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1 Einflhrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

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

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

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

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil der Maschine. Sie ist stets am Einsatzort
der Maschine aufzubewahren. Dartber hinaus gelten die 6rtlichen Unfallver-
hutungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fur den
Einsatzbereich der Maschine.

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

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschutzt. lhre Verwen-
dung ist im Rahmen der Nutzung der Maschine zul&ssig. Eine dartber hin-
ausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers
nicht gestattet.

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

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

Deutschland:

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

Reparatur-Service:

Fax: 0049 (0) 951 96555-111

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

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

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interessiert, die sich aus der

Anwendung ergeben und fur die Verbesserung unserer Produkte wertvoll
sein kénnen.

HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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1.3 Haftungsbeschrankung

2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D

Sicherheit

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

In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller fur Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung,
- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal,
- Eigenmachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

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

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

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

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

GEFAHR!

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

WARNUNG!

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

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie kann zu
geringfligigen oder leichten Verletzungen flhren, wenn sie
nicht gemieden wird.
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Tipps und Empfehlungen

2.2 Verantwortung des Betreibers

Betreiber

Betreiberpflichten

ACHTUNG!

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

HINWEIS!

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

Tipps und Empfehlungen

. Dieses Symbol weist auf nutzliche Tipps und Empfehlungen
sowie Informationen fUr einen effizienten und stérungs-
freien Betrieb hin.

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

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

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

- Der Betreiber muss sich Uber die geltenden Arbeitsschutzbe-
stimmungen informieren und in einer Gefahrdungsbeurteilung zusatz-
lich Gefahren ermitteln, die sich durch die speziellen Arbeits-
bedingungen am Einsatzort der Maschine ergeben. Diese muss er in
Form von Betriebsanweisungen fur den Betrieb der Maschine umset-
zen.

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

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

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

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

HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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2.3 Personalanforderungen

2.3.1 Qualifikationen

Bediener

Elektrofachkraft

Fachpersonal

Hersteller

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D

Sicherheit

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 dieser Anleitung be-
schriebenen Wartungsintervalle eingehalten werden.

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

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

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken

beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-

zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher

Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von daflr qualifizierten Personen
durchfthren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

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

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

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

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

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

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

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

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

Im folgenden Abschnitt wird die Personliche Schutzausrustung erldutert:

Gehorschutz

Der Gehorschutz schtzt die Ohren vor Gehérschaden
durch Larm.

Augenschutz

Die Schutzbrille schitzt die Augen vor umherfliegenden
Teilen und Flussigkeitsspritzern.

Schutzhandschuhe

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

Sicherheitsschuhe

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

@

Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Kleidung mit
geringer ReiBfestigkeit.

&

2.5 Sicherheitskennzeichnungen an der Profilstahlschere

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

AALADODO
S0 0002

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen - 1 Warnung vor Gefahren | 2 Warnung vor gefahrlicher
elektrischer Spannung | 3 Warnung vor Quetschgefahr fur die oberen GliedmaBen |
4 Erdungssymbol | 5 Verbot fur Bertihrung 16 Sicherheitsgebote, Schutzausristung

Die an der Profilstahlschere angebrachten Sicherheitskennzeichnungen dur-
fen nicht entfernt werden. Beschadigte oder fehlende Sicherheitskennzeich-
nungen kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachschaden fuhren. Sie
sind umgehend zu ersetzen.

8 HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ersten Blick erkenntlich
und begreifbar, ist die Profilstahlschere auBer Betrieb zu nehmen, bis neue
Sicherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

2.6 Sicherheitseinrichtungen

WARNUNG!

Lebensgefahr durch nicht funktionierende Sicherheitseinrich-
tungen!

Bei nicht funktionierenden oder auBer Kraft gesetzten

Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr schwerster

Verletzungen bis hin zum Tod.

- Vor Arbeitsbeginn prufen, ob alle Sicherheitseinrichtungen
funktionstlichtig und richtig installiert sind.

- Sicherheitseinrichtungen niemals auBer Kraft setzen oder

Uberbrtcken.
- Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen stets zu-
génglich sind.
2.6.1 Installierte Sicherheitseinrichtungen
Not-Aus-Taster Den Not-Aus-Taster (Abb. 2), der sich auf dem Steuerpult befindet, drlicken

und die Maschine wird sofort stillgesetzt. Es wird die Energiezufuhr ausge-
schaltet oder die Antriebe werden mechanisch getrennt. Nachdem der Not-
Aus-Taster gedrlckt worden ist, muss dieser durch Drehen in Pfeilrichtung
entriegelt werden, damit ein Wiedereinschalten moéglich ist.

WARNUNG!

Lebensgefahr durch unkontrolliertes Wiedereinschalten!

Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Maschine kann zu

schweren Verletzungen bis hin zum Tod fuhren.

- Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die
Ursache fur den Not-Aus beseitigt worden ist und alle Si-
cherheitseinrichtungen montiert und funktionstichtig sind.

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

Abb. 2: Not-Aus-Taster

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D 9
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3 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Maschine ist eine kombinierte hydraulische Profilstahlschere mit integrier-
ter Lochstanze mit einer umschaltbaren Einzylinderhydraulik. Sie ist fur den
gewerblichen Einsatz bestimmt und geeignet. Die Maschine darf nur wie
nachfolgend in dieser Anleitung beschrieben verwendet werden.

Die Maschine ist fir das Lochen, Ausklinken (nicht bei Modell HPS 40 S) und
Schneiden von Profilen und Vollmaterialien vorgesehen. Sie darf nur von Per-
sonen, die in der Anwendung und Wartung von Profilstahlscheren und
Lochstanzen ausgebildet und geschult sind, betrieben werden.

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

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Ein Fehlgebrauch der Maschine kann zu gefahrlichen Situa-

tionen fuhren.

- Die Maschine nur in dem Leistungsbereich betreiben, der
in den Technischen Daten aufgefihrt ist.

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

- Die Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand be-
treiben.

Eigenméachtige Umbauten oder Veranderungen an der Profilstahlschere
kénnen die CE-Konformitat der Profilstahlschere ungultig werden lassen und
sind verboten. Die Firma Stdrmer Maschinen GmbH dbernimmt keine Haftung
bei konstruktiven und technischen Anderungen an der Profilstahlschere.

Der nicht bestimmungsgemaBe Gebrauch der Profilstahlschere sowie die
Missachtung der Sicherheitsvorschriften oder der Betriebsanleitung schlie-
Ben eine Haftung des Herstellers fur daraus resultierende Schaden an Per-
sonen oder Gegensténden aus und bewirken ein Erldschen des Garantiean-
spruches!

Folgendes ist zu beachten:

- Die Funktionsfahigkeit der Schutzabdeckungen und trennenden
Schutzeinrichtungen muss gewahrleistet sein.

- Jegliche Manipulation Schutzabdeckung und anderen Sicherheitsvor-
richtungen ist verboten.

- Vor jedem Neueinschalten sollte die Maschine auf auBerliche erkenn-
bare Beschadigungen gepruft werden.

- Nach jedem Neueinschalten ist das Betriebsverhalten zu beobachten.

- Bei sicherheitsrelevanten Abweichungen vom Auslieferungszustand ist
die Maschine durch eine autorisierte Fachkraft zu begutachten und ge-
gebenenfalls instand zu setzen.

10 HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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4 Technische Daten

Technische Daten
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Allgemeine Daten HPS 40 S HPS 45 S HPS 60 S
Motorleistung 3 kW 4 kW 4 kW

Druck 40t 45t 60t
Betriebsspannung 400 V/50 Hz 400 V/50 Hz 400 V/50 Hz
Abmessungen 1100 x 800 x 1430 x 950 x 1520 x 950 x
L x B xH [mm] 1520 1680 1780
Gewicht 580 kg 1165 kg 1440 kg
Geréauschpegel Ly | 89,2 dBA 89,2 dBA 89,2 dBA
Stanzen

@ max. x Starke @38 x8mm J100x3mm | G110x3 mm
@ x max. Starke @d20x15mm | @22x15mm | &28x 15 mm
@ x Starke @30x10mm | J38x8mm @38 x11mm
Hub 50 mm 50 mm 55 mm
Hub/min (20 mm) 20 20 25
Ausladung 175 mm 175 mm 220 mm
Arbeitshdhe 970 mm 935 mm 955 mm
Stahlstabschere

Rund/Vierkant @ 30/25mm @ 30/25mm &40 /35 mm
Winkelstahlschere

90° [mm] 80x80x8 100x100x10 120x120x12
45° [mm] 50x6 70x6 80x8
Arbeitshohe 1110 mm 1140 mm 1155 mm
Blechschere

Materialstarke max. 200 x 13 mm 200 x 15 mm 200 x 20 mm
MaterialgréBe max. 300 x 6 mm 300 x 12 mm 300 x 15 mm
Messerlange 356 mm 316 mm 317 mm
Winkelschnitt 80 x 10 mm 80 x 10 mm 80 x 10 mm
Arbeitshdhe 980 mm 935 mm 955 mm
Ausklinken

Materialstarke max. 8 mm 10 mm

Breite (L) 35 mm 42 mm

Tiefe (P) 75 mm 100 mm
Arbeitshéhe 980 mm 935 mm 955 mm

11
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4.1 Typenschild

12

Optionale Ausstattung | HPS 40 S HPS 45 S HPS 60 S

U-I Profilmesser 76 x 38 mm 80 x 45 mm 80 x 45 mm
T-Profilmesser 38 x 6 mm 40 x5 mm 80 x 9 mm
V-Ausklinkwerk- 100 x 100 x 8 100 x 100 x 10
zeuge [mm]

V-Abkantpresse:

Stabbiegen max. 100 x 12 mm 100 x 12 mm

Stanzen auf
Ausklinkstation:

Ausladung 85 mm 110 mm

Leistung max. 18 x 12 mm 20 x 12 mm

An der Profilstahlschere ist das Typenschild mit folgenden Daten zur Identifi-
zierung wie auch die CE-Kennzeichnung angebracht (Abb. 3).

