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*1) Serial Number 00738..
Py w 710
P, w 430
ng 1/min (rpm) 13000 - 34000
ny 1/min (rpm) 24000
Hmax mm (in) 50 (1 30/32)
d mm (in) 8 (%/16)
Dmax mm (in) 25(1)
m kg (Ibs) 3 (6.6)
an/Ky m/s2 6/15
Lpa/Kpa dB(A) 83,2/3
Lwa/Kwa dB(A) 94,2/3

c € *2) 2014/30/EU, 2006/42/EC, 2011/65/EU
*3) EN 62841:2015, EN 62841-2-17:2017, EN IEC 63000:2018

=
2021-10-28, Bernd Fleischmann 7/0‘" B

Direktor Produktentstehung & Qualitét (Vice President Product Engineering & Quality)
*6) Metabowerke GmbH - Metabo-Allee 1 - 72622 Nuertingen, Germany
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Originalbetriebsanleitung

1. Konformitatserklarung

Wir erkléaren in alleiniger Verantwortlichkeit: Diese
Oberfrésen, 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 Oberfrase ist geeignet zum Frasen von Holz,
holzahnlichen Werkstoffen und Kunststoffen.

Fur Schaden durch nicht bestimmungsgemaBen
Gebrauch haftet allein der Benutzer.

Allgemein anerkannte Unfallverhitungsvorschriften
und beigelegte Sicherheitshinweise missen
beachtet werden.

3. Aligemeine
Sicherheitshinweise

Beachten Sie die mit diesem Symbol
gekennzeichneten Textstellen zu lhrem
eigenen Schutz und zum Schutz lhres
Elektrowerkzeugs!

WARNUNG - Zur Verringerung eines
Verletzungsrisikos Betriebsanleitung lesen.

WARNUNG - Lesen Sie alle

Sicherheitshinweise, Anweisungen,
Bebilderungen und technischen Daten, mit
denen dieses Elektrowerkzeug versehen ist.
Versdumnisse bei der Einhaltung der
nachfolgenden Anweisungen kénnen elektrischen
Schlag, Brand und/oder schwere Verletzungen
verursachen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und
Anweisungen fiir die Zukunft auf.

Geben Sie lhr Elektrowerkzeug nur zusammen mit
diesen Dokumenten weiter.

4. Spezielle Sicherheitshinweise

4.1 Sicherheitshinweise fiir Oberfrasen

a) Halten Sie das Elektrowerkzeug nur an den
isolierten Griffflachen, da der Fraser die eigene
Anschlussleitung treffen kann. Der Kontakt mit
einer spannungsfiihrenden Leitung kann auch
metallene Gerateteile unter Spannung setzen und
kénnte zu einem elektrischen Schlag fuhren.

b) Befestigen und sichern Sie das Werkstiick
mittels Zwingen oder auf andere Art und Weise
an einer stabilen Unterlage. Wenn Sie das
Werkstlck nur mit der Hand oder gegen lhren
Korper halten, bleibt es labil, was zum Verlust der
Kontrolle fiihren kann.

4.2 Weitere Sicherheitshinweise

Tragen Sie eine geeignete
@ Staubschutzmaske.
© Tragen Sie Gehdrschutz.
Tragen Sie Augenschutz.

Absaugeinrichtung benitzen!

Vor allen Umbau- und Wartungsarbeiten
Netzstecker ziehen!

Der Knaufgriff muss bei Arbeiten mit der Oberfrase
immer fest angezogen sein.

Kleinere Werkstucke mussen so gesichert werden,
dass sie sich beim Arbeiten mit der Oberfrése nicht
I16sen (z.B. mit Schraubzwingen festklemmen).

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

Nicht an das sich drehende Werkzeug fassen!
Spéne und Ahnliches nur bei Stillstand der
Maschine entfernen.

Spindelarretierknopf nur bei stillstehendem Motor
dricken.

Materialien, die bei der Bearbeitung
gesundheitsgefahrdende Staube oder Dampfe
erzeugen (z.B. Asbest), diirfen nicht bearbeitet
werden.

Kontrollieren Sie das Werkstiick auf Fremdkdrper.
Beim Arbeiten stets darauf achten, dass nicht in
Nagel 0.4. gefrast wird.

Versuchen Sie nicht, extrem kleine Werkstiicke zu
bearbeiten.

Staubbelastung reduzieren:

WARNUNG - Einige Stéaube, die durch
Sandpapierschleifen, Ségen, Schleifen,
Bohren und andere Arbeiten erzeugt werden,
enthalten Chemikalien, von denen bekanntiist, dass
sie Krebs, Geburtsfehler oder andere
Fortpflanzungsschaden verursachen. Einige
Beispiele flr 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
ausfiihren. Um Ihre Belastung mit diesen
Chemikalien zu reduzieren: Arbeiten Sie in einem
gut bellfteten Bereich und arbeiten Sie mit
zugelassener Schutzausristung, wie z. B. solche
Staubmasken, die speziell zum Herausfiltern von
mikroskopisch kleinen Partikeln entwickelt wurden.

Dies gilt ebenso fur Staube von weiteren
Werkstoffen, wie z. B. einige Holzarten (wie Eichen-
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 lhr 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

Zubehor. 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 Néhe
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 birsten.

5. Uberblick

Siehe Seite 2 und 3.

1 Stellrad (zur Drehzahleinstellung)

2 Skala (Frastiefe)

3 Knaufgriff (zum Festhalten und zur
Frastiefeneinstellung)

4 Flugelschraube (Frastiefe)

5 Stift (Frastiefe)

6 Randelschraube (Frastiefe)

7 Parallelanschlag

8 Verbindungsstiick (zur Spaneabsaugung)

9 Spannzange

10 Flugelschrauben (Parallelanschlag)

11 Spannzangenmutter

12 Spindelarretierknopf (zum Arretieren der
Frasspindel)

13 Knaufgriff (zum Festhalten)

14 Schaltschieber

15 Befestigungshebel (Absaugstutzen)

16 MaBstab (Parallelanschlag)

17 Pfeilmarke

6. Inbetriebnahme, Einstellen

Vergleichen Sie vor Inbetriebnahme, ob die

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

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

Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor
irgendeine Einstellung oder Wartung
vorgenommen wird.
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6.1 Einsatzwerkzeug einsetzen

Die hohe Drehzahl der Oberfrase erfordert
Einsatzwerkzeuge von hoher Qualitat (HSS-
oder Hartmetall).

Nur Einsatzwerkzeuge verwenden, die fur
eine Drehzahl von 34000 1/min geeignet sind.

Nur Einsatzwerkzeuge verwenden, deren

Schaftdurchmesser zur Spannbohrung der
Spannzange passt. Spannzangen siehe Kapitel
Zubehbr.

Ohne eingesetztes Einsatzwerkzeug darf die
Spannzangenmutter nur von Hand
festgezogen werden.

1. Netzstecker ziehen.

2. Frasspindel arretieren: Spindelarretierknopf
(12) driicken und gedrtickt halten.

3. Spannzangenmutter (11) drehen bis der
Schieber mit seiner Aussparung auf den
Schlusselflachen der Spindel aufsitzt.

4. Werkzeug mit der ganzen Lénge seines
Schaftes in die Spannzange (9) einschieben.

5. Die Spannzangenmutter (11) mit einem 19-mm-
Maulschlussel kraftig festziehen.

6. Spindelarretierknopf (12) loslassen.

6.2 Frastiefe einstellen

Sauberes und sicheres Frasen erreicht man
bei einer maximalen Frastiefe von 6 mm.

Beim Bearbeiten von Hartholz, die Maschine
regelmaBig im Leerlauf entlasten, um den
Motor ausreichend zu kihlen.

1. Knaufgriff (3) I6sen (entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen) und den Motorteil nach
unten fuhren bis der Fraser auf dem Werkstiick
aufsitzt.

AnschlieBend Knaufgriff (3) wieder festziehen
(im Uhrzeigersinn drehen).

Fliigelschraube (4) I16sen.

Stift (5) nach unten fuihren, bis er auf der
Réandelschraube (6) aufliegt.

Skala (2) beachten, den Stift (5) nach oben
schieben und die gewuinschte Frastiefe an Skala
(2) grob voreinstellen.

Fluigelschraube (4) wieder festziehen.
Feineinstellung mittels Randelschraube (6):

1 Umdrehung der Réndelschraube entspricht
einer Veranderung der Frastiefe von ca. 1 mm.

o pO® DN

No

6.3 Drehzahl einstellen

Durch Drehen des Stellrads (1) kann die Drehzahl
eingestellt und stufenlos reguliert werden.

Die VC-Elektronik halt die Drehzahl zwischen

Leerlauf und Nennlast nahezu konstant. Dadurch
erubrigt sich manuelles Nachregeln.

Drehzahlen im Leerlauf:
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6.4 Spéaneabsaugung anbringen
Siehe Seite 2, Abb. A+B.

1. Bei Verwendung einer Absaugeinrichtung wird
das Verbindungsstiick (8) von vorne oder hinten
in die FuBplatte der Oberfrése eingesetzt.

2. Die Aussparung in der Platte des
Verbindungsstucks unter die Nase der
FuBplatte (vorne oder hinten) schieben.

3. Das Verbindungsstiick mit etwas Druck gegen
die FuBplatte drucken.

4. Den Befestigungshebel (15) unter dem
Absaugstutzen in 90° Position zur FuBplatte
arretieren.

5. Zum Absaugen der Sagespéne ein geeignetes
Absauggerat mit Absaugschlauch anschlieBen.

7. Benutzung

7.1 Ein- und Ausschalten

Einschalten: Schaltschieber (14) nach unten
schieben.

Ausschalten: Auf oberes Ende des
Schaltschiebers (14) driicken.

Um unbeabsichtigtes Anlaufen zu vermeiden:

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

7.2 Arbeitshinweise

Handhabung

Die Anschlussleitung so flhren, dass sie beim
Arbeiten nicht hinderlich ist (z.B. iber die Schulter
legen).

Die Oberfrase an beiden Knaufgriffen kréftig
festhalten.

Vorschubrichtung

Siehe Seite 3, Abb. C.

Immer im Gegenlauf arbeiten. Die Oberfrdse immer
wie gezeigt vorschieben.

Die Umlaufrichtung des Frasers ist durch Pfeile auf
der Grundplatte der Oberfrase angegeben.

Mit maBigem, dem zu bearbeitenden Material
angepasstem Vorschub arbeiten.

7.3 Abstellen nach Gebrauch

Nach Beenden des Frasvorgangs Oberfrase
ausschalten und Knaufgriff (3) losen. Danach wird
der Motorteil durch die Federn in den Saulen nach
oben gedriickt und die Maschine kann abgestellt
werden.

7.4 Spezielle Arbeitsweisen:
Fréasen von der Werkstiickkante aus.
Siehe Seite 3, Abb. D.

1. Verwenden Sie Fraser mit Anlaufring

2. Knaufgriff (3) 16sen und den Motorteil der
eingeschalteten Oberfrése bis zur gewlinschten
Frastiefe (a) absenken.

3. Zum Fixieren der Frastiefe den Knaufgriff (3)
festziehen und die Maschine vorschieben.

Frasen entlang einer am Werkstiick befestigten
Leiste / Frasen nach einem geraden Anriss

1. Eine Leiste auf dem Werkstiick befestigen und
die Oberfrase mit einer geraden Kante der
FuBplatte an der Leiste entlangfihren. (Immer
die gleiche Kante verwenden.)

Nuten und Hohlkehlen von der Werkstiickmitte

aus frasen

1. Knaufgriff (3) 16sen und den Motorteil der
eingeschalteten Oberfrése bis zur gewlinschten
Frastiefe absenken.

2. Zum Fixieren der Frastiefe den Knaufgriff (3)
festziehen und die Maschine vorschieben.

Profilfrasen

1. Beim Arbeiten mit Profilfrdsern zuerst einen
groBeren Span und anschlieBend einen
kleineren Span abnehmen.

2. Der Vorschub darf dabei nicht zu gering sein, da
sonst das Holz versengt und der Fraser vorzeitig
stumpf wird.

Frasen mit Parallelanschlag (E-H)

1. Abb.: E: Parallelanschlag (7) in die Nuten an der
FuBplatte einschieben.

2. Abb.: F: MaBstab (16) wie gezeigt einsetzen.

3. Abb.: G: Abstandsénderungen zwischen
Anschlagwinkel und Fraser kdnnen am Mafstab
(16) anhand der Pfeilmarke (17) abgelesen
werden.

4. Abb.: H: Fligelschrauben (10) festziehen.

8. Reinigung, Wartung

Die Maschine muss regelmaBig von abgelagertem
Staub befreit werden. Dabei die Liftungsschlitze
am Motor mit einem Staubsauger aussaugen.

9. Stdérungsbeseitigung

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

- Uberlastschutz: Die Lastdrehzahl nimmt
LEICHT ab. Die Maschine wird tberlastet.
Arbeiten Sie mit reduzierter Belastung weiter.

- Metabo S-automatic Sicherheitsabschaltung:

Die Maschine wurde selbsttétig

ABGESCHALTET. Bei zu hoher Strom-

Anstiegsgeschwindigkeit (wie sie z.B. bei einer

plétzlichen Blockierung oder einem Rickschlag

auftritt) wird die Maschine abgeschaltet.

Maschine am Schaltschieber (14) ausschalten.

Danach wieder einschalten und normal

weiterarbeiten. Vermeiden sie weitere

Blockierungen.

Wiederanlaufschutz: Die Maschine lauft nicht.

Der Wiederanlaufschutz hat angesprochen. 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.



10. Zubehor

Verwenden Sie nur original Metabo Zubehér.

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

Spannzangen (einschlieBlich Mutter):

Spannbohrung ........cccccceceeneenee Best.-Nr.
3 MM ... ... 31947
2 1/8“ (3,18 mm) ... ... 31948
GOEMM....cceeene ... 31945
@ 1/4“ (6,35 mm) ... ... 31949

[ S 1011 PSRRI 31 946.

Zubehdér-Komplettprogramm siehe
www.metabo.com oder Hauptkatalog.

10.1 Arbeiten mit Zubehor

30 360 Anschlag mit Fiihrungsrolle (siehe
Seite 4, Abb. I+J)

Abb. H: Der Anschlag mit Flhrungsrolle wird
verwendet zum Frasen nach einer geschweiften
Kante

1. (Siehe Abb. J) Kunststoffleiste abnehmen. Den
Anschlag mit Fihrungsrolle zum Frasen von
dinnen Werkstlcken an der Oberseite und zum
Frasen von dickeren Werksticken an der
Unterseite des Parallelanschlags anbringen.

2. Die Flugelschrauben des Anschlags mit
Flhrungsrolle kdnnen (je nach auszufihrender
Arbeit) — durch die Bohrungen des
Parallelanschlags — in die mittlere und hintere
oder die mittlere und vordere Gewindebohrung
des Anschlags mit Fihrungsrolle eingedreht
werden.

31 504 Kreisfiihrungsstift (siehe Seite 4,
Abb. K)

Zum Einfrasen von kreisrunden Nuten, Ausfrasen
runder Offnungen, Abrunden von Ecken und fiir
ahnliche Arbeiten kann am Parallelanschlag ein
Kreisfuhrungsstift angebracht werden

1. Zum Frésen von Kreisen mit groBem Radius den
Kreisfihrungsstift mittels Fluigelschraube an der
hinteren Bohrung befestigen. Bei kleinen
Radien Befestigung an der vorderen Bohrung
mdglich. Kleinstmdglicher Durchmesser
160 mm.

2. Am Werkstuck eine kleine Ansenkung
anbringen und den Fuhrungsstift mit seiner
Spitze in diese Ansenkung einsetzen.

3. Der Radius des zu frasenden Kreises lasst sich
durch Verschieben des Parallelanschlags in der
FuBplatte der Oberfréase verandern.

30 103 Winkelanschlag (siehe Seite 4, Abb. L)

Der Winkelanschlag erméglicht eine optimale
Fuhrung der Oberfrase, vor allem bei Arbeiten an
der Kante von Werkstlicken (z.B. beim Einfrasen
von Nuten fur Umleimer mit Steg).

1. Der Abstand des Frasers zur Werkstiickkante
lasst sich mit der Randelmutter (1) des
Winkelanschlags genau einstellen. Dabei sind

DEUTSCH de

die Flugelschrauben (2) an der FuBplatte geldst.
Diese werden abschlieBend festgeschraubt.

31 503 Zwischenplatte (siehe Seite 4, Abb. M)

Zwischenplatte zum Bindigfrasen z.B. von
Uberstehenden Umleimern.

1. Zwischenplatte an der Unterseite der Oberfrase
anschrauben.

2. Den Fréaser dabei so einstellen, dass seine
Stirnseite mit der Unterseite der Zwischenplatte
bundig ist.

31 505 Kreisfiihrung (siehe Seite 4, Abb. N)

Fir sehr genaue Kreisfrasarbeiten kann die
Kreisfiihrung in die FuBplatte der Oberfrase
eingesetzt werden.

1. Der Zapfen der Kreisflihrung kannin der inneren
oder der duBBeren Bohrung der Kreisfiihrung
festgeschraubt werden.

GréBtmdglicher Kreisdurchmesser bei
AuBenbefestigung: 480 mm
GroBtmoglicher Kreisdurchmesser bei
Innenbefestigung: 350 mm

2. Der Zapfen der Kreisfiihrung wird ins Werkstlick
in eine Bohrung mit passendem Durchmesser
eingesetzt.

3. Veranderungen am Radius des zu frasenden
Kreises sind durch Verschieben der
Kreisflihrung in der FuBplatte der Oberfrase
moglich.

Kopierflansche

Zum Frasen von Buchstaben, usw. nach einer auf
dem Werkstlick befestigten Schablone.

A = AuBendurchmesser der Anlaufbuchse
B = Fur Nutfraser bis o

C = Bestell-Nr.

A B C

9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Den Kopierflansch auf die FuBplatte der
Oberfrése legen. Die Anlaufbuchse zeigt dabei
nach unten.

2. AnschlieBend die beiden Senkschrauben in die
Gewindebohrungen des Kopierflansches
eindrehen.

3. Die Aussparungenin der Schablone durfen nicht
schméler sein als der AuBendurchmesser der
Anlaufbuchse im Kopierflansch.

4. Soll die Schrift breiter werden als der
Fraserdurchmesser, missen die Aussparungen
der Schablone entsprechend breiter gemacht
werden. Die Oberfrase wird dann mit der
Anlaufbuchse des Kopierflansches zuerst
entlang der einen und dann entlang der anderen
Kante der Aussparungen der Schablone
gefuhrt.
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geringerer Belastung. Legen Sie aufgrund

11. Reparatur entsprechend angepasster Schatzwerte
. SchutzmaBnahmen fir den Anwender fest, z.B.
Reparaturen an Elektrowerkzeugen dirfen organisatorische MaBnahmen.
nur durch eine Elektrofachkraft ausgefuhrt . .
werden! Schwingungsgesamtwert (Vektorsumme dreier
) . Richtungen) ermittelt entsprechend EN 62841:
Eine defekte Netzanschlussleitung darf nurdurch 5 =Schwingungsemissionswert
eine spezielle, originale Netzanschlussleitung von (Nuten frasen in MDF-Platte)
Metabo ersetzt werden, die GUber den Metabo K, =Unsicherheit (Schwingung)
Service erhéltlich ist. . S .
Mit reparaturbedurftigen Metabo Elektrowerk: [ypische A-bewerlete Schallpegel:
- L = Schalldruckpegel
zeugen wenden Sie sich bitte an lhre Metabo- LS\?A = Schallleistur?gsgpegel
Vertretung. Adressen siehe www.metabo.com. Koa: Kwa = Unsicherheit
Ersatzteillisten kdnnen Sie unter www.metabo.com  Beim Arbeiten kann der Gerauschpegel 80 dB(A)
herunterladen. Uberschreiten.

m Gehdrschutz tragen!
12. Umweltschutz

Befolgen Sie nationale Vorschriften zu

umweltgerechter Entsorgung und zum Recycling

ausgedienter Maschinen, Verpackungen und

Zubehor.

Verpackungsmaterialien missen entsprechend
lhrer Kennzeichnung nach kommunalen Richtlinien
entsorgt werden. Weitere Hinweise finden Sie auf
www.metabo.com im Bereich Service.

Nur fir EU-Lander: Werfen Sie Elektrowerk-
E zeuge nicht in den Hausmull! 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.

13. Technische Daten

Erlauterungen zu den Angaben auf Seite 3.
Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts

vorbehalten.

P4 =Nennaufnahme

Ps =Abgabeleistung

No =Leerlaufdrehzanhl

ny =Drehzahl bei Nennlast

Hmax =max. Hubhéhe

d =Spannbohrung der Spannzange

Dmax =max. zuldssiger Durchmesser des
Frésers

m =Gewicht ohne Netzkabel

Messwerte ermittelt geman EN 62841.
[O] Maschine der Schutzklasse II
~ Wechselstrom

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

Emissionswerte

Diese Werte ermdglichen die Abschétzung
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. Berlcksichtigen Sie zur

10 Abschatzung Arbeitspausen und Phasen



Original instructions

1. Declaration of Conformity

We, being solely responsible, hereby declare: these
routers, identified by type and serial number *1),
meet all relevant requirements of 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 3,
hereby declare under sole responsibility that these
routers, identified by type and serial number *1) on
page 3, fulfill all relevant provisions of following UK
Regulations S.I. 2016/1091, S.1. 2008/1597, S.I.
2012/3032 and Designated Standards EN
62841:2015, EN 62841-2-17:2017, EN IEC
63000:2018

2. Specified Conditions of Use

The router is suited for cutting wood, wood-like
materials and plastic.

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,

instructions, illustrations and
specifications provided with this power tool.
Failure to follow all instructions listed below may
result in electric shock, fire and/or serious injury.

Keep all safety instructions and information for
future reference.

Always include these documents when passing on
your power tool.

4. Special safety instructions

4.1 Safety instructions for routers

a) Hold the power tool by insulated gripping
surfaces only, because the cutter may contact
its own cord. Cutting a "live" wire may make
exposed metalparts of the power tool "live" and
could give the operator an electric shock.

b) Use clamps or another practical way to
secure and support the workpiece to a stable
platform. Holding the work by your hand or against
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the body leaves it unstable and may lead to loss of
control.

4.2 Additional safety instructions

Wear a suitable dust protection mask.

@ Wear ear protectors.
Wear protective goggles.

Use an extraction unit!

Disconnect from the mains power before any
maintenance or service work!

The knob handle must always be tightened well
when working with the router.

Smaller workpieces must be secured in such a way
that they do not get loose when working with the
router (e.g. using screw clamps).

Pull the plug out of the plug socket before any
adjustments or servicing are performed.

Keep your hands away from the rotating tool!
Remove debris and similar material only when the
machine is at a standstill.

Press the spindle locking button only when the
motor is at a standstill.

Materials that generate dusts or vapours that may
be harmful to health (e.g. asbestos) must not be
processed.

Check the workpiece for foreign bodies. When
working, always make sure that no nails or other
similar materials are being cut into.

Do not try to machine extremely small workpieces.
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.g.
allergic reactions, respiratory diseases. Do not let
dust enter the body.
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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 Speed adjustment wheel

2 Scale (cutting depth)

3 Knob handle (to hold and set the cutting depth)

4 Wing screw (cutting depth)

5 Pin (cutting depth)

6 Knurled screw (cutting depth)

7 Parallel stop

8 Connection piece (for chip extraction)

9 Collet chuck

10 Wing screws (parallel guide)

11 Collet chuck nut

12 Spindle locking button (to lock the milling
spindle)

13 Knob handle (to hold)

14 Slide switch

15 Locking lever (extraction nozzle)

16 Scale (parallel guide)

17 Arrow mark

6. Initial Operation, Setting

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

Always install an RCD with a maximum trip
current of 30 mA upstream.
Pull the plug out of the plug socket before any
adjustments or servicing are performed.
6.1 Inserting the accessory
The high speed of the router requires high-
quality tools (HSS or carbide).
Only use accessories that are suited for a
speed of 34000 1/min.
Only use accessories the shaft diameter of
which matches the collet bore of the collet

12 chuck. Collet chucks see Chapter on Accessories.

The collet chuck nut may only be tightened by
hand if no accessories are used.

Unplug power cable;

Locking the milling spindle: Push spindle locking
button (12) and keep pressed.

Turn the collet chuck nut (11) until the slider with
the recess sits on the flats of the spindle.

Insert the tool with the full length of the shank in
the collet chuck (9).

Firmly tighten the collet chuck nut (11) usinga 19
mm open-end wrench.

Release the spindle locking button (12).

o » w0 b=
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6.2 Adjusting the cutting depth

Clean and safe cutting is achieved with a
maximum cutting depth of 6 mm.

When working with hard wood, regularly
release the machine when idle to cool the
motor sufficiently.

1. Loosen the knob handle (3) (in anti-clockwise
direction) and guide the motor part downwards
until the milling cutter sits on the workpiece.

2. Subsequently tighten the knob handle (3) again
(turn in clockwise direction).

3. Release the wing (4) screw.

4. Guide the pin (5) downwards until it rests on the
knurled screw (6) .

5. Pay attention to the scale (2), push the pin (5)

upwards and roughly set the desired cutting

depth at the scale (2).

Retighten the wing screw (4).

Fine adjustment using the knurled screw (6):

1 turn of the knurled screw corresponds to a

change in cutting depth of about 1 mm.

No

6.3 Setting speed
The speed can be set via the thumb-wheel (1) and
is infinitely variable.

The VC electronics keep the speed almost constant
between idle and nominal load. This eliminates the
need for manual readjustment.

Speeds when idle:

13000 1/min
18000 1/min
23000 1/min
27000 1/min
30500 1/min
34000 1/min

6.4 Attach the chip extraction
See page 2, fig. A+B.

1. When using an extraction unit, the connection
piece (8) is inserted from the front or rear into the
base plate of the router.

2. Slide the recess in the plate of the connection
piec)e below the nose of the base plate (front or
rear).

. Press the connection piece with a little pressure
against the base plate.

4. Lock the fixing lever (15) below the extraction

nozzle in 90° position to the base plate.

To extract the saw chips, connect a suitable

extraction unit with suction hose to the

connection piece.

o



7. Use

7.1 Switching on and off

Switching on: push the slide switch (14)
downwards.

Switching off: press onto the top part of the slide
switch (14).
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.

7.2 Working Directions
Machine use

Guide the connection cable in such a way that it
does not hinder your work (e.g. sling over your
shoulder).

Hold the router firmly on both knob handles.
Feed direction
See page 3, fig. C.

Always work in the opposite direction. Always push
the router forwards as shown.

The direction of rotation of the router is indicated by
arrows on the base plate of the router.

Guide the machine evenly at a speed suitable for
the material being processed.

7.3 Putting down after use

After finishing the milling process, switch off the
router and loosen the knob handle (3). Then the
motor is pressed upwards by the springs in the
columns and the machine can be put down.

7.4 Special working methods:

Milling from the workpiece edge.

See page 3, fig. D.

1. Use routers with a thrust ring

2. Release the knob handle (3) and lower the motor
part of the switched-on router to the desired
milling depth (a).

3. To fix the milling depth, tighten the knob handle
(8) and push the machine forward.

Milling along a strip attached to the workpiece

/ milling along a straight marking

1. Attach a strip on the workpiece and guide the
router with a straight edge of the foot plate along
the strip. (Always use the same edge.)

Mill grooves and fillets from the centre of the

workpiece

1. Release the knob handle (3) and lower the motor
part of the switched-on router to the desired
milling depth.

2. To fix the milling depth, tighten the knob handle
(8) and push the machine forward.

Profile milling

1. When working with profile cutters, first remove a
larger chip and then a smaller chip.

2. The feed rate must not be too low, otherwise the
wood will scorch and the cutter will become
prematurely blunt.

Sawing with parallel guide (E-H)

ENGLISH en

1. Fig.: E: Push the parallel guide (7) into the
grooves on the base plate.

2. Fig.: F: Insert the scale (16) as shown.

3. Fig.: G: Changes in distance between the stop
angle and the cutter can be read off the scale
(16) using the arrow marks (17).

4. Fig.: H: Tighten wing screw (10) .

8. Cleaning, Maintenance

Dust deposits must be regularly removed from the
machine. This includes vacuum cleaning the
ventilation louvres on the motor.

9. Troubleshooting

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

Overload protection: There is a SLIGHT

reduction in load speed. The machine is

overloaded. Reduce the load before continuing to
work.

- Metabo S-automatic safety shutdown: The
machine was SWITCHED OFF automatically. If
the slew rate of the current is too high (for
example, if the machine suddenly seizes or
kickback occurs), the machine switches off.
Switch off the machine using the slide switch (14).
Switch it on again and continue to work as normal.
Try to prevent the machine from seizing.

- Restart protection: The machine does not
start. 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.

10. Accessories

Use only genuine Metabo accessories.

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

Collet chucks (including nut):collet bore order no.

G3MM oo 31947
2 1/8“(3.18 mm) ... .31 948
g6mm........ccoce..... 31945
2 1/4 (6.35 mm) ... .31 949
[ 1 1110 DS 31 946.

For the complete range of accessories, see
www.metabo.com or the main catalogue.

10.1 Working with accessories

30 360 Stop with guide bearings (see page 4,
fig. 1+J)

Fig. H: The stop with guide bearings is used for
cutting along a curved edge.

1. (see fig. J) remove plastic strip. Attach the stop

with guide bearings to the top of the parallel
guide/rip fence for milling thin workpieces and to
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the bottom of the parallel guide/rip fence for
milling thicker workpieces.

