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EG Konformitatserklarung
EG-Konformitatserklarung fir Maschinen (EG-RL-2006/42/EG)

Hiermit erklaren wir, dass die Maschinen der Typen: c €

NP 2000
NP 4000
XL-NP 2000
XL-NP 4000

gemal technischer Spezifikation verwendet zusammen mit dem Steuerungstyp MPS-1

konform sind mit den Bestimmungen der o.a. Richtlinie.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

e EN 349 2008-09
e ENS574 2008-12
e EN 13736 2009-11
e EN 13850 2016-05
e EN 13857 2008-06
e ENISO 14121  2007-12
e EN60204-1 2014-10

Dokumentationsverantwortlicher: mader pressen GmbH
Konformitatsverfahren gemaf Art 12 (3) a.
Seriennummernbereich: 0103001/10 bis 0503099/22

Neuhausen obELk,26.06.2018

mader p;-éése GmbH
A
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Einweisungsbestéatigung

Hiermit bestétigt der Betreiber der méader Druckluftpresse des NP Typs, dass alle Anweisungen die
Ihm zur Verfliigung stehen z.B.

allgemeine Produktinformationen

Anleitungen bzgl. ,Sicherheit"

Bedienungsanleitung der méder Druckluftpresse des NP Typs

Wartungsvorschriften

aktuellste Unfallverhitungsvorschriften

sonstige in Verbindung mit der mader Druckluftpresse stehenden innerbetrieblichen Vorschriften usw.
jeder Person, die vom Betreiber mit der Wartung, Reparatur und Bedienung der mader Druckluftpres-

se beauftragt ist, fir die Unterweisung zur Verfligung gestellt werden.

Der Betreiber bestatigt, dass er alle MalBhahmen entsprechend seiner Instruktionspflicht wahrgenom-

men und durchgefiihrt hat.

Kaufer Ort/Datum Betreiber Ort/Datum

Kenntniserklarung des beauftragten Personals

Hiermit bestatigt die vom Betreiber beauftragte Person, Herr/Frau

das technische Handbuch der mader Druckluftpresse des NP Typs, insbesondere die Kapitel, die die

Sicherheit betreffen, sowie die innerbetrieblichen Anweisungen gelesen und verstanden zu haben.

Beauftragte Person Datum Betreiber / Abteilungsleiter ~ Datum
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Allgemeines

Dieses Handbuch soll es Ihnen ermdglichen, die méader Druckluftpresse des NP Typs

e aufzustellen,
e einzurichten,
e ZU warten

&

t Fur Ihre Fragen und Probleme im Zusammenhang mit dieser Presse stehen wir lhnen ger-

Bitte lesen Sie dieses Handbuch vor der Inbetriebnahme der Presse durch!

ne zur Verfigung. Unsere Telefon und Fax Nummer finden Sie auf dem Deckblatt.

Symbole

Beachten Sie unbedingt diese Hinweise.

f Dieses Symbol steht, bei wichtigen Hinweisen, die zur Abwendung von gesundheitlichen

Gefahren und auch Sachbeschadigungen dienen.

g Dieses Symbol steht, wenn Quetsch- oder Klemmgefahr besteht.

Gultigkeit von Normen und Sicherheitsvorschriften

Dieses Handbuch legt die Sicherheitsnormen der EU und Deutschlands zugrunde. Sollten Sie die
Presse in einen Land aufRerhalb der EU oder Deutschlands einsetzen, oder sollten in lhrem Land nicht
harmonisierte Normen gelten, so informieren Sie sich dementsprechend und wenden Sie die fir Sie

gultigen Normen an.

mader direktwirkende Druckluftpressen sind nach den anerkannten Regeln der Technik und unter

Einhaltung der europédischen Normen hergestellte Qualitatserzeugnisse.

Es wurden u.a. die in der Konformitatserklarung genannten Normen angewendet. Die Presse hat das

Herstellerwerk in einwandfreiem Zustand verlassen.

Fuhren Sie alle Arbeiten mit und an der Presse nur durch:
¢ entsprechend den Beschreibungen dieses Handbuches
e fachlich richtig und mit gré3tmaoglicher Prazision und

e unter Einhaltung der giiltigen Sicherheitsvorschriften.
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Ausbildung und Einarbeitung des Personals (Personenkreis)

Die Presse darf nur eingerichtet und bedient werden von entsprechend ausgebildetem oder geschul-
tem oder eingewiesenem Personal.

Mindestalter des Bedienpersonals: 18 Jahre.

Fuhren Sie eine Erstprifung der Presse anhand des Formulars ,Erstpriifung vor Inbetriebnahme*
durch. Lesen Sie vor der Erstprifung diese Betriebsanleitung durch.