Hydraulische Profilstahlschere ( €
Hydraulic steelworker
Typ Serien-Nr.
Type HPS 60 5 Serial no.
Artikel-Nr. Baujahr
Item no. 3819060 Year of manufacture
Motorleistung Netzanschluss
Motor power 4,0 kW Power connection 400V
%" Ealllsraft s Vaschinen b
E a Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt
www.metallkraft.de Deutschland / Germany

Abb. 3: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Profilstahlschere HPS 60 S

HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Transport, Verpackung und Lagerung

5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

Transport

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D

Die Maschine nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden und auf Voll-
standigkeit Uberprifen. Sollte die Maschine Schaden aufweisen oder Teile
fehlen, ist dies unverziglich dem Transportunternehmen beziehungsweise
dem Héandler zu melden.

WARNUNG!

Lebensgefahr!

Werden beim Transport oder bei Hebearbeiten das
Gewicht der Maschine wie auch die zuléssige Tragfa-
higkeit der Hebemittel nicht beachtet, kann die Maschine
kippen oder stlrzen.

- Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht der
Maschine und auch die zuléassige Tragfahigkeit der
Hebemittel beachten.

- Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf einwandfreien Zu-
stand Uberprufen.

HINWEIS!

Beim Transport der Maschine kann Ol auslaufen. Die Ma-
schine entsprechend sichern und Schutzvorkehrungen
gegen mdogliche Umweltverschmutzung treffen.

Die Maschine darf nur mit ausgeschaltetem Motor transportiert werden.

Fur den Transport muss die Maschine vorschriftgemaB auf der Ladeflache
gesichert werden. Alle losen Teile mUssen entweder fest mit der Maschine
verbunden, separate Teile gesichert oder in einem separaten, sicheren
Behaltnis verstaut werden.

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

Transport mit einem Kran:

GEFAHR!
Lebensgefahr durch Abstiirzen der Last!
Herunterfallende Lasten kénnen zu schweren Verletzungen
bis hin zum Tod fuhren.
- Niemals unter schwebende Lasten treten.

- Lasten sorgféltig befestigen.
- Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absenken.

Die Maschine kann mit einem Kran an einem geeigneten Ort aufgestellt wer-
den. Dafur muss die Maschine vorschriftsgemaB am Kran befestigt werden
(Abb. 4). Es ist nur die Transportdse auf der Oberseite der Maschine zu nut-
zen.

13



Transport, Verpackung und Lagerung

metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

5.2 Verpackung

5.3 Lagerung

14
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Abb. 4: Transportose - Transport mit Kran

Fur den Transport mussen alle Maschinenteile fixiert und alle Abdeckungen
am Maschinenrahmen befestigt sein.

Die Maschine darf wahrend des Transports mit dem Kran nicht geschaukelt
werden.

Transport mit einem Gabelstapler oder Hubwagen:

Wenn die Maschine auf einer Palette fest montiert ist, kann sie an der Palette
mit einem Gabelstapler oder Hubwagen angehoben und transportiert wer-
den.

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine
sind recyclingfahig und mussen grundsétzlich der stofflichen Wiederverwer-
tung zugefuhrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert zur Altpapiersammliung
zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS).
Diese Stoffe sind bei einer Wertstoffsammelstelle oder bei dem zustéandigen
Entsorgungsunternehmen abzugeben.

Die Maschine muss grundlich geséubert werden, bevor sie in einer tro-
ckenen, sauberen, staub- und frostfreien Umgebung gelagert wird. Sie darf
nicht mit stark oxidierenden Chemikalien in einem Raum abgestellt werden.

Muss die Maschine in einem feuchten Raum gelagert werden, sind alle elek-
trischen Bauteile wie auch die Hydraulikeinrichtung durch feuchtigkeits-
aufnehmende Mittel zu schutzen. Auch mussen alle blanken Metallteile
gegen Verrostung eingefettet werden.

HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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6 Geratebeschreibung

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

Transporttse
Profilstahlschere
Ausklinkstation
Blechschere
NOT-AUS-Taster
Hauptschalter
Pedal
Verankerungspunkt

DEOE

Auffangbehalter

©)

Hubverstellung

- O © O N O 0o &~ W N =

—_

Lochstanze

©)

Abb. 5: Bedienelemente der Profilstahlschere

6.1 Lieferumfang

Standardzubehdr - im Lieferumfang Die Profilstahlschere wird ausgeliefert mit:

- Flachstahl-Schneidemesser

- Rund-Vierkant-Schneidemesser

- Profilstahlschere

- Ausklinkmesser (nicht fir Modell HPS 40 S)
- Hakenschlussel

Sonderzubehér - nicht im Lieferumfang Optional kann folgendes Sonderzubehdr fur die Profilstahlschere bestellt wer-
den:

- V-Ausklinkwerkzeuge

- Abkantvorrichtungen

- Ersatzmessersatze flr Flachstahlstation, Profilstahlstation, Ausklinksta-
tion

- verschiedene Stanzwerkzeuge

- elektrischer Hinteranschlag

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D 15



Montage %1’2ta”"’a’t®

Metallbearbeitungsmaschinen

7 Montage

7.1 Aufstellen

Anforderungen an den Aufstellort WARNUNG!

Lebensgefahr durch unterdimensionierte Gebéude!

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

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

HINWEIS!

Sachschaden durch unebenen Untergrund!

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

- Die Maschine auf einer planen und ebenen Flache auf-
stellen.

Um eine gute Funktionsfahigkeit der Profilstahlschere sowie eine lange
Lebensdauer zu erreichen, sollte der Aufstellungsort folgende Kriterien er-
fallen.

- Das Fundament muss eben, fest und schwingungsfrei sein.
- Das Fundament darf keine Schmiermittel durchlassen.
- Der Aufstell- bzw. Arbeitsraum muss trocken und gut bellftet sein.

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

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

- Der Aufstellungsort muss Uber ein gute Beleuchtung verfigen.

16 HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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Gefahrenbereiche an der Maschine

Aufstellen der Maschine

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D

Montage

Folgende GréBenangaben sollten am Aufstellungsort bzw. Arbeitsplatz
berucksichtigt werden (Abb. 7).

Abstand der fiir Material und Schneide-

verfahren min. gelassen werden sollte.

Max. Frei

Min. 1500 mm
Max. Frei
Il
Abstand der fur das Loch- _EIJEI
stanzen und der Material Aus- =

]

ladung min. gelassen werden
sollte. f
Min. 1200 mm

Min. 1200 mm
Max. Frei

Abstand der fur das Ecken Aus-

— N

klinken min. gelassen werden soll-
te.

w”

Abstand der fir Material und Schneide-
verfahren min. gelassen werden sollte.

Min. 1200 mm
Max. Frei

Abb. 6: GréBenangaben fur ausreichenden Platz am Aufstellungsort

- Platz vor der Maschine: Mind. 1200 mm
- Platz hinter der Maschine: Mind. 1500 mm

- Abstand seitlich der Maschine bis zur Wand: mind. 1200 mm - ist
abhangig von den GréBen der zu bearbeitenden Materialien

WARNUNG!

Niemals irgendein Korperteil in die Nahe der Gefahrenbe-
reiche an der Maschine bringen, wenn die Maschine in

Betrieb i

st!

Abb. 7: Gefahrenbereiche an der Maschine: Bereiche um die roten und orangen Maschinenteile

WARNUNG!

Quetschgefahr!

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

- Die Maschine muss von mindestens 2 Personen gemein-
sam aufgestellt werden.

Schutzhandschuhe tragen!

17
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g Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

Schritt 1: Den Untergrund mit einer Wasserwaage auf eine waagerechte Aus-
richtung prifen, gegebenenfalls leichte Unebenheiten ausgleichen.

Schritt 2: Die Profilstahlschere auf dem ebenen, festen und schwingungs-
freien Untergrund abstellen und mit einer Wasserwaage waagrecht
ausrichten.

Schritt 3: Die Maschine mit Bodenankern auf dem Untergrund befestigen.

Schritt 4: Die Arbeitsposition befindet sich vor der Maschine bzw. an den
Seiten der Maschine. Das mobile Bedienpult muss an der Vorder-
seite bzw. an den Seiten der Maschine eingerichtet werden. Das
Bedienpult mit dem Pedal an der Maschine anschlieBen.

HINWEIS!

Nach dem Aufstellen das Schutzmittel von den Walzen ent-
fernen, welches zum Schutz gegen Verrostung im Werk
aufgetragen worden ist.

- Dazu ein Tuch und Ubliche Lésungsmittel (z. B. Wasch-
benzin) verwenden.

- Kein Wasser, keine Nitroldsungsmittel 0.a. verwenden!

HINWEIS!

Die beweglichen Teile missen schmutz- und staubfrei sein.

- Die beweglichen Teile gegebenfalls schmieren, wie im
Schmierplan aufgefuhrt.

7.2 Maschine ans Stromnetz anschlieBen

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen besteht
unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.

- Die Maschine darf ausschlieBlich von Elektrofachkraften
angeschlossen werden.

- Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von Elektro-
fachkraften ausfuhren lassen.

Die Profilstahlschere besitzt einen Elektromotor. Es ist darauf zu achten, dass

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

18 HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Hydraulikél einfiillen

Motor-Drehrichtung kontrollieren

Bei falscher Drehrichtung des Motors

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D

Montage

- die Netzspannung von 400 V verwendet wird,

- die Drehrichtung des Motors korrekt ist (siehe Pfeil auf der Lufterradver-
kleidung des Motors).