2. The wing screws of the stop with guide bearings
can (depending on the work to be carried out) be
screwed into the middle and rear or the middle
and front threaded hole of the stop with guide
bearings through the holes of the parallel guide/
rip fence.

31 504 Circular guide pin (see page 4, fig. K)

A circular guide pin can be attached to the parallel
guide/rip fence for milling circular grooves, milling
round openings, rounding of corners and similar
work.

1. For milling large radius circles, attach the
circular guide pin to the rear hole using a wing
screw. For small radii it can be attached to the
front hole. Smallest possible diameter 160 mm.

2. Make a small countersink on the workpiece and
insert the guide pin with its tip into the
countersink.

3. The radius of the circle to be milled can be
changed by moving the parallel guide/rip fence
in the base plate of the router.

30 103 Mitre fence (see page 4, fig. L)

The mitre fence permits optimum guidance of the
router, especially when working on the edge of
workpieces (e.g. for cutting grooves for tongued
edging strips).

1. The distance of the cutter to the workpiece edge
can be precisely adjusted with the knurled nut
(1) of the mitre fence. The wing screws (2) on the
base plate are loosened here. These are then
screwed tight.

31 503 Intermediate plate (see page 4, fig. M)

Intermediate plate for trimming edges e.g. of

protruding edging strips.

1. Screw the intermediate plate to the underside of
the router.

2. Adjust the router in such a way that its face is
flush with the underside of the intermediate
plate.

31 505 Circular cutting guide (see page 4, fig.
N)

For very precise circular cutting work, the circular
cutting guide can be inserted in the base plate of the
router.

1. The pin of the circular cutting guide can be
screwed into the inner or outer hole of the
circular cutting guide.

Largest possible circle diameter for external
mounting: 480 mm
Largest possible circle diameter for internal
mounting: 350 mm

2. The pin of the circular cutting guide can be
inserted into a hole with matching diameter.

3. The radius of the circle to be milled can be
changed by moving the circular cutting guide in
the base plate of the router.

Template followers

For cutting letters etc. according to a template fixed
on the workpiece.

A = outer diameter of the guide bush
B = for straight bits up to @

C =order no.

A B (o]

9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Place the template follower onto the base plate
of the router. The guide bush is pointing
downwards.

2. Subsequently screw in the two countersunk
screws into the threaded holes of the template
follower.

3. The spaces in the template must not be
narrower than the outside diameter of the guide
bush in the template follower.

4. If the lettering is to be wider than the cutter
diameter, the spaces in the template must be
made correspondingly wider. The router is then
guided with the guide bush of the template
follower first along one and then along the other
edge of the template space.

11. 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.

12. Environmental Protection

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

Packaging materials must be disposed of according
to their labelling in accordance with municipal
guidelines. Further information can be found at
www.metabo.com in the “Service” section.

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.

13. Technical Specifications

Explanatory notes on the specifications on page 3.
Changes due to technological progress reserved.
Py =Rated input



Ps =Power output

ng =ldle speed

nq =Speed at rated load

Hmax =max. stroke height

d =collet bore of the collet chuck

Dmax =max. permissible diameter of the cutter
m =Weight without mains cable

Measured values determined in conformity with EN

[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 | value (vector sum of three directions)
determined in accordance with EN 62841:

ap =vibration emission value
(Slot milling in MDF)
Kh =uncertainty (vibration)
Typical A-effective perceived sound levels:
Loa =sound pressure level
Lwa =acoustic power level

Koa, Kwa = Uncertainty
The noise level can exceed 80 dB(A) during
operation.

m Wear ear protectors!

ENGLISH en
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FRANCAIS
Notice originale

1. Déclaration de conformité

Nous déclarons sous notre seule responsabilité
que ces défonceuses identifiées par le type et le
numeéro de série *1), sont conformes a toutes les
prescriptions applicables des directives *2) et
normes *3). Documents techniques pour *4) - voir
page 4.

2. Utilisation conforme a l'usage

La défonceuse convient au fraisage du bois, de
matériaux ressemblant au bois et de matiéres
plastiques.

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 tous les

avertissements de sécurité, les
instructions, les illustrations et les
caractéristiques techniques relatifs a cet outil
électrique. Ne pas suivre les instructions
énumérées ci-dessous peut provoquer une
électrocution, un incendie et/ou de sérieuses
blessures.

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

4. Consignes de sécurité
particuliéres
4.1 Consignes de sécurité pour les
défonceuses

a) Tenez toujours I'outil électrique par les
poignées isolées, car la défonceuse risque
d’entrer en contact avec son propre cordon
d’alimentation. Le contact avec un cable
électrique sous tension peut mettre les parties
meétalliques de I'appareil sous tension et peut
entrainer une électrocution.

b) Fixez et sécurisez la piéce a I'aide de pinces
ou de toute autre maniere sur une surface
stable. Sila piéce est tenue uniquement parla main

ou contre son corps, celle-ci reste instable, ce qui
peut conduire & une perte de contrble.

4.2 Autres consignes de sécurité
Porter un masque antipoussiére approprié.

Porter une protection auditive.

Porter une protection oculaire.

Utiliser un systeme d’aspiration !

Débrancher la fiche secteur avant toute opération
de transformation ou d’entretien !

Lors des travaux avec la défonceuse, la poignée
doit toujours étre fermement serrée.

Les petites piéces doivent étre fixées de maniére a
ce qu’elles ne puissent pas se détacher pendant les
travaux avec la défonceuse (par exemple avec un
étau).

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

Ne pas toucher l'outil lorsqu'il est en marche !
Eliminer uniquement les sciures de bois et autres
lorsque la machine est a l'arrét.

Le bouton de blocage de la broche ne doit étre
actionné que lorsque le moteur est a l'arrét.

Le travail de matériaux produisant des poussiéres
ou vapeurs nocives (p. ex. amiante) est proscrit.

Contrdlez 'absence de corps étrangers sur la
piéce. Vérifier qu'il n'y a pas de clous ou autres
objets dans la zone de fraisage.

N'essayez pas de traiter des pieces de trop petite
taille.

Réduction de la pollution aux particules fines :

AVERTISSEMENT - Certaines poussiéres

produites par le pongage électrique, le sciage,
le poncage, le percage 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
agréeés, 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
que le corps n'absorbe pas ces poussieres.
Respecter les directives et les dispositions locales
applicables au matériau, au personnel, a
I'application et au lieu d'utilisation (par exemple
directives en matiere 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 poussieres

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 poussiéres 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 Molette (pour le réglage de la vitesse)

2 Echelle graduée (profondeur de fraisage)

3 Poignée (pour le maintien et pour le réglage de

la profondeur de fraisage)

4 Vis papillon (profondeur de fraisage)

5 Goupille (profondeur de fraisage)

6 Vis moletée (profondeur de fraisage)

7 Guide latéral

8 Raccord (pour I'aspiration des copeaux)

9 Pince de serrage

10 Vis papillons (guide latéral)

11 Ecrou de pince de serrage

12 Bouton d’arrét de la broche (pour bloquer la
broche de fraisage)

13 Poignée (pour le maintien)

14 Interrupteur coulissant

15 Levier de fixation (tubulure d’aspiration)

16 Echelle (guide latéral)

17 Repére fléché

6. Mise en marche, réglage

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.
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Toujours monter un interrupteur de protection

contre les courants de court-circuit (RCD)
avec un courant de déclenchement max. de 30 mA
en amont.

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

6.1 Installer I'outil

La vitesse de rotation élevée de la défonceuse
nécessite des outils de haute qualité (HSS ou
carbure).

Uniquement utiliser des outils adaptés a une
vitesse de rotation de 34 000 tr/min.

Uniquement utiliser des outils dont le diametre

de broche est adapté a l'orifice de serrage de
la pince de serrage. Pinces de serrage voir chapitre
Accessoires.

Sans outil, I'écrou de la pince de serrage peut
uniguement étre serré manuellement.

1. Retirer la fiche secteur.

2. Arréter la broche de fraisage : appuyer sur le
bouton de blocage de la broche (12) et le
maintenir enfoncé.

3. Tourner I'écrou de serrage de la pince (11)
jusqu’a ce que la fente du curseur se trouve sur
les surfaces de repere de la broche.

4. InsérerI'outil sur toute la longueur de la tige dans
la pince de serrage (9).

5. Serrerl'écroude lapince de serrage (11) avec la
clé a fourche de 19 mm.

6. (Rel;élcher le bouton de blocage de la broche

12).

6.2 Réglage de la profondeur de fraisage

Pour un fraisage propre et sir, la profondeur
de fraisage doit étre de maximum 6 mm.

Pour le travail du bois dur, décharger
réguliérement la machine en marche a vide
pour refroidir le moteur.

1. Desserrerla poignée (3) (latourner dans le sens
contraire des aiguilles d’'une montre) et abaisser
I’élément moteur jusqu’a ce que la défonceuse
repose sur la piéce a usiner.

Ensuite, resserrer la poignée (3) (la tourner dans
le sens des aiguilles d’'une montre).

Desserrer la vis papillon (4).

Abaisser la goupille (5) jusqu’a ce qu’elle repose

sur la vis moletée (6).

Tenir compte de I'echelle graduée (2), remonter
la goupille (5) et prérégler approximativement la
profondeur de fraisage sur I'echelle graduée (2).
Resserrer la vis papillon (4).

Réglage de précision a 'aide de la vis moletée
6 .

o ro D

No

1 tour de la vis moletée change la profondeur de
fraisage d’env. 1 mm.

6.3 Réglage de la vitesse de rotation

La molette (1) permet de présélectionner la vitesse
en continu.

Le systeme électronique VC maintient une vitesse
de rotation constante entre la marche & vide et la
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charge nominale. Un ajustement manuel n’est donc
pas nécessaire.

Vitesses de rotation a vide :

Niveau 1 13 000 tr/min.
Niveau 2 ... .18000 tr/min.
Niveau 3 ... .23000 tr/min.
Niveau 4 ... .27000 tr/min.
Niveau 5 ... .30500 tr/min.
Niveau 6 34000 tr/min.

6.4 Installer le systéeme d’aspiration des

copeaux
Voir page 2, fig. A+B.

1. Sivous utilisez un dispositif d’aspiration, le
raccord (8) doit étre installé dans la plaque de
base de la défonceuse par I'avant ou par
l'arriere.

2. Glisser la fente dans la plaque du raccord sous
le taquet de la plaque de base (par I'avant ou par
I'arriere).

3. Exercer une Iégeére pression pour pousser le
raccord contre la plaque de base.

4. Bloquer le levier de fixation (15) sous la tubulure
d’aspiration dans un angle de 90° par rapport a
la plague de base.

5. Pour aspirer les copeaux, raccorder aspirateur
adapté avec un flexible d’aspiration.

7. Utilisation

7.1 Mise en marche et arrét

Mise en marche : Glisser l'interrupteur coulissant
(14) vers le bas.

Arrét : Appuyer sur I'extrémité arriere de
l'interrupteur coulissant (14)

Evitez les démarrages intempestifs : toujours
arréter la machine lorsque la fiche doit étre

retirée de la prise ou en cas de coupure de courant.

7.2 Consignes de travail
Maniement

Guider le cable de raccordement de maniére qu'il
ne soit pas un obstacle durant le travail (par
exemple en le posant par-dessus I'épaule).
Maintenir fermement la défonceuse par les deux
poignées.

Sens de I'avance

Voir page 3, fig. C.

Toujours travailler a contresens. Toujours faire
avancer la défonceuse comme indiqué.

Le sens de rotation de la défonceuse est indiqué
par des fleches sur la plaque de base de la
défonceuse.

Toujours travailler avec une avance mesurée,
adaptée au matériau a usiner.

7.3 Poser la machine aprés I'utilisation
Apreés le fraisage, éteindre la défonceuse et
desserrer la poignée (3). Ensuite, I'élément moteur
est repousse vers le haut par les ressorts intégrés

1g dans les colonnes et la machine peut étre déposée.

7.4 Méthodes de travail particuliéres :

Fraisage a partir du bord de la piéce a usiner.

Voir page 3, fig. D.

1. Utilisez la défonceuse avec la bague de butée.

2. Desserrer la poignée (3) et abaisser I'élément
moteur de la défonceuse en marche jusqu’a la
profondeur de fraisage (a) souhaitée.

3. Pour fixer la profondeur de fraisage, serrer la
poignée (3) et faire avancer la machine.

Fraisage le long d’'une baguette fixée a la piéce

a usiner / fraisage aprés une amorce droite

1. Fixer une baguette sur la piéce a usiner et guider
la défonceuse le long de la baguette avec I'un
des bords droits de la plaque de base. (Toujours
utiliser le méme bord).

Fraisage de rainures ou de cannelures a partir

du centre de la piéce a usiner

1. Desserrer la poignée (3) et abaisser I'élément
moteur de la défonceuse en marche jusqu’a la
profondeur de fraisage souhaitée.

2. Pour fixer la profondeur de fraisage, serrer la
poignée (3) et faire avancer la machine.

Fraisage de profils

1. Pour les travaux avec des fraises a profiler,
commencer par enlever un grand copeau et
ensuite un petit copeau.

2. L’avance ne doit pas étre trop lente, car le bois
risque de noircir et la fraise peut s’'user
prématurément.

Fraisage avec un guide latéral (E-H)

1. Fig. E : insérer le guide latéral (7) dans les
rainures de la plaque de base.

2. Fig. F : utiliser I'échelle (16) comme indiqué.

3. Fig. G : pour connaitre les variations de distance
entre I'angle de butée et la fraise, utiliser
I'échelle (16) et son repére fléché (17).

4. Fig. H : serrer les vis papillons (10).

8. Nettoyage, maintenance

La machine doit étre réguliérement débarrassée
des poussiéres accumulées. Aspirer en méme
temps les trous d’aération du moteur a I'aide d’un
aspirateur.

9. Dépannage

- Protection contre les surcharges : la vitesse
en charge est FORTEMENT réduite. La
température du moteur est trop élevée ! Laisser
fonctionner la machine a vide jusqu'a ce que la
machine soit refroidie.

Protection contre les surcharges : la vitesse
en charge est LEGEREMENT réduite. La
machine est en surcharge. Continuer de travailler
a charge réduite.

Arrét de sécurité Metabo S-automatic : la
machine a été ARRETEE automatiquement.
Lorsque la vitesse d'augmentation du courant est
trop élevée (comme c'est le cas par exemple lors
d'un blocage soudain ou d'un rebond), la machine
s'arréte. Arréter la machine par le biais de
l'interrupteur coulissant (14). Ensuite, la



redémarrer et reprendre le travail normalement.
Eviter tout autre blocage.

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

10. Accessoires

Utiliser uniquement des accessoires originaux
Metabo.

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

Pinces de serrage (écrou compris) : orifice de

SEITAQE .ooveeiieieie e Référence
0 1/8° (3,18 MM) vvooooveonn 31948
GO MM 31945

2 1/4“ (6,35 mm) ... .
[ S 1011 DR

Voir la gamme compléte d’accessoires sur
www.metabo.com ou dans le catalogue principal.

10.1 Travaux avec des accessoires

30 360 Butée avec rouleau de guidage (voir
page 4, fig. 1+J)

Fig. H : la butée avec rouleau de guidage est
utilisée pour le fraisage aprées un bord bombé

1. (voirfig. J) Retirer la baguette en plastique. Fixer
la butée avec rouleau de guidage sur la
défonceuse pour le fraisage de pieces fines et
sur le dessous du guide latéral pour le fraisage
de pieces épaisses.

2. Les vis papillons de la butée avec rouleau de
guidage peuvent (en fonction du travail a
effectuer) étre vissées - a travers les trous du
guide latéral - dans le trou fileté central et arriere
ou central et avant de la butée avec rouleau de
guidage.

31 504 Goupille de guidage circulaire (voir
page 4, fig. K)

Pour le fraisage de rainures circulaires, le fraisage
d’orifices ronds, I'arrondissage de coins et les
travaux similaires, il est possible de fixer une
goupille de guidage circulaire sur le guide latéral.

1. Pour le fraisage de cercles avec un grand rayon,
fixer la goupille de guidage circulaire au milieu
de la vis papillon au niveau du trou arriére. Pour
les petits rayons, il est possible de fixer la
goupille au trou avant. Plus petit diametre
possible 160 mm.

2. Chanfreiner Iégérement la piéce et insérer la
pointe de la goupille de guidage dans ce
chanfrein.
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3. Lerayon du cercle a fraiser peut étre modifié en

déplacant le guide latéral dans la plaque de
base de la défonceuse.

30 103 Guide d’angle (voir page 4, fig. L)

Le guide d’angle permet un guidage optimal de la
défonceuse, surtout pour les travaux sur le bord des
piéces (par exemple pour le fraisage de rainures
pour des bandes de lisiére avec bord montant).

1.

La distance entre la défonceuse et le bord de la
piéce a usiner peut étre réglée avec précision a
I'aide de I'écrou moleté (1) du guide d’angle.
Pour ce faire, les vis papillons (2) de la plaque de
base doivent étre desserrées. Ensuite, elles
doivent étre resserrées.

31 503 Plaque intermédiaire (voir page 4,
fig. M)

Plaque intermédiaire pour le fraisage a fleur par
exemple de bandes de lisiére en saillie.

1.

Visser la plague intermédiaire sur le dessous de
la défonceuse.

2. Régler la défonceuse de maniére & ce que

I'avant affleure avec le dessous de la plaque
intermédiaire.

31 505 Guide circulaire (voir page 4, fig. N)

Pour des travaux de fraisage circulaire tres précis, il
est possible d’installer le guide circulaire sur la
plaque de base de la défonceuse.

1.

Le tenon du guide circulaire peut étre vissé dans
le trou intérieur ou extérieur du guide circulaire.
Diameétre maximal du cercle avec fixation a
Iextérieur : 480 mm

Diamétre maximal du cercle avec fixation a
lintérieur : 350 mm

Le tenon du guide circulaire doit étre inséré dans
un trou de diametre adapté dans la piéce a
usiner.

Le rayon du cercle a fraiser peut étre modifié en
déplacant le guide circulaire dans la plaque de
base de la défonceuse.

Guide de copiage

Pour le fraisage de lettres, etc. d’aprés un gabarit
fixé sur la piece a usiner.

A = diamétre extérieur du coussinet
B = pour fraises a rainurer jusqu’a @

C =référence
A

B C
9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

. Placer le guide de copiage sur la plaque de base

de la défonceuse. Le coussinet est orienté vers
le bas.

Ensuite, serrer les deux vis a téte fraisée dans
les trous filetés du guide de copiage.

Les évidements dans le gabarit ne doivent pas
étre plus fins que le diametre extérieur du
coussinet du guide de copiage.
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4. Silécriture doit étre plus épaisse sur le diametre
de fraisage, les évidements du gabarit doivent
étre élargis. La défonceuse doit ensuite étre
guidée avec le coussinet du guide de copiage le
long d’un bord et ensuite le long de 'autre bord
des évidements du gabarit.

11. Réparations

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

Un céable 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.

12. Protection de I'environnement

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

Les matériaux d’emballage doivent étre mis au
rebut selon les directives locales, conformément a
leur marquage. Vous trouverez de plus amples
informations a ce sujet sur www.metabo.com dans
la rubrique Service.

A DEPOSER A DEPOSER
EN MAGASIN  EN DECHETERIE

Cet appareil

se recycle

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr
Privilégiez la réparation ou le don de votre appareil !

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

ordures ménageres ! 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.

13. Caractéristiques techniques

Commentaires sur les indications de la page 3.
Sous réserve de modifications résultant de progrés
techniques.

P4 =puissance absorbée

P> =puissance débitée

Ng =vitesse a vide

ny =vitesse en charge nominale

Hmnax =hauteur de course max.

d =orifice de serrage de la pince de serrage
Dmax =diamétre max. admis de la fraise

m =poids sans céable d’alimentation

20 Valeurs de mesure calculées selon EN 62841.

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

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

Valeurs d'émission

Ces valeurs permettent l'estimation des
émissions de '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
moindres. Définir des mesures de protection pour
I'utilisateur sur la base des valeurs estimatives
adaptées en conséquence, par exemple mesures
organisationnelles.

Valeur | vibration (somme vectorielle de
trois directions) calculée selon EN 62841 :

ap, =valeur d’émission des vibrations
(Fraisage de rainures dans un panneau
de MDF)

Kh =incertitude (vibration)

Niveaux sonores types A évalués :

Loa =niveau de pression acoustique

Lwa =niveau de puissance acoustique

Kpa, Kwa = incertitude
Pendant le fonctionnement, il se peut que le niveau
sonore dépasse les 80 dB(A).

m Porter des protege-oreilles !
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Oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

1. Conformiteitsverklaring

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

2. Correct gebruik

De bovenfrees is geschikt voor het frezen van hout,
houtachtige materialen en kunststoffen.

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
veiligheidsvoorschriften

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

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

WAARSCHUWING - Lees alle

veiligheidsinstructies, aanwijzingen,
afbeeldingen en technische specificaties die
samen met dit elektrische gereedschap
worden geleverd. Als de hieronder vermelde
aanwijzingen niet worden opgevolgd, kan dit een
elektrische schok, brand en/of ernstig letsel tot
gevolg hebben.

Bewaar alle veiligheidsinstructies en
aanwijzingen met het oog op toekomstig
gebruik.

Geef uw elektrische gereedschap alleen met deze
documenten aan anderen door.

4. Speciale veiligheidsinstructies

4.1 Veiligheidsinstructies voor bovenfrezen

a) Houd het elektrische gereedschap alleen
vast aan de geisoleerde greepvlakken, omdat
de frees het eigen aansluitsnoer kan raken.
Door contact met een onder spanning staande
leiding kunnen ook de metalen onderdelen van het
apparaat onder spanning komen te staan, met een
elektrische schok als mogelijk gevolg.

b) Bevestig en vergrendel het werkstuk met
behulp van schroefklemmen of op een andere
manier aan een stabiele ondergrond. Wanneer
u het werkstuk alleen met de hand vasthoudt of het
tegen uw lichaam houdt, blijft het instabiel, hetgeen
verlies van controle tot gevolg kan hebben.

4.2 Overige veiligheidsinstructies

Draag een geschikt stofmasker.

© Draag gehoorbescherming.
Draag een veiligheidsbril.

Gebruik een afzuiginrichting!

Trek voorafgaand aan alle onderhouds- en
reinigingswerkzaamheden de netstekker uit het
stopcontact.

De knopgreep moet bij het werken met de
bovenfrees altijd stevig zijn vastgedraaid.

Kleinere werkstukken moeten zodanig worden
vastgezet dat ze bij het werken met de bovenfrees
niet losraken (bijv. met schroefklemmen
vastzetten).

Haal altijd de stekker uit het stopcontact voordat er
instellingen of onderhoudswerkzaamheden worden
uitgevoerd.

Pak de draaiende onderdelen van de machine niet
vast! Verwijder spaanders en dergelijke uitsluitend
bij een stilstaande machine.

Druk de spilvergrendelknop alleen bij stilstaande
motor in.

Er mogen geen materialen worden gebruikt waarbij
tijdens de bewerking stoffen of dampen vrijkomen
die gevaarlijk zijn voor de gezondheid (bijv. asbest).

Controleer het werkstuk op ongerechtigheden.
Wees tijdens het werk altijd alert en zorg dat u niet
in spijkers e.d. freest.

Probeer niet om extreem kleine werkstukken te
bewerken.

De stofbelasting verminderen:

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 ziektes zijn
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bijvoorbeeld allergische reacties, aandoeningen
van de luchtwegen. Laat geen stof in uw lichaam
komen.

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 Stelwiel (voor toerentalinstelling)

2 Schaal (freesdiepte)

3 Knopgreep (voor vasthouden en voor de
freesdiepte-instelling)

4 Vleugelschroef (freesdiepte)

5 Siift (freesdiepte)

6 Kartelschroef (freesdiepte)

7 Parallelaanslag

8 Verbindingsstuk (voor spaanafzuiging)

9 Spantang

10 Vleugelschroeven (parallelaanslag)

11 Spantangmoer

12 Spilvergrendelknop (om de freesspil vast te
zetten)

13 Knopgreep (voor vasthouden)

14 Schakelschuif

15 Bevestigingshendel (afzuigaansluitstuk)

16 Meetlat (parallelaanslag)

17 Pijimarkering

6. Inbedrijfstelling, instellen

Vergelijk voor de ingebruikname of de op het

typeplaatje aangegeven spanning
overeenkomt met de netspanning.

Schakel altijd een aardlekschakelaar (RCD)

met een max. inschakelstroom van 30 mA
voor de machine.

Haal altijd de stekker uit het stopcontact
voordat er instellingen of
onderhoudswerkzaamheden worden uitgevoerd.

6.1

Inzetgereedschap plaatsen

Vanwege het hoge toerental van de
bovenfrees moeten inzetgereedschappenvan

hoge kwaliteit (HSS- of hardmetaal) worden
gebruikt.

Gebruik alleen inzetgereedschappen die
geschikt zijn voor een toerental van 34000 1/

min.

Gebruik alleen inzetgereedschappen met een
asdiameter die overeenkomt met het spangat

van de spantang. Zie voor spantangen het
hoofdstuk Toebehoren.

Zonder geplaatst inzetgereedschap mag de
spantangmoer alleen met de hand worden

aangedraaid.

1.

De stekker uit het stopcontact trekken.

2. Freesspil vergrendelen: Spilvergrendelknop

(12) indrukken en ingedrukt houden.
Spantangmoer (11) aandraaien totdat de schuif
met zijn uitsparing op de sleutelvlakken van de
spil zit.

Het gereedschap met de gehele lengte van de
schacht in de spantang (9) inbrengen.

De spantangmoer (11) met de 19 mm-
steeksleutel stevig vastdraaien.
Spilvergrendelknop (12) losmaken.

6.2 Freesdiepte instellen

Zuiver en veilig frezen is mogelijk bij een
maximale freesdiepte van 6 mm.

Laat de machine bij werkzaamheden met
hardhout regelmatig onbelast draaien om de

motor voldoende te koelen.

1.

o P D

No

Maak de knopgreep (3) los (linksom draaien) en
laat het motordeel omlaag zakken totdat de
frees het werkstuk raakt.

Draai daarna de knopgreep (3) weer vast
(rechtsom draaien).

Vleugelschroef (4) losdraaien.

Stift (5) naar onderen geleiden totdat deze op de
kartelschroef (6) ligt.

Schaal (2) in acht nemen, de stift (5) naar boven
schuiven en de gewenste freesdiepte via de
schaal (2) vooraf grof instellen.

Vleugelschroef (4) weer vastdraaien.
Fijninstelling met kartelschroef (6):

1 omwenteling van de kartelschroef komt
overeen met een verandering van freesdiepte
vanca. 1 mm.

6.3 Toerental instellen

Met het stelwiel (1) kunt u het toerental instellen en
traploos regelen.

De VC-elektronica houdt het toerental tussen
onbelaste toestand en nominale belasting vrijwel
constant. Dit maakt handmatig bijregelen
overbodig.

Toerentallen in onbelaste toestand:

Stand 1. 13000 1/min
Stand 2. 18000 1/min
Stand 3. 23000 1/min
Stand 4. 27000 1/min
Stand 5 30500 1/min




Stand 6 ....cccvveeeiieeeeee, 34000 1/min

6.4 Spaanafzuigsysteem aansluiten
Zie pagina 2, afb. A+B.

1. Bij gebruik van een afzuiginrichting wordt het
verbindingsstuk (8) van voren of achteren in de
voetplaat van de bovenfrees geplaatst.

2. Schuif de uitsparing in de plaat van het
verbindingsstuk onder de nok van de voetplaat
(voor of achter).

3. Druk het verbindingsstuk enigszins stevig tegen
de voetplaat.

4. Zet de bevestigingshendel (15) onder het
afzuigaansluitstuk in 90°-positie ten opzichte
van de voetplaat vast.

5. Sluit een geschikt afzuigapparaat met
afzuigslang aan voor het afzuigen van de
freesspanen.

7. Gebruik

7.1 In- en uitschakelen

Inschakelen: Schakelschuif (14) naar beneden
schuiven.

Uitschakelen: Op het bovenste uiteinde van de
schakelschuif (14) drukken.

Voorkom dat de machine onbedoeld wordt

gestart: schakel de machine altijd uit wanneer
u de stekker uit het stopcontact trekt of als er een
stroomonderbreking is geweest.

7.2 Tips voor het werk
Bediening
Zorg dat het aansluitsnoer u niet kan hinderen bij uw

werkzaamheden (bijvoorbeeld door het over uw
schouder te hangen).

Houd de bovenfrees stevig vast aan beide
knopgrepen.

Bewegingsrichting

Zie pagina 3, afb. C.

Werk altijd in tegenloop. Beweeg de bovenfrees
altijd in de weergegeven richting.

De omlooprichting van de frees is aangegeven met
pijlen op de basisplaat van de bovenfrees.

Werk met een matige, aan het materiaal
aangepaste voorwaartse beweging.

7.3 Neerzetten na gebruik

Schakel de bovenfrees na het voltooien van de
freeswerkzaamheden uit en maak de knopgreep (3)
los. Daarna wordt het motordeel door de vereninde
kolommen naar boven gedrukt en kan de machine
worden neergezet.

7.4 Speciale werkmethodes:

Frezen vanaf de rand van het werkstuk.

Zie pagina 3, afb. D.

