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> Vor Gebrauch lesen
> Alle Sicherheitshinweise beachten
> Fur zukinftige Verwendung aufbewahren
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Die Plattenschere Typ Ne-Cut ist speziell fir den Zuschnitt von Leiterplatten bis 3.0 mm oder Aluminium
bis 2.0 mm Starke konzipiert worden. Je nach Anforderung kénnen ebenso Stahlbleche (je nach Legie-
rung ca. 0.8mm), Kunststoffe (bis 5.0 mm), Filmmaterialien sowie Papier auf dem Gerat geschnitten wer-
den. Durch die transparente Abdeckhaube lassen sich Einzelstlicke auch "auf Sicht" schneiden.

«  Schnittbreite max. 530 mm

- Messerbalken aus gehartetem Spezialstahl

« Eingebauter Niederhalter

- Vorderer Anschlagwinkel mit Lineal (Toleranz 0.1 mm Wiederholgenauigkeit)
« Hinterer verschiebbarer Parallelanschlag mit Lineal (Toleranz 0.1 mm Wiederholgenauigkeit)
- Verfahrweg des hinteren Anschlags: 0 - 300 mm

+ Kleinstes Schnittmal’ vorne 45 mm

- Stabile Ganzstahlkonstruktion

« Alle winkel- und mafibestimmenden Teile justierbar

- Einfacher Messerwechsel

- Einstellbare Messerschragung

+ Einstellbarer Schnittspalt

Technische Daten

Abmessungen (B x H x T): 74 cmx 29 cm x 45 cm
Gewicht:: 66 kg
Schnittbreite: max. 530 mm

Verfahrweg des hinteren Anschlags: 0 - 300 mm

Kleinstes Schnittmal} vorne 45 mm
max. Plattenstarke FR4 3.0 mm
max. Plattenstarke Alu 2.0 mm
max. Plattenstéarke Kunststoff 5.0 mm
max. Plattenstarke Stahl 0.8 mm

Anmerkung: die Schere ist fir Plattenstérken bis 3.0 voreingestellt. Wenn Sie dickeres Material schneiden
wollen, dann sind Obermesser und Niederhalter in der Hohe zu verstellen

technische Anderungen vorbehalten

mogliche Optionen

vorderer Parallelanschlag (ahnlich Abbildung 1)

- 4

Abbildung 1
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EG-Konformitatserklarung

C € EG-Konformitatserklarung/Declaration of Conformity

Hersteller / Supplier: Bungard Elektronik GmbH & Co. KG
Rilkestralle 1
51570 Windeck Germany

Bevollmachtigte Person fiir die Zusammenstel- Jirgen Bungard, Geschaftsflihrer /general director

lung der technischen Unterlagen: RilkestraRe 1
Person in charge 51570 Windeck Germany
Produkt: Plattenschere / Board Cutter Ne-Cut

Hiermit erklaren wir, dass die oben beschriebenen Maschinen allen einschlagigen Bestimmungen der Ma-
schinenrichtlinie 2006/42/EG entspricht.

Die oben genannte Maschine erfillt die Anforderungen der nachfolgend genannten Richtlinien und Nor-
men:

We hereby declare that the machines described above complies with all relevant provisions of the Machi-
nery Directive 2006/42/EC.
The above machine meets the requirements of the following guidelines and standards:

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG / Machinery Directive 2006/42/EC

o DIN EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrtstung von Maschinen - Teil 1: Allgemei-
ne Anforderungen / Safety of machinery - Electrical equipment of machines - Part 1: General require-
ments

o DIN EN ISO 14121-1 Sicherheit von Maschinen - Risikobeurteilung - Teil 1: Leitsdtze / Safety of ma-
chinery - Risk assessment - Part 1: Principles

e DIN EN ISO 12100-1 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze, Risikobeurteilung
und Risikominderung / Safety of machinery - Basic concepts, risk assessment and risk reduction

e Maschinenrichtlinie / Machinery Directive 2006/42/EG/37/EG

Windeck, 10.02.16

Jurgen Bungard Geschéftsflhrer
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BestimmungsgeméBe Verwendung

Die Plattenschere Typ Ne-Cut ist speziell fir den Zuschnitt von Leiterplatten bis 3.0 mm oder Aluminium
bis 2 mm Starke konzipiert worden. Je nach Anforderung kénnen ebenso Stahlbleche (je nach Legierung
ca. 0,8mm), Kunststoffe (bis 5 mm), Filmmaterialien sowie Papier auf dem Gerat geschnitten werden. Die
Schere ist flr Plattenstarken bis 3.0 voreingestellt. Wenn Sie dickeres Material schneiden wollen, dann
sind Obermesser und Niederhalter in der Hohe zu verstellen

Alle anderen Anwendungen bedirfen unserer ausdriicklichen schriftichen Zustimmung oder geschehen
auf eigene Gefahr und Risiko.

