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Originalbetriebsanleitung

1. Konformitatserklarung

Wir erkléren in alleiniger Verantwortlichkeit: Diese
Metall-Planfrase, identifiziert durch Type und
Seriennummer *1), entsprechen allen
einschlagigen Bestimmungen der Richtlinien *2)
und Normen *3). Technische Unterlagen bei *4) -
siehe Seite 4.

2. BestimmungsgemaBe
Verwendung

Die Metall-Planfrase ist bestimmt zum Frasen von
SchweiBraupen aus Stahl, Edelstahl, Aluminium
und Aluminiumlegierungen im professionellen
Bereich.

Zum Bearbeiten von Aluminium,
Aluminiumlegierungen und Edelstahl muss ein
geeignetes Schmiermittel (Best.-Nr.: 6.23443)
verwendet werden.

Auch beim Bearbeiten von Stahl ist dieses
Schmiermittel zu empfehlen, da sich dadurch die
Werkzeugstandzeit verlangert und die Maschine
leichter uber das Werkstlck gleitet.

Fiir Schaden durch nicht bestimmungsgemafien
Gebrauch haftet allein der Benutzer.

Allgemein anerkannte Unfallverhtungsvorschriften
und beigelegte Sicherheitshinweise missen
beachtet werden.

3. Aligemeine
Sicherheitshinweise

Beachten Sie die mit diesem Symbol
gekennzeichneten Textstellen zu Ihrem
eigenen Schutz und zum Schutz Ihres
Elektrowerkzeugs!

WARNUNG - Zur Verringerung eines
Verletzungsrisikos Betriebsanleitung lesen.

WARNUNG Lesen Sie alle Sicherheits-

hinweise und Anweisungen. Versdumnisse
bei der Einhaltung der Sicherheitshinweise und
Anweisungen kénnen elektrischen Schlag, Brand
und/oder schwere Verletzungen verursachen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und
Anweisungen fiir die Zukunft auf.

Geben Sie Ihr Elektrowerkzeug nur zusammen
mit diesen Dokumenten weiter.

4. Spezielle Sicherheitshinweise

a) Verwenden Sie kein Zubehor, das vom
Hersteller nicht speziell fiir dieses
Elektrowerkzeug vorgesehen und empfohlen
wurde. Nur weil Sie das Zubehér an lhrem
Elektrowerkzeug befestigen kénnen, garantiert das
keine sichere Verwendung.

b) Verwenden Sie keine beschadigten
Einsatzwerkzeuge. Kontrollieren Sie vor jeder
Verwendung die Wendeschneidplatten auf
Absplitterungen, Risse, VerschleiB oder starke
Abnutzung. Wenn das Elektrowerkzeug oder
das Einsatzwerkzeug herunterféllt, tiberpriifen
Sie, ob es beschéadigt ist, oder verwenden Sie
ein unbeschéadigtes Einsatzwerkzeug.

c) Tragen Sie persoénliche Schutzausriistung.
Verwenden Sie je nach Anwendung
Voligesichtsschutz, Augenschutz oder
Schutzbrille. Soweit angemessen, tragen Sie
Staubmaske, Geho6rschutz, Schutzhandschuhe
oder Spezialschiirze, die kleine
Materialpartikel von lhnen fernhélt. Die Augen
sollen vor herumfliegenden Fremdkérpern
geschutzt werden, die bei verschiedenen
Anwendungen entstehen. Staub- oder
Atemschutzmaske missen den bei der Anwendung
entstehenden Staub filtern. Wenn Sie lange lautem
Larm ausgesetzt sind, kbnnen Sie einen Horverlust
erleiden.

d) Achten Sie bei anderen Personen auf
sicheren Abstand zu Ihrem Arbeitsbereich.
Jeder, der den Arbeitsbereich betritt, muss
persénliche Schutzausriistung tragen.
Bruchstiicke des Werkstlicks oder gebrochener
Einsatzwerkzeuge kénnen wegfliegen und
Verletzungen auch auBerhalb des direkten
Arbeitsbereichs verursachen.

e) Halten Sie das Elektrowerkzeug beim Starten
stets gut fest. Beim Hochlaufen auf die volle
Drehzahl kann das Reaktionsmoment des Motors
dazu fuhren, dass sich das Elektrowerkzeug
verdreht.

f) Wenn méglich, verwenden Sie Zwingen, um
das Werkstlck zu fixieren. Halten Sie niemals
ein kleines Werkstiick in der einen Hand und
das Elektrowerkzeug in der anderen, wéahrend
Sie es beniitzen. Durch das Festspannen kleiner
Werkstiicke haben Sie beide Hande zur besseren
Kontrolle des Elektrowerkzeugs frei.

g) Legen Sie das Elektrowerkzeug niemals ab,
bevor das Einsatzwerkzeug voéllig zum
Stillstand gekommen ist. Das sich drehende
Einsatzwerkzeug kann in Kontakt mit der
Ablageflache geraten, wodurch Sie die Kontrolle
Uber das Elektrowerkzeug verlieren kbnnen.

h) Lassen Sie das Elektrowerkzeug nicht
laufen, wihrend Sie es tragen. lhre Kleidung
kann durch zufélligen Kontakt mit dem sich
drehenden Einsatzwerkzeug erfasst werden, und
das Einsatzwerkzeug sich in Ihren Kérper bohren.

i) Reinigen Sie regelméBig die Liiftungsschlitze
Ihres Elektrowerkzeugs. Das Motorgeblése zieht
Staub in das Gehause, und eine starke
Ansammlung von Metallstaub kann elektrische
Gefahren verursachen.

j) Verwenden Sie das Elektrowerkzeug nicht in
der Ndhe brennbarer Materialien. Funken und
heiBBe Spéane kénnen diese Materialien entzlinden.
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k) Verwenden Sie keine Einsatzwerkzeuge, die
flussige Kiihimittel erfordern. Die Verwendung
von Wasser oder anderen flissigen Kiihimitteln
kann zu einem elektrischen Schlag fuhren.

4.1 Rickschlag und entsprechende
Sicherheitshinweise

Rickschlag ist die plétzliche Reaktion infolge eines
hakenden oder blockierten drehenden
Einsatzwerkzeugs. Verhaken oder Blockieren flihrt
zu einem abrupten Stopp des rotierenden
Einsatzwerkzeugs. Dadurch wird ein
unkontrolliertes Elektrowerkzeug gegen die
Drehrichtung des Einsatzwerkzeugs an der
Blockierstelle beschleunigt.

Wenn eine Wendeschneidplatte im Werkstlck hakt
oder blockiert, kann sich die Kante der
Wendeschneidplatte, die in das Werkstlick
eintaucht, verfangen und dadurch die
Wendeschneidplatte ausbrechen oder einen
Riickschlag verursachen. Der
Wendeschneidplatten-Halter bewegt sich dann auf
die Bedienperson zu oder von ihr weg, je nach
Drehrichtung des Wendeschneidplatten-Halters an
der Blockierstelle. Hierbei kdnnen
Wendeschneidplatten auch brechen.

Ein Ruckschlag ist die Folge eines falschen oder
fehlerhaften Gebrauchs des Elektrowerkzeugs. Er
kann durch geeignete VorsichtsmaBnahmen, wie
nachfolgend beschrieben, verhindert werden.

a)Halten Sie das Elektrowerkzeug gut fest und
bringen Sie lhren Kérper und Ihre Arme in eine
Position, in der Sie die Riickschlagkréfte
abfangen kénnen. Die Bedienperson kann durch
geeignete VorsichtsmaBnahmen die
Ruickschlagkréfte beherrschen.

b) Arbeiten Sie besonders vorsichtig im
Bereich von Ecken, scharfen Kanten usw.
Verhindern Sie, dass Einsatzwerkzeuge vom
Werkstiick zuriickprallen und verklemmen. Das
rotierende Einsatzwerkzeug neigt bei Ecken,
scharfen Kanten oder wenn es abprallt dazu, sich
zu verklemmen. Dies verursacht einen
Kontrollverlust oder Ruckschlag.

c) Fuhren Sie das Einsatzwerkzeug stets in der
gleichen Richtung in das Material, in der die
Schneidkante das Material verldsst (entspricht
der gleichen Richtung, in der die Spane aus-
geworfen werden). Fiihren des Elektrowerkzeugs
in die falsche Richtung bewirkt ein Ausbrechen der
Schneidkante des Einsatzwerkzeuges aus dem
Werkstlick, wodurch das Elektrowerkzeug in diese
Vorschubrichtung gezogen wird.

d) Vermeiden Sie ein Blockieren der
Wendeschneidplatte oder zu hohen
Anpressdruck. Stellen Sie keine gréBere als
die maximal zulédssige Fasenhdhe ein. Eine
Uberlastung der Wendeschneidplatten erhéht
deren Beanspruchung und die Anfalligkeit zum
Verkanten oder Blockieren und damit die
Méglichkeit eines Riickschlags oder
Wendeschneidplattenbruchs.

e) Meiden Sie mit lhrer Hand den Bereich vor
und hinter der rotierenden
Wendeschneidplatte. Wenn Sie die

Wendeschneidplatte im Werkstlick von sich
wegbewegen, kann im Falle eines Riickschlags das
Elektrowerkzeug mit der sich drehenden
Wendeschneidplatte direkt auf Sie zugeschleudert
werden.

f) Drehen bzw. ersetzen Sie stumpf gewordene
Wendeschneidplatten oder solche bei denen
die Beschichtung abgenitzt ist, rechtzeitig.
Stumpfe Wendeschneidplatten erh6hen die
Gefahr, dass die Maschine hangenbleibt und
ausbricht.

4.2 Weitere Sicherheitshinweise:

Halten Sie das Elektrowerkzeug nur an den
isolierten Griffflaichen, da der Fraser das
eigene Netzkabel treffen kann. Der Kontakt mit
einer spannungsfihrenden Leitung kann auch
metallene Gerateteile unter Spannung setzen und
zu einem elektrischen Schlag flhren.

Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber und gut
beleuchtet. Unordnung oder unbeleuchtete
Arbeitsbereiche kdnnen zu Unfallen fuhren.

=N\ WARNUNG - Tragen Sie immer eine
Schutzbrille.
()
@ Tragen Sie Gehdrschutz.
N
3 Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor

irgendeine Einstellung, Umrlstung, Wartung
(B oder Reinigung vorgenommen wird.

m Tragen Sie geeignete Schutzkleidung.

weggeschleuderte Fremdkérper verletzt

f Achten Sie darauf, dass niemand durch
wird.

® Halten Sie in der Nahe stehende Personen
l...w und Haustiere auf sicherem Abstand zum
Gerat.

(O Haare, lockere Kleidung, Finger und andere
X&O Korperteile fernhalten. Sie konnten erfasst
und eingezogen werden. Bei langen Haaren
ein Haarnetz benutzen.

.: Warnung vor rotierendem Werkzeug

Tragen Sie stets Schutzbrille, Arbeitshandschuhe,
und festes Schuhwerk beim Arbeiten mit Ihrer
Maschine.

Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten. Tragen
Sie Schutzhandschuhe.

Wendeschneidplatten, Wendeschneidplatten-
Halter, Werkstlick und Spane kénnen nach dem
Arbeiten heif3 sein. Tragen Sie Schutzhandschuhe.

Ein beschadigter oder rissiger Zusatzgriff ist zu
ersetzen. Maschine mit defektem Zusatzgriff nicht
betreiben.

Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor
irgendeine Einstellung, Umristung, Wartung oder
Reinigung vorgenommen wird.



Es wird empfohlen, eine stationére Absauganlage
einzusetzen. Schalten Sie immer einen FI-
Schutzschalter (RCD) mit einem max.
Ausldsestrom von 30 mA vor. Bei Abschaltung der
Maschine durch den FI-Schutzschalter muss sie
Uberprdift und gereinigt werden. Siehe Kapitel 10.
Reinigung.

Bei Arbeiten liber einen ldngeren Zeitraum
Gehorschutz tragen. Langere Einwirkung hoher
Larmpegel kann zu Gehérschaden fihren.

Nur scharfe, unbeschadigte Wendeschneidplatten
verwenden.

Das Werkstiick muss fest aufliegen und gegen
Verrutschen gesichert sein, z.B. mit Hilfe von
Spannvorrichtungen. GroBe Werkstiicke missen
ausreichend abgestitzt werden.

Sorgen Sie dafir, dass beim Gebrauch
entstehende Funken und heiBe Spéne keine
Gefahr hervorrufen, z.B. den Anwender oder
andere Personen treffen oder entflammbare
Substanzen entziinden. Gefahrdete Bereiche sind
mit schwer entflammbaren Decken zu schitzen.
Halten Sie in feuergefahrdeten Bereichen ein
geeignetes Loschmittel bereit.

Die Maschine immer mit beiden Handen an den
vorgesehenen Handgriffen festhalten, einen
sicheren Stand einnehmen und konzentriert
arbeiten.

Halten Sie lhre Hande vom Frasbereich und vom
Einsatzwerkzeug fern.

Nicht an das sich drehende Einsatzwerkzeug
fassen! Spane und Ahnliches nur bei Stillstand der
Maschine entfernen. Netzstecker aus der
Steckdose ziehen.

Beschédigte, unrunde bzw. vibrierende
Einsatzwerkzeug dirfen nicht verwendet werden.

Nicht Uber Kopf arbeiten.

Niemals eine unvollstdndige Maschine benutzen
oder eine, an der eine unerlaubte Anderung
vorgenommen wurde.

Staubbelastung reduzieren:

WARNUNG - Einige Stéube, die durch
Sandpapierschleifen, Sagen, Schleifen,
Bohren und andere Arbeiten erzeugt werden,
enthalten Chemikalien, von denen bekannt ist, dass
sie Krebs, Geburtsfehler oder andere
Fortpflanzungsschaden verursachen. Einige
Beispiele fir diese Chemikalien sind:
- Blei aus bleihaltigem Anstrich,
- mineralischer Staub aus Mauersteinen, Zement
und anderen Mauerwerkstoffen, und
- Arsen und Chrom aus chemisch behandeltem
Holz.
Ihr Risiko durch diese Belastung variiert, je
nachdem, wie oft Sie diese Art von Arbeit
ausfuhren. Um lhre Belastung mit diesen
Chemikalien zu reduzieren: Arbeiten Sie in einem
gut bellifteten Bereich und arbeiten Sie mit
zugelassener Schutzausrustung, wie z. B. solche
Staubmasken, die speziell zum Herausfiltern von

mikroskopisch kleinen Partikeln entwickelt wurden.

Dies gilt ebenso fur Stdube von weiteren
Werkstoffen, wie z. B. einige Holzarten (wie Eichen-
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oder Buchenstaub), Metalle, Asbest. Weitere

bekannte Krankheiten sind z. B. allergische

Reaktionen, Atemwegserkrankungen. Lassen Sie

Staub nicht in den Korper gelangen.

Beachten Sie die fir Ihr Material, Personal,

Anwendungsfall und Einsatzort geltenden

Richtlinien und nationale Vorschriften (z.B.

Arbeitsschutzbestimmungen, Entsorgung).

Erfassen Sie die entstehenden Partikel am

Entstehungsort, vermeiden Sie Ablagerungen im

Umfeld.

Verwenden Sie flr spezielle Arbeiten geeignetes

Zubehér. Dadurch gelangen weniger Partikel

unkontrolliert in die Umgebung.

Verwenden Sie eine geeignete Staubabsaugung.

Verringern Sie die Staubbelastung indem Sie:

- die austretenden Partikel und den Abluftstrom der
Maschine nicht auf sich, oder in der Nahe
befindliche Personen oder auf abgelagerten
Staub richten,

- eine Absauganlage und/oder einen Luftreiniger
einsetzen,

- den Arbeitsplatz gut liften und durch saugen
sauber halten. Fegen oder blasen wirbelt Staub
auf.

- Saugen oder waschen Sie Schutzkleidung. Nicht
ausblasen, schlagen oder bursten.

5. Uberblick

Siehe Seite 2 und 3.

1 Bugelhandgriff

2 Rastscheiben

3 Fllgelschrauben

4 Gewindebohrungen am Getriebegehéuse

5 Skala (Frashohe/Breite)

6 Einstellring (Frashéhe/Breite)

7 Klemmschrauben des Skalenrings

8 Skalenring (Frashéhe/Breite)

9 Handgriff

10 Schrauben der Spaneschutzbleche

11 Spéneschutzbleche

12 Elektronik-Signal-Anzeige

13 Stellrad zur Drehzahleinstellung

14 Befestigungsschraube der
Wendeschneidplatte

15 Wendeschneidplatte

16 Wendeschneidplatten-Halter / Fraskopf

17 Paddle-Schalter

18 FUhrungsschiene

19 Anschluss flr weitere Fuhrungsschiene

20 Magnetschrauben

21 Spannhebel

*ausstattungsabhéngig

6. Inbetriebnahme

Vergleichen Sie vor Inbetriebnahme, ob die

auf dem Typenschild angegebene
Netzspannung und Netzfrequenz mit den Daten
Ihres Stromnetzes ubereinstimmen.



de DEUTSCH

m Schalten Sie immer einen FI-Schutzschalter
(RCD) mit einem max. Auslésestrom von
30 mA vor.

6.1 Biigelhandgriff (1) anbringen

Nur mit angebrachtem Blgelhandgriff (1) !
Den Bugelhandgriff wie gezeigt anbringen
(Siehe Seite 2, Abb. A).

- Rastscheiben (2) links und rechts auf den
Bugelhandgriff (1) stecken.

- Blgelhandgriff (1) mit den Rastscheiben (2) von
vorne auf das Getriebegehause schieben.

- Flugelschrauben (3) links und rechts in den
Bugelhandgriff (1) einstecken und leicht
einschrauben.

- Gewlinschten Winkel des Bligelhandgriffs (1)
einstellen.

- Flugelschrauben (3) links und rechts von Hand
kréftig festziehen.

7. Einstellen

Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor
irgendeine Einstellung, Umriistung, Wartung
oder Reinigung vorgenommen wird.

Wendeschneidplatten,

Wendeschneidplatten-Halter, Werkstiick und
Spéane kénnen nach dem Arbeiten heil3 sein.
Tragen Sie Schutzhandschuhe.

Quetschgefahr! Tragen Sie
Schutzhandschuhe.

7.1 Frashohe einstellen

Einstellwert ermitteln:

Hinweis: GroBBe Nahthéhen immer in mehreren
Frasvorgangen (mindestens 3) abtragen. Harte
Materialien erfordern noch mehr Frasvorgange. Es
ergeben sich dadurch folgende Vorteile: héhere
Wendeschneidplatten-Standzeit, héhere
Oberflachenqualitat des Arbeitsergebnisses,
angenehmeres Arbeiten.

m Die unten angegebene ,maximale Fréshéhe
(hmax; siehe Technische Daten) pro
Frasvorgang* nicht Uberschreiten.

Fur eine optimale Oberflachenqualitét ist es
empfehlenswert, beim letzten Frasvorgang nur
noch wenig Material abzutragen.

Die Frashohe einstellen (siehe S. 2 Abb. B):

1. Den Einstellring (6) nach oben ziehen und
gewulinschte Frashéhe durch drehen im
Uhrzeigersinn (+) oder gegen den Uhrzeigersinn
(-) einstellen. Die Skala (5) dient zur groben
Orientierung beim Einstellen).

2. Probefrasung durchflhren.

3. Soll fir den letzten Frasvorgang die Frashéhe
sehr exakt eingestellt werden, dann gehen Sie
wie folgt vor:

Eine Probefrdsung durchfihren. Die gefraste
Frashéhe messen und bei Bedarf durch
Verdrehen des Einstellrings (6) um einen
Skalenstrich anpassen: Drehung im
Uhrzeigersinn = gréBere Frashdhe. Drehung
gegen den Uhrzeigersinn = geringere Frashohe.

Flhren sie eine weitere Probefrasung durch.
Gegebenenfalls diesen Schritt wiederholen.

8. Benutzung

8.1 Ein-/Ausschalten
m Maschine immer mit beiden Handen fiihren.

Erst einschalten, dann das Einsatzwerkzeug an
das Werksttick bringen.

Vermeiden Sie unbeabsichtigtes Anlaufen:

stets Maschine ausschalten, wenn der
Stecker aus der Steckdose gezogen wird oder
wenn eine Stromunterbrechung eingetreten ist.

Bei Dauereinschaltung lauft die Maschine

weiter, wenn sie aus der Hand gerissen wird.
Daher die Maschine immer mit beiden Handen an
den vorgesehenen Handgriffen festhalten, einen
sicheren Stand einnehmen und konzentriert
arbeiten.

Vermeiden Sie, dass die Maschine Staub und
Spéne aufwirbelt oder einsaugt. Maschine
nach dem Ausschalten erst dann ablegen, wenn
der Motor zum Stillstand gekommen ist.
Einschalten: Paddle-Schalter (17) in Pfeilrichtung
schieben und dann Paddle-Schalter (17)
driicken (siehe S. 3 Abb. E).
Ausschalten: Paddle-Schalter (17) loslassen.

8.2 Drehzahl einstellen
Mit dem Stellrad (13) kann die Drehzahl vorgewahlt
und stufenlos verandert werden.

Die Stellungen 1-6 entsprechen etwa folgenden
Leerlaufdrehzahlen:

1. 8000 / min 4........ 10800/ min
2. 8900 / min 5. 11700/ min
3. 9900/ min 6........ 12600/ min

Die VTC-Elektronik ermdglicht materialgerechtes
Arbeiten und eine nahezu konstante Drehzahl auch
bei Belastung.

Drehzahlempfehlungen fir unterschiedliche
Materialien:

Aluminium, Kupfer, Messing.........c.cccoceeeueene 4-6
Stahl bis 400 N/MMZ .....veomeeeeeeeeeereereeeenn 4-6
Stahl bis 600 N/MM2 ..........couverereererereenn. 35
Stahl bis 900 N/MM? +...eeoeeeeeeeeeeeeereeen 2-4

Edelstahl ..........c.oooveeeiiiiieee e 1-3

Die optimale Einstellung ist am besten durch einen
praktischen Versuch zu ermitteln.

8.3 Generelle Arbeitshinweise

1. Wendeschneidplatten (15) Uberprifen.
Beschéadigte oder verschlissene
Wendeschneidplatten wechseln.

2. Werkstuck vibrationsfrei mit
Spannvorrichtungen fixieren.

3. Die Maschine immer mit beiden Handen an den
vorgesehenen Handgriffen festhalten, einen
sicheren Stand einnehmen und konzentriert
arbeiten.

4. Die Wendeschneidplatten (15) beriihren das
Werkstuck nicht. Erst einschalten, dann die



Maschine mit der Fihrungsschiene (18) auf das
Werkstlick auflegen und erst dann das
Einsatzwerkzeug langsam an das Werksttick
bringen.

Mit m&Bigem, dem zu bearbeitenden Material
angepasstem Vorschub arbeiten. Nicht
verkanten, nicht driicken, nicht schwingen.

5. Die Maschine so flhren, dass die
FlUhrungsschiene (18) am Werkstick anliegt.

6. Arbeitbeenden: Einsatzwerkzeug vom Werkstiick
wegflhren, Maschine ausschalten. Motor zum
Stillstand kommen lassen, Maschine ablegen.

8.4 Arbeiten mit der Magnetfiihrungsschiene

- Die Magnetfiihrungsschiene (18) links der Metall-
Planfase fixieren

- Mittels den Spannhebeln (21) wird der
Planzustand der Fuhrungsschiene erreicht

- Mit den Magnetschrauben (20) die Magneten
aktivieren, um die Magnetfiihrungsschiene zu
fixieren

- Entlang der Flihrungsschiene arbeiten

- Nach der Arbeit mit der Fihrungsschiene die
Schiene mittels Magnetschrauben (20) durch
driicken und drehen gegen den Uhrzeigersinn
16sen

- An den Anschliissen (19) kdnnen weitere
Schienen zur Verlangerung des Anschlags
installiert werden

9. Wartung

9.1 Wendeschneidplatten wechseln

Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor
irgendeine Einstellung, Umriistung, Wartung
oder Reinigung vorgenommen wird.

Wendeschneidplatten,

Wendeschneidplatten-Halter, Werkstiick und
Spéane kénnen nach dem Arbeiten heil3 sein.
Tragen Sie Schutzhandschuhe.

RegelmaBig den Wendeschneidplatten-Halter (16)
Uberprifen. Beschadigte oder verschlissenen
Wendeschneidplatten-Halter reparieren/erneuern
lassen.

RegelmaBig alle Wendeschneidplatten (15)
Uberprifen. Beschadigte oder verschlissene
Wendeschneidplatten wechseln.

Drehen bzw. ersetzen Sie stumpf gewordene

Wendeschneidplatten oder solche bei denen
die Beschichtung abgenutzt ist, rechtzeitig.
Stumpfe Wendeschneidplatten erhdhen die
Gefahr, dass die Maschine hangen bleibt und
ausbricht oder dass der Wendeschneidplatten-
Halter (16) beschadigt wird.

Stark abgenutzte oder defekte
Wendeschneidplatten nicht weiter
verwenden.

Immer alle Wendeschneidplatten drehen oder
ersetzen.

Nur von Metabo freigegebene
Wendeschneidplatten verwenden. Siehe
Kapitel Zubehér.
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[A)

Bild A: normale Abnutzung: Wendeschneidplatte
drehen / ersetzen.

Bild B: Abnutzung beim Bearbeiten von harten
Materialien: Wendeplatte drehen / ersetzen. Bei
starkerer Abnutzung Wendeschneidplatte nicht
weiterverwenden sondern ersetzen.

B)

1. Schrauben (10) I6sen und ein
Spéneschutzblech (11) nach oben schieben.
Bei Bedarf den Wendeschneidplatten-Halter
(16) von Hand drehen.
Befestigungsschraube (14) herausschrauben
und Wendeschneidplatte (15) entnehmen.
Wendeschneidplatte (15) und Spannflachen am
Wendeschneidplatten-Halter (16) reinigen.
Wendeschneidplatte drehen oder, wenn alle
Schneiden stumpf sind, neue
Wendeschneidplatte einsetzen.
Wendeschneidplatte (15) mit
Befestigungsschraube (14) wieder
festschrauben. Drehmoment: 3,5 Nm.
Spéneschutzblech (11) ganz nach unten
schieben. Schrauben (10) festziehen.

o > w0 Db

o

N

Hinweis: Ursachen fir Wendeschneidplatten mit
ausgebrochener Ecke oder im Extremfall fur
zerbrochene Wendeschneidplatten kénnen sein:

- Schlége auf die Wendeschneidplatte aufgrund
falscher Arbeitsweise: Beachten sie Kapitel 8.3.

- Vibrationen des Werkstiicks: Werkstiick
vibrationsfrei mit Spannvorrichtungen fixieren.

- Wendeschneidplatte nicht richtig befestigt:
Spannflachen immer reinigen und Drehmoment
beachten.

- Wendeschneidplatte nicht richtig befestigt: stark
abgenutzte Wendeschneidplatten besitzen keine
ausreichende Auflageflachen und kénnen
deshalb nicht ausreichend befestigt werden.
Ersetzen sie stark abgenutzte
Wendeschneidplatten.

10. Reinigung

Netzstecker aus der Steckdose ziehen.

Spéane und Partikel kdnnen sich am Fraskopf (16)
absetzen. Dies kann zum Blockieren des
Fraskopfes fiihren. RegelmaBig den Fraskopf und
seine Umgebung reinigen und Spéne und Partikeln
entfernen.
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Bei der Bearbeitung kénnen sich Partikel im Innern
des Elektrowerkzeugs absetzen. Das beeintrachtigt
die Klhlung des Elektrowerkzeugs. Leitfahige
Ablagerungen kénnen die Schutzisolierung des
Elektrowerkzeugs beeintrachtigen und elektrische
Gefahren verursachen.

Elektrowerkzeug regelmaBig, haufig und grandlich
durch alle vorderen und hinteren Luftschlitze
aussaugen. Trennen Sie vorher das
Elektrowerkzeug von der Energieversorgung und
tragen Sie dabei Schutzbrille und Staubmaske.

11. Stérungsbeseitigung

leuchtet und die Lastdrehzahl nimmt ab.
= Die Belastung der Maschine ist zu hoch!
Maschine im Leerlauf laufen lassen, bis die
Elektronik-Signal-Anzeige erlischt.

Y, -Die Maschine lauft nicht. Die Elektronik-
Xe. Signal-Anzeige (12) (ausstattungs-

«eses abhéngig) blinkt. Der Wiederanlaufschutz
hat angesprochen. Wird der Netzstecker bei
eingeschalteter Maschine eingesteckt oder ist die
Stromversorgung nach einer Unterbrechung wieder
hergestellt, lauft die Maschine nicht an. Die
Maschine aus- und wieder einschalten.

[g Die Elektronik-Signal-Anzeige (12)

- Wiederanlaufschutz: Wird der Netzstecker bei
eingeschalteter Maschine eingesteckt oder ist die
Stromversorgung nach einer Unterbrechung
wieder hergestellt, 1auft die Maschine nicht an. Die
Maschine aus- und wieder einschalten.

- Uberlastschutz: Die Lastdrehzahl nimmt ab.
Die Wicklungstemperatur ist zu hoch!
Maschine im Leerlauf laufen lassen, bis die
Maschine abgekuhlt ist.

- Einschaltvorgénge erzeugen kurzzeitige
Spannungsabsenkungen. Bei unglnstigen
Netzbedingungen kénnen Beeintréachtigungen
anderer Gerate auftreten. Bei Netzimpedanzen
kleiner als 0,4 Ohm sind keine Stérungen zu
erwarten.

12. Zubehoér

Verwenden Sie nur original Metabo Zubehdr.

Verwenden Sie nur Zubehdr, das die in dieser
Betriebsanleitung angegebenen Anforderungen
und Kenndaten erfullt.

Zubehor sicher anbringen. Wird die Maschine in
einem Halter betrieben: Die Maschine sicher
befestigen. Der Verlust der Kontrolle kann zu
Verletzungen fuhren.

A 10 HM-Wendeplatten Universal ........ 6.23564
B Befestigungsschraube fiir
Wendeplatten.........ccoceevveeneiniennienn. 6.23566
C Kuhlschmierstift.. .. 6.23443
D Magnetschiene 6.23558

Zubehér-Komplettprogramm siehe
www.metabo.com oder Katalog.

13. Reparatur

Reparaturen an Elektrowerkzeugen dirfen
nur durch eine Elektrofachkraft ausgefuhrt
werden!

Eine defekte Netzanschlussleitung darf nur durch
eine spezielle, originale Netzanschlussleitung von
Metabo ersetzt werden, die Gber den Metabo
Service erhéltlich ist.

Mit reparaturbedurftigen Metabo Elektrowerk-
zeugen wenden Sie sich bitte an Ihre Metabo-
Vertretung. Adressen siehe www.metabo.com.

Ersatzteillisten kdnnen Sie unter www.metabo.com
herunterladen.

14. Umweltschutz

Befolgen Sie nationale Vorschriften zu
umweltgerechter Entsorgung und zum Recycling
ausgedienter Maschinen, Verpackungen und
Zubehér.

Nur fir EU-Lander: Werfen Sie Elektrowerk-
E zeuge nicht in den Hausmill! Geman Euro-

paischer Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro-
und Elektronik-Altgerate und Umsetzung in natio-
nales Recht missen verbrauchte Elektrowerk-
zeuge getrennt gesammelt und einer umweltge-
rechten Wiederverwertung zugefuihrt werden.

15. Technische Daten

Erlauterungen zu den Angaben auf Seite 4.
Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts
vorbehalten.

n =Leerlaufdrehzahl (Hochstdrehzahl)
P4 =Nennaufnahmeleistung

Ps =Abgabeleistung

Hmnax =Max. Frashéhe

=Max. Frasbreite
=Gewicht ohne Netzkabel
Messwerte ermittelt geméan EN 62841.

O Maschine der Schutzklasse |
~ Wechselstrom

Die angegebenen technischen Daten sind
toleranzbehaftet (entsprechend den jeweils
gultigen Standards).

Emissionswerte

Diese Werte erméglichen die Abschatzung
der Emissionen des Elektrowerkzeugs und den
Vergleich verschiedener Elektrowerkzeuge. Je
nach Einsatzbedingung, Zustand des
Elektrowerkzeuges oder der Einsatzwerkzeuge
kann die tatsachliche Belastung héher oder
geringer ausfallen. Berucksichtigen Sie zur
Abschatzung Arbeitspausen und Phasen
geringerer Belastung. Legen Sie aufgrund
entsprechend angepasster Schatzwerte
SchutzmaBnahmen fur den Anwender fest, z.B.
organisatorische MaBBnahmen.

Schwingungsgesamtwert (Vektorsumme dreier
Richtungen) ermittelt entsprechend EN 62841:
an sg =Schwingungsemissionswert

max



Khsa =Unsicherheit (Schwingung)

Typische A-bewertete Schallpegel:
Loa =Schalldruckpegel

Lwa  =Schallleistungspegel
Kpa, Kwa= Unsicherheit

hi.3  =Fréashoéhe in Schritten

Beim Arbeiten kann der Gerauschpegel 80 dB(A)
Uberschreiten.
m Gehorschutz tragen!

Elektromagnetische Stérungen:

Unter Einwirkung extremer elektromagnetischer
Stérungen von auf3en, kdnnen im Einzelfall
vorlubergehende Drehzahlschwankungen auftreten
oder der Wiederanlaufschutz ansprechen. In
diesem Fall die Maschine aus- und wieder
einschalten.

DEUTSCH de
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Original instructions

1. Declaration of Conformity

We declare and accept sole responsibility for
ensuring: this metal weld bead remove identified by
their type and serial number *1) conform to all
relevant provisions of the directives *2) and
standards *3). Technical documents for *4) - see
page 4.

For UK only:

UK We as manufacturer and authorized person to
C A compile the technical file, see *4) on page 4,
hereby declare under sole responsibility that this
metal weld bead remove, identified by type and
serial number *1) on page 4 of the Original Instruc-
tions, fulfil all relevant provisions of following UK
Regulations S.1. 2016/1091, S.I. 2008/1597, S.I.
2012/3032 and Designated Standards *3) on page
4.

2. Specified Conditions of Use

The metal weld bead remover is intended for the
milling of edges of steel, stainless steel, aluminium
and aluminium alloys in the professional sector.

For processing aluminium, aluminium alloys and
stainless steel, a suitable lubricant (item no.:
6.23443) must be used.

This lubricant is also recommended when
processing steel as it extends the tool life and the
machine glides more easily over the workpiece.

The user bears sole responsibility for any damage
caused by inappropriate use.

Generally accepted accident prevention
regulations and the enclosed safety information
must be observed.

3. General Safety Information

For your own protection and for the
protection of your power tool, pay
attention to all parts of the text that are
marked with this symbol!

WARNING - Read the operating
instructions to reduce the risk of injury.

WARNING Read all safety warnings and

instructions. Failure to follow all safety
warnings and instructions may result in electric
shock, fire and/or serious injury.

Keep all safety instructions and information for
future reference.

Pass on your power tool only together

with these documents.

4. Special Safety Instructions

a) Do not use accessories that are not
specifically designed and recommended for
this power tool by the manufacturer. Just

because the accessory can be attached to your
power tool, it does not assure safe operation.

b) Do not use damaged power tools. Before
use, check the indexable inserts for chipping,
cracks or signs of severe wear and tear. If a
power tool or accessory is dropped, inspect for
damage or install an undamaged accessory.

c) Wear personal protective equipment. Use a
face shield, safety goggles or safety goggles
depending on the application. As appropriate,
wear a dust mask, hearing protectors, gloves
and a workshop apron capable of stopping
small abrasive or workpiece fragments. The eye
protection must be capable of stopping flying debris
generated by various operations. A dust mask or
respirator must be capable of filtering particles
generated by your operation. Prolonged exposure
to high intensity noise may cause hearing loss.

d) Keep bystanders a safe distance away from
work area. Anyone entering the work area must
wear personal protective equipment. Fragments
of a workpiece or broken accessory may fly away
and cause injury beyond the immediate area of
operation.

e) Always hold the tool firmly in your hands
during the start-up. The reaction torque of the
motor as it accelerates to full speed can cause the
tool to twist.

f) Use clamps to support the workpiece
whenever practical. Never hold a small
workpiece in one hand and the tool in the other
hand while in use. Clamping a small workpiece
allows you to use your hands to control the tool.

g) Never lay the power tool down until the
accessory has come to a complete stop. The
rotating accessory may grab the surface and pull
the power tool out of your control.

h) Do not run the power tool while carrying it at
your side. Accidental contact with the rotating
accessory could snag your clothing, pulling the
accessory into your body.

i) Regularly clean the power tool’s air vents. The
motor’s fan will draw the dust inside the housing and
excessive accumulation of powdered metal may
cause electrical hazards.

j) Do not operate the power tool near flammable
materials. Sparks and hot chips can ignite these
materials.

k) Do not use accessories that require liquid
coolants. Using water or other liquid coolants may
result in electrocution or shock.

4.1 Kickback and related warnings

Kickback is the sudden response to an accessory
pinching or jamming while rotating. Pinching or
snagging causes rapid stalling of the rotating
accessory. This causes the uncontrolled power tool
to be forced in the direction opposite of the
accessory’s rotation at the point of the binding.



For example, if an indexable insert is snagged or
pinched by the workpiece, the edge of the insert that
is entering into the pinch point can dig into the
surface of the material causing the insert to climb
out or kick out. The indexable insert may either jump
towards or away from the operator depending on
direction of the indexable insert holder at the point
of pinching. Indexable inserts may also break under
these conditions.

Kickback is the result of power tool misuse and/or
incorrect operating procedures or conditions. and
can be avoided by taking proper precautions as
given below.

a) Maintain a firm grip on the power tool and
position your body and arm to allow you to
resist kickback forces. The operator can control
kickback forces if proper precautions are taken.

b) Use special care when working in corners,
on sharp edges etc. Avoid bouncing and
snagging the accessory. Corners, sharp edges or
bouncing have a tendency to snag the rotating
accessory and cause loss of control or kickback.

c) Always feed the accessory into the material
in the same direction as the cutting edge is
exiting from the material (which is the same
direction as the chips are thrown). Feeding the
power tool in the wrong direction causes the cutting
edge of the accessory to move out of the workpiece
and pull the tool in the direction of this feed.

d) Prevent any jamming of the indexing insert
or excessive pressure. Do not set the chamfer
height greater than the permitted maximum.
Overstressing the indexable insert increases the
loading and susceptibility to twisting or binding of
the disc in the cut and the possibility of kickback or
breakage of the indexable insert.

e) Do not position your hand in line with and
behind the indexable insert. When the indexable
insert is moving away from your body at the point of
operation, the possible kickback may propel the
rotating indexable insert and the power tool directly
at you.

f) Turn/replace blunt indexable inserts or
inserts where the coating is worn in due time.
Blunt indexable inserts increase the risk of the
machine getting jammed and breaking.

4.2 Additional Safety Instructions:

Hold the power tool by the insulated gripping
surfaces because the milling cutter may hit its
own cord. Cutting accessory contacting a "live"
wire may make exposed metal parts of the power
tohol "Eve" and could give the operator an electric
shock.

Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark
areas invite accidents.

N\ WARNING - Always wear protective
@ goggles.

@ Wear ear protectors.
N
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2 Pullthe plug out of the socket before making

iy any adjustments, changing tools, carrying
(&S out maintenance or cleaning. ’

m Wear suitable work clothes.

Ensure that nobody gets injured by
catapulted foreign bodies.

® Keep persons nearby and pets at a safe
«f\ distance to the device.

o) other body parts. They can get caught and
sucked in. Use a hair net for long hair.

.g Warning of rotating tools

Always wear protective goggles, gloves and sturdy
shoes when working with this tool.

Danger of injury from sharp edges. Wear protective
gloves.

Indexable inserts, holders for indexable inserts, the
workpiece and chips can be hot after work. Wear
protective gloves.

A damaged or cracked additional handle must be
replaced. Never operate the machine with a
defective side handle.

Pull the plug out of the socket before making any
adjustments, changing tools, carrying out
maintenance or cleaning.

Use of a fixed extractor system is recommended.
Always install an RCD with a maximum trip current
of 30 mA upstream. When the machine is shut down
by the RCD, it must be checked and cleaned. See
chapter 10. Cleaning.

Wear ear protectors when working for long
periods of time. High noise levels over a
prolonged period of time may affect your hearing.

Use only sharp, undamaged indexable blades.

The workpiece must lay flat and be secured against
slipping, e.g. using clamps. Large workpieces must
be sufficiently supported.

Ensure that sparks produced during work do not
constitute a risk to the user or others and are not
able to ignite flammable substances. Areas at risk
must be protected with flame-resistant covers.
Always keep a fire extinguisher on hand when
working in areas prone to fire risk.

Always hold the machine with both hands on the
designated handles, take a secure stance and
concentrate on the work.

Keep your hands away from the milling area and
from the tool.

Do not touch the rotating accessory! Remove chips
and similar material only with the machine at a
standstill. Pull the mains plug out of the socket.

Damaged, eccentric or vibrating tools must not be
used.

Do not work overhead.

XO Keep away hair, loose clothing, fingers and
»E
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Never use an incomplete tool or one on which an
unauthorised modification has been made.

Reducing dust exposure:

WARNING - Some dust created by power
sanding, sawing, grinding, drilling, and other
construction activities contains chemicals known to
cause cancer, birth defects or other reproductive
harm. Some examples of these chemicals are:
- Lead from lead-based paints,
- crystalline silica from bricks and cement and other
masonry products, and
- arsenic and chromium from chemically treated
lumber.
Your risk from these exposures varies, depending
on how often you do this type of work. To reduce
your exposure to these chemicals: work in a well-
ventilated area, and work with approved safety
equipment, such as those dust masks that are
specially designed to filter out microscopic
particles.

This also applies to dust from other materials, such
as some timber types (like oak or beech dust),
metals, asbestos. Other known diseases are e.qg.
allergic reactions, respiratory diseases. Do not let
dust enter the body.

Observe the relevant guidelines and national
regulations for your material, staff, application and
place of application (e.g. occupational health and
safety regulations, disposal).

Collect the particles generated at the source, avoid
deposits in the surrounding area.

Use suitable accessories for special work. In this
way, fewer particles enter the environment in an
uncontrolled manner.

Use a suitable extraction unit.

Reduce dust exposure with the following measures:

- do not direct the escaping particles and the
exhaust air stream towards yourself or nearby
persons or towards dust deposits,

- use an extraction unit and/or an air puirifier,

- ensure good ventilation of the workplace and keep
it clean using a vacuum cleaner. Sweeping or
blowing stirs up dust.

- Vacuum or wash protective clothing. Do not blow,
beat or brush protective gear.

5. Overview

See pages 2 and 3.

1 Bow handle

2 Locking discs

3 Thumb screws

4 Threaded holes on gear housing
5 Scale (milling height/width)

6 Setting ring (milling height/width)
7 Clamping screws on scale ring
8 Scale ring (milling height/width)
9 Handle

10 Chip protection plate screws

11 Chip protection plates

12 Electronic signal indicator

13 Speed adjustment wheel

14 Fastening screw for indexable insert
15 Indexable insert

16 Indexable insert holder / milling head
17 Paddle switch *

18 Guide rail

19 Connection for additional guide rail

20 Solenoid bolts

21 Release lever

*equipment-specific

6. Initial Operation

Before commissioning, check that the rated
mains voltage and mains frequency, as stated
on the type plate match your power supply.

Always install an RCD with a maximum trip
current of 30 mA upstream.

6.1 Attach bow handle (1)

Only with bow handle (1) attached! Attach the
bow handle as shown (see page 2, Fig. A).

- Fit locking discs (2) to the left and right of the bow
handle (1).

- Move the bow handle (1) with the locking discs (2)
from the front to the gear housing.

- Insert the thumb screws (3) to the left and right of
the bow handle (1) and turn gently.

- Adjust the bow handle (1) to the required angle.

- Firmly tighten the thumb screws (3) to the left and
right manually.

7. Setting

Pull the plug out of the socket before making
any adjustments, changing tools, carrying out
maintenance or cleaning.

Indexable inserts, holders for indexable
inserts, the workpiece and chips can be hot
after work. Wear protective gloves.

m Danger of crushing! Wear protective gloves.

7.1 Adjust the cutting height

Determining the setting value:

Note: always produce large seam heights in several
milling operations (at least 3). Hard materials
require more milling operations. This has the
following advantages: a higher indexable insert
service life, work results with a higher surface
quality, more pleasant working conditions.

Do not exceed the stated “maximum cutting
height (hax; See Technical data) per milling
operation®.

It is recommended that very little material is
removed during the last milling operation to ensure
an optimum surface quality.

Setting the milling heights (see page 2 fig. B):

1. Pull the settings ring (6) upwards and set the
desired cutting height by turning in clockwise
direction (+) or in anti-clockwise direction (-).
The scale (5) is used for rough orientation during
the setting process.



2. Carry out a trial cut.

3. Proceed as follows if the milling height should be
set very accurately for the last milling operation:
Carry out a trial cut. Measure the cut milling
height and adjust it by one scale mark if
necessary by turning the adjusting ring (6):
clockwise rotation = larger milling height. Anti-
clockwise rotation = lower milling height. Carry
out another trial cut. Repeat this step if
necessary.

8. Use

8.1 Switching on and off
m Always guide the machine with both hands.

Switch on first, then guide the accessory
towards the workpiece.

Avoid inadvertent starts: always switch the
tool off when the plug is removed from the
mains socket or if there has been a power cut.

In continuous operation, the machine

continues running if it is forced out of your
hands. Therefore, always hold the machine with
both hands using the handles provided, stand
securely and concentrate.

Avoid the machine swirling up or taking in dust
and chips. After switching off the machine,

only place it down when the motor has come to a

standstill.

Switching on: slide the paddle switch (17) in the
direction of the arrow and then press the
paddle switch (17) (see p. 3 Fig. E).

Switching off: release the paddle switch (17).

8.2 Setting speed
The speed can be preset via the thumb-wheel (13)
and is infinitely variable.

Positions 1-6 correspond approximately to the
following no-load speeds:

1o 8000 / min 4. 10800 / min
2 8900 / min 5. 11700/ min
S 9900 / min 6....... 12600 / min

The VTC electronics make material-compatible
work possible and an almost constant speed, even
under load.

Speed recommendations for different materials:

Aluminium, copper, brass ..........cccccceeveercneene 4-
Steel up to 400 N/mm
Steel up to 600 N/mm=....
Steel up to 900 N/mm?.... .
Stainless steel..........ocveviiiiiiiiiie e, 1-

The best way to determine the ideal setting is
through a practical trial.

N N

8.3 General working instructions

1. Check the indexable inserts (15). Change
damaged or worn indexable inserts.

2. Fix workpiece without vibrations using clamping
devices.

ENGLISH en

3. Always hold the machine with both hands on the
designated handles, take a secure stance and
concentrate on the work.

4. The indexable inserts (15) do not touch the
workpiece. First switch on, then place the
machine with the guide rail (18) onto the
workpiece and only then put the tool close to the
workpiece.

Guide the machine evenly at a speed suitable
for the material being processed. Do not tilt,
apply excessive force or sway from side to side.

5. Guide the machine in such a way that the guide
rail (18) is in contact with the workpiece.

6. Finishing the work: remove the tool from the
workpiece, switch off machine. Let motor come
to a stop, put down machine.

8.4 Working with the solenoid guide rail

- Fix the solenoid guide rail (18) to the left of the
metal weld bead remover.

- Using the clamping lever (21) the guide rail can be
levelled.

- Fix the magnets using the solenoid bolts (20) to fix
the solenoid guide rail.

- Work alongside the guide rail.

- After working with the guide rail, loosen the rail
using the solenoid bolts (20) by pressing and
turning in anti-clockwise direction.

- The connections (19) can be used to install further
rails to extend the ripping fence.

9. Maintenance

9.1 Changing indexable inserts
Pull the plug out of the socket before making
any adjustments, changing tools, carrying out
maintenance or cleaning.

Indexable inserts, holders for indexable
inserts, the workpiece and chips can be hot
after work. Wear protective gloves.

Regularly check the indexable insert holder (16).
Repair/replace damaged or worn indexable insert
holders.

Regularly check all indexable inserts (15). Change
damaged or worn indexable inserts.

Turn/replace bluntindexable inserts or inserts

where the coating is worn in due time. Blunt
indexable inserts increase the risk that the machine
will catch and breaks loose or that the indexable
insert plate holder (16) is damaged.

Do not use heavily worn or defective indexable
insert plates.

Always turn or replace all indexable inserts.

Use only indexable inserts approved by
Metabo. See the Accessories chapter.
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[A)

Figure A: Normal wear: turn / replace indexable
insert.

Figure B: Wear after working on hard materials: turn
/ replace turning plate. In the event of heavier wear,
do not use the indexable insert plate and instead
replace.

B)

1. Loosen the screws (10) and slide one chip
protection plate (11) upwards.

. Turn the indexable insert holder (16) manually if
necessary.

. Unscrew the fastening screw (14) and remove
the indexable insert (15).

. Clean indexable insert (15) and clamping
surfaces on the indexable insert holder (16).

. Turn the indexable insert or replace the
indexable insert if all blades are blunt.

. Fix again the indexable insert (15) with a
fastening screw (14). Torque: 3.5 Nm.

. Slide the chip protection plate (11) all the way
down. Tighten the screws (10).

N o o A~ WD

Note: Causes for indexable inserts with broken
corners or, in extreme cases, for broken indexable
inserts, can include:

- Impacts on the indexable insert due to incorrect
use: See chapter 8.3.

- Workpiece vibrations: Fix workpiece without
vibrations using clamping devices.

- Indexable insert not correctly fastened: Always
clean clamping surfaces and note torque.

- Indexable insert not correctly fastened: Strongly
worn Indexable inserts do not have sufficient
contact surfaces and therefore may not be
fastened sufficiently. Replace the strongly worn
indexable inserts.

10. Cleaning

Pull the mains plug out of the socket.

Chips and particles can deposit at the milling head
(16). This can lead to blockage of the milling head.
Regularly clean the milling head and its
surroundings and remove chips and particles.

Particles may become deposited inside the power
tool during operation. This impairs the cooling of the
power tool. Conductive build-up can impair the
protective insulation of the power tool and create an
electrical hazard.

The power tool should be cleaned regularly, often
and thoroughly through all front and rear air vents
using a vacuum cleaner. Prior to this operation,
separate the power tool from the power source and
wear protective goggles and a dust mask.

11. Troubleshooting

The electronic signal indicator (12) lights
up and the load speed decreases. There is
= too much load on the machine! Run the
machine in idling until the electronic signal indicator
switches off.

\/ -The machine does not start.The

electronic signal indicator (12) flashes
«eses (depending on the model). Restart
protection is active. If the mains plug is inserted with
the machine switched on or if the power supply is
restored following an interruption, the machine
does not start up. Switch the machine off and back
on again.

- Restart protection: if the mains plug is inserted
with the machine switched on or if the power
supply is restored following an interruption, the
machine does not start up. Switch the machine off
and back on again.

- Overload protection: there is a reduction in
load speed. The coil temperature is too high!
Allow the machine to run at idle speed until it has
cooled down.

- Switching on the machine briefly reduces the
voltage. Unfavourable mains power conditions
may have a detrimental effect on other machines.
Power impedances less than 0.4 ohm should not
cause malfunctions.

12. Accessories

Use only genuine Metabo accessories.

Use only accessories that fulfil the requirements
and specifications listed in these operating
instructions.

Fit accessories securely. If the machine is operated
in a holder: secure the machine well. Loss of control
can cause personal injury.

A 10 HM universal inserts...........ccc...... 6.23564
B Fixing screw for

Indexable inserts.........cccceviirieennenne 6.23566
C Cooling lubrication stick ... ..6.23443

D Solenoid rail .........cccoevceeniiniiieieeen, 6.23558
For a complete range of accessories, see
www.metabo.com or the catalogue.

13. Repairs

Repairs to electrical tools must only be carried
out by qualified electricians!

A defective mains cable must be replaced only with
a special, original mains cable from Metabo
available from the Metabo service.



Contact your local Metabo representative if you
have Metabo power tools requiring repairs. For
addresses see www.metabo.com.

You can download a list of spare parts from
www.metabo.com.

14. Environmental Protection

Observe national regulations on environmentally
compatible disposal and on the recycling of disused
machines, packaging and accessories.

Only for EU countries: never dispose of
E power tools in your household waste!

According to European Directive 2012/19/EU
on Waste from Electric and Electronic Equipment
and implementation in national law, used power
tools must be collected separately and recycled in
an environmentally-friendly manner.

15. Technical Specifications

Explanatory notes regarding the specifications on
page 4. Subject to change in accordance with
technical progress.

n =No-load speed (maximum speed)
P4 =Rated input power

Py =Power output

Hmax  =Max. milling height

Whax =Max. milling width

m =Weight without mains cable

Measured values determined in conformity with EN
62841.

[O] Machine in protection class Il
~ AC power

The technical specifications quoted are subject to
tolerances (in compliance with relevant valid
standards).

Emission values

These values make it possible to assess the
emissions from the power tool and to compare
different power tools. The actual load may be higher
or lower depending on operating conditions, the
condition of the power tool or the accessories used.
Please allow for breaks and periods when the load
is lower for assessment purposes. Arrange
protective measures for the user, such as
organisational measures based on the adjusted
estimates.

Vibration total value (vector sum of three directions)
determined in accordance with EN 62841:

an g =Vibration emission value

Khsg =Uncertainty (vibration)

Typical A-weighted sound levels:

Loa =sound-pressure level

Lwa  =Acoustic power level

Kpa, Kwa= Uncertainty

hi.3  =milling height in steps
During operation the noise level can exceed

80 dB(A).
m Wear ear protectors!

ENGLISH en

Electromagnetic disturbances:

In individual cases, the speed may fluctuate
temporarily if the machine is exposed to extreme
external electromagnetic disturbances or the
electronic restart protection may respond. In this
case, switch the machine off and on again.
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Notice originale

1. Déclaration de conformité

Nous déclarons en notre propre responsabilité que
cette fraiseuse a surfacer pour les métaux,
identifiée par leur type et leur numéro de série *1),
est conforme a toutes les spécifications applicables
des directives *2) et normes *3). Documents
techniques pour *4) - voir page 4.

2. Utilisation conforme a l'usage

La fraiseuse a surfacer pour les métaux est congue
pour fraiser des cordons de soudure sur de I'acier,
de l'acier inoxydable, de I'aluminium et des alliages
d'aluminium dans le domaine professionnel.

Pour travailler I'aluminium, les alliages d'aluminium
et I'acier inoxydable, un lubrifiant adéquat (réf. :
6.23443) doit étre utilisé.

Il est également recommandé d'utiliser ce lubrifiant
lors du traitement de I'acier, dans la mesure ou il
permet de prolonger la durée de vie de I'outil et ou
la machine glisse ainsi plus facilement sur la piéce
ausiner.

L'utilisateur est entierement responsable de tous
les dommages résultant d’'une utilisation non
conforme.

Il est impératif de respecter les consignes
générales de prévention contre les accidents ainsi
que les consignes de sécurité ci-jointes.

3. Consignes générales de
sécurité

Dans l'intérét de votre propre sécurité et
afin de protéger votre outil électrique,
respecter les passages de texte marqués
de ce symbole !

AVERTISSEMENT - Lire la notice
d’utilisation afin d’éviter tout risque de
blessure.

AVERTISSEMENT - Lire toutes les

consignes de sécurité et les instructions.
Le non-respect des consignes de sécurité et des
instructions peut étre a l'origine d'une électrocution,
d'un incendie et/ou de blessures graves.

Conserver toutes les consignes de sécurité et
instructions pour une utilisation ultérieure.
Remettre uniquement I'outil électrique
accompagné de ces documents.

4. Consignes de sécurité
particulieres

a) Ne pas utiliser d’accessoires non cong¢us
spécifiquement et recommandés par le
fabricant d’outils électriques. Le fait qu'un
accessoire puisse étre fixé sur votre outil électrique
ne suffit pas a assurer un fonctionnement en toute

18 sécurité.

b) Ne pas utiliser d’accessoires endommagés.
Vérifier avant chaque utilisation si les
plaquettes amovibles ne présentent pas
d'éclats, de fissures, d'abrasion ou de forte
usure. Si I'outil électrique ou I'accessoire a
subi une chute, examiner les dommages
éventuels ou installer un accessoire non
endommageé.

c) Porter un équipement de protection
individuelle. En fonction de I'application,
utiliser un écran facial, des lunettes de sécurité
ou des lunettes de protection. Si nécessaire,
porter un masque antipoussiére, une
protection auditive, des gants et un tablier
spécial capables d’arréter les petits fragments
de matériau. Les lunettes de sécurité doivent
pouvoir arréter les débris expulsés au cours des
différentes opérations. Le masque antipoussiére ou
le respirateur doit pouvoir filtrer les particules
générées lors des applications. Une exposition
prolongée a des bruits de forte intensité peut étre a
I'origine d’une perte auditive.

d) Veiller a ce que les autres personnes se
trouvent a une distance suffisante de la zone
de travail. Toute personne entrant dans la zone
de travail doit porter un équipement de
protection individuelle. Des fragments provenant
de la piéce a usiner ou d’un accessoire
endommagé peuvent étre expulsés et causer des
blessures au-dela de la zone immédiate de travail.

e) Bien tenir I'outil électrique au démarrage.
Lors de l'augmentation vers la vitesse de rotation
maximale, le couple de réaction du moteur peut
conduire a une torsion de I'outil électrique.

f) Si possible, utiliser des pinces de serrage
pour fixer la piece. Ne maintenir en aucun cas
une petite piece a usiner dans une main et
I'outil électrique dans Il'autre, pendant son
utilisation. En fixant les petites pieces, vos deux
mains seront libres afin de mieux contréler ['outil
électrique.

g) Ne jamais reposer I'outil électrique avant
I'arrét complet de I'accessoire. En tournant,
I'accessoire peut agripper la surface et rendre 'outil
électrique incontrblable.

h) Ne pas faire fonctionner I'outil électrique en
le transportant. Un contact accidentel avec
'accessoire rotatif pourrait accrocher vos
vétements et I'accessoire risque de percer votre
corps.

i) Nettoyer régulierement les fentes d’aération
de I'outil électrique. Le ventilateur du moteur
attirera les poussieres a l'intérieur du boitier et une
accumulation excessive de poussiére métallique
peut provoquer des dangers électriques.

j) Ne pas faire fonctionner I'outil électrique a
proximité de matériaux inflammables. Des
étincelles et des copeaux chauds risquent
d'enflammer ces matériaux.

k) Ne pas utiliser d’accessoires nécessitant
des refrigérants fluides. L'utilisation d’eau ou



d’autres réfrigérants fluides peut entrainer une
électrocution ou un choc électrique.

4.1 Rebonds et consignes de sécurité
correspondantes

Le rebond est une réaction soudaine al'accrochage
ou au blocage d’'un accessoire. L'accrochage ou le
blocage provoque un décrochage rapide de
I'accessoire en rotation. L’outil électrique hors de
controle accélére alors dans le sens de rotation
opposeé de I'accessoire au point du blocage.

Par exemple, si une plaguette amovible s'accroche
ou se blogque dans la piece a usiner, le bord de la
plaquette amovible qui entre la piéce a usiner peut
y étre bloqué provoquant I'éjection de la plaquette
amovible ou un rebond. Le support de plaquette
amovible peut sauter en direction de 'opérateur ou
s'en éloigner, selon le sens du mouvement de la
plaquette amovible au point de blocage. Dans de
telles conditions, les plaquettes amovibles peuvent
aussi se casser.

Le phénoméne de rebond est le résultat d’une
utilisation inadéquate de I'outil et/ou de procédures
ou de conditions de fonctionnement incorrectes. et
peut étre évité en prenant les précautions
adéquates spécifiées ci-dessous.

a) Maintenir fermement I'outil électrique et
placer votre corps et vos bras dans une
position qui vous permet de résister aux forces
d'un rebond. L’operateur peut maitriser les forces
de rebond en prenant les précautions qui
s'imposent.

b) Travailler avec une prudence particuliére
dans les coins, sur les arétes vives, etc. Eviter
que les accessoires ne rebondissent sur la
piéce et ne se coincent. Les coins, les arétes
vives ou les rebondissements ont tendance a
accrocher I'accessoire en rotation. et a provoquer
une perte de contréle ou un rebond.

c) Guider toujours I'outil électrique dans le
matériau dans la direction dans laquelle I'aréte
de coupe quitte le matériau (correspond au
sens d'éjection des copeaux). Le guidage de
I'outil électrique dans la mauvaise direction
provoque un dérapage de l'aréte de coupe de
I'accessoire, tirant I'outil électrique dans ce sens
d'avance.

d) Eviter un blocage de la plaquette amovible
ou une pression trop forte. Ne pas régler une
hauteur de chanfrein supérieure a la hauteur
maximale autorisée. Une surcharge de la
plaquette amovible augmente la charge et le risque
d'accrochage ou de blocage de la plaquette
amovible et la possibilité de rebond ou de cassure
de la plaquette amovible.

e) Ne pas mettre les mains dans la zone se
trouvant devant et derriére la plaquette
amovible en rotation. Lorsque vous éloignez la
plaquette amovible de vous, I'outil électrique avec la
plaquette amovible en rotation peut étre propulsé
vers vous en cas de rebond de l'outil électrique.

f) Retourner ou remplacer a temps les

plaquettes amovibles émoussées ou dont le
revétement est usé. Les plaquettes amovibles
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émoussées augmentent le risque que la machine
se bloque ou s'échappe.

4.2 Autres consignes de sécurité :

tenir I'outil électrique uniquement avec les
poignées isolées, car la fraise risque de
rencontrer son cable d'alimentation. Le contact
avec un cable électrique sous tension peut
également mettre les parties métalliques de I'outil
sous tension et provoquer un choc électrique.

Veiller a ce que la zone de travail soit propre et bien
éclairée. Les zones en désordre ou sombres sont
propices aux accidents.

=~ AVERTISSEMENT - Toujours porter des
lunettes de protection.

Porter une protection auditive.

o Débrancher le cordon d'alimentation de la

) prise de courant avant toute opération de

L] réglage, de changement d'accessoire, de
maintenance ou de nettoyage.

m Porter des vétements de protection adaptés.

Veiller a ce que personne ne soit blessé par
des corps étrangers projetés.

® Maintenir votre appareil a une distance de
o\ sécurité des personnes et des animaux
domestiques qui se trouvent a proximité.

QO Tenirles cheveux, les vétements amples, les
X&O doigts et d'autres parties du corps éloignés
de la machine. lls pourraient étre aspirés et
happés. Utiliser un filet a cheveux pour les cheveux
longs.

.: Avertissement concernant les outils rotatifs

Porter toujours des lunettes de protection, des
gants de travail et des chaussures de sécurité
lorsque vous travaillez avec votre machine.

Risque de blessure par les bords tranchants. Porter
des gants de protection.

Les plaquettes amovibles, les supports de
plaquette amovible, la piéce a usiner et les copeaux
peuvent étre chauds aprés le travail. Porter des
gants de protection.

