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Einfiihrung

1 Einfiihrung

Mit dem Kauf der METALLKRAFT Gewindeschneidma-
schine haben Sie eine gute Wahl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die
Betriebsanleitung.

Diese ist ein wichtiger Bestandteil und ist in der Nahe der
Maschine und fiir jeden Nutzer zuganglich aufzubewah-
ren.

Die Betriebsanleitung Informiert Sie Uiber die sachge-
rechte Inbetriebnahme, den bestimmungsgemafen Ein-
satz sowie Uber die sichere und effiziente Bedienung
und Wartung der Gewindeschneidmaschine

Beachten Sie dariber hinaus die 6rtlichen Unfallverhi-
tungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestim-
mungen fir den Einsatzbereich der Gewindeschneidma-
schine

1.1 Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich ge-
schutzt. lhre Verwendung ist im Rahmen der Nutzung
der Gewindeschneidmaschine zuléssig. Eine darlber
hinausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Geneh-
migung des Herstellers nicht gestattet.

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments,
Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind verboten,
soweit nicht ausdriicklich gestattet.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Wir melden zum Schutz unserer Produkte Marken-,
Patent- und Designrechte an, sofern dies im Einzelfall
moglich ist. Wir widersetzen uns mit Nachdruck jeder
Verletzung unseres geistigen Eigentum.

1.2 Kundenservice

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrer Gewinde-
schneidmaschine oder flr technische Auskunfte an |h-
ren Fachhandler. Dort wird Ilhnen gerne mit sachkundi-
ger Beratung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

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

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

Ersatzteil-Bestellung:

Fax: 0049 (0) 951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de
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Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interes-
siert, die sich aus der Anwendung ergeben und fiir die
Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein kénnen.

1.3 Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung
wurden unter Berticksichtigung der geltenden Normen
und Vorschriften, des Stands der Technik sowie unserer
langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammen-
gestellt. In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller flr
Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgemale Verwendung,

- Einsatz von nicht sach- und fachkundigem Personal,
- Eigenmachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiih-
rungen, bei Inanspruchnahme zusatzlicher Bestelloptio-
nen oder aufgrund neuester technischer Anderungen
von den hier beschriebenen Erlduterungen und Darstel-
lungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtun-
gen, die allgemeinen Geschéaftsbedingungen sowie die
Lieferbedingungen des Herstellers und die zum Zeit-
punkt des Vertragsabschlusses giiltigen gesetzlichen
Regelungen.

2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tiber alle wichtigen
Sicherheitspakete flr den Schutz von Personen sowie
fiir den sicheren und stérungsfreien Betrieb. Weitere auf-
gabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzel-
nen Kapiteln enthalten.

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung
durch Symbole gekennzeichnet. Die Sicherheitshin-
weise werden durch Signalworte eingeleitet, die das
Ausmal der Gefadhrdung zum Ausdruck bringen.
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GEFAHR!!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine unmittelbar gefahrliche Situation hin, die
zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihrt, wenn
sie nicht gemieden wird.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihrt, wenn
sie nicht gemieden wird.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zu geringfligigen oder leichten Verletzungen fihren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.

ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zu Sach- und Umweltschaden fiihren kann, wenn sie
nicht gemieden wird.

0 HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zu Sach- und Umweltschaden fiihren kann, wenn sie
nicht gemieden wird.

Tipps und Empfehlungen

i Tipps und Empfehlungen

Dieses Symbol weist auf nutzliche Tipps und Emp-
fehlungen sowie Informationen fiir einen effizienten
und stérungsfreien Betrieb hin.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu re-
duzieren und gefahrliche Situationen zu vermeiden,
missen die in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrten Si-
cherheitshinweise beachtet werden.

2.2 Verantwortung des Betreibers

Betreiber

Betreiber ist die Person, welche die Gewindeschneidma-
schine zu gewerblichen Zwecken selbst betreibt oder ei-
nem Dritten zur Nutzung bzw. Anwendung Gberlasst und
wahrend des Betriebs die rechtliche Produktverantwor-
tung fur den Schutz des Benutzers, des Personals oder
Dritter tragt.

Betreiberpflichten

Wird die Gewindeschneidmaschine im gewerblichen Be-
reich eingesetzt, unterliegt der Betreiber der Gewinde-
schneidmaschine den gesetzlichen Pflichten zur Arbeits-
sicherheit. Deshalb missen die Sicherheitshinweise in
dieser Betriebsanleitung wie auch die fiir den Einsatzbe-
reich der Gewindeschneidmaschine giiltigen Sicher-
heits-, Unfallverhiitungs- und Umweltschutzvorschriften
eingehalten werden. Dabei gilt insbesondere folgendes:

- Der Betreiber muss sich uber die geltenden Ar-
beitsschutzbestimmungen informieren und in einer
Gefahrdungsbeurteilung zusatzlich Gefahren er-
mitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbedin-
gungen am Einsatzort der Gewindeschneidma-
schine ergeben. Diese muss er in Form von
Betriebsanweisungen fiir den Betrieb der Gewin-
deschneidmaschine umsetzen.

Der Betreiber muss wahrend der gesamten Ein-
satzzeit der Gewindeschneidmaschine priifen, ob
die von ihm erstellten Betriebsanweisungen dem
aktuellen Stand der Regelwerke entsprechen, und
diese, falls erforderlich, anpassen.

Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fiir Instal-
lation, Bedienung, Stérungsbeseitigung, Wartung
und Reinigung eindeutig regeln und festlegen.

Der Betreiber muss dafilr sorgen, dass alle Perso-
nen, die mit der Gewindeschneidmaschine umge-
hen, diese Anleitung gelesen und verstanden ha-
ben. Darliber hinaus muss er das Personal in
regelmafigen Abstanden schulen und (iber die

Gefahren informieren.

Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche
Schutzausristung bereitstellen und das Tragen
der erforderlichen Schutzausristung verbindlich
anweisen.

Weiterhin ist der Betreiber dafiir verantwortlich, dass die
Gewindeschneidmaschine stets in technisch einwand-
freiem Zustand ist. Daher gilt folgendes:

- Der Betreiber muss dafiir sorgen, dass die in die-
ser Anleitung beschriebenen Wartungsintervalle
eingehalten werden.

- Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen
regelmafig auf Funktionsfahigkeit und Vollstandig-
keit Uberprifen lassen.

GS-E Serie | Version 1.13
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2.3 Personalanforderungen
Qualifikationen

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen
Aufgaben stellen unterschiedliche Anforderungen an die
Qualifikation der Personen, die mit diesen Aufgaben be-
traut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifi-
kation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risi-
ken beim Umgang mit der Gewindeschneidma-
schine nicht einschatzen und setzen sich und andere
der Gefahr schwerer oder todlicher Verletzungen
aus.

- Alle Arbeiten nur von dafiir qualifizierten Personen
durchfiihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Ar-
beitsbereich fernhalten.

Fir alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von de-
nen zu erwarten ist, dass sie diese Arbeiten zuverlassig
ausflihren. Personen, deren Reaktionsfahigkeit z. B.
durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst ist,
sind nicht zugelassen.

