netallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Manual de utilizare

Ferastrau circular pentru debitarea
uscata a metalelor

MTS-356

MTS-356



Ymetallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Informatii despre companie

Informatii de identificare a produselor

Ferastrau circular pentru
debitarea uscata a metalelor

Numarul articolului

MTS-356 3840355

Producator

Stlrmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26

D-96103 Hallstadt

Fax: 0049 (0) 951 96555 - 55

E-mail: info@metallkraft.de
Internet: www.metallkraft.de

Informatii despre manualul de utilizare

Manual de utilizare original

Editia: 21.08.2019
Versiunea: 3.06
Limba: romana
Autor: ES/SN

Informatii despre dreptul de autor

Copyright © 2019 Stiirmer Maschinen GmbH, Hallstadt,
Germania.

Continutul acestui manual de utilizare este proprietatea
exclusiva a firmei Stirmer Maschinen GmbH.
Transmiterea si multiplicarea acestui document, precum
si valorificarea si comunicarea continutului acestuia sunt
interzise, cu exceptia cazului in care acest lucru este
permis in mod explicit. Nerespectarea acestor prevederi
obliga la plata de despagubiri.

Ne rezervam dreptul de a face modificari tehnice si nu
excludem existenta unor eventuale greseli.

Cuprins
1 Introducere ... 3
1.1 Dreptul de autor..........cccoovieeiiiiiieceee 3
1.2 Relatii cu clientii.........cccceviniiiiiiii 3
1.3 Limitarea raspunderii .........ccoccveriieeinieeineenen. 3
2 Siguranta.........ccccceniiinnn———. 3
2.1 Explicarea pictogramelor ............ccccccoeeviivieeeennns 3
2.2 Raspunderea operatorului............cocoeieieeereennnnes 4
2.3 Calificarea personalului .............cccovveeeeeiinieeeennns 4
2.4 Echipamentul individual de protectie .................. 5
2.5 Indicatii generale referitoare la siguranta............ 5
2.6 Simbolurile referitoare la siguranta de pe
ferastraul circular pentru metale ......................... 6
3 Utilizarea conform destinatiei................ 6
3.1 Utilizare incorecta .........c.ccovveeeiiieiniiiiiecce 6
3.2 Riscuri reziduale ...........c.ccoocoeeiiieeiniee e 6
4 Date tehnice.......ccccccvvvinnnnnniceees 7
4.1 Tabel oo 7
4.2 Eticheta cu specificatii .......c..ccoeoveeriniiiiieneen 7
5 Transport, ambalare si depozitare......... 7
5.1 Livrare si transport..........c.cccooveiiiiiiniciiniees 7
5.2 AMbalare .........ccccoviiiiiii 8
5.3 DEPOZItare ........cccceivieeiiiiiiiee e 8
6 Descrierea dispozitivului.......cccccuuueunnnnns 8
6.1 Prezentare .........cccocvviiiiiieniiiesee e 8
6.2 Volumul BVIarii .oeeeeeee e, 8
6.3 ACCESOTi vveeeeriiiiee et 8
7 Utilizare si operare...........cccecvveernnnnnenn, 9
7.1 Montarea discului de ferastrau ..............ccccooveeen. 9

7.2 Prinderea piesei de prelucrat si reglarea unghiului ....9
7.3 Lucrari de reglare pentru taieri in unghi ascutit.... 10

7.4 Utilizarea félcii prismatice optionale.................. 10
7.5 Actionarea dispozitivului de prindere................. 10
7.6 Reglarea adancimii de taiere...........ccccoecevenen. 11

7.7 Pornirea si oprirea masinii ...
7.8 indepartarea SpanulUi..............cccccvvveeveverennnnn.
7.9 Utilizarea sistemului de sigurantd pentru transport .. 12
7.10 Functionarea aparatorii rabatabile a discului

de ferastrau........ccoooioiiiiiiii e 12
7.11 Utilizarea masinii.........ccccoceervieneeni e, 12
7.12 Alegerea discului de ferastrau .............cccc..... 13
8 Intretinere.........cccconiiiiniins 14
8.1 CUFELAre.......ocsicrincrsiscnsismnsisinsisinsisnssisissisisenes 14
8.2 Inlocuirea periilor de carbune ..............ccccece.. 14
8.3 Tnlocuirea cablului electric de conectare........... 15
9 Dezafectarea, reciclarea
aparatelor vechi.........eeee 15
9.1 Scoaterea din functiune.............c..ccccciiinnne 15
9.2 Reciclarea aparatelor electrice ........ccceeeennn. 15
9.3 Reciclarea lubrifiantilor .............cc.cccooviine 15
10 Inlaturarea erorilor ...t 15
10.1 Probleme ... 15
11 Parti componente.............cccoeerrneenneen. 16
11.1 Comandarea partilor componente................... 16
11.2 Schema electrica ..........ccceeviiriiiieieeeeee 17
12 Declaratie de conformitate UE............ 18
13 NOHIEE ...cvvcereereereeree e ess s aneas 19

MTS-356 | Version 3.06



Ymetalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Introducere

1 Introducere

Prin achizitionarea ferastraului circular pentru metale de
la METALKRAFT ati facut o alegere inteleapta.

inainte de punerea in functiune, cititi cu atentie
manualul de utilizare.

Acesta va informeaza despre punerea in functiune
corespunzatoare, despre utilizarea conform prevederilor,
precum si despre utilizarea sigura si eficienta si despre
intretinerea ferastraului circular pentru metale.

Manualul de utilizare este livrat impreuna cu ferastraul
circular pentru metale. Acesta trebuie pastrat in
permanenta la locul de utilizare a ferastraului circular
pentru metale. De asemenea, se aplica reglementarile
locale referitoare la prevenirea accidentelor si
prevederile generale referitoare la masurile de siguranta
pentru domeniul de utilizare a ferastraului circular pentru
metale.

Imaginile din acest manual de utilizare sunt oferite
pentru intelegerea de baza si pot sa difere fata de
modelul prezentat.

1.1 Dreptul de autor

Continutul acestui manual este protejat prin legea
dreptului de autor. Folosirea sa este permisa in contextul
utilizarii ferastraului circular pentru metale. Nicio alta
utilizare nu este permisa fara aprobarea scrisa a
producatorului.

Ne inregistram protectia marcilor, brevetelor si
drepturilor noastre de proiectare, daca acest lucru este
posibil, in cazuri particulare. Ne opunem cu fermitate
oricarei nerespectari a proprietéatii noastre

intelectuale.

1.2 Relatii cu clientii

Daca aveti intrebari privind masina dvs. sau va sunt
necesare informatii tehnice, adresati-va dealerului dvs.
Acesta va va oferi consiliere siinformatiile de specialitate
necesare.