Une poignée supplémentaire endommagée ou
craquelée doit étre remplacée. Ne pas utiliser la
machine si la poignée supplémentaire est
défectueuse.

Débrancher le cordon d'alimentation de la prise de
courant avant toute opération de réglage, de
changement d'accessoire, de maintenance ou de
nettoyage.

Il est recommandé d'utiliser un systéme d'aspiration
stationnaire. Monter toujours un interrupteur de
protection contre les courants de court-circuit
(RCD) avec un courant de déclenchement max. de
30 mA en amont. Lorsque la machine est arrétée
par son interrupteur de protection contre les

fr
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courants de court-circuit, elle doit étre controlée et
nettoyée. Voir chapitre 10. Nettoyage.

Pour des travaux de longue durée, le port de
protege-oreilles est nécessaire. Des nuisances
acoustiques intenses et prolongées peuvent
provoquer une perte d'audition.

Utiliser uniquement des plaquettes amovibles
intactes et bien aiguisées.

La piéce a usiner doit étre fermement fixée de fagon
a ne pas glisser, par exemple a l'aide de dispositifs
de serrage. Les piéces a usiner de grande taille
doivent étre suffisamment soutenues.

Veiller a ce que les étincelles et les copeaux chauds
produits lors de I'utilisation ne provoquent aucun
risque, par ex. celui d'atteindre l'utilisateur ou
d'autres personnes ou d'enflammer des substances
inflammables. Toute zone a risque doit étre
protégée par des couvertures ignifugées. Tenir un
moyen d'extinction adéquat a votre disposition si
vous travaillez dans une zone a risque d'incendie.

Toujours tenir la machine avec les deux mains au
niveau des poignées, adopter une position stable et
travailler de maniére concentrée.

Tenir vos mains éloignées de la zone de fraisage et
de l'accessoire.

Ne pas toucher I'accessoire pendant qu'il tourne !
Eliminer uniqguement les sciures de bois et autres
lorsque la machine est a l'arrét. Débrancher la fiche
secteur de la prise de courant.

Ne jamais utiliser un accessoire endommageé,
présentant des faux-ronds ou des vibrations.

Ne pas travailler avec les bras au-dessus de la téte.

Ne jamais utiliser une machine incompléte ou une
machine sur laquelle aurait été effectuée une
modification non autorisée.

Réduction de la pollution aux particules fines :

AVERTISSEMENT - Certaines poussiéres

produites par le pongage électrique, le sciage,
le poncage, le pergage et d'autres activités de
construction contiennent des agents chimiques qui
causent des cancers, des anomalies congénitales
ou d'autres dangers pour la reproduction. Voici
quelques exemples de tels agents chimiques :
- Le plomb des peintures a base de plomb,
- La silice cristalline des briques, du ciment et

d'autres produits de magonnerie, et
- L'arsenic et le chrome du bois d'ceuvre traité
chimiquement.

Les conséquences de telles expositions varient en
fonction de la fréquence a laquelle vous faites ce
type de travail. Pour réduire votre exposition a ces
agents chimiques, travaillez dans un endroit bien
ventilé et utilisez des équipements de protection
agréés, tels que les masques de protection contre
la poussiére qui sont congus spécialement pour
filtrer les particules microscopiques.

Cela vaut également pour les poussiéres d'autres
matériaux, comme par exemple certains types de
bois (comme la poussiére de chéne ou de hétre), de
métaux et I'amiante. D'autres maladies connues
incluent par exemple les réactions allergiques et les
affections des voies respiratoires. Il est souhaitable

20 que le corps n'absorbe pas ces poussiéres.

Respecter les directives et les dispositions locales
applicables au matériau, au personnel, a
I'application et au lieu d'utilisation (par exemple
directives en matiére de protection au travail,
élimination des déchets).

Collecter les particules émises sur le lieu d'émission

et éviter les dépdts dans I'environnement.

Utiliser des accessoires adaptés pour les travaux

spécifiques. Cela permet d'éviter I'émission

incontrolée de particules dans I'environnement.

Utiliser un systéme d'aspiration des poussiéres

adapté.

Réduire I'émission de poussiéres en :

- évitant d'orienter les particules sortantes et I'air
d'échappement de la machine vers vous ou vers
des personnes se trouvant a proximité ou vers des
dépots de poussiere,

- utilisant un systeme d'aspiration et/ou un
purificateur d'air,

- aérant convenablement le lieu de travail et en
I'aspirant pour le maintenir propre. Balayer ou
souffler les poussiéeres les fait tourbillonner.

- Aspirer ou laver les vétements de protection. Ne
pas les souffler, les battre, ni les brosser.

5. Vue d’ensemble

Voir pages 2 et 3.

1 Poignée en arceau

2 Disques d'arrét

3 Vis papillon

4 Alésage fileté dans le boitier du moteur

5 Echelle (hauteur/largeur de fraisage)

6 Anneau de réglage (hauteur/largeur de
fraisage)

7 Vis de serrage de I'anneau gradué

8 Anneau gradué (hauteur/largeur de fraisage)

9 Poignée

10 Vis des tOles de protection contre les copeaux

11 Toles de protection contre les copeaux

12 Témoin électronique

13 Molette de réglage de la vitesse

14 Vis de fixation de la plaquette amovible

15 Plaquette amovible

16 Support de plaquette amovible / téte de

fraisage

17 Interrupteur Paddle *

18 Rail de guidage

19 Raccord pour un autre rail de guidage

20 Vis magnétiques

21 Levier de serrage

*en fonction de I'équipement

6. Mise en service

Avant la mise en service, comparer si la

tension secteur et la fréquence secteur
indiquées sur la plaque signalétique correspondent
aux caractéristiques du réseau de courant.



Monter toujours un interrupteur de protection

contre les courants de court-circuit (RCD)
avec un courant de déclenchement max. de 30 mA
en amont.
6.1 Pose de la poignée étrier (1)
Uniquement avec la poignée en arceau (1)
installée ! Installer la poignée en arceau
comme illustré (voir page 2, fig. A).

- Placer les disques d'arrét (2) a gauche et a droite
sur la poignée en arceau (1).

- Pousser la poignée en arceau (1) avec les
disques d'arrét (2) par I'avant sur le boitier du
moteur.

- Insérer les vis papillon (3) a gauche et a droite
dans la poignée en arceau (1) et les serrer
légérement.

- Régler I'angle souhaité de la poignée en arceau

1

- Serrer fermement & la main les vis papillon (3) &
gauche et a droite.

7. Réglage

Débrancher le cordon d'alimentation de la

prise de courant avant toute opération de
réglage, de changement d'accessoire, de
maintenance ou de nettoyage.

Les plaquettes amovibles, les supports de

plaguette amovible, la piéce a usiner et les
copeaux peuvent étre chauds apres le travail.
Porter des gants de protection.

Risque de coincement ! Porter des gants de

protection.
7.1 Réglage de la hauteur de fraisage
Déterminer la valeur de régl

Remarque : toujours fraiser les grandes hauteurs
de cordon en plusieurs passages (au moins 3). En
cas de matériaux durs, les procédures de fraisage a
effectuer sont encore plus nombreuses. Les
avantages sont les suivants : durée de vie des
plaquettes amovibles plus longue, qualité
supérieure des surfaces du résultat de travail,
travail plus agréable.

Ne pas dépasser la « hauteur de fraisage
maximales » (hyay ; VOIr caractéristiques
techniques) par fraisage indiquée ci-dessous.

Pour obtenir une qualité optimale de la surface, il
est recommandé de ne décaper qu'une petite
quantité de matériau lors du dernier processus de
fraisage.

Régl la hauteur de frai voir p. 2, fig. B) :

1. Tirer 'anneau de réglage (6) vers le haut et
régler la hauteur de fraisage souhaitée en le
tournant dans le sens des aiguilles d’'une montre
(+) ou dans le sens contraire des aiguilles d’'une
montre (-). L'échelle graduée (5) sert
d'orientation approximative lors du réglage.

2. Réaliser un chanfrein d'essai.

3. Silors du dernier processus de fraisage, la
hauteur de fraisage doit étre réglée tres
exactement, procéder comme suit :
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Réaliser un chanfrein d'essai. Mesurer la
hauteur de fraisage fraisée et si besoin, adapter
la graduation d'échelle en tournant I'anneau de
réglage (6) : tourner dans le sens des aiguilles
d'une montre = hauteur de fraisage supérieure.
Rotation dans le sens contraire des aiguilles
d'une montre = hauteur de fraisage inférieure.
Réaliser un autre chanfrein d'essai. Le cas
échéant, répéter cette étape.

8. Utilisation

8.1 Marche/arrét
m Toujours guider la machine des deux mains.

Mettre la machine sous tension avant de
positionner la machine sur la piéce a usiner.

Eviter les démarrages intempestifs : toujours
éteindre l'outil avant de retirer la fiche de la
prise ou en cas de coupure de courant.

Lorsque la machine est en position de

fonctionnement en continu, elle continuera de
tourner si elle vous échappe des mains. Afin d'éviter
tout comportement inattendu de I'outil, le tenir avec
les deux mains au niveau des poignées, veiller a un
bon équilibre et travailler de maniere concentrée.

Eviter que la machine ne fasse tourbillonner
ou n'aspire de la poussiére et des sciures.

Apres l'avoir arrétée, ne poser la machine qu'une

fois que le moteur a cessé de tourner.

Mise en marche : pousser l'interrupteur Paddle
(17) dans le sens de la fleche et appuyer sur
l'interrupteur Paddle (17) (voir p. 3, fig. E).

Arrét : relacher l'interrupteur Paddle (17).

8.2 Réglage de la vitesse

La molette (13) permet de présélectionner la
vitesse en continu.

Les positions de 1-6 correspondent
approximativement aux régimes a vide suivants :

T, 8000 tr/min. 4. 10800 tr/min.
2. 8900 tr/min. 5. 11700 tr/min.
[ I 9900 tr/min. 6....... 12600 tr/min.

Le systéeme électronique VTC permet d'adapter le
fonctionnement au matériau, avec une vitesse
quasiment constante méme en charge.

Vitesses de rotation conseillées pour différents
matériaux :

Aluminium, cuivre, laiton............ccc.cceeevveee... 4-
Acier jusqu’a 400 N/mm? ...
Acier jusqu’a 600 N/mm2...
Acier jusqu’a 900 N/mm2...
Acier inoxydable ..........ccccooiiiiiiiieeeeen 1-

Pour savoir quel réglage sera optimal, le mieux est
de faire un essai pratique.

8.3 Consignes générales de travail

1. Contrbler les plaquettes amovibles (15).
Remplacer les plaquettes amovibles
endommageées ou usées.

2. Fixer la piéce a usiner sans vibration a l'aide de
dispositifs de serrage.
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3. Toujours tenir la machine avec les deux mains
au niveau des poignées, adopter une position
stable et travailler de maniére concentrée.

4. Les plaquettes amovibles (15) ne touchent pas
la piece a usiner. Mettre la machine en marche
avant de la poser avec le rail de guidage (18) sur
la piece a usiner et ensuite seulement,
approcher lentement I'accessoire de la piéce a
usiner.

Toujours travailler avec une avance mesurée,

adaptée au matériau a usiner. Ne pas
positionner la machine de travers, ne pas appuyer
dessus ni la faire osciller.

5. Guider la machine de maniére a ce que le rail de
guidage (18) se trouve contre la piéce a usiner.

6. Terminer le travail : éloigner l'accessoire de la
piéce a usiner, arréter la machine. Attendre
I'arrét complet du moteur, déposer la machine.

8.4 Travailler avec le rail de guidage
magnétique

- Fixer le rail de guidage magnétique (18) du c6té
gauche de la fraiseuse a surfacer pour métaux

- Le levier de serrage (21) permet de régler le rail de
guidage sur la position plane

- Activer les aimants avec les vis magnétiques (20)
pour fixer le rail de guidage magnétique

- Travailler le long du rail de guidage

- Apreés le travail avec le rail de guidage, desserrer
le rail a l'aide des vis magnétiques (20) en
appuyant dessus et en les tournant dans le sens
des aiguilles d’'une montre

- Il est possible d’installer d’autres rails pour
allonger le guide au niveau des raccords (19)

9. Maintenance

9.1 Remplacement des plaquettes amovibles

Débrancher le cordon d'alimentation de la

prise de courant avant toute opération de
réglage, de changement d'accessoire, de
maintenance ou de nettoyage.

Les plaquettes amovibles, les supports de

plaguette amovible, la piéce a usiner et les
copeaux peuvent étre chauds apres le travail.
Porter des gants de protection.

Contréler régulierement le support de plaquette
amovible (16). Faire réparer/remplacer les supports
de plaguette amovible endommageés ou usés.

Contrbler régulierement toutes les plaquettes
amovibles (15). Remplacer les plaquettes
amovibles endommageées ou usées.

Retourner ou remplacer a temps les

plaguettes amovibles émoussées ou dont le
revétement est usé. Les plaquettes amovibles
émoussées augmentent le risque que la machine
reste accrochée et explose ou que le support de
plaquette amovible (16) soit endommage.

Ne jamais réutiliser les plaquettes amovibles
usées ou défectueuses.

Toujours retourner ou remplacer toutes les
plaquettes amovibles.

Utiliser uniquement des plaquettes amovibles
autorisées par Metabo. Voir chapitre
Accessoires.

A)

Image A : usure normale : retourner/remplacer la
plaquette amovible.

Image B : usure cas de traitement de matériaux

durs : tourner/remplacer la plaque réversible. En
cas d'usure plus importante, ne pas réutiliser la

plaquette amovible, mais la remplacer.

(B)

1. Dévisser les vis (10) et pousser vers le haut une

tole de protection contre les copeaux (11).

Si besoin, tourner manuellement le support de
plaquette amovible (16).

Dévisser la vis de fixation (14) et retirer la
plaquette amovible (15).

Nettoyer la plaquette amovible (15) et les

surfaces de serrage sur le support de plaquette

amovible (16).

Tourner la plaquette amovible ou, si tous les

bords sont émoussés, installer une nouvelle

plaquette amovible.

Revisser la plaguette amovible (15) al'aide de la

vis de fixation (14). Couple de serrage : 3,5 Nm.

Pousser complétement vers le bas la tole de

E)ro;ection contre les copeaux (11). Serrer les vis
10).

Note : pour les plaquettes amovibles dont I'angle
est cassé ou dans des cas extrémes, pour les
plaquettes amovibles brisées, les conséquences
peuvent étre les suivantes :
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- coups sur la plaquette amovible suite a une
utilisation incorrecte : respecter le chapitre 8.3.
Vibrations de la piéce a usiner : fixer la piece a
usiner sans vibration a l'aide des dispositifs de
serrage.

Plaguette amovible mal fixée : toujours nettoyer
les surfaces de serrage et respecter le couple de
serrage.

Plaquette amovible mal fixée : les plaquettes
amovibles trop usées ne posseédent pas une
surface d'appui suffisante et ne peuvent donc pas
étre suffisamment fixées. Remplacer les
plaquettes amovibles trop usées.

10. Nettoyage

Débrancher la fiche secteur de la prise de courant.



Les copeaux et les particules peuvent se déposer
sur la téte de fraisage (16). Cela peut entrainer le
blocage de la téte de fraisage. Nettoyer
régulierement la téte de fraisage et la zone
attenante et éliminer les copeaux et les particules.

Lors du travail, des particules peuvent se déposer a
l'intérieur de l'outil électrique. Cela entrave le
refroidissement de I'outil electrique. Les dépbts de
particules conductrices peuvent endommager
I'isolation de protection de I'outil électrique et
entrainer un risque d'électrocution.

Aspirer régulierement, souvent et soigneusement
I'outil électrique a travers toutes les fentes
d'aération avant et arriére. Débrancher au préalable
I'outil électrique du courant et porter des lunettes de
protection et un masque antipoussiere.

11. Dépannage

Le témoin électronique (12) allume et la

vitesse en charge diminue. La machine est
= ensurcharge ! Laisser fonctionner la machine
a vide jusqu'a ce que le témoin électronique
s'éteigne.
Y, -La machine ne fonctionne pas.Le témoin
£ & . L

électronique (12) (en fonction de
«eses |'équipement) clignote. La protection contre
le redémarrage s'est déclenchée. Si le cordon
d'alimentation est branché alors que la machine est
sur « Marche », ou si I'alimentation revient aprés
une coupure de courant, la machine ne démarre
pas. Eteindre la machine et la remettre en marche.

- Protection contre le redémarrage : sile cordon
d'alimentation est branché alors que la machine
est sur « Marche », ou si l'alimentation revient
aprés une coupure de courant, la machine ne
démarre pas. Eteindre la machine et la remettre
en marche.

- Protection contre la surcharge : la vitesse en
charge diminue. Le bobinage chauffe trop !
Laisser fonctionner la machine a vide jusqu'a ce
que la machine soit refroidie.

- Le démarrage de la machine provoque des
baisses de tension momentanées. Dans certaines
situations, cela peut affecter d'autres appareils. Si
l'impédance est inférieure a 0,4 Ohm, de petites
perturbations sont prévisibles.

12. Accessoires

Utiliser uniguement des accessoires originaux
Metabo.

Utiliser uniqguement des accessoires qui sont
conformes aux exigences et aux données
caractéristiques indiquées dans la présente notice
d'utilisation.

Monter correctement les accessoires. Sila machine
est utilisée dans un support: fixez correctement la
machine. En cas de perte de contrdle, il y a un
risque de blessures.

A Plaquettes amovibles 10 HM Universal ..........
6.23564
B Vis de fixation pour
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Plaquettes amovibles6.23566
C Baton de lubrifiant de refroidissement6.23443
D Rail magnétique .........ccoeevvvvrcirnenen. 6.23558
Gamme d'accessoires compléte, voir
www.metabo.com ou catalogue.

13. Réparations

Les travaux de réparation sur les outils
électriques doivent uniqguement étre effectués
par un électricien !

Un céble d’alimentation défectueux peut
uniquement étre remplacé par un cable
d’alimentation spécial de la marque Metabo
disponible aupres du service aprés-vente Metabo.

Pour toute réparation sur un outil Metabo, contactez
le représentant Metabo. Voir les adresses sur
www.metabo.com.

Les listes des pieces détachées peuvent étre
téléchargées sur www.metabo.com.

14. Protection de I'environnement

Suivez les réglementations nationales concernant
I'élimination écologique et le recyclage des
machines, des emballages et des accessoires.

Uniquement pour les pays de I'UE : ne pas
E jeter les appareils électriques dans les

ordures ménageéres ! Conformément a la
directive européenne 2012/19/UE relative aux
déchets d'équipements électriques et électro-
niques (DEEE) et a sa transposition dans le droit
national, les appareils électriques usagers doivent
étre séparés des autres déchets et remis a un point
de collecte des DEEE pour le recyclage.

15. Caractéristiques techniques

Commentaires sur les indications de la page 4.
Sous réserve de modifications allant dans le sens
du progres technique.

n =vitesse de rotation a vide (vitesse
maximale)

P4 =puissance absorbée nominale

P> =puissance débitée

Hmax  =hauteur de fraisage max.

=largeur de fraisage max.
=poids sans cable d’alimentation
Valeurs de mesure calculées selon EN 62841.

[O] Machine de classe de protection Il
~ courant alternatif

Les caracteéristiques techniques indiquées sont
soumises a tolérance (selon les normes en vigueur
correspondantes).

Valeurs d'émission

Ces valeurs permettent I'estimation des
émissions de I'outil électrique et la comparaison
entre différents outils électriques. Selon les
conditions d'utilisation, I'état de I'outil électrique ou
les accessoires utilisés, la sollicitation réelle peut
plus ou moins varier. Pour I'estimation, tenir compte
des pauses de travail et des phases de sollicitation

Wmax
m

fr
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moindres. Définir des mesures de protection pour
I'utilisateur sur la base des valeurs estimatives
adaptées en conséquence, par exemple mesures
organisationnelles.

Valeur totale de vibration (somme des vecteurs des
trois directions) définie selon la norme EN 62841 :
a, gg =valeur d'émission vibratoire

Khsg =incertitude (vibration)

Niveaux sonores types A évalués :
Loa =niveau de pression acoustique
Lwa  =niveau de puissance acoustique

Kpa, Kwa=incertitude

his = hauteur de fraisage par étapes

Pendant le fonctionnement, il se peut que le niveau
sonore dépasse les 80 dB(A).
m Porter des protége-oreilles !

Dérangements électromagnétiques :

Des dérangements électromagnétiques extrémes
provenant de I'extérieur peuvent dans certains cas
entrainer des fluctuations momentanées de la
vitesse de rotation ou déclencher la protection
contre le redémarrage. Dans ce cas, arréter et
remettre en marche la machine.
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Oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

1. Conformiteitsverklaring

Wij verklaren op eigen en uitsluitende
verantwoording dat: deze metalen vlakfrees,
geidentificeerd door type en serienummer *1),
voldoen aan alle relevante bepalingen van de
richtlijnen *2) en normen *3). Technische
documentatie bij *4) - zie pagina 4.

2. Doelmatig gebruik

De metalen vlakfrees is bedoeld voor het frezen van
lasnaden van staal, edelstaal, aluminium en
aluminiumlegeringen op professioneel gebied.

Voor het bewerken van aluminium,
aluminiumlegeringen en edelstaal moet een
geschikt smeermiddel (best.nr.: 6.23443) worden
gebruikt.

Ook bij het bewerken van staal is dit smeermiddel
aan te raden, aangezien hierdoor de levensduur
van het gereedschap toeneemt en de machine
eenvoudiger over het werkstuk glijdt.

Alleen de gebruiker is aansprakelijk voor schade
door oneigenlijk gebruik.

De algemeen erkende
ongevallenpreventievoorschriften en de
bijgevoegde veiligheidsinstructies moeten in acht
worden genomen.

3. Algemene
veiligheidsinstructies

Let voor uw veiligheid en die van het
elektrisch gereedschap op de passages
die zijn voorzien van dit symbool!

WAARSCHUWING - Lees de
gebruikershandleiding om het risico op
letsel te verminderen.

WAARSCHUWING Lees alle

veiligheidsinstructies en aanwijzingen.
Het niet opvolgen van de veiligheidsinstructies en
aanwijzingen kan een elektrische schok, brand en/
of ernstig letsel veroorzaken.

Bewaar alle veiligheidsinstructies en
aanwijzingen voor toekomstig gebruik.
Geef uw elektrisch gereedschap alleen
met deze documenten aan anderen door.

4. Speciale veiligheidsinstructies

a) Gebruik geen accessoires die door de
fabrikant niet speciaal voor dit elektrisch
gereedschap bestemd en aanbevolen zijn.
Wanneer u de toebehoren aan uw elektrisch
gereedschap kunt bevestigen, is dat nog geen
garantie voor veilig gebruik.

b) Gebruik geen beschadigd
inzetgereedschap. Controleer de wisselplaten

voor gebruik altijd op splinters, scheuren,
geringe of sterke slijtage. Wanneer het
elektrisch gereedschap of het
inzetgereedschap valt, controleer dan of het
beschadigd is, of ga over op onbeschadigd
inzetgereedschap.

c) Draag persoonlijke beschermingsmiddelen.
Draag afhankelijk van de toepassing volledige
gezichtsbescherming, oogbescherming of een
veiligheidsbril. Draag zo nodig een stofmasker,
gehoorbescherming,
veiligheidshandschoenen of een speciale
schort, die u bescherming biedt tegen kleine
materiaaldeeltjes. Uw ogen dienen beschermd te
worden tegen de rondvliegende deeltjes die bij
verschillende toepassingen ontstaan. Stof- of
adembeschermingsmaskers dienen om het stof te
filteren dat tijdens de werkzaamheden ontstaat.
Wanneer u lang aan hard geluid wordt blootgesteld,
kan uw gehoor beschadigd raken.

d) Let erop dat andere personen zich op een
veilige afstand van uw werkgebied bevinden.
ledereen die het werkgebied betreedt, dient
persoonlijke beschermingsmiddelen te
dragen. Brokstukken van het werkstuk of gebroken
inzetgereedschap kunnen wegvliegen en ook
buiten het directe werkgebied letsel veroorzaken.

e) Houd het elektrisch gereedschap bij het
starten steeds goed vast. Tijdens het aanlopen
naar het volledige toerental kan het elektrisch
gereedschap door het reactiemoment van de motor
verdraaien.

f) Gebruik, indien mogelijk, schroefklemmen
om het werkstuk te bevestigen. Werk nooit met
een klein werkstuk in de ene hand en het
elektrisch gereedschap in de andere, terwijl u
het gebruikt. Door het vastspannen van kleine
werkstukken heeft u beide handen vrij voor een
betere controle van het elektrisch gereedschap.

g) Leg het elektrisch gereedschap nooit weg
voordat het inzetgereedschap volledig tot
stilstand is gekomen. Het draaiende
inzetgereedschap kan in contact komen met de
ondergrond waardoor u mogelijk de controle over
het elektrisch gereedschap kunt verliezen.

h) Laat het elektrisch gereedschap niet draaien
wanneer u het draagt. Door toevallig contact met
het draaiende inzetgereedschap kan uw kleding
worden gegrepen en kan het inzetgereedschap
zich in uw lichaam boren.

i) Reinig regelmatig de ventilatiesleuven van
uw elektrisch gereedschap. De motorventilator
trekt stof in de behuizing, en een sterke ophoping
van metaalstof kan elektrische gevaren
veroorzaken.

j) Gebruik het elektrisch gereedschap nietin de
buurt van brandbaar materiaal. Vonken en hete
spaanders kunnen deze materialen ontsteken.

k) Gebruik geen inzetgereedschap waarvoor
vioeibare koelmedia nodig zijn. Het gebruik van
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water of andere vloeibare koelmedia kan leiden tot
een elektrische schok.

4.1 Veiligheidsinstructies met het oog op
terugslag

Terugslag is de plotselinge reactie als gevolg van
draaiend inzetgereedschap dat blijft haken of
blokkeert. Indien het draaiende inzetgereedschap
blokkeert of blijft haken, komt het onmiddellijk tot
stilstand. Hierdoor wordt ongecontroleerd
elektrisch gereedschap tegen de draairichting van
het inzetgereedschap in op de plaats van de
blokkering versneld.

Wanneer een wisselplaat in het werkstuk blijft
haken of blokkeert, kan de rand van de wisselplaat,
die invalt in het werkstuk, vastraken, met het
uitbreken van de wisselplaat of een terugslag als
mogelijk gevolg. De wisselplaathouder beweegt
zich dan naar of weg van de bediener, afhankelijk
van de draairichting van de wisselplaathouder op
de plaats van de blokkering. Hierbij kunnen
wisselplaten ook breken.

Een terugslag is het gevolg van verkeerd of onjuist
gebruik van het elektrisch gereedschap. Deze kan
worden verhinderd door passende
veiligheidsmaatregelen te nemen, zoals hieronder
beschreven.

a)Houd het elektrisch gereedschap goed vast
en breng uw lichaam en uw armen in een
dergelijke positie dat u de terugslagkrachten
kunt opvangen. De gebruiker kan door geschikte
veiligheidsmaatregelen te nemen de
terugslagkrachten beheersen.

b) Werk bijzonder voorzichtig bij hoeken,
scherpe randen, enz. Zorg ervoor dat het
inzetgereedschap niet van het werkstuk
terugspringt en klem komt te zitten. Het
roterende inzetgereedschap heeft de neiging om bij
hoeken, scherpe randen of wanneer het
terugspringt klem te raken. Dit leidt tot verlies van
controle of een terugslag.

c) Geleid het inzetgereedschap altijd in
dezelfde richting in het materiaal als waarin het
snijgereedschap het materiaal verlaat (komt
overeen met dezelfde richting waarin de
spanen worden uitgeworpen). Wordt het
elektrisch gereedschap in de verkeerde richting
geleid, dan kan de snijkant van het
inzetgereedschap uit het werkstuk breken,
waardoor het elektrisch gereedschap in deze
aanzetrichting wordt getrokken.

d) Voorkom een te hoge aandrukkracht of een
blokkering van de wisselplaat. Stel geen
hogere dan de maximaal toegestane
geleiderandhoogte in. Bij een overbelasting van
de wisselplaat worden ook de belasting en de
neiging tot schuin wegdraaien of blokkeren
verhoogd, en daarmee de kans op een terugslag of
breuk de wisselplaat.

e) Mijd met uw hand het gebied voor en achter
de roterende wisselplaat. Wanneer u de
wisselplaat in het werkstuk van u af beweegt, kan
ingeval van een terugslag het elektrisch
gereedschap met de draaiende wisselplaat direct
naar u toe worden geslingerd.

f) Draai resp. vervang bot geworden
wisselplaten of dergelijke waarvan de coating
is versleten op tijd. Botte wisselplaten verhogen
het gevaar dat de machine blijft steken en niet meer
te bedienen is.

4.2 Overige veiligheidsinstructies:

Houd het elektrisch gereedschap alleen vast
aan de geisoleerde greepviakken, omdat de
frees het eigen netsnoer kan raken. Door het
contact met een spanningsgeleidend snoer kunnen
ook metalen onderdelen van de machine onder
spanning worden gezet, met een elektrische schok
als gevolg.

Houd uw werkomgeving schoon en goed verlicht.
Eenrommelige of onverlichte werkomgeving kan tot
ongevallen leiden.

=~ WAARSCHUWING - Draag altijd een
veiligheidsbril.

Draag gehoorbescherming.
£

2 Trek de stekker uit het stopcontact voordat u

@ ) L
het apparaat instelt, ombouwt, reinigt of er
(B onderhoud aan pleegt.

m Draag geschikte veiligheidskleding.

Let erop dat niemand gewond raakt door
weggeslingerde voorwerpen.

® Houd zich in de buurt bevindende personen
I-'\' en huisdieren op een veilige afstand ten
opzichte van het apparaat.

QO Houd haren, los zittende kleding, vingers en
l'éo andere lichaamsdelen uit de buurt. Zijj
kunnen vastgegrepen worden en hierdoor
erin worden getrokken. Gebruik een haarnet indien
u lange haren heeft.

.: Waarschuwing voor draaiend gereedschap

Draag altijd een veiligheidsbril, werkhandschoenen
en stevig schoeisel wanneer u met de machine
werkt.

Gevaar voor letsel door scherpe randen. Draag
veiligheidshandschoenen.

Wisselplaten, wisselplaathouder, werkstuk en
spaanders kunnen heet zijn na het werken. Draag
veiligheidshandschoenen.

Een beschadigde of gebarsten extra greep moet
worden vervangen. Gebruik de machine niet als de
extra greep defect is.

Trek de stekker uit het stopcontact voordat u het
apparaat instelt, ombouwt, reinigt of er onderhoud
aan pleegt.

Het gebruik van een stationaire afzuiginstallatie
wordt aanbevolen. Schakel altijd een
aardlekschakelaar (RCD) met een max.
aanspreekstroom van 30 mA voor de machine.
Wanneer de machine door de Fl-
veiligheidsschakelaar wordt uitgeschakeld, dient hij



gecontroleerd en gereinigd te worden. Zie
hoofdstuk 10. Reiniging.

Draag gehoorbescherming als gedurende
langere tijd met de machine gewerkt wordt.
Langdurige blootstelling aan een hoger
geluidsniveau kan tot beschadiging van het gehoor
leiden.

Alleen scherpe, onbeschadigde wisselplaten
gebruiken.

Het werkstuk dient stevig te liggen en beveiligd te
zijn tegen wegglijden, bijv. met behulp van
spaninrichtingen. Grote werkstukken dienen
voldoende te worden ondersteund.

Zorg ervoor dat vonken en hete spaanders die
tijdens het gebruik ontstaan, geen gevaar
veroorzaken, bijv. de gebruiker of andere personen
raken of ontvlambare substanties doen viam vatten.
Gevaarlijke gebieden moeten met moeilijk
ontvlambare dekens afgedekt worden. Houd in
brandgevaarlijke bereiken een geschikt blusmiddel
bij de hand.

Houd de machine altijd met beide handen aan de
hiervoor bestemde handgrepen vast, zorg ervoor
dat u stevig staat en werk geconcentreerd.

Houd uw handen uit de buurt van het freesgedeelte
en het inzetgereedschap.

Het draaiende gereedschap niet aanraken!
Verwijder spaanders en dergelijke uitsluitend bij
een uitgeschakelde en stilstaande machine.
Stekker uit het stopcontact halen.

Beschadigd, onrond resp. trillend
inzetgereedschap mag niet gebruikt worden.

Niet boven uw hoofd werken.

Gebruik nooit een incomplete machine of een
machine waaraan niet-geoorloofde wijzigingen zijn
aangebracht.

De stofbelasting verminderen:

m WAARSCHUWING - Sommige stofdeeltjes
die worden geproduceerd bij het schuren,
zagen, slijpen, boren en ander werk bevatten
chemicalién waarvan bekend is dat ze kanker,
geboorteafwijkingen of andere reproductieve
schade kunnen veroorzaken. Enkele voorbeelden
van deze chemicalién zijn:
- lood van loodhoudende verf,
- mineraalstof van bakstenen, cement en andere
metselwerkmaterialen, en
- arseen en chroom uit chemisch behandeld hout.
Het risico dat u hierbij loopt varieert, afhankelijk van
hoe vaak u met dit soort werk bezig bent. Om de
blootstelling aan deze chemicalién te verminderen:
Werk in een goed geventileerde ruimte en werk met
goedgekeurde persoonlijke
beschermingsmiddelen zoals stofmaskers die
speciaal zijn ontwikkeld voor het filteren van
microscopische deeltjes.

Dit geldt ook voor stof van andere materialen, zoals
sommige houtsoorten (zoals eiken- of beukenstof),
metalen, asbest. Andere bekende ziekten zijn
bijvoorbeeld allergische reacties, aandoeningen
van de luchtwegen. Laat geen stof in uw lichaam
komen.
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Neem de richtlijnen en nationale voorschriften in
acht die van toepassing zijn op uw materiaal,
personeel, toepassing en locatie (bijv.
arbeidsveiligheidsbepalingen, afvoer).

Verzamel de ontstane deeltjes op de plaats waar ze

ontstaan en voorkom dat ze neerslaan in de

omgeving.

Gebruik geschikte toebehoren voor speciale

werkzaamheden. Daardoor komen slechts weinig

deeltjes ongecontroleerd in de omgeving terecht.

Gebruik een geschikte stofafzuiging.

Verminder de stofbelasting door:

- de vrijkomende deeltjes en de afvoerluchtstroom
van de machine niet op de gebruiker zelf of
omstanders of op neergeslagen stof te richten,

- een afzuiginstallatie en/of een luchffilter te
gebruiken,

- de werkplek goed te ventileren en schoon te
houden door te stofzuigen. Vegen of blazen
wervelt het stof op.

- Zuig of was de beschermende kleding. Niet
uitblazen, uitslaan of uitborstelen.

5. Overzicht

Zie pag. 2, en 3.

1 Beugelhandgreep

2 Vergrendelschijven

3 Vleugelschroeven

4 Schroefgaten van de aandrijfkast

5 Schaal (freeshoogte/breedte)

6 Instelring (freeshoogte/breedte)
7 Klemschroeven van de schaalring
8 Schaalring (freeshoogte/breedte)
9 Handgreep

10 Schroeven van de spaanderbeschermplaten
11 Spaanderbeschermplaten

12 Elektronische signaalindicatie

13 Stelknop voor de toerentalinstelling
14 Bevestigingsschroef van de wisselplaat
15 Wisselplaat

16 Wisselplatenhouder / freeskop

17 Paddle-schakelaar *

18 Geleideplaat

19 Aansluiting voor extra geleideplaat
20 Magnetische schroeven
21 Spanhendel

*afhankelijk van de uitvoering

6. Ingebruikname

Vergelijk voor de ingebruikname of de op het

typeplaatje aangegeven spanning en
frequentie overeenkomt met de netspanning.

Schakel altijd een aardlekschakelaar (RCD)

met een max. aanspreekstroom van 30 mA
voor de machine.
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6.1 Beugelhandgreep (1) aanbrengen

m Alleen met gemonteerde beugelhandgreep
(1) ! De beugelhandgreep zoals getoond
aanbrengen (zie pagina 2, afb. A).

- Vergrendelschijven (2) links en rechts op de
beugelhandgreep (1) plaatsen.

- Beugelhandgreep (1) met de vergrendelschijven
(2) van voren op de motorbehuizing schuiven.

- Vleugelschroeven (3) links en rechts in de
beugelhandgreep (1) steken en licht
vastschroeven.

- Gewenste hoek van de beugelhandgreep (1)
instellen.

- Vleugelschroeven (3) links en rechts stevig met
de hand vastdraaien.

7. Instellen

Trek de stekker uit het stopcontact voordat u
het apparaat instelt, ombouwt, reinigt of er
onderhoud aan pleegt.

Wisselplaten, wisselplaathouder, werkstuk en
spaanders kunnen heet zijn na het werken.
Draag veiligheidshandschoenen.

Klemgevaar! Draag
veiligheidshandschoenen.
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Instelwaarde vaststellen:

Aanwijzing: grote naadhoogtes altijd in meerdere
keren frezen (tenminste 3) verwijderen. Harde
materialen moeten nog vaker worden gefreesd.
Hierdoor ontstaan de volgende voordelen: hogere
levensduur van de wisselplaten, een grotere
oppervlaktekwaliteit van het werkresultaat, prettiger
werken.

m De beneden vermelde “maximale freeshoogte
(hmay; Zie technische gegevens) per
freesbeurt” niet overschrijden.

Voor een optimale opperviaktekwaliteit is het aan te
bevelen, tijdens de laatste freesbeurt slechts nog
maar een beetje materiaal af te schuren.

Freeshoogte instellen

De freeshoogte instellen (zie pagina 2 afb. B):

1. De instelring (6) naar boven trekken en de
gewenste freeshoogte door met de klok mee (+)
of tegen de klok in (-) te draaien, instellen. Test
de frees. De schaal (5) dient als grove oriéntatie
tijdens het instellen).

2. Als voor de laatste freesbeurt de freeshoogte
zeer nauwkeurig moet worden ingesteld, gaat u
als volgt te werk:

Voer een test uit. De gefreesde freeshoogte
meten en indien nodig door het draaien van de
instelring (6) met slechts een streep van de
schaal aanpassen: draaiing rechtsom = grotere
freeshoogte. Draaiing linksom = geringere
freeshoogte. Voer nog een test uit. Indien nodig
herhaalt u deze stap.

8. Gebruik

8.1 In-/uitschakelen
m Pak de machine altijd met beide handen vast.

Eerst inschakelen, dan het inzetgereedschap
naar het werkstuk bewegen.

Voorkom onverhoeds starten: de machine

altijd uitschakelen wanneer de stekker uit het
stopcontact wordt gehaald of wanneer sprake is
geweest van een stroomonderbreking.

Bij continue inschakeling draait de machine

door wanneer hij uit uw handen wordt
getrokken. Houd de machine daarom altijd met
beide handen vast aan de hiervoor bestemde
handgrepen, zorg ervoor dat u stevig staat en werk
geconcentreerd.

Voorkom dat de machine stof en spaanders

opjaagt of naar binnen zuigt. De machine na
het uitschakelen pas wegleggen wanneer de motor
tot stilstand is gekomen.

Inschakelen: paddle-schakelaar (17) in de richting
van de pijl schuiven en de paddle-
schakelaar (17) drukken (zie pagina 3 afb.
E

)
Uitschakelen: paddle-schakelaar (17) loslaten.

8.2 Toerental instellen

Met de stelknop (13) kan het toerental vooraf
worden ingesteld en traploos worden veranderd.

De standen 1-6 komen bij benadering overeen met
het volgende toerental bij nullast:

1. 8000/ min 4........ 10800/ min
2. 8900 / min 5. 11700/ min
3 9900 / min 6........ 12600/ min

De VTC-elektronica maakt materiaalgericht werken
en een vrijwel constant toerental mogelijk, ook
onder belasting.

Toerentalaanbevelingen voor verschillende
materialen:

Aluminium, koper, r121essing ........................... 4-6

Staal tot 400 N/mm< ..., 4-6
Staal tot 600 N/MM2 .......oeeeeeeeeeeereereerenn 3-5
Staal tot 900 N/MMZ ......veeeereeeeeeereereernn 2-4

Edelstaal ........ccoeeeeeeieiiiiiieeeeeeceeeeee e, 1-3

De optimale instelling is het beste vast te stellen
door deze in de praktijk uit te proberen.

8.3 Algemene werkinstructies

1. Wisselplaten (15) controleren. Beschadigde of
versleten wisselplaten vervangen.

2. Werkstuk trillingsvrij met spaninrichtingen
fixeren.

3. Houd de machine altijd met beide handen aan
de hiervoor bestemde handgrepen vast, zorg
ervoor dat u stevig staat en werk
geconcentreerd.

4. De wisselplaten (15) raken het werkstuk niet
aan. Eerst inschakelen, dan de machine met de
geleideplaat (18) op het werkstuk plaatsen en
dan het inzetgereedschap langzaam in het



werkstuk leiden.

Werk met een matige, aan het materiaal
aangepaste voorwaartse beweging. Niet
schuin wegdraaien, niet drukken, niet slingeren.

5. De machine zo sturen, dat de geleideplaat (18)
tegen het werkstuk ligt.

6. Het werk beéindigen: inzetgereedschap
wegbrengen van het werkstuk, de machine
uitschakelen. Motor tot stilstand laten komen,
machine weg leggen.

8.4 Werken met de magnetische geleideplaat

- De magnetische geleideplaat (18) links van de
metalen vlakfrees fixeren

- Met behulp van de spanhendels (21) wordt de
vlakke toestand van de geleideplaat bereikt

- Activeer de magneten met de magnetische
schroeven (20), om de magnetische geleideplaat
te fixeren

- Langs de geleideplaat werken

- Na de werkzaamheden met de geleidingsplaat de
plaat met behulp van magnetische schroeven (20)
door te drukken en te draaien tegen de klok in
losmaken

- Bij de aansluitingen (19) kunnen andere platen ter
verlenging van de aanslag geinstalleerd worden

9. Onderhoud

9.1 Wisselplaten vervangen

Trek de stekker uit het stopcontact voordat u
het apparaat instelt, ombouwt, reinigt of er
onderhoud aan pleegt.

Wisselplaten, wisselplaathouder, werkstuk en
spaanders kunnen heet zijn na het werken.
Draag veiligheidshandschoenen.

Controleer regelmatig de wisselplaathouder (16).
Beschadigde of versleten wisselplaathouders laten
repareren/vervangen.

Controleer regelmatig alle wisselplaten (15).
Beschadigde of versleten wisselplaten vervangen.

Draai resp. vervang bot geworden

wisselplaten of dergelijke waarvan de coating
is versleten op tijd. Botte wisselplaten verhogen het
gevaar, dat de machine blijft hangen en uitbreekt of
dat de wisselplaathouder (16) beschadigd raakt.

Ernstig versleten of defecte
wisselplaathouders mogen niet meer worden
gebruikt.

Altijd alle wisselplaten draaien of vervangen.

Alleen door Metabo toegestane wisselplaten
gebruiken. Zie het hoofdstuk Toebehoren.

A)

B)
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Afbeelding A: normale slijtage: wisselplaat draaien/
vervangen.

Afbeelding B: slijtage tijJdens het bewerken van

harde materialen: wisselplaats draaien/vervangen.
Bij ernstigere slijtage mag de wisselplaat niet meer
worden gebruikt en dient hij te worden vervangen.

1. Schroeven (10) los draaien en een

spaanderbeschermplaat (11) naar boven

schuiven.

Indien nodig de wisselplaathouder (16) met de

hand draaien.

Bevestigingsschroef (14) eruit draaien en de

wisselplaat (15) verwijderen.

Wisselplaat (15) en opspanvlakken bij de

wisselplaathouder (16) reinigen.

Wisselplaat draaien of, als alle messen bot zijn,

een nieuwe wisselplaat plaatsen.

Wisselplaat (15) weer vastdraaien met

’t\Jlevestigingsschroef (14). Draaimoment: 3,5
m

o o~ 0 D

7. Spéanderbeschermplaat (11) helemaal naar
beneden schuiven. Schroeven (10) vast
draaien.

Opmerking: oorzaken voor een wisselplaat met
een afgebroken hoek of in extreme gevalen
gebroken wisselplaten kunnen zijn:

- slagen op de wisselplaat als gevolg van een
foutieve werkwijze: neem hoofdstuk 8.3 in acht.

- Trillingen van het werkstuk: werkstuk trillingsvrij
met spaninrichtingen fixeren.

- Wisselplaat niet correct bevestigd:
opspanvlakken altijd reinigen en rekening houden
met het juiste draaimoment.

- Wisselplaat niet correct bevestigd: ernstig
versleten wisselplaten hebben onvoldoende
ondersteuningsvlakken en kunnen daarom niet
voldoende worden bevestigd. Vervang ernstig
versleten wisselplaten.

10. Reiniging

Stekker uit het stopcontact halen.

Spaanders en deeltjes kunnen achterblijven op de
freeskop (16). Dit kan ertoe leiden, dat de freeskop
blokkeert. Reinig de freeskop en de omgeving
regelmatig en ontdoe hem van spaanders en
deeltjes.

Tijdens de bewerking kunnen deeltjes in de
behuizing van het elektrisch gereedschap
binnendringen. Dit heeft invloed op de koeling van
het elektrisch gereedschap. Geleidende
afzettingen kunnen invloed hebben op de
veiligheidsisolatie van het elektrisch gereedschap
en elektrische gevaren veroorzaken.

29
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Elektrisch gereedschap regelmatig, vaak en
grondig door alle voorste en achterste luchtsleuven
uitzuigen. Trek eerst de stekker van het elektrisch
gereedschap uit het stopcontact en draag tijdens
het schoonmaken veiligheidsbril en stofmasker.

11. Storingen verhelpen

De elektronische signaalweergave (12)
brandt en het belastingstoerental neemt
= af. De machine wordt te zwaar belast! De
machine onbelast laten lopen tot de elektronische
signaalweergave uitgaat.

\/ -De machine loopt niet.De elektronische

signaalindicatie (12) (afhankelijk van de
«eses uitvoering) knippert. De herstartbeveiliging
is geactiveerd. Als de stekker in het stopcontact
wordt gestoken wanneer het apparaat is
ingeschakeld of wanneer de stroom wordt hersteld
na een pauze, start het apparaat niet. Schakel de
machine uit en weer in.

- Herstartbeveiliging: Wordt de netstekker in het
stopcontact gestoken wanneer de machine
ingeschakeld is of wordt de stroomtoevoer na een
onderbreking weer hersteld, dan start de machine
niet. Schakel de machine uit en weer in.
Overbelastingsbeveiliging: het belast
toerental neemt af. De wikkelingstemperatuur
is te hoog! De machine onbelast laten lopen tot
hij is afgekoeld.

Inschakelingen genereren kortstondige
spanningsdips. Bij ongunstige
netomstandigheden kunnen andere apparaten
worden beinvloed. Bij netimpedanties kleiner dan
0,4 Ohm worden geen storingen verwacht.

12. Toebehoren

Gebruik alleen origineel Metabo-toebehoren.

Gebruik alleen toebehoor dat voldoet aan de in
deze gebruiksaanwijzing genoemde eisen en
kenmerken.

Toebehoren stevig aanbrengen. Als de machine
wordt gebruikt in een houder: de machine veilig
bevestigen. Verlies van controle kan tot letsel
leiden.

A 10 HM-wisselplaten universeel ......... 6.23564
B Bevestigingsschroef voor

Wisselplaten .........ccccoovveeeiieeniieeenn. 6.23566
C Koelsmeerstift........cccoeeveviiniirineennne. 6.23443

D Magnetische geleider........................ 6:23558
Compleet toebehorenprogramma, zie
www.metabo.com of de catalogus.

13. Reparatie

Reparaties aan elektrisch gereedschap
mogen uitsluitend door een erkende
elektricien worden uitgevoerd!

Een defecte stroomkabel mag alleen worden
vervangen door een speciale, originele
beschermde stroomkabel van Metabo. Dit is
verkrijgbaar via de Metabo Service.

Neem voor elektrisch gereedschap van Metabo dat
gerepareerd dient te worden contact op met uw
Metabo-vertegenwoordiging. Zie voor adressen
www.metabo.com.

Lijsten met reserveonderdelen kunt u via
www.metabo.com downloaden.

14. Milieubescherming

Neem de nationale voorschriften in acht voor een
milieuvriendelijke verwijdering en de recycling van
afgedankte machines, verpakkingen en
toebehoren.

Uitsluitend voor EU-landen: geef uw elek-
E trisch gereedschap nooit met het huisvuil

mee! Volgens de Europese richtlijn 2012/19/
EG inzake gebruikte elektrische en elektronische
apparaten en de vertaling hiervan in de nationale
wetgeving dienen afgedankte elektrische gereed-
schappen gescheiden te worden ingezameld en op
milieuvriendelijke wijze te worden afgevoerd.

15. Technische gegevens

Toelichting op de gegevens van pagina 4.
Wijzigingen in het kader van technische
verbeteringen voorbehouden.

n =onbelast toerental (hoogste toerental)
P4 =nominaal vermogen
P> =afgegeven vermogen

=max. freeshoogte

=max. freesbreedte

=gewicht zonder netsnoer
Meetgegevens vastgesteld volgens de norm
EN 62841.

[O] Machine van beveiligingsklasse I
~ Wisselstroom

De vermelde technische gegevens zijn
tolerantiewaarden (overeenkomstig de betreffende
geldige norm).

Emissiewaarden

Deze waarden maken een beoordeling van de
emissie van het elektrisch gereedschap en een
vergelijking van de verschillende elektrische
gereedschappen mogelijk. Afhankelijk van het
gebruik, de toestand van het elektrisch
gereedschap of het inzetgereedschap kan de
daadwerkelijke belasting hoger of lager uitvallen.
Neem voor de beoordeling pauzes en fasen met
een lagere belasting in aanmerking. Bepaal op
basis van de overeenkomstig aangepaste
geschatte waarden maatregelen ter bescherming
van de gebruiker, bijv. organisatorische
maatregelen.

Totale trillingswaarde (vectorsom van drie
richtingen) vastgesteld conform EN 62841:
a, gg =trillingsemissiewaarde

hsg =onzekerheid (trilling)

Typisch A-gekwalificeerd geluidsniveau:
Loa =geluidsdrukniveau

Lwa  =geluidsvermogensniveau

Kpa, Kwa=onzekerheid

max
max



his = freeshoogte in stappen

Tijdens het werken kan het geluidsniveau 80 dB(A)
overschrijden.
m Draag gehoorbescherming!

Elektromagnetische storingen:

Onder invloed van extreme elektromagnetische
storingen van buiten kunnen soms voorbijgaande
schommelingen van het toerental optreden of kan
de herstartbeveiliging worden geactiveerd. In dit
geval de machine uit- en weer inschakelen.

NEDERLANDS nl
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ITALIANO
Istruzioni originali

1. Dichiarazione di conformita

Dichiariamo sotto la nostra completa responsabilita
che questa fresatrice piana per metalli, identificata
dai modelli e numeri di serie *1), € conforme a tutte
le disposizioni pertinenti delle direttive *2) e delle
norme *3). Documentazione tecnica presso *4) -
vedere pagina 4.

2. Utilizzo conforme

La fresatrice piana per metalli & destinata alla
fresatura professionale di linee di saldatura di
acciaio, acciaio inox, alluminio e leghe di alluminio.

Per la lavorazione di alluminio, leghe di alluminio e
acciaio inox € necessario utilizzare un lubrificante
adeguato (n. ordine: 6.23443).

Questo lubrificante & ideale anche per la
lavorazione dell'acciaio, in quanto prolunga la
durata utile degli utensili e agevola lo scorrimento
della macchina sul pezzo.

Per eventuali danni derivanti da un uso improprio
del dispositivo € responsabile esclusivamente
l'utilizzatore.

E obbligatorio rispettare le prescrizioni generali per
la prevenzione degli infortuni nonché le avvertenze
di sicurezza allegate.

3. Avvertenze generali di
sicurezza

Per proteggere la propria persona e per
una migliore cura dell'elettroutensile,
attenersi alle parti di testo
contrassegnate con questo simbolo!

AVVERTENZA - Leggere le istruzioni per
l'uso al fine di ridurre il rischio di lesioni.

AVVERTENZA Leggere tutte le avvertenze

di sicurezza e le relative istruzioni.
Eventuali omissioni nelladempimento delle
avvertenze di sicurezza e delle istruzioni possono
causare scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi.

Conservare tutte le avvertenze di sicurezzaele
istruzioni per un uso futuro.
L'elettroutensile andra consegnato esclusivamente
insieme ai presenti documenti.

4. Avvertenze specifiche di
sicurezza

a) Non utilizzare alcun accessorio che non sia
stato specificamente previsto per questo
elettroutensile e non sia raccomandato dalla
casa costruttrice. Il semplice fatto che gli
accessori possano essere fissati all'elettroutensile
non garantisce un utilizzo sicuro dell'utensile
stesso.

b) Non utilizzare utensili accessori danneggiati.
Prima di ogni utilizzo, controllare che gli inserti
di taglio non presentino scheggiature, cricche,
deformazioni, usura o forte logoramento. Se
I'elettroutensile o I'utensile accessorio cade a
terra, verificare che non si sia danneggiato
oppure utilizzare un utensile integro.

c) Indossare I'equipaggiamento di protezione
personale. In base all'applicazione, indossare
una protezione integrale per il viso, una
protezione per gli occhi o occhiali protettivi. Se
necessario, indossare una mascherina
antipolvere, protezioni acustiche, guanti di
protezione o un grembiule protettivo che
impedisca alle piccole particelle di materiale di
raggiungere il corpo. Gli occhi devono essere
protetti da eventuali corpi estranei vaganti, prodotti
dalle diverse applicazioni. La mascherina
antipolvere e/o la protezione per le vie respiratorie
devono filtrare la polvere che si produce durante
I'impiego del dispositivo. L'esposizione prolungata
a un forte rumore pud causare una perdita di udito.
d) Assicurarsi che le altre persone mantengano
una distanza di sicurezza dall'area di lavoro.
Tutte le persone che si trovano all'interno
dell'area di lavoro devono indossare
I'equipaggiamento di protezione personale.
Eventuali frammenti del pezzo in lavorazione o di
utensili accessori rotti potrebbero saltare via e
causare lesioni anche al di fuori dell'area di lavoro.

e) All'avvio, afferrare sempre saldamente
I'elettroutensile. Con l'incremento del numero di
giri fino alla velocita massima, € possibile che la
forza di reazione del motore faccia ruotare
I'elettroutensile.

f) Se possibile, utilizzare i morsetti per fissare il
pezzo in lavorazione. Durante I'utilizzo, non
tenere mai un pezzo in lavorazione di piccole
dimensioni in una mano e I'elettroutensile
nell'altra. Grazie al serraggio di pezzi di piccole
dimensioni, entrambe le mani sono libere per
garantire un miglior controllo dell'elettroutensile.

g) Non posare mai l'elettroutensile prima che
l'utensile accessorio si sia arrestato
completamente. L'utensile accessorio in rotazione
puo entrare in contatto con la superficie di
appoggio, facendo perdere all'utilizzatore il
controllo dell'elettroutensile.

h) Non metter mai in funzione I'elettroutensile
durante il trasporto. Gli indumenti dell'utilizzatore
potrebbero entrare accidentalmente in contatto con
I'utensile accessorio in rotazione e cio potrebbe
causare lesioni.

i) Pulire regolarmente le feritoie di ventilazione
dell'elettroutensile. La ventola del motore attira la
polvere nell'alloggiamento e un forte accumulo di
polvere di metallo pu6 causare pericoli di natura
elettrica.

j) Non utilizzare I'elettroutensile in prossimita
di materiali inflammabili. Le scintille e le schegge
roventi possono inflammare questi materiali.



p) Non utilizzare alcun utensile accessorio che
richieda l'uso di refrigerante liquido. L'impiego
di acqua o di altri refrigeranti liquidi pud provocare
una scossa elettrica.
4.1 Contraccolpo e relative avvertenze di
sicurezza

Il contraccolpo € la reazione improvvisa che si
verifica quando l'utensile si inceppa o si blocca.
Quando l'utensile rimane inceppato o bloccato nel
materiale in lavorazione, si verifica un brusco
arresto della rotazione. In questo modo, nel punto di
bloccaggio, un elettroutensile privo di controllo
subisce un'accelerazione contraria al senso di
rotazione dell'utensile accessorio.

Se, ad esempio, uninserto di taglio resta bloccato o
inceppato nel pezzo in lavorazione, & possibile che
ilbordo dell'inserto - che affonda nel materiale - resti
impigliato. Questo pud causare la rottura
dell'inserto o un contraccolpo. Il portainserti si
sposta improvvisamente verso l'operatore o in
direzione opposta, a seconda del senso di
rotazione del portainserti al momento
dellinceppamento. In questo contesto, & anche
possibile che gli inserti di taglio si rompano.

Il contraccolpo & la conseguenza di un utilizzo
errato o non conforme dell'elettroutensile. Puo
essere evitato adottando le misure precauzionali
descritte di seguito.

a)Afferrare sempre saldamente
I'elettroutensile ed assumere una postura del
corpo e delle braccia che permetta di attutire le
eventuali forze di contraccolpo. L'utilizzatore
puo dominare le forze di contraccolpo adottando
misure di sicurezza idonee.

b) Lavorare con particolare attenzione in
prossimita di angoli, spigoli vivi, ecc. Evitare
che l'utensile venga sbalzato via dal pezzo in
lavorazione e che si blocchi. L'utensile rotante si
inclina quando viene a contatto con angoli, spigoli
affilati, o quando viene sbalzato via in seguito a un
blocco. Questo provoca una perdita del controllo o
un contraccolpo.

c) Durante la lavorazione del materiale, guidare
sempre l'utensile nella stessa direzione in cuiil
bordo di taglio lascia il materiale (cioé nella
stessa direzione in cui vengono espulsi i
trucioli). Condurre I'elettroutensile nella direzione
errata puo far si che il bordo di taglio dell'utensile si
stacchidal pezzoin lavorazione, con il conseguente
trascinamento dell'elettroutensile stesso in questa
direzione di avanzamento.

d) Evitare che l'inserto di taglio si blocchi e non
esercitare una pressione d'appoggio
eccessiva. Non impostare un'altezza di
fresatura che superi il limite massimo
consentito. Un sovraccarico degli inserti di taglio
aumenta la sollecitazione degli stessi e incrementa
la probabilita di inceppamento o bloccaggio, di
conseguenza aumenta il rischio di contraccolpo o di
rottura degli inserti.

e) Evitare di invadere con la mano I'area
antistante e retrostante l'inserto di taglio. Se
I'utilizzatore allontana da sé l'inserto di taglio nel
pezzo in lavorazione, in caso di contraccolpo,
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I'elettroutensile con l'inserto di taglio viene
proiettato direttamente verso I'utilizzatore.

f) Girare o sostituire per tempo gli inserti di
taglio non piu affilati oppure con il rivestimento
usurato. Gli inserti di taglio non affilati aumentano il
pericolo d'inceppamento e rottura del dispositivo.

4.2 Ulteriori avvertenze di sicurezza:
Afferrare I'elettroutensile esclusivamente dalle
superfici di presa isolate, poiché la fresatrice
potrebbe venire a contatto con il cavo di rete. Il
contatto con un cavo sotto tensione pud mettere
sotto tensione anche i componenti metallici del
dispositivo e provocare cosi una scossa elettrica.

Mantenere pulita e bene illuminata I'area di lavoro.
Il disordine o le zone di lavoro non illuminate
possono essere causa di incidenti.

AVVERTENZA - Indossare sempre gli
occhiali protettivi.

m Indossare le protezioni acustiche.
L
()

;’} Estrarre la spina dalla presa prima di
eseguire qualunque intervento di
(L] regolazione, riattrezzamento, manutenzione
o pulizia.

@ Indossare indumenti da lavoro adeguati.

Assicurarsi che nessuno possa essere ferito
dalla proiezione di eventuali corpi estranei.

® Tenere le persone e gli animali domestici a
-\ debita distanza dal dispositivo.

QO Tenere lontano capelli, indumenti sciolti, dita
X&O e altri parti del corpo. Potrebbero essere
catturati e trascinati. In caso di capelli lunghi,
indossare una retina.

.g Attenzione all'utensile rotante.

Quando si lavora con il dispositivo, indossare
sempre occhiali protettivi, guanti da lavoro e
calzature antinfortunistiche rigide!

Pericolo di lesioni per la presenza di bordi affilati.
Indossare i guanti di protezione.

Dopo il lavoro, gli inserti di taglio, i portainserti, il
pezzo e i trucioli possono essere roventi. Indossare
1 guanti di protezione.

Un'impugnatura supplementare eventualmente
danneggiata o logora dev'essere sostituita. Non
mettere in funzione I'utensile se lI'impugnatura
supplementare ¢ difettosa.

Estrarre la spina dalla presa prima di eseguire
qualunque intervento di regolazione, modifica,
manutenzione o pulizia.

Si raccomanda di utilizzare un impianto di
aspirazione stazionario. Applicare sempre a monte
uninterruttore di sicurezza FI (RCD) con corrente di
scatto max. di 30 mA. In caso di disattivazione
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tramite l'interruttore FI, controllare e pulire il
dispositivo. Vedere il capitolo 10. Pulizia.

Indossare le protezioni acustiche, qualora si
debba lavorare per lunghi periodi. L'effetto
prolungato di un'intensita acustica elevata pud
danneggiare l'udito.

Utilizzare solamente inserti di taglio affilati e integri.

Il pezzo in lavorazione dev'essere saldamente
appoggiato e fissato in modo da non scivolare, ad
es. mediante appositi dispositivi di fissaggio. | pezzi
in lavorazione di grandi dimensioni devono essere
fissati adeguatamente.

Accertarsi che le scintille e i trucioli roventi prodotti
durante I'impiego dell'utensile non rappresentinoun
pericolo, ad esempio che non colpiscano l'utente o
altre persone o che non incendino sostanze
infiammabili. | luoghi a rischio devono essere
protetti con coperture ignifughe. Nelle zone a
rischio d'incendio, tenere sempre pronto un
estintore adeguato.

Afferrare sempre saldamente il dispositivo per le
impugnature previste usando entrambe le mani,
assumere una postura stabile e lavorare
concentrati.

Tenere le mani lontano dall'area della fresatrice e
dell'utensile accessorio.

Non afferrare I'utensile accessorio in rotazione!
Rimuovere trucioli e simili solo con il dispositivo
disinserito. Estrarre la spina dalla presa.

Gli utensili accessori danneggiati, ovalizzati e/o
vibranti non devono essere utilizzati.

Non lavorare a un livello al di sopra della testa.

Non utilizzare mai 'utensile se non € completo di
tutte le sue parti o se sull'utensile sono state
eseguite delle modifiche non autorizzate.

Riduzione della formazione di polvere:

AVVERTENZA - Alcune polveri che si
formano durante la levigatura con carta
vetrata, il taglio, la levigatura, la foratura e altri lavori

contengono sostanze chimiche note per essere

causa di tumori, difetti alla nascita o altre anomalie

nella riproduzione. Alcune di queste sostanze

chimiche sono per esempio:

- piombo in vernici contenenti piombo,

- polvere minerale proveniente da mattoni,
cemento e altri materiali edili,

- arsenico e cromo provenienti da legno trattato
chimicamente.

