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1  Introduction

Merci d’avoir acheté un produit METALLKRAFT®.
Les machines METALLKRAFT® offrent un excellent niveau de qualité, des solutions techniquement optimales et un rapport 
qualité/prix/performance inégalé. Nos machines bénéficient de développement et d’innovations constants, ce qui les 
situe à la pointe de la technique et de la sécurité. Nous vous souhaitons une excellente prise en main de votre machine et 
beaucoup de plaisir à la réalisation de vos travaux.

Avant la mise en service, veuillez lire attentivement ce mode d’emploi et vous familiariser avec 
la machine. Assurez-vous également que toute personne amenée à utiliser la machine aura au 
préalable lu et compris ce mode d’emploi. Gardez ce document toujours à proximité de la machine.

INFORMATION
Ce manuel contient des données concernant une installation sûre et adéquate, ainsi que l’utilisation et l’entretien 
de la machine. Le respect des consignes est indispensable pour assurer la sécurité des personnes et de la 
machine, et assure une gestion plus économique et une plus longue durée de vie de la machine. 
Dans le chapitre consacré à l’entretien, nous détaillons les travaux d’entretien et les tests à effectuer 
régulièrement par l’utilisateur.
Les illustrations et informations existantes dans ce manuel peuvent parfois légèrement varier par rapport à 
votre machine. Le fabricant s’efforce constamment d’améliorer et de renouveler ses produits, c’est pourquoi des 
modifications visuelles et techniques peuvent apparaître, sans que celles-ci donnent lieu à un préavis. Nous nous 
réservons le droit à l’erreur et aux modifications.

1�1  Droits d’auteur

Le contenu de ce manuel est protégé par les droit d’auteur. Son utilisation est autorisée dans le cadre de l’utilisation de la 
machine. Toute autre utilisation n’est pas autorisée sans l’accord écrit du fabricant.
Nous déposons nos marques, nos brevets et nos modèles pour protéger nos produits, à condition que cela soit possible 
pour chaque cas individuel. Nous nous opposons fermement à toute atteinte à notre propriété intellectuelle.

1.2  Service après-vente

Si vous avez des questions concernant votre produit, ou pour toute information technique, veuillez contacter le fabricant 
ou votre revendeur (voir leurs coordonnées ci-dessous). Ils seront heureux de vous aider en vous fournissant des conseils et 
informations d’experts.

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

E-mail : service@stuermer-maschinen.de

Ou :

Vynckier Tools sa
Avenue Patrick Wagnon, 7
B-7700 Mouscron
www.vynckier.biz
E-mail : info@vynckier.biz
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1�3  Garantie limitée

Toutes les données et instructions de ce manuel ont été élaborées selon les normes et prescriptions en vigueur, l’état de la 
technique, ainsi que nos connaissances et notre longue expérience en la matière. 
Nous déclinons toute responsabilité en cas de dommages dus aux raisons suivantes :
• Non-respect des instructions du manuel d’utilisation,
• Utilisation non conventionnelle de la machine,
• Utilisation de la machine par du personnel non qualifié,
• Transformations non autorisées sur la machine,
• Modifications techniques,
• Utilisation de pièces détachées non conformes.

Le produit que vous avez reçu peut différer légèrement des illustrations dans ce manuel, en raison de la présence 
d’options commandées, ou de modifications dues à une évolution technique récente. 
Dans les obligations contractuelles, les conditions générales de production et les conditions de livraison du producteur, 
ainsi que les réglementations légales en vigueur à la date de conclusion du contrat sont valables. 

2  Sécurité

Ce chapitre donne un aperçu des règles de sécurité pour la protection des personnes et pour une utilisation sans 
problèmes de la machine. Dans chaque chapitre, vous trouverez des consignes de sécurité spécifiques à chaque 
opération.

2�1  Symboles utilisés

Consignes de sécurité
Dans ce manuel, les dangers éventuels et indications spécifiques sont indiqués au moyen de symboles:

AVERTISSEMENT !
La combinaison de ce symbole et de ce mot indique une situation dangereuse imminente qui, si elle n’est pas 
évitée, peut conduire à de graves blessures ou à la mort.

IMPORTANT !
La combinaison de ce symbole et de ce mot indique une situation dangereuse possible qui, si elle n’est pas 
évitée, peut conduite à des blessures légères ou modérées.

ATTENTION !
La combinaison de ce symbole et de ce mot indique une situation dangereuse possible qui, si elle n’est pas 
évitée, peut conduite à des dommages aux biens ou à l’environnement.

IMPORTANT !
La combinaison de ce symbole et de ce mot indique une situation dangereuse possible qui, si elle n’est pas 
évitée, peut conduite à des dommages aux biens ou à l’environnement.

Conseils et recommandations
Ce symbole indique des conseils et des recommandations, ainsi que des information pour un fonctionnement 
efficace et sans problème de la machine. 

Pour réduire le risque de blessures et de dommages matériels et éviter les situations dangereuses, tenez compte de toutes 
les consignes de sécurité de ce mode d’emploi.

!
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2.2  Obligations de l’exploitant

AVERTISSEMENT !
Une utilisation ou un entretien inappropriés de la machine peut mettre en danger les 
personnes, les objets et l’environnement�
Seules les personnes autorisées ont le droit de travailler à la machine!

Les personnes autorisées à utiliser et réparer la machine sont désignées et formées par le responsable de l’entreprise et le 
service de réparation.

Le responsable doit
• Former le personnel ,
• Instruire le personnel sur toutes les règles de sécurité (au moins une fois par an), concernant  

- l’installation,  
- la commande, 
- les règles techniques reconnues,

• Examiner l’état des connaissances du personnel
• Documenter les formations/instructions,
• Faire confirmer la participation aux formations/instructions par sa signature,
• Contrôler si le personnel est conscient des dangers, des règles de sécurité et s’il a pris connaissance du manuel 

d’utilisation.

2.3  Qualification du personnel

Ce manuel s’adresse
• À l’exploitant,
• À l’opérateur,
• Au personnel d’entretien.

C’est pourquoi les instructions et précautions citées concernent tous les intervenants depuis l’utilisation jusqu’à la 
maintenance de la machine.
Déterminez clairement qui est compétent pour les diverses opérations (utilisation, entretien et réparations).
Des compétences insuffisamment définies représentent un risque pour la sécurité!
Débranchez toujours la machine afin d’empêcher son utilisation par du personnel non-autorisé.
Les personnes autorisées à utiliser et entretenir la machine sont les personnes suffisamment qualifiées, désignées par 
l’utilisateur ou le fabricant. 

Opérateur
L’opérateur est formé par le gérant concernant les tâches qui lui sont attribuées et les dangers possibles en cas de 
manœuvre inappropriée. L’opérateur n’est autorisé à exécuter les tâches dépassant l’utilisation normale que si cela est 
indiqué dans les instructions et si le gérant l’a expressément chargé de cette tâche.

Électricien spécialisé
Les électriciens spécialisés sont à même d’exécuter des travaux sur les installations électriques et de déceler et éviter eux-
mêmes les dangers possibles grâce à leur formation professionnelle et leurs connaissances des normes et spécifications 
correspondantes. L’électricien spécialisé est spécifiquement formé pour l’environnement de travail dans lequel il exerce et 
il connaît les normes et spécifications à appliquer.

Spécialistes
Les spécialistes sont à même d’exécuter des travaux sur les installations électriques et de déceler et éviter eux-mêmes les 
dangers possibles grâce à leur formation professionnelle et leurs connaissances des normes et spécifications à appliquer.

Les personnes formées
Les personnes formées ont été instruites par le gérant des tâches qui leur sont attribuées ainsi que des dangers possibles 
en cas de manœuvre inappropriée.Co
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2.4  Équipements de protection individuelle 

Les protections individuelles servent à assurer la sécurité et la santé du personnel pendant les travaux sur et avec la 
machine. Le personnel doit porter les protections individuelles recommandées pour chaque travail spécifique. 
Les protections individuelles recommandées sont les suivantes :

Lunettes de sécurité
Les lunettes de sécurité protègent des projections de pièces et des éclaboussures.

Protection auditives
Les protections auditives protègent les oreilles de lésions pouvant être provoquées par un niveau sonore trop 
élevé.

Gants de protection
Les gants protègent les mains des bords tranchants, ainsi que des frottements, des écorchures ou de blessures 
plus graves.

Chaussures de sécurité
Les chaussures de sécurité protègent les pieds de blessures en cas de chute d’objets, et empêchent de déraper 
sur un sol glissant.

Vêtements de travail
Les vêtements de travail sont des vêtements près du corps et avec une faible résistance à la traction.

2�5  Consignes générales de sécurité

• Utilisez les dispositifs de sécurité et fixez-les solidement. Ne travaillez jamais sans dispositifs de sécurité et maintenez-
les fonctionnelles.

• Gardez toujours la machine et son environnement de travail propres. Prévoyez un éclairage adéquat.
• La plieuse ne peut pas être modifiée dans sa conception et ne doit pas être utilisée à des fins autres que celles 

prévues par le fabricant.
• Ne travaillez jamais sous l’emprise de maladies affectant la concentration, en cas de surmenage, si vous avez pris 

de la drogue, de l’alcool ou des médicaments.
• Éloignez les enfants et les personnes non familiarisées avec la plieuse de votre environnement de travail.
• Ne tirez pas sur le cordon d’alimentation pour débrancher la fiche de la prise. Protégez le câble de la chaleur, de 

l’huile et des arêtes vives.
• Éliminez immédiatement les défauts qui compromettent la sécurité.
• Protégez la plieuse de l’humidité (risque de court-circuit).
• Avant chaque utilisation de la plieuse, assurez-vous qu’aucune pièce n’est endommagée. Les pièces endommagées 

doivent être remplacées immédiatement pour éviter les sources de danger.
• Ne surchargez pas la plieuse ! Vous travaillez mieux et en toute sécurité dans la plage de puissance spécifiée.
• N’utilisez que des pièces de rechange et des accessoires d’origine pour éviter les dangers éventuels et les risques 

d’accidents.
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2.6  Marquages de sécurité sur la machine

Sur la machine sont apposés des panneaux d’avertissement (figure 1). Ceux-ci doivent toujours être présents et lisibles, et 
l’utilisateur doit toujours les respecter.

Les panneaux d’avertissement apposés sur la machine ne peuvent pas être enlevés. Un panneau manquant ou 
endommagé doit immédiatement remplacé. Si un panneaux est manquant ou endommagé, arrêtez immédiatement la 
machine jusqu’à ce que le panneau soit remplacé.

Fig. 1 : Marquages de sécurité sur la machine

2�7  Dispositifs de sécurité

AVERTISSEMENT !
Danger de mort dû à des dispositifs de sécurité non fonctionnels !
En cas de dispositifs de sécurité non fonctionnels ou désactivés, il existe un risque de blessures graves, voire 
mortelles.
• Avant de commencer le travail, vérifiez si tous les dispositifs de sécurité sont fonctionnels et correctement 

installés.
• Ne contournez et n’enlevez jamais les dispositifs de sécurité.
• Assurez-vous que tous les dispositifs de sécurité sont toujours accessibles.

Sicherheit

MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE 9

2.5 Allgemeine Sicherheitshinweise

Folgendes ist zu beachten: - Benutzen Sie die Schutzvorrichtungen und befestigen Sie diese sicher. 
Arbeiten Sie nie ohne Schutzvorrichtungen und erhalten Sie diese funkti-
onsfähig.

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

- Die Schwenkbiegemaschine darf in ihrer Konzeption nicht geändert und 
nicht für andere Zwecke, als für die vom Hersteller vorhergesehenen Ar-
beitsgänge benutzt werden. 

- Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstörenden Krankhei-
ten, Übermüdung, Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

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

- Ziehen Sie nicht an der Netzleitung um den Stecker aus der Steckdose 
herauszuziehen. Schützen Sie das Kabel vor Hitze, Öl und scharfen 
Kanten.

- Störungen, die die Sicherheit beeinträchtigen, umgehend beseitigen.
- Schützen Sie die Schwenkbiegemaschine vor Nässe (Kurzschlussge-

fahr)
- Vergewissern Sie sich vor jeder Benutzung der Schwenkbiegemaschine, 

dass keine Teile beschädigt sind. Beschädigte Teile sind sofort zu erset-
zen um Gefahrenquellen zu vermeiden.

- Überlasten Sie die Schwenkbiegemaschine nicht! Sie arbeiten besser 
und sicherer im angegebenen Leistungsbereich.

- Benutzen Sie nur Original-Ersatzteile und Zubehör, um eventuelle Ge-
fahren und Unfallrisiken zu vermeiden.

2.6 Sicherheitskennzeichnungen an der Schwenkbiegemaschine

An der Schwenkbiegemaschine sind verschiedene Sicherheitskennzeichnun-
gen angebracht (Abb. 1), die beachtet und befolgt werden müssen.

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen - 1  Warnung vor gefährlicher elektrischer Spannung  -   
2  Warnung vor Quetschgefahr beim Biegevorgang  -   3  Verbot Berühren der Maschine
4  Erdungssymbol -  5  Gebotshinweise: Betriebsanleitung lesen, Schutzkleidung, Schutz-
handschuhe, Sicherheitsschuhe tragen, Netzstecker ziehen.

Die an der Schwenkbiegemaschine angebrachten Sicherheitskennzeichnun-
gen dürfen nicht entfernt werden. Beschädigte oder fehlende Sicherheitskenn-
zeichnungen können zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachschäden füh-
ren. Sie sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ersten Blick erkenntlich 
und begreifbar, ist die Schwenkbiegemaschine außer Betrieb zu nehmen, bis 
neue Sicherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

1 2

53 4
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2.7 Sicherheitseinrichtungen

NOT-AUS-Taster Den NOT-AUS-Taster (Abb. 2), der sich auf dem Bedienfeld des Steuerpults 
befindet, drücken und die Maschine wird sofort stillgesetzt. Es wird die Ener-
giezufuhr ausgeschaltet oder die Antriebe werden mechanisch getrennt. 
Nachdem der NOT-AUS-Taster gedrückt worden ist, muss dieser durch Dre-
hen in Pfeilrichtung entriegelt werden, damit ein Wiedereinschalten durch 
Drücken der grünen START-Taste möglich ist.

Abb. 2: NOT-AUS-Taster

NOT-AUS-Funktion rechtes Pedal

Das rechte Pedal vollständig durchdrücken, und die Maschine wird sofort still-
gesetzt. Es wird die Energiezufuhr ausgeschaltet oder die Antriebe werden 
mechanisch getrennt. Nachdem die NOT-AUS-Funktion aktiviert worden ist, 
muss das Pedal durch Drücken des blauen Knopfs an der rechten Seite  
entriegelt werden, damit ein Wiedereinschalten durch Drücken der grünen 
START-Taste möglich ist.

Abb. 3: Pedalfunktion NOT-AUS

Überlastungsschutz Beide Motoren, für Werkstückklemmung und für den Biegevorgang sind mit Schutz-
schaltern F3-1.3 und F3-1.8 (Details s. Elektroschaltplan) gegen Überlastung gesi-
chert. Nach einer Überlastung müssen die Schalter F1 und F2 wieder aktiviert werden.

WARNUNG!

Lebensgefahr durch nicht funktionierende Sicherheitseinrich-
tungen!
Bei nicht funktionierenden oder außer Kraft gesetzten 
Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr schwerster Ver-
letzungen bis hin zum Tod. 
-  Vor Arbeitsbeginn prüfen, ob alle Sicherheitseinrichtungen 

funktionstüchtig und richtig installiert sind.
-  Sicherheitseinrichtungen niemals außer Kraft setzen oder 

überbrücken.
-  Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen stets zu-

gänglich sind. 

WARNUNG!

Lebensgefahr durch unkontrolliertes Wiedereinschalten!
Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Maschine kann zu 
schweren Verletzungen bis hin zum Tod führen. 
-  Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die Ursa-

che für den Not-Aus beseitigt worden ist und alle Sicher-
heitseinrichtungen montiert und funktionstüchtig sind.

