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Uvod

1 Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za zakoupeni zavito-
fezu od firmy Metallkraft a jsme pfesvéd&eni, Ze jste tim
ucinili spravnou volbu.

Pred uvedenim stroje do provozu si peclivé prectéte
tento navod k obsluze.

Najdete v ném informace o spravném uvedeni stroje do
provozu, jeho ucelu pouziti, stejné jako informace o bez-
pec¢ném a efektivnim provozu a udrzbé. Navod k obsluze
je nedilnou soucasti stroje. Uchovavejte ho proto vzdy
na pracovisti. Mimo pokyny tohoto navodu se takeé fidte
obecné platnymi bezpe€nostnimi predpisy. llustrace

v tomto navodu k obsluze slouzi k zakladnimu porozu-
méni a mohou se v detailech od skute¢nosti lisit.

1.1 Autorska prava

Obsah tohoto navodu k obsluze je chranény autorskymi

pravy. Jeho pouZiti je dovoleno v rdmci pouZiti stroje. Ja-
kékoli jiné pouZiti neni bez pisemného souhlasu vyrobce
povoleno.

1.2 Zakaznicky servis

Pro technické informace prosim kontaktujte Vaseho pro-
dejce nebo nas zakaznicky servis.

Prvni hanacka BOW spol. s r.o.
K Mrazirnam 1334/14 , 779 00 Olomouc

Tel.: +420 585 378 012
e-mail: bow@bow.cz

Mame vzdy zajem o informace a zkuSenosti z provozu,
které mohou byt cenné pro zlepSeni nasich vyrobku.

1.3 Omezeni odpovédnosti

Veskeré informace a pokyny v tomto navodu byly vypra-
cované v souladu s platnymi normami a pfedpisy, pfi
znameém stavu techniky a dlouholetych znalostech

a zkuSenostech. V nékterych pfipadech vyrobce nenese
Zadnou odpovédnost za $kody a to pfi:

- nedodrZeni téchto pokyni,

- nespravném pouziti stroje,

- pouziti nepovolanymi pracovniky,

- neopravnénych upravach a technickych zménach,
- pouziti neoriginalnich nahradnich dilG.

- Pfi pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich
dil zanika zaruka vyrobce za pfipadné Skody.
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Skuteény vzhled vyrobku se mize v dusledku technic-
kych zmén lisit od uvedenych vyobrazeni.

Plati zavazky dohodnuté v dodavatelské smlouvé, vSeo-
becné obchodni a dodaci podminky dodavatele a za-
konna pravidla platna ke dni uzavieni smlouvy.

2 Bezpecnost

Tato kapitola poskytuje prehled vSech dlleZitych bez-
pecnostnich prvk( zafizeni, které zaijistuji bezpecnost
osob i bezporuchovy provoz zafizeni. DalSi bezpec-
nostni pokyny najdete v jednotlivych kapitolach, ke kte-
rym se vztahuji.

2.1 Vyznam symbolu

Bezpecnostni pokyny
Bezpeclnostni pokyny jsou v tomto ndvodu k obsluze

oznacené symboly. Bezpe€nostnim pokyndm pfedchazi
signalni slova, ktera vyjadfuji rozsah nebezpedi.

NEBEZPECI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upo-
zorfiuje na nebezpecénou situaci, ktera by mohla vést
ke smrti nebo vaznym zranénim.

VAROVANI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upo-
zorfiuje na moznou nebezpeénou situaci, ktera by
mohla vést ke smrti nebo vaznym zranénim.

POZOR!

Tato kombinace symbolu a signalniho slova upozor-
nuje na moznou nebezpecénou situaci, ktera by
mohla vést k lehkému zranéni.

POZOR!

Tato kombinace symbolu a signalniho slova upozor-
nuje na moznou nebezpecénou situaci, ktera by
mohla vést ke Skodam na majetku nebo zZivotnim
prostiedi.

0 UPOZORNENI!
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Tato kombinace symbolu a signalového slova upo-
zorfiuje na moznou nebezpecénou situaci, ktera by
mohla vést ke $kodam na majetku nebo Zivotnim
prostredi.

Tipy a doporuéeni

o _ -
1 Tipy a doporuéeni

Tento symbol upozorriuje na uzite€né tipy a doporu-
€eni pro lepSi a u€inné&jSi provoz bez zavad.

Abyste snizili rizika a vyhnuli se nebezpecnym situacim,
fidte se bezpecénostnimi pokyny, které jsou uvedeny v
tomto ndvodu k obsluze.

2.2 Odpovédnost provozovatele

Provozovatel

Provozovatel je osoba, ktera provozuje zafizeni pro ko-
mercni nebo obchodni U€ely a nese pravni odpovédnost
za ochranu uzivatel(l, zaméstnanc( nebo tretich stran.

Povinnosti provozovatele

Pokud se stroj pouziva pro komeréni ucely, je provozo-
vatel ze zakona odpovédny zajistit pracovni bezpecnost.
Proto je tfeba dodrzovat bezpecénostni pfedpisy a po-
kyny uvedené v tomto navodu k obsluze, stejné jako
obecné bezpec&nostni pfedpisy, pfedpisy pro ochranu zi-
votniho prostfedi a prevenci nehod. Zejména plati nasle-
dujici:

- Provozovatel se musi informovat o platnych bez-
pecnostnich predpisech a ohodnotit dalsi rizika,
ktera mohou vzniknout pfi zvlastnich pracovnich
podminkach. Poté z téchto informaci musi vytvofit
provozni pokyny pro provoz stroje.

- Provozovatel musi béhem celé doby provozu stroje
kontrolovat, zda provozni pokyny odpovidaji aktu-
alnimu stavu pfedpist a upravovat pokyny dle po-
treby.

- Provozovatel je zodpovédny za instalaci, provoz,
feSeni zavad, udrzbu a Cisténi stroje.

- Provozovatel musi zajistit, aby si vSechny osoby,
které maji co do Cinéni se strojem, precetly a poro-
zumeély tomuto navodu k obsluze. Musi takeé zajistit
pravidelné Skoleni personalu a informovat perso-
nal o moznych rizicich.