In dieser Betriebsanleitung werden die im folgenden auf-
gefuhrten Qualifikationen der Personen fiir die verschie-
denen Aufgaben benannt:

Bediener

Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betrei-
ber lber die ihm tbertragenen Aufgaben und mdéglichen
Gefahren bei unsachgemaflem Verhalten unterrichtet
worden. Aufgaben, die tber die Bedienung im Normal-
betrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren,
wenn dies in dieser Betriebsanleitung angegeben ist und
der Betreiber ihn ausdriicklich damit betraut hat.

Elektrofachkraft

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnisse und Erfahrungen sowie Kenntnis der
einschlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage,
Arbeiten an elektrischen Anlagen auszufiihren und még-
liche Gefahren selbststandig zu erkennen und zu ver-
meiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fir das Arbeitsumfeld, in
dem sie tatig ist, ausgebildet und kennt die relevanten
Normen und Bestimmungen.

Fachpersonal

Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der ein-
schlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage, die
ihm Ubertragenen Arbeiten auszufiihren und mogliche
Gefahren selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen
zu vermeiden.
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Hersteller

Bestimmte Arbeiten diirfen nur durch Fachpersonal des
Herstellers durchgefiihrt werden. Anderes Personal ist
nicht befugt, diese Arbeiten auszufiihren. Zur Ausfiih-
rung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice
kontaktieren.

2.4 Personliche Schutzausriistung

Die Personliche Schutzausriistung dient dazu, Personen
vor Beeintrachtigungen der Sicherheit und Gesundheit
bei der Arbeit zu schitzen. Das Personal muss wahrend
der verschiedenen Arbeiten an und mit dem Geréat per-
sonliche Schutzausrustung tragen, auf die in den einzel-
nen Abschnitten dieser Anleitung gesondert hingewie-
sen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Persénliche Schutzaus-
ristung erlautert:

Gehorschutz

®

Der Gehorschutz schiitzt vor Gehérschaden durch
Larm.

| Kopfschutz

®

Der Industriehelm schiitzt den Kopf gegen herabfal-
lende Gegenstande und AnstoRen an feststehenden
Gegenstanden.

Gesichtsschutz

©

Der Gesichtsschutz schitzt das Gesicht vor herum-
fliegenden Teilen.

Geeignete Schutzhandschuhe

S

Die Schutzhandschuhe schiitzen die Hande vor
scharfkantigen Bauteilen, sowie vor Reibung,
Abschiirfungen oder tieferen Verletzungen.

Sicherheitsschuhe

@

Die Sicherheitsschuhe schitzen die FiiRe vor Quet-
schungen, herabfallende Teile und Ausgleiten auf
rutschigem Untergrund.

Arbeitsschutzkleidung

=>

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Klei-
dung mit geringer Reil¥festigkeit.
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2.5 Sicherheitskennzeichnungen an der Ge-
windeschneidmaschine

An der Gewindeschneidmaschine sind verschiedene Si-
cherheitskennzeichnungen angebracht (Abb. 1), die be-
achtet und befolgt werden miissen:

CO®A
®O®

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen - Gebotszeichen: Gebrauchsan-
weisung lesen, Augenschutz tragen, Gehdrschutz tragen |
Warnzeichen: Allgemeines Warnzeichen | Elektrische Span-
nung | Verbotszeichen: Hineinfassen verboten, Krawatte tra-
gen verboten, offene Haare tragen verboten

Die an der Gewindeschneidmaschine angebrachten Si-
cherheitskennzeichnungen diirfen nicht entfernt werden.
Beschadigte oder fehlende Sicherheitskennzeichnungen
kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachscha-
den fiihren. Sie sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ers-
ten Blick erkenntlich und begreifbar, ist die Gewinde-

schneidmaschine aulter Betrieb zu nehmen, bis neue Si-

cherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

2.6 Sicherheitseinrichtungen

WARNUNG!

Lebensgefahr durch nicht funktio-
nierende Sicherheitseinrichtungen!
Bei nicht funktionierenden oder auRer Kraft gesetz-
ten Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr
schwerster Verletzungen bis hin zum Tod.

p.

- Vor Arbeitsbeginn priifen, ob alle Sicherheitsein-
richtungen funktionstlichtig und richtig installiert
sind.

- Sicherheitseinrichtungen niemals auRer Kraft set-
zen oder Uberbriicken.

- Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen
stets zuganglich sind.

2.7 Sicherheitsdatenblatter

Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von
lhrem Fachhandler oder unter Tel.:+49 (0)951/96555-0
Fachhandler kénnen Sicherheitsdatenblatter im Down-
loadbereich des Partnerportals finden.

2.8 Spezielle Sicherheitsregeln fiir Gewinde-
schneidmaschinen

- Lassen Sie die Maschine nicht bei Uberlastung ar-
beiten, insbesondere nicht aulRerhalb der
Gewindebohrleistungsfahigkeit.

- Uberpriifen Sie die Verschleilteile vor dem Ge-
brauch der Maschine. Ersetzen und reparieren Sie
sie rechtzeitig.

- Den gesamten Giriff verriegeln und das Werkstiick
fest befestigen.

- Beriihren Sie keine rotierende Teile, wenn die elek-
trische Gewindeschneidmaschine arbeitet.

- Halten Sie Kinder von der Gewindeschneidma-
schine fern.

- Halten Sie Personen vom Arbeitsbereich fern,
wenn die Maschine arbeitet.

- Tragen Sie keine lose Kleidung oder Schmuck. Sie
koénnen sich in rotierenden Teilen verfangen. Beim
Betrieb der Maschine wird rutschfestes Schuhwerk
empfohlen.

- Tragen Sie eine schiitzende Haarbedeckung, um
langes Haar abzudecken.

- Warten Sie die Maschine regelmafig. Halten Sie
den Gewindebohrer scharf und flihren Sie
Schneiddl hinzu, wahrend dem Gewindebohren.

- Stapeln Sie das Arbeitsmaterial nicht im Arbeitsbe-
reich der Maschine.

- Halten Sie den Arbeitsbereich stets sauber.
Setzen Sie die elektrische Gewindeschneidma-
schine nicht an brennbaren, explosiven, feuchten,
unterdimensionierten und unsauberen Orten ein.

- Arbeiten Sie nicht mit stumpfen oder beschadigten
Werkzeugen. Dies kann zu einer Uberbeanspru-
chung des Motors fiihren.

- Schiitzen Sie den Motor. Achten Sie darauf, dass
keine Kihlflissigkeit, Wasser oder andere Subs-
tanzen in den Motor eindringen.

- Metallspane sind meist sehr scharfkantig und heif3.
Beruhren Sie diese nie mit bloBen Handen. Entfer-
nen Sie diese mit einem magnetischen Spane-
sammler oder einem Spanehaken. Entfernen Sie
Metallspane nur bei ausgeschalteter Maschine.

GS-E Serie | Version 1.13
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3 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Gewindeschneidmaschine ist zum Fertigen von Ge-
winden fur alle Materialien aus Metall oder metallahnli-
chen Werkstoffen in allen Materialstarken. Es dirfen nur
Gewindedurchmesser entsprechend den Angaben in der
Tabelle der Technischen Daten geschnitten werden.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch die
Einhaltung aller Angaben in dieser Anleitung.

3.1 Verniinftigerweise vorhersehbarer
Fehlgebrauch

Jede Uber die bestimmungsgemale Verwendung hin-
ausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehl-
gebrauch.

Mogliche Fehlanwendungen kénnen sein:

- Einsatz der Gewindeschneidmaschine bei anderen
Materialien als Metall (z.B die Bearbeitung von
Holz oder Kunststoff).