1. Gebruik frezen met een aanloopring

2. Maak de knopgreep (3) los en laat het motordeel

van de ingeschakelde bovenfrees dalen tot de
gewenste freesdiepte (a).
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3. Om de freesdiepte te fixeren, draait u de
knopgreep (3) vast en duwt u de machine naar
voren.

Frezen langs een aan het werkstuk bevestigde

strip/frezen volgens een rechte lijn

1. Bevestig een strip aan het werkstuk en leid de
bovenfrees langs de strip met een rechte rand
van de voetplaat. (Gebruik altijd dezelfde kant.)

Groeven en afschuiningen vanuit het midden

van het werkstuk frezen

1. Maak de knopgreep (3) los en laat het motordeel
van de ingeschakelde bovenfrees dalen tot de
gewenste freesdiepte.

2. Om de freesdiepte te fixeren, draait u de
knopgreep (3) vast en duwt u de machine naar
voren.

Profielfrezen

1. Verwijder bij het werken met profielfrezen eerst
een grotere spaan en daarna een kleinere
spaan.

2. De voorwaartse beweging mag daarbij niet te
traag zijn, anders schroeit het hout en wordt de
frees voortijdig bot.

Frezen met parallelaanslag (E-H)

1. Afb.: E: Parallelaanslag (7) in de groef van de
voetplaat schuiven.

2. Afb.: F: Meetlat (16) zoals weergegeven
plaatsen.

3. Afb.: G: Afstandswijzigingen tussen
aanslaghoek en frees kunnen op de meetlat (16)
aan de hand van de pijimarkeringen (17) worden
afgelezen.

4. Afb.: H: Vleugelschroeven (10) vastdraaien.

8. Reiniging, onderhoud

De machine moet regelmatig worden ontdaan van
stofafzettingen. Zuig daarbij de ventilatiesleuven
van de motor uit met een stofzuiger.

9. Storingen verhelpen

- Overbelastingsbeveiliging: het belaste
toerental neemt STERK af. De
motortemperatuur is te hoog! Laat de machine
onbelast lopen totdat hij is afgekoeld.
Overbelastingsbeveiliging: het belaste
toerental neemt LICHT af. De machine wordt
overbelast. Werk met gereduceerde belasting
verder.

Metabo S-automatic
veiligheidsuitschakeling: de machine werd
automatisch UITGESCHAKELD. Bijeen te hoge
stroomtoenamesnelheid (zoals bijvoorbeeld bij
een plotselinge blokkering of terugslag) wordt de
machine uitgeschakeld. Machine bij de
schakelschuif (14) uitschakelen. Vervolgens weer
inschakelen en normaal verder werken. Zorg
ervoor dat zich verder geen blokkeringen
voordoen.

Herstartbeveiliging: De machine loopt niet.
De herstartbeveiliging is geactiveerd. Als de
stekker in het stopcontact wordt gestoken
wanneer het apparaat is ingeschakeld of wanneer
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de stroom wordt hersteld na een pauze, start het
apparaat niet. Schakel de machine uit en weer in.

10. Toebehoren

Gebruik alleen originele Metabo-toebehoren.

Gebruik alleen toebehoren dat voldoet aan de in
deze gebruiksaanwijzing aangegeven eisen en
kenmerken.

Spantangen (inclusief moeren): spantanggat
best.nr.

B3 MM i
2 1/8“ (3,18 mm)... .
GOEMM ..o
@ 1/4“ (6,35 mm)...
B8 MM i

Compleet toebehorenprogramma, zie
www.metabo.com of de hoofdcatalogus.

10.1 Werken met toebehoren

30 360 Aanslag met geleiderol (zie pagina 4,
afb. 1+J).

Afb. H: De aanslag met geleiderol wordt gebruikt
voor het frezen volgens een gebogen rand

1. (zie afb. J) kunststof strip verwijderen. Breng de
aanslag met geleiderol voor het frezen van
dunne werkstukken aan de bovenkant en voor
het frezen van dikkere werkstukken aan de
onderkant van de parallelaanslag aan.

2. De vleugelschroeven van de aanslag met
geleiderol kunnen (afhankelijk van de uit te
voeren werkzaamheden) - door de gaten van de
parallelaanslag — in het middelste en achterste
of in het middelste en voorste schroefdraadgat
van de aanslag met geleiderol worden
ingedraaid.

31 504 Cirkelgeleidestift (zie pagina 4, afb. K)

Voor het infrezen van cirkelvormige groeven, het
uitfrezen van ronde openingen, het afronden van
hoeken en voor soortgelijke werkzaamheden kan
aan de parallelaanslag een cirkelgeleidestift
worden aangebracht

1. Om cirkels met een grote radius te frezen,
bevestigt u de cirkelgeleidestift met de
vleugelschroef aan het achterste gat. Bij kleine
radiussen is bevestiging aan het voorste gat
mogelijk. Minimale diameter 160 mm;

2. Maak een kleine verzinking op het werkstuk en
steek de punt van de geleidestift in deze
verzinking.

3. De straal van de te frezen cirkel kan worden
veranderd door de parallelaanslag in de
voetplaat van de bovenfrees te verschuiven.

30 103 Hoekaanslag (zie pagina 4, afb. L)

De hoekaanslag maakt een optimale geleiding van
de bovenfrees mogelijk, vooral bij het werken aan
de rand van werkstukken (bijvoorbeeld bij het
infrezen van groeven voor kantstroken met kam).

1. De afstand van de frees tot de rand van het
werkstuk kunt u nauwkeurig instellen met de
kartelmoer (1) van de hoekaanslag. Daarbij zijn

de vleugelschroeven (2) aan de voetplaat
losgemaakt. Deze worden daarna
vastgeschroefd.

31 503 Tussenplaat (zie pagina 4, afb. M)

Tussenplaat voor het aansluitend frezen van
bijvoorbeeld uitstekende kantstroken.

1. Tussenplaat aan de onderkant van de
bovenfrees schroeven.

2. De frees daarbij zodanig instellen, dat de
voorkant ervan aansluit op de onderkant van de
tussenplaat.

31 505 Cirkelgeleider (zie pagina 4, afb. N)

Voor zeer nauwkeurig cirkelfreeswerk kan de
cirkelgeleider in de voetplaat van de bovenfrees
worden geplaatst.

1. De nok van de cirkelgeleider kan in het
binnenste of buitenste gat van de cirkelgeleider
worden vastgeschroefd.

Maximale cirkeldiameter bij buitenbevestiging:
480 mm
Maximale cirkeldiameter bij binnenbevestiging:
350 mm

2. De nok van de cirkelgeleider wordt in het
werkstuk in een gat met passende diameter
geplaatst.

3. Veranderingen van de radius van de te frezen
cirkel zijn mogelijk door het verschuiven van de
cirkelgeleider in de voetplaat van de bovenfrees.

Kopieerflens

Voor het frezen van letters enz. volgens een op het
werkstuk bevestigde sjabloon.

A = buitendiameter van de aanloopbus
B = voor groeffrezen tot o

C =bestelnr.

A B C

9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Plaats de kopieerflens op de voetplaat van de
bovenfrees. De aanloopbus wijst daarbij
omlaag.

2. Draaivervolgens de beide verzonken schroeven
in de draadgaten van de kopieerflens.

3. De uitsparingen in de sjabloon mogen niet
smaller zijn dan de buitendiameter van de
aanloopbus in de kopieerflens.

4. Als het opschrift breder moet zijn dan de
freesdiameter, moeten de uitsparingen van de
sjabloon dienovereenkomstig breder worden
gemaakt. De bovenfrees wordt dan met de
aanloopbus van de kopieerflens eerst langs de
ene rand en vervolgens langs de andere rand
van de uitsparingen van de sjabloon geleid.

11. Reparatie

Reparaties aan elektrische gereedschappen
mogen uitsluitend door een erkende
elektricien worden uitgevoerd!



Een defect netsnoer mag alleen worden vervangen
door een speciaal, origineel netsnoer van Metabo.
Dit is verkrijgbaar via de Metabo Service.

Neem voor elektrische gereedschappen van
Metabo die gerepareerd moeten worden contact op
met uw Metabo-vertegenwoordiging. Zie voor
adressen www.metabo.com.

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

12. Milieubescherming

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

Verpakkingsmateriaal moet overeenkomstig hun
codering volgens de gemeentelijke richtlijnen
worden afgevoerd. Meer informatie vindt u op
www.metabo.com onder Service

Uitsluitend voor EU-landen: geef uw elektri-
E sche gereedschappen nooit met het huisvuil

mee! Volgens de Europese richtlijn 2012/19/
EG inzake gebruikte elektrische en elekironische
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.

13. Technische gegevens

Toelichting op de gegevens van pagina 3.
Wijzigingen in het kader van technische
verbeteringen voorbehouden.

P4 =nominaal ingangsvermogen

Ps =afgegeven vermogen

No =toerental bij onbelast draaien

ny =toerental bij nominale belasting

Hmax =max. hefhoogte

d =spangat van de spantang

Dmax =max. toelaatbare diameter van de frees
m =gewicht zonder netsnoer

Meetgegevens vastgesteld volgens de norm
N 62841.

[O] Machine van beveiligingsklasse Il
~ wisselstroom

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

Emissiewaarden

Deze waarden maken een beoordeling van de
emissie van het elektrische gereedschap en een
vergelijking van de verschillende elektrische
gereedschappen mogelijk. Afhankelijk van het
gebruik, de toestand van het elektrische
gereedschap of het inzetgereedschap kan de
daadwerkelijke belasting hoger of lager uitvallen.
Neem voor de beoordeling werkpauzes 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.

NEDERLANDS nl

Totale trillingswaarde (vectorsom van drie
richtingen) vastgesteld conform EN 62841:

ap =trilingsemissiewaarde
(Groeven frezen in MDF-plaat)
Kh =onzekerheid (trilling)

Typisch A-gekwalificeerd geluidsniveau:

Loa = geluidsdrukniveau

Lwa =geluidsvermogensniveau

KpA, Kwa =onzekerheid

Tijdens het werken kan het geluidsniveau 80 dB(A)
overschrijden.

m Draag gehoorbescherming!
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Istruzioni originali

1. Dichiarazione di conformita

Dichiariamo sotto la nostra completa responsabilita
che le presenti levigatrici fresatrici verticali,
identificate dal modello e dal numero di serie *1),
sono conformi a tutte le disposizioni pertinenti delle
direttive *2) e delle norme *3). Documentazione
tecnica presso *4) - vedere pagina 4.

2. Utilizzo conforme

La fresatrice verticale € adatta per eseguire la
fresatura su legno, simillegno e materie plastiche.

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
'uso al fine di ridurre il rischio di lesioni.

AVVERTENZA - Leggere tutte le

avvertenze di pericolo, le istruzioni
operative, le figure e le specifiche accluse al
presente elettroutensile. I/ mancato rispetto di
tutte le istruzioni sottoelencate potra comportare il
pericolo di scosse elettriche, incendi e/o gravi
lesioni.

Conservare tutte le avvertenze di sicurezzaele
istruzioni per un uso futuro.

L'elettroutensile va ceduto esclusivamente insieme
al presente documento.

4. Avvertenze specifiche di
sicurezza
4.1 Avvertenze di sicurezza per fresatrici
verticali

a) Afferrare |'elettroutensile esclusivamente
dalle superfici di presa isolate, poiché la
fresatrice potrebbe venire a contatto con il
proprio cavo di alimentazione. Il contatto con un
cavo sotto tensione pud mettere sotto tensione
anche i componenti metallici dell'atirezzo e
potrebbe provocare cosi una scossa elettrica.

b) Fissare e assicurare il pezzo ad un supporto
robusto mediante i morsetti o in un altro modo.
Se si trattiene il pezzo in lavorazione con le sole
mani, oppure premendolo contro il corpo, questo

non sara stabile e potrebbe non essere
controllabile.

4.2 Ulteriori avvertenze di sicurezza
Indossare una mascherina antipolvere
@ adeguata.

Indossare le protezioni acustiche.

©e®

@ Indossare occhiali protettivi.

Utilizzare il dispositivo di aspirazione!

Prima di ogni operazione di riattrezzamento o di
manutenzione, estrarre il connettore di rete!

Prima di avviare la fresatrice, controllare sempre
che il pomello sia stretto a fondo.

Eventuali pezzi in lavorazione di piccole dimensioni
devono essere fissati (ad esempio mediante
fissaggio con dei sergenti), in modo da evitarne il
distacco durante il funzionamento della fresatrice.

Prima di eseguire qualsiasi lavoro di regolazione o
manutenzione estrarre la spina elettrica dalla presa.

Non avvicinare le mani all'utensile rotante!
Rimuovere trucioli e simili solo con il dispositivo
disinserito.

Il bottone per il bloccaggio dell'albero deve essere
premuto solo quando il motore & fermo.

| materiali che durante la lavorazione producono
delle polveri o dei vapori nocivi per la salute (come
I'amianto) non devono essere lavorati.

Controllare se il pezzo presenta dei corpi estranei.
Durante la lavorazione accertarsi sempre che la
fresa non lavori su chiodi o altri elementi simili.

Evitare di eseguire lavorazioni su pezzi
estremamente piccoli.

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.

Cio 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 Rotella di regolazione (per I'impostazione del
numero di giri)
2 Scala (profondita di fresatura)
3 Pomello (per mantenere la posizione e regolare
la fresatura di profondita)
4 Vite ad alette (profondita di fresatura)
5 Perno (profondita di fresatura)
6 Vite zigrinata (profondita di fresatura)
7 Guida parallela
8 Raccordo (per aspirazione trucioli)
9 Pinza di serraggio
10 Viti ad alette (guida parallela)
11 Dado pinza di serraggio
12 Pulsante di arresto mandrino (per bloccare
I'albero portafresa)
13 Pomello (per mantenere la posizione)
14 Interruttore a scorrimento
15 Leva di fissaggio (bocchetta di aspirazione)
16 Metro (guida parallela)
17 Freccetta

6. Messa in funzione,
regolazione

Prima della messa in funzione, verificare che

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

ITALIANO

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

Prima di eseguire qualsiasi lavoro di
regolazione o manutenzione estrarre la spina
elettrica dalla presa.

6.1 Inserimento dell’'utensile accessorio

L'elevato numero di giri della fresatrice

verticale richiede I'utilizzo di utensili accessori
di alta qualita (in acciaio superrapido HSS o metallo
duro).

Utilizzare soltanto utensili accessori adatti a
un numero di giri di 34000 giri/min.

Utilizzare soltanto utensili accessori con un

diametro del codolo che sia adatto al foro di
fissaggio della pinza di serraggio. Per le pinze di
serraggio vedere il capitolo Accessori.

Senza 'utensile accessorio inserito, il dado
della pinza deve essere serrato soltanto a
mano.

1. Estrarre la spina.

2. Bloccare I'albero portafresa: Premere e tenere
premuto il pulsante di arresto mandrino (12).

3. Girare il dado della pinza (11) fino a fare aderire
l'incavo del cursore alle superfici a chiave
dell'albero.

4. Inserire l'utensile, con l'intera lunghezza
dell'attacco, nella pinza di serraggio (9).

5. Stringere a fondo il dado della pinza (11) con
una chiave da 19 mm.

6. (Rila;sciare il pulsante di bloccaggio mandrino

12).

6.2 Regolazione della profondita di fresatura

Per una fresatura pulita e sicura si consiglia di
lavorare con una profondita massima di 6 mm.

Se si lavora il legno duro, scaricare
regolarmente la macchina facendola
funzionare a vuoto, per consentire al motore di

raffreddarsi a sufficienza.

1. Allentare il pomello (3) (ruotando in senso
antiorario) e condurre il blocco motore verso il
basso fino a quando la fresa non si appoggia sul
pezzo.

2. Infine, stringere di nuovo il pomello (3) (in senso
orario).

3. Allentare la vite ad alette (4).

4. Guidare il perno (5) verso il basso fino a quando
non tocca la vite zigrinata (6).

5. Osservare la scala (2), spingere il perno (5)
verso l'alto e preimpostare
approssimativamente la profondita di fresatura
desiderata sulla scala (2).

6. Riavvitare la vite ad alette (4).

7. Microregolazione mediante vite zigrinata (6):

1 giro della vite zigrinata equivale ad una
variazione della profondita di fresatura pari a 1
mm circa.

6.3 Impostazione del numero di giri

Ruotando la rotellina di regolazione (1) € possibile
impostare il numero di giri e regolarlo in modo
continuo.
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L'elettronica VC mantiene pressoché costante il
numero di giri tra il regime a vuoto e il carico
nominale. Sara quindi superfluo effettuare
successive regolazioni manuali.

Numeri di giri a vuoto:

Livello 1 ....
Livello 2....
Livello 3....
Livello 4 ....
Livello 5....
Livello 6

.13000 giri/min
.18000 giri/min
.23000 giri/min
.27000 giri/min
.30500 giri/min
...34000 giri/min

6.4 Applicazione del dispositivo di
aspirazione trucioli

Vedere pagina 2, figg. A+B.

1. Utilizzando un dispositivo di aspirazione,
inserire il raccordo (8) davanti o dietro alla
piastra base della fresatrice.

2. Portare l'incavo nella piastra del raccordo sotto il
riscontro della piastra base (davanti o dietro).

3. Premere leggermente il raccordo contro la
piastra base.

4. Bloccare la leva di fissaggio (15) sotto la
bocchetta di aspirazione con un angolo di 90°
rispetto alla piastra base.

5. Peraspirare la segatura, collegare un aspiratore
adatto dotato di tubo flessibile di aspirazione.

7. Utilizzo

7.1 Accensione e speghimento
Accensione: spingere l'interruttore a scorrimento
(14) verso il basso.

Spegnimento: premere sull'estremita superiore
dell'interruttore a scorrimento (14).

Per evitare I'avviamento accidentale:

disinserire sempre la macchina se la spina
viene staccata dalla presa o in caso di interruzione
di corrente.

7.2 Avvertenze per il lavoro

Maneggio

Evitare che il cavo di alimentazione intralci il lavoro
(per es. non farlo passare sulle spalle).

Afferrare i due pomelli della fresatrice.

Senso di avanzamento

Vedere pagina 3, fig. C.

Lavorare sempre nel senso opposto alla

lavorazione. Fare sempre avanzare la fresatrice
come indicato.

I senso di rotazione della fresa € segnalato dalle
frecce riportate sulla piastra base della fresatrice.

Procedere con un avanzamento regolare, adeguato
al materiale in lavorazione.

7.3 Messa fuori servizio dopo l'uso
Terminata la fresatura, spegnere la fresatrice e
allentare il pomello (3). Sollevare quindi il blocco
motore premendolo contro le molle nelle colonne,
quindi I'apparecchio pud essere messo fuori

28 Servizio.

7.4 Istruzioni di lavoro specifiche:
Fresatura partendo dal bordo del pezzo.
Vedere pagina 3, fig. D.

1. Utilizzare la fresa con I'anello di appoggio.

2. Allentare il pomello (3) e abbassare il blocco
motore della fresatrice accesa fino a
[a?giungere la profondita di fresatura desiderata
a).

3. Per fissare la profondita di fresatura, stringere il
pomello (3) e fare avanzare 'apparecchio.

Fresatura lungo un listello fissato al pezzo in

lavorazione / fresatura seguendo un tracciato

rettilineo

1. Fissare un listello al pezzo in lavorazione.
Guidare quindi la fresatrice con un bordo diritto
della piastra base lungo il listello (usare sempre
lo stesso bordo).

Esecuzione di scanalature e gole partendo dal

centro del pezzo in lavorazione

1. Allentare il pomello (3) e abbassare il blocco
motore della fresatrice accesa fino a
raggiungere la profondita di fresatura
desiderata.

2. Perfissare la profondita di fresatura, stringere il
pomello (3) e fare avanzare I'apparecchio.

Frese sagomate

1. Lavorando con frese sagomate, prelevare prima
un truciolo di maggiori dimensioni, poi un
truciolo minore.

2. L'avanzamento non dovra essere troppo lento:
altrimenti il legno si brucia e la fresa si ottunde
prematuramente.

Fresatura con guida parallela (E-H)

1. Fig.: E: Inserire la guida parallela (7) negli incavi
della piastra base.

2. Fig.: F: Applicare il metro (16) come indicato
nella figura.

3. Fig.: G: Le modifiche della distanza tra squadra
e fresa sono leggibili sul metro (16) seguendo la
freccetta (17).

4. Fig.: H: Stringere le viti ad alette (10).

8. Pulizia, manutenzione

Rimuovere regolarmente dalla macchina gli
accumuli di polvere. Nel far cio, pulire le fenditure di
ventilazione del motore con un aspirapolvere.

9. Eliminazione dei guasti

- Protezione contro il sovraccarico: il numero
di giri sotto carico cala NETTAMENTE. La
temperatura del motore & troppo elevata! Far
funzionare il dispositivo a vuoto fino al
raffreddamento.

- Protezione contro il sovraccarico: il numero
di giri sotto carico cala LIEVEMENTE. Il
dispositivo & sovraccarico. Proseguire con il
lavoro riducendo il carico.

- Sistema di spegnimento di sicurezza Metabo
S-automatic: la macchina é stata
DISATTIVATA automaticamente. In caso di
un'eccessiva velocita di rampa della corrente
(come in caso di blocco improvviso o



contraccolpo), il dispositivo si spegne. Spegnereiil

dispositivo con l'interruttore a scorrimento (14).

Rimetterlo poi in funzione e continuare a lavorare

normalmente. Evitare ulteriori bloccaggi.
Protezione contro il riavviamento: la

macchina non entra in funzione. 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.
10. Accessori

Utilizzare solo accessori originali Metabo.

Utilizzare esclusivamente accessori conformi ai
requisiti e ai parametri riportati nelle presenti
istruzioni per l'uso.

Pinze di serraggio (dadi inclusi): Foro di fissaggio
N. ordine

B3 MM i

2 1/8“ (3,18 mm) ... .
BB MM
@ 1/4“ (6,35 MmM) ..ccoevvririiiiinen.
28 mm

Per il programma completo degli accessori vedere

www.metabo.com o il catalogo generale.
10.1 Utilizzo degli accessori

30 360 Battuta con rullo di guida (vedi pag. 4,
figg. 1+J)

Fig. H: La battuta con rullo di guida serve per fresare

seguendo un bordo sagomato.

1. (Vedifig. J) Rimuovere il listello di plastica.
Applicare la battuta con rullo di guida al lato

superiore della guida parallela per fresare pezzi

sottili e al lato inferiore per fresare pezzi di
spessore maggiore.

2. Le viti ad alette della battuta con rullo di guida
possono essere avvitate (facendo uso dei fori
sulla guida parallela) al foro filettato centrale e
posteriore o centrale e anteriore della battuta
con rullo di guida, a seconda del lavoro che si
vuole eseguire.

31 504 Spina di guida per fresature circolari
(vedi pag. 4, fig. K)

Per fresare scanalature e aperture circolari, per
ricavare aperture rotonde, per stondare spigoli o
per lavori simili, € possibile applicare alla guida

parallela una spina di guida per fresature circolari.

1. Per realizzare fresature circolari a grande
raggio, fissare la spina di guida per fresature
circolari al foro posteriore mediante la vite ad

alette. Per i raggi minori € possibile effettuare il

fissaggio al foro anteriore. Diametro minimo
consentito 160 mm.
2. Applicare al pezzo in lavorazione una piccola

svasatura e infilarvi la punta della spina di guida.

3. llraggio del cerchio da ricavare & modificabile

spostando la guida parallela nella piastra base

della fresatrice.
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30 103 Battuta angolare (vedi pag. 4, fig. L)

La battuta angolare serve per ottimizzare la guida
della fresatrice, soprattutto per fresare lungo il
bordo del pezzo da lavorare (ad esempio, se si
vogliono ricavare scanalature per listelliincollati con
bordo).

1. Ladistanza della fresa dal bordo del pezzo in
lavorazione € microregolabile mediante il dado
zigrinato (1) della battuta angolare, dopo aver
allentato le viti ad alette (2) sulla piastra base.
Ristringere quindi le viti ad alette.

31 503 Piastra intermedia (vedi pag. 4, fig. M)

La piastra intermedia va utilizzata per la fresatura a
filo ad es. di listelli incollati sporgenti.

1. Avvitare la piastra intermedia al lato inferiore
della fresatrice.

2. Regolare la fresain modo che il suo lato frontale
sia a filo con il lato inferiore della piastra
intermedia.

31 505 Guida circolare (vedi pag. 4, fig. N)

Per realizzare fresature circolari con un alto
margine di precisione, la guida per fresature
circolari puo essere applicata alla piastra base della
fresatrice.

1. Il perno della guida per fresature circolari pud
essere avvitato nel foro interno o quello esterno
della guida stessa.

Diametro max. cerchio con fissaggio esterno:
480 mm
Diametro max. cerchio con fissaggio interno:
350 mm

2. Inserire il perno della guida circolare in un foro
(avente un diametro sufficiente) del pezzo da
lavorare.

3. llraggio del cerchio da fresare € modificabile
spostando la guida nella piastra base della
fresatrice.

Copiatore

Per la fresatura di lettere dell’alfabeto ecc.
seguendo una sagoma fissata sul pezzo da
lavorare.

A = Diametro esterno della bussola di guida
B = Per frese per scanalature fino a ¢

C =N. ordine

A B (o]

9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Appoggiare il copiatore sulla piastra base della
fresatrice. La bussola di guida é rivolta verso il
basso.

2. Avvitare quindi le due viti a testa svasata nei fori
filettati del copiatore.

3. Gliincavi della sagoma non devono essere piu
sottili del diametro esterno della bussola di guida
nel copiatore.

4. Se sivuole realizzare una scrittura piu larga
rispetto al diametro della fresa, gli incavi della
sagoma dovranno essere allargati in 29
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proporzione. Guidare quindi la fresatrice con la
bussola di guida del copiatore, prima lungo un
bordo degliincavi della sagoma, poi lungo l'altro.

11. Riparazione

Le eventuali riparazioni degli elettroutensili
devono essere eseguite esclusivamente da
elettricisti specializzati.

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.

12. Rispetto dell'ambiente

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

| materiali di imballaggio devono essere smaltiti in
base al relativo contrassegno, secondo le regole
comunali. Per ulterioriinformazioni sirimanda al sito
www.metabo.com, nella sezione Assistenza.

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 l'applicazione nel diritto
nazionale, gli elettroutensili usati devono essere
smaltiti separatamente e sottoposti ad un sistema di
riciclaggio eco-compatibile.

13. Dati tecnici
Spiegazioni relative ai dati riportati a pagina 3.

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

P4 =assorbimento nominale

Ps =potenza resa

No =numero di giri a vuoto

n{= velocita con carico nominale

Hmax =altezza max. della corsa
d =foro di fissaggio della pinza di serraggio
=diametro max. consentito della fresa
=peso senza cavo di alimentazione
Valori misurati a norma EN 62841.
Macchina appartenente alla classe di
protezione Il
~ corrente alternata
| dati tecnici sopra indicati 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

Dmax

30 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.

Valor mplessiv lle vibrazioni (somma

vettoriale delle tre direzioni) calcolato secondo la

norma EN 62841:

ap =valore di emissione vibrazione
(Realizzazione di scanalature mediante
fresatura su pannelli in MDF)

Kh =incertezza (vibrazioni)
Livello sonoro cl A tipico:
Loa =livello di pressione acustica

Lwa =livello di potenza acustica

Kpa, Kwa =incertezza

Durante il lavoro & possibile che venga superato il
livello di rumorosita di 80 dB(A).

m Indossare le protezioni acustiche!



Manual original

1. Declaracion de conformidad

Declaramos bajo nuestra exclusiva
responsabilidad que esta fresadora de superficie,
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 de superficie es apta para fresar
madera, materiales similares a la madera y
plasticos.

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
lesiones.

ADVERTENCIA - Lea integramente las

advertencias de peligro, las
instrucciones, las ilustraciones y los datos
técnicos provistos con esta herramienta
eléctrica. En caso de no atenerse a las
instrucciones siguientes, se puede ocasionar una
descarga eléctrica, un incendio y/o una lesion
grave.

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

4. Indicaciones especiales de
seguridad

4.1 Indicaciones de seguridad de la
fresadora de superficie

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

b) Sujete y fije la pieza de trabajo con grapas o
de otra forma a una base estable. Si sujeta la
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pieza solo con la mano o contra su cuerpo, esta no
tendra un apoyo fijo y podria provocar una pérdida
de control.

4.2 Otras indicaciones de seguridad
Utilice una mascarilla de proteccién de polvo
@ apropiada.

Lleve puestos cascos protectores.

@®

Utilice protector ocular.

Utilice el dispositivo de succion.

Antes de cualquier trabajo de mantenimiento y
conversion, extraiga el enchufe de la toma de
corriente.

El mango debe estar siempre firmemente agarrado
cuando se trabaje con la fresadora de superficie.

Las piezas mas pequefias deben asegurarse para
que no se suelten al trabajar con la fresadora de
superficie (por ejemplo, sujetandolas con
abrazaderas de tornillo).

Desenchufe el equipo antes de llevar a cabo
cualquier ajuste o mantenimiento.

iNo tocar la herramienta en rotacién! Eliminar
virutas y otros residuos similares solo con la
magquina detenida.

Pulse el boton de bloqueo del husillo solamente con
el motor parado.

No pueden trabajarse materiales que produzcan
polvo o vapores perjudiciales para la salud (p. €j.
asbesto).

Vigilar que la pieza de trabajo no tenga cuerpos
extrafos. Al trabajar, evite fresar clavos o similares.

No intente procesar piezas de trabajo
extremadamente pequefas.