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

Entriegelung

NOT-AUS
rechtes Pedal

Bouton d’arrêt d’urgence

Si vous appuyez sur le bouton d’arrêt d’urgence (figure 2), la machine s’arrête 
immédiatement. L’alimentation électrique est coupée ou les entraînements sont découplés 
mécaniquement.
Après l’activation de l’arrêt d’urgence, vous devez le déverrouiller en le tournant dans le 
sens de la flèche pour pouvoir remettre la machine en marche en appuyant sur le bouton vert 
START.

ATTENTION !
Danger de mort en cas de redémarrage incontrôlé ! Fig. 2 : Arrêt d’urgence
Un redémarrage incontrôlé de la machine peut entraîner des blessures grave, voire mortelles.
• Avant de rallumer la machine, assurez-vous que la cause de l’arrêt d’urgence a été éliminée et que tous les 

dispositifs de sécurité sont installés et fonctionnels.
• Ne déverrouillez le bouton d’arrêt d’urgence que lorsqu’il n’y a plus de danger.
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Sicherheit

2.7 Sicherheitseinrichtungen

NOT-AUS-Taster Den NOT-AUS-Taster (Abb. 2), der sich auf dem Bedienfeld des Steuerpults 
befindet, drücken und die Maschine wird sofort stillgesetzt. Es wird die Ener-
giezufuhr ausgeschaltet oder die Antriebe werden mechanisch getrennt. 
Nachdem der NOT-AUS-Taster gedrückt worden ist, muss dieser durch Dre-
hen in Pfeilrichtung entriegelt werden, damit ein Wiedereinschalten durch 
Drücken der grünen START-Taste möglich ist.

Abb. 2: NOT-AUS-Taster

NOT-AUS-Funktion rechtes Pedal

Das rechte Pedal vollständig durchdrücken, und die Maschine wird sofort still-
gesetzt. Es wird die Energiezufuhr ausgeschaltet oder die Antriebe werden 
mechanisch getrennt. Nachdem die NOT-AUS-Funktion aktiviert worden ist, 
muss das Pedal durch Drücken des blauen Knopfs an der rechten Seite  
entriegelt werden, damit ein Wiedereinschalten durch Drücken der grünen 
START-Taste möglich ist.

Abb. 3: Pedalfunktion NOT-AUS

Überlastungsschutz Beide Motoren, für Werkstückklemmung und für den Biegevorgang sind mit Schutz-
schaltern F3-1.3 und F3-1.8 (Details s. Elektroschaltplan) gegen Überlastung gesi-
chert. Nach einer Überlastung müssen die Schalter F1 und F2 wieder aktiviert werden.

WARNUNG!

Lebensgefahr durch nicht funktionierende Sicherheitseinrich-
tungen!
Bei nicht funktionierenden oder außer Kraft gesetzten 
Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr schwerster Ver-
letzungen bis hin zum Tod. 
-  Vor Arbeitsbeginn prüfen, ob alle Sicherheitseinrichtungen 

funktionstüchtig und richtig installiert sind.
-  Sicherheitseinrichtungen niemals außer Kraft setzen oder 

überbrücken.
-  Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen stets zu-

gänglich sind. 

WARNUNG!

Lebensgefahr durch unkontrolliertes Wiedereinschalten!
Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Maschine kann zu 
schweren Verletzungen bis hin zum Tod führen. 
-  Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die Ursa-

che für den Not-Aus beseitigt worden ist und alle Sicher-
heitseinrichtungen montiert und funktionstüchtig sind.

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

Entriegelung

NOT-AUS
rechtes Pedal

Déverrouillage

Pédale droite  
Arrêt d’urgence

Pédale gauche  
Commande de la barre de 

pliage supérieure 

Fig. 3 : Arrêt d’urgence sur la pédale

Fonction d’arrêt d’urgence de la pédale de droite

Si vous appuyez à fond sur la pédale droite, la machine 
s’arrête immédiatement. L’alimentation électrique 
est coupée ou les entraînements sont découplés 
mécaniquement.
Après l’activation de l’arrêt d’urgence, vous devez le 
déverrouiller en appuyant sur le bouton bleu situé sur le 
côté droit pour pouvoir remettre la machine en marche 
en appuyant sur le bouton vert START.

Protection contre la surcharge

Les deux moteurs, pour le serrage de la pièce et pour le processus de pliage, sont protégés contre les surcharges par des 
disjoncteurs F3-1.3 et F3-1.8 (pour plus de détails, voir le schéma électrique).
Après une surcharge, les interrupteurs F1 et F2 doivent être à nouveau activés.

2�8  Feuilles de données sécurité

Vous pouvez obtenir les fiches de données de sécurité des produits dangereux auprès de votre revendeur spécialisé ou 
en appelant le +49 (0)951/96555-0.
Les distributeurs spécialisés trouveront les fiches de données de sécurité dans la zone de téléchargement du portail des 
partenaires.

3  Utilisation conforme

La plieuse motorisée est utilisée exclusivement pour le pliage de tôles d’acier ou de métaux non ferreux. Le matériau à 
plier ne doit pas dépasser l’épaisseur de tôle maximale indiquée dans les données techniques.
L’utilisation conforme comprend également le respect de toutes les informations contenues dans ce manuel.

3�1  Utilisation abusive

Toute utilisation allant au-delà de l’utilisation prévue ou différente est considérée comme une utilisation abusive.
Une mauvaise utilisation peut être :
• Utilisation de la plieuse pour des matériaux autres que le métal (par exemple, traitement du plastique).
• Usinage de pièces non fixées ou insuffisamment fixées.
• Utilisation de la machine sans les dispositifs de sécurité prévus.
• Contourner ou changer les dispositifs de sécurité.
• Non-respect des instructions d’entretien.
• Ne pas tenir compte des signes d’usure et de détérioration.
• Travaux d’entretien par du personnel non formé ou non autorisé.
• Utilisation de la plieuse même si le mode d’emploi est incomplet.
• Travaux de maintenance sur une machine non sécurisée.
• Manipulation délibérée ou imprudente de la plieuse pendant le fonctionnement.
• Installation de pièces de rechange et utilisation d’accessoires et d’équipements non approuvés par le fabricant.
• Usinage simultané de plusieurs pièces en une seule opération.
• Usinage de pièces surdimensionnées ou sous-dimensionnées, de sorte qu’un travail en toute sécurité ne peut plus être 

garanti.
• Modifications de la machine ou utilisation de systèmes d’outillage modifiés.
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Une mauvaise utilisation de la scie à ruban métallique peut entraîner des situations dangereuses.
Stürmer Maschinen GmbH n’assume aucune responsabilité pour les modifications de conception et techniques apportées 
à la plieuse.
Les réclamations de toute nature pour des dommages dus à une mauvaise utilisation sont exclues.

3.2  Risques résiduels

Même si toutes les règles de sécurité sont respectées et que la machine est utilisée correctement, il existe toujours des 
risques résiduels, qui sont énumérés ci-dessous :
• Déficience auditive en cas de travail prolongé sans protection auditive ou si celle-ci est insuffisante.
• Risque électrique dû au contact avec des pièces sous tension (contact direct) ou à des pièces sous tension en raison 

d’un défaut de l’appareil (contact indirect).
• Risque de blessure aux doigts et aux mains par l’outil ou la pièce
• Risque de blessure par rebond de la pièce et des parties de la pièce en cas de manipulation incorrecte.
• Risque de blessure aux yeux par des pièces volantes, même si vous portez des lunettes de sécurité.
• Risque de blessure/risque de coupure dû à des arêtes de coupe insuffisamment ébavurées.

4  Spécifications techniques

Modèles PRO : Modèles avec barre de pliage supérieure monobloc
Modèles PRO S : Modèles avec barre de pliage supérieure segmentée
Modèles PRO SH : Modèles avec barre de pliage supérieure avec segments hauts

MSBM 1020-35 
PRO/ PRO S /  
PRO SH

MSBM 1520-30 
PRO/
PRO S / PRO SH

MSBM 2020-25 
PRO/
PRO S / PRO SH

Largeur de travail maximale 1020 mm 1520 mm 2020 mm
Épaisseur de tôle maximale* 3,5 mm 3,0 mm 2,5 mm
Épaisseur de tôle maximale VA 2,6 mm 2,2 mm 1,8 mm
Épaisseur de tôle maximale alu 4,2 mm 3,6 mm 3 mm
Passage maximum barre supérieur - 
barre inférieure 70 mm 70 mm 70 mm

Puissance moteur de serrage 0,75 kW 0,75 kW 0,75 kW
Puissance moteur de pliage 1,1 kW 1,1 kW 1,1 kW
Longueur 1350 mm 2350 mm 2850 mm
Largeur 710 mm 710 mm 710 mm
Hauteur 1160 mm 1160 mm 1160 mm
Poids 860 kg 1060 kg 1380 kg
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MSBM 2520-20 
PRO/ PRO S / 
PRO SH

MSBM 3020-15 
PRO/ PRO S / 
PRO SH

Largeur de travail maximale 2520 mm 3020 mm
Épaisseur de tôle maximale* 2,0 mm 1,5 mm
Épaisseur de tôle maximale VA 1,5 mm 1,1 mm
Épaisseur de tôle maximale alu 2,4 mm 1,8 mm
Passage maximum barre supérieur - 
barre inférieure 70 mm 70 mm

Puissance moteur de serrage 0,75 kW 0,75 kW
Puissance moteur de pliage 1,1 kW 1,1 kW
Longueur 3350 mm 3850 mm
Largeur 710 mm 710 mm
Hauteur 1160 mm 1160 mm
Poids 1780 kg 2200 kg

* Informations basées sur un matériau avec une résistance à la traction de 400 N/mm² (équipement standard). Des 
outils trempés sont nécessaires pour plier l’acier inoxydable ! Capacité de pliage acier VA : Facteur 0,65 ; Capacité de 
pliage aluminium : facteur 1,4 ; un outil optionnel est nécessaire pour plier l’acier VA.

Répartition des segments pour les modèles MSBM PRO S et MSBM PRO SH - avec barre de pliage 
supérieure segmentée*

Répartition des 
segments [mm]
MSBM 1020-35 PRO S / 
PRO SH 25 30 35 40 45 50 75 100 150 220 250

MSBM 1520-30 PRO S / 
PRO SH 25 30 35 40 45 50 75 100 150 220 250 500

MSBM 2020-25 PRO S / 
PRO SH 25 30 35 40 45 50 75 100 150 200 200 270 400 400

MSBM 2520-20 PRO S / 
PRO SH 25 30 35 40 45 50 75 100 150 200 200 270 400 400 500

MSBM 3020-15 PRO S / 
PRO SH 25 30 35 40 45 50 75 100 150 200 200 270 400 400 500 500

*Les modèles MSBM PRO sont équipés d’une barre supérieure monobloc
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4.1  Plaque signalétique

La plaque signalétique avec les données d’identification suivantes ainsi que le marquage CE est apposée sur la plieuse 
(figure 4).

Technische Daten

MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE 13

* Angaben bezogen auf Material mit Zugfestigkeit von 400 N/mm2  (Standard-Ausstattung). 
Zum Biegen von Edelstahl sind gehärtete Werkzeuge erforderlich! Biegeleistung VA: Faktor 0,65; 
Biegeleistung Alu: Faktor 1,4; zum Biegen von VA ist optionales Werkzeug erforderlich

Segmentaufteilung für MSBM PRO S - und MSBM PRO SH - Modelle mit segmentierter 
Oberwange*

* MSBM PRO Modelle sind mit einer einteiligen Oberwange ausgestattet

4.1 Typenschild 

An der Schwenkbiegemaschine ist das Typenschild mit folgenden Daten zur 
Identifizierung wie auch die CE-Kennzeichnung angebracht (Abb. 4).

Abb. 4: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Schwenkbiegemaschine

4.2 Emissionen 

Die Lärmentwicklung (Emission) der Schwenkbiegemaschine ist unter 76 
dB(A).

Motorleistung Wange 0,75 kW 0,75 kW

Motorleistung Biegen 1,1 kW 1,1 kW

Länge 3350 mm 3850 mm

Breite 710 mm 710 mm

Höhe 1160 mm 1160 mm

Gewicht 1780 kg 2200 kg

MSBM 2520-20 PRO/
PRO S / PRO SH

MSBM 3020-15 PRO/ 
PRO S / PRO SH

Segmentaufteilung [mm]

MSBM 1020-35 PRO S / 
PRO SH

25 30 35 40 45 50 75 100 150 220 250

MSBM 1520-30 PRO S / 
PRO SH

25 30 35 40 45 50 75 100 150 220 250 500

MSBM 2020-25 PRO S / 
PRO SH

25 30 35 40 45 50 75 100 150 200 200 270 400 400

MSBM 2520-20 PRO S / 
PRO SH

25 30 35 40 45 50 75 100 150 200 200 270 400 400 500

MSBM 3020-15 PRO S / 
PRO SH

25 30 35 40 45 50 75 100 150 200 200 270 400 400 500 500

Fig. 4 : Plaque signalétique en marquage CE sur la plieuse

4�2  Émissions sonores

Le développement sonore (émission) de la plieuse est inférieur à 76 dB(A).
Si plusieurs machines sont utilisées à l’emplacement de la plieuse, l’exposition au bruit (immissions) de l’opérateur de la 
plieuse sur le lieu de travail peut dépasser 80 dB(A).

INFORMATION
Cette valeur numérique a été mesurée sur une machine neuve dans des conditions normales de fonctionnement.
Selon l’âge ou l’usure de la machine, les caractéristiques sonores de la machine peuvent changer. En outre, 
l’ampleur des émissions sonores dépend également de facteurs d’influence liés à la production.

INFORMATION
Le chiffre indiqué est le niveau d’émission et pas nécessairement un niveau de travail sûr.

Pour la valeur numérique citée, il s’agit d’un niveau d’émission et pas nécessairement d’un niveau de travail sûr..
Bien qu’il y ait un rapport entre le niveau d’émission sonore et le niveau de pollution sonore, le premier ne peut 
pas être utilisé de manière fiable pour décider si d’autres mesures de précaution sont nécessaires ou non.
Les facteurs suivants influencent le degré réel de pollution sonore de l’opérateur :
• Caractéristiques de la pièce de travail, par exemple sa taille ou son comportement d’amortissement
• Autres sources de bruit, par exemple le nombre de machines
• Autres processus se déroulant à proximité et la durée pendant laquelle un opérateur est soumis au bruit.
En outre, les niveaux de charge admissibles peuvent être différents d’un pays à l’autre en raison des dispositions 
nationales.
Cette information sur les émissions sonores doit permettre à l’exploitant de la machine de procéder à une 
meilleure évaluation du danger et des risques.

ATTENTION !
En fonction de l’exposition globale au bruit et des valeurs limites sous-jacentes, l’opérateur 
de la machine doit porter une protection auditive appropriée.
Nous recommandons l’utilisation de protections contre le bruit en général�
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5  Transport, emballage et stockage

5�1  Livraison et transport

Dès la livraison, contrôlez si la machine n’a pas subi de dégâts pendant le transport, si toutes les pièces sont présentes, 
et si aucune vis n’est desserrée. Comparez le contenu de l’emballage avec le bon de livraison. Si quelque chose manque 
ou est endommagé, signalez-le immédiatement au transporteur. Les plaintes tardives ne sont pas prises en compte.

Transport

DANGER DE MORT !
Lors du transport et du levage de la machine, tenez toujours compte de son poids, pour 
éviter le basculement de la machine.

La machine doit être transportée en position verticale et uniquement avec le moteur arrêté. Un transport inapproprié peut 
provoque des accidents et causer des dommages ou des dysfonctionnements de la machine, pour lesquels nous déclinons 
toute responsabilité ou garantie. Pour protéger la machine de la chute ou du basculement lors de son transport jusqu’au 
lieu d’installation, utilisez un chariot de transport ou une grue de dimensions suffisantes.

AVERTISSEMENT !
Risque de blessures graves voire mortelles dues à la chute de pièces de la machine sur la 
chariot élévateur ou le véhicule de transport. Respectez les instructions et les informations 
figurant sur la caisse de transport.
Tenez compte du poids total de la machine. Celui-ci est mentionné dans le chapitre 
«Données techniques». Lorsque la machine est déballée, son poids peut être lu sur la plaque 
signalétique. N’utilisez que des équipements de dispositifs de levage pouvant supporter le 
poids total de la machine.

