metalliisraf

Metallbearbeitungsmaschinen

Betriebsanleitung

Manuelle Handschwenkbiegemaschine

m HSBM Serie

HSBM 2160-1,0




_ Smmetalliisraik

Metallbearbeitungsmaschinen

Inhaltsverzeichnis
TS T 3 =T T 1 4
1.1 Sicherheitshinweise (WarNhiNWEISE) ..........eui ittt 4
1.3 Vernlnftigerweise vorhersehbare FEhlanwendung............c..oooiiiiiiiiii e 6
I ] (471 ) o PSR 6
1.5 QUAlIfIKatION AES PEISONAIS........ .. ettt ettt e e ettt e e e e e et e e e e e e e nseeea e e e nneeeaaeaanaeeeaaan 7
1.6 Allgemeine Sicherh@itSNINWEISE. ...........i i et 8
1.7 SicherheitsSkeNNZEICANUNGEN ..........oiiiii e e e e e e e e e e e s e e e e e sbe e e e e e ensaneeaean 9
1.8 SicherheitsSdatenbIGEr ... ... ettt et e e e e e et e e e e e e e e e e e e e aanaeeeaaan 9
2 TechniSChe Daten ... e 10
b2 B Y/ o T=T g T=Td o 11 [ PPN 10
3 Transport, Verpackung, LAgEIUNQ .........cccccerirrrimmmmsirmnisirrrrrrssssssssmsmsmssssssssssssssssssssssssssssssssmmmmsmnssssssnnnsnnnss 1
T I I =T 0 1] oo o SO PSSO PP PPPPPPRRNE 11
B I ¢ o7 Tt (U [T [P PPPRRN 13
R B = To 1= T4 U [T PO PP PP TP O PP PPPP PR 13
P 3 €11 1753 o T=T-T od o1 =1 0T Y SRR 13
5 Aufstellen UNd MONEAgE.........ccccciieiiiiieiiis i crssrsscr e e rr s rs s s s ssn e e e ee s sa s s s ssnne s n e e e eeseesssasssnmnnnesnnnnnsnnnn 14
LT U 53 (=1 =Y o USRI 14
6 MoNtage ZUDEROT ...t 15
L I U Ko T=T o I PO TP PP O PP PUPP PRt 15
6.2 MONEAGE GASTEUET ......eeiiiiiet ettt e et s e e et e e ar e e e nan e e s e e e e nr e e 20
SRSV [ola) F=To [ o] o [=T = T [<Tor o1 =T PPN 20
R Y fo a1 =T oI = To (<] & = PPN 23
6.5 Montage HanAGriffe..........uiii e et e et e e 23
6.6 Montage ReVOIVEIANSCRIAQ. .........uuiiiiiiiiiiiie et e e e et e e e e e et e ae e e e ssaaaeeeeeesasseeaeeesnreeeeeans 24
Y [o )01 F=Te oI o 10 (=Y =T Tl 1 = o PP PRSI 24
7 INDEtriebNANME ... 26
7.1 Einstellung der Oberwange (B) und Biegewange (C) bezogen auf die Unterwange (A) ........cccccveeeeeicveeneenn. 27
7.2 Einstellung der Position und Neigung der Oberwange (B)..........cooccuiiieeiiiiiiie et ee e 28
7.3 Einstellung der UNTErWange (A) ...coo ueioieie ettt ettt ettt eb e st e e ran e e e e ne e e nne e e eanees 28
7.4 Einstellung der ODErwange (B) ...........ocuuiiiiiiiiiiee ettt e e et e e e e e et ee e e e et e e e e e e eanae e e e e e nareeaaeann 29
7.5 Einstellung der BiegeWaNGE (C).....uiii i iuiiiiii ittt ettt e e e et e e e e et ae e e e esa s b ea e e e eansteea e e e etranaaeean 30
7.6 Einstellung des SChNEIAMESSEIS .........oiiiiiiiiiiie ittt e et e s e s e e e ebre e e 32
L = 7= 1= 0L Ty ' T 34
8.1 Grundlegende BiegeParamMeLer...........ocviiiii ittt e e e e e e e e e e e e et r e e e e e e a b e e e e e e araaaaaans 34
8.2 Arbeiten mit der MASCRINE ... . ettt e ettt e e e e ettt a e e e eaae e e ee e e e saeeeeeeeeanreeeaaannn 35
R ==Y oAV ] (o =T a To [PPSR 35
9 Pflege, Wartung und InStandsetZung ...........ccccocmrmmimiiiiiincccccssceeee s s sssnr s r e e e s s s smmmnn e s e e e e nennas 35
9.1 ReiNIGUNG UNA PIlEGE ...ttt et e e ar e e s e e s e e e ebeeennee 35
O 4T L 0T ' 36
11 StOruNgSheS@ItIGUNG .....ceeeiiiiiiiiis et s s ssn e n e e e s ee s s s s s smannn e e e e e eesnsansssnnnnnnnns 37
12 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten...........ccccccceeriiiiiscscsssssssermssessnsssssssssssssssssssssssssssssssssnns 37
121 AUBEr Betrieb NENMEN ... .o ettt et e e e et e e e et e e e e e anntteea e e e anneneaaeas 37
12.2 Entsorgung VON SChMIEISIOEN ........coiiiiiiie e e e e e e e e e e ataee s 37
TN =7 14 = |- 38
13.1 ErsatZteilDeSIEIUNG ...ttt r e 38
14 ErsatzteilzeiChNUNGEN ..o ——————————— 39
15 EU-KonNformitatSerkIArung ..........coiiccciciiimeciiirieiiis s ssscsssssses e e s e s sss s s sssssmsn e e e e e ss s snss s ssnsnmsnenssesssssnnsssnnnn 43

HSBM - Serie | Version 2.01



metalliisraf

Metallbearbeitungsmaschinen

Vorwort

Sehr geehrter Kunde,
vielen Dank fir den Kauf der Zmetalllsraft Manuelle Handschwenkbiegemaschine .

Hmetallisraft Metallbearbeitungsmaschinen bieten ein Héchstmall an Qualitat, technisch optimale Lésungen
und Uberzeugen durch ein herausragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis. Stdndige Weiterentwicklungen und
Produktinnovationen gewahren jederzeit einen aktuellen Stand an Technik und Sicherheit.

Vor Inbetriebnahme lesen Sie bitte diese Betriebsanleitung grindlich durch und machen Sie sich mit der
Manuelle Handschwenkbiegemaschine vertraut. Stellen Sie auch sicher, dass alle Personen, die die
Handschwenkbiegemaschine bedienen, immer vorher die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben.
Bewahren Sie diese Betriebsanleitung sorgfaltig im Bereich der Handschwenkbiegemaschine auf.

Informationen

Die Betriebsanleitung enthalt Angaben zur sicherheitsgerechten und sachgemaRen Installation, Bedienung und
Wartung der Handschwenkbiegemaschine. Die standige Beachtung aller in diesem Handbuch enthaltenen
Hinweise gewahrleistet die Sicherheit von Mensch und Maschine.

Das Handbuch legt den Bestimmungszweck der Handschwenkbiegemaschine fest und enthadlt alle
erforderlichen Informationen zum wirtschaftlichen Betrieb sowie einer langen Lebensdauer.

Im Abschnitt Wartung sind alle Wartungsarbeiten und Funktionsprifungen beschrieben, die vom Benutzer
regelmaBig durchgefiihrt werden missen.

