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Einfiihrung

1 Einfiihrung

Mit dem Kauf der Universalbiegemaschine von ME-
TALLKRAFT haben Sie eine gute Wahl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die
Betriebsanleitung.

Diese informiert tiber die sachgerechte Inbetriebnahme,
den bestimmungsgemalfen Einsatz sowie liber die si-
chere und effiziente Bedienung und Wartung der Univer-
salbiegemaschine. Die Betriebsanleitung ist Bestandteil
der Universalbiegemaschine. Sie ist stets am Einsatzort
der Universalbiegemaschine aufzubewahren. Darliber
hinaus gelten die 6rtlichen Unfallverhltungsvorschriften
und allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fiir den Ein-
satzbereich der Universalbiegemaschine. Abbildungen
in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsatzlichen
Verstandnis und kénnen von der tatsachlichen Ausfiih-
rung abweichen.

1.1 Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich ge-
schitzt. lhre Verwendung ist im Rahmen der Nutzung
der Universalbiegemaschine zulassig. Eine dariber hin-
ausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmi-
gung des Herstellers nicht gestattet.

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

1.2 Kundenservice

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrem Universalbie-
gemaschine oder flr technische Auskinfte an lhren
Fachhandler. Dort wird lhnen gerne mit sachkundiger
Beratung 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
Internet: www.metallkraft.de

Ersatzteil-Bestellung:

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

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interes-

siert, die sich aus der Anwendung ergeben und fiir die
Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein kdnnen.
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1.3 Haftungsbeschréankung

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

In folgenden Fallen Ubernimmt der Hersteller fiir Scha-
den keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

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

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

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

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

2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tiber alle wichtigen
Sicherheitspakete fur den Schutz von Personen sowie
fuir den sicheren und stérungsfreien Betrieb. Weitere auf-
gabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzel-
nen Kapiteln enthalten.

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

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

A WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihrt, wenn
sie nicht gemieden wird.
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A VORSICHT!

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

A ACHTUNG!

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

o HINWEIS!

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

Tipps und Empfehlungen

o
1 Tipps und Empfehlungen

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

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

2.2 Qualifikation des Personals

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

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifi-
kation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risi-

ken beim Umgang mit der Maschine nicht einschat-

zen und setzen sich und andere der Gefahr schwerer

Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafiir qualifizierten Personen
durchfiihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen und Kinder aus
dem Arbeitsbereich fernhalten.

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

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

Bediener:

Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betrei-
ber Gber die ihm lbertragenen Aufgaben und mdglichen
Gefahren bei unsachgemafiem Verhalten unterrichtet
worden. Aufgaben, die Uber die Bedienung im Normal-
betrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfiihren,
wenn dies in dieser Betriebsanleitung angegeben ist und
der Betreiber ihn ausdricklich damit betraut hat.

Fachpersonal:

Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der ein-
schlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage, die
ihm Ubertragenen Arbeiten auszufihren und mogliche
Gefahren selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen
zu vermeiden.

Hersteller:

Bestimmte Arbeiten diirfen nur durch Fachpersonal des
Herstellers durchgefiihrt werden. Anderes Personal ist
nicht befugt, diese Arbeiten auszufiihren. Zur Ausfiih-
rung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice
kontaktieren.

2.3 Personliche Schutzausriistung

Die Personliche Schutzausristung dient dazu, Personen
vor Beeintrachtigungen der Sicherheit und Gesundheit
bei der Arbeit zu schiitzen. Das Personal muss wahrend
der verschiedenen Arbeiten an und mit dem Winkelbie-
ger personliche Schutzausrustung tragen, auf die in den
einzelnen Abschnitten dieser Anleitung gesondert hinge-
wiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Persénliche Schutzaus-
rustung erlautert:

@ Augenschutz

Die Schutzbrille schitzt die Augen vor umherfliegen-
den Teilen und Flissigkeitsspritzern.

UB 10 | Version 2.01
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Sicherheit

@ Schutzhandschuhe

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

@ Sicherheitsschuhe

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

0 Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Klei-
dung mit geringer ReilRfestigkeit.

2.4 Allgemeine Sicherheitshinweise
Folgendes ist zu beachten:

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

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

- Die Universalbiegemaschine darf in seiner Konzeption
nicht gedndert und nicht fir andere Zwecke, als fir die
vom Hersteller vorhergesehenen Arbeitsgange be-
nutzt werden.

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

- Halten Sie Kinder und nicht mit dem Universalbiegema-
schine vertraute Personen von ihrem Arbeitsumfeld
fern.

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

- Schiitzen Sie die Universalbiegemaschine vor Nasse.

- Vergewissern Sie sich vor jeder Benutzung des Univer-
salbiegemaschine, dass keine Teile beschadigt sind.
Beschadigte Teile sind sofort zu ersetzen um Gefah-
renquellen zu vermeiden.

- Uberlasten Sie die Universalbiegemaschine nicht! Sie
arbeiten besser und sicherer im angegebenen Leis-
tungsbereich. Benutzen Sie das richtige Werkzeug!
Achten Sie darauf, dass die Werkzeuge nicht stumpf
oder beschadigt sind

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

- Um Verletzungen durch Quetschen zu vermeiden, ach-
ten Sie beim Transport, bei der Reinigung und beider
Nutzung der Maschine auf die Scherkanten.

UB 10 | Version 2.01

- Achten Sie immer darauf, dass Sie beim Benutzen der
Maschine niemals Korperteile in die Biegebereich be-
kommen.

