Gebrauchsanleitung
Duo-Mono-Bender

Vor dem Gebrauch von Werkzeugen
ist es unbedingt erforderlich die zu-
gehorige Betriebsanleitung und
besonders die dort aufgefiihrten
Sicherheitshinweise sorgfiltig zu
lesen und zu befolgen! Fiir spateres
Nachschlagen aufbewahren.

Tragen Sie immer Schutzhandschuhe!

Art.Nr.: Kanten von 0° bis 90° | Aufkanthohe | kg
91564 Duo-Mono-Bender 200 5-200mm | 2,9

91564S3 Duo-Mono-Bender 350 5-350mm | 3,1

Art.Nr.: Kanten von 0° bis 100° | Aufkanthéhe | kg
91564100 Duo-Mono-Bender 200 5-200mm | 2,9
91564100S3 [Duo-Mono-Bender 350 5-350mm | 3,1
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Gebrauchsanleitung 2
Duo-Mono-Bender

1. Gerdteelemente

Feststellschrauben

1 Biegerolle oben

3 Biegerollen unten

Mafskala in mm & inch
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Praktischer Griff bei
maximaler Aufstellhohe

2. Arbeitsweise fiir Duo-Mono-Bender

1) Die Feststellschrauben l16sen und die gewunschte Kanthohe mittels MalRskala
einstellen, anschlieend die Feststellschrauben wieder anziehen.

2) Das Material zwischen die Biegerollen einflihren wobei das einzelne Kugellager
in die aufzukantende Richtung zeigt. Die einzelne Biegerolle oben ist die Biegekante,
die untenliegenden 3 Biegerollen nehmen die Kraft auf zum Hochbiegen.

3) Beim ersten Arbeitsgang: Gerat von oben oder unten halten und mit einem Winkel von
ca. 10-25° durch das Blech fahren. Der Druck auf das Gerat sollte immer mittig auf die
Biegerolle gehalten werden.

Je nach Materialstarke wie folgt weiter verfahren:

4) Zurlckfahren in einem Winkel von ca. 45°

5) Vorfahren in einem Winkel von ca. 60° usw.

6) Bis der gewlinschte Winkel (max. 90°) erreicht wurde.

Je nach Materialeigenschaften ggf. auch haufiger und in kleineren Schritten aufkanten.

3. Technische Daten

Materialstarken:

Kupfer / Zink / Alu bis 1,00 mm
Verzinktes Stahlblech bis 0,70 mm
Edelstahl / Uginox bis 0,50 mm
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4. Erstellung eines 25 mm Stehfalz-Profils

1.2

14mm/0,55"

9mm /0,35"

—
-
45mm/1,8"

1 GroRer Falz (Oberdecker)

1.1 Ca. 45 mm Tiefe einstellen und das Blech, nach beschriebener Arbeitsweise
auf Seite 2, aufstellen.

1.2 Ca. 9 mm Tiefe einstellen (entspricht ca. Breite der oberen, einzelnen Biegerollen)
und den Gegenbug herstellen. Die einzelnen Biegerollen sind die Biegekanten,
die 3 unteren Biegerader sind immer die Biegeschiene.

1.3 Ca. 14 mm Tiefe einstellen (je nach Blechqualitat) und Gber den 2. Falz nach unten
biegen.

2 Kleiner Falz (Unterdecker)

2.1 Ca. 9 mm Tiefe einstellen (entspricht ca. Breite der oberen, einzelnen Biegerollen)
und das Profil, nach beschriebener Arbeitsweise auf Seite 2, aufstellen.

2.2 Ca. 25 mm Tiefe einstellen und Uber das 1. Profil wiederum nach oben biegen.

Falls ein hoheres Profil gefertigt werden soll, z.B. mit 35 mm Profilhbhe, MalRe abandern auf:
=  Skizze 1.1 =55 mm
=  Skizze 2.2 =35 mm




Gebrauchsanleitung
Duo-Mono-Bender

Mono Sender | MGKH70403 Mono-Bender | y k70404
W sEender | \GKH70418 Mono-Bender | 70419
Mono-pender | mgkH70403s1 | | Mono-Bender| ygyy70404
o aonder | GKH7041851 Mono-Bender | yyGkH70419

KH70431

KH70407
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