Die im vorliegenden Handbuch vorhandenen Abbildungen und Informationen kénnen gegebenenfalls vom
aktuellen Bauzustand lhrer Handschwenkbiegemaschine abweichen. Als Hersteller sind wir standig um eine
Verbesserung und Erneuerung der Produkte bemuht, deshalb kdnnen Veranderungen vorgenommen werden,
ohne dass diese vorher angekindigt werden. Die Abbildungen der Handschwenkbiegemaschine kdnnen sich in
einigen Details von den Abbildungen in dieser Anleitung unterscheiden, dies hat jedoch keinen Einfluss auf die
Bedienbarkeit Ihrer Maschine.

Aus den Angaben und Beschreibungen kénnen deshalb keine Anspriiche hergeleitet werden. Anderungen und
Irrtimer behalten wir uns vor!

Ihre Anregungen hinsichtlich dieser Betriebsanleitung sind ein wichtiger Beitrag zur Optimierung unserer Arbeit,
die wir unseren Kunden bieten. Wenden Sie sich bei Fragen oder im Falle von Verbesserungsvorschlagen an
unseren Service.

Soliten Sie nach dem Lesen dieser Betriebsanleitung noch Fragen haben oder konnen Sie ein Problem
nicht mit Hilfe dieser Betriebsanleitung losen, setzen Sie sich bitte mit lhrem Fachhandler in
Verbindung.

Angaben zum Hersteller: Produktidentifikation:
Hmetalllsraft - Stiirmer Maschinen GmbH HSBM 1160-1,5 (3775011)
Dr.-Robert-Pfleger-Strafle 26; HSBM 2160-1,0 (3775021)
D-96103 Hallstadt/Bamberg HSBM 2660-0.8 (3775026)
Fax (+49)0951 - 96555-55 HSBM 3160-0,7 (3775031)
Mail: info@metallkraft.de

Internet: www.metallkraft.de

Originalbetriebsanleitung
nach DIN EN ISO 20607:2019

Ausgabe: 16.03.2022

Version 2.01
Sprache: DE
Autor: MS
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1 Sicherheit

Konventionen der Darstellung

< gibt zusatzliche Hinweise
-5 fordert Sie zum Handeln auf
O Aufzahlungen

Dieser Teil der Betriebsanleitung

QO erklart Ihnen die Bedeutung und die Verwendung der in dieser Betriebsanleitung verwendeten
Warnhinweise,

O legt die bestimmungsgemale Verwendung der Handschwenkbiegemaschine fest,

O weist Sie auf Gefahren hin, die bei Nichtbeachtung dieser Anleitung fur Sie und andere Personen entstehen
konnten,

QO informiert Sie dariiber, wie Gefahren zu vermeiden sind.

Beachten Sie erganzend zur Betriebsanleitung

O die zutreffenden Gesetze und Verordnungen,
O die gesetzlichen Bestimmungen zur Unfallverhutung,
O die Verbots-, Warn- und Gebotsschilder.

Bewahren Sie die Dokumentation stets in der Ndhe des Gerates auf.

1.1 Sicherheitshinweise (Warnhinweise)

Gefahren-Klassifizierung

Wir teilen die Sicherheitshinweise in verschiedene Stufen ein. Die untenstehende Tabelle gibt lhnen eine
Ubersicht tiber die Zuordnung von Symbolen (Piktogrammen) und Signalwértern zu der konkreten Gefahr und
den (maoglichen) Folgen.

Piktogramm Signalwort Definition/Folgen

Unmittelbare Gefahrlichkeit, die zu einer ernsten Verletzung von Personen
oder zum Tode fiihren wird.

WARNUNG! Risiko: eine Gefahrlichkeit kdnnte zu einer ernsten Verletzung von Personen
A ’ oder zum Tode fiihren.

Gefahrlichkeit oder unsichere Verfahrensweise, die zu einer Verletzung von
Personen oder einem Eigentumsschaden flihren konnte.

GEFAHR!

VORSICHT!

Situation, die zu einer Beschadigung des Gerats sowie zu sonstigen Schaden
ACHTUNG! fihren kénnte.
Kein Verletzungsrisiko fir Personen.

Anwendungstipps und andere wichtige/nitzliche Informationen und Hinweise.

Keine gefahrlichen oder schadenbringenden Folgen fiir Personen oder
Information Sachen.

Sicherheit
HSBM - Serie | Version 2.01
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Piktogramme, die auf konkrete Gefahren hinweisen

A A A A

Allgemeines
Warnzeichen

Warnung vor Hindernissen

am Boden

Warnung vor Warnung vor Warnung vor heifder Warnung vor
elektrischer Handverletzungen Oberflache automatischem
Spannung Anlauf
Warnung Kippgefahr! Warnung vor schwebender

Warnung vor

Last! feuergefahrlichen Stoffen!

Piktogramme, die auf Gebote/Verbote hinweisen

kein Zutritt fir Personen mit

Herzschrittmachern oder
implantierten
Defibrillatoren!

P

Augenschutz tragen!

@ ©

Gehorschutz benutzen! Anleitung beachten! Netzstecker ziehen!

Q

Geeignete Sicherheitsschuhe tragen! Schutzkleidung tragen!
Schutzhandschuhe tagen!

Sicherheit
HSBM - Serie | Version 2.01
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1.2 BestimmungsgemifRe Verwendung

Die manuelle Handschwenkbiegemaschine dient ausschliefllich zum Biegen und Ablangen von Blechen, z.B
zum Anfertigen von Erker - und Kehlblechen aus Aluminium-, Kupfer und Zinkblech.

Das zu biegende Material darf die angegebene maximale Blechstarke nicht liberschreiten (siehe Kapitel
Technische Daten)

Teil der bestimmungsgemafien Verwendung ist, dass Sie
QO die Betriebsanleitung genau beachten,

O die Inspektions- und Wartungsanweisungen einhalten.

1.3 Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Jede Uber die bestimmungsgemalle Verwendung hinausgehende oder andersartige Benutzung der
Handschwenkbiegemaschine gilt als Fehlgebrauch. Das Bedienpersonal muss ausreichend qualifiziert bzw.
eine angemessene und praxisorientierte Unterweisung erhalten haben, um die Handschwenkbiegemaschine
betreiben zu durfen. Um Fehlanwendungen zu vermeiden, muss die Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme
gelesen und verstanden werden.

Mogliche Fehlanwendungen kénnen sein:

=) Betreiben der Handschwenkbiegemaschine ohne funktionierende, vorgesehene Schutzvorrichtungen.
=) Bearbeiten von nicht oder ungentigend fixierten Werkstiicken.

=> Uberbriicken oder Verandern der Handschwenkbiegemaschine oder den Schutzvorrichtungen.

=>» Uberschreitung der in den ,technischen Daten* angegebenen Leistungsgrenzen.

=» Nichtbeachtung der Wartungsvorschriften.

=» Nichtbeachtung von Abnutzungs- und Beschadigungsspuren.

=) Servicearbeiten durch ungeschultes oder nicht autorisiertes Personal.

=» Wartungsarbeiten an einer ungesicherten Maschine.

=) Bewusstes oder leichtsinniges Hantieren an der Handschwenkbiegemaschine wahrend des Betriebs.

=» Einbau von Ersatzteilen und Verwendung von Zubehér und Betriebsmitteln, die nicht vom Hersteller genehmigt
sind.

Bearbeiten von mehreren Werkstlicken gleichzeitig in einem Arbeitsschritt.

Bearbeiten von Uber- oder unterdimensionierten Werkstticken, sodass ein sicheres Arbeiten nicht mehr
gewahrleistet werden kann.

Modifizierungen an der Handschwenkbiegemaschine oder die Verwendung von modifizierten Werkzeugsystemen.

Betreiben der Handschwenkbiegemaschine obwohl die Bedienungsanleitung unvollstandig ist oder nicht
verstanden wurde.

