Originalbetriebsanleitung Powerlec Vario "e
Operating Instructions Powerlec Vario h a Wa
Manuel d'utilisation pour Powerlec Vario

Powerlec Vario ohne Rundlocher 2629-7200-00-00
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Abbildung: Handgehaltenes akkubetriebenes Lochstanzgerat
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Fig. : Poingonneuse tenue a la main a accumulateur
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1. Einleitung

Vielen Dank, dass Sie sich fuir den Powerlec Vario entschieden haben.

Diese Betriebsanleitung gibt Ihnen eine detaillierte Anleitung zur Handhabung und zum sicheren Umgang mit dem Werkzeug.

Bitte bewahren Sie diese Betriebsanleitung sorgfaltig auf und sorgen Sie daflir, dass sie vom Bedienpersonal gelesen, verstanden und eingehalten wird.
Diese Betriebsanleitung ist wahrend der gesamten Lebensdauer des Gerates mitzuftihren.
Sollten Sie nach dem Lesen der Betriebsanleitung noch Fragen zum Werkzeug oder der Funktion selbst haben, kontaktieren Sie bitte Ihren lokalen Vertrieb

oder uns als Hersteller.

2. Sicherheitsbestimmungen

2.1 Alilgemeine Sicherheitshestimmungen

Werkzeuge mit bewegten Teilen bergen immer das Risiko von Verletzungen und erfordern ein grofdes Mafs an Achtung und Sorgfalt.

Um Risiken zu vermeiden lesen Sie bitte diese Betriebsanleitung aufmerksam durch bevor Sie dieses Werkzeug in Betrieb nehmen.

. Das Werkzeug darf nur in einwandfreiem Zustand betrieben werden.
. Veranderungen missen sofort dem Vorgesetzten gemeldet werden.
. Die Arbeitsumgebung ist aufzuraumen.

. Der Arbeitsbereich ist gut auszuleuchten.

. Das Bedienpersonal ist verpflichtet geeignete Schutzkleidung zu tragen (Schutzbrille).
. Das Arbeiten an dem Werkzeug ist zu unterlassen, wenn die Konzentration herabgesetzt sein konnte (z. B. durch Medikamente- oder

Alkoholeinnahme).
. Kinder fernhalten.

Das Werkzeug ist nicht fiir andere, als in dieser Betriebsanleitung beschriebene Arbeiten geeignet und bestimmt.
Im Falle von Missbrauch haften wir nicht fiir daraus resultierende Schaden.
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2.2 Weitere Sicherheitsregeln beim Umgang mit dem Powerlec Vario

. Die Inbetriebnahme und das Einrichten des Werkzeugs darf nur durch fachkundiges Personal erfolgen, welches auch diese Betriebsanleitung
gelesen und verstanden hat.

. Sorgféltiger Umgang mit dem Gerat.

. Starkere Schldge beschédigen das Gerat.

. Beim Betrieb von Elektromotoren kann es zur Funkenbildung kommen, durch die feuergefahrliche oder explosive Stoffe in Brand gesetzt werden
kénnen.

. Bei dem Powerlec Vario handelt es sich um ein handgefiihrtes Gerét, das nicht eingespannt werden darf. Es darf nicht fiir den stationdren
Einsatz verwendet werden.

. Das elektro-hydraulische Lochstanzgeréat darf nicht bei starkem Regen oder unter Wasser eingesetzt werden.

Fur auftretende Schaden, ausgelost durch unsachgemalde Handhabung oder Nichtbefolgung der Sicherheitsvorschriften kann die hdwa nicht haftbar
gemacht werden.

3. Beschaffenheit des Werkzeugs

Das handgehaltene, akkubetriebene Lochstanzgerat entspricht dem Stand der Technik sowie den geltenden Sicherheitsbestimmungen zum Zeitpunkt
des Inverkehrbringens im Rahmen seiner bestimmungsgemalen Verwendung.

Das handgehaltene, akkubetriebene Lochstanzgerat, welches hydraulisch betétigt wird, besitzt eine EG-Konformitatserklarung (siehe Anlage) und
entspricht somit den Vorgaben der Maschinenrichtlinie 2006/ 42/EG.

Technische Anderungen im Rahmen der Weiterentwicklung der Maschine bleiben vorbehalten.

3.1 Bestimmungsgeméifie Verwendung

Der Powerlec Vario ist ein handgehaltenes, akkubetriebenes Lochstanzgerat zum Stanzen von Rund- und Formléchern in Stahl-, Edelstahl- und
Aluminiumblechen und darf nicht fur stationdre Anwendungen benutzt werden.

Unter glinstigen Voraussetzungen kénnen auch manche Kunststoffe und Fieberglas bearbeitet werden (weiche Kunststoffmischungen in Verbindung
mit scharfen Werkzeugen). Dazu sind vorab auf jeden Fall Versuche zu machen.

Der Powerlec Vario kann mit folgenden hawa Stanzeinsatzen betrieben werden:

. Standard Locher 2623, bestehend aus Stempel, Matrize und dazugehériger Betatigungsschraube
. Rundlocher Plus 2682, bestehend aus Stempel, Matrize und dazugehériger Betatigungsschraube
. Quadrat-, Rechteck-, Form- und Sonderlocher bestehend aus Stempel, Matrize und Zugbolzen/Betatigungsschraube

Mit den Standardrundlochern 2623 und Sonderlochern kdnnen Locher in Kunststoff, Fiberglas, Aluminium und Stahl gemacht werden. Mit den
Rundlochern Plus 2682 kdnnen all die vorgenannten Materialien gelocht werden und zusatzlich noch Edelstahl.
Achtung: Im Rahmen des bestimmungsgeméfen Gebrauchs dirfen vom Kunden nur die Stanzeinsétze und die Akkus gewechselt werden.

Weitere Voraussetzung:
Durch das Funktionsprinzip ,Betatigung durch eine Zugschraube” muss zum Stanzen unbedingt vorgebohrt werden.
Bei Einsatz oder Tausch diirfen nur Original hdwa-Ersatzteile verwendet werden.

3.2 Vorhersehbarer Fehlgebrauch bzw. unsachgeméaf3e Handhabung

Bei jeder Anderung an dem Werkzeug und bei vorhersehbarem Fehlgebrauch bzw. unsachgemaRer Handhabung erlischt die
EG-Konformitétserklarung des Herstellers und damit automatisch die Betriebserlaubnis.

Vorhersehbarer Fehlgebrauch bzw. unsachgeméfe Handhabung sind:

. Betrieb bei starkem Regen oder Schnee

. Ausziehen, einpressen von Lagern oder dhnlichem

. Betrieb mit stumpfen Werkzeugen

. Nicht bestimmungsgemal3e Verwendung

. Die max. zu stanzende Blechdicke ist der kleinere Wert aus den Technischen Daten von der Stanzpumpe und des Lochwerkzeuges

3.3 Restgefahren

Konstruktiv konnten nicht alle Gefahren, ohne die bestimmungsgemaRe Funktionalitdt einzuschranken, vermieden werden.
Analysiert und bewertet wurden die Restgefahren des handgehaltenen akkubetriebenen Lochstanzgerates mittels einer Risikobewertung.

Konstruktiv nicht vermeidbare Restgefahren kdnnen sein:

. Abscheren oder Quetschen von Gliedmafen durch Nichtbeachten der Betriebsanleitung.

. Ungewollter Anlauf/Betatigung der Maschine.

. Schnittverletzungen durch Werkzeuge oder scharfe Bleche.

. Der Lochstempel fahrt auf dem Matrizenboden auf. Gefahr des Matrizenbruchs ist gegeben!
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Bestehende Restgefahren konnen vermieden werden durch:

. Aufmerksames Arbeiten
. Durch Beachten der Hinweise an der Maschine und in dieser Anleitung
. Durch Umsetzen der allg. Sicherheitsbestimmungen/Sicherheitsregeln

4. Vor Inbetriebnahme

4.1 Kurzinspektion
Bitte priifen Sie als erstes, ob Sie alle im Lieferumfang angeftihrten Teile erhalten haben.

Lieferumfang: 1 Akku-betriebenes elektro-hydraulisches Lochstanzgerat Typ Powerlec Vario
1 Akku
1 Ladegeréat
2 Betatigungsschrauben
1 Reduzieradapter
2 Distanzhtilsen
2 Bedienungsanleitungen (1x vom Gerét, 1x vom Ladegerat)
1 Lochersatz bestehend aus @: 12,2/ 16,2/ 20,2/ 22,5/ 25,2/ 32,2/ 40,2 / 50,2 / 63,2 (nur bei Powerlec Vario mit Rundlocher)

4.2 Aufschriften

Auf dem Gerat befinden sich folgende Aufschriften und Hinweise:

. Firmenname mit Anschrift

. die Stanzkraft

. die Seriennummer

. und ein Hinweis auf eine Gefahr beim Stanzvorgang

Die Positionen der Aufschriften sind in der Abbildung unter Punkt 7. ,Technische Daten” zu entnehmen.

5. Handhabung des elektro-hydraulischen Stanzgerites

5.1 Beschreibung der Komponenten

Das elektro-hydraulische Lochstanzgerat mit der Typbezeichnung Powerlec Vario ist ein handgefiihrtes Gerat und besteht aus folgenden Komponenten:
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Abb. 1

Pos.-Nr. Bezeichnung Funktion

1 Stanzkopf Kopf zur Aufnahme des Zugbolzens einschlielich Stempel und Matrize
2 Rickstellschieber Schieber zum Abbrechen des Stanzvorganges im Fehler-, bzw. Notfall
3 LED (rot) Anzeige Akku-Kapazitat, Wartungsanzeige und Fehler

4 Akkuentriegelung Entriegelungsschieber fir den Akku

5 Akku (BL 1830) wiederaufladbarer Li-lon Akku

6 LED (weil3) zur Ausleuchtung des Arbeitsumfeldes

7 Bedienungsschalter Ausldsung des Stanzvorgangs

8 Netzadapter zum Anschluss an das 230 V Wechselstromnetz
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5.2 Kurzbeschreibung der wesentlichen Leistungsmerkmale des Werkzeugs

Das Stanzwerkzeug ist mit einem Nachlaufstopp ausgertstet, der den Vorschub nach Loslassen des Bedienungsschalters sofort stoppt.

Eine eingebaute weiflde LED beleuchtet den Arbeitsbereich nach Aktivierung des Bedienungsschalters und schaltet sich nach 15 Sekunden

@’ Der Stanzkopf kann stufenlos um die Langsachse rotiert werden. Dieses erméglicht Montagen auch an sehr schlecht zuganglichen Stellen.
-~
— wieder aus. Dieses Merkmal lasst sich auch ausschalten.

Das kompakte ergonomisch geformte Gehause besteht aus 2 Komponenten. Der Griffbereich ist durch seine Gummierung besonders
rutschfest und zusammen mit dem schwerpunktoptimierten Gehause liegt das Werkzeug besonders gut in der Hand und unterstlitzt so
ermidungsfreies Arbeiten.

Alle Funktionen unserer Gerate kdnnen tber einen Bedienknopf gesteuert werden. Dadurch bekommen wir eine einfache Handhabung und
besseren Halt als bei einer Zweiknopfbedienung.

Durch die Li-lonen Batterien, die weder Memory Effekt noch Selbstentladung kennen, hat der Bediener auch nach langen Arbeitspausen
SN immer ein einsatzbereites Gerat. Dazu kommt noch ein geringeres Leistungsgewicht mit 50 % mehr Kapazitdt und kurzen Ladezeiten im
Vergleich zu NiMH Akkus.

Das eingesetzte Ol ist ein biologisch schnell abbaubares und nicht wassergefahrdendes Hochleistungshydrauliksl und mit dem Blauen Engel
! ausgezeichnet. Das Ol ist fiir sehr niedrige Temperaturen geeignet und hat exzellente Schmiereigenschaften.

s | Das Stanzwerkzeug ist mit einer Mikroprozessor-Steuerung ausgestattet, die z. B. den Motor nach vollendetem Stanzvorgang abschaltet,
== Service-Intervalle anzeigt, den Ladezustand des Akkus angibt und eine Fehlerdiagnose durchfiihrt.

5.3 Beschreibung der Betéitigungsfunktionen

Der Stanzvorgang wird durch das kontinuierliche Driicken des Bedienungsschalters (Pos. 7) durchgefiihrt. Eine Mikroprozessor-Steuerung schaltet
den Motor des elektro-hydraulischen Stanzgeréts Powerlec Vario nach erfolgter Stanzung selbsténdig ab. Das Gerat ist mit einem Nachlaufstopp
ausgerustet, der den Vorschub nach Loslassen des Bedienungsschalters sofort stoppt. Durch einmaliges Betétigen des Riickstellschiebers (Pos. 2)
kann der Druckring wieder in seine Ausgangsposition zurtickgefahren werden.