AVERTISSEMENT !
Risque de blessures graves voire mortelles dues à des engins de levage avec une capacité 
insuffisante, ou à des sangles de levage qui se déchirent sous la charge.
Vérifiez si l’engin de levage et les sangles sont en bon état et ont une capacité de charge 
suffisante. Respectez les consignes de prévention des accidents. Fixez solidement les moyens 
de levage. Ne passez jamais sous une charge en suspension !

Dangers liés au transport interne des machines

ATTENTION ! 
Risque de basculement !
Tant que la machine n’est pas fixée sur l’appareil de levage, elle ne peut pas être soulevée 
de plus de 2 cm au-dessus du sol.
Les autres personnes présentes doivent rester éloignées de la zone de danger, hors de 
portée de la charge.
Informez vos collègues du danger potentiel�

Anlieferung, Innerbetrieblicher Transport und Inbetriebnahme
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3 Anlieferung, Innerbetrieblicher Transport und Inbetriebnahme

VORSICHT!

Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen von Teilen vom Gabelstapler, Hubwagen
oder Transportfahrzeug. Verwenden Sie nur Transportmittel die das Gesamtgewicht tra-
gen können und dafür geeignet sind.

3.1 Hinweise zu Transport, Aufstellung und Inbetriebnahme
Unsachgemäßes Transportieren einzelner Geräte, übereinander oder nebeneinander gesta-
pelte ungesicherte Geräte im verpackten oder im bereits ausgepacktem Zustand ist unfallträch-
tig und kann Schäden oder Funktionsstörungen verursachen, für die wir keine Haftung bzw.
Garantie gewähren.
Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend dimensioniertem Flur-
förderfahrzeug zum Aufstellort transportieren.

3.1.1 Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

VORSICHT KIPPGEFAHR!

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben werden. 
Mitarbeiter müssen sich außerhalb der Gefahrenzone, der Reichweite von Lasten befin-
den. Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter im Bedarfsfall auf die Gefährdung
hin.
Beim Transport verantwortungsbewusst handeln und stets die Folgen bedenken. Gewagte und
riskante Handlungen unterlassen.
Besonders gefährlich sind Steigungen und Gefällstrecken (z.B. Auffahrten, Rampen und ähnli-
ches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumgänglich, so ist besondere Vorsicht geboten.
Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mögliche Gefährdungsstel-
len, Unebenheiten und Störstellen sowie auf ausreichende Festigkeit und Tragfähigkeit. 
Gefährdungsstellen, Unebenheiten und Störstellen sind unbedingt vor dem Transport einzuse-
hen. Das Beseitigen von Gefährdungsstellen, Störstellen und Unebenheiten zum Zeitpunkt des
Transportes durch andere Mitarbeiter führt zu erheblichen Gefahren.

3.2 Anlieferung
Kontrollieren Sie unverzüglich nach Erhalt der Maschine den Zustand und reklamieren Sie
sofort eventuelle Schäden beim letzten Transportführer, auch dann, wenn die Verpackung nicht
beschädigt ist. Zur Sicherung von Ansprüchen gegenüber dem Transportunternehmen empfeh-
len wir Ihnen, Maschinen, Geräte und Verpackungsmaterialien vorläufig in dem Zustand zu
belassen, in dem Sie diese bei der Feststellung des Schadens vorgefunden haben oder diesen
Zustand zu fotografieren. Wir bitten Sie, uns über alle anderen Beanstandungen binnen sechs
Tagen nach dem Erhalt der Lieferung in Kenntnis zu setzen.

3.3 Auspacken
Die Maschine in der Nähe ihres endgültigen Standorts aufstellen, bevor zum Auspacken über-
gegangen wird. Weist die Verpackung Anzeichen für mögliche Transportschäden auf, sind die
entsprechenden Vorsichtsmaßnahmen zu treffen, um die Maschine beim Auspacken nicht zu
beschädigen. Wird eine Beschädigung entdeckt, so ist dies unverzüglich dem Transporteur
und/oder Verlader mitzuteilen, um die nötigen Schritte für eine Reklamation einleiten zu kön-
nen.
Überprüfen Sie die komplette Maschine sorgfältig und kontrollieren Sie, ob das gesamte Mate-
rial wie Verladepapiere, Anleitungen und Zubehörteile mit der Maschine geliefert wurden.

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



14

M1.2,07.MSBM1020-35_3020-15_PRO_PRO-S_PRO-SH.FR

La machine doit être transportée par du personnel autorisé et qualifié. Lors du transport, manipulez la machine de 
manière responsable et en pensant toujours aux conséquences. Évitez les manipulations hasardeuses et risquées.
Les marches et les pentes sont particulièrement dangereuses. Si le passage par un tel obstacle est inévitable, agissez avec 
la plus grande prudence.
Vérifiez l’itinéraire avant le début du transport pour détecter les passages dangereux, les inégalités, les défauts, ainsi 
qu’une résistance ou une capacité de charge insuffisante.
L’élimination des points dangereux, des inégalités et des défauts diminue fortement les risques lors du transport de la 
machine.
Une préparation minutieuse du transport interne de la machine est donc indispensable.

IMPORTANT !
De l’huile peut couler lors du transport de la machine. Sécurisez la machine en conséquence 
et prenez des mesures de protection contre une éventuelle pollution de l’environnement�

Symboles :

Centre de gravité

Points d’attache de moyens de levage

Position de transport recommandée

• Moyen de transport à utiliser
• Poids

La machine ne peut être transportée qu’avec le moteur éteint.
La machine ne peut être chargée et déchargée que par du personnel qualifié.

Transport avec un chariot élévateur/transpalette :

Pour l’expédition, la machine est solidement montée sur une palette afin de pouvoir être transportée avec un chariot 
élévateur ou un transpalette.
Tous les couvercles doivent être fixés au châssis de la machine pour le transport.

AVERTISSEMENT !
Risque de blessures graves voire mortelles dues à la chute de pièces de la machine sur la 
chariot élévateur ou le véhicule de transport. Respectez les instructions et les informations 
figurant sur la caisse de transport.

AVERTISSEMENT !
Risque de blessures graves voire mortelles dues à des engins de levage avec une capacité 
insuffisante, ou à des sangles de levage qui se déchirent sous la charge.
Vérifiez si l’engin de levage et les sangles sont en bon état et ont une capacité de charge 
suffisante. Respectez les consignes de prévention des accidents. Fixez solidement les moyens 
de levage. Ne passez jamais sous une charge en suspension !

!
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Transport, Verpackung und Lagerung

Gefährdungsstellen, Unebenheiten und Störstellen sind unbedingt  vor dem 
Transport einzusehen. Das Beseitigen von Gefährdungsstellen, Unebenheiten 
und Störstellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mitarbeiter führt 
zu erheblichen Gefahren.
Eine sorgfältige Planung des innerbetrieblichen Transports ist daher unum-
gänglich.

Symbole:

Die Maschine darf nur mit ausgeschaltetem Motor transportiert werden.

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

Transport mit einem Gabelstapler/Hubwagen:

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

Für den Transport müssen alle Abdeckungen am Maschinenrahmen befestigt sein.

HINWEIS!

Beim Transport der Maschine kann Öl auslaufen. Die Ma-
schine entsprechend sichern und Schutzvorkehrungen ge-
gen mögliche Umweltverschmutzung treffen.

WARNUNG!

Schwerste bis tödliche Verletzungen durch Umfallen und 
Herunterfallen von Maschinenteilen vom Gabelstapler oder 
Transportfahrzeug. Beachten Sie die Anweisungen und
Angaben auf der Transportkiste.

Schwerpunkte

Anschlagstellen
(Kennzeichnung der Postionen für die
Lastanschlagmittel)

vorgeschriebene Transportlage
(Kennzeichnung der Deckenfläche)

- einzusetzende Transportmittel

- Gewichte
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5�2  Emballage

Tous les matériaux d’emballage et accessoires sont recyclables et doivent être rapportés dans un centre de tri.
Le bois de l’emballage doit être rapporté dans une entreprise spécialisée pour son élimination ou son recyclage.
Les cartons doivent être donnés lors de la collecte des papiers et cartons usagés.
Les feuilles et accessoires sont en polyéthylène (PE) ou en polystyrène (PS). Ces matériaux peuvent être réutilisés après 
traitement, si vous les apportez dans une entreprise de traitement des déchets.
Triez les emballages pour leur recyclage.

5�3  Stockage

ATTENTION !
Un stockage incorrect et inapproprié peut endommager et détruire les composants 
électriques et mécaniques de la machine.
Ne stockez les pièces emballées ou déjà déballées que dans les conditions 
environnementales prévues�
Respectez les instructions et les informations se trouvant sur la caisse de transport�

La machine doit être soigneusement nettoyée, et stockée ensuite dans un endroit propre et sec, sans poussière et à l’abri 
du gel. Elle ne peut pas être stockée avec des produits chimiques.

Conditions environnementales

Température ambiante : +5 - +50 °C
Humidité relative : 28 - 80 %

Si la machine doit être stockée dans une pièce humide, tous les composants électriques doivent être protégés avec 
des agents absorbant l’humidité. Toutes les pièces métalliques nues (outil supérieur et inférieur) doivent également être 
graissées pour éviter la rouille.

• Marchandises fragiles (nécessitant des 
précautions de manipulation)

• Protéger de la pluie et de l’humidité

• Position de transport (les flèches indiquent le haut 
de la machine)

• Hauteur d’empilage maximale
Exemple: non empilable - Aucune caisse ne peut 
être placée sur la première

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

Version 1.0.2  vom 2013-6-18 Seite 19Originalbetriebsanleitung

MB4 D

3.3 Lagerung

ACHTUNG!

Bei falscher und unsachgemäßer Lagerung können elektrische und mechanische
Maschinenkomponenten beschädigt und zerstört werden.
Lagern Sie die verpackten oder bereits ausgepackten Teile nur unter den vorgesehenen
Umgebungsbedingungen. 
Beachten Sie die Anweisungen und Angaben auf der Transportkiste:

Fragen Sie bei der Optimum Maschinen Germany GmbH an, falls die Maschine und Zubehör-
teile länger als drei Monate und unter anderen als den vorgeschriebenen Umgebungs-
bedingungen gelagert werden müssen.  „Umgebungsbedingungen“ auf Seite 17

3.4 Aufstellen und Montieren

3.4.1 Anforderungen an den Aufstellort
Der Arbeitsraum für die Bedienung, Wartung und Instandsetzung darf nicht eingeschränkt 
werden.
Der Netzstecker der Bohr-Fräsmaschine muss frei zugänglich sein.
Die Beleuchtung des Arbeitsplatzes ist so zu gestalten, dass an der Werkzeugspitze eine
Beleuchtungsstärke von 500 Lux erreicht wird.
Falls dies mit der herkömmlichen Ausleuchtung des Aufstellungsorts nicht gewährleistet ist,
muss eine optional erhältliche Arbeitsplatzleuchte eingesetzt werden.

 zerbrechliche Waren
(Ware erfordert vorsichtiges Handhaben)

 vor Nässe und feuchter Umgebung schützen
 „Umgebungsbedingungen“ auf Seite 17

 vorgeschriebene Lage der Packkiste
(Kennzeichnung der Deckenfläche - Pfeile nach 
oben)

 maximale Stapelhöhe

Beispiel:nicht stapelbar - über der ersten Packkiste 
darf keine weitere gestapelt werden.

ATTENTION !
La fiche secteur de la plieuse doit être librement accessible.
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6  Description de la machine

Les illustrations figurant dans ce manuel servent à la bonne compréhension des explications, mais peuvent différer du 
produit réel.

18 MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE

Gerätebeschreibung

6 Gerätebeschreibung
Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsätzlichen Verständnis und 
können von der tatsächlichen Ausführung abweichen. 

Abb. 5: Bedienelemente der Schwenkbiegemaschine 

  1   NOT-AUS-Taster
  2   Hauptschalter
  3   Display
  4   Unterwange
  5   Oberwange
  6   Motor
  7   Schutzabdeckungen

vor Nässe und feuchter Umgebung schützen

vorgeschriebene Lage der Packkiste
(Kennzeichung der Deckenfläche - Pfeile nach 
oben)

maximale Stapelhöhe

Beispiel: nicht stapelbar - über der ersten Pack-
kiste darf keine weitere gestapelt werden

ACHTUNG!

Der Netzstecker der Schwenkbiegemaschine muss frei 
zugänglich sein.

1

3

2
4

5 6

67

7

Fig. 5 : Éléments de commande de la presse plieuse

1. Bouton d’arrêt d’urgence
2. Interrupteur principal
3. Écran
4. Barre inférieure
5. Barre de pliage supérieure
6. Moteur
7. Capots de protection
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7  Contenu de la livraison

Accessoires optionnels - non fournis

Description
MSBM 1020-35PRO /  

PRO S / PRO SH
Butée arrière à deux bras, rainures en T et cames, 100-1000 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et barre traversante, 75-760 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et doigts de butée arrière, 6-760 mm
Commande PT 1, réglage manuel de l’angle de pliage via potentiomètre
Commande Schneider TM 238, réglage de l’angle de pliage via écran tactile sur la 
commande CN
Commande PUD avec affichage numérique, réglage manuel de l’angle de pliage et 
butée arrière motorisée réglable
Commande Schneider CNC 2A, commande à deux axes pour la saisie numérique 
de l’angle et la saisie de la position de la butée arrière avec séquences d’arêtes

MSBM 1520-30 PRO /
PRO S / PRO SH

Butée arrière à deux bras, rainures en T et cames, 100-1000 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et barre traversante, 75-760 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et doigts de butée arrière, 6-760 mm
Commande PT 1, réglage manuel de l’angle de pliage via potentiomètre
Commande Schneider TM 238, réglage de l’angle de pliage via écran tactile sur la 
commande CN
Commande PUD avec affichage numérique, réglage manuel de l’angle de pliage et 
butée arrière motorisée réglable
Commande Schneider CNC 2A, commande à deux axes pour la saisie numérique 
de l’angle et la saisie de la position de la butée arrière avec séquences d’arêtes
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Description
MSBM 2020-25 PRO /  

PRO S / PRO SH
Butée arrière à deux bras, rainures en T et cames, 100-1000 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et barre traversante, 75-760 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et doigts de butée arrière, 6-760 mm
Commande PT 1, réglage manuel de l’angle de pliage via potentiomètre
Commande Schneider TM 238, réglage de l’angle de pliage via écran tactile sur la 
commande CN
Commande PUD avec affichage numérique, réglage manuel de l’angle de pliage et 
butée arrière motorisée réglable
Commande Schneider CNC 2A, commande à deux axes pour la saisie numérique 
de l’angle et la saisie de la position de la butée arrière avec séquences d’arêtes

MSBM 2520-20 PRO /
PRO S / PRO SH

Butée arrière à deux bras, rainures en T et cames, 100-1000 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et barre traversante, 75-760 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et doigts de butée arrière, 6-760 mm
Commande PT 1, réglage manuel de l’angle de pliage via potentiomètre
Commande Schneider TM 238, réglage de l’angle de pliage via écran tactile sur la 
commande CN
Commande PUD avec affichage numérique, réglage manuel de l’angle de pliage et 
butée arrière motorisée réglable
Commande Schneider CNC 2A, commande à deux axes pour la saisie numérique 
de l’angle et la saisie de la position de la butée arrière avec séquences d’arêtes

MSBM 3020-15 PRO /
PRO S / PRO SH

Butée arrière à deux bras, rainures en T et cames, 100-1000 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et barre traversante, 75-760 mm
Butée arrière avec volant, dispositif de mesure et doigts de butée arrière, 6-760 mm
Commande PT 1, réglage manuel de l’angle de pliage via potentiomètre
Commande Schneider TM 238, réglage de l’angle de pliage via écran tactile sur la 
commande CN
Commande PUD avec affichage numérique, réglage manuel de l’angle de pliage et 
butée arrière motorisée réglable
Commande Schneider CNC 2A, commande à deux axes pour la saisie numérique 
de l’angle et la saisie de la position de la butée arrière avec séquences d’arêtes
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7�1  Commande

• L’écran s’allume lorsque la machine est alimentée en électricité. L’état du programme est affiché dans le coin droit de 
la fenêtre.