WARNUNG!
Bei nicht bestimmungsgemaBer Verwendung der Handschwenkbiegemaschine
O entstehen Gefahren fiir das Personal,

O werden die Handschwenkbiegemaschine und weitere Sachwerte des Betreibers gefahrdet,
O kann die Funktion des der Handschwenkbiegemaschine beeintrachtigt sein.

+4i e

Der nicht bestimmungsgemafle Gebrauch der Maschine sowie die Missachtung der Sicherheitsvorschriften oder
der Bedienungsanleitung schlieRen eine Haftung des Herstellers flir darauf resultierende Schaden an Personen
oder Sachwerten aus und bewirken ein Erldschen des Garantieanspruches!

1.4 Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet werden und die Maschine vorschriftsgemal verwendet
wird, bestehen noch Restrisiken, welche unter anderem nachstehend aufgelistet sind.

O Verletzungsgefahr der Finger und Hande durch das Werkzeug oder Werkstlick

Gefahrdung durch Bruch oder Herausschleudern des Werkzeugs

Verletzungsgefahr durch Rickschlag von Werkstlck und Werksttickteilen bei unsachgemafer Handhabung.
Verletzungsgefahr/Schnittgefahr durch nicht ausreichend entgratete Schnittkanten.

0 0O

Sicherheit
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Bei Bedienung und Instandhaltung der Handschwenkbiegemaschine durch nicht ausreichend qualifiziertes
Personal kénnen durch falsche Bedienung oder unsachgeméafle Instandhaltung Gefahren von der
Handschwenkbiegemaschine ausgehen.

1.5 Qualifikation des Personals
Zielgruppe

Diese Anleitung wendet sich an

O die Betreiber,
O die Bediener,
O das Personal fiir Instandhaltungsarbeiten.

Deshalb beziehen sich die Warnhinweise sowohl auf die Bedienung als auch auf die Instandhaltung der
Handschwenkbiegemaschine.

Legen Sie klar und eindeutig fest, wer fur die verschiedenen Tatigkeiten an der Handschwenkbiegemaschine
(Bedienung, Wartung und Instandsetzung) zustandig ist.

Unklare Kompetenzen sind ein Sicherheitsrisiko!

In dieser Anleitung werden die im Folgenden aufgefihrten Qualifikationen der Personen fir die verschiedenen
Aufgaben benannt:

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihm Ubertragenen Aufgaben und
moglichen Gefahren bei unsachgemalem Verhalten unterrichtet. Aufgaben, die Uber die Bedienung im
Normalbetrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren, wenn dies in dieser Anleitung angegeben ist und
der Betreiber ihn ausdricklich damit betraut hat.

Fachpersonal

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

Unterwiesene Person

Die unterwiesene Person wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber liber die ihr Gibertragenen Aufgaben
und moglichen Gefahren bei unsachgemalem Verhalten unterrichtet.

Autorisierte Personen
Autorisierte Personen fir die Bedienung und Instandhaltung sind die eingewiesenen und geschulten Fachkrafte
des Betreibers und des Herstellers.

Es dirfen ausschlieBlich autorisierte Personen mit der Handschwenkbiegemaschine arbeiten! Durch den
unsachgemalen Betrieb konnen Gefahren fir Mensch, Maschine und Umwelt entstehen.

Sicherheit
HSBM - Serie | Version 2.01 7
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Der Betreiber muss

®)
®)

0 00O

das Personal schulen,
das Personal in regelmafigen Abstanden (mindestens einmal jahrlich) unterweisen tber

- alle die Handschwenkbiegemaschine betreffenden Sicherheitsvorschriften,
- die Bedienung,
- die anerkannten Regeln der Technik,

den Kenntnisstand des Personals prifen,

die Schulungen/Unterweisungen dokumentieren,

die Teilnahme an den Schulungen/Unterweisungen durch Unterschrift bestatigen lassen,
kontrollieren, ob das Personal sicherheitsbewul3t arbeitet und die Betriebsanleitung beachtet.

Der Bediener muss

o)
®)
®)

eine Ausbildung Gber den Umgang mit Metallbearbeitungsmaschinen erhalten haben,
die Funktion und Wirkungsweise kennen,
vor der Inbetriebnahme

- die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben,
- mit allen Sicherheitseinrichtungen und -vorschriften vertraut sein.

1.6  Allgemeine Sicherheitshinweise

o)
®)

©)

Die Montage der Maschine muss von einer autorisierten Fachkraft durchgefiihrt werden.
Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden Krankheiten, Ubermiidung,

Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

Kontrollieren Sie vor und wahrend der Arbeit den Gefahrenbereich dahingehend, dass sich keine
unbefugten Personen darin aufhalten.

Schitzen Sie die Handschwenkbiegemaschine vor Nasse und Feuchtigkeit.

Lassen Sie keine Werkzeuge, Teile oder andere Materialien auf oder in der Nahe der Maschine zurlick, die
Sicherheitsgefahren verursachen kénnen.

Legen Sie kein anderes Material als die zu biegenden Teile auf die vorderen Tragarme.

Tragen Sie wahrend der Bedienung oder Wartung der Maschine keine losen Kleidungsstiicke wie Krawatten
oder Halstucher.

Beim Biegen eines Teils an der Maschine muss das zu bearbeitende Werkstlick von vorne zugefiihrt
werden.

Wahrend des Biegevorgangs sollten sich die Hande am Werkstlck befinden. Die zu bearbeitenden Bleche sind
vorher zu entgraten und es sind Schnittschutzhandschuhe zu tragen, um Schnittverletzungen zu vermeiden.
Chemikalien und Losungsmittel die lackierte Oberflachen beschadigen kdnnten, sollten nicht in
unmittelbarer Ndhe der Maschine verwendet werden.

Die Umgebung der Maschine muss frei von Wasser, Ol oder Chemikalien gehalten werden, um rutschige
Oberflachen zu vermeiden.

Die Maschine darf nur von geschultem Personal bedient werden. Beim Bedienen der Maschine sowie bei
Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten muss die notwendige Persénliche Schutzausristungen getragen
werden.

Halten Sie Korperteile fern von beweglichen Teilen der Maschine.

Verwenden Sie die Handschwenkbiegemaschine niemals in Umgebungen,

- die unbekannte Substanzen enthalten.

- mit Explosionsrisiko oder Brandgefahr.

- mit schlechter Beluftung.

Stellen Sie fur den Betrieb der Maschine eine ausreichend beleuchtete Arbeitsumgebung sicher.

Bei Fehlfunktion oder besonderen Auffalligkeiten muss der Betrieb umgehend eingestellt werden, bis die

Ursache geklart und der Fehler behoben ist. Erst dann darf die Maschine wieder in Betrieb genommen
werden.

Sicherheit
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1.7 Sicherheitskennzeichnungen

Folgende Sicherheitskennzeichnungen- und symbole sind angebracht (Abb. 1-1), die beachtet und befolgt
werden mussen:

C0 A®
00

Abb.1-1: Sicherheitskennzeichnungen - 1 Gebotszeichen | 2 Vorsicht Quetschgefahr | 3 Heineinfassen verboten!

Hinweis:

Beschadigte oder fehlende Sicherheitssymbole an der Handschwenkbiegemaschine
kénnen zu Fehlhandlungen mit Personen- und Sachschdden fiihren. Die an der
Handschwenkbiegemaschine angebrachten Sicherheitssymbole diirfen nicht entfernt
werden. Beschéadigte Sicherheitssymbole sind umgehend zu ersetzen.

Folgendes ist zu beachten:

O Kommt es im Zuge der Lebensdauer der Maschine zum Verblassen oder zu Beschadigungen der
Sicherheitskennzeichnung, sind unverziiglich neue Schilder anzubringen.