- Provozovatel musi poskytnout poZzadované bez-
pe€nostni vybaveni a dohliZzet na jeho pouzivani.

Dale je také provozovatel zodpovédny za udrZzovani bez-
vadného technického stavu stroje. Proto plati nasledu-
jici:

- Provozovatel musi zajistit, aby se dodrzovaly pfe-
depsané intervaly pro udrzbu.

- Provozovatel musi nechat pravidelné kontrolovat
funkénost a uplnost vSech bezpeénostnich prvka.

2.3 Pozadavky na personal

Kvalifikace

RUzné &innosti uvedené v tomto navodu k obsluze vyza-
duji rdzné kvalifikace pracovniku.

VAROVANI!

£\ Nebezpeéi pfi nedostateéné kvalifi-
kaci personalu!

Nedostate¢né kvalifikovany personal nemusi rozpo-

znat mozna rizika pfi zachazeni se strojem, a tim

vystavit sebe a ostatni osoby nebezpeci téZkych zra-

néni, ¢i dokonce smrti.

- V8echny prace smi provadét pouze kvalifikované
osoby.

- Nedostate¢né kvalifikované osoby musi zustat
mimo pracovni prostor stroje.

Pro v8echny prace jsou vhodni pouze ti pracovnici, od
nichz Ize o¢ekavat, Ze praci spolehlivé provedou. Osoby,
jejichZ pozornost je ovlivnéna Iéky, alkoholem, &i dro-
gami, nesmi byt pfipustény ke stroji.

Nize jsou uvedeny potfebné kvalifikace personalu pro
jednotlivé Cinnosti:

Obsluha zafizeni

Obsluha zafizeni musi byt pou¢end provozovatelem o
jednotlivych €innostech a moznych rizicich pfi nesprav-
ném chovani. Cinnosti, které nespadaji do normalniho
provozu stroje, smi obsluha vykonat pouze, pokud jsou
uvedeny v tomto navodu k obsluze a provozovatel stroje
je s nimi seznameny.

Elektrikafri:

Elektrikafi jsou na zakladé svého odborného vzdélani,
znalosti a zkuSenosti, stejné jako znalosti pfisluSnych
norem a ustanoveni schopni provadét pfislusné prace
na elektrickych zafizenich, rozpoznat mozna rizika a vy-
hnout se jim.

Kvalifikovani pracovnici

Kvalifikovani pracovnici jsou na zakladé svého odbor-
ného vzdélani a zkuSenosti, stejné jako znalosti pFislus-
nych norem a ustanoveni, schopni provadét pfislusné
prace, rozpoznat mozna rizika a vyhnout se jim.

Vyrobce

Nékteré prace smi provadét pouze kvalifikovani pracov-
nici vyrobce. Jini pracovnici nejsou opravnéni tyto prace

GS-E fada | Verze 1.04
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Bezpecnost

provadét. Pro provedeni téchto praci kontaktujte Vaseho
prodejce.

2.4 Osobni ochranné pomiicky

Osobni ochranné pomcky slouzi k ochrané bezpeénosti
a zdravi obsluhy stroje. Personal musi b&hem prace se
zafizenim tyto pom{cky pouzivat dle pokynu tohoto na-
vodu k obsluze.

Nasledujici symboly oznaduji jednotlivé ochranné po-
mucky:

@ Ochranna sluchatka

Ochranna sluchatka chrani usi pfed poSkozenim hlu-
kem.

Ochranna helma

Ochranna helma chrani hlavu pred padajicimi pred-
méty &i jinymi Gdery.

Ochranna maska

Ochranna maska chrani oblicej pfed odlétnutymi dily.

@ Ochranné rukavice

Ochranné rukavice chrani ruce pred ostrymi hra-
nami, stejné jako tfenim, opotfebenim nebo hlubSimi
zranénimi.

@ Bezpecénostni obuv

Pracovni obuv chrani nohy pfed rozdrcenim, padem
predmétd a uklouznutim na kluzkém povrchu.

@ Pracovni odév

Pracovni odév je pfiléhavy odév s nizkou pevnosti v
tahu.

2.5 Vystrazné stitky na stroji

Na stroji jsou umistény nasledujici vystrazné Stitky (obr.
1) s pokyny, které je tfeba dodrzovat.
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Obr. 1: Vystrazné §titky - Vystrazné §titky: Prectéte si navod k obsluze,
pouzijte ochranné bryle, ochranna sluchatka - 2 Bezpe¢nostni
pokyny Elektrické napéti

Vystrazné Stitky umisténé na stroji nesmite odstranit.
Poskozené nebo chybéjici vystrazné Stitky mohou vést
k poskozeni €i nebezpecnym situacim. lhned je proto
nahradte novymi Stitky.

Pokud nejsou $titky snadno rozpoznatelné a Citelné, po-
stavte stroj mimo provoz, dokud je nenahradite novymi
Stitky.

2.6 Bezpecnostni prvky

Af\ VAROVANI!
/ \ Vazné nebezpeci pri nefunkénich
bezpecnostnich prvcich!

Pfi nefunkénich bezpeénostnich prvcich hrozi nebez-

peci vazného zranéni az smrti.

- Pred zaCatkem prace zkontrolujte, zda jsou
vSechny bezpec€nostni prvky spravné nainstalované
a funkeéni.

- Nikdy neobchazejte bezpecnostni prvky.

- Ujistéte se, Ze jsou vSechny bezpecénostni prvky pfi-
stupné.

2.7 Zvlastni bezpecnostni pravidla pro
zavitorezy

- Nenechavejte stroj pracovat, kdyz je pretizen,
zvlasté ne mimo kapacitu zavitovani.

- Pfed pouzitim stroje zkontrolujte dily podléhajici
opotfebeni. V pfipadé potieby je vymérite.

- Zaaretujte rukojet a upnéte fadné obrobek.

- Nedotykejte se rotujicich €asti, kdyZ je elektricky
zavitofez v provozu.