Sicherheitshinweise

Allgemein

Bitte lesen Sie den folgenden Text sorgfaltig und beachten Sie besonders die Hinweise zur Arbeitssicher-
heit und zur Inbetriebnahme.

Bewahren Sie die vorliegende Mappe bitte sorgfaltig auf. Sie enthalt Hinweise, die auch bei spateren War-
tungs- oder Reinigungsarbeiten von Bedeutung sind.

Die Maschinen sind nicht fir die Integration oder Zusammenschalten mit anderen Maschinen oder An-
lagen bestimmt. Sie durfen nur in dafir ausgestatteten Radumen betrieben werden und nur von qualifizier-
tem Fachpersonal bedient werden. Kinder und Haustiere sind fernzuhalten!

Transport

Benutzen Sie nur geeignete Hebe und Transportmittel wie Gabelstapler oder Hubwagen. Sichern Sie die
Maschine gegen Rutschen/Kippen.

Aufstellungsort

Der Aufstellungsort sollte eben, stand- und rutschfest sein. Ein ungehinderter Zugang zur Riickseite der
Maschine ist fir die Montage der Anbauteile erforderlich; spater erleichtert er Ihnen auch die Entnahme
der Zuschnitte.

Bedienung

Die Teile der Schere, von denen eine Verletzungsgefahr ausgehen kann, sind soweit als sinnvoll und
technisch mdoglich, geschitzt. So ist, um eine eventuelle Quetschgefahr auszuschliel3en, das Spaltmalf’
zwischen Niederhalter und Tisch kleiner als 5 mm. Bei montiertem Niederhalter ist ein Eingriff in den
Schnittbereich nahezu unmdglich.

Die einzige mdgliche Gefahrenquelle ist der Bereich hinter der Maschine. Betatigen Sie den Bedienhebel
daher niemals, solange Sie oder andere Personen mit den Handen oder irgendwelchen Gegenstanden
hinter der Schere arbeiten. Dies gilt insbesondere fir den Fall, dass jemand versucht, Plattenabschnitte
an oder unter dem oberen Messerbalken zu entfernen.

Bei sehr kleinen Abschnitten kann es vorkommen, dass diese unter dem Messer kleben bleiben. Vorsicht,
Verletzungsgefahr! Senken Sie vor einem Eingriff in den Schneidbereich das Obermesser durch Betati-
gen des Handhebels so weit ab, bis der Spalt zwischen den Messern geschlossen ist.

Tragen Sie schnittfeste Handschuhe beim Messerwechsel! Sichern Sie lose Messer gegen zufélliges Be-
ruhren oder Herunterfallen.

Bungard Elektronik GmbH & Co. KG, RilkestraRe 1, 51570 Windeck — Germany B u N E H n n
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Inbetriebnahme

Ubernahme von Transportunternehmen

Kontrollieren Sie nach Erhalt und Auspacken der Maschine diese auf mdgliche Transportschaden. Im Fal-
le eines Transportschadens informieren Sie bitte lhre Versicherung, den Spediteur und den Hersteller/Lie -
feranten.

Transport zum Aufstellungsort

Die Maschine unter Zuhilfenahme eines Hubwagens und ggf. einer Palette 0.a. zum Aufstellungsort bewe -
gen.

Entnehmen Sie der Verpackung zunachst ggf. das Flllmaterial
und die lose beiliegenden Teile und legen Sie letztere am Auf-
stellungsort der Maschine bereit.

Ldésen Sie die Transportsicherungen! (Abbildung 2)

Wegen ihres hohen Gewichtes sollten Sie die Schere nur mit
der Hilfe einer zweiten Person aus der Verpackung heben.
Greifen Sie hinten links und rechts unter die Bodenplatte und
vorne unter den Tisch der Schere.

Heben Sie die Maschine nun auf den vorgesehenen Arbeits-

tisch. Abbildung 2

Aus Platzgriinden sind einige Teile der Maschine im Anliefe-
rungszustand demontiert.