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
ventilada y trabaje con equipo de seguridad
aprobado, como por ejemplo las mascaras
antipolvo que estan disehadas especialmente para
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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 eliminacién 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 proximas 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 proteccion o limpiela mediante
aspiracion. No utilice sistemas de soplado, ni la
golpee ni la cepille.

5. Descripcion general

Véase pagina2y 3.
1 Rueda de ajuste (del numero de revoluciones)
2 Escala (profundidad de fresado)
3 Mango (para la sujecion y para el ajuste de la

profundidad de fresado)

4 Tornillo de mariposa (profundidad de fresado)
5 Pasador (profundidad de fresado)
6 Tornillo moleteado (profundidad de fresado)
7 Tope paralelo
8 Pieza de union (para aspiracion de virutas)
9 Pinza de apriete

10 Tornillo de mariposa (tope paralelo)

11 Tuerca de las pinzas de apriete

12 Botén de bloqueo del husillo (para bloquear el

husillo de fresado)

13 Mango (para la sujecion)

14 Interruptor deslizante

15 Palanca de sujecién (tubo de aspiracion)

16 Escala (tope paralelo)

17 Marca de flecha

6. Puesta en marcha, ajuste

Antes de conectar el aparato, compruebe que
latensiony la frecuencia de red que se indican

en la placa de identificacién corresponden a las
caracteristicas de la red eléctrica.

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

Desenchufe el equipo antes de llevar a cabo
cualquier ajuste o mantenimiento.

6.1 Colocar la herramienta de insercion

La alta velocidad de la fresadora de superficie
requiere herramientas de insercion de alta
calidad (HSS o carburo).

Utilice Unicamente herramientas de insercién

adecuadas para una velocidad de 34000 1/
min.

Utilice unicamente herramientas de insercién

cuyo diametro de manguito coincida con el
orificio de sujecion de la pinza de apriete. Para
obtener mas informacion sobre las pinzas de
apriete, consulte el capitulo Accesorios.

Sin la herramienta de insercion insertada, la
tuerca de pinza de apriete solo puede
apretarse manualmente.

1. Desenchufe el interruptor de red.

2. Bloqueo del husillo de fresado: Pulse el boton
de blogueo del husillo (12) y manténgalo
pulsado.

3. Girelatuercade las pinzas de apriete (11) hasta
que la corredera se apoye con su rebaje en las
superficies de la llave del husillo.

4. Introduzca la herramienta con la longitud
completa del manguito en la pinza de apriete (9).

5. Fije latuerca de las pinzas de apriete (11) con
una llave de boca de 19 mm.

6. Suelte el botén de bloqueo del husillo (12).

6.2 Ajuste de la profundidad de fresado

Se consigue un fresado limpio y seguro con
una profundidad maxima de fresado de 6 mm.

Cuando trabaje con madera dura, descargue
con regularidad la maquina a ralenti para que
el motor se enfrie lo suficiente.

1. Suelte el mango (3) (en sentido contrario a las
agujas del reloj) y guie la pieza del motor hacia
abajo hasta que la fresa descanse en la pieza.
A continuacion, apriete de nuevo el mango (3)
(en el sentido de las agujas del reloj).

Suelte el tornillo de orejetas (4).

Guie el pasador (5) hacia abajo hasta que quede
en el tornillo moleteado (6).

Compruebe la escala (2), deslice el pasador (5)
hacia arriba y preajuste a groso modo la
Fr;)fundidad de fresado deseada en la escala
2).

Ajuste nuevamente el tornillo de mariposa (4).
Ajuste de precision con el tornillo moleteado (6):
Un giro del tornillo moleteado equivale a una
modificacion de la profundidad de fresado de
aprox. 1 mm.

o rw D
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6.3 Ajuste del nimero de revoluciones

Girando la rueda de ajuste (1) se puede ajustar el
numero de revoluciones y regularlo de forma
continua.

La electronica del VC mantiene la velocidad casi
constante entre el ralenti y la carga nominal. De
esta forma, se elimina la necesidad de un reajuste
manual.

Numero de revoluciones en ralenti:

13000 1/min
.... 18000 1/min
....23000 1/min
....27000 1/min
...30500 1/min
34000 1/min

6.4 Colocar la aspiracion de virutas

Véase pag. 2, fig. A+B.

1. Sise utiliza un dispositivo de aspiracion, la pieza
de unidn (8) se inserta en la plataforma de la
fresadora de superficie desde la parte delantera
o trasera.

2. Deslice el rebaje en la placa de la pieza de union
bajo la nariz de la plataforma (delantera o
trasera).

3. Presione la pieza de unién ligeramente contra la
plataforma.

4. Bloquee la palanca de fijacion (15) debajo del
tubo de aspiracion en la posicion de 90° con
respecto a la plataforma.

5. Para aspirar las virutas de sierra, conecte un
dispositivo de aspiracion adecuado con una
manguera de aspiracion.

7. Manejo

7.1 Conexion y desconexion

Conexién: desplace el interruptor deslizante (14)
hacia abajo.

Desconexidn: presione el interruptor deslizante
(14)sobre el extremo delantero.

Para evitar un arranque involuntario:

desconecte siempre la maquina cuando retire
el enchufe de la toma de corriente o cuando se
produzca una interrupcion del suministro eléctrico.

7.2 Indicaciones de funcionamiento
Manipulacion

Guie el cable de conexién de manera que no
obstruya el trabajo (por ejemplo, pongalo sobre su
hombro).

Sujete firmemente la fresadora de superficie por
ambos mangos.

Direccion de avance
Véase pég. 3, fig. C.

Trabaje siempre a contramarcha. Avance siempre
la fresadora de superficie de la forma mostrada.

El sentido de giro de la fresadora de superficie se
indica con flechas en la placa base.

Trabaje con un avance moderado, adaptado al
material sobre el que se trabaja.
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7.3 Estacionamiento tras el uso

Tras terminar el proceso de fresado, se debe
desconectar la fresadora de superficie y se debe
soltar el mango (3). Después, la pieza del motor se
empuja hacia arriba con los resortes de las
columnas y la maquina se puede estacionar.

7.4 Indicaciones de trabajo especiales:
fresado desde el borde de la pieza.
Véase pég. 3, fig. D.

1. Utilice fresas con anillo de empuje

2. Suelte el mango (3) y baje la pieza del motor de
la fresadora de superficie encendida hasta la
profundidad de fresa (a) deseada.

3. Parafijar la profundidad de fresado, sujete el
mango (3) y haga avanzar la maquina.

Fresado a lo largo de un listén unido a la pieza/

Fresado despueés de una grieta recta

1. Fije un liston en la pieza de trabajo y guie la
fresadora a lo largo del listén con un borde recto
de la plataforma. (emplee siempre el mismo
borde.)

Fresado de ranuras y filetes desde el centro de

la pieza

1. Suelte el mango (3) y baje la pieza del motor de
la fresadora de superficie encendida hasta la
profundidad de fresa deseada.

2. Parafijar la profundidad de fresado, sujete el
mango (3) y haga avanzar la maquina.

Fresas de perfil

1. Cuando trabaje con fresas de perfil, retire
primero una viruta mas grande y luego una mas
pequena.

2. Lavelocidad de avance no debe ser demasiado
baja, ya que, de lo contrario, la madera se
quemaray la fresa se desafilara
prematuramente.

Fresado con tope paralelo (E-H)

1. Fig.: E: Introduzca el tope paralelo (7) en las
ranuras de la plataforma.

2. Fig.: F: Emplee la escala (16) de la forma
mostrada.

3. Fig.: G: Los cambios de distancia entre el angulo
de tope y la fresa pueden leerse en la escala
(16) mediante la marca de la flecha (17).

4. Figura.: H: Apriete del tornillo de mariposa (10).

8. Limpieza y mantenimiento

El polvo depositado en la maquina se debe retirar
regularmente. Las ranuras de ventilacion del motor
deben limpiarse con un aspirador.

9. Localizacion de averias

- Proteccién de sobrecarga: el numero de
revoluciones bajo carga se reduce
DRASTICAMENTE. La temperatura del motor es
demasiado alta. Deje funcionar la maquina en
ralenti hasta que la maquina se haya enfriado.

- Proteccidn de sobrecarga: el numero de
revoluciones bajo carga se reduce
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LIGERAMENTE. La maquina esta sobrecargada.

Siga trabajando con carga reducida.
- Desconexion de seguridad S-automatic de
Metabo: la maquina se ha desconectado
automaticamente. Cuando la velocidad de
aceleracion por corriente es demasiado alta
(como sucede en caso de un bloqueo repentino o
de un contragolpe), la maquina se desconecta.
Desconecte la maquina con el interruptor
deslizante (14). Vuelva a conectarla y siga
trabajando normalmente. Evite que se vuelva a
bloquear.
Proteccion contra rearranque: La maquina no
funciona. La proteccion contra el rearranque se
ha activado. 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. Desconectey vuelvaa
conectar la herramienta.

10. Accesorios

Utilice unicamente accesorios Metabo originales.

Utilice unicamente accesorios que cumplan los
requerimientos y los datos indicados en este
manual de instrucciones.

Pinzas de apriete (tuerca incluida): Orificio de

AP ..o N.© de pedido
a3mm ... ...31947
2 1/8“ (3,18 mm).. ...31948
gemm ... ...31 945
@ 1/4* (6,35 mm).. ...31 949

[ 3= 7 101 12 I 31 946.

Gama completa de accesorios disponible en
www.metabo.com o en el catalogo principal.

10.1 Trabajar con accesorios

30360 Tope con rodillo guia (véase la pagina 4,
Fig. 1+J)

Fig. H: El tope con rodillo guia se utiliza para el
fresado después de un borde curvo

1. (véase lafig. J) Retire el liston de plastico.
Coloque el tope con rodillo guia en la parte
superior del tope paralelo para el fresado de
piezas finas y en la parte inferior del tope

paralelo para el fresado de piezas mas gruesas.

2. Através de los agujeros del tope paralelo, los
tornillos de mariposa del tope se pueden
atornillar con el rodillo guia (en funcién del
trabajo que se vaya a realizar) en el agujero
roscado central y trasero o en el agujero
roscado central y delantero del tope.

31 504 Pasador guia circular (véase la
pagina 4, fig. K)

Se puede acoplar un pasador guia circular al tope
paralelo para el fresado de ranuras circulares, el
fresado de aberturas redondas, el redondeo de
esquinas y otros trabajos similares.

1. Paraelfresado de circulos de radio elevado, fije
el pasador guia circular en el orificio posterior
con un tornillo de mariposa. Para radios
pequenos, es posible la fijacion en el orificio

frontal. El diametro mas pequefio posible es de
160 mm.

2. Haga un pequefio avellanado en la pieza e
introduzca el pasador guia con la punta en el
avellanado.

3. Elradio del circulo que se va a fresar puede
modificarse moviendo el tope paralelo en la
plataforma de la fresadora.

30 103 Tope angular (véase la pagina 4, fig. L)

El tope angular permite un guiado 6ptimo de la
fresadora de superficie, especialmente cuando se
trabaja en el borde de las piezas (por ejemplo, al
fresar ranuras para el encolado de cantos).

1. Ladistancia de la fresa al borde de la pieza
puede ajustarse con precision con la tuerca
moleteada (1) del tope angular. Para ello, se
aflojan los tornillos de mariposa (2) de la
plataforma. Estos se fijan despues.

31 503 Placa intermedia (véase la pagina 4,
Fig. M)

Placa intermedia para el fresado a ras, por ejemplo,
de las colas que sobresalen.

1. Atornille la placa intermedia a la parte inferior de
la fresadora de superficie.

2. Ajuste la fresadora de manera que su cara
quede al ras de la parte inferior de la placa
intermedia.

31 505 Guia circular (véase la pagina 4, fig. N)

Para trabajos de fresado circular muy precisos, la
guia circular se puede insertar en la plataforma de
la fresadora de superficie.

1. La espiga de la guia circular puede enroscarse
en el agujero interior o exterior de la guia
circular.

Diametro del circulo maximo para el montaje
externo: 480 mm
Diametro del circulo maximo para el montaje
interno: 350 mm

2. Laespiga de la guia circular se introduce en la
pieza en un orificio con un diametro adecuado.

3. La modificacién del radio del circulo que se va a
fresar se puede realizar desplazando la guia del
circulo en la plataforma de la fresadora.

Brida copiadora

Para fresar letras, etc. segun una plantilla fijada en
la pieza.

A = Diametro exterior del casquillo de empuje

B = Para fresas de ranura hasta g
C = N.2 de pedido
A

(o]
9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Coloque la brida copiadora en la plataforma de
la fresadora de superficie. El casquillo de
empuje mira hacia abajo.



2. A continuacion, atornille los dos tornillos
avellanados en los orificios roscados de la brida
copiadora.

3. Los rebajes de la plantilla no deben ser mas
estrechos que el diametro exterior del casquillo
de empuje de la brida copiadora.

4. Silaletra debe ser mas ancha que el diametro
de la fresa, los rebajes de la plantilla deben ser
mas anchos. A continuacion, la fresadora de
superficie se guia con el casquillo de empuje de
la brida copiadora primero a lo largo de uno y
luego a lo largo del otro borde de los rebajes de
la plantilla.

11. Reparacion

Las reparaciones de herramientas eléctricas
solamente deben ser efectuadas por
electricistas especializados.

Un cable de alimentacion deteriorado solo se
puede sustituir por otro cable de alimentacion
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.

12. Proteccion del medio
ambiente

Cumpla lo estipulado por las normativas nacionales
relativas a la gestiéon ecoldgica de los residuos y al
reciclaje de herramientas, embalajes y accesorios
usados.

Los materiales de embalaje deben eliminarse de
acuerdo con su etiquetado y segun las directrices
municipales. Puede encontrar mas informacion en
www.metabo.com en la seccién Servicio.

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 electro-
nicos y las correspondientes legislaciones nacio-
nales, las herramientas eléctricas usadas deben
recogerse por separado y reciclarse de modo
respetuoso con el medio ambiente.

13. Datos técnicos

Notas explicativas sobre la informacién de la
pagina 3.

Nos reservamos el derecho a efectuar
modificaciones en funcion de las innovaciones
tecnoldgicas.

P4 =Consumo de potencia

P> =Potencia suministrada

No =Numero de revoluciones en ralenti

ny =Numero de revoluciones con carga
nominal

hmax ~ =Altura max. de carrera

ESPANOL es

d =Orificio de sujecion de las pinzas de
apriete

Dmax  =Didmetro maximo admitido para la fresa

m =Peso sin cable de red

Valores de medicion establecidos de acuerdo con
EN 62841.

[O] Aparato con categoria de proteccion I
~ 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 valoracion 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 =Valor de emision de vibraciones
(Fresado de ranuras en tableros de fibra
de densidad media)

Kh =Inseguridad (vibracion)

Niveles acusticos tipicos evaluados A:

Loa =Nivel de intensidad acustica

LW =Nivel de potencia acustica

A Kwa =Inseguridad
Artrabajar el nivel de ruido puede superar los
80 dB(A).

m jUsar proteccion auditiva!
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Manual original

1. Declaracao de conformidade

Declaramos, sob nossa responsabilidade: estas
tupias, identificadas por tipo e numero de série *1),
estdo em conformidade com todas as disposi¢des
aplicaveis das Diretivas *2) e Normas *3).
Documentagdes técnicas no *4) - ver pagina 4.

2. Utilizacao correta

A tupia é adequada para fresar madeira, materiais
semelhantes a madeira e plasticos.

O utilizador é inteiramente responsavel por danos
que advenham de uma utilizagéo indevida.

Devera sempre respeitar as normas gerais de
prevengéo de acidentes aplicaveis e as indicagées
de seguranca juntamente fornecidas.

3. Indicacdes 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 instrugbes para
reduzir o risco de ferimentos.

ATENCAO - Leia todas as indicacdes de

seguranca, instrucoes, ilustracoes e
dados técnicos fornecidos juntamente com
esta ferramenta elétrica. O desrespeito das
instrugbes apresentadas em sequida pode
provocar choques elétricos, incéndios e/ou lesbes
graves.

Guarde todas as indicacoes de seguranca e
instrucoes para consultas futuras.

Quando entregar esta ferramenta elétrica a
terceiros, faga-o sempre acompanhado destes
documentos.

4. Indicacoes especiais de
seguranca

4.1 Indicacoes de seguranca para tupias

a) Segure a ferramenta elétrica apenas nas
superficies isoladas do punho, uma vez que a
fresa podera atingir o préprio cabo de ligacao.
O contacto com um cabo sob tensdo pode também
colocar pegas metalicas do aparelho sob tensédo e
provocar um choque elétrico.

b) Fixe e proteja a peca de trabalho sobre uma
base estavel, com a ajuda de grampos ou de
outra forma. Se segurar a pega de trabalho
apenas com a mao ou contra 0 seu proprio corpo, a
peca torna-se instavel, podendo causar a perda de
controlo.

4.2 Indicacoes de seguranca adicionais
Use uma mascara de protecéo contra
@ poeiras apropriada.

Use protecdo auditiva.

Use uma protegéo ocular.

Utilizar dispositivo de aspiracao!
Antes de efetuar trabalhos de converséo e de
manutencao, retirar a ficha de rede!

O punho da alavanca deve estar sempre fixado
firmemente ao trabalhar com a tupia.

As pecas de trabalho mais pequenas devem ser
fixadas de forma a que estas néo se soltem ao
trabalhar com a tupia (por ex. fixar com bragadeiras
de aparafusar).

Puxar a ficha da tomada de rede antes de proceder
a qualquer ajuste ou manutencao.

N&o tocar na ferramenta em rotagdo! Remover as
aparas e semelhantes apenas quando a maquina
estiver parada.

Acionar o botdo de blogueio do veio apenas com o
motor imobilizado.

Os materiais que geram pds ou vapores nocivos
para a saude (por ex. amianto) durante o
processamento ndo podem ser trabalhados.

Controle a pega de trabalho quanto a corpos
estranhos. Durante o trabalho, certifique-se sempre
de que néo fresa pregos ou semelhantes.

Nao tente processar pegas de trabalho
extremamente pequenas.

Reduzir os niveis de po:

AVISO - Determinadas poeiras, que sao

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
s3o:
- 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.

Orrisco para si, proveniente desta sobrecarga, varia
consoante o numero de vezes que executa este
tipo de trabalho. Para reduzir o efeito destes
quimicos em relacdo 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 microscépicas.

Isto aplica-se igualmente a poeiras de outros
materiais, como por ex. determinados tipos de
madeiras (como po6 de carvalho ou faia), metais e
amianto. Outras doengas conhecidas sao por ex.

e



reagOes alérgicas e doencas respiratorias. Nao

deixe que o pd entre em contacto com o0 seu corpo.

Respeite as diretivas e as normas nacionais (por
ex. disposicdes relativas a seguranca no trabalho,
eliminacéo) aplicaveis para o seu material, pessoal,
caso de utilizagéo e local de utilizagao.

Apanhe as particulas geradas no local de origem

das mesmas e evite deposi¢des nas imediacoes.

Utilize acessorios apropriados para trabalhos

especiais. Através disso é reduzida a expulsao

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 pé acumulado,

- montando um dispositivo de aspiragao 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 po.

- Aspire ou lave o vestuario de protegdo. Nao
limpar soprando, batendo ou escovando.

5. Vista geral

Ver pagina2e 3.
1 Roda de ajuste (para regulagéo das rotacgoes)
2 Escala (profundidade de fresagem)
3 Punho da alavanca (para segurar e para o
ajuste da profundidade de fresagem)
4 Parafuso de orelhas (profundidade de
fresagem)
5 Pino (profundidade de fresagem)
6 Parafuso de cabeca estriada (profundidade de
fresagem)
7 Batente paralelo
8 Peca de ligagao (para a aspiragéo de aparas)
9 Pinca de aperto
10 Parafusos de orelhas (batente paralelo)
11 Porca da pinga de aperto

12 Botao de blogqueio do veio (para bloquear o veio
de fresar)

13 Punho da alavanca (para segurar)

14 Interruptor corredigo

15 Alavanca de fixagao (casquilho de aspiracdo)
16 Régua (batente paralelo)

17 Marca da seta

6. Colocagcdo em funcionamento,
ajuste

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
protecdo Fl (RCD) com uma corrente de
disparo max. de 30 mA.
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Puxar a ficha da tomada de rede antes de
proceder a qualquer ajuste ou manutengéo.

6.1 Inserir a ferramenta acoplavel

As rotagdes elevadas da tupia requerem
ferramentas acoplaveis de elevada qualidade
(metal HSS ou metal duro)

Utilizar apenas ferramentas acoplaveis que

sejam apropriadas para rotagoes de 34000
rpm.

Utilizar apenas ferramentas acoplaveis cujo

diametro da haste seja apropriado para o furo
de fixacao da pinga de aperto. Consultar o capitulo
Acessorios para ver as pingas de aperto.

Sem a ferramenta acoplavel colocada, a
porca da pinga de aperto apenas pode ser
apertada manualmente.

1. Puxar a ficha de rede.

2. Bloquear o veio de fresar: pressionar o botéo de
blogqueio do veio (12) e manter pressionado.

3. Rodar a porca da pinca de aperto (11) até a
corredica se encontrar sobre as superficies da
chave do veio com o seu entalhe.

4. Inserir aferramenta com todo o comprimento da
sua haste na pinga de aperto (9).

5. Apertar com forga a porca da pinga de aperto
(11) com uma chave de bocas de 19 mm.

6. Soltar o botdo de bloqueio do veio (12).

6.2 Ajustar a profundidade de fresagem

Uma fresagem limpa e segura é alcancada
com uma profundidade de fresagem maxima
de 6 mm.

Ao processar madeira dura, aliviar a maquina
regularmente na marcha em vazio, para
arrefecer o motor suficientemente.

1. Soltar o punho da alavanca (3) (rodar no sentido
contrario ao dos ponteiros do relégio) e conduzir
a parte do motor para baixo, até a fresa assentar
na peca de trabalho.

2. Em seguida, voltar a apertar bem o punho da
alavanca (3) (rodar no sentido dos ponteiros do
relogio).

3. Soltar o parafuso de orelhas (4).

4. Conduzir o pino (5) para baixo até este assentar
sobre o parafuso de cabeca estriada (6).

5. Respeitar a escala (2), deslizar o pino (5) para
cima e pré-ajustar grosseiramente a
profundidade de fresagem pretendida na escala
(2).

6. Voltar a apertar firmemente o parafuso de
orelhas (4).

7. Ajuste de precisdo através do parafuso de
cabeca estriada (6):

1 volta no parafuso de cabeca estriada
corresponde a uma alteragédo da profundidade
de fresagem de aprox. 1 mm.

6.3 Ajustar as rotacoes

Ao rodar a roda de ajuste (1) é possivel ajustar e
regular continuamente as rotagoes.

O sistema eletrénico VC mantém as rotagbes
praticamente constantes entre a marchaemvazio e
a carga nominal. Através disso, deixa de ser
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necessario efetuar uma regulagéo posterior
manual.

Rota¢des na marcha em vazio:

Nivel 1 13000 rpm
Nivel 2 .. ...18000 rpm
Nivel 3 .. ...23000 rpm
Nivel 4 .. ...27000 rpm
Nivel 5 .. ...30500 rpm
Nivel 6 34000 rpm

6.4 Montar a aspiracao de aparas

Ver pagina 2, fig. A+B.

1. Em caso de utilizagdo de um dispositivo de
aspiracéo, a peca de ligacao (8) é inserida a

partir da frente ou de tras na placa base da tupia.

2. Deslizar o entalhe na placa da pega de ligagao
por baixo da lingueta da placa base (na frente e
atras).

3. Pressionar a peca de ligagdo com alguma
pressao contra a placa base.

4. Bloquear a alavanca de fixagao (15) por baixo
do casquilho de aspirac¢éo na posicao dos 90°
em relacéo & placa base.

5. Para a aspiragao das aparas de serrar devera
ligar um aspirador apropriado com mangueira
de aspiracao.

7. Utilizacao

7.1 Ligar e desligar

Ligar: deslizar o interruptor corredigo (14) para
baixo.

Desligar: pressionar a extremidade superior do
interruptor corredico (14).

Para evitar um arranque involuntario: desligar

sempre a maquina quando a ficha for retirada
da tomada ou no caso de interrupgédo da energia
elétrica.

7.2 Indicagdes de trabalho
Manuseamento

Passar o cabo de ligagéo de forma a que este nao
atrapalhe o seu trabalho (por ex. colocar por cima
do ombro).

Segurar a tupia com forga em ambos os punhos da
alavanca.

Sentido de avanco

Ver pagina 3, fig. C.

Trabalhar sempre no sentido de rotagéo contrario.
Avancar a tupia sempre conforme representado.
O sentido de rotagéo da fresa esté indicado através
de setas na placa de base da tupia.

Trabalhar com avango moderado, adaptado ao
material a trabalhar.

7.3 Desativacao depois da utilizacao

Depois de terminar o ciclo de fresagem, desligar a
tupia e soltar o punho da alavanca (3). Em seguida,
a parte do motor é pressionada pelas molas nas

colunas para cima e a maquina pode ser desligada.

7.4 Modos de trabalho especiais:
Fresar a partir da aresta da peca de trabalho.
Ver pagina 3, figura D.

1. Utilize fresas com anel de desgaste

2. Soltar o punho da alavanca (3) e descer a parte
do motor da tupia ligada até a profundidade de
fresagem (a) pretendida.

3. Para fixar a profundidade de fresagem, apertar
bem o punho da alavanca (3) e avancar
previamente a maquina.

Fresar ao longo de uma barra fixada na peca de

trabalho / fresar segundo uma fenda

superficial reta

1. Fixaruma barra na peca de trabalho e deslizar a
tupia com uma aresta reta da placa base ao
longo da barra. (Utilizar sempre a mesma
aresta.)

Fresar as ranhuras e as cavidades a partir do

centro da peca de trabalho

1. Soltar o punho da alavanca (3) e descer a parte
do motor da tupia ligada até a profundidade de
fresagem pretendida.

2. Para fixar a profundidade de fresagem, apertar
bem o punho da alavanca (3) e avancar
previamente a maquina.

Fresagem de perfis

1. Aotrabalhar nafresagem de perfis deveraretirar
primeiro uma lasca maior e, em seguida, uma
lasca mais pequena

2. O avanco prévio ndo pode ser muito pequeno,
uma vez que, caso contrario, a madeira fica
chamuscada e a fresa fica romba
prematuramente.

Fresar com batente paralelo (E-H)

1. Fig.: E: Introduzir o batente paralelo (7) nas
ranhuras da placa base.

2. Fig.: F: Inserir a régua (16) conforme indicado.

3. Fig.: G: As alteracoes da distancia entre o
batente angular e a fresa podem ser
consultadas na régua (16), com a ajuda da
marca da seta (17).

4. Fig.: H: Apertar firmemente os parafusos de
orelhas (10).

8. Limpeza, manutencao

Limpar a maquina regularmente para remover o pé
acumulado. Durante alimpeza, aspirar as aberturas
de ventilagdo do motor com um aspirador de po.

9. Eliminacao de avarias

- Protecao contra sobrecarga: as rotacoes sob
carga reduzem CONSIDERAVELMENTE. A
temperatura do motor é demasiado elevada!
Deixar a maquina na marcha em vazio até
arrefecer.

- Protecao contra sobrecarga: as rotacoes sob
carga reduzem LIGEIRAMENTE. A maquina
esta a ser sobrecarregada. Continue a trabalhar
com carga reduzida.

- Desativacao de seguranca Metabo S-
automatic: a maquina foi DESLIGADA
automaticamente. A maquina é desligada caso



a velocidade de aumento de corrente seja
demasiado elevada (como por ex. em caso de
blogueio repentino ou contragolpe). Desligar a
maquina no interruptor corredi¢o (14). Em
seguida, voltar a ligar e continuar a trabalhar
normalmente. Evite bloqueios adicionais.

- Protecao contra rearranque involuntario: a
maquina nao funciona. A protegéo contra
rearranque involuntario reagiu. Caso a ficha de
rede seja inserida com a maquina ligada ou caso
a corrente elétrica seja restabelecida apés uma
interrup¢@o, a maquina néo liga. Desligar e voltar
a ligar a maquina.

10. Acessorios

Utilize apenas acessorios Metabo originais.

Utilize apenas acessorios que cumpram os
requisitos e dados carateristicos indicados neste
manual de instrugdes.

Pincas de aperto (inclusive porcas): furo de fixacao
N.2 de pedido

B3MM i,

@ 1/4“ (6,35 mm) ..
B8 MM

Podera consultar o programa completo de
acessoérios em www.metabo.com ou no catalogo
principal.

10.1 Trabalhar com acessoérios

Encosto 30 360 com rolo de guia (ver pagina 4,
fig. 1+J)

Fig. H: O encosto com rolo de guia é utilizado para
fresar apds uma aresta curvada

1. (Verfig. J) Retirar o estribo de plastico. Fixar o
encosto com rolo de guia para fresar pecas de
trabalho finas na parte superior e, para fresar
pecas de trabalho grossas, na parte inferior do
batente paralelo.

2. Os parafusos de orelhas do encosto comrolo de
guia podem (consoante o trabalho a realizar) ser
enroscados no furo da rosca central e traseiro
ou no central e dianteiro do encosto com rolo de
guia, através dos furos do batente paralelo.

Pino de guia circular 31 504 (ver pagina 4,

fig. K)

Para fresar ranhuras circulares, alargar aberturas
redondas, arredondar cantos e para efetuar
trabalhos semelhantes podera fixar um pino de guia
circular no batente paralelo.