- Die Gewindeschneidmaschine darf nicht zum Boh-
ren oder Schrauben verwendet werden.

- Modifizierungen an der Maschine oder den Zube-
horteilen.

- Wartungsarbeiten an einer ungesicherten Ma-
schine.

- Nichtbeachtung der Abnutzungs- und Beschadi-
gungsspuren.

- Servicearbeiten durch ungeschultes oder nicht au-
torisiertes Personal.

- Verwendung von Zubehdrteilen oder Ersatzteilen,
die nicht von dem Hersteller genehmigt sind.

- Zweckentfremdung der Maschine.

- Betreiben des Gewindeschneiders wenn die Be-
dienungsanleitung nicht vollstandig gelesen und
verstanden wurde.

- Bewusstes oder leichtsinniges Hantieren an der-
Gewindeschneidmaschine wahrend des Betriebs.

- Die Benutzung einer unvollstdndig montierten Ma-
schine.

Fehlgebrauch der Gewindeschneidmaschine kann zu
gefahrlichen Situationen fihren. Bei konstruktiven und
technischen Anderungen an der Gewindeschneidma-
schinelibernimmt die Firma Stirmer Maschinen GmbH
keine Haftung. Anspriiche jeglicher Art wegen Schaden
aufgrund nicht bestimmungsgemaRer Verwendung sind
ausgeschlossen.
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3.2 Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet
werden und die Maschine vorschriftsgemaf verwendet
wird, bestehen noch Restrisiken, welche nachstehend
aufgelistet sind:

- Verletzungsgefahr fiir die oberen Gliedmafien (z.b
Hande, Finger).

- Verletzungsgefahr durch stolpern Giber Kabel.

- Beeintrachtigung des Gehors bei langer andauern-
den Arbeiten ohne Gehdrschutz oder wenn dieser
mangelhaft ist.

- Elektrische Gefahrdung durch Bertihrung mit Teilen
und Hochspannung (direkter Kontakt) oder mit Tei-
len, die unter einer hohen Spannung durch einen
Defekt des Gewindeschneiders (indirekter Kontakt)
stehen.

- Hitzeentwicklung an Bauteilen kann zu Verbrennun-
gen und anderen Verletzungen fiihren

- Geféhrdung durch Herausschleudern von Werksti-
cken.

- Verletzungsgefahr fiir das Auge durch herumflie-
gende Teile, auch mit Schutzbrille.
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4 Technische Daten

4.1 Tabelle
Modell GS 1100-16 E | 1200-24 E | 1200-36 E
Male 930x60x 1400x100x700 mm
(LxBxH) ca. 520 mm
Gewicht 25 kg 40 kg 42 kg
(Netto) ca.
Anschluss- 220V / 220V / 220V /
spannung 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Phase(n) 2 Ph 2 Ph 2 Ph
Stromart 45A 73A 73A
AC/DC
Leistung 0,6 kW 1,2 kW 1,2 kKW
Antriebs-
motor
Gewinde- M3 - M16 M6 - M24 | M6 - M36
bohrungen
bei 400
N/mm?
[M(x)-M(y)]
Drehzahl 312min ' | 200 min ' | 156 min *
maximal

Schalldruck- | 59 dB(A) 73 dB(A) 73 dB(A)
pegel Lp

Schneid- universelle Richtung
richtung [vertikal/horizontal]
Antrieb elektrisch
Schnell- M3-M6, M6, M8, M6, M8,
wechsel- M8, M10, M10,M12, | M10,M12,
futter [M] M12, M14, M14,
M14, M16 | M16, M16,
M18, M18,
M20, M20,
M22-M24 | M22-M24,
M27,
M30,
M33, M36
Ausleger- 1100 mm 1200 mm | 1200 mm
radius

Verstellbarer
Winkel

universelle Richtung

4.2 Typenschild

An der Gewindeschneidmaschine ist das Typenschild
mit folgenden Daten zur Identifizierung wie auch die
CE-Kennzeichnung angebracht (Abb. 2).

Elektrische Gewindeschneidmaschine
Electric thread tapping machine

@ & (€

Typ Serien-Nr.

Type GS1100-16 E Serial no.
Artikel-Nr. Baujahr menatfan
Item no. 4450116 Year of manufacture sy

Auslegerradius Schneidleistung

Cantilever radius 1100 mm Cutting capacity M3 -M16
Speed | 312 Umin R edtan 230/ 50Hz
Moo pouet 061 S esanelel | 59 dB()

e Stiirmer Maschinen GmbH
%’E‘a”’ﬂaﬂ Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt

www.metallkraft.de Deutschland / Germany

Abb. 2: Typenschild und CE-Kennzeichnung (Modell GS 1100-16 E)

5 Transport, Verpackung, Lagerung

5.1 Anlieferung

Die Gewindeschneidmaschine muss nach Anlieferung
auf sichtbare Transportschaden und auf Vollstandigkeit
Uberpruft werden. Sollte die Gewindeschneidmaschine
Schaden aufweisen oder Teile fehlen, ist dies unverziig-
lich dem Transportunternehmen beziehungsweise dem
Handler zu melden.

5.2 Transport

VORSICHT!
I )
Verletzungsgefahr durch Umfallen und Herunterfallen
von Geraten vom Gabelstapler, Hubwagen oder
Transportfahrzeug.

Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlag-
mittel, die das Gesamtgewicht aufnehmen kénnen.

UnsachgemalRes Transportieren von einzelnen Geraten,
verpackten oder unverpackten ungesicherten Geraten,
die Uibereinander oder nebeneinander gestapelt sind, ist
unfalltrachtig und kann Schaden oder Funktionsstorun-
gen verursachen, fiir die wir keine Haftung bzw. Garantie
gewahren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert
mit ausreichend dimensioniertem Flurférderfahrzeug
zum Aufstellort transportieren.

GS-E Serie | Version 1.13
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Geratebeschreibung

Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

VORSICHT: KIPPGEFAHR

Das Gerat darf ungesichert maximal 2cm angeho-
ben werden.

Mitarbeiter missen sich aul3erhalb der Gefahren-

zone, der Reichweite der Last, befinden.

Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter
auf die Gefahrdung hin.

Der Transport darf nur von autorisierten und qualifizierten
Personen vorgenommen werden. Beim Transport verant-
wortungsbewusst handeln und immer die Folgen beden-
ken. Gewagte und riskante Handlungen unterlassen.

Besonders gefahrlich sind Steigungen und Gefallstrec-
ken (z.B. Auffahrten, Rampen und 8hnliches). Ist eine

Befahrung solcher Passagen unumganglich, so ist be-
sondere Vorsicht geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des
Transportes auf mégliche Gefahrdungsstellen, Uneben-
heiten und Stérstellen sowie auf ausreichende Festigkeit
und Tragfahigkeit.

Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Stérstellen sind
unbedingt vor dem Transport einzusehen. Das Beseiti-
gen von Geféhrdungsstellen, Unebenheiten und Stor-
stellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mit-
arbeiter fuhrt zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgfaltige Planung des innerbetrieblichen Trans-
ports ist daher unumgénglich.

