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1 Introducere

Ati facut o alegere buna prin achizitionarea masinii de
filetat de la compania METALLKRAFT.

Cititi cu atentie instructiunile de utilizare inainte de
punerea in functiune a masinii.

Acesta véa informeaza cu privire la punerea in functiune
corespunzatoare, utilizarea conform destinatiei precum
si despre utilizarea si intretinerea eficientd a masinii.
Instructiunile de utilizare sunt o parte a masinii de filetat.
ntotdeauna trebuie pastrate la locul de utilizare a dispo-
zitivului. Mai mult, se aplica regulamentele locale de pre-
venire a accidentelor si prevederile generale referitoare

la masurile de siguranté pentru utilizarea masinii de filetat.

Imaginile din acest manual de instructiuni sunt oferite
pentru a ajuta la intelegerea generala si pot fi diferite
fatd de modelul prezentat.

1.1 Dreptul de autor

Continutul acestui manual este protejat prin legea drep-
tului de autor. Folosirea lui este permisa in contextul
utilizarii masinii de filetat. Orice alta utilizare dincolo

de destinatia lui nu este permisa fara aprobarea scrisa
a producatorului.

Pentru protectia produselor noastre, ne inregistram
marca, drepturile de proiectare si de brevetare si

acest lucru este posibil Tn cazurile individuale. Ne
opunem cu fermitate oricarei incalcari a proprietatii
noastre intelectuale.

1.2 Serviciul de relatii cu clientii

Va rugam sa contactati distribuitorul daca aveti intrebari
cu privire la masina sau aveti nevoie de un sfat tehnic.
Acestia va vor ajuta cu sfaturi si informatii de specialitate.

Germania:

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

Service reparatii:
Fax: 0049 (0) 951 96555-111
E-Mail: service@stuermer-maschinen.de

Comandarea pieselor de schimb:
Fax: 0049 (0) 951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Suntem intotdeauna interesati de experienta si cunos-
tintele valoroase dobandite prin utilizarea dispozitivului,
care pe urma ar putea fi impartite si ar putea sa fie
valoroase pentru dezvoltarea produselor noastre.

1.3 Limitarea raspunderii

Toate informatiile si indicatiile din manualul de utilizare
sunt prezentate avand in vedere normele si reglemen-
tarile in vigoare, nivelul actual de tehnologie, precum
si cunostintele si experienta noastra indelungata.

Producatorul nu si asuma raspunderea pentru deterio-
rari Tn urmatoarele cazuri:

- Nerespectarea instructiunilor de utilizare,
- Utilizarea necorespunzatoare,

- Utilizarea de catre personal neinstruit,

- Modificari neautorizate,

- Modificari tehnice,

- Utilizarea unor piese de schimb neautorizate.

Volumul livrarii efective poate diferi faté de explicatiile si
prezentarile descrise aici, in cazul unor modele speciale,
cand se iau Tn 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 Tn
vigoare la momentul incheierii contractului.

2 Siguranta

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

2.1 Explicarea simbolurilor

Masuri de siguranta

Masurile de siguranta din aceste instructiuni de utilizare
sunt ilustrate prin simboluri. Notele referitoare la siguranta
sunt introduse prin cuvinte semnal care pun in evidenta
riscul.
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PERICOL!

Aceasta combinatie a simbolului si cuvantului semnal
indica o situatie iminent periculoasa care poate con-
duce la deces sau raniri grave daca nu sunt evitate.

AVERTIZARE!

Aceasta combinatie a simbolului si cuvantului semnal
indica o situatie potential periculoasa care dacé nu e
evitata poate avea ca rezultat decesul sau ranirea.

Prevenire!

Aceasta combinatie a simbolului si cuvantului semnal
indica o situatie potential periculoasa care dacé nu e
evitata poate avea ca rezultat raniri minore / moderate.

Atentie!

Aceasta combinatie a simbolului si cuvantului semnal
indica o situatie posibil periculoasa care daca nu e
evitatd poate avea ca rezultat distrugerea proprietatii
si a mediului inconjurator.

NOTA!

Aceasta combinatie a simbolului si cuvantului semnal
indica o situatie posibil periculoasa care poate con-
duce la deteriorari ale proprietatii si mediului inconju-
rator daca nu sunt evitate.

Sfaturi si recomandari

1 Sfaturi si recomandari

Aceste simboluri va ofera sfaturi utile si recomandari,
precum si informatii pentru o utilizare eficienta si fara
probleme de operare.

Respectati masurile de siguranta din acest manual de

instructiuni pentru a minimiza riscul ranirii personalului
precum si deteriorarea materialului si prevenirea situa-
tiillor periculoase.

2.2 Obligatiile companiei operatoare

Operatorul

Compania operatoare este definita ca fiind persoana

care lucreaza cu masina de filetat in scopuri economice
sau comerciale sau il cedeaza pentru utilizare unei terte
parti, iar pe durata folosirii isi asuma raspunderea legala

pentru protectia utilizatorului, personalului sau tertei parti.

Obligatiile companiei operatoare

In cazul in care masina este utilizata in scopuri comer-
ciale, compania operatoare a masinii de filetat trebuie
sa indeplineasca regulamentele locale de siguranta in
munca. Prin urmare, notele de siguranta din acest
manual, precum si siguranta prevenirea accidentelor
si regulile de protectie a mediului inconjuréator pentru
domeniul de lucru al masinii trebuie sa fie indeplinite.
Se vor aplica in special urmatoarele:

- Compania operatoare trebuie sa se informeze
despre prevederile in vigoare privind protectia
muncii si Tn cadrul unei evaluari a riscurilor sa
comunice pericolele care rezulta din conditiile
speciale de lucru de la locul de utilizare a masi-
nii de filetat/

Pe toata durata de folosire a masinii compa-
nia operatoare trebuie sa verifice daca ins-
tructiunile sale de utilizare corespund regula-
mentelor in vigoare, iar daca este necesar
acestea sa fie modificate.

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

Compania operatoare trebuie sa se asigure ca
toate persoanele care utilizeazd masina au
citit si au inteles acest manual. Mai mult, com-
pania operatoare trebuie sa instruiasca perso-
nalul la intervale regulate de timp si sa-I infor-
meze de pericolele care pot aparea.

Compania operatoare trebuie sa asigure per-
sonalului echipamentul individual de protectie
necesar si sa dispuna purtarea obligatorie a
acestuia.

Mai mult compania operatoare este responsabila
intotdeauna pentru mentinerea masinii intr-o
stare tehnica impecabila. Astfel se aplica urma-
toarele:

- Operatorul trebuie sa se asigure ca intervalele
de intretinere a masinii mentionate in acest
manual sunt respectate.

- Operatorul trebuie sa verifice in mod regulat
dispozitivele de siguranta pentru a se prezenta
in stare buna de lucru si complet functionale.
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2.3 Cerinte privind personalul
Calificari

Diferitele sarcini descrise Tn aceste instructiuni de utili-
zare necesita diferite niveluri de competente in ceea ce
priveste calificarile personalului care lucreaza cu masina.