Sicherheit an Pressen
Der Betreiber der Presse haftet fur die Einhaltung der Sicherheitsvorschriften

Herstellerinterne MalRnahmen zur Organisation

mader stellt durch ein internes Organisations- und Prifsystem sicher, dass die Pressen entsprechend

den technischen Spezifikationen hergestellt werden.
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Allgemeine Beschreibung der Presse

Technische Daten, Anschlusswerte und Mal3zeichnung
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NP 2000 / NP 4000 XL-NP 2000 / XL NP 4000
Typ NP 2000 NP 4000
Druckkraft bei 6 bar kN 20 40
Arbeitshub max. mm 40 40
Krafthub mm 0-6 0-6
Ausladung A mm 130 130
Arbeitshéhe B mm 58 — 325 58 — 325
TischgrolRe CxD mm 200 x 190 200 x 190
Nutbreite dhnlich DIN 650 mm 14 14
StoRelbohrung g x Tiefe E mm 20H7 x 25 20H7 x 25
StoRel Flache F mm 40 x 40 40 x 40
Luftanschluss R 3/8* R 3/8*
Luftverbrauch/mm Krafthub | 0,75 0,75
Platzbedarf CxG mm 200 x 385 200 x 385
Gewicht kg ca. 95 ca. 96
Typ XL NP 2000 XL NP 4000
Druckkraft bei 6 bar kN 20 40
Arbeitshub max. mm 40 40
Krafthub mm 0-6 0-6
Ausladung A mm 300 300
Arbeitshéhe B mm 125 -265 125 - 265
Tischgrol3e CxD mm 200 x 200 200 x 200
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 14 14
StoéRelbohrung g x Tiefe E mm 20H7 x 25 20H7 x 25
StoRel Flache F mm 40 x 40 40 x 40
Luftanschluss R 3/8" R 3/8"
Luftverbrauch/mm Krafthub | 0,5 0,75
Platzbedarf CxG mm 200 x 560 200 x 560
Gewicht kg ca. 135 ca. 135
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Kraftverlauft manueller Vorstellhub — pneumatischer Hub
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Zustellhub ;/ F i Krafthub

—NP 2000
——MNP 4000

00mm 100mm 20,0mm 300mm 400mm 10mm 20mm 30mm 40mm 50mm 60mm

Zulassiger Luftdruck

Der zulassige Betriebsdruck betragt 3,2- 6,0 bar. Unter 3,2 bar schaltet bauartbedingt das Pressensi-

cherheitsventil nicht.

Luftschallemission

Die Luftschallemission liegt bei maximal 76,2 dB(A)

Elektrische Nenn-/Anschlussdaten

Nennspannung: 100-240 V 50/60 HZ
Steuerspannung: 24 V DC

Leistungsaufnahme: 50 VA

Empfohlene Sicherung: 10 A

Maximale Sicherung: 16 A

Nennstrom max.: 2 A
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Elektrik-Plan

siehe folgende Seiten

Seite 10 von 39



s ey — ._azfuutm_ uoa Jesg adsin wey wneg Bunuapuy
T g ue- uessaidi Gorse| | 8o
3 PIS 1SdIi pueH-Z ._0 U E ussneynap 6/587 ) T
=1 assaidjagay pueH 50 0T L10Z-W r Re|PRRq / PNl NISS3I¥d YIAYW D) "00RHQUID USSSAld 19pER [1ozorsn|  wneg
C
[« :Us)Ies Jap |uezuy /102°01°S0 1we 19)1aq.lesag

1 ynudan
+ 193Yelpiap
1 JBULDISZIE)

00S '=L 0990 3AA Y3EeN
0d Ave/v¥9'T : Bunuuedsisnals / woulsIaN3alS

IV AOSZ/VOT ©  Bunuuedsuuap / wonsuusN
G0 OT ZT0Z-W : JawwnusBunuydiez
uasneynap 6/58/
O3 "0DQHJWD) UISSId Jope - Bunuypiazaquabejuy
PIS TSdW pueH-¢ apuny|