1. Parafresar circulos com raio grande, fixar o pino
de guia circular, com a ajuda do parafuso de
orelhas no furo traseiro. No caso de raios
pequenos, é possivel efetuar a fixagéo no furo
dianteiro. Didametro minimo possivel 160 mm.

2. Efetuar um pequeno rebaixamento na peca de
trabalho e inserir a ponta do pino de guia neste
rebaixamento.
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3. Oraio do circulo a fresar pode ser alterado
através do deslizamento do batente paralelo na
placa base da tupia.

Batente angular 30 103 (ver pagina 4, fig. L)

O batente angular permite guiar na perfeicao a
tupia, principalmente, ao efetuar trabalhos na
aresta de pegas de trabalho (por ex. ao fresar
ranhuras para rebordos com alma).

1. Adistanciadafresaemrelagdo a aresta da peca
de trabalho pode ser ajustada com precisao
com a porca serrilhada (1) do batente angular.
Os parafusos de orelhas (2) estéo soltos na
placa base. Em seguida, estes séo
aparafusados firmemente.

Placa intermédia 31 503 (ver pagina 4, fig. M)

Placa intermédia para fresar alinhadamente, por
ex. rebordos salientes.

1. Aparafusar a placa intermédia na parte inferior
da tupia.

2. Ajustar a fresa de forma a que o seu lado frontal
esteja alinhado com o lado inferior da placa
intermédia.

Guia circular 31 505 (ver pagina 4, fig. N)

Para trabalhos de fresagem circulares de muita
precisao é possivel inserir a guia circular na placa
base da tupia.

1. O perno da guia circular pode ser aparafusado
firmemente no furo interior ou exterior da guia
circular.

Diametro circular maximo possivel no caso de
fixag@o externa: 480 mm
Diémetro circular maximo possivel no caso de
fixagdo interna: 350 mm

2. O perno da guia circular é inserido na pega de
trabalho, num furo com o didmetro apropriado.

3. As alteragdes no raio do circulo a fresar podem
ser efetuadas através do deslizamento da guia
circular na placa base da tupia.

Flanges copiadores

Para fresar letras, etc., de acordo com um molde
colocado sobre a peca de trabalho.

A = Diametro exterior da bucha de avango
B = Para fresas para abrir ranhuras até o
C = N.2 de pedido

A

C
9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Colocar o flange copiador sobre a placa base da
tupia. A bucha de avanco fica voltada para
baixo.

2. Em seguida, enroscar ambos os parafusos de
embutir nos furos das roscas do flange
copiador.

3. Os entalhes no molde nao podem ser mais
estreitos do que o didmetro exterior da bucha de
avanco no flange copiador.
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4. Se pretender que a fonte fique mais larga do que
o didmetro da fresa devera alargar
respetivamente os entalhes do molde. A tupia é
depois conduzida com a bucha de avango do
flange copiador, primeiro ao longo de uma das
arestas e depois ao longo da outra aresta dos
entalhes do molde.

11. Reparacoes

As reparagGes em ferramentas elétricas
apenas devem ser efetuadas por eletricistas!

Um cabo de ligagéo a rede danificado apenas pode
ser substituido por um cabo especial de ligagao a

rede original da Metabo, que pode ser adquirido a
partir do servico 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

12. Protecao do ambiente

Respeite as determinag¢des nacionais sobre a
eliminagéo ecologica e sobre a reciclagem de
maquinas usadas, embalagens e acessorios.

Os materiais da embalagem devem ser eliminados
de acordo com a sua rotulagem, em conformidade
com as diretivas do seu municipio. Encontrara
indicagbes adicionais em www.metabo.com na
area da assisténcia.

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.

13. Dados técnicos

Explicagbes sobre os dados na pagina 3.
Reservamo-nos o direito de proceder a altera¢des
relacionadas com o progresso tecnoldgico.

P4 =Poténcia nominal

P> =Poténcia de saida

Ng =Rota¢bes em vazio

nq =Rotagbes com carga nominal

Hmax =Altura max. do curso

d =Furo de fixagcdo da pinca de aperto

Dmax =Didmetro max. permitido da fresa

m =Peso sem cabo de rede

Valores medidos determinados de acordo com a
EN 62841.

[O] Maquina da classe de protegdo Il
~ Corrente alternada

Os dados técnicos indicados sao tolerantes (de
acordo com os padrdes individuais validos).

Valores da emissao

Estes valores possibilitam a avaliacdo de
emissoes da ferramenta elétrica e a comparacgao
com diversas ferramentas elétricas. Consoante as
condi¢des de utilizagdo, o estado da ferramenta
elétrica ou das ferramentas acoplaveis, a
sobrecarga efetiva podera ser superior ou inferior.
Para a avaliagdo, devera ainda considerar os
intervalos de trabalho e as fases com menores
sobrecargas. Com base nos respetivos valores
avaliados devera determinar a aplicacéo de
medidas de protecao para o utilizador, por ex.
medidas a nivel de organizagéo.

Valor total de vibragdes (soma vetorial de trés
diregbes) determinado de acordo com a EN 62841:

ap =Valor da emisséo de vibragdes
(Fresar ranhuras em placa de MDF)

Kn =Inseguranca (vibragao)

Valores tipicos e ponderados pela escala A para o
ruido:

Loa =Nivel sonoro

Lwa =Nivel de poténcia sonora

Kpa, Kwa = Inseguranca
Durante o trabalho, o nivel de ruido pode exceder
0s 80 dB(A).

m Usar protecao auditiva!
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Bruksanvisning i original

1. Forsakran om
overensstammelse

Vi férsakrar pa eget ansvar att 6verfrasar med typ-
och serienummer *1) uppfyller kraven i gallande
direktiv *2) och standarder *3). Teknisk
dokumentation *4) - se sida 4.

2. Foreskriven anvandning

Overfrasen lampar sig for frasning av tra,
traliknande material och platser.

Anvandaren ansvarar sjalv for skador som orsakas
av felaktig anvandning.

Allméanna foreskrifter om olycksférebyggande samt
bifogade sékerhetsanvisningar maste foljas.

3. Allménna
sdkerhetsanvisningar

Félj anvisningarna i textavsnitten med
den har symbolen for att férebygga
personskador och skador pa elverktyget!

VARNING - Las igenom bruksanvisningen
for att minska risken for skador.

VARNING - Léas alla sdkerhetsvarningar,

instruktioner, illustrationer och
specifikationer som medféljer detta elverktyg.
Fel som uppstartill féljd av att instruktionerna nedan
inte féljts kan orsaka elstét, brand och/eller
allvarliga personskador.

Spara sékerhetsanvisningar och anvisningar
foér framtida bruk.
Se till s& att dokumentationen medféljer elverktyget.

4. Sarskilda
sdkerhetsanvisningar

4.1 Sékerhetsanvisningar fér éverfrasar

a) Elverktyget far endast hallas i de isolerade
handtagen, eftersom frdsen kan komma i
kontakt med den egna anslutningskabeln.
Kontakt med strdmférande ledning kan
spanningssatta maskinens metalldelar, sa att du far
en stot.

b) Satt fast och séakra arbetsstycket med hjalp
av tvingar eller pa nagot annat lampligt satt
mot ett stabilt underlag. Om du bara haller
arbetsstycket med handen eller mot kroppen blir
det instabilt, vilket kan goéra att man férlorar
kontrollen.

4.2 Qvriga sakerhetsanvisningar

Anvénd lAmpligt andningsskydd.

© Anvand hoérselskydd.
Anvéand skyddsglaségon.

Anvand utsugningsanordning!

Vid alla ombyggnads- och underhallsarbeten maste
nétkontakten dras ut!

Vid arbeten med dverfrdsen maste knopphandtaget
alltid vara ordentligt atdraget.

Mindre arbetsstycken méaste sakras sa att de inte
lossnar nar man arbetar med éverfrasen (anvand till
exempel tvingar).

Dra ut elkontakten ur natuttaget innan du pabdrjar
nagon form av instéllningar eller underhall.

Fatta inte tag med handerna i roterande verktyg! Ta
endast bort span och liknande nar maskinen star
stilla.

Spindelldsknappen far endast tryckas in vid
stillastaende motor.

Material som vid bearbetning avger hélsofarligt
damm eller angor (t.ex. asbest) far ej bearbetas.

Kontrollera att det inte finns frammande féremal i
eller pa arbetsstycket. Se till sa att du inte fraser i
spik och liknande nér du jobbar.

Forsok aldrig att bearbeta extremt sma
arbetsstycken.

Minska belastning genom damm:

VARNING - Vissa typer avdamm 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 | murstenar, cement och andra
murmaterial.
- Arsenik och krom i kemiskt behandlat tra.
Den risk som du utsatts for beror pa hur ofta du
genomfér denna typ av arbeten. For 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 &r t.ex. allergiska
reaktioner och andningsbesvar. Lt inte damm
hamna i din kropp.

Félj gallande bestammelser fér respektive material,
personal, arbete och anvandningsplats (t.ex. regler
for olycksférebyggande, avfallshantering).
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Samla upp partiklarna pa den plats dar de uppstar,

undvik att de lagras i den omgivande miljén.

Till speciella arbetsuppgifter ska man anvanda

lampliga tillbehor. Pa sa satt hamnar farre partiklar

okontrollerat i omgivningen.

Anslut [ampligt dammutsug.

Minska dammbelastningen genom att vidta féljande

atgarder:

- Rikta inte partiklarna frdn maskinen eller
maskinens franluftsfldde mot dig sjalv, mot
personer i narheten eller mot avlagrat damm.

- Anvand en utsugsanordning och/eller en
luftrenare.

- Sorj for 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 Varvtalsvred

2 Skala (frasdjup)

3 Knoppandtag (for fixering och justering av
frasdjupet)

4 Vingskruv (frasdjup)

5 Stift (frasdjup)

6 Rafflad skruv (frasdjup)

7 Parallellanslag

8 Anslutningsstycke (for spanutsugning)

9 Spéannhylsa

10 Vingskruvar (parallellanslag)

11 Spannmutter

12 Spindellasknapp (for lasning av frasspindeln)

13 Knopphandtag (fér fixering)

14 Skjutreglage

15 Fastspak (utsugsstos)

16 Skala (parallellanslag)

17 Pilmarkering

6. Driftstart, instéllning

Kontrollera férst att den spanning och

frekvens som anges pa markskylten
dverensstammer med den natstrém du ska
anvanda.

Férkoppla alltid en jordfelsbrytare (RCD) med
en max. aktiveringsstrém pa 30 mA.

Dra ut elkontakten ur natuttaget innan du
pabdrjar nagon form av instéllningar eller
underhall.
6.1 Satta i insatsverktyget

P& grund av 6verfrasens hdga varvtal kravs

verktyg av hog kvalitet (HSS- eller hardmetall).

Anvéand endast insatsverktyg som ar avsedda
ett varvtal pa 34 000 varv/min.

Anvand endast insatsverktyg vars
skaftdiameter passar i spannhylsans

spanndiameter. Fér spannhylsor, se kapitlet om
tillbehor.

Utan isatt insatsverktyg far spannhylsans
mutter endast dras at for hand.

Dra ur stickkontakten.

Lasa frasspindeln: tryck ned spindellasknappen

(12) och hall den intryckt.

Vrid spannhylsans mutter (11) tills sliden sitter

med fordjupningen pa spindelns nyckelytor.

For in verktygsskaftets hela langd i spannhylsan

9).

Dra at spannhylsans mutter (11) med en
skruvnyckeln pa4 19 mm.

6. Slapp spindellasningen (12).

o > 0 b=

6.2 Stélla in frasdjupet

Ren och séker frasning uppnas vid ett
maximalt frasdjup pa 6 mm.

Vid bearbetning av hart tré ska maskinen
regelbundet avlastas pa tomgang sa att
motorn hinner svalna.

1. Lossa knopphandtaget (3) (vrid moturs) och fér
motordelen nedét tills frasen ligger mot
arbetsstycket.

Dra sedan at knopphandtaget (3) igen (vrid
medurs).

Lossa vingskruven (4).

For stiftet (5) nedat tills det ligger mot den
rafflade skruven (6).

Observera skalan (2), flytta stiftet (5) uppat och
forinstall 6nskat frasdjup grovt pa skalan (2).
Dra at vingskruven (4) igen.

Fininstélining med hjalp av den rafflade skruven
(6):

Ett varv pa den rafflade skruven ger en andring
av frasdjupet pa ca 1 mm.

No o p DN

6.3 Stalla in varvtalet

Varvtalet kan stéllas in och anpassas steglést med
vredet (1).

VC-elektroniken haller varvtalet mellan tomgéng
och markbelastning nastan konstant. P4 sa satt
kravs ingen manuell efterjustering.

Varvtal i tomgéang:

13 000 varv/min
18000 varv/min
23000 varv/min
27000 varv/min
30500 varv/min
34000 varv/min

6.4 Montera spanutsug
Se sidan 2, bild A+B

1. Vid anvéndning av en utsugsanordning férs
anslutningsstycket (8) in framifran eller bakifran i
Overfrasens bottenplatta.

2. Skjut in férdjupningen i anslutningsstyckets
pIat;a under klacken péa bottenplatta (fram eller
bak).

3. Tryck anslutningsstycket mot bottenplattan.

4. Las fastspaken (15) under utsugsstosen i 90
graders position mot bottenplattan.



5. Forutsugning av sdgspan ansluter du en lamplig
spanutsug med sugslang.

7. Anvéndning

7.1 Start och stopp
Tillslagning: Skjut skjutreglaget (14) nedat.
Franslagning: Tryck pa skjutreglagets (14) dvre
ande.

For att férhindra oavsiktlig start: stang alltid av

maskinen nar kontakten dras ur eller vid
strébmavbrott.

7.2 Arbetsanvisningar
Hantering

Lagg anslutningskabeln s& att den inte stér vid
arbetet (hédng den t.ex. 6ver axeln).

Hall fast 6verfrasen ordentligt fran de bada
knopphandtagen.

Matningsriktning
Se sidan 3, bild C.

Arbeta alltid i motsatt riktning. Mata alltid fram
Overfrasen pa det satt som visas.

Overfrasens rotationsriktning indikeras av pilarna
pa frasens grundplatta.

Jobba med lagom matning som &r anpassad till
materialet du bearbetar.

7.3 Stélla ned frasen efter anvdndning

Nar du ar klar med frasarbetena sténger du av
Overfrasen och lossar knopphandtaget (3).
Motordelen trycks sedan upp av fjadrarna i pelarna
och maskinen kan stéllas ned.

7.4 Sérskilda arbetssitt:
Frasning fran arbetsstyckets kant.
Se sid. 3, fig. D.

1. Anvand frasar med startring

2. Lossa knopphandtaget (3) och sank ned
motordelen pa den paslagna 6verfrasen till
onskat frasdjup (a).

3. Fixera frasdjupet genom att dra at
knopphandtaget (3) och trycka maskinen
framat.

Frasning langst en remsa pa arbetsstycket/

frasning efter en rak markering

1. Fast en remsa pa arbetsstycket och for
Overfrasen med en rak kant pa fotplattan langs
remsan. (Anvand alltid samma kant.)

Frasning av spar och halkalar fran

arbetsstyckets mitt

1. Lossa knopphandtaget (3) och sank ned
motordelen pa den paslagna éverfrasen till
onskat frasdjup.

2. Fixera frasdjupet genom att dra at
knopphandtaget (3) och trycka maskinen
framat.

Profilfrasning

1. Vid arbete med profilfrasar ska ett storre span
och darefter ett mindre span avverkas.
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2. Frammatningen far inte vara for liten eftersom
det kan ge brannskador pa tréet och skaret blir
trubbigt i fortid.

Frasning med parallellanslag (E-H)

1. Fig.: E: Skjut in parallellanslaget (7) i sparen pa
bottenplattan.

2. Bild: F: Satt i skalan (16) s som visas.

3. Bild: G: Féréndringar i avstandet mellan
anslagsvinkeln och frasen kan avlasas pa
skalan (16) med hjalp av pilmarkeringen (17) .

4. Bild H: Dra &t vingskruvarna (10).

8. Rengoring, underhall

Maskinen maste regelbundet rengéras frdn damm
som lagrats pa maskinen. Sug rent motorns
ventilationséppningar med dammsugare.

9. Atgarder vid fel

- Overbelastningsskydd: arbetsvarvtalet
sjunker KRAFTIGT. Fér hog motortemperatur!
Kor maskinen pa tomgéang tills den har svalnat.

- Overbelastningsskydd: arbetsvarvtalet
sjunker NAGOT. Maskinen ar 6verbelastad.
Fortsétt arbeta, men med reducerad belastning.

- Metabo S-automatic sékerhetsavstangning:

Maskinen STANGS AV av sig sjélv. Maskinen

slar av vid stromspikar (t.ex. om skivan nyper eller

du far ett kast). Stdng av maskinen med
skjutreglaget (14). Sla pa igen och fortsatt att
jobba som vanligt. Férsék att undvika att
maskinen nyper.

Aterstartsparr maskinen gar inte.

Aterstartsparren har 0st ut. Om stickkontakten

ansluts nar maskinen ér tillkopplad eller om

stromforsorjningen aterstélls efter ett avbrott
startar inte maskinen. Sl& av och pa maskinen
igen.

10. Tillbeh6r

Anvéand bara Metabo-originaltillbehér.

Anvand endast tillbehdr som uppfyller kraven och
specifikationerna i den har bruksanvisningen.

Spéannhylsor (inklusive mutter): spanndiameter
Best.nr

o3 mMm ...
2 1/8“ (3,18 mm) ...
gemm.................. .31 945
o 1/4“ (6,35 mm) ... .31 949
[ 3= 1 1110 DO 31 946.

Komplett tillbehdrssortiment hittar du pa
www.metabo.com eller i huvudkatalogen.

.31 947
.31 948

10.1 Arbeta med tillbehor

30 360 Anslag med styrrulle (se s. 4, bild 1+J)
Bild H: Anslaget med styrrulle anvands for frasning
efter en bojd kant

1. (Se bild J) Ta av plastlisten. Fér frasning av

tunna arbetsstycken ska anslaget med styrrulle
fastas pa ovansidan av parallellanslaget och for

43



sv SVENSKA

44

frésning av tjockare arbetsstycken pa
undersidan av parallellanslaget.

2. Vingskruvarna till anslaget med styrrulle kan
(beroende pa vilket arbete som ska utforas)
skruvas genom halen pa parallellsanslaget i det
mellersta eller bakre eller det mellersta och
framre ganghalet pa anslaget med styrrulle.

31 504 Cirkelstyrstift (se s. 4, bild K)

For frasning av runda spar, urfrésning av runda
6ppningar, avrundning av hérn och liknande
arbeten kan ett cirkelstyrstift fastas pa
parallellanslaget.

1. Fér frasning av cirklar med stor radie ska
cirkelstyrstiftet fastas i det bakre halet med en
vingskruv. For sma radier kan det framre halet
anvandas. Minsta méjliga diameter 160 mm.

2. Gor en liten férdjupning pa arbetsstycket och for
in styrstiftet med spetsen i férdjupningen.

3. Radien pa den cirkel som ska frasas kan
justeras genom att man flyttar parallellanslaget i
bottenplattan till dverfrasen.

30 103 Vinkelanslag (se s. 4, bild L)

Med vinkelanslaget kan éverfrasen styras optimalt,
sarskilt vid arbeten pa kanterna av arbetsstycken
(t.ex. vid frasning av spar for kantlister med fjader).

1. Avstandet mellan frdsen och arbetsstyckets
kant kan justeras exakt med den rafflade
muttern (1) pa vinkelanslaget. Vingskruvarna (2)
pa fotplattan ar da lossade. Dessa méaste sedan
dras atigen.

31 503 Mellanplatta (se s. 4, bild M)

Mellanplatta for planfrasning av t.ex. utstickande
kantlister.

1. Skruva fast mellanplattan pa undersidan av
Overfréasen.

2. Justera frasen sa att dess framsida ligger jams
med undersidan av mellanplattan.

31 505 Cirkelstyrning (se s. 4, bild N)
For mycket exakta cirkelfrasarbeten kan

cirkelstyrningen sattas in i dverfrasens bottenplatta.

1. Cirkelstyrningens tapp kan skruvas in i det inre
eller yttre halet i cirkelstyrningen.
Maximal cirkeldiameter f6r fixering i det yttre
halet: 480 mm
Maximal cirkeldiameter for fixering i det inre
halet: 350 mm

2. Cirkelstyrningens tapp fors in i ett hal med
passande diameter i arbetsstycket.

3. Radien pa den cirkel som ska frasas kan
justeras genom att man flyttar cirkelstyrningen i
bottenplattan till dverfrasen.

Kopieringsflédns

For frasning av bokstaver osv. med schablon pa
arbetsstycket

A = Styrhylsans diameter

B = For sparfrasar upp till @

C =Best.nr
A B C
9 mm 6 mm 30105

11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Placera kopieringsflansen péa 6verfrasens
bottenplatta. Styrhylsan pekar nedat.

2. Skruva sedan i de tva férsénkta skruvarna i de
gangade halen pa kopieringsflansen.

3. Fordjupningarna i schablonen far inte vara
smalare &n ytterdiametern pa styrhylsan i
kopieringsflansen.

4. Om texten ska vara bredare an frasdiametern
maste férdjupningarna goras bredare pa
motsvarande satt. Overfrasen styrs sedan med
kopieringsflansens styrhylsa foérst 1angs en kant
och sedan langs den andra kanten av
férdjupningarna i schablonen.

11. Reparation

Reparation av elverktyg far endast utféras av
behdrig elektriker!

En defekt natanslutningskabel far endast ersattas
med en av Metabos sérskilda
originalntanslutningskablar, som kan bestéllas
frdn Metabo-service.

Metabo-elverktyg som behéver repareras ska
skickas till din Metabo-aterférsaljare. For adresser,
se www.metabo.com.

Du kan hamta reservdelslistor pa
www.metabo.com.

12. Miljéskydd

Félj nationella milj6féreskrifter for
omhandertagande och atervinning av uttjanta
maskiner, férpackningar och tillbehér.

Forpackningsmaterial maste bortskaffas i enlighet
med kommunala riktlinjer baserat pa
produktmarkningen. Mer information finns pa
www.metabo.com under service.

Galler endast for EU-lander: Slang inte
E uttjanta elverktyg i hushallssoporna! Enligt

Europaparlamentets och radets direktiv
2012/19/EU om avfall som utgors 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 miljdvanligt satt.

13. Tekniska specifikationer

Forklaringar till uppgifterna finns pa sida 3.
Med reservation for tekniska andringar.

P4 =Maérkeffekt

Py =Avgiven effekt

no =Varvtal vid tomgang
ny=Varvtal vid mérkbelastning
Hmax =Max. slaghéjd

=Spéannhylsans borrhal
Dmax =Hobgsta tilldtna diameter pa frasen
m =Vikt utan sladd



Métvérdena &r uppmatta enligt EN 62841.
[O] Maskinen har skyddsklass Il
~ Vaxelstrom

| de tekniska specifikationerna ovan tas aven
hansyn till toleranserna (motsvarande respektive
géllande standard).

Utslappsvéarden

Dessa varden medger en beddmning av
elverktygets utslapp samt jamférelse med andra
eldrivna verktyg. Beroende pa foérhallandena,
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 skyddséatgéarder for anvandaren, t.ex.
organisatoriska atgarder.

Totalt vibrationsvarde (vektorsummaii tre riktningar)
raknas fram enligt EN 62841:

ah =Vibrationsemissionsvarde
(Frasa spar i MDF-skiva)

Kh =0noggrannhet (vibrationer)

Typisk A-varderad bullerniva:

Loa = Ljudtrycksniva

Lwa = Ljudeffektniva

Koa, Kwa = Ongggrgnﬂnhgt _
Vid arbete kan ljudnivan éverskrida 80 dB(A).

m Anvénd hérselskydd!

SVENSKA sv
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SUOMI
Alkuperaiset ohjeet

1. Vaatimustenmukaisuus-
vakuutus

Vakuutamme yksinomaisella vastuullamme, etta
nama ylajyrsimet, merkitty tyyppitunnuksella ja
sarjanumerolla *1), vastaavat direktiivien *2) ja
standardien *3) kaikkia asiaankuuluvia maarayksia.

Tekniset asiakirjat, séilytyspaikka *4) — katso sivu 4.

2. Maardystenmukainen kaytto

Yl&jyrsin soveltuu puun, puuntapaisten materiaalien
ja muovien jyrsimiseen.

Maéraystenvastaisesta kaytdsta aiheutuvista
vaurioista vastaa ainoastaan kayttaja.
Yleisesti hyvaksyttyja
tapaturmantorjuntamaéarayksia ja oheisia
turvallisuusohjeita on noudatettava.

3. Yleiset turvallisuusohjeet

Ota huomioon téalla symbolilla merkityt
tekstikohdat suojataksesi itsesi ja
séhkotydkalusi!

VAROITUS - Lue kayttdohjeet
loukkaantumisvaaran minimoimiseksi.

VAROITUS - Lue kaikki taméan

sahkétydkalun mukana toimitetut
turvallisuusohjeet, muut ohjeet, kuvat ja
tekniset tiedot. Alla esitettyjen ohjeiden
noudattamisen laiminlyénti voi aiheuttaa
séhkdiskun, tulipalon ja/tai vakavia tapaturmia.

Sailyta kaikki turvallisuusohjeet ja muut ohjeet
huolellisesti tulevaa kayttéa varten.

Luovuta sdhkétydkalu edelleen vain yhdesséa
naiden asiakirjojen kanssa.

4. Erityiset turvallisuusohjeet

4.1 Ylajyrsimien turvallisuusohjeet

a) Pida sahkoétyokalusta kiinni vain sen
eristetyistd kahvapinnoista, koska jyrsintera
voi koskettaa vahingossa koneen omaa
liitdntajohtoa. Sahkovirtaa johtavan johdon
koskettaminen voi tehda my6s metalliosat
jannitteisiksi ja voi aiheuttaa séahkdiskun.

b) Kiinnité ja varmista tyékappale puristimilla
tai muulla tavoin tukevalle alustalle. Jos pidat
tybkappaletta paikallaan vain kadella tai kehoa
vasten, se ei ole tukevasti kiinnitettyna ja voi
aiheuttaa hallinnan menettamisen.

4.2 Lisaturvallisuusohjeet

Kéyté sopivaa pdélynsuojanaamaria.

Kéyta kuulonsuojaimia.

©®

Kayta suojalaseja.

Kayta imujarjestelmaa!

Irrota verkkopistoke ennen kaikkia muutos- ja
huoltotéita!

Nuppikahvan on oltava vedetty tiukkaan aina
ylajyrsimen kanssa tydskenneltdessa.

Pienten tydkappaleiden on oltava varmistettu niin,
etta se eivat irtaudu ylajyrsimen kanssa
tyéskenneltdessa (kiinnité esim. ruuvipuristimia).

Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saatdjen tai
huoltotdiden suorittamista.

Ala koske pydrivaan tydkaluun! Poista lastutja muut
epépuhtaudet ainoastaan koneen ollessa
pysahtyneena.

Paina karan lukitusnupista vain moottorin ollessa
pysahdyksissa.

Aineita, joita tydstettdessd muodostuu terveydelle
vaarallista polya tai hdyrya (esim. asbesti), ei saa
tydstaa.

Tarkasta, ettei tyOstettdvassé kappaleessa ole
vieraita aineita. Huolehdi téiden yhteydessa siita,
ettet jyrsi nauloja tms.

Ala yrita tydstaa aarimmaisen pienia tydkappaleita.
Polyrasituksen vdahentédminen:

VAROITUS - Jotkut pélyt, joita
hiekkapaperilla hiominen, sahaaminen,
hiominen, poraaminen tai muut tyét voi aiheuttaa,
sisaltavat kemikaaleja, joiden tiedetaan aiheuttavan
sy6pad, syntymavikoja tai muita lisdédntymiskykyyn
littyvia haittoja. Esimerkkeja naista kemikaaleista
ovat:
- lyijy lyijya siséaltavista maaleista
- mineraalipdly tiilist4, sementist4 tai muista
muuratuista rakenteista
- arseeni ja kromi kemiallisesti k&sitellysté puusta.
Altistumisesi naille vaaratekijéille riippuu siita,
kuinka usein suoritat tdméantapaisia toita. Naiden
kemikaalien aiheuttaman altistumisen
vahentamiseksi: tydskentele hyvin ilmastoiduilla
alueilla ja kayta hyvaksyttyja suojavarusteita, esim.
téihin tarkoitettuja pélymaskeja, jotka on suunniteltu
suodattamaan mikroskooppisen pienié hiukkasia.

Téama koskee myds muiden pdlyjen ainesosia,
kuten joitakin puutyyppeja (tammen tai pyokin
polya), metalleja, asbestia. Muita tunnettuja
sairauksia ovat esim. allergiset reaktiot,
hengitystiesairaudet. Ald anna pélyn paasta
elimistéon.

Ota huomioon my6s materiaaleja, henkildita,
kayttdkohdetta ja kayttdpaikkaa ohjeet ja
kansalliset maaraykset (esim.
tydsuojelumadraykset, havittaminen).

Keraa hiukkaset niiden muodostumispaikassa, ala
levita niitd ympéristéon.



Kéayta erityisiin tydtehtaviin soveltuvia
lisavarusteita. Nain vdhennéat ymparistéon
hallitsemattomasti levidvien hiukkasten maéaraa.
Kéyta sopivaa p6lynimuria.