Die Profilstahlschere in folgenden Schritten an das Stromnetz anschlieBen:
Schritt 1: Der Hauptschalter muss ausgeschaltet sein.
Schritt 2: Das Elektrokabel ans Stromnetz anschlieen.

Schritt 3: Das Anschlusskabel vom mobilen Bedienpult (Pedale) an der Ma-
schine anschlieBen.

Schritt 4: Die Maschine wird mit leerem Hydraulikél-Tank geliefert. Vor Inbe-
triebnahme muss das Hydraulikdl in den Tank eingefullt werden. Am
Schauglas kann der Fillstand im Hydraulikél-Tank geprUft werden.
Hydraulikél: ISO MH 32 HIV; BP Energol HLP 32, Esso Nuto H32.

Schritt 5: Den Hauptschalter von Position ,0 auf ,1* stellen. Die Betriebskon-
trollanzeige leuchtet. Die griine START-Taste drlicken.

Schritt 6: Das Pedal betatigen und die Funktion der Stanze kontrollieren. Bei
korrektem elektrischem Anschluss fahrt die Stanze bei Betatigung
des Pedals nach unten.

Schritt 7: Bei falscher Drehrichtung des Motors die Maschine sofort
abschalten, den Netzstecker ziehen und zwei Phasen am An-
schluss tauschen. Dies darf nur von einem Elektrofachmann
durchgeflhrt werden.

ACHTUNG!

Bei falscher Drehrichtung des Motors darf die Maschine
nicht 1&nger als 10 Sekunden in Betrieb sein, sonst kann die
Maschine beschadigt werden!

Schritt 8: Die Drehrichtung wie oben kontrollieren.

Der Stromkreis ist mit einem Uberlastungs- und Verpolungsschutz ausge-
stattet. Sollte die Maschine im Betrieb plétzlich stehenbleiben, so muss die
Ursache dafur behoben werden bevor die Maschine wieder gestartet wird.

Der Uberlastungsschutzschalter befindet sich im Geh&use der elektrischen
Steuerung an der Vorderseite der Maschine. Um den Uberlastungsschutz-
schalter wieder einzuschalten, muss die Maschine vom Netz getrennt wer-
den.

AnschlieBend die Klappe des Schaltkastens 6ffnen und die rechteckige, rote
Taste dricken.
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8 Schneide- und Stanz-Theorie

8.1 Formeln

20
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Die kombinierte Profilstahlschere ist gebaut worden zum Schneiden, Lochen
und Stanzen von verschiedenen Langen, Dicken und Typen von Winkeleisen,
Vollmaterial, Profil und Blech. Damit Sie lange und problemlos mit Ihrer Ma-
schine arbeiten kénnen, finden Sie nachfolgend ein paar einfache Formeln
zur Berechnung der méglichen MaterialmaBe.

FinN Schneidkraft
s inmm Werkstiickdicke
Uin mm Umfang
m=3,14 pi
g=9,81m/s* Fallbeschleunigung
Fyin kg Druckkraft
Tagmaxin N maximale Scherfestigkeit
Ry in N'mm?  Zugfestigkeit
Ta8 max= 0,8 X R max F=UxS X Tagmax
| T—
F, = 9,81 m/s?
Abb. 8: Berechnung der Schneidkraft
Beispieltabelle fiir Zugfestigkeit Rm in N/mm?
Neue Normung | Alte Normung | Kurzname [ R Wert in N/mm?
Allg: iner Baustahl
S 235JR | St 37-2 | 1.0037 [ 340-470
S 355 K2 G4 | St52-3 N | 1.0570 | 490-630
Vergiitungsstahl
C45E | Ck 45 [ 1.1191 | 650-800
Rostfreier Stahl
X2 Cr Ni Mo 18-14-3 umgangssprachlich V4A | 1.4435 [ 500-700
X5 Cr Ni 18-10 umgangssprachlich V2A | 1.4301 | 500-700

Abb. 9: Tabelle fur Zugfestigkeiten

HINWEIS!

Die Tabelle dient nur als Beispieltabelle, sie ist nicht
bindend. Es sollten immer die materialspezifischen R,
Werte vom Hersteller eingeholt werden, da falsche Werte zu
falschen Ergebnissen fuhren.

HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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8.2 Beispiele

Schneide- und Stanz-Theorie

Beispiel 1: Werksttickdicke 16mm, Ry, 470 N/mm?, Loch @ 23mm

Tab max = 0,8 X Rmmax = 0,8 x 470 N/mm? = 376 N/mm?

F=UXxsXTabmax =D X T X8 X Tabmax=23 mm x 3,14 x 16 mm x 376 N/mm? = 434475 ,52 N
Fr=F /9,81 m/s?=434475,52 N /9,81 m/s*> = 44289 kq = 44 t

Beispiel 2: rostfreier Stahl, Werksttckdicke 16mm, Ry 700 N/mm?, Loch @ 17 mm

Tab max = 0,8 X R max = 0,8 x 700 N/mm? = 560 N/mm?

F=UxsXxTabmax =D XTT X8 X Tapbmax= 17 mm x 3,14 x 16 mm x 560 N/mm? = 4782848 N
Fr=F /9,81 m/s?=478284,8 N /9,81 m/s?>= 48754 kg=48t

Beispiel 3: Werkstuckdicke 10 mm, Ry 470 N/mm?, Quadratioch 30 x 30

Tab max = 0,8 X Rmmax= 0,8 x 470 N/mm? = 376 N/mm?

F=UXSXTabmax=DXTTXSX Tabmax=30mm x4 x 10 mm x 376 N/mm? = 451200 N

Fr=F /9,81 m/s>=451200 N / 9,81 m/s? = 45993.88 kg = 46 t

8.3 Verhaltnis von Lochdurchmesser zu Werkstiickdicke

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D

Nachdem in den ersten Formeln fir irgendeine Materialdicke in Abhangigkeit
von Tap max 9erechnet wurde, soll hier das Verhéltnis von Lochdurchmesser
zur Werkstlckdicke behandelt werden.

Hier kdnnen wir folgende GleichmaBigkeit fur ein rundes Loch aufstellen:

(1) F schneiden: U X 8 X Tap max

(2) F schneiden: A X Tap Werkzeug

A : Flache des Schneidstempels in mm?
T ab Werkzeug : Zugfestigkeit vom Werkzeug in N/mm?

Wenn wir die beiden Formeln nun gleichsetzen, erhalt man

UXxsXTapmax = AXTap Werkzeug

s D?

=02
U: T[:%H A= 5 - wsD 5% Tohmex = # Tab Werkzsug

' 4585 Topme -

Fap Werkzeug

Da man davon ausgehen kann, dass Tap werkzeug 4X SO groB ist wie Tap max,
ergibtsich S=D

D.h. min. Durchmesser vom zu stanzenden Loch darf nicht unter der
Blechdicke sein.

Falls eine quadratische Form geschnitten werden soll:
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U=4=q A4d=a - 4*“*F*Tabmax=“z*T3bWE«rkzeug
- 4’“5"“Tabmsx=q-

Tan Werkzsug s=a

Die Schlussfolgerung daraus ist, dass beim Schneiden von Kreisen oder
Vielecken der Durchmesser oder die schmalste Seite des Vielecks immer
groBer sein muss als die Blechdicke. z.B.: ein Loch mit dem Durchmesser 4
mm darf man nicht in ein Blech mit 5 mm Blechstarke stanzen. Dies kdnnte
zum Bruch des Stanzwerkzeuges fuhren.

Eine weitere Formel fur diese Berechnungen ware:

S max in mm maximale Blechdicke die geschnitten werden kann

450
Smax = @'D‘*‘ @D inmm
Tib

Tab max in N/mm? max. Scherfestigkeit des Werkstticks

Stempeldurchmesser

Beispiel 1: Edelstahlblech, Werkstlckdicke 3 mm, Stempeldurchmesser
4 mm, Tap max 700 N/mm?

Ist es moglich dieses Blech mir diesem Stempel zu lochen?

S max =9 D x450/ Tap max =4 mm x 450 /700 N/mm?2 = 2,57 mm
Ergebnis: es ist nicht méglich, das 3 mm Edelstahlblech mit einem 4 mm
Stempel lochen. Die maximale Dicke des Bleches ware nach der Rechnung

2,5 mm.

Beispiel 2: Werkstlckdicke 5 mm, T max 600 N/mm2, Stempeldurchmesser
10 mm

S max =9 Dx450/Tap max = 10mmx450/600 N/mm?=75mm => OK

Hinweis: Bei Rechteckstempel immer mit dem kleineren MaB rechnen, da es
zum abknicken neigt.

Sollten Sie Fragen oder Probleme haben, kontaktieren Sie bitte ihren n&chst-
gelegen Metallkraft-Handler.

8.4 Schneidspalt in Abhangigkeit von Werkstiickdicke und Scherfestigkeit

Bei der Festlegung des Schneidspieles empfehlen wir folgende Regeln:

Fiir runde und quadratische Schnittform:

22

Materialstérke mm bis 4 >4 bis 9 >9 bis 14 >14 bis 19 >14 bis 19
Schneidspiel mm 0,2 0,7 1,2 1,7 2,2
Beispiel:
Stempeldurchmesser: 20,0 mm
Materialstarke: 12,0 mm
Matrizenoffnung: 21,2mm

HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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9 Inbetriebnahme
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Inbetriebnahme

Wird bei der Bestellung keine Matrizenéffnung und keine Materialstarke
angegeben, so werden Matrizen mit folgen-dem Schneidspiel geliefert

Fiir Langloch-Schnittform:
Materialstérke mm bis 6 >4 bis 14
Schneidspiel mm 0,3 1,0
Beispiel:

Langlochabmessung: 11 x 30 mm

Materialstérke: 1-6mm
Matrizenéffnung: 11,3 x 30,3 mm
Materialstérke: Uber 6 mm
Matrizen6ffnung: 12x31 mm

Sollten Sie Fragen oder Probleme haben, kontaktieren Sie bitte ihren nachst-
gelegen Metallkraft-Handler.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-
zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher
Verletzungen aus.