op*usssaldispsew®@oyul 1lew-3 / 0§-29b6//9bL0 1 Xed | 0-£9v6/L9b20 : ‘PL

uasneynaN 6/58/ e essa daporus s
£1'115-42509-19G0Y ._Iw D W

O "00BHQWD USSSaId JSpRIN

Seite 11 von 39



— wpinp s | uo Ze=3 s wey wneg Bunsapuy
B g uey- uessa.id Teorso| @
o PS T5dId pueH-Z ._m U E ussneynaN 6587 T
=] assaidjagay pueH 50 0T L10Z-W r Ueg pueH-g NISS3I¥d YIAYW D) "00RHQUID USSSAld 19pER [1ozorsn|  wneg
£ T
usuuai] Bunpuigiap
:Bunyoeamuaqnsuone|os]
1auid nequil 12g
) MW E o ~oX
0e/Id -+ 4
ot/ - -
¢E000138
12912
13][90K
2000138
285912
® 13|[P0K
H 9£000SHS
d . 9¥0600
FEEn
NN g
A — g 1
02000134
T gg 17 g FLEITT
SIN- 8- 43|20
w7 w1 ] E€100139
% - 9/89TC
frm—— gD 431200
hrd 17 s
"
e et R -
| I
I _H_ 14 I
| I
] o <] ! I
s 7S o | !
RS ==
gebe -2 | I
P TE T == 11 | ~ I
e £x 2
n _H__U " 02 PLLTT | 1
Zj - | ,
£T0004ON | MAA | 92000.13N
0S€ bLL | @ | ¥Z5H-UA
8 3 Ji Ty e
L ik ot s st il il
0/ AV &
& 8 L 9

Seite 12 von 39



s g —— isn.ua._m_ uoa Jesg adsin wey wneg Bunsapuy
© g ue- uessaidi Teorso| @
3 PIS 1SdIi pueH-Z ._m U E ussneynap 6/587 ) T
=1 assaidjagay pueH 50 0T L10Z-W r uapg NISS3I¥d YIAYW D) "00RHQUID USSSAld 19pER [1ozorsn|  wneg
14 [4
A 173
25000131 25000137
T£00T T€00T
T 12q@AneH T 1PqeqnRH
w gt w 't
el wo B SL'0XE [y NO 3 SL'oxe
0%/ 3d - ¢ 3d /67
ok /- % -4 1/52
9000915
T e
LOOFNT = ._Nww_._ﬁmm_ LOERE
Y Ecaccccl_ ps
¥ 9|
L4
F
#
%
a
! ENT ! 1w
| R -
7| ¢z v ogz
m- m-
£Z €1
0/ AT A - AT /67

Seite 13 von 39



s g —— isn.ua._m_ uoa Jesg adsin wey wneg Bunsapuy
v [ e uessaidi T@orso| 185
5 PIS 15dW PueH-2 leppw ussneynaN 6/587 e T
gl assaidipqaypuey 5070 £10Z-W 12g3ypuey N3SSIYd WIAYW 9) "0DBHUH LSS 1APEN Torso|  weed
S €
Jase )
1bne1ag |agaypuey
€1 1000039
- 225912
12j[PoK
1 (i s m @9 Z1s
2 T 20 7o TO
/3d - -« 3d /6t
o5/ % -+ -1/6c
g
H E g
o 3 =
¥ B &
* g
! ZNI ! v NI ! ™ OND ! v
e = dJ il el
0S| VT % - AT/6T

Seite 14 von 39



s g —— isn.ua._m_ uoa Jesg adsin wey wneg Bunsapuy
s g uey- uessaidi Teorso| @
3 PAS T1SdIi pueH-2 hm U E ussneynan 6582 [T “qieag
=1 essaidfaqay pueH 50 0T L10Z-W WPIsIeq) Sds NISS3I¥d YIAYW D) "00RHQUID USSSAld 19pER [10z0rs0|  wneg
14
9T~ 2t ST T~ U
T b
05/ 3d - ¢ 1d /65
1 - -1/s¢
£17000134 ETT0013Y
0/£€06C 0/££062
Xjuaoyq Xjua0y4
Y] 20/ L 0T
H STA ﬂ a9l
V| W
1 1
e b b & & o
1 STNO #1INO £Hno N0 o 0TLNo ALNO ano ]
1 1
1 1
1 I
1 1
1 1
" LN SNI SHI ENI NI TN ONI "
, ﬂ ﬂ Av Aﬂ io so | 9£T506T
i | Koy
T S S ) w
w » s &
8 ] & &
L 3
¥ 8 & B
S T
£ & M =
<4 AbC /6%

1 AFC -

Seite 15 von 39



Pneumatik-Plan
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Fir thexn Zeichrung behalten wir Datum Name maeder pressen GmbH
uns alla Rachta vor. Sia darf chne

wasra Zustimmung veder vrviel- | Gezeichnet FB Robert Bosch Str. 13
faitigt, Delttan zuglinglich nach in

andarar Waisa miasbemcht varden | Geprriif 78579 Neuhausen
Mafstab Benennung:

Pneumatikschaltplan MPS-1
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Druckluft

Der Zylinder der Presse ist ab Werk vorgefettet und kann mit getrockneter, Ol freien Luft ohne zusétz-
liche Olung betrieben werden. Wir empfehlen ausdriicklich, in den Olbehalter der Wartungsein-

heit kein Ol einzufillen.