- Vermeiden Sie eine unnaturliche Kérperhaltung und
behalten Sie jederzeit das Gleichgewicht. Tragen Sie
Arbeitsschuhe, um ihre Standsicherheit zu erhéhen.

- Wenn Sie diese Biegemaschine weitergeben, miissen
Sie alle zur Biegemaschine mitgelieferten Werkzeuge
und Unterlagen aushandigen.

- Aufgrund der auftretenden Krafte wahrend des Um-
formvorgangs, muss die Maschine zum Aufnehmen der
Reaktionskrafte fest mit dem Boden verbunden wer-
den.

- Kontrollieren Sie vor und wahrend der Arbeit den Ar-
beitsbereich dahingehend, dass sich keine unbefugten
Personen darin aufhalten. Lassen Sie die Biegema-
schine nicht durch andere Personen, insbesondere
Kinder, berthren.

- Pflegen Sie die Maschine mit Sorgfalt. Halten Sie die
Biegemaschine sauber, um auf Dauer gut und sicher
damit arbeiten zu kdnnen. Beachten Sie die Hinweise
zur Wartung.

- Entfernen Sie OI- und Fettriickstdnde vom Haltegriff
und halten Sie ihn trocken.

- Beachten Sie die in den Technischen Daten angegebe-
nen maximalen Abmessungen der Werkstlicke

- Informieren Sie sich vor Beginn der Biegemaschinear-
beiten iber die Art des zu bearbeitenden Werkstoffs.

- Uberlasten Sie die Biegemaschine nicht. Sie arbeitet
besser und sicherer im angegebenen Anwendungsbe-
reich.

- Prifen Sie die Standsicherheit der Maschine und gege-
benenfalls die sichere Verschraubung mit dem Funda-
ment.

- Beachten Sie, dass der Gebrauch anderer Einsatz-
werkzeuge und anderen Zubehoérs eine Verletzungsge-
fahr fur Sie bedeutet.

- Bearbeiten Sie immer nur ein Werkstuick.
- Beschadigte Maschinenteile miissen bestimmungsge-

maf durch eine anerkannte Fachwerkstatt getauscht
bzw. repariert werden.

- Achten Sie darauf, dass bei Reparaturen nur Original-
Ersatzteile verwendet werden. Andernfalls besteht fir
den Bediener Unfallgefahr.
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3 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Universalbiegemaschine ist fir das Biegen von fla-
chen, rechteckigen und runden Querschnitten und fir
Heiz-rohre geeignet. Ein rationeller Weg, um (bliche
Formen und Rundungen zu biegen. Die Maschine ist
leicht genug und kann dadurch zu verschiedene Arbeits-
platze getragen werden.

Die kompakten Abmessungen der Universalbiegema-
schine UB 10 sorgen fiir eine einfache Handhabung. Sie
ist sowohl fiir den privaten, als auch fir den gewerbli-
chen Einsatz geeignet.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch die
Einhaltung aller Angaben in dieser Anleitung. Jede lber
die bestimmungsgemale Verwendung hinausgehende
oder andersartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

c WARNUNG!

Der nicht bestimmungsgemafRe Gebrauch dieses
Gerates sowie die Missachtung der Sicherheitsvor-
schriften oder Arbeitsanweisungen der Bedienungs-
anleitung schlieRen eine Haftung des Herstellers fir
daraus resultierende Schaden an Personen oder
Gegenstanden aus.

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!
Ein Fehlgebrauch der Universalbiegemaschine kann
zu gefahrlichen Situationen fiihren.
- Die Universalbiegemaschine nur in dem Leistungs-
bereich betreiben, der in den Technischen Daten
aufgefiihrt ist.

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen
oder auler Kraft setzen.

- Die Universalbiegemaschine nur in technisch ein-
wandfreiem Zustand betreiben.

3.1 Fehlgebrauch

Bei Einhaltung der bestimmungsgemafien Verwendung
sind keine verninftigerweise vorhersehbaren Fehlan-
wendungen maoglich, die zu gefahrlichen Situationen mit
Personenschaden fiihren kdnnten.

3.2 Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet
werden und die Maschine vorschriftsgemaf verwendet
wird, bestehen noch Restrisiken, welche nachstehend
aufgelistet sind:

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

- Gefahrdung durch herabfallende Werkstlicke

- Gefahrdung durch Einzug von Kleidungsstlicken und
Gegenstanden.

- Wahrend Einricht- und Ristarbeiten kann es notwendig
sein, bauseitige Schutzeinrichtungen zu demontieren. Da-
durch entstehen verschiedene Restrisiken und Gefahren-
potentiale, die sich jeder Bediener bewuf3t machen muf3.

3.3 Technischer Zustand

Die Universalbiegemaschine UB 10 entspricht in Kon-
struktion und Ausfiihrung den derzeit gliltigen Stand der
Technik und ist nach den anerkannten, sicherheitstech-
nischen Regeln gebaut.

& ACHTUNG!

Die Maschine darf nur im technisch einwandfreien
Zustand betrieben werden. Eventuelle Sté-rungen
missen umgehend beseitigt werden.

Folgendes ist zu beachten:

- Vor jedem Gebrauch sollte die Maschine auf auf3er-
lich erkennbare Beschadigungen geprift werden.

- Wéhrend jedes Gebrauchs ist das Betriebsverhal-
ten zu beobachten.