O Ab dem Zeitpunkt, an dem die Schilder nicht auf den ersten Blick sofort erkenntlich und begreifbar sind, ist
das Gerat bis zum Anbringen der neuen Schilder aul3er Betrieb zu nehmen.

1.8 Sicherheitsdatenblatter

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

Sicherheit

HSBM - Serie | Version 2.01
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2 Technische Daten

Technische Daten HSBM 1160-1,5 HSBM 2160-1,0 HSBM 2660-0,8 | HSBM 3160-0,7
Blechstarke max. 1,5 mm 1,0 mm 0,8 mm 0,7 mm
Stahl 400 N/mm?
Biegeleistung Aluminium 1,5 mm 1,2 mm 1,0 mm 1,0 mm
Materialstarke max. 1,5 mm 1,2 mm 1,2 mm 1,2 mm
Rollenschere Aluminium
Materialstarke max. 1,5 mm 1,2 mm 1,2 mm 1,2 mm
Rollenschere Stahlblech
Arbeitsbreite max. 1150 mm 2000 mm 2500 mm 3000 mm
Lange 1550 mm 2500 mm 2950 mm 3550 mm
Breite 660 mm 660 mm 660 mm 660 mm
Hohe 1060 mm 1000 mm 1000 mm 1000 mm
Gewicht 155 kg 244 kg 304 kg 415 kg
21 Typenschild

Handschwenkbiegemaschine

Manual swivel bending machine

e, HSBM 2160-1.0 ST

emno 3775021 el einel)

Sheotthickness 10 ™M Wrkingwidth max.. 2000 mm

&,g‘l"g"'h‘th' 244 kg

metallisralt ;.5 o s

www.metallkraft.de Deutschland / Germany
Abb.2-1:  Typenschild HSBM 2160-1,0

Technische Daten

HSBM - Serie | Version 2.01
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3 Transport, Verpackung, Lagerung

3.1 Transport
Uberpriifen Sie die Handschwenkbiegemaschine nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden.

Sollten Sie Schaden an der Handschwenkbiegemaschine entdecken, melden Sie diese unverziiglich dem
Transportunternehmen beziehungsweise dem Handler.

3.1.1 Hinweise zum Transport

UnsachgemaRes Transportieren, Aufstellen und Inbetriebnehmen ist unfalltrachtig und kann Schaden oder
Funktionsstorungen an der Handschwenkbiegemaschine verursachen, fir die wir keine Haftung bzw. Garantie
gewahren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend dimensioniertem Flurférderfahrzeug
oder einem Kran zum Aufstellort transportieren. Der Untergrund auf dem die Handschwenkbiegemaschine steht,
muss das Gewicht der Handschwenkbiegemaschine tragen kénnen!

WARNUNG

LEBENSGEFAHR DURCH ABSTURZEN DER LAST!
Schwerste bis todliche Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen von Maschinenteilen A
wihrend des Transports. Beschadigte oder nicht ausreichend tragfihige Hebezeuge und
Lastanschlagmittel koénnen unter Last reiBen und stellen damit eine unmittelbare,
unvorhersehbare Lebensgefahr dar!

O Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlagmittel, die das Gesamtgewicht der
Handschwenkbiegemaschine aufnehmen kénnen und die in einem einwandfreien Zustand sind!

O Ungeeignete Anschlagpunkte kdnnen versagen und die Last kann abstlrzen. Den Lasthaken beim
Maschinentransport nur an geeigneten Anschlagpunkten der Last befestigen.

O Uberlast vermeiden! Beachten Sie das Gesamtgewicht der Handschwenkbiegemaschine, welches in den
"Technischen Daten" angegeben ist. Im ausgepackten Zustand kann das Gewicht der
Handschwenkbiegemaschine auch am Typenschild abgelesen werden.

O Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig. Treten Sie nie unter oder in den Schwenkbereich schwebender Lasten!

O Beachten Sie die Unfallverhitungsvorschriften der fir Ihre Firma zustandigen Berufsgenossenschaft oder
anderer Aufsichtsbehdrden.

O Beachten Sie die Anweisungen und Angaben auf der Transportkiste.

O Wahrend des Hebens und Senkens einer Last, darauf achten, dass sich der Bediener jederzeit auerhalb
der Reichweite der Last befindet, falls diese abrutscht oder herabfallt.

O Nehmen Sie keine plétzlichen Anderungen der Bewegungsrichtungen vor! Eine angehobene Last darf
keinesfalls Schlag- oder StoRbelastungen ausgesetzt werden.

O Um die Beanspruchung der Handschwenkbiegemaschine zu minimieren und Unfélle vorzubeugen, niemals
schwere Lasten Uber l&dngere Zeit hangen lassen. Heben Sie Lasten nur an, wenn diese bewegt werden
sollen.

O Niemals die angehobene Last unbeaufsichtigt lassen. Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absenken.

Transport, Verpackung, Lagerung
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3.1.2 Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR!

Die Maschine darf nur angehoben werden, wenn diese ausreichend gesichert ist.
Mitarbeiter miissen sich auBerhalb der Gefahrenzone, der Reichweite der Last befinden.
Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter auf die Gefahrdung hin.

Der Transport darf nur von autorisierten und qualifizierten Personen durchgefihrt werden. Unzureichend
qualifizierte Personen kdnnen Risiken beim Transport der Maschine nicht einschatzen und setzen sich und
andere der Gefahr schwerer oder tddlicher Verletzungen aus. 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 &hnliches). 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, Storstellen und Unebenheiten zum Zeitpunkt des Transportes durch andere
Mitarbeiter fiihrt zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgféltige Planung des innerbetrieblichen Transportes ist daher unumganglich.

HINWEIS!

O Beim Abladen der Transportstlicke bei Anlieferung sowie bei innerbetrieblichem Transport
vorsichtig vorgehen und die Symbole und Hinweise auf der Verpackung beachten.

QO Nur die vorgesehenen Anschlagpunkte verwenden.

O Verpackungen erst kurz vor der Montage entfernen.

Transport mit einem Gabelstapler/Hubwagen:

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

Transport Uber Transportrollen:

FUr den innerbetrieblichen Transport kann die Maschine kann Uber die Transportrader bewegt und platziert
werden.

O Das Feststellen der Bremse an den Transportradern erfolgt durch Betatigung der Feststellbremse nach
unten.

O Durch Offnen der Feststelloremse nach oben kann die Maschine wieder bewegt werden.

Abb.3-1:  Transportrader an der Handschwenkbiegemaschine
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Transport, Verpackung, Lagerung

HSBM - Serie | Version 2.01



Metallbearbeitungsmaschinen

3.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine sind recyclingfahig und missen
grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung 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.

3.3 Lagerung

Die Maschine muss grundlich gesdubert werden, bevor es in einer trockenen, sauberen, staub- und frostfreien Umgebung ge-
lagert wird. Es darf nicht mit Chemikalien in einem Raum abgestellt werden.

4 Geratebeschreibung

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

1 Oberwange

2 Messerfuihrung

3 Biegewange

4 Transportrollen

5 Biegewinkelanschlag mit Skala

Abb.4-1:  Bedienelemente der manuellen Handschwenkbiegemaschine HSBM 2160-1,0

metalliisraf
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5 Aufstellen und Montage

5.1 Aufstellen

Anforderungen an den Aufstellort

Um eine gute Funktionsfahigkeit der manuellen Handschwenkbiegemaschine sowie eine lange Lebensdauer zu
erreichen, muss der Aufstellungsort die folgenden Kriterien erfillen:

O Der Untergrund muss eben, fest und schwingungsfrei sein.

