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1 Einfuhrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

Mit dem Kauf der METALLKRAFT Lochstanze haben Sie eine gute Wahl ge-
troffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese ist ein wichtiger Bestandteil und ist in der Nahe der Maschine und fiir je-
den Nutzer zuganglich aufzubewahren.

Die Betriebsanleitung Informiert Sie Uiber die sachgerechte Inbetriebnahme,
den bestimmungsgemalfen Einsatz sowie (iber die sichere und effiziente Be-
dienung und Wartung der Hydraulischen Lochstanze.

Beachten Sie dartber hinaus die értlichen Unfallverhitungsvorschriften und
allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fiir den Einsatzbereich der Hydrauli-
schen Lochstanze.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschiitzt und alleiniges Ei-
gentum der Firma Stirmer Maschinen GmbH. Ihre Verwendung ist im Rah-
men der Nutzung der Hydraulischen Lochstanze zulassig. Eine darlber hin-
ausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers
nicht gestattet.

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mittei-
lung seines Inhalts sind verboten, soweit nicht ausdricklich gestattet. Zuwider-
handlungen verpflichten zu Schadenersatz. 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 gei-
stigen Eigentums.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu |hrer Maschine oder fiir technische Aus-
kiinfte an Ihren Fachhandler. Dort wird Ihnen gerne mit sachkundiger Bera-
tung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

Stirmer 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 interessiert, die sich aus der

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

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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1.3 Haftungsbeschrankung

2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

HLS-Serie | Version 1.07 | DE

Sicherheit

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

In folgenden Fallen Gibernimmt der Hersteller fiir Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgeméale Verwendung,

- Einsatz von nicht sach- und fachkundigen Personal,
- Eigenméachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiihrungen, bei Inanspruch-
nahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester technischer An-
derungen von den hier beschriebenen Erlauterungen und Darstellungen ab-
weichen.

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

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick Uber alle wichtigen Sicherheitspakete fiir
den Schutz von Personen sowie fiir den sicheren und stérungsfreien Betrieb.
Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzelnen Kapi-
teln enthalten.

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

y
I

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.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine mdglicher-
weise gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzun-
gen fiihrt, wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine méglicher-
weise geféhrliche Situation hin, die zu geringfligigen oder leichten Verlet-
zungen filhren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

ACHTUNG!

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

HINWEIS!

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

Tipps und Empfehlungen

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

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu reduzieren und gefahrli-
che Situationen zu vermeiden, missen die in dieser Betriebsanleitung aufge-
fuhrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

Eigenméachtige Umbauten oder Veranderungen an der Lochstanze kénnen die
CE-Konformitat der Lochstanze ungliltig werden lassen und sind verboten. Die
Firma Stiirmer Maschinen GmbH Ubernimmt keine Haftung bei konstruktiven
und technischen Anderungen an der Lochstanze.

Der nicht bestimmungsgemafe Gebrauch der Lochstanze sowie die Missach-
tung der Sicherheitsvorschriften oder der Betriebsanleitung schlieRen eine Haf-
tung des Herstellers fiir daraus resultierende Schaden an Personen oder Ge-
genstanden aus und bewirken ein Erldschen des Garantieanspruches!

2.2 Verantwortung des Betreibers

Betreiber

Betreiberpflichten

Der Betreiber ist die Person, welche die Maschine zu gewerblichen Zwecken
selbst betreibt oder einem Dritten zur Nutzung bzw. Anwendung tberlasst und
wahrend des Betriebs die rechtliche Produktverantwortung fir den Schutz des
Benutzers, des Personals oder Dritter tragt.

Wird die Maschine im gewerblichen Bereich eingesetzt, unterliegt der Betrei-
ber der Maschine den gesetzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit. Deshalb
mussen die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung wie auch die fur
den Einsatzbereich der Lochstanzeder Maschine giltigen Sicherheits-, Unfall-
verhitungs- und Umweltschutzvorschriften eingehalten werden. Dabei gilt ins-
besondere folgendes:

- Der Betreiber muss sich Uber die geltenden Arbeitsschutzbestimmungen
informieren und in einer Gefdhrdungsbeurteilung zusatzlich Gefahren er-
mitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbedingungen am Einsatzort
der Maschine ergeben. Diese muss er in Form von Betriebs-
anweisungen fur den Betrieb der Maschine umsetzen.

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

- Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fir Installation, Bedienung, St6-
rungsbeseitigung, Wartung und Reinigung eindeutig regeln und festle-
gen.

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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- Der Betreiber muss dafiir sorgen, dass alle Personen, die mit der Ma-
schine umgehen, diese Anleitung gelesen und verstanden haben. Dar-
Uber hinaus muss er das Personal in regelmaRigen Abstanden schulen
und Uber die Gefahren informieren.

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

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

- Der Betreiber muss dafiir sorgen, dass die in dieser Anleitung beschrie-
benen Wartungsintervalle eingehalten werden.

- Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen regelmafig auf Funkti-
onsfahigkeit und Vollstandigkeit tiberpriifen lassen.

2.3 Qualifikation des Personals

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

WARNUNG!

.‘f Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Perso-
nen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken

beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-

zen sich und andere der Gefahr schwerer oder todlicher

Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafir qualifizierten Personen durch-
fuhren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

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

In dieser Betriebsanleitung werden die im folgenden aufgefihrten Qualifikatio-
nen der Personen fiir die verschiedenen Aufgaben benannt:

Bediener Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betreiber tUber die ihm Uber-
tragenen Aufgaben und mdéglichen Gefahren bei unsachgemaem Verhalten
unterrichtet worden. Aufgaben, die Gber die Bedienung im Normalbetrieb hin-
ausgehen, darf der Bediener nur ausfihren, wenn dies in dieser Betriebsanlei-
tung angegeben ist und der Betreiber ihn ausdriicklich damit betraut hat.

Elektrofachkraft Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszufiihren und mdégliche Gefah-
ren selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

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

HLS-Serie | Version 1.07 | DE 7
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Fachpersonal

Hersteller

Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufiihren und mégliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen zu vermeiden.

Bestimmte Arbeiten dirfen nur durch Fachpersonal des Herstellers durchge-
fuhrt werden. Anderes Personal ist nicht befugt, diese Arbeiten auszufiihren.
Zur Ausfliihrung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice kontaktieren.

2.4 Personliche Schutzausriustung

Die Persodnliche Schutzausristung dient dazu, Personen vor Beeintrachtigun-
gen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schiitzen. Das Personal
muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit der Maschine persénli-
che Schutzausristung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten dieser An-
leitung gesondert hingewiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Persénliche Schutzausristung erlgutert:

Gehorschutz

Der Gehorschutz schiitzt die Ohren vor Gehérschaden
durch Larm.