Germania:

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

Service reparatii:
Fax: 0951 96555-111
E-mail: service@stuermer-maschinen.de

Comandarea partilor componente:
Fax: 0951 96555-119
E-mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de
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Suntem in permanenta interesati de informatii si
experiente care rezulta din utilizare si care pot fi utile
pentru imbunatatirea produselor noastre.

1.3 Limitarea raspunderii

Toate informatiile si indicatiile din Manualul de utilizare
sunt prezentate avand in vedere normele si
reglementarile Tn vigoare, nivelul actual de tehnologie,
precum si cunostintele si experienta noastra
indelungata.

Producatorul nu si asuma raspunderea pentru daune in
urmatoarele cazuri:

- Nerespectarea manualului de utilizare,

- Utilizarea neconforma si care nu corespunde
destinatiei,

- Utilizarea de catre personal neinstruit,

- Modificari neautorizate,

- Modificari tehnice,

- Utilizarea de parti componente neautorizate.

Volumul efectiv al livrarii poate fi diferit fata de explicatiile
si prezentarile descrise aici, in cazul unor modele
speciale, cand se iau in considerare optiunile
suplimentare din comanda sau ca urmare a celor mai
recente modificari tehnice.

Se vor aplica obligatiile convenite in contractul de livrare,
conditiile generale de afaceri, precum si conditiile de
livrare impuse de producator si prevederile legale in
vigoare la momentul incheierii contractului.

2 Siguranta

Acest capitol ofera o privire de ansamblu asupra tuturor
pachetelor de siguranta importante pentru protectia
persoanelor, precum si pentru utilizarea sigura si fara
defectiuni. Indicatii suplimentare referitoare la siguranta
in functie de cerintele specifice sunt incluse in fiecare
capitol.

2.1 Explicarea pictogramelor

Indicatii referitoare la siguranta

Indicatiile referitoare la sigurantéd sunt marcate cu
ajutorul pictogramelor in acest manual de utilizare.
Indicatiile referitoare la siguranta sunt introduse prin
cuvinte de avertizare care exprima gradul de risc.

A

/I\. AVERTISMENT!

e

Aceasta combinatie intre pictograma si cuvantul de
avertizare indica o situatie foarte periculoasa, care
duce la deces sau accidentari grave daca nu este
evitata.
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ATENTIE!

Aceasta combinatie intre pictograma si cuvantul de
avertizare indica o situatie posibil periculoasa, care
poate duce la accidentari minore sau usoare, daca
nu este evitata.

ATENTIE!

Aceasta combinatie intre pictograma si cuvantul de
avertizare indica o situatie posibil periculoasa, care
poate produce daune materiale sau ale mediului
inconjurator, daca nu este evitata.

0 INDICATIE!

Aceasta combinatie intre pictograma si cuvantul de
avertizare indica o situatie posibil periculoasa, care
poate produce daune materiale sau ale mediului
inconjurator, daca nu este evitata.

Sfaturi si recomandari

i Sfaturi si recomandari

Aceasta pictograma scoate in evidenta sfaturi si
recomandari, precum si informatii utile pentru o
utilizare eficienta si fara defectiuni.

Pentru a reduce riscurile de vatamari corporale si daune
materiale si pentru a evita situatiile periculoase, trebuie
respectate indicatiile referitoare la siguranta din acest
Manual de utilizare.

2.2 Raspunderea operatorului

Operatorul este persoana care utilizeaza masina in
scopuri industriale sau economice sau o cedeaza spre
utilizare unei terte parti, iar in timpul operarii isi asuma
raspunderea legala pentru protectia utilizatorului,
personalului sau tertei parti.

Obligatiile operatorului:

Tn cazul in care masina este utilizata in scopuri
industriale, operatorul acesteia se va supune obligatiilor
legale privind securitatea muncii. De aceea trebuie
respectate masurile referitoare la siguranta din acest
Manual de utilizare, precum si reglementarile referitoare
la siguranta, prevenirea accidentelor si protectia
mediului valabile pentru domeniul de utilizare a masinii.
Se vor aplica in special urmatoarele:

- Operatorul trebuie sa se informeze despre
prevederile in vigoare privind protectia muncii si, in
cadrul unei evaluari a riscurilor, s comunice
pericolele ce rezulta din conditiile speciale de
munca de la locul de folosire a masinii. Pe urma
trebuie sa le prezinte sub forma de instructiuni de
utilizare a masinii.

Pe toata durata de folosire a masinii, operatorul
trebuie sa verifice daca instructiunile sale de
utilizare corespund normelor in vigoare, iar daca
este necesar, sa le modifice.

Operatorul trebuie sa stabileasca foarte clar cine
poarta raspunderea pentru instalare, exploatare,
reparare, intretinere si curatare.

Operatorul trebuie sa se asigure ca toate
persoanele care lucreaza cu masina au citit si au
inteles acest manual. De asemenea, trebuie sa
instruiasca personalul la intervale regulate si sa il
informeze cu privire la pericole.

Operatorul trebuie sa puna la dispozitia
personalului echipamentul de protectie necesar si
sa dispuna obligatoriu purtarea acestuia.

Tn plus, operatorul este responsabil pentru starea
ireprosabila a masinii din punct de vedere tehnic. n
acest sens, se vor aplica urmatoarele:

- Operatorul trebuie sa se asigure ca intervalele de
intretinere descrise Tn acest manual sunt
respectate.

- Operatorul trebuie sa dispuna verificarea periodica
a dispozitivelor de siguranta cu privire la
functionarea si integritatea lor.

2.3 Calificarea personalului

Diversele sarcini descrise in acest Manual impun diferite
cerinte referitoare la calificarea persoanelor cérora le
revin aceste sarcini.

AVERTISMENT!

Pericol in cazul unei calificari

necorespunzatoare a personalului!
Persoanele fara o calificare corespunzatoare nu pot
evalua riscurile ce rezultd din manipularea masinii si
se supun pe sine si pe ceilalti riscului de raniri grave.

- Toate lucrarile trebuie executate numai de persoane
calificate.

- Copiii si persoanele fara o calificare
corespunzatoare trebuie tinute la distanta fata de
zona de lucru.