- Bei sicherheitsrelevanten Abweichungen vom Aus-
lieferungszustand, ist die Maschine durch eine auto-
risierte Fachkraft zu begutachten und gegebenen-
falls instand zu setzen.

- Ab dem Zeitpunkt, an dem die Maschine nicht
mehr dem regularen Betriebszustand entspricht, ist
die Biegemaschine bis zum Instandsetzen aulRer
Betrieb zu nehmen.

& ACHTUNG!

Eigenméachtige Umbauten oder Veradnderungen, ins-
besondere solche, die die Sicherheit des Maschinen-
bedieners beeinflussen, sind grundsatzlich verboten.
Technische Anderungen, Umbauten und Erweiterun-
gen, die durch den Anwender an der Ma-schine vor-
genommen werden, kénnen die Betriebserlaubnis der
Maschine ungtiltig werden lassen und liegen in der
Verantwortung des Betreibers.

& ACHTUNG!

Im Sinne einer technischen Weiterentwicklung oder
durch sich andernde Vorschriften behalt sich der Her-
steller das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindi-
gungen Anderungen an den Eigenschaften des Pro-
duktes vorzunehmen.

UB 10 | Version 2.01
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Technische Daten

3.3.1 Maschinen Betrieb

Von der Biegemaschine kénnen Gefahren ausgehen,
wenn sie nicht schach- und bestimmungsgemaf einge-
setzt wird.

Neben den Arbeitssicherheitshinweisen in dieser Betriebs-
anleitung missen die allgemein guiltigen Sicherheits- und
Unfallverhltungsvorschriften zum Schutz gegen Verlet-
zungsgefahr beachtet und eingehalten werden.

Den Arbeitsanweisungen in den einzelnen Kapiteln der
Betriebsanleitung ist Folge zu leisten. Die Sicherheitshin-
weise missen unter allen Umstanden beachtet werden.

Trotz des Beachtens aller Arbeitshinweise, Sicherheits-
und Unfallverhiitungsvorschriften bleibt ein Restrisiko
beim Umgang mit der Maschine bestehen. Durch kon-
zentriertes und vorausschauendes Arbeiten und Han-
deln kénnen Sie das Restrisiko mindern.

4 Technische Daten

Technische Daten uB 10
Rohrdurchmesser zéllig G3/i4"
Gewicht 32 kg
Flachstahl 10 x 50 mm

Flachstahl Biegeradius 3 mm 6 x 50 mm

Vollmaterial Rund Stahl / Alu / Kupfer | 16 mm

Vollmaterial Rund Edelstanhl 14 mm
Vollmaterial Vierkant Stahl / Alu / 16 x 16 mm
Kupfer

Vollmaterial Vierkant Edelstahl 14 x 14 mm

Lieferumfang:

- Biegerollen: 2 x & 24/30/37/43/49/62/75 mm
Optionales Zubehor:

- Heizrohr-Biegerollen-Set

Artikelnummer: 3790001

- Biegerollen-Set 10-180
Artikelnummer: 3790002

- Einstellbarer Anschlag 10-200
Artikelnummer: 3790003

- Klemmplatte
Artikelnummer: 3790004

- Umbausatz fir UB 10 auf RB 30
Artikelnummer: 3790006

- Spiralbiegeelement UB 11
Artikelnummer: 3790011

- Separater Haltebligel fiir Spiralbiegeelement UB 11
Artikelnummer: 3790280
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5 Transport, Verpackung, Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

Die Universalbiegemaschine muss nach Anlieferung auf
sichtbare Transportschaden Uberpriift werden. Sollte die
Biegemaschine Schaden aufweisen, sind diese unver-
zliglich dem Transportunternehmen beziehungsweise
dem Handler zu melden.

Transport

Entfernen Sie vor der Geratemontage die ab Werk ange-
brachten Rostschutzmittel mit Verdiinnung oder Lack-
entferner. AnschlieRend mit Maschinendl schmieren.
Achten Sie darauf, dass das Gerat nicht in feuchter oder
nasser Umgebung aufgestellt oder in Betrieb genommen
wird. Die Luftfeuchtigkeit sollte 60% nicht libersteigen
und die gemessene Raumtemperatur sollte zwischen
max. 0°C und 40°C betragen. .

o HINWEIS!

Fir einen sicheren Stand empfiehlt es sich das Gerat
Uber die am Gerateboden vorgesehenen Bohrungen
auf einen standsicheren ebenen Untergrund zu befe-
stigen.

5.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Pack-
hilfsmittel der Universalbiegemaschine sind recyclingfa-
hig und miissen grundsatzlich der stofflichen Wiederver-
wertung zugefiihrt 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 Wert-
stoffsammelstelle oder bei dem zusténdigen Entsor-
gungsunternehmen abzugeben.

5.3 Lagerung

Die Universalbiegemaschine griindlich gesaubert in ei-
ner trockenen, sauberen und frostfreien Umgebung la-
gern.

Die Universalbiegemaschine darf nicht mit Chemikalien
in einem Raum abgestellt werden.

Wird die Maschine flr langere Zeit gelagert, missen alle
blanken Metallteile gegen Verrostung eingefettet wer-
den.
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6 Geratebeschreibung

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

Verstellbolzen

Biegearm

exzentrischer

Gegenhalt
Scharfbiege- ] susnter

einrichtung

Biegerollen fur

. Flachmaterial
Biegerollen fur {§

Rundmaterial

Gestell

Abb. 1: Geratebeschreibung
7 Montage

Folgendes ist zu beachten:

- Achten Sie darauf, dass alle Bolzen richtig und an
der geeigneten Stelle eingefligt wurden.