Vahenna pdlyn muodostumista seuraavasti:

- Ala suuntaa vapautuvia hiukkasia ja koneen
poistoilmaa itseasi, 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 Saatdpyora (kierrosluvun saatoon)
2 Asteikko (jyrsintasyvyys)

3 Nuppikahva (kiinni pitdmiseen ja
jyrsintédsyvyyden saatéon)

4 Siipiruuvi (jyrsintasyvyys)

5 Tappi (jyrsintéasyvyys)

6 Pyalletty ruuvi (jyrsintasyvyys)

7 Suuntaisohjain

8 Liitoskappale (purunimuun)

9 Kiinnitysleuka

10 Siipiruuvit (suuntaisohjain)

11 Kiinnitysleukojen mutteri

12 Karan lukitusnuppi (jyrsinkaran lukitsemiseen)
13 Nuppikahva (kiinni pitamiseen)

14 Tydntokytkin

15 Kiinnitysvipu (imuistukat)

16 Mitta-asteikko (suuntaisohjain)

17 Nuolimerkki

6. Kayttoénotto, sdatd

Vertaa ennen kayttdéonottoa, etta

tyyppikilvessa ilmoitettu verkkojannite ja
verkkotaajuus vastaavat paikallisen sdhkéverkon
arvoja.

Kytke aina ensin eteen Fl-suojakytkin (RCD),
jonka maksimilaukeamisvirta on 30 mA.

Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saatdjen
tai huoltotéiden suorittamista.

6.1 Kayttétyékalun asentaminen

Ylajyrsimen korkea kierrosluku vaatii
korkealaatuiset kayttétyokalut (tyOkaluteras
tai kovametalli).

Kéyta vain sellaisia kayttdétyokaluja, jotka
soveltuvat kierrosluvulle 34 000 1/min.

Kéyta vain sellaisia kayttdtarvikkeita, joiden

varren halkaisija sopii kiinnitysleuan
kiinnitysreikaan. Kiinnitysleuat katso luku
Lis&tarvikkeet.

liman Kiinnitettyja kayttétydkaluja
kiinnitysleuan mutterin saa kirist4a ainoastaan
kasin.

SUOMI fi

1. Irrota verkkopistoke virtaldhteesta.

2. Jyrsinkaran lukitseminen: paina karan
lukitusnuppia (12) ja pida se painettuna.

3. Kaanna kiinnitysleuan mutteria (11), kunnes
luisti istuu sopivasti rakojen kanssa karan
avainalueille.

4. Tyénna tydkalu varren koko pituudelta
kiinnitysleukoihin (9).

5. Kirista kiinnitysleuan mutteri (11) 19 mm:n
voimakkaasti kiintoavaimella.

6. P&asté karan lukitusnupista (12) irti.

6.2 Jyrsintdsyvyyden saitod

Puhdas ja varma jyrsinta saavutetaan, kun
jyrsinndn maksimisyvyys on 6 mm.

Kovaa puulajia tydstettdessa, koneen on
annettava levata sdanndllisesti
tyhjakaynnissa, jotta moottori viilenee riittavasti.

1. Vapauta nuppikahva (3) (kdanna vastapaivaan)
ja ohjaa moottoriosa alaspain, kunnes jyrsin on
kiinni tybkappaleessa.

Kirista sen jalkeen nuppikahva (3)
uudelleen(kdanna mydétapaivaan).

Avaa siipiruuvi (4).

Tydnna tappi (5) alas, kunnes se on kiinni
pyalletyssa ruuvissa (6).

Tarkkaile asteikkoa (2), tydbnna tappia (5) yl6s ja
esiaseta karkeasti haluttu jyrsintasyvyys
asteikossa (2).

Kirista siipiruuvi (4) uudelleen.

Hienosaato pyalletyn ruuvin (6) avulla:
Pyélletyn ruuvin 1 kierros vastaa noin 1 mm:n
muutosta jyrsintdsyvyydessa.

o p® DN

No

6.3 Kierrosluvun saatoé

Kierrosluku voidaan asettaa ja saataa
portaattomasti séatépyoraa (1) kaantamalla.

VC-elektroniikka pitaa kierrosluvun melkein
vakaana kuormittamattomana ja nimelliskuorman
valilld. Néin ei ole tarvetta manuaaliselle
korjaukselle.

Kierrosluvut kuormittamattomana:

6.4 Sahanpurun imulaitteiston

kiinnittdminen

Katso sivu 2, kuvat A + B.

1. Imulaitteistoa kaytettdessa litoskappale (8)
asetetaan paikoilleen ylajyrsimen jalkalevyyn
etu- tai takakautta.

2. Tyoénna litoskappaleen levyssa oleva aukko
jalkalevyn nokan alle (edessa tai takana).

3. Paina liitoskappale kevyesti painamalla
jalkalevya vasten.

4. Lukitse kiinnitysvipu (15) imuistukoiden alla 90°
kulmaan jalkalevyn kanssa.

5. Kytke sahanpurun imurointia varten sopiva
imulaite imuletkun kanssa.
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7. Kaytté
7.1 Paalle-/poiskytkenta

Paallekytkenta: Tyonna tyontdkytkin (14) alas.
Poiskytkeminen: Paina tydntdkytkimen (14)
ylapaata.

Tahattoman kéynnistymisen estdminen: Kytke

kone aina pois paalta, jos vedéat pistokkeen irti
pistorasiasta tai jos sdhkdnsy6téssa on katkoksia.

7.2 Tyodohjeet
Késittely

Liitdntajohto on asetettava niin, ettei se héiritse
tydskenneltdessa (esim. ripustettava olkapaan yli).
Pida ylajyrsimesta hyvin kiinni molemmista
nuppikahvoista.

Syoéttésuunta
Katso sivu 3, kuva C.

Tybskentele aina vastakiertoon. Tydnna ylajyrsinta
aina eteen kuvan mukaisesti.

Jyrsimen kiertosuunta on merkitty nuolien kanssa
ylajyrsimen pohjalevyyn.

Tydskentele rauhallisella, tydstettavalle
materiaalille sopivalla etenemisvauhdilla.

7.3 Sammutus kéyton jalkeen

Jyrsinnan lopetuksen jalkeen sammuta ylajyrsin ja
vapauta nuppikahva (3). Tdman jalkeen
moottoriosaa painetaan pylvéiden jousilla yléspéin
ja kone voidaan asettaa sivuun.

7.4 Erityiset tydtavat:
Jyrsinta tyékappaleen reunasta kasin.
Katso sivu 3, kuva D.

1. Kayta jyrsinta tyontérenkaalla.

2. Vapauta nuppikahva (3) ja laske paallekytketyn
ylajyrsimen moottoriosa haluttuun
Jyrsintakorkeuteen (a).

3. Veda nuppikahva (3) tiukkaan jyrsintasyvyyden
kiinnittdmiseksi ja tydonnéa kone eteen.

Jyrsinté tyékappaleeseen kiinnitettya listaa

pitkin / jyrsinta suoran raon mukaisesti

1. Kiinnit4 lista tydkappaleeseen ja ohjaa
ylajyrsinta jalkalevyn suoralla reunalla listaa
pitkin. (Kayta aina samaa reunaa.)

Urien ja koverien reunalistojen jyrsinta

tyokappaleen keskelta kéasin

1. Vapauta nuppikahva (3) ja laske paallekytketyn
ylajyrsimen moottoriosa haluttuun
jyrsintékorkeuteen.

2. Veda nuppikahva (3) tiukkaan jyrsintasyvyyden
kiinnittdmiseksi ja tyonné kone eteen.

Profiilijyrsinta

1. Profiilijyrsimilla tyéskennellessé irrota aina ensin
suurempi lastu ja sen jalkeen pienempi lastu.

2. Sy6tto ei saa olla liian pieni, koska muuten puu
hiillostuu ja jyrsin tylsistyy ennenaikaisesti.

Jyrsinta suuntaisohjaimella (E-H)

1. Kuva: E: Tydnna suuntaisohjain (7) jalkalevyn
uriin.

2. Kuva: F: Kayta mitta-asteikkoa (16) kuvan
mukaan.

3. Kuva: G: Etaisyyden muutokset ohjaimen ja
jyrsimen valilla voidaan lukea mitta-asteikosta
(16) nuolimerkin (17) avulla.

4. Kuva: H: Kirista siipiruuvit (10).

8. Puhdistus, huolto

Koneeseen kerdéntynyt pdly taytyy poistaa
saanndllisesti. Ime tassa yhteydessa moottorin
tuuletusraot puhtaaksi pélynimurilla.

9. Hairiéiden korjaus

- Ylikuormitussuoja: Kierrosluku
kuormitettuna laskee VOIMAKKAASTI.
Moottorin lampétila on liian korkea! Anna koneen
kaydéa kuormittamatta, kunnes kone on jaéhtynyt.

- Ylikuormitussuoja: Kierrosluku
kuormitettuna laskee HIEMAN. Konetta
ylikuormitetaan. Tydskentele edelleen
véhennetylla kuormituksella.

- Metabo S-automatic -varokatkaisu: Koneen
on KYTKEYTYNYT automaattisesti POIS
PAALTA. Jos virranvoimakkuus kasvaa liian
nopeasti (mika voi tapahtua esim. akillisen
jumiutumisen tai takaiskun johdosta), kone
kytkeytyy pois paalta. Kytke kone pois paélta
tydntokytkimella (14). Kytke laite uudelleen paalle
ja tyéskentele normaalisti edelleen. Valt4 laitteen
jumittumista.

- Jélleenkdynnistymisenesto: Kone ei toimi.
Uudelleenkaynnistyksen esto on lauennut. Kun
paallekytketyn koneen verkkopistoke liitetdan
pistorasiaan tai virta on palannut séhkdkatkoksen
jalkeen, kone ei kdynnisty. Kytke kone pois paalta
ja sen jalkeen uudelleen péaalle.

10. Lisatarvikkeet

Kéyta ainoastaan alkuperdisia Metabon
lisatarvikkeita.

Kayté vain sellaisia lisatarvikkeita, jotka tayttavat
tassa kayttboppaassa ilmoitetut vaatimukset ja
ominaistiedot.

Kiinnitysleuat (mutterilla): Reiképoraustilausnro
23 mm
2 1/8” (3,18 mm)
GOEMM ...
2 1/4” (6,35 mm)
B8 MM e

Liséatietoja kaikista lisatarvikkeista, katso
www.metabo.com tai paaluettelo.

10.1 Tyéskentely lisatarvikkeilla

30 360 ohjain ohjausrullalla (katso sivu 4, kuva
1+dJ)

Kuva H: Ohjainta ohjausrullalla k&ytetéan jyrsintdan
kaarevan reunan jalkeen



1. (Katso kuva J) Irrota muovilista. Kiinnité ohjain
ohjausrullalla ohuiden tyékappaleiden jyrsintadén
suuntaisohjaimen ylapuolelle ja paksujen
tybkappaleiden jyrsintdan suuntaisohjaimen
alapuolelle.

2. Ohjausrullalla varustetun ohjaimen siipiruuvit
voidaan kiertaa (suoritettavan tydn mukaan) —
suuntaisohjaimen reikien l&pi — keskimmaiseen
ja takimmaiseen tai keskimmaiseen ja
etumaiseen ohjaustrullalla varustetun ohjaimen
porausreikaan.

31 504 Ympyréohjaintappi (katso sivu 4,
kuva K)

Ympéripyéreiden urien, pydreiden aukkojen,

kulmien pydristdmisen ja muiden vastaavien tdiden

suorittamiseksi suuntaisohjaimeen voidaan

kiinnittdd ympyraohjaintappi

1. Kiinnit4 ympyrdohjaintappi suurten ympyréiden
jyrsint&a varten siipiruuvilla takimmaiseen
aukkoon. Pienia halkaisijoita varten kiinnitys
etumaiseen aukkoon on mahdollista. Pienin
mahdollinen halkaisija 160 mm.

2. Tee tydkappaleeseen pieni upotusreika ja aseta
ohjaintapin kérki tdhan reikaan.

3. Jyrsittavan ympyréan halkaisijaa voidaan
muuttaa siirtdmalla suuntaisohjainta ylajyrsimen
jalkalevyssa.

30 103 Kulmaohijain (katso sivu 4, kuva L)

Kulmaohjain mahdollistaa ylajyrsimen parhaimman
mahdollisen ohjauksen, varsinkin tydkappaleiden
reunoja ty0stettdessa (esim. uria jyrsittaessa
sillallisella reunanauhalla).

1. Jyrsimen etéisyyden tydkappaleen reunaan voi
saataa tarkalleen kulmaohjaimen pyalletylla
mutterilla (1). Talléin jalkalevyn siipiruuvit (2) on
:(r_(otettu. Taman jalkeen ne ruuvataan uudelleen

nnni.

31 503 Vililevy (katso sivu 4, kuva M)

Valilevy tasoittavaan jyrsintdén esim. reunan
ylittdvat reunanauhat.

1. Ruuvaa valilevy kiinni yl&jyrsimen alapuolelle.
2. Saada jyrsin niin, etta sen etupuoli on tasassa
vélilevyn alapuolen kanssa.

31 505 Ympyréaohjain (katso sivu 4, kuva N)

Erittain tarkkoihin ympyrajyrsintatéihin voidaan

kayttaa ylajyrsimen jalkalevyyn ympyréohjainta.

1. Ympyréohjaimen tappi voidaan ruuvata kiinni
ympyraohjaimen sisempéén tai ulompaan
reikaan.
Suurin mahdollinen ympyran halkaisija
ulkokiinnityksella: 480 mm
Suurin mahdollinen ympyréan halkaisija
sisakiinnityksella: 350 mm

2. Ympyraohjaimen tappi asetetaan tydkappaleen
reik&an sopivalla halkaisijalla.

3. Jyrsittdvan ympyran sateen muutokset ovat
mahdollisia ympyraohjainta siirtdmalla
ylajyrsimen jalkalevyssa.

SUOMI fi
Kopiointilaippa

Kirjainten jyrsintdan, ym. tybkappaleeseen
kiinnitetyn mallineen mukaan.

A = Kaynnistysholkin ulkohalkaisija
B = Urajyrsimille, maks. o

C =Tilausnro

A B C

9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Aseta kopiointilaippa ylajyrsimen jalkalevylle.
Kéaynnistysholkki nayttaa alaspain.

2. Kierra lopuksi molemmat upporuuvit
kopiointilaipan porausreikiin.

3. Aukot mallineessa eivét saa olla kapeampia kuin
kaynnistysholkin ulkohalkaisija
kopiointilaipassa.

4. Jos kirjaimista halutaan leveampia kuin jyrsimen
halkaisija, mallineen aukot on tehtava
vastaavasti suuremmiksi. Yl&jyrsinta ohjataan
tdman jélkeen kopiointilaipan kaynnistysholkilla
ensin mallineen aukkojen toista ja sen jalkeen
toista reunaa pitkin.

11. Korjaus

Sahkoétydkalujen korjaustdita saavat suorittaa
ainoastaan sahkdalan ammattilaiset!

Viallisen verkkoliitintdjohdon saa vaihtaa
ainoastaan erityiseen, alkuperdiseen Metabon
verkkoliitdntajohtoon, joka on saatavilla Metabon
huollosta.

Jos Metabo-sahkétydkalusi tarvitsevat korjausta,
ota yhteyttd Metabo-edustajaan. Katso osoitteet
osoitteesta www.metabo.com.

Varaosaluettelot voit ladata osoitteesta
www.metabo.com.

12. Ympaéristénsuojelu

Noudata kaytdsté poistettujen koneiden,
pakkausten ja lisatarvikkeiden
ympéristoystavallista havittamisté ja kierratysta
koskevia kansallisia maarayksia.
Pakkausmateriaalit on havitettava paikallisia
maarayksia noudattaen niiden tunnisteiden
mukaisesti. Lisatietoa I0ytyy osoitteessa
ww.metabo.com kohdassa Asiakaspalvelu.

Vain EU-maille: Ala havita séahkotydkaluja
E kotitalousjatteiden mukana! Sahko- ja elekt-

roniikkalaiteromua koskevan EU-direktiivin
2012/19/EU ja sen kansallisen taytantéénpanon
mukaan kaytetyt sdhkdtydkalut on kerattéava erik-
seen ja toimitettava ymparistda saastavaan kierra-
tykseen.

13. Tekniset tiedot

Selitykset sivulla 3 annetuille tiedoille.
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Pidatdmme oikeuden teknisen kehityksen
vaatimien muutoksien tekemiseen.

P4 =nimellisottoteho

Ps =antoteho

No =kierrosluku kuormittamattomana

ny =kierrosluku nimelliskuormituksessa
Hmax ~=maks. nostokorkeus

d =kiinnitysholkin reika

Dmax  =Jyrsimen suurin sallittu halkaisija

m =paino ilman verkkojohtoa

Mittausarvot ilmoitettu EN 62841 mukaan.
[O] Suojausluokan Il kone
~ Vaihtovirta

Annetut tekniset tiedot ovat toleranssien mukaisia
(vastaavat asianomaisia voimassa olevia
standardeja).

Péaastéarvot

N&ma arvot mahdollistavat sahkdtydkalun
paastdjen arvioimisen ja erilaisten séahkotydkalujen
keskinaisen vertailun. Kulloisistakin
kayttdolosuhteista, sahkoétydkalun tai terien
kunnosta riippuen todellinen kuormitus voi olla
kyseisia arvoja suurempi tai pienempi. Ota
arvioinnissa huomioon tyétauot ja vahdisemman
kuormituksen jaksot. Maarita ndma tekijat
huomioiden arvioitujen arvojen perusteella
kayttajan suojaamiseen vaadittavat toimenpiteet
esim. tyOnjérjestelyyn liittyvéat toimenpiteet.
Vérahtelyn kokonaisarvo (kolmen suunnan
vektorisumma) mitattu EN 62841 mukaisesti:

ap =varahtelyn paéastbarvo
(Urien jyrsintd MDF-levyyn)

Kh =epavarmuus (varahtely)

Tyypillinen A-painotettu 4énitaso:

Loa =4anen painetaso

Lwa =4énen tehotaso

Koa, Kwa =epavarmuus
Kaytdéssa melutaso voi ylittda 80 dB (A).
m Kéyté kuulosuojaimia!



Original bruksanvisning

1. Samsvarserkleering

Vi erklzerer pa eget ansvar at disse overfresene,
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

Overfresen er egnet til fresing i tre, treimitater og
plastmaterialer.

Bruker er alene ansvarlig for skader som matte
oppsta som fglge av ikke-forskriftsmessig bruk.

Generelt gjeldende arbeidsmiljgforskrifter og
vedlagt sikkerhetsinformasjon ma overholdes.

3. Generelle
sikkerhetsanvisninger

For din egen sikkerhet og for & beskytte

det elektriske verktoyet, er det viktig at du
etterkommer anvisningene i tekster som
er merket med dette symbolet!

ADVARSEL - Les bruksanvisningen for &
minimere skaderisikoen.

ADVARSEL Les gjennom alle

sikkerhetsanvisninger, instrukser,
illustrasjoner og tekniske data som falger med
dette elektriske verktoyet. Manglende
overholdelse av anvisningene nedenfor kan
medfore elektrisk stot, brann og/eller alvorlige
personskader.

Oppbevar all sikkerhetsinformasjon og alle
anvisninger for fremtidig bruk.

Lan bare ut elektroverktayet ditt sammen med disse
dokumentene.

4. Spesielle
sikkerhetsanvisninger

4.1 Sikkerhetsanvisninger for overfreser

a) Fordi fresen kan treffe sin egen stromledin
skal du alltid holde i de isolerte gripeflatene pa
det elektriske verktoyet. Kontakt med en
spenningsferende ledning kan sette metalldeler i
maskinen under spenning og fore til elektrisk stot.

b) Fest og sikre emnet med tvinger eller pa
annen mate til et stabilt underlag. Hvis du bare
holder arbeidsstykket med handen eller mot
kroppen din, vil det veere ganske ustabilt og kan lett
komme ut av kontroll.

4.2 Andre sikkerhetsanvisninger

Bruk en egnet stovmaske.

NORSK no

@ Bruk hgrselvern.
Bruk vernebriller.

Bruk et luftavsug!

For alt vedlikeholds- og rengjeringsarbeid skal
kontakten trekeks ut.

Nar det arbeides med overfresen skall
kulehandtaket alltid veere godt trukket til.

Mindre arbeidsstykker ma festes slik at de ikke
lesner nér det arbeides med overfresen (f.eks.
bruke skrutvinger).

Trekk stopselet ut av stikkontakten fer alle former
for innstilling og vedlikehold.

Ikke ta pa roterende verktay! Spon o.l. ma kun
fiernes nar maskinen er stoppet.

Trykk bare inn spindellasknappen nar motoren star
stille.

Materialer som avgir helsefarlig stov eller damper (f.
eks. asbest) ma ikke bearbeides.

Kontroller at det ikke finnes fremmedlegemer pa
arbeidsstykket. Under arbeidet ma du passe pa at
du ikke sager i spiker o.l.

Ikke forsgk & bearbeide ekstremt sma
arbeidsstykker.

Redusere stovbelastningen:

ADVARSEL - Enkelte typer stov, som oppstar
ved sliping med sandpapir, saging, sliping,
boring og andre arbeider, inneholder kjemikalier
som kan fremkalle kreft, fedselsskader eller andre
reproduksjonsskader. Eksempler pa slike
kjemikalier er:
- bly fra blyholdig maling,
- mineralstev 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 utfgrer denne typen
arbeider. For & 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, som f.eks. enkelte typer treverk (som eik
eller bek), 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. 51
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Bruk et egnet avsug.

Minimer stevbelastningen ved a:

- unnga arette partikkelstrammen / 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 virvier opp stovet.

- Beskyttelseskleer skal stovsuges eller vaskes.
Ikke blas dem ut, bank eller barst dem.

5. Oversikt

Se side 2 0og 3.

1 Hjul (for hastighetsinnstilling)

2 Skala (fresedybde)

3 Kulehandtak (for & feste og & stille fresedybden)
4 Vingeskrue (fresedybde)

5 Stift (fresedybde)

6 Rifleskrue (fresedybde)

7 Parallellanlegg

8 Forbinder (til sponavsug)

9 Spenntange

10 Vingeskruer (parallellanlegg)

11 Strammemutter

12 Spindellasknapp (for & stanse fresespindelen)
13 Kulehandtak (for a feste)

14 Skyvebryter

15 Festehendel (avsugstuss)

16 Malestokk (parallellanlegg)

17 Pilmerke

6. Forste gangs bruk, innstilling

Kontroller fgr bruk at nettspenningen og
nettfrekvensen pa typeskiltet stemmer
overens med stromnettets spesifikasjoner.

Sett alltid inn en jordfeilbryter (RCD) med
maks. utlgserstrom pa 30 mA.

Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle
former for innstilling og vedlikehold.

6.1 Sette inn verktoy

Den hgye hastigheten pa overfresen krever
verktay av hoy kvalitet (HSS- eller hardmetall).

Det méa bare brukes verktay som er egnet for
bruk med turtall pa 34000 1/min.

Bruk bare verktoy som har en skaftdiameter
som passer til boringen i spenntangen. For
spenntenger, se kapittelet om tilbehor.

Uten innsatt verktay, skal spenntangmutteren
bare trekkes til for hand.

1. Trekk ut stopselet.

2. Stanse fresespindelen: Trykk inn
spindellasknappen (12) og hold den inne.

3. Drei pa spenntangmutteren (11) til apningen i
klyveren ligger pa nekkelflaten pa spindelen.

4. Skyv verktgyet med hele skaftlengden inn i
spenntangen (9).

5. Trekk til spenntangmutteren (11) med en 19
mm-fastnekkel.

6. Slipp spindelldsknappen (12).

6.2 Stille fresedybden

Ren og sikker fresing far du med en maksimal
fresedybde pa 6 mm.

Ved bearbeiding av hardt tre skal maskinen
avlastes med jevne mellomrom for & kjele av
motoren.

1. Lasne kulehandtaket (3) (drei mot klokken) og
for motordelen nedover, til fresen ligger an pa
arbeidsstykket.

Sa trekkes kulehandtaket (3) til igjen (drei med
klokken).

Lasne vingeskruen (4).

For stiften (5) nedover, til den ligger an mot
riflesruek. (6)

Folg med pa skalaen (2), skyv stiften (5) oppover
og still gnsket fresedybde omtrentlig inn pa
skalaen (2).

Trekk vingeskruen (4) til igjen.

Fininnstilling med rifleskruer (6):

1 omdreining pa den riflede skruen tilsvarer en
endring i boredybden pa ca. 1 mm.

o ro D

No

6.3 Stille inn hastigheten

Hastigheten kan velges trinnlgst med
justeringsrattet (1).

PVC-elektronikken holder hastigheten tilnsermet
konstant mellom tomgang og nominell belastning.
Det gjer manuell etterjustering ungdvendig.

Hastighet pa tomgang:

Trinn 1 13000 1/min
Trinn2.. 18000 1/min
Trinn 3.. 23000 1/min
Trinn4 .. 27000 1/min
Trinn5.. 30500 1/min
Trinn 6 34000 1/min

6.4 Montere sponavsug
Se bilde A+B pa side 2.

1. Nar det brukes stevavsug settes
forbindelsesstykke (8) inn for- eller bakfra i
fotplaten pa overfresen.

2. Utsparingen i platen pa forbindelsesstykke
skyves inn under nesten pé fotplaten (foran eller
bak).

3. Forbindelsestykket trykkes godt mot fotplaten.

4. Las festehendelen (15) under avsugstussen i

90° til fotplaten.

Koble et egnet avsug med sugeslange til

stussen for & suge bort sagsponet.

o

7. Bruk

7.1 Start og stopp
Start: Skyv skyvebryteren (14) nedover.
Stans: Trykk pa den gvre delen av skyvebryteren
(14).
Unnga utilsiktet oppstart av maskinen: Sla

alltid av maskinen nar stgpselet blir trukket ut
av kontakten eller ved strombrudd.



7.2 Arbeidsanvisninger
Bruk

Legg stremledningen slik at den ikke hinder
arbeidet (legg den f.eks. over skulderen).

Hold overfresen godt i begge handtakene.
Fremferingsretning
Se bilde C pa side 3.

Arbeid alltid mot retningen. Skyv alltid overfresen
forover, slik det vises.

Omlgpsretningen pa fresen indikeres med piler pa
grunnplaten.

Arbeid med moderat fremferingshastighet som
passer til materialet som skal bearbeides.

7.3 Utkobling etter bruk

Etter gjennomfert fresing kobles overfresen ut og
kulehandtaket lgsnes. (3) Deretter trykkes
motordelen gjennom fjaerene i sgylene og maskinen
kan legges bort.

7.4 Spesielle arbeidsoppgaver:
Fresing fra kanten av arbeidsstykket.
Se bilde D pa side 3.

1. Bruk fresen med startskive

2. Lesne kulehandtaket (3) og senk motordelen pa
den innkoblede overfresen ned til gnsket
fresedybde (a).

3. For afiksere lasedybden trekkes kulehandtaket
(3) til og maskinen skyves forover.

Fresing langs en list som er festet til

arbeidsstykket / fresing etter en rett

opptegning

1. Festen list pa arbeidsstykket og for overfresen
men en av de rette kantene pa fotoplaten langs
listen. (Bruk alltid samme kant.)

Fresing av spor og hulrom utfra arbeidsstykket

1. Lesne kulehandtaket (3) og senk motordelen pa
den innkoblede overfresen ned til nsket
fresedybde.

2. For afiksere lasedybden trekkes kulehandtaket
(3) til og maskinen skyves forover.

Profilfresing

1. Ved arbeid med profilfreser lasnes farst en stor,
deretter en liten spon.

2. Fremferingen ber ikke vaere for langsom, ellers
kan treverket vis og fresen slites for tiden.

Fresing med parallellanlegg (E-H)

1. Fig.: E: Skyv parallellanlegget (7) inn i sporene
pa fotoplaten.

2. Fig.: F: Sett malestokken (16) inn slik det vises.

3. Fig.: G: Forandringer i avstanden mellom
anleggs vinkel og fres, kan males av pa
bilmerket (17) pa malestokken (16).

4. Fig.: H: Trekk til vingeskruene (10).
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8. Rengjoring, vedlikehold

Maskinen ma& med jevne mellomrom rengjeres for
oppsamlet stav. Rengjer med en stgvsuger i
motorens luftedpninger.

9. Utbedring av feil

- Overbelastningsbeskyttelse: Hastigheten gar
KRAFTIG ned. Motortemperaturen er for hgy! La
maskinen gé pa tomgang til den er avkjolt.
Overbelastningsbeskyttelse: Hastigheten gar
LITT ned. Maskinen er i ferd med & bli
overbelastet. Jobb videre med redusert
belastning.

Metabo S-Automatgirolje
sikkerhetsutkobling: Maskinen SKRUDDE
SEG AV. Ved for hgy gkning av stramstyrken
(som f.eks. oppstar ved plutselig blokkering eller
rekyl) slas maskinen av. Sla av maskinen med
skyvebryteren (14) . Sla deretter pa maskinen
igjen og jobb videre. Unnga flere blokkeringer.
Gjeninnkoblingsvern: Maskinen gar ikke.
Startsperren har slatt inn. Hvis stopselet settes inn
mens maskinen er pa, eller hvis stremforsyningen
gjenopprettes etter et strambrudd, starter ikke
maskinen. Sla maskinen av og deretter pa igjen.

10. Tilbehor

Bruk kun originalt Metabo-tilbeher.

Bruk kun tilbehgr som oppfyller kravene og
spesifikasjonene som angis i denne
bruksanvisningen.