Il rischio di questa esposizione varia a seconda

della frequenza con cui si effettua questo tipo di

lavoro. Per ridurre I'esposizione a queste sostanze

chimiche: lavorare in un'area ben ventilata e con

dispositivi di protezione approvati, quali ad es.

mascherine antipolvere progettate appositamente

per filtrare le particelle microscopiche.

Ciod vale anche per la polvere proveniente da altri
materiali, come ad es. alcuni tipi di legno (come la
polvere di quercia o di faggio), metalli, amianto.
Altre malattie note sono ad es. le reazioni allergiche
e le malattie alle vie respiratorie. Impedire alla
polvere di raggiungere il corpo.

Osservare le direttive e le disposizioni nazionali
inerenti al materiale utilizzato, al personale, al tipo e
luogo diimpiego (ad es. disposizioni sulla sicurezza
del lavoro, smaltimento).

Raccogliere le particelle formatesi, evitando che si
depositino nell'ambiente circostante.

Per lavori speciali, utilizzare accessori adeguati. In
questo modo, nell'ambiente si diffonde in maniera
incontrollata una minore quantita di particelle.
Utilizzare un sistema di aspirazione adatto.

Ridurre la formazione di polvere procedendo come

segue:

- Non indirizzare le particelle in uscita e la corrente
dell'aria di scarico del dispositivo su di sé o sulle
persone che si trovano nelle vicinanze, né sulla
polvere depositata.

- Utilizzare un impianto di aspirazione e/o un
depuratore d'aria.

- Ventilare bene il luogo di lavoro e tenerlo pulito
tramite aspirazione. Passando la scopa o
soffiando si provoca un movimento vorticoso della
polvere.

- Aspirare o lavare gli indumenti di protezione. Non
soffiare, scuotere o spazzolare.

5. Panoramica generale

Vedere le pagine 2 e 3.

1 Impugnatura a staffa

2 Disco di arresto

3 Viti ad alette

4 Forifilettati nella carcassa ingranaggi

5 Scala (altezza di fresatura/larghezza)

6 Anello di regolazione (altezza di fresatura/
larghezza)

7 Viti d'arresto dell'anello di scala

8 Anello graduato (altezza di fresatura/larghezza)

9 Impugnatura

10 Viti delle lamiere di protezione trucioli

11 Lamiere di protezione trucioli

12 Sistema elettronico di segnalazione

13 Rotella di regolazione per impostazione velocita

14 Vite di fissaggio dell'inserto di taglio

15 Inserto di taglio

16 Portainserti/testa della fresatrice

17 Interruttore paddle *

18 Binario di guida

19 Collegamento per ulteriore binario di guida

20 Viti magnetiche

21 Leva di serraggio

*in base alla dotazione

6. Messa in funzione

Prima della messa in funzione, verificare che

la frequenza e la tensione di alimentazione
corrispondano ai dati elettrici riportati sulla targhetta
del modello.

Applicare sempre a monte un interruttore di
sicurezza FI (RCD) con corrente di scatto
max. di 30 mA.



6.1 Applicazione dell'impugnatura a staffa
(1)

m Solamente con l'impugnatura a staffa montata
(1)! Applicare l'impugnatura a staffa come
illustrato (v. pagina 2, fig. A).

- Applicare i dischi di arresto (2) a sinistra e a destra
sull'impugnatura (1).

- Spostare l'impugnatura (1) con i dischi di arresto
(2) in avanti, sulla carcassa ingranaggi.

- Inserire le viti ad alette (3) a sinistra e a destra
nell'impugnatura (1) e avvitare leggermente.

- Regolare l'impugnatura (1) sull'angolo desiderato.

- Avvitare a fondo, manualmente, le viti ad alette (3)
a sinistra e a destra.

7. Regolazione

Estrarre la spina dalla presa prima di eseguire
qualunque intervento di regolazione, modifica,
manutenzione o pulizia.

Dopo il lavoro, gliinserti di taglio, i portainserti,
il pezzo e i trucioli possono essere roventi.
Indossare i guanti di protezione.

Pericolo di schiacciamento! Indossare i guanti
di protezione.

7.1 Regolazione dell’altezza di fresatura
Determinare il valore d'im zione:

Nota: per realizzare grandi altezze di saldatura,
eseguire sempre diversi processi di fresatura
(minimo 3). I materiali duri richiedono piu processi di
fresatura. | vantaggi sono i seguenti: maggiore
durata utile degli inserti di taglio, migliore risultato in
termini di qualita della superficie, lavoro piu
semplice.

m Non superare la "massima altezza di fresatura
(hmax; vedi Dati tecnici) per ciascun processo
di fresatura".

Per una qualita ottimale della superficie €
consigliabile asportare solo poco materiale durante
l'ultimo processo di fresatura.

Im re I'altezza di fr ra (vedi .2, fig. B):

1. Sollevare I'anello di regolazione (6) e impostare
I'altezza di fresatura desiderata ruotando in
senso orario (+) o antiorario (-). La scala (5)
serve come orientamento di massima per la
regolazione).

2. Eseguire una fresatura di prova.

3. Se, perl'ultimo processo difresatura, I'altezza di
fresatura va impostata con precisione,
procedere come segue:
eseguire una fresatura di prova. Misurare
I'altezza di fresatura e regolarla all'occorrenza
facendo girare I'anello di regolazione (6) di una
tacca: rotazione in senso orario = altezza di
fresatura maggiore. Rotazione in senso
antiorario = altezza di fresatura minore. Eseguire
un'altra fresatura di prova. Ripetere la procedura
all'occorrenza.

ITALIANO
8. Utilizzo

8.1 Attivazione/disattivazione

Tenere sempre il dispositivo con entrambe le
mani.

Mettere prima in funzione il dispositivo, quindi
avvicinare |'utensile accessorio al pezzo in
lavorazione.

Evitare I'avviamento accidentale: disinserire

sempre il dispositivo quando la spina viene
staccata dalla presa oppure se si verifica
un'interruzione di corrente.

In caso di funzionamento continuo, il

dispositivo continua a funzionare anche se si
lascia la presa. Pertanto, tenere sempre
saldamente il dispositivo con entrambe le mani
afferrandolo per le apposite impugnature,
assumere una postura stabile e lavorare
concentrati.

Evitare che il dispositivo aspiri polvere e
trucioli o ne provochi movimenti vorticosi.
Dopo lo spegnimento, riporre il dispositivo soltanto

dopo che il motore si & completamente arrestato.

Accensione: spostare l'interruttore paddle (17) in
direzione della freccia, quindi premere
l'interruttore paddle (17) (vedi pag. 3, fig. E).

Spegnimento: rilasciare l'interruttore paddle (17).

8.2 Impostazione del numero di giri

Con la rotellina di regolazione (13) & possibile
preimpostare il numero di giri e modificarlo in modo
continuo.

Le posizioni 1-6 corrispondono
approssimativamente ai seguenti numeri di giri al
minimo:

1. 8000/min 4. 10800/min
2. 8900/min 5. 11700/min
3. 9900/min 6....... 12600/min

L'elettronica VTC consente di lavorare in funzione
del materiale e di mantenere un numero di giri
costante anche sotto carico.

Numero di giri al minimo raccomandato per diversi
materiali:

alluminio, rame, ottone ..........cccceeeeeeecvveenenn.. 4-
acciaio fino a 400 N/mm=...
acciaio fino a 600 N/mm2...
acciaio fino a 900 N/mm&...

ACCIAI0 INOX wevvieeeeeeeciiiiiee e 1-

L'impostazione ottimale dovra essere verificata con
una prova pratica.

8.3 Istruzioni di lavoro generali

1. Controllare gli inserti di taglio (15). Sostituire gli
inserti di taglio danneggiati o usurati.

2. Fissare il pezzo con gli appositi sistemi, in modo
che non vibri.

3. Afferrare sempre saldamente il dispositivo per le
impugnature previste usando entrambe le mani,
assumere una postura stabile e lavorare
concentrati.
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4. Gliinserti di taglio (15) non sono a contatto con
il pezzo. Prima accendere, poi posare il
dispositivo con il binario di guida (18) sul pezzo
e, infine, avvicinare lentamente I'utensile
accessorio al pezzo.

Procedere con un avanzamento regolare,

adeguato al materiale in lavorazione. Non
angolare il disco, non esercitare pressione, non
oscillare.

5. Condurre l'utensile in modo che il binario di
guida (18) sia a contatto con il pezzo in
lavorazione.

6. Termine del lavoro: allontanare I'utensile
accessorio e spegnere il dispositivo. Attendere
I'arresto del motore e riporre il dispositivo.

8.4 Lavorare con il binario di guida
magnetico

- Fissare il binario di guida magnetico (18) a sinistra
della fresatrice piana per metalli

- Tramite le leve di serraggio (21) si ottiene la
condizione in piano del binario di guida

- Attivare i magneti con le viti magnetiche (20) per
fissare il binario di guida magnetico

- Lavorare lungo il binario di guida

- Terminato il lavoro con il binario di guida,
sbloccare il binario tramite le viti magnetiche (20)
premendo e ruotando in senso antiorario.

- Sui collegamenti (19) si possono installare
ulteriori binari per allungare la battuta

9. Manutenzione

9.1 Sostituzione degli inserti di taglio
Estrarre la spina dalla presa prima di eseguire
qualunque intervento di regolazione,
riattrezzamento, manutenzione o pulizia.
Dopo il lavoro, gli inserti di taglio, i portainserti,
il pezzo e i trucioli possono essere roventi.
Indossare i guanti di protezione.

Controllare regolarmente il portainserti (16). Far
riparare/sostituire i portainserti danneggiato o
usurati.

Controllare regolarmente tutti gli inserti di taglio
(15). Sostituire gli inserti di taglio danneggiati o
usurati.

Girare o sostituire per tempo gli inserti di taglio
non piu affilati oppure con il rivestimento
usurato. Gli inserti di taglio poco affilati aumentano

il pericolo che il dispositivo s'inceppi e si rompa o
che il portainserti (16) venga danneggiato.
Gli inserti di taglio molto usurati o difettosi non
devono piu essere utilizzati.

Girare o sostituire sempre tutti gli inserti di
taglio.

Utilizzare solo gli inserti di taglio approvati da
Metabo. Vedere il capitolo Accessori.

[A)

Figura A: Usura normale: girare/sostituire l'inserto di
taglio.

Figura B: Usura per la lavorazione di materiali duri:
girare/sostituire gli inserti di taglio. In caso di forte
usura, non utilizzare l'inserto di taglio, ma sostituirlo.

B)

1. Svitare le viti (10) e sollevare una lamiera di
protezione trucioli (11).

. Se necessario, girare a mano il portainserti (16).

. Svitare la vite di fissaggio (14) ed estrarre
l'inserto di taglio (15).

. Pulire l'inserto di taglio (15) e le superfici di
serraggio del portainserti (16).

. Girare l'inserto di taglio oppure, se tutte le lame
non sono piu affilate, applicare un nuovo inserto.

. Riavvitare l'inserto di taglio (15) con la vite di
fissaggio (14). Coppia: 3,5 Nm.

. Abbassare completamente la lamiera di
protezione trucioli (11). Serrare le viti (10).

N o o A~

Nota: la rottura degli angoli degli inserti di taglio o,
in casi estremi, la rottura degli interi completi, pud
essere provocata da:

- Colpi sull'inserto di taglio in seguito a procedure di
lavoro errate: vedere il capitolo 8.3.

- Vibrazioni del pezzo: fissare il pezzo con gli
appositi sistemi, in modo che non vibri.

- Inserto di taglio non fissato correttamente: pulire
sempre le superfici di serraggio e rispettare la
coppia.

- Inserto di taglio non fissato correttamente: gli
inserti di taglio fortemente usurati non hanno
abbastanza superficie d'appoggio, pertanto non
possono essere fissati correttamente. Sostituire
gli inserti di taglio fortemente usurati.

10. Pulizia

Estrarre la spina dalla presa.

I trucioli e le particelle si possono depositare sulla
testa della fresatrice (16). Questo pud bloccare la
testa della fresatrice. Pulire regolarmente la testa
della fresatrice e 'ambiente di lavoro e rimuovere
trucioli e particelle.

Durante la lavorazione possono depositarsi delle
particelle all'interno dell'elettroutensile. Questo
compromette il raffreddamento dell'elettroutensile. |
depositi conduttori possono compromettere



I'isolamento dell'elettroutensile e provocare pericoli
elettrici.

Aspirare aria dall'elettroutensile regolarmente,
spesso e a fondo, tramite le fenditure anteriori e
posteriori. Staccare prima l'utensile
dall'alimentazione elettrica e indossare occhiali
protettivi e mascherina antipolvere.

11. Eliminazione dei guasti

si illumina e la velocita sotto carico
== diminuisce. Il carico del dispositivo € troppo
elevato! Fare funzionare il dispositivo al minimo
regime fino allo spegnimento del sistema
elettronico di segnalazione.

Y, -1l dispositivo non entra in funzione.ll
) 4 . . . .

sistema elettronico di segnalazione (12)
«ses (secondo l'equipaggiamento) lampeggia.
La protezione contro il riavvio & scattata. Se la spina
viene inserita con il dispositivo acceso o viene
ripristinata la corrente dopo un'interruzione, il
dispositivo non si riavvia. Spegnere e riaccendere il
dispositivo.

g Il sistema elettronico di segnalazione (12)

- Protezione contro il riavvio accidentale: se la
spina viene inserita con il dispositivo acceso o
viene ripristinata la corrente dopo un'interruzione,
il dispositivo non si riavvia. Spegnere e
riaccendere il dispositivo.

Protezione contro i sovraccarichi: il numero
di giri sotto carico diminuisce. La
temperatura dell'avvolgimento é troppo
elevata! Far funzionare il dispositivo a vuoto fino
al raffreddamento.

L'accensione produce un breve abbassamento
della tensione. In caso di condizioni di rete
anomale, sussiste il rischio di compromettere altri
apparecchi. Con impedenze di rete inferiori a
0,4 Ohm non si verificano anomalie.

12. Accessori

Utilizzare solo accessori originali Metabo.
Utilizzare esclusivamente accessori conformi ai
requisiti e ai parametri riportati nelle presenti
istruzioni per l'uso.
Applicare gli accessori in modo sicuro. Se il
dispositivo & applicato ad un supporto, fissare
saldamente il dispositivo. La perdita del controllo
puo provocare lesioni.

A Inserti di taglio 10 HM universali........ 6.23564

B Vite difissaggio per

inserti ditaglio ........cccooeeveeiiiiininenn

C Lubrorefrigerante..........cccccevvevvreenne

D Binario magnetico.... .
La gamma completa degli accessori & disponibile

all'indirizzo www.metabo.com oppure nel catalogo.

13. Riparazione

Le eventuali riparazioni degli elettroutensili
devono essere eseguite esclusivamente da
elettricisti specializzati.
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Un cavo di alimentazione difettoso deve essere
sostituito solo da uno speciale cavo di
alimentazione originale Metabo disponibile tramite
'assistenza Metabo.

Nel caso di elettroutensili Metabo che necessitino di
riparazioni, rivolgersi al proprio rappresentante di
zona. Per gli indirizzi consultare il sito
www.metabo.com.

Gli elenchi delle parti di ricambio possono essere
scaricati dal sito www.metabo.com.

14. Rispetto dell'ambiente

Attenersi alle norme nazionali riguardo allo
smaltimento eco-compatibile e al riciclaggio di
macchine fuori servizio, imballaggi e accessori.

Solo per i Paesi UE: non smaltire gli elettrou-
E tensili tra i rifiuti domestici! Secondo la Diret-

tiva europea 2012/19/UE sugli utensili elet-
trici ed elettronici usati e I'applicazione nel diritto
nazionale, gli elettroutensili usati devono essere
smaltiti separatamente e sottoposti ad un sistema di
riciclaggio eco-compatibile.

15. Dati tecnici
Spiegazioni relative ai dati riportati a pagina 4. Ci

riserviamo il diritto di apportare modifiche
nell'ambito dello sviluppo tecnologico.

n =numero di giri a vuoto (massimo numero
di giri)

P4 =potenza nominale assorbita

Ps =potenza resa

Hmax =altezza di fresatura max.

=larghezza di fresatura max.
=peso senza cavo di alimentazione
Valori misurati a norma EN 62841.

Macchina appartenente alla classe di
protezione Il

~ Corrente alternata

| dati tecnici sopraindicati sono soggetti a tolleranze
(secondo gli standard specifici vigenti).

Valori di emissione

Questi valori consentono di stimare le
emissioni dell'elettroutensile e di raffrontarle con
altri elettroutensili. In base alle condizioni
d'impiego, allo stato dell'elettroutensile o degli
utensili accessori, il carico effettivo puo risultare
superiore o inferiore. Ai fini di una corretta stima,
considerare le pause di lavoro e le fasi di carico
ridotto. Basandosi su valori stimati e
opportunamente adattati, stabilire misure di
sicurezza idonee per l'utilizzatore, ad es. di
carattere organizzativo.

Valore complessivo delle vibrazioni (somma
vettoriale delle tre direzioni) calcolato secondo la
norma EN 62841:

a, gg =Valore di emissione vibrazione

Khsg =incertezza (vibrazioni)

Livello sonoro classe A tipico:

Loa =livello di pressione acustica
Lwa  =livello di potenza acustica

Wmax
m
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Kpa, Kwa=incertezza

hi3  =altezza difresatura in incrementi

Durante il lavoro & possibile che venga superato il
livello di rumorosita di 80 dB(A).
m Indossare le protezioni acustiche!

Disturbi elettromagnetici:

In caso di disturbi elettromagnetici esterni estremi
potrebbero verificarsi temporanee variazioni del
numero di giri oppure potrebbe attivarsi la
protezione contro il riavvio. In questo caso
spegnere e riaccendere il dispositivo.



Manual original

1. Declaracion de conformidad

Declaramos bajo nuestra exclusiva
responsabilidad que esta fresadora para marcar de
metal, identificada por tipo y nimero de serie *1),
cumple todas las disposiciones pertinentes de las
directivas *2) y normas *3). Documentaciones
técnicas en *4) - véase la pagina 4.

2. Uso segun su finalidad

La fresadora para marcar esta disefiada para fresar
cordones de soladura de acero inoxidable, aluminio
y aleaciones de aluminio, en entornos
profesionales.

Paratrabajar el aluminio, las aleaciones de aluminio
y el acero inoxidable es preciso utilizar un producto
lubricante adecuado (ref.: 6.23443).

Al trabajar con aluminio también se recomienda
este producto lubricante, ya que de este modo se
prolonga la vida util de la herramienta y la maquina
se desliza con mayor facilidad sobre la pieza de
trabajo.

Los posibles dafos derivados de un uso
inadecuado son responsabilidad exclusiva del
usuario.

Se deberan respetar las normas generales
reconocidas sobre prevencion de accidentes y las
indicaciones de seguridad adjuntas.

3. Recomendaciones generales
de seguridad

Por su propia proteccion y la de su
herramienta eléctrica, preste especial
atencion a los puntos de texto marcados
con este simbolo.

ADVERTENCIA - Lea el manual de
instrucciones para reducir el riesgo de
accidentes.

ADVERTENCIA: lea integramente las

indicaciones de seguridad e
instrucciones de manejo. E/ incumplimiento de
las instrucciones de seguridad siguientes puede
dar lugar a descargas eléctricas, incendios y/o
lesiones graves.

Guarde estas indicaciones de seguridad e
instrucciones de manejo en un lugar seguro.
Si entrega su herramienta eléctrica a otra persona,
es imprescindible entregar también el presente
documento.

4. Indicaciones especiales de
seguridad

a) No utilice accesorios que no estén

especialmente diseinados y recomendados por
el fabricante para esta herramienta eléctrica en
particular. El hecho de poder montar el accesorio

ESPANOL es

en la herramienta no garantiza una utilizacion
segura.

b) No utilice herramientas de insercion
danadas. Antes de cada uso, asegurese de que
las plaquitas intercambiables no presentan
fisuras, deformaciones o un desgaste fuerte.
En el caso de que la herramienta eléctrica o la
de insercion caigan al suelo, compruebe si se
ha dainado, o bien utilice una herramienta sin
danar.

c) Utilice el equipamiento personal de
proteccion. En funcién de la aplicacién, utilice
mascarilla protectora, protector ocular o gafas
protectoras. Si procede, utilice una mascarilla
antipolvo, cascos protectores para los oidos,
guantes protectores o un delantal especial
para mantener alejadas las pequeinas
particulas de material desprendidas. Los ojos
deben quedar protegidos de los cuerpos extrafios
suspendidos en el aire y producidos por las
diferentes aplicaciones. Las mascarillas
respiratorias y antipolvo debenfiltrar el polvo que se
genera con la aplicacién correspondiente. Si esta
expuesto a un fuerte nivel de ruido durante un
periodo prolongado, su capacidad auditiva puede
verse afectada.

d) Compruebe que las demas personas se
mantienen a una distancia de seguridad de su
zona de trabajo. Cualquier persona que entre
en la zona de trabajo debe utilizar el equipo de
proteccion personal. Fragmentos de la pieza de
trabajo o herramientas de insercion rotas pueden
salir disparadas y ocasionar lesiones incluso fuera
de la zona directa de trabajo.

e) Sujete siempre la herramienta con fuerza y
firmeza cuando vaya a ponerla en
funcionamiento. En el tiempo en el que la
maquina acelera hasta alcanzar las revoluciones
de trabajo, el par de reaccion puede conllevar a que
la herramienta eléctrica se tuerza.

f) Siempre que sea posible, es recomendable
utilizar pinzas de apriete para fijar la
herramienta. Jamas sostenga una pieza
pequefia en una mano y una herramienta
eléctrica en la otra mientras esta trabajando
con ésta. Al fijar piezas pequefias con una pinza
tendra las dos manos libres para ejercer un mejor
control de la herramienta eléctrica.

g) Nunca deposite la herramienta eléctrica
antes de que la herramienta de insercion se
haya detenido por completo. La herramienta de
insercion en movimiento puede entrar en contacto
con la superficie sobre la que se ha depositado, lo
que puede provocar una perdida de control sobre la
herramienta eléctrica.

h) No deje la herramienta eléctrica en marcha
mientras la transporta. La ropa podria
engancharse involuntariamente en la herramienta
en movimiento y la herramienta podria perforar su
cuerpo.

i) Limpie regularmente la ranura de ventilacion
de su herramienta eléctrica. El ventilador del
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motor introduce polvo en la carcasa, y una fuerte
acumulacion de polvo de metal puede provocar
peligros eléctricos.

i) No utilice la herramienta eléctrica cerca de
materiales inflamables. Las chispas y virutas
calientes podrian prender en estos materiales.

k) No utilice ninguna herramienta de insercion
que precise refrigeracion liquida. La utilizacion
de agua u otros refrigerantes liquidos puede
provocar una descarga eléctrica.

4.1 Contragolpe e indicaciones de seguridad
correspondientes

El contragolpe es la reaccion subita dada por una
herramienta rotatoria bloqueada o enganchada. El
enganchamiento o bloqueo conlleva a una parada
abrupta de la herramienta en rotacién. A su vez se
genera una aceleracién incontrolada de la
herramienta eléctrica en sentido contrario al de giro
de la herramienta de insercion en el punto de
bloqueo.

Si una plaquita se engancha o se bloquea en la
pieza de trabajo, el borde de la plaquita que se
introduce en la pieza de trabajo puede quedar
retenida y como consecuencia la plaquita puede
romperse o provocar un contragolpe. En ese caso,
el portaplaquitas podria desplazarse hacia el
usuario o en sentido opuesto, en funcién del
sentido de giro de la plaquita en el punto de
bloqueo. Esto puede ocasionar también la rotura de
las plaquitas intercambiables.

Un contragolpe es la consecuencia de un uso
inadecuado o indebido de la herramienta eléctrica.
Se puede evitar tomando las medidas apropiadas
como las que se describen a continuacion.

a)Sujete bien la herramienta eléctrica y
mantenga el cuerpo y los brazos en una
posicién en la que pueda absorber la fuerza del
contragolpe. El usuario puede controlar la fuerza
del contragolpe adoptando las medidas de
precaucion apropiadas.

b) Trabaje con especial cuidado en el area de
esquinas, bordes afilados, etc. Evite que las
herramientas de insercion reboten en la pieza
de trabajo y se atasquen. La herramienta de
insercion en movimiento tiende a atascarse en las
esquinas, en los bordes afilados o cuando rebota.
Esto provoca una pérdida de control o un
contragolpe.

c) Dirija la herramienta de insercion hacia el
material siempre en la misma direccion en la
que sale el filo de corte del material (igual a la
direccion de salida de la viruta). En caso de
llevar la herramienta eléctrica en la direccion
incorrecta, el borde de corte de la herramienta de
insercion puede romperse y salir de la pieza de
trabajo con lo que la herramienta eléctrica se
desviaria hacia la direccion de avance.

d) Evite el bloqueo de la plaquita o una presion
excesiva. No ajuste una altura de chaflan
superior al limite maximo admisible. La
sobrecarga de las plaquitas intercambiables
aumenta la carga y la susceptibilidad a atascos o

bloqueos, y por lo tanto, la posibilidad de
contragolpe o rotura de una plaquita.

e) Evite tocar con la mano el area situada
delante y detras de la plaquita mientras ésta se
encuentra en movimiento. Si estd moviendo la
plaquita en la pieza de trabajo en direccién opuesta
a usted, en caso de contragolpe, la herramienta
eléctrica podria salir disparada hacia usted con la
plaquita en movimiento.

f) Reemplazar o bien rectificar con antelacion
suficiente las plaquitas desafiladas o aquellas
cuyo revestimiento esté desgastado. Las
plaquitas desafiladas aumentan el riesgo de que la
maquina se atasque y se rompa.

4.2 Otras indicaciones de seguridad:

Sujete la herramienta eléctrica unicamente en
las superficies aisladas de la empuiadura,
puesto que la fresadora puede cortar el propio
cable de alimentacién. El contacto con un cable
conductor de corriente puede electrizar también las
partes metalicas de la herramienta y causar una
descarga eléctrica.

Mantenga limpio y bien iluminado su puesto de
trabajo. El desorden y una iluminacién deficiente en
las areas de trabajo pueden provocar accidentes.

=~ ADVERTENCIA - Utilice siempre gafas
@ protectoras.

@ Lleve puestos cascos protectores.
N

3 Extraiga el enchufe de la toma de corriente
antes de realizar cualquier trabajo de ajuste,
=] reparacion, reequipamiento o limpieza en la
herramienta.

m Use ropa de proteccion adecuada.

Tenga cuidado de que nadie resulte herido
por la proyeccion de cuerpos extrafos.

® Mantenga a las personas y los animales
«f\ domésticos cercanos a usted a una
distancia segura del aparato.

(O Mantenga alejados de la maquina el pelo, la
)'(%0 ropa suelta, los dedos o cualquier otra parte
del cuerpo. Podrian quedar atrapados y ser
succionados hacia dentro. Utilice una redecilla en
caso de pelo largo.

.= Advertencia de herramienta en movimiento

Lleve siempre puestas gafas protectoras, guantes
de trabajo y calzado firme cuando trabaje con la
herramienta.

Peligro de lesiones por bordes afilados. Use
guantes protectores.

Las plaquitas intercambiables, el portaplaquitas, la
pieza de trabajoy las virutas pueden estar calientes
después de trabajar. Use guantes protectores.

Las empufaduras adicionales dafiadas o
agrietadas deben cambiarse. No utilice



herramientas cuya empufadura adicional esté
defectuosa.

Extraiga el enchufe de latoma de corriente antes de
realizar cualquier trabajo de ajuste, reparacion,
reequipamiento o limpieza.

Se recomienda utilizar un sistema de aspiracion
fijo. Preconecte siempre un dispositivo de corriente
residual FI (RCD) con una corriente de
desconexién maxima de 30 mA. Al desconectar la
maquina mediante el interruptor de proteccion Fl,
ésta deberarevisarse y limpiarse. Vease el capitulo
10. Limpieza.

Si los trabajos duran un periodo de tiempo
prolongado, use proteccion para los oidos. La
exposicion a niveles de ruido elevados durante
periodos prolongados puede causar dafios en la
capacidad auditiva.

Utilizar unicamente plaquitas afiladas, que no
presenten dafos.

La pieza de trabajo debe apoyarse firmemente y
estar asegurada para evitar que se deslice,
utilizando por ejemplo dispositivos de sujecion. Las
piezas de trabajo grandes deben estar
debidamente sujetas.

Cuide de que las chispas y las virutas calientes
generadas durante el trabajo no provoquen ningun
peligro, p. ej. que no alcancen al usuario, ni a otras
personas ni a sustancias inflamables. Las zonas
peligrosas deberan protegerse con mantas
ignifugas. Tenga un extintor adecuado al alcance
cuando trabaje cerca de zonas peligrosas.

Sujete siempre la herramienta por sus
empunaduras con ambas manos, adopte una
postura segura y trabaje concentrado.

Mantenga sus manos lejos de la zona de fresado y
de la herramienta de insercion.

iNo toque la herramienta de insercion en rotacion!
La maquina debe estar siempre detenida para
eliminar virutas y otros residuos similares. Extraiga
el enchufe de la toma de corriente.

No deben utilizarse herramientas de insercion
danadas, descentradas o que vibren.

No trabajar por encima de la cabeza.

Nunca use la herramienta incompleta o modificada
sin autorizacién expresa.

Reducir la exposicion al polvo:

ADVERTENCIA - Algunos polvos generados

por el lijado, aserrado, amolado o taladrado
con herramientas eléctricas y otras actividades
contienen sustancias quimicas que se sabe que
causan cancer, defectos de nacimiento y otros
dafos sobre la reproduccion. Algunos ejemplos de
estas sustancias quimicas son:

- Plomo procedente de pinturas a base de plomo,
- polvo mineral procedente de ladrillos y cemento,
asi como de otros productos de mamposteria, y
- arsénico y cromo procedentes de madera tratada

quimicamente
El riesgo por estas exposiciones varia,
dependiendo la frecuencia que ejecute este tipo de
trabajo. Para reducir su exposicion a estas
sustancias quimicas: trabaje en un area bien
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ventilada y trabaje con equipo de seguridad

aprobado, como por ejemplo las mascaras

antipolvo que estan disefiadas especialmente para
impedir mediante filtracion el paso de particulas
microscopicas.

Esto vale asimismo para polvos de otros materiales

como p.ej. algunos tipos de madera (como polvo de

roble o de haya), metales y asbesto. Otras
enfermedades conocidas son p.ej. reacciones
alérgicas y afecciones de las vias respiratorias. No
permita que el polvo entre en su cuerpo.

Respete las directivas y normativas nacionales (p.

ej. normas de proteccion laboral, de eliminacion de

residuos) aplicables a su material, personal, uso y

lugar de utilizacion.

Recoja las particulas resultantes en el mismo lugar

de emision, evite que éstas se depositen en el

entorno.

Utilice unicamente accesorios adecuados para

trabajos especiales. Esto reducira la cantidad de

particulas emitidas incontroladamente al entorno.

Utilice un sistema de aspiracion de polvo

adecuado.

Reduzca la exposicion al polvo:

- evitando dirigir las particulas liberadas y la
corriente del aparato hacia usted, hacia las
personas préximas o hacia el polvo acumulado,

- incorporando un sistema de aspiracion y/o un
depurador de aire,

- ventilando bien el puesto de trabajo o
manteniéndolo limpio mediante sistemas de
aspiracion. Barrer o soplar solo hace que el polvo
se levante y arremoline.

- Lave la ropa de proteccién o limpiela mediante
aspiracion. No utilice sistemas de soplado, ni la
golpee ni la cepille.

5. Descripcion general

Véase pagina2y 3.
1 Asa
2 Disco de retencién
3 Tornillo de ojeretas
4 Rosca en carcasa de engranaje
5 Escala (altura/ancho de fresado)
6 Anillo de ajuste (altura/ancho de fresado)
7 Tornillos prisioneros del anillo graduado
8 Anillo de escala (altura/ancho de fresado)
9 Empunadura
10 Tornillos de las chapas de proteccion contra
virutas
11 Chapas de proteccion contra virutas
12 Indicacion sefal del sistema electronico
13 Rueda de ajuste para el nimero de revoluciones
14 Tornillo de sujecion de la plaquita reversible
15 Plaquita reversible
16 Soporte de plaquita reversible / cabezal
fresador
17 Interruptor "paddle
18 Carril guia
19 Conexidn para otros carriles guia
20 Tornillos magnéticos

"ok
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21 Palanca tensora
*segun la version

6. Puesta en servicio

Antes de conectar el aparato, compruebe que

latensiény la frecuencia de red que se indican
en la placa de identificacion coinciden con los datos
de la red eléctrica.

Preconecte siempre un dispositivo de
corriente residual FI (RCD) con una corriente
de desconexion maxima de 30 mA.

6.1 Montaje del asa (1)

m jTrabaje solo con el asa (1) colocada! Monte
el asa tal y como se muestra (véase la pagina
2, figura A).

- Inserte los discos de retencion (2) izquierdo y
derecho en el asa (1).

- Empuje el asa (1) con los discos de retencion (2)
desde la parte delantera hasta encajar con la
carcasa.

- Inserte los tornillos de mariposa (3) ala derechay
alaizquierda del asa (1) y apretar ligeramente.

- Ajuste el &ngulo deseado para el asa (1).

- Ajuste con fuerza los tornillos de ojeretas (3) a la
derechay a la izquierda con la mano.

7. Ajuste

Extraiga el enchufe de la toma de corriente

antes de realizar cualquier trabajo de ajuste,
reparacion, reequipamiento o limpieza en la
herramienta.

Las plaquitas intercambiables, el

portaplaquitas, la pieza de trabajo y las virutas
pueden estar calientes después de trabajar. Use
guantes protectores.

iPeligro de aplastamiento! Use guantes

protectores.
7.1 Ajuste de la altura de fresado
Averiguar el valor juste:

Nota: Establecer grandes alturas de chaflan en
varios procesos de fresado (al menos 3). Los
materiales duros requieren todavia mas procesos
de fresado. Con ello se originan las siguientes
ventajas: mayor durabilidad de las plaquitas
reversibles, mayor calidad de superficie del
resultado del trabajo y un trabajo mas agradable.

No debe sobrepasarse la "Altura max. de
fresado (hyax; VEanse los datos técnicos) por
proceso de fresado" indicada.

Para una calidad de superficie optima es
recomendable arrancar solamente un poco de
material durante el Ultimo proceso de fresado.

Ajuste la altur fr vé la pag. 2, Fig. B).

1. Desplace el anillo de ajuste (6) hacia arriba y
ajuste la altura de fresado deseada girandolo en
el sentido de las agujas del reloj (+) o en sentido
contrario al de las agujas del reloj (-). La escala

(5) se utiliza como guia aproximada para el
ajuste.

2. Realizar un fresado de prueba.

3. Sidebe ajustarse la altura de fresado con gran
exactitud para el ultimo proceso de fresado,
proceda del siguiente modo:

Realice un fresado de prueba. Mida la altura de
fresado y ajustela si es necesario girando el
anillo de ajuste (6) en un trazo de escala: giro en
el sentido horario = mayor altura de fresado.
Giro en el sentido antihorario = menor altura de
fresado. Realice otro fresado de prueba. Repetir
este paso si es necesario.

8. Manejo

8.1 Conexion/Desconexion (On/Off)

Sostenga siempre la herramienta con ambas
manos.

Conecte en primer lugar la herramienta de
insercion, y a continuacion acérquela a la
pieza de trabajo.

Evite que la herramienta se ponga en

funcionamiento de forma involuntaria:
desconéctela siempre al extraer el enchufe de la
toma de corriente o cuando se haya producido un
corte de corriente.

En la posicién de funcionamiento continuado,

la herramienta seguira funcionando aunque
haya sido arrebatada de la mano por un tirén
accidental. Por este motivo deben sujetarse las
empufaduras previstas siempre con ambas
manos, adoptar una buena postura y trabajar
concentrado.

Evite que la herramienta aspire o levante

polvo y viruta. Una vez se ha desconectado la
herramienta, espere hasta que el motor esté parado
antes de depositarla.

Conexion: desplace el interruptor "paddle" (17)
siguiendo la direccién de la flecha y después
presione el interruptor "paddle” (17) (vease
la pag. 3, fig. E).

Desconexion: suelte el interruptor "paddle” (17).

8.2 Ajuste del numero de revoluciones

La ruedecilla de ajuste (13) permite preseleccionar
y modificar el nimero de revoluciones
progresivamente.

Las posiciones 1-6 equivalen aproximadamente a
las revoluciones en ralenti siguientes:

1. 8000 / min 4........ 10800/ min
2. 8900 / min 5. 11700/ min
3 9900 / min 6........ 12600/ min

El sistema electrénico VTC permite la adaptacion a
los diferentes materiales y mantener un numero de
revoluciones practicamente constante incluso en
situaciones de carga de trabajo.

Recomendaciones de revoluciones para los
diferentes materiales:

aluminio, cobre, latdn ...........cccccvvveiceeeiieee
Acero hasta 400 N/mm?=....
Acero hasta 600 N/mm?....




Acero hasta 900 N/Mm2.........c.cooevvvcvereeerenn. 2-4
Acero fino

La mejor forma de establecer el ajuste 6ptimo es
realizando una prueba practica.

8.3 Instrucciones de trabajo generales

1. Revisar las plaquitas intercambiables (15).
Sustituir las plaquitas dafiadas o desgastadas.

2. Fije la pieza con los elementos de sujecion de
forma que quede libre de vibraciones.

3. Sujete siempre la herramienta por sus
empunaduras con ambas manos, adopte una
postura segura y trabaje concentrado.

4. Las plaquitas intercambiables (15) no tocan la
pieza de trabajo. Primeramente encender la
maquina, después colocarla con el carril guia
(18) sobre la pieza y solo entonces, empezar a
introducir lentamente la herramienta de
insercion en la pieza de trabajo.

Trabaje con un avance moderado, adaptado
al material sobre el que se trabaja. No incline,
presione ni balancee la herramienta.

5. Desplazar la herramienta de tal manera que
carril guia (18) toque la pieza de trabajo.

6. Finalizar el trabajo: retirar la herramienta de
insercion de la pieza de trabajo, desconectar la
maquina. Deje que el motor se detenga, antes
de retirar la maquina.

8.4 Trabajos con el carril guia magnético

- Fije el carril guia magnético (18) a la izquierda de
la fresadora para marcar de metal

- Con las palancas de sujecion (21) se alcanza la
posicion plana de los carriles guia

- Con los tornillos magnéticos (20) active los
imanes para fijar los carriles guia magnéticos

- Trabaje alo largo de los carriles guia.

- Tras trabajar con los carriles guia, suelte los
carriles presionando y girando los tornillos
magnéticos (20) en sentido contrario al de las
agujas del reloj.

- En las conexiones (19) se pueden instalar otros
carriles para extender el tope

9. Mantenimiento

9.1 Sustitucion de las plaquitas

intercambiables

Extraiga el enchufe de la toma de corriente

antes de realizar cualquier trabajo de ajuste,
reparacion, reequipamiento o limpieza en la
herramienta.

Las plaquitas intercambiables, el

portaplaquitas, la pieza de trabajo y las virutas
pueden estar calientes después de trabajar. Use
guantes protectores.

Revisar periédicamente el portaplaquitas (16).
Reparar o sustituir el portaplaquitas si esta dafiado
o desgastado.

Revisar periédicamente todas las plaquitas
intercambiables (15). Sustituir las plaquitas
danadas o desgastadas.

ESPANOL es

Reemplazar o bien rectificar con antelacion

suficiente las plaquitas desafiladas o aquellas
cuyo revestimiento esté desgastado. Silas
plaquitas intercambiables estan desafiladas o
romas, aumenta el riesgo de que la herramienta
quede bloqueada y de que se parta o resulte
dafado el soporte portaplaquitas (16).

No seguir utilizando las plaquitas
intercambiables si se observa que estan muy
desgastadas o defectuosas.

Dar siempre la vuelta o sustituir todas las
plaquitas intercambiables.

Utilizar unicamente plaquitas intercambiables
autorizadas por Metabo. Véase el capitulo
Accesorios.

A)

Figura A: desgaste normal: dar la vuelta / sustituir la
plaquita intercambiable.

Figura B: desgaste producido cuando se trabaja
sobre materiales duros: dar la vuelta / sustituir la
plaquita intercambiable. No seguir utilizando una
plaquita intercambiable si esta muy desgastada,
debera sustituirse por una nueva.

B)

1. Aflojar los tornillos (10) y mover hacia arriba una
chapa de proteccion contra virutas (11).

2. Sies necesario, girar el soporte de plaquitas
intercambiables (16) manualmente.

3. Desenroscar el tornillo de fijacion (14) y retirar la
plaquita intercambiable (15).

4. Limpiar la plaquita intercambiable (15) y las
superficies de sujecion del soporte
portaplaquitas (16).

5. Dar la vuelta a la plaquita intercambiable o si
todos los filos estan desafilados, sustituirla por
una nueva.

6. Volver a apretar de nuevo la plaquita
intercambiable (15) con el tornillo de fijacién
(14). Par de giro: 3,5 Nm.

7. Desplazar la chapa de proteccion contra virutas
(11 g totalmente hacia abajo. Apretar los tornillos

10).

Nota: si alguna de las esquinas de una plaquita
intercambiable esta rota, 0 en caso extremo la
propia plaquita esta partida puede ser debido a:

- golpes sobre la plaquita intercambiable porque se
esta trabajando incorrectamente: tenga en cuenta
el capitulo 8.3,
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vibraciones en la pieza de trabajo: fijar la pieza de
trabajo correctamente con los elementos de
sujecion de modo que no vibre,

plaquitas intercambiables que no estan
correctamente fijadas: limpiar siempre las
superficies de sujecion y respetar el par de giro,
plaquitas intercambiables que no estan
correctamente fijadas: las superficies de contacto
de las plaquitas muy desgastadas resultan
insuficientes y puede ser la razén de que no
queden bien sujetas. Sustituya las plaquitas
intercambiables muy desgastadas.

10. Limpieza

Extraiga el enchufe de la toma de corriente.

Las virutas o las particulas de material desprendido
pueden sedimentarse en el cabezal fresador (16).
Esto puede llevar al bloqueo del cabezal. Limpiar
periddicamente el cabezal fresador y su entorno, y
retirar las virutas o particulas acumuladas.

Durante el mecanizado pueden liberarse particulas
en el interior de la herramienta eléctrica. Esto
interfiere en el enfriamiento de la herramienta
eléctrica. La sedimentacioén de particulas
conductoras puede deteriorar el aislamiento
protector de la herramienta eléctrica y provocar una
descarga eléctrica.

Por ello, es importante aspirar regularmente y con
esmero todas las ranuras de ventilacion delanteras
y traseras. Desconecte antes la herramienta
eléctrica de la corriente y protéjase con gafas de
proteccion y mascarilla antipolvo.

11. Localizacion de averias

electronico (12) se ilumina y se reduce el
= numero de revoluciones bajo carga. La
carga de la maquina es demasiado alta. Deje
funcionar la maquina en ralenti hasta que se
apague el indicador de sefal del sistema
electroénico.

Y, -la magquina no funciona.El indicador de
) 4 ~ . Py -

senal del sistema electronico (12) (segtn
««ses |a version) parpadea. La proteccion contra
el rearranque se ha activado. Si el enchufe se
inserta con lamaquina conectada o se restablece el
suministro de corriente tras un corte, la maquina no
se pondra en funcionamiento. Desconecte y vuelva
a conectar la herramienta.

[g El indicador de senal del sistema

- Proteccion contra el rearranque: Si el enchufe
se inserta con la maquina conectada o se
restablece el suministro de corriente tras un corte,
la maquina no se pondra en funcionamiento.
Desconecte y vuelva a conectar la herramienta.

- Proteccion contra sobrecarga: el nimero de
revoluciones bajo carga se reduce. La
temperatura de la bobina es demasiado alta.
Activar la maquina sin carga hasta que se haya
enfriado la maquina.

- Los procesos de conexion provocan bajadas de
tensién temporales. En condiciones de red poco
favorables pueden resultar dafiadas otras

herramientas. Silaimpedancia de red es inferior a
0,4 ohmios, no se produciran averias.

12. Accesorios

Utilice unicamente accesorios Metabo originales.

Utilice unicamente accesorios que cumplan los
requerimientos y los datos indicados en este
manual de instrucciones.

Montar los accesorios de manera segura. Sisevaa
utilizar la herramienta con un soporte: monte la
herramienta de manera fija. El usuario puede
resultar herido por la pérdida del control de la
herramienta.

A 10 plaquitas de metal duro Universal .6.23564

B Tornillo de fijacion para

Plaquitas reversibles.......... ..6.23566

C Barra lubricante refrigeradora .. ..6.23443

D Carriles magnéticos ............cccccevueenenne 6.23558
Para consultar el programa completo de
accesorios, véase www.metabo.com o nuestro
catalogo.

13. Reparacion

Las reparaciones de herramientas eléctricas
solamente deben ser efectuadas por
electricistas especializados.

Un cable de alimentacién deteriorado solo se
puede sustituir por otro cable de alimentacién
especial y original de Metabo que puede solicitarse
al servicio de asistencia técnica de Metabo.

En caso de que sea necesario reparar herramientas
eléctricas, dirijase a su representante de Metabo.
En la pagina www.metabo.com encontrara las
direcciones necesarias.

En la pagina web www.metabo.com puede
descargar listas de repuestos.

14. Proteccion del medio
ambiente

Cumplalo estipulado por las normativas nacionales
relativas a la gestion ecoldgica de los residuos y al
reciclaje de herramientas, embalajes y accesorios
usados.

Solo para paises de la UE: no tire las herra-
E mientas eléctricas a la basura doméstica.

Segun la directiva europea 2012/19/UE
sobre residuos de aparatos eléctricos y electré-
nicos y las correspondientes legislaciones nacio-
nales, las herramientas eléctricas usadas deben
recogerse por separado y reciclarse de modo
respetuoso con el medio ambiente.

15. Datos técnicos

Notas explicativas sobre la informacién de la
pagina 4. Nos reservamos el derecho a efectuar
modificaciones en funcién de las innovaciones
tecnologicas.



n =Numero de revoluciones en ralenti
(méaximo)

P4 =Potencia de entrada nominal

Ps =Potencia suministrada

hmax ~ =Altura max. de fresado
hmax ~ =Ancho méx. de fresado
=Peso sin cable de red
Valores de medicion establecidos de acuerdo con
EN 62841.

[O] Aparato con categoria de proteccion II
~ Corriente alterna

Las datos técnicos aqui indicados estan sujetos a
rangos de tolerancia (conforme a las normas
vigentes).

Valores de emisiones

Estos valores permiten evaluar las emisiones
de la herramienta eléctrica y la comparacién de
diferentes herramientas eléctricas. Dependiendo
de las condiciones de uso, del estado de la
herramienta eléctrica o de las herramientas que se
utilicen, la carga real puede ser mayor o menor.
Para realizar la valoracién tenga en cuenta las
pausas de trabajo y las fases de trabajo a carga
reducida. Determine, a partir de los valores
estimados, las medidas de seguridad para el
usuario, p.ej. medidas organizativas.

Valor total de vibraciones (suma vectorial de tres
direcciones) determinado segun EN 62841:

ap gg =Valor de emision de vibraciones

Knsg =Inseguridad (vibracion)

Niveles acusticos tipicos evaluados A:

Loa =Nivel de intensidad acustica

Lwa  =Nivel de potencia acustica

Kpa, Kwa= Inseguridad

hi.3 = Altura de fresado en pasos

Al trabajar, el nivel de ruido puede superar los
80 dB(A).
m jUsar proteccion auditiva!

Averias electromagnéticas:

En algunos casos, las averias
electromagnéticas graves ajenas a la
herramienta pueden provocar bajadas de
tensién temporales o la activacion de la
proteccion contra el rearranque. En este caso,
desconecte y vuelva a conectar la maquina.

ESPANOL es
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Manual original

1. Declaracao de conformidade

Declaramos, sob nossa responsabilidade: estas

plainas para metal, identificadas por tipo e nimero
de série *1), estdo em conformidade com todas as
disposicdes aplicaveis das Diretivas *2) e Normas

*3). Documentagdes técnicas no *4) - ver pagina 4.

2. Utilizacao correta

A plaina para metal foi concebida para fresar
corddes de solda em ago, aco inoxidavel, aluminio
e ligas de aluminio a nivel profissional.

Para trabalhar em aluminio, ligas de aluminio e ago
inoxidavel devera utilizar um lubrificante apropriado
(N.2 de pedido: 6.23443).

Recomendamos também a utilizacdo deste
lubrificante ao trabalhar com ago, uma vez que
através disso a durabilidade da ferramenta
aumenta e maquina desliza melhor sobre a pega de
trabalho.

O utilizador & inteiramente responsavel por danos
que advenham de uma utilizagéo indevida.

Devera sempre respeitar as normas gerais de
prevencgao de acidentes aplicaveis e as indicagdes
de seguranca juntamente fornecidas.

3. Indicacoes gerais de
seguranca

Para a sua propria protecéo e para
protecdo da sua ferramenta elétrica,
respeite as partes do texto identificadas
com este simbolo!

AVISO - Ler o manual de instrugdes para
reduzir o risco de ferimentos.

AVISO Leia todas as indicac6es de

seguranca e instrucoes. Caso as
indicagbes de segurancga e as instrucdes ndo sejam
respeitadas podem ocorrer choques elétricos,
incéndios e/ou ferimentos graves.

Guarde todas as indicag6es de seguranca e
instrucoes para consultas futuras.

Quando entregar esta ferramenta elétrica a
terceiros, faca-o

sempre acompanhado destes documentos.

4. Indicacoes especiais de
seguranca

a) Nunca utilize acessérios nao previstos e nao
recomendados pelo fabricante em particular
para esta ferramenta elétrica. Apenas o facto de
conseguir montar os acessorios na sua ferramenta
elétrica, ndo garante uma utilizagao segura.

b) Nao utilize ferramentas acoplaveis

danificadas. Antes de qualquer utilizacao
devera controlar as pastilhas reversiveis

quanto a fragmentacoes, fissuras,
deterioracao ou desgaste excessivo. Caso a
ferramenta elétrica ou a ferramenta acoplavel
caiam, verifique se estao danificadas ou utilize
uma ferramenta acoplavel que nao esteja
danificada.

c) Use equipamento de protecao pessoal.
Consoante a utilizacido use mascaraintegral de
protecao, protecao ocular ou 6culos de
protecao. Sempre que necessario, use
mascara antipoeiras, protecao auditiva, luvas
de protecao ou aventais especiais para manter
afastadas pequenas particulas de material.
Proteger os olhos de objetos estranhos projetados,
resultantes de diversas aplicagdes. As mascaras
antipoeiras ou de protecgao respiratéria devem filtrar
0 po que se forma durante a utilizagéo. Se estiver
exposto a ruidos fortes durante longos periodos de
tempo podera perder capacidade auditiva.

d) Certifique-se de que as outras pessoas se
mantém a uma distancia segura da sua area de
trabalho. Todos os que acedem a area de
trabalho devem usar equipamento de protecao
pessoal. Fragmentos da peca de trabalho ou
ferramentas acoplaveis quebradas podem ser
projetados e causar ferimentos mesmo fora da
prépria area de trabalho.

e) Ao ligar a ferramenta elétrica, segure-a
sempre com firmeza. Ao acelerar até as rotagdes
maximas, o0 momento de reagao do motor podera
fazer com que a ferramenta elétrica se vire.

f) Se necessario, utilize bracadeiras parafixar a
peca de trabalho. Nunca segure uma peca de
trabalho pequena numa mao, enquanto na
outra utiliza a ferramenta elétrica. Se fixar
devidamente as pecas de trabalho pequenas, tera
ambas as maos livres para conseguir controlar
melhor a ferramenta elétrica.

g) Nunca pouse a ferramenta elétrica, antes da
ferramenta acoplavel ter parado por completo.
A ferramenta acoplavel em rotagéo, pode entrarem
contacto com a superficie de alojamento,
provocando a perda de controlo sobre a ferramenta
elétrica.

h) Nunca deixe a ferramenta elétrica ligada
enquanto a esta a transportar. Em caso de
contacto acidental com a ferramenta acoplavel em
rotacéo, a sua roupa pode ficar presa e a
ferramenta acoplavel podera furar o seu corpo.

i) Limpe regularmente as aberturas de
ventilagao da sua ferramenta elétrica. A
ventoinha do motor puxa o p6 para dentro da caixa,
e uma forte acumulagéo de po de metal pode
provocar riscos a nivel elétrico.

j) Nao utilize a ferramenta elétrica nas
proximidades de materiais inflamaveis. As
faiscas e as aparas quentes podem incendiar estes
materiais.

k) Nao utilize ferramentas acoplaveis que

necessitem de agentes de refrigeracao
liquidos. A utilizagdo de agua ou outros agentes de



refrigeracao liquidos pode provocar choques
elétricos.

4.1 Contragolpes e respetivas indicacoes de
seguranca
O contragolpe é uma reagao repentina que ocorre
quando a ferramenta acoplavel em rotagéo fica
presa ou bloqueada. O encravamento ou o
bloqueio provocam a paragem repentina da
ferramenta acoplavel em rotagdo. Através disso, a
ferramenta elétrica descontrolada é acelerada na
zona de blogueio, no sentido de rotagéo contrario
ao da ferramenta acoplavel.

Se uma pastilha reversivel prender ou bloquear na
peca de trabalho, a aresta da pastilha reversivel
que entra na peca de trabalho, pode ficar presa e,
consequentemente, quebrar a pastilha reversivel
ou provocar um contragolpe. Em seguida, o suporte
das pastilhas reversiveis aproxima-se ou afasta-se
do operador, consoante o sentido de rotagcdo do
suporte das pastilhas reversiveis no local de
bloqueio. Desta forma as pastilhas reversiveis
também podem quebrar.

O contragolpe é a consequéncia de uma utilizagao
errada ou inadequada da ferramenta elétrica.
Podera evitar o contragolpe através de medidas de
precaugao adequadas, conforme descrito em
seguida.

a)Segure bem a ferramenta elétrica e posicione
0 seu corpo e bracos numa posicao, na qual
podera amortecer as forcas de contragolpe.
Através de medidas de precaucdo adequadas, o
operador pode controlar as forgas de contragolpe.

b) Trabalhe com atencéao redobrada na zona de
cantos, arestas vivas, etc. Evite que as
ferramentas acoplaveis facam ricochete na
peca de trabalho e encravem. A ferramenta
acoplavel em rotagéo tende a encravar em cantos,
arestas vivas ou quando rebate. Isto provoca a
perda de controlo ou contragolpes.

c) Guie a ferramenta acoplavel sempre na
mesma dire¢ao, na qual a lamina de corte sai
do material (o que corresponde a mesma
direcao em que é expelida a serradura). Ao
guiar a ferramenta elétrica na diregéo errada, faz
com que a lamina de corte da ferramenta acoplavel
saia da pega de trabalho, puxando a ferramenta
elétrica nesta dire¢ao de avango.

d) Evite o bloqueio do pastilha reversivel ou
pressao demasiado elevada. Nao ajuste uma
altura da chanfradura superior a altura maxima
permitida. A sobrecarga das pastilhas reversiveis
aumenta o seu desgaste e a tendéncia para
enviesar ou bloquear, e comisso a possibilidade de
um contragolpe ou quebra da pastilha reversivel.

e) Evite que a sua mao toque na zona antes e
depois da pastilha reversivel em rotagao.
Quando afasta a pastilha reversivel inserida na
peca de trabalho de si, em caso de um contragolpe,
a ferramenta elétrica com a pastilha reversivel em
rotacédo pode ser projetada diretamente para si.

f) Rode ou substitua atempadamente as

pastilhas reversiveis rombas ou com o
revestimento desgastado. As pastilhas
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reversiveis rombas aumentam o perigo da maquina
encravar e partir.

4.2 Indicacoes de seguranca adicionais:
Segure a ferramenta elétrica apenas nas
superficies isoladas do punho, uma vez que a
fresa podera atingir o préprio cabo de rede. O
contacto com um cabo sob tenséo pode também
colocar pegas metalicas do aparelho sob tenséao e
provocar um choque elétrico.

Mantenha a sua area de trabalho limpa e bem
iluminada. A desarrumacao ou as areas de trabalho
com pouca iluminagéo podem provocar acidentes.

=~ AVISO - Use sempre 6culos de protecao.

=N\ Use protegao auditiva.

3 Puxar a ficha datomada antes de proceder a
qualquer ajuste, conversdo, manutengéo ou
=l jimpeza.

@ Use vestuario de protegé@o adequado.

Certifiqgue-se de que ninguém é ferido
é através da projecao de objetos estranhos.
® Mantenha as pessoas e os animais de
I..w estimagdo que se encontrem nas
proximidades a uma distancia segura em
relagéo ao aparelho.

O Manter os cabelos, a roupa larga, os dedos
X%O e outras partes do corpo afastados. Estes
podem ser agarrados e puxados. Em caso

de cabelos compridos, use uma rede para cabelo.

.: Aviso para ferramenta em rotacéo

Use sempre 6culos de protegéo, luvas de trabalho
e calcado firme ao trabalhar com a sua maquina.

Perigo de ferimentos devido a arestas afiadas. Use
luvas de protecao.

As pastilhas, o suporte das pastilhas reversiveis, a
peca de trabalho e as aparas podem ficar quentes
apos o trabalho. Use luvas de protegao.

Se o0 punho suplementar estiver danificado ou
rachado devera ser substituido. Nao operar a
maquina com o punho suplementar danificado.

Puxar a ficha da tomada antes de proceder a
qualquer ajuste, conversdo, manutencao ou
limpeza.

Recomenda-se a utilizagdo de um dispositivo de
aspiragao estacionario. Ligar sempre previamente
um disjuntor de protegéo FI (RCD) com uma
corrente de disparo max. de 30 mA. Caso a
maquina desligue devido ao disjuntor de protegéo
Fl, devera examina-la e limpa-la. Ver capitulo 10.
Limpeza.

Use protecao auditiva sempre que trabalhar
durante longos periodos de tempo. Uma
exposicao prolongada a elevados niveis de ruido
pode provocar problemas de audicéo.
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Utilizar apenas pastilhas reversiveis afiadas e que
nao apresentem danos.

A peca de trabalho deve ficar bem apoiada e ser
protegida contra deslizes, por ex. através de
dispositivos de fixagcao. Pecas de trabalho grandes
tem de ser apoiadas suficientemente.

Certifique-se de que as faiscas e as aparas quentes
formadas durante a utilizacdo, ndo causam
nenhum perigo, ao atingir por ex. o operador ou
outras pessoas ou incendiando substancias
inflamaveis. As areas expostas ao perigo de
incéndio devem ser protegidas com coberturas
ignifugas. Tenha sempre um extintor adequado
pronto a ser utilizado nas areas expostas ao perigo
de incéndio.

Segure a maquina sempre com ambas as maos
nos punhos previstos para o efeito, posicione-se de
forma segura e concentre-se no trabalho.

Mantenha as suas maos afastadas da area a fresar
e da ferramenta acoplavel.

Nao tocar na ferramenta acoplavel em rotagao!
Remover as aparas e semelhantes apenas quando
amaquina estiver parada. Puxar a ficha de rede da
tomada.

Nao utilizar ferramentas acoplaveis danificadas,
empenadas ou que vibrem.

N&o trabalhar acima da cabeca.

Nunca devera utilizar uma maquina incompleta ou
uma maquina na qual tenha sido efetuada uma
alteracdo nao autorizada.

Reduzir os niveis de po:

AVISO - Determinadas poeiras, que sdo

geradas ao lixar com folha de lixa, serrar, lixar,
furar e ao executar outros trabalhos, contém
quimicos conhecidos por causar cancro,
malformagbes congénitas ou outros problemas
reprodutivos. Alguns exemplos destes quimicos
sao:
- chumbo de tintas a base de chumbo,
- p6 mineral de pedras de paredes, cimento e

outros materiais de alvenaria, e
- arsénio e cromados de madeiras tratadas
quimicamente.

QOrisco para si, proveniente desta sobrecarga, varia
consoante o numero de vezes que executa este
tipo de trabalho. Para reduzir o efeito destes
quimicos em relagdo a si: trabalhe numa area bem
ventilada e use sempre equipamento de protegéo
autorizado, como por ex. mascaras antipoeiras que
tenham sido desenvolvidas especialmente para
filtrar particulas microscopicas.

Isto aplica-se igualmente a poeiras de outros
materiais, como por ex. determinados tipos de
madeiras (como pé de carvalho ou faia), metais e
amianto. Outras doengas conhecidas s&o por ex.
reagOes alérgicas e doengas respiratorias. Nao
deixe que o pd entre em contacto com o seu corpo.

Respeite as diretivas e as normas nacionais (por
ex. disposicdes relativas a seguranca no trabalho,
eliminagao) aplicaveis para o seu material, pessoal,
caso de utilizagéo e local de utilizagdo.

Apanhe as particulas geradas no local de origem

48 das mesmas e evite deposi¢bes nas imediagoes.

Utilize acessorios apropriados para trabalhos
especiais. Através disso é reduzida a expulséo
descontrolada de particulas no ambiente.

Utilize um aspirador de p6 adequado.

Reduza os niveis de p6:

- direcionando as particulas expelidas e o fluxo de
ar de exaustdo da maquina para longe de si e das
pessoas que se encontram nas proximidades ou
do p6 acumulado,

- montando um dispositivo de aspiragdo e/ou um
purificador de ar,

- arejando bem o local de trabalho e aspirando-o
para o manter limpo. Varrer ou soprar por jato de
ar forma remoinhos de pé.

- Aspire ou lave o vestuario de protegédo. Nao
limpar soprando, batendo ou escovando.

5. Vista geral

Ver pagina2e 3.
1 Punho em forma de arco
2 Discos de encaixe
3 Parafusos de orelhas
4 Furos roscados na caixa da engrenagem
5 Escala (altura/largura de fresagem)
6 Anel de ajuste (altura/largura de fresagem)
7 Parafusos de aperto do anel com escala
8 Anel com escala (altura/largura de fresagem)
9 Punho
10 Parafusos das chapas de protecdo das aparas
11 Chapas de protecéo das aparas
12 Indicador de sinal eletronico
13 Roda de ajuste para regulagéo das rotagoes
14 Parafuso de fixacéo da pastilha reversivel
15 Pastilha reversivel
16 Suporte das pastilhas reversiveis / cabecote de
fresar
17 Interruptor de alavanca *
18 Calha-guia
19 Ligac&o para calhas-guia adicionais
20 Parafusos magnéticos
21 Alavanca tensora

*consoante o equipamento

6. Colocagao em funcionamento

Antes de colocar em funcionamento, confirme

se os dados da sua rede elétrica coincidem
com a tenséo de rede e a frequéncia de rede
indicadas na placa de carateristicas.

Ligar sempre previamente um disjuntor de
protecéo Fl (RCD) com uma corrente de
disparo max. de 30 mA.