• Lorsque vous avez appuyé sur la touche F1, le programme passe à l’état READY (PRÊT).
• Appuyez sur la pédale de gauche : la barre de pliage supérieure se déplace vers la position finale supérieure.
• Appuyez sur la pédale de droite : la barre supérieure se déplace de 25 mm en position de travail. Le programme 

passe à l’état «STOP».
• Vous pouvez à présent sélectionner le mode «MANUAL» (MANUEL). Le mouvement de la butée arrière motorisée, de 

la barre supérieure et de la barre inférieure peut être contrôlé à partir d’ici.
• Vous pouvez déplacer la butée arrière avec les touches ↑ «BACKWARD» (EN ARRIÈRE) et ↓ «FORWARD»  

(EN AVANT).
• Vous pouvez régler la vitesse avec le potentiomètre.

22 MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE

Lieferumfang

- Die Geschwindigkeit wird mit dem Potentiometer eingestellt
- Eine Position des Hinteranschlags unterhalb Position „P25“ ist nicht zu-

lässig.

Mit Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert. und nach dem 
Wechsel in den Betriebsmodus MANUAL geladen.

Start: Taste F1 drücken 

Wenn die eingegebenen Werte geändert werden sollen, muss die Maschine in 
Ausgangsposition sein, d. h. Sicherheitsposition 25 mm. 

Dann die Taste F1 drücken. In der linken Ecke des Displays wird STOP ange-
zeigt. Jetzt können die Werte geändert werden.

Wenn der gewünschte Winkel nicht Null ist, fährt nach Drücken und gedrückt 
Halten des rechten Pedals die Oberwange nach unten und klemmt das Werk-
stück fest. Die Unterwange fährt an die Position des eingegebenen Winkels 
mit Korrekturwert. 
Wenn die Oberwange wieder in ihre Startposition zurückgekehrt ist, kann das 
Pedal losgelassen werden.

Wenn der gewünschte Winkel Null ist, fährt die Oberwange an die Sicherheits-
Position P25. Damit ist der Biegezyklus beendet. 

Mit Taste F4 wird der Betriebsmodus „Ablauf mit Einzelschritten“ eingestellt.

Damit muss der Bediener nach dem Klemmen des Werkstücks durch die 
Oberwange das rechte Pedal loslassen. Wenn das Pedal erneut gedrückt 
wird, erfolgt der Biegeprozess.

Mit Taste FWD oder BWD kann der Kalkulations-Modus der Arbeitsschritte ge-
ändert werden. 
FWD: System startet für Kalkulation bei Null. Nach Eingabe neuer Werte und 
Drücken von Taste F2 ist der gezählte Wert entfernt.
BWD: System startet für Kalkulation beim höchsten Wert.

F7 ALARM-Meldungen

Bei Prozessfehlern erscheint ALARM in der Basis-Anzeige F5

Fig. 6 : Écran d’affichage du mode MANUEL

Saisie de l’angle : ANGLE [°]
Saisie de la correction : ANGLE CORRECTION [°]
Position de la butée arrière : BACK GAUGE [mm]

Informations sur le réglage de la position de la butée arrière :
• La barre supérieure doit s’arrêter à la position «P25» :  

- Appuyez sur la touche F1, 
- Appuyez sur le bouton rouge STOP.

• Vous pouvez déplacer la butée arrière en utilisant les touches ↑ «BACKWARD» (EN ARRIÈRE) et ↓ «FORWARD»  
(EN AVANT).

• Vous pouvez régler la vitesse avec le potentiomètre.
• Une position de la butée arrière en dessous de la position «P25» n’est pas autorisée.

• La touche F2 permet de sauvegarder les données saisies, qui seront chargées après le passage en mode MANUEL.

• Démarrage : appuyez sur la touche F1
• Lorsque les valeurs saisies doivent être modifiées, la machin doit être en position de repos, c’est-à-dire en position de 

sécurité 25 mm.
• Appuyez ensuite sur la touche F1. STOP s’affiche dans le coin gauche de l’écran. Maintenant, les valeurs peuvent 

être modifiées. 
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• Si l’angle souhaité n’est pas nul, appuyer sur la pédale droite et la maintenir enfoncée abaissera la barre de pliage 
et bloquera la pièce. La barre inférieure se déplace vers la position de l’angle saisi avec la valeur de correction.

• Lorsque la barre supérieure est revenue à sa position de départ, la pédale peut être relâchée.
• Si l’angle souhaité est nul, la barre supérieure se déplace vers la position de sécurité P25. Ceci termine le pliage.

• La touche F4 permet de régler le mode «Déroulement avec étapes individuelles».
• Pour ce faire, l’opérateur doit relâcher la pédale droite après que la pièce a été serrée par la barre supérieure. 

Lorsque la pédale est à nouveau enfoncée, le processus de pliage se produit.

• Les touches FWD et BWD permettent de modifier le calcul des étapes de travail. 
FWD : le système démarre à zéro pour le calcul. Après la saisie des nouvelles valeurs et une pression sur la touche 
F2, la valeur calculée est supprimée. 
BWD : le système commence le calcul par la valeur la plus élevée.

Messages d’alarme F7
En cas d’erreur dans le processus de pliage, ALARM (ALARME) apparaît dans l’affichage de base F5.

• Après que vous avez appuyé sur la touche F7, le type d’erreur s’affiche. Lorsque le problème est résolu, le message 
d’alarme disparaît de l’écran.

Lieferumfang
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Nach Drücken der Taste F7 wird der Fehlertyp angezeigt. Wenn das Problem 
gelöst ist, verschwindet der Alarm-Text aus der Anzeige.

Abb. 7: Alarmmeldungen

Folgende Fehler können vorkommen:
0 - Biegungs-Sensor
1 - zentraler STOP ist gedrückt
2 - gewünschter Biegewinkel ist nicht im zulässigen Bereich
3 - Frequenzumrichter-Fehler

F8 - SERVICE

Abb. 8: Service-Menü

Mit dem Service-Menü können verschiedene Service-Einstellungen gewählt 
werden.

Nach Eingabe des Passworts wird eine Taste angezeigt. Nach Drücken dieser 
Taste wird die Service-Benutzeroberfläche angezeigt.

Kalibrierung

Passwort (1111)

Fig. 7 : Messages d’alarme

Les erreurs suivantes peuvent survenir :
0 - Capteur de courbure
1 - La touche STOP centrale est enfoncée
2 - L’angle de pliage souhaité n’est pas dans la plage autorisée
3 - Erreur du convertisseur de fréquence
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Nach Drücken der Taste F7 wird der Fehlertyp angezeigt. Wenn das Problem 
gelöst ist, verschwindet der Alarm-Text aus der Anzeige.

Abb. 7: Alarmmeldungen

Folgende Fehler können vorkommen:
0 - Biegungs-Sensor
1 - zentraler STOP ist gedrückt
2 - gewünschter Biegewinkel ist nicht im zulässigen Bereich
3 - Frequenzumrichter-Fehler

F8 - SERVICE

Abb. 8: Service-Menü

Mit dem Service-Menü können verschiedene Service-Einstellungen gewählt 
werden.

Nach Eingabe des Passworts wird eine Taste angezeigt. Nach Drücken dieser 
Taste wird die Service-Benutzeroberfläche angezeigt.

Kalibrierung

Passwort (1111)

F8 - SERVICE

Fig. 8 : Menu Service

Divers paramètres de service peuvent être sélectionnés avec le menu SERVICE.

• Après la saisie du mot de passe, une touche s’affiche. Après que vous avez appuyé sur cette touche, l’interface 
utilisateur du service s’affiche.

Calibrage

• Mot de passe (1111)

24 MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE
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Abb. 9: Kalibrierung

Mit dieser Anzeige kann die genaue Positionierung und die Kalibrierung vorge-
nommen werden.

Wenn der Biegeprozess im manuellen oder im STOP-Modus ist, kann in die-
sem Menü ein Vorgabe-Wert unter SetVal (links) eingegeben werden. Wird 
CAL gedrückt, ist der nächste Schritt die Kalibrierung. Nach Drücken des rech-
ten Pedals erfolgt das Festklemmen und Biegen auf den gewünschten Winkel. 
Die Unterwange bleibt in dieser Position. Nun kann der tatsächlich gebogene 
Winkel gemessen und unter ActVal eingegeben werden.
Nach Drücken der Taste OK wird der Prozess abgeschlossen - die Unter-
wange kehrt in die 0°-Position zurück, die Oberwange auf die Position 25 mm 
und der Parameter DEAD ZONE wird neu ermittelt.

Wenn der Biegeprozess im manuellen oder im STOP-Modus ist, kann der tat-
sächliche Abstand gemessen und unter ActVal eingegeben werden. Wird CAL 
gedrückt, wird der Positionswert des Hinteranschlags entsprechend geändert.

Wird die Taste OK gedrückt, wird der Parameter SYNC SENSOR neu kali-
briert ( SERVICE 2). 

Einstellung der Sprache im Display: 

LANGUAGE          Auswahl der Sprache 
1 = English (Englisch), 
2 = French (Französisch), 
3 = German (Deutsch)

Nach Drücken von F8 wird das Service-Ausgangsmenü angezeigt.

Service 1

Passwort (2222)

Abb. 10: Service 1- Menü

Mit dieser Anzeige wird der Maschinentyp eingegeben.

MAX.ANGLE        PRO SH  = 90°,    PRO = 150° 

Fig. 9 : Calibrage
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Cet écran permet d’effectuer le positionnement exact et le calibrage.

• Si le processus de pliage est en mode manuel ou STOP, une valeur par défaut peut être saisie sous SetVal (à gauche) 
dans ce menu. Si vous appuyez sur CAL, l’étape suivante est le calibrage. Après que vous avez appuyé sur la 
pédale droite, le serrage et le pliage à l’angle souhaité se produisent. La barre inférieure reste dans cette position. 
Maintenant, l’angle de pliage réel peut être mesuré et saisi sous ActVal.

• Après que vous avez appuyé sur le bouton OK, le processus est terminé - la barre inférieure revient à la position 0°, 
la barre supérieure à la position 25 mm et le paramètre DEAD ZONE est à nouveau déterminé.

• Lorsque le processus de pliage est en mode manuel ou en mode STOP, la distance réelle peut être mesurée et saisie 
sous ActVal. Lorsque CAL est enfoncé, la valeur de la position de la butée arrière est modifiée en conséquence.

• Si la touche OK est enfoncée, le paramètre SYNC SENSOR est recalibré (SERVICE 2).

Réglage de l’ange à l’écran

LANGUAGE (LANGUE) : choix de la langue
1 = Anglais
2 = Français
3 = Allemand

Après que vous avez appuyé sur la touche F8, le menu de sortie de service s’affiche.

SERVICE 1

• Mot de passe (2222)
Lieferumfang
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Nach Drücken von F8 wird das Service-Ausgangsmenü angezeigt.

Service 2 (1279)

(Nur für autorisierte Personen - für Service und erfahrenes Bedienpersonal)

Abb. 11: Service 2 Menü

Mit diesem Menü werden Maschinenparameter eingestellt. 

ENC-ANGLE  Winkelvorgabe für 1 Zyklus 
DEAD ZONE  Sicherheitsbereich für Biegung  [°] 
MAX ANGLE  abhängig vom Maschinentyp [ Service 2 ] 
SLOW ANG.  Abstand der Unterwange bei niedriger Geschwindigkeit [s]  
DWELL TIME Haltezeit der Unterwange am erreichten Winkel  [1/10 s] 
Emergency T.  nicht zulässig in dieser Software-Version 
ENC-GAUGE  Wertvorgabe des Hinteranschlags für 1 Zyklus 
SYN SENSOR  Abstand bei Null-Puls-Vorgabe hinter dem Sensor [mm] 

Nach Drücken von F8 wird das Service-Ausgangsmenü angezeigt.

INPUTS UND OUTPUTS 

Fig. 10 : Menu SERVICE 1

Cet écran permet de saisir le type de machine.

MAX. ANGLE   PRO SH = 90°, PRO = 150°

• Après que vous avez appuyé sur la touche F8, le menu de sortie de service s’affiche. Co
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Nach Drücken von F8 wird das Service-Ausgangsmenü angezeigt.

Service 2 (1279)

(Nur für autorisierte Personen - für Service und erfahrenes Bedienpersonal)

Abb. 11: Service 2 Menü

Mit diesem Menü werden Maschinenparameter eingestellt. 

ENC-ANGLE  Winkelvorgabe für 1 Zyklus 
DEAD ZONE  Sicherheitsbereich für Biegung  [°] 
MAX ANGLE  abhängig vom Maschinentyp [ Service 2 ] 
SLOW ANG.  Abstand der Unterwange bei niedriger Geschwindigkeit [s]  
DWELL TIME Haltezeit der Unterwange am erreichten Winkel  [1/10 s] 
Emergency T.  nicht zulässig in dieser Software-Version 
ENC-GAUGE  Wertvorgabe des Hinteranschlags für 1 Zyklus 
SYN SENSOR  Abstand bei Null-Puls-Vorgabe hinter dem Sensor [mm] 

Nach Drücken von F8 wird das Service-Ausgangsmenü angezeigt.

INPUTS UND OUTPUTS 

SERVICE 2 (1279)

(Uniquement pour les personnes autorisées - pour le personnel de service et d’exploitation expérimenté)

Fig. 11 : Menu SERVICE 2

Les paramètres de la machine sont définis avec ce menu :

ENC-ANGLE Spécification d’angle pour 1 cycle
DEAD ZONE Zone de sécurité pour le pliage [°]
MAX ANGLE Selon le modèle de la machine [SERVICE 2]
SLOW ANG. Distance de la barre inférieure à la vitesse la plus basse [sec]
DWELL TIME Temps de maintien de la barre inférieure à l’angle atteint [1/10 sec]
Emergency T. Non autorisé dans ces version du logiciel
ENC-GAUGE Spécification de la valeur de la butée arrière pour 1 cycle
SYN SENSOR Distance à zéro pulsation derrière le capteur [mm]

Après que vous avez appuyé sur F8, le menu de sortie de SERVICE s’affiche.

ENTRÉES ET SORTIES

ENTRÉES/DI2DE

CSTOP-L0 DI0 0 = Bouton STOP enfoncé ou pédale droite enfoncée
SPRITLAK_HP DI1 1 = Interrupteur de fin de course supérieur de la barre supérieure
SPRITLAK_25 DI2 1 = Interrupteur position standard de la barre supérieure
SOHYB_0 DI3 1 = Interrupteur position 0° de la barre inférieure
SOHYB_X DI4 1 = Interrupteur position angulaire maximale de la barre inférieure
PEDAL_A DI5 1 = Pédale gauche enfoncée
PEDAL_B DI6 1 = Pédale droite enfoncée
SPRITLAK_0 DI7 1 = Signal protection de la charge - barre supérieure en position P0
SDORAZ_Z DI9 1 = Interrupteur de fin de course de la butée arrière (à proximité de la machine)
SDORAZ_P DI10 1 = Interrupteur de fin de course de la butée arrière (syncro)
FM_ERR-L0 DI11 1 = Erreur ONDULEUR - R1A, R1CCo
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SORTIES/DO12TE

PRITLAK_D DO0 1 = Descente de la barre de pliage supérieure
PRITLAK_H DO1 1 = Montée de la barre de pliage supérieure
OHYB_H DO2 1 = Descente de la barre inférieure
OHYB_D DO3 1 = Montée de la barre inférieure
POSUN_P DO4 1 = ONDULEUR VERS SYNCRO
POSUN_Z DO5 1 = ONDULEUR VERS MACHINE
RYCHLOST DO6 0 = ONDULEUR vitesse élevée
  1 = ONDULEUR basse vitesse

Butée arrière IRC1/DM72F0

A I0 Spécification signal A
B I1 Spécification signal B
Z I2 IMPULSION ZÉRO

Pliage IRC2/DM72F1

A I0 Spécification signal A
B I1 Spécification signal B
Z I2 IMPULSION ZÉRO

8  Montage

8�1  Installation

Exigence pour le site d’installation

Aménagez l’espace de travail autour de la plieuse conformément aux réglementations de sécurité locales.