A AVERTIZARE!

Risc datorita persoanelor calificate
inadecvat!
Persoanele insuficient calificate nu pot sa evalueze
riscurile la manevrarea masinii, acestea punandu-se
in pericol pe ele insasi si pe ceilalti de raniri grave.
- Toate operatiile trebuie desfasurate numai de
persoane calificate.
- Tineti la distanta de zona de lucru copiii Si persoa-
nele insuficient calificate.

Pentru toate lucrarile vor fi autorizate numai persoane
care respecta procedurile de lucru in vederea executarii
operatiilor In mod profesionist. Persoanele a caror capa-
citate de reactie este influentata de ex. de droguri, alcool
sau medicamente nu au permisiunea utilizarii masinii.

Tn acest manual de utilizare sunt prezentate calificarile
persoanelor pentru executarea diferitelor sarcini:

Operatorul

Operatorul este instruit de catre compania operatoare
despre sarcinile atribuite si posibilele riscuri in caz de
comportament necorespunzator. Oricare din sarcini
care trebuie sa fie realizate dincolo de modul de ope-
rare standard trebuie sa fie efectuat numai de operator
daca este indicat in aceste instructiuni si daca compa-
nia operatoare I-a insarcinat pe operator in mod expres
cu aceste lucrari.

Electricianul calificat

Datorita pregatirii specializate a electricianului, a cunos-
tintelor, experientei si cunoasterii standardelor si regle-
mentarilor pertinente, electricianul este Tn masura sa
lucreze la sistemele electrice si sa identifice si sa evite
in mod autonom pericolele potentiale.

Electricianul este special instruit pentru mediul in care
lucreaza si cunoaste standardele si regulamentele
relevante.

Personalul calificat

Datorita instruirii lor profesionale, a cunostintelor si a
experientei, precum si a cunoasterii regulamentelor
si prevederilor relevante, personalul specializat este
capabil sa indeplineasca sarcinile atribuite, sa recu-
noasca si sa evite eventualele pericole posibile.

Producatorul

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

2.4 Echipamentul individual de
protectie

Echipamentul individual de protectie serveste la protec-
tia persoanelor in vederea garantarii sigurantei si sana-
tatii la locul de munca. Personalul operator trebuie sa
poarte echipamentul individual de protectie pe durata
operatiilor desfasurate cu aceasta masina, la care se
va face referire in paragrafele care urmeaza.
Echipamentul individual de protectie este explicat in
urmatoarele paragrafe:

Protectia auzului

®

Dispozitivele de protectie a auzului protejeaza dete-
riorarea auzului produs de zgomot.

Protectia capului

®

Casca industriala de protectie protejeaza capul de
obiectele care cad si de lovirea de obiectele fixe.

Protectia fetei

®

Ecranul de protectie a fetei protejeaza fata impotriva
partilor aruncate.

Méanusile de protectie

S

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

incaltamintea de protectie

@

Incaltamintea de protectie protejeaza picioarele de
contuzii, piese care cad si de alunecari pe suprafete
alunecoase.

imbricamintea de protectie

&

Imbr&camintea de protectie este o imbrac&minte
stransa pe corp, fara parti desfacute, cu rezistenta
la rupere scazuta.
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2.5 Etichetele referitoare la siguranta
de pe masina de filetat

Diferite marcaje de siguranta sunt atasate masinii de
filetat (Fig. 1), care trebuie sa fie respectate si urmate:

Fig. 1: Etichete siguranta - Simboluri obligatorii: Cititi instructiunile,
Purtati ochelari de protectie si antifoane | Simboluri de avertizare:
Semne generale avertizare | Tensiune electrica | Simboluri de in-
terzicere: Nu atingeti, Nu purtati cravata, Nu purtati parul desfacut

Marcajele de sigurantad de pe masina de filetat nu trebuie
sa fie indepartate. Marcajele de siguranta deteriorate sau
care lipsesc pot duce la actiuni incorecte, raniri personale
si distrugeri materiale. Acestea trebuie sa fie inlocuite
imediat.

Daca macajele de siguranta nu pot fi recunoscute si inte-
lese la prima vedere, masina de filetat nu mai trebuie sa
fie utilizata pana ce nu au fost aplicate marcaje noi de
siguranta.

2.6 Dispozitivele de siguranta

AVERTIZARE!

Pericol pentru viata datorita nefunc-

tionarii dispozitivelor de siguranta!
Daca dispozitivele de siguranta nu functioneaza sau nu
sunt activate exista riscul de ranire grava sau decesul.

- Tnainte de inceperea lucrului verificati ca toate dispozi-
tivele de siguranta sa fie functionale si corect instalate.
- Niciodata nu subestimati dispozitivele de siguranta.

- Asigurati-va ca toate dispozitivele de siguranta sunt
intotdeauna accesibile.

2.7 Fisele cu date de securitate

Fisele cu date de securitate pentru bunurile periculoase
pot fi obtinute de distribuitorul d-voastra specializat sau
prin apelare la numarul de telefon:

+49 (0)951 / 96555-0.

Distribuitorii specializati pot gasi fisele cu datele de secu-
ritate in zona download a portalului partenerului.

2.8 Masuri de siguranta speciale
pentru masina de filetat

- Nu Iasati masina sa functioneze la suprasarcina,
in special in afara capacitatii de filetare.

- Verificati partile componente Tnainte de utilizarea
masinii. Tnlocuiti-le si reparati-le in timp util.

- Blocati tot manerul si asigurati cu fermitate piesa
de prelucrat.

- Nu atingeti partile rotative atunci cand masina de
filetat functioneaza.

- Nu |asati copiii in apropierea masinii de filetat.

- Nu permiteti persoanelor strdine s& stationeze in
zona de lucru atunci cand masina functioneaza.

- Nu purtati haine largi sau bijuterii. Acestea pot fi
prinse de partile rotative. Este recomandata pur-
tarea pantofilor cu talpa antiderapanta atunci
cand utilizati masina.

- Strangeti parul lung si acoperit sau purtati o plasa
de par.

- Intretineti regulat masina. Mentineti ascutit tarodul
si adaugati ulei de taiere pe durata filetarii.

- Adaugati ulei de taiere pe durata filetarii.

- Nu adunati material de lucru in zona de lucru a
masinii de filetat.

- Intotdeauna péstrati curaté zona de lucru.

- Nu utilizati masina electrica de filetat in locuri cu
risc ridicat inflamabil, exploziv, cu umiditate ridicata,
n locuri care nu sunt curate si subdimensionate.

- Nu lucrati cu scule tocite sau deteriorate. Acest
lucru poate produce la suprasolicitarea motorului.

- Protejati motorul. Asigurati-va ca niciun agent de
racire, apa sau o alta substanta nu intra in motor.