6.1 Montar o punho em forma de arco (1)

Apenas com o punho em forma de arco (1)!
Montar o punho em forma de arco conforme
representado (ver pagina 2, fig. A).
- Montar os discos de encaixe (2) a esquerda e a
direita sobre o punho em forma de arco (1).



- Deslizar o punho em forma de arco (1) com os
discos de encaixe (2) a partir da frente sobre a
caixa da engrenagem.

- Montar os parafusos de orelhas (3) a esquerda e
a direita no punho em forma de arco (1) e
aparafusar ligeiramente.

- Ajustar o angulo pretendido do punho em forma
de arco (1).

- Apertar firmemente os parafusos de orelhas (3) a
esquerda e a direita, manualmente.

7. Ajustar

Puxar a ficha da tomada antes de proceder a
qualquer ajuste, conversdo, manutencéo ou
limpeza.

As pastilhas, o suporte das pastilhas

reversiveis, a peca de trabalho e as aparas
podem ficar quentes apds o trabalho. Use luvas de
protecao.

Perigo de esmagamento! Use luvas de

protecao.

7.1 Ajustar a altura de fresagem

Determinar o valor j

Nota: retirar alturas de costura grandes sempre em
varios ciclos de fresagem (no minimo 3). Materiais
duros requerem um maior nimero de ciclos de
fresagem. Isso resulta nas seguintes vantagens:
durabilidade mais longa das pastilhas reversiveis,
melhores resultados de trabalhos no que diz
respeito a qualidade da superficie, trabalho mais
agradavel.

N&o exceder a "altura maxima de fresagem
(hmax; ver Dados técnicos) abaixo indicada
por ciclo de fresagem".

Para a qualidade perfeita da superficie
recomendamos que no ultimo ciclo de fresagem
desbaste apenas pouco material.

Ajustar a altura de fresagem (ver pag. 2, fig. B):

1. Puxar o anel de ajuste (6) para cima e ajustar a
altura de fresagem pretendida, rodando no
sentido dos ponteiros do reldgio (+) ou no
sentido contrario ao dos ponteiros do relégio (-).
Aescala (5) serve para a orientagao aproximada
ao ajustar.

2. Proceder a uma fresagem de teste.

3. Se para o ultimo ciclo de fresagem tiver de
ajustar a altura de fresagem com muita precisao
devera proceder conforme se segue:

Proceder a uma fresagem de teste. Medir a
altura de fresagem fresada e, se necessario,
ajustar a escala uma linha, rodando o anel de
ajuste (6): rotacdo no sentido dos ponteiros do
relégio = altura de fresagem maior. Rotagéo no
sentido contrario ao dos ponteiros do relogio =
altura de fresagem menor. Efetue uma fresagem
de teste adicional. Se necessario, repetir este
passo.
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8. Utilizacao

8.1 Ligar/desligar

Guiar a maquina sempre com ambas as
maos.

Primeiro ligar e em seguida colocar a
ferramenta acoplavel na peca de trabalho.

Evite o arranque involuntario: desligue

sempre a maquina quando a ficha for retirada
da tomada ou no caso de interrupgéo de energia
elétrica.

No funcionamento continuo, a maquina

continua a trabalhar mesmo se for arrancada
damao. Por este motivo, devera segurar a maquina
sempre com ambas as maos nos punhos previstos,
posicionar-se de forma segura e concentrar-se no
trabalho.

Evite que a méaquina forme remoinhos ou

aspire p6 e aparas. Depois de desligada,
pousar a maquina apenas quando o motor estiver
parado.

Ligar: deslocar o interruptor de alavanca (17) na
direcdo da seta e em seguida, pressionar o
interruptor de alavanca (17) (ver pag. 3, fig.
E

Desligari soltar o interruptor de alavanca (17).

8.2 Ajustar as rotacées

Através daroda de ajuste (13) é possivel selecionar
previamente as rotagdes e altera-las
continuamente.

As posicoes 1-6 correspondem aproximadamente
as seguintes rotagdes em vazio:

1o 8000 rpm 4. 10800 rpm
2 8900 rpm 5. 11700 rpm
3 9900 rpm 6....... 12600 rpm

O sistema eletrénico VTC permite trabalhar em
fun¢ao do material com rotag6es quase constantes,
mesmo sob carga.

Rotag¢des recomendadas para os diferentes
materiais:

Aluminio, cobre, 1ata0 ..........ccccvveeeeeeeiirreenee. 4-6
Aco até 400 N/mm? ..... -6
Aco até 600 N/mm2 ..... ...35
Aco até 900 N/mm? .. 24
AcO inOXidavel ..., 3

O ajuste otimizado devera ser determinado através
de um teste pratico.

8.3 Indicacées de trabalho gerais
1

. Verificar as pastilhas reversiveis (15). Substituir
as pastilhas reversiveis danificadas ou
desgastadas.

2. Fixar a pega de trabalho livre de vibragbes com

dispositivos de fixagéo.

3. Segure a maquina sempre com ambas as maos
nos punhos previstos para o efeito, posicione-se
de forma segura e concentre-se no trabalho.

4. As pastilhas reversiveis (15) ndo tocam na peca

de trabalho. Em primeiro lugar devera ligar, em

seguida pousar a maquina com a calha-guia
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(18) sobre a peca de trabalho e s6 depois
deslocar a ferramenta acoplavel lentamente
para a pega de trabalho.

Trabalhar com avango moderado, adaptado
ao material a trabalhar. Nao dobrar, nao
exercer pressao, ndo oscilar.

5. Conduzira maquina de forma a que a calha-guia
(18) encoste na peca de trabalho.

6. Finalizar o trabalho: afastar a ferramenta
acoplavel da pecga de trabalho, desligar a
maquina. Deixar o motor parar por completo,
pousar a maquina.

8.4 Trabalhar com a calha-guia magnética

- Fixar a calha-guia magnética (18) a esquerda da
plaina para metal

- Através das alavancas tensoras (21) é atingido o
estado de aplainar da calha-guia

- Com os parafusos magnéticos (20) devera ativar
os imanes para fixar a calha-guia magnética

- Trabalhar ao longo da calha-guia

- Apds trabalhar com a calha-guia, soltar a calha
através dos parafusos magneéticos (20),
pressionando e rodando no sentido contrario ao
dos ponteiros do relégio.

- Nas ligagdes (19), é possivel instalar outras
calhas para prolongamento do encosto

9. Manutencéao

9.1 Substituir as pastilhas reversiveis

Puxar a ficha da tomada antes de proceder a
qualquer ajuste, conversdo, manutengéo ou
limpeza.

As pastilhas, o suporte das pastilhas
reversiveis, a peca de trabalho e as aparas
podem ficar quentes apos o trabalho. Use luvas de
protegéao.
Verificar regularmente o suporte das pastilhas
reversiveis (16). Reparar/substituir os suportes das
pastilhas reversiveis danificados ou desgastados.

Verificar regularmente todas as pastilhas
reversiveis (15). Substituir as pastilhas reversiveis
danificadas ou desgastadas.

Rodar ou substituir atempadamente as

pastilhas reversiveis rombas ou com o
revestimento desgastado. As pastilhas reversiveis
rombas aumentam o perigo da maquina encravar e
partir ou do suporte das pastilhas reversiveis (16)
ficar danificado.

N&o continuar a utilizar pastilhas reversiveis
fortemente desgastadas ou danificadas.
Rodar sempre todas as pastilhas reversiveis
ou substituir.

Utilizar apenas pastilhas reversiveis
aprovadas pela Metabo. Ver capitulo
Acessorios.

[A)

Figura A: desgaste normal: rodar / substituir a
pastilha reversivel.

Figura B: desgaste ao trabalhar materiais duros:
rodar / substituir a pastilha reversivel. Em caso de
desgaste excessivo, ndo continuar a utilizar a
pastilha reversivel e substituir.

B)

1. Soltar os parafusos (10) e deslocar uma chapa

de protecao das aparas (11) para cima.

Em caso de necessidade, rodar o suporte das

pastilhas reversiveis (16) manualmente.

Desaparafusar o parafuso de fixagéo (14) e

retirar a pastilha reversivel (15).

Limpar a pastilha reversivel (15) e as superficies

?e f)ixagéo no suporte das pastilhas reversiveis
16).

Rodar a pastilha reversivel, ou caso todas as

lminas estejam rombas, inserir uma pastilha

reversivel nova.

Voltar a aparafusar firmemente a pastilha

reversivel (15) com o parafuso de fixacdo (14).

Binario: 3,5 Nm.

Deslocar a chapa de protecao das aparas (11)

completamente para baixo. Apertar firmemente

os parafusos (10).

Nota: as causas para pastilhas reversiveis com
cantos quebrados ou, em casos extremos, para
pastilhas reversiveis partidas podem ser:

Rl S

o o

N

- Pancadas na pastilha reversivel devido a modo
de funcionamento incorreto: respeite o capitulo

- Vibragbes da peca de trabalho: fixar a peca de
trabalho livre de vibragcdes com dispositivos de
fixacao.

- Pastilha reversivel fixada incorretamente: limpar
sempre as superficies de fixacéo e respeitar o
binario.

- Pastilha reversivel fixada incorretamente: as
pastilhas reversiveis fortemente desgastadas ndo
dispde de superficies de fixagéo suficientes e ndo
podem, por esse motivo, ser fixadas
suficientemente. Substitua pastilhas reversiveis
fortemente desgastadas.

10. Limpeza

Puxar a ficha de rede da tomada.

As aparas e as particulas podem ficar agarradas ao
cabecote de fresar (16). Isto pode provocar o



bloqueio do cabecote de fresar. Limpar
regularmente o cabecote de fresar e 0 espaco em
volta e remover as aparas e as particulas.

Durante o trabalho podem acumular-se particulas
no interior da ferramenta elétrica. Isto influencia a
refrigeracdo da ferramenta elétrica. As deposicoes
de substancias condutoras podem danificar o
isolamento de protecao da ferramenta elétrica e
provocar riscos a nivel elétrico.

Aspirar a ferramenta elétrica regularmente,
frequentemente e minuciosamente em todas as
ranhuras de ar dianteiras e traseiras. Antes disso,
desligue a ferramenta elétrica da alimentacéo de
corrente usando éculos de protecdo e mascara
antipoeiras.

11. Eliminacao de avarias

O indicador de sinal eletronico (12)

g acende e as rotacoes sob carga
diminuem. A maquina esta demasiado
sobrecarregada! Deixar a maquina na marcha em

vazio até o indicador de sinal eletrénico apagar.

y, -A magquina ndo funciona. O indicador de
) 4 A 2.

sinal eletronico (12) (consoante o
«eses equipamento) pisca. A protegao contra
rearranque involuntario reagiu. Caso a ficha de
rede seja inserida com a maquina ligada ou caso a
corrente elétrica seja restabelecida apos uma
interrupgéo, a maquina néo liga. Desligar e voltar a
ligar a maquina.

- Protecdo contra rearranque involuntario: a
maquina nado funciona se a ficha de rede for
inserida com a maquina ligada ou se a corrente
elétrica for restabelecida ap6s uma interrupgéo.
Desligar e voltar a ligar a maquina.

Protecao contra sobrecarga: as rotacoes sob
carga diminuem. A temperatura de
bobinamento esta demasiado alta! Deixar a
maquina na marcha em vazio até arrefecer.

Os ciclos de ligagao geram breves redugdes de
tensdo. Em condicdes de rede desfavoraveis
podem surgir efeitos negativos noutros
aparelhos. No caso de impedancias de rede
abaixo de 0,4 Ohm nao sao esperadas avarias.

12. Acessorios

Utilize apenas acessorios Metabo originais.

Utilize apenas acessdrios que cumpram os
requisitos e dados carateristicos indicados neste
manual de instrugdes.

Montar os acessorios de forma segura. Para utilizar
a maquina num suporte: fixar a maquina de forma
segura. A perda de controlo pode provocar
ferimentos.

A 10 Pastilhas reversiveis em metal duro
universais6.23564

B Parafuso de fixagdo para:

Pastilhas reversiveis..........ccccceeveene 6.23566
C Pino lubrificante de refrigeragéo........ 6.23443
D Calhamagnética ...........ccccovvceenernens 6.23558
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Podera consultar o programa completo de
acessorios em www.metabo.com ou no catélogo.

13. Reparacgoes

As reparagGes em ferramentas elétricas
apenas devem ser efetuadas por eletricistas!

Um cabo de ligac&o a rede danificado apenas pode
ser substituido por um cabo especial de ligacao a

rede original da Metabo, que pode ser adquirido a
partir do servigo de assisténcia técnica da Metabo.

Caso as ferramentas elétricas Metabo necessitem
de reparagdes, dirija-se ao seu representante
Metabo. Consulte os enderegos em
www.metabo.com

Podera descarregar as listas de pecas
sobressalentes em www.metabo.com

14. Protecao do ambiente

Respeite as determinag¢des nacionais sobre a
eliminagéo ecoldgica e sobre a reciclagem de
maquinas usadas, embalagens e acessorios.

Apenas para paises da UE: ndo colocar as
E ferramentas elétricas no lixo doméstico! De

acordo com a diretriz europeia 2012/19/UE
sobre equipamentos elétricos e eletrénicos usados,
e na conversao ao direito nacional, as ferramentas
elétricas usadas devem ser recolhidas em sepa-
rado e entregues a uma reciclagem ecologica-
mente correta.

15. Dados técnicos

ExplicacGes sobre os dados na pagina 4. B
Reservamo-nos o direito de proceder a alteragdes
relacionadas com o progresso tecnoldgico.

n =Rotagdes em vazio (rotagbes maximas)
P4 =Poténcia nominal

Py =Poténcia de saida

Hmax =Altura max. da fresagem

=Largura max. da fresagem

=Peso sem cabo de rede

Valores medidos determinados de acordo com a
EN 62841.

[O] Maquina da classe de protegéo I
~ Corrente alternada

Os dados técnicos indicados sao tolerantes (de
acordo com os padroes individuais validos).

Valores da emissao

Estes valores possibilitam a avaliagdo de
emissdes da ferramenta elétrica e a comparagao
com diversas ferramentas elétricas. Consoante as
condi¢des de utilizagéo, o estado da ferramenta
elétrica ou das ferramentas acoplaveis, a
sobrecarga efetiva podera ser superior ou inferior.
Para a avaliagéo, devera ainda considerar os
intervalos de trabalho e as fases com menores
sobrecargas. Com base nos respetivos valores
avaliados devera determinar a aplicagéo de
medidas de protecao para o utilizador, por ex.
medidas a nivel de organizacao.

Wmax
m
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Valor total de vibragdes (soma vetorial de trés
direcdes) determinado de acordo com a EN 62841:
an gg =Valor da emissdo de vibragdes

Khsa =Inseguranca (vibragéo)

Valores tipicos e ponderados pela escala A para o

ruido:
Loa =Nivel sonoro
Lwa  =Nivel de poténcia sonora

Kpa, Kwa= Inseguranca

hi.3 = Altura de fresagem em etapas

Durante o trabalho, o nivel de ruido pode exceder
os 80 dB(A).
m Usar protecao auditiva!

Avarias eletromagnéticas:

Devido a influéncias de avarias eletromagnéticas
extremas, em determinados casos, podem ocorrer
ligeiras variacoes de rotagdes, ou a prote¢éo contra
rearranque involuntario podera disparar. Neste
caso, devera desligar e voltar a ligar a maquina.
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Bruksanvisning i original

1. Forsakran om
overensstammelse

Vi férsakrar pa eget ansvar att metallplanfrasen
med typ- och serienummer *1) uppfyller kraven i
géllande direktiv *2) och standarder *3). Teknisk
dokumentation *4) - se sida 4.

2. Foreskriven anvandning

Metallplanfrdsen ska anvandas yrkesmassigt till
frasning av svetsstrangar i stal, rostfritt stal,
aluminium och aluminiumlegeringar.

Till bearbetning av aluminium, aluminiumlegeringar
och rostfritt stal maste lampligt smorjmedel
(ordernr: 6.23443) anvandas.

Vi rekommenderar ocksa att du anvander det hér
smorjmedlet vid stalbearbetning, eftersom
verktygens serviceliv férlangs och maskinen glider
smidigare éver arbetsstycket.

Anvéndaren ansvarar sjalv fér skador som orsakas
av felaktig anvandning.

Allméanna féreskrifter om olycksférebyggande samt
bifogade sékerhetsanvisningar maste foljas.

3. Allménna
sdkerhetsanvisningar

Foélj anvisningarna i textavsnitten med
den har symbolen for att férebygga
personskador och skador pa elverktyget!

VARNING - Las igenom
bruksanvisningen fér att minska risken for
skador.

VARNING! Las igenom alla

sékerhetsanvisningar och anvisningar.
Om sékerhetsanvisningar och anvisningar inte
beaktas kan det leda till elstét, brand och/eller svara
personskador.

Spara sékerhetsanvisningar och anvisningar
for framtida bruk.

Elverktyget éverlamnas tillsammans med

de har dokumenten.

4. Sarskilda
sdkerhetsanvisningar

a) Anvénd bara tillbehér som ar avsedda for
elverktyget och rekommenderas av
tillverkaren. Att tillbehoret kan fastas pa
elverktyget &r ingen garanti for att verktyget
fungerar sakert.

b) Anvénd aldrig trasiga verktyg. Kontrollera att
vandskarplattan inte har kanturslag, ar sliten
eller kraftigt n6tt fore varje anvandning. Tappar
du maskin och verktyg, ska du kontrollera om
nagot &r skadat och sétt i sa fall pa ett helt
verktyg.

¢) Anvénd personlig skyddsutrustning.
Beroende pa tilldmpningen, anvand visir,
ogonskydd eller skyddsglas6égon. Om det
behdvs, anvdnd dammask, hérselskydd,
skyddshandskar eller skyddsférklade som
skyddar mot avverkat material. Skydda 6égonen
mot kringflygande skrép som uppstar vid
anvandningsomradena. Dammask och
andningsskydd ska klara att filtrera bort det damm
som bildas vid anvandning. Om du blir exponerad
for buller, kan du fa horselskador.

d) Se till att andra i nérheten ar pa sakert
avstand fran arbetsomradet. Den som &r inom
arbetsomradet ska béra personlig
skyddsutrustning. Delar av arbetsstycken eller
trasiga verktyg kan slungas ivag och orsaka
personskador utanfor det aktuella arbetsomradet.

e) Hall elverktyget med ett fast grepp nér du
sétter igang det. Nar maskinen varvar upp till fullt
varvtal kan motorns reaktionsmoment leda till att
elverktyget vrider sig.

f) Anvand om majligt tvingar for att fixera
arbetsstycket. Hall aldrig ett litet arbetsstycke i
ena handen och elverktyget i den andra under
anvéndning. Nar du spanner fast arbetsstycket har
du bada hander fria for battre kontroll av
elverktyget.

g) Lagg aldrig ifran dig elverktyget férran
roterande delar stannat helt. Roterande delar
kan komma i kontakt med underlaget, sa att du
tappar kontrollen éver elverktyget.

h) Elverktyget far aldrig vara igang nér du bar
det. Kommer roterande delar i kontakt med
kladesplagg kan de haka fast och borra in sig i
kroppen.

i) Rengor ventilations6ppningarna pa
elverktyget regelbundet. Motorflakten suger in
damm i huset, f6r mycket avlagringar av
metalldamm kan ge elstétar.

j) Anvéand inte elverktyg i ndrheten av
bréannbara material. Materialet kan antdndas av
gnistor eller varma span.

k) Anvand aldrig verktyg som kréaver
skéarvatska. Vatten och andra flytande kylmedel
kan ge elstétar.

4.1 Kast och motsvarande
sékerhetsanvisningar

Kast &r en plétslig reaktion pa grund av att verktyget
hakar fast eller nyper. Ihakningen eller nypet gor att
den roterande delen far ett abrupt stopp. Det
slungar elverktyget okontrollerat mot verktygets
rotationsriktning vid blockeringen.

Om t.ex. en vandskérplatta hakar fast eller nyper i
arbetsstycket, kan kanten pa vandskarplattan som
sitter fast i arbetsstycket spracka vandskéarplattan
eller ge ett kast. Vandskarplattans hallare ror sig da
mot eller fran anvandaren, allt beroende pa
hallarens rotationsriktning vid blockeringen. Det
kan aven leda till att vandskarplatten spracks.
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Ett kast beror helt och héllet pa felaktig anvandning
av elverktyget. Det kan férhindras med hjalp av
forsiktighetsatgarderna nedan.

a)Hall fast elverktyget ordentligt och inta en
kroppsstéllning som gér att du kan parera
kastrekylen med armarna. Genom att vidta
lampliga forsiktighetsatgarder kan anvandaren ta
kommando &ver kastrekylerna.

b) Var extra forsiktig i narheten av hérn, skarpa
kanter osv. Se till sa att verktyget inte studsar
mot arbetsstycket och nyper. Roterande verktyg
har |att att nypa om de studsar vid hérn och skarpa
kanter. Det kan fa dig att tappa kontrollen eller ge
kast.

c) For alltid in verktyget &t samma hall, det hall
som skarkanten lamnar materialet at (samma
riktning i vilken spanen kastas ut). Om man for
in elverktyget i fel riktning orsakar man ett brott i
verktygets skarkant pa arbetsstycket, vilket gor att
elverktyget dras i denna matningsriktning.

d) Se till att vdindskarplattan inte nyper eller far
for stor tryckkraft. Fashéjden far inte stéllas in
sa att hogsta tillatna fash6jd overskrids.
Overbelastar du vandskérplattan 6kar belastningen
och risken for att plattan blir stukad eller nyper,
vilket kan ge kast eller skivbrott.

e) Undvik att féra in handen i omradet framfér
och bakom en roterande vandskarplatta. Nar du
for vandskarplattan ifran dig i arbetsstycket kan ett
kast slunga elverktyget och den roterande
vandskarplattan rakt emot dig.

f) Trubbiga vandskarplattor eller plattor déar
belaggningen slitits ned maste roteras eller
bytas ut i god tid. Om trubbiga vandskérplattor
anvands okar risken att maskinen hanger sig och
gar sénder.

4.2 Qvriga sikerhetsanvisningar:

Elverktyget far endast hallas i de isolerade
handtagen, eftersom frdsen kan komma i
kontakt med den egna nétkabeln. Kontakt med
strémférande ledning kan spanningsséatta
maskinens metalldelar, sa att du far en stot.

Hall arbetsplatsen ren och se till att den ar valbelyst.
Oordning eller dalig belysning pa arbetsplatsen kan
leda till olyckor.

=N VARNING! - Anvénd alltid skyddsglaségon.
o

J

=N\ Anvand hérselskydd.

3 Dra alltid ur kontakten fére instalining,
omriggning, underhall eller rengdring.
&S

@ Anvand ratt skyddsklader.

Se upp sa att ingen skadas pa grund av
frammande féremal som slungas ivag.

® Personer och husdjur som uppehaller sig i
l...ﬂ narheten av maskinen maste hallas pa
sakert avstand.

Q Settill att har, 16st sittande klader, fingrar och
>'<#0 Ovriga kroppsdelar halls undan. Du kan

fastna och dras med. Om du har langt har
ska du ha pa dig harnét.

'= Varning for roterande verktyg

Anvand alltid skyddsglaségon, skyddshandskar
och skyddsskor vid arbete med maskiner.

Risk fér personskador pa grund av vassa kanter.
Anvéand skyddshandskar.

Efter arbetet slut kan vandskarplattor, hallare till
vandskarplattor, arbetstycken och span vara
varma. Anvand skyddshandskar.

Byt ut skadade eller spruckna stédhandtag. Anvand
aldrig maskinen med trasigt stédhandtag.

Dra alltid ur kontakten fére installning, omriggning,
underhall eller rengdring.

Virekommenderar att du anvander stationart utsug.
Férkoppla alltid en jordfelsbrytare (RCD) med en
max. aktiveringsstrom pa 30 mA. Kontrollera och
rengdr maskinen om jordfelsbrytaren stinger av
den. Se kapitlet 10. Rengéring.

Under langre arbetsperioder skall hérselskydd
anvandas. Langre paverkan av buller kan ge
hérselskador.

Anvand bara vassa, oskadade vandskarplattor.

Sakra arbetsstycket sa att det ligger stadigt och inte
glider, t.ex. med spénntving. Palla upp stora
arbetsstycken ordentligt.

Settill att gnistor och varma span som uppstar under
arbetet inte utgdr nagon fara, t.ex. fér anvéndaren
eller andra personer, eller att lattantandliga &mnen
bérjar brinna. Tack 6ver riskutsatta omraden med
svarantandliga skydd. Lampligt slackningsmedel
ska finnas i omraden som kan utsattas for
brandrisk.

Hall darfor alltid maskinen i handtagen med bada
handerna, sta stadigt och koncentrera dig pa
arbetet.

Hall undan handerna fran frasningsomradet och
fran verktyget.

Ta aldrig i roterande delar pa verktyget! Ta endast
bort span och liknande nar maskinen star stilla. Dra
ut kontakten ur uttaget.

Skadade, ej runda eller vibrerande verktyg far ej
anvéndas.

Arbeta inte pa hojder.

Anvand aldrig en trasig eller modifierad maskin med
otilldtna andringar.

Minska belastning genom damm:

VARNING - Vissa typer av damm som
genereras vid sandpappersslipning, slipning,
borrning och andra arbeten innehaller kemikalier
som kan orsaka cancer, fosterskador eller andra
fortplantningsstérningar. Till dessa kemikalier hor
bland annat féljande:
- Bly av blyhaltig farg.
- Mineraliskt damm i murstenar, cement och andra
murmaterial.
- Arsenik och krom i kemiskt behandlat tra.



Den risk som du utsétts for beror pa hur ofta du
genomfér denna typ av arbeten. Fér att minska
belastningen genom dessa kemikalier: Arbeta i ett
ordentligt ventilerat omrade och anvand godkand
skyddsutrustning, t.ex. dammask som utvecklats
speciellt for filtrering av mikroskopiska partiklar.
Detta géller &ven féor damm fran andra material, t.ex.
vissa tratyper (som ek- eller bokdamm), metaller,
asbest. Andra sjukdomar ar t.ex. allergiska
reaktioner och andningsbesvar. Lat inte damm
hamna i din kropp.

Folj gallande bestammelser fér respektive material,

personal, arbete och anvandningsplats (t.ex. regler

for olycksférebyggande, avfallshantering).

Samla upp partiklarna pa den plats dar de uppstar,

undvik att de lagras i den omgivande miljén.

Till speciella arbetsuppgifter ska man anvénda

lampliga tillbehdr. P& sa satt hamnar farre partiklar

okontrollerat i omgivningen.

Anslut lampligt dammutsug.

Minska dammbelastningen genom att vidta féljande

atgarder:

- Rikta inte partiklarna frAn maskinen eller
maskinens franluftsfldde mot dig sjalv, mot
personer i narheten eller mot avlagrat damm.

- Anvand en utsugsanordning och/eller en
luftrenare.

- Sorj fér god ventilation pa arbetsplatsen och
dammsug for att halla rent. Sopning eller
luftblasning kan gora sa att damm virvlas upp.

- Dammsug eller tvatta skyddsklader. Klader ska
inte blasas, slas eller borstas rena.

5. Oversikt

Se sida 2 och 3.

1 Bygelhandtag

2 Lasbrickor

3 Vingskruvar

4 Vaxelhusgéangor

5 Skala (frashojd/bredd)

6 Instéllningsring (frashéjd/bredd)
7 Klamskruvar till skalring

8 Skalring (frashojd/bredd)

9 Handtag

10 Skruvar till spanskyddsplatar
11 Spéanskyddsplatar

12 Elektrisk signalindikering

13 Varvtalsvred

14 Fastskruv till vindskarplattan
15 Véandskarplatta

16 Hallare till vandskarplattor/frashuvud
17 Paddelbrytare *

18 Styrskena

19 Anslutning for fler styrskenor
20 Magnetskruvar

21 Spannarm

*beroende pa utférande
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6. Driftstart

Kontrollera forst att den spanning och

frekvens som anges pa markskylten
dverensstammer med den néatstrédm du ska
anvanda.

Férkoppla alltid en jordfelsbrytare (RCD) med
en max. aktiveringsstrom pa 30 mA.

6.1 Satta fast bygelhandtag (1)

Endast med det fastsatta bygelhandtaget (1)!
Sétt fast bygelhandtaget enligt bilden (se sida
2, fig. A).
- Satt fast lasbrickor (2) till vanster och hoger om
bygelhandtaget (1).
- Skjut bygelhandtaget (1) med lasbrickor (2)
framifran pa véaxelladan.
- Stick in vingskruvar (3) till vénster och hoger i
bygelhandtaget (1) och skruva in latt.
- Stall in 6nskad vinkel fér bygelhandtaget (1).
- Dra &t vingskruvarna (3) pa vanster och héger
sida ordentligt fér hand.

7. Instéllning

Dra alltid ur kontakten fore instéllning,
omriggning, underhall eller rengdring.

Efter arbetet slut kan vandskarplattor, hallare
till vandskarplattor, arbetstycken och span
vara varma. Anvand skyddshandskar.

m Klamrisk! Anvand skyddshandskar.

7.1 Stélla in frashojden

Faststélla installningsvarde:

Obs: Stora fashéjder méaste alltid avverkas under
flera frasningar (minst 3). For harda material kravs
det annu fler frsningar. Det har arbetsséttet har
féljande férdelar: langre serviceliv for
vandskarplattorna, hogre kvalitet pa
arbetsresultatets yta, arbeten utférs bekvamare.

Den "maximala fashéjd per frasning (hpay; S€
tekniska specifikationer)” som anges nedan
far inte 6verskridas.

Basta ytkvalitet uppnar du om du bara tar bort lite
material under den sista frasningen.

.2 fig. B):

1. Dra installningsringen (6) uppat och stall in
Onskad frashodjd genom att vrida medurs (+) eller
moturs (-). Med hjélp av skalan (5) far man en
grov orientering vid instéllningen

Provfras.

Om de sista frasningarna kréaver att frishdjden
stalls in mycket exakt gar du tillvaga pa féljande
satt:

Provfras. Mét den frasta frashdjden och
anpassa vid behov med en skalmarkering
genom att vrida pa installningsringen (6):
vridning medurs = stérre frashdjd. Vridning
moturs = mindre frashdjd. Provfras en gang till.
Upprepa det har steget vid behov.

alla in frashoj

wn
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8. Anvéndning

8.1 Start och stopp
m Hantera alltid maskinen med tva hander.

m Sla pa maskinen forst, lagg sedan an
verktyget mot arbetsstycket.

Undvik oavsiktlig start: Sla alltid av
strombrytaren nar du drar ut kontakten ur
uttaget eller om strbmmen bryts.

Vid permanent paslagning fortsétter maskinen

att arbeta om du tappar den. Hall alltid
maskinen med bada handerna i handtagen, sta
stadigt och koncentrera dig pa arbetet.

Undvik att maskinen virvlar upp eller suger in
damm eller span. Nar du slar av maskinen,
lagg inte ifran dig den fdrrdn motorn stannat.

Start: Dra paddelbrytaren (17) i pilens riktning och

tryck dérefter pa brytaren (17) (se s. 3 fig. E).

Stopp: Slapp upp paddelbrytaren (17).

8.2 Stalla in varvtalet

Varvtalet kan férinstéllas och andras steglést med
vredet (13).

Légena 1-6 motsvarar ungeféar féljande
tomgangsvarvtal:

8000/min 4. 10800/min
... 8900/min 5. 11700/min
9900/min 6....... 12600/min

VTC-elektroniken mojliggér en anpassning av
arbetet till materialet samt ett ndrmast konstant
varvtal dven vid belastning.

Varvtalsrekommendationer for olika material:

Aluminium, koppar, massing ...........c.cceeeeeene 4-6
Stal upp till 400 N/mm
Stal upp till 600 N/mm2
Stal upp till 900 N/mm?.
Rostfritt Stal .......cocoviiireee

Du far lattast fram optimal instélining genom att
prova dig fram.

8.3 Allménna arbetsanvisningar

1. Kontrollera vandskarplattor (15). Byt ut skadade
eller slitna vandskarplattor.

2. Satt fast arbetsstycket sa att det inte vibrerar
med spannanordningar.

3. Hall darfér alltid maskinen i handtagen med
bada hénderna, st& stadigt och koncentrera dig
pa arbetet.

4. Vandskarplattorna (15) kommer inte i kontakt
med arbetsstycket. Borja med att sla pa
maskinen, 1dgg sedan maskinen med
styrskenan (18) mot arbetsstycket. Forst
darefter far man langsamt féra verktyget mot
arbetsstycket.

Jobba med lagom matning som ar anpassad
till materialet du bearbetar. Kanta inte, tryck
inte, svang inte.

5. Styr maskinen sa att styrskenan (18) ligger an
mot arbetsstycket.

6. Sluta jobba: Fér undan verktyget fran
arbetsstycket, stdng av maskinen. Se till att
motorn stannar, stall undan maskinen.

8.4 Arbeta med magnetstyrskenan

- Fixera magnetstyrskenan (18) till vanster om
metallplanfrasen

- Anvand spannarmen (21) for att stélla in
styrskenan i plant lage.

- Aktivera magneterna (20) med magnetskruvarna
for att fixera magnetstyrskenan.

- Arbeta langs styrskenan

- Nar du ar klar med arbetet med styrskenan lossar
du skenan genom att trycka och vrida
magnetskruvarna (20) moturs.

- Du kan installera fler skenor for férlangning av
anslaget pa anslutningarna (19)

9. Underhall

9.1 Byta vandskarplatta

Dra alltid ur kontakten fore instéllning,
omriggning, underhall eller rengéring.

Efter arbetet slut kan vandskarplattor, hallare
till vindskarplattor, arbetstycken och span
vara varma. Anvand skyddshandskar.

Kontrollera hallaren till vandskarplattan (16) med
jamna mellanrum. Skadade eller slitna hallare till
vandskarplattor maste lagas/bytas ut.

Kontrollera samtliga vandskarplattor (15) med
jAmna mellanrum. Byt ut skadade eller slitna
vandskarplattor.

Trubbiga vandskarplattor eller plattor dar

beldggningen slitits ned maste roteras eller
bytas utigodtid. Med trubbiga vandskarplattor 6kar
risken att maskinen blir hdngande och bryter ut eller
att vandskarplatt-fastet (16) skadas.

Fortsétt inte att anvanda kraftigt slitna eller
defekta vandskarplattor.

Samtliga vandskarplattor maste alltid roteras
eller bytas ut.

Anvand endast vandskarplattor som godkénts
av Metabo. L4s mer i kapitlet Tillbehor.

Fig. A: normalt slitage: Vrid vandskarplatta/byt ut.

Fig. B: Slitage vid bearbetning av harda material:
vrid/byt ut vandplatta. Vid kraftigare slitage av
vandskarplattan ska den inte fortsétta att anvandas
utan bytas ut.

1. Lossa pa skruvar (10) och tryck upp en
spanskyddsplat (11).

2. Vid behov vrider du for hand pa
vandskarplattornas hallare (16).



3. Skruva ut fastskruv (14) och ta bort
vandskarplatta (15).

4. Reng0r vandskarplatta (15) och spannytor pa
vandskarplatt-fastet (16).

5. Vrid pa vandskarplatta eller, om alla
skaranordningar ar sléa, sétt in en ny
vandskarplatta.

6. Skruva tillbaka vandskarplatta (15) med
fastskruv (14). Vridmoment: 3,5 Nm.

7. Tryck ned spanskyddsplaten (11) sa langt det
gar. Dra at skruvarna (10).

Obs: Orsaker till vandskarplattor med avbrutna
horn eller i extremfallet trasiga vandskarplattor kan
vara:

- Slag mot vandskarplattan pa grund av felaktigt
arbetsséatt: Beakta kapitlet 8.3.

- Arbetsstycket vibrerar: Satt fast arbetsstycket sa
att det ar vibrationsfritt med hjalp av
spannanordningar.

- Vandskarplatta fastsatt pa fel satt: Rengor alltid
spannytor och beakta vridmoment.

- Vandskarplatta fastsatt pa fel satt: pa kraftigt notta
vandskarplattor finns det inga tillrackligt stora
avstallningsytor och kan darfor inte sattas fast
tillrackligt mycket. Byt ut kraftigt nétta
vandskarplattor.

10. Rengéring

Dra ut kontakten ur uttaget.

Spéan och partiklar kan lagras i frdshuvudet (16). Det
kan leda till att frashuvudet tapps igen. Rengoér
frashuvudet och omradet runt omkring samt ta bort
span och partiklar med jamna mellanrum.

Under bearbetning kan partiklar avlagras pa insidan
av elverktyget. Detta paverkar kylningen av
verktyget negativt. Ledande avlagringar kan
paverka elverktygets skyddsisolering och orsaka
elektriska faror.

Sug ut ventilationséppningarna pa fram- och
baksidan av verktyget grundligt och med jamna
mellanrum. Koppla forst elverktyget fran strdmmen
och bar skyddsglaségon och andningsmask.

11. Felatgarder

lyser och arbetsvarvtalet sjunker.
=— Maskinbelastningen ar fér hdg! Lat maskinen
ga pa tomgang tills den elektriska
signalindikeringen slocknar.

\/ -Maskinen arbetar inte.Den elektriska
signalindikeringen (12) (beroende pa
«eees utrustning) blinkar. Aterstartsparren har st
ut. Om stickkontakten ansluts nr maskinen ar
tillkopplad eller om stréomférsérjningen aterstélls

Ig Den elektriska signalindikeringen (12)
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efter ett avbrott startar inte maskinen. Sla av och pa
maskinen igen.

- Aterstartspérr: Om stickkontakten ansluts nar
maskinen ar tillkopplad eller om
stromforsorjningen aterstalls efter ett avbrott
startar inte maskinen. Sla av och pa maskinen
igen.

Overlastskydd: Lastvarvtalet sjunker.
Temperaturen pa lindningarna ar for hog! Kor
maskinen pa tomgang tills den har svalnat.

Nar du slar pa maskinen kan den ge korta
spanningsfall. Om elanslutningen inte &r s& bra,
kan det paverka andra maskiner. Om
natimpedansen ar lagre an 0,4 Q bor det inte vara
nagra problem.

12. Tillbehér

Anvand bara Metabo-originaltillbehér.

Anvand endast tillbehér som uppfyller kraven och
specifikationerna i den hér bruksanvisningen.

Montera tillbehdr pé ett sékert satt. O maskinen
kors i en hallare: Se till att maskinen sitter fast
ordentligt. Du kan skada dig om du tappar
kontrollen éver maskinen.

A 10 universal-HM-vandplattor............. 6.23564
B Fastskruv for

VANASKAr ......coiiiiiiiieiecc e 6.23566
C Kylmedelssticka ... 6.23443
D Magnetskena ........ccccooveiiicnienenn. 6.23558

Ett komplett tillbehdrssortiment hittar du pa
www.metabo.com eller i katalogen.

13. Reparation

Reparation av elverktyg far endast utféras av
behdrig elektriker!

En defekt natanslutningskabel far endast erséattas
med en av Metabos sérskilda
originalntanslutningskablar, som kan bestallas
frdn Metabo-service.

Metabo-elverktyg som behdver repareras ska
skickas till din Metabo-aterforsaljare. For adresser,
se www.metabo.com.

Du kan hamta reservdelslistor pa
www.metabo.com.

14. Miljskydd

Félj nationella miljéféreskrifter for
omhéandertagande och atervinning av uttjanta
maskiner, férpackningar och tillbehdr.

Galler endast for EU-lander: Slang inte
ﬁ uttjanta elverktyg i hushallssoporna! Enligt

Europaparlamentets och radets direktiv
2012/19/EU om avfall som utgdrs av eller innehaller
elektriska eller elektroniska produkter och dess
inférlivande i den nationella lagstiftningen ska elek-
triska verktyg samlas in separat och atervinnas pa
ett miljévanligt satt.

57



sv SVENSKA

58

15. Tekniska specifikationer

Forklaringar till uppgifterna finns pa sida 4.
Foérbehall for tekniska andringar.

n =tomgangsvarvtal (maxvarvtal)
P4 =Nominell effektférbrukning
P> =Utgangseffekt

Hmax =Max. frashdjd
Wmhax =Max. frasbredd
=Vikt utan sladd
Méatvardena ar uppmatta enligt EN 62841.

[O] Maskinen har skyddsklass II
~ Véxelstrédm

| de tekniska specifikationerna ovan tas dven
hansyn till toleranserna (i enlighet med géllande
standarder).

Utslappsvérden

Dessa varden medger en bedémning av
elverktygets utslapp samt jamférelse med andra
eldrivna verktyg. Beroende péa férhallandena,
elverktygets skick och hur verktygen anvands kan
de faktiska vardena vara hogre eller Iagre. Rékna
aven med pauser och perioder med lagre
belastning. Anvand de uppskattade vardena for att
ta fram skyddsatgarder for anvandaren, t.ex.
organisatoriska atgarder.

Totaltvibrationsvarde (vektorsummaitre riktningar)
beréknas enligt EN 62841:

a, gg =Vibrationsemissionsvarde

Knsa =Onoggrannhet (vibrationer)

Typisk A-varderad bullerniva:

Loa =Ljudtrycksniva

Lwa  =Ljudeffektniva

Kpa, Kwa= Onoggrannhet

his = Frashdjd i steg
Vid arbete kan ljudnivan dverskrida 80 dB(A).
m Anvénd hérselskydd!

Elektromagnetiska stérningar:

Yttre elektromagnetiska stérningar kan i vissa
extremfall ge 6vergéende varvtalssvangningar eller
paverka aterstartsparren. Sla i sa fall av och pa
maskinen igen.



Alkuperaiset ohjeet

1. Vaatimustenmukaisuusvakuutu
s

Vakuutamme yksinomaisella vastuullamme, etta
tdma metallijyrsin, merkitty tyyppitunnuksella ja
sarjanumerolla *1), vastaa direktiivien *2) ja
standardien *3) kaikkia asiaankuuluvia maarayksia.

Tekniset asiakirjat, sailytyspaikka *4) — katso sivu 4.

2. Maaraystenmukainen kaytto

Metallijyrsin on tarkoitettu teréksen, jaloteréksen,
alumiinin ja alumiiniseosten hitsien jyrsimiseen
ammattikaytéssa.

Alumiinin, alumiiniseosten ja jaloteréksen tyostossa
on kaytettava soveltuvaa voiteluainetta (tilausnro:
6.23443).

Myéds teréstéa tydstettdessa on suositeltavaa kayttaa
tata voiteluainetta, koska se pidentad tarvikkeen
seisonta-aikaa ja antaa koneen liukua kevyemmin
tybkappaleen pinnalla.

Maaraystenvastaisesta kaytdsta aiheutuvista
vaurioista vastaa ainoastaan kayttaja.
Yleisesti hyvéaksyttyja
tapaturmantorjuntaméarayksia ja oheisia
turvallisuusohjeita on noudatettava.

3. Yleiset turvallisuusohjeet

Ota huomioon talla symbolilla merkityt
tekstikohdat suojataksesi itsesi ja
séhkotydkalusil

VAROITUS - Lue kayttdohjeet
loukkaantumisvaaran minimoimiseksi.

VAROITUS Lue kaikki turvallisuusohjeet ja

muut ohjeet. Turvallisuusohjeiden ja muiden
ohjeiden noudattamatta jattdminen saattaa
aiheuttaa sédhkdiskun, tulipalon ja/tai vakavia
loukkaantumisia.

Sailyta kaikki turvallisuusohjeet ja muut ohjeet
huolellisesti tulevaa kaytt6a varten.

Luovuta séhkétybkalu eteenpéin vain

yhdessa néiden asiakirjojen kanssa.

4. Erityiset turvallisuusohjeet

a) Ala kayta sellaisia lisavarusteita, joita
valmistaja ei ole nimenomaan tarkoittanut ja
suositellut télle sdhkétydkalulle. Se, ettd pystyt
kiinnittamaén lisatarvikkeen séahkoétydkaluun, ei
viela takaa sen turvallista kaytt64.

b) Ala kédyta vaurioituneita kayttotarvikkeita.
Tarkasta kadantoterat ennen jokaista
kayttokertaa lohkeamien, halkeamien ja
kulumien seka loppuun kulumisen varalta. Jos
sdhkétyokalu tai kayttotarvike paasee
putoamaan lattialle, tarkasta se vaurioiden

SUOMI

varalta tai vaihda tilalle vahingoittumaton
kayttotarvike.

c) Kéyta henkilokohtaisia suojavarusteita.
Kéyta tyotehtavasta riippuen kasvonsuojainta,
silmdsuojaimia tai suojalaseja. Kayta
tarvittaessa hengityssuojainta,
kuulonsuojaimia, suojakasineita tai
erikoissuojaesiliinaa, joka suojaa pienilta
materiaalihiukkasilta. Silmat on suojattava
ympérille sinkoutuvilta epdpuhtauksilta, joita syntyy
eri kayttdtavoissa. PSly- tai hengityssuojaimien on
suodatettava kaytén yhteydessa syntyva pély. Voit
saada kuulovammoja, jos olet pitkaan
voimakkaassa melussa.

d) Huolehdi siita, ettd muut henkil6t pysyvat
turvalliselle etaisyydella tyopisteesta.
Jokaisen tydalueelle tulevan on kaytettava
henkilé6kohtaisia suojavarusteita.
Tyostettavasta kappaleesta tai rikkoutuneesta
kayttétarvikkeesta murtuneet palat voivat sinkoutua
ympariins ja aiheuttaa vammoja myés varsinaisen
ty6pisteen ulkopuolella.

e) Pida sahkoétyokalu aina tukevassa otteessa,
kun kdynnistat moottorin. Tayteen nopeuteen
kiihtyessdan moottorin reaktiomomentti voi
aiheuttaa sen, ettd sahkotyokalu pyrkii kiertymaén
otteessa.

f) Mikali mahdollista, kayta puristimia
tyostettavan kappaleen kiinnittdmiseen. Ala
missaan tapauksessa kayta laitetta siten, etta
pidét pienta tyostettdvaa kappaletta yhdessa
kadessa ja sdhkétyodkalua toisessa kadessa.
Pienet tyostettavé kappaleet kannattaa kiinnittéa
paikolleen, jotta voit kayttdd molempia kasia
séhkétydkalun ohjaamiseen.

g) Ala missaén tapauksessa laita
sdhkétydkalua sivuun, ennen kuin
kéayttétarvike on kokonaan pyséahtynyt. Pyoriva
kayttétarvike voi koskettaa séilytystasoa, jolloin voit
menettdd sahkétydkalun hallinnan.

h) Ala kanna sahkotydkalua sen kaydessa.
Vaatteesi voivat satunnaisen kosketuksen vuoksi
takertua py6rivaan kayttotarvikkeeseen, ja
kayttétarvike voi talléin leikkautua kehoosi.

i) Puhdista sahkoétyokalun tuuletusraot
séannollisesti. Moottorin tuuletin imee poélya
kotelon sis&an, ja suurien metallipélyméaarien
kertyminen voi aiheuttaa s&hkdon liittyvia vaaroja.

j) Al kéyta sahkoétydkalua palonarkojen
materiaalien ldheisyydessa. Kipinat ja kuumat
lastut voivat sytyttdd kyseiset materiaalit.

k) Ala kayta kayttotarvikkeita, jotka edellyttavat
nestemaisten jddhdytysaineiden kayttoa.
Veden tai muiden nestemaisten jadhdytysaineiden
kayttd voi aiheuttaa séhkoéiskun.

4.1 Takaisku ja siihen liittyvat
turvallisuusohjeet

Takaisku on pyorivan kayttotarvikkeen
takertumisen tai kiinnijuuttumisen aiheuttama
akillinen liikereaktio. Takertuminen tai jumittuminen

fi
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johtaa kayttétarvikkeen yhtékkiseen
pysahtymiseen. Tdma saa sahkétydkalun
tempaisemaan jumiutumiskohdassa
hallitsemattomasti kayttétarvikkeen
pydrimissuunnan vastaisesti.

Jos kaéantoterd jumiutuu tydstettavaén
kappaleeseen, kadantéteran reuna voi kiilautua
tyostettavaan kappaleeseen, takertua siihen ja
aiheuttaa siten kdantéteran murtumisen tai
takaiskun. Teranpitimen liike on talléin kayttajan
suuntaan tai hanesta poispain, riippuen
teranpitimen pydrimissuunnasta
jumiutumiskohdassa. Kaantdterat voivat talldin
my&s murtua.

Takaisku aiheutuu sahkétyokalun
epaasianmukaisesta tai virheellisesta kaytosta. Se
voidaan estaa sopivilla, alla kuvatuilla
varotoimenpiteilla.

a)Pida sahkétydkalusta tukevasti kiinni ja pida
kehosi ja kédsivartesi sellaisessa asennossa,
jossa pystyt hallitsemaan takaiskusta syntyvia
voimia. Kayttaja voi hallita takaiskuvoimia, kun han
noudattaa asianmukaisia varotoimenpiteita.

b) Tyéskentele erityisen varovaisesti kulmien,
teravien reunojen yms. alueella. Esté
kayttévarusteen hallitsematon kimmahtaminen
ja jumiutuminen. Pyériva kayttévaruste jumiutuu
herkasti kulmissa, teravissa reunoissa tai kun se
kimmahtaa hallitsemattomasti. Tama aiheuttaa
hallinnan menettamisen tai takaiskun.

c) Ohjaa kayttotarvike aina siind suunnassa
materiaaliin, josta terdsdrma poistuu
materiaalista (vastaa lastujen poistosuuntaa).
Jos ohjaat sdhkotydkalua vaaraan suuntaan,
kayttévarusteen terdsarmé tempautuu pois
tyostettavasté kappaleesta, mika saa
sahkotydkalun vetamaan tahan tyéntdsuuntaan.

d) Vélta kdantoteran jumiutumista ja lilan kovaa
painamista. Ala sdada viistekorkeutta sallittua
korkeutta suuremmaksi. Kdantéteran
ylikuormittaminen liséé sen rasittumista ja saa sen
kallistumaan tai jumiutumaan herkemmin lisaten
siten takaiskun tai kdantéteran rikkoutumisen
vaaraa.

e) Valta kaden pitamista pyorivan kaantoteran
edessaé tai takana. Jos likutat kdantoteraa
tydstettavassa kappaleessa itsestasi poispain,
sahkoétydkalu voi takaiskutapauksessa iskeytya
pyo6rivan kaantdteran kanssa suoraan sinua kohti.

f) Teroita tai korvaa ajoissa tylsyneet
kaantoterat tai terat, joiden pinnoite on kulunut
loppuun. Tylsyneet kdantoteréat lisdavéat koneen
takertumisen ja rikkoutumisen vaaraa.

4.2 Liséaturvallisuusohjeet:

Pida séhkotyodkalusta kiinni vain sen
eristetyistad kahvapinnoista, koska jyrsintera
voi koskettaa vahingossa koneen omaa
verkkojohtoa. Sahkovirtaa johtavan johdon
koskettaminen voi tehd4 myds metalliosat
jannitteisiksi ja aiheuttaa sahkoiskun.

Huolehdi tyéskentelyalueen siisteydesta ja hyvasta
valaistuksesta. Epéjarjestys tai valaisemattomat
tyéskentelyalueet voivat aiheuttaa tapaturmia.

=N VAROITUS - Kéayta aina suojalaseja.
()
m Kaytéa kuulonsuojaimia.

3 Veda pistoke irti pistorasiasta ennen
saatojen, muutostdiden, huoltotdiden tai
=] puhdistuksen suorittamista.

m Kéyta soveltuvaa suojavaatetusta.

Varmista, ettd kukaan ei voi loukkaantua
mahdollisesti mukana sinkoilevien
kappaleiden vuoksi.

® Pida laheisyydesséa seisovat ihmiset ja
o\ Kotieldimet turvallisella etéisyydella
laitteesta.

(O Pida hiukset, 16ysat vaatteet, sormet ja muut
XO kehonosat turvallisella etdisyydella

laitteesta. Ne voivat takertua laitteeseen.
Pitkéat hiukset on peitettava hiusverkolla.

.= Varoitus py6rivasta tydkalusta

Kéyta aina suojalaseja, tydkasineita ja tukevia
jalkineita koneella tyoskennellessasi.

Teravat reunat aiheuttavat loukkaantumisvaaran.
Kéayta suojakasineita.

Kaantoterat, teranpidin, tyostettava kappale ja
lastut voivat olla kuumia. Kéyta suojakasineita.

Vaurioitunut tai halkeillut lisdkahva on vaihdettava
uuteen. Alé kayta konetta, jonka lisdkahva on rikki.

Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saatdjen,
muutostéiden, huoltotdiden tai puhdistuksen
suorittamista.

Suosittelemme kayttdamaan kiintedd imuria. Kytke
aina ensin eteen Fl-suojakytkin (RCD), jonka
maksimilaukeamisvirta on 30 mA. Jos kone
kytkeytyy pois péalté Fl-suojakytkimen toimesta,
tarkasta se ja puhdista tarvittaessa. Katso luku 10.
Puhdistus.

Pitkdan tyoskennellesséa on kaytettdva
kuulonsuojaimia. Pitk&dan jatkuva korkea
melutaso saattaa aiheuttaa kuulovaurioita.

Kéayté ainoastaan teravié ja vaurioitumattomia
kaantoteria.

Tyobstettavan kappaleen on oltava tukevasti
paikallaan ja varmistettu poisluiskahtamiselta,
esim. puristimilla. Isot tyostettavat kappaleet on
tuettava riittdvan hyvin.

Varmista, etta kdytdssa syntyvé kipindinti ja kuumat
lastut eivat aiheuta vaaraa, esim. osumalla
kayttajaan tai muihin henkiléihin tai sytyttdamalla
tulenarkoja aineita. Suojaa vaaralle alttiit alueet
vaikeasti syttyvilla peitteilla. Pida sopivat
sammutusvalineet valmiina palovaarallisissa
paikoissa.

Pida aina kiinni koneen kahvoista molemmin kasin,
ota tukeva asento ja tydskentele keskittyneesti.



Pidé& kéatesi loitolla jyrsintialueesta ja
kayttotarvikkeesta.

Al& koske pydrivaan kayttétarvikkeeseen! Poista
lastut ja muut epdpuhtaudet ainoastaan koneen
ollessa pyséhtyneena. Irrota verkkopistoke
pistorasiasta.

Vahingoittuneita, epakeskisia tai tarisevia
kayttdtarvikkeita ei saa kayttaa.

Ei saa ty0staa siten, etta laite on p&an ylapuolella.

Ala koskaan kayta epataydellista konetta tai
konetta, johon on tehty luvattomia muutoksia.

Pélyrasituksen vahentaminen:

VAROITUS - Jotkut polyt, joita
hiekkapaperilla hiominen, sahaaminen,
hiominen, poraaminen tai muut tyét voi aiheuttaa,
siséltavat kemikaaleja, joiden tiedetdan aiheuttavan
syOpad, syntymavikoja tai muita lisdéntymiskykyyn
littyvid haittoja. Esimerkkeja naistéa kemikaaleista
ovat:
- lyijy lyijyé siséltavistd maaleista
- mineraalipdly tiilistd, sementista tai muista
muuratuista rakenteista
- arseeni ja kromi kemiallisesti kasitellysta puusta.
Altistumisesi naille vaaratekijéille riippuu siita,
kuinka usein suoritat tdméntapaisia t6ita. Naiden
kemikaalien aiheuttaman altistumisen
vahentamiseksi: tydskentele hyvin iimastoiduilla
alueilla ja kayta hyvaksyttyja suojavarusteita, esim.
téihin tarkoitettuja pélymaskeja, jotka on suunniteltu
suodattamaan mikroskooppisen pienié hiukkasia.

Tama koskee myds muiden pélyjen ainesosia,
kuten joitakin puutyyppeja (tammen tai pyokin
polyd), metalleja, asbestia. Muita tunnettuja
sairauksia ovat esim. allergiset reaktiot,
hengitystiesairaudet. Ala anna pélyn paasta
elimistéon.

Ota huomioon my&s materiaaleja, henkil6ita,
kayttdkohdetta ja kayttdpaikkaa ohjeet ja
kansalliset maaraykset (esim.
tydsuojelumaaraykset, havittdminen).

Ker&é hiukkaset niiden muodostumispaikassa, éla

levita niitd ympéaristoon.

Kéyta erityisiin tydtehtaviin soveltuvia

lisavarusteita. Nain vdhennat ymparistéon

hallitsemattomasti levidvien hiukkasten maéaraa.

Kéyta sopivaa p6lynimuria.

Vahenna pdlyn muodostumista seuraavasti:

- Ala suuntaa vapautuvia hiukkasia ja koneen
poistoilmaa itseési, lahella olevia henkildita tai
kerdantynytta pélya pain.

- Kayta imuria ja/tai ilmanpuhdistinta.

- Tuuleta tydpiste hyvin ja pida puhtaana
imuroimalla. Lakaiseminen tai puhaltaminen
levittaa polya. .

- Imuroi tai pese suojavaatteet. Al4 puhalla, pudista
tai harjaa niité.

5. Yleiskuva

Katso sivut 2 ja 3.

1 Sankakahva
2 Lukkolevyt

SUOMI
3 Siipiruuvit
4 Kierrereiat vaihdekotelossa
5 Asteikko (jyrsintdkorkeus/leveys)
6 Saatoérengas (jyrsintdkorkeus/leveys)
7 Asteikkorenkaan kiinnitysruuvit
8 Asteikkorengas (jyrsintdkorkeus/leveys)
9 Kahva
10 Lastusuojalevyjen ruuvit
11 Lastusuojalevyt
12 Elektroniikan merkkivalo
13 Kierrosluvun saatépyéra
14 Kéaantéteran kiinnitysruuvi
15 Kéaantotera
16 Teranpidin/jyrsinpaa
17 Paddle-kytkin*
18 Ohjauskisko
19 Liitdnta ylimaéraiselle ohjauskiskolle
20 Magneettiruuvi
21 Kiristysvipu
*riippuu varusteista

6. Kéaytté6notto

Vertaa ennen kayttddnottoa, etté

tyyppikilvessa ilmoitettu verkkojannite ja
verkkotaajuus vastaavat paikallisen sdhkdverkon
arvoja.

Kytke aina ensin eteen Fl-suojakytkin (RCD),
jonka maksimilaukeamisvirta on 30 mA.

6.1 Sankakahvan (1) kiinnitys
Vain kiinnitetylla sankakahvalla (1)! Kiinnita
sankakahva ohjeen mukaan (katso sivu 2,
kuva A).

- Aseta lukkolevyt (2) sankakahvaan (1) sen
vasemmalle ja oikealle puolelle.

- Tyénnéa sankakahva (1) lukkolevyjen (2) kanssa
edesté vaihdelaatikkoon.

- Tydnné siipiruuvit (3) vasemmalta ja oikealta
sankakahvaan (1) ja ruuvaa kevyesti kiinni.

- S4ada sankakahva (1) halumaasi kulmaan.

- Kirista siipiruuvit (3) vasemmalla ja oikealla késin
pitavasti kiinni.

7. Saatoé

Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saatdjen,

muutostéiden, huoltotéiden tai puhdistuksen
suorittamista.

Kéaantoterat, terdnpidin, tydstettéava kappale ja

lastut voivat olla kuumia. Kéyta suojakasineita.

m Ruhjoutumisvaaral Kayté suojakasineité.
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Maarité sdatdarvo:

Huomautus: Luo korkeat saumakorkeudet aina
useammassa jyrsintévaiheessa (vahintaan 3).
Kovat materiaalit vaativat vield useamman
jyrsintdkerran. TAma tuo seuraavia etuja: pidempi
kaantoteran seisonta-aika, parempi tyOstettavan
pinnan laatu, miellyttdvampi tydskentely.

Jyrsintdkorkeuden sdatédminen

fi
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Ala ylita alla mainittuja "jyrsinnan
maksimikorkeuksia (hy,ax; katso tekniset
tiedot) jyrsintékertaa kohti”.

Parhaimpaa pintalaatua varten on suositeltavaa
jyrsia vain vahan materiaalia viimeisesséa
jyrsintavaiheessa.

int4 aataminen (kat 2 kuva B):

1. Veda saatérengas (6) ylos ja sdada haluttu
jyrsintakorkeus myotapaivaan (+) tai
vastapaivaan (-) kaantamalla. Asteikkoa (5)
kaytetddn s&adon karkeassa arvioinnissa

2. Suorita koejyrsinta.

3. Jos viimeiseen jyrsintdvaiheeseen halutaan
saataa erittain tarkka jyrsintdkorkeus, toimi
seuraavasti:

Suorita koejyrsinta. Mittaa jyrsitty
jyrsintékorkeus ja sovita se tarvittaessa yhden
asteikkoviivan verran saatéruuvia (6)
kadantamalla: Kadnnds myoétapaivaan =
korkeampi jyrsintdkorkeus. Kaannoés
vastapaivaan = pienempi jyrsintakorkeus.
Suorita uusi koejyrsinté. Toista vaihe
tarvittaessa.

8. Kaytto

8.1 Paalle-/poiskytkeminen
m Ohjaa konetta aina molemmin kasin.

Kytke kone ensin péadlle ja vie vasta sitten
kayttotarvike tydstettavaan kappaleeseen.

Esta tahaton kaynnistyminen: Kytke kone aina
pois paalta, jos vedat pistokkeen irti
pistorasiasta tai jos sdhkdnsy6téssa on katkoksia.

Jatkuvassa kytkenndssa kone kay edelleen,

vaikka se paasisi riistdytymaén kasista. Sen
vuoksi laitteen kahvoista on aina pidettava kiinni,
otettava tukeva asento ja tydskenneltava
keskittyneesti.

Huolehdi siitd, ettéd kone ei levita pdlyé ja
lastuja tai ime niit4. Kun kytket koneen pois
paalta, laske kone kadestasi vasta sitten, kun
koneen moottori on taysin pysahtynyt.
Paallekytkenta: Tydnna paddle-kytkinta (17)
nuolen suuntaan ja paina sitten paddle-
kytkinta (17) (katso s. 3, kuva E).
Poiskytkeminen: Vapauta paddle-kytkin (17).

8.2 Kierrosluvun saito

Kierrosluku voidaan esivalita sa&topyéralla (13) ja
muuttaa sitd portaattomasti.

Asetukset 1-6 vastaavat suurin piirtein seuraavia
kuormittamattomia pydrimisnopeuksia:

1o 8000 / min 4....... 10800 / min
2. 8900/ min 5. 11700/ min
3. 9900 / min 6....... 12600/ min

VTC-elektroniikka mahdollistaa kulloisellekin
materiaalille sopivan tydskentelyn ja 1ahestulkoon
vakiona pysyvan kierrosluvun myds kuormituksen
yhteydessa.

Kierroslukusuositukset eri materiaaleille:

Alumiini, kupari, messinki..........cccoeceeerineeens
Teras maks. 400 N/mm2
Teras maks. 600 N/mm2
Teras maks. 900 N/mm?
Ruostumatonteras.........ccccceeeeiiieeieeeccccinns

Optimaalisen s&adon l6ytaa parhaiten
kokeilemalla.