- Die Inbetriebnahme sowie alle weiteren Arbeiten nur von
Fachpersonal durchfihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

WARNUNG!

Lebensgefahr!

Es besteht Lebensgefahr, wenn diese Regeln nicht befolgt
werden.

- Niemals Arbeiten an der Maschine unter Einfluss von Alko-
hol, Drogen oder Medikamenten und/oder bei Uber-
mudung oder bei konzentrationsstérenden Krankheiten
durchfthren.

- Die Maschine darf nur von Fachpersonal bedient werden.

Gehdrschutz tragen!

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!
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9.1 Funktionen der Maschine priifen

Maschine schmieren

Hydraulikél einfiillen

Motor-Drehrichtung kontrollieren

Bei falscher Drehrichtung des Motors

Funktion des Not-Aus-Tasters und der Si-
cherheitsabschaltung priifen

24

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

Schritt 8:

Schritt 9:

Schritt 8:

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten.

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

- Der Hauptschalter muss auf ,0“ stehen.

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

Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, die Schmierung der
beweglichen Teile prifen; bei Bedarf sorgfaltig schmieren.

Die Maschine wird mit leerem Hydraulikél-Tank geliefert. Vor Inbe-
triebnahme muss Ol in den Hydraulikél-Tank eingefullt sein.
Hydraulikél: ISO MH 32 HIV

Am Schauglas den Hydraulikél-Fullstand prifen

Den Hauptschalter von Position ,0" auf ,1* stellen. Die Betriebskon-
trolllampe leuchtet. Die grine START-Taste drtcken.

Das Pedal betatigen und die Funktion der Maschine kontrollieren.

Bei falscher Drehrichtung des Motors die Maschine sofort
abschalten, den Netzstecker ziehen und zwei Phasen am An-
schluss tauschen. Dies darf nur von einem Elektrofachmann
durchgefihrt werden.

ACHTUNG!

Bei falscher Drehrichtung des Motors darf die Maschine
nicht 1anger als 10 Sekunden in Betrieb sein, sonst kann die
Maschine beschadigt werden!

Die Drehrichtung wie oben kontrollieren.

Uberprifen, ob beide Zylinder vollstandige Hiibe ausfihren und
prifen, daB am jeweiligen Hubende kein hydraulischer Druck
aufgebaut wird. Den Vorgang mehrmals wiederholen um sicherzu-
stellen, daB sich keine Luft im hydraulischen System befindet.

Alle Schlauche, Rohre, Verbindungen, Verzweigungen und den Vor-
ratsbehélter auf mogliche Hydrauliklecks Uberprufen.

Den Not-Aus-Taster betatigen. Die Maschine muss sofort stillge-
setzt werden. Es wird die Energiezufuhr ausgeschaltet oder die An-
triebe werden mechanisch getrennt. Nachdem der Not-Aus-Taster
gedruckt worden ist, muss dieser durch Drehen in Pfeilrichtung ent-
riegelt werden, damit ein Wiedereinschalten maglich ist.

Beim Offnen der Abdeckung muss sich die Maschine sofort
abschalten.

HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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9.2 Bedienung des Stanzwerkzeugs

Einrichten von Stanzwerkzeugen ACHTUNG!

Vor der Arbeit mit der Lochstanze sicherstellen, dass der
Stempel zur Materialdicke passt und dass die Maschine
genutgend Druck zum Lochstanzen aufbringt.

ACHTUNG!

- Nur geeignete Stanzwerkzeuge verwenden.
- Immer den Niederhalter verwenden.

- Niemals das Werksttick beim Abstreifvorgang mit der
Hand halten.

- Den Stempel vor jedem Arbeitsgang mit handelstblichem
Schmierdl leicht eindlen.

- Bei langen Werkstlcken zusatzlich zum Niederhalter
Stutzbocke verwenden

Gehdrschutz tragen!

Augenschutz tragen!

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor der Bedienung der Maschine ist folgendes zu
beachten.

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

- Der Ein- und Ausschalter muss auf ,0" stehen.

- Die Sicherheitseinrichtungen wie auch die Schutzabdek-
kungen mussen funktionsfahig sein.

Das Material soll méglichst sauber, rostfrei, trocken und fettfrei sein und eine
konstante Temperatur haben.
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Die groBe Stanzbettflache (mit herausnehmbarem Frontblock) ist fur einen
sehr groBen Bereich von Stanzarbeiten konzipiert:

Mit den wahlweise erhéltlichen Werkzeugen kénnen Lécher von beliebiger
Form gestanzt werden. Auch eine Bearbeitung von U-Profilen oder Doppel —
T—Tragern istin der Uberhangposition bei ausgebautem Frontblock maglich.

Abb. 10: Stanzflache mit abnehmbarem Frontblock

Der Stanzstempel wird mit einem Haltering gehalten. Je nach der GréBe des
Stempels kdnnen ein oder zwei der mitgelieferten Adapter verwendet wer-
den. Die Matrize wird durch eine Stellschraube in der Einspannplatte befes-
tigt; es ist darauf zu achten, daB die Schraube richtig auf der bearbeiteten
Flache der Matrize sitzt, wenn Stanzstempel und Matrizen ausgerichtet wer-
den.

HakenschlUssel
Niederhalters&ule
Niederhalterkopf
Einspannplatte
Scheibe

Obere Nieder-
halterplatte

@O @

o OB W =

7 Haltering
8 Adapter

9 Stanzstempel
10 Druckplatte

@

Abb. 11: Teile der Stanzvorrichtung

Der Niederhalter muB richtig eingestellt sein, um gentigend Spielraum zu
haben. Es ist darauf zu achten, dal3 der untere Hub-Endschalter vorschrifts-
maBig eingestellt ist. Beim Stanzen muss beachtet werden, dass die ausge-
stanzte Flache von ausreichend Material umgeben ist, so dass auf beiden
Seiten des Niederhalters eine flachige Berthrung stattfindet. Die Abstreif-
kréfte konnen erheblich sein. UngleichmaBige Abstreifkrafte kénnen infolge
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einseitigen Kontakts des Niederhalters zu Abbriichen am Stanzstempel fuh-
ren.

Es sollte kein Material gestanzt werden, welches dicker ist als der Stempel-
durchmesser. Die Qualitat des Loches ist vom Zustand des Stanzstempels
und der Matrize abhangig.

Bei der Verwendung von Niederhaltern fur UbergroBe Lécher oder unregel-
maBige Formen sind die Niederhalter gleichmaBig zu positionieren und einzu-
stellen, um ungleichmaBige Abstreiflasten zu vermeiden.

Zusatzliche Werkzeuge in dieser vielseitigen Arbeitsstation erméglichen
Stab- und Blechbiegearbeiten, Eckeneinkerb-, Rohreinkerb- und allgemeine
Saulengestellarbeiten.

ACHTUNG!

Vor der Arbeit mit der Lochstanze sicherstellen, dass der
Stempel zur Materialdicke passt und dass die Maschine
gentgend Druck zum Lochstanzen aufbringt.

ACHTUNG!

- Nur geeignete Stanzwerkzeuge verwenden.
- Immer den Niederhalter verwenden.

- Niemals das Werksttick beim Abstreifvorgang mit der
Hand halten.

- Den Stempel vor jedem Arbeitsgang mit handelstblichem
Schmierdl leicht eindlen.

- Bei langen Werkstlcken zusétzlich zum Niederhalter
Stutzbocke verwenden

Schritt 1: Vor jedem Stanzen anhand der Materialangaben kontrollieren, ob
das Material zum Lochstanzen geeignet ist und dass Stempel und
Matrize zusammengehoren und sich in einem einwandfreien Zu-
stand befinden.

Schritt 2: Den moéglichen Stanzhub kontrollieren und bei Bedarf neu ein-
stellen.

Schritt 3: Zum Bearbeiten von mehreren Werkstlicken mit denselben Lochab-
st&nden den Anschlag passend einstellen.

Schritt 4: Den Wahlschalter fur den Betriebsmodus auf NORMAL oder EIN-
STELLUNG einstellen.
Im Modus NORMAL fahrt der Stempel nach unten, solange das
Pedal betatigt wird. Bei Erreichen des untersten Punktes fahrt der
Stempel wieder automatisch zurlck in die obere Endlage. Wird vor
dem Erreichen des unteren Punktes das Pedal losgelassen so fahrt
der Stempel wieder zurlck in die obere Endlage.
Im Modus EINSTELLUNG fahrt der Stempel nach unten, solange
das FuBpedal betéatigt wird. Wird das Pedal losgelassen so halt der
Stempel die Position - somit ist ein Fahren im Tippbetrieb maglich.
Wird die untere Position erreicht, bleibt der Stempel stehen. Um den
Stempel wieder in die obere Endlage zu bringen, muf3 in den NOR-
MAL-Modus gewechselt werden.
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Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

Den Niederhalter mit dem richtigen Spalt zum Werksttck einstellen.
Der Spalt zwischen Niederhalter und WerkstUck sollte aus Sicher-
heitsgrinden nicht mehr als 1 mm betragen. Falls der Niederhalter
nicht benutzt wird, besteht ein erhdhtes Sicherheitsrisiko.

Den Hauptschalter von Position ,0" auf , 1" stellen. Die Betriebskon-
trolllampe leuchtet. Die grine START-Taste drlcken. Den Druck der
zentralen Schmierpumpe (3 bar) kontrollieren.

Das Pedal betatigen, um den Stanzprozess durchzufihren.

