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© Betriebsanleitung Quick-Press 2680 - 2662

hawa Operating instructions for Quick-Press 2680 - 2662
Mode d'emploi pour Quick-Press 2680 - 2662

Quick-Press for quick punching of round
holes into junction boxes, enclosures,
cable ducts etc.

Quick-Press pour la perforation rapide
de trous ronds dans des boitiers a
bomes, coffrets, caniveaux a cébles efc.

Quick-Press Stanze zum schnellen
Stanzen von Rundiéchem in Klemmen-
késten, Gehausen, Leitungskanélen etc.

2662

Abb, Stanzbuigel mit Hydraulikzylinder

2680

VorInbetriebnahme:
Gebrauchsanleitung beachten

Quick Press auf Unterlage oder mit FuB
am Boden festschrauben (auf richtige
Héhe fur ermidungsfreies Arbeiten
achten). Bei Ausfiihrung mit Hydraulik-
zylinderist die Pumpe mittels Schnell- .
kupplung anzuschlieBen.

Zur Arbeitserleichterung kann ein
Anschiag (Zubehér), wie auf Seite 2
beschrieben, montiert werden.
Gewiinschte Lochwerkzeuge montieren
wie auf Seite 3 und 4 beschrieben. Bei
Montage ist je nach Einsatzzweck
Stempel bzw. Matrize oben und unten
montierbar. Bei Stempeleinsatz unten
ist Abstreifer (Zubehér) erforderiich.

Achtung:

Nur zusammenpassende Stempel und
Matrizen montieren (Abb. 1).
Nurmiteinwandfreien Werkzeugen und
mit Schneiddl arbeiten (unbedingtbei
Arbeiten in Rostfreistahl).
Matrizenschneidflache muf3 zum
Stempel zeigen (Abb. 2). Locher nicht
nachsetzen (Abb. 3 und 4).
Hydraulikschlauch nicht knicken und
keine Stolperalle bilden.

Abb./ | Abb./
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Wartung

Quick-Press arbeitet wartungsfrei.

In regelmafigen Absténden sollte
Reinigung vorgenommen und verzinkte
Teile gedit oder gefettst werden.

mit komb. Léngen-, Tiefen- und
Nachsetzanschlag
Fig. Bow punch with hydraulic cylinder
with combined length, depth and
positioning stop
Fig. Col de cygne avec cylindre
hydraulique avec butée réglable
en longueur et en profondeur

Before operation:

Observe operatinginstructions

Screw Quick Press on solid base plate
orif Press is used with pedestal, screw it
to the floor (ensuring correct height for
easy punching). The pump of the
hydraulic cylinder version should be
connected by means of a quick release
coupling.

For ease of operation, mount a stop
{accessories), as described on page 2.
Mount the required punch tools, as
described on page 3 and 4. Depending .
on the application, the punch and die can
be mounted either at the top or the
bottom. A wiper (accessories) is
necessary if the punch is mounted at
the bottom.

Attention:

Mount only the correct tools (fig. 1) and
ensure that they are not damaged. Use
cutting oil (absolutely necessary for
punching stainless steel). The die cutting
edges must face the punch (fig. 2).

Do not replace punch (fig. 3 and 4).
Hydraulic hose must not be kinked and
please make sure that nobody can
stumble overit.

Abb./Fig.3

Avant la mise en service:

Veutiiller observer le mode d"emploi
Visser la Quick Press sur un plan stable
ou utilisée avec un suppon, fixer au sol
(veiller & une hauteur correcte pourun
travail aisé). Raccorderla pompe de la
version avec cylindre hydraulique a I"aide
d un raccord rapide.

Monterune butée (accessoires) pourun
travail aisé, comme décrit & la page 2.
Monter [ outil de perforation souhaité,
comme décrit a la page 3 et 4. Dependant
del'application, le poingon et la matrice
peuvent étre montés soit en haut, soiten
bas. Lors du montage du poingon en bas,
un extracteur (accessoires) est
nécessaire.

Attention:

Veiller & ce que les outils soient
appropriés et en bon état (fig. 1). Utiliser
de 'huile de coupe (cela est absolument
nécessaire pour la perforation de téles en
acierinoxydable). Les tranches de la
matrice doivent étre dans |"axe du poingon
{fig. 2). Ne déplacer pas I'emporte-piéce
{fig. 3 et 4). Le flexible ne doit pas étre plié
etveiller & ce que personne ne puisse
trébucher sur celui-ci.