- Spanul metalic are de obicei muchii ascutite care
sunt fierbinti. Niciodata nu le atingeti cu mainile
goale. Indepartati-le cu un dispozitiv magnetic de
colectare sau cu un carlig pentru span. indepar-
tati spanul metalic numai atunci cand masina este
oprita din functionare.
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3 Destinatia utilizarii

Masina de filetat este destinata pentru a produce filete
pentru toate materialele comune si grosimi de material.
Numai diametrele care sunt conforme cu specificatiile

din datele tehnice pot fi prelucrate.

Destinatia utilizarii include de asemenea respectarea
tuturor informatiilor din aceste instructiuni.

3.1 Utilizarea gresita previzibila

Orice utilizare dincolo de destinatia utilizarii sau orice alta
utilizare este considerata gresitd. Exemple de utilizare
gresita:

- Utilizare pentru gaurire

- Utilizare pentru insurubare

Orice utilizare dincolo de destinatia utilizarii sau orice alta

utilizare este considerata gresita. Compania METALLKRAFT]

Metallbearbeitungsmaschinen nu-si asuma raspunderea
pentru modificari tehnice sau ale constructiei masinii.

Sunt excluse reclamatiile de orice fel pentru deteriorari
care se datoreaza utilizarii improprii a masinii.

A PERICOL!

Schimbarile sau modificarile neautorizate, in special
cele care afecteaza siguranta masinii de filetat si a
operatorului, sunt strict interzise. Modificarile tehnice,
conversiile si extensiile facute la masina de catre utili-
zator pot invalida conformitatea CE si aceasta este
responsabilitatea operatorului.

3.2 Riscurireziduale

Chiar daca toate masurile de siguranta sunt respectate
si masina este utilizatd conform instructiunilor, inca exista
riscuri reziduale care sunt enumerate in continuare:

- Contactul cu partile sau sculele rotative.

- Raniri produse de piesele aruncate sau de parti ale
pieselor de prelucrat.

- Pericol de incendiu datorat aerisirii insuficiente a
motorului.

- Pericol datorat zgomotului si pulberilor.
- Pericol datorat ruperii sculei.
PREVENIRE!

A Risc de strivire!

Exista riscul de ranire a membrelor superioare atunci
cand se lucreaza in mod inadecvat cu masina de filetat.

4 Date tehnice

4.1 Tabel
Model GS 1100-16 E | 1200-24 E | 1200-36 E
Dimensiuni 930x60x 1400x100x700 mm
(LxWxH) 520 mm
aprox.
Greutate (Neta) |25 kg 40 kg 42 kg
aprox.
Tensiune sursa |220V / 220V/ 220V /
de alimentare |50 Hz 50 Hz 50 Hz
Faza(e) 2 Ph 2 Ph 2 Ph
Tip de curent 45A 7,3A 7,3A
AC/DC
Orrificii M3-M16 | M6-M24 | M6 - M36
filetate la
400 N/mm?
M(x)-M(y)]
Turatie max 312min " | 200min ' | 156 min
Nivel presiune |59 dB(A) 73 dB(A) 73 dB(A)
acustica Lp
Directie de directie universala
prelucrare [verticala/orizontal3]
Sistem actionare electric
Mandrind cu  |M3-M86, M6, M8, M6, M8,
schimbare M8, M10, M10,M12, | M10,M12,
rapida [M] M12, M14, M14,
M14, M16 | M16, M16,
M18, M18,
M20, M20,
M22-M24 | M22-M24,
M27,
M30,
M33, M36
Raza brat in 1100 mm 1200 mm | 1200 mm
consola
Unghi directie universala
reglabil
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4.2 Placuta de identificare

Placuta de identificare cu urmatoarele date pentru
identificare, precum si maracul CE sunt atasate
masinii de filetat (Fig. 2).

Elektrische Gewindeschneidmaschine
Electric thread tapping machine @ :g ( E
Typ Serien-Nr.
Type G51100-16E Serial no.
Artikel-Nr. Baujahr menatfiane
Item no. 4450116 Year of manufacture e
Auslegerradius Schneidleistung
Cantilever radiys 1100 mm Cutting capacity M3 -M16
Drehzahl Netzanschluss
Speed 312 1/min Power connection 230V /50 Hz
Motorleistung Schalldruckpegel
Motor power 0,6 kw Sound pressure level 59 dB(A)
Gewicht
Weight 25 kg
ﬁr' t "maﬂw Sturmer Maschinen GmbH
E a Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt
www.metallkraft.de Deutschland / Germany

Fig. 2: Tipul placutei cu marcajul CE al masinii de prelucrat filete
GS 1100-16 E

5 Transportul, ambalarea,
depozitarea

5.1 Livrarea

Masina de filetat trebuie sa fie verificata dupa livrare
pentru constatarea deteriorarilor vizibile rezultate in
urma transportului. Daca masina prezinta deteriorari
sau parti care lipsesc, trebuie imediat anuntatd com-
pania transportatoare sau distribuitorul.

5.2 Transportul

A PREVENIRE!

Raniri produse datorita partilor care cad de pe trans-
palet, stivuitor sau vehicolelor de transport.

Utilizati numai mijloace de transport care pot rezista la
greutatea totala si care sunt adecvate pentru aceasta.

Transportul individual impropriu al dispozitivelor, care sunt
neasigurate si asezate unul peste altul sau unul langa
altul care nu sunt impachetate sau sunt deja impachetate
este accidental si pot produce deteriorari sau defectiuni
pentru care nu asiguram garantie si nu ne asumam nicio
responsabilitate.

Transportati volumul livrarii asigurat impotriva deplasarii
sau Inclinarii cu un dispozitiv industrial suficient dimen-
sionat catre locul de instalare.

Riscuri generale pe durata transportului intern

A PREVENIRE: PERICOL DE
RASTURNARE!

Dispozitivul poate fi ridicat neasigurat la o inaltime

maxima de 2cm.

Angajatii trebuie sa fie in afara zonei periculoase,

in afara sarcinilor. Avertizati angajatii si, daca este

necesar, informati angajatii despre pericol.

Dispozitivele pot fi transportate numai de persoane auto-
rizate si calificate. Actionati Tn mod responsabil pe durata
transportului si luati intotdeauna in considerare conse-
cintele. Abtineti-va de la actiuni indraznete si riscante.

Pantele si rampele (de ex. caile de rulare sau altele asema-
natoare) sunt periculoase. Daca asemenea treceri sunt
inevitabile este necesara o atentie speciala.

Tnainte de thceperea transportului verificati ruta de transport
pentru posibile puncte periculoase, denivelari sau perturbari
precum si pentru o rezistenta si o capacitate de incarcare
suficienta.

Punctele periculoase, denivelarile si punctele de perturbare
trebuie sa fie verificate inainte de transport. indepartarea
punctelor periculoase, a perturbarilor sau a denivelarilor

pe durata transportului de alti angajati duce la pericole
considerabile.

Prin urmare, este esentiala planificarea atenta a transportului
intern.