Es gibt drei Pedalpositionen: Oben, Mitte, Unten.

Pedalposition unten und unten gehalten: Die Stanze fahrt nach un-
ten in die unterste Position und bleibt dort so lange, bis das Pedall
losgelassen wird.

Pedalposition Mitte: Die Bewegung der Stanze wird in jeder
beliebigen Position angehalten, sowohl wahrend des Vorschubs
nach unten als auch beim Rucklauf nach oben. Diese Funktion
eignet sich besonders zum genauen Positionieren des Werkstlcks
vor dem Stanzen.

Pedalposition oben: Ruhestellung.

ACHTUNG!

Das Stanzen immer in einem Durchgang und nicht schritt-
weise durchfuhren. Das Werkstluck beim Arbeitsgang
niemals mit den Handen halten!

Zum Einrichten bzw. Wechseln des Stanzwerkzeugs werden folgende Werk-
zeuge bendotigt:

- HakenschlUssel,

- Imbusschltssel (6 mm),

- Schraubenschlissel (24 mm)

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

Die Stanze in eine Position fahren, in der ein ausreichend groBer
Spielraum zwischen Stempel und Matrize bleibt, um die Matrize
herausnehmen zu kénnen.

Die Maschine am Hauptschalter abschalten.

Den Niederhalter ffnen. Die Uberwurfmutter mit dem beiliegenden
HakenschlUssel 16sen. Die Befestigungsschrauben der Matri-
zenaufnahmeplatte und die M 12-Schraube, die die Matrize halt, 16-
sen. Die Uberwurfmutter zusammen mit dem Stanzstempel und
dem Adapter entfernen. Die Matrize entfernen.

Den gewdlnschten Stanzwerkzeugsatz einsetzen. Darauf achten,
daB Stanzstempel und Matrize fest sitzen.

Die Maschine einschalten und den Betriebsmodus auf EIN-
STELLUNG stellen.

Den Stanzstempel langsam an die Matrize heranfahren. Die Matri-
zenaufnahmeplatte so zurechtschieben, daB Stanzstempel und Ma-
trize genau fluchten.

Die Matrizenaufnahmeplatte so einjustieren, daB der zwischen
Stanzstempel und Matrize verbleibende Schneidspalt umlaufend
gleich ist und die Aufnahmeplatte in dieser Lage fest anziehen.
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Abb. 12: Verstellung der Hub-Anschlage
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Schritt 8: Prufen, ob sich die Aufnahmeplatte beim Festziehen verschoben
hat. Sollte der Schneidspalt nicht mehr umlaufend gleich sein, muss
Punkt 8. wiederholt werden. Sobald die Platte festgezogen ist und
der Schneidspalt umlaufend stimmt, den Betriebsmodus auf ,NOR-
MAL* einstellen.

Schritt 9: Den Niederhalter wieder anbringen und den Abstand zwischen
Niederhalter und Matrize auf die zu verarbeitende Materialstérke
einstellen.

Schritt 10: Die Hubjustierung so einstellen, dass ein moglichst kurzer Weg zu-
rickgelegt werden muss.

Schritt 11: Zum Schutz des Bedieners vor dem Arbeitsbeginn die Makrolon-
Abdeckung befestigen.

ACHTUNG!

Wenn Stempel und Matrize falsch oder gar nicht eingestellt
sind, fuhrt dies zu einem erhohten Sicherheitsrisiko. Bei der
Einstellung von Stempel und Matrize besteht durch den
laufenden Motor und den weggeschwenkten Niederhalter
ein erhdhtes Sicherheitsrisiko. Vor Beginn dieser Arbeiten
die Sicherheitshinweise genau durchlesen.

Zur Begrenzung des Abwartshubes (z.B. fur wiederholte Biegeprozesse) den
Anschlag A nach unten verstellen. Der Vorschubweg bis zum Werkstuck wird
dadurch verringert, bzw. die obere Ausgansposition des Stempels ent-
sprechend abgesenkt.

Zur Einstellung des unteren Endpunktes des Stempels beim Abwartshub
bedienen Sie den Stanzstempel mit dem Pedal und halten ihn in der unteren
Position. Wenn diese Position nach oben oder unten korrigiert werden soll,
muss der Anschlag B entsprechend verstellt werden. Nach dem Verstellen
des Anschlags die Endposition des Werkzeugs erneut prufen, und eventuell
den Endanschlag nachjustieren, bis die genaue Endposition erreicht ist.

HINWEIS!
Alle Verstellungen an den Hubbegrenzern kénnen ebenfalls

unter Verwendung des Betriebsmodus EINSTELLUNG vor-
genommen werden.

Nach dem Einstellvorgang sollte die Maschine zur Uberpriifung der An-
schl&ge unter Normalbetriebs-Bedingungen probeweise betrieben werden.
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ACHTUNG!

Bei Benutzung des optionalen motorischen Hinteran-
schlags ist ein Bedienen der Maschine mit dem Pedal nicht
moglich.

Die Profilscherstation besteht im Wesentlichen aus den beiden Messern (E2,
E1), dem festen Fuhrungshalter (A), dem beweglichen Halter (B) und der
Ziehschraube (C). Es lassen sich Winkeleisen von 90° und bis maximal 45°
und eine Vielzahl von Profilen schneiden, runde und quadratische Profile,
ungleichschenkelige Winkelprofile, U-Profile, Doppel- T —Tréager usw.

Messer zum Abschneiden von runden und quadratischen Querschnitten wer-
den als Teil der serienméBigen Ausristung eingebaut und haben Offnungen

unterschiedlicher GroBen. Es ist die kleinste (")ffnung zu wahlen, die das Ma-

terial aufnehmen kann, wodurch ein kompletter und gut gestutzter Schnitt er-
Zielt wird.

woOm O

Abb. 13: Profilstahlschere

Schritt 1: Das zu schneidende Werkstuck in die vorgesehene Form am festen
Fuhrungshalter (A) stecken.

Schritt 2: Das Werkstlck in der richtigen Lange positionieren, gegebenenfalls
durch langsames Antasten.

Schritt 3: Das Werkstlck mit dem beweglichen Halter (B, verdeckt) durch
Festziehen der Schrauben (D) klemmen. Es sollte moglichst kein
Spiel zwischen Teil (A) und (B) sein. Achtung: Kontrollieren Sie,
dass der feste Fuhrungshalter (A) und die beiden Messer (E1, E2) in
der untersten Position parallel zueinander stehen.

Schritt 4: Durch Betétigung des Pedals wird das Material nun abgeschnitten.
Wird die Profilschere mit dem motorischen Hinteranschlag be-
trieben, wird der Schervorgang automatisch beim Betatigen des
Anschlagschalters ausgeldst.

ACHTUNG!

Immer nur ein Werkstlick schneiden. Niemals zwei oder
mehr Werkstlcke gleichzeitig zu schneiden versuchen.
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Einstellung des Messerspiels

Winkelschervorrichtung
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Zum Auswechseln der Messer muf3 der Fihrungshalter ausgebaut werden.
Schritt 1: Die Maschine abschalten.

Schritt 2: Die vier Schrauben I6sen, die die Messerklammern befestigen. Die
Messerklammern entfernen und die Schrauben herausziehen.
Das bewegliche Messer ist kleiner als das feststehende. Dadurch
wird eine falsche Montage verhindert.

Schritt 3: Die beiden Messer sind nun frei zuganglich und kénnen aus ihren
Fuhrungen gezogen werden. Achtung: Es kann sein, dass die
beiden Messer scharfe Kanten aufweisen. Es wird daher empfohlen
beim Wechseln Handschuhe zu tragen.

Schritt 4: Vor dem Zusammenbau sind alle Teile zu reinigen und zu entfetten.

Schritt 5: Die neuen Messer kdnnen nun wieder eingesetzt werden. Achten
Sie darauf, die Laufflachen zu fetten und die Messer richtig einzu-
setzen.

Schritt 6: Vor dem kompletten Zusammenbau ist zu kontrollieren, ob Spiel
zwischen den beiden Messern ist. Die Messer sollten sich leicht be-
wegen und keine Gerdusche erzeugen.

Schritt 7: Nach dem Kontrollieren bzw. Einstellen des Spiels konnen Sie die
Profilscherstation in umgekehrter Reihenfolge wieder zusammen-
bauen.

Schritt 1: Prufen, daB das bewegliche Messer im Scherhebel gut sichtbar ist.

Schritt 2: Das feststehende Messer so im Rahmen montieren, daf es kraftig
gegen das bewegliche Messer drickt.

Schritt 3: Die vier Gewindestifte festziehen und anschlieBend um je 1/5
Drehung losen. Beim Festziehen der Kontermuttern den Gewinde-
stift mit Hilfe eines InnensechskantschlUssels halten.

Diese Arbeitsstation ermdglicht das Schneiden groBer Winkel von 90° und
das Beschneiden von Winkeln kleiner als 45°. Winkel zwischen 45° und 90°
werden erzielt, indem zuerst auf 90° geschnitten wird und das Werkstlck
dann in der Scherstation auf den gewdnschten Winkel beschnitten wird.

Der Schlitz im Scherniederhalter ermdéglicht, daB Winkelprofile fur links- oder
rechtsseitiges Beschneiden positioniert werden kénnen. Hierbei ist darauf zu
achten, daB der Niederhalter fUr die jeweilige Dicke eingestellt ist.

Zum Schneiden von Winkelprofilen legt man das Material durch den Nieder-
halter in den Schneidbereich ein und verstellt die Schraube auf die ent-
sprechende Materialstarke.

Es ist darauf zu achten, dass ein Verschieben des Profils in Langsrichtung
moglich bleibt.

Zum Gehrungsschneiden auf 45° sind die Winkel zun&achst auf Lange zu
schneiden, wobei eine Zugabe zum Beschneiden der Enden vorzusehen ist.