O Der Aufstell- bzw. Arbeitsraum muss trocken und gut bellftet sein.

O Es sollten keine Maschinen, die Staub und Spane verursachen, in der Nahe der manuellen
Handschwenkbiegemaschine betrieben werden.

O Es muss ausreichend Platz fir das Bedienpersonal, fir den Materialtransport sowie fir Einstell- und
Wartungsarbeiten vorhanden sein.

O Der Aufstellungsort muss Uber eine gute Beleuchtung verfligen.

Q Zwischen Maschinenruckseite und Rickwand sollte ein Mindestabstand von 2m bestehen. Dadurch kénnen
Wartung und Service bei Bedarf problemlos durchgefiihrt werden.

O Auf jeder Maschinenseite sollte ein Mindestabstand von 2m vorhanden sein, damit die bearbeiteten
Produkte von der Maschinenseite weg transportiert werden kdnnen.

WARNUNG!
Lebensgefahr durch unterdimensionierte Bauwerke! A
Uberlastung von Deckenkonstruktionen fiihrt zu schweren Sachschaden und Kérperverletzungen

bis hin zum Tode!

Wird die Maschine auf einer freitragenden Gebaudedecke aufgestellt, miissen die dynamischen Belastungen
infolge der Bewegungen beachtet werden - das Fundament

Aufstellen der manuellen Handschwenkbiegemaschine

Schritt 1: Stellen Sie sicher, dass der Untergrund waagerecht ausgerichtet ist.

Schritt 2: Entnehmen Sie alle Teile aus der Verpackung.

Schritt 3: Befestigen Sie die Rollen mit den mitgelieferten Schrauben an der Maschine.

Schritt 4: Der Untergrund muss fir diese Art der Bearbeitung geeignet sein. Achten Sie auch auf Tragfahigkeit
und Ebenheit des Bodens.

Schritt 5: Abstehende Teile, wie z.B. Anschlag, Handgriffe, etc., sind nétigenfalls durch bauseitige MalRnahmen
so zusichern, dass Personen nicht gefahrdet sind.
HINWEIS!

Nach dem Aufstellen das Schutzmittel von den blanken Metallteilen entfernen, welches zum Schutz :”
gegen Verrostungen werksseitig aufgetragen worden ist. ‘

O Dazu ubliche, Ldsungsmittel verwenden

Kein Wasser und keine Nitroldsungsmittel 0.4 verwenden

Bewegliche Teile miissen schmutz- und staubfrei sein

Die beweglichen Teile gegebenenefalls schmieren, wie im Kapitel Reinigung und Wartung aufgefihrt

00O
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6 Montage Zubehor
6.1 FuBpedal

Beim Einstellen der Pedale muss der Druckbalken geschlossen sein.

T=tp p—ih

=

=l

Abb.6-1:  Montageteile FuBpedal

Schritt 1: Die beiden Metallplatten links und rechts an der Maschinenunterseite positionieren. Die Metallplatten
dienen als Auflage fiir das FuRpedal.

Abb.6-2:  Metallplatten positionieren

Schritt 2: Sechstkantschraube durch die Bohrung im Fuf3pedals links und rechts schieben und das Ful3pedal auf
den vorherig positionierten Metallplatten mit der Maschine verschrauben. Beide Schrauben und
Muttern fest anziehen.

Montage Zubehér
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Abb.6-3:  Montage Fufipedal

Schritt 3: Schraube durch den Rahmen der Maschine in die Bohrung der Halterung fiihren und die Halterung
des Fulpedals an die Hinterseite der Maschine anschrauben.

Abb.6-4:  Halterung Hinterseite Mitte

16
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Schritt 4: Das andere Ende der Halterung links bzw. rechts an der Maschine anschrauben.

Abb.6-5:  Halterung Hinterseite links und rechts

Schritt 5: Hebel links und rechts an der Maschine aus der Bohrung herausziehen.

Abb.6-6: Hebel entfernen

Schritt 6: Verbindungselement des Hebelmechanismus links und rechts auf die Welle des zuvor entfernten
Hebels montieren und gleichmaRig ausrichten.

Abb.6-7:  Verbindungselement montieren

Montage Zubehér
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Schritt 7: Verbindungsstreben zwischen FuBpedal und den hinteren Halterungen verschrauben. Die Schrauben
so fest anziehen, dass ein Schwenken der Streben mdglich ist.

Abb.6-8:  Verbindungsstreben FuBpedal montieren

Schritt 8: Verbindunsstreben am Verbindungselement des Hebelmechanismus links und rechts und der hinteren
Halterung festschrauben.

Abb.6-9:  Verbindungsstreben am Verbindungselement

18
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Schritt 9: Handhebel links und rechts wieder in die Bohrung einsetzen.

Abb.6-10: Handhebel einsetzen

Schritt 10: Nach Montage des FulRpedals die korrekte Einstellung des Hebelmechanismus priifen, ggf. die
Position des Verbindungselements anpassen. AnschlieRend Gewindestift fixieren.

Abb.6-11: FuBpedal / Biegebalken einstellen

Schritt 11: Bei korrekter Einstellung muss der Anschlagszapfen gleichzeitig mit dem Biegebalken schlielRen.

Abb.6-12: Anschlagpunkt FuBpedal

Montage Zubehér
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6.2 Montage Gasfeder
Schritt 1: Sechskantmutter der oberen und unteren Verbindung der Gasfeder l6sen.

Schritt 2: Gasfeder an der Oberseite der Maschine festschrauben. Sechskantmutter [6sen und anschlief3end
wieder festziehen.

Abb.6-13: Montage Oberseite Gasfeder

Schritt 3: Gasfeder an der Oberseite der Maschine festschrauben. Sechskantmutter I16sen und anschlielend
wieder festziehen.

Abb.6-14: Montage Unterseite Gasfeder

6.3 Montage Vorderanschlag

Abb.6-15: Montageteile Vorderanschlag

Schritt 1: Biegewange anheben und MaRband links und rechts der Maschine in die dafir vorgesehene
Halterung einsetzen.

20
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Abb.6-16: Malband einsetzen

Schritt 2: Griffschraube zum Befestigen des Anschlags einschrauben.

Abb.6-17: Griffschraube einschrauben

Schritt 3: Befestigungsschraube zum einstellen des Males einschrauben.

Abb.6-18: Befestigungsschraube

Schritt 4: Vorderanschlag links und rechts in die dafiir vorgesehenen Bohrungen einsetzen und mit dem
Griffschraube festziehen.

metalliisraf
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Abb.6-19: Anschlag einsetzen

Schritt 5: Anschlag ausrichten (Griffe missen nach oben zeigen) und MaRband mit der Halterung des
Anschlags verbinden.

Abb.6-20: MaRband mit Anschlag verbinden

Schritt 6: Begrenzungsschiene links und rechts in die Halterungen des Anschlags einsetzen und mit den
Schraubgriffen festziehen.

Abb.6-21: Begrenzungsschiene montieren

Schritt 7: Als Werkstlickauflage bzw. Werkstlickauffang des geschnittenen Werkstlickes ist es mdglich ein
Holzbrett (Nicht im Lieferumfang) zwischen den Anschlagen einzusetzen.

22
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Abb.6-22: Werkstiickauflage Holz

6.4 Montage Gradskala

Schritt 1: Befestigen Sie die Gradskala an der Unterseite neben dem Revolveranschlag. Auf eine waagrechte
Ausrichtung achten (Flussigkeit im Glas der Gradskala). Ersten Biegeversuch prifen und Gradskala
ggof. einstellen.