Pentru toate lucrarile vor fi autorizate numai persoane,
care au permisiunea si de la care se asteapta
executarea acestor lucrari in mod profesionist.
Persoanele a caror capacitate de reactie este influentata
de ex. de droguri, alcool sau medicamente, nu au
permisiunea utilizarii utilajului.
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Siguranta

n acest manual de utilizare sunt prezentate calificrile
persoanelor pentru diferitele sarcini:

Utilizator:

Utilizatorul este informat de catre operator in cadrul unei
instruiri despre sarcinile care-i revin si posibilele riscuri
care pot aparea ih caz de comportament
necorespunzator. Sarcinile care depasesc exploatarea
normala pot fi executate de utilizator numai daca acest
lucru este indicat Tn acest manual de utilizare, iar

operatorul I-a insarcinat in mod explicit cu aceste lucrari.

Electrician:

Pe baza pregatirii sale profesionale, a cunostintelor si
experientei, precum si a cunoasterii normelor si
prevederilor relevante, electricianul este capabil sa
execute lucrari la instalatiile electrice, sa identifice
posibilele riscuri si sa evite posibilele pericole.

Personal specializat:

Pe baza pregatirii sale profesionale, a cunostintelor si
experientei, precum si a cunoasterii normelor si
prevederilor relevante, personalul specializat este
capabil sa execute lucrarile care ii sunt repartizate, sa

identifice personal posibilele riscuri si sa evite pericolele.

Producator:

Anumite lucrari pot fi executate numai de personalul
specializat al producatorului. Alte persoane nu sunt
autorizate sa execute aceste lucrari. Pentru executarea
acestor lucrari, contactati serviciul nostru pentru relatii cu
clientii.

2.4 Echipamentul individual de
protectie

Echipamentul individual de protectie serveste la
protejarea persoanelor in vederea garantarii sigurantei si
sanatatii la locul de munca. Personalul trebuie s& poarte
echipamentul individual de protectie in timpul diferitelor
lucréri la si cu dispozitivul, la care se va face referire in
capitolele individuale ale acestui manual.

Tn capitolul urmator este explicat echipamentul individual
de protectie:

Ochelari de protectie

Ochelarii de protectie protejeaza ochii de piese
aruncate si lichide pulverizate.

@ Antifoane

Antifoanele protejeaza urechile de pierderea auzului
din cauza zgomotului.
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Echipament de protectie a

respiratiei
Echipamentul de protectie a respiratiei serveste la
protejarea cailor respiratorii si a plamanilor de
inhalarea particulelor de praf.

Manusi de protectie

Manusile de protectie protejeaza mainile de piese cu
muchii ascutite, precum si de frecare, abraziune sau
de raniri grave.

@ incaltiminte de protectie

Tncéltémintea de protectie protejeaza picioarele de
striviri, piese care cad si de alunecari pe suprafete
alunecoase.

@ imbracaminte de protectie

imbr&camintea de protectie este o imbracdminte
stransa pe corp, cu rezistenta scazuta la rupere.

2.5 Indicatii generale referitoare la
siguranta

Trebuie avute in vedere urmatoarele:

- Utilizati dispozitive de siguranta si fixati-le cu fermitate.
Nu lucrati niciodata fara dispozitive de siguranta si
mentineti-le functionale.

- Pastrati dispozitivul si spatiul de lucru in permanenta
curate. Asigurati o iluminare adecvata.

- In timpul lucrului, asigurati piesa de prelucrat cu
menghina. Asigurati o suprafata suficienta de contact.

- Ferastraul circular pentru debitarea uscata a metalelor
nu trebuie modificat si nu se va folosi in alte scopuri
decét cele prevazute de producator.

- Nu lucrati atunci cand suferiti de boli care afecteaza
concentrarea, de oboseala, cand va aflati sub influenta
drogurilor, alcoolului sau medicamentelor.

- Nu permiteti accesul copiilor si nu lasati persoanele
neautorizate sa lucreze cu ferastraul circular pentru
metale.

- Nu trageti niciodata de cablul de conectare la reteaua
electrica pentru a scoate stecherul din priza. Protejati
cablul electric de caldura, ulei si obiecte ascutite.

- Remediati imediat defectiunile care afecteaza
siguranta.

- Protejati ferastraul circular pentru metale impotriva
umezelii (pericol de scurtcircuitare).

- nainte de orice utilizare a ferastraului circular pentru
metale, asigurati-va ca nicio piesd componenta nu este
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deteriorata. Tnlocuit,i imediat piesele deteriorate pentru
a evita pericolele.

- Nu suprasolicitati ferastraul circular pentru metale! Veti
lucra mai bine si mai sigur in intervalul de parametri
indicat. Utilizati discul de ferastrau corespunzator!
Asigurati-va ca discul de ferastrau nu este deteriorat.

- Folositi numai componente si accesorii originale,
pentru a evita eventualele pericole si riscuri de
accidentare.

2.6 Simbolurile referitoare la siguranta
de pe ferastraul circular pentru
metale

Pe ferastraul circular pentru metale sunt aplicate diferite

simboluri si indicatii referitoare la siguranta (fig. 1), ce
trebuie respectate si urmate.

A |©O6)]

Indicatii referitoare la siguranta!
- Purtal cchelar de protectiel

Warning !

Wear safety glasses!

e TP R E i g

- Indepartaiioseo do prolucralsau plosao dobato
prit

Keep hand: from the tip saw blade
during operation. ’
Do not remove workpieces or cutoff untit

e pot The machine may only be maintained L a
ispozit jecal, and repaired by traned persons.

a ieciica (se va scoate slech Disconnect the machine before. 93 5dB
i

- Respectalireglementa prevenirea
acotiontolor i caclal rogul gonrale prvind sgurania
pentru a minimiza pericolul de ranio.

prevention of accidents and other,
generally recognized safety rules must
be observed.

rea in functiune @ Read and understand
manualul de the instruction manual

i icatiile referitoare before using the machine.
la siguranta!

Avertisment!

@ in timpul functiondrii nu actionati niciodata
butonul pentru blocarea arborelui! Tnainte
de punerea in functiune, asigurati-va ca
blocarea arborelui este eliberata!

Warning!

@ Consider the lock pin back to location and
don’t touch the lock pin on the gear box
during operartion.

g

Fig. 1: Simboluri referitoare la siguranta

Deteriorarea sau lipsa simbolurilor referitoare la
siguranta de pe dispozitiv poate conduce la erori in
utilizare, la pagube materiale sau la vatamari corporale.
Simbolurile referitoare la siguranta aplicate pe
echipament nu trebuie indepartate. Simbolurile
referitoare la siguranta deteriorate trebuie inlocuite
imediat.

Din momentul in care eticheta nu mai poate fi citita la
prima vedere si inteleasa, utilajul trebuie scos din
functiune pana la aplicarea unei noi etichete.

3 Utilizarea conform destinatiei

Ferastraul circular pentru debitarea uscata a metalelor
MTS-356 este proiectat pentru executarea de taieri
transversale in profiluri pline sau tubulare din otel si alte
materiale. Posibilitatile de prelucrare se supun conditiilor
de utilizare ale discurilor de ferastrau adecvate folosite.