8.3 Yleiset tybohjeet

1. Tarkasta kaantoterat (15). Vaihda
vahingoittuneet tai kuluneet kdantoterat.

2. Kiinnita tyostettava kappale puristumilla
tarisemattdmaksi.

3. Pid4 aina kiinni koneen kahvoista molemmin
kasin, ota tukeva asento ja tydskentele
keskittyneesti.

4. Kéaantoterat (15) eivat kosketa tydkappaletta.
Kytke péalle vasta sitten, kun kone on
ohjauskiskon (18) kanssa ty0stettavan
kappaleen paalla ja vie vasta sen jalkeen
kayttotarvike hitaasti tyOstettavaan
kappaleeseen.

Tybéskentele rauhallisella, tyostettavalle |
materiaalille sopivalla etenemisvauhdilla. Ala
kallista, paina tai heiluta konetta.

5. Ohjaa konetta siten, etté ohjauskisko (18) on
tyostettavad kappaletta vasten.

6. Tyon lopettaminen: Ohjaa kayttotarvike pois
tyostettavasta kappaleesta, sammuta kone.
Anna moottorin pyséahtya, ennen kuin laitat
koneen sivuun.

8.4 Tyobskentely magneettisella
ohjauskiskolla

- Kiinnitd magneettinen ohjauskisko (18)
metallijyrsimen vasemmalle puolelle

- Ohjauskiskon tasainen tila saavutetaan
kiristysvivuilla (21)

- Aktivoi magneettiruuvit (20) magneeteilla
magneettisen ohjauskiskon kiinnittdmiseksi

- Tybskentely ohjauskiskon vierella

- Ohjauskiskon kanssa tydskentelyn jalkeen irrota
kisko magneettiruuvien (20) avulla painamalla ja
vastapdéivaan kaantamalla

- Liitantoihin (19) voidaan asentaa liséa kiskoja
vasteen pidentdmiseen

9. Huolto
9.1 Kaéantéterien vaihtaminen
Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saatdjen,
muutostéiden, huoltotéiden tai puhdistuksen
suorittamista.
Kéaantoéterat, teranpidin, tydstettava kappale ja
lastut voivat olla kuumia. Kéyta suojakasineita.
Tarkasta saanndllisesti teranpidin (16). Korjauta tai
vaihdata vaurioitunut tai kulunut teranpidin.
Tarkasta kaikki kaantoéterat (15) sdannéllisesti.
Vaihda vahingoittuneet tai kuluneet kédantéteréat.

Teroita tai korvaa ajoissa tylsyneet kaantoterat
tai terat, joiden pinnoite on kulunut loppuun.



Tylsat kdantoterat kasvattavat riskid, etta kone jaa
kiinni ja luisuu paikoiltaan, tai etté teréanpidin (16)
vaurioituu.

Ala kayta erittain kuluneita tai viallisia

kaantoteria.

Teroita tai vaihda aina kaikki kaantoterat.

Kéyta vain Metabon hyvaksymié kaéntoteria.
Katso luku Lisatarvikkeet.

A)

Kuva A: Normaali kuluminen: kdanna/vaihda
kaantétera.

Kuva B: Kuluminen kovia materiaaleja
kasiteltdessa: kdanné/vaihda kéantotera. Jos
kaantétera on kulunut voimakkaammin, ala kayta
sité endéd vaan vaihda se uuteen.

B)

—_

. Irrota ruuvit (10) ja tyénna lastusuojalevy (11)
ylos.

. Kaanna teranpidinta (16) tarvittaessa kasin.

. Ruuvaa kiinnitysruuvi (14) ulos ja irrota

kaantotera (15).

Puhdista kaantétera (15) ja teranpitimen (16)

kiinnityspinnat.

. Teroita kaantotera tai, jos kaikki leikkuusarmat

ovat tylsyneet, vaihda uusi kédantotera.

. Ruuvaa kaantétera (15) kiinnitysruuvilla (14)

takaisin paikalleen. Kiristysmomentti: 3,5 Nm.

. Tyonna lastunsuojalevy (11) kokonaan alas.
Kirista ruuvit (10) pitavasti paikoilleen.

N o 0 A WD

Huomautus: Syita kdantéterien murtuneille
kulmille tai vakavimmissa tapauksissa taysin
rikkoutuneelle kaantéteralle voi olla:

- Iskut kdantoéteraan vaaran tyétavan vuoksi:
huomioi luku 8.3.

- TyGstettdvan kappaleen tarina: kiinnita
tyOstettava kappale puristimilla.

- Kaantoéteraa ei ole kiinnitetty oikein: Puhdista aina
kiinnityspinnat ja huomioi vaantémomentti.

- Kéantoteraa ei ole kiinnitetty oikein: liian
kuluneissa kaantoterissa ei ole enéa riittavaa
kiinnityspintaa, jonka vuoksi niita ei saa enda
kiinnitettya varmasti. Vaihda liiaksi kuluneet
kaéantoterat.

10. Puhdistus

Irrota verkkopistoke pistorasiasta.

SUOMI fi

Lastut ja hiukkaset voivat takertua jyrsinpd@hén
(16). Se voi aiheuttaa jyrsinpaan jumittumisen.
Puhdista saannéllisesti jyrsinpaasta ja sen
ympéristosté lastut ja hiukkaset.

Tybdskenneltdessa hiukkasia voi kertya
sahkotyokalun sisélle. Se heikentad sahkdtydkalun
jaédhdytysta. Johtavat kerrostumat voivat heikentaa
séhkotydkalun suojaeristysté ja aiheuttaa
séhkdvaaroja.

Imuroi séahkdtydkalun etu- ja takapuolella olevat
tuuletusraot saénndéllisesti, usein ja huolellisesti.
Irrota sdhkotydkalu ensin virtalahteesta ja kéayta
suojalaseja ja hengityksensuojainta.

11. Hairididen korjaus

Elektroniikan signaalindytto (12) palaa ja
kuormituskierrosluku alenee. Koneen
= kuormitus on liian korkea! Anna koneen kayda
kuormittumattomana, kunnes elektroniikan
merkkivalo sammuu.

\/ -Kone ei toimi.Elektroniikan merkkivalo
\e (12) (riippuu varustuksesta) vilkkuu.

«eees Uudelleenkaynnistyksen esto on lauennut.

Kun péallekytketyn koneen verkkopistoke liitetdén

pistorasiaan tai virta on palannut sahkdkatkoksen

jalkeen, kone ei kaynnisty. Kytke kone pois paélta ja

sen jalkeen uudelleen paalle.

- Uudelleenkdynnistyksen esto: Kun
paallekytketyn koneen verkkopistoke kytketdan
virtalahteeseen tai virta on palannut
séhkdkatkoksen jalkeen, kone ei kaynnisty. Kytke
kone pois p4alta ja sen jalkeen uudelleen péalle.

- Ylikuormitussuoja: Kuormituskierrosluku
laskee. Kaamilampébtila on liian korkea! Anna
koneen kdydéa kuormittamatta, kunnes kone on
jadhtynyt.

- Kaynnistysten yhteydessa jannite voi laskea
tilapaisesti. Epasuotuisissa verkko-olosuhteissa
verkon muissa laitteissa saattaa esiintya hairioita.
Hairidité ei esiinny, mikali impedanssi on alle 0,4
ohmia.

12. Lisatarvikkeet

Kéyta ainoastaan alkuperdisia Metabon
lisatarvikkeita.

Kayté vain sellaisia lisatarvikkeita, jotka tayttavat
tassa kayttboppaassa ilmoitetut vaatimukset ja
ominaistiedot.

Kiinnité lisatarvikkeet pitavéasti paikoilleen. Jos
konetta kaytetdan telineessa: Kiinnita kone
tukevasti. Hallinnan menetys voi aiheuttaa
loukkaantumisia.

A 10 kéantélevya, kovametalli, universaali ........
6.23564
B Kiinnitysruuvi

kaantolevyille.........cccovvvvenerienennene, 6.23566
C jaahdytyspuikolle...........ccccocvrrcieenncnne 6.23443
D magneettikiskolle...........ccccoveriienennns 6.23558

Lisatarvikkeiden taydellisen valikoiman 16ydéat
osoitteesta www.metabo.com tai luettelosta.
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13. Korjaus

Séahkétyodkalujen korjaustdita saavat suorittaa
ainoastaan sahkdalan ammattilaiset!

Viallisen verkkoliitdntdjohdon saa vaihtaa
ainoastaan erityiseen, alkuperdiseen Metabon
verkkoliitdntajohtoon, joka on saatavilla Metabon
huollosta.

Jos Metabo-sahkotydkalusi tarvitsevat korjausta,
ota yhteyttd Metabo-edustajaan. Katso osoitteet
osoitteesta www.metabo.com.

Varaosaluettelot voit ladata osoitteesta
www.metabo.com.

14. Ymparistonsuojelu

Noudata kaytdstéa poistettujen koneiden,
pakkausten ja lisatarvikkeiden
ymparistoystavallista havittdmista ja kierratysta
koskevia kansallisia maarayksia.

Vain EU-maille: Al havita sahkdtyodkaluja
E kotitalousjatteiden mukana! S&hko- ja elekt-

roniikkalaiteromua koskevan EU-direktiivin
2012/19/EU ja sen kansallisen taytantéénpanon
mukaan kaytetyt sahkotydkalut on kerattava erik-
seen ja toimitettava ymparist64 sdastavaan kierra-
tykseen.

15. Tekniset tiedot

Selitykset sivulla 4 annetuille tiedoille. Pidatdmme
oikeuden tehdé teknisen kehityksen vaatimia
muutoksia.

n =kierrosluku kuormittamattomana
(huippukierrosluku)

P4 =nimellisottoteho

P> =antoteho

Hmnax =maks. jyrsintékorkeus

=maks. jyrsintaleveys
=paino ilman verkkojohtoa
Mittausarvot ilmoitettu EN 62841 mukaan.

[O] Suojausluokan Il kone
~ Vaihtovirta

Annetut tekniset tiedot ovat toleranssien mukaisia
(vastaavat asianomaisia voimassa olevia
standardeja).

Paastodarvot

Nama4 arvot mahdollistavat sédhkotydkalun
paastojen arvioimisen ja erilaisten séahkotydkalujen
keskinaisen vertailun. Kulloisistakin
kayttdolosuhteista, séhkdtydkalun tai terien
kunnosta riippuen todellinen kuormitus voi olla
kyseisia arvoja suurempi tai pienempi. Ota
arvioinnissa huomioon tyétauot ja vahdisemmaén
kuormituksen jaksot. Maaritd nama tekijat
huomioiden arvioitujen arvojen perusteella
kayttdjan suojaamiseen vaadittavat toimenpiteet
esim. tydnjarjestelyyn liittyvat toimenpiteet.
Térinan kokonaisarvo (kolmen suunnan vektorien
summa), maaritetty EN 62841 mukaan:
an gg =varéhtelyn paastoarvo

hsG =epdvarmuus (varahtely)

max

Tyypillinen A-painotettu &anitaso:
Loa =aanen painetaso
p. ac
Lwa  =4&énen tehotaso
Kpa, Kwa=epavarmuus

hi.3 = Jyrsintdkorkeus vaiheissa

Kaytéssa melutaso voi ylittda 80 dB (A).
m Kéyta kuulosuojaimia!

Sahkomagneettiset hairiét:

Erittain voimakkaiden ulkoisten
séahkémagneettisten hairididen vaikutuksesta voi
joissakin tapauksissa ilmeta ohimenevia
kierroslukuvaihteluita tai uudelleenkaynnistyksen
esto laueta. Kytke tdssé tapauksessa kone pois
paalta ja sen jalkeen uudelleen paalle.



Original bruksanvisning

1. Samsvarserkleering

Vi erkleerer pa eget ansvar at denne metall-
planfresen, identifisert med type- og serienummer
*1), overholder alle relevante bestemmelser i
direktivene *2) og standardene *3). Teknisk
dokumentasjon ved *4) — se side 4.

2. Forskriftsmessig bruk

Metall-planfresen skal brukes til fresing av
sveisesgmmer pa stal, rustfritt stal, aluminium og
aluminiumlegeringer i profesjonell bruk.

For bearbeidelse av aluminium,
aluminiumlegeringer og rustfritt stal ma det brukes
et egnet smgremiddel (best. nr.: 6.23443).

Ogsa under bearbeidelse av stal anbefales dette
smgaremiddelet, for dermed forlenges verktoyets
levetid og maskinen glir lettere over arbeidsemnet.

Bruker er alene ansvarlig for skader som métte
oppsta pga. ikke-forskriftsmessig bruk.

Generelt gjeldende arbeidsmiljeforskrifter og
vedlagt sikkerhetsinformasjon mé overholdes.

3. Generelle
sikkerhetsanvisninger

For din egen sikkerhet og for & beskytte
elektroverktoyet, er det viktig at du
etterkommer anvisningene i tekster som
er merket med dette symbolet!

ADVARSEL - Les bruksanvisningen for &
minimere skaderisikoen.

ADVARSEL Les gjennom all

sikkerhetsinformasjon og alle
anvisninger. Dersom sikkerhetsinformasjonen og
anvisningene ikke overholdes, kan det medfore
elektrisk stot, brann og/eller alvorlige skader.

Oppbevar all sikkerhetsinformasjon og alle
anvisninger for fremtidig bruk.

Ditt elektroverktey ma kun gis videre sammen
med disse dokumentene.

4. Spesielle
sikkerhetsanvisninger

a) Bruk ikke tilbehor som ikke er laget av
produsenten eller spesielt anbefalt for denne
maskinen. Det at du kan feste tilbeher pa
maskinen, garanterer ikke at tilbehgret er trygt &
bruke.

b) Ikke bruk verktgy som har skader. Kontroller
vendekniven for sprekker, riss, deformering,
slitasje eller feil for hver bruk. Hvis maskinen
eller slipeskiven faller i bakken skal du
kontrollere ngye om den ble skadet; bruk et
uskadet verktgy til & teste med.

NORSK no

c) Bruk personlig verneutstyr. Etter behov ma
du bruke heldekkende ansiktsvern,
oyebeskyttelse eller vernebriller. Dersom det
er nogdvendig, ma du bruke stovmaske,
horselsvern, vernehansker eller spesialforkle
som beskytter deg mot fine materialpartikler.
@ynene ma beskyttes mot fremmedlegemer som
kan slynges ut ved forskjellige typer bruk. Stev- eller
stgvmaske ma filtrere stovet som dannes under
bruk. Dersom du er utsatt for stay over tid, kan du fa
heorselstap.

d) Se til at andre personer holder trygg avstand
til ditt arbeidsomrade. Alle som kommer inn i
arbeidsomradet, ma ha pa seg personlig
verneutstyr. Deler av emnet eller verktoyet kan
slynges ut og fare til skader selv utenfor det direkte
arbeidsomradet.

e) Hold alltid elektroverktayet godt fast nar du
starter det opp. Pa vei opp til fullt turtall kan
motorens reaksjonsmoment fore til at
elektroverktoyet vrir seg.

f) Bruk tvinger til &4 feste emnet med om mulig.
Hold aldri et lite emne i den ene handen og
elektroverktoyet i den andre mens det er i bruk.
Hvis du spenner fast sma emner, har du begge
hendene fri til & holde kontroll over elektroverktoyet.

g) Legg aldri fra deg maskinen for verktoyet har
stanset helt opp. Et verktay som roterer, kan
komme i kontakt med underlaget. Da kan du miste
kontrollen over maskinen.

h) La ikke maskinen ga mens du barer den.
Dersom klzerne dine skulle komme i kontakt med et
verktgy som roterer, kan de sette seg fast og
verktogyet kan bore seg inn i kroppen din.

i) Rengjor ventilasjonsapningene pa maskinen
regelmessig. Motorviften trekker stgv inn i
motorhuset. En sterk ansamling av stov kan fore til
elektriske risikosituasjoner.

j) Bruk ikke maskinen naer materialer som kan
ta fyr. Gnister og varm spon kan antenne disse
materialene.

k) Bruk ikke verktoy som krever flytende
kjelemiddel. Bruk av vann og andre flytende
kjolemidler kan fore til elektrisk stot.

4.1 Rekyl og sikkerhetsinformasjon

Rekyl er en plutselig reaksjon som skyldes at det
roterende innsatsverktayet henger fast eller blir
blokkert. Fastklemming eller blokkering ferer til bra
stopp av det roterende verktgyet. Maskinen vil raskt
og ukontrollert ga mot verktayets dreieretning pa
blokkeringsstedet.

Dersom f.eks. en vendekniv fester seg eller
blokkeres i emnet, kan kanten pa vendekniven som
gar inn i emnet, bli sittende fast. Da kan
vendekniven lgsne eller det kan oppsta rekyl.
Holderen til vendekniven beveger seg da i retning
av brukeren eller bort fra ham, alt etter hvilken
rotasjonsretning holderen til vendekniven har i
blokkeringspunktet. vendekniven kan ogsad komme
til & brekke.

65



no NORSK

66

Rekyl oppstar ved feil eller ukyndig bruk av
maskinen. Dette kan forhindres gjennom egnede
tiltak slik det er beskrevet nedenfor.

a) Hold maskinen godt fast og plasser kroppen
og armene dine slik at du kan ta imot
rekylkreftene. Operateren kan beherske
rekylkreftene gjennom egnede tiltak.

b) Arbeid saerlig forsiktig pa omrader med
hjoerner, skarpe kanter osv. Unnga at
innsatsverktoyet blir kastet tilbake fra emnet
eller setter seg fast. Verktogy som roterer kan lett
sette seg fast i hjorner og skarpe kanter. Det forer til
tap av kontroll eller rekyl.

c) For alltid verktoyet inn i materialet i samme
retning som kuttekanten forlater det (tilsvarer
retningen av sponutkastet). Hvis du farer
elektroverktoyet i feil retning, kan kuttekanten til
elektroverktoyet i emnet brekke opp, slik at
elektroverktayet blir trukket i denne retningen.

d) Unnga at vendekniven blokkeres og for hoyt
kontakttrykk. Ikke still inn en hoyere storrelse
enn maksimal tillatt fasehgyde. Overbelastning
av vendekniven gjer at den har lettere for & sette seg
fast eller blokkeres. Dermed gkes faren for rekyl
eller brudd pa vendekniven.

e) Hold hendene borte fra omradet foran og bak
den roterende vendekniven. Hvis du beveger
vendekniven bort fra deg pa emnet, kan maskinen
med den roterende vendekniven bli kastet rett pa
deg dersom det oppstar rekyl.

f) Vendekniver som er blitt slave, eller hvor
belegget er slitt, ma vendes eller skiftes ut i rett
tid. Slgve vendekniver gker faren for at maskinen
henger seg opp og bryter ut.

4.2 Andre sikkerhetsanvisninger:

Hold alltid elektroverktoyet i de isolerte
gripeflatene, fordi fresen kan treffe
stromledningen. Kontakt med spenningsforende
ledning kan sette metalldeler i maskinen under
spenning og fore til elektrisk stot.

Hold arbeidsplassen ren og ha tilstrekkelig
belysning. Rotete arbeidsomrader og
arbeidsomrader uten lys kan fare til ulykker.

@ ADVARSEL - Bruk alltid vernebriller.

N

=~ Bruk hgrselvern.

3 Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle
Se former for innstilling, montering, vedlikehold
(] og rengjering.

@ Bruk egnede vernekleer.

Se til at ingen kan bli skadet pga.
& fremmedlegemer som slynges ut.
® Hold personer og husdyr som er i naerheten
I"’W av apparatet pa sikker avstand.

() Hér, lgse kleer, finger og andre kroppsdeler
%0 ma holdes unna. De kan henge fast og

trekkes inn. Bruk harnett hvis du har langt
har.

.: Fare mot roterende verktoy

Bruk alltid vernebriller, arbeidshansker og vernesko
ved arbeid med maskinen.

Fare for personskade pa grunn av skarpe kanter.
Bruk vernehansker.

Vendekniver, vendeknivholdere, arbeidsemner og
spon kan veere sveert varme etter arbeidet. Bruk
vernehansker.

Skift ut stettehandtak som har skader eller sprekker.
Ikke bruk maskiner med defekt stattehandtak.

Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle former
for innstilling, montering, vedlikehold og rengjering.

Vianbefaler bruk av stasjoneert avsug. Sett alltid inn
en jordfeilbryter (RCD) med maks. utlgserstrom pa
30 mA. Ved utkobling av maskinen med
jordfeilbryter ma den kontrolleres og rengjeres. Se
kapittel 10. Rengjering.

Bruk horselsvern ved lengre arbeidsgokter.
Lengre tids pavirkning av hoye steynivéer kan fore
til hgrselskader.

Bruk bare skarpe, uskadde vendekniver.

Emnet ma ligge godt mot underlaget og sikres mot
at det sklir, for eksempel ved hjelp av en tvinge.
Store emner ma stottes tilstrekkelig opp.

Sorg for at det ikke oppstar fare pa grunn av gnister
eller varm spon, f. eks. ved at disse treffer brukeren
eller andre personer eller antenner brennbare
stoffer. Farlige omrader mé& beskyttes med tungt
antennelige tepper. | brannfarlige omrader ma det
finnes egnede slukningsmidler i naerheten.

Hold alltid maskinen med begge hender i de to
handtakene. Std med god balanse og arbeid
konsentrert.

Hold hendene borte fra freseomradet og
innsatsverktoyet.

Ikke ta pa roterende verktey! Spon o.l. ma kun
fiernes nar maskinen er stoppet. Trekk stapselet ut
av stikkontakten.

Skadde, urunde eller vibrerende innsatsverktgy ma
ikke brukes.

Ikke arbeid over hodehgyde.

Bruk aldri apparatet nar det er ufullstendig eller hvis
det har blitt gjort ulovlige endringer pa det.

Redusert stovbelastning:

ADVARSEL - Enkelte typer stov, som oppstar
ved sliping med sandpapir, saging, sliping,
boring og andre arbeider, inneholder kjemikalier
som kan fremkalle kreft, fadselsskader eller andre
reproduksjonsskader. Eksempler pa slike
kjemikalier er:
- bly fra blyholdig maling,
- mineralstov fra murstein, sement og andre
murermaterialer og
- arsen og krom fra kjemisk behandlet treverk.



Hvor stor risikoen fra disse stoffene er for deg,
avhenger av hvor ofte du utferer denne typen
arbeider. For a redusere belastningen fra slike
kjemikalier: arbeid i lokaler med god utlufting og
bruk alltid godkjent verneutstyr, som f.eks.
andemasker med spesialfilter for mikroskopiske
partikler.

Dette gjelder ogsa for stev fra andre typer

materialer, somf.eks. enkelte typer treverk (som eik

eller bgk), metaller og asbest. Andre kjente
sykdommer er f.eks. allergiske reaksjoner. La ikke
stev trenge inn i kroppen.

Folg de rutinene og nasjonale forskriftene som

gjelder for omgang med materialer, personale,

bruksomrade og -sted (f.eks.
arbeidsvernbestemmelser, deponering).

Samle lgse partikler der de oppstar; unnga

nedfelling i omgivelsene.

Bruk egnet tilbeher til spesielle arbeidsoppgaver.

Da hindrer du at partiklene havner i omgivelsene.

Bruk et egnet avsug.

Minimer stovbelastningen ved a:

- unnga arette partikkelstreammen/ utblasingsluften
fra maskinen mot deg selv eller andre, eller mot
nedfelt stov,

- bruke et avsug og/eller en luftrenser,

- holde arbeidsplassen ren og godt utluftet. Feiing
og blasing virvler opp stovet.

- Beskyttelseskleer skal stovsuges eller vaskes.
Ikke blas dem ut, bank eller berst dem.

5. Oversikt

Se side 2 og 3.

1 Boylehandtak

2 Festeskiver

3 Vingeskruer

4 Gjengeboringer pa motorhuset

5 Skala (fresehgyde/bredde)

6 Reguleringsring (fresehgyde/bredde)
7 Klemskruer til skalaring

8 Skalaring (fresehgyde/bredde)
9 Handtak

10 Skruer til sponbeskyttelsesplater
11 Sponbeskyttelsesplater

12 Elektronisk signalindikator

13 Hjul for innstilling av turtall

14 Festeskrue til vendekniv

15 Vendekniv

16 Vendeknivholder / fresehode
17 Bryter*

18 Faringsskinne

19 Kobling for ekstra feringsskinne
20 Magnetskruer

21 Spennspak

*modellavhengig
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6. Tai bruk

Kontroller for bruk at nettspenningen og
nettfrekvensen pa typeskiltet stemmer
overens med stramnettets spesifikasjoner.

Sett alltid inn en jordfeilbryter (RCD) med
maks. utleserstrgm pa 30 mA.

6.1 Montere boylehandtak (1)

Bare med baylehandtaket (1) montert! Plasser
baylehandtaket slik illustrasjonen viser (se s.
2, bilde. A).

- Skyv laseskivene (2) inn pa hgyre og venstre side
av handtaket (1) .

- Skyv baylehandtaket (1) med laseskivene (2)
forfra, inn pa girkassen.

- Stikk vingeskruene (3) inn pa venstre og hgyre
side av baylehandtaket (1) og skru lett til.

- Still inn ensket vinkel pa beylehandtaket (1).

- Trekk til vingeskruene (3) pa hgyre og venstre
side kraftig for hand.

7. Innstilling

Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle

former for innstilling, montering, vedlikehold
og rengjaring.

Vendekniver, vendeknivholdere,

arbeidsstykker og spon kan veere svaert varme
etter arbeidet. Bruk vernehansker.

m Klemfare! Bruk vernehansker.
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Beregne innstillingsverdi:

Merk: Store fasehayder ma alltid avvirkes i flere
freseforlep (minst 3). Harde materialer krever enda
flere freseforlgp. Dermed oppstar felgende fordeler:
Hoyere levetid til vendeknivene, hayere
overflatekvalitet til arbeidsresultatet, mer behagelig
arbeid.

Den “maksimale fresehgyden (hyay; S€
tekniske data) pr. freseforlop” som angis
nedenfor skall ikke overskrides.

For optimal overflatekvalitet anbefales det & avvirke
minimalt med materiale under siste freseforlap.

ille inn freseh n .2, fig. B):

1. Trekk justeringsringen (6) oppover og still inn
onsket fresehgyde ved a dreie med (+) eller mot
(-) klokken. Skala (5) brukes til grov orientering
under innstilling).

2. Provefresing gjennomfares.

3. Skal fasehgyden stilles inn svaert ngyaktig for
siste freseforlep, gar du frem pa felgende méte:
Gijer en provefresing. Freset heyde males og
ved behov justeres hgyden med en skalastrek
ved & dreie pa justeringsringen (6) . Dreie med
klokken = Starre fasehgyde. Dreie mot klokken =
Lavere fresehgyde. Nok en provefresing
giennomfares. Eventuelt gjentas dette trinnet.

Stille fresehgyden
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8. Bruk

8.1 Start og stopp
m For alltid maskinen med begge hender.

m Sla maskinen pa fer du plasserer verktgyet pa
arbeidsstykket.

Unnga utilsiktet oppstart av maskinen: Sla
alltid av maskinen nar stapselet blir trukket ut
av kontakten eller ved strombrudd.

Ved permanentkobling fortsetter maskinen a

ga selv om den blir revet ut av hendene dine.
Hold derfor alltid maskinen med begge hender i de
to handtakene. Sta med god balanse og arbeid
konsentrert.

Unnga at maskinen virvler opp eller suger inn

stov og spon. Etter at maskinen er slatt av, ma
du forst legge den fra deg nar motoren er stanset.
Innkobling: Skyv bryteren (17) slik pilen viser og

trykk pa bryteren (17) (se s. 3, fig. E).

Sla av: Bryteren (17) slippes.

8.2 Stille inn hastigheten

Hastigheten velges trinnlgst med justeringsrattet
(13)

Stillingene 1-6 svarer om lag til felgende
tomgangsturtall:

........ 8000 / min 4......10800 / min
weeernn. 8900 / min 5.t 11700/ min
........ 9900 / min 6....... 12600 / min

VTC-elektronikken muliggjer materialtilpasset
arbeid og sa & si konstant hastighet ogsa ved
belastning.

Anbefalt turtall for forskjellige typer materialer:

Aluminium, kobb%r, MESSING .. 4-6
Stal til 400 N/mm
Stal til 600 N/mm?.....
Stal til 900 N/mm?
Rustfritt stal 1-3

Den beste innstillingen finner du ofte lettest ved &
gjere en praktisk test.

8.3 Generelle arbedisanvisninger

1. Vendeknivene (15) kontrolleres. Vendekniver
med skade eller slitasje skiftes ut.

2. Fest arbeidsstykket vibrasjonsfritt med
materialfestene.

3. Hold alltid maskinen med begge hender i de to
handtakene. Sta med god balanse og arbeid
konsentrert.

4. Vendeknivene (15) bergrer ikke arbeidsemnet.
Sla ferst pa nar maskinen ligger med
faringsskinnen (18) pa arbeidsemnet og forst
deretter fores innsatsverktgyet langsomt mot
arbeidsemnet.

Arbeid med moderat fremferingshastighet
som passer til materialet som skal bearbeides.
Ikke tipp til siden, ikke trykk, ikke pendle.

5. Maskinen ma fores slik at feringsskinnen (18)
ligger mot arbeidsemnet.

6. Avslutte arbeidet: Innsatsverktayet fores bort fra
arbeidsemnet, maskinen slas av. La motoren
stoppe, legg bort maskinen.

8.4 Arbeid med magnet-foreskinnen

- Magnet-fareskinnen (18) festes pa hoyre side av
metall-planfresen

- Bruk spennspakene (21) for 4 stille foreskinnen i
water

- Fest magnet-fareskinnen ved & aktivere
magnetene med magnetskruene (20)

- Arbeid langs foreskinnen

- Etter avsluttet arbeid losnes foreskinnen med
hjelp av magnetskruene (20), ved a trykke og
dreie i retning mot klokken

- Flere skinner kan monteres i koblingene (19) for &
forlenge anlegget

9. Vedlikehold

9.1 Skifte vendekniver

Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle

former for innstilling, montering, vedlikehold
og rengj@ring.

Vendekniver, vendeknivholdere,

arbeidsstykker og spon kan veere svaertvarme
etter arbeidet. Bruk vernehansker.

Vendeknivholderne (16) kontrolleres regelmessig.
Vendeknivholdere med skader eller slitasje ma
repareres/skiftes ut.

Vendeknivene (15) kontrolleres regelmessig.
Vendekniver med skade eller slitasje skiftes ut.

Vendekniver som er blitt slgve, eller hvor

belegget er slitt, ma vendes eller skiftes ut i rett
tid. Sleve vendekniver gker faren for at maskinen
henger seg fast og glipper eller at
vendeknivholderen (16) skades.

Sveert slitte eller defekte vendekniver skal tas
ut av bruk.

Alle vendeknivene ma dreies eller skiftes ut
samtidig.

Bruk kun vendekniver som er godkjente av
Metabo. Se kapittel Tilbeher.

Bilde A: Normal slitasje: vend eller bytt ut
vendekniven.

Bilde B: Slitasje ved bearbeiding av harde
materialer: vend eller bytt ut vendekniven Sveert
slitte vendekniver skal ikke snus, men byttes ut.

1. Skruene (10) lgsnes og en
sponbeskyttelsesplate (11) skyves oppover.

2. Ved behov dreies vendekniven (16) for hand.

3. Festeskruen (14) skrus ut og vendekniven (15)
tas ut.



4. Rengjer vendekniven (15) og spennflatene pa
vendeknivholderen (16).

5. Vendekniven dreies, eller dersom alle egger er
stumpe; sett inn ny vendekniv.

6. Vendekniven (15) skrus fast igjen med
festeskrue (14). Dreiemoment: 3,5 Nm.

7. Sponbeskyttelsesplaten (11) skyves helt ned.
Trekk til skruene (10).

Merk: Arsaken til at hjornene brekker eller at hele
vendekniven gdelegges kan veere:

- Slag pa vendekniven som resultat av feil
arbeidsteknikk: Se anvisningene i kapittel 8.3.

- Vibrasjoner i arbeidsstykket: Serg for
vibrasjonsfritt feste av arbeidsstykket.

- Vendekniven er ikke riktig festet: Hold
spennflatene rene og veer oppmerksom pa
momentet.

- Vendekniven er ikke ordentlig festet: Sveert slitte
vendekniver har ikke tilstrekkelig anleggsflate og
kan derfor ikke festes som de skal. Bytt ut sveert
slitte vendekniver.

10. Rengjoring

Trekk stopselet ut av stikkontakten.

Spon og partikler kan sette seg fast pa fresehodet
(16) . Dette kan fore til blokkering av fresehodet.
Fresehodet og omgivelsene ma rengjores
regelmessig, spon og partikler ma fiernes.

Nar den er i bruk kan det lgsne partikler som trenger
inn i maskinen. Det kan pavirke kjelingen av
maskinen. Konduktive belegg kan pavirke
isoleringen av maskinen og forarsake elektriske
farer.

Derfor skal maskinen regelmessig stovsuges
gjennom alle luftapningene, foran og bak. For dette
gjores skal strammen kuttes til maskinen. Bruk
vernebriller og stevmaske.

11. Utbedring av feil

Elektronikk-signalet (12) lyser og
hastigheten avtar. Maskinen belastes for
= mye! La maskinen ga pa tomgang til
signallyset slukker.

\/ -Maskinen gar ikke.Elektronikk-signal-

\e Visning (12) (avhengig av utstyr) blinker.
«esss Startsperren har slatt inn. Hvis stopselet
settes inn mens maskinen er pa, eller hvis
stremforsyningen gjenopprettes etter et
strombrudd, starter ikke maskinen. Sla maskinen av
og deretter pa igjen.

- Gjeninnkoblingsvern: Hvis stopselet settes inn
mens maskinen er pa, eller hvis stramforsyningen
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gjenopprettes etter et strambrudd, starter ikke
maskinen. Sla maskinen av og deretter pa igjen.

- Overbelastningsbeskyttelse: Hastigheten
avtar. Viklingstemperaturen er for hoy! La
maskinen ga pa tomgang til den er avkjglt.

- Innkobling kan fere til kortvarig spenningsfall. Ved
ugunstige forhold i stramnettet kan det oppsta
redusert funksjon pa andre apparater. Ved
nettimpedanser pa mindre enn 0,4 ohm vil det
normalt ikke oppsta forstyrrelser.

12. Tilbehor

Bruk kun originalt Metabo-tilbeher.

Bruk kun tilbehgr som oppfyller kravene og
spesifikasjonene som er nevnt i denne
bruksanvisningen.

Fest tilbeharet pa en sikker mate. Nar maskinen
brukes i en holder: Fest maskinen sikkert. Tap av
kontroll kan fore til skader.

A 10 HM-vendeplater universal ............ 6.23564
B Festeskrue for
Vendekniver ..........coeevveeniinieennenne 6.23566

C Kijolesmgrepenn
D Magnetskinne.........c.cccocevineiinnnen.

Det komplette tilbeharsprogrammet finner du pa
www.metabo.com eller i katalogen.

13. Reparasjon

Elektriske maskiner skal kun repareres av
elektrofagfolk!

En defekt stremkabel skal bare byttes med en
original, Metabo kabel som fas fra Metabo service.

Hvis du har en Metabo-maskin som trenger
reparasjon, kan du ta kontakt med en representant
for Metabo. Adresser finner du pa
www.metabo.com.

Du kan laste ned reservedelslister fra
www.metabo.com.

14. Miljovern

Folg nasjonale forskrifter for miljgvennlig kassering
og resirkulering av gamle maskiner, emballasje og
tilbeher.

Gijelder kun land i EU: Elektroverktay skal
E ikke kastes i husholdningsavfallet! Iht. EU-

direktiv 2012/19/EU om kasserte elektriske
og elektroniske produkter og omsetting til nasjonal
rett, ma kassert elektroverktgy samles spesielt og
bringes til miljgvennlig gjenvinning.

15. Tekniske data

Forklaringer til opplysningene pa side 4. Vi
forbeholder oss retten til a gjere endringer som
falge av teknisk utvikling.

n =Tomgangsturtall (hgyeste turtall)
P4 =Nominelt effektopptak

P> =Avgitt effekt

hmax  =Maks. fresehgyde
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Wmax =Maks fresebredde
=Vekt uten ledning
Maleverdier iht. EN 62841.

[O] Maskin med beskyttelsesklasse Il
~ Vekselstrom

Angitte tekniske data kan variere (i henhold til de
gjeldende standardene).

Utslippsverdier

Disse verdiene gjer det mulig & ansla
emisjonen fra maskinen og & sammenlikne ulike
verktay. Avhengig av bruksbetingelsene, tilstanden
til maskinen og verktayet, kan den faktiske
belastningen vaere hayere eller lavere. Ta hensyn til
arbeidspauser og perioder med mindre belastning
nar du vurderer. Fastsett sikkerhetstiltak for
brukeren pa grunn av tilpassede vurderingsverdier,
f.eks. organisatoriske tiltak.

Total verdi svingning (vektorsum tre retninger)
formidlet tilsvarende EN 62841:

ay, gg= Vibrasjonsemisjonsverdi
K sg=Usikkerhet (vibrasjon)
Typiske A-veide lydnivaer:

Lpa  =lydtrykkniva

Lwa  =lydeffektniva

KPA! KWA: Usikkerhet

hi3 = Stegvis fresehgyde
Under arbeid kan lydnivaet overskride 80 dB(A).
m Bruk horselsvern!

Elektromagnetiske forstyrrelser:

Ved ekstreme elektromagnetiske forstyrrelser
utenfra kan det forekomme forbigdende variasjoner
i turtallet, eller gjeninnkoblingsvernet kan bli
aktivert. | slike tilfeller skal du sl& maskinen av og
deretter pd igjen.



Original brugsanvisning

1. Overensstemmelseserklzering

Vierkleerer eneansvarligt: Denne metal-planfreeser,
identificeret ved angivelse af type og serienummer
*1), opfylder alle relevante bestemmelser i
direktiverne *2) og standarderne *3). Teknisk
dossier ved *4) - se side 4.

2. Apparatets formal

Metal-planfreeseren er beregnet til freesning af
svejsesgm af stal, rustfrit stal, aluminium og
aluminiumslegeringer inden for fagomrader.

Til bearbejdning af aluminium,
aluminiumslegeringer og rustfrit stal skal man

anvende et egnet smaremiddel (best.nr.: 6.23443).

Dette smaremiddel anbefales ogsa ved
bearbejdning af stal, da veerktejets standtid herved
forleenges, og maskinen glider lettere over
arbejdsemnet.

For skader pa grund af anvendelse til andre formal
end de tilteenkte er brugeren alene ansvarlig.

Generelt anerkendte forskrifter om
ulykkesforebyggelse og vedlagte
sikkerhedsanvisninger skal overholdes.

3. Generelle
sikkerhedsanvisninger

Veer opmaerksom pé de tekststeder, der
er markeret med dette symbol, for din
egen og el-veerktgjets sikkerhed!

ADVARSEL - |zes brugsanvisningen for
at reducere faren for personskader.

ADVARSEL Lees alle

sikkerhedsanvisninger og instruktioner. /
tilfeelde af manglende overholdelse af
anvisningerne nedenfor er der risiko for elektrisk
stod, brand og/eller alvorlige personskader.

Alle sikkerhedsinstrukser og anvisninger skal
opbevares til fremtidig brug.

Videregiv kun el-vaerktgjet sammen

med disse dokumenter.

4. Seerlige sikkerhedsinstrukser

a) Brug kun tilbehgor, hvis det er beregnet til
dette el-vaerktoj og anbefalet af producenten.
At tilbeharet kan fastgeres pa el-veerktejet,
garanterer ikke for en sikker anvendelse.

b) Brug ikke indsatsvaerktoj, som er
beskadiget. Kontroller altid vendepladerne for
afsplintringer, ridser, slid eller kraftig slitage
for brug. Hvis el-vaerktgjet eller
indsatsvaerktojet tabes, skal det kontrolleres,
om det er beskadiget eller anvende et
indsatsvaerktgj, som ikke er beskadiget.
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c) Baer personligt beskyttelsesudstyr. Brug
helmaske til ansigtet, gjevaern eller
beskyttelsesbriller, afhaengigt af det udforte
arbejde. Brug afheaengigt af arbejdets art
stovmaske, hgrevaern, beskyttelseshandsker
eller specialforkleede, som beskytter mod sma
materialepartikler. Jjnene skal beskyttes mod
genstande, som flyver rundt i luften, og som opstéar
i forbindelse med forskelligt arbejde. Stov- eller
andedraetsmaske skal filtrere det stav, der opstar
under arbejdet. Hvis du udsaettes for kraftig stoj i
leengere tid, kan du fa et heretab.

d) Serg for, at der er tilstraekkelig afstand
mellem arbejdsomrédet og andre personer.
Enhver, der betreeder arbejdsomradet, skal
bruge personlige varnemidler. Brudstykker af
emnet eller breekkede indsatsveerktgjer kan flyve
veek og medfere personskader ogsa uden for det
direkte arbejdsomrade.

e) Hold altid el-veerktojet godt fast ved start.
Ved ggning til fuldt omdrejningstal kan motorens
reaktionsmoment fore til, at el-veerktgjet forskyder
sig.

f) Hvis det er muligt, skal der anvendes
skruetvinger til at fastgore emnet. Hold aldrig
et mindre emne i den ene hand og el-veerktojet
i den anden, mens det bruges. Ved at
fastspaende sma emner har du begge haender fri til
bedre at kunne kontrollere el-veerkigijet.

g) Leeg aldrig el-vaerktgijet til side, for
indsatsveerktajet star helt stille. Det roterende
indsatsveaerktgj kan komme i kontakt med
fraleegningsfladen, hvorved du kan miste kontrollen
over el-veerktgijet.

h) Lad ikke el-veerktojet kore, mens du beerer
det. Dit tej kan blive fanget ved en tilfeeldig kontakt
med det roterende indsatsveerktgj og
indsatsveerktejet kan bore sig ind i din krop.

i) Rengor el-veerktojets ventilationsabninger
regelmaessigt. Motorventilatoren treekker stovind i
maskinens hus og ved store maengder metalstov
kan der opsta elektriske farer.

j) Brug ikke el-veerktgjet i nzerheden af
brandbare materialer. Gnister og varme spaner
kan anteende disse materialer.

k) Brug ikke indsatsveerktgj, der kraever
flydende kolemiddel. Brug af vand eller andre
flydende kelemidler kan medfere elektrisk sted.

4.1 Tilbageslag og tilsvarende
sikkerhedsanvisninger

Tilbageslag er en pludselig reaktion pa et fastklemt
eller blokeret indsatsveerktej. Fastklemning eller
blokering medfarer et abrupt stop af det roterende
indsatsveerktgj. Derved accelereres et ukontrolleret
el-veerktgj mod indsatsveerkigjets
omdrejningsretning pa blokeringsstedet.

Hvis f.eks. en vendeplade sidder fast eller blokerer

i et emne, kan kanten pa vendepladen, der dykker

ned i emnet, saette sig fast, hvorved vendepladen
braekker af eller forer til et tilbageslag. 71
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Vendepladens holder beveeger sig derefter hen
imod eller vaek fra brugeren, afhaengigt af
omdrejningsretningen af vendepladens holder pa
blokeringsstedet. | denne forbindelse kan
vendeplader ogsa braekke.

Et tilbageslag er resultatet af en forkert og fejlagtig
brug af el-veerktgjet. Det kan forhindres ved hjaelp af
egnede sikkerhedsforanstaltninger, som beskrives
nedenfor.

a)Hold godt fast i el-veerktojet og sorg for at din
krop og arme befinder sig i en position, der kan
klare tilbageslagskraefterne. Brugeren kan
beherske tilbageslagskraefterne med egnede
forsigtighedsforanstaltninger.

b) Arbejd seerlig forsigtigt i omrader med
hjoerner, skarpe kanter osv. Undga at
indsatsveerktojet slar tilbage fra emnet og
saetter sig fast. Det roterende indsatsveerktgj har
tendens til at saette sig fast ved hjorner, skarpe
kanter eller hvis det springer tilbage. Dette medfarer
et tilbageslag eller at man mister kontrollen.

c) For altid indsatsveerktojet ind i materialet i
samme retning, som skarekanten forlader
materialet (svarer til den retning, hvor
spanerne kastes ud). Fores el-veerktgjet i den
forkerte retning, forarsager det, at
indsatsveerktgjets skeerekant bryder ud af emnet,
hvorved el-veerkigjet trackkes i
fremfaringsretningen.

d) Undga at vendepladen blokerer, og undga et
for hgjt modtryk. Indstil ikke en fashgjde, som
er hgjere end den maksimalt tilladte. Hvis
vendepladen overbelastes, gges dennes
belastning og der er sterre tendens til, at pladen
saetter sig fast eller blokerer, hvilket forager risikoen
for tilbageslag eller brud pa vendepladen.

e) Hold hzenderne vaek fra omradet foran og
bag den roterende vendeplade. Hvis du
bevaeger vendepladen i emnet veek fra dig selv, kan
el-veerktgjets roterende vendeplade blive slynget
direkte mod dig ved et tilbageslag.

f) Drej eller udskift de stumpe vendeplader eller
lignende, hvor beklzedningen er afskallet, i god
tid. Stumpe vendeplader ager risikoen for at
maskinen bliver haengende og braekker af.

4.2 Yderligere sikkerhedsanvisninger:

Hold el-veerktojet kun i de isolerede greb, da
fraeseren kan komme i kontakt med el-
veerktojets eget kabel. Kontakt med en
spaendingsferende ledning kan ogsa gere
maskinens metaldele spaendingsfgrende og fore til
elektrisk stod.

Sorg for, at arbejdsomradet er rent og godt belyst.
Uorden og uoplyste arbejdsomrader gger faren for
uheld.

2N\ ADVARSEL - brug altid beskyttelsesbriller.

J

Brug hgreveern.

-’ Treek stikket ud af stikdasen, fer maskinen
- indstilles, omstilles, vedllgeholdes eller
rengores.

m Beer egnet arbejdstgj.

Sarg for at ingen kommer til skade pa grund
af udslyngede fremmedlegemer.

® Hold personer og husdyr i neerheden pa
o\ sikker afstand af maskinen.

andre kropsdele pé afstand. De kan blive
opfanget og trukket ind. Benyt et harnet ved
langt har.

.: Advarsel om roterende veerktgj

Brug altid beskyttelsesbriller, arbejdshandsker og
kraftige sko under arbejdet med maskinen!

Fare for kvaestelser som fglge af skarpe kanter.
Brug beskyttelseshandsker.

Vendeplader, vendepladeholdere, emner og
spaner kan veere varme efter arbejdet. Brug
beskyttelseshandsker.

Hvis et ekstra handgreb er beskadiget eller revnet,
skal det udskiftes. Maskinen méa ikke anvendes
med et defekt ekstra handgreb.

Treek stikket ud af stikdasen, far maskinen
indstilles, omstilles, vedligeholdes eller rengares.

Det anbefales at bruge et stationaert
udsugningsanleeg. Man skal altid forkoble en Fl-
afbryder (RCD) med en maks. brydestrem pa

30 mA. Hvis maskinen slukkes pa grund af FI-
afbryderen, skal den kontrolleres og renggres. Se
kapitel 10. Rengering.

Arbejdes der la2ngere tid med el-veerktojet, bor
der anvendes horevaern. Laengere pavirkning fra
et hgjt stgjniveau kan medfere hegreskader.

Brug kun skarpe, ubeskadigede vendeplader.

Emnet skal ligge fast og veere sikret mod
udskridning, fx ved hjeelp af speendeanordninger.
Sterre emner skal stottes i tilstraekkeligt omfang.

Serg for, at de gnister, der kan opsta i lobet af
arbejdet, samt varme spaner ikke kan bringe
brugeren eller andre personer i fare, ej heller kan
anteende let anteendelige stoffer. Truede omrader
skal beskyttes af sveert antaendelige afdaekninger.
Hold altid en ildslukker i beredskab i omrader, der
udseettes for brandfare.

Hold altid fast i maskinen med begge haender i de
dertil beregnede greb, serg for at sta stabilt, og
arbejd koncentreret.

Hold haenderne ude af freeseomradet og pa afstand
af indsatsveerktojet.

Tag ikke om det roterende veerktgj! Fjern forst
spaner og lignende, nar maskinen eritilstand. Traek
netstikket ud af stikkontakten.

Beskadiget, uafbalanceret eller vibrerende veerktgj
ma ikke anvendes.

XO Hold har, lese beklzedningsdele, fingre og
D>



Arbejd ikke over hovedhgjde.

Brug aldrig en ufuldsteendig maskine eller en
maskine med ikke tilladte andringer.

Reducering af stovgener:

ADVARSEL - Enkelte stovtyper, som
genereres ved slibning af sandpapir, savning,
slibning, boring og andre arbejder, indeholder
kemikalier, hvor det er kendt at de forarsager kreeft,
medfadte skavanker eller andre
forplantningsskader. Enkelte eksempler pa disse
kemikalier er:
- Bly fra blyholdig maling,
- mineralsk stgv fra mursten, cement og andre
materialer til murveerk, og
- arsen og krom fra kemisk behandlet tree.
Risikoen for dig ved denne belastning varierer alt
efter hvor ofte du udferer denne type arbejde. For at
reducere belastningen med disse kemikalier for dig:
Arbejd i et godt udluftet omrade og arbejd med
godkendt sikkerhedsudstyr, somf.eks. stavmasker,
der er specielt udviklet til udfiltrering af
mikroskopisk sma partikler.

Dette geelder ligeledes for stov fra yderligere
materialer, som f.eks. enkelte treetyper (sasom stov
fraeg eller bag), metaller, asbest. Yderligere kendte
lidelser er f.eks. allergiske reaktioner samt
luftvejssygdomme. Stevet mé ikke optages i
kroppen.

Overhold de geeldende direktiver og nationale
forskrifter, der geelder for dit materiale, personale,
anvendelsesformal og -sted (f.eks. sundheds- og
sikkerhedsregler, bortskaffelse).

Opfang partiklerne pa oprindelsesstedet, undga
aflejringer i omgivelserne.

Brug egnet tilbeher til specielt arbejde. Saledes nar

feerre partikler ukontrolleret ud i miljget.

Anvend en egnet stevudsugning.

Stevbelastningen kan reduceres pa folgende

méade:

- Ret ikke partikler, der kommer ud, og maskinens
udluftningsstrem mod dig selv eller personer, der
befinder sig i neerheden, eller pa aflejret stov,

- anvend et udsugningsanleeg og/eller en
luftrenser,

- sarg for god ventilation pa arbejdspladsen og hold
den ren vha. stevudsugning. Fejning eller
bleesning hvirvler stov op.

- Stovsug eller vask beskyttelsestej. Undga
udblaesning, bankning eller barstning.

5. Oversigt

Se side 2 0og 3.

Bojlegreb

Laseskiver

Vingeskruer

Gevindhuller pa gearhuset

Skala (fraesehgjde/bredde)
Indstillingsring (fraesehgjde/bredde)
Klemskruer p& skaleringsring
Skaleringsring (freesehgjde/bredde)
Handtag

O©CoONOOIAWN =
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10 Skruer pa beskyttelsesskaermen til spaner
11 Beskyttelsesskaerm til spaner

12 Elektronisk signallampe

13 Indstillingshijul il indstilling af hastighed
14 Laseskrue til vendepladen

15 Vendeplade

16 Vendepladeholder/freesehoved

17 Paddle-kontakt *

18 Faringsskinne

19 Tilslutning til flere feringsskinner

20 Magnetskruer

21 Speendegreb

*afheengigt af udstyr

6. Idriftseettelse

For du tager produktet i brug, skal du

kontrollere, at den angivne netspaending og
frekvens pa typeskiltet er i overensstemmelse med
data for din stremforsyning.

Man skal altid forkoble en Fl-afbryder (RCD)
med en maks. brydestrom pa 30 mA.

6.1 Montering af bgjlegreb (1)
Arbejd udelukkende med monteret bgjlegreb

» (1)! Anbring bgjlegrebet som vist (se side 2, ill.

- Seet laseskiverne (2) til venstre og hgjre pa
bejlegrebet (1).

- Skub bgjlegrebet (1) med l&seskiverne (2) forfra
pa gearhuset.

- Indsaet vingeskruerne (3) til hgjre og venstre i
bajlegrebet (1) og skru dem let ind.

- Indstil den enskede vinkel pa bgjlegrebet (1).

- Speend vingeskruerne (3) til venstre og hgjre
kraftigt med handen.

7. Indstilling

Treek stikket ud af stikdasen, fer maskinen
indstilles, omstilles, vedligeholdes eller
renggares.

Vendeplader, vendepladeholdere, emner og
spaner kan veere varme efter arbejdet. Brug
beskyttelseshandsker.

m Klemfare! Brug beskyttelseshandsker.

7.1 Indstilling af fraesehgjde
Undersgg indstillingsveerdi:

Henvisning: Fjern altid store somtykkelse i flere
freesninger (mindst 3). Harde materiale kraever
endnu flere fraesninger. Herved opnas felgende
fordele: Hojere standtid pa vendeplader, hgjere
overfladekvalitet pa det faerdige resultat, og mere
bekvemt arbejde.

Overskrid ikke den nedenfor angivne
Lmaksimale freesehgjde (hpaks; S€ Tekniske
data) pr. freesning.

For en maksimal overfladekvalitet anbefales det
kun at fierne en smule materiale ved den sidste
freesning.

73
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Indstilling af freesehgjde (se s. 2ill. B):

1. Treek indstillingsringen (6) opad og indstil den
onskede fraesehgjde ved at dreje med urets
retning (+) eller mod urets retning (-). Skalaen
(5) bruges til grov orientering ved indstilling).

2. Udfer en provefraesning.

3. Huvis freesehgjden skal indstilles meget preecist
til den sidste fraesning, skal du gere som falger:
Gennemfar en pravefrasning. Mal den freesede
freesehgjde, og tilpas om ngdvendigt ved at
dreje indstillingsringen (6) med en streg pa
skalaen: Drejning i urets retning = sterre
fraesehgjde. Drejning mod urets retning = lavere
freesehgjde. Gennemfar endnu en
provefreesning. Gentag i givet fald dette trin.

8. Anvendelse
8.1 Til-/frakobling
Maskinen skal altid betjenes med begge
heender.

Teend forst, anbring derefter indsatsveerktgjet
pa emnet.

Undga utilsigtet start: Sluk altid for maskinen,
nar stikket traekkes ud af stikdasen, eller nar
strommen afbrydes.

Ved fast tilkobling kerer maskinen ogsa
videre, hvis den rives ud af handen. Hold
derfor altid fast i maskinen med begge haender i de

dertil beregnede greb, serg for at sta stabilt og
arbejd koncentreret.
Undga, at maskinen hvirvler stev og spaner op
eller suger dem ind. Leeg forst den slukkede
maskine til side, nar motoren star stille.
Tilkobling: Skub Paddle-kontakten (17) i pilens
retning, og tryk sé pa Paddle-kontakten (17)
(ses. 3ill. E).
Frakobling: Slip Paddle-kontakten (17).

8.2 Indstilling af hastighed
Med stillehjulet (13) kan man forindstille
omdrejningstallet og andre det trinlgst.

Stillingerne 1-6 svarer nogenlunde til felgende
frilobshastigheder:

........ 8000 / min 4......10800 / min
wreerr.. 8900 / min 5. 11700/ min
........ 9900 / min 6....... 12600 / min

VTC-elektronikken ger det muligt at arbejde
materialetilpasset og holde omdrejningstallet
nogenlunde konstant, ogsa ved belastning.

Anbefalede omdrejningstal for forskellige
materialer:

Aluminium, kobber, messing ..........ccccccevenune 4-6
Stal op til 400 N/mm?
Stal op til 600 N/mm2
Stal op til 900 N/mm?
Rustfrit STl .....cooiiieiee e

Den optimale indstilling findes bedst ved at prove
sig frem.

8.3 Generelle arbejdsanvisninger

1. Kontroller vendeplader (15). Udskift
beskadigede eller slidte vendeplader.

2. Fikser emnet sa det er fri for vibrationer med
fastspeendingsanordninger.

. Hold altid fast i maskinen med begge haender i
de dertil beregnede greb, serg for at sta stabilt,
og arbejd koncentreret.

4. Vendepladerne (15) bergrer ikke arbejdsemnet.
Teend forst, laeg derefter maskinen med
faringsskinnen (18) pa arbejdsemnet, og bring
forst derefter indsatsveerktgjet langsomt hen
mod arbejdsemnet.

Arbejd med jeevn fremfaring, der passer til det
materiale, som skal bearbejdes. Undga
kantning, tryk ikke, sving ikke.

5. Fer maskinen saledes, at faringsskinnen (18)
ligger ved arbejdsemnet.

6. Afslutning af arbejdet: For indsatsvaerktgjet vaek
fra emnet, og sluk maskinen. Stands motoren
helt, og leeg maskinen vaek.

8.4 Arbejde med magnetforingsskinnen

- Fikser magnetfgringsskinnen (18) til venstre for
metal-planfreeseren

- Ved hjeelp af speendegrebene (21) opnas
planheden pa faringsskinnen

- Aktivér magneterne med magnetskruerne (20) for
at fiksere magnetfgringsskinnen

- Arbejd langs feringsskinnen

- Efter arbejdet med foringsskinnen lgsnes skinnes
ved hjeelp af magnetskruerne (20) ved at trykke og
dreje mod urets retning

- Patilslutningerne (19) kan yderligere skinner
installeres for en forleengelse af anslaget

9. Vedligeholdelse

9.1 Udskiftning af vendeplader
Treek stikket ud af stikdasen, fer maskinen
indstilles, omstilles, vedligeholdes eller

rengeres.

Vendeplader, vendepladeholdere, emner og
spaner kan vaere varme efter arbejdet. Brug
beskyttelseshandsker.

Kontrollér vendepladeholderen (16) jeevnligt.
Reparer/udskift beskadigede eller slidte
vendeplader.

Kontrollér alle vendeplader (15) regelmaessigt.
Udskift beskadigede eller slidte vendeplader.

Drej eller udskift de stumpe vendeplader eller

lignende, hvor bekleedningen er afskallet, i
god tid. Stumpe vendeplader gger risikoen for at
maskinen bliver haengende og lgsner sig eller at
vendepladeholderen (16) bliver beskadiget.

Steerkt slidte eller defekte vendeplader ma
ikke leengere anvendes.

Drej eller udskift altid alle vendeplader.

Anvend kun vendeplader, som er godkendt af
Metabo. Se kapitlet Tilbeher.



(A)

Billede A: Normalt slid: Drej(udskift vendepladen.

Billede B: Slid ved forarbejdning af harde
materialer: Drej/udskift vendepladen. Ved steerkere
slid ma vendepladen ikke leengere anvendes, men
skal derimod udskiftes.

B)

1. Lesn skruerne (10) og skub en
beskyttelsesskeerm til spaner (11) opad.

. Drej ved behov vendepladeholderen (16)
manuelt.

. (Skr)u laseskruen (14) ud og fiern vendepladen

15).

. Renger vendepladen (15) og spaendefladerne
pa vendepladeholderen (16).

. Drej vendepladen eller, hvis alle klinger er
stumpe, indsaet en ny vendeplade.

. Skru igen vendepladen (15) fast sammen med
laseskruen (14). Drejningsmoment: 3,5 Nm.

. Skub beskyttelsesskaermen til spaner (11) helt
nedad. Spaend skruerne (10).

N o g~ wWwoN

Bemeerk: Arsager til vendeplader med afbrudt kant
eller i ekstreme tilfeelde til gdelagte vendeplader
kan veere:

- Slag pa vendepladen pa grund af ukorrekte
arbejdsmetoder: Se kapitel 8.3.

- Vibration pa emnet: Fiksér emnet, sa det er fri for
vibrationer, med fastspeendingsanordninger.

- Vendepladen er ikke fastgjort korrekt: Renger
hele tiden spaendefladerne og overhold
drejningsmomentet.

- Vendepladen er ikke fastgjort korrekt: Steerkt
slidte vendeplader har ingen tilstreekkelige
aflaegningsflader og kan derfor ikke fastgores
tilstraekkeligt. Udskift steerkt slidte vendeplader.

10. Rengoring

Treek netstikket ud af stikkontakten.

Spaner og partikler kan seette sig pa freesehovedet
(16). Dette kan fare til en blokering af fraesehovedet.
Rengor freesehovedet og dets omgivelser
regelmaessigt, og fiern spaner og partikler.

Ved bearbejdningen kan partikler aflejre sig i el-
veerktgjets indre. Det hindrer kelingen af el-
veerktgjet. Ledende aflejringer kan pavirke el-
veerktojets beskyttelsesisolering og forarsage
elektriske farer.
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Stavsug el-veerktojet regelmaessigt, ofte og
grundigt gennem alle ventilationsabninger foran og
bagpa. Afbryd el-veerktgijet forinden fra
energiforsyningen og brug herved
beskyttelsesbriller og stevmaske.

11. Afhjeelpning af fejl

Den elektroniske signallampe (12) lyser

og den hastigheden under belastning
= aftager. Maskinbelastningen er for hgj! Lad
maskinen kere i tomgang, indtil den elektroniske
signallampe slukker.

\/ -Maskinen korer ikke.Signalindikatoren

for elektronik (12) blinker (afhaengigt af
seese udstyr). Den elektriske beskyttelse mod
genindkobling er aktiveret. Hvis netstikket saettes i,
mens maskinen er teendt, eller nar
stromforsyningen etableres igen efter en
afbrydelse, kerer maskinen ikke. Sluk og taend igen
for maskinen.

- Genstartssikring: Hvis netstikket stikkes i, mens
maskinen er teendt, eller nar stramforsyningen
etableres igen efter en afbrydelse, karer maskinen
ikke. Sluk og teend igen for maskinen.

- Overbelastningssikring:
Belastningshastigheden aftager.
Viklingstemperaturen er for hgj! Lad maskinen
kere i tomgang, indtil maskinen er kolet af.

- Nar maskinen teendes, opstar der kortvarige
spaendingsfald. Hvis nettet er meget belastet, kan
det pavirke driften af andre maskiner. Hvis
modstanden i nettet er mindre end 0,4 ohm,
opstar der ikke fejl.

12. Tilbehor

Brug kun originalt Metabo-tilbeheor.

Brug kun tilbeher, der opfylder de krav og
specifikationer, som er angivet i denne
brugsanvisning.

Anbring tilbehgret sikkert. Hvis maskinen betjenes i

en holder: Saet maskinen sikkert fast. Mistes
kontrollen over maskinen, er der risiko for skader.

A 10 HM-vendeplader Universal........... 6.23564
B Laseskrue til
Vendeplader..........ccoocoeciiiiiiiiennenns 6.23566
C Kolemiddelsmerestift...........cc.ceeeeeee 6.23443
D Magnetskinne..........ccccceviiniiiinenns 6.23558

Det komplette tilbehersprogram findes pa
www.metabo.com eller i kataloget.

13. Reparation

Reparationer pa el-veerktgjer ma kun udferes
af en elektriker!

Et defekt netkabel ma kun udskiftes med et specielt,
originalt netkabel fra Metabo, der er tilgeengeligt
hos Metabo service.

Henvend dig til din Metabo-forhandler, nar du skal
have repareret dit Metabo el-veerktgj. Adresser

findes pa www.metabo.com. 75
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Reservedelslister kan downloades pa
www.metabo.com.