Abb. 2: Montage

1 Schraube
2 Schraube

3 Mutter

4 Distanzrohr

5 Distanzring
7.1 Aufstellen

Montieren Sie die Maschine an einem geeigneten Auf-
stellort fest auf dem Boden.

Folgendes ist zu Beachten:

*Achten Sie darauf, dass Sie genligend Platz um die Ma-
schine herum haben (siehe Abb. 3).

*Achten Sie darauf, dass die Biegemaschine an den Bo-
den fest geschraubt ist.

Wand

WA ISP F ISP,

Ry

Abb. 3: Aufstellbeispiel
8 Arbeit und Betrieb

Information zum Gebrauch der Maschine

*Biegen Sie keine anderen Stahle, als ublichen Baustahl.
(8 x 50 mm und runder Stahl bis zu @16 mm, rechtecki-
ger Stahl bis zu einer Gré3e von 14 x 14 mm und Heiz-
rohren bis zu einer Gré3e von G3/4™

*Biegen Sie keine Materialien, die dicker sind als 6 mm
um den Zentralbolzen. Benutzen Sie immer die @24 mm
Rollen um zu vermeiden, dass der Bolzen sich verbiegt.

*Verwenden Sie keine zusatzliche Hebelverlangerung.

*Benutzen Sie nicht das rechtwinklige Biegezusatzteil
um Holzklétze zu biegen.
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*Wenn Sie das rechtwinklige Biegezusatzteil verwenden,
biegen Sie nur Ublichen Stahl bis zu einer Grof3e von 6 x
50 mm oder 7 x 30 mm.

*Halten Sie den Arbeitsplatz um die Maschine herum
sauber, um unnétige Unfélle zu vermeiden.

*Verhindern Sie, dass die Biegerolle plotzlich herunter-
fallt, dies kdnnte ernste Verletzungen verursachen.

*Beim Scheren, Kanten und Biegen kdnnen Sie einen
Parallelanschlag montieren. Dazu schrauben Sie die
Flhrungsachsen des Parallelanschlags am Rahmen
fest.

8.1 Anwendung des exzentrischen Gegenhalters

Dieser Gegenhalter im Biegearm sorgt daflir, dass das
Material wahrend des Biegeprozesses fest eingespannt
wird.

Abb. 4: Gegenhalter

Der exzentrische Gegenhalter bietet vier Positionen. Be-
nutzen Sie immer die geeignete Position, um den Ge-
genhalter so nah wie mdglich an den Zentralsplint oder
die Rolle zu bringen, aber sorgen Sie dafiir, dass ein
kleiner Spalt fir das Material freigelassen wird.

Um zwei der vier Positionen zu erreichen, muss der Ge-
genhalter sich von einer Seite zur anderen Seite drehen.
Wenn das Loch links von der Mitte ist, wird der Gegen-
halter rutschen und somit das Material auch. Wenn Sie
eine grofde Biegerolle verwenden, fiigen Sie den Gegen-
halter und den Anschlag ins entsprechende Loch ein, so
dass das Material fest angebracht ist. Setzen Sie den
Gegenhalter so nah an den Zentralbolzen oder an die
Biegerolle wie moglich und drehen Sie den Gegenhalter
in eine der vier Positionen. Sie kdnnen den Anschlag auf
der Trageplatte um einen Loch nach vorne oder nach
hinten verstellen, um den erforderlichen Abstand zu er-
Zielen.

Ein zu groRer Abstand zwischen dem Zentralbolzen oder
der Biegerolle und dem Anschlag verursacht das Rut-
schen des Materials und somit einen ungenauen Biege-
radius.
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Wenn ein sehr genauer Biegeradius gewlinscht ist, ist es
verniinftig das Material mit einer Halteschelle gegen den
Gegenhalter zu befestigen, um zu verhindern, dass das
Material rutscht.

Abb. 5: Zentrieren des Gegenhalters

Meistens ist es nicht notwendig, eine Halteschelle zu be-
nutzen, wenn man einen Gegenhalter verwendet. Je-
doch kann man eine Halterschelle benutzen, wenn man
besondere Kriimmungen machen mochte.

=hEe

Abb. 6: Richtige Position des Gegenhalters

//

Beispiele des exzentrischen Gegenhalters fiir jede ,rich-
tige” Position:

Position 1
Biegerolle fiir Flachmaterial oder Rundmaterial von
6mm: 937m

Abb. 7: Beispiel Position 1
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Position 2

Biegerolle fiir Flachmaterial oder Rundmaterial von
6 mm: @ 75 mm

Abb. 8: Beispiel Position 2

Position 3

Flachmaterial oder Rundmaterial von 6 mm: Zentral-

bolzen verwenden

Abb. 9: Beispiel Position 3

10

Position 4

Rechteckiger oder runder Stahl von 16 mm: @ 30
mm Biegerolle verwenden

Abb. 10: Beispiel Position 4

Anwendung des rechtwinkligen Biegezusatzteils

27, iy

Abb. 11: Anwendung des Biegezusatzteils

O

Wenn Sie einen rechten Winkel biegen wollen, markie-
ren Sie die Stelle des Flachmaterials mit Kreide. Wenn
Sie das Material in die Biegemaschine einfugen, achten
Sie darauf, dass die markierte Stelle noch teilweise
Sichtbar ist. Die Biegekante des rechtwinkligen Biegezu-
satzteils bedeckt die andere Seite der markierten Stelle.