Dimensiunile compacte ale MTS-356 asigura o
manipulare simpla. Este adecvat atat pentru uzul casnic,
cat si pentru uz industrial.

Ferastraul circular pentru debitarea uscata a metalelor
este un dispozitiv actionat prin intermediul unui motor
electric. Dispozitivul poate fi folosit numai in conformitate
cu descrierea din aceste instructiuni. Dispozitivul nu tre-
buie modificat si nici utilizat in alte scopuri decét cel indi-
cat. Masina poate fi utilizatd numai de persoane care au
fost instruite sau scolarizate cu privire la folosirea si in-
tretinerea acestui dispozitiv.

3.1 Utilizare incorecta

Ferastraul circular pentru debitarea uscata a metalelor
nu trebuie folosit pentru debitarea materialelor
inflamabile (de ex. magneziu, lemn etc.).

//\\ AVERTISMENT!

\ - ~ ags - -
. \ Pericol in caz de utilizare incorecta!

Utilizarea incorecta a ferastraului circular pentru
metale poate duce la situatii periculoase.

- Lucrati cu ferastraul circular pentru metale numai in
intervalul de parametri indicat in Datele tehnice.

- Nu demontati si nu scoateti din functiune niciodata
dispozitivele de siguranta.

- Lucrati cu ferastraul circular pentru metale numai
intr-o stare perfecta din punct de vedere tehnic.

3.2 Riscurireziduale
Chiar daca sunt respectate toate prevederile de
siguranta si masina este folosita corespunzator, exista

fnca riscuri reziduale, pe care le enumeram mai jos:

- Exista risc de ranire a membrelor superioare (de
ex. maini, degete).

- Pericol din cauza pieselor de prelucrat sau
aschiilor aruncate sau care cad.

MTS-356 | Version 3.06
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4 Date tehnice

Date tehnice

4.1 Tabel
Informatii generale
MODEL MTS 356
Turatie la mers in gol 1300 min-1
Parametri electrici
Tensiune electrica 230V 50Hz
Putere 2200W
Intensitate electrica de siguranta| 16 A
Pornire lina incl.
Lungimea cablului electric 3m

Parametri de taiere

Capacitatea maxima de
taiere

Taiere sub 90° Profil circular

132 mm

Profil dreptunghiular

120 mm (1) x 120 mm (H)

Profil in unghi (orizontal)

180 mm (1) x 100 mm (H)

Taiere in unghi, spre dreapta

Taiere sub 45° Profil rotund

105 mm

Profil dreptunghiular

90 mm (1) x 90 mm (H)

Profil in unghi (orizontal)

120 mm (1) x 90 mm (H)

Taiere in unghi, spre stanga

Taiere sub 25°. 80 mm (1) x 120 mm (H)

Taiere sub 35° 80 mm (1) x 120 mm (H)

(
Taiere sub 30° 90 mm (1) x 120 mm (H)

(

(

Taiere sub 40° 70 mm (1) x 120 mm (H)

Este necesar sprijinul pe un
element de prindere
suplimentar.

Greutate neta

23,5 kg

Dimensiuni (L x | x H)

680 mm x 360 mm x 580 mm

Date privind discul de ferastrau

Turatie maxima admisa

1400 min-1 sau mai mare

Diametru maxim exterior 355 mm (149
Grosimea maxima a discului 2,4 mm
Diametru de prindere a discului | 254 mm (1%)
Date ambientale

Temperaturd de transport/depozitare | O °C - 40 °C
Temperatura de utilizare 0°C-40°C
Nivel de presiune acustica 93,5 dB(A)
Nivel de putere acustica 105,5 dB(A)

4.2 Eticheta cu specificatii

Metall-Trockenschneider MTS 356

Artikelnummer 384 0355
Seriennummer
Baujahr

Stromanschluss

depozitare

fleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt
www.metallkraft-maschinen.de

Livrare

5 Transport, ambalare si

5.1 Livrare si transport

Motorleistung

max. Schnittbereich 9o° O
max. Schnittbereich go® []
Sageblatt

Drehzahl

230V / 1~50 Hz

2,2 kW

130 mm

120 mm

@355 mm

1300 min™ c € 0363 000181

51

Fig. 2: Eticheta cu specificatii MTS-356
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Dupa livrare, verificati ferastraul circular pentru metale
dacé prezinta avarii vizibile fn urma transportului. in
cazul in care ferastraul circular pentru metale prezinta
deteriorari, acestea trebuie raportate imediat companiei
de transport si distribuitorului.
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/j AVERTISMENT!
Pericol de moarte!
Daca la transport sau in timpul operatiilor de ridicare
nu se iau in considerare greutatea masinii si sarcina
utila admisa a echipamentelor de ridicat, masina
poate cadea sau se poate rasturna.
- La transport sau in timpul operatiilor de ridicare,
luati in considerare greutatea masinii si capacitatea
de incarcare admisa a echipamentelor de ridicat.

- Verificati ca echipamentele de ridicare si transport
sa fie intr-o stare perfecta de functionare.

0 INDICATIE!

Protejati ferastraul circular pentru metale de
umiditate.

Pentru transport, dispozitivul trebuie ancorat in mod
corespunzator pana la zona de incarcare. Toate piesele
slabite trebuie fie stranse cu fermitate pe dispozitiv, fie
asigurate separat, sau depozitate intr-un recipient
separat sigur.

Ferastraul circular pentru metale trebuie incarcat si
descarcat numai de personal calificat.

Transportul cu un incarcator cu furca/stivuitor:

Ferastraul circular pentru debitarea uscata a metalelor
trebuie transportat numai in pozitie verticala si cu
motorul oprit.

5.2 Ambalare

Toate materialele de ambalare folosite si materialele
auxiliare ale ferastraului circular pentru metale folosite la
ambalare sunt reciclabile si trebuie predate centrelor
specializate.

Componentele din carton trebuie reciclate de un centru
de colectare a deseurilor din hartie.

Foliile sunt fabricate din polietilena (PE), iar
componentele de protectie, din polistiren (PS). Acestea
trebuie predate unui centru de colectare specializat sau
companiei de salubritate.

5.3 Depozitare

Depozitati ferastraul circular pentru metale, bine curéatat,
intr-un spatiu curat, uscat si ferit de temperaturi
negative. Aceasta nu trebuie depozitata intr-un spatiu cu
substante chimice.

Tn timpul depozitarii, toate sistemele electrice si
componentele de comanda trebuie acoperite cu o folie
de plastic. Toate suprafetele metalice trebuie prevazute
cu o protectie anticoroziva adecvata.