Abb.6-23: Gradskala

6.5 Montage Handgriffe
Schritt 1: Madenschraube links und rechts der Halterungen der Griffe leicht herausdrehen.

Abb.6-24: Madenschraube herausdrehen

Schritt 2: Hutmutter auf die Madenschraube aufschrauben und die Handgriffe in die beiden Halterungen
einsetzen.

Montage Zubehér
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Abb.6-25: Handgriffe montieren

6.6 Montage Revolveranschlag

Mit dem Revolveranschlag konnen vier Winkel gleichzeitig im Bereich von 0 Grad bis 160 Grad eingestellt werden.
Die Umstellung der Position auf bestimmte Winkel erfolgt durch Drehen des Griffes mit den Ziffern 1 bis 4.

Schritt 1: Revolveranschlag mit Hilfe der 2 Schrauben an der Unterseite der Maschine befestigen.

Abb.6-26: Revolveranschlag montieren

6.7 Montage Hinteranschlag

Schritt 1: Die 4 Hinteranschlage mit Hilfe der Schrauben an die Rlckseite der Maschine montieren.

Abb.6-27: Hinteranschlage montieren

24

Montage Zubehor
HSBM - Serie | Version 2.01



metalliisraf

Metallbearbeitungsmaschinen

Schritt 2: Holzauflagen versetzt zwischen den Hinteranschlagen einsetzen.

Abb.6-28: Holzauflagen einsetzen

Schritt 3: Tiefenbegrenzer auf das gewlnschte Mal einstellen und festziehen.

Abb.6-29: Tiefenbegrenzer ausrichten

Montage Zubehér
HSBM - Serie | Version 2.01 25



_ Smmetalliisraik

Metallbearbeitungsmaschinen

7 Inbetriebnahme

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personal!
Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken beim Umgang mit der Maschine nicht

richtig einschatzen und setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher Verletzungen

aus.

QO Alle Arbeiten nur von dafiir qualifizierten Personen durchfiihren lassen
O Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbereich fernhalten.

WARNUNG!
Quetschgefahr!
Die Hande missen beim Einspannen des Werkstlicks vom Spanntisch ferngehalten werden.

HINWEIS!
Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten:

O Die Sicherheitseinrichtungen wie auch die Schutzabdeckungen mussen funktionsfahig sein.

Die Konstruktionsweise der Maschine besteht aus drei Hauptelementen:

Oberwange (B)

| —
[
Unterwange Biegewange

(A) (©)

Abb.7-1:  Konstruktionsweise

A: Unterwange: Ist mit Oberwange (B) und Biegewange (C) verbunden. Die ist mit einer Spannrolle und einer
Neigungswinkeleinstellung fliir den Oberbalken (B) ausgestattet.

B. Oberwange, fixiert das Werkstliick an der Unterwange: ist mit einer Spannrolle ausgestattet, damit der
Oberbalken stabil ist und die Biegelinie gleichmaRig verlauft.

Die Unterwange (A) und die Oberwange (B) sind durch ein flexibles Verbindungsstliick verbunden, das mit
Exzentern versehen ist, die zur Einstellung des Klemmdrucks und zur Anpassung an die Dicke des Blechs
dienen.

C: Die Biegewange biegt Bleche im gewunschten Winkel. Sie ist mit einer Spannrolle ausgestattet, die die
Position der Biegewange im Verhaltnis zur Unterwange (A) justiert und zur Stabilisierung beitrédgt. An der
Unterwange (A) angebrachte Lager ermdglichen die Einstellung von Hohe und Abstand der Biegewange (C) zur
Unterwange (A).
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7.1 Einstellung der Oberwange (B) und Biegewange (C) bezogen auf die Unterwange (A)

Unterwange (A)

7

Oberwange (B)

‘ [\ 1 Kontermutter
| %i 2 Exzenter

[ T3 Kontermutter — |

“‘-11__ //
\ 4 Exzenter

5 Scharnierverstellsperre

[
\1‘_@ Klemmschraube f[/

Einstellschraube

\ 7 Einstellschraube

T Biegewange (C)

SNl

g

L

Abb.7-2:  Einstellung
Exzenter (Pos. 2): Heben und Senken der Oberwange.
Exzenter (Pos. 4): Regulierung des Abstandes zwischen Oberwange (B) und Unterwange (A).

Einstellung der Oberwange (B)
Schritt 1: Die Kontermutter (Pos. 1) I6sen.

Schritt 2: Durch Drehen des Exzenters (Pos. 2, Abb. 7-2) wird die Oberwange (Pos. B, Abb. 7-1) angehoben
oder abgesenkt.

Schritt 3: Nach Beendigung der Einstellung die Kontermutter (Pos. 1, Abb. 7-2) anziehen.

Einstellung der Biegewange (C)
Schritt 1: Die Kontermutter (Pos. 3, Abb. 7-2) I6sen.

Schritt 2: Durch Drehen des Exzenters (Pos. 4, Abb. 7-2) wird der Abstand der Biegewange (Pos. B, Abb. 7-1)
zu der Kante der Unterwange (Pos. A, Abb. 7-1) eingestellt.

Schritt 3: Nach Beendigung der Einstellung die Kontermutter (Pos. 3) anziehen.
Hohe korrigieren

Schritt 4: Scharnierverstellsperre (Pos. 5, Abb. 7-2) und Anschlag der Einstellschraube (Pos. 6, Abb. 7-2)
lockern.

Schritt 5: Durch Drehen der Einstellschraube (Pos. 7, Abb. 7-2) die Biegewange absenken oder anheben.

Schritt 6: Nach Beendigung der Einstellung die Scharnierverstellsperre (Pos. 5, Abb. 7-2) und den Anschlag der
Einstellschraube (Pos. 6, Abb. 7-2) anziehen

ACHTUNG!
Bei korrekter Einstellung sollte die Kante der Biegewange (C) ungefahrt 0,3 mm unter der Kante
der Unterwange (A) liegen.

Inbetriebnahme
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7.2 Einstellung der Position und Neigung der Oberwange (B)

Seitenansicht

Neigung der
. | Oberwange in Be-
zug auf die Kante

Vorderansicht Rickseite

“‘\ Biegewange (C)
¥

Abb.7-3:  Einstellung der Position und Neigung der Oberwange

Durch Verstellen der Schrauben 1, 2, 3 und 4 wird die Oberwange (B) nach rechts oder links bewegt. Dadurch
kann die Kante der Oberwange (B) genau auf die Unterwange (A) ausgerichtet werden.

Mit den Schrauben 1, 2, 3 und 4 kann der Neigungswinkel so eingestellt werden, dass das Blech zuerst an die
Vorderkante der Wange gepresst wird (der Winkel betragt etwa 1°).

Nachdem alle Einstellungen vorgenommen sind, muss gepruft werden, ob alle Schrauben (1, 2, 3 und 4) fest
angezogen sind.

WICHTIG: Die Oberwange (B) ist werkseitig voreingestellt und sollte nur angepasst werden, wenn es wirklich
notwendig ist.

7.3 Einstellung der Unterwange (A)

Schritt 1: Die Kontermutter (Pos. 1, Abb. 7-3) I6sen.

Schritt 2: Beim Drehen der Spannschrauben (Pos. 2, Abb. 7-3).

nach links: die Unterwange wird nach unten geneigt.

nach rechts: die Unterwange wird nach oben gerichtet.

Schritt 3: Nach allen Einstellungen die Kontermutter (Pos. 1, Abb. 7-3) anziehen.