5.3 Ambalarea

Toate materialele de ambalare si materialele ajutatoare
ambalarii masinii sunt reciclabile si trebuie intotdeauna
sa fie reciclate.

Rupeti in bucati componentele de ambalare din carton si
duceti-le la un centru de colectare a deseurilor din hartie.

Foliile sunt fabricate din polietilena (PE) si partile de amorti-
zare din polistiren (PS). Aceste materiale trebuie predate
punctelor de colectare a materialelor reciclabile sau com-
paniilor locale de eliminare a deseurilor.

5.4 Depozitarea

Depozitati masina de filetat intr-un spatiu uscat, curat,
fara praf si ferit de temperaturi negative. Nu trebuie
sa fie depozitata intr-o incapere cu substante chimice
puternic oxidante.

Daca masina de filetat trebuie sa fie depozitata intr-o
incapere cu umiditate ridicata, toate partile metalice
tubulare trebuie sa fie unse impotriva coroziunii.
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6 Descrierea diSpOZitiVUlUi Accesoriile (nu sunt incluse)
6.1 Reprezentare 4460005 Postament pentru masinile de filetat (Fig. 4)
900x600x875 mm

llustratiile din aceste instructiuni sunt pentru intele- . L
gerea sumari si pot fi diferite fatd de modelul actual 4460010 Talpa magnetica pentru GS 1000-12P & GS 1100-16E

4460011 Talpa magnetica pentru GS 1200-24E & GS 1200-36E

©)

Panoul de control

Thread Select Tapping Pitch  Tapping Depth

. Fig. 4: Accesorii - postament pentru masinile de filetat
M16.00] 2000 |y [10.00 |y

Tapping Speed Torque Setting  Actual Depth 7 Asamblarea
312 Jpm | OFF Jyq (000 1,

Wiaral Va rugam sa verificati cu atentie partile care fac parte din
lista de ambalare si pe urma asamblati masina asa cum

Return Speed Count S
-rpm m ‘Ui este descris in pasii urmatori.
User Machine | Deep Hole | Ordinary Pasul 1: Scoateti cu grija din ambalaj partile masinii de
Parameter | Parameter | Operation | Operation prelucrat filete.

Fig. 3: Descrierea masinii de filetat GS 1100-16 E Pasul 2: Alegeti 0 maséa de asamblare adecvata care s
1 Brat extensibil fie plana si stabila si s& asigure spatiu suficient de
2 Cap; de filetat lucru. Mesele de lucru adecvate pot fi comandate
3 Panou de control de la METALLKRAFT ca accesorii optionale.
4 Suport masina Pasul 3: Montati suportul masinii. Aliniati suportul masinii
5 Comutator ON/OFF cu orificiile suruburilor de pe masa de lucru si
6 Taste de operare ale tarodului: rulare inainte (filetare), fixati cele patru suruburi. Dacé nu ati achizitionat
rulare inversa (retragerea tarodului) 0 masa de lucru METALLKRAFT, va trebui sa
gauriti patru orificii pentru montarea masinii pe ea
Volumul livrarii: (vedeti schema ,Orificiile de montare ale supor-

- Masina de prelucrat filete tului masini, Fig. 5).

- Instructiuni de utilizare Pasul 4: Reglati inaltimea inelului de limitare.
GS 1100-16 E: 8 x Mandrina de filetat GT12 (M3, M4, Reglati inaltimea in functie de conditiile reale si
M5-6, M8, M10, M12, M14, M16) strangeti suruburile de pe inelul limitator.
GS 1200-24 E: 9 x Mandrina de filetat GT24 (M6, M8, Pasul 5: Ghidati bucsa din cupru de pe partea inferioara
M10, M12, M14, M16, M18, M20, M22-24) a masinii n axa optica a suportului masinii astfel
GS 1200-36 E: 13 x Mandrina de filetat GT24 (M6, M8, Incét bucsa inferioara din cupru s fie cat mai
M10, M12, M14, M16, M18, M20, M22-24, M27, M30, aproape de inelul de limitare.
M33, M36)
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Pasul 6: Pozitionati capacul axei optice pe orificiul suru-
bului din partea superioara a arborelui, intro-
duceti-I corect si strangeti-I.

s S
D, =

Fig. 5: Asamblarea

Pasul 6: Pozitionati capacul axei optice pe orificiul surubu-
lui la partea superioara a arborelui, introduceti-I
corect si strangeti-l.

Pasul 7: Conectati furtunul furnizat la circuitul de aer com-
primat. Conexiunile sunt situate in partea de de-
desubt a masinii. Celalalt capat al furtunului de ulei
trebuie sa fie introdus intr-un rezervor exterior de
lubrifiant (nu este inclus).

7.1 Setarea directiei de filetare

/A TR

[,
E AT

P,'.'-
Blocati
suruburile

Fig. 6: Setarea directiei de filetare

Setarea din fabrica este modul de filetare vertical. Inainte
de Tnceperea filetarii asigurati-va ca este setat un unghi
drept intre planul mesei de lucru si axa principala a
masinii de filetat.

10

Setarea din fabrica este modul de filetare verticala.
Tnainte de a incepe filetarea asigurati-va ca e setat
un unghi corect intre planul mesei de lucru si axa
principala a masinii de filetat.

Pasul 1: Desfaceti suruburile de blocare de pe ambele
parti asa cum este aratat in figura 6A.
Puteti roti arborele de filetare in jos cu 90 de
grade pentru a comuta in modul de filetare
orizontal sau reglati pozitia arborelui si a
piesei de prelucrat in orientare verticala.
Puteti roti arborele de filetare in jos cu 90 de
grade pentru a comuta in modul de filetare
orizontal sau reglati pozitia arborelui si a
piesei de prelucrat in aliniere verticala si
pe urma strangeti suruburile de pe ambele
parti. Modul de filetare orizontal este aratat
in Figura 6B.

Pasul 2: Arborele poate fi rotit 360 de grade pentru
a efectua operatii de filetare in orice unghi,
fiind mentinuta automat pozitia orizontala.

Pasul 3: Pentru revenirea la modul de filetare vertical,
desfaceti suruburile de blocare si reglati po-
zitia verticala a arborelui. Pe urma strangeti
din nou suruburile de blocare.

7.2 Conectarea electrica

A ATENTIE!

Masina poate fi utilizatd numai cu cablul de alimentare
furnizat! Conectati cablul de alimentare la priza din par-
tea posterioard a masinii asa cum este aratat in figura 7.
Cand efectuati acest lucru asigurati-va ca masina este
conectata in mod adecvat la conductorul de protectie cu
fmpamantare pentru a fi evitate accidentarile electrice.

[T T JES

L

Fig. 7: Conectarea electrica
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8 Operarea

@ Purtati manusi de protectie adecvate !

Purtati imbracaminte de protectie!

Tnainte de utilizarea masinii v& rugam s4 cititi acest manual
complet si cu atentie pentru a intelege constructia si modul
de functionare.