ATTENTION !
Danger de mort en cas de bâtiment sous-dimensionné !
Une surcharge de structures de plafonds peut entraîner de graves dommages matériels et corporels pouvant aller 
jusqu’à la mort !
• Si la machine est installée sur un plafond en porte-à-faux, il faut tenir compte des charges dynamiques dues 

aux mouvements. La base doit supporter le poids de la machine.

IMPORTANT !
Dommages matériels dus à un sol inégal !
Un sol inégal provoque des déformations à l’intérieur de la machine. Cela conduit à un usinage imprécis des 
pièces.
• Installez la machine sur une surface plane et exempte de vibrations.

Pour garantir un fonctionnement correct et une longue durée de vie de la machine, le site d’installation doit répondre aux 
critères suivants :
• La base doit être plane, ferme et exempte de vibrations.
• La base ne peut laisser pénétrer aucun lubrifiant.
• Le site d’installation et de travail doit être sec et bien ventilé, et il ne peut y avoir aucun risque d’incendie ou 

d’explosion.
• Aucune machine produisant de la poussière et des copeaux ne peut être utilisée à proximité de la plieuse.
• Il doit y avoir suffisamment d’espace pour le personnel d’exploitation, pour le transport du matériel et pour les 

travaux de réglage et d’entretien : au moins 1 mètre de tous les côtés autour de la machine, sans barrières.

!
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• Les parties saillantes telles que butée, poignées, etc. doivent être sécurisées afin que personne ne soit mis en danger.
• Le site d’installation doit être bien éclairé (valeur minimale : 500 lux mesurés à l’endroit de l’outil). Si l’éclairage est 

trop faible, un éclairage supplémentaire doit être installé, par exemple une lampe de travail séparée.
• La température ambiante doit se situer entre +5 °C et +50 °C.

Installation de la plieuse

AVERTISSEMENT !
Risque d’écrasement !
La machine peut basculer pendant son installation, et provoquer de graves blessures.
• La machine doit être installée par au moins 2 personnes.

Portez des gants de travail !

Portez des chaussures de sécurité !

Portez des vêtements de travail !

1. Utilisez un niveau à bulle pour vérifier l’horizontalité du sol. Si 
nécessaire, nivelez les irrégularités.

2. Posez la plieuse sur un sol plat, ferme et exempt de vibrations. Les 4 
pieds de la machine doivent supporter la machine. Si nécessaire, alignez 
la machine en utilisant les vis de réglage (sur les modèles de plus de 2 
mètres).

3. Fixez la machine au sol en utilisant des boulons d’ancrage. Effectuez 
le réglage précis après le raccordement électrique de la machine. 
Contrôlez l’alignement après quelques jours d’utilisation de la machine, 
et ajustez si nécessaire.

4. Montez les capots de protection sur la machine. Personne ne peut se 
trouver à l’intérieur des capots de protection pendant le fonctionnement 
de la machine.

5. Enlevez les dispositifs de transport avant d’effectuer le raccordement 
électrique de la machine

28 MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE
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Aufstellen der Schwenkbiegemaschine

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

Schritt 2: Die Schwenkbiegemaschine auf dem ebenen, festen und schwin-
gungsfreien Untergrund abstellen. Alle vier Maschinenfüße müssen 
die Maschine tragen. Gegebenenfalls Unebenheiten mit den Stell-
schrauben (Modelle die länger als 2 m sind) ausgleichen.

Schritt 3: Die Schwenkbiegemaschine mit Bodenankern auf dem Untergrund 
befestigen. Die Feinjustierung wird nach dem elektrischen An-
schluss vorgenommen. Nach einigen Betriebstagen muss die Aus-
richtung kontrolliert und bei Bedarf nachjustiert werden.

Schritt 4: Die Schutzabdeckungen an der Maschine montieren. Innerhalb der 
Schutzabdeckungen darf sich während des Betriebs niemand auf-
halten.

Abb. 12: Verankerung der Schwenkbiegemaschine

Schritt 5: Vor dem elektrischen Anschluss die Transportvorrichtung abbauen.

WARNUNG!

Quetschgefahr!
Die Maschine kann beim Aufstellen kippen und zu schwer-
sten Verletzungen führen.
-  Die Maschine muss von mindestens 2 Personen gemein-

sam aufgestellt werden.

Geeignete Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Nach dem Aufstellen das Schutzmittel entfernen, welches 
zum Schutz gegen Verrostung im Werk aufgetragen worden 
ist.
-  Dazu ein Tuch und übliche Lösungsmittel (z. B. Wasch-

benzin) verwenden.
-  Kein Wasser, keine Nitrolösungsmittel o.ä. verwenden!

HINWEIS!

Die beweglichen Teile müssen schmutz- und staubfrei sein.
-  Die beweglichen Teile gegebenfalls schmieren, wie im 

Schmierplan  aufgeführt.

Fig. 12 : Ancrage de la machine au sol

IMPORTANT !
Après l’installation, enlevez l’agent de protection antirouille qui a été appliqué sur la 
machine pour la protéger durant le transport.
• Utilisez un chiffon imbibé d’un solvant usuel, par exemple de l’essence.
• N’utilisez pas d’eau ni de solvant nitré ou similaire !

IMPORTANT !
Les pièces mobiles doivent être exemptes de saleté et de poussière.
• Si nécessaire, lubrifiez les pièces mobiles comme indiqué dans le tableau de lubrification.

!

!
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8�2  Butée arrière

Butée arrière manuelle

ATTENTION !
Avant d’installer la butée arrière, assurez-vous que la barre de pliage supérieure est dans 
la position la plus haute, que la machine est éteinte et l’interrupteur principal verrouillé en 
position OFF�

La poignée du bloc en aluminium ne peut pas être desserrée tant que la butée complète n’est pas montée à l’arrière de 
la machine. La butée arrière est pressée contre les blocs de montage à l’arrière de la machine, jusqu’à ce que les vis 
soient serrées.
Pour vous assurer que la butée arrière peut bouger librement, vérifiez qu’elle est bien parallèle à la machine.
Remarque : La distance entre les doigts de butée et la butée arrière est de 150 mm. L’indicateur de position est réglé par 
rapport aux doigts de butée. Pour de plus grandes distances, il est possible d’utiliser une distance supplémentaire entre 
les doigts et la butée arrière.
Exemple : L’indicateur de position indique 500 mm, mais il est possible d’utiliser 650 mm (500 + 150 mm). Cela signifie 
que la position de la pièce n’est pas liée au doigt de butée mais à la butée arrière.

Butée arrière manuelle avec doigts de butée

Vérifiez comment les doigts de butée s’engagent dans les rainures. Sans une inspection rigoureuse, les doigts de butée 
peuvent s’endommager. Pour le réglage, deux vis Allen M10 peuvent être desserrées (voir figure 13).

Montage
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8.2 Hinteranschlag 

Hinteranschlag manuell

Der Griff am Aluminiumblock darf nicht gelöst werden, bis der komplette Hin-
teranschlag an der Rückseite der Maschine anmontiert ist. Der Hinteranschlag 
wird an den Montageblöcken auf der Rückseite der Maschine angepresst, bis 
die Schrauben festgezogen sind. 
Um sicherzustellen, dass der Hinteranschlag sich frei bewegen kann, die Par-
allelität des Hinteranschlags zur Maschine prüfen.
Hinweis: Der Abstand zwischen den Anschlagfingern und dem hinteren An-
schlag beträgt 150 mm. Die Positionsanzeige ist in Bezug auf die Anschlagfin-
ger justiert. Für längere Abstände ist es möglich, einen zusätzlichen Abstand 
zwischen den Fingern und dem hinteren Anschlag zu verwenden. 
Beispiel: Die Positionsanzeige zeigt 500 mm an, aber es ist möglich, 650 mm 
(500 + 150 mm) zu verwenden. Das bedeutet, die Position des Werkstücks ist 
nicht auf die Anschlagfinger sondern auf den hinteren Anschlag bezogen. 

Hinteranschlag manuell mit 
Anschlagfingern

Prüfen, wie die Anschlagfinger in die Aussparungen eingreifen. Ohne genaue 
Überprüfung könnten die Anschlagfinger beschädigt werden. Zur Justierung 
können zwei M10-Innensechskant-Schrauben gelöst werden (160, Abb. 13).

Abb. 13: Hinteranschlag mit Anschlagfingern 

Motorischer Hinteranschlag Der Motorische Hinteranschlag wird auf einer zweiten Palette geliefert.

Abb. 14: Motorischer Hinteranschlag 

Die Beine des Hinteranschlags werden montiert wie in Abb. 14 links gezeigt. 
Der Hinteranschlag wird mit den beiden Aussparungen (pos 1 und pos. 2, Abb. 
14, rechts) an der Rückseite der Maschine montiert.
Die Montage des motorischen Hinteranschlags muss so ausgeführt werden, 
dass ein Höhenunterschied von 1,0 mm zwischen den Hinteranschlagsträgern 
und der Maschine besteht, s. Abb. 15.

Abb. 15: Justierung Motorischer Hinteranschlag 

ACHTUNG!

Vor der Montage des Hinteranschlags sicherstellen, dass 
die Oberwange an der obersten Position steht, die Maschine 
abgeschaltet ist und der Hauptschalter in OFF-Position 
abgesperrt ist.

Montage
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Die Beine des Hinteranschlags werden montiert wie in Abb. 14 links gezeigt. 
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Die Montage des motorischen Hinteranschlags muss so ausgeführt werden, 
dass ein Höhenunterschied von 1,0 mm zwischen den Hinteranschlagsträgern 
und der Maschine besteht, s. Abb. 15.

Abb. 15: Justierung Motorischer Hinteranschlag 

ACHTUNG!

Vor der Montage des Hinteranschlags sicherstellen, dass 
die Oberwange an der obersten Position steht, die Maschine 
abgeschaltet ist und der Hauptschalter in OFF-Position 
abgesperrt ist.

Fig. 13 : Butée arrière avec doigts de butée

Butée arrière motorisée

La butée arrière motorisée est livrée sur deux palettes.

Fig. 14 : Butée arrière motorisée
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Les pattes de la butée arrière sont montées comme illustré sur la figure 14, à gauche.
La butée arrière est montée avec les deux évidements (figure 14, pos. 1 et pos. 2) à l’arrière de la machine.
Le montage de la butée arrière motorisée s’effectue de manière à ce qu’il y ait une différence de hauteur de 1,0 mm 
entre les supports de la butée arrière et la machine (voir figure 15).
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Inbetriebnahme

Mit der Justierung des 1,0 mm Höhenunterschieds auch die waagrechte Aus-
richtung des motorischen Hinteranschlags vornehmen. Dazu die Höhe der 
Beine entsprechend justieren. Anschließend die Sensorkabel anschließen
Alle Kabel sind mit Nummern gekennzeichnet. Auf der Rückseite der Ma-
schine sind zwei Terminals. Das Terminal für den Motor-Anschluss hat 7 Ein-
gänge und befindet sich von der Rückseite der Maschine gesehen auf der 
rechten Seite.
Das andere Terminal ist für die Anschlüsse der Sensoren, IRC, usw.
Die Kabel müssen in die Eingänge mit den selben Nummern eingesteckt wer-
den, die auch die Kabel haben.

9 Inbetriebnahme

HinteranschlagHinteranschlagHinteranschlagMaschine

ACHTUNG!

Es ist wichtig, dass die Kabel an die richtigen Kontakte 
angeschlossen werden, um Beschädigung des motorischen 
Hinteranschlags zu vermeiden.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!
Unzureichend qualifizierte Personen können die Risiken 
beim Umgang mit der Maschine nicht einschätzen und set-
zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tödlicher 
Verletzungen aus.
-  Die Inbetriebnahme sowie alle weiteren Arbeiten nur von 

Fachpersonal durchführen lassen.
-  Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-

reich fernhalten.

WARNUNG!

Lebensgefahr!
Es besteht Lebensgefahr, wenn diese Regeln nicht befolgt 
werden.
-  Niemals Arbeiten an der Maschine unter Einfluss von Alko-

hol, Drogen oder Medikamenten und/oder bei Übermü-
dung oder bei konzentrationsstörenden Krankheiten durch-
führen.

-  Die Maschine darf nur von Fachpersonal bedient werden.

Gehörschutz tragen!

Fig. 15 : Réglage de la butée arrière motorisée

Avec le réglage de la différence de hauteur de 1,0 mm, effectuez également l’alignement horizontal de la butée arrière 
motorisée. Ajustez la hauteur des pieds en conséquence. Connectez ensuite les câbles du capteur.
Tous les câbles sont marqués de numéros. Il y a deux bornes à l’arrière de la machine. La borne de raccordement du 
moteur dispose de 7 entrées et se situe sur le côté droit vu depuis l’arrière de la machine.
L’autre borne sert à la connexion des capteurs, IRC, etc.
Les câbles doivent être branchés sur les entrées avec les mêmes numéros que les câbles.

ATTENTION !
Il est primordial que les câbles soient connectés aux bons contacts, pour éviter 
d’endommager la butée arrière motorisée�

9  Mise en service de la machine

AVERTISSEMENT !
Danger en cas de qualification insuffisante du personnel !
Des personnes insuffisamment qualifiées ne peuvent pas évaluer les risques liés à la manipulation de la machine 
et s’exposent elles-mêmes ainsi que d’autres personnes à des risques de blessures graves voire mortelles.
• La mise en service de la machine doit être effectuée par du personnel qualifié.
• Tenez les personnes non qualifiées éloignées de l’espace de travail.

AVERTISSEMENT !
Danger de mort !
Il existe un danger de mort si les règles suivantes ne sont pas respectées :
• Ne travaillez jamais avec la machine si vous êtes sous l’influence d’alcool, de drogues ou de médicaments 

et/ou si vous êtes très fatigué ou que vous souffrez d’une maladie pouvant affecter votre capacité de 
concentration.

• La machine ne peut être utilisée que par du personnel qualifié.

Portez des protections auditives !

Portez des gants de travail !

Portez des chaussures de sécurité !

Portez des vêtements de travail !

Machine
Butée arrière
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IMPORTANT !
Avant la mise en service, tenez compte des points suivants :
• La tension du secteur doit correspondre aux indications de tension sur la plaque signalétique de la machine.
• L’interrupteur principal de la machine doit être sur «0».
• Les dispositifs de sécurité ainsi que les capots de protection doivent être opérationnels.

La plieuse est équipée d’un moteur électrique. C’est pourquoi vous devez veillez à ce que :
• Les caractéristiques de votre alimentation électrique correspondent aux données indiquées sur la plaque signalétique 

du moteur (tension, fréquence, phasage),
• La tension du secteur soit de 400 volts,
• Le sens de rotation du moteur soit correct (voir la flèche sur le moteur).

9�1  Éléments de commande

Le panneau de commande se trouve à l’intérieur, du côté droit de la machine. Les boutons de commande se trouvent sur 
la partie avant droite de la machine.

!

1. Bouton d’arrêt d’urgence
2. Bouton «Marche/Arrêt» et voyant de mise sous tension
3. Interrupteur principal

Explication des éléments de commande :

Le bouton «Marche (START)/Arrêt (STOP)» (2) sert à allumer 
ou éteindre la machine.
L’interrupteur principal (3) interrompt (OFF) ou rétablit (ON)
l’alimentation électrique.

Inbetriebnahme
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Die Schwenkbiegemaschine besitzt Elektromotoren. Es ist darauf zu achten, 
dass 

- der Stromanschluss über die gleichen Merkmale (Spannung, Netzfre-
quenz, Phasenlage) wie der Motor verfügt,

- die Netzspannung von 400 V verwendet wird,
- die Drehrichtung der Motoren korrekt ist (siehe Pfeil am Motor). 

9.1 Bedienelemente

Das Bedienfeld befindet sich innen an der rechten Maschinenseite. Die Kon-
trolltasten sind an der rechten Maschinenvorderseite.

1  NOT-AUS-Schlagschalter

2  Drucktaster „EIN/AUS“ und Betriebskontrollleuchte

3  Hauptschalter

Begriffserklärung Bedienelemente:

Der „Drucktaster" (2) schaltet die Maschinen ein.

„Hauptschalter“ (3) unterbricht oder verbindet die Stromzufuhr.