Jedes Messer hat vier Schnittkanten und wird durch einfache Befestigungs-
schrauben gehalten. Diese Messer sind nicht nachzuschérfen! Nach vier-
maligem Drehen sind sie durch neue Messer zu ersetzen.
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9.4 Bedienung der Flachstahlstation

Die Flachstahlstation ist mit einem einfachen, kraftigen Niederhalter ver-
sehen, der auf jede Materialdicke innerhalb der Schneidkapazitat der Ma-
schine verstellbar ist. Ein Schervorschubtisch mit verstellbaren FUhrungen ist
eingebaut, um einen genauen Vorschub des Materials zu gestatten. Die Fuh-
rung kann verstellt werden, um Gehrungsschnitte bis zu 45° fur flaches
Stabmaterial zu gestatten oder die Flansche von Winkelprofilen zu be-
schneiden, die zuvor in der Schragschneidestation geschnitten worden sind.

Die serienmaBig eingebauten Schermesser sind beidseitig verwendbar (das
obere Messer hat 2 Schneidkanten, das untere Messer hat 4 Schneidkanten)
und geben einen sauberen Schnitt mit minimaler Verformung, von Vollkapa-

zitat bis hinab auf eine Materialstarke vor nur 2 mm.

Wenn die Schermesser nachgescharft werden missen, nur an den Schneid-
flachen schleifen. Ein Nachschleifen ist bis zu einer max. Tiefe von 0,8 mm
moglich. Nach dem Schleifen sind die Messer auf ein Spiel von 0,1 mm einzu-
stellen.

ACHTUNG!

Bei Benutzung des optionalen motorischen Hinteranschlags
ist ein Bedienen der Maschine mit dem Pedal nicht moglich.

Abb. 14: Flachstahlstation

ACHTUNG!

Zum Schneiden von Flachmaterialien immer den Niederhal-
ter verwenden.

ACHTUNG!

Vor Bedienen der Flachstahlstation ist die Dicke des zu
schneidenden Materials zu ermitteln. Ist die Materialdicke
starker als 8 mm, muss die Leiste unter dem Obermesser
entfernt werden. Ist die Dicke schwacher als 8 mm, muss
die Leiste hinzugefugt werden.

Schritt 1: Sicherstellen, dass der Tisch parallel mit dem Untermesser verlauft.

Achtung: Sollte das Material nicht prazise aufliegen, so kann dies zu
Verletzungen und zur Zerstérung der Messer fuhren.
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Schritt 2: Um einen exakten Schnitt zu erzielen, empfiehlt es sich, die mit-
gelieferten Materialanschlage (F) zu benutzen.

Schritt 3: Legen Sie das Material von der Vorderseite der Maschine her auf
den Tisch und stellen Sie den Niederhalter (C) auf die Materialdicke
ein. Hierzu die beiden Knebelschrauben (A) 6ffnen und Uber Zieh-
schraube (B) den Niederhalter (C) einstellen. Der Abstand zwischen
Material und Niederhalter darf nicht mehr als max. imm betragen.
Achtung: Sollte der Abstand zu groB sein so kann dies zu Verlet-
zungen und Zerstérung der Messer fuhren.

Schritt 4: Durch Betatigung des Pedals wird das Material nun abgeschnitten.
Wenn Sie die Flachstahlstation mit dem optionalen motorischen Hin-
teranschlag betreiben, wird der Schervorgang automatisch beim
Betéatigen des Anschlagschalters ausgeldst.

Abb. 15: Austausch der Messer

Beide Messer sind beidseitig nutzbar. Sie haben je vier Schnittkanten.
Schritt 1: Messer in die oberste Position bringen.
Schritt 2: Maschine ausschalten.

Schritt 3: Abschrauben der Feststellschrauben (A) und Entfernen des Nieder-
halters (C).

Schritt 4: Abschrauben des hinteren Handschutzbleches.

Schritt 5: Nach dem Losen und Herausdrehen der Befestigungsschrauben
(F) das Untermesser entnehmen.

Schritt 6: Nach dem Losen und Herausdrehen der Befestigungsschrauben
(D) das Obermesser entnehmen.

Schritt 7: Reinigen aller Auflageflachen.

Schritt 8: Die Messer kénnen nun in umgekehrter Reihenfolge wieder
eingebaut werden.

Schritt 9: Nach Einbau der Messer den Schnittspalt mit Hilfe einer Fihlerlehre
kontrollieren. Er sollte 0,1 - 0,2 mm betragen. Sollte er nicht
stimmen, muss er eingestellt werden.

Schritt 10: Montieren des Niederhalters (C) und der Knebelschrauben (A).

Schritt 11: Montieren des Handschutzbleches.
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Einstellen des Schnittspaltes Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Abb. 16: Schnittspalt einstellen

Schritt 7:

Schritt 8:

9.5 Bedienung der Ausklinkstation

34

Die Maschine einschalten und das Ober- und das Untermesser so-
weit zusammenfahren, bis sie sich berthren.

Maschine ausschalten.

Abschrauben der Feststellschrauben (A) und Entfernen des Nieder-
halters (C).

Die Befestigungsschrauben (F) und die Kontermuttern an den Ein-
stellschrauben (E) lockern.

Mittels Fuhlerlehre und Drehen der Einstellschrauben (E) ist der
Schnittspalt nun einstellbar.

Ist der gewlnschte Schnittspalt erreicht, Kontermuttern und Befes-
tigungsschrauben (F) wieder anziehen.

Den Schnittspalt kontrollieren, da er sich evtl. durch das Anziehen
der Schrauben verandert haben kdnnte. Sollte dies der Fall sein,
Punkt 4 bis 6 wiederholen bis der passende Schnittspalt erreicht ist.

Montieren des Niederhalters (C) und der Knebelschrauben (A).

ACHTUNG!

- Die Ausklinkstation niemals ohne Schutzabdeckung
bedienen. Die Schutzabdeckung darf nur zu Wartungs-
zwecken abgeschraubt werden.

- Zum Ausklinken immer die Niederhalter benutzen. Die
Niederhalter vereinfachen nach dem Ausklinken die Ent-
nahme des Werkstlckes. Ohne Niederhalter kann das
Werkstick mit dem Obermesser hochgezogen werden
und zu schweren Verletzungen fuhren.

ACHTUNG!

Beim Ausklinkvorgang ist darauf zu achten, dass immer

zwei Messerseiten gleichseitig im Eingriff sind. Sollte mit
nur einer Schneide geschnitten werden, kdnnte dies zum
Einquetschen des Materials fuhren.

Dadurch kann das Werkstuck ungewollt angehoben wer-
den, was zu schweren Verletzungen und zur Zerstérung
des Werkstluckes oder des Werkzeuges fuhren kann.
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Abb. 17: Ausklinkstation

Messer auswechseln

Abb. 18: Messer auswechseln
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Die Ausklinkstation hat einen rechteckigen Stanzstempel als serienmaBiges
Ausstattungselement und wird mit einem Tisch mit verstellbaren seitlichen
und hinteren Anschlagen ausgeliefert. Dadurch wird das Positionieren des
Materials wesentlich vereinfacht.

Optional kdnnen V-Ausklinkwerkzeuge an dieser Arbeitsstation eingebaut

werden; wahlweise sind auch Werkzeuge fir schmalere Breiten von
Rechtecken —oder V —Formen lieferbar.

Falls ein Nachschleifen des Stempels nétig wird, nur die Seiten- und Frontfl&-
chen des Stempels schleifen. Die Matrizen (Untermesser) haben vier Schnitt-
kanten und sind umzudrehen, um neue Schnittkanten zur Verflgung zu
haben.

Schritt 1: Den Stempel in die oberste Position bringen.

Schritt 2: Maschine am Hauptschalter ausschalten.

Schritt 3: Schutzabdeckung entfernen.

Schritt 4: Niederhalter (1, Abb. 19) und Stempel (2) abbauen.

Schritt 5: Die drei Untermesser (3, 4) drehen oder auswechseln. Achtung:
Vor dem Einbau die richtige Einbaulage der Messer prifen und die
Auflageflachen der Messer saubern.

Schritt 6: Neuen Stempel einbauen.

Schritt 7: Maschine einschalten und auf ,EINSTELLUNG*" einstellen. Stempel
ganz senken und Maschine abschalten.

Schritt 8: Den Schnittspalt kontrollieren, eventuell neu einstellen (0,1 - 0,2
mm) und sichern.

Schritt 9: Maschine einschalten und Stempel nach oben fahren. Maschine
abschalten.
Schritt 10: In umgekehrter Reihenfolge Niederhalter und Schutzabdeckung

zusammenbauen.

Schritt 11: Den Schnittspalt kontrollieren.
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Hubverstellung

Zur Begrenzung des Abwértshubes (z.B. fur wiederholte Prozesse) den An-
Eﬁj A schlag A nach unten verstellen. Der Vorschubweg bis zum Werkstlck wird
' /_ dadurch verringert, bzw. die obere Ausgansposition des Stempels ent-
A sprechend abgesenkt.

Zur Einstellung des unteren Endpunktes des Stempels beim Abwartshub
bedienen Sie den Stanzstempel mit dem Pedal und halten ihn in der unteren
Position. Wenn diese Position nach oben oder unten korrigiert werden soll,
muss der Anschlag B entsprechend verstellt werden. Nach dem Verstellen
des Anschlags die Endposition des Werkzeugs erneut prufen, und eventuell
den Endanschlag nachjustieren, bis die genaue Endposition erreicht ist.

-6 -0 -0 1

(0]
HINWEIS!
Ny )
B Alle Verstellungen an den Hubbegrenzern kénnen ebenfalls
— unter Verwendung des Betriebsmodus EINSTELLUNG vor-
[ genommen werden.
L

| “
; Nach dem Einstellvorgang sollte die Maschine zur Uberprtfung der An-
: schlage unter Normalbetriebs-Bedingungen probeweise betrieben werden.