Abb./Fig.4

Maintenance

The Quick-Press requires no
maintenance. However, it should be
cleaned and the galvanized parts should
be lubricated periodically.

Entretien

La Quick-Press ne nécessite pas

d entretien. Mais elle doit &tre nettoyée
etles pigces zinguées doivent étre
huilées régulierement.




Montage - Anschlag

Mounting - stop

Montage - butée

Montage 4
Achse (6) mit Langsschlitz nach unten
in den Biigel (1) einstecken und die
Mutter (13) aufschrauben.

Achtung: Vorsichtig anziehen
Halteklotz (8) und Klemmplatte (9)
anschrauben. Anschlag (2) von vome in
den Halteklotz einschieben und mit
Klemmbhebel (10) festklemmen.
Verstellschrauben (7) von links und
rechts einschrauben.

Arbeiten mit Anschlag:

Tiefe einstellen.

Achtung: Von Vorderseite aus
messen!

Langenanschlag (3) nach MaBband
{12) einstellen und mit Klemmhebel (4)
arretieren. Bei Einsatz des
Matrizenaufnahmeadapters und Matrize
mit 40 mm @ kann durch Ziehen des
Arretierknopfes (11) der Abstand noch
verkleinert werden.

Achtung: Bei Arbeiten mit Matrize
50 mm o unbedingt wieder
zuriickschieben, da sonst Anschlag
beschidigtwerden kann.

Arbeiten mitNachsetzanschlag

Die Bearbeitung erfolgt von links nach
rechts. D.h. erstes Loch istlinks
(ZargengroBe beachten). Der
Lochabstand wird mit dem
Nachsetzanschlag (5) eingestellt nach
Tabelle unten. Fiir das erste Loch kann
Anschlag (5) weggeklappt werden. Der
Anschlag erfolgt am Stift links und
rechts.

Achtung: MaBe gelten nur fiir Lécher
mit gleicher GréBe.

Einstelltabelle fur Nachsetzanschlag
Adjustment table for positioning stop

Tableau d'ajustage pourla butée de positionnement

. Achse/Axis/Axe
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Mounting
Insert axis (6} in bow punch (1) with
longitudinal groove at the bottom and
screw on nut (13).

Attention: Tigthen carefully

Secure support block (8) and clamping
plate (9). insert stop (2) from the front
into the support block and secure it with
clamping lever (10). Screw in the adjust-
ment screws (7) from the left and right
sides.

Working with stop:

Adjustdepth.

Attention: Measure from the front
side!

Adjust length stop (3) to the measuring
scale (12) and fix it with clamping lever
(4). I the die locating adaptoris used
together with the @ 40 mm die, the hole
distance can be made smaller by pulling
the locking pin.

Attention: Itis absolutely necessary
to replace the locking pin when using
o 50 mm dies, otherwise the stop may
be damaged.

Working with positioning stop
Punching is effected from the left to the
right side, i.e. the first hole is at the left
side (note the frame dimensions). The
hole distance is adjusted with the
positioning stop (5) according to the
table below . For punching the first hole,
it is possible to tum the stop (5). The
position is adjusted on the right and left
pins.

Attention: Dimensions are only valid
for holes of the same diameters.

. Stanzbiigel/Bow punch/Col de cygne

. Anschlag/Stop/Butée

Langenanschlag/L ength stop/Butée réglable en longueur

. Feststelihebell_ocking lever/Levier de maintien
Nachsetzanschlag/Positioning stop/Butée de positionnement

. Verstelischrauben/Adjusting screws/Vis de réglage
. Halteklotz/Support block/Bloc-support

. Klemmplatte/Clamping plate/Plague de sefrage

10. Klemmhebel/Clamping lever/Levier de serrage

11. Arretierung/Locking device/Dispositif d arrét

12. MafBband/Measuringscale/Matre

13. Haltemutter/Support nut/Ecrou-support

Montage

Insérer I'axe (6) dans le col de cygne (1)
avec fente oblongue en bas et visser
I'écrou (13) sur I axe.