®

Augenschutz

Die Schutzbrille schitzt die Augen vor umherfliegenden Tei-
len und Flussigkeitsspritzern.

:

Geeignete Schutzhandschuhe

Die Schutzhandschuhe schitzen die Hande vor scharfkanti-
gen Bauteilen, sowie vor Reibung, Abschurfungen oder tie-
feren Verletzungen.

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schiitzen die Fulle vor Quetschun-
gen, herabfallende Teile und Ausgleiten auf rutschigem
Untergrund.

Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Kleidung mit
geringer Reilfestigkeit.

© @

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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2.5 Sicherheitskennzeichnungen an der Lochstanze

An der Lochstanze sind verschiedene Sicherheitskennzeichnungen ange-
bracht (Abb. 1), die beachtet und befolgt werden missen.

AAAOODO
29 0008

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen - 1 Warnung vor Gefahren - 2 Warnung vor gefahrlicher
elektrischer Spannung - 3 Warnung vor Quetschgefahr fiir die oberen Gliedmafen
4 Gefahrenbereich - 5 Erdungssymbol - 6 Schutzausriistung

Die an der Lochstanze angebrachten Sicherheitskennzeichnungen diirfen
nicht entfernt werden. Beschadigte oder fehlende Sicherheitskennzeichnun-
gen kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachschaden fiihren. Sie sind
umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ersten Blick erkenntlich
und begreifbar, ist die Lochstanze aul3er Betrieb zu nehmen, bis neue Sicher-
heitskennzeichnungen angebracht worden sind.

2.6 Sicherheitseinrichtungen

WARNUNG!

Lebensgefahr durch nicht funktionierende Sicher-
heitseinrichtungen!

Bei nicht funktionierenden oder auRer Kraft gesetzten

Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr schwerster Ver-

letzungen bis hin zum Tod.

- Vor Arbeitsbeginn priifen, ob alle Sicherheitseinrichtungen
funktionstiichtig und richtig installiert sind.

- Sicherheitseinrichtungen niemals auf3er Kraft setzen oder

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

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

HLS-Serie | Version 1.07 | DE 9
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WARNUNG!

Lebensgefahr durch unkontrolliertes Wiederein-
schalten!

Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Maschine kann zu

schweren Verletzungen bis hin zum Tod fiihren.

- Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die Ursa-
che fiir den Not-Aus beseitigt worden ist und alle Sicher-
heitseinrichtungen montiert und funktionsttichtig sind.

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

Abb. 2: Not-Aus-Taster

2.7 Allgemeine Sicherheitshinweise
Folgendes ist zu beachten:

- Verwenden Sie die Hydraulische Lochstanze nur in seiner Original-Konzep-
tion und fiir die vom Hersteller vorgesehenen Arbeitsgange und Zwecke.

- Benutzen Sie die Schutzvorrichtungen und befestigen Sie diese sicher. Ar-
beiten Sie nie ohne Schutzvorrichtungen und erhalten Sie diese funktions-
fahig.

- Halten Sie die Hydraulische Lochstanze und |hr Arbeitsumfeld stets sauber

- Sorgen Sie fiir ausreichende Beleuchtung.

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

- Benutzen Sie die Hydraulische Lochstanze fern von Gefahrenquellen und
fern von brennbaren Flussigkeiten und Gasen.

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

- Schiitzen Sie die Kabel vor Hitze, Ol sowie Quetschungen und scharfen
Kanten.

- Stérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kénnten, sind umgehend zu
beseitigen.

- Schiitzen Sie die Hydraulischen Lochstanze vor Nasse (Kurzschlussge-
fahr).

- Schalten Sie die Hydralulische Lochstanze erst unmittelbar vor Beginn der
Anwendung ein.

- Lassen Sie die Hydraulische Lochstanze nicht unbeaufsichtigt.

- Schalten Sie vor jeder Wartung und nach jedem Gebrauch die Hydrauli-
sche Lochstanze aus und ziehen Sie den Netzstecker.

- Uberlasten Sie die Hydraulische Lochstanze nicht! Die Hydraulische Loch-
stanze arbeitet besser und sicherer im angegebenen Leistungsbereich.

- Vergewissern Sie sich vor jeder Benutzung, dass an der Maschine keine
Teile beschadigt sind.
Beschadigte Teile sind sofort zu ersetzen um Gefahrenquellen zu vermei-
den.

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

10 HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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2.8 Sicherheitsdatenblatter

Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von lhrem Fachhandler
oder unter Tel.: +49 (0)951/96555-0. Fachhandler kénnen Sicherheitsdaten-
blatter im Downloadbereich des Partnerportals finden.

3 BestimmungsgemaRe Verwendung

Die Hydraulische Lochstanze dient ausschlieRlich fiir das Stanzen von Profi-
len und Vollmaterial. Die Hydraulische Lochstanze st fiir den gewerblichen An-
wendungsbereich konstruiert und gebaut worden.

Zur bestimmungsgemaflen Verwendung gehdrt auch die Einhaltung aller An-
gaben in dieser Anleitung.

3.1 Verniinftigerweise vorhersehbarer Fehlgebrauch

Jede uber die bestimmungsgemafle Verwendung hinausgehende oder ander-
sartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

Mogliche Fehlanwendungen kénnen sein:
- Einsatz der Hydraulischen Lochstanze bei anderen Materialien als Metall
(z.B die Bearbeitung von Holz, Kunststoff).
- Modifizierungen an der Maschine oder den Zubehdrteilen.
- Wartungsarbeiten an einer ungesicherten Maschine
- Nichtbeachtung der Abnutzungs- und Beschadigungsspuren.
- Servicearbeiten durch ungeschultes oder nicht autorisiertes Personal.

- Verwendung von Zubehorteilen oder Ersatzteilen, die nicht von dem Her-
steller genehmigt sind.

- Nutzung der Hydraulischen Lochstanze mit Parametern, die nicht fiir die
Bearbeitung von Metall zuléssig sind.

- Zweckentfremdung der Maschine.

- Betreiben der Hydraulischen Lochstanze, wenn die Bedienungsanleitung
nicht vollstandig gelesen und verstanden wurde.

- Bewusstes oder leichtsinniges Hantieren an der Maschine wahrend des
Betriebs.
- Die Benutzung einer unvollstandig montierten Maschine.