Abb. 19: Verstellung der Hub-Anschlage

9.6 Material bearbeiten

ACHTUNG!

Vor der Arbeit mit der Maschine sicherstellen, dass Stempel
und Matrize zusammenpassen und dass die Maschine
gentigend Druck zum Bearbeiten der Werkstlicke aufbringt.

ACHTUNG!

- Nur geeignete Werkzeuge verwenden.
- Immer den Niederhalter verwenden.

- Das Stanzen, Schneiden und Ausklinken immer in einem
Durchgang und nicht schrittweise durchfihren.

- Niemals das Werkstlick beim Abstreifvorgang mit der
Hand halten.

- Den Stempel vor jedem Arbeitsgang mit handelstblichem
Schmierdl leicht eindlen.

- Bei langen Werkstlcken zusétzlich zum Niederhalter
Stutzbocke verwenden

Schritt 1: Vor jedem Arbeitsprozess anhand der Materialangaben kontrollie-
ren, ob das Material fUr die Bearbeitung geeignet ist und dass
Stempel und Matrize zusammengehoren und sich in einem ein-
wandfreien Zustand befinden.

Schritt 2: Den méglichen Arbeitshub kontrollieren und bei Bedarf neu einstellen.

Schritt 3: Zum Bearbeiten von mehreren Werksttcken den Anschlag pas-
send einstellen.
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Abb. 20: Bedienfeld

9.7 Maschine abschalten
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Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

Schritt 8:

Schritt 1:

Schritt 2:

Den Wahlschalter fur den Betriebsmodus auf NORMAL oder EIN-
STELLUNG einstellen.

Im Modus NORMAL durchlauft die Maschine bei jeder Betatigung
des Pedals einen kompletten Arbeitszyklus. Der Stempel fahrt auf
die unterste Position nach unten und anschlieBend sofort wieder zu-
rick in die Ausgangsposition.

Im Modus EINSTELLUNG bleibt der Stempel beim Loslassen des
Pedals sofort stehen. Ein automatischer Rickhub findet nicht statt.

Den Niederhalter mit dem richtigen Spalt zum WerkstUck einstellen.
Der Spalt zwischen Niederhalter und Werkstlck sollte aus Sicher-
heitsgrinden nicht mehr als 1 mm betragen. Falls der Niederhalter
nicht benutzt wird, besteht ein erhdhtes Sicherheitsrisiko.

Den Hauptschalter von Position ,0" auf ,1* stellen. Die Betriebskon-
trolllampe leuchtet. Die griine START-Taste drlicken. Den Druck der
zentralen Schmierpumpe (3 bar) kontrollieren.

Das Pedal betatigen, um den Arbeitsprozess durchzufthren.

Es gibt drei Pedalpositionen: Oben, Mitte, Unten.

Pedalposition unten und unten gehalten: Der Stempel fahrt nach un-
ten in die unterste Position und bleibt dort so lange, bis das Pedal
losgelassen wird.

Pedalposition Mitte: Die Bewegung des Stempels wird in jeder
beliebigen Position angehalten, sowohl wéhrend des Vorschubs
nach unten als auch beim Ricklauf nach oben. Diese Funktion
eignet sich besonders zum genauen Positionieren des Werkstucks
vor der Bearbeitung.

Pedalposition oben: Ruhestellung.

Die zentrale Schmierpumpe ist bei durchgangigen Arbeiten an der
Maschine 2 bis 3 mal taglich zu bedienen.

Die rote STOP-Taste driicken und den Hauptschalter auf Position
,0“ stellen.

Das Netzkabel vom Stromnetz trennen.
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10 Reinigung, Wartung und Instandsetzung/Reparatur

1

10.1 Reinigung

Tipps und Empfehlungen

Damit die Maschine immer in einem guten Betriebszustand
ist, mUssen regelmaBige Pflege- und Wartungsarbeiten
durchgefuhrt werden.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken bei

Reparaturarbeiten an der Maschine nicht einschatzen und

setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher

Verletzungen aus.

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

GEFAHR!

Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen besteht

Lebensgefahr.

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

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

HINWEIS!

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

Beschadigte Schutzvorrichtungen und Gerateteile missen
bestimmungsgemaB durch eine anerkannte Fachwerkstatt
repariert bzw. getauscht werden.

HINWEIS!

Ol-, Fett- und Reinigungsmittel sind umweltgefahrdend und
durfen nicht ins Abwasser oder in den normalen Hausmdll
gegeben werden. Entsorgen Sie diese Mittel umweltge-
recht. Die mit Ol-, Fett- oder Reinigungsmittel getrénkten
Putzlappen sind leicht brennbar. Sammeln Sie die Putzlap-
pen oder die Putzwolle in einem geeigneten, geschlossenen
Behaltnis und fihren Sie diese einer umweitgerechten Ent-
sorgung zu - nicht: in den Hausmull geben!

In regelmaBigen Zeitabstanden alle offenen Maschinenteile mit einem Besen
abkehren bzw. mit einem Lappen abwischen.

38

HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

10.2 RegelmaBige Schmierung

10.3 Wartungsintervalle
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Reinigung, Wartung und Instandsetzung/Reparatur

Alle lackierten Oberflachen mit einem weichen, angefeuchteten Lappen
reinigen.

Uberschussiges Fett oder Hydraulikél sofort mit einem Lappen beseitigen.

Blanke metallische Arbeitsoberflachen mit Anti-Rost-Spray behandeln.
Niemals Losungsmittel zum Reinigen von Kunststoffteilen oder lackierten
Oberflachen verwenden. Ein Anldsen der Oberflache und sich daraus er-
gebende Folgeschaden kénnen auftreten.

Die Maschine ist mit einer zentralen Schmierpumpe flr Handbetatigung aus-
gerUstet, die sich an der Maschinenseite befindet.

Die Schmierpumpe regelmaBig wéchentlich bzw. je nach Bedarf auch
haufiger betatigen, um die Maschine zu schmieren.

Wartungsintervall Wartungsaufgabe
in Betriebsstunden

taglich Sichtprtfung der Maschine, besonders der Messer
und Stanzwerkzeuge

taglich Hydraulikdlstand kontrollieren

taglich Olstand in der Olpumpe priifen, bei Bedarf auffillen.

taglich Reinigung der Maschine und des Arbeitsplatzes

wochentlich Schmierung der Maschine mit Schmierpumpe

wdchentlich Kontrolle der Schneidkanten an Messer und Stanz-
werkzeugen

wdchentlich Maschineneinstellungen Uberprifen

wdchentlich Sichtprdfung auf Dichtheit von Hydraulikschlauchen

und Ventilen, Prifung der Elektrokabel und -An-
schllsse zur Maschine und zum Pedal.

monatlich Festigkeit der Schraubverbindungen prufen.

jahrlich Hydraulikdl wechseln. Den Hydraulkoél-Filter kontrollie-
ren, bei Bedarf mit Paraffin auswaschen oder wech-
seln.

jahrlich Die Spéne-Auffangschale unter der Stanzvorrichtung

im Maschinenunterbau leeren und reinigen.
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10.4 Hydraulikél wechseln

10.5 Schmierstoffdaten

40
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Der Oleinfull- und Entliftungsstutzen befindet sich am Tank, der nach
Abnehmen der mit Kuhlschlitzen versehen Abdeckung am Maschinenunter-

bau zuganglich wird.

Schritt 1: Die Abdeckung am Maschinenunterbau abnehmen.

Schritt 2: Einen Olauffangbehalter bereitstellen und das Hydraulikél aus dem
Tank in den Auffangbehalter pumpen.

Schritt 3: Die Pumpleitung vom Hydraulikél-Vorratsbehalter am Oleinfillstut-
zen anschlieBen und das neue Hydraulikél in den Tank pumpen.

Den Fullstand am Schauglas Uberprtfen.

Hydraulikél
Hersteller Umgebungstemperatur Umgebungstemperatur
unter 20° liber 20°
Standart Norm ISO VG 32 ISO VG 46
ARAL VITAN GF 32 VITAN GF 46
B.P. HLP-HM 32 HLP-HM 46
TEXACO RANDO OIL 32 RANDO OIL 46
ESSO NUTO H 32 NUTO H 46
PURFINA FRANCE HYDRAN 32 HYDRAN 46
ELF OLNA 32 OLNA 46
VALVOLINE TELLUS 32 TELLUS 46
VEEDOL ANDRAIN 32 ANDRAIN 46
YACCO TRANSHYD 32 TRANSHYD 46
GULF HARMONY 32 AW HARMONY 46 AW
CASTROL AWS 32 AWS 46
Schmierél
Hersteller
Castrol Magna CF 220
Shell Tonna T220
Esso Febis K220
B.P. Energol GHI 220
Mobil Vectra OINr. 4
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Schmierung der Stanzwerkzeuge

10.6 Stanzkolben nachstellen

10.7 Scherarm nachstellen

Nicht einstellen
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Schmierfett

Hersteller
Shell Alvania R 2
B.P. Energrease HY 2

Um die Lebensdauer von Stanzstempel und Matrize zu erhéhen, empfehlen
wir, eins der nachfolgend aufgelisteten Schmiermittel zu verwenden:

- Shell Garia 927
- BP Servora 68
- Castrol llobroach 219

Nach einer Einlaufzeit von ca. 5 — 6 Tagen kann es nétig sein, Nachjustier-
ungen an der Maschine durchzufthren.

Der Stanzkolben wird mit Einstellschrauben an der Fihrungsplatte ausgerich-

tet:

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Den Stanzstempel entfernen.
Die Sicherungsmuttern 16sen.