5.3 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Pack-
hilfsmittel der Gewindeschneidmaschine sind recycling-
fahig und muissen grundsatzlich der stofflichen Wieder-
verwertung zugefiihrt werden. Verpackungsbestandteile
aus Karton sind zerkleinert zur Altpapiersammlung zu
geben. Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die
Polsterteile aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe sind bei ei-
ner Wertstoffsammelstelle oder bei dem zustandigen
Entsorgungsunternehmen abzugeben.

5.4 Lagerung

Die Gewindeschneidmaschine in einer trockenen, sau-
beren, staub- und frostfreien Umgebung lagern. Sie darf
nicht mit stark oxidierenden Chemikalien in einem Raum
abgestellt werden.

Muss die Gewindeschneidmaschine in einem feuchten

Raum gelagert werden, missen alle blanken Metallteile
gegen Korrosion eingefettet werden.
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6 Geratebeschreibung

6.1 Darstellung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem
grundsatzlichen Verstiandnis und kénnen von der
tatsachlichen Ausfiihrung abweichen.

@

Bedienfeld

Gewinde-Auswahl Gewindesteigung Gewindetiefe
M16.00 (2.000 | [10.00 |
‘Geschwindigkeit Drehmoment Ist-Wert Tiefe
312 |iom | OFF |y (000 |
Rucklauf- . Manual
geschwindigkeit Zahler AN
312 Jpm 1 [N ()

Vorgang 1 Benutzer-  Maschinen- Tiefbohrloch- ‘Normal-

parameter parameter Betrieb betrieb

Abb. 3: Beschreibung Gewindeschneidmaschine GS 1100-16 E

Auslegearm

Gewindebohrerkopf

Bedienfeld

Maschinentrager

EIN/AUS-Schalter

Betriebstasten des Gewindeschneiders: Vorwarts-
lauf (Gewindeschneiden), Rickwartslauf (Ruckzug
des Gewindebohrers)

o O WN -

Lieferumfang:
- Gewindeschneidmaschine
- Betriebsanleitung

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

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

- GS 1200-36 E: 13x Gewindebohrfutter GT24 (M6, M8,
M10, M12, M14, M16, M18, M20, M22-24, M27, M30,
M33, M36)
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Zubehor (nicht im Lieferumfang)

4460005 Unterbau fiir Gewindeschneidmaschinen
(Abb. 4) 900x600x875 mm

4460010 MagnetfuB fiir GS 1000-12P & GS 1100-16E
4460011 MagnetfuB fiir GS 1200-24E & GS 1200-36E

Abb. 4: Zubehdr - Unterbau fir Gewindeschneidmaschinen

7 Montage

Bitte Uberprufen Sie die Teile sorgféaltig anhand der
Packliste. Montieren Sie sie dann wie in den folgenden
Schritten beschrieben.

Schritt 1: Nehmen Sie die Maschinenteile vorsichtig aus
der Verpackung.

Schritt 2: Wahlen Sie einen geeigneten Montagetisch,
der flach und stabil ist und genligend Arbeits-
flache bietet. Als optionales Zubehér kénnen
von METALLKRAFT geeignete Arbeitstische
bestellt werden.

Schritt 3: Maschinentrager montieren. Richten Sie den
Maschinentréger an den Schraubléchern des
Arbeitstisches aus und montieren Sie die vier
Schrauben. Wenn Sie keinen METALLKRAFT-
Arbeitstisch gekauft haben, missen Sie vier
Befestigungslécher auf dem Arbeitstisch selbst
bohren (s. Diagramm ,Befestigungslécher fiir
den Maschinentrager®, Abb. 5).

Schritt 4: Stellen Sie den Héhenbegrenzungsring ein.
Justieren Sie die Hohe entsprechend der tat-
sachlichen Bedingungen und ziehen Sie die
Schrauben am Begrenzungsring fest.

10

Abb. 5: Montage

Schritt 5: Fihren Sie die Kupferhiilse an der Unterseite
der Maschine in die Achse des Maschinentra-
gers ein, so dass sich die untere Kupferhiilse
in der Nahe des Begrenzungsrings befindet.

Schritt 6: Richten Sie die Abdeckung der optischen
Achse auf die Bohrung oben auf der Welle aus,
setzen Sie sie korrekt ein und ziehen Sie sie
fest.

7.1 Einstellung der Gewindebohrrichtung

/A %

P,'.'-
Schraube
verriegeln

360° Drehung

Abb. 6: Einstellung der Gewindebohrrichtung

Die Werkseinstellung ist der vertikale Gewindebohrmo-
dus. Vor dem Beginn des Gewindeschneidens stellen
Sie sicher, dass zwischen der Arbeitstischebene und der
Hauptachse der Gewindeschneidmaschine ein exakter
rechter Winkel eingestellt ist.
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Schritt 1: Lésen Sie die Sicherungsschrauben auf beiden
Seiten, wie in Abbildung 6A dargestellt.
Sie kénnen die Gewindespindel um 90 Grad
nach unten drehen,um in den horizontalen
Gewindeschneidmodus zu wechseln, oder die
Position der Spindel und des Werkstiicks in
vertikaler Ausrichtung einstellen und dann
beide Seitenschrauben festziehen. Der hori-
zontale Gewindeschneidmodus ist in Abbil-
dung 6B dargestellt.

Schritt 2: Die Spindel kann um 360 Grad gedreht wer-
den, um Gewindeschneidvorgange in jedem
beliebigen Winkel durchzufiihren, wobei die
horizontale Position automatisch beibehalten
wird.

Schritt 3: Um zum vertikalen Gewindeschneidmodus zu-
riickzukehren, die Sicherungsschrauben l6sen
und die vertikale Position der Spindel einstel-
len. Danach die Sicherungsschrauben wieder
festziehen.

7.2 Elektrischer Anschluss

ACHTUNG!

Die Maschine darf nur mit dem mitgelieferten Netzka-
bel betrieben werden! Das Netzkabel in die Buchse
auf der Rickseite der Maschine einstecken, wie in
Abbildung 7 gezeigt.

Dabei ist darauf zu achten, dass die Maschine ord-
nungsgemal an den Schutzleiter angeschlossen ist,
um Stromunfalle zu vermeiden.

=T

Abb. 7: Elektrischer Anschluss
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8 Betrieb

Geeignete Schutzhandschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

Gehorschutz tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

© e

Schutzbrille tragen!

ACHTUNG!
I )
Niemals ein Werkzeug mit grofReren Abmessungen
verwenden als vom Hersteller zugelassen (siehe
Angaben in den Technischen Daten).

ACHTUNG!

. ‘
- Priifen, dass der Gewindeschneider exakt zentrisch
zum Kernloch ausgerichtet ist.

- Nur mit scharfen Werkzeugen schneiden!

- Spane regelmalig entfernen, um grofRe Mengen an
Spane-Riickstanden zu vermeiden. Dies kénnte zur
Beschadigung des Werkzeugs fuhren.

- Das Werkzeug und die Schneide-Ruckstande sind
am Ende des Schneidvorganges sehr heif3. Nicht
berthren, Verbrennungsgefahr!

- Um Verletzungen zu vermeiden, halten Sie bei lau-
fendem Gerat die Finger oder andere Gegenstande
vom rotierenden Bereich fern.

Bevor Sie die Maschine benutzen, lesen Sie bitte dieses
Handbuch sorgféltig durch und verstehen Sie den Auf-
bau und die Funktion der Maschine vollstandig.