Fehlgebrauch der Maschine kann zu gefahrlichen Situationen fiihren. Bei kon-
struktiven und technischen Anderungen an dem Gerét (ibernimmt die Firma
Stiirmer Maschinen GmbH keine Haftung. Anspriiche jeglicher Art wegen
Schaden aufgrund nicht bestimmungsgemaRer Verwendung sind ausge-
schlossen.

HLS-Serie | Version 1.07 | DE 11
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Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet werden und die Ma-
schine vorschriftsgemaf verwendet wird, bestehen noch Restrisiken, welche
nachstehend aufgelistet sind:

- Verletzungsgefahr fir die oberen Gliedmalfen (z.B. Hande, Finger).

- Verletzungsgefahr durch Stolpern tber Kabel

- Beeintrachtigung des Gehérs bei langer andauernden Arbeiten ohne Ge-
hérschutz oder wenn dieser mangelhaft ist.

- Elektrische Geféahrdung durch Berlhrung mit Teilen und Hochspannung (di-
rekter Kontakt) oder mit Teilen, die unter einer hohen Spannung durch ei-

nen Defekt des Gerates (indirekter Kontakt) stehen.

- Hitzeentwicklung an Bauteilen kann zu Verbrennungen und anderen Verlet-
zungen fiihren

- Geféhrdung durch Bruch oder Heraussschleudern des Werkzeugs

- Verletzungsgefahr der Finger und Hande durch das Werkzeug oder Werk-
stlick, z.B bei Werkzeug-wechsel.

- Verletzungsgefahr fir das Auge durch herumfliegende Teile, auch mit

Schutzbrille

4 Technische Daten
Allgemeine Daten HLS 65 S HLS 85 S HLS 115 S HLS 175 S
Motorleistung 5,5 kW 7,5 kKW 11 kW 11 kW
Druck 65t 85t 115t 175t
Betriebsspannung 400 V/50 Hz 400 V/50 Hz 400 V/50 Hz 400 V/50 Hz
@ x max. Starke @26 x 20 mm @33 x20 mm @ 34 x 26 mm @40 x 32 mm
J x Starke @57 x 10 mm @57 x 12 mm @55 x16 mm @57 x22 mm
@ max. x Starke @110 x 3 mm @110 x4 mm 110 x5 mm @125 x5 mm
Hub 55 mm 80 mm 80 mm 80 mm
Hub/min (20 mm) 22 21 21 21
Ausladung 625 mm 625 mm 625 mm 625 mm
Arbeitshohe 950 mm 950 mm 950 mm 950 mm
Hydraulik6l-Tankvolumen 120 Liter 120 Liter 120 Liter 120 Liter
Abmessungen 1600 x 900 x 1800 | 1850 x 950 x 1920 | 2000 x 950 x 1970 | 2700 x 1120 x 2160
Lx B xH[mm]
Gewicht 2440 kg 3270 kg 3760 kg 5270 kg
Gerauschpegel Ly 89,2 dBA 89,2 dBA 89,2 dBA 89,2 dBA
Optionale Ausstattung HLS 65 S HLS 85 S HLS 115 S HLS 175 S
Stabbiegen max. 250 x 15 mm 250 x 20 mm 250 x 22 mm 250 x 25 mm
Blechbiegen max. 500 x 3 mm 500 x 3 mm 700 x 3 mm 700 x 4 mm

12
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4.1 Typenschild

Transport, Verpackung und Lagerung

An der Lochstanze ist das Typenschild mit folgenden Daten zur |dentifizierung
wie auch die CE-Kennzeichnung angebracht (Abb. 3).

Hydraulische Lochstanze c E
Hydraulic punching machine
Typ Serien-Nr.
Type HLS 65 S Serial no.
Artikel-Nr. Baujahr
Item no. 3818065 Year of manufacture
Motorleistung Netzanschluss
Motor power 5,5 kW Power connection 400V
%' t ’,"'aﬂP Stiirmer Maschinen GmbH
E a Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt
www.metallkraft.de Deutschland / Germany

Abb. 3: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Lochstanze HLS 65 S

5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

HLS-Serie | Version 1.07 | DE

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

Transport

Unsachgemales Transportieren ist unfalltrdchtig und kann Schaden oder
Funktionsstérungen an der Maschine verursachen, fir die wir keine Haftung
bzw. Garantie gewahren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend di-

mensioniertem Flurférderfahrzeug oder einem Kran zum Aufstellort transpor-
tieren.

WARNUNG!

Schwerste bis todliche Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen
von Maschinenteilen vom Gabelstapler, Hubwagen oder Transportfahr-
zeug. Beachten Sie die Anweisungen und Angaben auf der Transportkiste.
Beachten Sie das Gesamtgewicht der Maschine. Das Gewicht der
Maschine ist in den "Technischen Daten" der Maschine angegeben. Im
ausgepackten Zustand der Maschine kann das Gewicht der Maschine
auch am Typenschild gelesen werden.

Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlagmittel, die das
Gesamtgewicht der Maschine aufnehmen kénnen.

13



Transport, Verpackung und Lagerung %11Eta""'art®

Metallbearbeitungsmaschinen

14

A WARNUNG!

Schwerste bis todliche Verletzungen durch beschadigte oder nicht ausrei-
chend tragfahige Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last rei-
Ren. Prifen Sie die Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf ausreichende
Tragfahigkeit und einwandfreien Zustand.

Beachten Sie die Unfallverhitungsvorschriften der fur Ihre Firma zusténdi-
gen Berufsgenossenschaft oder anderer Aufsichtsbehérden.
Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig.

Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben werden.

Mitarbeiter missen sich au3erhalb der Gefahrenzone, der Reichweite der
Last, befinden.

Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter auf die Gefahrdung hin.

Maschinen dirfen nur von autorisierten und qualifizierten Personen transpor-
tiert werden. Beim Transport verantwortungsbewusst handeln und stets die
Folgen bedenken. Gewagte und riskante Handlungen unterlassen.

Besonders gefahrlich sind Steigungen und Gefallstrecken (z.B. Auffahrten,
Rampen und ahnliches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumganglich,
so ist besondere Vorsicht geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mogliche
Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Storstellen sowie auf ausreichende
Festigkeit und Tragfahigkeit.

Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Storstellen sind unbedingt vor dem
Transport einzusehen. Das Beseitigen von Gefahrdungsstellen, Unebenheiten
und Storstellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mitarbeiter fihrt
zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgfaltige Planung des innerbetrieblichen Transports ist daher unum-
ganglich.

Transport mit einem Kran:

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

- Lasten sorgfaltig befestigen.

- Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absenken.