5.4 Beschreibung der automatischen Funktionen

Der Powerlec Vario ist mit einer Mikroprozessor-Steuerung ausgestattet, die folgende Funktionen steuert:

a.) Den Stanzvorgang

Nach vollendetem Stanzvorgang, wenn der Stempel das Blech vollstdndig durchtrennt hat, schaltet sich der Motor der Lochstanze (nach wenigen Se-
kunden) automatisch ab. Dies verhindert, dass der Stempel den Grund der Matrize berthrt und dadurch vorzeitig verschleilst oder auseinanderbricht.
b.) Die Anzeige des Servicezeitpunktes

Der Anwender wird durch 20 sekiindiges Blinken nach dem Arbeitsvorgang (siehe auch unter 5.5) auf fallige Wartung hingewiesen. Ist eine Wartung

fallig, muss das Gerét an die hawa GmbH eingeschickt werden. Bei Nichtbeachtung erlischt der Garantieanspruch. Die vorbeugende Wartung dient
lhrer Sicherheit.

5.5 Beschreibung der Leuchtdiodenanzeige

Die Leuchtdiode (Pos. 3) dient in Verbindung mit der Steuerungselektronik zur Information iber den Zustand des Akkus (Pos. 5) und des
Werkzeuges. Im Einzelnen leuchtet die Diode in folgenden Féllen:

& Wann Warum
nach Arbeitsvorgang D Batterie ist schwach
nach Einsetzen des Akkus Selbsttest

h Arbeit service | muss durchgefihrt werden
nach Arbeitsvorgan ) )
gang | &5 | 10.000 Stanzungen sind erreicht

wahrend der Ubertemperatur Werkzeug zu heil3

muss durchgefiihrt werden

nach Arbeitsvorgang D SITVII?E

20 sec/2 Hz
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6. Arbeiten mit dem elektro-hydraulischen Lochstanzgerat

6.1 Beschreibung des Stanzvorganges

Der Stanzvorgang wird gekennzeichnet durch das Einziehen des Stempels in die Matrize. Dabei befindet sich das zu bearbeitende Blech zwischen
Stempel und Matrize. Wir empfehlen, den Stempel so an das zu lochende Blech heranzuschrauben, dass ein Kontakt zwischen Stempel und Blech
gegeben ist. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass flir den Stanzvorgang der gesamte Hub zur Verfligung steht.

Nach Auslésung des Bedienungsschalters wird relativ zum lochenden Blech der Stempel bestimmungsgemal3 in das Blech eingezogen, wobei sich
der Grundkorper um den entsprechenden Hub vom Blech wegbewegt. Diese Bewegung kann durch das Ausfahren des Druckrings optisch verfolgt
werden.

Ein Stanzvorgang ist abgeschlossen, wenn die Stanzeinséatze ineinander gefahren sind. Zu diesem Zeitpunkt muss der Bedienungsschalter losgelassen
werden, um eine Beschadigung des Stempels, bzw. der Matrize, auszuschlieen. Anschlieend lasst sich der Stempel aus dem Blech herausziehen.

Diese Abschaltung wird bei Blechstarken > 1,0 mm automatisch durch die Mikroprozessorsteuerung vorgenommen. Bei diinnen Blechen und bei
weichen Werkstoffen (z. B. Kunststoffe) ist die automatische Abschaltung nicht immer gewahrleistet und der Bediener muss das Gerat manuell
abschalten.

Solite wahrend des Stanzvorganges das Uberdruckventil ausldsen, so wurde die maximal zuléssige Kraft (iberschritten und der Stanzvorgang ist sofort
abzubrechen.

Durch einmaliges Betatigen des Rickstellschiebers (Pos. 2) fahrt der Druckring selbststandig in die Ausgangsposition zurtick. Nachdem die Blech-
reste aus der Matrize entfernt worden sind, kann ein weiterer Stanzvorgang vorgenommen werden.

6.2 Einzelne Arbeitsschritte

Als erstes wird der zueinander passende Stanzeinsatz (Stempel und Matrize) bereitgelegt.
Achtung: Es dlrfen nur original hdwa-Komponenten verwendet werden, da es bei Fremdkomponenten zu Materialversagen kommen kann, wodurch
umstehende Personen verletzt werden konnen.

Bestimmen Sie den genauen Ort firr das Loch. Bohren Sie ein Loch etwa 1-1,5 mm groRer als der Zugbolzen.
Achtung: Beim Bohren und beim Stanzen Schutzbrille tragen.
Achtung: Nicht mit unvollstdndig aufgeschraubtem Gewinde lochen.

Wenn das Gewinde, beispielsweise des Stempels, nicht vollstdndig auf den Zugbolzen aufgeschraubt werden kann, so muss der Aufbau wieder

demontiert und die Distanzbuchse entfernt werden. Stellen Sie dartiberhinaus sicher, dass die Schneidseite des Stempels dem Blech zugewand ist.

Achtung: Der Stempel muss so aufgeschraubt werden, dass er schon leichten Kontakt mit dem Blech hat.

Achtung: Bei der Montage der Zugbolzen fiir Quadratlocher darf ausschlieBlich die dem Innendurchmesser des Druckrings angepasste Seite des
Zugbolzens eingeschraubt werden.

Bei Nichtbeachtung wird der Druckring auf den Bolzen aufgeschoben, dadurch verklemmt er sich und kann nicht mehr zurtickgefahren werden. Durch
diese Fehlbedienung wird der Druckring beschadigt und muss ausgetauscht werden.

Nun wird, wie in Kap. 6.1 beschrieben, der Stanzvorgang durchgefiihrt. Zum besseren Verstandnis der Abldufe und Funktionen des Gerates wird
dringend empfohlen, die Kap. 5.4 und 5.5 aufmerksam zu lesen.

Achtung: Stellen Sie sicher, dass sich wahrend des Stanzens keine Personen vor oder in der unmittelbaren Nahe des Stempels aufhalten, da diese
Personen im Falle eines Materialversagens durch herumfliegende Splitter verletzt werden konnen.

Achtung: Wéhrend des Stanzvorganges nicht mit den Handen in den Stanzbereich eingreifen, da dies zu Quetschungen und Abscherungen
fuhren kann.

Achtung: Das Geréat schaltet nach dem beendeten Stanzvorgang selbststéndig ab.

Dazu muss der Bedienungsschalter kontinuierlich gedrickt gehalten werden, bis der Stanzvorgang automatisch beendet wird.

Bei Blechstarken < 1 mm oder weichen Werkstoffen (z.B. Kunststoffe) muss der Bediener das Gerét durch Loslassen des Bedienungsschalters nach

dem Durchstanzen abschalten.

Achtung: Das Geréat darf nach dem Durchlochen/Abschalten nicht erneut betétigt werden, da es ansonsten zu einem Kontakt zwischen Stempel
und Matrize kommen kann. Es kann dabei zu einem Bruch der Locher kommen und Personen kénnen durch herumfliegende Splitter
verletzt werden.

Der Stempel und die Matrize missen demontiert und die Blechreste entfernt werden.
Achtung: Der Stanzvorgang kann jederzeit durch Loslassen des Bedienungsschalters unterbrochen werden.
Achtung: Vor Auswechslung der Stanzeinsétze unbedingt Akku gegen unbeabsichtigtes Betétigen aus dem Gerét entfernen.
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6.3 LED zur Ausleuchtung des Arbeitsbereiches
Standardmal3ig ist die Beleuchtung beim Betatigen fir 15 Sekunden eingeschaltet.

Die Beleuchtung kann wie folgt abgeschaltet werden:
1. Akku entnehmen

2. Bedienungsschalter (Pos. 7) driicken und halten

3. Akku wieder einsetzen

4. Bedienungsschalter loslassen

Wieder einschalten:
1. Akku entnehmen
2. Akku wieder einsetzen (ohne Bedienungsschalter (Pos. 7) zu driicken)

6.4 Anwendungsbereich

Mit dem elektro-hydraulischen Lochstanzgerat vom Typ Powerlec Vario kann eine grofde Anzahl verschiedener Stanzeinsatze zum Lochen unterschied-

licher Lochgeometrien betatigt werden.
Neben Stahl-, Edelstahl (V2A und V4A) und Aluminiumblechen kénnen unter giinstigen Vorraussetzungen auch Fieberglas und manche Kunststoffe
bearbeitet werden. Dazu sind vorab auf jeden Fall Versuche zu machen.

Die folgende Tabelle gibt die Obergrenzen der zu stanzenden Lochgré3en wieder:

Material Blechstarke Typ

St37 2,5 mm Rundlocher bis g 80 mm
Quadratlocher bis 68 mm x 68 mm
Rechtecklocher bis 115 mm Diagonale

Edelstahl (V2A) 2,0 mm Rundlocher bis @ 80 mm
Quadratlocher bis 68 mm x 68 mm
Rechtecklocher bis 115 mm Diagonale

Bei nicht von dieser Tabelle erfassten Kombinationen bei denen Sie Zweifel an der Stanzbarkeit haben, empfehlen wir eine Ricksprache mit uns.
Achtung: Es durfen nur die zum bestimmungsgemalen Gebrauch vorgesehenen Materialien gelocht werden.

Sollten andere Materialien gestanzt werden mussen, ist eine Riicksprache mit dem Werk zwingend erforderlich.

Vor Arbeitsbeginn ist ein spannungsfreier Zustand der zu lochenden Bleche sicherzustellen.

6.5 Hinweis zur Verwendung des Akkus und des Ladeteils

Neben dieser Orginalbetriebsanleitung liegt dem Lieferumfang dieses Gerates noch eine Bedienungsanleitung fiir das Schnellladegrat bei. Diese
enthalt wichtige Sicherheits- und Gebrauchsanweisungen die vor der Benutzung unbedingt gelesen werden mussen.

f10-40c é/’@“m] 15 min.
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Abb. 2 Abb. 3

Li-ion

Kurzbeschreibung des Ladevorganges

Das Ladegerat ist fur Wechselspannung von 230 V mit einer Frequenz von 50 Hz ausgerustet.

Neue Akkus sollten vor dem ersten Gebrauch nachgeladen werden.

1. Stecken Sie den Netzstecker des Ladegeréates in die Steckdose. Die Ladekontrolllampe blinkt wiederholt Grun.

2. Richten Sie den Akku auf die Flihrung des Ladegerates aus und flhren Sie ihn bis zum Anschlag ein. Die Kontaktabdeckung des Ladegerates wird
durch Einschieben des Akkus ge6ffnet und durch Herausziehen des Akkus geschlossen.

3. Wenn der Akku eingesetzt wird, leuchtet die rote Ladekontrolllampe auf und der Ladevorgang beginnt mit einer kurzen voreingestellten Melodie bis
der Abschluss des Ladevorgangs mit einem Ton bestatigt wird.

4. Wenn der Ladevorgang beendet ist, wechselt die Ladekontrollampe von Rot auf Griin und eine Melodie oder ein Summton (langer Piepton) wird
abgegeben, um den Abschluss des Ladevogangs zu melden.

5. Die Ladezeit ist je nach der Temperatur (10 °C - 40 °C), bei welcher der Akku geladen wird und dem Zustand des Akkus (z. B. neuer oder langere
Zeit unbenutzter Akku) unterschiedlich.

6. Nach dem Laden nehmen Sie den Akku aus dem Ladegeréat heraus und trennen Sie das Ladegerat vom Stromnetz.




Einsetzen des Akkus:

Abb. 4 Abb. 5

6.6 Verhalten bei Storungen am Stanzgerit

a) Regelmafiges Blinken/Leuchten der roten Leuchtdiode (Pos. 3, siehe unter 5.1). Erlduterung in der Tabelle unter 5.5 ,Beschreibung der
Leuchtdiodenanzeige”.
Sollte sich die Stérung nicht abstellen lassen, wenden Sie sich bitte an Ihren lokalen Vertrieb (siehe letzte Seite).

b) Das Stanzwerkzeug verliert Ol.
Das Werkzeug ist einzuschicken. Nicht 6ffnen und die Gerateversiegelung nicht entfernen.