Sollten Sie trotzdem gedlte Luft verwenden, wird durch das Ol die Vorfettung ausgeschwemmt. In
diesem Fall muss die Luft immer gedlt werden. Richtwert fiir die Oldosierung: bei 1000 I/min Luft-

durchfluss sollten 1-2 Tropfen/min im Schauglas fallen.

Prufen Sie in regelméRigen Abstanden, ob sich im Wasserabscheider der Wartungseinheit Wasser

angesammelt hat und lassen Sie es unter Druck ab.

Schmierung
Die Presse ist wartungsarm!

Die Presse muss nicht geschmiert werden, da alle beweglichen Teile entsprechend gelagert sind.

Umgebungsbedingungen

Lagern und betreiben in Uberdachten Raumen. Die Raumtemperatur sollte zwischen 5° C und 30° C

liegen, wobei Frost und Kondensierung zu vermeiden ist.

Empfohlene Schmiermittel

Sie konnen zur Schmierung entweder ein Fett oder ein Ol verwenden:

Fett: OKS 410 MoS, Hochdruck-Langzeitfett oder ein anderes nicht harzendes Fett der Konsistenz-

klasse 2
Ol: Teresso 32, Aral Vitam GF 32 oder &hnliche

Falls Sie die Wartungseinheit mit Ol befiillen, beachten Sie unbedingt den Punkt ,Druckluft* dieser

Betriebsanleitung.

Ein bei allen Mineraldlgesellschaften erhaltliches Ol entsprechend HL 32 DIN 51524 — ISO VG 32 oder

die Herstellerempfehlung der Wartungseinheit, die Sie angebaut haben.
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Bestimmungsgemalie Verwendung

Nutzungsart

Die Presse ist zur Kaltbearbeitung von Werkstoffen aus Metall, teilweise aus Metall und anderem
Massiv- oder Tafelmaterial, z.B. Pappe, Kunststoff, Gummi, Leder sofern diese nicht spréde sind,

vorgesehen.
Betriebsarten

Produktion
Einrichten und Testen

Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung)

Einsatzbereich

Die Kniehebel-Druckluftpresse ist bestimmungsgemal einzusetzen. Typische Anwendungen sind:

e Stanzen e Pressen

e Biegen e Pragen

e Nieten e Abkanten

e Verformen ¢ Kleben

e Montieren e Eindricken

Es sind geeignete Werkzeuge zu verwenden und die angegebenen Kraft- und Weggrenzen einzuhal-

ten.

f Verwenden Sie die Presse zu einem anderen Zweck, informieren Sie sich tber die in Ihrem

Land gultigen Vorschriften.

Die mader pressen GmbH tbernimmt bei einer nicht bestimmungsgemafen Verwendung der Presse

keine Haftung oder Gewéhrleistung!

Seite 18 von 39



Aufstellen der Presse

Montage und Inbetriebnahme

Wir gehen davon aus, dass alle Malinahmen zur Installation, Inbetriebnahme, Einrichtung und Repa-

ratur der Presse von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Auspacken und Transport

n Unsere Verpackung ist recycle fahig. Trennen Sie entweder die Wertstoffe oder verwenden

" Sie sie wieder.

Beachten Sie, dass alle blanken Flachen mit Rostschutzmittel stark eingefettet sind und
daher Abrutschgefahr besteht.
@ Tragen Sie beim Transport der Presse zu lhrer eigenen Sicherheit Schutzschuhe.
Ldsen Sie die Befestigungsschrauben.
Presse.

f Die Presse kann nach dem Entfernen der Befestigungsschrauben kippen. Sichern Sie die

Hebebeispiele nachste Seite:
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Modelle
NP 2000
NP 4000

Modelle
XL-NP 2000
XL-NP 4000

Die Presse kann mit einem Tragegurt ange-
hoben werden. Der Tragegurt muss zwi-
schen St6Rel und Fihrung am Pressenstén-
der platziert werden. Die Presse ist dann im
Gleichgewicht und der Gurt kann nicht ab-

rutschen.

Die Presse kann an der Osenschraube mit
einem geeigneten Haken aufgehangt

werden.
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Aufstellen der Presse

Die Presse sollte vorzugsweise senkrecht aufgestellt werden. Mdchten Sie die Presse anders aufstel-

len, fragen Sie bei méder nach, ob technische Probleme zu erwarten sind.