14. Miljobeskyttelse

Overhold de nationale regler om miljgvenlig
bortskaffelse og genbrug af udtjente maskiner,
emballage og tilbehor.

Kun for EF-lande: El-veerktej ma ikke bort-
E skaffes med husholdningsaffaldet! | henhold

til det europeeiske direktiv 2012/19/EU om
affald af elektrisk og elektronisk udstyr og gennem-
forelsen i national lovgivning skal brugte el-vaerk-
tojer indsamles adskilt og afleveres miljerigtigt til
genbrug.

15. Tekniske data

Forklaringer til oplysningerne pa side 4. Med
forbehold for eendringer som felge af tekniske
andringer.

n =frilobshastighed (maksimal hastighed)
P4 =nominel optaget effekt
Py =afgiven effekt

Hmaks =Maks. freesehgjde

Wmhax =Maks. freesebredde

m =veegt uden netkabel
Maleveerdier beregnet iht. EN 62841.

O Klasse Il maskine
~ Vekselstrgm

De angivne tekniske data er tolerancesat (svarende
til de aktuelt geeldende standarder).

Emissionsvaerdier

Disse veerdier gor det muligt at bestemme el-
veerktojets emissioner og sammenligne forskellige
el-veerktgjer med hinanden. Alt efter el-veerktigjets
eller indsatsveerktgjernes anvendelsesbetingelser
og tilstand kan den faktiske belastning veere hgjere
eller lavere. Tag ogsa hejde for arbejdspauser og
perioder med lav belastning. Traef de ngdvendige
beskyttelsesforanstaltninger for brugeren, f.eks.
organisatoriske foranstaltninger, pa baggrund af de
anslaede veerdier.

Samlet vibration (vektorsum af tre retninger)
beregnet int. EN 62841:

an gg =vibrationsemission

Ky, sg=Usikkerhed (vibration)

Typiske A-veegtede lydniveauer:
Loa =lydtryksniveau

Lwa  =lydeffektniveau

Kpa, Kwa= usikkerhed

hi.3  =Fraesehgjde i trin
Ved arbejde kan stgjniveauet overstige 80 dB(A).
m Brug hgrevaern!

Elektromagnetiske forstyrrelser:

Ved pavirkning fra ekstreme elektromagnetiske
forstyrrelser udefra kan der i enkelte tilfeelde opsta
midlertidige hastighedsudsving, eller
genstartsikringen kan blive aktiveret. Sluk og teend i
sa fald for maskinen.



Instrukcja oryginalna

1. Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscig, ze
niniejsza frezarka do spoin metalowych oznaczona
typem i numerem seryjnym *1) spetnia wszystkie
obowigzujgce przepisy dyrektyw *2) i norm *3).
Dokumentacja techniczna *4) - patrz strona 4.

2. Uzytkowanie zgodne z
przeznaczeniem

Frezarka do spoin metalowych jest przeznaczona
do profesjonalnego frezowania spoin ze stali, stali
szlachetnej, aluminium oraz stopéw aluminium.

Do obrébki aluminium, stopédw aluminium oraz stali
szlachetnej bezwzglednie stosowaé odpowiedni
Srodek smarowy (nr kat.: 6.23443).

Takze podczas obrdbki stali zalecane jest
stosowanie tego srodka smarowego, poniewaz
wyraznie wydtuza on zywotnosc¢ narzedzi, a
urzadzenie tatwiej przesuwa sig po obrabianym
elemencie.

Za szkody powstate w wyniku uzytkowania
niezgodnego z przeznaczeniem odpowiedzialno$¢
ponosi wytacznie uzytkownik.

Przestrzegac ogdlnie obowigzujgcych przepiséw
BHP oraz dotgczonych uwag dotyczacych
bezpieczenstwa.

3. Ogolne uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

Dla bezpieczenstwa uzytkownika oraz w
celu ochrony elektronarzedzia zwrécié¢
szczegdblng uwage na miejsca w tekscie
oznaczone tym symbolem!

OSTRZEZENIE - W celu zminimalizowania
ryzyka obrazen zapozna¢ sie z trescia
instrukcji obstugi.

OSTRZEZENIE Przeczyta¢ wszystkie

informacje dotyczgce bezpieczenstwa i
zalecenia. Nieprzestrzeganie informacji
dotyczacych bezpieczenstwa i zalecen moze byc
przyczyng porazenia pradem elektrycznym, pozaru
i/lub powaznych obrazer.

Wszystkie uwagi dotyczace bezpieczeristwa i
instrukcje starannie przechowywac, by méc z
nich skorzystaé¢ w przysztosci.

Przekazujgc elektronarzedzie innym osobom
nalezy

przekazaé réwniez dotgczong dokumentacje.

4. Specjalne uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

a) Nie stosowac osprzetu ani wyposazenia,
ktérego producent nie przewidziat i nie
dopuscit do wspétpracy z przedstawionym tu
elektronarzedziem. Sama mozliwos¢
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zamocowania elementu wyposazenia do
elektronarzedzia nie zapewnia jego bezpiecznego
uzytkowania.

b) Nie uzywac uszkodzonych narzedzi
roboczych. Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢
wieloostrzowe ptytki przestawne pod katem
ubytkéw materiatu, wystepowania peknieé
oraz silnego zuzycia. Jesli elektronarzedzie lub
narzedzie robocze upadnie na podtoge,
sprawdzié, czy nie jest uszkodzone, lub uzyé
nieuszkodzonego narzedzia roboczego.

c) Stosowac srodki ochrony indywidualne;j.
Zaleznie od rodzaju wykonywanych prac
stosowac petna ochrone twarzy, ochrone oczu
lub okulary ochronne. O ile zachodzi taka
potrzeba, stosowaé maske przeciwpytowa,
ochronniki stuchu, rekawice ochronne lub
specjalny fartuch chroniagcy przed drobnymi
czastkami materiatu. Chronic¢ oczy przed ciatami
obcymi odrzucanymi podczas wykonywania
réznych prac. Maska przeciwpytowa i maska
ochronna drég oddechowych muszg by¢ w stanie
odfiltrowaé pyt powstajgcy podczas pracy.
Dtugotrwate narazenie na duzy hatas moze
spowodowac utrate stuchu.

d) Nalezy zwracac¢ uwage, aby inne osoby
zachowaly bezpieczng odlegtos¢ od strefy
roboczej. Kazda osoba, ktéra wchodzi do strefy
roboczej, musi stosowac¢ srodki ochrony
indywidualnej. Odtamki obrabianego elementu
lub pekniete narzedzia robocze moga zostac¢
wyrzucone i spowodowac obrazenia réwniez poza
bezposrednig strefg robocza.

e) Mocno trzymac elektronarzedzie w trakcie
jego uruchamiania. Przy rozruchu do petnych
obrotéw reakcja silnika moze doprowadzi¢ do
obrécenia elektronarzedzia.

f) W miare mozliwosci uzywaé zaciskow
mocujgcych do przytwierdzenia obrabianego
elementu. Podczas pracy nie wolno trzymac
obrabianego elementu w jednej rece, a
elektronarzedzia w drugiej. Dzieki zamocowaniu
niewielkich obrabianych elementéw uzytkownik ma
obie rece wolne, co pozwala lepiej kontrolowaé
elektronarzedzie.

g) W zadnym wypadku nie wolno odktadaé
elektronarzedzia, zanim narzedzie robocze
catkowicie sie¢ nie zatrzyma. Obracajgce si¢
narzedzie robocze moze zetknac sig z
powierzchnia, na ktdrg zostanie odtozone, i w
konsekwencji spowodowac utrate kontroli nad
elektronarzedziem.

h) Nie wolno przenosi¢ pracujagcego
elektronarzedzia. Na skutek przypadkowego
kontaktu ubranie uzytkownika moze zosta¢
pochwycone przez narzedzie robocze, ktére moze
wwierci¢ sie w ciato.

i) W regularnych odstepach czasu czyscié
szczeliny wentylacyjne elektronarzedzia.
Wentylator silnika wcigga pyt do obudowy, a duze
nagromadzenie pytu metalowego moze
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powodowa¢ zagrozenia zwigzane z prgdem
elektrycznym.

j) Nie uzywac elektronarzedzia w poblizu
materiatéw palnych. Iskry i gorace wiéry moga
spowodowac zapton tych materiatow.

k) Nie wolno uzywa¢ zadnych narzedzi
roboczych wymagajgcych stosowania ciektych
chtodziw. Stosowanie wody lub innych ciektych
chtodziw moze spowodowac porazenie pragdem
elektrycznym.

4.1 Odrzut i odpowiednie uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

Odrzut jest gwattowng reakcja spowodowang
zahaczeniem lub zablokowaniem wirujgcego
narzedzia roboczego. Zahaczenie lub
zablokowanie powoduje nagte zatrzymanie sie
narzedzia roboczego. Wskutek tego
niekontrolowane elektronarzedzie uzyskuje
przyspieszenie w kierunku przeciwnym do kierunku
obrotow zablokowanego narzedzia roboczego.

Jesli wieloostrzowa ptytka przestawna ulegnie
zakleszczeniu lub zablokowaniu w obrabianym
materiale, zablokowana krawedz wieloostrzowej
ptytki przestawnej zagtebiona w przedmiocie moze
spowodowac wytamanie wieloostrzowej ptytki
przestawnej lub odrzut. Uchwyt wieloostrzowej
ptytki przestawnej przemieszcza sie wtedy w
kierunku operatora lub przeciwnym, zaleznie od
kierunku obrotéw zablokowanej wieloostrzowej
ptytki przestawnej. W takim przypadku moze
rowniez dojs¢ do peknigcia wieloostrzowej ptytki
przestawne;.

Odrzut jest konsekwencjg niewtasciwego lub
niezgodnego z przeznaczeniem uzytkowania
elektronarzedzia. Podjecie odpowiednich,
opisanych ponizej srodkéw ostroznosci pozwala
zapobiec temu zjawisku.

a) Mocno trzymac elektronarzedzie oraz
utrzymywag ciato i ramiona w pozycji, ktéra
pozwoli zamortyzowaé site odrzutu. Stosujac
odpowiednie srodki ostroznosci operator moze
zapanowac nad sitg odrzutu.

b) Szczegblng ostroznos¢ zachowac podczas
pracy w strefie naroznikow, ostrych krawedzi
itp. Unika¢ sytuacji, w ktérych narzedzia
robocze odskakuja od elementu obrabianego
lub ulegajg zakleszczeniu. W naroznikach, na
ostrych krawedziach lub w przypadku uderzenia
wirujgce narzedzie robocze tatwo zakleszcza sie w
obrabianym przedmiocie. Powoduje to utrate
kontroli lub odrzut.

c) Narzedzie robocze wprowadzaé w obrabiany
materiat zawsze w tym samym kierunku, w
ktérym krawedz tngca opuszcza materiat
(odpowiada to temu samemu kierunkowi, w
ktérym nastepuje wyrzut wiorow). Prowadzenie
elektronarzedzia w niewtasciwym kierunku
powoduje wytamanie krawedzi tnacej narzedzia
roboczego z obrabianego elementu, przez co

elektronarzedzie jest Sciagane w kierunku posuwu.

d) Unika¢ blokowania wieloostrzowej ptytki
przestawnej oraz zbyt duzego nacisku. Nie
ustawiaé wigkszej wysokosci fazki niz

maksymalna warto$¢ dopuszczalna.
Przecigzenie wieloostrzowych ptytek przestawnych
zwigksza ich naprezenia i podatnosc na
zakleszczenie lub zablokowanie, a tym samym
mozliwosé odrzutu lub peknigcia.

e) Unika¢ dotykania reka strefy przed i za
obracajaca sie wieloostrzowg ptytka
przestawna. W przypadku odsunigcia
wieloostrzowej ptytki przestawnej w obrabianym
elemencie od siebie, w razie odrzutu
elektronarzedzie z wirujaca wieloostrzowg ptytka
przestawng zostanie wyrzucone bezposrednio w
kierunku uzytkownika.

f) W odpowiednim czasie obracac lub
wymieniac¢ stepione wieloostrzowe ptytki
przestawne oraz takie, ktérych powtoka ulegta
zuzyciu. Stepione wieloostrzowe ptytki przestawne
zwigkszaja ryzyko zakleszczenia | wytamania
urzadzenia.

4.2 Dalsze uwagi dotyczace bezpieczenstwa:
Elektronarzedzie trzyma¢ wytacznie za
izolowane uchwyty, poniewaz frezarka moze
natrafi¢ na wiasny przewdd zasilajgcy.
Zetkniecie z przewodem znajdujgcym sie pod
napieciem moze spowodowac wystgpienie
napiecia réwniez na metalowych czesciach
urzgdzenia i doprowadzi¢ do porazenia prgdem.
Miejsce pracy nalezy utrzymywac w czystosci i
zapewnic jego dobre os$wietlenie. Nieporzadek i
brak oswietlenia miejsc pracy moga doprowadzi¢
do wypadkow.

=~ OSTRZEZENIE - Zawsze nosi¢ okulary
ochronne.

@ Nosi¢ ochronniki stuchu.
N

o Przed przystgpieniem do regulacji ustawien,
przezbrajania, konserwacji lub czyszczenia
=] wyciggnaé wtyczke z gniazda sieciowego.

m Nosi¢ odpowiednig odziez ochronng.

Uwazac, aby nikt nie odnidst obrazen
spowodowanych ciatem obcym
wyrzuconym przez urzadzenie.
® Ludzie i zwierzeta domowe musza
o\ przebywaé w bezpiecznej odlegtosci od
urzadzenia.

Q Nie zbliza¢ do urzgdzenia wtosow, luznej
)‘(@ odziezy, palcow iinnych czesci ciata. Istnieje
ryzyko pochwycenia i wciggniecia. W

przypadku dtugich wtoséw nosic siatke na wtosy.

.: Uwaga: obracajgce sie narzedzie robocze.

Przy wykonywaniu pracy za pomocg urzadzenia
zawsze nosi¢ okulary ochronne, rekawice robocze
oraz obuwie robocze!

Niebezpieczenstwo zranienia ostrymi krawedziami.
Uzywac ochronnych rekawic roboczych.



Wieloostrzowe ptytki przestawne, uchwyt
wieloostrzowych ptytek przestawnych, obrabiany
element i wiéry moga by¢ gorgce po zakonczeniu
pracy. Uzywac ochronnych rekawic roboczych.

Uszkodzong lub peknigta rekolesc pomocnicza
nalezy wymienic. Nie uzywac maszyny z
uszkodzong rekojescig pomocnicza.

Przed przystgpieniem do regulacji ustawien,
przezbrajania, konserwacji lub czyszczenia
wyciagna¢ wtyczke z gniazda sieciowego.

Zaleca sig stosowanie stacjonarnego urzadzenia
odsysajgcego. Na zasilaniu elektrycznym
zainstalowac wytgcznik ré6znicowoprgdowy (RCD)
o0 maks. pradzie wyzwalajgcym 30 mA. W
przypadku wytaczenia urzgdzenia przez wytgcznik
réznicowopragdowy sprawdzic i oczyscic
urzadzenie. Patrz rozdziat 10. Czyszczenie.

Przy dtugotrwatej pracy nosié¢ ochronniki
stuchu. Dtuzsze oddziatywanie wysokiego
p{oziﬁmu hatasu moze spowodowac uszkodzenie
stuchu.

Uzywac wytacznie ostrych i nieuszkodzonych
wieloostrzowych ptytek przestawnych.

Obrabiany element musi by¢ mocno oparty i
zabezpieczony przed przesunigciem, np. za
pomocg urzgdzen mocujgcych. Duze elementy
poddawane obrébce musza by¢ odpowiednio
podparte.

Uwazaé, aby iskry i gorace wiéry powstajgce
podczas uzywania urzadzenia nie stanowity
bezposredniego zagrozenia dla uzytkownika lub
innych osob oraz nie spowodowaty zapalenia
tatwopalnych substancji. Zagrozone obszary
chronic¢ trudnopalnymi ostonami. W strefach
zagrozonych pozarem przechowywac odpowiednie
$rodki gasnicze.

Urzadzenie zawsze trzymac oburgcz za
przewidziane do tego celu rekojesci, przyjac
bezpieczng postawe i skoncentrowac uwage na
wykonywanej pracy.

Utrzymywac dtonie w bezpiecznej odlegtosci od
strefy frezowania i obracajacego sie narzedzia
roboczego.

Nie wolno dotykac obracajacego sig narzedzia
roboczego! Wiory i podobne zanieczyszczenia
usuwac wytacznie po wytaczeniu urzadzenia.
Wyciagna¢ wtyczke sieciowg z gniazda.

Nie wolno uzywac uszkodzonych, nieokragtych lub
wibrujgcych narzedzi roboczych.

Nie pracowac¢ trzymajgc urzgdzenie ponad gtowa.

W zadnym wypadku nie wolno korzystac z
urzgdzenia niekompletnego lub takiego, w ktérym
wprowadzono niedozwolong zmiane.

Redukcja zapylenia:

OSTRZEZENIE - Niektore rodzaje pytow,

ktére powstajg podczas szlifowania papierem
$ciernym, ciecia, szlifowania, wiercenia i innych
prac, zawierajg substancje chemiczne, o ktorych
wiadomo, ze wywotujg raka, wady wrodzone lub
zaburzajg zdolno$¢ rozrodcza. Takie chemikalia to
na przyktad:
- otéw z farb zawierajacych otéw,
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- pyt mineralny z cegiet, cementu i innych wyrobdéw
murarskich,
- arsen i chrom zawarty w drewnie poddanym
obrébce chemiczne;.
Ryzyko narazenia zalezy od czestotliwosci
wykonywania takich prac. Aby zmniejszyé
zagrozenie ze strony substancji chemicznych:
pracowac w obszarze o dobrej wentylac;ji i
stosowac atestowane srodki ochronne, np. maski
przeciwpytowe zaprojektowane do filtrowania
czgstek mikroskopijnej wielkosci.
Powyzsze informacje odnoszg sie réwniez do
pytéw powstajacych przy obrébce innych
materiatéw, np. niektorych rodzajéow drewna
(drewno debowe lub bukowe), metali, azbestu. Inne
znane schorzenia, to np. reakcje alergiczne i
choroby uktadu oddechowego. Zapobiega¢
przedostawaniu sie czgstek pytu do organizmu.

Przestrzegaé wytycznych dotyczacych
obrabianego materiatu, pracownikéw, rodzaju i
miejsca zastosowania oraz przepisow krajowych
(np. przepiséw dotyczgcych ochrony pracy,
utylizaciji).

Eliminowa¢ szkodliwe czgstki z powietrza w

miejscu ich emisji i zapobiegac ich odktadaniu sie w

otoczeniu.

Do prac specjalnych uzywac¢ odpowiedniego

osprzetu. Pozwoli to ograniczy¢ ilo$é czastek

przenikajgcych w niekontrolowany sposob do
otoczenia.

Stosowaé odpowiedni uktad odsysania pytu.

W celu zminimalizowania zagrozenia pytem:

- Nie kierowac¢ uwalnianych czgstek i strumienia
powietrza wylotowego z maszyny w strong
samego siebie, w kierunku innych os6b
znajdujgcych sie w poblizu ani na osiadty pyt.

- Uzywac systemow odpylania i/albo oczyszczaczy
powietrza.

- Zapewni¢ dobrg wentylacje miejsca pracy oraz
jego czystos¢ dzieki stosowaniu wyciagu
powietrza. Zamiatanie lub nadmuch powodujg
wzbijanie pytu.

- Odkurza¢ lub pra¢ odziez ochronng. Nie
przedmuchiwag, nie trzepac, nie czyscic
szczotkg.

5. Elementy urzadzenia

Patrz strona 2 3.
Uchwyt patgkowy
Tarcze podziatowe ustalacza
Sruby skrzydetkowe
Gwintowane otwory na obudowie przektadni
Skala (wysokosc¢/szerokosc frezowania)
Pierscien regulacyjny (wysoko$¢/szerokosc
frezowania)
Sruby blokujgce pierscienia ze skala
Pierscien ze skalg (wysokos$é/szerokosé
frezowania)

9 Rekojes¢
10 Sruby blaszanych oston przed wiérami
11 Blaszane ostony przed widrami
12 Sygnalizator elektroniczny
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13 Pokretto nastawcze predkosci obrotowej

14 Sruba mocujaca wieloostrzowej ptytki
przestawnej

15 Wieloostrzowa ptytka przestawna

16 Uchwyt wieloostrzowej ptytki przestawnej /
gtowica frezarska

17 Wytacznik czuwakowy™

18 Szyna prowadzaca

19 Przytacze dla kolejnej szyny prowadzace;

20 Sruby magnetyczne

21 Dzwignia mocujgca

* w zaleznosci od wyposazenia

6. Uruchomienie

Przed uruchomieniem urzadzenia sprawdzic,
czy napiecie zasilania i czestotliwos¢ sieci
podane na tabliczce znamionowej sg zgodne z

parametrami zasilania sieciowego w miejscu pracy.

Na zasilaniu elektrycznym zainstalowaé
wytacznik réznicowopradowy (RCD) o maks.
pradzie wyzwalajgcym 30 mA.

6.1 Mocowanie uchwytu patgkowego (1)

m Tylko zzamocowanym uchwytem patagkowym
(1)! Zamocowac¢ uchwyt patakowy zgodnie z
ilustracjg (patrz strona 2, rys. A).

- Nasadzi¢ tarcze podziatowe ustalacza (2) z lewej
i prawej strony uchwytu patagkowego (1).

- Wsuna¢ uchwyt patgkowy (1) tarczami
podziatowymi ustalacza (2) z przodu na obudowe
przektadni.

- Sruby skrzydetkowe (3) wetkna¢ z lewej i prawej
strony w uchwyt patgkowy (1) i lekko przykrecié.

- Ustawi¢ odpowiednie nachylenie uchwytu
patgkowego (1).

- Mocno dociggnac¢ recznie sruby skrzydetkowe (3)
z lewej i prawej strony.

7. Ustawianie

Przed przystgpieniem do regulacji ustawien,

przezbrajania, konserwacji lub czyszczenia
wyciggna¢ wtyczke z gniazda sieciowego.

Wieloostrzowe ptytki przestawne, uchwyt

wieloostrzowych ptytek przestawnych,
obrabiany element i wiéry moga by¢ gorace po
zakonczeniu pracy. Uzywaé ochronnych rekawic
roboczych.

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia! Uzywaé
ochronnych rekawic roboczych.

7.1
kre$lenie wartosci nastawczej:
Wskazéwka: spoiny o duzej wysokosci nalezy
zawsze usuwac w kilku frezowaniach (co najmniej
3). Twarde materialy wymagajg jeszcze wiecej
frezowan. Zaletami takiego sposobu pracy sa:
dtuzsza zywotnos¢ wieloostrzowej ptytki
przestawnej, wyzsza jako$¢ powierzchni produktu i
przyjemniejsza praca.

Ustawianie wysokosci frezowania

Nie przekracza¢ wartosci podanej ponizej
~maksymalnej wysokosci frezowania (hyay;
patrz dane techniczne) dla jednego frezowania”.

W celu uzyskania optymalnej jakosci powierzchni,
w ostatnim frezowaniu zalecane jest skrawanie
minimalnej ilosci materiatu.

Ustawianie wysokosci frezowania (patrz str. 2 rys.
B):

1. Pociagna¢ pierscien regulacyjny (6) do gory i
ustawi¢ zadang wysokosc¢ frezowania obracajac
go w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara (+) lub w kierunku przeciwnym (-). Skala
(5) stuzy do przyblizonej orientacji podczas
regulacji)

2. Przeprowadzi¢ prébne frezowanie.

3. Jezeli zachodzi koniecznosc¢ ustawienia bardzo
doktadnej wysokosci frezowania dla ostatniego
frezowania, nalezy wykonac nastepujaca
procedure:

Wykonac¢ frezowanie prébne. Zmierzy¢
wysokos¢ wykonanej wysokosci frezowania i w
razie potrzeby dostosowac poprzez obrécenie
pierécienia nastawczego (6) o jedng kreske na
skali: obrot zgodnie z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara = wieksza wysokos¢
frezowania. Obrét w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazéwek zegara = mniejsza
wysokos¢ frezowania. Wykonac kolejne
frezowanie probne. Ewentualnie powtérzy¢ te
czynnos¢.

8. Uzytkowanie

8.1 Wiaczanie i wytgczanie
m Maszyne zawsze prowadzi¢ obiema rekami.

Najpierw wtgczy¢ maszyne, a dopiero potem
przytozy¢ narzedzie robocze do obrabianego
elementu.

Unikac¢ niezamierzonego uruchomienia:

zawsze wytgczaé maszyne po wyciggnieciu
wtyczki z gniazda wtykowego lub w przypadku
przerwy w doptywie pradu.

Po wigczeniu trybu pracy ciggtej maszyna

bedzie pracowac nadal, nawet jezeli
wypadnie z reki. Z tego wzgledu maszyne zawsze
trzymac oburgcz za przewidziane do tego celu
rekojesci, przyja¢ bezpieczng postawe i
skoncentrowac uwage na wykonywanej pracy.

Nie dopuszczac¢ do wzbijania bgdz zasysania

pytu i wiéréw przez maszyne. Po wytaczeniu
urzgdzenie wolno odktadac¢ dopiero po catkowitym
zatrzymaniu silnika.

Wiaczanie: przesungé wytacznik czuwakowy (17)
w kierunku wskazywanym przez strzatke, a
nastepnie nacisng¢ wytacznik czuwakowy
(17) (patrz str. 3rys. E).

Wytaczanie: zwolni¢ wytacznik czuwakowy (17).

8.2 Ustawianie predkosci obrotowej

Pokrettem nastawczym (13) mozna wstepnie
wybrac i ptynnie zmienia¢ predkosc obrotowa.



Ustawienia 1-6 odpowiadajg w przyblizeniu
nastepujgcym predkosciom obrotowym na biegu
jatowym:

T 8000 obr./min 4. 10 800 obr./min
2 8900 obr./min 5. 11 700 obr./min
3o 9900 obr./min 6....... 12 600 obr./min

Uktad elektroniczny VTC umozliwia prace w
zalezno$ci od rodzaju materiatu i niemal statg
predkosc obrotowa niezaleznie od obcigzenia.

Predkos¢ obrotowa zalecana do réznych
materiatow:

Aluminium, miedz, mosiadz...........cccceeveeveennes
Stal do 400 N/mm2...............

Stal do 600 N/mm?...
Stal do 900 N/mm?... .
Stal nierdzewna ..........ccccoeeeeceeeeeiiee e,

Optymalne ustawienie najlepiej jest ustali¢ na
podstawie préb.

8.3 0Ogolne instrukcje robocze

1. Sprawdzi¢ wieloostrzowe ptytki przestawne
(15). Wymieni¢ uszkodzone lub zuzyte
wieloostrzowe ptytki przestawne.

2. Zamocowac element obrabiany w narzedziach
mocujgcych, wykluczajgc jego drgania.

3. Urzadzenie zawsze trzymac oburacz za
przewidziane do tego celu rekojesci, przyjac
bezpieczng postawe i skoncentrowaé uwage na
wykonywanej pracy.

4. Wieloostrzowe ptytki przestawne (15) nie
stykajg sie z obrabianym elementem. Najpierw
wigczy¢ urzgdzenie, nastepnie przytozy¢ szyne
prowadzaca (18) do obrabianego elementu i
dopiero wtedy powoli dosungé narzedzie
robocze do detalu.

Pracowaé z umiarkowanym posuwem
dostosowanym do obrabianego materiatu. Nie
ustawia¢ pod skosem, nie naciskac, nie kotysac.

5. Prowadzi¢ urzgdzenie w taki sposob, zeby
szyna prowadzgca (18) przylegata do
obrabianego elementu.

6. Zakornczenie pracy: odsungé¢ narzedzie robocze
od obrabianego elementu, wytgczyé
urzadzenie. Odczekac, az silnik znajdzie sie w
bezruchu, i odstawic¢ urzadzenie.

8.4 Pracowac z magnetyczng szyng
prowadzaca

- Zamocowac¢ magnetyczng szyne prowadzacag
(18) z lewej strony frezarki do spoin metalowych

- Dzwignie mocujace (21) pozwalajg uzyskac
ptaskie ustawienie szyny prowadzacej

- Za pomocg $rub magnetycznych (20) aktywowacé
magnesy w celu zamocowania magnetycznej
szyny prowadzacej

- Pracowac wzdtuz szyny prowadzacej

- Po pracy z szyng prowadzaca odkreci¢ szyne za
pomocg $rub magnetycznych (20) poprzez
wcisnigcie i przekrecenie w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazowek zegara

- Na przytagczach (19) mozna zamontowac kolejne
szyny w celu wydtuzenia ogranicznika
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9. Konserwacja

9.1 Wymiana wieloostrzowych ptytek
przestawnych

Przed przystgpieniem do regulacji ustawien,

przezbrajania, konserwacji lub czyszczenia
wyciggng¢ wtyczke z gniazda sieciowego.

Wieloostrzowe ptytki przestawne, uchwyt

wieloostrzowych ptytek przestawnych,
obrabiany element i wiéry moga by¢ gorace po
zakoniczeniu pracy. Uzywac ochronnych rekawic
roboczych.

Regularnie sprawdzaé¢ uchwyt wieloostrzowych
ptytek przestawnych (16). W przypadku
uszkodzenia lub zuzycia uchwytu wieloostrzowych
ptytek przestawnych zleci¢ naprawe/wymiane.

Regularnie sprawdzac¢ wszystkie wieloostrzowe
ptytki przestawne (15). Wymieni¢ uszkodzone lub
zuzyte wieloostrzowe ptytki przestawne.

W odpowiednim czasie obracac lub

wymienia¢ stepione wieloostrzowe ptytki
przestawne oraz takie, ktérych powtoka ulegta
zuzyciu. Stepione wieloostrzowe ptytki przestawne
zwiekszajg ryzyko zablokowania i wyrwania
urzgdzenia lub uszkodzenia uchwytu
wieloostrzowych ptytek przestawnych (16).

Nie uzywac¢ mocno zuzytych lub
uszkodzonych wieloostrzowych ptytek
przestawnych.

Zawsze obracac lub wymienia¢ wszystkie
wieloostrzowe ptytki przestawne.

Stosowac wytgcznie wieloostrzowe ptytki
przestawne dopuszczone do uzytku przez
Metabo. Patrz rozdziat Akcesoria.

Zdjecie A: normalne zuzycie: obroci¢/wymienic
wieloostrzowe ptytki przestawne.

Zdjecie B: zuzycie przy obrobce twardych
materiatdw: ptytke przestawng obrdci¢/wymienic.
Mocno zuzyte wieloostrzowe ptytki przestawnych
wymienié, nie uzywac.

1. Odkreci¢ sruby (10) i przesunaé do gory
blaszang ostone przed wiérami (11).

2. Wrazie potrzeby recznie obréci¢ wieloostrzowe;j
ptytki przestawnej (16).

3. Wykrecié srube mocujaca (14) i wyjaé
wieloostrzowg ptytke przestawna (15).

4. Oczyscic¢ wieloostrzowg ptytke przestawna (15)
i powierzchnie mocowania na uchwycie
wieloostrzowych ptytek skrawajacych (16).

5. Obrdci¢ wieloostrzowa ptytke przestawna lub
zamontowaé nowg wieloostrzowg ptytke
przestawna, jezeli wszystkie ostrza sg stepione.
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6. Ponownie dokreci¢ wieloostrzowg ptytke
przestawng (15) srubg mocujgca (14). Moment
dokrecania: 3,5 Nm.

7. Przesuna¢ catkowicie do dotu blaszang ostone
przed wiorami (11). Dokrecic¢ $ruby (10).

Wskazéwka: przyczyny wytamywania narozy lub w
skrajnych przypadkach pekania wieloostrzowych
ptytek przestawnych:

uderzenia w wieloostrzowg ptytke przestawng
spowodowanie niewtasciwg technikg pracy,
przestrzegac zapisow rozdziatu 8.3.

drgania elementu obrabianego: element
obrabiany zamocowaé w narzedziach
napinajgcych wykluczajgc jego drgania.
nieprawidtowy montaz wieloostrzowej ptytki
przestawnej: zawsze czysci¢ powierzchnie
mocowania i przestrzega¢ momentu dokrecania.
nieprawidtowy montaz wieloostrzowej ptytki
przestawnej: mocno zuzyte wieloostrzowe ptytki
przestawne nie posiadajg wystarczajgcych
powierzchni kontaktu i sg wystarczajgco
mocowane. Mocno zuzyte wieloostrzowe ptytki
przestawne trzeba wymienié.

10. Czyszczenie

Wyciagna¢ wtyczke sieciowg z gniazda.

Na gtowicy frezowej (16) moga sie osadzac wiory i
czastki materiatu. Moze to prowadzi¢ do
zablokowania gtowicy frezowej. Regularnie czyscic¢
gtowice frezowg i jej otoczenie oraz usuwac wiory i
czgstki materiatu.

Podczas obrdbki drobiny zanieczyszczen moga sie
osadzac¢ wewnatrz elektronarzedzia. Ma to
negatywny wptyw na chtodzenie elektronarzedzia.
Przewodzgce prad osady moga zaburzy¢ izolacje
ochronng elektronarzedzia i nies¢ ze soba ryzyko
porazenia prgdem.

Regularnie, czesto i doktadnie odsysac
zanieczyszczenia przez wszystkie otwory
wentylacyjne z przodu i z tytu elektronarzedzia. Na
czas czyszczenia odtgczyc elektronarzedzie od
zasilania i nosi¢ okulary ochronne oraz maske
przeciwpytowa.

11. Usuwanie usterek

Sygnalizator elektroniczny (12) swieci
sie, a predkos¢ obrotowa pod
= obcigzeniem spada. Obcigzenie maszyny
jest zbyt duze! Pozostawi¢ maszyne na biegu
jatowym do momentu, az zgasnie sygnalizator
elektroniczny.

-Maszyna nie pracuje. Sygnalizator
\e elektroniczny (12) (zaleznie od
«eses WypoOsazenia) miga. Zadziatato

%

zabezpieczenie przed ponownym uruchomieniem.
Po wtozeniu wtyczki przewodu zasilajgcego do
gniazda przy witgczonej maszynie lub po
przywréceniu zasilania po wczesniejszym zaniku
napigcia maszyna nie uruchamia sig. Wytgczy¢ i
ponownie wtgczy¢ maszyne.

- Zabezpieczenie przed ponownym
uruchomieniem: w przypadku wtozenia wtyczki
przewodu zasilajgcego do gniazda przy
wigczonym urzadzeniu lub przywrdceniu zasilania
po wczesniejszym zaniku napigcia urzadzenie nie
uruchomi sie. Wytaczy¢ i ponownie wtgczyé
maszyne.

Zabezpieczenie przed przecigzeniem:
predkosc¢ obrotowa spada. Temperatura
uzwojenia jest zbyt wysoka! Pozostawi¢
urzgdzenie na biegu jatowym do momentu, az
ostygnie.

Procesy wtgczania powodujg krétkotrwate spadki
napigcia. Przy niekorzystnych warunkach
zasilania sieciowego moga wystapi¢ niekorzystne
oddziatywania na inne urzadzenia. Przy
impedancjach sieciowych mniejszych niz 0,4 oma
nie nalezy oczekiwa¢ zadnych zaktécen.

12. Akcesoria

Uzywac wytgcznie oryginalnego osprzetu Metabo.
Stosowac wytgcznie osprzet, ktéry spetnia wymogi
i parametry okreslone w niniejszej instrukcji obstugi.
Bezpiecznie zamocowac osprzet. Jezeli maszyna
pracuje w uchwycie mocujgcym: stabilnie
przymocowac¢ maszyne. Utrata kontroli nad
urzgdzeniem moze stac sie przyczyna obrazen.

A Wieloostrzowe ptytki przestawne 10 HM

uniwersalne6.23564
B Sruba mocujaca do

ptytek wieloostrzowych ...................... 6.23566
C sztyftu do chtodzenia narzedzi........... 6.23443
D szyny magnetycznej..........ccccoeeeueenneen. 6.23558

Kompletny program osprzetu mozna znalez¢ na
stronie www.metabo.com lub w katalogu.

13. Naprawy

Wszelkie naprawy elektronarzedzi wolno
wykonywacé wytgcznie elektrykom!

Uszkodzony przewod zasilajgcy wolno wymienic¢
wytgcznie na specjalny, oryginalny przewod
zasilajgcy Metabo, dostepny w serwisie Metabo.
W sprawie naprawy elektronarzedzia nalezy sig
zwroci¢ do przedstawiciela Metabo. Adresy sg
dostepne na stronie www.metabo.com.

Wykazy czesci zamiennych mozna pobraé pod
adresem www.metabo.com.

14. Ochrona srodowiska

Przestrzegac lokalnych przepiséw dotyczgcych
ekologicznej utylizacji i recyklingu zuzytych
maszyn, opakowan i osprzetu.



Dotyczy tylko panstw UE: nie wyrzucac elek-
E tronarzedzi wraz z odpadami komunalnymi!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/UE
o zuzytych urzgdzeniach elektrycznych i elektro-
nicznych oraz jej implementacjg w prawodawstwie
krajowym zuzyte elektronarzedzia trzeba segre-
gowac i poddawac odzyskowi surowcow wtornych
zgodnie z przepisami o ochronie srodowiska.

15. Dane techniczne

Wyijasnienia do informacji podanych na stronie 4.
Prawo do zmian zwigzanych z postepem
technicznym zastrzezone.

n =predkos¢ obrotowa na biegu jatowym
(maksymalna predkos$¢ obrotowa)

P4 =moc znamionowa

P> =moc oddawana

Hmax =maks. wysokosc¢ frezowania
Whax =maks. szerokos¢ frezowania
m =cigzar bez kabla sieciowego
Wartosci pomiaréw ustalone w oparciu o0 norme
EN 62841.
[O] Maszyna w klasie ochronnosci Il
~ prad przemienny
Zamieszczone dane techniczne podlegajg
toleranciji (odpowiednio do obowigzujgcych
standardow).

Wartosci emisiji

Wartosci te umozliwiajg oszacowanie emisji
elektronarzedzia i poréwnanie réznych
elektronarzedzi. W zaleznosci od warunkow
uzytkowania, stanu elektronarzedzia lub narzedzi
roboczych rzeczywiste obcigzenie moze by¢
wigksze lub mniejsze. Podczas dokonywania oceny
uwzgledni¢ przerwy w pracy i fazy mniejszego
obcigzenia. Na podstawie odpowiednio
dopasowanych wartosci szacunkowych okresli¢
srodki ochrony dla uzytkownika, np. dziatania
organizacyjne.

Catkowita warto$¢ drgan (suma wektorowa trzech
kierunkow) okreslona zgodnie z normg EN 62841:
an gg =wartosc¢ emisji drgan
Khsg =niepewnosc wyznaczenia (drgania)
Typowe poziomy hatasu w ocenie akustycznej:
Loa =poziom cisnienia akustycznego
Lwa  =poziom mocy akustycznej

pAs Kwa= niepewnos¢ pomiarowa

hi3  =wysokosc frezowania w krokach

Podczas pracy poziom hatasu moze przekraczaé
wartos¢ 80 dB(A).
m Nosié ochronniki stuchu!

Zaktocenia elektromagnetyczne:

W przypadku oddziatywania ekstremalnych,
zewnetrznych zakitdcen elektromagnetycznych
moga sie sporadycznie pojawi¢ przejsciowe
wahania predkosci obrotowej lub moze zadziata¢
zabezpieczenie przed ponownym uruchomieniem.
W takim przypadku wytgczy¢ i ponownie wigczy¢
urzgdzenie.

POLSKI pl

83



el

84

EAAHNIKA

MpwTtdéTUTIO 0SNYIWVXPIIONG

1. AnAwon cupudpPwong

AnAwvoupe pe 18ia eubuvn: Autni n dpeda
ETUMESWV PETAAAKWV ETILHAVELWYV, TIOU
avayvwpidetal HEow TUTIOU Kal aplOpov oelpdg
*1), avtanokpivetal o€ OAEQ TIG OXETIKES
dlatdgelg Twv 0dnywyv *2) Kat Twv PoTunwy *3).
Texvikd eyypada oTto *4) - BAEmne oeAida 4.

2. ZKOTuun xpnon

H ¢péla emmedwv HETAAAMKWY ETILPAVELDV
TpoBAEMETAL YIa TO PpelAPLoa KOPSOVIWV
OUYKOAANONG XAaAuBa, avogeidwTtou xaAupa,
QAOULVIOU Kal KpapATwV aAoupLviou oe
ETAYYEALATIKEG EDAPHOYES.

lNa v enegepyacia ahoupviov, KpapdTwv
aAoupviou Kat avo&eidwtou XaAuBa TpEmneL va
Xpnotoroleital KATAAANAO AavVTIKO PHETO (ap.
napayyeAiaq: 6.23443).

Kata v enegepyaoia xdAupa, ouviotatatn
XPT)0N QUTOU TOU ATIAVTIKOU, KaBwG Ttapateivel
dlapkela {wng Tou pYaAeiou Kal To Pnyxavnua
oAloBaivel EUKOAOTEPA TIAVW GTO TEUAXLO
enegepyaaiag.

lNa Znulsq TIoU evdEXETAL VA npOKuquuv ard

XPnon Oxt 6LUPWVA LIE TOV OKOTIO TIPOOPLOUOU
PEPEL TNV ATIOKAELOTIKY) €UBUVN 0 XPNOTNG.

Mpémel va TNPOUVTAL OL YEVIKA aVAyVWPLOUEVES
npodlaypadeg mepi TPOANYNG ATUXTUATWYV KAl Ot
napadddpeveq urodeiEelq acdaieiag.

3. Tevikég EMIONMAVGELSG
acdaleiag

MpoogEte yia ) Sk oag pooTaocia,
KaBwg Kal yla TNV pooTtacia Tou
NAEKTPIKOU 0ag epyaAeiou ekeiva ta
ONUEIQ TOU KEWEVOU, TIOU

Xapaktnpidovtal pe auto To cUKPBoAO!

MPOEIAOMNOIHZH - MNa ™ peiwon tou
KIvSUVOU TPAUMATIONOU SlaBAoTE TIQ

odnyieg Aettoupyiag.

MPOEIAONOIHZH AlaBdaocTte OAeg TIg
umodeigelg aodaleiag kat OAeg TIg
odnyieq. H un tpnon twv urodeifewv
aopaleiag kal Twv odNYIWV UTOPEL VA TTPOKAAETEL
nAextpomnAnéia, mupkayid kavrn ooapoug
TPQUUATIOUOUG.
duragte 0Aeg TIG UTIOSEiEELG aodaleiag kal
TIG 08nYyieg yia To pEAAOV.
Mapadwote oe AAAOUG TO NAEKTPIKO GAG EPYAAEIO
pévo padi
Je autd Ta éyypada.

4. Ed1kéQ umtodei&elg
acpaleiag

a) Mn xpnotpomoleite mpocOeTo eEOTMAIGHO, O
omoiog 8ev mMpoBAEneTal Kat Sev guvioTartat
anod Tov KATAOKEVAOTH €181KA yla auto To
NAEKTPIKO epyaAeio. MOvo To yeyovdg OTL
UTIOPELTE VA OTEPEWOETE TOV TIPOCOETO EEOTIAIOO
O0TO NAEKTPIKO 0ag epyaAeio, dev eEaocdaAilel
Kapia acdpaAn xprion.

B) Mn xpnoiponoieite xahacpéva
egaptnpara. Mpwv and kabe xprion eAéyxete
TIG AVACTPEPOMEVEG KOTITIKEG TIAAKEG yla
oxloigara, pwypeEg, yfipavon 1 coBapeg
$Bopég. ‘OTav To NAEKTPIKS Epyaleio 1) To
eEaanua TECEL KATW, eAeyETs, eav sxel
umooTel (m.uu 1 XPNOIMOTIOmoTE £€va ayoyo
epyaAeio/egaptnua.

Y) ®OpATE TOV MPOOWTIKO EEOTIAIONO
mpootaciag. Xpnolpomnoleite, avaloya Ue T
Xprion AR pn HAoKa POCWTTOV, TIpooTacia
TWV HATLWDYV 1] TIPOGTATEVTIKA YUaALd. ZToV
Baduo movu eival okoTIHO, XPNOLUOTIOLEITE
paoka mpocTaciag aro Tn 6Kovn,
WTOACTISEG, TTPOCTATEVTIKA YAVTLA 1) EI6IKNY
TIo514, TIOU CUYKPATEL HAKPLA 0aG TA HIKPA
owMAaTiSLa Tou UAIKOU. Ta PATIa TIPETEL Va
TIPOCTATEVOVTAL A6 TA EKTOEEVOUEVA EEVa
OWHATA, TIOV dnoupyouvTal oTIq SLAadopeg
epappoyes. H pdoka mpootaciag and n okovn 1)
N HAOKA TIPOOTAGCIAG AVATIVONG TIPETEL VA
PIATPAPOUV T OKOVN TIOU SNLOUPYEITAL KATA TNV
epyaoia. Otav eioTe EKTEBEUEVOL VIO LEYAAUTEPO
XPOVIKO SlaoTnua og duvato Bopuf3o, uropeite va
XAOETE TNV aKOT| 0ag.

8) Npoo£ETe va mapapévouv Ta aAAa daropa
og acdaAr andcTacn amo TNV MEPLOXN] TNG
epyaciag oag. Kade dtopo mov niepva oty
mieploxn epyaciag, MpémneL va dpépet
TtpOO'w'I'I:lKO eEomAlono npocrucluq Turuata
TOU Tepaxiov enegepyaoiag r oracuéva
€5apTNHATA MITOPOVV VA EKOPEVEOVIOTOVV KaL va
TIPOKAAEGOUV TPAUKATIONOUG OE ATOMA TIOU
BpiokovTal eKTOG TNG Apeong B€ong epyaciag.

€) Kpatdte To nAEKTPIKS Epyaleio katd To
gekivnpa ntavrote otadepa. Kata my
smwxuvon OTOVTIANPN apleuo crpod)wv uropein
pOTI QVTIGPAOTG TOU KIVNTNPA Va EXEL WG
ATIOTEAEDHA, TNV TIEPLOTPOPT) TOU NAEKTPLKOU
epYaAeiou.

¢) ‘'OTav givat Suvato, XpnOoIHOTIoLEITE
OoPLYKTNPEG YA VA OTAOEPOTIO|CETE TO
ene§epyadopevo tepaxto. Mnv kpatarte mote
éva Lkpo ene§epyalOPeVo TEUAXLO OTO £€va
xspl KOl TO NAEKTPIKO epva}\eto oTO AAAo,
Katd t Sidpkela TG epyasiag cag. Me to
0¢l£lpo UKPWV sna&epya(ouavwv Tepaxiwy,
EXETE eEAeVBePa KaL TA SVO XEPLA YLa TOV KAAUTEPO
E€AEYXO TOU NAEKTPIKOU EPYAAEIOU.

n) Mnv evanoBETeTe TO NAEKTPIKO EPYAAEiO
TOTE, TIPOTOU OKLVNTOMOINOE( EVTEAWG TO
egaptnua. To replotpedoOpevo eEAPTNHA UTTOPEL



va €pBel oe enadn pe Tnv emipavela andBeong kat
Va XAOETE £TOL TOV EAEYXO TOU NAEKTPLIKOU 0AG
gpyaAeiou.

0) MNot€ unv svepvonomsrrs TO n)\SKTpLKo
epyaAeio katd t peradopd. Ta pouxa cag
HropoUv katd AdBog va €pBouv og emagn) e TO
TEPLOTPEPOLEVO EEAPTNUA, VA LAYKWOOUV KAl TO
€£0pTNUa va 0ag TPUTIOEL.

1) KaapileTe TAKTIKA TIG OXIOMEG AEPLGMOU
TOV NAEKTPLKOU oag epyaAeiov. O avelotrnpag
TOU KIvNnTrpa Teapd okdvn péoa oTo TepiBAnua
KQL LA LEYAAN CUYKEVTPWOT) LETAAAIKAG OKOVNG
Uriopei va TipoKaA€oel NAEKTPIKOUG KIVOUVOUG.

1a) MoTEé un XPNOHOTIOLEITE TO NAEKTPIKO
egpyaAeio kovta o€ eUPAEKTA VAIKA. OL
oTIVONPEG Kat oL BePUA poKavidla Umopouv va
TIPOKAAECOUV AVADAEEN QUTWV TWV UAIKWV.

18) Mn xpnctuonomsrrs eEuprnuaw TIov
QraLTouV PeVoTA PUKTIKA Péoa. H xprion
VEPOU 1] AAAWYV UYPWV WUKTIKWV HECWV UTTOPEL va
odnynoel oe nAektpormAngia.

4.1 Avakpouon Kal avTiocTOLXEG UTTIOSEIEELG
aocdaleiag

H avakpouon givai n §advikr avtidpaon Adyw
HOYKWHATOG 1] EUITAOKNG TOU MEPIOTPEPOUEVOU
efaptuartog. To payKu)pa 1} N EUITAOKY) 0SNnyoUV
o€ Ja EAMVIKT) aKLVNTOTIONOoT TOU
neplotpedoduevou eEaptmparog. ‘Etol Eva
aveEEAEYKTO NAEKTPLIKO EPYAAEio KiveiTal pe
ETITAXUVON €VAVTLA 0TN $OPA TIEPLOTPODTG TOU
€£0PTNUATOG OTO ONUEIO EUTTAOKNG.

Edv uia avaorpsq)ousvn KOTITIKT) TIAQKQ OKAAWOEL
n pn)\ompe:l ueoa oTo ansEspya(opsvo Tsuaxlo
MTTOPEL N AKHI| TNG AVACTPEPOUEVNG KOTTITIKNG
TIAGKQG, 1 oTtoia eloXwpEL oTo emegepyalopevo
TEUAXLO, VO OKOAWOEL IE ATIOTEAECUA VA OTIACELT
TAGKa 1] va TipokaAgoel avakpouon. H Bdon g
avaorpszpéuevnc, KonTlKr']q n)\dKaq Kiveitat uerd
TIPOG TOV XELPLOTH 1) AMOUAKPUVETAL MO QUTOV,
avdaAoya pe t popd nsplorpoqmq mg Bacnq mg
avaoTPEPOUEVNG KOTTTIKNG TTAGKAG OTO ONHEI0
EUMTAOKTG. 2€ QUTNV TNV TEPIMTWON HITopolV oL
aAvVaOTPEDOUEVES KOTITIKEG TIAAKEG AKOMA KAl vVa
OTIAC0UV.

Mua avdkpouon givatn CUVETELD PLaG EGPAAUEVNS
XPTIoNG TOU NAEKTPIKOU gpyaAeiou. Mmopei va
anopevxOei e Ta katdAANAa LETPA TIPoPUAAENG,
oTwg TeptypddovTal T CUVEXELD.

Q) Kpu'ru'rs TO nM:K'rleo spva)\sto otabepa
Kal GEPTE TO CWHA KaL TA XEPLA 0AG OF Hia
6£om, 0TV oToia PTTOPEITE Va
AVTIMETWTIOETE TI§ SUVANELG avakpouong. O
XEPLOTNG MITOPEL HE TA KATAAANAA HETPQ
TPodUAAENG va eAEYEeL TIG SUVANELG aVAKPOUONG
KatL avtidpaong.

B) Na epya(ac‘re l&lal‘rspa TtpOO'SKTlKCl omv
TIEPLOXT] YWVIWV, KOPTEPWYV OKUWYV KTA.
EpmodigeTe, TV anwénon tov egapTiparog
ano to enegepyalONEVO TEUAXLO Kal TO
HAYKwHA. To TEPIOTPEPOUEVO EEAPTNLA UITOPEL
Va HOYKWOEL AV OCUVAVTNOEL YWVIEG 1 MUTEPEG
QAKMEG. AUTO TIPOKAAEL TNV ATIWAEL TOU EAEYXOUT)
™V avakpouon.

EAAHNIKA el

y) Odnyeite To e§APTNUA TTIAVTOTE TIPOG TNV
idla katevBuvon OTO VUALKO, UE TNV oTtola
EYKATAAEITIEL ] AKMY] KOTING TO VALKO
(avtioTolxei oTnv 161a katevBuvon, oTNV
omoia ektivadovral Ta pokavidia). H odriynon
TOU n)\eKrleou gpyaAeiov otn AdBog
Km‘eueuvon, EXELWG cmom)\sopa va amnokAiveL n
QKL KOTING TOU EEAPTNHATOG aTtd TO
ene€epyalopevo TEPAXLO, OTIOTE TO NAEKTPIKO
epYaAeio TpaplEtal mpog AUtV TNV Kateubuvon
mpowelnong.
&) ArtopevyeTE TO UMAOKApLIoPA TNG
avaoTPEDOUEVNG KOTITIKNG TIAAKAG 1) TNV
TIOAU peyaAn svvaun nieong. Mn pubpidete
UPog AoESTHUNONG PHEYAAUTEPO ATt TO
emtpento. Ma UnEPPOPTWOT) ™G
avaoTpedOUeEVNG KOTITIKNAG TIAAKAG augdvel Tnv
KOATATIOVNON KAl TNV TACT YA HAYKWHA 1)
MUITAOKAPLOUA KAl €TOL TNV TIBavotnTa
avakpouong 1 Bpavong tng.

€) Artoq)suye're HE TO xspl oag v rteploxn
MTIPOCTA KAl THoCW ATto TNV MEPLOTPEPOHEVN
avacTpePOUEVN KOTITIKN TIAdKa. Otav Kiveite
NV avaoTpePOUEVN KOTTTIKY) TIAAKA OTO TEMAXLO
enefepyaoiag, AnMopakpuvovtag TV arod To cwua
0ag, UIMOPEl 0€ TIEPITTTWOT ULAG avaKpouong va
TWVOXTEL TO NAEKTPIKO EPYAAEio padi pe tnv
TEPLOTPEDOUEVT AVACTPEDOWEVT) KOTITIKT| TIAGKQ
aneubeiag Mavw oag.
ot1) MeploTpEPTE 1} AVTIKATACTIOTE EYKAipWG
TIG AVACTPEPOUEVEG KOTITIKEG TIAGKEG, OTAV
£X0Uv CTOPWOEL 1} £XEL POApEi N eMiXpion
TOUG. ZTOUWHEVEG AVACTPEDOUEVEG KOTITIKEG
TMAGKeS au§Aavouv Tov KivOuvo va UMAOKAPEL TO
UNXAvVNUa Kat va eKTIVaxTEL.

4.2 MNepartépw umodeigelg aopaleiag:
Kpa‘ru‘re TO nAsKTptKo epyaAeio pévo amno Tig
povaeveq smzpuveneq AuBnq, 8118151‘] n
dpéda pmopei va mpogevnoel {nia cTo
NAEKTPLKO KAAWSLO TOV iSlov Tou epyaAcgiov.
H enadn W €vav nAekTpodopo aywyod Propei va
B€oel eTioNg TA LETAAAIKA PLEPN TOU EPYAAEIOU
UTTO TAOT KAL VA TIPOKAAEDEL L NAEKTPOTIANE A,
Alatnpeite TNV iEpLOXT) Epyaciag kabapr kat KaAd
PwTiopEVN. H atagia kal ot pn wTIopEVES
TIEPLOXEG EPYAOIAG UTIOPEL VA 0ONYT|O0UV €
aTuynuata.

=~ MMPOEIAOMNOIHZH - ®opdrte navrtote
TIPOOTATEVTIKA YUAALd.

Xpnoluotoleite pooTacia akonq.
N

2. [poToU MpayUATOTONOETE pia
l=_=J onotaénnom pUBLON, aAAayr eEOTTAIOUOU,
=] suvrpnon 1 kabaplopd TPapnETe To GIg
arnd v mpica.

Xpnoyotoleite KATAAANAN evdupacia
m npooTaciag.
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Mpoog€te woTe va punv TpavpatioTtel
karolog étav ekopevdoviovral EEva

owpatida.

Kpatdte ta mAnociov suplOKouava datopa
l.w Kat {wa oe aoPaAn arndéoTacn arno

OUOKEUN).

O Kpatdte ta paAAug, xa)\apa pouxa

X &) GQXTU)\Q Kal AAAa pepn TOU OCWHATOG

MaKPL& arto TO unxdvnua. Mropei va
TILAOTOUV Kal va TtapacupBolv. Av XETE HAKPLA
HaAALd xpnolporoleite €va SiXTu HOAAWV.

Mpoeidoroinon and neploTpedopeva
gEapTipaTa

Katd tnv epyaocia pe 1o epyaleio oag va popdte
TIAVTOTE TIPOOTATEVUTIKA YUOALY, YAVTIO £0YACIAQ
Kal oTabepd rarovTola!

Kivéuvog tpaupatiopol ard atyunpeg akueg.
PopdATE TIPOOTATEVTIKA YAVTLA.

Ot avaoTpedOpEVES KOTITIKEG TIAGKEG, 1| BA0
TOUug, TO Tsuaxlo snsEspyaclaq KaLta pomvn&a
urtopei Petd tn SoUAeld va givat Bepud. dopate
TIPOOTATEVUTIKA YAVTLA.

Mwa xaAaopévn 1j paylopevn ipdaBetn Aapn)
TpEmel va avtikataotabei. Mn xpnotuomoleite To
EPYOAEIO e EAATTWHATIKN AaT).

MpoTtov mpaypatonojoeTe pia omoladnrote
pUBULON, aAAayr| EEOTIAIOOU, ouvTrpnoN 1
KaBaplopod tpapnéte To dIg ano v mpida.
2UVIOTATAL 1] XP1IOT MG HOVIUNG EYKATACTAONG
avappoPpnong. ZUVSEETE TIAVTA TIPONYOUHEVWG
éva peAe dappong Fl (RCD) pe péy. pevpa
svspyonotnonq 30 mA. Z¢g r[splm'won
QMEVEPYOTIOINONG TOU EPYAAEIOU HECW TOU PEAE
Slapporq TIPEMEL TO EpYaAEio va eAeyxBei kal va

kaBaplotei. BAéne oto kedpdAato 10. Kabaplopog.

€ MEPITTWOT) TIOVU TIPOKELTAL VA EPYACTEITE
yla HEYAAUTEPO XPOVIKS SidoTtnua, popéote
OTIWOBNMOTE TIPOCTACIA AKONG. H emidpact
yua usya)\urepo XPOVIKO élqomua ulnAng
nanlan oTAbuNg propei va odnyroet o BAAPN
NG aKorG.

Xpnoluoroleite poVo KoPTeEPEG Kal AOBapTeS
avaoTPEPOUEVES KOTITIKEG TIAGKEG.

To tepdylo snsispyamaq TIPETIEL VA AKOUUTTA
otabepa Kat va gival aocdPaAloPEVO, L. X- HE TN
BonBela O'CDIYKTI’]p(.UV Ta peyaia tepdyla
enefepyaoiaqg mpémel va unootnpidovrat
ETIAPKWG,.

dpovTioTe WOTE OL OTIVONPES KAl T Bepud
pokavidla TIov dnuoupyouVTal KATd TN XPrion va
MNV TIPOKAAEGOLV KavEva Kivéuvo, va Hnv
EKTIVAXTOUV TLX. EMAVW GTOV XPIOTN 1} 08 AAAQ
aropa 1} va avapAEEOUV EVPAEKTES OUGIES.
EmikivBuveg meploxeg TPETIEL VA TIPOCTATEVOVTAL
pe duodAekTa kaAuppata. Na €xete mavrtote
£TOLUO OTIG ETIKIVOUVEG TIEPLOXEG EVA KATAAANAO
TIUPOOBECTIKO HETO.

Kpatdate to epyaleio mavToTe KaAd e ta SUo
XEpla arod TIG TIPOBAETIOUEVES XEIPOAAPEG,
OTEKEOTE 0TAOEPA Kal epyaleaTe
OGUYKEVTPWHEVOL.

Kpatdte ta x€pla 6ag pakpld ard Tnv TepLoxn)
dpelapiopatogq Kal arno TO XPNOLOTIOLOUEVO
eEdptnua.

Mnv TuaveTte 10 TieploTpedOEVO eEapTnual
ATIOPAKPUVETE TA TIPLOVISLA KAL OO UAIKA HOVOV,
éTav To gpyaleio ival akvnTomoimnuévo.
Tpapn&te 10 dIg amoé tnv Tpida Tou PeUUATOG.

Aev ETUTPETETAL 1 XPTON XOAACUEVWYV, N
OTPOYYUAWV KaL SOVOUUEVWYV EPYAAEIWV.

Mnv epyadeoTe pe TO PNAvnNUa EMAvVw ano To
KePAAL 0ag.

Mn xpnooroleite TIOTE Eva aTeAEG EPYAAEio 1)
€va epYAAEio, OTO OTIOIO £YLVE [LA UN) ETUTPETTTN
JeTatporm).

Meiwon emBapuvong anoé okovn:

NPOEIAONOIHZH - Oplopéva gidn okévng

TIOU TIAPAYOVTAL KATA TN Agiavon pe
YUQAOXAPTO, KATA TO TIPLOVIONA, TPOXIOMA,
TPUTNUA Kal he AAAEG EPYATIES, TIEPIEXOUV
XNHIKEG Ouaieg, oL oToieg eival yvwoTo, OTL uropei
Va TIPOEEVIOOUV KAPKIVO, YEVETIKEG AVWUAAIEQ N
AAAeg BAAGBEG NG avarapaywyng. Mepikd
TIAPASEYHATA AUTWV TWV XNHIKWY OUCLWV gival:
- MoAuBéoq ano quuBéouxa emxptouqm
- OPUKTI| OKOVN ATt S0UIKOUG MBOUG, TOWEVTO Kal

AAAQ UAIKA TOLYOTIOLAG KAl
- OPOEVIKO KAL XPWHLO ATt XNHIKA EMEEEPYATUEVO
EuAo.

O kivéuvog TIou SLIaTPEXETE ATIO AUTHV TNV
empapuvon, eﬁaptdml arnd 1o T0oo ouxvd
EKTEAEITE QUTIV TNV €pyacia. MNa va PELWoETE TNV
EMBAPLVOT] OO AUTEG TIG XMNLIKEG OUTIEG:
spqueors o€ €vav KaAd aspt(ouevo XWpo
HOPWVTAG EVAV EYKEKPLLEVO EEOTIAIONO
TPOOTACIAG, OTIWG TL.X. HUOKEG TIPOOTACIAG Ao TN
OKOV, OL OTTOIEG EVAL KATAOKEUAOUEVEG £TOL,
WOoTE VA PIATPAPOUV TA HIKPOCKOTIIKA UKPA
owpartidla.
AUTO oY VEL ETONG KaL YIa €i61 0KOVNG AAAWY
VAWV, OTIWG TT.X. OPLOHEVA Ei6N EUAEING (OTIwg
okovn épuoq 1 0€1GG), HETAAAQ, apiavTOG. AAAEQ
YVWOTEQ aoesvstsq eival T.X. AAAEPYIKEQ
AVTISPACELG, VOOTIUATA TOU AVATIVEUCTIKOU
ouoTnUatog. Mnv adrvete Tnv okovn va
ELOXWPNOEL OTO CWHA.
MpoogEte TIg 08NnYieg TTOU LIoYXVOUV YLa TO UAIKO, TO
TIPOCWTIIKO, TNV TIEPITTWON EHAPHOYNS KAL TO
ONMEIO XPTIoNG Kal TOUG EBVIKOUG KAVOVIOHOUG
(T.X. KAVOVIOUOi EPYAOIOKIG AOPAAELQS,
anoppupn).
JUAAEETE TO OWHATISIA TIOU TIPOKUTITOUV OTO
onueio g dnuioupyiag Toug, anoduyeTe TIG
OUOCWPEVOELG OTOV TIEPIBAAAOVTA XWPO.
Xpnoyoroleite KATAAANAO yia EIOIKEG EPYAOIEQ
PooBeTo eEOMAIONO. 'EToL pBAVouV AtyoTepa
owpatidla aveEEAeyKTa oTo TEPIBAAAOV.