Abb. 16: Bedienelemente auf dem Bedienfeld

Geeignete Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten.
-  Die Netzspannung muss mit den Spannungsangaben auf 

dem Typenschild übereinstimmen. 
-  Der Hauptschalter muss auf „0“stehen.
-  Die Sicherheitseinrichtungen wie auch die Schutzabdec-

kungen müssen funktionsfähig sein.

1

2 3

Fig. 16 : Éléments de commande  
             sur le panneau de commande
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Inbetriebnahme

1  Fußpedal links

2  Fußpedal rechts

3  Der Druckknopf ist zum Lösen des Not-Aus- Befehls nach Betätigen der 
Not-Aus-Funktion am linken Fusspedal während eines Arbeitsvorgangs.

Fusstaster startet den Arbeitsvorgang bzw. Biegevorgang im automatik und manuellen 
Modus.

Abb. 17: Bedienelemente auf dem Fusspedal

9.2 Schwenkbiegemaschine ans Stromnetz anschließen

Im Lieferzustand befindet sich die Oberwange in mittlerer Position.

Die Schwenkbiegemaschine in folgenden Schritten an das Stromnetz an-
schließen:

Schritt 1: Prüfen, dass der Hauptschalter ausgeschaltet ist. 

Schritt 2: Das Elektrokabel ans Stromnetz anschließen. Kabelquerschnitt min. 
2,5 mm2 
400 V: Anschluss   1U1 + 1V1 + 1W1 + N + PE
230 V: Anschluss   1U1 + 1V1 + 1W3 + PEN

Schritt 3: Den Hauptschalter von Position „OFF“ auf „ON“ stellen. 

Schritt 4: Die grüne START-Taste drücken. Die Maschine schaltet sich nach 
ca. 5 Sekunden (Nach Ablauf eines Internen Testablaufs) ein. Die 
Oberwange fährt auf die obere Position. Wenn sich die Maschine 
nicht einschaltet, müssen 2 Phasen von einem Elektrofachmann ge-
tauscht werden. Danach die Maschine nochmals einschalten.

1
2 3

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!
Bei Kontakt mit spannungsführenden Bauteilen besteht 
unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.
-  Die Maschine darf ausschließlich von Elektrofachkräften 

angeschlossen werden.
-  Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von Elektrofach-

kräften ausführen lassen.

1. Pédale de commande gauche
2. Pédale de commande droite
3. Le bouton poussoir situé sur le côté sert à déverrouiller l’arrêt 

d’urgence après que l’avez activé en appuyant sur la pédale 
gauche pendant le processus de pliage.

La pédale de commande fait démarrer le processus de 
pliage en mode automatique et manuel.

Fig. 17 : Éléments de commande  
             sur la pédale
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9.2  Raccordement électrique de la plieuse

DANGER !
Danger de mort par électrocution !
En cas de contact avec des pièces sous tension, il existe un danger immédiat de mort par électrocution.
• La machine ne peut être branchée que par un électricien qualifié.
• Les travaux sur l’installation électrique ne peuvent être effectués que par des électriciens qualifiés.

Lors de la livraison, la barre de pliage supérieure se trouve en position médiane.

Connectez la machine à l’alimentation électrique en procédant comme suit :
1. Vérifiez que la machine est éteinte à l’interrupteur principal.
2. Connectez le câble électrique au secteur. Section du câble de minimum 2,5 mm². 

Connexion 400 V : 1U1 + 1V1 + 1W1 + N + PE 
Connexion 230 V : 1U1 + 1V1 + 1W3 + PEN

3. Basculez l’interrupteur principal de la position OFF sur la position ON.
4. Appuyez sur le bouton START. La machine se met en marche après environ 5 secondes (après une procédure de test 

interne). La barre de pliage supérieure monte vers la position la plus haute. Si la machine ne s’allume pas, 2 phases 
doivent être permutées par un électricien. Rallumez ensuite la machine.

9�3  Contrôle du parallélisme des barres de pliage supérieure et inférieure

Inbetriebnahme

MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE 33

9.3 Parallelität von Oberwange und Unterwange prüfen

Schritt 1: Die Oberwange auf Kontakt auf die Unterwange fahren.

Schritt 2: Prüfen, dass die Oberwange bzw. Segmente mit einer Toleranz von 
+/- 0,2 mm parallel zur Unterwange verlaufen. Dazu ist es wichtig, 
dass die Maschine auf allen 4 Füßen gleichmäßig belastet und 
waagrecht ausgerichtet ist.

Abb. 18: Parallelität

Schritt 3: Wenn der Toleranzwert überschritten ist, die Oberwange auf die 
Arbeitsposition von 25 mm fahren und dann auf eine Position von ca. 
1 - 2 mm über die Unterwange fahren. 
Prüfen, dass alle 4 Maschinenfüße gleichmäßig belastet und 
waagrecht ausgerichtet sind. 

9.4 Einstellung der Unterwange

Diese Einstellung muss vorgenommen werden, wenn die Unterwange gegen 
eine segmentierte Unterwange ausgetauscht wurde und umgekehrt. 

Zuvor muss die gleichmäßige Belastung der 4 Maschinenfüße und die 
waagrechte Ausrichtung der Maschine geprüft und eventuell eingestellt wer-
den.

Schritt 1: An der Seite mit der größten Abweichung die vier Schrauben lösen, 
die die Unterwange in Position halten (links). Einen der 4 Maschi-
nenfüße nach oben oder unten verstellen, bis Oberwange und Un-
terwange parallel verlaufen.

Schritt 2: Die vier Schrauben wieder festziehen. 

Schritt 3: Die Parallelität nach einigen Test-Biegeprozessen nochmals prüfen.

Schritt 4: Das Rotationszentrum der Biegewange prüfen, dazu die Oberwange 
in die oberste Position fahren, die Unterwange in die Ausgangsposi-
tion bringen.

Schritt 5: Das Werkzeug (Abb. 19, pos. 2) so auf der Unterwange platzieren, 
dass die Werkzeugkante in der Bohrung des Biegelagers liegt. 
Wenn die Werkzeugkante mit der Kante der Bohrung des Biegela-
gers ausgerichtet ist, ist die Einstellung korrekt.

Abb. 19: Rotationszentrum der Unterwange

ACHTUNG!

-  Der Abstand darf niemals kleiner als die Blechstärke des 
Werkstücks eingestellt werden!
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Fig. 18  Parallélisme

1. Déplacez la barre de pliage supérieure pour qu’elle entre en contact avec la 
barre inférieure.

2. Vérifiez que la barre supérieure est bien parallèle à la barre inférieure, 
avec une tolérance de +/-0,2 mm. Il est primordial que la machine repose 
uniformément sur ses 4 pieds et qu’elle soit parfaitement horizontale.

3. Si vous constatez un écart de plus de 0,2 mm, déplacez la barre de pliage 
supérieure à la position de travail de 25 mm, et ensuite à la position 
d’environ 1 à 2 mm au-dessus de la barre inférieure. 
Vérifiez que la machine repose uniformément sur ses 4 pieds et qu’elle est 
parfaitement horizontale.

9�4  Réglage de la barre inférieure

Ce réglage doit être effectué lorsque la barre inférieure est remplacée par une 
barre segmentée et inversement.
Tout d’abord, vous devez vérifier que la machine repose uniformément sur ses 4 
pieds et qu’elle est parfaitement horizontale.

1. Sur le côté présentant le plus grand écart, desserrez les 4 vis qui 
maintiennent la barre inférieure en position (à gauche). Réglez l’un des 4 
pieds de la machine vers le haut ou vers le bas, jusqu’à ce que la barre 
supérieure et la barre inférieure soient parallèles.

2. Resserrez les 4 vis.

ATTENTION !
La distance entre les barres de pliage ne peut jamais être 
inférieure à l’épaisseur de tôle de la pièce à usiner.

3. Contrôlez une nouvelle fois le parallélisme après plusieurs cycles de pliage.Co
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ACHTUNG!

-  Der Abstand darf niemals kleiner als die Blechstärke des 
Werkstücks eingestellt werden!

Fig. 19 : Centre de rotation de la  
             barre inférieure

4. Vérifiez le centre de rotation de la barre de pliage. Pour cela, déplacez la 
barre supérieure dans sa position la plus haute, ramenez la barre inférieure 
en position de départ.

5. Placez l’outil (figure 19, pos. 2) sur la barre inférieure de manière à ce que 
le bord de l’outil se trouve dans l’alésage du palier de pliage.  
Si le bord de l’outil est aligné avec le bord de l’alésage du palier de pliage, 
le réglage est correct.
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9.5 Anpassung an die Werkstückstärke

Die Unterwange wird an die Werkstückstärke durch Lösen der beiden 2xM12 
Schrauben (Abb. 20, pos. 1) auf beiden Seiten der Unterwange angepasst.

Nach Lösen der beiden Schrauben auf beiden Seiten kann die Position der 
Unterwange mit Hilfe der Justierschrauben (Abb. 20, pos. 2) eingestellt wer-
den. Die Unterwange sollte mit einem Abstand von mindestens der Material-
stärke des Werkstücks unter der Kante der Oberwange liegen.

Um eine einheitliche Biegung an beiden Enden zu erhalten, sollte nach weni-
gen Biegevorgängen eine Qualitätsprüfung der Biegung vorgenommen wer-
den.

Abb. 20: Justierung der Unterwange

9.6 Einstellung des Biegewinkels

Mit der Skala an der Winkeleinstellung wird der gewünschte Biegewinkel ein-
gestellt.

  

Abb. 21: Einstellen des Biegewinkels

Schritt 1: Die Klemmschraube lösen.
Schritt 2: Den gewünschten Biegewinkel einstellen.
Schritt 3: Die Einstellung sichern, dazu die Klemmschraube wieder festziehen. 

Auf den maximal zu biegenden Winkel achten. 

ACHTUNG!

Die Einstellung des Biegewinkels ist erst möglich, wenn die 
Unterwange in 0°-Position steht.
Der Biegewinkel muss immer eingestellt werden, damit die 
Bewegung der Unterwange im zulässigen Winkel-Bereich 
liegt. 
Bei nicht eingestelltem Biegewinkel kann die Maschine 
wegen Überlastung beschädigt werden.

Anzeige

Skala

Klemmschraube

Fig. 20 : Réglage de la barre inférieure

9.5  Réglage selon l’épaisseur de la pièce à usiner

La barre inférieure doit être adaptée à l’épaisseur de la pièce. Pour ce faire, 
desserrez les deux vis M12 (figure 20, pos. 1) des deux côtés de la barre 
inférieure. 
Quand vous avez desserré les deux vis des deux côtés, la position de la barre 
peut être ajustée avec les vis de réglage (figure 20, pos. 1).
La barre inférieure doit être placée sous le bord de la barre supérieure, à une 
distance au moins égale à l’épaisseur du matériau de la pièce à usiner.
Pour obtenir un pliage uniforme aux deux extrémités, vous devez procéder à un 
contrôle de la qualité du pliage après quelques opérations de pliage.

9�6  Réglage de l’angle de pliage

L’échelle graduée sur le dispositif de réglage de l’angle permet de régler l’angle de pliage souhaité.

ATTENTION !
Le réglage de l’angle de pliage n’est possible que lorsque la barre inférieure est en position 
0°. L’angle de pliage doit toujours être réglé afin que le mouvement de la barre inférieure se 
situe dans la plage angulaire autorisée�
Si l’angle de pliage n’est pas réglé, la machine peut être endommagée en raison d’une 
surcharge.
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Anzeige

Skala

Klemmschraube

Repère

Échelle graduée

Vis de serrage

Fig. 21 : Réglage de l’angle de pliage

1. Desserrez la vis de serrage.
2. Réglez l’angle de pliage souhaité. Attention : Veillez à respecter l’angle de pliage maximum !
3. Bloquez le réglage en resserrant la vis de serrage.

Conseils pour le réglage de l’angle de pliage

 - La barre de pliage de la plieuse est pré-bombée/précontrainte. Cela permet de compenser l’effet ressort de la 
machine (table, barre de pliage et barre supérieure) qui se produit inévitablement pendant le processus de pliage. 

 - Le bombage garantit un angle de pliage constant sur toute la largeur de pliage lors du pliage de pièces avec la 
largeur de pliage maximale. Il en résulte un surpliage pour les pièces très étroites. Il faut en tenir compte lors du 
réglage de l’angle de pliage.

 - Plus les pièces sont larges, moins il y a de surpliage.
 - Pour une certaine largeur de pliage, qui dépend de la taille de la machine, de l’épaisseur et du type de matériau de 

la pièce ainsi que du réglage de la barre de pliage, l’angle réglé et l’angle mesuré concordent.
 - À partir d’une certaine largeur de pliage, il y a une sous-courbure.
 - Les différences entre l’angle réglé et l’angle mesuré sont évidentes sur les machines à bombage statique et ne 

constituent pas un défaut. La précision de répétition des machines n’en est pas affectée.
 - Par conséquent, si des pièces d’épaisseur, de largeur et de sens de laminage identiques sont pliées à partir du même 

matériau et de la même charge toujours à la même position de la machine avec les mêmes réglages d’angle et de 
barre de pliage, il en résulte des angles de pliage identiques à presque 100% - moins les tolérances généralement 
valables.

9�7  Avant le processus de pliage

Adaptez la barre de pliage au matériau à plier en réglant l’épaisseur de la tôle entre la barre inférieure et la barre de 
pliage supérieure à l’aide des vis de réglage. Si la barre supérieure ne serre pas fermement la tôle en position finale, les 
vis de réglage doivent être serrées plus fortement. Les indications d’épaisseur de tôle sont toujours données pour l’acier  
St 37 dans nos aperçus techniques. Le tableau donne un aperçu de la manière dont ces valeurs peuvent être appliquées 
à d’autres métaux.
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Matériau
Résistance à la 

traction
(N/mm²)

Épaisseur de tôle

Acier S 235 JR 400 1,0 1,3 1,5 2,0 3,0 4,0 5,0
Aluminium 110 2,1 2,6 3,2 4,2 6,4 8,5 10,0
Aluminium 275 1,3 1,7 2,0 2,7 4,0 5,4 6,7
Zinc 250 1,4 1,8 2,2 2,9 4,3 5,8 7,3
Laiton 400 1,0 1,25 1,5 2,0 3,0 4,0 5,0
Acier S 275 JR 500 0,9 1,1 1,3 1,8 2,6 3,5 4,5
Acier S 355 JR 600 0,8 1,0 1,2 1,6 2,4 3,2 4,0
Acier E 360 700 0,7 0,9 1,1 1,5 2,2 3,0 3,7

IMPORTANT !
Si la barre supérieure ne serre pas fermement la tôle en position finale, les vis de réglage 
doivent être resserrées�

9�8  Travailler avec une barre supérieure segmentée

La barre de pliage supérieure segmentée permet de réaliser une grande variété de constructions en tôle. Ceci peut être 
réalisé en alignant les longueurs de segment souhaitées. Vissez toujours fermement les différents segments, afin d’obtenir 
un positionnement correct.

!
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9.8 Arbeiten mit segmentierter Oberwange

Mit Hilfe der segmentgeteilten Oberwange ist es möglich, unterschiedlichste 
Blechkonstruktionen herzustellen. Dies ist durch das Aneinanderreihen der 
gewünschten Segmentlängen erreichbar. Schrauben Sie die einzelnen Seg-
mente stets fest, um eine korrekte Positionierung zu erreichen.
  

Abb. 22: Beispiele

Durch eine Falznaht können Sie Bleche miteinander verbinden. Eine zusätzli-
che Lötnaht verbindet diese dauerhaft.
  

Abb. 23: Beispiel: Einfache Falznaht und doppelte Falznaht

9.9 Werkstück vorbereiten

Die gestreckte Länge von 90° Biegungen ermitteln wie folgt:
  

Beispiel:

a = 25 mm; b = 20 mm; c = 15 mm; n = 2; s = 1 mm; 
Radius der Oberwange  r = 1 mm 
L = 25 mm + 20 mm + 15 mm –  2 x 1,9
L = 56,2 mm

ACHTUNG!

Keine Bleche verwenden, die die max. zulässige Material-
stärke überschreiten.
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Fig. 22 : Exemples

Vous pouvez relier les tôles entre elles avec un joint plié. Un joint soudé supplémentaire assure un lien permanent.