- Udrzujte déti mimo dosah zavitorezu.

- Udrzujte déti a neopravnéné osoby mimo pracovni
prostor.

- Nenoste volné obleceni nebo Sperky. Mohlo by do-
jit k jejich zachyceni do pohyblivych Easti zafizeni.
- Nenoste volné oble&eni ani Sperky.
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- Pravidelné provadéjte udrzbu stroje. Zavitnik udr-
Zujte ostry a béhem zavitovani pouzivejte fezny
ole;j.

- Neskladujte material na pracovnim stole.

- Pracovisté udrzujte vzdy v Cistoté.

Nepouzivejte elektricky zavitofez v hoflavém, vy-
busném, vihkém, nebo necistém prostiedi.

- Nikdy nepracujte s tupymi nebo podkozenymi na-
stroji. Mohlo by dojit k nadmérnému namahani mo-
toru.

- Chrante motor pfed vniknutim chladici kapaliny,
vody nebo jiné kapaliny. Dbejte na to, aby se do
motoru nedostaly zadné kapaliny.

- Kovové tfisky maiji ostré hrany a jsou horké. Nikdy
se jich nedotykejte holyma rukama! Odstranujte je
magnetickym sbéra¢em tfisek nebo hakem na
tfisky. Kovové tfisky odstrarujte pouze, kdyzZ je
stroj vypnuty.

3 Spravny ucel pouziti
Zavitorez je uréeny pro vytvareni zavita ve vSech béz-

nych materialech a tloustkach. Pouzivejte pouze uda-
vané prdmeéry zavitnika - viz technicka data.

Ke spravnému ucelu pouziti zafizeni patfi také
dodrzovani vSech udajt a pokyn( uvedenych v tomto
navodu k obsluze.

3.1 Zamezeni predvidatelnym nebezpe-
¢im
Kazdé jiné pouziti se povazuje za nespravné pouziti.
Pfiklady nespravného pouziti:
- Pouziti pro vrtani
- Pouziti pro Sroubovani

Pfi svévolnych konstrukénich a technickych zménach
stroje zanika zaruka vyrobce za nasledné Skody.

Na jakékoli naroky na zaruéni plnéni pfi nespravném
pouziti vyrobku nebude bran zfetel.

A

/I\ NEBEZPEGi!
YA Y

Svévolné zmény a prestavby stroje, pfedevsim ty,
které ovliviuji bezpecnost, jsou zakazany. Neoprav-
néné technické zmény, prestavby a rozsifeni mohou
zpUsobit zneplatnéni ES prohlaseni o shodé.

3.2 Zbytkova rizika

| kdyZ budou dodrzeny veskeré bezpecnostni predpisy
a stroj bude pouzity podle urceni, stale existuji zbytkova
rizika, ktera jsou uvedena nize:

- Kontakt s rotujicimi dily nebo nastroji.

- Poranéni vymrsténym obrobkem nebo jeho €asti.

- Nebezpeci pozaru pfi nedostateéném vétrani mo-
toru.

- Nebezpedi zplsobena nadmérnym hlukem, pra-
chem a zlomenim nastroje

/\é POZOR!
Nebezpeci pfrimacknuti!

Pfi nespravné praci se strojem vznika nebezpeci
poranéni prsta ¢i rukou.

GS-E fada | Verze 1.04
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Technicka data

4 Technicka data

4.1 Tabulka

Model GS 1100-16 E | 1200-24 1200-36 E
E
Rozméry 930x60x 1400x100x700 mm
520 mm
Hmotnost 25 kg 40 kg 42 kg
Napéti 220V/ 220V/ 220V/
50 Hz 50 Hz 50 Hz
Pocet fazi 2 2 2
Druh proudu | 45A 7,3A 73A
AC/DC
PFikon 0,6 kW 1,2 kW 1,2 kKW
Vykon zavi- M3-M16 | M6-M24 | M6 - M36
tovani (400
N/mm?)
Otacky max. | 312min ' | 250 min"* | 156 min *
Hladina 59 dB(A) 73 dB(A) 73 dB(A)
akustického
tlaku (LpA)
Smér zavito- univerzalni smér
vani (vertikalni/horizontalni)
Pohon elektricky
Rychloupi- M3-M6, M6, M8, M6, M8,
naci sklicidlo | M8, M10, M10,M12, | M10,M12,
[M] M12, M14, M14,
M14,M16 | M16, M16,
M18, M18,
M20, M20,
M22-M24 | M22-M24,
M27,
M30,
M33, M36
Radius vy- 1100 mm | 1200 mm | 1200 mm
loZniku

Nastavitelny univerzalni smeér

Uhel
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4.2 Typovy stitek

Na stroji je umistény typovy Stitek s nasledujicimi udaji a
oznacenim CE (obr. 2).

Elektrische Gewindeschneidmaschine
Electric thread tapping machine

@ Z (€

L1 G5 1100-16 E el

[ 4ss50116 o e

CaniEeradius 1100 mm o st M3 - M16

Dtmabl s 1 | ASEEGMES g30v/s0H:
e o< Soind ool | 59.4B(Y)

SeR 25 kg

@ Stiirmer Maschinen GmbH
%’E"a’"ﬂaﬂ' Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt

www.metallkraft.de Deutschland [ Germany

Obr. 2: Typovy Stitek a oznaceni CE

5 Preprava, baleni a skladovani

5.1 Dodani

Po dodani stroje zkontrolujte, zda nedoslo k poSkozeni
stroje béhem pfepravy. Pokud doslo k poSkozeni stroje,
ihned to oznamte pfepravci i prodejci.

5.2 Preprava

/1\. POZOR!

Lo

Casti stroje mohou pfi padu z vysokozdviznych
vozikd nebo jinych pfepravnich vozidel zplsobit
velmi vazna, nebo dokonce smrtelna zranéni.
Pouzivejte pouze dopravni prostfedky a prostiedky
pro uchyceni nakladu, které unesou celkovou hmot-
nost.

Nespravna preprava mize zpusobit poskozeni nebo po-
ruchy na stroji, za které neposkytujeme zaruku.