6 Descrierea dispozitivului

6.1 Prezentare

Imaginile din acest manual de utilizare sunt oferite
pentru intelegerea de baza si pot sa difere fata de
modelul prezentat.

Deblocare pentru Comutator pornit/oprit

miscarea de
coborare\

\

N\

Suport de blocare
/prindere unealta

_~~ Apéaratoare de

\\ / _protectie transparenta
Compartiment A . «
i Carlig de siguranta
pentru chei trans?)or‘( pgntru ’
" lantul de siguranta
Electromotor Aparatoare

/merioqréAdisq de
/~ ferastrau impartita

in doua parti
LW "
' Maneta de lg/leanrmljela
G < el|bttarare| placa de
imi pentru placa  prindere
Ia_::?g\g%ti%re Y de prindere p /
de debitare |} / /
cu piulita de
blocare

Prindere & . .

pentru 4 A

?gt%%(ltul Slupgrg rotati\{ CL{
placa de contac Lant de si 5
si scal3, cu rotire ant de siguranta
n ambele transport

sensuri la 45°

Placa de pere

Fig. 3: Descrierea dispozitivului MTS-356

6.2 Volumul livrarii
Modelul MTS-356

- Manual de utilizare

- 1 Falca de prindere prismatica
-4 mm - Cheie imbus hexagonala
- 6 mm - Cheie imbus hexagonala
- 8 mm - Cheie imbus hexagonala
- Ochelari de protectie

- Fara disc de ferastrau

6.3 Accesorii

- Postament MTS 356
Numarul articolului: 3630000

- Falca de prindere prismatica
Numarul articolului: 3850355

- Disc de ferastrau pentru otel @ 355x2,4x25,4 mm
Numarul articolului: 3853504

- Disc de ferastrau pentru aluminiu & 355x2,4x25,4 mm
Numarul articolului: 3853502

- Disc de ferastrau pentru otel @ 305x2,4x25,4 mm
Numarul articolului: 3853051

MTS-356 | Version 3.06
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7 Utilizare si operare

7.1 Montarea discului de ferastrau

AVERTISMENT!

Utilizati numai discuri de ferastrau permise ca
dimensiune si turatie maxima. Pentru propria
siguranta utilizati numai discuri de ferastrau
Metallkraft originale

AVERTISMENT!

Evitati atingerea dintilor discului de ferastrau
deoarece se pot produce accidentari si deconectati
ferastraul circular de la reteaua electrica inainte de a
inlocui discul de ferastrau.

Pasul 1: Asigurati-va ca capul ferastraului este blocat in
partea superioara, pe urma scoateti cele patru
suruburi ale aparatorii de protectie a discului
de ferastrau.

Pasul 2: Rotiti flansa de fixare interioara astfel incat
partea din dreapta sa ramana in exterior.

Pasul 3: Ridicati discul de ferastrau cu ajutorul
manusilor de protectie pe pozitia lui pe flansa
de prindere. Asigurati-va cé directia dintilor de
taiere a discului sunt orientati in fata. Dacéa
aveti indoieli urmariti directia de taiere indicata
pe discul de ferastrau.

Pasul 4: Pozitionati flansa exterioara a discului de
ferastrau cu partea curbata in afara, apoi saiba
plata si surubul de fixare (fig. 4).

Pasul 5: Folositi o cheie imbus hexagonala (8 mm)
pentru strAngerea surubului de fixare prin
rotirea lui in sensul acelor de ceasornic.
Apaésati butonul de blocare (fig. 4) si rotiti cu
cheia tubulara suportul de prindere a discului
de ferastrau pana se blocheaza.

Pasul 6: Numai dupa ce axul de prindere a discului de
ferastrau va fi blocat strangeti surubul de fixare
prin rotirea lui in sensul acelor de ceasornic.

Pasul 7: Montati inapoi aparatoarea exterioara a discului
de ferastrau care a fost scoasa anterior. Pentru
efectuarea acestei operatii, strangeti cele patru
suruburi.

MTS-356 | Version 3.06

Surub de fér‘e

Flansa interioara

Fig. 4: Montare disc de ferastrau

ATENTIE!

Dupa schimbarea discului de ferastrau, asigurati-va
ca butonul de blocare revine din nou la pozitia
initiala.

7.2 Prinderea piesei de prelucrat si
reglarea unghiului

AVERTISMENT!

Daca se debiteaza fara ca piesa de prelucrat sa fie
fixata, aceasta poate fi aruncata, ceea ce poate
conduce la accidentari.

Piesa de prelucrat trebuie sa fie fixata fara nicio
exceptie. Fara dispozitivul de fixare, masina nu
trebuie folosita.

Prindeti intotdeauna piesa de prelucrat in pozitia cea
mai stabila. Asigurati-va ca muchiile de taiere ale
discului de debitare ating piesa de prelucrat in zona din
partea posterioara a axului de rotatie (raportata la pozitia
de operare).

Unghiul de taiere poate fi reglat pana la 45°, pentru a
putea realiza taieri in unghi ascutit. Falca de prindere
mobilad efectueaza o miscare paralela cu placa fixa de
contact.
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7.3 Lucrari de reglare pentru taieri in
unghi ascutit

Pasul 1: Desfaceti parghia de fixare a suportului rotativ
prin rotirea ei in sens invers acelor de ceasornic
si apasati maneta de eliberare a falcii de
prindere.

Pasul 2: Rabatati suportul rotativ la unghiul dorit si
strangeti ferm parghia de fixare. Prin functia de
blocare se predefinesc unghiurile de asezare
dorite, insa toate unghiurile pot fi reglate liber
intre 0° si 45° (fig. 5).

Fig. 6: Falca prismatica

0 INDICATIE!

Daca este posibil, realizati taierile in unghi ascutit
intr-o pozitie a unghiului de taiere orientata in sens
invers acelor de ceasornic. Daca reglati unghiul prin
rotirea lui in sensul acelor de ceasornic cu mai mult
de 20°, trebuie sa se foloseasca un dispozitiv de
prindere cu surub pentru fixarea piesei de prelucrat.

Placa de prindere 8 (fig. 7)
Parghie de fixare
Placa de contact

/

Fig. 5: Taiere in unghi ascutit

0 INDICATIE!

Tn cazul taierii la un unghi mai mic de 45°, piesa de
prelucrat poate avea o pozitie de sprijin avansata,
astfel incat discul de ferastrau sa nu poata trece
complet prin intregul profil. In acest caz, trebuie
introdus un distantier (min. 30 min.) intre placa de
prindere fixa si piesa de prelucrat, pentru a o aduce

Fig. 7: Dispozitiv de prindere cu surub

integral in zona de lucru a piesei de prelucrat. (Se
poate folosi optional in acest scop falca prismatica) AVERTISMENT!
- e e ) Dacéa se monteaza gresit dispozitivul de prindere cu
7.4 Utilizarea falcii prismatice surub, pot lua nastere situatii periculoase pentru
optionale utilizator din cauza pieselor de prelucrat care se
’ desprind.