Wenn zwei rechte Winkel an dem gleichen flachen Mate-
rial gebogen wer-den sollen (z. B. 5 x 25 mm), missen
die markierten Stellen um 3 mm mehr als die erforderli-
che innere Dimension getrennt sein. Bei anderer Materi-
aldicke sind die entsprechend anderen Biegezugaben zu
bertcksichtigen

Wenn sehr genaues Arbeiten bendtigt wird, biegen Sie
sich erst ein Probesttick, bevor Sie eine gro3e Menge
biegen. So kdnnen Sie herausfinden, ob Sie die Stelle
verschieben missen oder ob Sie das Material verlan-
gern oder verkiirzen missen.
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Diese Bedienungsanleitung legt das Biege-mal fest,
aber wenn Sie beziiglich der Dimensionen unsicher sind,
ist es besser ein schmaleres Material zu verwenden, als
das bendtigte dicke Material, was teurer ware. Wenn Sie
sich Uber das Biegemal’ und den Biegegrad sicher sind,
notieren Sie diese fiir den weiteren Gebrauch.

Abb. 12: Anwendung des Biegezusatzteils

Der verstellbare Anschlag wird fur gleiche Krimmungen
verwendet. Achten Sie darauf, dass die Schraube fest ist
und dass der Anschlag fest sitzt.

Abb. 13: Kreidemarkierung
Dieses Bild zeigt die genaue Position der Kreidemarkie-

rung gegen die Biegekante des rechtwinkligen Biegezu-
satzteils.

8.2 Die Fertigung von U-férmigen Laschen

Die Vorbereitung des Materials — Die Lange des Materi-
als fur U-férmige Laschen muss nach der Grofie des
Biegeelements geschnitten werden.

Die Locher in der Tragerplatte

Die Nummer des Loches, in dem der ex-zentrische Ge-
genhalter platziert wird.
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Abb. 14: Lécher der Tragerplatte

Die Position des exzentrischen Gegenhalters

Die richtige Position des Gegenhalters, nach der Dicke
des Materials, um U-formige Laschen zu formen.

Abb. 15: Position des Gegenhalters

Der Abstand zum exzentrischen Gegenhalter

Bevor Sie das Material biegen, mussen Sie die Entfer-
nung vom exzentrischen Gegenhalter messen.

\7 Abstand

Abb. 16: Abstand zum Gegenhalter

Biegerolle

Sie wird in der Biegegabel verwendet.

Die Locher im Biegearm

Die verschiedenen Lécher in der Gabel des Biegearms

zeigen, wo der Bolzen platziert wird, um die Biegerolle
zu halten.

Abb. 17: Locher im Biegearm
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8.3 Fertigung von Griffen

Rundmaterial

Mit der Biegemaschine kann man Griffe mit verschie-
dene Formen und GréfRen produzieren. Jedes der drei
abgebildeten Griffe ist von @ 15 mm und einer Lange
von 230 mm Stahl gebogen wurden. Nachdem Sie die
Kriimmungen gebogen haben, bohren Sie ein Loch mit
@ 15 mm in die Lasche. Danach fligen Sie den Giriff in
die Lasche und schweil3en ihn fest. Schleifen Sie den
Rest von der Lasche ab, um eine ebene Flache zu be-
kommen.

Die richtige Position des exzentrischen Gegenhalters ist
durch den Durchmesser des Materials gegeben (siehe
Bild rechts). Nachdem Sie die erste Krimmung gebo-
gen haben, miissen Sie das Material um 90 ° drehen und
das andere Ende um 90 ° biegen.

"

Abb. 18: Fertigung von Griffen

o HINWEIS!

Wenn Sie ein Material mit unterschiedlichem Durch-
messer flr den Griff verwenden, muss der Durchmes-
ser von dem Loch in der Lasche identisch sein mit
dem Durchmesser des Griffes.

Flachmaterial

Markieren Sie mit Kreide das Arbeitsstlick, wie in der Ab-
bildung gezeigt. Die Markierungen an den Enden mus-
sen auf der einen Seite des Materials sein, die Inneren
auf der anderen Seite.

Die MaRangaben in der Abbildung kénnen durch andere

ersetzt werden. Abhangig von der Vorstellung des Be-
nutzers der Universalbiegemaschine.
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Abb. 19: Fertigung von Griffen mit Flachmaterial

1. Kriimmung

Legen sie ein Flachmaterial bis zur Markierung (1) ein
und biegen Sie dieses um 90 °. Uberpriifen Sie den Win-
kel bevor Sie fortfahren. Bringen Sie den exzentrischen
Gegenhalter so an, dass die jeweiligen Winkel 90 °.

Abb. 20: Krimmung 1

2. Krimmung

Drehen Sie das Material und legen Sie nun bis zur Mar-
kierung 2 ein. Biegen Sie auch hier wieder einen 90 °
Winkel.

Abb. 21: Krimmung 2

3. Kriimmung
Drehen Sie das halbfertige Produkt um und legen Sie es

bis zur Markierung 3 in das Gerat ein. Biegen Sie erneut
einen 90 ° Winkel.
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Abb. 22: Krimmung 3
4. Krimmung

Drehen Sie das halbfertige Produkt wieder um und wie-
derholen Sie Schritt 3.