Prepravujte stroj zabezpeceny proti posunuti nebo pre-
vraceni dostate¢né dimenzovanym vysokozdviznym vo-
zikem na misto instalace.
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Obecné nebezpeci pri prepravé

POZOR: NEBEZPECi PREVRA-
CENI!

Stroj nesmi byt zvednut vice nez o 2 cm nezaijistény.
Zameéstnanci musi byt mimo nebezpeénou z6nu,
mimo dosah nakladu.

Varujte zaméstnance a informujte je o riziku.

Pfepravu sméji provadét pouze opravnéné a kvalifiko-
vané osoby. Pfi pfepravé postupujte opatrné. Vyhnéte
se nebezpecnému jednani.

Obzvlasté nebezpecéné jsou nerovné povrchu (napf. pfi-
jezdové cesty, rampy a podobné).

Pfed zahajenim pfepravy zkontrolujte na pfepravni trase
mozné nebezpedi, hrboly a nedokonalosti, jakoz i dosta-
te€nou pevnost a nosnost.

5.3 Baleni

VSechny pouzité materialy pro baleni stroje jsou recyklo-
vatelné a musi proto dojit k jejich hmotné recyklaci. Papir
a kartony odevzdejte do sbérny papiru. Fdlie jsou vyro-
beny z polyethylenu (PE) a vyplfiové €asti z polystyrenu
(PS). Tyto materialy by mély byt zrecyklovany.

5.4 Skladovani

Stroj fadné vycistéte pfed tim, nez jej uskladnite v su-
chém, Cistém a bezprasném prostoru pfi teplotach nad
bodem mrazu. Stroj nesmi byt skladovan ve stejné mist-
nosti s oxidaénimi chemikaliemi.

V3echny lesklé kovové €asti nakonzervuijte proti zrezi-
véni vhodnym konzervacnim prostfedkem.

6 Popis stroje
6.1

llustrace v tomto navodu k obsluze slouzi k zaklad-
nimu porozuméni a mohou se v detailech od skutec-
nosti lisit.

Ovladaci panel

Vybér zavitu Stoupani zavitu Hloubka zavitu

2.000 | [10.00 | .

Kroutici moment  Skuteéna hioubka

:
:

‘Rychlost

W
-
N

rpm
Navratova rych-
i Pogitadio

rpm

Parametr Rezim hlubo- Normal-
kych dér ni pro-

w
A—
N2

Postup Uzivatel-

sky para-  stroje

Obr. 3: Popis stroje

1 Rameno

2 Zavitnik

3 Ovladaci panel

4 Nosnik

5 Hlavni vypinag

6 Ovladaci tlacitka: Chod vpfed (zavitovani), zpétny
chod (vytazeni zavitniku)

Rozsah dodavky:
- Zavitorez
- Navod k obsluze

- GS 1100-16 E: 8x Skli¢idlo zavitniku GT12 (M3,
M4, M5-6, M8, M10, M12, M14, M16)

- GS 1200-24 E: 9x Skli¢idlo zavitniku GT24 (M6,
M8, M10, M12, M14, M16, M18, M20, M22-24)

- GS 1200-36 E: 13x Skli¢idlo zavitniku GT24 (M6,
M8, M10, M12, M14, M16, M18, M20, M22-24,
M27, M30, M33, M36)

GS-E fada | Verze 1.04
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Montaz

Volitelné prislusenstvi - neni soucasti dodavky

4460005 Podstavec (obr. 4) 900x600x875 mm

4460010 Magneticka zakladna pro GS 1000-12P & GS
1100-16E

4460011 Magneticka zakladna pro GS 1200-24E & GS
1200-36E

Obr. 4: PfisluSenstvi
7 Montaz

Peclivé zkontrolujte rozsah dodavky.
Montaz provedte dle nasledujicich pokyn.

Krok 1: Vyjméte stroj z obalu a odstrarte veskeré
ochranné félie.

Krok 2: Vyberte vhodny montazni stul, ktery je rovny,
stabilni a dostatecné velky. V ramci volitelného
pfisluSenstvi nabizime také vhodny podstavec.

Krok 3: Namontujte na stdl nosnik. Zarovnejte nosnik s
otvory pro Srouby na pracovnim stole a namon-
tujte Ctyfi Srouby. Viz schéma Upevnovaci otvory
pro nosnik stroje, obr. 5.

Krok 4: Nastavte krouzek, ktery vymezuje vysku.

Vysku nastavte dle skute¢nych podminek a poté
krouzek zajistéte pomoci Sroubu.

GS-E fada | Verze 1.04

Obr. 5: Montaz

Krok 5: Vlozte médénou objimku na spodni strané stroje
do optické osy nosniku stroje tak, aby spodni
médéna objimka byla blizko vymezovaciho
krouzku.

Krok 6: Zarovnejte kryt optické osy s otvorem pro Sroub
nahofe na hfideli, spravné jej usadte a utahnéte.

7.1 Nastaveni zavitorezu

Obr. 6: Nastaveni zavitofezu

Nastaveni z vyroby je pro vertikalni fezani zavit(. Pfed
zahajenim fezani zavitl se ujistéte, Ze je mezi rovinou
pracovniho stolu a hlavni osou zavitofezu nastaven
pfesny pravy uhel.
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Krok 1: Povolte zajiStovaci Srouby na obou stranach, jak
je znazornéno na obrazku 6A.
Otoc¢enim vodiciho Sroubu dold o 90 stuprili na-
stavte zavitofez do vodorovné polohy, nebo
upravte polohu vodiciho Sroubu a obrobku ve
svislé orientaci a poté utahnéte oba bocni
Srouby. Vodorovné nastaveni je znazornéno na
obrazku 6B.

Krok 2: Vieteno Ize otocit o 360 stuprili, aby bylo mozné
provadét fezani zavitd v libovolném Uhlu, pfi-
¢emz se automaticky udrzuje vodorovna poloha.

Krok 3: Chcete-li se vratit stroj do svislé polohy, uvolnéte
zajiStovaci Srouby a upravte svislou polohu vie-
tena. Poté znovu utahnéte zajiStovaci Srouby.