Falca prismatica indeplineste diferite functii:

7.5 Actionarea dispozitivului de
- mentine profilele dreptunghiulare intr-o pozitie

nclinata, astfel incat discul de ferastrau sa poata prlndere

patrunde mai usor in piesa de prelucrat si sa poata

iesi din aceasta. In caz contrar, discul de ferastrau Dispozitivul de prindere dispune de o menghina cu
ar taia peretele lateral mai lat Tn conditii de actiune rapida.

prelucrare mai dificile (fig. 6). Pasul 1: Amplasati piesa de prelucrat in cea mai

- deplaseaza profilele in fata, in vederea realizarii sigura pozitie.

taierilor in unghi ascutit. A se vedea informatiile
anterioare. Pasul 2: Actionati maneta de eliberare pentru a
slabi piulita tijei filetate (fig. 8).

Pasul 3: Tmpingeti falca mobila de prindere, pana intra

Pentru a introduce falca prismatica, insurubati-o cu A .
’ ’ in contact cu piesa de prelucrat.

fermitate cu canalul in V orientat in sus pe placa de
prindere.

10 MTS-356 | Version 3.06
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Pasul 4: Actionati maneta de eliberare in directia
opusa, pana cand piulita se blocheaza.

Pasul 5: Strangeti ferm piesa de prelucrat
invartind complet maneta rotii manuale.

o

I

B blocare
-

deblocare

Fig. 8: Dispozitiv de prindere

AVERTISMENT!

Nu actionati niciodatd menghina cu actiune rapida in
timpul prelucrarii cu ferastraul.

Daca dispozitivul de prindere se afla in unghiul dorit,
pozitionati piesa de prelucrat si stréngeti-o cu ajutorul
placii de contact.

Pozitia corecta a piesei de prelucrat influenteaza
siguranta utilizatorului. A se vedea in acest sens cele
mai bune pozitii pentru diferite tipuri de piese de
prelucrat (fig. 9)

Aveti intotdeauna grija ca discul de ferastrau sa se
roteasca in sensul acelor de ceasornic si ca piesa de
prelucrat sa fie iImpinsa inspre placa de contact.

Zona de taiere
preferata

Piesa de
prelucrat

Placa de
prindere

s
/o
b i
L

Placa de
contact

Fig. 9: Zona de taiere
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7.6 Reglarea adancimii de taiere

AVERTISMENT!

Nu actionati niciodata menghina cu actiune rapida in
timpul prelucrarii cu ferastraul.

Adancimea de taiere este presetata din fabrica; nu ar
trebui sa fie necesar sa o reglati din nou. Cu toate
acestea, in anumite situatii, cum ar fi demontarea
completa a dispozitivului, poate fi necesara reajustarea.

Procedati dupa cum urmeaza:

Pasul 1: Deplasati capul ferastraului pe pozitia
superioara.

Pasul 2: Slabiti piulita de blocare.

Pasul 3: Reglati adancimea de taiere cu ajutorul unei
chei imbus (6 mm) pana la nivelul necesar.

Pasul 4: Strangeti piulita de blocare.
7.7 Pornirea si oprirea masinii

Pasul 1: Inainte de a realiza conexiunea la reteaua de
energie electrica, asigurati-va ca tensiunea din
retea corespunde indicatiilor de pe eticheta cu
specificatii a masinii si ca butonul de pornire -
oprire este Tn pozitia OPRIT (fig. 10).

Pasul 2: Pentru a porni dispozitivul, apasati butonul,
ceea ce pune Tn functiune motorul. Asteptati
pana cand motorul atinge turatia nominala.

Pasul 3: Apasati butonul de deblocare pentru miscarea
de coborére si deplasati capul ferastraului pana
la piesa de prelucrat.

Pasul 4: Eliberati butonul de pornire - oprire, pentru a
opri motorul de actionare.

Deblocare Comutator
pornit/oprit

Fig. 10: Pornire si oprire

11
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7.8 indepartarea spanului

Ferastraul circular pentru debitarea uscata a metalelor
dispune de un colector integrat pentru span (fig. 11).
Atunci cand recipientul de colectare se umple, trebuie
golit.

Procedati dupa cum urmeaza:

Pasul 1: Deconectati dispozitivul si intrerupeti
alimentarea cu energie de la reteaua electrica
prin scoaterea stecherului masinii.

Pasul 2: Slabiti surubul de blocare.

Pasul 3: Scoateti recipientul de colectare detasabil
si indepartati spanul.

Pasul 4: Puneti recipientul inapoi, urmand pasii invers.

Fig. 11: Colectorul pentru span

7.9 Utilizarea sistemului de siguranta
pentru transport

Pentru a facilita transportul ferastraului circular pentru
debitarea uscaté a metalelor, acesta dispune de un lant
de siguranta. Pentru a-l folosi, coborati capul ferastraului
si agatati lantul in carligul aferent de pe capul
ferastraului.

12

7.10 Functionarea aparatorii rabatabile
a discului de ferastrau

AVERTISMENT!

Daca miscarea pivotanta a aparatorii discului de
ferastrau este franata sau blocata, dispozitivul nu
trebuie folosit. Duceti dispozitivul la un service de
reparatii autorizat.

ATENTIE!

Pentru a asigura functionarea corespunzéatoare a
aparatorii discului de ferastrau pe termen lung,
actionati butonul de deblocare inainte de a incepe
coborarea capului de ferastrau.

Aparatoarea inferioara a discului de ferastrau, cu
pivotare spre spate, este importanté pentru protectia
dumneavoastra pe perioada prelucrarii. inainte de
fiecare utilizare a dispozitivului, asigurati-va ca miscarea
de pivotare se face cu usurinta si ca pozitia finala este
atinsa.

nainte de orice utilizare, indepartati spanul adunat pe
suportul si ghidajul aparatorii discului de ferastrau.

ATENTIE!

Se interzice lubrifierea acestor lagare si a ghidajelor.
Aceste piese sunt cu alunecare uscata, care nu
necesita lubrifiere separata.

7.11 Utilizarea masinii

AVERTISMENT!

Daca discul de ferastrau se indoaie sau ramane
blocat la taiere, eliberati imediat butonul de pornire -
oprire.