Wenn die Schnittkante des Gewindebohrers verschlis-

sen ist, scharfen Sie sie wieder oder tauschen Sie den

Bohrer aus. Ansonsten kann die Maschine durch Uber-
lastung beschadigt werden.

11
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8.1 Bedienung

Driicken Sie die EIN-/AUS-Taste, um die Maschine ein-
zuschalten. Das Display leuchtet auf.

Berlihren Sie das Display (Touch screen), um die Be-
dienoberflache aufzurufen.

Es gibt einen manuellen und einen automatischen Be-
triebsmodus.

Der Betriebsmodus kann mit dem Feld "MANUAL" ge-
wechselt werden. Wie in Abbildung 8 gezeigt, driicken
und halten Sie im manuellen Betriebsmodus die ,Feed*-
Taste am Griff, um den manuellen Gewindebohrvorgang
auszufihren, und driicken Sie die ,Back“-Taste, um sich
zurlickzuziehen.

Um in den automatischen Betriebsmodus zu wechseln,
driicken Sie das Feld ,MANUAL" auf dem Display.
Nachdem Sie die Parameter fiir den Gewindeschneid-
prozess ausgewahlt haben, driicken Sie die Taste
"Feed", um das automatische Gewindeschneiden
durchzufiihren. Der gesamte Gewindeschneidprozess
lauft dann automatisch ab.

o

Back

Feed

% : E

Abb. 8: Betrieb

Auswahl des richtigen Gewindeschneiders

Nehmen Sie das zum Gewindeschneider passende Ge-
windeschneidfutter, driicken Sie den Ring auf die Gewin-
deschneidzange wie in Abbildung 9 gezeigt, fiihren Sie
dann den Vierkantschaft des Gewindeschneiders bis
zum Ende des inneren Lochs ein, I6sen Sie den Ring
und setzen Sie den Gewindeschneider komplett ein, in
umgekehrter Reihenfolge nehmen Sie den Gewinde-
schneider heraus.

12

4 &

Gewindebohrer]
einsetzen

Den Ring driicken

-

Abb. 9: Auswahl des richtigen Gewindeschneiders

Schnellwechsel-Gewindeschneidspindel

Setzen Sie das Gewindeschneidfutter ein, wie in Abbil-
dung 10 gezeigt, halten Sie den AuRenring der Gewinde-
schneidwelle und driicken Sie ihn nach oben, flihren Sie
die Gewindeschneidzange nach oben in den Ausrich-
tungsschlitz ein und driicken Sie sie bis zum Ende und
I6sen Sie den AufRenring.

Durch den umgekehrten Vorgang kénnen die Gewinde-
schneidzangen schnell entfernt werden.

4 T

Den Auf3enring fest-
halten und nach r—
oben schieben

|

Gewindebohrer-
Spannzange nach
oben einfihren

. o

Abb. 10: Gewindeschneidspindel

8.2 Ein-/Ausschalten

Gerat am Ein-/Ausschalter einschalten.

Nachdem der Aus-Schalter gedriickt worden ist, dauert
es einige Sekunden bis sich die Gewindeschneidma-
schine abschaltet.

GS-E Serie | Version 1.13
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8.3 Benutzeroberfliche

Gewinde-Auswahl Gewindesteigung

Gewindetiefe

12.000 | [10.00 | .

‘Geschwindigkeit Drehmoment Ist-Wert Tiefe
rpm N.m 0.00 mm
uckKilaut-
geschwindigkeit Zahler Manual

312 Jpm (1 ()

Vorgang 1 Benutzer- Maschinen- Tiefbohrloch-

parameter parameter Betrieb betrieb

Abb. 11: Benutzeroberflache

Gewinde-Auswabhl: Klicken Sie auf die "Gewindeaus-
wahl", um die GewindegrofRe zu wahlen; es werden au-
tomatisch die Gewindesteigung und das Drehmoment
angezeigt.

Gewindesteigung: Wenn Sie ,Gewinde-Auswahl* wah-
len, wird die Gewindesteigung automatisch erzeugt.
Oder Sie kénnen einen nicht genormten Steigungswert
einstellen. Eingabebereich: 0,001-10 mm.

Gewindetiefe: Einstellung der gewlinschten Gewinde-
tiefe. Wertebereich: 0,01-500 mm.

Geschwindigkeit: Die Einstellung der Schnitt-Ge-
schwindigkeit der Gewindeschneidmaschine.

Riicklaufgeschwindigkeit: Einstellung der Riicklaufge-
schwindigkeit der Gewindeschneidmaschine.

Drehmoment: Zur Einstellung dieses Parameters muss
die Drehmomentschutzfunktion auf der Benutzerpara-
meteroberflache gedffnet werden.

Nach dem Einstellen des Drehmomentschutzes: Wenn
die Steuerung wéhrend der Bearbeitung feststellt, dass
die Gewindeschneidkraft das voreingestellte Schutz-
drehmoment erreicht, stoppt der Motor das Gewinde-
schneiden, fahrt dann auf die voreingestellte Anzahl der
Gewindegange zuruck und setzt dann das Gewinde-
schneiden fort, bis die voreingestellte Gewindetiefe er-
reicht ist.

Hinweis: Der Drehmomentschutz bei Normalbetrieb ist
im manuellen und im automatischen Betriebsmodus ver-
fugbar, nicht aber im Tieflochbetrieb.

Zahler: Erfassung der bearbeiteten Werkstlickmenge.
Mit der Taste "Léschen” wird die Zahl auf Null zurlickge-
setzt.

Ist-Wert Tiefe: Ist-Wert Gewindeschneidtiefe in der ma-
nuellen und in der automatischen Betriebsart. Die aktu-
elle Gewindeschneidtiefe wird bei jedem Start der Ge-
windeschneidmaschine automatisch geléscht.

Bei einer Unterbrechung im automatischen Gewinde-
schneidmodus wird die Gewindeschneidtiefe nicht ge-
I6scht! Wenn die Gewindeschneidmaschine erneut ge-
startet wird, wird die verbleibende Tiefe bis zum
voreingestellten Wert weiter geschnitten.

GS-E Serie | Version 1.13

Manuelle/Automatische Betriebsart: die gewiinschte
Betriebsart durch Beriihren des Bildschirms wahlen.

Manuelle Betriebsart

Wahlen Sie auf der Benutzeroberflache das Gewinde,
die Gewindeschneidtiefe, das Drehmoment, die Gewin-
deschneidgeschwindigkeit und die Ricklaufgeschwin-
digkeit.

Beim manuellen Gewindeschneidprozess driicken und
halten Sie die Vorwartstaste, bis Sie bis zur voreinge-
stellten Gewindeschneidtiefe schneiden. Der Motor
stoppt automatisch. Lassen Sie die Vorwartstaste los,
driicken und halten Sie die Rickwartstaste gedrtickt, bis
der Gewindebohrer das Werkstlick verlasst.

Hinweis: Im manuellen Betriebsmodus wird jedes Mal,
wenn die Vorwarts-Taste betatigt wird, die aktuelle Ge-
windeschneidtiefe geldscht.

Automatische Betriebsart:

Wahlen Sie auf der Benutzeroberflache das Gewinde,
die Gewindeschneidtiefe, das Drehmoment, die Gewin-
deschneidgeschwindigkeit, Riicklaufgeschwindigkeit
und die Verzogerungszeit.