Attention: Serrer prudemment

Fixer le bloc-support (8) et la plaque de
serrage (9). Insérer la butée (2) par
I'avant dans le bloc-support et la fixer &
I'aide du levier de semrage (10). Serrer les
vis de réglage (7) du c6té gauche et droit.

Travail avec butée:

Ajuster la profondeur.

Attention: Mesurer du c6té avant!
Ajuster la butée réglable en longueur (3)
selon la regle graduée (12) etla fixer a
I"aide du levier de serrage (4). Lors
dutilisation de 'adaptateur de
positionnement avec la matrice de

@ 40 mm, " entraxe de trous peut encore
étre réduit en tirant I'axe de blocage (11).
Attention: Lors d utilisation de
matrices de o 50 mm, il est absolu-
ment nécessaire de remetire ['axe de
blocage, sinon la butée pourrait étre
endommagée.

Travail avec butée de positionnement
La perforation s’effectue de gauche a
droite, ¢’est-a dite le premier trou est
situ é & gauche (veuiller prendre en
compte la hauteur du rebord). L entraxe
de trous est ajusté a I'aide de la butée
de positionnement (5) selon le tableau
d’ajustage ci-dessous. |l est possible de
rabattre la butée (5) pour la perforation
du premier trou. La butée se fait par les
axes gauche et droit.

Attention: Les dimensions ne sont
valables que pour des trous de
méme diamétre.

Bohrungsabstand EinstelimaB

Locherdurchmesser/Punch dia./Diamétre d'emporte-pidce mm/in

Hole distance Adjustment dim. 12,7/0.50" 15,2/0.60" 18,6/0.73" 20,4/0.80" 22,5/0.89" 28,5/12,20" 37,0/1.46"

Entraxe de trous  Dim. d'ajustage Pg7 Pg 9 Pg 11 Pg 13 Pg 16 Pg 21 Pg 29

a = 25/0.98" X 31,35/1.23" 32,60/1.28" 34,30/1.35" 35,20/1.39" 36,25/1.43" 39,25/1.55" 43,50/1.71"
30/1.18" X 36,35/1.43" 37,60/1.48" 39,30/1.55" 40,20/1.58" 41,25/1.62" 44,25/1.74" 48,50/1.91"
50/1.97" X 56,35/2.22" 57,80/2.27" 59,30/2.33" 60,20/2.37" 61,25/2.41" 64,25/2.53" 68,50/2.70"
70/2.76" y 63,65/2.51" 62,40/2.48" 60,70/2.39" 59,80/2.35" 58,75/2.31" 55,75/2.18" 51,50/2.03"

Beispiel: Reihenlochung 22,5 (Pg 16) mit Lochabstand 30 mm, x=41,25 mm
Example: Series perforation 0.89" (Pg 16) with hole distance 1.18", x =1.39"
Exemple: Perforation en série 22,5 (presse-étoupe 16) avec entraxe de trous 30 mm, X = 41,25 mm




° Montage - Lochwerkzeug

hawa Mounting - Punch tools

Montage - Outils de perforation

Vorbereiten wie auf Seite 1 beschrieben.

Einbau Lochstempel unten - Matrize
oben (Abb. 6 + 7).
Matrizenaufnahmeadapter(2) obenin
den Kolben (11) einsetzen. Dazu den
Kolben mittels Pumpe ausfahren bis
Arretierschraube (10) erscheint. Adapter
nach oben einsetzen und mit Schraube
{10) arretieren. Matrize (3) in Adapter
einsetzen und mit Schraube (8)
arretieren.

Achtung: Bei Quick-Press 300 mu8l
der Arretierstift (13) des Aufnahme-
adapters in der Nut der Aufnahme
einrasten.

Kolben (11) durch Entlasten der Pumpe
wieder zurtickfahren. Lochstempel (4)
bzw. Adapter (7) mit aufgeschraubtem
Lochstempel (bei Lochem groBerals
20 mm o) nach unten einsetzen und mit
Schraube (6) arretieren. Abstreifer (5)
aufstecken.

Abb.fFig.6

Einbau Lochstempel oben - Matrize
oben (Abb. 8).

Diese Variante sollte bei Arbeiten mit
Quadrat-, Rechteck- oder Formlochem
gewahit werden (nurbei Quick-Press
300).