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

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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5.2 Verpackung

5.3 Lagerung

HLS-Serie | Version 1.07 | DE

Transport, Verpackung und Lagerung

Abb. 4: Transportdse - Transport mit Kran

Fir den Transport missen 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 werden.

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine
sind recyclingfahig und missen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwer-
tung zugefihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert zur Altpapiersammlung
zu geben.

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

Die Maschine muss griindlich gesaubert werden, bevor sie in einer trockenen,
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 feuchtigkeitsaufneh-
mende Mittel zu schiitzen. Auch missen alle blanken Metallteile gegen Verro-
stung eingefettet werden.

15
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6 Geratebeschreibung
6.1 Darstellung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsatzlichen
Verstiandnis und kénnen von der tatsachlichen Ausfiihrung abweichen.

Stanzwerkzeug

Arbeitstisch mit Anschlagen
Abfallbehalter
NOT-AUS-Taster
Verankerungspunkt

Pedal

Fullstandsanzeige

Hauptschalter

o © 0 N o o b~ W N

—_

Transportose

Abb. 5: Bedienelemente der Lochstanze

6.2 Lieferumfang
Standardzubehor - im Lieferumfang  Die Lochstanze wird ausgeliefert mit:

- Stempelaufnahme mit Bajonettverschluss

- MUBEA Stempelaufnahmen Nr.1,Nr.2 und Nr.3
- MUBEA Stempelaufnahmen Nr.30 und Nr.45

- Anschlag mit Skala

- FuRpedal

- Hydraulikol

- LED Beleuchtung

- Hakenschlussel

Zubehor - nicht im Lieferumfang Folgendes Zubehdr kann fiir die Lochstanze bestellt werden:

- Stanzwerkzeuge

Abb. 6: Optionale Stanzwerkzeuge
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7 Montage

7.1 Aufstellen

Anford den Aufstellort
nforderungen an den Aufstello WARNUNG!

Lebensgefahr durch unterdimensionierte
Gebaude!

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

- Wird die Maschine auf eine freitragende Gebaudedecke
aufgestellt, miissen 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 Werkstlicke.

- Die Maschine auf einer planen und ebenen Flache aufstel-
len.

Um eine gute Funktionsfahigkeit der Lochstanze sowie eine lange Lebens-
dauer zu erreichen, sollte der Aufstellungsort folgende Kriterien erfillen.

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

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

- Es muss ausreichend Platz fiir das Bedienpersonal, fiir den Material-
transport sowie fur Einstell- und Wartungsarbeiten vorhanden sein.

- Der Aufstellungsort muss Uber eine gute Beleuchtung verfligen ( siehe
Arbeitsstattenverordnung und DIN EN 12464) verfliigen.

MaRe
HLS 65S 85S 115S 1758 c
/ [

L 1550 1765 1804 1804 Z i Hl
B 850 915 915 915 T T

H 1589 1720 2000 2000 H A B ; :

C 1500 1715 1730 1654 e

D 800 865 875 865 F 5

I |

Abb. 7: MaRe der Lochstanzen
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Aufstellen der Maschine

18
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WARNUNG!

Quetschgefahr!

Die Maschine kann beim Aufstellen kippen und zu schwer-
sten Verletzungen fiihren.

- Die Maschine muss von mindestens 2 Personen gemein-

sam aufgestellt werden.

Geeignete Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

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

Schritt 2: Die Lochstanze auf dem ebenen, festen und schwingungsfreien Un-
tergrund abstellen und mit einer Wasserwaage waagrecht ausrich-

ten.

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

Schritt 4: Die Arbeitsposition befindet sich vor der Maschine bzw. an der Seite
der Maschine. Das mobile Bedienpult muss an der Vorderseite bzw.
an der Seiten der Maschine eingerichtet werden. Das Bedienpult mit
den Pedalen an der Maschine anschlie3en.

HINWEIS!

Nach dem Aufstellen das Schutzmittel entfernen, welches

zum Schutz gegen Verrostung im Werk aufgetragen worden

ist.

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

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

HINWEIS!

Die beweglichen Teile missen schmutz- und staubfrei sein.

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

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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7.2 Maschine ans Stromnetz anschlieRen

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht
unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.

- Die Maschine darf ausschlieBlich von Elektrofachkraften
angeschlossen werden.

- Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von Elektrofach-
kraften ausfihren lassen.

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

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

- die Netzspannung von 400 V verwendet wird,

- die Drehrichtung des Motors korrekt ist (siehe Pfeil am Motor).
Die Lochstanze in folgenden Schritten an das Stromnetz anschliel3en:
Schritt 1: Der Hauptschalter muss ausgeschaltet sein.
Schritt 2: Das Elektrokabel ans Stromnetz anschlieRen.
Schritt 3: Das Anschlusskabel vom mobilen Bedienpult (Pedale) an der Ma-

schine anschlieRen.

Hydraulikol einfullen Schritt 4: Die Maschine wird mit leerem Hydraulikdl-Tank geliefert. Vor Inbe-
triebnahme muss das Hydraulikél in den Tank eingefillt werden. Am
Schauglas kann der Fullstand im Hydraulikél-Tank geprift werden.
Hydraulikél: 1ISO MH 32 HIV; BP Energol HLP 32, Esso Nuto H32.

Oltankkapazitat: HLS 65_85_115_175 S: 120 Liter

Motor-Drehrichtung kontrollieren Schritt 5: Den Hauptschalter von Position ,0 auf ,,1“ stellen. Die Betriebskon-
trollanzeige leuchtet. Die START-Taste driicken.

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

Bei falscher Drehrichtung des Mo- Schritt 7: Bei falscher Drehrichtung des Motors die Maschine sofort abschal-
tors ten, den Netzstecker ziehen und zwei Phasen am Anschluss tau-
schen. Dies darf nur von einem Elektrofachmann durchgefiihrt wer-
den.
ACHTUNG!

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

Schritt 8: Die Drehrichtung wie oben kontrollieren.

HLS-Serie | Version 1.07 | DE 19
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8 Schneide- und Stanz-Theorie

8.1 Formeln

20
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Die Lochstanze von Metallkraft ist gebaut worden zum Lochen und Stanzen
von verschiedenen Langen, Dicken und Typen von Winkeleisen, Vollmaterial,
Profil und Blech. Damit Sie langjahrig und problemlos mit lhrer Maschine ar-
beiten kénnen, finden Sie nachfolgend ein paar einfache Formeln zur Berech-

nung der méglichen Materialmalle.