Xpnouporoleite £€va KaTAAANAo cUoTNna
avappoédnong okovng.
MewwoTte v emPdpuvon and tn okdVN e TOUG

e&ng Tponouq
- OTPEPOVTAG Ta EEEPXOUEVA OWHATISIA KAL T
oKOVN araepiwv Tou epyaieiov OxL TTAvw oag i



TPOG ATopa Tov BpiokovTal KovTd oag iy Tavw
0€ CUCOWPEUEVT OKOVT,

- XPNOLUOTIOWVTAG Hia eyKaTtaoTaon
avappoPNoNg KavT pia GUoKeur| Kabaplopoy
TOU a€pa,

- agpifovrag KaAd Tov Xwpo epyaolaq Kat
dlaTNPWVTAg TOV Kabapo avappoduvtag Toug
puroug. To okoUtopa 1y To Eepuonua
OTPOPIAILEL TN OKOVY.

- Avappoddre 1) TAEVETE TNV evéupacia
npootaciag. Mnv Eepuodrte, xTunate 1
Kabapifete e BoUPTOEG.

5. Emokomnon

BAgme oeAida 2 kau 3.

KAelot) To§wTr xepoAan

O80ovTWTEG PodEAE]

Bideq TUmou metaAovdag

KoxAwotounpéveg omég oto mepiBAnua Tou

KiBwTtiov petadoong

KAipaka ("'Yyog dpelapiopatog/MAdATog)

PuBuioTtikég SakTtuAlog ('Yyog

Pppeapiopatog/MNAATog)

Bideq ouodpy&ng Tou SakTuAiou KAipakag

AaKTUAL0G KAlpakag ('Ywog ¢ppelapiopatog/

MAdTog)

9 XelpoAafn

10 Bideg Twv eAaopdTwy TIPOoTaciag arno Ta
pokavidla

11 EAdopata mpooTtaciag ano ta pokavidia

12 HAEKTPOVIKY) EVOEIKTIKN Auxvia

13 PubuioTikdg Tpox oG Tou aplbpou otpodwv

14 Bida otepéwong Tng avaotpeddUevng
KOTITIKNG TIAGKAG

15 Avaotpedopevn KOTTTIKN TTIAAKA

16 EEapmuq OUYKPATNONG avaoTpedOUEVNQ
KOTITIKNG TIAAKAG / kePaAn PppeECag

17 Awkoémng Paddle *

18 Odényog

19 XUvdeon yia véo 0dnyo

20 Mayvntikeg Bideg

21 MoxAdg ovodryEng

*avAaAoya tou eEOTALOOU

A~ O =

@ N o o

6. '‘Evap&n tng Aettouvpyiag

Mpwv ™ 0€on oe Aettoupyia eAEYETe av n

TAOT KALT) CUXVOTITA TIOU aVapeEPOVTALOTNY
mvakida TuTou TauTiovTal LE TA OTOLKEID TOU
NAEKTPLIKOU 600G SIKTUOU.

2UVOEETE TIAVTA TIPONYOUUEVWG €V PEAE
Slappong FI (RCD) ue pey. pevua
gvepyoroinong 30 mA.

6.1 TomoO£Tnomn KAEIOTING TOEWTNG
XewpoAapng (1)
Epyaleote pdVOo e TOTIOBETNUEVN KAELOTT)
ToEwTn xepoAafn (1) ! TomoBetote TNV
KAELOTN TOEWTT] XElPOoAaPn énwg eudaviletal
TNV €IKOva (BAETE oeAida 2, eIK. A).

EAAHNIKA el

- TomoBetnoTe Toug Siokoug acddaAong (2) ota
aplotepd Kal ota SeELA TTAVwW oTNV KAEOTN
To&wTn xepoAapn (1).

- QBnote TNV KAeloTN TOEWTN XewpoAapn (1) padi
He Toug Siokoug acddaAlong (2) ard PrmpooTtd oTo
TEPIBANMA UNXAVIOPOU HETAS0ONG Kivnong.

- TomtoBeTnoTe TIG BideEG TUTTOU TTIETAAOVSAG (3)
aplotepd Kal 6eELA oTNV KAELOTH TOEWTN
XEPoAapn (1) kat BidwoTe TI§ EAaPPWG.

- PuBpiote TV embuuntr ywvia g KAEOTNG
TOEWTNG XeEPOAaRNS (1).

- 2¢iEte duvarta Tig Bideg TuMou metaAoudag (3)
aplotepd Kat 5L e TO XEPL.

7. POOuon

MpOoTOU TIPAYHATOTIOWOETE [ia oTtoladnmote
pUBULON, aAAayr) EEOTTIAIOOU, CUVTHPNON 1)
Kabaplopo Tpapn&te to dig anod v mpida.

OLavaoTtpedOUEVES KOTITIKEG TIAGKEG, N

Baon Toug, To Tepdylo enegepyaciag kat Ta
pokavidla, uropei HeTa TN SouAeld va eivat Bgpuad.
DopATE MPOCTATEVUTIKA YAVTLA.

Kivéuvog OUVG)\ILIJT]Q' doparte
TIPOOTATEVTIKA YAVTLAL.

7.1  PUBuion vYoug ppelapicparog

Mooos . 4¢ 008 :
Yno&at&n Adalpeite Ta vYnAd vn padpwv
TIAVTOTE GE TIOAAEG SladIKATIEG PpPECAPITHATO
(Tou)\axlcrov 3). Ta okAnPA VALKA ATTAITOUV AKOMN
neploooTepeS dladikaoieq ppelapioparog. Me
QUTOV TOV TPOTIO TIPOKUTITOUV Ta aKOAouba
TIAEOVEKTANATA: LEYAAUTEPOG XPOVOG AVTOXNG
TWV AVAOTPEDOUEVWYV KOTITIKWYV TIAGKWY,
uPnAdTEPN TIOLOTNTA ETIIHAVELAG GTO UAIKO TIOU
TibeTal oe enefepyaoia, peyauTtepn dveon Katd
™mv gpyaocia.

Mnv urtepBaivete TO “U€yloTo YOG
PpeCapiopatoq (hyax. BAETE TEXVIKA
otolxeia) avad dadikaaoia ppelapiopatog” mov
avaypdadeTal mTapakaTw.
MNa BEATIOTN ToLdTNTA ETLPAVELAG OUVIOTATAL N
adaipeon MIKPNG TTIO0OTNTAG UAKOU KATA TNV
teAeutaia dadikacia ppelapiopatog.

PuBuiote 10 OO apiopatog (BAEme ogA. 2

ek, B).

1. Tpapn&te nmpog Ta mavw Tov SaKTUAL0
pUBULONG (6) Kal pubpioTe TO ETOUUNTO VYOG
Ppelaplopatoq pe SeElooTpodn (+) N
aplotepdaTPodn (-) meplotpodr). H kAipaka (5)
XPNOEVEL GTOV KATA TIPOCEYYLON
TIPOCAVATOAIGHO KATA TN pUBHLON).

2. HkAipgaka (5) XpnolueveL oTov Kata

TIPOCEYYLOT TIPOCAVATOAIOHO KATA TN

pubpLon).

Mpaypatoromote SoKIAoTIKO dpeldplopa.

Av BeAeTe va pubpioeTe pe PeYAAN akpifela To

uYog ppelapioparog Katd TNV TEAeUTAIA

Sladikacia ppeCapiopatog, TPOXwWPEToTE WG

egng:

MpaypatomomoTe SOKIHAOTIKO Ppe(dpiopa.

Metpnote 10 ppelaplopévo VYOG KaL av

rp®
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XpewadeTal TpocappdoTE TO TIEPLOTPEDOVTAG
TOV SAKTUALO pUBUIONG (6) KATA Hia YPaUMn
KAipakag: AeElootpodn TeploTpodn) =
peyaAuTepo UPog PpeCapiopaTos.
AploTepdoTPODN TIEPLOTPODT) = uu(porspo
uyog ppelapioparog. MNpayupatomnomote €va
ETUTTAEOV SOKIUACTIKO ¢ps(aplcpd
EnavaAdBete To Pripa auto, av xpelddeTal.

8. Xpnon
8.1 Evepyomnoinon/Anevepyomnoinon
Odnyeite 10 epyaAeio mavToTe Pe Ta SVO
XEpLa.

Mpwta evepyoroleite TO epya)\alo Kal HeTa
TAnotadete To eEAPTNHA OTO TEPAXLO
enefepyaoiag.

AmnodevyeTe TO akouolo Eekivnua:
AmtevepyoTioLeiTe TTAVTOTE TO EPYAAEio, dtav

QTIOPAKPUVETE TO PIG aTto TNV TIPia TOU PEVHATOG

1) éTav TapouclacTei pla SLakotm peVHATOG.

2 TePIMTWON cuveoUg AelToupyiag To
epyaAeio eEakoAoubel va Aettoupyei, av oag

Eeduyel anod 1o xepL. U auto va Kpatdte 1o

epyaAeio avtoTe KaAd pe Ta duo Xépla armo TIg

TIPOPBAETIOEVES XEIPOAAPBEG, VO OTEKEOTE

0TalepA KaL va epYALECTE CUYKEVTPWEVOL.

ATIOPUYETE TOV GTPOPIALGHO 1) TNV

avappoPnon oKOVNG Kal TPLOVISION arod To
epyaAeio. AKouunars T0 spya)vato META TNV
arevepyormoinon, Hovov adpov mpwta
aklvnTomnomOei o Kivntnpag.

Evepyomnoinon: Znpw&te Tov diakomtn Paddle
(17) mpog TNV katevBuvaon Tou BEAOUG Kal
Katérmy atnote tov dakortn Paddle (17)
(BAEme 0. 3 ek. E).

Anevepyomoinon: Apriote Tov dlakomtn Paddle
(17).

8.2 PU6uIoN TOU aPLOUOY TWV GTPODWV
Me Tov tpoyioko pubuiong (13) propei va
TIPOETIAEYEL 0 aplBdS oTpodwV Kat va aAAael
OUVEXWS.

O1 6¢0¢e1g 1-6 avTIoTOLXOUV TIEPITIOU OTOUG
akoAouBoug aplOuoUg orpocpu’av Xwpiq poprtio:

8000/ min 4. 10800 / min
..8900/min 5. 11700/ min
9900 / min 6 ....... 12600/ min

H n)\SKTpowKn pubuon VTC kabiotd duvatn tnv
gpyaocia avaioya pe to VAIKS kat éva oxeéov
0Ta0ePO apBPO oTPOPWV, AKOUA KAl UTIO GOPTIO.

2U0TACELG APLOKOU OTPOdWV Yia Sladopa UAIKA:

AAoupivIo, XaAKOG, opelxza)\Koq .................... 4-6
XaAuBag ewq 400 N/ mm: 4-6
XdaAuBag €wg 600 N/ mm?
XdaAuBag £wg 900 N/ mm?.

AVOEEIOWTOG XAAUBAG ...

H 1davikr puBuion eEaKPIPWVETAL KAAUTEPA LIE [La
TIPAKTLKT) SOKLUN.

8.3 Tlevikéq umodei&elg epyaoiag

1. EA€yETe TI avaoTPePOUEVEG KOTITIKEG TIAAKEG
(15). AVTIKOBIOTATE EAATTWHATIKEG 1)
POappeveg avaoTpedPOUEVES KOTITIKEG
TIAGKEG.

2. Xtepewote TO TEPAXLO eMeEepyaciag e n
Bonbela odLykTrpwv wote va pn doveital.

3. Kpm'aTe TO EPYAAEIO TTAVTOTE KAAA pe Ta SUo
)(Spl('.l armo TIG TPOPBAETIOUEVEG XEIPOAABE,
OTEKEDTE OTaeepa Kal epyadeote
OUYKEVTPWHEVOL.

4. OLavaoTpedOUEVEG KOTITIKEG TIAAKES (15) Sev
OKOUUTTOUV TO TepA)Lo emeEepyaoiag.
Evspyonmahs TIPWTA TO EPYAAEIO Kat pdvov
TOTE TOTIOOETEITE TO EPYAAEIO LE TOV 08NYO
(18) emdvw oTo TEUAXLO ane&epyacnaq KalL otn
OUVEXELQ ELOEPXETTE APYA HE TO EPYUAEI0 0TO
Tepdylo enegepyaaiag.

Na epyddeote e pPE€TPLA TIPOWONON,

TIPOCAPOCKEVT OTO TIPOG eMeEepyaaia
UAKO. Kavéva paykwpa, kaia rieon, kauia
TaAQvTwon.

5. Odnyeite 10 epyaleio £tol woTe 0 08NYyog (18)
Va aKOUUTTAEL 0TO TePA)Lo eneEepyaaiag.

6. TéAog TNng spyamaq ATIOPAKPUVETE TO
epYaAeio ano To Tpog eneEepyaoia TepdyLo,
ATIEVEPYOTIONOTE TO EpYaAeio. Apnote Tov
Klvntrpa va akwvnroromeei, arnoBéote To
epYaAeio.

8.4 Epyacia pe Tov payvnTiko odnyo

- 2TEPEWOTE TOV HayvnTikd 0dnyo (18) aplotepd
ano  dpela

- Méow Twv poxAwv cuodrygng (21)
eMITUYXAVETE Wia eTtinedn) emdpavela Tou odnyou

- EvepyoromoTe pe TIg payvnTikeg Bideq (20)
TOUG HAYVNTEG, VIO VO OTEPEWOETE TOV
payvntikd odényo

- Epyadeote katd prikog Tou 0dnyou

- Metd TV epyaoia pe Tov 0dnyo Avote T paya
HECW TWV HAYVNTIKWYV BdwV (20) e atna Kat
aplotepdoTpodn TEPLOTPODT

- 211G ouvdEoelg (19) urmopouv va eykataotadouv
ETUMAEOV PAYEG YA ETIEKTACT) TOU AVACTOAEQ

9. Xuvtnpnon
9.1 AVTIKATACTOOT AVAGTPEDOUEVWV
KOTITIKWYV TIAGKWV
MpPOoTOU TIPAYUATOTIOOETE [ia oTtoladnmoTe
pUBULoN, aAAayr) EEOTIAIOOU, GUVTHPNON 1)
Kabaplopo Tpapn&te to eig anod v npida.
m OLavaoTtpedOEVES KOTITIKEG TIAGKEG, N

Baon Toug, To Tepdylo eneEepyaciag kat Ta

pokavidia, uropei LeTA TN SouAeld va eivat Bgpuad.
DopATE MPOCTATEVUTIKA YAVTLA.

EAEyxeTe TAKTIKA TN BAOT TWV AVACTPEDOUEVWV
KOTITIKWV TIAGKWYV (16). AvaBeoTe TV emiokeury
QVTIKATAOTAON EAATTWHATIKWY 1) GOapUEVWV
Bdoewv avaoTPEPOUEVWYV KOTITIKWV TIAAKWV.

EAEYXETE TAKTIKA TIG AVACTPEDOHEVEG KOTITIKEG
TAGKEG (15). AVTIKABIOTATE EAQTTWHATIKEG T
PBappeveg avaoTpePOUEVEG KOTTTIKEG TIAGKEG.



MeploTPEYTE 1) AVTIKATACTIOTE EYKAIPWG TIG

avVaoTPEDOUEVES KOTITIKEG TIAAKEG, OTAV
€XOUV OTOUWOELT) €L DOBapein emixplor) Toug. Ot
POappeveg avaotpePOueveq Kom’tKéq TIAGKEG
QUEAVOUV TOV KiVOUVO EUTTAOKT|G 1} ATTOTOUNG
EVEQYOTIOINGTG TOU UNXAVIAHATOG 1} TIPOKANONG
BAABNG ot dlatagn orepsmonq mg
avaoTtPedONEVNG KOTITIKNG TIAAKAG (16).

Mn xpnotoroleite HOapUEVEG M)

KATEOTPAUMEVEG AVACTPEPOUEVEG KOTITIKEQ
TIAQKEG.

MeploTpEPETE M) AVTIKABIOTATE TIAVTOTE OAEQ

TIG AVAOTPEDOWEVES KOTITIKEG TIAAKEG.

XPNOLUOTIOLEITE ATIOKAELOTIKA TIG

AVAOTPEPOUEVES KOTTTIKEG TIAGKEG TIOU Eival
EYKEKPIUEVEG artd Tnv Metabo. BAEme oto
kedpaAalo EEaptpara.

[A)

Ewova A: kavovikn pBopd: eplotpedte /
QAVTIKATAOTAOTE TNV avaoTPEDOUEV KOTITIKT)
TIAAKQ.

Ewova B: dBopd katda TV enefepyaacia okAnpwv
UAKWV: TIEPIOTPEYTE / AVTIKATAOTNOTE TNV
QvaoTPEPOUEVN KOTTTIKN TTAGKA. Z€ TEEPITTTWON
ONHAVTIKNG $BopaAg, SIOKOYTE TN XPron g
QVAOTPEPOUEVNG KOTTTIKIG TTAAKAG KAl
AVTIKATAOTNOTE TNV.

B)

1. Adpapéote TIG Bideg (10) kat wbNoTE TIPOG TA
Mavw €va €Aaopa rpootaciag anod ta
pokavidia (11).

2. Av xpeladetal, eploTpePTE TO EEAPTNHA
OGUYKPATNONG TNG avaoTPEPOUEVNG KOTITIKTG
TAAdKag (16) xelpokivnra.

3. =efdwote ) Bida oTepewongq (14) kat
adalpéote TNV MAAKa Kotmng (15).

4. KaBapiote TV avaotpedOeEVN KOTITIKT TIAGKA
(15) kat T1g e dveleg ocvodLyENG otn dtatagn
OTEPEWONG TNG AVACTPEPOUEVNG KOTITIKNG
mAdkag (16).

5. MepoTPEYTE TV TIAGKA KOTIG 1), €AV OAEG OL
QKHEG E{VAL CTOUWHEVES, XPNOWOTIOMOTE VEX
TIAGKQ KOTTAG.

6. Zoi&te Eava tnv mAdka kormg (15) pe ) Bida
oatepewong (14). Porm otpéng: 3,5 Nm.

7. QOnote 10 éAaoua pooTtaciag and Ta
pokavidia (11) pexpL TEAOUG TIPOG Ta KATW.
2Ppi&te kaAd Tig Bideg (10).

Yrro&stE,n Ol attieg ya avaorpeq)ousvsq
KOTTTIKEG TIAGKEG WE OTIAOPEVES YWVIEQ ) 0E
akpaia TepImTwon yla oTIAcUEVES

EAAHNIKA el

aAvVaoTPEDOUEVES KOTITIKEG TIAAKEG UTTOPOVV Va
eivat oL €&Ng:

- KTUmoL oTnv avacTpepOpeV KOTITIKY TTAGKa
AOyw eodaipEvou TPOTIoU gpyaciaq: AaBete
uttoyn oag tTo kedpdaAaio 8.3.

- To tepayo eneEepyaoiag doveital: oTEPEWOTE
TO TepAyLo enegepyaoiag pe tn Porbea
oPLYKTNPWV WOTe va un doveital.

- H avaotpedopevn KOTTIKN TIAAGKA SV EXEL

oTepewBel owotd: KaBapileTe MAVTOTE TIG

ETUPAVELEG CVOPLYENG KAl TNPEITE TN pOT

OTPEYNG.

H avaotpedopevn KortTikn AAKa Sev €xel

otepewbei cwWOTA: 0L AVACTPEPOUEVEG KOTITIKEQ

TIAGKEG TIOU €X0UV dBapei oNuaAvTIKA Sev

SlabéTouv enapkn emidpAavela TOoBETNONG Kal

yla Tov AOyo auTo Sev Umopouv va

OTEPEWVOVTAL ETTAPKWG. AVTIKATABIOTATE TIG

avaoTPEDOEVES KOTITIKEG TIAAKEG TIOU £XOUV

PdBapei onuavtika.

10. Kabapiopog

Tpapn&te 10 dIg amo tnv npida Tou PeUUATOS.

Ta pokavidla kal Ta cwpatidla umopovv va
emkadioouvv otnv KePaAn Tng ppedag (16). Auto
urtopei va odnynoet oe UIMAOKAPLOMA TNG KEDAANG
Ppefag. Kabapilete TAKTIKA TNV KEDAAT TNG
PpeCag kat To epIPAAAoV gpyaciag Tng Kat
adalpeite Ta pokavidia kat EEva ocwpatioa

Kata mv enefepyacia evééxetal va emikadicovy
OWHATIOIA OTO ECWTEPIKO TOU NAEKTPLIKOV
gpyaAeiov. Auto ennpeadel Suouevwg TV WUEN
TOU NAEKTPLKOV epYaAeiou. Aywyideq emikabioelg
EVOEXETAL VA ETMPEACOUV SUCHEVWG TN LOVWON
TIPOCTAGIAG TOU NAEKTPIKOU EPYAAEIOU KaL va
TIPOEEVIIOOUV NAEKTPIKOUG KLVOUVOUG.

AvappodATE TOUG PUTIOUG OTO NAEKTPIKO
€PYOAEIO TAKTIKA, ouxva KO TIOAU KOAA HE€oa amo
OAEQ TIG UITPOCTIVEG KAl THIOW EYKOTIEG AEPLOUOU.
ATIOGUVOECTE TIPOTYOUHEVWG TO NAEKTPLIKO
gpyaAeio anod Tnv TpoPodoocia EVEPYELAG Kal
PopATE TAUTOXPOVA YUAALA Kal HAoKA
pootaciag.

11. Ediopbwon BAapwv

H nAekTpovikr) eVEEIKTIKY) Auxvia (12)
avapet Kat o apldpdg Twv oTPOPWV pe
= ¢opTio pewveTal H katandvnon Tou
gpyaAeiou eivat oAU unAn! Adrote To epyaieio
va AeLToupynoeL 0To peAavTi (Xwpig hopTio),
WOTIOVU VA OPAOEL N NAEKTPOVIKT] EVOEIKTIKY)
Auyxvia.

VN, -To epyaleio dev Aettoupyei.H €véelfn
\@ NAeKTpoViKOV orjpatog (12) (eEapTdaran

A\
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amno tov e§omAlopod) avaBooPrvel. H
mnpootacia and abeANTN eMAveKKivnon xeL
gvepyoromdei. Eav to Pig (peupatoAnming)
TomoBeTnOel TNV MPiCa PE EVEPYOTIOMUEVO TO
epyaAeio 1y anokataotabei n tpododoasia Tou
PEVLATOG PETA ATIO LA SLOKOTI, TO EPYAAEIO dev
AetToupyel. ©€oTe T0 Epyaleio eKTOG AetToupyiag
kal Eava oe Aettoupyia.

- MpocTtacia and aB€AnTn emavekkivnon: Eav
TO 16 (peupaTtoAnTNg) TomoBeTNOel oTNV Tpida
E EVEPYOTIOINEVO TO EPYAAEIO N
arokaTtaotadei n Tpododoacia Tou PeUUATOG
UETA aTto a SlaKoTr, TO EPYAAEio Sev
AetToupyel. ©O€oTe TO EPYAAEIO EKTOG
Aeltoupyiag kat Eavd oe Asu‘oupyta

MpooTtacia évavti unepcpop'rlonq (0]
aplOuog otpodpwyv pe poptio pewwvetat. H
Oeppokpacia NG MePLEAIENG Eival TTOAY
vPnAn! Apriote To epyaAeio va Aettoupyroet
aTo peAavTi (Xwpig ¢oprio), HEXPL VA KPUWOEL.
O 81a61Kaoieg EVEPYOTIOINONG TIPOKAAOUV
OUVTOHEG TITWOELG TNG TAGNG. Z€ MEPITTWON
6u0uevwv OUVONKWV 0TO SiKTUO TOU PEUUATOQ
UrtopoUV va eNGavioToUV TIPOBARUATA 0€ AAAES
OUOKEVEG. Z€ TIEPITTTWOT) EUMESNOEWV SIKTUOU
HKpOTEPEG aTto 0,4 Q dev avapévovtal
TIPOPRANHaTa.

12. EEaptnpuata

Xpnoluoroleite HOVO yvriola eEapTtrjpata g
Metabo.

Xpnoloroleite pévo e€aptripata, Ta ormoia
TIANPOUV TIG ATTAITAOELS KAl TA XAPAKTNPIOTIKA
OTOLXEID TIOU avadePOVTAL O AUTEG TIG 0dNYieg
Aettoupyiag.

Tomnobeteite TOV MPOCOETO EEOTIAIOUO UE
aocddAela. ‘Otav xpnoomoleital To epyaieio oe
£va OTNPLYHA: ZTEPEWOTE IE AoPAAELQ TO
gpyaAeio. H anwAela Tou eA€yyou pmopei va
08NyN o€l 0€ TPAUUATIOUOUG.

A 10 Avaotpedopeveg Adkeg HM yevikng

Xp1ong6.23564
B Bida otepéwong ya

AVAOTPEDOUEVES TIAGAKEG ... 6.23566
C meipog PUKTIKOU ATTAVTIKOU............. 6.23443
D HAYVNTIKA PAYA ..o 6.23558

NANpeg Mpoypappa eEaptnuaTwy, PAETE
www.metabo.com 1 otov katdAoyo.

13. Emiokeun

Ol ETIOKEVEG TWV NAEKTPIKWY EPYAAEIWV
eMITPENETAL VA SlevepyouvTal LOVO ard
nAekTpote)ViTeq!
Av unooTel BAaBn TO KAAWSI0 oUVdEDNG OTO
SIKTUO TOU PEVLUATOG, TIPETIEL VA TO
QVTIKOTAOTAOETE [E €Va YVIOL0 KAAWSI0
ouvdeong g Metabo, Tou pnopeite va
mpopunBeuteite Ao To TUAUA eEUTNPETNONG
neAatwv g Metabo.
lMNanAektpikda epyaleia Metabo mou €xouv avaykn
ETILOKELN|G areuBuVOEITE OTNV AVTioTOLXN

avtinpoowreia TG Metabo. Aieubuvoelg BAeme
www.metabo.com.

Toug kataAdyoug avTaAAGKTIKWY UTTOPEITE va
TOUG KatePaoete ot SlevBuvon
www.metabo.com.

14. NepBaAAovToAoyIKN
mpooTacia

Tnpeite Toug EBVIKOUG KAVOVIOUOUG Yia TNV
anéoupon cUHGWVA E TOUG KAVOVEG TTPO0TACIG
TOU TIEPBAAAOVTOG KAl YIa TNV AVAKUKAWGT) TWV
AXPNOTWV EPYAAEIWV, GUOKEUACLWY KAL
POoBeTOU EEOTIAIOUOU.

Mévo yia xwpeg tg EE: Mnv metarte ta
E NAEKTPIKA EPYAAEIQ OTOV KASO OIKIAKWV

anoppIpatwy! ZVudwva pe TNV Evpw-
maikn oényia 2012/19/EE miepi nAEKTPIKWV KAl
NAEKTPOVIKWV CUCKEUWV KAL TNV EVOWUATWOTN TNG
0TO €0VIKO 6iKalo, TA NAEKTPIKA EPYAAEiQ TIPETEL
va cUAAEYovTaL EEXWPLOTA KAl VA ETIIOTPEPOVTAL
yla avakUKAwon e TPOTIO PLALKO TIPOG TO TIEPL-
BaAAov.

15. Texvika otolxeia

AleuKkpLVioELG OXETIKA LUE TA OTOLYEIQ 0T OgAiSa 4.
Alatnpoupe TO SIKaiwpa yla aAAQyEG, TIOU
€EUMNPETOUV TNV TEXVIKY) TIPS0S0.

n =ApBuog oTpodPwv Xwpig hopTio
(u€yloTog aplBuog oTpodPwv)

P4 =OVouaoTIKN anoppodoUHeVN IOXUG

Ps =Amod1d6pevN 1oXUG

Hmax =Méyloto Uog ppecapioparog.

Whax =Méyioto mAdtog ¢peapioparog.

m =Bapog xwpig kaAwslo cuvoeong oTo

pEVHA
OL TiEg ueTpnenKav oUPGWVA e TO TIPATUTIO
EN 62841

=] Epya}\ao ™G Katnyopiag Babuov mpootaciag
I

~ EvaAAaocoo6pevo pevua

Ta avapepopeva TEXVIKA OTOLXEIO EVVOOUVTAL UE
avOXEQ (OUNDWVA HE TIG EKACTOTE LOXUOUOEG
TEXVIKEG TIpOSIAYPadER).

Tiuég sKrroprrmv

AUTEG oL TIEG KaBLoTOUV Sduvatn TNV
EKTIUNON TWV EKTIOUTIWY TOU NAEKTPIKOU
€PYAAEIOU Kal TN oUYKPLOT SladOpwV NAEKTPIKWV
epyaAeiwv. AvaAoya pe Tig ouvenkeg epyaaiag,
TNV KAtAoTaom TOU NAEKTPLIKOU EPYAAEIOU 1] TWV
eEapTNUATWY EPYACIAg UTTOPEL N TIPAYHATIKY)
EMPBAPLVOT) VA EVAL UPNAGTEPN 1) XAUNAGTEPN.
MNa mv EKTIUNON AaBsrs unqun Ta 5[0.7\8[[.[[.10‘[0.
gpyaoiag kaL Tiq GAcEelS WKkpdTEPOU dopTtiou. Me
BAon TIG AVTIOTOLXEG TIPOCAPHOCUEVEG TIHIES
€KTIUNONG KaBopioTe PETPA TIpooTaaciag yla Tov
XPNOTN, TL.X. OPYAVWTIKA HETPA.

2UVOAIKT) TIUr) Kpadaouwy (Alavuopatiko
abpotopa TpLwv dleubuvoewv) cuudwva e TO
EN 62841:

a, 5@ =TIUN EKTIOUTTG KPASAoUWY

Khsg =Avacpdhela (TaAdvtwon)



Tunikég A-otaBuiopéves oTAOUEG NYXNTIKNG

Tieong: o
Loa = Zquun NXNTIKNG Ttieong
Lwa  =ZTd0uN nXNTIKAG loXVog
Kpa, Kwa= ABeBaotnta

his  ='Yyog dppelapiopatog oe Bripata
Katd tnv epyacia propei va untap&el unépPaon
™G oTAbung BopuBou Twv 80 dB(A).

m ®dopdate wroaoTideg!

HAekTpopayvnTikég mapeBoAEG:

Kdatw amno v enidpacn loxupwv
NAEKTPOUAYVNTIKWYV TIapePPOAWV ard eEw,
UTopEl va TTapouclactouV HEPOVWHEVES
TIPOCWPLVES SLAKUUAVOELG TOU OPLOHOU TwV
oTpodwV 1) va Yivel evepyortoinon g
mpooTaciag anod aBEANTN EMAVEKKIVNON. Z€ auTn
TNV TEPITITWOT) ATIEVEPYOTIONOTE KAl
gvepyoroirote £ava To epyaAeio.

EAAHNIKA el
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Eredeti hasznalati utasitas

1. Megfelel6ségi nyilatkozat

Kizardlagos felelésséglnk tudataban kijelentjik:
Ezek a fém simité maré - tipus és sorozatszam
alapjan torténé azonositassal *1) — megfelelnek az
iranyelvek *2) és szabvanyok *3) 6sszes
idevonatkozo rendelkezéseinek. A Muszaki
dokumentaciot *4) - lasd a 4. oldalon.

2. Rendeltetésszerii hasznalat

A fém simité marét acél, nemesacél, aluminium és
aluminium 6tvozetekbdl készilt hegeszté varratok
marasara tervezték professzionalis teriileteken.

Aluminium, aluminium 6tvézetek és nemesacél
megmunkalasakor megfelelé kenéanyagot
(rendelési szam: 6.23443) kell hasznalni.

Acél megmunkalasakor is javasolt ezen kenéanyag
hasznalata, mert igy meghosszabbodik a szerszam
élettartama és a gép kénnyebben siklik a
munkadarabon.

A nem rendeltetésszer( hasznalat soran
keletkezett karokért a felhasznalé felel.

Az altalanos balesetmegel6zési eléirasokat és a
mellékelt biztonsagi utasitasokat figyelembe kell
venni.

3. Altalanos biztonsagi
utasitasok

Sajat testi épsége és az elektromos
szerszam vedelme érdekében tartsa be
az adott szimbolummal jel6lt
szOvegrészekben foglaltakat!

FIGYELMEZTETES - A sériilésveszély
csokkentése érdekében olvassa el a
kezelési utasitast.

FIGYELMEZTETES Olvassa el az 6sszes

biztonsagi utasitast és eldirast. A
biztonsagi utasitasok és elbirdsok betartdasdanak
elmulasztasa elektromos dramlitéshez, tlizh6z és/
vagy sulyos testi sériilésekhez vezethet.

Kérjuk, gondosan 6rizzen meg minden
biztonsagi utasitast és elGirast a jovébeni
hasznalat érdekében.

Az elektromos kéziszerszamot csak

ezekkel a dokumentumokkal egyitt adja tovabb
masnak.

4. Kilonleges biztonsagi
utasitasok

a) Ne hasznaljon olyan tartozékot, melyet a
gyarté nem specialisan ehhez az elektromos
keziszerszamhoz fejlesztett ki, ill. amelynek a
hasznalatat nem ajanlja kifejezetten.
Onmagaban az, hogy egy adott tartozék az
elektromos kéziszerszamra felszerelhetd, még nem

92 garantalja annak biztonsagos hasznalhatésagat.

b) Ne hasznaljon sériilt betétszerszamot.
Minden hasznalat el6tt ellenérizze a valté
vagolapokat lepattanasra, repedésre, kopasra
vagy elhasznalédasra tekintettel. Ha az
elektromos kéziszerszam vagy a felszerelt
betétszerszam leesik, ellendrizze, hogy nem
sériilt-e meg, szilkség esetén cserélje ki a
sériilt szerszamot.

c) Viseljen személyi védofelszerelést. Az
alkalmazastol fligg6en hasznaljon teljes
arcvéd6 maszkot, szemvéd6é maszkot vagy
véddszemiiveget. Amennyiben sziikséges,
viseljen porvéd6 maszkot, hallasvédoé eszkozt,
védokesztylit vagy specialis védékoétényt,
melyek védenek az apré anyagrészecskektdl. A
szemet védeni kell a kiilénb6z6 alkalmazasok
soran keletkezd szétrepul6 idegen testektdl. A por-
vagy légzésvédd maszknak ki kell szlirnie az
alkalmazas soran keletkez6 port. Ha hosszu idén
keresztll erés zajhatasnak van kitéve,
hallaskarosodast szenvedhet.

d) Ugyeljen arra, hogy mas személyek
biztonsagos tavolsagra legyenek a
munkavégzeés teriiletétol. Minden, a
munkateriiletre belép6 személy kételes
személyi védofelszerelést viselni. A
munkadarabrol vagy a térott betétszerszamrol
lepattogz¢ szilankok elreplilhetnek és a
munkaterilet kozvetlen kdrnyezetén kivil is
okozhatnak sértiléseket.

e) Beinditaskor mindig tartsa er6sen az
elektromos kéziszerszamot. A teljes
fordulatszamra val¢ felfutas kézben a motor
reakcionyomatéka az elektromos kéziszerszam
elfordulasat okozhatja.

f) Ha lehetséges, hasznaljon régzit6fogokat a
munkadarab rogzitéséhez. Soha ne tartsa
egyik kezével a munkadarabot, a masik kezével
az elektromos szerszamot annak hasznalata
kézben. A kisebb munkadarabok régzitésével
mindkét keze felszabadul az elektromos
kéziszerszam jobb iranyithatésaga érdekében.

g) Soha ne tegye le az elektromos
kéziszerszamot, miel6tt a betétszerszam
teljesen le nem all. A forgod betétszerszam
érintkezésbe kerilhet a lerako felillettel, igy
elveszitheti az ellenérzést az elektromos
kéziszerszam folott.

h) Ne miikddtesse az elektromos
kéziszerszamot szallitas kdzben. A ruhdja
véletlenul beakadhat a forgo betétszerszamba,
amely befurédhat a testébe.

i) Rendszeresen tisztitsa meg az elektromos
kéziszerszam szell6z6nyilasait. A motor
szell6zése beszivhatja a port a hazba, és a nagy
mennyiségben felgyllemlett fémpor elektromos
veszélyeket okozhat.

j) Ne hasznalja az elektromos kéziszerszamot
eghetd anyagok kozelében. Szikrak, vagy forré
forgacsok meggyuijthatjak az ilyen anyagokat.



k) Ne hasznaljon olyan betétszerszamot,
melynek a hiitéséhez folyadékra van sziikség.
Viz vagy mas folyékony hiitéanyag hasznalata
esetén fennall az elektromos aramités veszélye.
4.1 Visszacsapoddas és megfeleld biztonsagi
tudnivalok

A visszacsapddas a beakadd vagy blokkol6dd
forgd csiszolotarcsa miatt bekdvetkez6 hirtelen
reakcio. A beakadas vagy blokkolas a forgo
betétszerszam hirtelen megallasat okozza. llyenkor
az ellendrizetlen elektromos kéziszerszam a
betétszerszam forgasiranyaval ellentétes iranyban
a blokkolas helye felé csapodik.

Ha egy valt6 vagolap beakad a munkadarabba
vagy leblokkol, a valté vagélap munkadarabba
merulé pereme beakadhat, aminek kdvetkeztében
kitérhet egy darab a valt6 vagolapbdl, vagy
visszacsapoddast okozhat. A valto vagoélap tartéja
ilyenkor a kezel6 felé vagy ezzel ellentétes iranyban
mozdul el, a valto vagolap blokkolasi ponton val6
forgasiranyatol figgden. Ennek hatasara a valté
vagolap akar el is térhet.

A visszacsapédas az elektromos szerszam nem
megfeleld ill. hibas hasznalatabdl adodik. A
kévetkezOkben leirt biztonsagi eléirasok
betartasaval eléfordulasa elkerilheté.

a)Fogja szorosan az elektromos
kéziszerszamot, teste és karja pedig legyen
olyan helyzetben, hogy fel tudja fogni a
visszacsapodasbol eredé erdket. A kezeld
megfelel ovintézkedések megtételével uralma
alatt tarthatja a visszacsapddasbdl eredé eréket.

b) Kiilonésen évatosan hasznalja a szerszamot
a sarkokban, éles peremek kornyékén stb.
Akadalyozza meg, hogy a betétszerszam
visszapattanjon a munkadarabrol, és
beszoruljon. A forgo betétszerszam a sarkokban,
éles peremek kdzelében vagy visszapattanaskor
hajlamos a beszorulasra. Ez az ellendrzés
elvesztéséhez vagy visszacsapodashoz vezethet.

c) A betétszerszamot mindig abban aziranyban
vezesse be az anyagba, amelyikben a vagoél
az anyagot elhagyja (megfelel a
forgacskidobas iranyanak). Az elektromos
kéziszerszam helytelen iranyban torténé vezetése
a vagoél munkadarabbdl valo kitdrését és a
szerszam el6tolas iranyaba vald rantasat okozza.

d) Keriilje a valto vagolap blokkolédasat vagy a
tul nagy leszorité nyomast. Ne allitsa a letorés
magassagat a maximum megengedettnél
nagyobbra. A valté vagolap tulterhelése noveli
annak igénybevételét és a megakadasra vagy
blokkolasra valé hajlamossagat, és ezzel noveli a
visszacsapddas vagy a valté vagodlap térésének
veszélyét.

e) Tartsa tavol a kezét a forgé valto vagolap
el6tti és utani teriilettdl. Ha a valto vagolapot a
munkadarabban Ontdl tavolodd iranyban mozgatja,
a visszacsapodas kdzvetlenil On felé repitheti az
elektromos kéziszerszamba befogott forgé valtd
végolapot.

f) Forditsa meg, ill. cserélje ki megfelel6 id6ben
az eltompult valté vagélapokat, vagy
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amelyeknél a bevonat elhasznalédott. Az
eltompult valté vagoélapok névelik a veszélyét
annak, hogy a gép beszorul és kitorik.

4.2 Tovabbi biztonsagi tudnivalok:

Az elektromos szerszamot kizarélag a szigetelt
markolatoknal fogva tartsa, mivel a maré a
sajat halézati kabelébe vaghat Afesziltség alatt
allo vezeték érintése a gép fém részeit is feszulltség
ala helyezheti, és ez aramitéshez vezethet.
Tartsa tisztan és j6l megvilagitva a munkaterletét.
Rendetlen és megvilagitatian munkateriletek
balesetekhez vezethetnek.

=~ FIGYELMEZTETES - Mindig viseljen
védészemiiveget.

Viseljen hallasvédd felszerelést.

2. Huzza ki a dugoét a csatlakozdaljzatbol,
2 mielstt barmilyen beallitast, atalakitast,
=] karbantartast vagy tisztitas végezne.

ﬂ Viseljen megfelelé védéruhat.

f Figyeljen arra, hogy az elreplil6 idegen

testek miatt senki ne sériljon meg.

Tartsa a k6zelben tartozkodd személyeket
w és hazidllatokat biztonsagos tavolsagban a
berendezéstél.

(O Tartsa tavol a hajat, laza ruhazatot, az ujjait
X- vagy mas testrészeit. Azok becsip6dhetnek
és behuzdédhatnak. Hosszu haj esetén
viseljen hajhalét.

.= Forgé szerszamra valo figyelmeztetés

Mindig viseljen védészemiiveget, munkaskeszty(it,
és er0s véddcipdt, ha géppel dolgozik!

Eles peremek okozta sériilésveszély. Viselien
védobkesztydt.

A valto vagolapok, a valto vagolap tartoja, a
munkadarab és a forgacsok a munka befejezése
utan forréak lehetnek. Viseljen véddkeszty(it.

A sériilt vagy megrepedt kiegészité markolatot ki
kell cserélni. Ne Gzemeltesse a gépet
meghibasodott kiegészité markolattal.

Huzza ki a dugét a csatlakozoaljzatbdl, miel6tt
barmilyen beallitast, atalakitast, karbantartast vagy
tisztitas végezne.

Javasolt telepitett elszivoberendezés hasznalata.
Kapcsoljon elé mindig egy max. 30 mA kivaltd
arammal ellatott Fl-vedékapcsolét (RCD). A gép FI-
védékapcsoldval valé lekapcsolasakor el kell
végezni a gép ellendrzését és tisztitasat. Lasd a 10.
Tisztitas c. fejezetet.

Ha hosszabb ideig dolgozik, viseljen fiilvédét.
A hosszabb idén keresztul hat6 erés zajszint
hallaskarosodast okozhat.

Csak éles, ép valto vagdlapot hasznaljon.

93



hu MAGYAR

A munkadarabnak szorosan kell feklidnie és azt
csuszas ellen biztositani kell, pl. befogé szerkezet
segitségével. A nagy munkadarabokat megfeleléen
ala kell tamasztani.

Gondoskodjon arrol, hogy a hasznalat soran fellépé
szikra és forré forgacsok ne okozzanak veszélyt, pl.
ne talaljak el a felhasznaldt vagy mas személyeket,
vagy ne gyujthassanak fel gyulekony anyagokat. A
veszélyeztetett terlileteket nehezen gyullado
takaroval kell védeni. Tartson készenlétben a
tlzveszélyes teriileten megfeleld oltéanyagot.

Akészllékre felszerelt markolatokat mindkét kézzel
erésen kell tartani, stabil allast elfoglalva, a
munkara koncentraltan kell dolgozni.

Tartsa tavol kezeit a maras teriiletétél és a
betétszerszamtol.

Ne érjen hozza a forgasban levé
betétszerszdmhoz! A forgacsot és hasonlé
anyagokat csak a gép leallasakor tavolitsa el.
Huzza ki a héldzati csatlakozo6t a
csatlakozoaljzatbdl.

Megrongélédott, egyenetlen ill. vibrald
betétszerszamok nem hasznalhatéak.

Ne végezzen fej feletti munkat.

Tilos hasznalni hianyos gépet, vagy olyat, amelyen
nem megengedett modositast hajtottak végre.

A porterhelés csokkentése:

FIGYELMEZTETES - Néhany porfajta, amely
csiszolopapirral valo csiszolas, flirészeles,
csiszolas, furas és egyéb munkavegzes soran
keletke2|k olyan vegyszereket tartalmaz,
amelyeknél ismeretes, hogy az rakkeltd, szilletési
hibakat, vagy egyéb reprodukcids karokat
okozhatnak. Ezen vegyszerekre vonatkozé néhany
példa:
- 6lom élomtartalmu festékrétegekbdl,
- asvanyi por téglakbdl, cement és egyéb falazéd
nyersanyagokbdl, és

- arzén, valamint krom vegyszerrel kezelt fa esetén.

Ezen terhelések okozta veszély valtozo annak
figgvényében, milyen gyakran végez ilyen
munkakat. Annak érdekében, hogy csdkkenteni
lehessen ezen vegyszerek okozta terhelést:
dolgozzon mindig jol szelléztetett terlileten és
megfelelé engedélyezett védofelszereléssel, mint
pl. olyan porvedd alarccal, amelyet kifejezetten a
mikroszkopikusan kis részecskeék kiszirésére
fejlesztettek ki.

Ez vonatkozik egyéb nyersanyagok altal keletkezett
porra, mint pl. néhany fafajta (pl. télgy- vagy
blkkfaporra), fém, azbeszt esetén. Tovabbi ismert
betegségek pl. allergias reakciok, léguti
megbetegedések. Figyeljen arra, hogy ne keriljén
a testébe por.

Vegye figyelembe az anyagra, a személyzetre, a
felhasznalasra és a felhasznalas helyére vonatkozé
érvényes iranyelveket (pl. munkavédelmi, vagy a
hulladékeltavolitasra vonatkozo eldirasokat).

Fogja fel a keletkezd részecskéket, kerllje a
kérnyezetbe valé lerakodast.

Hasznaljon specialis munkavégzésre alkalmas
tartozékokat. Ezzel kevesebb részecske jut

94 ellendrizetlenil a kérnyezetbe.

Hasznaljon megfelel6 porelszivd berendezést.

Csokkentse a porleterhelést a kdvetkezék szerint:

- ne iranyitsa magara, a kdzelben tartézkodo
személyekre vagy a lerakddott porra a kiaramlo
részecskéket és a gépbdl kiaramlo levegbt,

- hasznaljon elszivo berendezést és/vagy
légtisztité berendezést,

- szell6ztesse megfeleléen a munkavégzés
terliletét és tartsa azt porszivézassal tisztan.
Seprés vagy lefujas felkavarja a port.

- Szivja le vagy mossa ki a védéruhazatot. Ne fujja
azt le, ne porolja ki vagy ne kefélje le.

5. Attekintés

Lasd a 2. és 3. oldalt.

1 kengyelmarkolat

2 kilincskerekek

3 szarnyas csavarok

4 menetes furatok a hajtdémiihazon

5 skala (maré magassag/szélesség)

6 allitd gyurl (mard magassag/szélesség)
7 askalagydru rogzitd csavarja

8 skalagylru (mar6é magassag/szélesseg)
9 markolat

10 csavarok a forgacsterelé lemezeken
11 forgacsterel6 lemezek

12 elektronikus figyelmeztetd kijelzd

13 fordulatszam-beallité kerék

14 avalté vagolap régzitécsavarja

15 valté vagdlap

16 a valto vagolapok tartoja / marofej
17 toldkapcsold *

18 vezetdsin

19 csatlakozas tovabbi vezetdésinekhez
20 mégnescsavarok

21 rogzitékar

*kiviteltél fuggbéen

6. Uzembe helyezés

Az izembe helyezés elétt ellendrizze, hogy a

szerszam tipustablajan megadott halozati
feszlltség és frekvencia megfelel-e az On altal
hasznalt halézat adatainak.

Kapcsoljon elé mindig egy max. 30 mA kivalté
arammal ellatott Fl-védékapcsolét (RCD).

6.1 A kengyelmarkolat (1) felhelyezése

Csak felhelyezett kengyelmarkolattal (1) !
Helyezze fel a kengyelmarkolatot az abranak
megfelelden (lasd a 2. oldalon az A-jel(i abrat).

- Helyezze a reteszel6 tarcsakat (2) bal és jobb
oldalon a kengyelmarkolatra (1).

- Tolja a kengyelmarkolatot (1) a reteszeld
tarcsakkal (2) eldlrél a meghajtohazra.

- Dugja a szarnyas csavarokat (3) bal és jobb
oldalon a kengyelmarkolatba (1) és csavarozza
be azokat egy kicsit.

- Allitsa be a kengyelmarkolat (1) kivant szégét.

- Huzza meg kézzel erételjesen a szarnyas
csavarokat (3) a jobb és bal oldalon.



7. Beallitas

Huzza ki a dugot a csatlakozoaljzatbdl, miel6tt

barmilyen beallitast, atalakitast, karbantartast
vagy tisztitds végezne.

A valté vagolapok, a valté vagolap tartoja, a

munkadarab és a forgacsok a munka
befejezése utan forréak lehetnek. Viseljen
védokesztyt.

m Zuzodasveszély! Viseljen védékeszty(it.

7.1 A mard magassag beallitasa

A beadllitasi érték kiszamitasa:

Megjegyzés: a nagy varratmagassagokat mindig
tébb (legalabb 3) mard folyamatban kell lehordani.
A kemény anyagok még tobb maré 1épést
igényelnek. Igy tobb elonyre is szert tehet: a valtd
vagolapok élettartama meghosszabbodik, a
munkaeredmeény felllete jobb minéségl lesz, és a
munkavégzeés is kellemesebbé valik.

Ne haladja meg az alabbiakban megadott
Jlegnagyobb maré magassagot (hyay; lasd a
Muszaki adatok-at) maré folyamatonként®.

Az optimalis fellletmindség elérése érdekében
javasoljuk, hogy az utols6 maro folyamatban csak
nagyon kevés anyagot hordjon le.

Allitsa be a maré magassagot (lasd a 2.

B-jelli dbrat).

1. Abeallito gydrut (6) felndzni és a kivant marasi
magassagot az 6ramutato jardsaval megegyezé
(+) vagy azzal ellentétes (-) iranyban elforgatva
beallitani. A skala (5) kérllbeluli orientaciot nyujt
beallitasnal).

2. Végezzen probamarast.

3. Amennyiben az utols6 mar6 folyamatnal a maré
magassagot nagyon pontosan kell beallitani,
ugy a kovetkezdk szerint kell eljarni:

Veégezzen prébamarast. Mérje meg a lemart
mar6 magassagot és szikség esetén igazitsa
be azt a beallitd gylru (6) egy skalavonallal valé
elforgatasaval: az 6ramutato jarasaval
megegyezd iranyba valé elforgatas = nagyobb
mar6 magassag. Az éramutato jarasaval
ellentétes iranyba valé elforgatas = kisebb maré
magassag. Végezzen egy Ujabb probamarast.
Adott esetben ismételje meg ezt a lépést.

Idalon a

8. Hasznalat

8.1 Bekapcsolas / kikapcsolas
m A gépet mindig két kézzel fogja.

Elészor kapcsolja be, majd helyezze a
betétszerszamot a munkadarabra.

Kertlje el a véletlenszer(i beinditast: mindig

kapcsolja ki a gépet, ha a csatlakoz6dugot
kihuzza a csatlakozoaljzatbdl, vagy ha aramsziinet
lép fel.

Folyamatos bekapcsolasnal a gép akkor is

tovabb forog, ha az a kezébdl mar
kicsavarodott. Ezért a gépre felszerelt markolatokat
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mindkét kézzel er6sen meg kell tartani, stabil allast
elfoglalva, a munkéra koncentraltan kell dolgozni.
Kerlje el, hogy a gép port vagy forgacsot
kavarjon fel, vagy szivjon be. A gépet
kikapcsolas utan csak akkor tegye le, ha a motor
mar teljesen leallt.
Bekapcsolas: tolja el a tolékapcsolét (17) a nyil
iranyaba majd nyomja meg a tolékapcsolo6t
(17) (lasd a 3. oldalon az E-jel abrat).
Kikapcsolas: engedje fel a tolékapcsolot (17).

8.2 A fordulatszam beallitasa

A fordulatszam az allité kerékkel (13) elére
beallithat6 és fokozatmentesen megvaltoztathaté.
Az 1-6. allas hozzavetéleg a kbvetkezd Uresjarati
fordulatszamnak felel meg:

1o 8000 / min 4. 10800 / min
2. 8900/ min 5. 11700/ min
3. 9900 / min 6.... 12600 / min

A VTC-elektronika lehetévé teszi az anyagnak
megfelelé munkavégzést, és terhelés alatt is kozel
allandé fordulatszamot biztosit.

A fordulatszamra vonatkozé javaslatok kiilénb6zé
anyagok esetén:

Aluminium, réz, SArgaréz.............cccccceeveeenenn.
Acél 400 N/mm?2-ig ...........
Acél 600 N/mm?-ig ..
Acél 900 N/mm?-ig .. .
NemeSaCe! .........ooeeveeeiiiiieeeee e

Legjobb, hogy ha gyakorlati prébaval ellenérzi az
optimalis beallitast.

8.3 Altalanos munkara vonatkozé
figyelmeztetések

1. Avalté vagolapok (15) ellenérzése. Cserélje ki a
megrongalddott vagy elkopott valtd
vagolapokat.

2. Roégzitse a munkadarabot rezgésmentesen
szorité berendezésekkel.

3. A készllékre felszerelt markolatokat mindkét
kézzel erésen kell tartani, stabil allast elfoglalva,
a munkara koncentraltan kell dolgozni.

4. Avalto vagolapok (15) nem érnek hozza a
munkadarabhoz. Elészér kapcsolja be a gépet,
majd helyezze azt a vezetdésinnel (18) a
munkadarabra és csak ezutan vezesse lassan a
betétszerszamot a munkadarabhoz.

K&zepes, a megmunkalandé anyagnak

medfeleléen valasztott elétolassal dolgozzon.
Ne akadjon be a szerszam, ne nyomja ra, ne
rangassa.

5. Agépetugy kell vezetni, hogy a vezetdsin (18) a
munkadarabra fekudjon.

6. A munkavégzeés befejezése: vigye el a
betétszerszamot a munkadarabtdl, kapcsolja ki
a gépet. Varja meg, amig ledll a motort, tegye le
a gépet.

8.4 Munkavégzés magneses vezetdsinnel

- Rogzitse a magneses vezetdsint (18) a fém simito
mard bal oldalan
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- A szoritékar (21) segitségével elérheté a
vezetdsin simité allapotat

Aktivalja a magneses csavarokkal (20) a
magneseket, hogy rogzitse a magneses
vezetdsint

Dolgozzon a vezetdsin mentén

A vezetbsinnel valé6 munkavégzés utan a sint a
magneses csavarok (20) lenyomasaval és az
O6ramutatd jarasaval ellentétes iranyban valé
elforgatasaval meg kell lazitani

A csatlakozasokon (19) tovabbi sineket lehet
felszerelni az (itk6z6 meghosszabbitasa
érdekében

9. Karbantartas

9.1 A valto vagdlapok cseréje
Huzza ki a dugoét a csatlakozoaljzatbdl, miel6tt
barmilyen beallitast, atalakitast, karbantartast
vagy tisztitas végezne.
A valtoé vagolapok, a valto vagolap tartdja, a
munkadarab és a forgacsok a munka
befejezése utan forréak lehetnek. Viseljen
védbkesztyUt.

Ellendrizze rendszeresen a valtd vagdlapok tartojat
(16). Amegrongalodott, vagy elkopott valté vagolap
tartot meg kell javittatni/ki kell cserélni.
Ellendrizze rendszeresen az 6sszes valto
vagolapot (15). Cserélje ki a megrongalédott vagy
elkopott valt6 vagolapokat.
Forditsa meg, ill. cserélje ki megfeleld idében
az eltompult valté vagdlapokat, vagy
amelyeknél a bevonat elhasznalodott. Az eltompult
valté vagolapok novelik annak veszélyét, hogy a
gép beakad és kitorik, vagy a valto vagolapok
tartoja (16) megrongalodik.
Ne hasznaljon erésen elhasznalt vagy
megrongalddott valté vagdlapokat.
Mindig az 6sszes valtd vagolapot meg kell
forditani vagy ki kell cseréini.

Csak a Metabo altal engedélyezett valtd
vagolapokat hasznalja. Lasd a Tartozékok c.
fejezetet.

(A)

A-jell kép: normalis kopas: forditsa meg/ cserélje ki
a valté vagolapot.

B-jell kép: Kemény anyagok megmunkalasa soran
keletkezett kopas: forgassa meg/ cserélje ki a valtd
vagolapot. Erosebb kopas esetén mar ne hasznalja
tovabb a valto vagolapot, hanem cserélje ki azt.

B)

1. Lazitsa meg a csavarokat (10) és toljon fel egy
forgacstereld lemezt (11).

2. Szukség esetén forgassa el kézzel a valto
vagolapok tartojat (16).

3. Csavarja ki a rogzitécsavart (14) és vegye ki a
valté vagolapot (15).

4. Tisztitsa meg a valto vagolapot (15) és a befogo
feluleteket a valté vagolap tartojan (16).

5. Forgassa el avalt6 vagdlapot vagy, amennyiben
az 0sszes él eltompult, helyezzen be uj valto
vagolapot.

6. Huzza meg Ujra szorosan a valté vagolapot (15)
a régzitécsavarral (14). Forgatdnyomatek: 3,5
Nm.

7. Tolja le teliesen a forgacsterelé lemezt (11).
Huzza meg a csavarokat (10).

Megjegyzés: A kitort sarkas vagy rendkivili
esetben eltdrt valté vagoélapok okai a kdvetkezéek
lehetnek:

- Rossz munkavégzés soran a valté vagdlapokra
gyakorolt Utések: vegye figyelembe a 8.3.
fejezetet.

- Amunkadarab rezgése: rogzitse a munkadarabot
rezgésmentesen szorité berendezésekkel.

- Avalté vagolapokat nem rogzitették megfeleléen:
mindig tisztitsa meg a szorito fellleteket és vegye
figyelembe a forgatonyomatékot.

- Avalté vagolapokat nem régzitették megfeleléen:
az erésen elkopott valtd vagolapokon nincs
elegendd felfekveési felllet és azokat nem lehet
megfeleléen rogziteni. Cserélje ki az erésen
elkopott valté vagdlapokat.

10. Tisztitas

Huzza ki a halézati csatlakozot a
csatlakozoaljzatbdl.

Forgacs és részecskék rakddhatnak le a maréfejen
(16). Ez a mardfej blokkolasahoz vezethet. Tisztitsa
meg rendszeresen a marofejet és annak
kérnyezetét és tavolitsa el a forgacsot és a
részecskéket.

A megmunkalas soran részecskék juthatnak az
elektromos szerszam belsejébe. Ez befolyasolja az
elektromos szerszam h(itését. A vezetd
lerakédasok befolyasolhatjak az elektromos
szerszam védé szigeteléset és villamos
veszélyeket okozhatnak.

Az elektromos szerszam minden elsé és hatsé
légrését rendszeresen, gyakran és alaposan le kell
szivni. Ezt megelézéen huzza ki az elektromos
szerszamot az energiaellatasrol és a munkavégzés
soran viseljen védészemdiveget és poralarcot.

11. Hibaelharitas

Az elektronikus figyelmeztet6 kijelzé (12)
vilagit és csokken a terhelési
fordulatszam. A gép terhelése tul nagy!



Jarassa a gépet Uresjaratban, amig az elektronikus
figyelmeztetd kijelzé ki nem alszik.

y, A gép nem miikodik.A elektronikus

< figyelmeztet6 kijelz6 (12) (kivitelezést6l
«eses fligg) villog. Miikddésbe Iépett az
Ujrabeindulas elleni védelem. Amennyiben a
héalézati csatlakozo6t bekapcsolt gépnél dugjak be,
vagy az aramellatas el6zetes megszakitas utan
ismet rendelkezésre all, a gép nem indul el.
Kapcsolja ki, majd ujra be a késziiléket.

- Véletlen bekapcsolas elleni védelem:
amennyiben a csatlakozédugét bekapcsolt
gépnel dugjak be, vagy az aramellatas elézetes
megszakitas utan ismet rendelkezésre all, a gép
nem indul el. Kapcsolja ki, majd ujra be a
készUléket.

- Tulterhelés elleni védelem: a terhelési
fordulatszam cs6kken. A tekercshémérséklet
tul magas! Jarassa uresjaratban a gépet, amig
az lehdl.

- A bekapcsolasi folyamat révid
fesziltségcsokkenést okoz. Ez kedvezétlen
haldzati viszonyok esetén mas készulékeket
karosan befolyasolhat. 0,4 Ohmnal kisebb
halézati impedancia esetén nem varhato zavar.

12. Tartozékok

Kizarélag eredeti Metabo tartozékokat hasznaljon.

Csak olyan tartozékokat hasznaljon, amelyek
megfelelnek az ebben a hasznalati utasitasban
megadott kdvetelményeknek és adatoknak.
A tartozékokat biztosan kell felhelyezni.
Amennyiben a gépet egy tartoban mukdodtetik: a
gépet biztonsagosan rogziteni kell. A gép feletti
uralom elvesztese sérilésekhez vezethet.

A 10 db HM univerzalis valté vagolapok6.23564

B Ro&gzit6 csavar a kdvetkez6khdz

VAROIAPOK ...

C hité-ken6 stift...

D mMAgneses SiN.......cccoceeveeineeriieeninens 6.23558
A teljes tartozékprogram megtalalhaté a
www.metabo.com honlapon vagy a katalégusban.

13. Javitas

Elektromos szerszam javitasat csak villamos
szakember végezheti!

Egy meghibasodott halézati csatlakozé vezetéket
csak specialis, eredeti Metabo hal6zati csatlakozo
vezetékre lehet kicserélni, amely a Metabo Service
-nél szerezhet6 be.

A javitasra szorulé Metabo elektromos
kéziszerszamokkal, kérjuk, forduljon Metabo
szakkereskeddjéhez. A cimeket a
www.metabo.com honlapon talalja.

A pétalkatrészek listaja letdlthet6 a
www.metabo.com honlaprol.

MAGYAR hu

14. Kérnyezetvédelem

Kovesse a régi gépek, csomagolasok és tartozékok
kérnyezetbarat artalmatlanitasara és
Ujrahasznositasara vonatkozo helyi eléirdsokat.

Csak az EU tagorszagok esetében: soha ne
E dobjon elektromos kéziszerszamot a haztar-

tasi hulladék kdzé! A 2012/19/EU sz., a régi
elektromos és elektronikus berendezésekrél és
annak nemzeti jogba vald atvételérdl szo616 Eurdpai
Iranyelvnek megfeleléen a hasznalt elektromos
szerszamokat kulon kell gyUjteni és kdrnyezetbarat
Ujrahasznositasba kell helyezni.