Daca muchiile taietoare ale tarodului sunt uzate, reascutiti
sau Tnlocuiti tarodul. Altfel magina se poate deteriora dato-
rita suprasarcinii.

A ATTENTIE!

Niciodata nu folositi o scula cu dimensiuni mai mari
fata de cele aprobate de producator (consultati spe-
cificatiile din datele tehnice).

A ATENTIE!

- Inainte de fiecare operatie de prelucrare asigurati-va
ci piesa de prelucrat nu se gaseste sub presiune.

Verificati daca tarodul este centrat exact pe mijlocul
gaurii.

Efectuati filetarea numai cu scule ascutite!

Tndepértatj spanul in mod regulat pentru a evita adu-
narea unor cantitati mari de reziduuri. Acestea ar
putea conduce la deteriorarea sculei.

- Scula si reziduurile rezultate in urma filetarii sunt
foarte fierbinti la finalul operatiei de prelucrare.

Nu atingeti, risc de arderel!

Purtati ochelari de protectie!

Purtati antifoane!

Purtati imbracaminte de protectie!

©
®
O

8.1 Operarea

Apasati butonul ON/OFF pentru a porni masina. Se va
aprinde displayul.

Atingeti displayul (ecranul tactil) pentru a avea access
la interfata utilizatorului.

Existd un mod de operare manual si unul automat.

Modul de operare poate fi schimbat cu campul "MANUAL".
Asa cum este aratat in figura 8, in modul de operare ma-
nual, apasati si tineti apasat butonul "Feed" de pe méaner
pentru a realiza operatia de filetare manuala si apasati
butonul "Back" pentru revenire.

Pentru a comuta in modul de operare automat, apasati cam-
pul "MANUAL" de pe display. Dupa selectarea parametrilor
pentru procesul de filetare, apasati butonul "Feed" pentru

a efectua filetarea automats. Tntregul proces de filetare se
executa automat.

)

Back
Revenire

Fig. 8: Operarea

Alegerea corecta a tarodului

Luati mandrina care se potriveste la tarod, apasati inelul
in tarod asa cum este aratat in Figura 9, pe urma introdu-
ceti coada patrata a tarodului in capatul gaurii interioare,
desfaceti inelul si introduceti tarodul complet, in ordine
inversa scoateti taradul.

-

Introduceti
tarodul

%,

Fig. 9: Arborele de filetare

11
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Arborele de filetare cu schimbare rapida

Introduceti mandrina pentru filetare asa cum este aratat
in figura 10, tineti inelul exterior al arborelui de filetat si
impingeti-l in sus, introduceti scula pentru filetat Tn sus
si Impingeti-o pana la capat dupé care eliberati inelul
exterior.

Prin inversarea procesului, bucsele pentru tarozi pot

fi scoase rapid.

g S R

Tineti inelul exterior
si impingeti-l in sus

—

| Sy |
Introduceti in sus
bucsa tarodului '

Fig. 10: Arborele de filetare

e

8.2 Comutatorul on/off

Apadsati comutatorul on/off pentru pornirea masinii.

Atunci cand apasati comutatorul on/off pentru oprirea
masinii dureaza cateva secunde pana cand masina
se opreste.

8.3 Interfata utilizatorului

Thread Select Tapping Pitch  Tapping Depth
(M16.00|  [2.000 |.. [10.00 |..
Tapping Speed Torque Setting  Actual Depth
312 |imil OFF i RO

Return Speed Count Manual

312 Jpm (1  crear S ( &)

User Machine | Deep Hole | Ordinary
Parameter | Parameter | Operation | Operation

Fig. 11: Interfata utilizator

Thread Select (Selectarea filetului): Optati “Thread
Select” pentru a alege marimea filetului, va fi generat
automat pasul filetului si cuplul de torsiune.

Tapping Pitch (Pasul filetului): in interfata “Thread
Select” puteti alege filetul, va fi generat automat pasul
filetului, sau puteti seta valori ale filetului care nu sunt
standard.

Nivel de introducere: 0.001-10 mm.
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Tapping depth (Adancimea de filetare): Setarea
adancimii dorite de filetare.
Interval valoric: 0.01-500 mm.

Tapping speed (Turatia de filetare): Setarea turatiei
de filetare a masinii.

Mod de calcul: Vgs=Vmax/L; daca turatia max. a moto-
rului este Vmax=3000 rpm si raportul de transmisie este
L=16, turatia maxima a filetarii este
Vgs=Vmax/L=3000/16=187 rpm.

Return speed (Turatia la revenire): Setarea turatiei de
revenire a masinii de filetare.

Torque setting (Setarea cuplului): Pentru setarea aces-
tui parametru, functia de protectie a cuplului trebuie sa
fie deschisa in interfata utilizatorului.

Dupa setarea protectiei cuplului: Pe durata prelucrarii,
daca comanda detecteaza ca forta de filetare atinge
cuplul de torsiune presetat, motorul opreste filetarea,
pe urma se retrage la numarul de filete presetat si apoi
continua filetarea pana cand este atinsa adancimea
presetata a filetului.

Nota: Protectia cuplului in operarea normala este vala-
bila in modurile de operare manual si automat, dar nu
operarea gaurilor adanci.

Counter (Contorizarea): Inregistrarea cantittii de piese
prelucrate. Butonul ,Clear” reseteaza numarul la zero.

Actual depth (Adancimea curenta): Valoarea reala a
adancimii de filetare in modul de operare manual si auto-
mat. Adancimea curenta de filetare este automat stearsa
de fiecare data cand masina de filetat este pornita.

Tn eventualitatea unei intreruperi a procesului de filetare
in modul automat, adancimea de filetare nu este stearsa!
Atunci cand masina de filetat este repornitd, adancimea
ramasa de filetat va continua sa fie prelucrata pana la
valoarea presetata.

Modul Manual/Automat: selectati modul dorit prin atin-
gerea ecranului.

Modul manual:

Pe interfata utilizatorului selectati filetul, adancimea de
prelucrare a filetului, cuplul de torsiune, turatia de prelu-
crare a filetului si turatia de revenire.

Tn procesul de prelucrare manuala a filetului, apasati si
tineti apasat butonul cu comanda inainte pana cand
prelucrati filetul la adancimea presetata. Motorul se
opreste automat. Eliberati butonul cu comanda inainte,
apasati si tineti apasat butonul cu comanda revenire
pana cand tarodul paraseste piesa de prelucrat.

Nota: Tn modul de operare manual, de fiecare data cand
este apasat butonul cu comanda Tnainte, adancimea
curenta de filetare este stearsa.
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Modul automat:

in interfata utilizatorului selectati filetul, adancimea de
filetare, cuplul de torsiune, turatia de filetare, turatia
de revenire (turatia inversa) si timpul de intarziere.

in procesul de prelucrare automats a filetelor, apasati
butonul cu comanda Tnainte, masina va prelucra auto-
mat la adancimea de filetare presetata. Acum ca s-a
scurs timpul de intarziere, masina de filetat paraseste
automat piesa si revine la turatia setata. Retineti ca
exista o alta revenire ca si standard la iegire!