Beim automatischen Gewindeschneidprozess driicken
Sie die Vorwartstaste, die Gewindeschneidmaschine
schneidet automatisch auf die voreingestellte Gewinde-
tiefe. Nachdem nun die Verzégerungszeit abgelaufen ist,
verlasst die Gewindeschneidmaschine das Werkstuick
automatisch mit der eingestellten Ricklaufgeschwindig-
keit. Beachten Sie, dass es beim Verlassen standard-
maBig einen weiteren Riicklauf gibt!

8.4 Spracheinstellungen
Schritt 1: Gerat am Ein-/Ausschalter einschalten

Schritt 2: Wahlen Sie ,Maschinenparameter” (Abb.12) in
der Menuleiste aus.

Schritt 3: Passwort (112233) eingeben und bestatigen.

Schritt 4: Menlipunkt English/Chinese anwahlen und so
oft drlicken, bis die gewlinschte Sprache er-
scheint.

Maschinen Parameter

Verzoégerungsrate  Leerlaufdrehmoment Motormodell
[

16.00 0.20 N,m| 60-1930 |
Beschleunigung oder  Motordrehzahl-
Algprgr_r@g_n ________ begrenzung

150 3000

Abb. 12: Ubersicht Menii
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8.5 Tiefloch-Modus

"Gewinde Auswahl Gewindesteigung Gewindetiefe

M16.00|  [2.000 | . [10.00 |
"Drehzahi Vgriauf Sf;rjneisj-Z)!klen Ist-Wert Tiefe
Manual

Drehzahl Riicklauf Ricklaufumdrehungen

312 Jpm (10 EH )

Maschinen-  Tiefloch- Normal-
einstellungen einstellungen 'Modus betrieb

Vorgang 1 Benutzer-

Abb. 13: Benutzeroberflache

Die Anzeige wie Gewinde-Auswahl, Gewindestei-
gung, Gewindetiefe, Geschwindigkeit, Riicklaufge-
schwindigkeit und Ist-Wert Tiefe - funktionsgleich zum
Normalbetrieb.

Schneid-Zyklen: Tiefe jedes Gewindegangs wahrend
der Tieflochbearbeitung.

Wenn 5 Gewindegange mit einer Gewindesteigung von
0,5 mm eingestellt werden, betragt die Tiefe jedes Ge-

windeschneidprozesses 2,5 mm.

Riicklauf-Tiefe: Riicklaufgange wahrend des Tiefloch-
betriebs. Wenn 5 Gange mit einer Gewindesteigung von
0,5 mm eingestellt werden, betragt die Tiefe jedes
Ricklaufs 2,5 mm. Hinweis: Der Wert fiir die Riicklauf-
Tiefe soll kleiner sein als der Wert Schneid-Zyklen.

Manuelle/Automatische Betriebsart: die gewiinschte
Betriebsart durch Beriihren des Bildschirms wahlen.
Funktionsweise wie im Normalbetrieb.

8.6 Speicherung und Aufrufen von
Werkstickparametern

Auswahl und Speicherung von Benutzerartefakten

Abb. 14: Benutzeroberflache

Wabhlen Sie ein Werkstlick und stellen Sie die Bearbei-
tungsparameter ein. Diese werden automatisch gespei-
chert und das Werkstiick wird mit den zuletzt gespei-
cherten Parametern bearbeitet, wenn das Werksttick
das nachste Mal aufgerufen wird.

Es koénnen insgesamt 10 Gruppen von Werkstlickbear-
beitungsparametern gespeichert werden.
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8.7 Benutzer-Parameter

Benutzer-Parameter
Gvé?ivni%%"e%%laeern Zyklen Motor-Drehrichtung
= t
05 Js |

Zusatzllche
Gewinde-Zyklen Rucklaufumdrehunqen Initialisierung

(2 =
Viax. Automatlscher m
Drehmoment UC au
AN/AUS Zuruck

Abb. 15: Benutzeroberflache

Verweildauer Gewindeboden: Verzégerungszeit am
Ende der Bohrung. Wertebereich: 0-10 sek.

Motor-Drehrichtung: Klicken Sie auf die Schaltflache,
um die Motor-Drehrichtung (Links- oder Rechtsdrehung)
zu wahlen.

Zusatzliche Riicklaufumdrehungen: Um sicherzustel-
len, dass sich der Gewindebohrer nach dem Gewinde-
schneiden erfolgreich auslaufen lassen kann, sollte der
Zykluswert fur den Ruckzug gréer sein als der fir das
Gewindeschneiden. Wertebereich: 0-10

8.8 Benutzereinstellungen fiir Schmierung und
Ausblasen von Schmutzpartikeln

Benutzer-Parameter

Verweildauer Zyklen Motor-Drehrichtun
Gewindeboden ; g

0.5 | ; Rechts

Zusatzliche
Gewinde-Zyklen - Ryjckaufumdrehungen 1In|t|aI|S|erung

[2_J [+ ]
Automatlscher

Drehmoment Riicklauf
AN/AUS

Druckluft AN/AUS hmlerung AN/AUS

Abb. 16: Benutzeroberflache

Schmiermittel: Durch Betatigung der Taste ,Schmie-
rung aus” wird die Schmierung eingeschaltet. So kann
beim Gewindebohren automatisch Schmiermittel zuge-
fuhrt werden. Zum Ausschalten der Funktion die Taste
erneut betatigen.

Verzégerungszeit: die Zeit kann zwischen 0,1-25 Se-
kunden eingestellt werden.

Druckluft: Durch Betatigung der Taste ,Druckluft ein®
wird die Ausblasfunktion eingeschaltet, das Abblasen
der Spane erfolgt automatisch im Riickwartsgang und
wird nach Beendigung automatisch gestoppt.

GS-E Serie | Version 1.13
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Reinigung, Wartung und Instandsetzung/Reparatur

8.9 Kupplungsdrehmoment der Spannzange
einstellen

Wenn beim Normalbetrieb des Gewindeschneidens die
Kupplung der Spannzange durchgerutscht ist, aber das
Drehmoment des Gewindebohrers nicht tiberschritten
wird, oder wenn sie beim Gewindeschneiden durch-
rutscht, ist der Wert der Drehmomentsicherung zu klein.
Das Drehmoment der Gewindespannzangenkupplung
groéRer einstellen.

Wenn beim Normalbetrieb des Gewindeschneiders das
Drehmoment des Gewindeschneiders lberschritten
wird, die Kupplung der Gewindeschneidzange aber nicht
durchrutscht, ist das ein Hinweis darauf, dass der
Drehmomentschutzwert zu grof} ist und das Drehmo-
ment der Kupplung kleiner eingestellt werden muss.

Einstellungsschritte:

- Nehmen Sie den Sicherungsring ab
- Halten Sie die Gewindeschneidhlilse aulRen fest

- Stellen Sie das Drehmoment mit dem Drehmoment-
schllssel ein (s. Abb. 17)

- Richten Sie den Schlitz auf der Oberseite mit der Boh-
rung im Auf3enring aus

- Setzen Sie den Sicherungsring in die Bohrung unter-
halb des Schlitzes ein und lassen sie den Ring einra-
sten.