7.2 Elektrické pripojeni

A
/I\ POZOR!
/\

Zarizeni pouZivejte pouze s dodanym napajecim
kabelem! Zastréte napajeci kabel do objimky na
zadni strané stroje, viz obrazek 7.

Ujistéte se, Ze je zafizeni spravné pfipojeno k
ochrannému vodici, aby nedoslo k trazu elektrickym
proudem.

Obr. 7: Elektrické pfipojeni

8 Provoz

@ Pouzijte ochranné rukavice!
@ Pouzijte pracovni odév!

10

Pred pouzitim stroje si dikladné prectéte tento navod
k obsluze.

Pokud jsou bfity zavitniku opotfebovany, znovu ho na-

bruste nebo jej vymérite. Jinak by mohlo dojit k pfetizeni
stroje.

/ POZOR!

>

Nikdy nepouzivejte nastroje, které maiji vétsi roz-
meéry nez jsou povoleny vyrobcem.

POZOR!

>

- Zkontrolujte, zda je zavitorez vyrovnan presné cent-
ricky k otvoru.

Pracujte pouze s ostrymi nastroji!

Pravidelné odstrariujte tfisky, aby nedoslo k jejich
hromadéni. Mohlo by poté dojit k poSkozeni na-
stroje.

Nastroj i tfisky jsou na konci zavitovani velmi horké.
Nedotykejte se! Nebezpeci popaleni!

Je-li zafizeni v chodu, drzte prsty nebo jiné pred-
meéty v bezpecné vzdalenosti od rotujici oblasti, aby
nedoslo ke zranéni.

Pouzijte ochranné bryle!

Pouzijte ochranna sluchatka!

Pouzijte pracovni odév!

S ® @

8.1 Obsluha

Pro zapnuti zafizeni stisknéte tlacitko ZAP. Displej se
rozsviti.
Dotknéte se dipleje.

K dispozici je ruéni nebo automaticky rezim.

Provozni rezim mlzete zvolit pomoci tlacitka ,MA-
NUAL*. Jak je znazornéno na obrazku 8, v manualnim
rezimu stisknéte a podrzte tlacitko ,Feed* na rukojeti,
abyste provedli proces ruéniho zavitovani, a stisknéte
tlaCitko ,Back” pro zpétny chod.

GS-E fada | Verze 1.04
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Provoz

V automatickém rezimu zvolte poZadované parametry.
Poté stisknéte tlaCitko ,Feed” a zavitoFez automaticky
provede cely cyklus.

\

Back

Feed

Obr. 8: Provoz
Vybér spravného zavitniku
Vezméte zavitofezné sklicidlo, které odpovida zavitniku,

zatla¢te krouzek na zavitofezné klestiné, jak je znazor-
néno na obr. 9, a zasurite do ni cely zavitnik.

4 A

Vlozeni zavitniku 3

Stlaceni krouzku

.

Obr. 9: Vybér spravného zavitniku
Rychloupinaci skli¢idlo

Vlozte skli¢idlo, jak je znazornéno na obrazku 10, pfi-
drzte vné&jsi krouzek hfidele a zatlacte jej nahoru, za-
surite klestinu nahoru do zarovnavaci Stérbiny, zatlacte
jej a uvolnéte vnéjsi krouzek.

Opacénym postupem muzete klestinu ze skli¢idla vy-
jmout.

GS-E fada | Verze 1.04

pd

4 T

VnéjSi krouzek zatlacit
nahoru -

Klestinu se zavitnikem
zasunout

% ®.

Obr. 10: Rychloupinaci skli¢idlo
8.2 Zapnuti/vypnuti

Pro zapnuti zafizeni stisknéte jednou tlacitko ZAP/VYP.

Pfi podrzeni tlacitka zafizeni vypnéte, trva to nékolik
sekund.

8.3 Ovladaci panel

Vybér zavitu Stoupani zavitu Hloubka zavitu
M16.00 12.000 |nm [10.00 |
"Rychlost Kroutici moment Skute&na hloub-

Pocitadlo Manual

312 Jrpm |1 | (@)

Postup1 UZivatel- Parametr ReZzim hlubo- “Normal-

[737127 7]rpm [ OFF ].N.m

avratova rychlost

sky para-  stroje kych dér ni pro-

Obr. 11: Ovladaci panel

Vybér zavitu: Kliknutim na "Vybér zavitu" vyberte veli-
kost zavitu; automaticky se zobrazi stoupéni zavitu a to-
¢ivy moment.

Stoupani zavitu: Pokud zvolite ,Vybér zavitu®, stoupani
zavitu se vygeneruje automaticky. Nebo mizete nastavit
jiné stoupani zavitu. Rozsah hodnot: 0,001-10 mm.

Hloubka zavitu: Nastavte poZzadovanou hloubku zavitu.
Rozsah hodnot: 0,01-500 mm.

Rychlost: Nastavte poZzadovanou feznou rychlost.

Rychlost zpétného chodu: Nastavte pozadovanou
rychlost zpétného chodu.

To€ivy moment: Chcete-li nastavit tento parametr, musi
byt v uzivatelském rozhrani parametr( oteviena funkce
ochrany to¢ivého momentu.

11
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Po nastaveni ochrany to€ivého momentu: Pokud Fidici
systém béhem obrabéni zjisti, ze fezna sila zavitu do-
sahla pfednastaveného ochranného momentu, motor
zastavi zavit, poté se vrati na pfednastaveny pocet za-
vitl a poté pokracuje v zavitovani, dokud neni dosazeno
pfednastavené hloubky zavitu.

Upozornéni: Ochrana todivého momentu béhem normal-
niho provozu je k dispozici v manualnim a automatickém
provoznim rezimu, ale ne v rezimu hlubokych dér.

Pocitadlo Pocita obrobené diry. Pomoci tlacitka ,Los-
chen” mazete pocitadlo vynulovat.