¢) Beiallen anderen Fragen wenden sie sich bitte an die hawa Service-Rufnummer: Tel. +49 7353 9846 0

7. Technische Daten

Gewicht des Gerates mit Akku: 2,2 kg

Stanzkraft: ca. 60 kN
Antriebsmotor: Gleichstrom-Permanentfeldmotor
Motorspannung: 18V DC
Akku-Kapazitat: 3 Ah (BL1830) oder 1,3 Ah (BL1815)
Akku-Ladezeit: 22 min BL1830/15 min BL1815
Stanzzeit: 5 s bei g 22,5 mm, 3 mm St37
6 s beig 61,5 mm, 3 mm St37
Kapazitat: 120 Stanzungen/Akku bei @ 22,5 mm und 3,4 mm Bleche St 37 bzw.

190 Stanzungen/Akku bei @ 22,5 mm und 3 mm Bleche St 37 bzw.
280 Stanzungen/Akku bei @ 22,5 mm und 2,5 mm Bleche St 37

Hydraulikol: Rivolta S.B.H. 11
Umgebungstemperatur: -20 °C bis +40 °C
Schalldruckpegel: 70,6 dB (A) in 1 m Abstand
Vibrationen: < 2,5 m/s2 (gewichteter Effektivwert der Beschleunigung)
. 356 .
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Stanzkraft (Force): 60 kN

Max. LochergroBe: @ 80mm, 2,5mm ST37/2mm VA
(Max. Punch Size): 68 x 68mm, 2,5mm ST37/2mm VA

number
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8. Zubehor
ACHTUNG:
Beachten Sie vor Auswahl eines Lochwerkzeuges die Angaben unter Punkt 3.2 ,Vorhersehbarer Fehlgebrauch bzw. unsachgemafe Handhabung®.
Rundlochwerkzeuge
passend zu Stanzpumpe Grofse max. g 80 mm
Abmessungen Betatigunsschraube Vorbohren Artikelnummer
Rundlocher Stahlblech Rundlocher Plus Edelstahl
mm/inch | Pg/Pe | M Stahl- Edelstahl- mm/inch
locher locher Blechstérke Blechstérke
mm/inch | mm/inch max. in mm max. in mm
12,2/0.48" 12 9,5/3/8" 10,5/0.41" 2623-0812-20-00 15/16
12,7/0.50“ | Pg7 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0812-70-00 15/16
14,0/0.55" | Pg 9 KL 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0814-00-00 15/16
15,2/0.60“ | Pg9 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0815-20-00 15/16 2682-0815-20-25 15/16
16,2/0.64" 16 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0816-20-00 2,0/14 2682-0816-20-25 2,0/14
173/0.68° | Pg 11 KL 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0817-30-00 2,0/14
18,6/0.73“ | Pg 11 95/3/8" 1,1/7/16" 2623-0818-60-00 2,0/14 2682-0818-60-25 2,0/14
19,0/0.75“ | Pg 13 KL 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0819-00-00 2,0/14
20,2/0.80" 20 95/3/8" 11,1/7/16" 2623-0820-20-00 2,0/14 2682-0820-20-25 2,0/14
20,4/0.80" | Pg 13 9,5/3/8" 11,1/7/16" 2623-0820-40-00 2,0/14 2682-0820-40-25 2,0/14
21,3/0.84" | Pg 16 KL 95/3/8" 10,5/0.41 2623-0821-30-00 2,0/14
22,5/0.89" | Pg 16 95/3/8" 1,1/7/16" 2623-0822-50-00 2,0/14 2682-0822-50-25 2,0/14
23,8/0.94" 95/3/8" 10,5/0.41¢ 2623-0823-80-00 2,0/14
24,5/0.96" 95/3/8" 10,5/0.41¢ 2623-0824-50-00 2,0/14
25,2/0.99" 25 9,5/3/8" 1,1/7/16" 2623-0825-20-00 2,0/14 2682-0825-20-25 2,0/14
270/1.08° | Pg 21 KL 95/3/8" 10,5/0.41" 2623-0827-00-00 2,0/14
28,5/1.12° | Pg 21 95/3/8" 19/3/4" 2623-0828-50-00 2,0/14 2682-0828-50-25 2,0/14
30,5/1.20" 9,5/3/8" 10,6/0.41" 2623-0830-51-00 2,0/14
30,5/1.20" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0830-50-00 3,0/11 2682-0830-50-25 2,5/12
32,2/1.27" 32 9,5/3/8" 10,6/0.41" 2623-0832-21-00 2,0/14
32,2/1.27" 32 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0832-20-00 3,0/11 2682-0832-20-25 2,5/12
333/1.31" 95/3/8" 10,5/0.41" 2623-0833-30-00 2,0/14
34,1/1.34" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0834-10-00 3,0/11
35,0/1.38" 9,5/3/8" 10,56/0.41" 2623-0835-01-00 2,0/14
35,0/1.38" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0835-00-00 3,0/11
370/1.46“ | Pg 29 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0837-00-00 3,0/11 2682-0837-00-25 2,5/12
38,0/1.50° 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0838-00-00 3,0/11
38,1/1.50° 9,5/3/8" 10,5/0.41" 2623-0838-11-00 2,0/14
40,2/1.58" 40 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0840-20-00 3,0/11 2682-0840-20-25 2,5/12
41,2/1.62 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0841-20-00 3,0/11
433/1.70 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0843-30-00 3,0/11
455/1.79" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0845-50-00 3,0/11
470/1.85" | Pg 36 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0847-00-00 3,0/11 2682-0847-00-25 25/12
50,2/1.98" 50 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0850-20-00 3,0/11 2682-0850-20-25 25/12
54,0/2.13“ | Pg 42 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0854-00-00 3,0/11 2682-0854-00-25 2,5/12
56,6/2.23" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0856-50-00 3,0/11
60,0/2.36“ | Pg 48 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0860-00-00 3,0/11 2682-0860-00-25 2,5/12
63,2/2.49" 63 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0863-20-00 3,0/11 2682-0863-20-25 2,5/12
64,4/2.54" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0864-40-00 3,0/11
66,6/2.62" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0866-60-00 3,0/11
70/2.76" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0870-00-00 2,0/14
75,2/2.96" 75 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0875-20-00 2,0/14
76,2/3" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0876-20-00 2,0/14
80/3.15" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0880-00-00 2,0/14
KL = Kernloch
9
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Ersatzschrauben
passend zu Stanzpumpe
fur Rundlochwerkzeuge
Bezeichnung Aufnahme-g Aufnahme-g Lange Artikelnummer
im Zylinder im Werkzeug mm/inch
mm/inch mm/inch
N i 95/3/8" 95/3/8" 87/3.43" 2624-0710-00-00
Betatigungsschraube fir Standardrundlocher
19/3/4" 19/3/4" 120/ 4.72¢ 2624-0719-00-00
Achtung: Betatigungsschraube flr die Grofden 19/3/4° 11.1/7/16" 100/3.94" 2624-0711-19-00
@ 18,6 mm - g 25,5 mm der Rundlocher Plus
Quadrat-, Rechteck- und Formlocher
passend zu Stanzpumpe
Bezeichnung Abmessung Vorbohr-g fur | Blechstarke max. Artikelnummer
mm/inch Betéatigungs-
c s:ftlérl;?t;]e gs ST 37 A2 Alu Lochwerkzeug | Ersatzschraube | Ersatzmutter
} mm/ga | mm/ga | mm/ga
mm/inch 9 g g
15,8 x 15,8/0.62" x 0.62" 13/0.51" 2623-0915-80-00 2623-0710-10-00
22,2x22,2/0.87"x0.87" 2623-0922-20-00
16/0.63" 2,0/14 15/16 |3,0/11 2623-0712-10-00 | 2683-0710-10-02
25,4 x 25,4/1.00“ x 1.00" 2623-0925-40-00
Quadratlocher 46,0x46,0/1,81x1,81" 20/0.79" 2623-0946-00-00 2623-0119-00-00
45,0 x 45,0/1,77*x1,77" 2683-0945-00-02
46,0x46,0/1,81"x1,81" 27/1.06" 3,0/11 2,0/14 |35/9 2683-0946-00-02 | 2683-0719-24-01 | 2683-0719-19-01
68,0 x 68,0/2,68" x 2,68" 2683-0968-00-02
22,0x30,0/0.87“x1.18" 2683-0922-31-10 | 2623-0712-11-00 | 2683-0710-10-02
16/0.63" 15/16 1,0/18 | 25/12
22,0 x 42,0/0.87" x 1.64" 2683-0922-42-10 | 2623-0712-12-00
Rechtecklocher
25,0x50,0/0.98" x 1.95" 25/0.98" 2,0/14 15/16 |3,0/11 2683-0925-50-00 | 2623-0118-00-00
2683-0719-19-01
46,0x92,0/1.81"x 3.62" 27/1.06" 3,0/11 2,0/14 |35/9 2683-0946-92-02 | 2683-0719-24-01
Rechtecklocher | 36%52/141"x2.05 2683-0936-52-02
flir schwere 36 x65/1.41" x 2.56" 27/1.06" 30/11 2,0/14 |35/9 2683-0936-65-02 | 2683-0719-24-01 | 2683-0719-19-03
Steckverbinder [ 36, g55/1.41x 3.37" 2683-0936-85-52
2 23,1x20,2/2 091" x 0.80" 2683-0920-23-01
Formlpcher 16/0.63" 1,5/16 1,0/18 | 25/12 2683-0712-12-00
Drehriegel 22,5x20,1/9 0.79" X 0.69" 2683-0920-22-01
Rundlocher mit 2
undlocher mit ©22,5/0.89" 16/0.63" 15/16 1,0/18 | 25/12 | 2623-0922-52-01 2623-0712-12-00
Nasen
19,8 x 11,3/0.78" x 0.44" 2683-0000-00-09
} 10,5/0.41" 2683-0000-38-38 | 2683-0000-00-38
Formlocher MinD | 58,4 x 11,3/2.3" x 0.44" 1,75/16 | 1,0/18 | 2,0/14 2683-0000-00-37
557 x 13,9/2.19“ x 0.55" 12,5/0.49" 2683-0000-00-50 | 2683-0000-38-12 | 2683-0000-00-12
Rund-, Quadrat-, Rechteck- und Formlocher in anderen Gréf2en und Formen sind lieferbar.
Bitte fragen Sie mit Muster oder Zeichnungen an.
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9. Sonstiges
9.1 Garantie

Die Garantie betrdgt 24 Monate ab Lieferdatum bei sachgemaier Bedienung und unter Einhaltung der vorgeschriebenen Serviceintervallen. Ausgeschlos-
sen von der Garantieerklarung sind VerschleifSteile, die sich aus dem bestimmungsgemafien Gebrauch ergeben. Wir behalten uns ferner das Recht vor, das
Produkt nachzuarbeiten.

Achtung: Werkzeug nicht 6ffnen! Bei Beschadigung der Geréateversiegelung erlischt der Garantieanspruch.

9.2 Wartung
Optische Uberpriifung vor jeder Nutzung.

Das Stanzgerét ist nach jedem Gebrauch zu reinigen und trocken zu lagern. Sowohl Akku als auch Ladegerat missen vor Feuchtigkeit und vor Fremdkérpern
geschlitzt werden.

Das Gerét ist prinzipiell wartungsfrei. Lediglich sind die Bolzenverbindungen am Stanzkopf und die beweglichen Komponenten des Stanzkopfes leicht
einzudlen.

Achtung: Gerateversiegelung nicht beschédigen! Bei Beschéadigung der Geréteversiegelung erlischt die Gewahrleistung.

Um eine einwandfreie Funktion des Werkzeuges sicherzustellen, moglichen Funktionsstérungen vorzubeugen und die Garantie in Anspruch zu nehmen,
muss das Stanzwerkzeug nach 10.000 Stanzungen zur kostenpflichtigen Inspektion eingeschickt werden (siehe dazu auch Punkt 5.5).

Danach empfehlen wir, das Stanzwerkzeug jahrlich zur Wartung einzuschicken.

Die werksseitige Wartung des Werkzeuges besteht aus Demontage, Reinigung, Austausch evtl. verschlissener Teile, Montage und Endkontrolle.

9.3 Aufbewahrung und Transport

Um das Stanzgerat vor Beschadigungen zu schiitzen, muss das Stanzgerat nach Gebrauch und nachdem es gesaubert worden ist, in den
Transportkoffer gelegt werden, der dann anschlief3end sicher zu verschliefden ist.

9.4 AuBBerbetriebnahme/Entsorgung
Auch bei qualitativ hochwertigen Geraten ist irgendwann der Zeitpunkt gekommen, an dem die Entsorgungsfrage gestellt werden muss.

Die Entsorgung der einzelnen Komponenten des Stanzgerites muss getrennt erfolgen. Dabei muss zuerst das Ol abgelassen werden und an speziellen
Abnahmestellen entsorgt werden.
Achtung: Unkontrolliertes Ablassen oder unsachgemafe Entsorgung von Hydraulikdlen steht unter Strafe (Umwelthaftungsgesetz).