FinN
s inmm
Uin mm

m=314

Schneidkraft
Werksttickdicke
Umfang

pi

g=9,81m/s* Fallbeschleunigung

Fpin kg

Tagmaxin N

Druckkraft

maximale Scherfestigkeit

Rmin N'mm?  Zugfestigkeit

Tag max= 0,8 X R max

F=Uxs X Tagmax

— JE__
F,= 9,81 mis?

Abb. 8: Berechnung der Schneidkraft

Beispieltabelle fir Zugfestigkeit Ry, in N'mm?

Neue Normung | Alte Normung I Kurzname | Rm Wert in N'mm?
Allgemeiner Baustahl
S 235 JR | St 37-2 | 1.0037 | 340-470
S 355 K2 G4 | St52-3 N [ 1.0570 | 490-630
Vergiitung:
C45E I Ck 45 [ 1.1191 I 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 flir Zugfestigkeiten

HINWEIS!

Die Tabelle dient nur als Beispieltabelle, sie ist nicht bin-
dend. Es sollten immer die Materialspezifischen R, Werte
vom Hersteller eingeholt werden, da falsche Werte zu fal-
schen Ergebnissen fiihren.

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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8.2 Beispiele

Schneide- und Stanz-Theorie

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

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

F=UXxSXTabmax=D X T XS X Tabmax =23 mm x 3,14 x 16 mm x 376 N/mm? = 434475,52 N
Fr=F/9,81 m/s*=43447552 N/ 9,81 m/s* = 44289 kq = 44 t

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

Tabmax = 0,8 X Ry max = 0,8 x 700 N/mm? = 560 N/mm?

F=UXSXTabmax =D X T XS X Tapmax=17 mm x 3,14 x 16 mm x 560 N/mm? = 478284.8 N
Fr=F /9,81 m/s>=478284,8 N /9,81 m/s>=48754kg=481

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

Tabmax = 0,8 X Rm max = 0,8 x 470 N/mm? = 376 N/mm?
F==UXSXTabmax =D X T XS X Tapmax=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

HLS-Serie | Version 1.07 | DE

Nachdem in den ersten Formeln, fiir irgendeine Materialdicke, in Abhangigkeit
von Tab max gerechnet wurde, soll hier das Verhaltnis von Lochdurchmesser
zur Werkstlickdicke behandelt werden.

Hier kdnnen wir folgende GleichmaRigkeit fur ein rundes Loch aufstellen:

(1) F Schneiden- Uxsx Tab max

(2 F Schneiden- AX Tab Werkzeug

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

Wenn wir die beiden Formeln nun gleichsetzen, erhélt man

UXsXTapmax = A X Tap werkzeug

7T * D? s D?
U = Tf$ D A= - s D585 Fopmex = i * Tah'w‘srkzsug

' 4 8= Tahmax =i

Fan Werkzeug

Da man davon ausgehen kann, dass Ty werkzeug 4% SO grold ist wie Tap mays
ergibt sich S=D

D.h. min. Durchmesser vom zu stanzenden Loch darf nicht unter der Blech-
dicke sein. Falls eine quadratische Form geschnitten werden soll:

U=4sqg A:qz ‘ 4"’Q*S*Tabma:-::“z’sfrabwwkzeug
4% 8% Fapy
- abmaxza-

Tap Werkzsug s=a
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Inbetriebnahme

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

Eine weitere Formel fiir diese Berechnungen ware:

S max in mm maximale Blechdicke die geschnitten werden kann

450

Smax= 0D »
Tibms.x

@D inmm Stempeldurchmesser

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

Beispiel 1: Edelstahlblech, Werkstiickdicke 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 x450 /700 N/mm?=2,57 mm

Ergebnis: es ist nicht moglich, das 3 mm Edelstahlblech mit einem 4 mm
Stempel lochen. Die maximale Dicke des Bleches ware nach der Rechnung
2,5 mm.

Beispiel 2: Werkstlickdicke 5 mm, T,y max 600 N/mm?, Stempeldurchmesser
10 mm

S max =9 D x450/ Tap max =10 mm x450/600 N'mm?=7,5mm => OK

Hinweis: Bei Rechteckstempel immer mit dem kleineren Maf3 rechnen, da es
zum abknicken neigt.

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

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kdnnen 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 durchfiihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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Inbetriebnahme
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9.1 Funktionen der Maschine priifen

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 Ubermii-
dung oder bei konzentrationsstérenden Krankheiten durch-
flihren.

- Die Maschine darf nur von Fachpersonal bedient werden.

Gehorschutz tragen!

Geeignete Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten.

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

- Der Hauptschalter muss auf ,0“ stehen.

- Die Sicherheitseinrichtungen wie auch die Schutzabdec-
kungen missen funktionsfahig sein.

Maschine schmieren Schritt 1: Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, die Schmierung der
beweglichen Teile priifen; bei Bedarf sorgfaltig schmieren.

Hydraulikél einfiillen Schritt 2: Die Maschine wird mit leerem Hydraulikdl-Tank geliefert. Vor Inbe-
triebnahme muss Ol in den Hydraulikdl-Tank eingefilllt sein.
Tankvolumen: Liter. Hydraulikél: ISO MH 32 HIV
Am Schauglas den Hydraulikél-Fullstand prifen

Oltankkapazitat: HLS 65_85 115 175 S: 120 Liter

Motor-Drehrichtung kontrollieren Schritt 3: Den Hauptschalter von Position ,0“ auf ,1“ stellen. Die Betriebs-
kontrolllampe leuchtet. Die START-Taste driicken.

Schritt 4: Das Pedal betatigen und die Funktion der Stanze kontrollieren.

Bei falscher Drehrichtung des Mo- Schritt 5: Bei falscher Drehrichtung des Motors die Maschine sofort abschal-
tors ten, den Netzstecker ziehen und zwei Phasen am Anschluss tau-
schen. Dies darf nur von einem Elektrofachmann durchgefiihrt wer-

den.

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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ACHTUNG!

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

Schritt 6: Die Drehrichtung wie oben kontrollieren.

Funktion des Not-Aus-Tasters und Schritt 7: Den Not-Aus-Taster betatigen. Die Maschine muss sofort stillgesetzt

der Sicherheitsabschaltung priifen werden. Es wird die Energiezufuhr ausgeschaltet oder die Antriebe
werden mechanisch getrennt. Nachdem der Not-Aus-Taster ge-
driickt worden ist, muss dieser durch Drehen in Pfeilrichtung ent-
riegelt werden, damit ein Wiedereinschalten méglich ist.

Schritt 8: Beim Offnen der Abdeckung muss sich die Maschine sofort abschal-
ten.