Skuteéna hloubka: Skute¢na hodnota hloubky fezu za-
vitu v manualnim a automatickém rezimu. Hodnota se
automaticky vynuluje pfi kazdém spusténi stroje.

Pfi pferuseni automatického rezimu se hodnota nevynu-
luje! PFi opétovném spusténi stroje dojde k zavitovani
zbyvajici ¢asti nastavené hloubky.

Rucéni/automaticky rezim: zvolte pozadovany rezim.
Ruéni provozni rezim

Zvolte zavit, hloubku fezu zavitu, tocivy moment, rych-
lost fezani zavitu a rychlost zpétného chodu.

V ruénim rezimu stisknéte a podrzte tlacitko vpred, do-
kud se zavitnik nedostane na pfednastavenou hloubku
zavitu. Motor se automaticky zastavi. Uvolnéte tlacitko,
stisknéte a podrzte tlacitko zpét, dokud zavitnik nevy-
jede z obrobku.

Upozornéni: V manualnim provoznim rezimu je aktualni
hloubka fezu zavitu vymazana pfi kazdém stisknuti tla-
Citka vpred.

Automaticky provoz:

Zvolte zavit, hloubku fezu zavitu, tocivy moment, rych-
lost fezani zavitu a rychlost zpétného chodu.

V automatickém procesu fezani zavitd stisknéte tlacitko
vpied, zavitofez automaticky provede zavitovani na
prednastavenou hloubku zavitu. Po uplynuti doby zpoz-
déni zavitnik automaticky vyjede z obrobku pfi nasta-
vené rychlosti zpétného chodu.

12

8.4 Rezim hlubokych dér

Vybeér zavitu
'M16.00 |
‘Rychlost

B B

Navratova rych-
lost

Hloubka zavitu

12,000 | [10.00 |

Rezny cykius

Stoupani zavitu

mm
Skuteénda hioubka

(312 Jpm (1.0 [N )

Postup 1 UZivatel-

Parametr  Rezim hlubo- Normal-
sky para-  stroje kych dér ni pro-

Obr. 12: Ovladaci panel

Ukazatele Vybér zavitu, Stoupani zavitu, Hloubka za-
vitu, Rychlost, Rychlost zpétného chodu a Skute¢na
hodnota hloubky funguji stejné jako u normainiho re-
Zimu.

Rezny cyklus: Hloubka kazdého zavitu b&hem reZimu
hlubokych dér.

P¥i 5 zavitech o stoupani 0,5 mm je celkova hloubku fez-
ného procesu 2,5 mm.

Hloubka zpétného chodu: Hloubka zpétného chodu
bé&hem rezimu hlubokych dér. Pfi 5 zavitech o stoupéani
0,5 mm je celkova hloubku zpétného chodu 2,5 mm.
Upozornéni: Hodnota hloubky zpétného chodu by
méla byt mensi.

Ruéni/automaticky rezim: zvolte pozadovany rezim.
Fungovani je stejné jako béhem normalniho rezimu.

8.5 Ulozeni a vyvolani parametri ob-
robku

User artifact selection and storage

Obr. 13: Ovladaci panel
Zvolte obrobek a nastavte parametry. Ty se automaticky
ukladaji a obrobek se zpracovava s naposledy uloze-

nymi parametry pfi pfistim vyvolani obrobku.

Je mozné ulozit dohromady 10 skupin parametr( pro ob-
robek.

GS-E fada | Verze 1.04
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Provoz

8.6 Uzivatelsky parametr

Uzivatelsky parametr

Zpozdéni dna otvo-  Pocet cykilh  Smér otaéeni motoru

ru
L 0.5 JS 1 | Vpravo

Interval cyklu  Poget zp&tnych cy Spusténi

(2 1”J[ﬁ

Automaticky
zpetn¥ chod
Zpet

Pro zménu uzivatelskych parametru je nutné zadat
heslo - “112233”.

Ochrana tocCi-
vého momen-

Obr. 14: Ovladaci panel

Zpozdéni dna otvoru Zpozdéni na konci otvoru Rozsah
hodnot: 0 - 10 s.

Smeér otaceni motoru Zvolte pravy nebo levy smér.

Pocet zpétnych cykli: Aby bylo zajiSténo, Ze se zavit-
nik maze po zavitovani uspésné vytahnout z obrobkd,
méla by byt hodnota cyklu pro vytazeni vétSi nez hod-
nota pro zavitovani. Rozsah hodnot: 0 - 10

8.7 Uzivatelské nastaveni pro mazani
a vyfukovani necistot

Uzivatelsky parametr

Zpozdéni dna otvoru  Pocet cykil  Smér otadeni motoru

Input
| 05 s . o
" - Spusteni
Interval cyKIu

Pocet zpetnvch Cyn- ==
(2 s 1T o
Dchrana toCiveh Automaticky
momentu zpetn¥ chod

Vzduchovy Olejovy venti

Obr. 15: Ovladaci panel

Olejovy ventil: Stisknutim tlacitka spustite automatické
mazani pfi zavitovani. Opétovnym stisknutim funkci vy-
pnete.

ZpoZdéni: Lze nastavit €as v rozmezi 0,1 - 25 sekund.

Vzduchovy ventil: Stisknutim tlacitka spustite automa-
ticky ofuk pfi zpétném chodu.

8.8 Nastaveni to¢ivého momentu
spojky upinaci klestiny

Pokud dojde k prokluzovani spojky béhem standardniho
fezani zavitu aniz by byl pfekro€en maximalni tocivy mo-

GS-E fada | Verze 1.04

ment zavitofezu, je nastavena ochranna hodnota mo-
mentu pFilis$ nizka.

Pokud béhem normalniho provozu dojde k pfekroceni
toCivého momentu zavitofezu, ale spojka neprokluzuje,
je ochranna hodnota momentu pfilis vysoka.

Proto tuto hodnotu snizte.