Dies sind im Einzelnen:
1. der Bedienhebel
2. der hintere Anschlag mit zugehdérigem Fihrungsbalken

Aufstellungsort

Der vorgesehene Arbeitstisch sollte eben, stand- und rutschfest sein.
Ein ungehinderter Zugang zur Rickseite der Maschine ist fir die
Montage der Anbauteile erforderlich; spater erleichtert er Innen auch
die Entnahme der Zuschnitte.

Eine ausreichende Beleuchtung des Raumes ist wiinschenswert. An-
dernfalls sollten Sie eine zusatzliche Lichtquelle so in der Nahe der
Schere aufstellen, dass Sie den Schnittbereich bequem einsehen
kénnen.

Abbildung
Montage

Montieren Sie nun die Anbauteile. An Werkzeug bendtigen Sie einen
Ublichen Inbus-Schlisselsatz.

1. Bedienhebel (Abbildung 3): Der Bedienhebel wird, mit der Fase nach rechts, in die Aufnahme oben am
rechten Seitenteil der Schere gesteckt und mittels Inbus-Madenschraube befestigt.

2. hinterer Anschlag mit zugehérigem Fuhrungsbalken (Abbildung 4): Wenn Sie von hinten auf den obe-
ren Messerbalken sehen, erkennen Sie zwei lose vormontierte Inbusschrauben. Drehen Sie diese heraus,
setzen Sie an dieser Stelle den Flansch des Fiihrungsbalkens fiir den Anschlag waagerecht an und be-
festigen Sie ihn handfest mit den Inbusschrauben.

Bungard Elektronik GmbH & Co. KG, RilkestralRe 1, 51570 Windeck — Germany B u N E H n n
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Stellen Sie den Anschlag auf ein beliebiges Mal} ein. L6-
sen Sie dazu den roten Knauf (Umsetzen durch Ziehen
und Drehen mdglich), verschieben Sie den Anschlag und
fixieren Sie ihn durch Rechtsdrehung des Knaufs.

Stellen Sie den Bedienhebel nach oben hinten in seine
Ausgangsposition. Legen Sie eine moglichst breite Platte
auf den Maschinentisch und schieben Sie sie bis zum An-
schlag vor. Ziehen Sie den Bedienhebel so weit nach vor-
ne, bis die Platte vom Niederhalter sicher geklemmt wird.
In dieser Position stellen Sie den Anschlag durch Verdre-
hen und Heben bzw. Senken in den Langléchern so ein, Abbildung 4
dass die Platte Uberall satt am Anschlag anliegt. Ziehen

Sie nun die Inbusschrauben fest an.

Die Parallelitat des Anschlags wurde von uns voreinge-

stellt und gepruft. Durch Unebenheiten in der Lackierung etc. kann es jedoch vorkommen, dass der An-
schlag nach einer Demontage nicht mehr exakt parallel sitzt. Dies trifft auch fiir die Erstinbetriebnahme
zu. Sollten Sie bei den folgenden Probeschnitten also eine MaRabweichung zwischen der linken und rech-
ten Seite eines Zuschnitts feststellen, lesen Sie bitte im Abschnitt Justierung nach, wie man den An-
schlag auf Parallelitat einstellt.

Bedienung

Die zu schneidenden Platten werden auf dem Maschinentisch rechts am Lineal angelegt. Die Zuschnitt-
gréle wird am hinteren Anschlag eingestellt: Losen Sie den Knauf durch Linksdrehen. Verschieben Sie
den Anschlag auf das gewilinschte Grobmal. Ziehen Sie den Knauf leicht an und nehmen Sie die Fein-
einstellung der Nullmarke auf Sicht durch leichtes Klopfen gegen den Anschlagschlitten vor. Ziehen Sie
den Knauf fest an.

Die Platte wird jeweils bis zum Anschlag durchgeschoben. Senken Sie den Niederhalter und fihren Sie
den Schnitt aus, indem Sie den Bedienhebel nach vorne zu sich hin und bis zur Tischkante nach unten
ziehen. Nach dem Schnitt bringen Sie den Hebel wieder ganz in seine Ausgangsstellung zurlick, damit
der Niederhalter die Platte freigibt.

Durch mafigenaues Anlegen am vorderen Lineal kénnen Sie einzelne Zuschnitte fertigen oder z.B. Ran-
der auf Sicht besaumen. Es kann beim Arbeiten ohne Anschlag je nach Plattengrofte und Material vor-
kommen, dass die zu schneidende Platte 0.1 — 0.2 mm vom Messer weggedriickt wird. Dies ist ein grund -
satzlicher Nebeneffekt des Schervorgangs und kein Mangel der Maschine. Ein verschiebbarer vorderer
Parallelanschlag ist als Option erhaltlich.