9.2 Einrichten von Stanzwerkzeugen

ACHTUNG!

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

Nur geeignete Stanzwerkzeuge verwenden.

>

Immer den Niederhalter verwenden.

- Niemals das Werkstlick beim Abstreifvorgang mit der Hand
halten.

Den Stempel vor jedem Arbeitsgang mit handelsiblichem
Schmierdl leicht eindlen.

Bei langen Werkstlicken zusatzlich zum Niederhalter
Stutzbocke verwenden

Gehorschutz tragen!

®

Augenschutz tragen!

€

Geeignete Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

@
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m Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor der Bedienung der Maschine ist folgendes zu beachten.

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

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

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

Das Material soll méglichst sauber, rostfrei, trocken und fettfrei sein und eine
konstante Temperatur haben.

Die groRe Stanzbettflache (mit herausnehmbarem Frontblock) ist fir einen
sehr gro3en Bereich von Stanzarbeiten konzipiert:

Mit den wahlweise erhaltlichen Werkzeugen kénnen LAcher von beliebiger
Form gestanzt werden. Auch eine Bearbeitung in der Uberhangposition, bei
ausgebauten Bldcken, von U-Profilen oder Doppel — T — Tragern ist mdglich.

Abb. 10: Stanzbettflache

Der Stanzstempel wird mit einem Haltering gehalten. Je nach der GréRe des
Stempels kdnnen ein oder zwei der mitgelieferten Adapter verwendet werden.
Die Matrize wird durch eine Stellschraube in der Einspannplatte befestigt; es
ist darauf zu achten, daf die Schraube richtig auf der bearbeiteten Flache der
Matrize sitzt, wenn Stanzstempel und Matrizen ausgerichtet werden.
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Hakenschlissel
Niederhaltersaule
Niederhalterkopf
Einspannplatte
Scheibe

Obere Niederhal-
terplatte

@O @

oD o0 W N -

Haltering
8 Adapter

9 Stanzstempel
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Abb. 11: Teile der Stanzvorrichtung

Der Niederhalter muf richtig eingestellt sein, um genligend Spielraum zu ha-
ben. Es ist darauf zu achten, dal® der untere Hub-Endschalter vorschriftsma-
Rig 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 Beruhrung stattfindet. Die Abstreifkrafte
kénnen erheblich sein. UngleichmaRige Abstreifkrafte kdnnen infolge einseiti-
gen Kontakts des Niederhalters zu Abbriichen am Stanzstempel fihren.

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 Ubergro3e Lécher oder unregelma-
Rige Formen sind die Niederhalter gleichmaRig zu positionieren und einzustel-
len, um ungleichmaRige Abstreiflasten zu vermeiden.

Zusatzliche Werkzeuge in dieser vielseitigen Arbeitsstation ermdéglichen Stab—

und Blechbiegearbeiten, Eckeneinkerb-, Rohreinkerb- und allgemeine Saulen-
gestellarbeiten.
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9.3 Material bearbeiten

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Vor jedem Stanzen anhand der Materialangaben kontrollieren, ob
das Material zum Lochstanzen geeignet ist und dass Stempel und
Matrize zusammengehoren.

Den maoglichen Stanzhub kontrollieren und bei Bedarf neu einstellen.

Zum Bearbeiten von mehreren Werkstlicken mit denselben Lochab-
standen den Anschlag passend einstellen.

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

Im Modus NORMAL durchlauft die Maschine bei jeder Betatigung
des Pedals einen kompletten Arbeitszyklus. Die Stanze fahrt auf die
unterste Position nach unten und anschlieRend sofort wieder zurlick
in die Ausgangsposition.

Im Modus EINSTELLUNG bleibt die Stanze beim Loslassen des Pe-
dals sofort stehen. Ein automatischer Riickhub findet nicht statt.

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

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 Pedal
losgelassen wird.

Pedalposition Mitte: Die Bewegung der Stanze wird in jeder beliebi-
gen Position angehalten, sowohl wahrend des Vorschubs nach un-
ten als auch beim Riicklauf nach oben. Diese Funktion eignet sich
besonders zum genauen Positionieren des Werkstlicks vor dem
Stanzen.

Pedalposition oben: Ruhestellung.

ACHTUNG!

Das Stanzen immer in einem Durchgang und nicht schritt-
weise durchfiihren. Das Werkstlick beim Arbeitsgang nie-
mals mit den Handen halten!

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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9.4 Austausch von Stempel und Matrize
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Zum Einrichten bzw. Wechseln des Stanzwerkzeugs werden folgende Werk-
zeuge bendtigt:

- Hakenschlissel,

- Imbusschlissel (6 mm),

- Schraubenschlissel (24 mm)

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Schritt 7:

Schritt 8:

Schritt 9:

Die Stanze in eine Position fahren, in der ein ausreichend groRRer
Spielraum zwischen Stempel und Matrize bleibt, um die Matrize her-
ausnehmen zu kénnen.

Die Maschine am Hauptschalter abschalten.

Den Niederhalter éffnen. Die Uberwurfmutter mit dem beiliegenden
Hakenschlissel I6sen. Die Befestigungsschrauben der Matrizenauf-
nahmeplatte und die M 12-Schraube, die die Matrize halt, I6sen. Die
Uberwurfmutter zusammen mit dem Stanzstempel und dem Adapter
entfernen. Die Matrize entfernen.

Den gewlinschten Stanzwerkzeugsatz einsetzen. Darauf achten,
dafd Stanzstempel und Matrize fest sitzen.

Die Maschine einschalten und den Betriebsmodus auf EINSTEL-
LUNG stellen.

Den Stanzstempel langsam an die Matrize heranfahren. Die Matrize-
naufnahmeplatte so zurechtschieben, da Stanzstempel und Ma-
trize genau fluchten.

Die Matrizenaufnahmeplatte so einjustieren, dafl der zwischen
Stanzstempel und Matrize verbleibende Schneidspalt umlaufend
gleich ist und die Aufnahmeplatte in dieser Lage fest anziehen.

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.

Den Niederhalter wieder anbringen und den Abstand zwischen Nie-
derhalter und Matrize auf die zu verarbeitende Materialstarke ein-
stellen.