Abb. 23: Krimmung 4

8.4 Die Fertigung von Rohrhalterungen

Rohrschelle

Abb. 24: Fertigung Rohrschelle
1.Kriimmung

Legen sie den exzentrischen Gegenhalter auf Position
Dann fligen Sie das Material, wie im Bild, in die Biege-

maschine ein. Verwenden Sie den manuellen Hebel, um

das Material zu biegen, bis die Biegerolle das Materi-
alende erreicht.
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Abb. 25: Krimmung 1

2. Krimmung

Flgen Sie das rechtwinklige Zusatzteil ein. Figen Sie
das Produkt ein, so dass die Krimmung auf dem Bolzen
liegt. Legen Sie den Anschlag in das Loch 6 (im Uhrzei-
gersinn) ein. Nun biegen Sie das Material, mit dem He-
bel, so dass der Hebel ca. 3 mm vom Bolzen entfernt ist

Abb. 26: Krimmung 2

Befestigen Sie die Halteschelle am Ende des Anschlags,
um das Rutschen des Materials zu verhindern.

Sie kénnen auch viele andere Arten von Schellen her-
stellen. Notieren Sie sich die Arbeitsschritte zu den ver-
schiedenen Schellenarten. Dies wird lhnen spater hel-
fen, falls Sie sie noch einmal herstellen mochten.

Rohrschelle

Abb. 27: Fertigung Doppelrohrschelle
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1. Kriimmung

Fligen Sie das Material in die Biegeeinrichtung ein, wie
in der Abbildung. Verwenden Sie den Hebel, um es zu
biegen, bis die Biegerolle das Materialende erreicht.

Abb. 28: Krimmung 1

2. Krimmung

Drehen sie das halbfertige Produkt um und legen Sie es
in die Biegeeinrichtung. (Siehe Bild). Nun nehmen Sie
den Hebel und biegen das Material bis die Biegerolle das
Materialende erreicht.

Abb. 29: Krimmung 2

3. Kriimmung

Bringen Sie das rechtwinklige Zusatzteil an. Nun fugen
Sie das Material so weit es geht in die Biegeeinrichtung,
so dass es sich am Zentralbolzen anlehnt. (Sie missen
den Zentralbolzen he-rausnehmen). Fligen Sie den An-
schlag in das Loch 6 im Uhrzeigersinn ein. Bewegen Sie
den Biegehebel soweit, dass er ca. 3 mm vom Anschlag
entfernt ist.

Abb. 30: Krimmung 3
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4. Krimmung

Drehen Sie das halbfertige Produkt zum anderen En-de
um. Nun fligen Sie das Material so weit es geht in die
Biegeeinrichtung, so dass es sich am Zentralbolzen an-
lehnt. (Sie miissen nochmals den Zentralbolzen heraus-
nehmen). Biegen Sie nun das Material. Der Hebel muss
wieder 3 mm vom Anschlag entfernt sein

Abb. 31: Krimmung 4

8.5 Die Fertigung von U-férmigen Laschen und
Montagewinkeln

Bevor Sie anfangen U-formige Laschen anzufertigen,
versuchen Sie erst ein Muster zu biegen. Kontrollieren
Sie alle GréRen und nehmen Sie die bendtigten Ande-
rungen vor.

—

Abb. 32: Fertigen von U-férmigen Laschen

Verschieben Sie immer den exzentrischen Gegenhalter,
so dass er so hah am Bolzen oder an die Biegerolle dran
ist wie méglich, um das Rutschen des Materials zu ver-

hindern.

Wenn Sie die U-férmige Lasche verlangern wollen, fin-
den Sie erst heraus, wie viel Material Sie daftir benéti-
gen. Nun missen Sie die doppelte Menge hinzufuigen.

Beispiel: Wenn Sie die Lasche um 25 mm verlangern
wollen, missen Sie 50 mm uber die Gesamtlange hinzu-
fugen. Die Entfernung vom exzentrischen Gegenhalter
zum Materialende wird sich nur um 25 mm verlangern.
Die anderen 25 mm sind fir das andere Ende.

UB 10 | Version 2.01
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Die Biegemaschine hat Biegerollen verschiedener Gro-
Ren. So kdnnen Sie verschiedene U-férmige Laschen
biegen

Verwenden Sie immer Rollen auf dem Zentralbolzen,
wenn Sie mit einem Material arbeiten, das dicker als 9
mm ist. Sonst kénnten Sie den Bolzen versehentlich ver-
biegen. Das Material wird wahrend des Biegeprozesses
gedehnt. Diese Dehnung ist fiir jedes Material anders.
Aus diesem Grund empfehlen wir lhnen, die Dehnung zu
testen, auch wenn Sie diese Bedienungsanleitung ver-
wenden.

Notieren Sie sich die Durchmesser der Biegerollen und
die MaRabweichung der Dehnung. So kdnnen Sie bei ei-
ner wiederholten Herstellung Zeit sparen.

Abb. 33: Richtige Anordnung
Beispiel 1

Fir eine 9 mm groRRe Schraube, mit einer Lange von 310
mm, ist die Entfernung vom exzentrischen Gegenhalter
zum Anschlag 2,15 mm.

Abb. 34: Beispiel fertigen von U Laschen
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Beispiel 2

Fir eine Schraube mit einer Lange von 310 mm und ei-
ner Starke von 12 mm, ist die Entfernung vom exzentri-
schen Gegenhalter zum Anschlag 1,15mm.