Postup nastaveni:

- Sundejte zajistovaci krouzek
> Pevné drzte klestinu na vnéjsi strané

- Nastavte toc¢ivy moment pomoci specialniho kli¢e (viz
obr. 16)

- Zarovnejte otvor nahofe s otvorem ve vnéjSim
krouzku

- Vlozte konec pojistného krouzku do otvoru pod draz-
kou a zacvaknéte jej na misto

Snizeni tociveé-
ho momentu

“we\ Pojistny 72 \: {

\ [{{ !@
krouzek

. ix =
Otvor L&\ﬁ //
N —

Obr. 16: Nastaveni to¢ivého momentu spojky upinaci klestiny
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9 Cisténi, udrzba a opravy

o _ -
1 Tipy a doporuceni

Pro zajisténi dobrého provozniho stavu stroje musite
provadét pravidelnou udrzbu stroje.

/f\ VAROVANI!
AR Nebezpedci pfi nedostate¢né kvalifi-
kaci personalu!

Nedostate¢né kvalifikovany personal nemusi rozpo-

znat mozna rizika pfi udrzbé stroje, a tim vystavit

sebe a ostatni osoby nebezpeci tézkych zranéni, i

dokonce smrti.

- VSechny udrzbarské prace smi provadét pouze
kvalifikované osoby.

9.1 Cisténi a udrzba

0 UPOZORNENI!

Oleje, maziva a istici prostfedky mohou ohrozit
zivotni prostredi a proto je nesmite vyhodit do komu-
nalniho odpadu ¢i odpadnich vod. Tyto latky musite
fadné zlikvidovat. Hadry, které jsou nasaklé témito
kapalinami, jsou velmi hoflavé. Tyto hadry skladujte
ve vhodné, uzaviené nadobé a nasledné provedte
jejich ekologickou likvidaci!

@ Pouzijte ochranné rukavice!
@ Pouzijte pracovni odév!
Pouzijte ochranné bryle!

Stroj po kazdém pouziti vyCistéte.

Kovoveé tfisky a dal$i zbytky neodstranujte holyma ru-
kama, ale pouzijte ochranné rukavice, aby nedoslo k fez-
nym poranénim.

VSechny nalakované dily Cistéte vihkym hadrem.

Pro ¢isténi umélohmotnych dili nebo nalakovanych po-
vrchl nepouziveijte rozpoustédla. Mohlo by dojit k po-
Skozeni téchto dild.

9.2 Opravy pojistky

Pokud stisknete vypinaC na zafizeni a zafizeni se ne-
spusti, zkontrolujte napajeci kabel, vypinac a zkontro-
lujte pojistku.

14

Jak je znazornéno na obrazku, vytahnéte pojistku pro
kontrolu. Pokud je pojistka spalena nebo vadna, musi
byt vyménéna za novou pojistku stejného typu.

Obr. 17: Pojistka

9.3 Udrzba

V dusledku opotfebeni mize dojit k tomu, Ze se na stroji
musi provést udrzbarské opravy.

A

/I\. POZOR!
AR

Opravy smi provadét pouze kvalifikovani a opravnéni
pracovnici.

V pfipadé zavady se proto obratte na svého prodejce.
Uvedte pfitom nasledujici informace:

- Typ stroje
- Sériové Cislo

- Popis zavady

GS-E fada | Verze 1.04
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Reseni poruch

10 Reseni poruch

Chybovy kéd Pricina

Reseni

Erry-001 Vada hnaciho modulu

Zkontrolujte:
- svislé vyrovnani hlavni hfidele,
- sevieni pfevodovky
- zachyceni zavitniku v obrobku
- mozné poskozeni pohonu nebo motoru,

- mozné poSkozeni napéjeciho kabelu.

Erry-006 Motor je zablokovany.

Zkontrolujte:
- motor,

- sevieni pfevodovky.

Erry-008, 091, 092, 093 | Zavada enkodéru motoru

Zkontrolujte, zda je kabel CN5 spravné pfipojeny.

Erry-04, Erry-010 Pfetizeni pohonu.

Zkontrolujte:
- zda jsou spravné odvadeény tfisky z otvoru,
- zda se jedna o obrobek z nerezi €i jiného tvrdokovu,
pfipadné pouzijte vykonné&jsi zavitofez.

Erry-200 Pohon: Interni chyba komuni- | Obratte se na zakaznicky servis.
kace
Erry-312 Chyba ochranné spojky Vypnéte ochranu krouticiho momentu nebo nastavte hod-

notu ochrany krouticiho momentu v na vétsi hodnotu.

GS-E fada | Verze 1.04
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11 Likvidace vyrazeného stroje

Zlikvidujte prosim svUj stroj ekologicky, aby se odpad ne-
dostal do Zivotniho prostfedi, ale byl odborné zlikvido-
van.

11.1 Vyjmuti z provozu

Vyfazeny stroj se musi ihned ustavit odborn& mimo pro-
voz, aby se zamezilo pozdéjSim moznym zneuZitim a Sko-
dam na zivotnim prostredi ¢i osobach.
- Odstranite v§echny latky, které ohrozuji Zivotni pro-
stfedi, ze stroje.
- Protnéte napajeci kabel.

- Demontujte pfipadné stroj do ovladatelnych a zuzit-
kovatelnych &asti.

- Zpracujte provozni latky a ¢asti stroje.

11.2 Likvidace elektrickych zafizeni

Elektrické stroje obsahuji mnozZstvi recyklovatelnych, ale i
nebezpeénych dilG.

Tyto dily roztfidte a fadné zlikvidujte. V Zadném pfipadé
tyto dily nevyhazujte do komunalniho odpadu.

Pro zpracovani odpadu se pfipadné poradte s odbornym
podnikem pro zpracovani odpadu.

11.3Likvidace odpadu pres komunalni
shromazdisté

Likvidace pouzitych elektrickych a elektronickych zafi-
zeni (plati v zemich Evropské unie a dalSich evropskych
statech uplatriujicich oddéleny sbér systém pro tato zafi-
zeni).

Tento symbol na vyrobku nebo jeho obalu
poukazuje na to, Ze tento vyrobek nelze likvi-
dovat jako komunalni odpad, ale je tfeba ho
recyklovat pfisluSnou sbérnou elektrickych
B clektronickych pFistroji. Spravnym zacha-
zenim s pfistrojem chranite pfirodu a zdravi
vS§ech. Recyklace pomaha snizit spotfebu surovin.