8.4 Setarea limbii de utilizare

Pasul 1: Porniti dispozitivul folosind comutatorul on / off.

Pasul 2: Selectati "Machine parameters" (Fig.12) din
interfata meniului.

Pasul 3: Introduceti parola (112233) si confirmati.

Pasul 4: Selectati din meniu limba Engleza / Chineza si
tineti apasat pana cand apare limba dorita.

Machine Parameter

Deceleration Ratio No-Load Torque  Motor Model

16.00 0.20 Inym]| 60-1930 ]

Acceleration — yo46r Speed Limit
or Deceleration

150 3000 rpm |l
Chinese

Servo Servo Motor

Parameter Custom

Initialization Parameter m

Fig. 12: Vedere de ansamblu a meniului

8.5 Operarea gaurilor adanci

Thread Select Tapping Pitch  Tapping Depth

M16.00 |  2.000 |.. [10.00 | .

Tapping Speed Tapping Cycles Actual Depth

(312 |em(3.0 |k O

Return Speed  Return Cycles h!anual

312  [EEe 1.0 |8 (&)
User Machine | Deep Hole | Ordinary
Parameter | Parameter | Operation | Operation

Fig. 13: Interfata utilizator

Displayul cum ar fi selectarea filetului, pasul filetului,
adancimea de filetare, turatia, turatia de revenire si
valoarea curenta a adancimii - functionalitate identica
Cu operarea normala.

Cercurile de filetare: fiecare adancime de filetare pe
durata operarii gaurilor adanci.

Daca 5 cercuri sunt setate cu un pas al filetului de 0.5 mm,
adancimea fiecarui proces de filetare este 2.5 mm.

Adancimea de revenire: Ciclurile de revenire pe durata
operarii gaurilor adanci. Daca sunt setate 5 trepte de
turatie cu un pas al filetului de 0.5 mm, adancimea
fiecarei reveniri este 2.5 mm.

NOTA: Valoarea adancimii de revenire ar trebui s3 fie
mai mica fata de valoarea filetarii.

Modul Manual/Automat: selectarea modului de ope-
rare dorit prin atingerea ecranului.
Functioneaza ca in modul normal.

8.6 Stocarea si recuperarea parametrilor
piesei de prelucrat

User artifact selection and storage
File File File
6 7 9

Fig. 14: Interfata utilizator

Alegeti o piesa de prelucrat si setati parametrii de prelucrare.
Acestia sunt salvati automat si piesa este prelucrata cu ulti-
mii parametri salvati data viitoare atunci cand este solicitata
piesa de prelucrat.

Pot fi stocate un total de 10 grupe de parametri de prelucrare
a pieselor de prelucrat.

8.7 Parametru utilizator

User Parameter

Hole Bottom Delay Cycles Motor Directio
I Input
RN Rioh [
. User Parameter

CycleInterval Retreat More Cycles ppitialization

(2 s (1 |} [ S

Tapping torque m

e o
- | Back |

automatic back OFF

Fig. 15: Interfata utilizator

Hole bottom delay (intarzierea partii de jos a gaurii): timpul
de stationare Tn partea de jos dupa atingerea adancimii presta-
bilite si Thainte de retragerea din gaura, intervalul este 0-10 sec.

Motor direction (Directia de functionare a motorului):
Apasati butonul pentru alegerea directiei de rotatie a motorului
(rotatie la stdnga sau la dreapta).

Cicluri de retragere: Pentru a va asigura ca tarodul se retrage
cu succes dupa filetare din piesa de prelucrat, valoarea ciclului
pentru retragere trebuie sa fie mai mare fata de cea pentru
filetare.

Nivel valoric: 0-10

13
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8.8 Parametrul utilizatorului pentru
lubrifiere si suflarea deseurilor

User Parameter

Motor Directio|

Hole Bottom Delay Cycles
Right [
Test

[ 05 Js [ 1 | L Right
Cycle Interval Retreat More Cycles ;"i&,“r:&,n :

(2 Js [+ J [ EZ5
Tapping torque m
Torque Protect :f,‘:,::?ir:: =
OFF automatic back OFF m

Img. 15: Interfata utilizator

Lubrifiantul: Apasati butonul pentru a porni comuta-
torul "Lubrication" , astfel va fi adaugat automat lubri-
fiantul necesar pentru filetare. Apasati din nou pentru
a opri functia.

Timpul de intarziere: pentru a regla timpul de pulveri-
zare a uleiului, timp de reglare intre 0.1-25 secunde.

Aerul comprimat: Apasati butonul "Compressed air
on" pentru a porni functia de suflare, sufland deseurile
fn mod automat, se va opri automat dupa finalizare.

8.9 Reglarea cuplului de torsiune a
mandrinei cu bucsa elastica

Daca mandrina cu bucsa elastica a alunecat pe durata
utilizarii normale de filetare, dar cuplul nu este depasit,
sau daca aluneca pe durata filetarii, valoarea cuplului
de blocare este prea mica. Reglati cuplul de torsiune
la un nvel mai ridicat.

Daca cuplul de filetare este depasit pe durata utilizarii
normale, dar bucsa de cuplare nu alunecd, aceasta e
o indicatie ca valoarea de protectie a cuplului este
prea mare si cuplul de filetare trebuie setat mai mic.

Pagii de reglare:

- Scoateti inelul de blocare.

- Tineti in pozitie cu fermitate bucsa de filetat.

- Reglati cuplul cu ajutorul cheii (vezi fig. 17).

- Aliniati fanta superioara cu orificiul din inelul exterior.

- Introduceti inelul de fixare in orificiul de sub fanta,
Iasati-I sa se fixeze in pozitie.

14

Reducerea cuplului
Reduce Torque

P
Increase Torque™

L | “Cresterea cuplului "\. (o, So=——xo 2\
L | Inel elastic | =
v Snap Rin S 3 e
= 1] s =)
——
Slat ==
Fanta Hele Orificiu

Fig. 17: Reglarea cuplului de torsiune mandrinei cu bucsa elastica

8.10 Setarea cuplului

Valoarea doritd a cuplului [Nm] la care se declanseaza
siguranta electrica poate fi determinata dupa cum urmeaza:

Cuplul la ralanti[Nm] x raportul de transmsie + setarea
cuplului [Nm].

Pentru calcul selectati raportul de transmisie in functie de
modelul unitatii d-voastra:

GS 1100-16 E = 16
GS 1200-24E = 24
GS 1200-36 E = 36

Valorile cuplului la ralanti [Nm] si setarea cuplului [Nm] sunt
liber selectabile. Setati o valoare a cuplului la ralanti< valoarea
setarii cuplului.