Achtung: Akkus enthalten fiir die Umwelt geféhrliche Stoffe. Aus diesem Grund ist jeder Verbraucher nach dem BattG verpflichtet, ge- und verbrauchte
Batterien einer Sammelstelle zur Entsorgung zuzuftihren. Eine Entsorgung tber den Hausmdill ist verboten!
Falls der Akku bei einer 6ffentlichen Sammelstelle nicht abgegeben werden kann, kann er ,Frei Haus” an den Hersteller oder an die hawa
zur kostenlosen Entsorgung gesendet werden.

Bei der Entsorgung der restlichen Teile des Stanzgerates beachten Sie bitte die EG-Umweltstandards.
Wir empfehlen wegen maglicher Umweltverschmutzung die Entsorgung durch zugelassene Fachunternehmen vornehmen zu lassen. Eine kostenfreie
Ricknahme des Altgerétes durch den Hersteller kann nicht zugesagt werden.
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1. Introduction

Thanks for purchasing the Powerlec Vario.
These operating instructions provide detailed information for the operation and the safe use of the device.

Please treat this document with care and make sure that it is read, understood and followed by the operators.
This operation manual must be readily available during the entire service lifetime of the device.
If you still have questions regarding the device or its function after reading this manual, please contact your local sales office or hawa directly.

2. Safety regulations
2.1 General safety regulations

Tools with moving parts always carry a risk of injury and require a great deal of respect and diligence.
Please read this manual carefully before operating the device to minimize risks.

»  This device may only be operated in proper functioning condition.
. Any kind of modifications must be reported immediately to the supervisor.
+  The device should be utilized in a tidy working area.
. Make sure that the working area is well illuminated.
. The operator is obliged to wear appropriate protective clothing (e.g. goggles).

. Refrain from operating the device under reduced concentration (e.g.: through the influence of drugs and alcohol).
. Keep children away.

This device is not designed and intended for any other work than described in this manual.
In the case of misuse, we will not assume any liability for resulting damages.
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2.2 Additional safety regulations for the use of the Powerlec Vario

. Commissioning and the set-up of the tool must only be performed by qualified personnel who has read and understood this manual.
. Careful handling of the device.

»  Strong shocks and impacts may damage the device.

. Operation of electrical motors can lead to sparking, which in turn can set fire to flammable and explosive materials.

»  The Powerlec Vario is a hand-held device which is not intended for clamped or stationary applications.

. The electro-hydraulic device may never be used in heavy rain or under water.

For damages caused by improper handling or non-observance of the safety regulations, hdwa GmbH cannot be held responsible.

3 Characteristics

The hand-held, battery-powered punching device is state-of-the-art technology within the context of its intended use and coherent safety
requirements, at time when the device is launched on the market.

The hand-held, battery-powered punching device is hydraulically operated and is supplied with an EC Declaration of Conformity (see annex) and
corresponds to the requirements as set out in the Machinery Directive 2006/42/EC.

We reserve the right to make technical modifications as part of further developments of the device.

3.1 Intended use

The Powerlec Vario is a hand-held, battery-powered device for punching round and shaped holes in stainless steel, sheet steel and aluminum sheets
and must not be used for stationary applications.

Under favorable conditions it is possible to punch also some types of plastics and fiberglass (soft plastic compounds can be punched with sharp
tools). It is advisable to make a preliminary punch in advance.

The Powerlec Vario can be operated with the following hawa punches:

. Standard punches type 2623, consisting of punch, die and the corresponding draw bolt
. Round punches Plus type 2682, consisting of punch, die and the corresponding draw bolt
. Square, rectangular, shaped and customized punches consisting of punch, die and draw bolt

Standard round punches type 2623 and customized punches can be used for punching holes in plastic, fiberglass, aluminum and sheet steel. Round
punches Plus type 2682 and be used for punching the captioned materials and in addition stainless steel.
Caution: Within the scope of intended use, the customer may only change the punches and the battery pack.

Additional requirements:
Through the operating principle “Punching with draw bolt”, pilot holes are required prior to punching. Use only original hawa spare parts.

3.2 Predictable misuse or improper handling

Any modification of the device and any predictable misuse or improper handling will invalidate the manufacturer’'s EC Declaration of Conformity and
the Incorporation Regulations Certification awarded to hdwa GmbH .

Predictable misuse or improper handling:

. Use in heavy rain or snow

. Pulling, pressing or similar actions of bearings

. Operation with blunt tools

. Applications other than specified

. The smaller value of the technical data of the punching device and tools specifies the max. admissible sheet metal thicknesses.

3.3 Residual risks

Constructively, not all hazards could be avoided, without limiting the intended functionality.
The residual risks of the hand-held, battery-powered punching device have been analyzed and assessed by means of a risk assessment.

Possible unavoidable construction risks:

. Scrapes or crushed limbs caused by non-observance of the operating instructions.
. Unintended starting/unintended operation of the machine.

. Cuts caused by sharp tools or sheet metals.

. The punches hits the base of die. Danger of die fracture!
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Existing residual risks can be avoided by the following:

. Careful working
. Observe all notes on the device and in this manual
. Follow the general safety regulations and rules

4. Pre-commissioning
4.1 Brief inspection
First check, if all parts listed in the scope of delivery have been delivered.

Scope of delivery: 1 battery-powered electro-hydraulic punching device type Powerlec Vario
1 battery
1 charger
2 draw studs
1 reducing adapter
2 spacer sleeves
2 operation manuals (1x for the punching device, 1x for the charger)
1 punch set consisting of round punches g: 12.2/16.2/20.2/22.5/25.2/32.2 / 40.2 / 50.2 / 63.2 (only for Powerlec Vario with
round punches)

4.2 Labels

The devices is provided with the following labels and instructions:

. Company name and address

. Punch force

. Serial number

. Hazard reference for the punching process

Label position descriptions are specified in heading 7 "Technical Data“.

5. Use of the electro-hydraulic punching device

5.1 Description of components

The electro-hydraulic puncher called Powerlec Vario is a hand-held device consisting of the following components:

y 2 3 4

7o) | <[ 2k
MAN ) | [SeraY | | @asy
(@) =Sy,
£ ||m=)| gio

5 BL1830

Fig. 1

[tem no. Description Function

1 Punching head Head for hosting the draw stud including punch and die

2 Retract slider Slider to stop the punching operation in case of malfunction or emergency
3 LED (red) Displays battery capacity, service intervals and faults

4 Battery lock Slider to unlock the battery

5 Battery (BL 1830) Rechargeable Li-lon battery

6 LED (white) For illuminating the working area

7 Operating switch Trigger to start the punching process

8 Power adapter For connection to 230 V AC/DC mains
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5.2 Short description of the device main features

The punching device is equipped with a special brake which stops the forward motion of the piston/dies when the trigger is released.

@« The punching head can be rotated continuously around the longitudinal axis in order to gain better access to tight corners and other difficult working areas.
= 0 A white LED lamp illuminates the working area after actuating the trigger and turns off automatically 15 seconds after releasing the trigger.

This feature can be deactivated.

The compact ergonomic shaped housing consists of 2 components. The grip area is particularly slip-free through its rubber coating and together with
the barycentric housing, the hand-held device is comfortable to hold and assists in fatigue-free application.

All functions of the device can be controlled with one control knob, resulting in simple handling and improved support, in comparison to two-button
operation.

@v Li-lon batteries do neither have memory nor self-discharge effects, providing the operator even after long breaks, always with an operational
device. In contrast to NiMH batteries, Li-lon batteries weighs less, have 50% more capacity and shorter recharge times.

The oil used, is a fast biodegradable and non-water-endangering high performance hydraulic oil with the Blue Angel seal of approvement.
: The oil is suitable for very low temperatures and has excellent lubricating properties.

The device is equipped with a microprocessor control which shuts off the motor automatically after completing the punching operation,

— indicating service intervals and battery charge status and performs an error-diagnostic.

5.3 Description of the operating functions

Press the control switch (item 7) continuously to trigger the punching operation. A microprocessor controller switches the motor automatically off after
successful punching process. The unit is equipped with a special brake which stops the forward motion of the piston when the trigger is released. Through
a single press of the retract slide (item 2) the pressure ring returns to its original position.

5.4 Description of the automatic control of the the punching procedure
The Powerlec Vario is equipped with a microprocessor controlling the following procedures:
a.) The punching cycle

After a successful punching process i.e. when the punch has cut the metal, the motor of the unit turns off automatically (after a few seconds). This safety
function prevents that the punch touches the die base with full force, consequently damaging the punch, or in worst cases break the die.

b.) Display when the next service is due

The electro-hydraulic unit is equipped with a controller enabling the user to see when the next service is due by flashing for 20 sec. at the end of a working
cycle (see also heading 5.5). The unit must be returned to hdwa GmbH. Failure to observe this request results in loosing the warranty.

Preventive maintenance for your safety.

5.5 Description of the LEDs

The LED display (item 3) in conjunction with control electronics, provide information on the status of the battery (item 5) and of the
device. In particular, the LED display lights up in the following cases:

When Cause

After operation D Low battery

After battery insertion

Self check
After operation SERvICE | Must be carried out after 10.000 punchings
\\‘\ /.’_
During excessive temperature Device is too hot

After operation SERVICE | Must be carried out
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6. Working with the electro-hydraulic punching device

6.1 Description of the punching processes

The punching process is marked by the retraction of the stamp into the die. The metal sheet to be processed is positioned between the punch and the die.
To initiate the punching process it is mandatory to screw the punch up to the sheet until they contact each other, providing thereby that the entire stroke is
available for the punching process.

After triggering the operation switch, the punch will be drawn into the sheet and the body will simultaneously move away from the metal sheet up to the
corresponding stroke length. This movement can be optically followed through the pressure ring.

The punching process is completed if the punch has completely penetrated into the die. At this point, release the control switch to prevent possible
damages to the punch or die. Subsequently, the punch can be pulled out of the sheet.

A shutdown is automatically activated by the microprocessor if the sheet metal thickness is > 1.0 mm. For thinner sheets and soft synthetic materials (e.g.:
plastics) the automatic shutdown is not always guaranteed and the operator must turn off the power manually.

The pressure relief valve is released during a punching process as soon as the maximum force has been exceeded, which results in the immediate
cancellation of the punching process.

By a single operation of the retract slide (item 2), the pressure ring returns independently to its starting position. After the scraps have been removed from
the die, further punching operations can be performed.

6.2 Individual operating steps

First, prepare the matching punch set (punch and die) for the intended application.
Caution: Only use original hdwa components, as pirate or unfamiliar components can lead to material failure which may cause injuries to persons in
the direct vicinity.

Determine the exact hole position. Drill a hole which is approx. 1-1.5 mm larger than the outside diameter of the used draw stud.
Caution: When drilling and punching always wear goggles for safety.
Caution: Do not punch with incomplete screwed threads.

If for example, the thread of the punch cannot be fully screwed onto the draw stud, disassemble the set-up, remove the spacer and reassemble the set-up.
Please ensure that the cutting side of the punch is turned towards the metal sheet.

Caution: The punch must be screwed on the draw studs until punch and sheet contact each other.

Caution: When assembling draw studs for square punches, only the inside diameter of the pressure ring‘s adapted side, may be screwed to the draw bolt.

Failure to observe the aforementioned, leads to the pressure ring sliding onto the bolt, thus becomes jammed and can not be retracted. This faulty
operation damages the pressure ring and it must subsequently be replaced.

The punching operation follows as described under heading 6.1. For better understanding of the device processes and functions, it is strongly
recommended to read headings 5.4 and 5.5 carefully.

Caution: Ensure that during the punching process no other persons are present in the immediate vicinity of the punch, as they may get injured

in case of material failure by flying parts.
Caution: During the punching process, do not intervene in the punching area with hands, as this may cause severe bruising and contusion injuries.
Caution: The device switches off automatically after the punching process has ended.

To do this, the control switch must be pressed continuously until the cutting process automatically ends.
With metal sheet thicknesses < of 1 mm or with soft materials (e.g.: plastics), the operator must release the control switch after the punching process.
Caution: The device may not be operated again directly after a punch/switch off process, as contact between the punch and die may follow. This

can lead to fraction of the punched hole and people can get hurt by flying parts.

Disassemble the punch and die and remove the remaining scraps.
Caution: The punching process can be interrupted at any time by releasing the control switch.
Caution: Prior to a tool change, it is imperative that the operator removes the battery from the device, as to safeguard against unintentional operation.
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6.3 LED for illuminating the working area
A LED illuminates the working area after activating the trigger. It automatically switches off 15 sec. after releasing the trigger.