Entnehmen Sie die Abschnitte und Abfallstlicke regelmafRig von der Grundplatte der Maschine. Bei sehr
kleinen Abschnitten kann es vorkommen, dass diese unter dem Messer kleben bleiben. Vorsicht, Verlet-
zungsgefahr! Senken Sie vor einem Eingriff in den Schneidbereich das Obermesser durch Betatigen des
Handhebels so weit ab, bis der Spalt zwischen den Messern geschlossen ist.

Demontage

Die Demontage der Fuhrung des hinteren Anschlags sollte nur zu Transportzwecken erfolgen, da an-
schlieRend eine Neujustierung erforderlich sein kann. Das Vorgehen hierzu ist in den Abschnitten Auf-
stellung und Justierung beschrieben. Den Anschlag selbst kdnnen Sie ggf. nach Lésen des Knebelgriffs
nach hinten abziehen.

Bungard Elektronik GmbH & Co. KG, RilkestraBe 1, 51570 Windeck — Germany B u N E H n n
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Der Niederhalter sollte aus Sicherheitsgriinden in seiner Montage-
position verbleiben. Falls es in Ausnahmeféllen notwendig ist, den
Niederhalter abzunehmen, gehen Sie wie folgt vor: Stellen Sie den
Bedienhebel in Ausgangsposition. Driicken Sie den Niederhalter an
seinen Aufenseiten nach unten, bis er von den seitlichen Betati-
gungshebeln frei kommt. Drehen Sie letztere nach auften weg und
heben Sie den Niederhalter nach oben ab.

Den Maschinentisch missen Sie abnehmen, um an das Untermes-
ser zu gelangen. Losen Sie dazu die beiden Schrauben links und
rechts auRen am Tisch, die diesen mit der Grundplatte verbinden
(Abbildung 5). Nach der Remontage des Tisches ist die Rechtwink-
ligkeit des Schnittes zu prifen und ggf. durch Ausrichten des Lineals
einzustellen (s. Justierung).

Nach Abnehmen des Niederhalters und des Tisches wird die Halte-
rung des Untermessers sichtbar (Vierkantrohr) (Abbildung 6).

Die Befestigungsschrauben der Halterung sind von oben durch ver-
grolerte Bohrungen zuganglich. Losen Sie diese und nehmen Sie
das Messer samt Halterung ab.

Das Messer kann nun durch Lésen der Schraubverbindungen von
der Halterung getrennt werden.

Das Obermesser kann nach Abnehmen der Haube durch Lésen der
am Messerbalken riickseitig angebrachten Schrauben entfernt wer-
den.

Achten Sie beim Aus- und Einbau der Messer auf deren Schneiden-
geometrie: Die Anordnung muss beachtet und die Winkel mussen
beim Nachschleifen beibehalten werden. Nach einem Ein- und Aus-
bau der Messer muss der Schnittspalt neu justiert werden.

Vorsicht, Verletzungsgefahr! Tragen Sie beim Umgang mit den Mes-

Seite 7/ 10

Abbildung 6

sern unbedingt schnittfeste Arbeitshandschuhe und sichern Sie die losen Messer gegen Beriihrung und

Herunterfallen!

Ein Ausbau des Messerbalkens, der Exzenterwelle oder anderer Teile ist normalerweise nicht erforder-
lich. Sollte, z.B. bei Defekten, ein solcher Eingriff notwendig werden, setzen Sie sich bitte mit uns in Ver-

bindung.

Justierung

Obermesser

Das Obermesser ist mittels Schrauben starr mit dem Messerbalken verbunden.
Aufder einer Einstellung des Schragwinkels besteht am oberen Messerbalken

keine Justiermdglichkeit.

Dieser Winkel beeinflut die Schnittkraft: Je schrager das Messer steht, desto
leichter der Schnitt. Der Winkel ist groRtmoglich voreingestellt und sollte nur in
Ausnahmesituationen verandert werden, da er bei gegebenem Exzenterhub ne-
ben der maximalen Plattenstarke und -breite auch die seitlichen Scherkrafte auf

das Schnittgut beeinflusst (Verwindung, Verzug).

Abbildung 7

Der Schragwinkel wird, nach Lésen der Kontermuttern, durch Drehen der als
Sechskant ausgefuhrten Haltebolzen oberhalb des Messerbalkens verstellt (Ab-

bildung 7).