Exemplu de calcul:

0.3 Nm (cuplul la ralanti) * 16 (raportul de transmisie pentru
modelul GS 1100-16 E) + 0.5 Nm (setarea cuplului) = 5.3
Nm (valoarea cuplului).



metallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

9 Curatarea, intretinerea si
repararea

o
1 Sfaturi si recomandari

Pentru a va asigura ca masina de filetat este intot-
deauna in bune conditii de operare, trebuie efectuate
in mod regulat operatii de ingrijire si de intretinere.

AVERTIZARE!

Pericol in caz de calificare
insuficienta a persoanelor!
Persoanele insuficient calificate nu pot evalua riscu-

rile implicate in lucrarile de reparatii ale masinii de

filetat si se pot expune ele Tnsasi, dar si pe ceilalti

riscului de ranire grava.

- Toate lucrarile de intretinere trebuie sa fie realizate
numai de personal calificat.

9.1 Curatarea si intretinerea

0 NOTA!

Uleiul, vaselina si agentii de curatare sunt periculoase
pentru mediul inconjurétor si nu trebuie aruncate in
apele reziduale sau in deseurile menajere normale.
Eliminati acesti agenti in mod ecologic. Lavetele de
curatare inmuiate in ulei, vaselind sau agenti de
curatare sunt extrem de inflamabile. Colectati lavetele
de curatare intr-un rezervor inchis adecvat si elimi-
nati-le intr-un mod prietenos cu mediul inconjurator -
nu le puneti impreuna cu gunoiul menajer!

Purtati manusi de protectie adecvate!
Purtati imbracaminte de protectie!

Purtati ochelari de protectie!

@9

Curatati masina dupa fiecare utilizare.

Nu scoateti materialul sau piesele reziduale cu méinile
goale, utilizati manusi de protectie pentru a evita taierea.

Curatati toate suprafetele vopsite cu o laveta moale, uscata.

Niciodata nu folositi solventi pentru curatarea partilor din
plastic sau a suprafetelor vopsite. Aceasta poate produce
desfacerea suprafetei si deteriorari importante.

9.2 Examinarea sigurantei electrice

Daca apasati comutatorul masinii pornit/oprit si masina
nu porneste verificati cablul electric de alimentare, comu-
tatorul pornit/oprit si siguranta electrica.

Asa cum este aratat in imagine, scoateti siguranta din
locasul ei pentru a o verifica. Daca siguranta este arsa
sau defecta trebuie Tnlocuita cu o siguranta noua de
acelasi tip.

Fig. 18: Siguranta
9.3 Repararea

Ca rezultat al uzurii poate fi cazul ca lucrarile de intreti-
nere sa trebuiasca sa fie efectuate pe masina.

A PERICOL!

Lucrérile de reparare si de intretinere pot fi realizate
numai de personal calificat si instruit.

Pentru lucrari de intretinere va rugdm sa contactati cel
mai apropiat distribuitor Metallkraft. Va rugam sa scrieti
in continuare urmatoarele informatii de pe masina sau
din instructiunile de utilizare, astfel incat sa va putem
ajuta Tn problema d-voastra in cel mai bun mod posibil:

- Modelul masinii.
- Numarul si seria masinii.

- Descrierea exacta a erorii.

15
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10 Eliminarea, reciclarea vechiului
echipament

Pentru protectia mediului Tnconjurator, pentru care trebuie
acordata atentie, asigurati-va ca toate componentele masi-
nii de filetat sunt eliminate numai prin canalele destinate.

10.1 Dezafectarea

Dispozitivele uzate trebuie scoase imediat din functiune
ntr-un mod profesional pentru a fi evitata ulterior utilizarea
abuziva si pentru a nu pune in pericol mediul inconjurator
sau persoanele.

- Eliminati din vechiul dispozitiv toate materialele
periculoase pentru mediul inconjurator.

- Deconectati cablul electric de alimentare al masinii.

- Daca este necesar, demontati masina de filetat in
ansambluri si componente manevrabile si reciclabile.

- Eliminati componentele masinii si materialele de
operare prin canalele de eliminare destinate.

10.2 Eliminarea echipamentului electric

Echipamentele electrice contin un numar mare de
materiale reciclabile precum si din componente care
sunt ddunatoare mediului Tnconjurator. Aceste compo-
nente trebuie sa fie eliminate separat si in mod adecvat.
Daca aveti dubii contactati serviciul municipal de elimi-
nare a desurilor. Daca e nevoie solicitati ajutorul unei
companii specializate pentru eliminare.

11 Defectiuni

10.3 Eliminarea prin intermediul centrelor
de colectare municipala

Eliminarea echipamentelor electrice si electronice uzate
(se aplica tarilor care fac parte din Uniunea Europeana
si altor tari din Europa cu un sistem de colectare separat
pentru acest echipament).

Simbolul de pe produs sau de pe ambalajul
lui indica ca acest produs nu trebuie sa fie
tratat ca gunoi menajer normal, dar trebuie
dus la un punct de colectare pentru reciclarea

— echipamentului electric si electronic.
Ajuténd la eliminarea corecta a acestui produs, protejati
mediul inconjurator si sanatatea celor din jur. Mediul
inconjurator si sénatatea sunt puse in pericol prin elimi-
narea incorecta. Reciclarea materialelor ajuta la redu-
cerea materiilor prime. Pentru mai multe informatii
despre reciclarea acestui produs contactati autoritatile
locale, serviciul de eiliminare a deseurilor municipale
sau magazinul de la care ati achizitionat produsul.

10.4 Eliminarea lubrifiantilor

Producatorul lubrifiantului concepe instructiunile de
eliminare pentru lubrifiantii uzati. Daca este cazul,
solicitati fisele tehnice specifice produsului.

Codul defectiunii Cauza posibila

Solutii

Erry-001 Defectiune modul de antrenare

Verificati

- pozitia verticald a arborelui principal,

- daca ansamblul reductorului este blocat,

- daca tarodul este blocat in piesa de prelucrat
- dacd antrenorul si motorul este deteriorat,

- daca conectarea cablului de alimentare la
retea este corecta.

Erry-006 Motor blocat

Verificati
- motorul,
- daca ansamblul reductorului este blocat.

Erry-008, 091, 092, 093 | Eroare codificator motor

Verificati daca cablul codificatorului CN5 este
conectat ih mod corespunzator.

Erry-04, Erry-010 Supraincarcare unitate

Verificati

- daca functioneaza indepartarea spanului de tarod.

- daca piesa de prelucrat este din otel inoxidabil si
din alte materiale cu duritate ridicata, daca da,
utilizati o masina de filetat mai mare.

Erry-200 Unitate: Eroare de comunicare interna | Semnalul codificator are interferente, gasiti sursa de
interferenta si tineti-o la distanta.
Erry-312 Eroare de protectie a cuplului Opriti protectia cuplului sau reglati valoarea protec-

tiei cuplului la o valoare mai mare a Interfetei Para-
metrii Utilizatorului.
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12 Piese de schimb

PERICOL!
A Risc de ranire datorita folosirii unor

piese de schimb care nu corespund!
Utilizarea unor piese de schimb care nu corespund
poate conduce la punerea in pericol a operatorului
si poate produce distrugeri si defectiuni.
- Trebuie sa fie folosite numai piese de schimb

originale de la producator sau care sunt aprobate
de catre acesta.