0 INDICATIE!

Retineti ca, desi constructia este similara cu cea a
unei masini de debitat (cu discuri abrazive), acest
dispozitiv necesita o presiune semnificativ mai mica
la avans.

Pasul 1: Asigurati piesa de prelucrat asa cum a fost
descris anterior.

Pasul 2: Verificati libertatea de miscare a aparatorii
pivotante a discului de ferastrau.

MTS-356 | Version 3.06
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Pasul 3: Actionati butonul de pornire - oprire si asteptati
pana cand discul de ferastrau atinge turatia
nominala.

Pasul 4: Apasati butonul de deblocare pentru miscarea
de coborare si miscati capul ferastraului incet in
jos, pana ce acesta intra in contact cu piesa de
prelucrat si incepeti prelucrarea. Respectati
urmatoarele:

- Nu stati niciodata in timpul lucrului in fata discului
de ferastrau, ci doar lateral sau la distanta.

- La patrunderea in piesa de prelucrat si la iesirea
din piesa de prelucrat deplasati capul ferastraului
extrem de atent.

- Controlati avansul ferastraului, astfel incat sa se
obtina o putere de aschiere suficienta si in acelasi
timp sa se evite formarea de span supraincalzit
sau a scanteilor.

- Nu este necesara fortarea taierii crescand avansul
(miscarea de coborare). Lasati discul de ferastrau
sa functioneze la capacitatea de taiere
corespunzatoare structurii piesei de prelucrat.

- Mariti presiunea pe discul de ferastrdu numai
pentru taierea sectiunilor transversale mai groase.

- Reduceti presiunea pe discul de ferastrau in cazul
taierii sectiunilor transversale cu grosime mai mica
(de ex. profilele cu perete subtire).

Pasul 5: La finalizarea taierii ridicati complet discul de
ferastrau pana deasupra piesei de prelucrat,
fnainte de a elibera butonul de pornire - oprire.

Pasul 6: Asigurati-va ca discul de ferastrau este complet
oprit inainte de a scoate piesa de prelucrat,
fnainte de a prinde o noua piesa de prelucrat
respectiv de a modifica unghiul de taiere.

7.12 Alegerea discului de ferastrau

Cand folositi ferastraul circular pentru metale, aveti grija
la alegerea corecta a discului, respectiv la un pas
adecvat al discului de ferastrau.

Daca pasul danturii este prea mic sau lungimea de taiere
este prea mare, este posibil ca materialul prelucrat sa nu
poate fi preluat de spatiile dintre dinti.

Daca pasul danturii este prea mare, dintele incepe sa
cresteze si astfel dintii se pot rupe.

MTS-356 | Version 3.06
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Fig. 12: Alegerea discului de ferastrau

Diametru 250 275 300 315 350
Grosime disc 2,0 2,5 2,5 2,5 3,0
de ferastrau
b=10-80 | t 3 3 3 3
g<=2
z 250 280 300 320 350
b=10-80 | t 5 5 5 5
g<2-4
d=10-18 z 160 170 190 200 220
b=20-80 | t 8 8 8 8
g<4-10
d=18-30 | Z 100 110 120 120 140
d=30-40 | t 10 10 10 10
z 80 90 100 110
Partitie | Sectiune Grosime perete/
transversala material
4T Tuburi/ Profile | <1 mm: Alu/ Bronz/
O D |:| Cupru/ Alama
< 1,5 mm: Oteluri pana la
1500 Nm?
oteluri
inoxidabile
<2mm: Oteluripanéla
1200 Nm?
6T Tuburi/ Profile | < 1,5 mm: Alu/ Bronz/
ol
Alama
>3 mm: Oteluri pana la
1800 Nm?
Material 10-20 mm: Alu/ Bronz/
masiv Cupru/
oN N Alama
20-40 mm: Oteluri pana la
1800 Nm?/
Oteluri
inoxidabile/
fonta
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Partitie | Sectiune Grosime perete/

transversala material

8T Tuburi/ Profile | >3 mm:  Alu/ Bronz/
O D |:| Cupru/ Alama
Material 20-40 mm: Oteluri pana

masiv la 1800 Nm?#/

. . - Alu/Bronz /
Cupru

40-60 mm: Oteluri pana
la 1200 Nm?#/
Oteluri
inoxidabile
Fonta

8 intretinere

Cel putin o data pe an se recomanda curatarea si
verificarea atenta a dispozitivului de catre un service
autorizat.

8.1 Curatare

- La intervale periodice de timp curatati caile de
ventilare cu aer comprimat uscat. Purtati ochelari de
protectie.

- Toate piesele de plastic trebuie curatate cu o
laveta moale, umeda.

- Nu folositi niciodata solventi pentru a curata
piesele de plastic. Pot provoca o desprindere a
vopselei de pe suprafata respectiva si alte
deteriorari suplimentare.

Ochelari de protectie

Ochelarii de protectie protejeaza ochii de piese
aruncate si lichide pulverizate.

8.2 inlocuirea periilor de carbune

Periile de carbune sunt supuse uzurii normale si trebuie
nlocuite dupa ce a fost atinsa durata de viata.

Ferastraul este prevazut cu un tip de perii cu capacitate
autonoma de intrerupere. Aceasta presupune ca motorul
nu va mai functiona atunci cand periile de carbune ating
limita de uzura. De aceea, periile de carbune trebuie
verificate si eventual inlocuite cand ferastraul nu mai
porneste din motive inexplicabile.

0 INDICATIE!

Periile de carbune trebuie inlocuite numai in
pereche.

14

Procedati dupa cum urmeaza:

Pasul 1: Desurubati cele patru suruburi ale
capacului motorului si scoateti capacul.

Pasul 2: Rotiti arcurile periilor folosind o pereche de
clesti si trageti periile de carbune din suportul
lor.

Pasul 3: Slabiti surubul de pe circuitul de alimentare
al periilor si scoateti periile.

Pasul 4: Instalati noile perii urméand pasii in
ordine inversa.

Pasul 5: Asezati din nou capacul motorului si
insurubati-I pana se fixeaza.

0 INDICATIE!

Daca ati scos periile de carbune numai pentru a fi
verificate, asigurati-va ca vor fi reintroduse in acelasi
loc si in aceeasi pozitie. In caz contrar, efectul ar fi
scaderea performantelor masinii prin reducerea
puterii Si 0 uzura mai mare a periilor de carbune.

Suport de
perii

i

O Perie de carbune
cu autointrerupere

/ N Arc

1

ﬁ@i

Fig. 13: Perie de carbune

Unelte necesare:

-4 mm — Cheie imbus hexagonala
- 6 mm - Cheie imbus hexagonala
- 8 mm - Cheie imbus hexagonala
- Diferite surubelnite

- Clesti
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8.3 inlocuirea cablului de conectare

AVERTISMENT!