Penntenger (inkl. mutter): spenn boring
Bestillingsnr.

G3MM i
2 1/8" (3,18 mm) ... .

o 1/4“ (6,35 mm) ... .
[ < 1 1110 DR

Se www.metabo.com eller hovedkatalogen for det
komplette tilbehgrsprogrammet.

10.1 Arbeid med tilbehor

30 360 anlegg (se side 4, bilde 1+J)

Bilde H: Anlegget pa fererullen brukes for & frese
langs en sveiset kant

1. (se bilde J) ta av plastlisten. Anlegget og
farerullen settes pa oversiden av
parallellanlegget for & frese tynne
arbeidsstykker og pa undersiden for a frese
tykkere arbeidsstykker.

2. Vingeskruene pa anlegget med farerulle kan
(avhengig av arbeidsoppgaven) - dreies med
farerullen inn i midtre og bakre eller midtre og
fremre gjengehull i anlegget.

31 504 Sirkelstyringsstift (se side 4, bilde K)

For fresing av sirkelrunde spor, utfresing av runde
apninger, avrunding av hjerner og liknende arbeider
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kan det settes en sirkelstyringsstift pa
parallellanlegget

1. For fresing av sirkler med stor radius festes
sirkelstyringsstiften med en vingeskrue i det
bakre hullet. Nar radiusen er liten kan fremre hull
ogsa brukes. Minste diameter 160 mm.

2. Lag et lite merke pa arbeidsstykket og plasser
spissen pa ferestiften i merket.

3. Radiusen pa sirkelen som skal freses kan
forandres ved a forskyve parallellanlegget i
fotoplaten pa overfresen.

30 103 Vinkelanlegg (se side 4, bilde L)

Med vinkelanlegget kan overfresen fores pa best
mulig mate, spesielt nar det arbeides & kanten av et
arbeidsstykke (f.eks. innfrysing av spor for
kantband.

1. Avstanden mellom fres og arbeidsstykke-kant
kan stilles ngyaktig inn med rifleskruen (1) pa
vinkelanlegget. Vingeskruene(2) er lasnet pa
fotoplaten. Den skrus deretter til.

31 503 Mellomplate (se side 4, bilde M)

Mellomplate for glattfresing (av f.eks. kantband som
stikker ut.

1. Skru mellomplaten fast pa undersiden av
overfresen.

2. Stillinn fresen sik at kortsiden er i flukt med
undersiden av mellomplaten.

31 505 Foring i sirkel (se side 4, bilde N)

For sveert ngyaktige fresearbeider kan
sirkelfgringen settes inn i fotoplaten pa overfresen.

1. Tappen pa sirkelfaringen kan skrus fast i det
indre eller det ytre hullet i pa kretsferingen.
Starste mulige diameter ved utvendig feste: 480
mm
Storste mulige diameter ved innvendig feste:
350 mm

2. Tappen pa sirkelfgringen settes inn i et hull med
riktig diameter i arbeidsstykket.

3. Radiusen pa sirkelen som skal freses kan
forandres ved & forskyve sirkelferingen i
fotoplaten pa overfresen.

Kopieringsflenser

For & frese bokstaver osv. etter sjablong som er
festet til arbeidsstykket.

A = Utv. diameter pa startbgssing

B = For notfreser til @
C = Bestillingsnr.
A

C
9mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Kopieringesflensen legges pa fotoplaten pa
overfresen. Startbgssingen peker nedover.

2. Deretter skrus de to senkeskruene inn i
giengehullene pa kopieringsflensen.

3. Utsparingene i sjablongen kan ikke vaere
smalere enn den utvendige diameteren pa
startbgssingen i kopieringsflensen.

4. Huvis skriften skal veere bredere enn
fresediameteren, ma utsparingene i sjablongen
gjeres tilsvarende mye bredere. Overfresen
fores forstlangs den ene og sé den andre kanten
pa utsparingen i sjablongen.

11. Reparasjon

Elektriske verktoy skal alltid 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.

12. Miljovern

Folg nasjonale forskrifter for miljgvennlig kassering
og resirkulering av gamle maskiner, emballasje og
tilbeher.

Emballasjematerialene ma kasseres i henhold til
merkingen og kommunale retningslinjer. Du finner
mer informasjon pa www.metabo.com i omradet
Service.

Gijelder kun land i EU: Elektroverktoy 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.

13. Tekniske data
Forklaringer til opplysningene pa side 3.

Med forbehold om endringer grunnet tekniske
forbedringer.

P4 =Opptatt effekt

Ps =Utgangseffekt

Ng =Hastighet

ny =Turtall ved nominell belastning
Hmaxi =Max. loftehgyde

d =Spenntangens boring

Dmax =maks. diameter pa fresen

m =Vekt uten ledning

Maleverdier iht. EN 62841.
[O] Maskin med beskyttelsesklasse I
~ Vekselstrom

Angitte tekniske data kan variere (i henhold til de til
enhver tid gjeldende normer).

Utslippsverdier

Disse verdiene gjer det mulig & ansla
emisjonen fra maskinen og & sammenlikne ulike
verktgy. Avhengig av bruksbetingelsene, tilstanden
til maskinen og verktoyet, kan den faktiske
belastningen vaere hoyere eller lavere. Ta ogsa
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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 svingningsverdi (vektorsum tre retninger)
formidlet iht.EN 62841:

ah =Emisjonsverdi svingning
(Fresing av noter i MDF-plate)

Kh =Usikkerhet (vibrasjon)

Typiske A-veide lydnivaer:

Lpa = Lydtrykkniva

Lywa = Lydeffektniva

KPA! KWA = Usikkerhet
Under arbeid kan lydnivaet overskride 80 dB(A).

m Bruk horselsvern!
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Original brugsanvisning

1. Overensstemmelseserkleering

Vi erkleerer under eneansvar: Disse overfraeser,
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

Overfraeseren er egnet til freesning af trae,
traelignende materialer samt kunststoffer.

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 brugsvejledningen for at
reducere risikoen for personskader.

AADVARSEL - Lees alle

sikkerhedsanvisninger, instruktioner,
illustrationer og specifikationer, som folger
med el-vaerktgjet. / tilfaelde af manglende
overholdelse af anvisningerne nedenfor er der
risiko for elektrisk stad, brand og/eller alvorlige
personskader.

Gem alle sikkerhedsanvisninger og
instruktioner til senere brug.

Videregiv kun el-veerktgjet sammen med disse
papirer.

4. Seerlige
sikkerhedsanvisninger

4.1 Sikkerhedsanvisninger for overfreeser

a) Hold el-veerktgjet kun i de isolerede greb, da
fraeseren kan komme i kontakt med el-
veerktgjets eget kabel. Kontakt med en
spaendingsferende ledning kan ogsa gere
maskinens metaldele spaendingsfarende og fore il
elektrisk stod.

b) Fastger og fikser emnet ved hjeelp af tvinger
eller pa anden vis pa et stabilt underlag. Hvis du
kun holder emnet fast med handen eller holder det
ind mod kroppen, er det ustabilt, og du kan miste
kontrollen over det.

4.2 Yderligere sikkerhedsanvisninger
.Brug en egnet stovbeskyttelsesmaske.

Brug hgreveern.

Brug gjenbeskyttelse.

0@

Brug afsugningsudstyr!

Tag netstikket ud for al ombygnings- og
vedligeholdelsesarbejde.

Grebet skal altid veere spaendt godt, nar der
arbejdes med overfraeseren.

Mindre emner skal sikres saledes at de ikke kan
lgsne sig under arbejdet med gverfraeseren (kan
f.eks. sikres med skruetvinger)

Treek stikket ud af stikkontakten, for der foretages
indstillinger.

Tag ikke om det roterende veerktgj! Fjern forst
spaner og lignende, nar maskinen er i stilstand.

Spindellaseknappen ma udelukkende trykkes ind,
nar motoren er i stilstand.

Der ma ikke bearbejdes materialer, der danner
sundhedsfarligt stev eller dampe (f.eks. asbest).

Kontroller emnet for fremmedlegemer. Pas altid pa,
at du ikke saver ind i som og lignende.

Prov ikke at bearbejde ekstremt sma emner.
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 kraeft,
medfodte skavanker eller andre
forplantningsskader. Enkelte eksempler pa disse
kemikalier er:
- Bly fra blyholdig maling,
- mineralsk stov 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 udfgrer 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. stovmasker,
der er specielt udviklet til udfiltrering af
mikroskopisk sma partikler.

Dette geelder ligeledes for stov fra yderligere
materialer, som f.eks. enkelte traetyper (sasom stov
fra eg eller bag), metaller, asbest. Yderligere kendte
lidelser er f.eks. allergiske reaktioner samt
luftvejssygdomme. Stovet mé ikke optages i
kroppen.

Overhold de gaeldende direktiver og nationale
forskrifter, der gaelder for dit materiale, personale,
anvendelsesformal og -sted (f.eks. sundheds- og
sikkerhedsregler, bortskaffelse).



Opfang partiklerne péa 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 pé folgende

made:

- Ret ikke partikler, der kommer ud, og maskinens
udluftningsstrem mod dig selv eller personer, der
befinder sig i nserheden, eller pa aflejret stav,

- anvend et udsugningsanlaeg og/eller en
luftrenser,

- sgrg for god ventilation pa arbejdspladsen og hold
den ren vha. stevudsugning. Fejning eller
bleesning hvirvler stov op.

- Stevsug eller vask beskyttelsestej. Undga
udblaesning, bankning eller bgrstning.

5. Oversigt

Se side 2 og 3.

1 Indstillingshjul (til indstilling af hastighed)

2 Skala (freesedybde)

3 Greb (til at holde fast og til indstilling af
freesedybde)

4 Vingeskrue (freesedybde)

5 Stift (freesedybde)

6 Fingerskrue (fraesedybde)

7 Parallelanslag

8 Forbindelsesstykke (til spanafsugning)

9 Speendetang

10 Vingeskruer (parallelanslag)

11 Spaendetangsmatrik

12 Spindellaseknap (til Idsning af spindlen)

13 Greb (til at holde fast)

14 Skydekontakt

15 Monteringsarm (afsugningsstuds)

16 Malepind (parallelanslag)

17 Pil

6. Idriftsaettelse, indstilling

For du tager maskinen i brug, skal du

kontrollere, at den angivne netspaending og
frekvens pa typeskiltet er i overensstemmelse med
data for din stromforsyning.

Man skal altid sikre med et Fl-relee (RCD) med
en maks. brydestregm pa 30 mA.

Treek stikket ud af stikkontakten, for der
foretages indstillinger.

6.1 Iseetning af freeseveerktgj
Overfraeserens hgje omdrejningstal kraever
freeseveerktej af hgj kvalitet (HSS eller

hardmetal)

Anvend kun freeseveerktojer, som egner sig til
din maskines hastighed pa 34000 o/min.

Anvend kun fraeseveerktgj, hvis skaftdiameter
passer til spaendeboringen i spaendetangen.
Spaendetaenger, se kapitlet Tilbehgar.
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Uden isat freesevaerktej ma spsendetangens
metrik kun spaendes i handen.

1. Traek stramkablet.

2. Lasfreesespindlen: Tryk pa spindellaseknappen
(12), og hold den inde.

3. Drej spaendetangens meatrik (11) til skyderen
med sin udsparing sidder pa spindlens
nagleflader.

4. Skub veerktgjet med hele skaftets laengde ind i
spaendetangen (9).

5. Spaend spaendetangsmetrikken (11) med en 19-
mm-gaffelnggle.

6. Slip spindellaseknappen (12).

6.2 Fraesedybdens indstilling

En ren og sikker fraesning opnas ved en maks.
freesedybde pa 6 mm.

Ved bearbejdning af hardt trae skal maskinen
aflastes regelmaessigt i tomgang for at kele
motoren tilsvarende

1. Lasn grebet (3) (drej mod uret) og for derpa
motordelen nedad, indtil freeseren hviler mod
arbejdsemnet.

Fastspaend derefter grebet (3) (drej med uret).
Lasn vingeskruen (4).

For stiften (5) nedad, til den hviler pa
fingerskruen (6).

Hold gje med skalaen (2) , skub stiften (5) opad
og indstil den gnskede freesedybde groft pa
skalaen (2).

Spaend vingeskruen (4) igen.

Findindstilling ved hjeelp af fingerskruen (6)

1 omgang pa fingerskruen giver en eendring af
freesedybden pa ca. 1 mm.

o pOD

No

6.3 Indstilling af hastighed

Ved at dreje pa stillehjulet (1) kan omdrejningstallet
indstilles og aendres trinlgst.

VC-elektronik holder omdrejningstallet mellem
tomgang og nominel omdrejningstal naesten
konstant. Derved bliver en manuel efterregulering
ungdvendig.

Hastigheder i tomgang

6.4 Montering af spanudsugningsanlagget
Se side 2, ill. A+B.

1. Nar den bruges en afsugning, seettes
forbindelsesstykket (8) forfra eller bagfra ind i
overfreeserens forplade.

2. Udsparingen i forbindelsesstykkets plade
skut);bes ind under forpladens tap (foran eller
bag).

3. Tryk forbindelsesstykket med lidt tryk mod
forpladen.

4. Las monteringsarmen (15) under
udsugningsstudsen i 90°-position ift fodpladen.

5. Savspanerne skal udsuges med en egnet
spansuger med udsugningsslange.
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7. Anvendelse

7.1 Til- og frakobling
Tilkobling: Skub skydekontakten (14) nedad.
Frakobling: (14)Tryk pa den gverste del af
skydekontakten.
For at undga utilsigtet start: Sluk altid for
maskinen, nar stikket treekkes ud af stikdasen,
eller nar der opstéar stremafbrydelse.

7.2 Arbejdsanvisninger
Handtering

For tilslutningskablet s&dan, at det ikke hindrer dig
ved arbejdet (haeng det f.eks. over skulderen).

Hold godt fast i overfreeserens greb.
Fremferingsretning
Se side 3, ill. C.

Arbejd altid od rotationen Skub overfraeseren altid
frem som vist.

Freeserens omdrejningsretning er markeret med
pile pa freeserens sal

Arbejd med jeevn fremfering, der passer til det
materiale, som skal bearbejdes.

7.3 Frasaetning efter brug

Efter endt freesning skal overfraeseren slukkes, og
grebet (3) skal lgsnes. Derefter trykkes motordelen
af fiedrene i sgjlerne opad, og maskinen kan
opbevares.

7.4 Seerlige arbejdsmetoder:
Fraesning ud fra emnets kant.
Se side 3, fig. D.

1. Brug freeseren med fraeserhoved

2. Lesn grebet (3) ,0g seenk motordelen pa den
teendte overfraeser ned til den onskede
freesedybde (a)

3. Foratfiksere fraesedybden spaendes grebet (3),
og maskinen skubbes frem

Fraesning langs med en liste, der er fastgjort pa

emnet /fraesning efter en lige linje.

1. Fastger en liste pa emnet, og for overfreeseren
med en lige kant pa salen langs med listen. Brug
altid den samme kant.)

Freesning af noter og hulkiler ud fra emnets

midte

1. Lesn grebet (3), og saenk motordelen pa den

teendte overfraeser til den gnskede fraesedybde.

2. Foratfiksere fraesedybden spaendes grebet (3),
og maskinen skubbes frem
Profilfreesning

1. Ved arbejder med profilfraesere skal de forst

aftages en starre span, derefter en mindre span.

2. Fremferingkraften ma her ikke vare for svagt, da
treeet ellers ville braendes og freeseren hurtigt
bliver slav.

Fraesning med parallelanslag (E-H)

1. lll.: E: Skub parallelanslag (7) ind i noterne pa
salen

2. ll.: F: For malestangen (16) ind som vist.
3. Fig.: G: Afstandseendringer mellem
anslagsvinkel og fraeser kan afleeses pa
pilmarkeringen (17) p4 mélestangen (16).
4. lll.: H: Speend vingeskruerne (10).

8. Renggring, vedligeholdelse

Maskinen skal regelmaessigt befries for aflejret
stov. Fjern stgv fra motorens ventilationsspalter
med en stovsuger.

9. Afhjeelpning af fejl

- Overbelastningsbeskyttelse:
Belastningshastigheden falder MARKANT.
Motortemperaturen er for hgj! Lad maskinen kere
i tomgang, indtil maskinen er kolet af.
Overbelastningsbeskyttelse:
Belastningshastigheden falder LIDT.
Maskinen overbelastes. Arbejd videre med
reduceret belastning.

Metabo S-automatic sikkerhedsafbryder:
Maskinen blev FRAKOBLET automatisk.
Maskinen slukkes ved for hurtig
spaendingsaendring (som f.eks. opstar ved
pludselig blokering eller ved tilbageslag). Sluk for
maskinen med skydekontakten (14). Teend
derefter for maskinen igen, og arbejd videre som
normalt. Undgé blokering.

Genstartssikring: Maskinen karer ikke. Den
elekiriske beskyttelse mod genindkobling er
aktiveret. Hvis netstikket seettes i, mens maskinen
er teendt, eller nar stramforsyningen etableres
igen efter en afbrydelse, karer maskinen ikke.
Sluk og teend igen for maskinen.

10. Tilbehor

Brug kun originalt Metabo-tilbeheor.

Brug kun tilbeher, der opfylder de krav og
specifikationer, som er angivet i denne
brugsanvisning.

Speaendetaenger (inklusive metrik): Spaendeboring
Varenr.
23 mm
o 1/8" (3,18 mm)
GOEMM ...
o 1/4“ (6,35 mm)
B8 MM i

Det komplette tilbeharsprogram findes pa
www.metabo.com eller i hovedkataloget.

10.1 Arbejdet med tilbehor

30 360 Anslag med styrerulle (se side 4, ill. 1+J)

Il H: Anslaget med styrerulle anvendes til fraesning
af en udskaren kant.

1. (sell. J) Fjern plastlisten Montér anslaget med
styrerullen til freesning af tynde emner pa
oversiden og til freesning af tykkere emner pa
undersiden af parallelanslaget.

2. Vingeskruer til anslag med styrerulle kan (alt
efter det arbejde, der skal udferes) skrues -



gennem parallelanslagets boringer - ind i den
midterste og bageste eller den midterste og
forreste gevindboring pa anslaget med
styrerulle.

31 504 Cirkelanslag (se side 4, ill. K)

Til fraesning af cirkelrunde noter, udfraesning af
runde abninger, afrunding af hjgrner og andet kan
der saettes et cirkelanslag pa parallelanslaget.

1. Ved freesning af kredse med en stor radius skal
cirkelanslaget ved hjeelp af vingeskruen
fastgeres i den bageste boring ved hjeelp af
vingeskruen. Ved lille radius er det muligt at
fastgere anslaget i den forreste boring. Mindste
mulige diameter 160 mm.

2. Montér et lille anslag pa emnet, og seet
foringsstangen med spidsen ind i anslaget.

3. Kredsens radius kan aendres ved at flytte
oarallelanslaget i overfreeserens sal.

30 103 Vinkelanslag (se side 4, ill. L)

Vinkelanslaget tillader en preecis feering af
overfraeseren, iseer ved arbejder pa emners kanter
(f.eks. ved indfraesning af noter til kantband med
fier.

1. Freeserens afstand til emnets kan indstilles
preecist ved hjeelp af vinkelanslagets
fingermetrik (1). Her er vingeskruerne (2) pa
sélen losnet. Disse skrues fast til sidst.

31 503 Mellemplade (se side 4, ill. M)

Mellemplade til tilfraesning, f.eks. af kantfinér, der
star over.

1. Skru mellempladen fast pa overfraeserens
underside.

2. Indstil her fraeseren saledes, at dens forside
afslutter med mellempladens underside.

31 505 Cirkelfering (se side 4, ill. N)

Til meget preecise cirkuleere fraesearbejder kan
cirkelfgringen seettes in i overfreeserens sal.

1. Cirkelfgringens tapper kan skrues ind i den
indvendig eller udvendige boring af
cirkelferingen.

Sterst mulig kredsdiameter ved udvendig
montering 480 mm
Storst mulig kredsdiameter ved indvendig
montering 350 mm

2. Cirkelfgringens tap indfgres i emnet i en boring
med den passende diameter.

3. Forandringer ved radius af den kreds, der skal
fraeses, er mulige ved at forskyde kredsfgringen
i overfreeserens sal.

Kopiflange
Til freesning af bogstaver etc. efter en skabelon, der
fastgeres pa emnet.

A = bgsningens udvendige diameter
B =til notfreesere op til @
C = Bestillingsnummer

A B

C
9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
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24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Leeg kopiflangen pa overfreeserens sal
Bgsningen peger nedad.

2. Skru derefter de to forseenkede skruer ind i
kopiflangens gevindboringer.

3. Udsparinger i skabelonen ma ikke veere
smallere end den udvendige diameter pa
bgsningen i kopiflangen.

4. Huyis stiften er bredere end freeserens diameter,
skal udsparingerne i skabelonen gares
tilsvarende bredere. Sa feres overfraeseren forst
med kopiflangens bgsning forst

11. Reparation

Reparationer pa el-veerktejer ma kun udferes
af en elekitriker!

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-vaerkigj. Adresser
findes pa www.metabo.com.

Reservedelslister kan downloades pa
www.metabo.com.

12. Miljgbeskyttelse

Overhold de nationale regler om miljgvenlig
bortskaffelse og genbrug af udtjente maskiner,
emballage og tilbehor.

Emballagematerialer skal bortskaffes i
overenstemmelse med deres meerkning iht.
retningslinjerne i din kommune. Yderligere
oplysninger findes pa www.metabo.com i omradet
service.

Kun for EF-lande: El-veerktaj ma ikke bort-
E skaffes med husholdningsaffaldet! | henhold

til det europaeiske direktiv 2012/19/EU om
affald af elektrisk og elektronisk udstyr og gennem-
farelsen i national lovgivning skal brugte el-veerk-
tejer indsamles adskilt og afleveres miljgrigtigt til
genbrug.

13. Tekniske data

Forklaringer til oplysningerne pa side 3.
Forbeholdt eendringer som folge af tekniske
fremskridt.

P4 =nominel optagen effekt

P> =afgiven effekt

ng =tomgangshastighed

ny =hastighed ved nominel belastning
Hmax =maks. loftehgjde

d =spaendehul pa spaendetang

Dmax =freeserens maks. tilladte diameter
m =vaegt uden netkabel

Maleveerdier beregnet iht. EN 62841.
[O] Klasse Il maskine
~ Vekselstrom
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De anfarte tekniske data er inkl. tolerancer
(svarende til de aktuelt geeldende standarder).

Emissionsveerdier

Disse veerdier gor det muligt at bestemme el-
veerktojets emissioner og sammenligne forskellige
el-veerktgjer med hinanden. Alt efter el-veerktgjets
eller indsatsveerktgjernes anvendelsesbetingelser
og tilstand kan den faktiske belastning vaere hgjere
eller lavere. Tag ogsa hgjde for arbejdspauser og
perioder med lav belastning. Treef de ngdvendige
beskyttelsesforanstaltninger for brugeren, f.eks.
organisatoriske foranstaltninger, pa baggrund af de
anslaede vaerdier.

Samlet vibration (vektorsum af tre retninger)
beregnet int. EN 62841:

ap =vibrationsemission
(Freesning af noter i MDF-plade)
Kh =Usikkerhed (svingning)
Typiske A-v. lydniv r:
Loa =lydtryksniveau
Lwa =lydeffektniveau

KpA: KWA = usikkerhed
Ved arbejde kan stgjniveauet overskride 80 dB(A).

m Brug hgrevaern!



Instrukcja oryginalna

1. Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscig, ze
frezarki gérnowrzecionowe oznaczone typem i
numerem seryjnym *1) spetniajg wszystkie
obowigzujgce przepisy dyrektyw *2) i norm *3).
Dokumentacja techniczna *4) - patrz strona 4.

2. Zastosowanie zgodne z
przeznaczeniem

Frezarka gérnowrzecionowa jest przeznaczona do
frezowania drewna, materiatow drewnopodobnych
i tworzyw sztucznych.

Odpowiedzialnos¢ za szkody powstate w wyniku
uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem
ponosi wytacznie uzytkownik.

Przestrzegac ogdlnie obowigzujacych przepiséw
BHP oraz dotgczonych uwag dotyczacych
bezpieczenstwa.

3. Ogdlne uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

Dla bezpieczenstwa uzytkownika oraz w
celu ochrony elektronarzedzia zwrécié
szczegoblng uwage na miejsca w tekscie
oznaczone tym symbolem!

OSTRZEZENIE - W celu zminimalizowania
ryzyka obrazen zapoznac¢ sie z trescia
instrukcji obstugi.

OSTRZEZENIE - Przeczyta¢ wszystkie

uwagi dotyczace bezpieczenstwa,
instrukcje, materiaty graficzne i dane
techniczne, ktérymi opatrzono
elektronarzedzie. Nieprzestrzeganie ponizszych
uwag moze sie stac przyczyng porazenia prgdem
elektrycznym, pozaru i/albo powaznych obrazeri
ciafa.

Starannie przechowywaé wszystkie uwagi
dotyczace bezpieczenstwa i zalecenia, aby
moc z nich skorzysta¢ w przysztosci.
Przekazujgc elektronarzedzie innym osobom,
nalezy przekazac réwniez niniejszg dokumentacje.

4. Specjalne uwagi dotyczace
bezpieczenstwa
4.1 Uwagi dotyczace bezpieczenstwa
odnoszace sig do frezarek
gornowrzecionowych

a) Elektronarzedzie trzymacé wytacznie za
izolowane uchwyty, poniewaz frezarka moze
natrafi¢ na wtasny przewdd zasilajgcy. Kontakt
z przewodem znajdujgcym sie pod napieciem moze
spowodowac przeptyw pradu przez metalowe
elementy urzagdzenia i w efekcie doprowadzi¢ do
porazenia prgdem.
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b) Zamocowaé i zabezpieczy¢ obrabiany
element na stabilnym podtozu za pomoca
zaciskéw lub w inny sposoéb. Przytrzymywanie
elementu reka lub opieranie o wiasne ciato sprawia,
ze element nie jest stabilnie zamocowany i podczas
obrébki uzytkownik moze utracic¢ kontrole.

4.2 Pozostate uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

Nosi(’: odpowiednig maske przeciwpytowg.

Nosi¢ ochronniki stuchu.

Nosi¢ okulary ochronne.

Uzywac przystawki do odsysania!

Przed rozpoczeciem wszelkich prac zwigzanych z
przezbrajaniem i konserwacjg wyciggna¢ wtyczke z
gniazda sieciowego!

Podczas pracy frezarka gérnowrzecionowg uchwyt
z gatka musi by¢ zawsze mocno dokrecony.

Mniejsze elementy zabezpieczy¢ w taki sposdb,
aby nie mogty sie poluzowa¢ podczas pracy
frezarkg gérnowrzecionowa (np. zamocowac za
pomoca sciskdw stolarskich).

Przed przystgpieniem do wykonywania
jakichkolwiek prac zwigzanych z ustawianiem lub
konserwacjg urzgdzenia wyjaé wtyczke z gniazdka
sieciowego.

Nie dotykac obracajgcego sie narzedzia! Wiory i
podobne zanieczyszczenia usuwac wytgcznie po
zatrzymaniu maszyny.

Przycisk blokady wrzeciona wciska¢ tylko
wowczas, gdy silnik jest wytaczony.

Nie wolno poddawac obrobce materiatéw, ktérych
obrébka powoduje emisje niebezpiecznych dla
zdrowia pytéw lub oparéw (np. azbest).

Sprawdzi¢ obrabiany element pod katem
obecnosci ciat obcych. W czasie pracy uwazagé, aby
nie frezowaé gwozdzi lub podobnych elementdéw.

Nie uzywac¢ urzgdzenia do obrébki bardzo matych
elementow.

Redukcja zapylenia:

OSTRZEZENIE - Niektére rodzaje pytow,
ktoére powstaja podczas szlifowania papierem
Sciernym, ciecia, szlifowania, wiercenia i innych
prac, zawierajg substancje chemiczne, o ktérych
wiadomo, ze wywotujg raka, wady wrodzone lub
zaburzajg zdoInos$¢ rozrodcza. Takie chemikalia to
na przyktad:
- oféw z farb zawierajgcych otéw,
- pyt mineralny z cegiet, cementu i innych wyrobdéw
murarskich,
- arsen i chrom zawarty w drewnie poddanym
obrébce chemiczne;.

@®
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Ryzyko narazenia zalezy od czestotliwosci
wykonywania takich prac. Aby zmniejszy¢
zagrozenie ze strony substancji chemicznych:
pracowac w obszarze o dobrej wentylacji i
stosowac atestowane $rodki ochronne, np. maski
przeciwpytowe zaprojektowane do filtrowania
czastek mikroskopijnej wielkosci.

Powyzsze informacje odnoszg sie réwniez do
pytéw powstajgcych przy obrébce innych
materiatéw, np. niektérych rodzajéw drewna
(drewno debowe lub bukowe), metali, azbestu. Inne
znane schorzenia, to np. reakcje alergiczne i
choroby uktadu oddechowego. Zapobiegac
przedostawaniu sie czastek pytu do organizmu.

Przestrzegac¢ wytycznych dotyczacych
obrabianego materiatu, pracownikéw, rodzaju i
miejsca zastosowania oraz przepiséw krajowych
(np. przepisow dotyczacych ochrony pracy,
utylizacji).

Eliminowa¢ szkodliwe czgstki z powietrza w

miejscu ich emisji i zapobiegac ich odktadaniu sie w

otoczeniu.