NP 2000 / NP 4000:

e Bohren Sie zwei Befestigungsldcher fir M 12 Schrauben fiir die Presse am Arbeitsplatz.
e Stellen Sie die Presse auf den Arbeitsplatz und
e hbefestigen Sie die Presse mit zwei M12 Schrauben. Verwenden Sie hierfiir die beiden Befesti-

gungslécher g 13 mm seitlich am Pressenstander.

XL-NP 2000 / XL-NP 4000:

e Bohren Sie 4 Befestigungslécher fur M 10 Schrauben fur die Presse am Arbeitsplatz.
e Stellen Sie die Presse auf den Arbeitsplatz und
e befestigen Sie die Presse mit 4 M10 Schrauben. Verwenden Sie hierfir die 4 Befestigungslocher

@ 10,5 mm seitlich am Pressenstander.
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Sicherheitsabstand des Handtasters zum Gefahrenbereich

Die Presse wurde mit der Sicherheitssteuerung MPS-1 ausgeliefert. Der Handtaster der
A Pressensteuerung wird lose mitgeliefert und muss entsprechend den Anforderungen von
EN 574 und EN 13855 am Arbeitsplatz so befestigt werden, so dass ein Eingreifen des Bedieners in
den Gefahrenbereich unmdglich ist.

Der Sicherheitsabstand (S) zwischen den beiden Handtaster und dem Gefahrenbereich muss so aus-

gelegt sein, dass nach Loslassen des Handtasters der Gefahrenbereich erst erreicht werden kann,

nachdem die geféhrliche SchlieRbewegung beendet ist.

Formel zur Berechnung des Sicherheitsabstandes.
S=(K*T)+C =410 mm

S = Sicherheitsabstand

K = Greifgeschwindigkeit = 1600 mm/s

T = Nachlaufzeit in Sekunden — hier: 0,1 sec.

C = Zuschlagswert = 250 mm

Berechnungsgrundlage:

Der Druckknopf wird nach oben hin angeordnet.
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Befestigen der Zweihandtaster

Zur sicheren Bedienung der Presse und damit die ermittelten Sicherheitsabsténde nicht verandert

werden kdnnen, ist es unabdingbar, dass die Zweihandtaster auf Tischplatte befestigt werden.

Positionieren Sie die Handtaster wie im Kapitel ,Sicherheitsabstand 2-Handtaster zum Gefahrenbe-
reich* beschrieben wird. Beachten Sie in Ihrem eigenen Interesse und dem |hrer Mitarbeiter un-

bedingt die Sicherheitsabstande!

—} Uberpriifen Sie vor dem Offnen der Gehause, dass der Netzstecker der Steue-
D
rung nicht gesteckt ist. Ziehen Sie den Netzstecker.

‘

Der Taster ist mittels Offnen Sie den Taster, dass sich der obere Befestigen Sie den

vier unverlierbaren indem Sie die vier Teil des Gehéduses  Taster mit vier ge-
Kreuzschlitzschrauben Kreuzschlitzschrauben abheben Iasst. eigneten Schrauben
verschlossen. soweit herausdrehen, uber die Durch-

gangslocher auf

dem Untergrund.

SchlieRen Sie den ziehen Sie die Kreuz- Der Taster kann
Taster wieder und schlitzschrauben wie-  jetzt verwendet
der an. werden.
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Anschluss an Stromversorgung

Verlegen Sie das Netzkabel so, dass

e es keine Stolperfallen bildet!

e es weder die Funktion der Presse noch die anderer Maschinen behindert!

e es nicht mechanisch oder anderweitig belastet wird (z.B. durch Zug, Druck, Biegung aggressive
Flissigkeiten).

Vergewissern Sie sich, dass der Hauptschalter (1) auf O steht.

Schliel3en Sie das Netzkabel des Steuerungsschrankes an die Stromversorgung (230 V AC~, 50 HZ)
an.

Anschluss an Druckluftversorgung

Wenn der Absperrhahn (2) geoffnet ist kann es unter Umstanden kann beim AnschlieRen
an die Druckluftversorgung zu einer unbeabsichtigten Bewegen des Pressenstdl3els kom-
men. Stellen Sie sicher, dass beim Anschlie3en der Presse weder Dritte noch Sie selbst sich im Ge-

fahrenbereich befinden.

SchlieBen Sie den Absperrhahn (2). Danach schliel3en
Sie den Druckluftschlauch von Ihrer Druckluftversor-
gung an die Schnellkupplung (1) der Wartungseinheit
an. Offnen Sie dann langsam den Absperrhahn. Ach-

tung, der Pressenstdf3el kann sich dann bewegen.