WICHTIG: Die Unterwange (A) ist werkseitig voreingestellt und soll nur dann angepasst werden, wenn es
wirklich notwendig ist.
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Kante der Wange, auf die ein Blech gedrickt wird

Unterwange (A) Aufbuckeln Theoretische Kurvenlinien der Wange

t

!
Durchhang

——
nach links

| Kontermutter Spannschraube

Abb.7-4:  Einstellung der Unterwange (A)

7.4 Einstellung der Oberwange (B)

Die Oberwange (B) ist in der Grundeinstellung in horizontaler Position eingestellt. Es gibt zwei Arten der
Justierung:

Schritt 1: Die Kontermutter (Pos. 1, Abb. 7-3) l6sen.

Schritt 2: Die Spannschrauben (Pos. 4, Abb. 7-3) auf der rechten Seite drehen, die Wange wird auf der rechten
Seite geneigt.
Die Spannschrauben (Pos. 4, Abb. 7-3) auf der linken Seite drehen, die Wange wird auf der linken
Seite geneigt.
Wenn Sie die Wange Uber ihre gesamte Lange symmetrisch neigen méchten, sollten Sie die
Schrauben auf der linken und rechten Seite gleichmaRig drehen.

Schritt 3: Nach allen Einstellungen die Kontermutter (Pos. 1, Abb. 7-3) anziehen.

WICHTIG: Die Oberwange (B) ist werkseitig voreingestellt und soll nur dann angepasst werden, wenn es
wirklich notwendig ist.
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Einstellung der linken Seite Einstellung der rechten Seite

P
oy Lk
| o]

T
.

|
7

L} —

Asymmetrische Einstellung

Oberwange (B)

Kante, an der ein Blech gebogen wird

+ Theoretische Kurvenlinien der 1
Wange

A}

3

Oberwange (B)

4 \ Theoretische Kurvenlinien der Wange

Symmetrische Einstellung
\\“—“4

Kante, an der ein Blech gebogen wird

/ﬁnke Seite

Spannschraube (7

\ Kontermutter (1

Kontermutter {1 _/J

rechte Seite\

Abb.7-5:  Einstellung der Oberwange

7.5 Einstellung der Biegewange (C)

Schritt 1: Die Kontermutter (Pos. 1, Abb. 7-6) l16sen.

Schritt 2: Beim Drehen der Spannschraube (Pos. 2, Abb. 39)

nach links: die Biegewange wird nach unten geneigt.

nach rechts: die Biegewange wird nach oben gerichtet.

Schritt 3: Nach allen Einstellungen die Kontermutter (Pos. 1, Abb. 7-6) anziehen.

WICHTIG: Die Biegewange (C) ist werkseitig voreingestellt und soll nur dann angepasst werden, wenn es

wirklich notwendig ist.
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Kante, an der ein Blech gebogen wird

Biegewange (C) Aufbuckeln Theoretische Kurvenlinien der Wange

| T 4
% !
Durchhang

;e e—

nachrechts A==,

4

Vorderansicht

-« —
nach links

(1)Kontermutter (2) Spannschraube
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Abb.7-7:  Position des Schneidmessers und der Rollen
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ACHTUNG!
Die Schnittlinie des Blechts, die Unterkante und Oberkante der Oberwange (B) missen parallel
zueinander verlaufen.

7.6 Einstellung des Schneidmessers
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Abb.7-8: Einstellung des Schneidmessers
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Die H6he und den Schnittlinienbereich mittels der oberen Rollen regulieren:

Schritt 1: Die obere linke Rolle (Pos. 12) mit Hilfe der Kontermutter (Pos. 11) I6sen. Die Einstellschraube (Pos.
6) nach rechts drehen, um die Rolle abzusenken. Dadurch verschiebt sich die Schnittlinie des Bleches
nach rechts und gleichzeitig hebt sich das Messer zusammen mit den Schneidscheiben an. Dreht man
die Schraube nach links, ist die Wirkung umgekehrt.

Schritt 2: Die obere rechte Rolle (Pos. 13) mit Hilfe der Kontermutter (Pos. 11) I6sen. Die Einstellschraube (Pos.
7) nach rechts drehen, um die Rolle abzusenken. Dadurch verschiebt sich die Schnittlinie des Bleches
nach links und gleichzeitig hebt sich das Messer zusammen mit den Schneidscheiben an. Dreht man
die Schraube nach rechts, ist die Wirkung umgekehrt.

Die Hohe und die Unterkante mit den oberen Rollen einstellen:

Schritt 1: Die Rolle (Pos. 8) mit Hilfe der Kontermutter (Pos. 10) I6sen. Die Schraube (Pos. 4) nach rechts
drehen, um die Rolle anzuheben (das Messer geht nach unten). Die Schraube (Pos. 4) nach links
drehen, um die Rolle abzusenken (das Messer geht nach oben).

Schritt 2: Die Unterkante wird Uber die Konterschraube (Pos. 9) eingestellt. Die Einstellschrauben (Pos. 5) nach
rechts oder links drehen, um die Kurve zu andern.

Einstellung des Kontaktpunktes, des Schnittpunktes und der Hohe der Schneidscheiben des Messers
im Bezug auf das Blech

Die Einstellschraube des Obermessers (Pos. 2) durch Drehen der Einstellschraube des Kontaktpunktes (Pos.
3) I6sen. Das obere Schneidemesser so einstellen, dass es das untere Schneidemesser beriihrt (die Kanten
sollten leicht Gbereinander liegen).

Die Hohe der Schneidkanten muss immer bei gleichzeitiger Verstellung der beiden Rollen eingestellt werden.

Durch Drehen der Exzenter (Pos. 1) werden die Schrauben (Pos. 2) gelést und die Hohe der Schneidmesser in
Verhaltnis zum Blech und dem Schnittpunkt der Schneidmesser (Soll-Wert=0,5 mm) eingestellt.

WICHTIG: Wenn der Kontaktpunkt zu fest eingestellt ist, kbnnen die Schneidkanten beschadigt werden. Ist der
Berthrungspunkt zu locker eingestellt, kdnnen die Federkanten auf dem Blech entstehen.

Achtung!
Nach jeder Einstellung missen alle Kontermuttern nachgezogen werden und alle Einstellungen
Uberpruft werden.

Inbetriebnahme
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8 Bedienung

8.1 Grundlegende Biegeparameter
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Wenn die horizontale Dimension (6 mm) vergréRert wird,
wird auch die vertikale Dimension (15 mm) groRer. ! —
E
=
15 mm © ,,IQ.’
S -— c //\ ’5
€ ~my,
e %771 i \
v 25°
R e S e
— min 250 mm -— 4 min 120 mm
| -~  mm ‘
EI E‘ | E'
£ E £
o) | £ e
110 mm to 210 mm 50 mm to 160 mm I 60 mm to 108 mm
— E— ] B
Abb.8-1:  Biegeparameter
Bedienung
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8.2 Arbeiten mit der Maschine

Schritt 1: Schneiden Sie Ihr Blech auf die gewtinschte Gré3e zu. Verwenden Sie keine Bleche, die die max.
Blechstarke Uberschreiten.

Iz Falls méglich schneiden Sie das Blech erst nach dem Biegen auf sein Endmalf3, um Ungenauigkeiten zu vermeiden.
Schritt 2: Schieben Sie das Blech in die Biegezone ein.
Schritt 3: Starten Sie nun mit dem Biegevorgang.

8.3 Biegevorgang

Schritt 1: Bewegen Sie mit dem Handbedienhebel die Oberwange nach oben und legen Sie das zu biegende
Blech auf die Unterwange der Maschine. Senken Sie nun die Oberwange mit Hilfe des
Handbedienhebels bis kurz vor das Blech.

Schritt 2: Richten Sie nun das Blech an der markierten Biegekante an der Oberwange gleichmaRig aus. Halten
Sie das Blech fest und senken Sie die Oberwange mit Hilfe des Handbedienhebels komplett ab,
sodass das Blech geklemmt ist.