Achtung: Bei dieser Variante ist
Einsatz des Anschlags nicht méglich.
Kolben (11) mittels Pumpe nach unten
ausfahren. Stempel (4) bzw. Adapter (7)
mitaufgeschraubtem Stempel (4) nach
oben einsetzen und mit Schraube (10)
arretieren. Kolben (11) zurlickfahren.
Matrizenaufnahmeadapter nach unten
einsetzen und mit Schraube (6)
arretieren. Matrize (3) einsetzen und mit
Schraube (8) festsetzen.

Achtung: Bei Quadrat-, Rechteck-
und Formlochern mufl Schnittspalt-
einstellung erfolgen (siche Seite 4).

Prepare punch as described on page 1.

Mounting punch atbottom - die at top
(fig.6 + 7).

Insert the die locating adaptor (2) at the
top of the plunger (11). For this purpose,
operate pump to extend the plungeruntil
the locking screw (10) appears. Insert
the adaptor at the top and secure it with
the bolt (10). Insert the die (3) in the
adaptor and secure it with the bolt (8).
Attention: When using the Quick-
Press 300, ensure that the locking pin
(13) of the locating adaptor engages
in the support groove.

Discharge the pump to return the
plunger (11). Insert the punch (4) or the
adaptor (7) with the screwed punch (for
punches larger than @ 20 mm) at the
bottom and secure it with the bolt (6).
Place the wiper (5) onto the punch or
adaptor.

Abb./Fig.7 ' _@_ '

Préparer le col de cygne comme décrit
alapage 1.

Montage du poingon en bas - matrice
en haut (fig. 6 + 7).

Insérer ' adaptateur de positionnement de
matrice (2) en haut du piston (11). A cet
effet, actionner la pompe pour faire sortir
le piston jusqu'a ce que la vis de blocage
(10) apparaisse. Insérer I'adaptateur vers
le haut et le fixer & I"aide de la vis (10).
Insérer la matrice (3) dans I'adaptateur et
la fixer & [ aide de la vis (8).

Attention: Lors d utilisation de la
Quick-Press 300, la butée d arrét (13)
de ' adaptateur de positionnement
doit s’encliqueter dans la rainure du
support.

Dégager la pompe pour remonter le
piston (11). Insérer le poingon (4) ou
I'adaptateur (7) avec poingon vissé (pour
des emporte-piéces plus de o 20 mm)
vers le bas et le fixer & ["aide de la vis
(6). Placer I' extracteur (5) sur celui-ci.

Abb./Fig.8
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Mounting punch at top - die at bottom
(fig. 8).

This mounting possibility is
recommended for square, rectangular
and shaped punches (only for Quick-
Press 300).

Attention: This mounting type does
not permit the use of the stop.
Operate pump to drive the plunger (11)
downwards. Insert the punch (4) or the
adaptor (7) with the screwed punch (4)

at the top and secure it with the bolt (10).

Retum the plunger (11). Insert the die
locating adaptor at the bottom and
secure it with the bolt (6). Insert the die
(3) and secure it with the bolt (8).
Attention: If square, rectangular and
shaped punches are used, adjustthe
die clearance (see page 4).
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Montage de poingon en haut - matrice
en bas (fig. 8). :

Cette possibilité de montage est
recommandée pour la perforation avec
les emporte-piéces carrés, rectangu-
laires et pour connecteurs (seulement
pour Quick-Press 300).

Attention: Pour ce type de montage,
l'utilisation d une butée n est pas
possible.

Actionner la pompe pour faire sortir le
piston (11) vers le bas. Insérer le poingon
(4) ou I'adaptateur (7) avec poingon visé
(4) vers le haut et le fixer al'aide de la
vis (10). Faire remonter le piston (11).
Insérer ' adaptateur de positionnement
de la matrice vers le bas et le fixera
["aide de vis (6). Insérer la matrice (3) et
la fixer a I'aide de la vis (8).