Zur Veranderung des Eingangsluftdruckes ziehen Sie
an der Kappe (3) und drehen Sie sie im oder gegen

den UZS, bis der gewiinschte Eingangsluftdruck er-

reicht ist. Der Eingangsluftdruck kann am Manometer

(5) abgelesen werden. Der maximale Betriebsdruck

betragt 6 bar. Driicken Sie dann die Kappe zur Arretie-
rung wieder nach unten. Mit dem Klemmelement (4)
kann die Einstellung fixiert werden.
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Einrichten der Presse

Vorbemerkung

Wegen der Vielfalt der mdglichen Anwendungen und Werkzeuggestaltung werden hier nur allgemein

gultige Hinweise und Vorgehensweisen beschreiben.

Gefahren an Pressen

g Es besteht generell die Gefahr, Korperteile zu quetschen oder abzuschneiden!

Beim Betrieb der Presse sind die genannten Sicherheitsvorschriften zu beachten. Ferner verweisen
wir auf folgende Normen:

EN 13857 2009-11 EN 349 2008-09

EN574  2008-12 EN13736 2009-11

Fur die Einhaltung der generellen und landerspezifischen Vorschriften ist allein der Betreiber verant-

wortlich.

Je nach Verwendung der Presse und den bearbeiteten Materialien kénnen zuséatzliche
SchutzmalRnahmen erforderlich sein. Tragen Sie, falls nétig, beim Arbeiten mit der Presse
geeignete Schutzkleidung (PSA) wie z.B. Schutzbrillen, um Verletzungen durch splitterndes Material

0.4. zu vermeiden.

Sicherheitshinweis

Setzen Sie die Presse grundsétzlich energiefrei, bevor Sie mit dem Einstellen der
Presse oder dem Einrichten von Werkzeugen beginnen! Es besteht sonst die Gefahr,

Koérperteile zu quetschen oder abzuschneiden.
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Verstellen der Arbeitsh6he des Pressenkopfs

Losen Sie die beiden
Befestigungsschrauben auf der
Ruckseite bzw. an der
Vorderseite des Pressenkopfes
mit Hilfe des mitgelieferten
Inbusschliussels SW 10 bzw.
SW 12.
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Durch Drehen der Handkurbel
am Pressenstéander lasst sich
der Pressenkopf nach oben
oder unten bewegen.

Ziehen Sie die Schrauben nach
der Einstellung méglichst mit
einem Drehmoment-Schliissel
mit 74 Nm wieder an.



Einstellen der pneumatisch unterstitzen Krafthublange

Setzen Sie die Presse energiefrei, bevor Sie die Schutzhaube oben am Pressenkopf
entfernen! Es besteht sonst die Gefahr, Koérperteile zu quetschen oder abzuschnei-

den.

Ablaufbeschreibung

Drehen Sie die beiden Sechskant-Schrauben, die links | Ziehen Sie die Schutzkappe nach oben ab.

und rechts Schutzkappe halten, auf.
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Teile-Benennung:

Kontermutter
Skalenring
Gewindestift
Dampfungsstempel
Dampfungskammer
Skalenleiste

Nonius

DA Block

0o N o o b~ W N P

Lésen Sie die Kontermutter (1), die die Skalenring (2) | Die Skalenring ist mit zwei Gewindestiften (3) blockiert.

blockiert. Loésen Sie beide Gewindestifte mit 2 Umdrehungen.

Seite 28 von 39




Drehen Sie die Skalenring (2). Eine Umdrehung um
360° entspricht einer Veranderung des pneumatisch
unterstitzen Krafthubs um 0,3 mm.

e An der Skalenleiste (6) und dem Nonius (7)
kénnen Sie die Positionsverdnderung der
Skalenmutter in Millimeter ablesen.

e 1 mm entspricht 0,2 mm Veranderung des
pneumatisch unterstiitzen Krafthubs.

Wir empfehlen, die Hubldnge immer so einzustellen,
dass der Dampfungsstempel (4) in die
Dampfungskammer (5) einfahrt. Nur so wird eine
Endlagendampfung der Presse erzielt.

Ziehen Sie die beiden Gewindestifte (3) im Skalenring
(2) wieder an.
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Blockieren Sie den Skalenring in seiner Position
zusatzlich mit der Kontermutter (1).

Setzen Sie die Schutzkappe wieder auf.
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Befestigen Sie die Schutzkappe wieder mit den beiden
Sechskant-Schrauben.
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Funktionen der Steuerung

Steuerungskomponenten

EIN/AUS Drucktaster
NOT AUS 8. Buchse fiir externen Start
Betriebsleuchte

~

Schlisselschalter fir externen Start

Betriebsleuchte: Modus Externer Start

2L T o

Impulszahler

Auslosen der Presse

Zum Einpressen den Handhebel ganz nach unten driicken. Hat der
Handhebel seine untere Position erreicht, kann der Krafthub tber

den Handdrucktaster ausgeldst werden.