Schritt 3: Fuhren Sie nun den Biegevorgang mit der Biegewange durch, indem Sie am Griff der Maschine das
Blech nach oben schwenken.

Schritt 4: Nach dem Biegevorgang I6sen Sie wieder die Oberwange und heben Sie sie nach oben. Entnehmen
Sie das Werkstlick.

Verletzungsgefahr!
Beim Arbeiten an der manuellen Handschwenkbiegemaschine
Q ist enganliegende Kleidung zu tragen

darf kein Kérperschmuck getragen werden

niemals in die Offnungen an der Maschine greifen

dirfen keine Schals, Krawatten oder ahnliches getragen werden
ist bei langen Haaren ein Haarnetz zu tragen

00O

9 Pflege, Wartung und Instandsetzung

Eine regelmaflige und gewissenhafte Wartung der Handschwenkbiegemaschine ist Grundvoraussetzung flr
eine lange Lebensdauer, fir gute Arbeitsbedingungen und eine maximale Produktivitat. Sorgen Sie dafiir, dass
die Wartungsarbeiten regelmafig durchgefiihrt werden.

Warnung! Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen:
Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die durch unsachgeméaBe Reparaturarbeiten an
der Handschwenkbiegemaschine entstehenden Risiken fiir den Anwender nicht einschatzen

und setzen sich und andere der Gefahr schwerer Verletzungen aus.
Alle Wartungsarbeiten nur von dafiir qualifizierten Personen durchfiihren lassen.

Werden Wartungs- und Reparaturarbeiten an dieser Maschine durch Personen ausgefuhrt, die nicht
zu diesen Arbeiten autorisiert sind, so erlischt der Garantieanspruch gegeniber dem Hersteller.

9.1 Reinigung und Pflege

Die Maschine ist stets in einem sauberen Zustand zu halten. Verwenden Sie flir Reinigungsarbeiten niemals
scharfe Reinigungsmittel. Diese konnen zu Beschadigungen oder Zerstérung von Bauteilen fiihren.

=» Alle Kunststoffteile und lackierten Oberflachen diirfen nur mit einem weichen, angefeuchteten Tuch und
etwas Neutralreiniger gesaubert werden.

=>» Uberschissiges Schmierfett oder ausgelaufenes Ol mit einem trockenen und fusselfreien Tuch entfernen.

Pflege, Wartung und Instandsetzung
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10 Wartung
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11 Storungsbeseitigung

ACHTUNG!
Beim Auftreten einer der folgenden Stérungen beenden Sie sofort die Arbeit mit der Maschine. Es
kénnte zu ernsthaften Verletzungen kommen. Samtliche Reparaturen bzw. Austauscharbeiten

dirfen nur von qualifizierten und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Stoérung mogliche Ursache Abhilfe

Die Maschine arbeitet nicht. 1. Mechanik ist defekt. Mechanik prtfen.

1.
2. Fachhandler kontaktieren.

Die Maschine biegt das Material 1. Materialstarke zu dick. 1. max. Blechstérke beachten.

nicht korrekt. 2. Verwendung eines nicht 2. Korrektes Material einlegen
geeigneten Biegematerials.

Die Maschine biegt nicht die 1. Materialstarke zu dick. 1. Das zu biegende Material prifen.

Materialien, die in der 2. Mechanik ist fehlerhaft. 2. Fachhandler kontaktieren.

Betriebsanleitung angegeben sind.

12 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten
Im Interesse der Umwelt ist daflir Sorge zu tragen, dass alle Bestandteile der Maschine nur Uber die

vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt werden.

12.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Maschinen und Maschinenbauteile sind sofort fachgerecht aul3er Betrieb zu nehmen, um einen spateren Miss-
brauch und die Gefahrdung der Umwelt oder von Personen zu vermeiden.

=» Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entsorgen.
=» Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugruppen und Bestandteile demontieren.
=» Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem dafiir vorgesehenen Entsorgungswegen zufihren.

12.2 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fiir die verwendeten Schmierstoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfligung. Gegebenenfalls
nach den produktspezifischen Datenblattern fragen.

Stérungsbeseitigung
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13 Ersatzteile

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher Ersatzteile!
Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile kdnnen Gefahren fir den Bediener
entstehen oder Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

O Es sind ausschliellich Originalersatzteile des Hersteller oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteilezu
verwenden

O Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren

HINWEIS!
Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die Herstellergarantie.

13.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatzteile kbnnen Uber den Fachhandler bezogen werden.

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:
Geratetyp

Artikelnummer

Positionsnummer

Baujahr

Menge

gewinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)

O Versandadresse

0000 O0O0

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

Angaben zum Geratetyp, Artikelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Typenschild, welches an der Maschine
angebracht ist.

Beispiel:
Es muss der Handbedienhebel (optionales Zubehdr) fiur die manuelle Handschwenkbiegemaschine HSBM

2160-1,0 bestellt werden. Der Handbedienhebel (optionales Zubehdr) hat in der Ersatzteilzeichnung 6 die
Positionsnummer 20.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung (6) mit gekennzeichnetem Bauteil
(Handbedienhebel) und markierter Positionsnummer (20) an den Vertragshandler bzw. an die Ersatzteil-
Abteilung schicken und die die folgenden Angaben mitteilen:

QO Geréatetyp: Manuelle Handschwenkbiegemaschine HSBM 2160-1,0
QO Artikelnummer: 3775021

Q Zeichnungsnummer: 6

QO Positionsnummer: 20

38
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Ersatzteilzeichnungen
Nachfolgende Zeichnungen sollen Ihnen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren.
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Abb.14-1: Ersatzteilzeichnung 1
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Ersatzteilzeichnung 2
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Ersatzteilzeichnung 3
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Abb.14-2: Ersatzteilzeichnung 2 und Ersatzteilzeichnung 3

Ersatzteilzeichnungen
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Ersatzteilzeichnung 4
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Abb.14-3: Ersatzteilzeichnung 4 und Ersatzteilzeichnung 5

Ersatzteilzeichnungen
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Ersatzteilzeichnung 6
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Abb.14-4: Ersatzteilzeichnung 6

Ersatzteilzeichnungen
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15 EU-Konformitatserklarung

Hersteller/Inverkehrbringer:

Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Starf3e 26
D-96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe:
Maschinentyp:
Bezeichnung der Maschine*:

] HSBM 1160-1,5
] HSBM 2160-1,0
] HSBM 2660-0,8
] HSBM 3160-0,7

Seriennummer*:

Baujahr*:

Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen
Manuelle Handschwenkbiegemaschine
Artikelnummer:

L] 3775011

L1 3775021

] 3775026
(] 3775031

20

* flllen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus.

die Bestimmungen aufgrund der von uns in Verkehr gebrachten Ausfihrung den grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen des Produktsicherheitsgesetzes, einschlief3lich der zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden

Anderungen, erfiillt.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN 1005-3:2009-01

DIN EN 1005-4:2009-01

DIN EN ISO 12100:2011-03

SN EN 22768-1:1995

Dokumentationsverantwortlich:

Hallstadt, den 16.03.2022

O

Kilian Stirmer
Geschaftsfiihrer

Sicherheit von Maschinen - Menschliche kérperliche Leistung - Teil 3:
Empfohlene Kraftgrenzen bei Maschinenbetatigung

Menschliche korperliche Leistung - Teil 4: Bewertung von Kérperhaltungen
und Bewegungen bei der Arbeit an Maschinen

Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

Allgemeintoleranzen - Toleranzen fiir LA&ngen- und Winkelmafle ohne
einzelne Toleranzeintragung

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

EU-Konformitatserklarung
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HEEERNAN!

www.metallkraft.de