Drehmoment o
verringern €

Abb. 17: Kupplungsdrehmoment der Spannzange einstellen

8.10 Einstellung des Drehmoments

Der gewiinschte Drehmomentwert [Nm], bei dem die
elektrische Sicherung auslost, lasst sich folgenderma-
Ren ermitteln:

Leerlaufdrehmoment [Nm] x Ubersetzungsverhéltnis
+ Drehmomenteinstellung [Nm]

Fiir die Berechnung wéhlen Sie das Ubersetzungsver-
haltnis als festen Wert entsprechend Ihres Geratemo-
dells aus:

GS 1100-16 E=16

GS 1200-24 E=24

GS 1200-36 E = 36
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Die Werte Leerlaufdrehmoment [Nm] und Drehmomen-
teinstellung [Nm] sind frei wahlbar. Stellen Sie einen
Wert Leerlaufdrehmoment < Drehmomenteinstellung ein.

Rechenbeispiel:

0,3 Nm (Leerlaufdrehmoment) * 16 (Ubersetzungs-
verhéltnis bei Modell GS 1100-16 E) + 0,5 Nm
(Drehmomenteinstellung) = 5,3 Nm (Drehmoment-
wert)

9 Reinigung, Wartung und Instandset-
zung/Reparatur

@
1 Tipps und Empfehlungen

Damit die Gewindeschneidmaschine immer in einem
guten Betriebszustand ist, missen regelmafige
Pflege- und Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifi-
kation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kdnnen die Risi-
ken bei Reparaturarbeiten an der Gewindeschneid-
maschine nicht einschatzen und setzen sich und
andere der Gefahr schwerer Verletzungen aus.

y
I

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafiir qualifizierten
Personen durchfiihren lassen.

9.1 Reinigung und Wartung

0 HINWEIS!

Ol-, Fett- und Reinigungsmittel sind umweltgefahr-
dend und durfen nicht ins Abwasser oder in den nor-
malen Hausmlll gegeben werden. Entsorgen Sie
diese Mittel umweltgerecht. Die mit Ol-, Fett- oder
Reinigungsmittel getrankten Putzlappen sind leicht
brennbar. Sammeln Sie die Putzlappen oder die
Putzwolle in einem geeigneten, geschlossenen
Behaltnis und fiihren Sie diese einer umweltgerech-
ten Entsorgung zu - Nicht in den Hausmidill geben!

Geeignete Schutzhandschuhe tragen!
Arbeitsschutzkleidung tragen!

Augenschutz tragen!

@9
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Die Maschine nach jedem Gebrauch reinigen.

Metall- oder Reststiicke nicht mit bloRer Hand entfernen,
sondern Sicherheitshandschuhe verwenden, um Schnitt-
verletzungen zu vermeiden.

Alle lackierten Oberflachen mit einem weichen, ange-
feuchteten Lappen reinigen.

Niemals Losungsmittel zum Reinigen von Kunststofftei-
len oder lackierten Oberflachen verwenden. Ein Anlésen
der Oberflache und sich daraus ergebende Folgescha-

den kdnnen auftreten.

9.2 Instandsetzung der Sicherung

Wenn Sie den Ein-/Ausschalter des Gerats driicken und
das Gerat nicht startet, priifen Sie das Netzkabel, den
Ein-/Ausschalter und die Sicherung.

Ziehen Sie, wie in der Abbildung gezeigt, die Sicherung
zur Uberpriifung heraus. Wenn die Sicherung defekt ist,
muss sie durch eine neue Sicherung desselben Typs er-
setzt werden.

ACHTUNG!
I )
Reparaturen bzw. Instandhaltungsarbeiten diirfen nur
von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal
durchgefihrt werden.

10 Fehlerbehebung

Abb. 18: Sicherung

9.3 Instandhaltung

Infolge von Verschleifd kann es vorkommen, dass an der
Maschine Instandhaltungsarbeiten vorgenommen wer-
den missen.

Fir Instandhaltungsarbeiten melden Sie sich bitte bei
ihrem nachsten Metallkraft-Handler. Schreiben Sie sich
bitte vorher folgende Informationen von der Maschine
oder von der Bedienungsanleitung auf, damit ihnen bei
lhrem Problem bestmdglich geholfen werden kann:

- Modell der Maschine,
- Seriennummer der Maschine,

- genaue Fehlerbeschreibung.

Fehlercode Ursache

Abhilfe

Erry-001 Antriebsmodul Fehlfunktion

Kontrollieren Sie,
- die vertikale Ausrichtung der Hauptwelle,
- ob das Getriebe klemmt,

- ob der Gewindebohrer im Werksttick
festklemmt,

- ob der Antrieb und der Motor beschadigt sind,
- ob der Anschluss der Netzleitung korrekt ist.

Erry-006 Motor blockiert

Prifen Sie,
- den Motor
- ob das Getriebe klemmt.

Erry-008, 091, 092, 093 Motor-Encoder Stoérung

Priifen Sie, ob das Encoderkabel CN5 ordnungsgemaf ange-
schlossen ist.

Erry-04, Erry-010 Antriebstiberlastung

Prifen Sie,
- ob die Gewindebohrer-Spanabfuhr funktioniert.

- ob es sich bei dem Werkstlick um Edelstahl und andere
harte Materialien handelt, wenn ja, verwenden Sie eine gré-
Rere Gewindebohrmaschine.

Erry-200 Antrieb: Interner Kommuni- Encodersignal hat Stérungen, finden Sie die Stérquelle und ent-
kationsfehler fernen Sie sie
Erry-312 Drehmomentschutz-Fehler Schalten Sie den Drehmomentschutz aus oder setzen Sie den

Wert fiir den Drehmomentschutz in der Benutzerparameterober-
flache auf einen grolReren Wert.

16
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Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

11 Entsorqung, Wiederverwertung von
Altgeraten

Im Interesse der Umwelt ist dafiir Sorge zu tragen, dass
alle Bestandteile der Gewindeschneidmaschine nur tber
die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt
werden.

11.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht aul3er Betrieb
zu nehmen, um einen spateren Missbrauch und die Ge-
fahrdung der Umwelt oder von Personen zu vermeiden.

- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem
Alt-Gerat entsorgen.

- Das Netzkabel abtrennen.

- Die Gewindeschneidmaschine gegebenenfalls in
handhabbare und verwertbare Baugruppen und Be-
standteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe den
daflr vorgesehenen Entsorgungswegen zuflihren.

11.2 Entsorgung von elektrischen
Geraten

Elektrische Gerate enthalten eine Vielzahl wiederverwert-
barer Materialien sowie umweltschadliche Komponenten.

Diese Bestandteile sind getrennt und fachgerecht zu ent-
sorgen. Im Zweifelsfall an die kommunale Abfallentsor-
gung wenden.

Fir die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines
spezialisierten Entsorgungsbetriebs zuriickzugreifen.

11.3 Entsorgung Uber kommunale
Sammelstellen

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektroni-
schen Geraten (Anzuwenden in den Landern der Euro-
paischen Union und anderen europaischen Landern mit
einem separaten Sammelsystem flr diese Gerate).

Das Symbol auf dem Produkt oder seiner

Verpackung weist darauf hin, dass dieses

Produkt nicht als normaler Haushaltsabfall

zu behandeln ist, sondern an einer Annah-

B nestelle fiir das Recycling von elektrischen

und elektronischen Geraten abgegeben
werden muss. Durch |hren Beitrag zum korrekten Ent-
sorgen dieses Produkts schiitzen Sie die Umwelt und die
Gesundheit Ihrer Mitmenschen. Umwelt und Gesundheit
werden durch falsche Entsorgung gefahrdet. Material-
recycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verrin-
gern. Weitere Informationen Uber das Recycling dieses
Produkts erhalten Sie von lhrer Gemeinde, den kommu-
nalen Entsorgungsbetrieben oder dem Geschaft, in dem
Sie das Produkt gekauft haben.