Der Ruckhub erfolgt:

e wenn entweder der Handhebel seine untere Position verlasst
e oder der Handdrucktaster wieder geldst wird.
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Externer Start

Uber den Schliisselschalter (4) aktivieren Sie einen externen Start, z.B. (iber einen FuR3-
schalter (nicht im Lieferumfang). Achtung in diesem Fall wird die Zweihand-Sicherheits-

Steuerung deaktiviert!

Quetschgefahr! Verwenden Sie die FulRtaster oder ahnliche Ausldser ausschlielilich
zusammen mit einem sicherem Werkzeug das mindestens der EN 13857 Punkt 4.2.4.1
ff entspricht. Beachten Sie bei Benutzung des externen Starts die einschlagigen Sicherheits-

bestimmungen in lhrem Land!
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Die wesentlichen Merkmale der Werkzeuge

Wegen der vielféltigen Einsatzmdéglichkeiten von Pressen kénnen wir hier nur allgemeine Angaben

machen.
Der Einbau und das Einrichten des Werkzeugs darf nur von Fachpersonal vorgenommen werden.

Sollten Sie themenbezogene Fragen haben, rufen Sie uns an. Die Telefon Nummer finden Sie auf der

Umschlagseite dieses Handbuches.

Gestaltung

Achten Sie bei der Gestaltung des Werkzeugs darauf, dass unsymmetrische Belastung des
Stolels einen enormen Verschleil der Presse zur Folge hat.

ii{l;l

i

!

Wir weisen ausdriicklich darauf hin, dass wir auf Schaden (auch in der Garantiezeit), die auf ein falsch

gestaltetes Werkzeug zurlick zu fiihren sind, keine Haftung Gbernehmen.

Seite 34 von 39



Obere Werkzeugaufnahme

Den Zapfen des oberen Werkzeugteils muss in der Stél3elbohrung 20H7 mit-
tels einer Schraube M8 festgeklemmt werden. Das Bild zeigt die Mal3e der
Aufnahme.

Der Zapfen muss auf einer Seite angespiegelt sein, damit eine hinreichende

Klemmung entsteht und das Werkzeug sich nicht verdrehen kann.

Werkzeuggr63en und Gewichte

Wenn das Oberteil des Werkzeugs mehr als 14 kg wiegt, muss wahrend der Produktion
sowohl bei manueller oder automatischer Zufihrung oder Entnahme und auch wenn die
Presse energiefrei geschaltet wird oder bei Wartungsarbeiten, durch eine geeignete Haltevorrichtung

sichergestellt werden, dass StéRel und Werkzeug nicht absinken kénnen.

Eine Haltevorrichtung fur den StéRRel kann unter der Bestellnummer 9-000-0-0300 bei méder pressen

GmbH bestellt werden.

Alternativ kann bei Wartungsarbeiten der Dampfungsstempel (4) komplett nach untern gedreht wer-

den, bis er in der Dampfungskammer (5) aufsitzt.

max. Werkzeug GroRRe: 195 x 245 mm
max. Werkzeug Gewicht: 14 kg

Einbau des Werkzeugs in die Presse

Bevor Sie mit der Montage des Werkzeuges oder der Werkstickaufnahme beginnen, sor-

A gen Sie dafir, dass die Presse energiefrei ist und nicht — auch versehentlich — in Betrieb
genommen werden kann.
e Ziehen Sie den Netzstecker und trennen Sie die Presse von der Druckluftversorgung!
e Beriicksichtigen Sie unbedingt die max. zulassigen Dimensionen des Werkzeugs.
o Das Gewicht des Werkzeugoberteils darf nicht groRer als die Riickhubkraft der Presse sein.
e Verwenden Sie die in den Pressentisch eingelassene T-Nut und die StéRelbohrung zur Befesti-

gung des Werkzeugs.

e Schrauben Sie beide Werkzeugteile fest!

Wir weisen ausdriicklich auf die bestehenden Unfallverhitungsvorschriften hin. Ergreifen
Sie alle SchutzmalBnahmen, die erforderlich oder vorgeschrieben sind, damit keine Glied-

malfien in den Gefahrenbereich gelangen kénnen.
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Wartungsarbeiten, Vorgehen bei Stérungen

Fuhren Sie alle Wartungs- und Reinigungsarbeiten nur durch, wenn die Presse energiefrei
gesetzt wurde.

Sollte Ihr Werkzeug-Oberteil mehr als 14 kg wiegen, sichern Sie es durch eine geeignete Haltevorrich-
tung ab.