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 lau-

fenden Motor und den weggeschwenkten Niederhalter ein
erhohtes Sicherheitsrisiko. Vor Beginn dieser Arbeiten die
Sicherheitshinweise genau durchlesen.
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9.5 Hubverstellung

T
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Abb. 12: Verstellung der Hub-Anschlage

Reinigung, Wartung und Instandsetzung/Reparatur

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

Zur Einstellung des unteren Endpunktes des Stempels beim Abwartshub be-

dienen Sie den Stanzstempel mit dem Pedal und halten ihn in der unteren Po-
sition. Wenn diese Position nach oben oder unten korrigiert werden soll, muss
der Anschlag B entsprechend verstellt werden. Nach dem Verstellen des An-

schlags die Endposition des Werkzeugs erneut prifen, und eventuell den En-
danschlag 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 Anschlége
unter Normalbetriebs-Bedingungen probeweise betrieben werden.

10 Reinigung, Wartung und Instandsetzung/Reparatur
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Tipps und Empfehlungen
Damit die Maschine immer in einem guten Betriebszustand

®
1 ist, mussen regelméaRige Pflege- und Wartungsarbeiten
durchgefiihrt werden.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

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 daftir qualifizierten Perso-
nen durchfiihren lassen.

GEFAHR!

Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht
Lebensgefahr.

- Anschlisse und Reparaturen der elektrischen Ausriistung
dirfen nur von einer Elektrofachkraft durchgefiihrt wird.

- Vor Beginn von Reinigungs- und Instandhaltungsarbeiten im-
mer die Maschine abschalten und den Netzstecker ziehen.
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10.1 Reinigung

10.2 Wartungsintervalle
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O

HINWEIS!

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

Beschadigte Schutzvorrichtungen und Gerateteile miissen
bestimmungsgemaf durch eine anerkannte Fachwerkstatt
repariert bzw. getauscht werden.

HINWEIS!

Ol-, Fett- und Reinigungsmittel sind umweltgefahrdend und
dirfen nicht ins Abwasser oder in den normalen Hausmdill
gegeben werden. Entsorgen Sie diese Mittel umweltgerecht.
Die mit Ol-, Fett- oder Reinigungsmittel getrankten Putzlap-
pen sind leicht brennbar. Sammeln Sie die Putzlappen oder
die Putzwolle in einem geeigneten, geschlossenen Behaltnis
und fiihren Sie diese einer umweitgerechten Entsorgung zu -

nicht: in den Hausmdill geben!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

@ Geeignete Schutzhandschuhe tragen!

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

Alle lackierten Oberflachen mit einem weichen, angefeuchteten Lappen reini-

gen.

Uberschissiges Fett oder Hydraulikél sofort mit einem Lappen beseitigen.

Blanke metallische Arbeitsoberflachen mit Anti-Rost-Spray behandeln. Nie-
mals Lésungsmittel zum Reinigen von Kunststoffteilen oder lackierten Oberfla-
chen verwenden. Ein Anlésen der Oberflache und sich daraus ergebende Fol-
geschaden kénnen auftreten.

Wartungsinter-
vall

Wartungsaufgabe

taglich Sichtprifung der Maschine, besonders der Stanz-
werkzeuge

taglich Hydraulikélstand kontrollieren, bei Bedarf Hydraulikdl
nachflllen.

taglich Olstand in der Olpumpe priifen, bei Bedarf auffiillen.
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10.3 Hydraulikol wechseln

10.4 Schmierstoffdaten
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Wartungsinter- | Wartungsaufgabe

vall

taglich Reinigung der Maschine und des Arbeitsplatzes.

wdchentlich Sichtpriifung auf Dichtheit von Hydraulikschlauchen
und Ventilen, Prifung der Elektrokabel und -An-
schlliisse zur Maschine und zum Pedal.

monatlich Festigkeit der Schraubverbindungen prifen.

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

jahrlich Die Spane-Auffangschale unter der Stanzvorrichtung
im Maschinenunterbau leeren und reinigen.

Der Oleinfiill- und Entliiftungsstutzen befindet sich am Tank, der nach Abneh-
men der mit Kiihlschlitzen versehen Abdeckung am Maschinenunterbau zu-

ganglich 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-Vorratsbehélter am Oleinfiillstut-
zen anschlieBen und das neue Hydraulikél in den Tank pumpen.
Den Fillstand am Schauglas der Flllstandsanzeige Uberpriifen.

Oltankkapazitat: HLS

65_85_115_175S: 120 Liter

Hydraulikol
Hersteller Umgebungs- Umgebungs-
temperatur temperatur
unter 20° tiber 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
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Schmierung der Stanzwerkzeuge

10.5 Stanzkolben nachstellen
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Hersteller Umgebungs- Umgebungs-
temperatur temperatur
unter 20° tiber 20°

GULF HARMONY 32 AW HARMONY 46 AW

CASTROL AWS 32 AWS 46

Schmierdl

Hersteller

Castrol Magna CF 220

Shell Tonna T220

Esso Febis K220

B.P. Energol GHI 220

Mobil Vectra Ol Nr. 4

Schmierfett

Hersteller

Shell AlvaniaR 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 durchzufiihren.

Der Stanzkolben wird mit Einstellschrauben an der Fihrungsplatte
ausgerichtet:

Schritt 1: Den Stanzstempel entfernen.
Schritt 2: Die Sicherungsmuttern I6sen.

Schritt 3: Die Einstellschrauben gleichmaRig nachstellen (nicht ibermaRig fest
anziehen!).

Schritt 4: Die Einstellschrauben mit den Sicherungsmuttern fixieren.

Schritt 5: Die Einstellung durch mehrmaliges (ca. 6 mal) Auf- und Abfahren
des Stanzkolbens priifen. Danach die Maschine im Betriebsmodus
EINSTELLUNG prifen. Wenn der Stanzkolben sich nicht bewegt, ist
die Fuhrungsplatte tibermaflig nachgestellt worden und die Einstel-
lung muss wiederholt werden.
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10.6 Storungen, mogliche Ursachen und MaBnahmen

ACHTUNG!

Beim Auftreten einer der folgenden Fehler beenden Sie
sofort die Arbeit mit der Lochstanze. Bevor Sie mit der Feh-
lersuche beginnen, schalten Sie die Maschine aus und zie-

hen Sie den Netzstecker. Es kénnte zu ernsthaften
Verletzungen kommen. Sdmtliche Reparaturen bzw. Aus-
tauscharbeiten dirfen nur von qualifiziertem und geschultem
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Storung

mogliche Ursache

Abhilfe

Motor arbeitet nicht.

1. Der Not-Aus Schalter ist gedriickt.

2. Eine Sicherung hat angesprochen
oder ist durchgebrannt.

3. Zuleitung ist defekt.

1. Not-Aus-Schalter l6sen.

2. Sicherungen kontrollieren, bei Si-
cherungsautomaten den Schalter
umlegen, sollte eine Sicherung
durchgebrannt sein, nur Sicherun-
gen mit derselben Amperezahl
verwenden.