Bungard Elektronik GmbH & Co. KG, Rilkestralte 1, 51570 Windeck — Germany
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Untermesser

Die Demontage des Niederhalters, des Tisches und des Unter-
messers ist weiter oben beschrieben. Das Untermesser ist fest
mit seiner Halterung verbunden. Diese kann jedoch zur Ein-
stellung des Schnittspaltes auf der Grundplatte verschoben
werden.

Dazu dienen 5 Madenschrauben mit Kontermutter, die Sie an
dem Stahlwinkel finden, der unter dem Tisch auf der Grund-
platte festgeschweifdt ist (Abbildung 8). Montieren Sie vor dem
Einsetzen des Untermessers zunachst das Obermesser und
senken Sie dieses so weit als mdglich ab.

Fur die folgenden Einstellung bendtigen Sie eine Abstandsleh- Abbildung 8
re. Diese kann z. B. aus einer Folie mit definierter Dicke von

0.1 mm oder, im einfachsten Fall, aus zwei Blatt Papier beste-

hen.

Man rechnet fur Metalle mit einem Schnittspalt von 1/10 der
groten zu schneidenden Materialstarke. Bei Platinenmaterial kann der Spalt auch geringer gewahlt wer-
den.

Schieben Sie die untere Messerhalterung bei nur leicht angezogenen Befestigungsschrauben gleichma-
Rig und verzugsfrei bis an die vor dem Obermesser liegende Abstandslehre vor und ziehen Sie die Befes-
tigungsschrauben handfest und gleichmafig an. Nun l6sen Sie die Kontermuttern der 5 Einstell-Maden -
schrauben ein wenig und drehen diese so weit hinein, bis sie die Messerhalterung berthren.

Ziehen Sie nun die Abstandslehre aus dem Schnittspalt.

Fihren Sie mit einem schmalen Streifen des dinnsten zu verarbeitenden Materials (z. B. Film oder Pa-
pier) auf der gesamten Nutzbreite von links nach rechts mehrere Probeschnitte durch. An Stellen, wo das
Material nur geknickt oder anderweitig unsauber geschnitten wird, drehen Sie die nachstgelegene Ein-
stellschraube um wenige Grad hinein.

Diesen Vorgang wiederholen Sie so lange bis z. B. ein Blatt Papier auf der gesamten Breite sauber ge-
schnitten wird.

Sollten Sie eine der Schrauben zu weit hinein drehen, besteht die Gefahr, dass die
Messer sich an dieser Stelle berihren und Schaden nehmen!! Wenn Sie also eine der
Einstellschrauben zu weit hinein gedreht haben, ist es am Besten, alle Schrauben
gleich weit heraus zu drehen und die ganze Einstellung von vorne zu beginnen.

Lineal vorne

Diese Einstellung ist immer erforderlich, wenn der Tisch ab- und wie-
der anmontiert wurde, also insbesondere nach jedem Messerwech-
sel. Gehen Sie wie folgt vor, um die Rechtwinkligkeit der (vorne ange-
legten) Zuschnitte zu justieren:

Kontrollieren Sie die Verschraubung von Tisch und Grundplatte auf
festen Sitz. Schieben Sie die Schere so weit Uber die Tischkante,
dass Sie die vordere Befestigungsschraube des Lineals von unten er-
reichen kdnnen. Lésen Sie diese vorsichtig (Abbildung 9).

Durch leichtes Klopfen mit einem Hammer und einem zwischen ge-
legten Stlick Kunststoff richten Sie den Linealtrager so aus, dass die
Schnittkante einer moglichst breiten Probeplatte exakt rechtwinklig
zur Anlegekante ist. Ziehen Sie die Befestigungsschraube wieder an
und kontrollieren Sie nochmals den Winkel eines Probeschnitts.

Abbildung 9
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Sollte nach der Demontage des Tischs auch das Langenmal} am Lineal nicht mehr stimmen, missen Sie
versuchen, den Tisch selbst leicht zu verschieben oder Sie miissen auch die andere Befestigungsschrau-
be des Lineals I6sen und dieses ein wenig versetzen.

Anschlag hinten

Nach der Montage des Fiihrungsbalkens des hinteren Anschlags prifen Sie mit einer genauen Schiebleh -
re an einem maoglichst breiten, auf Anschlag geschnittenen Abschnitt die MaRhaltigkeit links und rechts.
Bei Abweichungen gehen sie wie folgt vor:

Lésen Sie mit einem Maulschlissel leicht die hintere der beiden Muttern an der Unterseite der Anschlag-
fihrung.

