmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StarBe 26
D-96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen
Maschinentyp: Hydraulische Ausklinkmaschine
Bezeichnung der Maschine: AKM 220-4

AKM 220-6
Artikelnummer: 3834200

3836200
Seriennummer:
Baujahr: 20

allen einschlagigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien (nach-
folgend) — einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.

Einschlagige EU-Richtlinien 2014/30/EU EMV-Richtlinie
Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

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

DIN EN 60204-1:2007-06 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von Maschinen -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Dokumentationsverantwortlich: Technikabteilung, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 11.10.2017

O

Kilian Stdrmer
Geschaftsfuhrer
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