- Tn caz de orice incertitudine, intotdeauna contac-
tati producatorul.

1 Sfaturi si recomandari

Utilizarea unor piese de schimb care nu sunt aprobate
de producator va duce la pierderea garantiei.

12.1 Comandarea pieselor de schimb

Piesele de schimb pot fi achizitionate de la distribuitorul
autorizat.

Specifcati urmétoarele date atunci cand efectuati cereri
sau comandati piese de schimb:

- Tipul dispozitivului
- Numarul articolului
- Numarul pozitiei

- Anul de fabricatie
- Cantitatea

- Modul de livrare dorit (posta, rutier, aerian, naval,
expres)

- Adresa de livrare

Comenzile pieselor de schimb care nu contin informatiile
de mai sus nu pot fi luate in considerare. In absenta infor-
matiei referitoare la modul de livrare, aceasta va fi facuta
la alegerea furnizorului.

Informatii despre tipul dispozitivului, numarul articolului si
anul de fabricatie pot fi gasite pe placuta de identificare
care este atasata la dispozitiv.

Exemplu

Trebuie comandat panoul de control pentru magina de
filetat GS 1000-12 P. Panoul de control are numarul de
articol 5 in tabelul pieselor de schimb. Cand comandati
piese de schimb trimiteti o copie a tabelului pieselor de
schimb (sau schema pieselor de schimb) cu componenta
marcata (panoul de control) si numarul articolului marcat
(2) distribuitorului autorizat si furnizati urmatoarele infor-
matii:

Tipul dispozitivului: Masina de filetat

GS 110016 E
Numarul articolului: 4450116
Numarul pozitiei: 5

Numarul de articol al masinii d-voastra:

Masina de filetat

GS 1100-16 E 4450116
GS 1200-24 E 4450124
GS 1200-36 E 4450136
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12.2 Schema pieselor de schimb

Schemele urmatoare ar trebui sa va ajute la identificarea pieselor de schimb necesare in cazul unei reparatii.

Schema pieselor de schimb 1

G ] |||'E
\\.}%:-!M'L!"l :

il i

i

=
[ =]

1 Suport masina

2 Inel opritor
3 Capac arbore optic
4 Comutator Pornit/Oprit

5 Panou de control
6 Aparatoare de protectie panou de control

7 Conducta cablu
8 Arc pneumatic
9 Controler

Fig. 19: Schema pieselor de schimb 1
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Schema pieselor de schimb 2

10 Cadru superior

11 Reductor

12 Servomotor

13 Aparatoare motor
14 Maneta de control

Fig. 20: Schema pieselor de schimb 2
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13 Diagrama de conectare a unitatii de control

FOR
REV
Qut1

244
GMD1

In3
Out?
out3

PE

CN3
®

ll
Ll

CM2

PE
GND
U+

W+
£+

CNS @

SV
GHND
232RX
232THK

v

W=

W-

B-

A=

FOR

Transmisie sens direct motor

REV

Inversare sens transmisie motor

Out1

Setare standby iesire 1, functioneaza in functie de cerintele clientului
24V

Sursa electrica de alimentare 24V/250mA

GND1

Putere 0V

In3

Intrare standby 1, setare functie conform cerintelor clientului
Out 2

Setare standby iesire 2, functie conform cerintelor clientului
Out 3

Setare standby iesire 3, functie conform cerintelor clientului

Terminal CN1: L, N ca intrare de alimentare 220VAC.

Terminal CN2: Circuit de alimentare al servomotorului.
(notati directia figei)

Terminal CN3: Circuit de control a directiei de manevrare,
terminalul FOR este conectat pentru pornire
si directia Tnainte, terminalul REV este pentru
sensul invers, iar terminal GND1 este conectat
la COM (pentru impamantare).

Terminal CN4: Circuit de control LCD cu ecran tactil.

Terminal CN5: Circuit de codificare a servomotorului.

§
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EC - Declaratie de Conformitate

Tn conformitate cu Directiva Masinilor 2006/42/EC Anexa Il 1.A

Producator/Distribuitor:

Strmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StralRe 26
D-96103 Hallstadt

declara prin prezenta ca urmatorul produs

Grupa produsului:
Tipul masinii:
Descriere*:

GS 1100-16 E

GS 1200-24 E

GS 1200-36 E
Numar si serie*:
Anul de fabricatie*:

respecta toate dispozitiile relevante a
inclusiv modificarile lor Tn vigoare la d

Directive EU relevante:

Metallkraft® Masina de prelucrare a metalului
Masina de Filetat

Numarul articol:

4450116

4450124

4450136

20
* completati aceste campuri in conformitate cu informatiile de pe placuta de identificare

le directivei mentionate mai sus si ale celorlalte directive aplicate (in continuare) -
ata emiterii declaratiei.

2011/65/EU Directiva RoHS
2014/30/EU Directiva EMC
2012/19/EU Directiva WEEE

Au fost aplicate urmatoarele standarde armonizate:

DIN EN I1SO 12100:2011-03

DIN EN 60204-1:2019-06

DIN EN 62841-2-9:2016-02

DIN EN 55014-1:2018-08

DIN EN 55014-2:2016-01
DIN EN IEC 61000-3-2:2019-03

DIN EN 61000-3-3:2020-07

Responsabil pentru documentatie:

Hallstadt, 06.05.2022

bl

Kilian Stirmer
Manager

Siguranta masinilor - Principii generale pentru proiectare - Evaluarea
riscului si reducerea riscului

Siguranta masinilor - Echipamentul electric al masinilor - Partea 1:
Cerinte generale

Unelte portabile cu motor electric, unelte transportabile si masini
pentru gradina si gazon - Siguranta - Partea 2-9: Cerinte speciale
pentru dispozitive de filetat actionate manual

Compatibilitatea electromagnetica - Cerinte pentru aparatele de uz
casnic, unelte electrice si aparate similare - Partea 1: Emisia
Compatibilitatea electromagnetica - Cerinte pentru aparatele de uz
casnic, unelte electrice si aparate similare - Partea 2: Imunitatea -
Standard de familie de produse

Compatibilitatea electromagnetica (EMC). Limite. Limite pentru
intensitatea emisiilor de curent armonic (intensitatea curentului de
de intrare in echipament =16 A pe faza)

Compatibilitatea electromagnetica (EMC) - Partea 3-3: Limite -
Limitatea modificarilor tensiunii, a fluctuatiilor de tensiune n
sistemele publice de alimentare pentru echipamentele cu
tensiunea nominald < 16 A pe faza si nu sunt subiectul unei
conectari conditionate.

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