Links und rechts in der Anschlagfiihrung finden Sie je eine Bohrung mit einer Madenschraube (Abbildung
10). Mit einem Inbusschlissel drehen Sie die eine um wenige Grad heraus und die andere genau so weit
hinein. So kann der Anschlag um einige Grad im Winkel verstellt werden.

An der Seite des Anschlags, an der Sie die Madenschraube &
herausdrehen, wird das Schnittmall kleiner. In der Regel
sind mehrere Probeschnitte erforderlich, bis die beiden
Male links und rechts exakt Gbereinstimmen.

Zum Schluss ziehen Sie die Mutter wieder fest und kontrol-
lieren die absolute Lange des Abschnitts.

Die Nullmarke des Anschlags kann, nach Losen der Befesti-
gungsschrauben, durch Verschieben des Plattchens einge-
stellt werden.

Abbildung 10

Reinigung und Wartung

Reinigen Sie die Maschine nach jeder Benutzung von anhaftendem Staub und Spéanen, indem sie beson-
ders den Bereich an und hinter den Messern sowie den Tisch mittels eines Staubsauger (mit Feinfilter)
absaugen. (Bitte besonders bei der Verarbeitung von FR4 nicht mit Druckluft abblasen, da die Glasfaser-
partikel dadurch unnétig in der Raumluft verteilt werden.)

Die transparente Haube kann mit einem nicht scheuernden Mittel ("Fensterklar") und einem weichen Tuch
gesaubert werden.

Reinigen und fetten Sie bitte regelmafig alle bewegten Teile der Messerfiihrung, insbesondere die seitli-
chen Gleitflachen des oberen Messerbalken und die die Exzenterwelle umfassenden Fihrungsringe.

Je nach Einsatzhaufigkeit und Schnittgut fallt in regelmaRigen Intervallen der Wechsel bzw. das Nach-
schleifen der Messer an. Wir halten Ersatzmesser als Zubehor bzw. Ersatzteil flr Sie bereit, so dass Sie
immer einen Messersatz in Reserve halten kdnnen.

Entsorgung

Die Plattenschere Ne-Cut wurde Uberwiegend aus wiederverwertbaren Materialien hergestellt und ist bei
spaterer Verschrottung einer ordnungsgemafien und damit umweltgerechten Entsorgung zuzufiihren.
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Ersatzteilliste

Artikelnr. |Name English
630004 Exzenterwelle eccentric roller
630008 Sechskant mit Kugelkopf Hexagon with Ball Head
630001 Satz Messer set of blades
630006 Bolzen mit Schilitz Bolts with slot
630007 Scheibe disc
630005 Exzenterscheibe eccentric disc
630002 Haube Hood

Garantie

Alle Maschinen werden vor dem Versand auf Funktion und Dauerbetriebsfestigkeit untersucht. Wir ge-
wahren eine Garantie von 12 Monaten auf Fehlerfreiheit von Material und Arbeit. Fehlerhafte Teile werden
kostenfrei nachgebessert oder ersetzt, wobei die Altteile in unseren Besitz tGbergehen.

Haftungsausschluss

Von dieser Garantie ausgenommen sind Beschadigungen und Verschleil® der Messer und der bewegten
Teile sowie alle Schaden, die auf unsachgemafle Behandlung oder Nichtbeachtung dieser Anleitung zu-
rickzufiihren sind.

Ersatz- oder Folgeanspriiche aus Beschadigung oder Zerstérung von in der Maschine bearbeiteten Werk -
stiicken kénnen wir nicht anerkennen, da sich die Einflussgréfien beim Betrieb der Maschine weitgehend
unserer Kontrolle entziehen.

Dies gilt sinngemafl auch fir Anspriiche aus Schaden an Gegenstanden, Gebauden und Personen sowie
der Umwelt.

Alle Informationen wurden mit Sorgfalt zusammengestellt. Irrtum und technische Anderungen, auch ohne
vorherige Ankiindigung, behalten wir uns jedoch vor.

Betrieb in aggressiver, feuchter, extrem heiBer Umgebung erfolgt auf eigene Gefahr und Verant-
wortung des Anwenders.

Fir entsprechende VorsichtsmalRnahmen und Schutzeinrichtungen hat der Anwender selbst zu sorgen.
Jegliche Haftung fir Schaden ,die durch den Betrieb in solcher Umgebung entstehen wird hiermit aus-
dracklich ausgeschlossen.
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