Wenn die Presse wieder an die Energie angeschlossen wird und der Pressenstdfl3el sich
A nicht in der oberen Position befindet, fahrt der Sté3el in die obere Position. Insbesondere
wenn schon ein Werkzeug eingebaut ist, kann dies zu einer geféahrlichen SchlieBbewegung fihren
und Korperteile quetschen. Stellen Sie deshalb sicher, dass sowohl Sie als auch Dritte beim Anschlie-
Ren der Presse an Druckluft und/oder Elektrizitat sich nicht im Gefahrenbereich befinden.

Versuchen Sie die Fehlerursache zu ermitteln.
I Haben Sie Probleme mit der Definition der Stérungsursache, setzen Sie sich mit uns in
k Verbindung - die Telefonnummer finden Sie auf der Umschlagseite.

Presse energiefrei setzen

Um die Versorgung mit elektrischem Strom zu unterbrechen, ziehen Sie den Netzstecker.

Um den Pneumatikzylinder druckfrei zu setzen, ziehen Sie die Pneumatikkupplung von dem Stecker
an der Wartungseinheit.

Ist die Presse im OT entweicht die Druckluft an der Wartungseinheit.

Befindet sich die Presse in einer anderen Stellung wird tber das Pressensicherheitsventil automatisch
die unter Druck stehende Kammer entliftet.
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Stérungsanalyse

Im Folgenden werden gangige Fragen beantwortet. Im Zweifel nehmen Sie bitte Kontakt mit uns auf.

Fehlerbild

Moégliche Ursache

Lésung

Presse ist an Luft und Strom ange-
schlossen. Beim Betétigen der Steue-
rung erfolgt kein Hub. Man hért, dass
die Elektrik reagiert.

Der Eingangsluftdruck wurde auf < 3,2
bar herunter geregelt. Da Pressensi-
cherheitsventil bendétigt einen Mindest-
betriebsdruck von 3,2 bar

Eingangsluftdruck auf > 3,2 bar regeln.

Presse ist an Luft und Strom ange-
schlossen. Beim Betétigen der Steue-
rung erfolgt kein Hub.

Handtaster wurde gedrickt, Handhebel
nicht im UT.

Handhebel unten halten und dann erst
Handtaster driicken.

Presse reagiert Uberhaupt nicht.

NOT AUS gedriickt.

NOT AUS entriegeln.

Die Presse baut keinen Druck auf.

Dichtungen undicht.

Dichtungen wechseln.

Die Presse macht nicht den angegebe-
nen Hub.

Der Hublange wurde verstellt.

Hublange wir oben beschrieben neu
einstellen.

Sicherheitstberprifung

Nehmen Sie jahrlich eine Sicherheitsiiberprifung der Presse vor. Sie kdnnen hierzu die Formular im

Anhang verwende.

Rostschutz

Versehen Sie bei langeren Stillstandzeiten alle blanken Flachen mit einem Rostschutzmittel.

Reinigung

Verwenden Sie zur Reinigung der Presse und der Steuerung einen nicht fuBelnden Lappen.

Verhindern Sie das Eindringen von Feuchtigkeit in die Presse und Steuerung.

Demontage und Entsorgung

& Entsorgen Sie die Presse umweltschonend!

T4

Demontieren Sie die Presse im druck- und energiefreien Zustand und trennen Sie die Wertstoffe.

Ol in der Wartungseinheit fangen Sie in einem Behéltnis auf und fiihren es der Altdl-Entsorgung zu.

Metallteile entsorgen Sie nach Sorten getrennt tiber eine entsprechende Entsorgungsfirma.

Kunststoffteile entsorgen Sie Uber eine entsprechende Entsorgungsfirma.
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Prufprotokoll fur die Erstprifung der Presse vor Inbetriebnahme

Allgemeine Maschinen und Abnahmedaten

Elektro-Pneumatische Zweihandsteuerung MPS-1

Maschinen-Nummer

Prifer

Funktionspriufung Elektrik

OK

Hauptschalter

Not-Aus

Kein selbstandiges Wiedereinschalten nach Not-Aus oder Stromausfall

Stickzahler

Meldeleuchten

2-Handtaster

Externer Start

Funktionspriufung Pneumatik

Pneumatik Schlauche sitzt fest in Verschraubung

Pressensicherheits-Ventil schalten beim Auslésen des Hubs

StoRel fahrt aus

Ruckhub erfolgt, wenn 2-Handtaster losgelassen werden

Datum: Unterschrift:
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Ersatzteillisten

Teile ohne Artikelnummern variieren. Bitte geben Sie uns dann den genauen Pressentyp an. Die Be-

zeichnung finden Sie auf den Maschinenschild der Presse.
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