11.4 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fiir die verwendeten Schmier-
stoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfligung.
Gegebenenfalls nach den produktspezifischen Daten-
blattern fragen.
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12 Ersatzteile

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwen-

dung falscher Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatz-

teile kdnnen Gefahren fir den Bediener entstehen

sowie Beschadigungen und Fehlfunktionen verur-
sacht werden.

- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Her-
stellers oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile
zu verwenden.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontak-
tieren.

i Tipps und Empfehlungen

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile
erlischt die Herstellergarantie.

12.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatzteile konnen lber den Vertragshandler bezo-
gen werden.

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteil-
bestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

- gewiinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft,
Express)

- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben
kénnen nicht berlicksichtigt werden. Bei fehlender An-
gabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach Er-
messen des Lieferanten. Angaben zum Geratetyp, Arti-
kelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Typenschild,
welches am Gerat angebracht ist.

Beispiel

Es muss das Bedienfeld fiir die Gewindeschneidma-
schine GS 1100-16 E bestellt werden. Das Bedienfeld
hat in der Ersatzteilzeichnung 1 die Positionsnummer 5.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteil-
zeichnung 1 mit gekennzeichnetem Bauteil (Bedienfeld )
und markierter Positionsnummer (5) an den Vertrags-
handler schicken und die folgenden Angaben mitteilen:

Geratetyp: GS 1100-16 E
Artikelnummer: 4450116
Zeichnungsnummer: 1
Positionsnummer: 5

Die Artikelnummern lhres Gerites:

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

17
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12.2 Ersatzteilzeichnungen

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen lhnen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren.

Ersatzteilzeichnung 1

_ ‘,l'l
? :‘ || "
il |
6 ||
i S -
S
= =
= =
s
9
= —
n B
1 Maschinentrager
2 Anschlagring
3 Optische Achsenabdeckung
4 Ein-/Ausschalter
5 Bedienfeld
6 Schutzabdeckung des Bedienfelds
7 Kabelkanal

8 Luftfeder
9 Steuerung

Abb. 19: Ersatzteilzeichnung 1
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Ersatzteilzeichnung 2

10 Oberer Rahmen
11 Reduzierstlick
12 Servo-Motor

13 Motorabdeckung
14 Steuerhebel

Abb. 20: Ersatzteilzeichnung 2
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13 Anschlussplan Steuerung

FOR
Motorische positive Ubertragung
REV
Motorumkehr
FOR Out1
PE
REV GND Ausgang Standby 1 setzen
Out1 U+ 24v
24V V+ Stromversorgung 24V/250MA
GHND1 W+
In3 GND1
Ot g: Leistung OV
Out3 Ar In3
Eingang Standby 1
Sl out2
CN3 Ausgang Standby 2 einstellen
e Out3
5 Ausgang Standby 3 einstellen
PE GMD CN1 Anschluss: L,N- 220 VAC Leistungsaufnahme.
232RX .
CN2 Anschluss: Stromleitung des Servomotors
C 232TX 9
v CN3 Richtung der Griffsteuerung
CN4 LCD Touchscreen - Steuerleitun
W CN4 9
CN5 Encoderleitung des Servomotors
-
Ch2
° ®

CM1

Abb. 21: Anschlussplan Steuerung
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Elektrodiagramm 1 Steuerung und Treiber

14 Elektrodiagramm GS 1100
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Elektrodiagramm 1 Steuerung und Treiber
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Abb. 23: Elektrodiagramm 2

Elektrodiagramm 2 Grundlegender E/A-Eingangsanschluss CN3: In1 fiir das Abgriffsignal (FOR), In2 fiir das
Riicklaufsignal (REV).

21y REARRZL
' RrRs50 5.1k
R46 .
A-IN1
Active low
Inl
A-INZ
In2
R48
4 - —A-IN3
3 53
In3 | | 103 GNP

Abb. 24: Elektrodiagramm 3
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Elektrodiagramm GS 1100-16E

Elektrodiagramm 3 Touchscreen-Kommunikationsschnittstelle RS232, CN4
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Abb. 25: Elektrodiagramm 4

Elektrodiagramm 4 Stromeingangsschnittstelle CN1, L N zum Anschluss der Stromversorgung

Abb. 26: Elektrodiagramm 5
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Elektrodiagramm 5 Motor Schnittstelle CN2
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Abb. 27: Elektrodiagramm 6
Elektrodiagramm 6 Encoder-Schnittstelle CN5
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Abb. 28: Elektrodiagramm 7

24

GS-E Serie | Version 1.13



%Eta""'aﬂ@ EU-Konformitatserklarung

Metallbearbeitungsmaschinen

15 EU-Konformitatserklarung

Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1.A

Hersteller/Inverkehrbringer: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Strafl3e 26
D-96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen
Maschinentyp: Gewindeschneidmaschine

Bezeichnung der Maschine*: Artikelnummer:

L] GS 1100-16 E 4450116

[] GS 1200-24 E 4450124

L] GS 1200-36 E 4450136

Seriennummer*:

Baujahr*: 20

* filllen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus
allen einschlagigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien (nachfol-
gend) — einschlieRlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.

Mitgeltende EU-Richtlinien: 2011/65/EU  RoHS-Richtlinie
2014/30/EU  EMV-Richtlinie
2012/19/EU  WEEE-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewendet:

ENISO 12100:2011-03 Sicherheit von Maschinen - Aligemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

EN 60204-1:2018 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von Maschinen - Teil 1:
Allgemeine Anforderungen

EN 62841-2-9:2015 Elektrische motorbetriebene handgefiihrte Werkzeuge, transportable Werkzeuge

und Rasen- und Gartenmaschinen - Sicherheit - Teil 2-9: Besondere
Anforderungen fur handgefiihrte Gewindebohrer und Gewindeschneider

EN IEC 55014-1:2021 Elektromagnetische Vertraglichkeit - Anforderungen an Haushaltgerate,
Elektrowerkzeuge und ahnliche Elektrogerate - Teil 1: Stéraussendung
EN IEC 55014-2:2021 Elektromagnetische Vertraglichkeit - Anforderungen an Haushaltgerate,

Elektrowerkzeuge und ahnliche Elektrogerate - Teil 2:
Storfestigkeit - Produktfamiliennorm
EN IEC 61000-3-2+A2:2019-03-05  Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) Grenzwerte. Grenzwerte fir
Oberschwingungsstréme (Gerate-Eingangsstrom = 16 A je Leiter)
EN 61000-3-3:2013+A1:2019 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) Teil 3-3: Grenzwerte — Begrenzung von
A2:2021+A2:2021/AC:2022 Spannungsanderungen, Spannungsschwankungen und Flicker in 6ffentlichen
Niederspannungs-Versorgungsnetzen fur Gerate mit einem Bemessungsstrom
= 16 A je Leiter, die keiner Sonderanschlussbedingung unterliegen

Dokumentationsverantwortlich: Kilian Stlirmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 10.06.2024

Ldls

Kilian Stlirmer
Geschéftsflihrer
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