Abb. 35: Beispiel fertigen von U Laschen
Beispiel 3

Fir Schrauben, mit einer Lange von 315 mm und einer
Starke von 15 mm, ist die Entfernung vom exzentrischen
Gegenhalter 6 mm.

Abb. 36: Beispiel fertigen von U Laschen

Die GréRen, die hier angegeben sind, sind fir die Her-
stellung von 250 mm langen Schrauben geeignet. Je-
doch kénnen Sie jederzeit die Lange variieren, indem
Sie einfach die Lange kirzen oder verlangern. Sie kon-
nen auch die Lange des Materials nach der Krimmung
verandern, indem Sie die Ldnge vom exzentrischen Ge-
genhalter verkleinern oder verlangern. Achten Sie dar-
auf, dass eine ausreichende Lange vom Material sich
auf dem Gegenhalter anlehnt.
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9 Besonderes Zubehor

9.1 Biegesegment fiir Spiralen

Das Biegesegment wird als separates Zubehor geliefert
und kann ein heiRgewalztes Material von einer Grofie
von 5 x 25 mm biegen. Die Kante des Segments biegt
das Material spiralférmig. Wenn Sie mehrere Spiralen
der gleichen Form herstellen méchten, markieren Sie die
obere Stelle des Biegesegments dort, wo die erste Spi-
rale aufthort. Wenn Sie die anderen Spiralen bis zu die-
ser Markierung biegen, werden die Grofien der Spiralen
alle gleich sein.

-’

Abb. 37: Biegesegmente fiir Spiralen

Wenn Sie grofl3e sowie kleine Spiralen herstellen, mis-
sen Sie zuerst den Anschlag und das Biegesegment ins
Loch 2 einsetzen.

Abb. 38: Anschlag einsetzen

Wenn Sie nach der ersten Phase des Biegens eine
groRe Spirale herstellen méchten, nehmen Sie den An-
schlag und das Biegesegment aus dem Loch 2 und stec-
ken Sie diese in das Loch 5 (ganz am Ende) um.

16

Abb. 39: Herstellen einer groen Spirale

Biegen Sie keine groR3e Spirale, wenn der Anschlag und
das Biegesegment im Loch 5 sind. Sie missen damit an-
fangen, wenn sie im Loch 2 sind, sonst wird die Spirale
nicht richtig geformt.

Abb. 40: Herstellen einer groRen Spirale

Drehen Sie die Spirale herum so lange es das Biegeseg-
ment zuldsst. Nehmen Sie den Anschlag und das Seg-
ment heraus und plazieren Sie diese in das Loch fiir die
zweite Krimmung und um die Spirale fertig zu stellen.

9.2 Heizrohr- Biegerollen-Set

Zum Kaltbiegen von Heizrohren der Grofie G3/8%, G1/2°,
G3/4“. Fur eine Krimmung eines Heizrohres bendtigt
man ein Heizrohr-Biegerollen-Set (grolRere und kleinere
Rollen). Die grofe Rolle wird als mittlere verwendet und
das Material wird damit verbogen. Die Vorgehensweise
ist ahnlich wie bei den normalen Biegerollen.

o HINWEIS!

Das Rohr darf nicht um mehr als 180 ° gebogen wer-
den, weil es sonst in der Biegerolle verklemmt.
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Abb. 41: Heizrohr-Biegerollen Set
9.3 Klemmplatte

Es wird fiir die Montage der demontierten Biegeeinheit
des UB 10 verwendet. Hierfiir benétigt man drei Schrau-
ben. Die Klemmplatte muss fest an eine verankerte
Werkbank montiert werden.

Abb. 42: Klemmplatte

9.4 Einstellbarer Anschlag 10-200

Es ist ein universeller, einstellbarer Anschlag, um Material
der gleichen Lange zu fertigen fiir eine Reihe von Biegun-
gen. Verwenden Sie eine Schraube und eine Mutter um
den Anschlag im zweiten oder dritten Loch zu befestigen.
Drehen Sie dann den Anschlag so, dass das gebogene
Material senkrecht zur dulReren Seite des Anschlags steht.
Fixieren Sie den Anschlag so, dass das Material parallel
zur Unterseite des Anschlags ist. Der einstellbare An-
schlag kann von beiden Seiten fixiert werden.

Abb. 43: Einstellbarer Anschlag
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10 Reinigung, Wartung und Instandset-
zung/Reparatur

o
1 Tipps und Empfehlungen

Damit die Biegemaschine immer in einem guten
Betriebszustand ist, miissen regelmaRige Pflege-
und Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

c GEFAHR!
Gefahr bei unzureichender Qualifi-

kation von Personen!
Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risi-
ken bei Wartungsarbeiten an der Maschine nicht ein-
schatzen und setzen sich und andere der Gefahr
schwerer Verletzungen aus.
- Alle Wartungsarbeiten nur von dafir qualifizierten
Personen durchfiihren lassen.

o HINWEIS!

Vor Pflege und Wartung der Universalbiegema-
schine missen die Wartungsanweisungen sorgfélltig
durchgelesen werden. Der Umgang mit der Univer-
salbiegemaschine ist nur Personen gestattet, die mit
der Universalbiegemaschine vertraut sind.

& ACHTUNG!