11.4 Likvidace maziv

Pokyny pro likvidaci maziv udava vyrobce daného ma-
ziva. Obrat'te se proto na konkrétni udaje vyrobku.

12 Nahradni dily

A\ NEBEZPECi!

AN Nebezpeci poranéni pri pouziti
nespravnych nahradnich dila!

Pfi pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich
dili maze vzniknout nebezpeci pro obsluhu stroje,
stejné jako muze dojit k poSkozeni stroje.

- Je povoleno pouzivat pouze originalni nahradni dily.
- P¥i nejasnostech se obratte na svého prodejce.
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Pfi pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich
dild zanika zaruka vyrobce za pfipadné Skody.

12.10bjednani nahradnich dilt

Néahradni dily Ize objednat prostfednictvim Vaseho pro-
dejce nebo naseho zakaznického servisu.
Pfi objednavce je tfeba poskytnout nasledujici udaje:

- Typ stroje

- Objednaci ¢islo

- Cislo pozice nahradniho dilu

- Rok vyroby

- Mnozstvi

Nahradni dily nelze bez vy$e uvedenych udajl objednat.
PFi chybéjicim udaji o zplsobu dodavky se dodavka
uskute¢ni podle uvazeni dodavatele.

Ptiklad:

Je tfeba objednat ovladaci panel pro GS 1100-16 E.
Ovladaci panel je na rozpadovém schématu pod Cislem
2.

Typ zafizeni: GS 1100-16 E
Objednaci Cislo: 4450116
Cislo pozice nahradniho dilu: 5

Objednaci ¢islo Vaseho zafizeni:

GS 1100-16 E 4450116
GS 1200-24 E 4450124
GS 1200-36 E 4450136

GS-E fada | Verze 1.04
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12.2 Rozpadova schémata

Rozpadové schéma 1

Nahradni dily

1 - Nosnik

2 - Dorazovy krouzek

3 - Kryt

4 - Hlavni vypina¢

5 - Ovladaci panel

6 - Kryt ovladaciho panelu
7 - Vedeni kabell

8 - Vzduchovy vélec

9 - Ridici jednotka

Obr. 18: Rozpadové schéma 1

GS-E fada | Verze 1.04
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Néhradni dily %'netalllﬂaﬂ'

Metallbearbeitungsmaschinen

Rozpadové schéma 2

10 - Horni ram

11 - Redukce

12 - Servomotor
13 - Kryt motoru
14 - Ovladaci paka

Obr. 19: Rozpadové schéma 2
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Schéma zapojeni

13 Schéma zapojeni

r T CN1 pFipojka: L,N- 220 VAC pfikon
| CN2 pripojka: Napajeni servomotoru
FOR CN3 pfipojka: Smér fizeni
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Obr. 20: Schéma zapojeni
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Schéma zapojeni

ES - Prohlaseni o shodé

Dle strojni smérnice 2006/42/ES Priloha Il 1.A

Vyrobce:

Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Stralie 26
D-96103 Hallstadt

timto prohlasuje, Ze nasledujici vyrobek

Skupina vyrobku:
Typ stroje:
Oznaceni stroje:
] GS 1100-16 E
1 GS 1200-24 E
1 GS 1200-36 E
Sériové cislo:

Rok vyroby:

©Metallkraft Tvareci stroje

Objednaci ¢gislo:
4450116
4450124
4450136

20

odpovida vSem prisluSnym ustanovenim vySe uvedené smérnice, stejné jako dal$im (nize uvedenym) smérnicim a nor-
mam v dobé vystaveni tohoto prohlaseni.

Pfislusné EU smérnice:

2011/65/EU  RoHS
2014/30/EU  Smérnice o elektromagnetické kompatibilité
2012/19/EU WEEE smérnice

Byly pouzité nasledujici harmonizované normy:

DIN EN ISO 12100:2010

DIN EN 60204-1:2019-06
DIN EN 62841-2-5:2015-05

DIN EN 55014-1
DIN EN 55014-2
DIN EN IEC 61000-3-2:2019-03

DIN EN 61000-3-3

Odpovédna osoba:
Hallstadt

Hallstadt, 19.11.2020

&[A

GS-E fada | Verze 1.04

Bezpecnost strojnich zafizeni - Zakladni pojmy, vSeobecné zasady pro konstrukci
- Posouzeni rizik a sniZzovani rizik

Bezpecnost stroju - elektricka zafizeni stroju - €ast 1: VSeobecné pozadavky
Elektromechanické ruéni nafadi, pfenosné naradi a Zzaci a zahradni stroje - Bez-
peénost - Cast 2-9: Zvlastni poZzadavky na ruéni zavitofezy pro vnitini zavity a za-
vitofezy pro vnéjsi zavity

Elektromagneticka kompatibilita - Pozadavky na spotfebic¢e pro domacnost, elek-
trické naradi a podobné ptistroje - Cast 1: Emise

Elektromagneticka kompatibilita - PoZadavky na spotfebice pro domacnost, elek-
trické naradi a podobné pfistroje - Cast 2: Odolnost - Norma skupiny vyrobku

Elektromagneticka kompatibilita (EMC) - Cast 3-2: Meze - Meze pro emise harmo-
nického proudu (zafizeni se vstupnim fazovym proudem do 16 A vcetné)

Elektromagneticka kompatibilita (EMC) - Cast 3-3: Meze - Omezovani zmén na-
péti, kolisani napéti a flikru v rozvodnych sitich nizkého napéti pro zafizeni se

jmenovitym fazovym proudem <= 16 A, které neni pfedmétem podminéného pfi-
pojeni

Kilian Stiirmer, Stirmer Maschinen GmbH,Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103
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Pruni handcks Obrabéci a tvdreci stroje,
BOW kompresory, pneumatické ndradi...

Vs prodejce Infolinka: 800 100 709 ((Z), 0800 004 203 (SK) - www.bow.cz
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