Die Einstellschrauben gleichmaBig nachstellen (nicht tGbermaBig
fest anziehen!).

Die Einstellschrauben mit den Sicherungsmuttern fixieren.

Die Einstellung durch mehrmaliges (ca. 6 mal) Auf- und Abfahren
des Stanzkolbens prufen. Danach die Maschine im Betriebsmodus
EINSTELLUNG prifen. Wenn der Stanzkolben sich nicht bewegt,
ist die FUhrungsplatte UbermaBig nachgestellt worden und die Ein-
stellung muss wiederholt werden.

Maschine vom Stromnetz trennen.

Die Nachstellung der Druckleisten an der Vorderseite der Maschine
vornehmen. Die Sicherungsmuttern (M24) nur an den drei
Druckleistenpositionen |6sen.

Die Stellschrauben im Uhrzeigersinn drehen, bis ein leichter Wider-
stand spurbar ist.

Die Sicherungsmuttern wieder anziehen und die Bewegungsfa-
higkeit des Arms prifen.

ACHTUNG!

Die Ausklinkstempel und Matrizen sind jetzt nicht mehr aus-
gerichtet!

Vor dem Einsatz der Maschine die Ausklinkstempel und
Matrizen erneut justieren!
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ACHTUNG!
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Beim Auftreten einer der folgenden Fehler beenden Sie
sofort die Arbeit mit der Profilstahlschere. Bevor Sie mit der
Fehlersuche beginnen, schalten Sie die Maschine aus und
ziehen Sie den Netzstecker. Es kénnte zu ernsthaften Ver-
letzungen kommen. S&mtliche Reparaturen bzw.
Austauscharbeiten dtrfen nur von qualifiziertem und
geschultem Fachpersonal durchgefihrt werden.

Stérung

moégliche Ursache

Abhilfe

Motor arbeitet nicht.

w

. Der Not-Aus Schalter ist gedruckt.
. Eine Sicherung hat angesprochen

oder ist durchgebrannt.

. Zuleitung ist defekt.
. TUr von der Steuerung ist nicht

ganz geschlossen (falls Turschal-
ter vorhanden

1.
2.

. Zuleitung prtfen und ersetzen.
. SchlieBen Sie die Tur der Steue-

Not-Aus-Schalter l16sen.
Sicherungen kontrollieren, bei Si-
cherungsautomaten den Schalter
umlegen, sollte eine Sicherung
durchgebrannt sein, nur Siche-
rungen mit derselben Amperezahl
verwenden.

rung, damit der Schalter (falls vor-
handen) vollstandig betatigt wird.

Obwohl der Motor arbeitet, erreicht
die Maschine den Druck nicht

. Der Motor dreht sich in die falsche

Richtung.

. Sicherheitsventil ist nicht einge-

stellt worden.

. Hydraulikpumpe ist defekt.
. Zu wenig Hydraulikdl im Tank.
. Verbindung zwischen Motor und

Pumpe ist defekt.

o~ wnN

. Die Motor-Drehrichtung prufen,

. Sicherheitsventil einstellen.

. Hydraulikpumpe wechseln.

. Ol nachfullen.

. Verbindungsstuck austauschen.

Phasen umklemmen.

Obwohl der Motor arbeitet, bewegt
sich die Maschine nicht

. Das FuBpedal ist defekt.
. FuBpedal-Stecker defekt oder lok-

ker.

. Mikroschalter und Leitungen

. Stecker auf festen Sitz kontrollie-

prifen.

ren. Stecker auf verbogene oder
fehlende Pins kontrollieren

Unsaubere Schnitte/Grade am Werk-
stlick

. Das Messer oder das Stanzwerk-

zeug der jeweiligen Station ist
nicht mehr scharf oder sehr stark
abgearbeitet.

. Das Messer oder Stanzwerkzeug

austauschen.

Material wird nicht komplett
durchgeschnitten / gestanzt / aus-
geklinkt

. Begrenzungsschalter sind falsch

eingestellt.

. Begrenzungsschalter korrekt ein-

stellen.

Gerausche aus der Hydraulik

. Zuwenig Hydraulikdl im Tank,

Pumpe lauft trocken.

. Sofort stoppen und Hydraulikél

nachftllen.

Gerausche aus der Maschine

. Mangelnde Wartung.
. Uberlastung der Maschine.

. Wartung durchfdhren.
. Arbeit beenden.
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Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeréten

ACHTUNG!

Sollten Sie die Probleme mit ihrer Maschine nicht selbst
beseitigen kénnen, dann melden Sie sich bitte bei ihrem
n&chsten Metallkraft-Handler. Schreiben Sie sich bitte vor-
her folgende Informationen von der Maschine oder von der
Bedienungsanleitung auf, damit ihnen bei Ihrem Problem
bestmdglich geholfen werden kann:

- Modell der Maschine,

- Seriennummer der Maschine,
- Hydraulikdaten,

- genaue Fehlerbeschreibung

11 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

11.1 AuBer Betrieb nehmen

Im Interesse der Umwelt ist daflir Sorge zu tragen, dass alle Bestandteile der
Maschine nur Uber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt wer-
den.

Ausgediente Maschinen und Maschinenbauteile sind sofort fachgerecht au-
Ber Betrieb zu nehmen, um einen spateren Missbrauch und die Gefahrdung
der Umwelt oder von Personen zu vermeiden.

- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entsorgen.
- Das Netzkabel abtrennen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugrup-
pen und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe den daflr vorgesehenen
Entsorgungswegen zufthren.

11.2 Entsorgung von Elektrischen Geraten

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

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

Far die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Ent-
sorgungsbetriebs zurickzugreifen.

11.3 Entsorgung von Schmierstoffen

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D

Achten Sie bitte unbedingt auf eine umweltgerechte Entsorgung der ver-
wendeten Kuhl- und Schmiermittel. Beachten Sie die Entsorgungshinweise
Ihrer kommunalen Entsorgungsbetriebe. Die Entsorgungshinweise flr die
verwendeten Schmierstoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfigung.
Gegebenenfalls nach den produktspezifischen Datenblattern fragen.
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12 Ersatzteile

12.1 Ersatzteilbestellung

44

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher Ersatzteile!

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

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

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

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

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Maschinentyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

- gewunschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)

- Versandadresse

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

Angaben zum Maschinentyp, Artikelnummer und Baujahr sind auf dem Ty-
penschild zu finden, welches an der Maschine angebracht ist.

Beispiel:

Es muss der Stempel fUr die Stanzstation der Profilstahlschere HPS 60 S be-
stellt werden. Dieser ist in der Ersatzteilzeichnung 4 mit der Positionsnummer
3 angegeben.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung 4 mit
gekennzeichnetem Bauteil Stempel und markierter Positionsnummer 3 an
den Vertragshéndler bzw. an die Ersatzteil-Abteilung schicken und die
folgenden Angaben mitteilen:

Maschinentyp: Profilstahlschere HPS 60 S
Artikelnummer: 381 9060
Ersatzteilzeichnungsnummer: 4

Positionsnummer: 3

HPS-S-Serie | Version 2.05 |1 D
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12.2 Ersatzteilzeichnungen

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

Abb. 21: Ersatzteilzeichnung 1 HPS 40 S
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Abb. 22: Ersatzteilzeichnung 2 HPS 45 S, HPS 60 S
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3 HPS 40 S,  HPS 45 S, HPS 60 S - Ausklinkstation
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Abb. 24: Ersatzteilzeichnung 4 HPS 40 S, HPS 45 S, HPS60 S - Stanzstation

48 HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D



J%‘HE!’B’”‘E"'@ Ersatzteile

Metallbearbeitungsmaschinen

Abb. 25: Ersatzteilzeichnung 5 HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S - Profilstahlschere
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13.1 Hydraulik-Schaltplan
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Abb. 26: Hydraulik-Schaltplan HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S
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13.2 Elektro-Schaltplane
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Abb. 27: Elektro-Schaltplan 1 HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S
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02|03 | 1
az F1|F2 |F3 KM TR
07 |08 |24
12 |14
o(o|o0o|2|6]7]|8
L1 L2 |L3 | N|PE| U| V| W|[PE Q1 Fy|lFs|- |- [PE
D1 i
3 (4| 4]|5]11)12 |13 |14
15|16
CODE EXPLANATION

a1 MAIN SWITCH
a2 MOTOR PROTECTION RELAY
KM MOTOR CONTRCTOR
TR TRANSFORMER ( +15/0/-15/230/400 // 0/24V 100VA)
S0 EMERGENCY STOP - 1
s01 EMERGENCY STOP - 2
s1 STOP BUTTON
S2 - Hz START BUTTON AND START LAMP
H1 POWER ON LRAMP
S3 - sS4 ADJUSTMENT AND WORKING BUTTONS
Fi-FZ-F3-RY-F5 GLASS FUSES
sQ1 - s@z LIMIT SHWITCHES
PL FOOT PEDAL ( SINGLE )
D1 BRIDGE DIODE

Abb. 28: Elektro-Schaltplan 2 HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S
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EU-Konformitétserklarung

14 EU-Konformitatserklarung

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

Hersteller/Inverkehrbringer:

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

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe:

Bezeichnung der Maschine:

Maschinentyp:
Seriennummer:

Baujahr:

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

Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen
HPS 40 S
HPS 45 S
HPS 60 S

Hydraulische Profilstahlschere

20

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

Einschlagige EU-Richtlinien:

2014/30/EU EMV-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewendet:

DIN EN ISO 12100:2010

DIN EN 60204-1:2007-06

Dokumentationsverantwortlich:

Hallstadt, den 15.04.2016

O

Kilian Stdrmer
Geschaftsfuhrer

HPS-S-Serie | Version 2.05 1 D

Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrtstungen von Maschinen -

Teil 1: Allgemeine Anforderungen

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