Prufen Sie nach Pflege-, Wartungs- und Reparaturarbei-
ten, ob alle Verkleidungen und Schutzeinrichtungen wie-
der ordnungsgemaR an der Maschine montiert sind und

sich kein Werkzeug mehr im Inneren oder im Arbeitsbe-

reich der Universalbiegemaschine befindet. Beschadigte
Schutzvorrichtungen und Geréateteile miissen vom Kun-

dendienst repariert bzw. getauscht werden.

10.1 Wartung

& ACHTUNG!

Um Verletzungen durch Quetschen zu vermeiden,
achten Sie beim Transport, bei der Reinigung und
bei der Nutzung des Gerates auf Scherkanten.

Allgemeine Hinweise:

- Kontrollieren Sie die Universalbiegemaschine vor
und nach jedem Einsatz auf Beschadigungen.

- Alle beweglichen Teile missen in regularen Ab-
stdnden geschmiert werden. Benutzen Sie nur
saurefreie Schmierstoffe.
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- Reinigen Sie die Universalbiegemaschine nicht mit
aggressiven Chemikalien sondern nur mit einem
trockenen Tuch.

- Lagern Sie die Universalbiegemaschine nicht im
Freien und schitzen Sie ihn vor hoher Feuchtig-
keit, Kalte oder Hitze.

- Nach der Arbeit oder mindestens einmal wochent-
lich sollte die Maschine gereinigt und die Lager-
sitze und Arbeitsflachen geolt werden.

o HINWEIS!

Ol- und Fettreinigungsmittel sind umweltgefahrdend
und dirfen nicht ins Abwasser oder in den normalen
Hausmull gegeben werden. Entsorgen Sie diese Mit-
tel umweltgerecht. Die mit Ol-, Fett- oder Reinigungs-
mittel getrankten Putzlappen sind leicht brennbar.
Sammeln Sie diese in einem geeigneten, geschlos-
senen Behaltnis und fihren Sie diese einer umwelt-
gerechten Entsorgung zu - Nicht in den Hausmidill
geben!

10.2 Instandsetzung/Reparatur

A ACHTUNG!

Instandsetzungsarbeiten dlirfen ausschlieRlich von
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Sollte die Biegemaschine nicht ordnungsgemaR funktio-
nieren, wenden Sie sich an einen Fachhandler oder an
unseren Kundenservice. Die Kontaktdaten finden Sie im
Kapitel 1.2 Kundenservice.

11 Entsorgung, Wiederverwertung von
Altgeraten

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

11.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht aul3er Be-
trieb zu nehmen, um einen spateren Missbrauch und die
Gefahrdung der Umwelt oder von Personen zu vermei-
den.

- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-
Gerat entsorgen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und ver-
wertbare Baugruppen und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem
dafiir vorgesehenen Entsorgungswegen zufiihren.
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12 Ersatzteile

Q GEFAHR!
Verletzungsgefahr durch Verwen-

dung falscher Ersatzteile!
Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile
kénnen Gefahren fir den Bediener entstehen sowie
Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.
- Es sind ausschlieRlich Originalersatzteile des Her-
stellers oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile
zu verwenden.

Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

0 HINWEIS!

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile
erlischt die Herstellergarantie

12.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatzteile kénnen tber den Vertragshandler oder di-
rekt beim Hersteller bezogen werden. Die Kontaktdaten
stehen im Kapitel 1.2 Kundenservice. Folgende Eckdaten
bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

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

Express)

- Versandadresse
Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben
kénnen nicht berlicksichtigt werden. Bei fehlender An-
gabe uber die Versandart erfolgt der Versand nach Er-
messen des Lieferanten. Angaben zum Geratetyp, Arti-
kelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Typenschild,
welches am Gerat angebracht ist.

Beispiel

Es muss der Biegeszusatz fur die Universalbiegema-
schine UB 10 bestellt werden. Dieser ist in der Ersatzteil-
zeichnung mit der Positionsnummer 010-070 angegeben.

- Geratetyp: Universalbiegemaschine

- Artikelnummer: 3776010

- Positionsnummer: 010-070

Die Bestellnummer ist: 0-3776010-010-070

Die Bestellnummer setzt sich zusammen aus der Artikel-
nummer, der Positionsnummer und einer Stelle vor der
Artikelnummer.

- Vor die Artikelnummer ist eine 0 zu schreiben.

- Vor die Positionsnummern 1 bis 9 ist ebenfalls eine
0 zu schreiben.
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13 Ersatzteilzeichnung

Die nachfolgende Zeichnung soll im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Zur Bestellung eine
Kopie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an |hren Vertragshandler senden.

010-033

Abb. 44: Ersatzteilzeichnung UB 10
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14 Herstellererklarung

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

Die Universalbiegemaschine ist eine handbetatigte Maschine und unterliegt im Sinne der Verordnungen zur
CE-Zertifizierung keinen harmonisierten Normen. Deshalb sind das Erstellen einer CE-Erklarung und eine
entspre-chende Kennzeichnung nicht notwendig.

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen
Bezeichnung der Maschine: UB 10

Maschinentyp: Universalbiegemaschine

Artikelnummer: 3776010

Seriennummer:

Baujahr: 20

Das bezeichnete Produkt stimmt mit den folgenden Vorschriften tiberein:
Angewandte nationale Normen und technische Spezifikationen:

die bisher in Deutschland giiltigen Regeln Verzeichnis Maschinen Oktober 92 zum GSG
z.B. VDI 2854, VBG 1, VBG 5

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

Hallstadt, 06.05.2007

O

Kilian Stirmer
Geschaftsfihrer
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