Fig. 23 : Exemple : Joint plié simple et joint plié double
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9.9  Préparation de la pièce à usiner

ATTENTION !
N’utilisez jamais une tôle qui dépasse l’épaisseur maximale autorisée.

Déterminez la longueur étirée des courbures à 90° comme suit :

Formule pour la longueur étirée lors du pliage :

     L = a + b + c + ... -- n*v

L Longueur étirée
a, b, c Longueurs des segments
s Épaisseur de tôle
r Rayon intérieur du pli (environ 1 mm)
n Nombre de pliages
v Valeur d’ajustement

Pour la valeur d’ajustement v de chaque pliage, ce sont les épaisseurs de tôle suivantes qui comptent :

s 0,4 0,6 0,8 1 1,5 2
v si r = 1 1,0 1,6 1,7 1,9 - -

v si r = 1,6 1,3 1,6 1,8 2,1 2,9 -
v si r = 2,5 1,6 2,0 2,2 2,4 3,2 4,0

Exemple:
a = 25 mm; b = 20 mm; c = 15 mm; n = 2; s = 1 mm; 
Rayon barre supérieure r = 1 mm
L = 25 mm + 20 mm + 15 mm - 2 x 1,9
L = 56,2 mm

IMPORTANT !
Si possible, coupez la tôle à sa bonne dimension après pliage, pour éviter les imprécisions.
Tracez les endroits des plis avec une pointe ou autre marqueur pour métal.36 MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE
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Radius der Oberwange  r = 1 mm 
L = 25 mm + 20 mm + 15 mm –  2 x 1,9
L = 56,2 mm

ACHTUNG!

Keine Bleche verwenden, die die max. zulässige Material-
stärke überschreiten.

!
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Inbetriebnahme
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9.10 Biegevorgang

1. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

2. Drücken Sie den Drucktaster „EIN“.

Die Oberwange muss sich in der oberen Endposition befinden. Öffnen Sie die 
Oberwange mit Hilfe der Hebel.

3. Lösen Sie die beiden Klemmschrauben

4. Öffnen Sie die Schwenkbiegemaschine mit Hilfe von beiden Hebel.

Abb. 24: Obere Endposition - Werkstück einlegen

5. Legen Sie das Blech zwischen Oberwange und Unterwange ein.

6. Ziehen Sie die beiden Klemmschrauben fest.

7. Einstellung für den gewünschten Winkel vornehmen

8. Betätigen Sie nun das rechte Fusspedal so lange, bis sich die Oberwange 
kurz vor der ersten Position (Werkstückklemmung) befindet.

9. Richten Sie das Blech nach dem Anriß an der Oberwange aus. Betätigen 
Sie das rechte Fusspedal erneut und das Blech wird gespannt.

HINWEIS!

Falls möglich, das Blech erst nach dem Biegen auf sein 
Endmaß schneiden, um Ungenauigkeiten zu vermeiden.
Die Biegestelle mit einer Reißnadel, Folienschreiber oder 
ähnlichem anzeichnen.

ACHTUNG!

Sollte die Breite des Bleches kürzer als die Hälfte der 
Arbeitsbreite der Maschine sein, sind nahe dem linken und 
rechten Rand jeweils ein Blechstreifen (mindestens 100mm 
lang) der gleichen Materialstärke einzulegen, damit der 
Klemmdruck auf drei Punkte verteilt wird. 

ACHTUNG!

Achten Sie darauf, dass sich beim Biegevorgang keine wei-
teren Personen im Arbeitsumfeld befinden, welche verletzt 
werden können, bzw. keine Gegenstände beschädigt wer-
den.

9�10  Processus de pliage

1. Mettez la machine sous tension en actionnant l’interrupteur principal.
2. Appuyez sur le bouton ON.
La barre supérieure doit se trouver en position finale supérieure. Ouvrez la barre supérieure à l’aide des leviers.
3. Desserrez les deux vis de serrage.
4. Ouvrez la plieuse à l’aide des deux leviers.

Fig. 24 : Position finale supérieure                                      Insérer la tôle

5. Insérez la tôle entre la barre supérieure et la barre inférieure.

ATTENTION !
Si la largeur de la tôle est inférieure à la moitié de la largeur de travail de la machine, 
une bande de tôle (au moins 100 mm de long) de la même épaisseur de matériau doit être 
insérée près des bords gauche et droit afin que la pression de serrage soit répartie sur trois 
points�

6. Resserrez les deux vis de serrage.
7. Effectuez le réglage de l’angle de pliage souhaité.

ATTENTION !
Pendant le processus de pliage, assurez-vous il n’y a pas d’autres personnes dans la zone 
de travail qui pourraient être blessées ou d’objets qui pourraient être endommagés.

8. Appuyez à présent sur la pédale de droite jusqu’à ce que la barre supérieure se trouve juste avant la première 
position (serrage de la pièce).

9. Alignez la tôle selon le marquage de la barre supérieure. Appuyez à nouveau sur la pédale droite pour serrer la 
tôle. 

10. Vérifiez si la barre supérieure serre bien la tôle en position finale. Appuyez à nouveau sur la pédale droite pour plier 
la tôle selon l’angle défini.

11. Appuyez sur la pédale gauche pour ramener la barre inférieure à sa première position.

INFORMATION
Tenez compte du fait que la tôle se redresse un peu et que l’angle de pliage doit donc être sélectionné un peu 
plus grand.

La barre de pliage supérieure segmentée permet de réaliser une grande variété de constructions en tôle. Ceci peut être 
réalisé en alignant les longueurs de segment souhaitées. Vissez toujours fermement les différents segments, afin d’obtenir 
un positionnement correct.Co
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9.11  Fonctionnement de la machine

ATTENTION !
Soyez prudent lorsque vous travaillez avec une barre supérieure segmentée. Avec plus 
de 70 % de segmentation et une force de pression élevée, les segments pourraient être 
endommagés�

IMPORTANT !
Lors du réglage de l’angle de pliage, tenez compte du fait que la tôle rebondit un peu et 
que l’angle de pliage doit donc être légèrement plus grand.

Portez des protections auditives !

Portez des lunettes de sécurité !

Portez des gants de travail !

Portez des chaussures de sécurité !

Portez des vêtements de travail !

IMPORTANT !
Avant d’utiliser la machine, tenez compte des points suivants : 
• La tension de votre alimentation électrique doit correspondre à la tension indiquée sur la plaque signalétique 

de votre machine.
• L’interrupteur Marche/Arrêt doit être sur OFF.
• Les dispositifs de sécurité et les capots de protection doivent être installés et opérationnels.
• Respectez les consignes de prévention des accidents de votre association professionnelle responsable de 

votre entreprise ou d’autres autorité de surveillance.

1. Effectuez un contrôle de sécurité : Tous les dispositifs de sécurité (arrêt d’urgence, interrupteur de fin de course, 
capots de protection) doivent fonctionner correctement.

ATTENTION !
Si la machine ne s’éteint pas lorsque l’arrêt d’urgence est activé, la machine ne peut pas 
être utilisée ! (L’alimentation électrique n’est pas interrompue)

2. Mettez l’interrupteur principal sur la position ON.
3. Appuyez sur le bouton vert START. Le voyant s’allume.
4. Appuyez sur la pédale gauche. La barre supérieure se déplace vers sa position finale supérieure, la barre inférieure 

se déplace vers la position 0°.
5. Définissez l’angle de pliage souhaité.
6. Appuyez sur la pédale droite et maintenez-la enfoncée. La barre supérieure se déplace jusqu’à la position de travail 

25 mm et s’y arrête automatiquement. 
Dans cette position, la machine est prête pour un processus de pliage standard. 
Si la pédale droite est relâchée avant que la barre supérieure ne se soit arrêtée à la position 25 mm, elle reviendra 
automatiquement à sa position finale supérieure.

Éteindre la machine

1. Lorsque le processus de pliage est terminé, appuyez sur le bouton rouge STOP et tournez l’interrupteur principal de 
ON à OFF. La machine est hors tension.

!
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10  Entretien

Conseils et recommandations
Pour garantir un bon fonctionnement et une longue durée de vie de votre machine, des travaux d’entretien 
réguliers doivent être effectués.

ATTENTION !
Danger en cas de qualification insuffisante du personnel !
Des personnes insuffisamment qualifiées ne peuvent pas évaluer les risques liés à la manipulation de la machine 
et s’exposent elles-mêmes ainsi que d’autres personnes à des risques de blessures graves voire mortelles.
• L’entretien de la machine doit être effectué par du personnel qualifié.

DANGER !
Danger de mort par électrocution !
Il existe un risque de blessure mortelle si vous entrez en contact avec des composants de la machine sous 
tension.
• Les raccordements et les travaux sur l’équipement électrique doivent être effectués par un électricien qualifié.
• Avant de commencer les travaux d’entretien et de nettoyage, éteignez toujours la machine et débranchez-la 

de l’alimentation électrique.

IMPORTANT !
Après les travaux de nettoyage, d’entretien et de réparation, vérifiez si tous les dispositifs de sécurité et capots 
de protection ont été correctement remontés sur la machine et qu’il n’y a plus d’outils à l’intérieur de la machine 
ou dans la zone de travail.
Les dispositifs de sécurité et les pièces de la machine endommagés doivent être réparés ou remplacés par un 
service technique agréé.

ATTENTION !
Après 80 à 100 heures de fonctionnement, vous devez vérifier si les chaînes d’entraînement 
des deux moteurs sont correctement tendues et bien lubrifiées. Si nécessaire, lubrifiez-les 
avec un spray pour chaînes. Les chaînes doivent ensuite être inspectées tous les 6 mois.

ATTENTION !
Après 80 à 100 heures de fonctionnement, vous devez vérifier si toutes les connexions 
vissées sont bien serrées, en particulier les connexions de protection pour le mouvement de 
la barre inférieure. Resserrez-les si nécessaire.
Tous les câbles électriques, les interrupteurs de sécurité et les interrupteurs de fin de course 
doivent être inspectés et testés régulièrement�

!
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10�1  Inspection et entretien

Le type et le degré d’usure de la machine dépendent dans une large mesure de l’application individuelle et des 
conditions de fonctionnement. Tous les intervalles spécifiés sont donc donnés à titre indicatif.

Quand ? Quoi ? Comment ?
Début de l’équipe Contrôle visuel pour détecter les dommages externes
Début du travail Huiler Huiler toutes les glissières
1 fois par semaine Huiler Huiler toutes les pièces en métal nu. Utiliser une huile sans 

acide, par exemple une huile moteur
1 fois par mois Graisser Graisser les chaînes de transmission, les pignons des deux 

côtés de la plieuse. Utiliser une graisse disponible dans les 
commerces spécialisés (par exemple une graisse pour paliers 

lisses)

1 fois tous les 6 mois Contrôle visuel Contrôler le degré d’usure et le bon positionnement des 
chaînes de transmission

1 fois par an Contrôler Vérifier l’équipement et les composants électriques de la 
plieuse

Wartung und Instandsetzung/Reparatur
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10.1 Inspektion und Wartung

Die Art und der Grad des Verschleißes hängt in hohem Maße von den indivi-
duellen Einsatz- und Betriebsbedingungen ab. Alle angegebenen Intervalle 
gelten deshalb nur für die jeweils genehmigten Bedingungen.

Intervall Was? Wie?

Schichtbeginn Prüfung auf äußere Beschädigungen.

Arbeitsbeginn Ölen Alle Führungsbahnen einölen.

Wochentlich Ölen Alle blanken Stahlflächen einölen. ver-
wenden Sie säurefreies

Öl, z.B. Waffenöl oder Motoröl.

Monatlich Abschmieren Schmieren Sie die Antriebskette sowie 
die Ritzel auf beiden Seiten der 

Schwenkbiegemaschine regelmäßig mit 
handelsüblichen Fett                                

(z.B. Gleitlagerfett) ab.

halbjährlich Sichtprüfung Kontrollieren Sie die Antriebskette auf 
Verschleiß und korrektem Sitz.

halbjährlich Prüfen Elektrische Ausrüstung / Bauteile der 
Schwenkbiegemaschine prüfen.

Antriebs-
kette

Ritzel

Chaîne de transmission

Pignons
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42 MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE

Wartung und Instandsetzung/Reparatur

10.2 Wechsel der Klinge und der SH-Segmente

Schritt 1: Oberwange auf die obere Endposition fahren. Maschine abschalten 
und den Hauptschalter in OFF-Position absperren.

Schritt 2: Klinge bzw. Segmente austauschen oder neu montieren.

Schritt 3: Für einteilige Oberwange: Sensor für den Sicherheitsabstand 25 mm 
auf Position L-25 fahren.
Für segmentierte Oberwange: Sensor für den Sicherheitsabstand 25 
mm auf Position S-25 fahren.

Abb. 25: Sensor für Sicherheitsabstand

10.3 Montage einer Klinge mit Radius

Wenn eine Klinge mit Radius montiert wird, muss die Unterwange um den 
Radiuswert der Klinge abgesenkt werden.

Beispiel: 

Klinge mit Radius 5,0 mm; Werkstückstärke 2,0 mm

Schritt 1: Die Oberwange in die obere Endposition fahren.

Schritt 2: Maschine abschalten und den Hauptschalter in OFF-Position ab-
sperren.

Schritt 3: Unterwange um 5,0 mm absenken.

Schritt 4: Mit den Justierschrauben (Abb. 26, pos. 3) die Unterwange bei Be-
darf weiter absenken.

Abb. 26: Einstellung für Klinge mit Radius

Schritt 5: Sensor für den Sicherheitsabstand 25 mm einstellen.

Sicherheitsabstand

Schrauben für 
Unterwange

ACHTUNG!

Es ist wichtig, dass diese Sensor-Einstellung vorgenommen 
wird. Andernfalls können Fehlfunktionen auftreten und die 
Maschine könnte beschädigt werden.
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10.2 Wechsel der Klinge und der SH-Segmente
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und den Hauptschalter in OFF-Position absperren.

Schritt 2: Klinge bzw. Segmente austauschen oder neu montieren.

Schritt 3: Für einteilige Oberwange: Sensor für den Sicherheitsabstand 25 mm 
auf Position L-25 fahren.
Für segmentierte Oberwange: Sensor für den Sicherheitsabstand 25 
mm auf Position S-25 fahren.

Abb. 25: Sensor für Sicherheitsabstand

10.3 Montage einer Klinge mit Radius

Wenn eine Klinge mit Radius montiert wird, muss die Unterwange um den 
Radiuswert der Klinge abgesenkt werden.

Beispiel: 

Klinge mit Radius 5,0 mm; Werkstückstärke 2,0 mm

Schritt 1: Die Oberwange in die obere Endposition fahren.

Schritt 2: Maschine abschalten und den Hauptschalter in OFF-Position ab-
sperren.

Schritt 3: Unterwange um 5,0 mm absenken.

Schritt 4: Mit den Justierschrauben (Abb. 26, pos. 3) die Unterwange bei Be-
darf weiter absenken.

Abb. 26: Einstellung für Klinge mit Radius

Schritt 5: Sensor für den Sicherheitsabstand 25 mm einstellen.

Sicherheitsabstand

Schrauben für 
Unterwange

ACHTUNG!

Es ist wichtig, dass diese Sensor-Einstellung vorgenommen 
wird. Andernfalls können Fehlfunktionen auftreten und die 
Maschine könnte beschädigt werden.

Fig. 25 : Capteur pour la distance  
            de sécurité

Fig. 26 : Réglage d’une lame avec  
             rayon

10�2  Remplacer la lame et les segments SH

1. Déplacer la barre supérieure en position finale. Éteignez la machine et 
mettez l’interrupteur principal sur OFF.

2. Remplacez ou réinstallez la lame ou les segments.
3. Pour une barre supérieure monobloc : Déplacez le capteur pour la distance 

de sécurité de 25 mm jusqu’à la position L-25. 
Pour une barre supérieure segmentée : Déplacez le capteur pour la distance 
de sécurité de 25 mm jusqu’à la position S-25.

ATTENTION !
Il est primordial que ce réglage du capteur soit effectué. 
Sinon, des dysfonctionnements peuvent se produire et la 
machine peut être endommagée.

10�3  Montage d’une lame avec rayon

Si une lame à rayon est installée, la poutre inférieure doit être abaissée de la 
valeur du rayon de la lame.