The lighting can be switched off as follows:
1. Remove the battery

2. Press and hold control switch (item 7)
3. Insert battery

4. Release control switch

Switch on again:
1. Remove the battery

2. Insert battery again (without pressing the control switch (item 7))

6.4 Scope of application

With the electro-hydraulic punching device Powerlec Vario various shapes can be punched with a number of different punch sets. In addition to steel,
stainless steel (V2A and V4A) and aluminum sheets, fiberglass and some plastics can also be processed under favorable conditions. Preliminary test
attempts are advised in these cases.

The following table reflects the limits of the punched hole sizes:

Material Sheet metal thickness | Type

St 37 2.5mm Round punch up to @ 80 mm
Square punch up to 68 mm x 68 mm
Rectangular punch up to 115 mm diagonal

Stainless steel (V2A) 2.0 mm Round punch up to g 80 mm
Square punch up to 68 mm x 68 mm
Rectangular punch up to 115 mm diagonal

Combinations not reflected in this table, where doubts exist about the punching ability, we recommend to contact our Service Center for advice.
Caution: Punch only materials designed for the intended use.

If other materials are punched, it is mandatory that you contact the manufacturer first.

Before starting to punch, please make sure that all parts involved in the punching process are not connected to live circuits.

6.5 Instructions for battery and charger
In addition to the Powerlec Vario original instructions, instructions for the quick charger are included in the delivery of this device, containing important

safety and operating instructions, which are imperative to be read before starting.
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Fig. 2 Fig. 3

Short description of the charging process

The charger is designed for 230 V AC/DC with a frequency of 50 HZ.

New batteries should be recharged before initial use.

1. Plug the power cord of the charger into the mains. The charge control light will flash green repeatedly.

2. Align the battery on the charger through the slide guide till the stopper. The terminal cover of the charger opens through the insertion of batteries
and closes when the battery is pulled out.

3. When a battery is inserted, the red charging indicator lights up, the charging process begins with a preset short tone (beep).

4. When charging is completed, the charge control light switches from red to green, and a tone (beep) is made to report the completion of the
charging process.

5. The charging time varies depending on the temperature (10 °C - 40 °C) at which the battery is charged and the battery condition (e.g. new or if
the battery has been unused for an extended time).

6. Once loaded, remove the battery from the charger and unplug the charger from the mains.




Battery Insertion:

Fig. 4 Fig. 5

6.6 Malfunction of the punching device

a. Red LED (item 3, see under heading 5.1) flashing; see explanation in the table under heading 5.5 “Description of the LED display”. If the error
indication does not turn off, the device must be send to the next service center for service (see last page).

b. The punching device lose oil.
The device must be sent for repair. Neither open and nor remove the seal of the device.

c. For all other questions, please contact the hawa service number: phone +49 7353 9846 0

7. Technical data

Weight of the device with battery: 2.2 kg

Punch force: Approx. 60 kN

Driving motor: Continuous direct current field motor

Motor voltage: 18V DC

Battery capacity: 3 Ah (BL1830) or 1.3 Ah (BL1815)

Battery charging time: 22 min BL1830/15 min BL1815

Punching time: 5satg 22.5 mm, 3 mm St37
6satg 61.5mm, 3 mm St37

Capacity: 120 punchings/battery at @ 22.5 mm and 3.4 mm sheet steel St 37 or
190 punchings/battery at @ 22.5 mm and 3 mm sheet steel St 37 or
280 punchings/battery at @ 22.5 mm and 2.5 mm sheet steel St 37

Hydraulic oil: Rivolta S.B.H. 11

Ambient temperature: -20°Cupto +40°C

Noise level: 70.6 dB (A) in 1 m distance

Vibrations: < 2.5 m/s2 (weight rms acceleration)
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Stanzkraft (Force): 60 kN number

Max. LochergréBe: @ 80mm, 2,5mm ST37/2mm VA
(Max. Punch Size): 68 x 68mm, 2,5mm ST37/2mm VA
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8. Accessories
CAUTION:
Please note the details under heading 3.2 on improper handling before selecting a punching tool.
Round punch tools
suitable for punching pumps size max. g 80 mm
Dimensions Draw stud Pilot hole Order number
Sheet Stainless Round punch sheet steel Round punch Plus stainless steel
mm/inch | Pg/Pe | M steel steel punch | mm/inch
punch mm/inch Max. sheet Max. sheet
mm/inch metal thick- metal thick-
ness ness
12.2/0.48" 12 9.5/3/8" 10.5/0.41" 2623-0812-20-00 15/16
12.7/0.50° | Pg7 9.5/3/8" 10.5/0.41 2623-0812-70-00 15/16
14.0/0.55" | Pg 9 KL 9.5/3/8" 10.5/0.41" 2623-0814-00-00 15/16
15.2/0.60“ | Pg 9 9.5/3/8" 10.5/0.41" 2623-0815-20-00 15/16 2682-0815-20-25 15/16
16.2/0.64" 16 9.5/3/8" 10.5/0.41 2623-0816-20-00 2.0/14 2682-0816-20-25 2.0/14
173/0.68* | Pg 11 KL 95/3/8" 10.5/0.41* 2623-0817-30-00 2.0/14
18.6/0.73" | Pg 11 95/3/8" 11.1/7/16" 2623-0818-60-00 2.0/14 2682-0818-60-25 2.0/14
19.0/0.75* | Pg 13 KL 95/3/8" 10.5/0.41" 2623-0819-00-00 2.0/14
20.2/0.80" 20 95/3/8" 11.1/7/16" 2623-0820-20-00 2.0/14 2682-0820-20-25 2.0/14
20.4/0.80" | Pg 13 9.5/3/8" 11.1/7/16" 2623-0820-40-00 2.0/14 2682-0820-40-25 2.0/14
21.3/0.84" | Pg 16 KL 95/3/8" 10.5/0.41" 2623-0821-30-00 2.0/14
225/0.89" | Pg 16 95/3/8" 11.1/7/16" 2623-0822-50-00 2.0/14 2682-0822-50-25 2.0/14
23.8/0.94" 95/3/8" 10.5/0.41" 2623-0823-80-00 2.0/14
24.5/0.96" 95/3/8" 10.5/0.41¢ 2623-0824-50-00 2.0/14
25.2/0.99" 25 9.5/3/8" 11.1/7/16" 2623-0825-20-00 2.0/14 2682-0825-20-25 2.0/14
270/1.06* | Pg 21 KL 95/3/8" 105/0.41" 2623-0827-00-00 2.0/14
285/1.12" | Pg 21 95/3/8" 19/3/4" 2623-0828-50-00 2.0/14 2682-0828-50-25 2.0/14
30.5/1.20" 95/3/8" 10.5/0.41" 2623-0830-51-00 2.0/14
30.5/1.20" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0830-50-00 3.0/11 2682-0830-50-25 2.5/12
32.2/1.27* 32 95/3/8" 105/0.41" 2623-0832-21-00 2.0/14
32.2/1.27" 32 19/3/4* 20.4/0.80" 2623-0832-20-00 3.0/11 2682-0832-20-25 25/12
333/131" 95/3/8" 105/0.41" 2623-0833-30-00 2.0/14
34.1/1.34" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0834-10-00 3.0/11
35.0/1.38" 9.5/3/8" 10.5/0.41" 2623-0835-01-00 2.0/14
35.0/1.38" 19/3/4* 20.4/0.80" 2623-0835-00-00 3.0/11
370/1.46" | Pg 29 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0837-00-00 3.0/11 2682-0837-00-25 25/12
38.0/1.50" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0838-00-00 3.0/11
38.1/1.50° 95/3/8" 105/0.41" 2623-0838-11-00 2.0/14
40.2/1.58" 40 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0840-20-00 3.0/11 2682-0840-20-25 25/12
41.2/1.62" 19/3/4* 20.4/0.80" 2623-0841-20-00 3.0/11
433/1.70" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0843-30-00 3.0/11
455/1.79" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0845-50-00 3.0/11
47.0/1.85" | Pg 36 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0847-00-00 3.0/11 2682-0847-00-25 25/12
50.2/1.98" 50 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0850-20-00 3.0/11 2682-0850-20-25 25/12
54.0/2.13“ | Pg 42 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0854-00-00 3.0/11 2682-0854-00-25 2.5/12
56.5/2.23" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0856-50-00 3.0/11
60.0/2.36 | Pg 48 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0860-00-00 3.0/11 2682-0860-00-25 25/12
63.2/2.49" 63 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0863-20-00 3.0/11 2682-0863-20-25 2.5/12
64.4/2.54" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0864-40-00 3.0/11
66.6/2.62" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0866-60-00 3.0/11
70/2.76" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0870-00-00 2.0/14
75.2/2.96" 75 19/3/4* 20.4/0.80" 2623-0875-20-00 2.0/14
76.2/3" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0876-20-00 2.0/14
80/3.15" 19/3/4" 20.4/0.80" 2623-0880-00-00 2.0/14
KL = tapping hole
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Replacement draw studs

for hydraulic pump

for round punch tools

Description Support @ Support @ Length Order No.
in cylinder mm/inch | in tool mm/inch mm/inch
95/3/8" 95/3/8" 87/3.43" 2624-0710-00-00
Draw stud for standard round punch
19/3/4* 19/3/4* 120/4.72° 2624-0719-00-00
Caution: Draw stud for dimensions @ 18.6 mm - 19/3/4" na/zie" 100/3.94" 2624-0711-18-00
cg 25.5 mm round punch Plus
Square, rectangular and shaped punches
Suitable for punching pump
Description Dimensions Pilot hole @ for | Max. sheet metal thickness Order No.
mm/inch draw stud
: ST 37 A2 Alu Punch tool Replacement Replacement
mm/inch
mm/ga | mm/ga | mm/ga draw strut nut
15.8x 15.8/0.62" x 0.62" 13/051" 2623-0915-80-00 2623-0710-10-00
22.2x22.2/0.87" x 0.87" 2623-0922-20-00
16/0.63" 2.0/14 15/16 |3.0/11 2623-0712-10-00 | 2683-0710-10-02
25.4x 25.4/1.00" x 1.00" 2623-0925-40-00
Square punch 46.0x46.0/1.81“x 1.81" 20/0.79" 2623-0946-00-00 2623-0119-00-00
45.0x 45.0/1.77"x 1.77" 2683-0945-00-02
46.0x46.0/1.81"x1.81" 27/1.06" 3.0/11 2.0/14 | 35/9 2683-0946-00-02 | 2683-0719-24-01 | 2683-0719-19-01
68.0 X 68.0/2.68" x 2.68" 2683-0968-00-02
22.0x30.0/0.87"x 1.18" 2683-0922-31-10 | 2623-0712-11-00 | 2683-0710-10-02
16/0.63" 15/16 1.0/18 | 25/12
Rectangular 22.0x 42.0/0.87" x 1.64" 2683-0922-42-10 | 2623-0712-12-00
punch 25.0x50.0/0.98" x 1.95" 25/0.98" 2.0/14 15/16 |3.0/11 2683-0925-50-00 | 2623-0118-00-00
2683-0719-19-01
46.0x92.0/1.81"x3.62" 27/1.06" 3.0/11 20/14 |35/9 2683-0946-92-02 | 2683-0719-24-01
Rectangular 36x52/1.41"x 2.05 2683-0936-52-02
punch for heavy | 36x65/1.41“x 2.56" 27/1.08" 3.0/11 20/14 |35/9 2683-0936-65-02 | 2683-0719-24-01 | 2683-0719-19-03
duty connectors [ a6 gs5/1.41°x 3,37 2683-0936-85-52
223.1x20.2/091"x0.80" 2683-0920-23-01
Shaped punch 16/0.63" 15/16 1.0/18 | 25/12 2683-0712-12-00
turn lock #225x20.1/00.79" X 0.69" 2683-0920-22-01
unnd punch 2225/0.89" 16/0.63" 15/16 10/18 | 25/12 | 2623-0922-52-01 2623-0712-12-00
with 2 keyways
19.8x 11.3/0.78" x 0.44" 2683-0000-00-09
105/0.41" 2683-0000-38-38 | 2683-0000-00-38
ﬁ/lhii%ed punch 58.4x 11.3/2.3" x 0.44" 175/16 | 1.0/18 |20/14 | 2683-0000-00-37
55.7 x 13.9/2.19" x 0.55" 12.5/0.49" 2683-0000-00-50 | 2683-0000-38-12 | 2683-0000-00-12

Round, square, rectangular and shaped punches in other dimensions or versions to samples or drawings are available upon request.
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9. Miscellaneous
9.1 Warranty

If the device is operated according to its intended use and the regular maintenance services are observed our warranty is 24 months from the time of
delivery. Worn-out parts resulting from its intended use are excluded. We reserve the right to rework the tool in case of a justified warranty claim.
Caution: Do not open the device! If the seals are damaged the warranty is invalidated.