Attention: Lors de I'utilisation

d emporte-piéces carrés, rectangu-
laires et pour connecteurs, le jeu de
coupe doit étre ajusté (voir page 4).
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Lochen mit Quick-Press

Punching with Quick-Press

Perforation avec la Quick-Press

Schnittspalteinstellung

Bei Arbeiten mit Quadrat-, Rechteck-
und Formlochern muf beim Einbau der
Schnittspalt eingestellt werden (Abb. 9 -
11). Arretierstift (13) muf3 eingerastet
sein. Durch vorsichtiges Betétigen der
Pumpe, Stempel bzw. Matrize nach
unten ausfahren bis kurz vor dem
Eintauchen. Schraube (8) I6senund
Matrize auf Stempel aufgleiten. Kolben
weiter ausfahren und durch leichtes
Drehendie richtige Schnittspaltein-
stellung emmitteln. Matrize festsetzen
und Kolben zurtickfahren.

Abb./Fig.9
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Arbeitsweise Lochen

Lochwerkzeuge einbauen wie auf Seite
3beschrieben.

Zu stanzendes Teil zwischen Stempel
und Matrize einfiihren und ausrichten,
Durch Betatigung der Hydraulikpumpe
Stanzung vomehmen. Ganz durch-
stanzen. Pumpe entlasten, daB3 der
Kolben zuriickfahrt. Stanzgut aus dem
Stanzbligel entnehmen.

Achtung: Bis 30 mm o entféllt der
Stanzabfall automatisch aus der
Matrize. Bei Lochern gréBer als

30 mm muB der Stanzabfall nach
jeder Stanzung aus der Matrize
entferntwerden.

Die clearance adjustment

When mounting square, rectangular and
shaped punches, the die clearance must
be adjusted (fig. 9 - 11). The locking pin
(13) must be engaged. Carefully operate
the pump to drive the punch or die down-
wards. Stop just before the punch
plunges into the die. Release the bolt
(8) and slide the die onto the punch.
Continue to extend the plunger and find
the correct die clearance adjustment by
tuming the die slightly. Secure the die
and the return plunger.

Abb./Fig. 10
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Operating instructions for punching
Install the punch tools as described on
page 3.

Insert and adjust the piece to be
punched between the punch and the die.
Operate the hydraulic pump for
punching. Punch rightthrough. Dis-
charge the pump to retum the plunger.
Remove the punched piece from the
bow punch.

Attention: Slugs from punches up to
o 30 mm fall away from the die
automatically. Slugs from punches
larger than & 30 mm must be removed
from the die after each punching.

Ajustage du jeu de coupe

Lors du montage d emporte-piéces
carrés, rectangulaires et pour
connecteurs, le jeu de coupe doit étre
ajusté (fig. 9 - 11). Labutée d arrét (13)
doit étre encliquetée. Actionner
prudemment la pompe pour faire sottir le
poincon ou la matrice vers le bas et
arréter la pompe peu avant que le
poingon rentre dans la matrice. Dévisser
la vis (8) et mettre la matrice surle
poingon. Continuer & sortir le piston et
toumnerla matrice légérement pour
ajuster le jeu de coupe. Fixer la matrice
et rentrer le piston.

Abb./Fig. 11
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Mode d’ emploi pour la perforation
Monter " outil de perforation comme
décrit a la page 3.

Insérer et ajusterla piece a perforer
entre le poingon etla matrice. Actionner
la pompe hydraulique pour la perforation.
Perforercomplétement. Dégageria
pompe pour remonter le piston. Enlever
la pigce perforée du col de cygne.
Attention: Les chutes d emporte-
piéces jusqu’a o 30 mm tombe
automatiquemehtde lamatrice. Les
chutes d emporte-piéces plus de

© 30 mm doivent étre enlevées dela
matrice aprés chaque perforation.

Zulassige Blechstérke in mm bis @ 22,0 ab e 22,0-37,0 bis 25,4 nur 2662

Max. sheet metal thickness in ga up to @ 0.87" from @ 0.87" - 1.46" up to 1.00" only 2662
Epaisseur de t6les max. en mm jusquae 22,0 apartirde s 22,0-37,0 jusqu'a 254 seulement 2662
Stahlblech/Sheet steel/Téle d acier 2,0/14 1,5/16 1,5/16

Rostfreistahl/Stainless steel/Acier inoxydable 1,5/16 1,217 1,2/17
Aluminium/Aluminum/Aluminium 3,0/11 2,014 2,0/14

Enveloppes et
leurs Composants

2680-0062-00-77

hiwa
Industriestr. 12
D-88489 Wain

Programmgehause
und Komponenten

awa

Telefon 07353/1051
Fax 07353/1050

Enclosures and
Accessories