3. Zuleitung priifen und ersetzen.

Obwohl der Motor arbeitet, erreicht
die Maschine den Druck nicht

1. Der Motor dreht sich in die falsche
Richtung.

2. Sicherheitsventil ist nicht einge-

stellt worden.

. Hydraulikpumpe ist defekt.

. Zu wenig Hydraulikdl im Tank.

5. Verbindung zwischen Motor und
Pumpe ist defekt.

A W

1. Die Motor-Drehrichtung priifen,
Phasen umklemmen.

. Sicherheitsventil einstellen.

. Hydraulikpumpe wechseln.

. Ol nachfiillen.

. Verbindung austauschen.

a b~ wON

Obwohl der Motor arbeitet, bewegt
sich die Maschine nicht

—_

. Das Fuldpedal ist defekt.
2. FuBRpedal-Stecker defekt oder loc-
ker.

1. Mikroschalter und Leitungen pri-
fen.

2. Stecker auf festen Sitz kontrollie-
ren. Stecker auf verbogene oder
fehlende Pins kontrollieren

Unsaubere Schnitte/Grate am Werk-
stlick

1. Das Messer oder das Stanzwerk-
zeug ist nicht mehr scharf oder
sehr stark abgearbeitet.

1. Das Messer oder Stanzwerkzeug
austauschen.

Material wird nicht komplett gestanzt

1. Begrenzungsschalter sind falsch
eingestellt.

1. Begrenzungsschalter korrekt ein-
stellen.

Gerausche aus der Hydraulik

1. Zuwenig Hydraulikdl im Tank,
Pumpe lauft trocken.

1. Sofort stoppen und Hydraulikol
nachfullen.

Gerausche aus der Maschine

1. Mangelnde Wartung.
2. Uberlastung der Maschine.

1. Wartung durchfiihren.
2. Arbeit beenden.

HLS-Serie | Version 1.07 | DE
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ACHTUNG!

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 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

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

11.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Maschinen und Maschinenbauteile sind sofort fachgerecht aulRer
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 Baugruppen
und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe den dafiir vorgesehenen
Entsorgungswegen zuflihren.

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.

Fir die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten
Entsorgungsbetriebs zuriickzugreifen.

11.3 Entsorgung von Schmierstoffen

Achten Sie bitte unbedingt auf eine umweltgerechte Entsorgung der verwen-
deten Kihl- und Schmiermittel. Beachten Sie die Entsorgungshinweise lhrer
kommunalen Entsorgungsbetriebe. Die Entsorgungshinweise fir die verwen-
deten Schmierstoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfigung. Gegebe-
nenfalls nach den produktspezifischen Datenblattern fragen.
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12 Ersatzteile

12.1 Ersatzteilbestellung
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Ersatzteile

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher
Ersatzteile!

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

- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Herstellers
oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile zu verwen-
den.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

Die Ersatzteile kdnnen Gber den Fachhandler bezogen werden.
Folgende Eckdaten bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Maschinentyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

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

- Versandadresse

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

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

Beispiel:

Es muss der Stempel fur die Lochstanze HLS 65 S bestellt werden. Der Stem-
pel hat in der Ersatzteilzeichnung 2 die Nummer 3.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung (2) mit ge-
kennzeichnetem Bauteil (Stempel) und markierter Positionsnummer (3) an
den Vertragshandler bzw. an die Ersatzteilabteilung schicken und die folgen-
den Angaben mitteilen:

- Maschinentyp: Hydraulische Lochstanze HLS 65 S
- Artikelnummer: 381 8065
- Ersatzteilzeichnung: 2

- Positionsnummer: 03

Die Artikelnummer lhrer Maschine:

HLS 65 S Artikelnummer: 381 8065
HLS 85 S Artikelnummer: 381 8085
HLS 115 S Artikelnummer: 381 8115
HLS 175 S Artikelnummer: 381 8175
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12.2 Ersatzteilzeichnungen

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren.

Ersatzteilzeichnung 1: Arbeitsstation HLS 65 S,115S,175 S

Abb. 13: Ersatzteilzeichnung 1 - Arbeitsstation HLS 65 S, 115 S, 175 S
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Ersatzteilzeichnung 1: Arbeitsstation HLS 85 S

Abb. 14: Ersatzteilzeichnung 1 - Arbeitsstation HLS 85 S
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A

Ersatzteilzeichnung 2

?

L4

Abb. 15: Ersatzteilzeichnung 2 - HLS65S,85 S, 115 S, 175 S Stanzvorrichtung
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13.1 Hydraulik-Schaltplane
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Abb. 17: Hydraulik-Schaltplan HLS 65 S
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Abb. 18: Hydraulik-Schaltplan HLS 85 S
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Abb. 19: Hydraulik-Schaltplan HLS 115 S
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Abb. 20: Hydraulik-Schaltplan HLS 175 S
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13.2 Elektro-Schaltplane

Fu
6A
25
+24
M
6

% 12V BE

3

+

6

= 6/3.1
P N N——

27
0o

S1E
S 2k

SO0
so1

ES
3R
—
T

26
00
24

o

TR

08

F1
2R
—
T—
F2
2R

- &
b g
=
P 4
ln}
wy
[+
m
>
o
o =
2 N 0
i \|
v
—
Zip—
- T8
5 A
o I
S = ® anad a =
g o i o ;
~No A >
~ ~ - I > ™
8 o | a
A

L1
(o]
o4~
o1
o1
HE-
r
L
au
KM
[}
u

Qz
11 - 1BA

Abb. 21: Elektro-Schaltplan 1 HLS 65 S
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Abb. 25: Elektro-Schaltplan 1 HLS 115 S
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Abb. 27: Elektro-Schaltplan 1 HLS 175 S
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14 EU Konformitatserklarung

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

Hersteller/Inverkehrbringer: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Strale 26
D-96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Bezeichnung der Maschine *: [0 HLS65S Artikelnummer *: [] 3818065
[JHLS 858 [] 3818085
LI HLS 1158 L] 3818115
LI HLS 175 L] 3818175

Maschinentyp: Hydraulische Profilstahlschere

Seriennummer*:

Baujahr*: 20

* fillen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

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

Mitgeltende EU-Richtlinien: 2014/30/EU EMV-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewendet:

DIN EN ISO 12100:2011-03 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

DIN EN 60204-1:2019-06 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristungen von Maschinen -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

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

Hallstadt, den 06.10.2021

O

Kilian Stirmer
Geschéftsflhrer
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