9.2 Maintenance
Visual inspection advisable before each use.
Clean the punching device after each use and store it in a dry place. Protect the battery and charger against moisture and foreign objects.

The device is basically maintenance-free. Only the bolt connections at the punching head and the moving components of the punching head should be
lubricated.

Caution: Do not damage the seals! Any damages to the seals of the device voids the warranty.

To ensure proper functioning of the device and to prevent possible malfunctions, the punching device should after 10,000 punches go for chargeable
maintenance or service (see also heading 5.5).

Afterwards, we recommend to return the punching device once a year for maintenance.

Maintenance at the factory includes disassembly, cleaning, exchange of worn parts, assembly and final inspection.

9.3 Storage and transport

To protect the punching device against damage, it should be cleaned after each use and stored away in the carrying case, preferable locked away safely.

9.4 Decommissioning / disposal
Even high quality devices have a certain lifespan, where at some point the device must be disposed of.

The disposal of all individual components of the punching device must be done separately. The oil must first be drained and disposed of at special
collection points.

Caution:  Unlawful draining or improper disposal is subject to punishment (Environmental liability Act).

Caution:  Batteries contains dangerous substances for the environment. Every consumer is therefore obliged to follow the battery disposal regulations
of used batteries at a collection point for disposal. Disposal of batteries in household waste is prohibited! If the battery can not be disposed of at
a public collection point, it can be send to the distributor or to hawa for free disposal.

When disposing of the remaining parts of the device, please refer to the EC environmental standards. It is recommended leaving the disposal to
professional companies.
Cost free return of the device for disposal to the manufacturer can not be guaranteed.
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1. Introduction

Nous vous remercions d'avoir choisi I'outil Powerlec Vario.
Ce manuel vous donne les instructions nécessaires a I'utilisation et au maniement str de cet outil.

Veuillez garder ce manuel & portée de main prés de I'appareil et faites en sorte qu'il soit lu, compris, respecté et pris en compte par le personnel
utilisateur.

Cette notice d'emploi doit accompagner I'outil pendant toute sa durée de vie.

Dans le cas ou, aprés la lecture de ce manuel, vous auriez des questions concernant I'outil ou sa fonction, veuillez contacter notre filiale locale ou notre
usine.

2. Consignes de sécurité

2.1 Consignes de sécurité générales

Des outils ou machines en mouvement représentent toujours un risque de blessures importantes et exigent une grande attention de la part des
utilisateurs.

Pour éviter tout risque, lisez ce manuel attentivement avant la mise en service de l'outil.

. L'outil ne doit étre utilisé que dans un état impeccable.

. Toute modification doit étre signalée immédiatement au responsable.

. L'environnement de travail doit étre bien rangé.

. Le poste de travail doit étre bien éclairé.

. Le personnel utilisateur doit étre muni d'équipements de protection adéquats (lunettes).

. N'utilisez pas l'outil en cas de problémes de concentration (dus p.ex. a la prise de médicaments ou a la consommation d‘alcool).
. Il faut tenir les enfants & I'écart.

Cet outil est uniquement a utiliser conformément aux indications décrites dans ce manuel. En cas d’'usage abusif ou d’'une
utilisation pour des applications autres que celles indiquées dans cette notice, nous déclinons toute responsabilité pour les
dommages et défaillances en résultant.
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2.2 Autres régles de sécurité concernant le maniement de I‘outil Powerlec Vario

. La mise en service et le réglage de l'outil ne doivent étre effectués que par un personnel qualifié et spécialisé ayant bien lu et compris ce manuel
d'utilisation.

. Le maniement de I'appareil doit se faire avec précaution.

. Des chocs plus ou moins violents endommagent I'appareil.

. Lors du fonctionnement de moteurs électriques, il peut se produire des étincelles capables de mettre le feu a des matieres inflammables ou
explosives.

. Powerlec Vario est un outil destiné a étre tenu a la main. Il ne doit pas étre serré sur un support quelconque, ni étre utilisé pour une application
stationnaire.

. La poingonneuse électro-hydraulique ne doit pas étre utilisée sous I'eau ou en cas de fortes pluies.

La société hawa GmbH décline toute responsabilité en cas de dommages occasionnés par un maniement inapproprié ou par un non respect des
prescriptions de sécurité.

3 Caractéristiques de l'outil

La poingonneuse tenue a la main a accumulateur correspond au standard technologique actuel et répond aux réglementations de sécurité en
vigueur telles qu'elles sont définies au moment de sa mise sur le marché dans le cadre de son utilisation conforme a sa destination.

La poingonneuse tenue a la main a accumulateur, au fonctionnement hydraulique, posséde une déclaration de conformité CE (voir annexe) et
répond de ce fait aux exigences stipulées dans la directive européenne relative aux machines 2006/42/CE.

Sous réserve de modifications techniques dans I'intérét d'un perfectionnement permanent de la machine.

3.1 Utilisation conforme a sa destination

La Powerlec Vario est une poingonneuse tenue a la main @ accumulateur destinée a perforer des trous ronds ou des trous formés dans des toles
d'acier, d'acier inoxydable et d'aluminium. Elle ne doit pas étre utilisée pour des applications stationnaires.

Dans des conditions favorables, il est aussi possible de poingonner certains plastiques ou certaines fibres de verre (mélanges de plastiques souples
en liaison avec des outils bien aff(ités). Avant de commencer I'usinage, il est indispensable de procéder a des essais.

La Powerlec Vario peut fonctionner avec les emporte-piéces hawa suivants :

. Emporte-piece standard 2623, comprenant poingon, matrice et axe y afférent.
. Emporte-piece rond Plus 2682, comprenant poingon, matrice et axe y afférent.
. Emporte-piece carré, rectangulaire, pour connecteurs et de formes spéciales, comprenant poingon, matrice et axe.

Les emporte-pieces standard 2623 et de formes spéciales permettent de percer des trous dans les plastiques, fibres de verre, I'aluminium et I'acier.
Avec I'emporte-piéce rond Plus 2682, il est possible de percer tous les matériaux cités précédemment et en plus les aciers inoxydables.

Attention : Dans le cadre d‘une utilisation conforme de la Powerlec Vario a sa destination, seuls les emporte-piéces et les accumulateurs

peuvent étre changés par le client.

Autre condition :
De par le principe de fonctionnement , Utilisation avec axe”, il est nécessaire de percer un avant-trou avant d'effectuer le poingonnage.
De fagon générale, n‘utilisez que des pieces de rechange d'origine hawa.

3.2 Cas d‘usage incorrect prévisible ou de manipulation non conforme

Toute modification, tout usage erroné prévisible ou toute manipulation non-conforme de I'appareil entraine I'annulation de la déclaration de
conformité CE du fabricant et donc automatiquement I'annulation compléte de I'autorisation d’exploitation.

Les cas d'usage incorrect prévisibles ou de manipulation non conformes sont :

. Utilisation de I'appareil par temps de neige ou de forte pluie

. Extraction, enfoncement des roulements a billes ou similaire

. Utilisation d'outils émoussés

. Utilisation non-conforme & sa destination

. L“épaisseur de tole maxi. a perforer est la plus faible valeur indiquée aux Caractéristiques Technique de la pompe et de l‘outil de perforation.

3.3 Risques résiduels

Coté construction, il n'est pas possible de se prémunir contre I'ensemble des risques pouvant survenir de fagon aléatoire sans restreindre la
fonctionnalité de I'appareil conforme a sa destination et ses capacités.
Les risques résiduels de la poingconneuse tenue a la main a accumulateur ont été analysés et évalués par un procédé d'estimation de risque.

Coté construction, les risques résiduels ne pouvant étre évités sont :

. Sectionnement ou contusion de membres di au non respect de ce manuel.
. Démarrage involontaire / actionnement de l'outil.

. Coupures dues a des outils ou des tdles tranchantes.

. Le poingon heurte le fond de la matrice risquant de la briser !
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. travaillant avec la

Conditionnement :

4.2 Marquages

. numéro de série

5. Maniement de

Les autres risques existants peuvent étre évités en :

plus grande attention et concentration

. tenant compte des informations indiquées sur l'outil et dans ce manuel
. respectant et en appliquant les consignes et regles de sécurité

4. Avant la mise en service

4.1 Courte inspection

Veuillez vérifier si la livraison que vous avez regue est compléte.

1 poingonneuse électro-hydraulique a accumulateur type Powerlec Vario

1 accumulateur

1 chargeur d’'accumulateur

2 axes

1 adaptateur de réduction

2 douilles d'écartement

2 manuels d'utilisation (1x pour I'appareil, 1x pour le chargeur d'accumulateur)

Jeu d'emporte-piéces composé de ¢ : 12,2/16,2/ 20,2/ 22,5/ 25,2 /32,2/40,2/50,2/ 63,2 (uniquement avec Powerlec Vario avec emporte-

piéces ronds)

Vous trouverez sur I'appareil les marquages et consignes suivants :
. nom et adresse de la société
. force de poingonnage

. et l'avertissement sur le risque lié & I'opération de poingonnage
Vous trouverez au chapitre 7 ,Caractéristiques Techniques” les emplacements de marquages sur l'appareil.

la poinconneuse électro-hydraulique

5.1 Description des composants

La poingonneuse électro-hydraulique de type Powerlec Vario est un appareil destiné a étre tenu a la main. Elle comprend les composants suivants :

amo) (1% || 2K
MAN ) | [Eneray | | @asy

=||@8v
() d); CLi—Ian

£ || m)

BlO

ELECTRONIC 8 5 BL1830
—
Figure 1 4 ®
Pos. no. Désignation Fonction
1 Téte de poingonnage logeant I'axe y compris poingon et matrice
2 Interrupteur a coulisse de retour sert a interrompre le procédé de poingonnage en cas d'urgence ou de défaut
3 LED (rouge) afficheur de controle de I'état de charge des accus, de la nécessité d'une
maintenance ou de la présence d‘une default
4 Déblocage de I'accumulateur interrupteur servant a débloquer I'accumulateur
5 Accumulateur (BL 1830) accumulateur lithium-ion rechargeable
6 LED (blanche) pour I'éclairage de la zone de travail
7 Interrupteur de marche déclenche l'opération de poingonnage
8 Adaptateur réseau pour le raccordement au réseau de courant alternatif 230 V
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5.2 Courte description des caractéristiques principales de I‘outil

L'appareil est équipé d'un dispositif d'arrét immédiat qui stoppe instantanément I'avancement du poingon dés que l'interrupteur de marche est laché.
La rotation de la téte autour de son axe longitudinal permet une utilisation dans les endroits les plus exigus.

La diode LED blanche intégrée éclaire la zone de travail aprés avoir actionné I'interrupteur de marche et s'éteint ensuite aprés 15 secondes. Il vous
est possible de désactiver cette fonction.

150

Le corps compact a forme ergonomique comprend deux parties : la poignée avec son revétement caoutchouté antidérapant et le boitier a la
position optimisée au centre de gravité. Ces deux particularités conférent a 'outil une prise sécurisée et permettent un travail sans fatigue.

Toutes les fonctions de nos appareils sont réglables par un seul bouton. Ainsi, nous obtenons un maniement simplifié et une tenue plus aisée qu'en
utilisant deux boutons.
@v Grace aux accumulateurs li-ions qui n'ont aucun effet mémoire et ne s'autodéchargent pas, I'utilisateur dispose toujours d'un appareil prét a
LHen| fonctionner méme aprés de longues pauses de travail. Se caractérisant par un poids réduit et par une haute densité d'énergie, ces accus ont 50 %
de capacité supplémentaire et des délais de charge nettement plus courts comparés aux accus NiMH.

B?O L'huile utilisée dans I'appareil est une huile hydraulique a haute performance. Elle est biodégradable et ne présente aucun danger pour 'eau. Elle porte la
marque de IAnge bleu. Lhuile est appropriée pour de tres basses températures et possede d'excellentes propriétés de lubrification.
La poingonneuse est équipée d'une commande a micro-processeur qui arréte le moteur une fois le poingonnage terminé, affiche les intervalles de
= service d'entretien, indique I'état de chargement de I'accumulateur et effectue un diagnostic des défauts.