15. Miiszaki adatok

Az adatok értelmezését lasd a 4. oldalon. A
muUszaki valtoztatas joga a tovabbfejlesztés
érdekében fenntartva.

n = Uresjarati fordulatszam (legnagyobb
fordulatszam)

P4 =névleges felvett teljesitmény

Ps =leadott teljesitmény

hmax ~ =mMax. maro magassag

Tmax =Max. maro szélesség
m =suly halézati csatlakozoé kabel nélkil
A mérési eredményeket az EN 62841 szabvany
szerint hataroztuk meg.
[O] !l védelmi osztalyu gép
~ valtéaram
A megadott mliszaki adatokra tlrés vonatkozik (a
mindenkor érvényben levé szabvanyoknak
megfeleléen).

Emisszios értékek

Ezek az értékek lehetdveé teszik az elektromos
szerszam kibocsatasi értékeinek meghatarozasat,
illetve kilénbdzé elektromos szerszamok
Osszehasonlitasat. Az alkalmazasi feltételektdl, az
elektromos szerszam allapotatol vagy a hasznalt
betétszerszamoktol fliggben a tényleges kodrnyezeti
terhelés nagyobb vagy kisebb is lehet. A
becsléshez vegye figyelembe a munkasziineteket
és az alacsonyabb kornyezeti terheléssel jarod
fazisokat is. A megfelel6en alkalmazott becstilt
értékek alapjan irjon elé véddintézkedéseket a
felhasznal6 szamara, illetve hozzon szervezeési
intézkedéseket.

rezgésosszértek (haromdimenzids vektordsszeg)
EN 62841 szerint meghatarozva:
an gg =rezgéskibocsatasi érték
Kh, SG_b|zonytaIansag (rezges)
llemzd A- Al zint:
Loa =hangny9mjélss;int )
Lwa  =hangteljesitményszint
Kpa, Kwa= bizonytalansag

his  =mard magassag lépésenként

Munka kdzben a zajszint tullépheti a 80 db(A)
értéket.
m Viseljen fiilvédét!
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Elektromagneses zavarok:

Rendkivili kllsé elektromagneses zavar esetén
egyes esetekben atmeneti fordulatszam-
csokkenések léphetnek fel, vagy mikodésbe
|éphet az ujrainditas elleni védelem. Ebben az
esetben kapcsolja ki, majd Ujra be a gépet.



1. [AdeKnapauuAa cOOTBETCTBUA

HacToAwwmM 0TBETCTBEHHO 3asABISEM: AAHHbBIV
TOpUEBOMN Ppesep No MeTaly C UAEHTUPUKALMEN
no TUMy 1 cepurMHOMY HOMepy *1) oTBeYaeT BCEM
[eVCTBYIOLLMM NONOKEHUAM ANPEKTUB *2) U
cTaHaapToB *3). TexHnYecKas AOKyMeHTauumA ans
*4) — cMm. Ha cTp. 4.

2. Ucnonb3oBaHue no
Ha3Ha4YeHuro

TopueBoi hpesep No MeTasly NpefHa3HavyeH ana
npodeccroHanbHoM hpesepHoOn 06paboTKM
BaJIMKOB CBapHbIX LUBOB W3 CTa/I1, HepKaBetoLLen
cTanu, aIIOMUHNUA W aNlOMUHWEBBIX CM1I2BOB.

[nsa 06paboTKM aNtoMUHUA, aNIOMUHUEBBIX
CNNaBOB W HEPIKABEIOLLEN CTaNN CnepyeT
MCMo/Ib30BaTh COOTBETCTBYIOLLYIO cCMa3Ky (N2 3aK.
6.23443).

OTa cMa3Ka peKOMEHAYeTCA TaKKe aNiAa
06paboTKK CTaNn, NOCKOJIbKY 6rarogaps en
YBE/IMYMBAETCH CPOK CNYHObI MHCTPYMEHTa, a
MaluMHa nerye CKOb3MUT MO 3aroToBKe.

3a ywwep6, BOSHMKLUMI B pe3sy/ibTate
MCMONb30BaHUSA He MO HasHa4YeHuIo,
OTBETCTBEHHOCTb HECET TOJIbKO M0/1b30BaTE b,

Heobxoanmo cobntogath 06LLENPUHATBIE NpaBuaa
npepoTBpaLLEHNUA HECHACTHbIX C/ly4aeB, a TaKKe
yKa3aHWA No TeEXHWKe 6e30MNacHOCTH,
NpuBEAEHHbIE B JAaHHOM PYKOBOACTBE.

3. O6uMe yHa3aHUA NO TEXHUKE
6e30nacHoOCTHU

[nA Bawwen co6CcTBEHHON 6€30MacHOCTH

W 3aLLMTbI SNEKTPOUHCTPYMEHTA OT

NOBPEHAEHNA HEOOXOANMO CObII0AaTb

yKa3aHus, OTMEYeHHbIE B TEKCTE
ZAaHHbIM cMmBoIOM!

NPEAYNPEXAEHUE. B uenax cHUKeHna
pUCKa TpaBMbl CnegyeT NpoYecTb JaHHOe
PYKOBOACTBO MO 3KCnyaTaumm.

NPEAYNPEXAEHUE. Cnepyet

npoYyuTaTb BCE MHCTPYKLUUU U YHa3aHUA
no TexHuKe 6e3onacHOCTU. Hecob ioaeHne
MHCTPYKLMI U YKa3aHUi Mo TeXHUKe
6€30M1aCHOCTU MOXET MPUBECTH K MOPAIHEHUIO
/IEKTPUHECKMM TOKOM, BO3HUKHOBEHMIO MOMKapa
WU/MIIU K [OSTYHEHUIO TAHEIbIX TPaBM.

Heo6xoaMMo coxpaHATb BCE MHCTPYKLUU U
yKasaHUA no TeXxHUKe 6e3onacHOCTU ansa
Mcnosab3oBaHuUA B 6yayuiem.

Mepefaya MHCTPYMEHTa OMyCKaeTcA TONIbKO
COBMECTHO C

STVMU JOKYMEHTaMM.

PYCCKWM ru
OerMHaanoe PYHOBOACTBO NO 3KCN/ayaTauuu

4. Ocobble yKa3aHWA MO TEXHUHKe
6e3onacHoOCTH

a) He ncnonb3yiiTe NpMHapIEKHOCTH,
KOTOpble He 6bl/IM NPeayCMOTPEeHbl U He
peKomMeH0BaHbl Npou3BoauTenem
cneuunanbHO A faHHOrO
3N1eKTPOMHCTPYMeHTa. OAHO N1LLb HaZleHHoe
Kpen/ieHne NpUHaa/IeRHOCTH Ha
9/IEKTPOMHCTPYMEHTE HE rapaHTUPyeT HaZEeHHOM
3KcnyaTauum MHCTPYMeHTa.

b) He ncnonb3yiite noBpewaeHHbIe paboune
MHCTpYMeHTbI. Mepep KaxAabIM
MCNo/Ib30BaHMEM NPOBEPANTE NOBOPOTHbIE
peryLiue NaacTUHbI HA OTCYTCTBUE CKOJIOB,
TpeLwuH, U3HOC WU CUJIbHOE UCTUpaHue. B
c/lyyae NapeHUA 3/IEKTPOUHCTPYMEHTA U/IU
pa6oyero MHCTpyMeHTa NpoBepbTe ero
UCNPaBHOCTb UJIN UCNOJIb3YWUTE TONIbKO
HEeMNoBpEeHAEHHbII paboUunit UHCTPYMEHT.

c) Ucnonb3yiiTe cpeacTBa MHAUBUAYaANbHOW
3awmTbl. B 3aBMcMmocTH ot BMpa
BbINOJIHAEMOI paboTbl UCNOJIb3YIHTE MAaCKY
ANA NOJIHOW 3alUThbl ML, cpeacTBa A
3aWmTbl F1a3 WK 3alUTHbIe o4KKu. Ecan
YMEeCTHO, A1 3alUTbl OT MEJIKUX YacTUL,
abpa3uBHOro MHCTPYMEHTa U MaTepuana
HapeBauTe pecnupartop, 3aluTHbIe
HayLHWKHK, 3alWUTHbIE NepYyaTHy Uin
cneuManbHbI hapTyk. 3awuuiaTe rnasa ot
OT/IeTaloLLMX MOCTOPOHHUX NPEAMETOB NpU
BbIMOJIHEHUM Pas/I4HbIX paboT. PecnnpaTopsl 1
3allnTHbIE MACKK O0JTHHbI OTCDVIﬂprOBbIBaTb
nbl/b, 06pa3ytoLLyoCs BO BPEMSA paboThbl.
JnvtenbHoe BO3AENCTBUE FPOMKOrO LyMa MOMKET
NPUBECTH K NOTEPE cnyxa.

d) Cnepgure 3a Tem, 4TOGbI gpyrue a0au
HaxoAWIUCb Ha 6e30MacHOM PacCTOAHUU OT
Balero pa6oyero mecta. Kampabiii Yenosek,
BXOAALMIA B pabouyio 30HY, 06A3aH HapgeBaTb
cpepcTBa MHAUBUAYaIbHOW 3aWUThI.
OT/eTanoLpe OCKOKKU 3aroTOBKW UM 0GIOMKU
pPaboynx MHCTPYMEHTOB MOTYT HAHECTU TPaBMy
Jae 3a npegenaMu paboyen 30HbI.

e) Haxppbiit pa3, HaunMHaA paboTy, HagemHo
YAEPHUBaUTE 3NIEKTPOUHCTPYMEHT. [pun
NOBbILLIEHWM YaCTOTbI BpaleHus Ao
MaKCHMMaJ/IbHOIO 3Ha4YEHWA PEaKTUBHbIA MOMEHT
[ABWUraTens MOXeT NPUBECTM K BPaLLEHUIO
9N1EKTPOUHCTPYMEHTA.

f) AnA KpenneHna obpabaTbiBaemMon aeTanu
cnepyeT No BO3MOXHOCTHU UCMNOJIb30BaTb
LaHroBble 3amuMbl. [Py ucnosnb3oBaHUKN
3/1IeKTPOMHCTPYMEHTa 3anpeLjaeTca AepHaTb
ero B OfiHOW pyKe, a 06pabaTbiBaemyto
AeTanb — B APYroi. 3akpennas HeGobLne
ZeTanun, MOXKHO BbICBOGOAWUTL 06€ PYKM A/1A TOrO,
YTOGbI 1yyLlle KOHTPOIMPOBaATb
9/IEKTPOUHCTPYMEHT.

g) HUKOrpa He KnagUTe 3/IGKTPOUHCTPYMEHT
A0 NOJIHOW OCTaHOBKMU pabouero
MHCTpYMeHTa. Bpauatowmiica paboymi
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PYCCKMH

MHCTPYMEHT MOMET KOCHYTbCA MOBEPXHOCTH, B
pesynbTaTe Yero BO3MOMHa NoTeps KOHTPOJIA Hag,
3/IEKTPOMHCTPYMEHTOM.

h) He BKAtoYaiiTe 31€KTPOMHCTPYMEHT BO
BpemMA ero nepeHocKu. BoamoxHo
HenpegHaMepeHHoe 3alernsieHne Ballein ofgemabl
BpaLianLmmca pabo4ynum MHCTPYMEHTOM, B
pesynibTaTe Yero Bbl MOXETe Moay4nTb TPaBMy.

i) PerynapHo ouuwainTe BEHTUNALMUOHHbIE
eI 3IeKTPOUHCTPYMeHTa. BeHTunAaTop
ABuUraTens saTArMBaeT Mbl/b B KOPNYC, a 60/1bLUoe
CKOMNEHWEe MeTa/IZIMYECKON MblIN CONPAKEHO C
OMacHOCTbIO BO3AENCTBUA 3IEKTPUYECKOro TOKa.

j) He ucnonb3yiite 3N1€KTPOUHCTPYMEHT
B61M3K1 lerkoBoCN/1aMeHAIOLWMNXCA
MaTtepuanoB. MICKpbl 1 ropayYme onuaKu MoryT
BOCM/IAMEHWUTb 3T MaTepuabl.

k) He ucnonbayiite pa6o4yne UHCTPYMEHTbI,
KOoTopble TPeOyloT NPUMEHEeHUA
oxnampgatoluen HMaKocTH. Micnonb3osaHne
BO/bl M/ MHOM OXNaMaloLLLEeN HNAKOCTU MOMHET
NpUBECTHM K YAAPY 3NEKTPUYECKUM TOKOM.

4.1 Ortpaya u COOTBETCTBYIOULME YKa3aHUA
no TexHUKe 6e3onacHOCTH

OTpava npefcTaBnseT CO60M HEOHKUAAHHYIO
peaKkumio B pesybTarte 3auenieHnsa uam
3aK/IMHMBaHWA BpaLlaoLLerocs paéoyero
MHCTPYMeHTa. 3auenneHve v 6J10KMpoBKa
BelyT K BHe3arnHou 0CTaHOBKE BpaliatoLerocs
paboyero MHCTpymeHTa. B pesynbTarte
NMPOUCXOANUT HEKOHTPOIMPYEMOE ABUKEHUE
9/IEKTPOUHCTPYMEHTA B HanpaBAeHWu,
NMPOTUBONMOIOKHOM HanpasBIeHUIO BpaLleHUs
paboyero MHCTPYMeHTa, B MecTe 6JIOKUPOBKMU.

Ecnv noBopoTHas peyLuan niacTuHa LenaaeTcs
WM 3aefaeT B 3aroToBKe, KPOMKa NaacTUHbI
3acTpeBaeT, TO B pe3y/ibTaTe 3TOro naacTuHa
MOMET 0GIOMUTLCA WM BbI3BATL OTAAYY.
BcneacTeve aTOro Aepareb pemyLien
NOBOPOTHOW NIACTUHBI ABUKETCA Ha onepaTopa
WK B MPOTMBOMOJIOKHOM Hanpas/eHnu, B
3aBMCHMOCTH OT HaNpaB/eHA BPalLeHNs
[leprarens pexyLLen NoBOPOTHOM NAACTHHbI B
MecTe 3aK/MHWBaHWSA. Mpu 3ToM peyLias
MOBOPOTHAA M1aCTMHA MOXET Pa3iOMUTLCA.

OTpava ABnAeTcA CneacTBUeM HeNpaBUIbHOW UK
Heyme ol aKcnyaTauum aEKTPOMHCTPYMEHTA.
Ee MOKHO n3beraTb npu Co6II04EHUMN ONUCAHHbIX
HUKE Mep NPesoCTOPOKHOCTH.

a)Kpenko pepHuUTe 3NEKTPOUHCTPYMEHT B
pYKax U 3aUMuTe TaKkyo NO3ULUIO, YTOGbI Bbl
MOI/IU NPOTUBOAENCTBOBATb cUsie oTaayu. MNpu
cob0AEHUN Mep NPeAOCTOPOKHOCTHU onepaTop
MOMET ynpaBaaTb CUIamm oTLauM.

b) PaboTaiiTe 0cO6€HHO OCTOPOKHO B 061acTH
yrn10B, OCTPbIX KPOMOK M T. N. He gonyckKaiite
OTCKaKUBaHUA UK 3allemsieHusa paboyero
MHCTpyMeHTa B o6pabaTbiBaeMoil feTanu.
Bpauatowuiica paboymii UHCTPYMEHT CKIOHEH K
3aK/IMHMBaHUIO NPU paboTe B 06,1aCTH YI/I0B,
OCTPbIX KPOMOK WM NPK OTCKaKMBaHUU. ITo
BbI3bIBAE€T NOTEP0 KOHTPONA UK OTAauy.

c) Bepute pabouuit UHCTPYMEHT B maTepuasne
BCerga B TOM e HanpaBJ/lIeHUU, B KOTOPOM
pexylan KpOMKa BbIXOAUT M3 maTepuana (4to
COOTBETCTBYET HanpaB/IeHUI0, B KOTOPOM
NMPOUCXOAUT BbIBPOC CTPYHKK). Ecnv BecTH
3JIEKTPOUHCTPYMEHT B HENPaBWU/IbHOM
Hanpas/eHWH, NPOUCXOANT BbITAIKMBaHWE
PENYLLEN KPOMKM paboyero MHCTpPyMeHTa U3
o6pabaTbiBaeMOM 3aroTOBKM, BC/IEACTBUE HEro
3/IEKTPOUHCTPYMEHT TAHET B JaHHOM
Hanpas/eHWX NPOABUHEHUA.

d) U3beraitTe 6IOKMPOBKU peryLiei
NOBOPOTHOW NJACTUHbI WX C/IULLKOM
60/1bLIOrO AaB/ieHUA Npukuma. He cnepyer
ycTaHaB/MBaTb BbICOTY (ackm Gonble
MaKcUManbHO AONYCTUMOW. MNeperpy3ka
NMOBOPOTHbIX PEMYLLMX MAACTUH MPUBOAUT K UX
nepeHanpsaXeHo U nepexKocam um
3aK/IMHWMBAHWIO, YTO YBE/IMYMBAET BEPOATHOCTb
0TAa4M WM NOIOMKM NNACTUH.

e) flepunTte pyKu nofanblue oT 30HbI Nepea,
BPaLLalOWEeNCH MOBOPOTHOM pPemyLLei
NMacTUHOMW U 3a Hel. Ecnu Bbl HauHeTe aBUraTb
PEYLLYIO MOBOPOTHYIO NNACTUHY C 3arOTOBKOM OT
cebs, TO B C/ly4ae 0TAAuYM 3/IEKTPOUHCTPYMEHT C
BpaLlarLLencs pemyLein NoBOPOTHOM NACTUHOM
OypeT oTOPOLLEH NPAMO Ha Bac.

f) CBOeBpeMeHHO NoBopavuBaiTe Uiun
3amMeHAWUTe 3aTyNUBLUMECA peryLine
NOBOPOTHbIE NJIACTUHbI UJIU Te pemryLuue
NOBOPOTHbIE NAACTUHbI, MOKPbITUE KOTOPbIX
UCTEepNoCh. 3aTyNMBLLMECSH PENYLLME
NMOBOPOTHbIE NIACTUHbI NMOBbILLAIOT ONACHOCTb
TOrO, YTO 3JIEKTPOUHCTPYMEHT 3aCTPSIHET 1
BbIPBETCSA U3 PYK.

4.2 [ononHutesbHble YKa3aHWA N0 TEXHUKe
6e3onacHoCTH:

BBuAy onacHOCTH NoBpeHaeHua ppesepom
ceTeBOro Kabens gepmHure
3/IEKTPOUHCTPYMEHT TOJIbHO 3a
M30/IMPOBaHHbIE NOBEPXHOCTH PYHOATOK.
HOHTaKT C HaXOAALMMMCS NOA HanpsHeHneM
NpOBOAAMM MOXET TaKe nepegasaTb
HarnpseH1e Ha METa/IMYECKHE YacTu Nprbopa 1
CNpOBOLMPOBAThL YAap 3/1IEKTPUYECKUM TOKOM.

CnepuTe 3a YUCTOTOM M MOPAAKOM Ha CBOEM
paboyem mecTe. Becnopagok Ha paboyem mecTe n
NnJI0X0€e OCBEeLLEHNE MOTyT NPUBECTU K
HecYacTHbIM Cy4anM.

NPEAYNPEMAEHMUE. Bcerpa Hocute
3aLUMTHBIE OYKM.

McnonbayiiTe cpeacTBa 3almThl OpraHoB
@ cnyxa.

3 Mepep npoBeAeHUEM KaKMX-MGO0
oS HaCTPOEK, NePeOCHALLEHMS, TEXHUHECHOro
=] o6cnymmBaHAA MM OYUCTHM M3BEKAITE
CETEBYIO BUJIKY U3 PO3ETKM.

m Pa6oTalTe B 3aWUTHON OfeHae.



Cnepute 3a TeM, 4TO6bl HUKTO He MOJy4u/
& TpaBMy OT BblIeTaOLLMX MHOPOLHbIX TEJI.
® [lepuTe yCTPOMCTBO Ha 6€30MacHOM

I..w pPacCToAHMM OT HaxogAalleroca B6/M3M
nepcoHana 1 HMBOTHbIX.

O JepuTe BoNOCHI, CBOGOAHYIO OLEHAY,
>V<’=O nanblbl U Apyrve YacTv Tena Ha

[OCTaTO4HOM PACCTOAHWMM OT UHCTPYMEHTA.
MX MOMET 3axBaTUTb U 3aTAHYTbL B OTBEPCTHS.
Ecnu y Bac 4/IMHHbIE BOJIOCHI, UCMO/Ib3YWTE CETHY
4nA Bosoc.

MpeaynpemaeHme o BpaLLaloLLEMCS
MHCTPYMEHTe

Mpw paboTe ¢ 91EKTPOUHCTPYMEHTOM BCErAa
HageBalnTe 3alMTHbIE O4KU, paboyme NepyaThu 1
HECKONb3ALLYI0 06YBb.

OnacHoCTb TpaBMbl OCTPbIMU KPOMKaMM.
HapesaiTe 3awmTHbIE NEpYaTKM.

Mocne paboTbl pexyLLMe NOBOPOTHbIE NIACTHHBI,
WX [iepraTenu, 3aroTOBKU U CTPYHKA MOTYT GbITb
ropsuMmun. HagesanTe 3alpTHbIE NepyaTy.

MoBperaeHHan UM NoTpecKaBLLascs
AONONHUTE/IbHaA PYKOATKA NOA/IEHUT 3aMeHe. He
MCNOJIb3YNTE 9NEKTPOUHCTPYMEHT C AePEKTHOM
[OMNONHUTENBHON PYKOATHOM.

Mepes NpoBeAeHNEM KaKUX-TMGO HACTPOEK,
nepeocHaLLeHuWs, TEXHUHECKOTO 06CyHUBaHUA
WM OYUCTHU U3B/IEKAMTE CETEBYIO BUIKY 13
PO3EeTHM.

PekomeHayeTcAa Ncnosb30BaTh CTaLMOHapHYI0
YyCTaHOBKy AN yaanexua noinu. MNepen
MHCTPYMEHTOM BCerpa noAK/oyanTe yCTPOMCTBO
3almMTHOro oTroYeHUs (Y30) ¢ MaKc. TOKOM
oTHMo4eHna 30 MA. B ciyyae oTHo4eHMA
MHCTpyMeHTa nocpefacTsoM Y30 MHCTPYMEHT
cnefyeT NnpoBepuTb U 04nCTUTL. CM. rnasy 10.
OuuncTa.

Mpu pavTenbHoM paboTe Nnonb3yhTechb
cpepcTBaMu 3awWwmThbl cayxa. [aMtensHoe
BO3/EMCTBHE LLyMa BbICOKOrO YPOBHS MOXKET
NPUBECTU K HapYLIEHWAM C/yXa.

Mcnonb3yrTe TO/IbKO OCTPble U HENOBPEKAEHHbIE
pEMyLLME NOBOPOTHbIE NAACTUHDI.

3aroToBKy HYXHO NPOYHO 3aKPENUTb U
3admKCcMpoBaTh OT CABUIa, HanNpUMep, C MOMOLLbIO
3aXMMHBbIX NPUCNOCOo61eHUI. KpynHble 3aroToBKu
[O/IKHBI UMETb JOCTaTO4HYIO OMOpY.

Heo6xoanmo no3aboTUTbCA O TOM, YTOObI
BO3HMKaloLLMe B npouecce paboTbl UCKPbI U
ropsayasn CTpyHHKa He A0MKHbI ObITb UCTOYHUKOM
ornacHoOCTH, Harnpumep, nonagatb Ha
BOCTN/IaMeHALLMECS BeLLeCTBa, No/ib3oBaTens 1
apyrux av,. MoxapoonacHble y4acTKuU cnegyet
130 1MpoBaTb HeBOCMN/IAMEHAEMbIM MOKPbITUEM.
Mpu paboTe B NOMapPOONaCHbIX 30HAX COAEPHUTE
B FOTOBHOCTU CPeACTBa NOMapoTyLleHUs.

Bceraa KpenKo AepHuTe MHCTPYMEHT ABYyMA
pyKamu 3a pyKOATKU, NPUMUTE O0/1ee YCTOMYMBOE
MOIOMEHUE U BybTe BHUMATE IbHbI NPU
BbINO/IHEHWW PabOThI.

PYCCKWM ru

[JepruTe pyKu Ha 6e30nacHoi AUCTaHLMK OT
30HbI hpe3epoBaHus 1 OT paGoHero MHCTPYMEHTa.

He npuKacaiTech K BpaliatoLemyca pabovemy
MHCTPYMeEHTY! YaananTte CTPYHKY U Apyroi Mycop
TOJIbKO MOC/IE MOJIHON OCTAHOBKU MHCTPYMEHTA.
M3BNeKnTe CeTEBYIO BUKY U3 PO3ETKM.

MpumeHeHWe NoBpeXAEHHbIX, Ae(POPMUPOBAHHbIX
WM BUBPUPYIOLWMX paboymX MHCTPYMEHTOB
3anpeLyeHo.

He npoBoanTe paboThl Bbille YPOBHA FO0BbI.

3anpeLiaeTca UcnoibL3oBaTb
Hep,OyKOMI'IJ'IeHTOBaHHbIVI WUHCTPYMEHT U BHOCUTb
HeCaHKLMOHUPOBaHHbIE M3MEHEHWS B €ro
KOHCTPYKLMIO.

CHM1HeHWe Nbi/1IeBOW Harpy3ku

NPEAYNPEXAEHMUE. Mbinb,
obpasoBaBLIanAcA B pesybTaTe WINPOBKM

HarJa4YHOM Bymarom, pacnuamBaHus, WINMOBKH,
CBEPJIEHNA U APYT1X BUAOB PaGoT, MOKET
cofepHaTb XMMUYECKME BELLECTBA, O KOTOPbIX
M3BECTHO, YTO OHW BbI3bIBAOT PaK, BPOHKAEHHbIE
AedeKTbl UK Apyr1e NOBPEXAEHNA
PENPOAYKTUBHOM cUCTEMBI. [pUMepbl TakmX
XMUMUYECKMX BELLLeCTB:
- CBMHEL, B KpacKe C CoepHaHUeEM CBUHLA;
- MUHepasibHas MNbljib OT CTPOUTEIBHOTO KUPNUYa,

LleMeHTa U Apyrvx BeLecTB KUPMUYHON KNaaKu;
- MbILbSAK U XPOM U3 XMMUYECKN 06paboTaHHOM

OPEBECHHBI.
CTeneHb p1CcKa 3aBUCUT OT TOr0, KaK 4acTo Bbl
BbIMOJIHAETE 3TOT BUA paboT. YTO6bl YMEHBLUUTD
BO3JENCTBME XMMMUYECKMX BELLECTB, paboTanTe B
NOMELLEHUAX C A0CTAaTOYHOM BEHTUNALMEN U C
MCMO/Ib30BaHNEM paspeLLEHHbIX CPeACTB
WMHAMBUAYANbHON 3aLUMTbI, HANPUMEP, C
pecnupaTtopamu, paspaboTaHHbIMK CneLyabHO
AN GUNbTPaLMM MUKPOCKOMMYECKMX YacTuL,.

OTO TaKKe KacaeTCA Nblan OT APYrMxX MaTepuasos,
Hanpumep, HEKOTOPbIX BUAOB APEBECHHbI
(apeBecHas nbib ayba unv byka), metanna,
ac6ecta. [lpyrve n3BecTHble 3a601eBaHUA — 37O,
Hanpumep, annepruyeckne peaxkuum,
3a60/1eBaHuA apixaTesibHbIX nyTen. He
JonycKanTe nonagaHusa nblin BHYyTPb OpraH13ma.

Heobxoammo cobntogate TpeboBaHUA ANPEKTUB,
LEVCTBYIOLWMX B OTHOLLEHWW MaTepuanos,
nepcoHana, BapMaHToB NPUMEHEeHUA U MecT
NnpoBeAeHNA paboT, a TaKKe HaluMOHasIbHbIe
npeanucaHna (HanpuMep, NooKeHUa 06 oxpaHe
TpyAa, npasuaa yTmansauum).

O6ecneybTe yaaneHne o6pasyoLmMXca YacTuL, He
JonycKarnTe 06pa3oBaHUA OT/IOHEHUN B
OKpPYaloLLEM NPOCTPaHCTBE.

[nA cneumanbHbIX paboT UCMONb3ynTe
NOAXOAALLYIO OCHACTKY. OTO NO3BOJIMT COKPATUTL
KOJIM4ECTBO YacTuL, HEKOHTPOMPYEMO
BblGpacbiBaeMbIX B OKPYHaloLLyo Cpeay.

Mcnonb3yiTe nogxoasiyee yCTPOMCTBO yAaaneHns
nblN.

[nA yMeHbLUEeHWA NbIIEBOM Harpy3Kku genamnte
cnepytwouee:
- He HanpaBnsWTe BbiGpacbiBaemble U3

3NIEKTPONHCTPYMEHTa 4acTulbl 1 OTpa6OTaHHbIVi 101
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BO34yX Ha ceba, HaXoAALMXCA PALOM NoAeN
W1 Ha CKOMJ1IEeHUA MblN.

McnonbayiTe BbITAXHOE YCTPOMCTBO U/nnn
BO3/yXOO4YUCTUTEb.

XopoLuo npoBeTpuBanTe paboyee MeCTO U
COAEPHUTE ero B YACTOTE C MOMOLLbIO Mbliecoca.
MNMoameTaHWe nnu npoayBKa TOIbKO NOAHUMAIOT
Nbl/ib B BO34yX.

O6pabaTbiBariTe 3aWMUTHYIO OAEHAY NblIECOCOM
unu ctupanTe. He npoaysaiTe ogexay
BO3/lyXOM, He BblGMBaKTe U He CMeTanTe ¢ Hee
NblNb.

5. 0630p

Cwm. cTp. 21 3.

1 PyKoATKa B BUAE OyHKM

2 Llai6bl-dmKcaTopbl

3 bBapallKoBble BUHTHI

4 Pe3b60Bble 0OTBEPCTUA B KOpNyce peayKTopa
5 LWkana (BbicoTa/lWuMpuHa ppe3epoBaHmA)
6 PerynvMpoBoyHOe KobLO (BblCOTa/LMPUHA
dpesepoBaHus)

7 3amMMHble BUHTbI IMMGa

8 Jlnmb6 (BbicoTa/lmMpunHa hpesepoBaHus)

9 PyKoATKa

BWHTbI LUMTKOB ANA 3aLWMTbI OT CTPYKKHM
11 LWMTHM ANA 3aLUMTBI OT CTPYKHKMK
ONEKTPOHHbIN CUrHANBHBIA MHAWKATOP
YCTaHOBOYHOE KOIECUKO ANA PEryIMPOBKU
4acTOTbl BpaLLeHs

HpenexHbIi BUHT peryLLen NoBOPOTHOM
NNacTUHbI

PexyLiaa noBopoTHaA nnactTuHa
[Jepartenb pexyLen NoBOPOTHOM NAacTUHBbI /
dpesepHasn ronosKa

JlenecTKoBbIN NepekoyaTenb *
Hanpasnstowasn

MecTo noacoefnMHeHNA fONOHUTENBbHBIX
HanpasBAAoLLMX

20 BuWHTbI C MarHnMTOM

21 3amuMHoM pblyar

*B 3aBUCMMOCTHU OT KOMMEKTaLMmn

14

15
16

17
18
19

6. BBop B aKcnayaTtauuio

Mepes BBOLOM B 3KCM/lyaTaumio nposepaiTe,

COBMaAAIoOT /M yHa3aHHbIe Ha 3aBOLCHOM
Tab/IM4YKE 3HAYEHWS HAMPSKEHWS M YaCTOTbl CETH
C napameTpamMu 3NeKTPOCETH.

Mepep MHCTPYMEHTOM BCErAa NOAK/I0YaNTE
YCTPOMCTBO 3aLMTHOro oTKAtoueHns (Y30) ¢
MaHKC. TOKOM OTH/II04eHMA 30 MA.

6.1 YcTtaHOBHa PYHOATKU B BUAe AYHHKU (1)

Pa6oTaliTe To/IbKO C yCTaHOBAEHHOM

PYKOATKOM B BUZe AywKu (1)! YcTaHoBUTE
PYKOSITKY B BUE AYHHKU, KAK NOKasaHo Ha
pUCYHKe (CM. CTp. 2, puc. A).

- BcTaBbTe wanbbl-puKcaTopsbl (2) cnesa v cnpasa
Ha PYKOATKY B BMAE AYHKM (1).

- HagBrHbTE pyKOATKY B BUAE AyKM (1) BMecTe ¢
wanbamm-tbuKrcaTopamm (2) cnepeam Ha Kopnyc
peayKTopa.

- BcTaBbTe cnesa v cnpaBa 6apallKoBble BUHTbI
(3) B pyKoATKy B BUAE AyHKM (1) u cnerka
BBEPHUTE.

- YcTaHoBUTE PYKOATKY B BUAE AyHKM (1) nog,
HY}HbIM Yr/10M.

- MpoyHo 3aTAHUTE pyKOW BapallKoBble BUHTHI (3)
cnesa u cnpasa.

7. PerynupoBHKa

Mepen NpoBeAeHEM KaKUX-TMB0 HACTPOEeK,

nepeocHalleHus, TEXHUYECKOrO
0BCNYHUBAHWSA MY OYUCTHKU U3BJIEKANTE CETEBYIO
BWJ/IKY U3 PO3ETHM.

Mocne paboTbl pexyLume NOBOPOTHbIE

NAaCTUHBbI, UX AEPKATENN, 3arOTOBKU 1
CTpYKa MOryT 6bITb ropsunmu. Hapgesante
3alUUTHBIE NEPYATHM.

OnacHoCTb 3allemneHus nanbLes!
HapeBaiTe 3alpTHbIEe NepyaTu.

7.1 PerynupoBKa BbiCOTbl pe3epoBaHUA

anegeneHme 3Ha4yeHuA HaCTpOVIKMZ

YKa3aHwue: LWBbl 60/1bLUIONM BbICOTbI BCEraa
o6pabaTbiBatoTCA 32 HECKO/IbKO NMPOXOA0B
dpesepom (He meHee 3). nA TBEpAbIX
maTepuanoB TpebyeTcs elle 60sblle NPOXOA0B
tbpesepom. ITO AaeT cnedyioLme NpenmyLLecTsa:
60/1e€ NPOAOMHKUTENbHbBIN CPOK CNYHObI pEXyYLLEN
NMOBOPOTHOM NACTUHbI, 60/1EE BBICOKOE Ka4eCcTBO
NMOBEPXHOCTU KaK pesynbTat paboTbl, KOMOpT
npu aKcnayaraumu.

He npeBbilwaiTe yKasaHHOE HUHKE 3HaYeHWe

«MaKCMmasibHas BbicoTa hpesepoBaHua
(Nyaxc.; CM. TEXHUYECKME XapaKTepUCTUKM) 3a
OAMH npoxopa hpesbl».

[ns onTMManbHOro KayecTsa NoBEPXHOCTH
pEKOMeHAyeTCs Mpu nocneaHeM npoxoge hpesbl
CHMMaTb COBCEM HEMHOrO MaTtepuana.

PerynnpoBKa BbICOTbI e3epoBaHuA (CM. CTp. 2

puc. B)

1. MepepnBrHLTE yCTAHOBOYHOE KO/bLO (6) BBEPX
W 3ajanTe Heo6X0AMMYIO BbICOTY
(hpesepoBaHMA NOCPEACTBOM NOBOPAYMBAHMA
Mo HanpaBAEHUIO ABUKEHWA YaCOBOM CTPEJIKM
(+) nnn NpoTMB HanpaBNEeHNA ABUKEHNA
yacoBoW cTpesiku (-). Lkana (5) cnyxut ana
rpy6oi opveHTaLum Npu HaCTPOMKe.

2. BbInonHute npobHoe dpesepoBaHue.

3. Ecau gna nocnepgHero npoxoga ppesepom
Heo6X0AMMO O4EHb TOYHO HACTPOUTbL BbICOTY
(pesepoBaHuA, LENCTBYITE CrieayoLmm
obpasom:

BbinonHute npo6Hoe dhpesepoBaHue.
M3mepbTe BbICOTY 06paboTKM WBa 1 Npu
Heo6X0AMMOCTH, BpalLas peryMpoBoyHoe
KOJbLIO (6), NTepemMecTUTe MHAMKATOP Ha LLKane
Ha OAHO JeneHre: BpaLleH1e Nno YacoBon
CTpesiKe = yBe/IMYEHME BbICOTbI
(bpe3epoBaHusi; BpalleHne NPOTUB YacoBOM



CTPEJIKW = YyMEHbLUEHWE BbICOTbI
(dpesepoBaHuA. BeinonHuTe ele oauH
npo6HbIM Nnpoxog dppesepom. Mpu
Heo6X0AMMOCTH NOBTOPUTE ITOT LUAr.

8. WUcnonbsoBaHue

8.1 BH04eHUe/BbIKNIOYEHUE

MHCTpYMEHT HEOGXOAMMO BCerpa Aepmarb
06enMH pyKamu.

MopBoauTe paboumii UHCTPYMEHT K
3aroTOBKE TOJIbKO BO BK/IOYEHHOM
COCTOSIHWM.

He ponycKaiiTe HenpeaHaMepeHHOro

3anycKa: Bcerga BbIK/I4ANTE MHCTPYMEHT,
€C/I1 BU/IKa 6blia U3B/IEYeHa U3 PO3ETKU UM €C/U
npow3oLuen c60oi B nogaye 31eKTPO3HePruu.

B perunme HenpepbiBHOM paboThbl

MHCTPYMEHT NPOAO/IKaET BpalLaTbCA, Aame
€C/I1 OH BbIpBETCA U3 pyKu. [NoaTomy BCcerga
KPEernKo AepHnTe MHCTPYMEHT ABYMS pyKaMu 3a
PYKOATKW, 3aMMUTE YCTONYMBOE NOIOKEHME U
NMOJIHOCTbHIO CKOHLIEHTPUPYMTECH Ha BbINOHAEMOWM
pa6oTe.

He ponyckarite 3aBUXpeHUs nam
BCACbIBaHWA MHCTPYMEHTOM MbIan U
CTPYHKU. He Knagute MHCTPYMEHT A0 NOHOM

OCTaHOBKM fBuratens.

BrntoueHue: nepesiBUHbTE IENECTKOBBIV
nepekatoyatens (17) B HanpasneHnn
CTPEJIKU, NOC/Ie HYEro HaMuTe
NenecTKOBbIV Nepekatoyatens (17) (cm.
cTp. 3, puc. E).

BbliKntoueHue: oTnycTuTe IENeCTKOBbIN
nepexatoyatens (17).

8.2 PerynupoBKa 4acToTbl BpalleHUaA
YcTaHoBo4YHOE KonecuKo (13) nossonAeT
BbICTaBNATb U NJ1AaBHO PEryIMpoBaTh YacToTy
BpaLleHus.

[MonoxeHna 1-6 COOTBETCTBYIOT CIEAYIOLUM
3HaYeHMAM HacTOTbl BpaLLleHWUA 6e3 HarpysKu:

| I 8000 06/M1H 4. 10 800 06/MUH
2. 8900 06/MUH 5. 11 700 06/MnH
[ T 9900 06/MUH 6...... 12 600 06/MWH

OneKTPoHHbIV 610K VTC obecneynsaet
OonTUMasbHyo paboTy B 3aBUCUMOCTH OT
obpabaTbiBaemMoro Marepuasia v noyTu
MOCTOSAHHYIO YAaCTOTY BpaLLEeHWs Aame npu
HarpyskKe.

PeKomeHgauum no 4acToTe BpalleHus s
pasNnYHbIX MaTepUaos:

ANOMUHUIN, MEAB, NATYHbD......cceieieieieeieanieane 4-6
Crasb 0 400 H/mMm2
Cranb 0 600 H/MM2
Cranb A0 900 H/mm2
HepraBeowWwan CTaNb........ccovveereeenee e 1-3

OnTumanbHble 3HaYeHUA Nydule Bcero
onpenenArTCcaA ONbITHbIM NyTEM.
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8.3 O6Lwue yka3aHUA No IKCM/IyaTauum

1. lNpoBepbTe perKyLre NOBOPOTHbLIE NIACTUHBI
(15). MoBpeaeHHbIE NN NSHOLLEHHbIE
NMOBOPOTHbIE MJACTUHbI CleAyeT 3aMEeHUTD.

2. 3aduKcupyiTe 3aroToBKy C MOMOLLBIO
3aKMMOB TaK, YTOGbl OHa He BUGpHpoBana.

3. Bcerpa KpenKo gepmuTe MHCTPYMEHT ABYMSA
pyKamu 3a pyKOATKM, NpUMKUTE 6onee
YCTOMYMBOE NONOKEHUE U ByabTe
BHMMaTe IbHbI NPW BbINOJHEHWUN paboThl.

4. PexyLlime NnoBOPOTHbIE MacTuHbl (15) He
KacatoTcs 3aroToBku. CHavana nponsBoAnUTCA
BKJIIOYEHWE, 3aTEM MHCTPYMEHT
Hanpasnswowen (18) yknagbiBaeTca Ha
3aroTOBKY, M JILLb NOTOM PAGOYUA UHCTPYMEHT
Mef/1eHHO NOABOANTCA K 3arOoTOBKE.

CnepyeT paboTaTtb C yMepeHHOM nogayen,

COOTBETCTBYIOLLEN 0OpabdaTbiBaeMoMy
martepuany. He gonyckante nepekoca, He
HarK1MaKTe U He pacKauMBaniTe UHCTPYMEHT.

5. BepuTe MHCTPYMEHT TaK, Y4TOObI
Hanpasnstowas (18) npunerana K 3arotToBKe.

6. 3aBeplueHne paboTbl: 0OTBEANUTE paboumii
MHCTPYMEHT OT 3aroTOBKM, BbIK/OYUTE
3NIEKTPOUHCTPYMEHT. [laiTe aBuratento
OCTaHOBWTLCA, OT/IOHUTE
SJIEKTPONHCTPYMEHT.

8.4 Pa6oTa c MarHUTHOM HanpaBAnALwWen

- 3aduKcupyiTe MarHUTHYI0 HanpaeaswoLyio (18)
C N1eBOV CTOPOHBI OT TOPLLEBOro Gpesepa no
meTanny.
C NOMOLLbIO 3aMMHbIX pbl4aros (21)
[LOCTUraeTCcA POBHOE NOJIOHKEHWE
HanpasNAoLLEN.
YT106bI 3athMKCMPOBaTHL MarHUTHYO
HanpasBAsAIoLLY0, aKTUBUPYMTE MarHUTbI C
NMOMOLLIbIO BUHTOB C MarHuTamu (20).
BbinonHsAkTe paboTy BAO/Ib HANPaBAAOLLEN.
[0 OKOHYaHWMM paboThbl C HaNPaBAAOLWEN
CHUMUTE ee C NOMOLLbI0 BUHTOB C MarHUTaMm
(20) nyTem HagaBMBaHUA M NOBOpPa4YMBaHMA
NPOTUB HanpaBieHWs [BUKEHWA YaCOBOM
CTPEeNKU.
- B mecTax noacoegunHeHns (19) MOxHO
3aKpenuTb JOMNOHUTEIbHbIE HanpaBAsoLMe
ANA YAIMHEHUA ynopa.

9. TexHU4YecKoe o6CyHMUBaHUE

9.1 3ameHa peryLX NOBOPOTHbIX NJIACTUH

Mepen NpoBeAEHNEM HaKMX-TMGO HACTPOEK,

nepeocHaLLeHUs, TEXHUYECKOro
06C/TYHMBAHWSA UM OYUCTHM U3B/IEKaNTE CeTEBYIO
BWJ/IKY M3 PO3ETHU.

Mocne paboTbl peryLine NOBOPOTHbIE

NNaCTUHBbI, UX AepHaTe v, 3aroTOBKU U1
CTPYIKa MOryT 6bITb ropsunMn. HagesarTe
3alMTHbIE MepYaTHMW.

CnepyeT perynapHo NpoBepATb AepwaTenb
PEYLIMX NOBOPOTHbIX MNIACTHUH (16).
MoBpexaeHHbIE UMY U3HOLLEHHbIE PEXYLLNE
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NOBOPOTHBIE MAACTUHBI OTNPABNANTE HA PEMOHT /
3amMeHy.

CnepyeT perynsipHO NPOBEPATbL BCE peryLUme
NOBOPOTHbIE MAacTuHbl (15). MoBpexaeHHbIe nn
N3HOLLEHHbIE MOBOPOTHbIE NNACTUHbI cneayeT
3aMEeHUTb.

CBOEBPEMEHHO NOBOpaYMBanTe MU

3ameHANTe 3aTynMBLLMECSH PEXYLUMe
NMOBOPOTHbIE NNACTUHbI MW TE PeXYLLME
NMOBOPOTHbIE MNNACTUHbI, MOKPLITUE KOTOPbIX
ncTepaock. 3aTynuBLUMECA PEYLLME NOBOPOTHbIE
NNACTWHbI NOBbLILIAIT PUCK 3aCTpeBaHUsA
9/IEKTPONHCTPYMEHTA, Bbl1aMblBaHUA WK
NOBPEHAEHUS AeprHaTens peryLLen NoBOPOTHOM
naacTuHbl (16).

He ncnonb3ayiTe CUAbHO U3HOLLEHHbIE UK
NOBPEMKAEHHbIE PEHYLLME NOBOPOTHbIE
MAaCTUHBI.

HeO6XO,qMMO Bcerga nosopavyusaTtb Uan
3aMeHATb pexyLime NOBOPOTHbIE NNACTUHDbI.

m [JlonycTMMO MCNo/1b30BaTh TOJLKO Te
peMyLLme NOBOPOTHbIE MIACTMHBI, KOTOPbIe
JonyLieHbl Komnanuelt Metabo. Cu. rnasy
«lMpUHAANEIKHOCTM».

A)

Puc. A. HopmanbHbIi U3HOC: NOBEPHYTH/3aMEHUTb
PEXYLLYIO MOBOPOTHYIO NJACTUHY.

Puc. B. U3Hoc npun 06paboTKe TBEPABIX
MaTepuanoB: NOBEPHYTb/3aMEHUTb PEHYLLYIO
NMOBOPOTHYIO NacTuHy. MNpn 60n1ee cuabHOM
M3HOCE Heslb3A NPOAOJIKATL NO/Ib30BaTLCA
peylLuel NOBOPOTHOM NnacTuHom. Ee cnepyet
3aMEeHUTb.

B)

1. OcnabbTe BUHTHI (10) M nepemecTUTE WUTOK
015 3aLlMTbl OT CTPYHKKM (11) BBEPX.

2. Tp1 HEO6XO0ANMOCTH NOBEPHUTE feprHaTesb
pexyLLeN MOBOPOTHOM NNACTUHbI (16)
BPYYHYIO.

3. BblBEpHUTE KpenemHbIi BUHT (14) M gocTaHbTe
PEYLLYIO MOBOPOTHYIO NiacTuHy (15).

4. Ou4nCTUTE PEYLLYIO MOBOPOTHYIO NAACTUHY
(15) 1 NOBEPXHOCTM 3arKMMma Ha gepHaTene

16).

5. TNoBepHUTE peyLLyto NOBOPOTHYIO NIACTUHY
W/IW, EC/IM BCE PEXYLLME KPOMKM 3aTyMNWU/UCD,
YCTaHOBWTE HOBYIO PEXYLLYIO MOBOPOTHYIO
NNacTUHy.

6. 3aKpenuTe pemyLLyto NOBOPOTHYIO NIACTUHY
(15) kKpenexHbIM BUHTOM (14). KpyTawmin
MOMEHT: 3,5 H-m.

7. TIoNHOCTBIO CABWMHBTE LWMTOK AJIA 3aLUThI OT
cTpyK#u (11) BHM3. 3aTaHUTe BUHTHI (10).

MpumeyaHue. MNprynMHamm OTJIOMaHHbIX yri0B
W11 NOJTHOM MOJIOMKM PEHYLLMX MOBOPOTHbIX
NAacTUH MOryT GbITb:

- Yaapbl N0 pexyLLen NoBOPOTHOM N1acTUHe M3-3a
Henpasu/IbHOro cnocoba paboThbl: cobnoganTe
yKasaHuA B rnase 8.3.

Bu6pupytolan 3arotoBKa: 3aduKCHpymnTe
3aroTOBKY C MOMOLLbIO 3aWMOB TaK, 4TOObI OHa
He BUGpupoBana.

HenpasunbHOE KpenieHne pexyLuen
NOBOPOTHOM NJIACTUHbI: BCErga oumLianTe
NMOBEPXHOCTM 3arKMMa U CoB0AaNTe KpyTALWMI
MOMEHT.

HenpasuibHOE KpenieHne pemyLem NaacTuHbl:
Ha CMJIbHO M3HOLLEHHbIX PEXYLLMX MOBOPOTHbLIX
nnacTuHax OTCYTCTBYeT fAocTaToqHas
NOBEPXHOCTb MPUIEraHns, NOSTOMY OHU He
MOryT 6bITb 3aKPEenIeHbl HaA/1eHaLMM 06Pa30oM.
3ameH1Te CUJIbHO U3HOLLEHHbIE peXyLLMe
NMOBOPOTHbIE NIACTUHBI.

10. OyucTtHa

M3BiEKUTE CETEBYIO BU/IKY U3 PO3ETHM.

CTpymKa 1 YacTuLpbl MOryT ocefaTth Ha hpe3epHoin
ronoske (16). 3To MOXKeT NPUBECTU K GJIOKMPOBKE
thpesepHoi ronosku. Cnepyet perynspHo
oumLaTh pesepHyo ros0BKY U 30HY N06M30CTH
OT Hee, YAanas Npu 3TOM CTPYKKY M HacTULbl.

Mpu paboTe BO3MOXHO CKOMJIEHWE YacTuL,
obpabaTbiBaeMoro maTepuana BHyTpU
3NIEKTPOUHCTPYMeEHTa. 3TO yxyAwaeT
OoXNTaAeHME INIEKTPOMHCTPYMeHTa. CKonneHmA
TOKOMPOBOAALLMX HaCTUL, MOTYT HAPYLINTb
3aLUNTHYIO U30NALMIO 9NEKTPOUHCTPYMEHTA, YTO
COMPSAMHEHO C ONacCHOCTAMM BO3AEMCTBUA TOKA.

PerynspHo, 4acTo 1 TwaTtenbHo yaananTte
3arpA3HEHWA U3 BCEX NEPeHMX U 3aAHNX
BEHTU/IFILUOHHBIX LLENEN SNEKTPOUHCTPYMEHTA.
Mepea 3TUM OTCOEAMHANTE 3NIEKTPOUHCTPYMEHT
OT UCTOYHWMKA NMUTAHWA U HOCKUTE MNpK 3TOM
3alMTHBIE OYKU U pecrnnpaTop.

11. YcTpaHeHue HeucnpaBHOCTEN

OJIEKTPOHHbIN CUrHaNbHbIN UHAWKaTOP
(12) saropaeTcsa, U YacToTa BpaLleHUsa
== nop, Harpy3Koi ymeHbluaeTca. CAULIKOM
BbICOKanA HarpysKka Ha MHcTpymeHT! Jaiite
nopa6oTaTb MHCTPYMEHTY Ha X0JI0CTOM XOAY, NoKa
9NIEKTPOHHBIN CUrHa/IbHBIN MHAMKATOP He
roracHeT.

Y, -ONIEKTPOMHCTPYMEHT He

A pa6oTaeT.dNEeKTPOHHbII CUTrHasbHbIN
seses MHAMKaTOP (12) (B 32BMCUMOCTH OT
KOMMJeKTauumn) muraet. CpaboTana sawura ot



NOBTOPHOrO NycKa. Ecnv npu BKAKYEHHOM
MHCTPYMEHTE ceTeBaA BM/IKa BCTaB/IAETCA B
PO3ETKY WK €C/IW Nocsie c60s BOCCTAHOB/IEHa
nojaya aNeKTPONUTaHWA, MHCTPYMEHT He
3anycKaeTcA. BbIKNOYMTE M CHOBA BK/IIOYUTE
MHCprMeHT.

- 3awmTa oT NOBTOPHOro nycKa. Ecav npu
BHJ/IIO4EHHOM MHCTPYMEHTE ceTeBas BUJIKa
BCTaBNSAETCA B PO3ETKY UM nocie c6os
BOCCTaHOB/IeHa Noja4ya 31eKTponuTaHus,
MHCTPYMEHT He 3anycKaeTca. BoiknounTe n
CHOBA BKJIOYUTE UHCTPYMEHT.

3awuTta oT neperpysoK. Yactora BpalleHua
nop, Harpy3Kow ymeHbluaeTcA. MoBbiweHHasnA
TemnepaTtypa oomoTrM! [aiTe nopaboTatb
MHCTPYMEHTY Ha XOJIOCTOM XOAY, NOKa OH He
OCTbIHET.

[pouecchbl BKAOYEHUA BbI3bIBAIOT
KPaTKOCPOYHble NageHuns HanpamxeHus. MNpu
HebaronpmMATHLIX MapameTpax CeTn MoryT
BbIVTU U3 CTPOA Apyrve npuéopsl. Mpu nosaHom
conpoTmBaeHnn cetn meHee 0,4 Om
NoBPEHAEHNA ManoBEepPOATHbI.

12. MpuHapneHHOCTH

Mcnonb3ayiTe TONbKO OpUrMHaNbHbIE
npuvHagaexHocTn Metabo.

Mcnonb3yiTe TONbKO Te NPUHAAIEKHOCTH,
KOTOpble 0TBEYatoT Tpe6oBaHWAM U NapaMeTpam,
NnepeyYrcIeHHbIM B JaHHOM PYKOBOACTBE MO
aKcnyaTaumu.

HapgemHo dpuKenpyite npuHagaeHocTn. Ecam
9/IEKTPOUHCTPYMEHT SKCMyaTupyeTcs B
fepaTene, HaleHO 3aKpenuTe
9/IEKTPOUHCTPYMEHT. MNoTEPs KOHTPONA MOXKET
NpUBECTH K TpaBme.

A 10 yHMBepcasnbHbIX TBEPAOCMNABHbIX
peMyLMX MOBOPOTHbIX N1ACTMHE.23564
B HpenexHbili BUHT gna

PEXYLUMX NOBOPOTHbIX MNACTHH......... 6.23566
C Cwma3s04Ho-oxN1amaalmi KapaHaalw6.23443
D MarHutHaa HanpasaawLWasn.............. 6.23558

ACCOPTUMEHT NPUHAAIEKHOCTEN CM. Ha caiTe
www.metabo.com nnu B KaTanore.

13. PemOHT

PeMOHT aneKTPOMHCTPYMEHTOB AO/MKEH
OCYLLECTBNIATLCA TOJIbKO
KBanuduLMpOBaHHbLIMK CnieLanncTamu-
3NeKTpUKamu!
MoBpexaeHHbIM ceTeBOM Kabenb cnegyet

3aMEHATb TOJIbKO Ha CneurabHbIN,
OpUrnHasbHbIN ceTeBo Kabenb Metabo, KoTopbi

MOMHO NMpHo6pecTn B cepBUCHOM LieHTpe Metabo.

[nsa peMoHTa aneKkTporHCTpymeHTa Metabo
obpallanTech B permoHaibHoe
npeactaBuTenbcTBo Metabo. Agpec cm. Ha caiTe
www.metabo.com.

CnMCKU 3anacHbIX YaCcTel MOMHO cKavaTb C caiTa
www.metabo.com.

PYCCKMH

14. 3awmTa oKpyHKawlLLein cpeabl

CobntoganTe HauuoHabHble NpeanMcaHuns no
9KONOrMYECKN 6e30MacHON yTUIM3aLMU U
nepepaboTKe OTCAYHMBLUMX MHCTPYMEHTOB,
YMNaKOBKW U NPUHALIEKHOCTEN.

TonbKo pna ctpaH EC: He yTunusupyite
E 9/IEKTPOUHCTPYMEHTLI BMECTE C BbITOBLIMU

oTxogamu! CornacHo eBponencKon Junpex-
TBe 2012/19/EC 06 0TX0Aax 9N1EKTPUYECKOrO U
3/IEKTPOHHOro 060pYyA0BaHUA U COOTBETCTBY-
IOLLMM HaLMOHaIbHbIM HOpMaM, oTpaboTaBsLUMe
9/IEKTPOMHCTPYMEHTbI NOAJ/IEKAT COOPY C Liesblo
WX NocriedyoLLer aKoIornMYeckr 6esonacHom
nepepaboTKu.

15. TexHU4YecKkue
XapaKTepUCTUKU

[MoACHeHusA K AaHHbIM, npuBeAeHHbIM Ha CTp. 4.
OcTtaBnsem 3a co6on npaBo Ha USMEHeHUA C
Le/iblo TEXHUYECKOro ycoBepLleHCTBOBaHUA.

n =yacToTa BpalleHusa 6e3 HarpysKu
(MaxKcumasibHas YyacToTa BpaLeHms)

P, =HOMWHaIbHasA noTpebaaeman MOWHOCTb

Ps =0TAaBaeMast MOLWHOCTb

Hyarc. =MakKc. BbicoTa hpesepoBaHma
Wiake. =MaKC. lUMpHHa ppesepoBaHma
=macca 6e3 ceTeBoro Kabens
Pe3ynbTaTbl USMEPEHWI NOJTyHEHBI B
COOTBETCTBWM cO cTaHAapTom EN 62841.

[O] UHCTpymeHT Knacca 3awmTi I
~ TNepeMeHHbIV TOK

YKa3aHHble TEXHUYECKWNE XapaKTEPUCTUKU UMELOT
ZONYCKM (NPeayCMOTPEHHbBIE AENCTBYHOLLMMM
cTaHapTamu).

3HayeHUA aMUCCUM WyMa

9TM 3HaYeHUA NO3BOJIAIOT OLEHUBATb U
CpaBHUBaTb 3MWUCCHIO LLyMa Pa3/IMyHbIX
9/IEKTPOMHCTPYMEHTOB. B 3aBMCMMOCTH OT
YC/I0BWI 3KCMTyaTalumn, COCTOSHUA
9/IEKTPOUHCTPYMEHTA MW UCMOJ/Ib3YEMbIX
paboynx MHCTPYMEHTOB haKTUYeCcKan HarpysKa
MOET OblITb BbILLE UM HUHE. N5 OLEHKU
NPUMEPHOrO YPOBHA SMUCCUM CELYET Y4UTbIBATD
nepepbiBbl B paboTe 1 hasbl paboTbl C
NMOHWKEHHOM LLIYMOBOW Harpy3kon. OnpegenvTe
nepeyeHb Mep, HanpumMep, opraHM3aunoHHbIX
MepONPUATUIA, NO 3aLLMTE NONb30BATENA C yHETOM
TEX UM MHBIX 3HAYEHUI 3MUCCHM LWyma.

O6uee 3HaYeHWe BUGpaLuK (BEKTOpHaA cymma B

TPex HanpaB/eHWAX), pacCYUTaHHOE COrnacHo
EN 62841:
a, g =3HaueHve BubpaLmK
Kh, sg =HO(D®OUUMEHT NorpewHocTv (Bu6paums)
TWUNUYHbIA aMOANTYAHO-B3BELLEHHbIN YPOBEHb.
B BOr! BJ1€HUA:
Loa =YypOBEHb 3BYKOBOrO aB/IeHNA
Lwa  =YPOBEHb 3ByKOBOM MOLLHOCTH
Kpa, Kwa=HO3pH1LMEHT norpeitHocTy

hqi3 = noLluaroBas BbicoTa pe3epoBaHmsa

ru

105



ru

106

PYCCKMH

Bo Bpems paboTbl ypoBeHb LymMa MOKET
npesbiwats 80 aB(A).
m Ucnonb3yiiTe 3aWUTHbIE HAYLWWHUKK!

ANIeKTpoMarHUuTHbIe NoMexu

Mop BO3AENCTBUEM CU/IBHBIX 9IEKTPOMArHUTHBIX
nomex U3BHE BO3MOMHbI BPEMEHHbIE KonebaHus
4acTOTbl BpalleHUst UK cpabaTbiBaHWe 3alluTbl
OT NOBTOPHOro nycKa. B aTom cnyyae
9NIEKTPONHCTPYMEHT HAAJIEMT BbIK/IIOYUTb U
CHOBa BHKJIOYUTb.

il

MHdopmaumn ans nokynarens:

Ceptudurat cootsetctema: Ne TC RU C-
DE.AM30.B.01484, cpoK gewnctaus ¢ 24.03.2015
no 23.03.2020 r., BblAaH opraHoMm no
cepTudmrKaummn npogykummn «MBAHOBO-
CEPTUDUKAT» OO0 «MBaHOoBCKUIM DOHA,
CepTtundurauum»; Agpec(top. n paxr.): 153032,
Poccuickas Degepaumn, MBaHoBcKas 0611, T.
MBaHoBo, yn. CTaHKocTpouTenen, 4. 1; Ten.
(4932)77-34-67; E-mail: info@i-f-s.ru; ATrectar
akkpeauTaumm Ne POCC RU.0001.11AN30 ot
20.06.14 r., BoigaH PegepanbHOM CyK60M No
aKKpeguTauum

Jernapaumsa o cootseTcTBum: Ne EASC N RU J-
DE.'609.B.00375/20, cpoK pencteusA ¢
12.03.2020 no 10.03.2025 r., 3aperucTpmpoBaHa
opraHom no cepTudmrKaumm npogyKuumn O6LwecTso
C OrpaHUYeHHON OTBETCTBEHHOCTbIO
"HezaBucrmas aKcnepTnsa"; Mecto HaxomaeHusn
(appec topuanyecKoro nnua) U agpec Mecta
ocyuiecTaeHuns geatensHoctn: 115280, Poccus,
ropoa Mocksa, ynvua JleHnHckaa Cnoboga, Aom
19, aTax 2, KomHaTbl 21ww8, 211w9, 21w10, 21w11;
TenedoH: +7 (495) 722-61-68; Agpec
3/IEKTPOHHOM NoYThI: info@n-exp.ru; ATTectar
akKkpeauTauum Ne POCC RU.0001.11I'B09 ot
09.09.2014 .

CTpaHa M3roToB/IEHUA! FepmaHMﬂ

MpoussoauTens: "Metabowerke GmbH",
Metaboallee 1, D-72622 Nuertingen, 'epmaHus

MmnopTtep B Poccun: OO0 "MeTtabo EBpasma”

Poccus, 127273, Mocksa yn. Bepesosas annes, g
5a, cTp 7, oduc 106 Ten.: +7 495 980 78 41

[JaTa nponsBoacTBa yKasaHa Ha
MHhOPMAaLMOHHOM Tab/IMuKE MHCTPYMEHTa B
dopmare mm/rrrr

CpoK cny¥6bl u3genua coctaenaeT 7 net. He
pPEKOMEHAYETCA K aKCnyaTaumm no ucteveHnn 5
NeT XpaHeHWA ¢ AaTbl U3roToBAEHNUA 6e3
npeaBapuTesIbHOM NPOBEPKU
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