Exemple :
Lame avec un rayon de 5,0 mm, épaisseur de tôle de 2,0 mm.
1. Déplacez la barre supérieure jusqu’à sa position finale supérieure.
2. Éteignez la machine et mettez l’interrupteur principal sur OFF.
3. Abaissez la barre inférieure de 5,0 mm.
4. Si nécessaire, abaissez un peu plus la barre inférieure à l’aide des vis de 

réglage (figure 26, pos. 3).
5. Réglez à nouveau le capteur pour la distance de sécurité de 25 mm.
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6. Contrôlez la distance entre la barre inférieure et le centre de rotation de la barre 
de pliage à l’aide de l’outil spécial.

7. Le centre de rotation (figure 27, point 0, pos. 1) se mesure en plaçant la pièce à 
usiner sur la barre inférieure de manière à ce que le bord de la pièce soit aligné 
avec le bord du palier de pliage et le bord de la barre inférieure.

8. Mesurez la distance aux deux extrémités. Elle doit être de 5,0 mm. Serrez ensuite 
les boulons de la barre inférieure.

Wartung und Instandsetzung/Reparatur
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Schritt 6: Den Abstand zwischen Unterwange und Rotationszentrum der Bie-
gewange mit dem Spezial-Werkzeug prüfen.

Schritt 7: Das Rotationszentrum (Abb. 27, 0-Punkt, pos. 1) wird gemessen, in-
dem das Werkzeug so auf der Unterwange platziert wird, dass die 
Werkzeugkante mit der Kante des Biegelagers und der Kante der 
Unterwange ausgerichtet ist.

Schritt 8: Den Abstand an beiden Enden nachmessen, er muss 5,0 mm betra-
gen, und dann die Bolzen der Unterwange festziehen. 

Abb. 27: Rotationszentrum der Unterwange

10.4 Bremse und Getriebe

Das Getriebe und die Bremse sind wartungsfrei. 

10.5 Störungen, mögliche Ursachen und Maßnahmen

Störung mögliche Ursache Abhilfe

Die Schwenkbiegemaschine arbeitet 
nicht.

1. Motor falsch angeschlossen.
2. Sicherung defekt

1. Den elektrische Anschluss prüfen.
2. Den Fachhändler/Hersteller kon-

taktieren.

Der Motor läuft noch, aber die 
Schwenkbiegemaschine bewegt sich 
nicht.

1. Der Motor dreht sich in die falsche 
Richtung.

1. Die Motor-Drehrichtung prüfen.
2. Den Fachhändler/Hersteller kon-

taktieren.

Motor überhitzt und keine Leistung 1. Motor überlastet.
2. Zu geringe Netzspannung
3. Motor falsch angeschlossen

1. Vorschub verringern
2. Abschalten und von einer Fach-

kraft überprüfen lassen.
3. Von Elektro-Fachkraft anschlie-

ßen lassen.

Oberwange klemmt das Werkstück 
nicht gleichmäßig

1. Ungleichmäßiger Druck durch 
schlechte Einstellung oder Aus-
richtung der Maschine

1. Maschine waagrecht ausrichten, 
Ober- und Unterwange parallel 
ausrichten.

Unterwange biegt das Werkstück 
nicht gleichmäßig

1. Verbindungsschrauben locker 1. Verbindungsschrauben festzie-
hen.

Der Biegeprozess stoppt vorzeitig. 1. Überlastungsschutz hat angespro-
chen. 

1. Ursache für Überlastung beseiti-
gen, Überlastungsschutz aktivie-
ren und Maschine neu starten.

Fig. 27 : Centre de rotation de la  
             barre inférieure

10�4  Frein et transmission

Le frein et la transmission ne nécessitent aucun entretien.

10�5  Pannes, causes possibles et solutions

Pannes Causes possibles Solutions
La plieuse ne fonctionne pas Moteur mal branché Vérifiez le branchement électrique

Fusible défectueux Contactez votre revendeur le fabricant
Le moteur tourne encore, mais la 
plieuse ne bouge pas

Le moteur tourne dans le mauvais sens Testez le sens de rotation du moteur
Contactez votre revendeur le fabricant

Le moteur surchauffe et n’a pas de 
puissance

Moteur surchargé Réduisez l’avance
Tension secteur trop basse Éteignez la machine et contactez un 

technicien qualifié
Moteur mal branché Faites faire le branchement par un 

électricien qualifié
La barre supérieure ne serre pas la 
tôle de manière uniforme

Pression irrégulière due à un mauvais 
réglage ou un mauvais alignement de 
la machine

Alignez la machine horizontalement, 
réglez le parallélisme des barres 
supérieure et inférieure

La barre supérieure ne plie pas la tôle 
de manière uniforme

Vis de connexion desserrées Resserrez les vis de connexion

Le processus de pliage s’arrête 
prématurément

La protection contre la surcharge s’est 
déclenchée

Éliminez la cause de la surcharge, 
activez la protection contre la 
surcharge et redémarrez la machine.
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11  Élimination et recyclage d’un appareil usagé

Dans votre intérêt et celui de l’environnement, veillez à ce que tous les composants de la machine ne soient évacués que 
de la manière et par les voies prévues et autorisées.

11.1 Mise hors service

Les appareils dont vous ne souhaitez plus vous servir doivent être immédiatement mis hors service dans les règles de l’art 
pour éviter toute utilisation abusive ultérieure et pour exclure tout risque pour les personnes et l’environnement.
• Retirez de l’appareil tous les agents d’exploitation constituant un risque pour l’environnement.
• Le cas échéant, démontez la machine en sous-groupes et composants maniables et utilisables.
• Dirigez les composants de la machine et les agents d’exploitation vers les voies d’évacuation prévues.

11.2  Élimination d’un appareil électrique

Les appareils électriques contiennent une multitude de matériaux réutilisables ainsi que des composants nocifs pour 
l’environnement. Faites en sorte que ces composants soient évacués à l’état trié et dans les règles de l’art. En cas de 
doute, adressez-vous à votre service communal d’évacuation des déchets. Le cas échéant, faites appel à une entreprise 
spécialisée dans l’évacuation pour le traitement.

11.3  Élimination des lubrifiants

ATTENTION !
Veillez impérativement à ce que les lubrifiants et lubrifiants réfrigérants utilisés soient 
évacués sans nuire à l’environnement. Respectez les consignes d’évacuation de vos 
entreprises communales de traitement des déchets.

Les émulsions de lubrifiants réfrigérants usagées ainsi que les huiles ne devraient pas être mélangées entre elles, car 
seules les huiles usagées non mélangées peuvent être recyclées.
Le fabricant de lubrifiants tient des consignes d’évacuation des lubrifiants utilisés à la disposition des utilisateurs. Le cas 
échéant, demandez des feuilles de données spécifiques aux produits.
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12  Pièces détachées

IMPORTANT !
La garantie est annulée en cas d’utilisation de pièces non adaptées !

DANGER ! 
Risque de blessure en cas d’utilisation de pièces non adaptées !
L’utilisation de pièces détachées défectueuses ou inadaptées est dangereuse pour l’utilisateur et peut provoquer 
des dégâts à la machine.
• Utilisez uniquement des pièces détachées d’origine recommandées par le fabricant.
• En cas de doute, prenez contact avec votre revendeur.

12.1  Commande de pièces détachées

Les pièces détachées peuvent être commandées auprès du fabricant ou chez votre revendeur.
Lors de chaque commande, les données suivantes doivent être mentionnées: 
• Type de l’appareil
• Numéro de série
• Nombre de pièces
• Description de la pièce
• Type d’envoi souhaité (poste, fret, bateau, avion, express) 
• Adresse de livraison
Les commandes ne mentionnant pas ces données ne peuvent pas être prises en compte. Si le type d’envoi n’est pas 
mentionné, celui-ci se fait à la convenance du fournisseur. Le type d’appareil, le numéro d’article et l’année de fabrication 
se trouvent sur la plaque signalétique de la machine.

Exemple :
Vous devez commander une barre supérieure pour la presse plieuse MSBM 2020-25 PRO. Celle-ci est illustrée sur la vue 
éclatée numéro 1, et porte le numéro 5.
Lors de la commande de pièces de rechange, envoyez une copie de la vue éclatée sur laquelle vous aurez marqué le 
numéro d’article commandé.

• Type d’appareil : Presse plieuse MSBM 2020-25 PRO
• Numéro d’article : 377 9091
• Numéro de la vue éclatée : 1
• Position de la pièce : 5

!
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12.2  Vue éclatée et liste des pièces détachées

Les dessins qui suivent facilitent l’identification des pièces détachées à commander. Joignez éventuellement une copie du 
dessin à votre commande, en entourant le numéro de la pièce concernée.

Fig. 28 : Vue éclatée 1 
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Ersatzteile

12.2 Ersatzteilzeichnung 

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

Abb. 28: Ersatzteilzeichnung 1   
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Ersatzteile
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12.3 Ersatzteilliste Schwenkbiegemaschine

Po
s. Bezeichnung Designation

Menge Grösse
Quantity Size

1 Abdeckung Cover
2 Halter Holder
3 Querhalter Horizontal bracket
4 Aufnahme Collet
5 Oberwange Upper beam
6 Unterwange Lower beam
7 Halter links Holder left
8 Platte rechts Plate right
9 Platte links Plate left

10 Lagerblock Bearing block
11 Welle Shaft
12 Abdeckung Cover
13 Hülse Sleeve
14 Einstellring Adjust ring
16 Führung Guide
17 Führung Guide
18 Aufnahme Collet
19 Flansch Flange
20 Rohr Tube
22 Buchse Bushing
23 Welle Shaft
25 Abdeckung Cover
26 Biegesegment Bending former
27 Platte Plate
28 Platte Plate
29 Abdeckung Cover
30 Seitenwand links Side wall left
31 Seitenwand rechts Side wall right
32 Block Block
33 Führung Guide
34 Platte Plate
35 Platte Plate
36 Schutzabdeckung Safety cover
37 Runde Abdeckung Cover
38 Schraube Screw
39 Buchse Bushing
40 Einstellring Adjust ring
41 Abdeckung Cover
50 Halter Holder
51 Platte Plate
52 Halter Hoilder
53 Platte Plate
55 Platte Plate
56 Lagerung Bearing
81 Rad Gear
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48 MSBM PRO / PRO S / PRO SH | Version 2.07 | DE

Ersatzteile

82 Scheibe Washer
83 Einstellschraube Adjust screw
84 Rad Gear
85 Kegelrad Bevel gear
86 Kegelrad Bevel gear
88 Buchse Bushing
89 Welle Shaft
101 Abdeckung Cover
102 Abdeckung Cover
104 Hülse Sleeve
105 Maschinenfuss Mounting foot
106 Einstellschraube Adjust screw
107 Führung Guide
108 Ring Ring
110 Scheibe Washer
111 Ring Ring
112 Schraube Screw
113 Passfeder Fitting key
114 Block Block
115 Platte Plate
116 Passfeder Fitting key
117 Schraube Screw
118 Scheibe Washer
119 Ring Ring
120 Ring Ring
121 Winkel Angle
122 Ring Ring
123 Hülse Sleeve
124 Halter Holder

Po
s. Bezeichnung Designation

Menge Grösse
Quantity Size
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13  Schémas électriques

Fig. 30 : Schéma électrique MSBM

Schaltpläne
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13 Schaltpläne

Abb. 29: Schaltplan MSBM 

 

Abb. 30: Schaltplan MSBM 

 

Fig. 29 : Schéma électrique MSBM
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Schaltpläne

Abb. 31: Schaltplan MSBM

Abb. 32: Schaltplan MSBM 

Fig. 31 : Schéma électrique MSBM

Fig. 32 : Schéma électrique MSBM

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



47

M1.2,07.MSBM1020-35_3020-15_PRO_PRO-S_PRO-SH.FR

Schaltpläne
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Abb. 33: Schaltplan MSBM Fig. 33 : Schéma électrique MSBM
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14  Déclaration de conformité CE   

D’après la Directive Machine 2006/42/CE Annexe ll 1.A

Le fabricant/distributeur :

Déclare par la présente que le produit suivant :

Groupe de produits :

Type de machine :

Description* et numéro d’article* :

Numéro de série* :

Année de construction* :

Stürmer Maschinen GmbH
Dr Robert Pfleger Strasse, 26
D 96103 Hallstadt

Metallkraft - Machines pour le travail du métal

En raison de sa conception et de sa construction, ainsi que de la version que nous mettons sur le marché, correspond 
aux exigences fondamentales de sécurité et de santé pertinentes de la directive susmentionnée et des directives 
européennes suivantes :

Directives concernées : 2014/30/EU - Compatibilité électromagnétique

Les normes harmonisées suivantes ont été appliquées :
EN ISO 12100:2011-3 - Sécurité des machines - Principes généraux de conception -  Évaluation des risques et 
diminution des risques.
DIN EN 60204-1:2007-06 - Sécurité des machines – Équipement électrique des machines, Partie 1 : Exigences 
générales.  

Responsable de la documentation : Kilian Stürmer, Stürmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26  D - 96103 Hallstadt  

Hallstadt, 01/10/2020
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Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang II 1.A 

Hersteller/Inverkehrbringer: Stürmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Starße 26
D-96103 Hallstadt

erklärt hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Bezeichnung der Maschine: LMS 400 PRO DS
LMS 400 PRO DC

Maschinentyp: Leichtmetallkreissäge

Artikelnummer: 3626404
3626405

Seriennummer: ____________________

Baujahr: 20____

allen einschlägigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie den weiteren angewandten Richtlinien (nachfolgend) – ein-
schließlich deren zum Zeitpunkt der Erklärung geltenden Änderungen entspricht. 

Einschlägige EU-Richtlinien: 2006/95/EG Niederspannungsrichtlinie
2004/108/EG EMV-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN 13898:2009-09 Werkzeugmaschinen - Sicherheit - Sägemaschinen für die Kaltbearbeitung 
von Metall; Deutsche Fassung EN 13898:2003+A1:2009 

EN  60204-1 : 2007-06 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrüstung von Maschinen - 
Teil 1: Allgemeine Anforderungen (IEC 60204-1: 2005)

EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - allgemeine Gestaltungsleitsätze - 
Risikobeurteilung und Risikominderung

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

Hallstadt, den 01.06.2012

______________________
Kilian Stürmer
Geschäftsführer

15 EG-Konformitätserklärung

Kilian Stürmer, directeur
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Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang II 1.A 

Hersteller/Inverkehrbringer: Stürmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Starße 26
D-96103 Hallstadt

erklärt hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Maschinentyp: motorische Tafelblechschere

Bezeichnung der Maschine: MTBS 2050-40 D
MTBS 2550-40 D
MTBS 3100-40 D

Seriennummer: ____________________

Baujahr: 20____

allen einschlägigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien (nachfolgend) – ein-
schließlich deren zum Zeitpunkt der Erklärung geltenden Änderungen entspricht. 

einschlägige EU-Richtlinien: 

EMV-Richtlinie 2004/108/EG
Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleit-
sätze - Risikobeurteilung und Risikominderung (ISO 12100:2010)

DIN EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrütungen von Maschinen - 
Teil 1: Allgemeine Anforderungen (IEC 60204-1:2005, modifiziert)

Dokumentationsverantwortlicher: Technikabteilung Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 27.01.2014

______________________
Kilian Stürmer
Geschäftsführer

14 EG-Konformitätserklärung

Ponceuse à bande

MSBM 1020-35 PRO
MSBM 1520-30 PRO
MSBM 2020-25 PRO
MSBM 2520-20 PRO
MSBM 3020-15 PRO
MSBM 1020-35 PRO S
MSBM 1520-30 PRO S
MSBM 2020-25 PRO S
MSBM 2520-20 PRO S
MSBM 3020-15 PRO S
MSBM 1020-35 PRO SH
MSBM 1520-30 PRO SH
MSBM 2020-25 PRO SH
MSBM 2520 -20 PRO SH
MSBM 3020-15 PRO SH

______________

20________

377 9089
377 9090
377 9091
377 9092
377 9093
377 9099
377 9100
377 9101
377 9102
377 9103
377 9109
377 9110
377 9111
377 9112
377 9113

* Pour compléter ces champs, consultez la plaque signalétique de votre machine
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