Pentru a evita producerea electrocutarilor, operatiile
la circuitul de alimentare cu energie electrica pot fi
executate numai de producator sau de atelierele
autorizate.

9 Dezafectare, reciclarea
aparatelor vechi

Pentru a proteja mediul inconjurator, trebuie avut grija ca
toate partile componente ale echipamentului sa fie
reciclate numai pe caile prevazute si permise.

9.1 Scoaterea din functiune

Dispozitivele uzate trebuie scoase din functiune imediat,
conform prevederilor, pentru a se evita o utilizare
ulterioara abuziva si punerea in pericol a mediului
fnconjurator sau a persoanelor.

- Reciclati toti lubrifiantii vechiului echipament care pun
n pericol mediul inconjurator.

- Daca e cazul, demontati echipamentul in unitéati si
componente reciclabile.

- Reciclati componentele masinii si lubrifiantii pe caile
corespunzatoare.

9.2 Reciclarea aparatelor electrice
Aparatele electrice includ o multitudine de materiale
revalorificabile, precum si componente periculoase

pentru mediul inconjurator. Aceste componente trebuie
reciclate separat si profesionist. Daca aveti dubii,

10.1 Probleme

adresati-va unui centru local de reciclare a deseurilor.
Pentru eliminare se va apela la ajutorul unei societati de
salubrizare specializate.

9.3 Reciclarea lubrifiantilor

Producatorul lubrifiantilor pune la dispozitie indicatiile
privind reciclarea lubrifiantilor folositi. Daca e cazul,
solicitati fisele de date specifice produselor.

10 inlaturarea erorilor

ATENTIE!

Daca apare una din urmatoarele erori, intrerupeti
imediat lucrul cu masina. Tnainte de a incepe
rezolvarea problemelor, opriti masina si scoateti
stecherul din priza. Pot fi provocate raniri grave.
Toate lucrarile de reparatii sau inlocuire trebuie
realizate numai de personal calificat si specializat.

0 INDICATIE!

Daca nu puteti remedia singur problemele masinii
dvs., va rugam sa contactati distribuitorul dvs.
Metallkraft cel mai apropiat. Tnainte de a face acest
lucru, notati urmatoarele informatii de pe masina sau
din instructiunile de utilizare, pentru a putea fi ajutat
cat mai bine posibil.

- Modelul masinii

- Numarul de serie al masinii

- Anul de fabricatie

- Descrierea exacta a erorilor

Defectiune Cauza posibila Remediere
Masina nu functioneaza. 1. Stecherul nu este introdus in 1. Introduceti stecherul in priza.
priza. 2. Apelati serviciul tehnic.
2. Circuitele de alimentare cu 3. Apelati serviciul tehnic.
energie electrica sunt defecte. 4. Apelati serviciul tehnic.

3. Comutatorul este defect.

4. Motorul este defect.
Discul se prinde si/sau se opreste, 1. Dinti lipsa la discul de ferastrau. 1. Tnlocui’gi discul de ferastrau.
respectiv rezultatul nu este 2. Disc de ferastrau gresit ales
corespunzator. pentru piesa de prelucrat. 2. Alegeti un disc de ferastrau corect,

respectiv inlocuiti discul de
ferastrau.
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Parti componente

11 Parti componente

0 INDICATIE!

Daca se utilizeaza parti componente care nu sunt
originale, garantia producatorului isi pierde
valabilitatea.

/\ PERICOL!

4=\ Pericol de ranire prin folosirea de

parti componente contrafacute!
Utilizarea unor parti componente neautorizate sau
defecte poate duce la riscuri pentru operator, precum
si la avarii si functionare necorespunzatoare.

- Se vor utiliza exclusiv partile componente originale
ale producatorului sau parti componente aprobate
de catre acesta.

- Incazde neclaritati, trebuie contactat intotdeauna
producatorul.

11.1 Comandarea partilor componente

Partile componente pot fi achizitionate prin intermediul
dealerului autorizat sau direct de la producator. Datele
de contact se gasesc in capitolul 1.2 Relatii cu clientii.

Cand trimiteti solicitari sau comandati parti componente,
oferiti urmatoarele date de referinta:

- Tipul echipamentului
- Numarul articolului

- Numarul pozitiei

- Anul de fabricatie

- Cantitate

- Tipul de expediere dorit (posta, porto, maritim,
aerian, expres)

- Adresa de expediere

Comenzile de parti componente fara informatiile indicate
mai sus pot fi neglijate. Daca nu se indica tipul de
expediere dorit, expedierea va fi efectuata la alegerea
furnizorului.

Informatiile despre tipul echipamentului, numarul
articolului si anul de fabricatie se gasesc pe eticheta cu
specificatii aplicata pe aparat.

Pentru comandarea partilor componente, va rugam sa

folositi documentul cu parti componente care apartine
masinii.

16

Ymetallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

MTS-356 | Version 3.06



metalliisraft

ponente

Parti com

Metallbearbeitungsmaschinen

11.2 Schema electrica
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Fig. 14: Schema electrica
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Metallbearbeitungsmaschinen

12 Declaratie de conformitate UE

Conform Directivei masinilor 2006/42/CE, Anexa Il 1.A

Producator/distribuitor: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Strale 26
D-96103 Hallstadt

declara ca urmatorul produs (descris mai jos)

Grupa de produse: Dispozitive de prelucrare a metalelor Metallkraft®
Tipul dispozitivului: Ferastrau circular pentru debitarea uscata a metalelor
Denumirea dispozitivului: MTS-356

Numarul articolului: 3840355

Numarul si seria:

Anul de fabricatie: 20

corespunde tuturor dispozitiilor aplicabile din directiva mentionatd mai sus, precum si altor directive aplicabile
(mentionate in continuare) - inclusiv modificarilor acestora valabile la data emiterii declaratiei.

Directive UE relevante: 2014/30/UE Directiva privind compatibilitatea electromagnetica

S-au aplicat urmatoarele standarde armonizate:

EN 16093:2017-10 Masini unelte - Securitate -
Masini de taiat pentru prelucrarea la rece a metalelor

EN ISO 12100:2010 Securitatea masinilor - Principii generale de proiectare -
Evaluarea riscului si reducerea riscului (ISO 12100:2010)

DEN 60204-1:2007-06 Securitatea masinilor - Echipamentul electric al masinilor -
Partea 1: Cerinte generale

Responsabil cu intocmirea Kilian Stlirmer, Stirmer Maschinen GmbH,
documentatiei: Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, 16.07.2018

L

Kilian Stlirmer
Director General
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