5.3 Description de la fonction d‘actionnement

L'opération de poingonnage se déclenche en appuyant pendant toute la durée de I'opération de poingonnage sur I'interrupteur de marche (pos. 7).

La poingonneuse électro-hydraulique Powerlec Vario est équipée d’'une commande a micro-processeur qui arréte automatique le moteur a la fin de la
perforation. Lappareil est équipé d'un interrupteur qui arréte le mouvement vers I'avant du piston lorsque I'interrupteur de fonctionnement est relachée. Par
une simple pression sur l'interruptéur a coulisse de retour (pos. 2), la bague de pression revient a sa position initiale.

5.4 Description des fonctions automatiques
La Powerlec Vario est équipée d'une commande a micro-processeur qui commande les fonctions suivantes :

a.) Lopération de poingonnage
Apres avoir terminé le poingonnage, donc lorsque le poingon a percé completement la tole de métal, le moteur de la poingconneuse s'arrétera
automatiquement (apres quelques secondes). Cette fonction permet d'éviter que le poingon ne touche le fond de la matrice et donc ne s'use
ou ne se casse prématurément.

b.) Laffichage du moment d'effectuer I'entretien
Lutilisateur est prévenu de la nécessité d'une maintenance par un clignotement de 20 secondes a la fin de l'opération de travail (voir également au
chapitre 5.5). Si le moment d'effectuer un entretien est venu, I'appareil ou I'outil doit étre envoyé a la société hdwa GmbH. Le non-respect du délai
entraine I'extinction du droit de garantie. La maintenance préventive contribue a garantir votre sécurité.

5.5 Description de I‘affichage a diodes électroluminescentes

La diode électroluminescente (pos. 3) sert en liaison avec I'électronique de commande a informer I'utilisateur de I'état de chargement de I'accumulateur
(pos. 5) et de I'état de I'outil. La diode sera allumée dans les cas suivants :

o3 Quand Pourquoi
G )0 sec | apres I'opération de travail D la batterie est faible
oL, apres la mise en place de I'accumulateur
-0—0- p P auto-controle

apres l'opération de travail service | doit étre effectué
|_2&k | 10.000 poinconnages sont atteints

pendant une surchauffe outil surchauffé

doit étre effectué

apres l'opération de travail SERVICE

20 sec/2Hz
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6. Travailler avec la poin¢conneuse électro-hydraulique
6.1 Description du processus de poingonnage

Le processus de perforation se caractérise par la pénétration du poingon dans la matrice. Ce faisant, la tole a traiter se trouve entre le poingon et la
matrice. Nous vous recommandons de visser le poingon sur la tle & perforer de facon a ce que I'on obtienne un contact entre poingon et tle. De
cette maniére, on garantit que la course totale soit disponible pour le processus de perforation.

Apres avoir appuyé sur l'interrupteur, le poingon va s'introduire dans la tole a percer alors que le corps de base s'en éloigne en parcourant la méme
course. Vous pourrez suivre visuellement ce mouvement en voyant sortir la bague de serrage.

Un procédé de poingonnage est terminé lorsque poingon et matrice se sont emboités I'un dans l'autre. A ce moment, il faudra lacher l'interrupteur
pour éviter d'endommager le poingon et/ou la matrice. Ensuite, vous pourrez retirer le poingon de la tole.

Pour les épaisseurs de toles > 1,0 mm, cet arrét sera déclenché automatiquement par la commande a micro-processeur. Pour les toles fines ou pour
les matériaux plus souples (comme les plastiques par exemple), I'arrét automatique n'est pas toujours garanti de sorte que I'utilisateur doit arréter
I'appareil manuellement.

Le déclenchement de la valve de surpression pendant le procédé de poingonnage signifie que la force maximale permise a été dépassée. Le procédé
de poingonnage doit étre alors interrompu immédiatement.

En appuyant une fois sur l'interrupteur a coulisse de retour (pos. 2), la bague de serrage revient automatiquement a sa position initiale. Aprés avoir
enlevé les débouchures de tole de la matrice, vous pourrez recommencer une opération de poingonnage.

6.2 Les différentes étapes de travail

Munissez-vous tout d'abord d'un insert de poingonnage approprié (poingon et matrice).
Attention : utilisez uniqguement des pieces d'origine hawa. Des piéces d'autres marques peuvent conduire a une défaillance du matériau susceptible de
blesser les personnes se trouvant pres de I'appareil.

Déterminez I'endroit exact du trou. Percez un trou étant 1 - 1,5 mm plus grand que I'axe d’avance.
Attention : portez des lunettes de protection au cours des travaux de pergage et de poingonnage.
Attention : ne poingonnez jamais avec des filetages de poingons insuffisamment vissés.

Si par exemple le filetage du poingon ne peut pas étre vissé complétement sur I'axe hydraulique, il faudra démonter les piéces et enlever la douille

d'écartement. De plus, assurez-vous que la face coupante du poincon soit orientée vers la tole.

Attention : vissez le poingon de fagon & ce qu'il touche déja légerement la tole.

Attention : pour le montage des axes pour les emporte-pieces carrés, assurez-vous que seul le coté de I'axe adapté au diamétre intérieur de la bague
de serrage soit vissé.

En cas de non-respect de cette instruction, la bague de serrage sera poussée sur I'axe. De ce fait, elle se coincera, ce qui I'empéchera de revenir a sa
position initiale. Cette erreur de manipulation détériore la bague qui devra étre remplacée.

Comme indiqué au chapitre 6.1, on opére maintenant au procédé de poingonnage. Pour mieux comprendre les processus et fonctions de I'appareil, il
est vivement recommandé de lire attentivement les chapitres 5.4 et 5.5.

Attention : assurez-vous pendant les travaux de poingonnage que personne ne se trouve devant ou & proximité du poingon, sous risque de blesser
quelqu’un par des vols en éclats en cas de défaillance du matériau.

Attention : ne mettez pas les mains dans la zone de poingonnage pendant le pergage sous risque de contusions ou de coupures.

Attention : I'appareil sarréte automatiquement une fois le procédé de poingonnage terminé.

Pour cela, il faut maintenir I'interrupteur appuyé jusqu'a ce que le procédé de poingonnage soit terminé.

Pour les toles d'une épaisseur = 1 mm ou pour les matériaux souples (comme les plastiques par exemple), I'utilisateur doit arréter I'appareil en lachant

I'interrupteur apres avoir terminé le poingonnage.

Attention : apres la perforation de la tole/I'arrét de I'appareil, il ne faut pas actionner a nouveau la poingonneuse, sinon il pourrait y avoir un contact
entre poingon et matrice. Cela pourrait entrainer une rupture de I'emporte-piece et blesser les personnes par des éclats de matériaux.

Le poingon et la matrice doivent étre démontés et les débouchures de toles éliminées.
Attention : il est possible d'interrompre une opération de poingonnage a tout moment en lachant l'interrupteur.
Attention : avant de changer les inserts (poingon et matrice), enlevez I'accumulateur pour éviter que I'appareil se mette en marche involontairement.
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6.3 LED pour éclairage de la zone de travail
En mode standard, I'éclairage sera allumé pendant 15 sec. aprés la mise en marche de I'appareil.

L'éclairage peut étre éteint de la fagon suivante :

1. Retirez 'accumulateur

2. Appuyez sur l'interrupteur de marche (pos. 7) et maintenez-le appuyé
3. Remettez I'accumulateur en place

4. Lachez l'interrupteur

L'éclairage peut étre rallumé de la fagon suivante :
1. Retirez 'accumulateur

2. Remettez I'accumulateur en place [sans appuyer sur l'interrupteur de marche (Pos. 7)]

6.4 Domaine d’application

La poingonneuse électro-hydraulique de type Powerlec Vario permet I'utilisation d'un grand nombre d'inserts différents pour perforer des trous a
géométries diverses.

En dehors des toles en acier, acier inoxydable (V2A-1.4301 et V4AA-1.4571) et en aluminium, il est possible également d’usiner dans certaines
conditions des fibres de verre et certaines matieres plastiques. Il est recommandé d'effectuer des essais préalables.

Le tableau suivant vous indique les limites supérieures des dimensions de trous a percer :

Matériau Epaisseur de tole Type

Acier 37 2,5 mm porte-piece rond jusqu'a @ 80 mm
porte-piece carré jusqu'a 68 mm x 68 mm
emporte-piéce rectangulaire jusqu‘a une diagonale de

115 mm

Acier inoxydable 2,0 mm porte-piece rond jusqu'a g 80 mm

(V2A-1.4301) porte-piece carré jusqu'a 68 mm x 68 mm
emporte-piéce rectangulaire jusqu‘a une diagonale de
115 mm

Pour les agencements non indiqués dans ce tableau et pour ceux dont vous n'étes pas certain s'ils se prétent a un poingonnage, consultez-nous !
Attention : ne poingonner que les matériaux conformes a leur destination.

Si vous désirez poingonner d'autres matériaux, il est nécessaire de nous contacter auparavant !
Avant de commencer votre ouvrage, assurez-vous que la téle a usiner soit absolument sans contrainte.

6.5 Conseils d‘utilisation de I‘accumulateur et du chargeur

L'appareil est livré avec ce présent manuel d'utilisation, mais aussi avec un manuel d'instructions pour le chargeur rapide. Ce manuel d'instructions
contient d'importantes instructions relatives a la sécurité et a 'usage du chargeur qu'il convient de respecter et de consulter avant d'utiliser le

chargeur.
f10-40c é/’ BLIBISD 5 i,
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Figure 2 Figure 3
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Description succincte d'une recharge de 'accumulateur R/ H-ion

Le chargeur est concu pour une tension alternative de 230 V et une fréquence de 50 Hz.

Avant une premiere utilisation, il faut recharger les accumulateurs neufs.

1. Branchez le cable secteur du chargeur sur la prise de courant. Le témoin de controle de charge clignote vert de facon répétée.

2. Insérez I'accu sur le dispositif de guidage du chargeur et poussez-le jusqu'a la butée. Le couvre-bornes du chargeur s'ouvrira en insérant
I'accumulateur et se refermera en le retirant.

3. Une fois I'accumulateur inséré, le témoin de controle rouge s‘allume et le cycle de charge commence par une courte mélodie préréglée. La fin de
charge de l'accu sera confirmée par un son.

4. Lorsque la recharge est terminée, le témoin de contréle de charge passe du rouge au vert et vous pourrez percevoir une mélodie ou un signal
sonore (bip long) qui vous signalera la fin de la recharge de I'accu.

5. La durée de chargement varie selon la température (10°C - 40°C) régnant au moment du chargement et selon I'état de I'accumulateur (s'agit-il p.ex.
d'un accu neuf ou non utilisé pendant un certain temps).

6. La charge terminée, retirez 'accu du chargeur et débranchez le chargeur de la prise d'alimentation secteur.
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Introduction de I'accumulateur :

Figure 4 Figure 5

6.6 Comportement en cas de défauts a I‘appareil

a) Clignotement/allumage a intervalles réguliers du témoin lumineux rouge (pos. 3, voir au chapitre 5.1). Explications au tableau du chapitre 5.5
,Description de I'afficheur lumineux a DEL" Si le défaut ne disparait pas, veuillez contacter le point de service le plus proche (voir derniére page).
b) La poingonneuse perd de I'huile.
L'appareil est a retourner au service de réparation. Ne pas ouvrir I'appareil, ni retirer les scellés.
¢) Pour toutes autres questions, veuillez nous contacter au numéro de service hawa : Tél. 449 7353 9846 0

7. Caractéristiques techniques

Poids de I'appareil avec accu : 2,2 kg
Force de poingonnage : env. 60 kN
Moteur d'entrainement : moteur a courant continu champ magnétique permanent
Tension du moteur : 18V DC
Capacité de I'accumulateur : 3 Ah (BL1830) ou 1,3 Ah (BL1815)
Temps de charge de l'accu : 22 min BL1830/15 min BL1815
Temps de poingonnage : 5savec un g de 22,5 mm, acier St37 de 3 mm
6 s avec un g de 61,5 mm, acier St37 de 3 mm
Capacité : 120 poingonnages/accu avec un @ de 22,5 mm et toles St 37 de 3,4 mm ou

190 poingonnages/accu avec un @ de 22,5 mm et toles St 37 de 3 mm ou
280 poingonnages/accu avec un @ de 22,5 mm et toles St 37 de 2,5 mm

Huile hydraulique : Rivolta S.B.H. 11
Température ambiante : -20°C a +40°C
Niveau acoustique : 70,6 dB (A) a 1 m d'écart
Vibrations : < 2,5 m/s2 (valeur efficace de I'accélération pondérée)
_ 356 _
328
240 75

58

1 hawa® @@ / 4
e R

2 (€ hawa® 5

3 304711 | = serial number
Powerlec Vario o CV | = datecode
Punch driver 2 142 = consecutive

Stanzkraft (Force): 60 kN

Max. LochergréBe: @ 80mm, 2,5mm ST37/2mm VA
(Max. Punch Size): 68 x 68mm, 2,5mm ST37/2mm VA

number
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8. Accessoires
ATTENTION :
Avant le choix de I'outil, reportez-vous au chapitre 3.2 ,Cas d‘usage incorrect prévisible ou de manipulation non conforme”.
Outils de perforation ronds
pour pompe hydraulique dimensions maxi. g 80 mm
Dimensions Axes Pré- Référence
perforation
emporte- | emporte- emporte-pieces tole d'acier emporte-pieces Plus acier inox
mm/inch | Pg/Pe | M pieces pieces mm/inch
tole d'acier | acier inox épaisseur de épaisseur de
mm/inch | mm/inch E}"me maxl, en };’:ﬁ maxi, en
12,2/0.48" 12 9,5/3/8" 10,5/0.41" 2623-0812-20-00 15/16
12,7/0.50“ | Pg7 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0812-70-00 15/16
14,0/0.55" | Pg 9 KL 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0814-00-00 15/16
15,2/0.60“ | Pg9 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0815-20-00 15/16 2682-0815-20-25 15/16
16,2/0.64" 16 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0816-20-00 2,0/14 2682-0816-20-25 2,0/14
173/0.68° | Pg 11 KL 9,5/3/8" 10,5/0.41 2623-0817-30-00 2,0/14
18,6/0.73“ | Pg 11 9,5/3/8" 1,1/7/16" 2623-0818-60-00 2,0/14 2682-0818-60-25 2,0/14
19,0/0.75“ | Pg 13 KL 95/3/8" 10,5/0.41 2623-0819-00-00 2,0/14
20,2/0.80" 20 95/3/8" 11,1/7/16" 2623-0820-20-00 2,0/14 2682-0820-20-25 2,0/14
20,4/0.80" | Pg 13 9,56/3/8" 11,1/7/16" 2623-0820-40-00 2,0/14 2682-0820-40-25 2,0/14
21,3/0.84" | Pg 16 KL 95/3/8" 10,5/0.41 2623-0821-30-00 2,0/14
22,5/0.89" | Pg 16 95/3/8" 1,1/7/16" 2623-0822-50-00 2,0/14 2682-0822-50-25 2,0/14
23,8/0.94" 9,56/3/8" 10,6/0.41" 2623-0823-80-00 2,0/14
24,5/0.96" 95/3/8" 10,5/0.41¢ 2623-0824-50-00 2,0/14
25,2/0.99" 25 9,5/3/8" 11,1/7/16" 2623-0825-20-00 2,0/14 2682-0825-20-25 2,0/14
270/1.08" | Pg 21 KL 95/3/8" 10,5/0.41" 2623-0827-00-00 2,0/14
28,5/1.12° | Pg 21 95/3/8" 19/3/4" 2623-0828-50-00 2,0/14 2682-0828-50-25 2,0/14
30,5/1.20" 9,6/3/8" 10,6/0.41" 2623-0830-51-00 2,0/14
30,5/1.20" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0830-50-00 3,0/11 2682-0830-50-25 2,5/12
32,2/1.27° 32 95/3/8" 10,5/0.41° 2623-0832-21-00 2,0/14
32,2/1.27" 32 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0832-20-00 3,0/11 2682-0832-20-25 2,5/12
333/1.31" 95/3/8" 10,5/0.41" 2623-0833-30-00 2,0/14
34,1/1.34" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0834-10-00 3,0/11
35,0/1.38" 9,5/3/8" 10,6/0.41" 2623-0835-01-00 2,0/14
35,0/1.38" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0835-00-00 3,0/11
370/1.46“ | Pg 29 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0837-00-00 3,0/11 2682-0837-00-25 2,5/12
38,0/1.50" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0838-00-00 3,0/11
38,1/1.50° 95/3/8" 10,5/0.41" 2623-0838-11-00 2,0/14
40,2/1.58" 40 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0840-20-00 3,0/11 2682-0840-20-25 25/12
41,2/1.62° 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0841-20-00 3,0/11
433/1.70 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0843-30-00 3,0/11
455/1.79" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0845-50-00 3,0/11
470/1.85" | Pg 36 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0847-00-00 3,0/11 2682-0847-00-25 2,5/12
50,2/1.98" 50 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0850-20-00 3,0/11 2682-0850-20-25 2,5/12
54,0/2.13“ | Pg 42 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0854-00-00 3,0/11 2682-0854-00-25 2,5/12
56,5/2.23" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0856-50-00 3,0/11
60,0/2.36“ | Pg 48 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0860-00-00 3,0/11 2682-0860-00-25 2,5/12
63,2/2.49" 63 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0863-20-00 3,0/11 2682-0863-20-25 2,5/12
64,4/2.54" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0864-40-00 3,0/11
66,6/2.62" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0866-60-00 3,0/11
70/2.76" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0870-00-00 2,0/14
75,2/2.96" 75 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0875-20-00 2,0/14
76,2/3" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0876-20-00 2,0/14
80/3.15" 19/3/4" 20,4/0.80" 2623-0880-00-00 2,0/14
KL = avant-trou
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Axes de rechange
pour pompe hydraulique
pour outils de perforation ronds
Désignation Support ¢ dans le Support ¢ dans Longueur Référence
cylindre mm/inch ['outimm/inch mm/inch
9,6/3/8" 9,6/3/8" 87/3.43" 2624-0710-00-00
Axe pour emporte-piece rond standard
19/3/4" 19/3/4" 120/4.72" 2624-0719-00-00
Attention : axe pour les dimensions @ 18,6 mm 19/374° 1n.1/7/16" 100/3,94" 2624-0711-19-00
a @ 25,5 mm des emporte-pieces ronds Plus
Emporte-pieces carrés, rectangulaires et pour connecteurs
pour pompe hydraulique
Désignation Dimensions @ de pré- Epaisseur de téle maxi. Référence
mm/inch r r ; ,
¢ pergage pour f sta7 [ A2 Alu Outil de Axe de Ecrou de
axe mm/inch '
mm/ga | mm/ga | mm/ga | perforation rechange rechange
15,8 x 15,8/0.62" x 0.62" 13/0.51° 2623-0915-80-00 2623-0710-10-00
22,2x22,2/0.87" x 0.87" 2623-0922-20-00
16/0.63" 2,0/14 1,5/16 | 3,0/11 2623-0712-10-00 | 2683-0710-10-02
25,4 x 25,4/1.00“ x 1.00° 2623-0925-40-00
E;rpgrte—plece 46,0 x 46,0/1,81“x 1,81° 20/0.79° 2623-0946-00-00 2623-0119-00-00
45,0 X 45,0/1,77“x 1,77" 2683-0945-00-02
46,0 x 46,0/1,81“x 1,81" 27/1.06" 3,0/11 2,0/14 | 35/9 2683-0946-00-02 | 2683-0719-24-01 | 2683-0719-19-01
68,0 x 68,0/2,68" x 2,68" 2683-0968-00-02
22,0x30,0/0.87" x 1.18" 2683-0922-31-10 | 2623-0712-11-00 | 2683-0710-10-02
16/0.63" 15/16 1,0/18 | 25/12
Emporte-piéce 22,0 x 42,0/0.87" x 1.64 2683-0922-42-10 | 2623-0712-12-00
rectangulaire 25,0 x50,0/0.98" x 1.95" 25/0.98" 2,0/14 1,5/16 | 3,0/11 2683-0925-50-00 | 2623-0118-00-00
2683-0719-19-01
46,0x92,0/1.81x 3.62° 27/1.06" 3,0/11 2,0/14 | 35/9 2683-0946-92-02 | 2683-0719-24-01
Emporte-piéce 36 x52/1.41"x2.05" 2683-0936-52-02
rectangulaire 36X 65/1.41" x 2.56" 27/1.06" 30/11 | 20/14 |35/9 2683-0936-65-02 | 2683-0719-24-01 | 2683-0719-19-03
pour connec-
teurs lourds 36x855/1.41°x3.37" 2683-0936-85-52
Emporte-piece 223,1x202/9091"x0.80" 2683-0920-23-01
pour connecteur [ 905 201/5 079 x 0.69° | 16/0-63" 15/16 10718 |1 25/12 [ 5683.0920-22-01 2683-0712-12-00
cage tournante
Emporte-piece
rond avec 2 922,5/0.89" 16/0.63" 15/16 1,0/18 | 25/12 | 2623-0922-52-01 2623-0712-12-00
encoches
" 19,8 x 11,3/0.78" x 0.44" 2683-0000-00-09
Emporte-piece 10,5/0.41" 2683-0000-38-38 | 2683-0000-00-38
pour connecteur | 58,4 x 11,3/2.3" x 0.44° 1,75/16 | 1,0/18 | 2,0/14 | 2683-0000-00-37
MinD 55,7 x13,9/2.19" x 0.55" 12,5/0.49" 2683-0000-00-50 | 2683-0000-38-12 | 2683-0000-00-12
Emporte-pieces ronds, carrés, rectangulaires et pour connecteurs de différentes dimensions ou versions selon modele ou plans sont livrables sur demande.
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9. Autres

9.1 Garantie

La durée de la garantie est de 24 mois a compter de la date de livraison a condition d’'une manipulation adéquate et du respect des intervalles de service
prescrits. Les pieces d'usure résultant d'un usage conforme a sa destination, sont exclues de la déclaration de garantie. En outre, nous nous réservons le

droit d'apporter des modifications au produit.
Attention : Ne pas ouvrir I'outil ! Une détérioration des scellés de I'appareil conduit a une annulation de la garantie.

9.2 Entretien

Vérification visuelle avant chaque utilisation.

Il est indispensable de nettoyer la poingonneuse aprés chaque utilisation et de I'entreposer dans un endroit sec. Protégez bien 'accu comme le chargeur
contre I'numidité et contre les corps étrangers.

L'appareil ne demande en principe aucun entretien. |l suffit d’huiler [égérement les boulonnages et les pieces en mouvement de la téte de poingonnage.
Attention : Ne détériorez pas les scellés de I'appareil | Une détérioration des scellés de I'appareil conduit a une annulation de la garantie.

Pour garantir un fonctionnement impeccable de I'appareil et éviter des pannes de fonctionnement, il faudra aprés 10.000 poingonnages effectués retourner
la poingonneuse pour la soumettre a une maintenance payante (voir pour cela également le chapitre 5.5).

Par la suite, nous vous recommandons d'envoyer la poingonneuse une fois par an pour la soumettre a un entretien.

Lentretien de l'outil fait en usine comprend un démontage, un nettoyage, le changement des piéces éventuellement usées, un remontage et un controle
final.

9.3 Entreposage et transport

Pour protéger la poingonneuse contre des dommages éventuels, mettez-la dans son coffret de transport aprés chaque utilisation et nettoyage, puis
verrouillez bien le coffret.

9.4 Mise hors service/ Mise au rebut

Méme si vous avez acquis un appareil de haute qualité, sa durée de vie n'est pas illimitée. Il arrive donc le moment ou la question de la mise au rebut se
pose.

Tout d'abord, il faudra démonter les différents composants de la poingconneuse et vider I'huile avant de les remettre a un centre de collecte agréé. L'huile est

a remettre a des points de récupération spéciaux.

Attention : Il est absolument interdit de jeter les huiles hydrauliques dans les canalisations sous peine d'amendes lourdes. Elles doivent étre remises a des
centres de traitement spéciaux (directive européenne relative aux Déchets d'Equipements Electriques et Electroniques).

Attention : Les accumulateurs contiennent des matiéres dangereuses pour I'environnement. C'est pourquoi chaque utilisateur/consommateur est tenu
selon la loi en vigueur de ramener les batteries et accumulateurs usagés a des points de collecte prévus a cet effet. Une mise au rebut dans les
ordures ménageres est strictement interdite !

Dans le cas ou la récupération de I'accumulateur ne pourrait pas se faire par un point de collecte public, vous pourrez le retourner au fabricant
ou a hawa « franco domicile » pour une mise au rebut gratuite.

Pour I'élimination des autres composants de la poingonneuse, veuillez vous reporter aux réglementations de la directive européenne citée ci-dessus.
Nous recommandons une élimination des déchets par des entreprises spécialisées et agréées pour éviter une pollution de I'environnement.
Le fabricant ne peut s'engager a reprendre gratuitement les appareils usagés.
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