Do prac specjalnych uzywa¢ odpowiedniego

osprzetu. Pozwoli to ograniczyc ilos¢ czastek

przenikajacych w niekontrolowany sposob do
otoczenia.

Stosowaé odpowiedni uktad odsysania pytu.

W celu zminimalizowania zagrozenia pytem:

- Nie kierowa¢ uwalnianych czastek i strumienia
powietrza wylotowego z maszyny w strong
samego siebie, w kierunku innych os6b
znajdujacych sie w poblizu ani na osiadty pyt.

- Uzywac systemow odpylania i/albo oczyszczaczy
powietrza.

- Zapewni¢ dobrg wentylacje miejsca pracy oraz
jego czystos¢ dzieki stosowaniu wyciggu
powietrza. Zamiatanie lub nadmuch powodujg
wzbijanie pytu.

- Odkurzac lub pra¢ odziez ochronng. Nie
przedmuchiwagé, nie trzepac, nie czyscic
szczotkg.

5. Elementy urzadzenia

Patrz strona 2 3.
1 Pokretto nastawcze (do regulacji predkosci
obrotowej)
2 Skala (gtebokosc frezowania)
3 Uchwyt z gatka (do trzymania i regulacji
gtebokosci frezowania)
4 Sruba skrzydetkowa (gtebokos¢ frezowania)
5 Trzpien (gtebokos¢ frezowania)
6 Sruba radetkowana (gtebokosé frezowania)
7 Ogranicznik wzdtuzny
8 tagcznik (do urzadzenia odsysajgcego widry)
9 Zacisk mocujacy
10 Sruby skrzydetkowe (ogranicznik wzdtuzny)
11 Nakretka zacisku mocujgcego
12 Przycisk blokady wrzeciona (do blokowania
wrzeciona)
13 Uchwyt z gatkg (do trzymania)
14 Przetgcznik suwakowy
15 Dzwignia mocujgca (krociec odsysajacy)

16 Przymiar (ogranicznik wzdtuzny)
17 Strzatka

6. Uruchomienie, ustawianie
parametrow

Przed uruchomieniem urzadzenia sprawdzic,

czy napiecie i czestotliwosc¢ sieci podane na
tabliczce znamionowej sg zgodne z parametrami
zasilania sieciowego w miejscu pracy.

Na zasilaniu elektrycznym zainstalowaé
wytgcznik réznicowoprgdowy (RCD) o maks.
pradzie wyzwalajgcym 30 mA.

Przed przystgpieniem do wykonywania

jakichkolwiek prac zwigzanych z ustawianiem
lub konserwacja urzagdzenia wyjga¢ wtyczke z
gniazdka sieciowego.

6.1 Zakiadanie narzedzia roboczego

Duza predkos¢ obrotowa frezarki

goérnowrzecionowej wymaga stosowania
wysokiej jakosci narzedzi roboczych (HSS lub
wegliki spiekane).

Stosowac wytgcznie narzedzia robocze

przystosowane do predkosci obrotowej
34 000 obr./min.

Stosowac wytgcznie narzedzia robocze,

ktorych srednica chwytu pasuje do otworu
zacisku mocujgcego. Zaciski mocujgce patrz
rozdziat ,Osprzet”.

W przypadku nie stosowania narzedzia
roboczego nakretke zacisku mocujgcego
dokrecac tylko recznie.

1. Wyciggnac wtyczke.

2. Blokowanie wrzeciona: wcisngc i przytrzymaé
przycisk blokady wrzeciona (12).

3. Obracac¢ nakretke zacisku mocujacego (11) do
momentu, az zagtebienie suwaka zetknie sie ze
Scietymi powierzchniami wrzeciona.

4. Wsuna¢ narzedzie w zacisk mocujacy (9) na
cafg dtugosc¢ chwytu.

5. Mocno dokreci¢ nakretke zacisku mocujacego
(11) kluczem ptaskim 19 mm.

6. Zwolni¢ przycisk blokady wrzeciona (12).

6.2 Ustawianie gtebokosci frezowania
Doktadne i niezawodne efekty frezowania
uzyskuje sie przy maksymalnej gtebokosci

frezowania wynoszgcej 6 mm.

Podczas obroébki twardego drewna nalezy
regularnie odcigza¢ maszyne na biegu
jatowym, aby odpowiednio schtodzic¢ silnik.

1. Poluzowac uchwyt z gatkg (3) (obracajac w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara) i przemieszczaé czes¢ silnikowa w dot,
az frez zetknie sig z obrabianym elementem.

2. Nastepnie ponownie dokreci¢ uchwyt z gatka (3)
(obracac zgodnie z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara).

3. Poluzowac $rube skrzydetkowa (4).

4. Przemieszczac trzpien (5) w dot, az zetknie sig
ze $rubg radetkowang (6).



5. Zwracajgc uwage na skalg (2), przesuna¢
trzpien (5) do gory i wstepnie ustawic na skali (2)
zadang gtebokosc frezowania.

6. Dokrecic srube skrzydetkowa (4).

7. Precyzyjna regulacja za pomocg sruby
radetkowanej (6):

1 obrét $ruby radetkowanej odpowiada zmianie
gtebokosci frezowania o ok. 1 mm.

6.3 Ustawianie predkosci obrotowej

Poprzez obracanie pokretta nastawczego (1)
mozna ustawiaé i ptynnie regulowac predkosé
obrotowa.

Elektronika VC utrzymuje predkosc¢ obrotowa
pomigdzy biegiem jatowym a obcigzeniem
nominalnym na niemal statym poziomie. Eliminuje
to koniecznos¢ recznej regulaciji.

Predkos$é obrotowa na biegu jatowym:

13 000 obr./min
.. 18 000 obr./min
..23 000 obr./min
.. 27 000 obr./min
..30 500 obr./min
34 000 obr./min

6.4 Montaz urzadzenia odsysajgcego wiéry
Patrz strona 2, rys. A+B.

1. W przypadku zastosowania przystawki do
odsysania tgcznik (8) nalezy osadzi¢ od przodu
lub od tytu w ptycie stopy frezarki.

2. Wsunac wgtebienie w ptycie tacznika pod nosek
ptyty stopy (z przodu lub z tytu).

3. Lekko docisngé tacznik do ptyty stopy.

4. Zablokowa¢ dzwignie mocujacg (15) pod
kré¢cem odsysajgcym w pozycji 90° wzgledem
piyty stopy. ,

5. Do odsysania wiéréw podtgczyé za pomocag
weza ssgcego odpowiednie urzgdzenie
odsysajace.

7. Uzytkowanie

7.1 Wigczanie i wytgczanie
Wtaczanie: przesunaé przetacznik suwakowy (14)
w dot.
Wytaczanie: Nacisng¢ na gorny koniec
przetacznika suwakowego (14).
Aby zapobiec niezamierzonemu
uruchomieniu: zawsze wytacza¢ maszyne po
wyciggnigciu wtyczki z gniazda wtykowego lub w
przypadku przerwy w doptywie pradu.

7.2 Wskazowki dotyczace pracy z
urzadzeniem

Obstuga

Utozy¢ przewdd zasilajacy w taki sposéb, aby nie
przeszkadzat podczas pracy (np. przetozy¢ go
przez ramieg).

Mocno trzymaé frezarke gérnowrzecionowa za oba
uchwyty z gatka.

Kierunek posuwu
Patrz strona 3, rys. C.
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Zawsze pracowac przeciwbieznie. Przesuwacé
frezarke gérnowrzecionowg zawsze w sposob
pokazany na rysunku.

Kierunek ruchu frezu jest oznaczony strzatkami na
ptycie podstawy frezarki gérnowrzecionowe;j.

Pracowaé z umiarkowanym posuwem
dostosowanym do obrabianego materiatu.

7.3 Odstawianie po uzyciu

Po zakonczeniu frezowania wytaczy¢ frezarke
goérnowrzecionowg i poluzowac uchwyt z gatka (3).
Spowoduije to przemieszczenie czgsci silnikowej na
kolumnach do géry pod naciskiem sprezyn. Mozna
woéwczas odstawi¢ maszyne.

7.4 Specjalne metody pracy:

Frezowanie od krawedzi obrabianego
elementu.

Patrz strona 3, rys. D.

1. Uzywac frezéw z pierscieniem oporowym

2. Poluzowac¢ uchwyt z gatka (3) i obnizyc czesé
silnikowg wtgczonej frezarki gérnowrzecionowej
na zgdang gtebokosc¢ frezowania (a).

3. W celu ustalenia gtebokosci frezowania
dokreci¢ uchwyt z gatka (3) i przesuwac
maszyne w kierunku frezowania.

Frezowanie wzdtuz listwy przymocowanej do

elementu/frezowanie wzdtuz wyznaczonej linii

prostej

1. Zamocowac listwe na obrabianym elemencie i
prowadzic frezarke gérnowrzecionowg prostg
krawedzig ptyty stopy wzdtuz listwy. (Zawsze
uzywac tej samej krawedzi.)

Frezowanie rowkow i zaokraglen od srodka

obrabianego elementu

1. Poluzowac uchwyt z gatka (3) i obnizy¢ czesé
silnikowg wtgczonej frezarki gérnowrzecionowej
na zgdang gtebokosc frezowania.

2. W celu ustalenia gtebokosci frezowania
dokreci¢ uchwyt z gatka (3) i przesuwac
maszyne w kierunku frezowania.

Frezowanie profili

1. Podczas pracy z frezami profilowymi najpierw
usung¢ wigkszy wiér, a nastepnie mniejszy.

2. Predkos¢ posuwu nie moze by¢ zbyt mata, w
przeciwnym razie drewno bedzie sie przypalac,
a frez przedwczesnie sig stepi.

Frezowanie z ogranicznikiem wzdtuznym (E-H)

1. Rys.: E: Wsuna¢ ogranicznik wzdtuzny (7) w
rowki ptyty stopy.

2. Rys.: F: Osadzi¢ przymiar (16) w spos6b
pokazany na rysunku.

3. Rys.: G: Zmiany odlegtosci migdzy katownikiem
a frezem mozna odczytaé na przymiarze (16) za
pomoca strzatki (17).

4. Rys.: H: Dokrecic $ruby skrzydetkowe (10).
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8. Czyszczenie, konserwacja

Regularnie usuwac warstwe pytu z powierzchni
maszyny. Szczeliny wentylacyjne przy silniku
czyscié odkurzaczem.

9. Usuwanie usterek

Zabezpieczenie przed przecigzeniem:
predkosé obrotowa pod obcigzeniem
BARDZO sie zmniejsza. Temperatura silnika
jest zbyt wysoka! Pozostawic¢ urzgdzenie na biegu
Jatowym do momentu, az ostygnie.
Zabezpieczenie przed przecigzeniem:
predkos¢ obrotowa pod obcigzeniem LEKKO
sie zmniejsza. Przecigzenie maszyny.
Kontynuowacé prace ze zmniejszonym
obcigzeniem.

Sprzegto przecigzeniowe Metabo S-
automatic: urzadzenie zostato WYLACZONE
samoczynnie. W razie zbyt szybkiego wzrostu
poboru pradu (np. przy nagtym zablokowaniu lub
odrzucie) urzagdzenie wytgcza sie. Wytgczyé
urzgdzenie za pomocg przetgcznika suwakowego
(14). Nastepnie ponownie wigczy¢ i kontynuowacé
pracg. Unika¢ ponownego zablokowania.
Zabezpieczenie przed ponownym
uruchomieniem: urzadzenie nie pracuje.
Zadziatato zabezpieczenie przed ponownym
uruchomieniem. Po wtozeniu wtyczki przewodu
zasilajacego do gniazda przy wtgczonej maszynie
lub po przywréceniu zasilania po wczesniejszym
zaniku napiecia maszyna nie uruchamia sig.
Wytaczyc¢ i ponownie wtgczyé maszyne.

10. Osprzet

Uzywac wytacznie oryginalnego osprzetu Metabo.
Stosowac wytgcznie osprzet, ktéry spetnia wymogi

i parametry okreslone w niniejszej instrukcji obstugi.

2. Sruby skrzydetkowe ogranicznika z rolkg
prowadzgcg mozna wkrecic¢ (w zaleznosci od
wykonywanej pracy) przez otwory ogranicznika
wzdtuznego w srodkowy i tylny lub sSrodkowy i
przedni otwdr gwintowany ogranicznika z rolkg
prowadzaca.

31 504 Trzpien do frezowania kotowego (patrz
strona 4, rys. K)

Do frezowania rowkow okragtych, okragtych
otworéw, zaokraglania naroznikéw i podobnych
prac do ogranicznika wzdtuznego mozna
zamocowac trzpien do frezowania kotowego.

1. Do frezowania okregéw o duzym promieniu
zamocowac trzpien do frezowania kotowego na
tylnym otworze za pomoca $ruby skrzydetkowe;.
W przypadku matych promieni mozna
wykorzysta¢ przedni otwdr. Najmniejsza
mozliwa $rednica wynosi 160 mm.

2. Wykonac¢ na obrabianym elemencie mate
zagtebienie i umiesci¢ w nim ostrze trzpienia
prowadzgcego.

3. Promien frezowanego okregu mozna zmienic,
przesuwajgc ogranicznik wzdtuzny w ptycie
stopy frezarki.

30 103 Ogranicznik katowy (patrz strona 4, rys.
L

Ogranicznik katowy umozliwia optymalne
prowadzenie frezarki, szczegdlnie podczas obrébki
krawedzi elementéw (np. podczas frezowania
rowkow do listew okleinowych z wpustem).

1. Za pomoca nakretki radetkowanej (1)
ogranicznika katowego mozna precyzyjnie
ustawi¢ odlegtos¢ frezu od krawedzi
obrabianego elementu. W tym celu poluzowac¢
$ruby skrzydetkowe (2) na ptycie stopy. Po
dokonaniu regulacji ponownie dokrecic¢ sruby.

31 503 Ptyta posrednia (patrz strona 4, rys. M)
Ptyta posrednia do frezowania na réwni z

Zaciski mocujace (wraz z nakretka): otwor powierzchnia, np. wystajacych listew okleinowych.

mocujgcy ..Nr kat. - ) . .
G3MM oo, ____31 947 1. Przykrecic ptytg posrednig do spodu frezarki
21/8" (3,18 mm)... ....31948 gornowrzecionowe). . .

GO MM e ....31945 2. Ustawi¢ frez w taki sposob, aby jego

@ 1/4" (6,35 mm)... ....31949 powierzchnia czotowa znajdowata sig¢ na réwni
BBMM .o 31946 ze spodnig strong ptyty posrednie;.

Petna oferta osprzetu patrz www.metabo.com lub 31 505 Prowadnica kotowa (patrz strona 4, rys.
katalog gtéwny. N

10.1 Praca z osprzetem Na potrzeby bardzo doktadnego frezowania po
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30 360 Ogranicznik z rolka prowadzgca (patrz
strona 4, rys. 1+J)

Rys. H: Ogranicznik z rolkg prowadzacg stosuije sig
do frezowania zaokraglen

1. (Patrzrys. J) Zdjac¢ listwe z tworzywa

sztucznego. Ogranicznik z rolkg prowadzaca
przymocowac do gornej czesci ogranicznika
wzdtuznego przy frezowaniu cienkich
elementdéw i do dolnej czesci ogranicznika
wzdtuznego przy frezowaniu grubszych
elementow.

okregu w ptycie stopy frezarki gérnowrzecionowe;j
mozna umiesci¢ prowadnice kotowa.
1

. Trzpien prowadnicy kotowej mozna wkreci¢ w
wewnetrzny lub zewnetrzny otwér prowadnicy
kotowe;j.

Najwigksza mozliwa srednica okregu przy
montazu zewnetrznym: 480 mm
Najwigksza mozliwa $rednica okregu przy
montazu wewngtrznym: 350 mm

2. Trzpien prowadnicy kotowej wprowadza sie do
otworu o odpowiedniej Srednicy wykonanego w
obrabianym elemencie.

3. Zmiana promienia frezowanego okregu jest
mozliwa poprzez przesunigcie prowadnicy



kotowej w ptycie stopy frezarki
goérnowrzecionowe;.

Kotnierze kopiujace

Do frezowania liter itp. wedtug szablonu
przymocowanego do obrabianego elementu.

A = $rednica zewnetrzna tulei oporowej
B = do frezéw do wpustéw @

C =nrkat.

A B C

9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Utozy¢ kotnierz kopiujgcy na ptycie stopy
frezarki gérnowrzecionowej. Tuleja oporowa
musi by¢ skierowana w dot.

2. Wkreci¢ dwie $ruby z tbem stozkowym ptaskim
w gwintowane otwory kotnierza kopiujacego.

3. Wgtebienia w szablonie nie moga byc wezsze
niz zewnetrzna srednica tulei oporowej w
kotnierzu kopiujgcym.

4. Jesli napis ma by¢ szerszy niz $rednica frezu, to
nalezy odpowiednio poszerzy¢ wgtebienia
szablonu. Frezarke gérnowrzecionowg nalezy
nastepnie prowadzic tulejg oporowa kotnierza
kopiujacego najpierw wzdtuz jednej, a nastepnie
wzdtuz drugiej krawedzi wgtebien szablonu.

11. Naprawy

Wszelkie naprawy elektronarzedzi wolno
wykonywacé wytacznie elektrykom!

Uszkodzony przewdéd zasilajgcy wolno wymienié
wytacznie na specjalny, oryginalny przewod
zasilajgcy Metabo, dostepny w serwisie Metabo.

W sprawie naprawy elektronarzedzia nalezy sig
zwroci¢ do przedstawiciela Metabo. Adresy sa
dostepne na stronie www.metabo.com.
Wykazy czesci zamiennych mozna pobraé pod
adresem www.metabo.com.

12. Ochrona srodowiska

Przestrzegac lokalnych przepiséw dotyczacych
ekologicznej utylizacji i recyklingu zuzytych
maszyn, opakowan i osprzetu.

Materiaty opakowaniowe utylizowaé zgodnie z ich
oznakowaniem i wytycznymi obowigzujgcymi na
terenie danej gminy. Wigcej informacji mozna
znalez¢ w dziale Serwis na stronie
www.metabo.com

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 0 ochronie srodowiska.
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13. Dane techniczne

Wyjasnienia do informacji podanych na stronie 3.
Prawo do zmian zwigzanych z postepem
technicznym zastrzezone.

P4 =znamionowy pobdr mocy

P> =moc oddawana

ng =predkosc¢ obrotowa na biegu jatowym

n4 =predkosc¢ obrotowa przy obcigzeniu
nominalnym

Hmax =maks. wysokosc skoku

d =otwor zacisku mocujgcego

Dmax =maks. dopuszczalna srednica frezu

m =cigzar bez kabla sieciowego

Wartosci pomiaréw ustalone w oparciu o norme
EN 62841.

[O] Maszyna w klasie ochronnosci Il
~ Prad przemienny
Zamieszczone dane techniczne podlegajg
tolerancji (odpowiednio do obowigzujgcych
standardow).

Wartosci emisji

Wartosci te umozliwiaja 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
uwzglednié przerwy w pracy i fazy mniejszego
obcigzenia. Na podstawie odpowiednio
dopasowanych wartosci szacunkowych okresli¢
srodki ochrony dla uzytkownika, np. dziatania
organizacyjne.

taczna wartos¢ wibracji (suma wektorowa dla

trzech kierunkéw) okreslona zgodnie z norma
EN 62841:

ap =warto$¢ emisji drgan

(Frezowanie rowkéw w ptycie MDF)
Kh =niepewnos¢ wyznaczenia (oscylacja)
Typowe poziomy hatasu w ocenie akustycznej:
Loa = poziom ci$nienia akustycznego
Lwa = poziom mocy akustycznej

Kpa: Kwa = niepewnos¢ wyznaczenia
Podczas pracy poziom hatasu moze przekraczac
wartos$c 80 dB(A).

m Nosi¢ ochronniki stuchu!
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EAAHNIKA

MpwTtdéTUTIO 0SNYIWVXPIIONG

1. AnAwon cupudpPwong

AnAwvoupe pe 16ia eubuvn: AUTEG OL UNXAVES
Ppelapioparog, mou avayvwpifovrat HEcw TUTIOU
Kal aplBpov oelpdgq *1), avtamokpivovtal oe OAeG
TIG OXETIKEG SLIATAEELG TWV 0SNYLWV *2) KAl TWV
mpoTunwyv *3). Texvika €yypada oTo *4) - BAENE
oeAida 4.

2. ZKOTuun xpnon

To pOUTap eivalkataAAnAo yia ppelapiopa EVAoU,
UAIKWV OUoLwV Pe To VA0 Kal TIAAOTIKWV.

Ma {nuiég Tou evaEXETaL va TIPOKUPOUV aTtod
Xprion 6xtL cuudwva PE TOV OKOTIO TIPOOPLOUOU
PEPEL TNV ATIOKAELOTIKT) €UBUVN 0 XPNOTNG.

MPETEL va TNPoUVTaL OL YEVIKA aVAYVWPIOUEVES
podlaypadeg Tepi MPOANYNG ATUXNLATWY KAL Ol
napadidépeveg UTodeiEelq aodaielag.

3. levikég eMIONUAVOELG
acpaleiag

MpoogEte yua m Sikr) oag npocrmota
KaBwg Kal yla TNV mpooTacia Tou
NAEKTPIKOV 00G EPYAAEiov ekeiva Ta
OnEia TOU KELEVOU, TIOU

Xapaktpidovtatl pe auto To cUPBoAo!

NPOEIAONOIHZH - MNa tn peiwon tou
KIvOUVOU TPAUMATIONOU SlaBAaoTe TIg
odnyieg Aettoupyiag.
MPOEIAOMNOIHZH - AlaBacTe OAEG TIG
untodeigelq acpaleiag, odnyieg,
€lKOVOYpaPpNOELG KAl OAA TA TEXVIKA
OTOLXELA, TIOU CUVOSEVOUV AUTO TO NAEKTPLKO
epyaAeio. Augdeieg katd v trjpnon Twv
akoAoubwyv urrodeifewv UMopel va mpokaAéoouvv
nAektpornAnéia, mupkaytd kavr coBapoug
TPQUUATIOUOUG.
DuAaETe OAeQ TIG UTIOSEIEELG acpaAeiag Kal
TIG 081Nyieg yia To HEAAOV.
Mapadwote og AAAOUG TO NAEKTPIKO GAG EPYAAEIO
pévo padi pe auta ta eyypada.

4. E81k€Q uTtOSEIEEIQ
acpaleiag

4.1 Ymodeigelg aopalieiag yia unxaveég
dpelapicparog
a) Kpatdte To nAeKTpIkd epyaleio uévo and
TIG pOVWHEVEG eTidAVELEG Aapig, EMeId
¢ppeda pnopei va npo&evnoet {nuUia oto
KaAwdio cuv&ecnc Tov idlou Tov apyu}\alou
H enaon e Evav nAekTpodpdpo aywyo Urnopei va
B€0elL eTIONG TA HETAAAIKA LEPT TOU EPYAAEIOU
Ut TAOT KAl VA TIPOKAAETEL NAEKTPOTIANE(Q.

B) Zrepawcre Kat aa¢ou7\wrs TO reuuxlo Tpog
enegepyacia e GPLYKTNPEG 1| B€ AAAO TPOTIO
oe £€va oTtabepo uootiplypa. ‘Otav kpatdrte

TO TEPAXL0 eneEepyaaniag HOVO Pe TO XEPLT TTAVW
O0TO OWHA 0ag, dev eival oTabepd, PAYUA IOV
Urtopel va odnynoel o anwAela Tou EAEYXOU.

4.2 Mepartépw umodei&elg acpaieiag
XpnOoLUOTIOLEITE pia KATAAANAT pdoka
@ mpooTaciag amno Trn oKovn.

© XpnoyotoLeite mpooTaacia akong.

d)opdrs TIPOOTATEVUTIKA YUAALD.

Xpnouoroleite ocuoTna avappogpnong!

Mpwv amd kabe epyacia Tpormomnoinong kat
OUVTIPNONG, AroouvdEeTe To PI§ amo tnv Tpidal
H odatpikny Aafr) pémnet mavTa va givat Kaid
OPLYHEVT KATA TNV EKTEAEOT EQYACLWV LE TO
pouTep.

Ta HIKPOTEPA TIPOG KATEPYATIA TEUAY LA TIPETIEL VA
elval acpaAlopeva €ToL, WOTE VA PN AACKAPoUV
KOTA TNV EKTEAEON EPYACIWYV HE TO POUTEP (TT.X.
aodaAidovrag pe vtafiot).

MpPoTOU va PAayUaTOTIOWOETE [ia omoladnmote
puBpLon 1) cuvtnpenon, Tpapn&te To dIg ano tnv
npica.

Mnv Tudvete to mieploTpedpouevo eEdptnual
ATIOOKPUVETE TATIPLOVISIA KAl OOLA UAIKA OVOV,
dtav To gpyaleio gival akvnTomomnuévo.

Meéote 10 Kouum K7\8l5u)|.10.TOQ TOU quvq HOVOo
ATAvV 0 KIVNTNPAG EiVal AKIVNTOTIOMUEVOG.

Aev eTuTpénetal va yivetal enegepyacia VAIKWY,
TIOU KATA TNV enegepyacia dSnuioupyouv
EMIKIVOUVEG Yla TNV uyeia okOVeQ i ATHoUg (TT.X.
apiavtog).

EAg€yxete 10 TepayLo eneEepyaaiag ya EEva
owpata. Katd v epyacia pooexeTe MAVIOTE,
va un ¢peldpete MAvw ard kapdld 1| apopola
QVTIKEPEVA.

Mnv mpoomiabrioeTe va enefepyaoTteite TOAU
HKpa emte€epyadopeva KOPUATLA.
Meiwon emBapuvong anoé okovn:
MPOEIAONOIHZH - Oplopéva €idn okovng
TIOU TIAPAYOVTAL KATA TN Agiavon e
YUQAOXAPTO, KATA TO TIPLOVIOUA, TPOXIOMA,
TPUTINUA KAl PE AAAEG EPYATIES, TIEPIEXOUV
XNHIKEG ouaieg, oL omoieq eival yvwoTo, OTL uropei
Va TIPOEEVIIOOUV KAPKIVO, YEVETIKEG AVWUAAIEQ )
AAAeg BAGBEG NG avartapaywyng. Mepikd
TIOPASEYHATA AUTWY TWV XNMIKWV OUCLWV gival:
- MOAuBSog amnd poAuBdouya ernypiopara,
- OPUKTN OKOVN a6 Sopkoug AiBoug, ToluéVTo Kat
AAAQ UAIKA TOLYOTIOLAG Kal
- ap}c\yevmé KOl XPWHLO aTtd XNUIKA EMEEEPYATUEVO
EuAo.
O kivéuvog TIou SLIaTPEXETE A0 AUTHV TNV
empapuvon, eEaptdral amno To OCo cuxVva
eKTeAeiTE AUV TNV gpyaaia. [a va HELWoETE TNV



emBApuvoN amnod auTteg TIG XNUKES OUTieg:
epydleoTe o€ €vav KaAd agpllOPeEVO XwPOo
PopwVTAG EVaV EYKEKPLEVO EEOTIAIONO
pOooTaciag, OTWG T.X. LAOKEG TIPOCTACIAG ard TN
okdvn, oL OTIoieq Elval KATAOKEUAOUEVES ETOL,
WOoTE Va GIATPAPOUV TA HIKPOOKOTIKA HIKPA
owpatidia.

Autd 1oxUel emtiong Kal yla €idn okdvng AAAwv
UAIKWYV, OTIWG TL.X. Oplopéva eidn EuAeiag (omwg
oKOV”N SpudG 1 0&LAQ), METAAAQ, auiavTog. AAAES
YVWOTEG AODEVEIEG EIVALTL.X. AAAEPYIKEG
QVTIGPACELG, VOOTILATA TOU AVATIVEUOTIKOU
OUOTNHATOG. MV adrveTe TNV oKévN va
ELOXWPTOEL OTO CWHAL.

Mpoce&Te TIG 08N YiEg TTOU LOXUOUV YIa TO UAIKO, TO
TIPOOWTIIKO, TNV TIEPITTTWOT EHAPHOYNG KAl TO
ONUEI0 XPTIoNG Kal TOUG EBVIKOUG KAVOVICUOUG
(n.x. KQAVOVIOUOL EPYACLOKTG aoPAAelag,
anoppiyn).

ZUAAEETE TO oWHATISLA TIOU TIPOKUTITOUV GTO
onpeio TNGg dnuioupyiag Toug, amopUYETE TIG
OUCOWPEVUOELG OTOV TIEPIBAAAOVTA XWPO.

Xpnouuotoleite KATAAANAO yla eI8IKEG epyaoieq
nPocbeTo eEomAlopd. ‘ETol pBavouv Atyotepa
owpatidla aveEEAeYKTA 0TO TIEPIBAAAOV.

Xpnootoleite €va KATAAANAO cuoTnua
avappdPnong okovng.

MewoTte TV emPBdpuvon and Tn okdvn pe Toug
€Eng TpoTmOUG:

- oTpédovtag ta eEepyxOUEVA CWHATISIA KaL TN
okdvn anagpiwv Tou gpyaieiou OxL TAVW oag 1
TIPOG ATONA TIOV BpiokovTal KOVTA oag 1} TAvw
0€ OUOCWPEUPEVT OKOVN,

XPNOWOTIOUWVTAG Hia eykatdoTaon
avappoécdnong kavr pia cuokeur kabaplopov
TOU agpaq,

aepiovtag KaAd ToV Xwpo epyaciag Kat
SlatnpwvTtag Tov Kabapo avappodwvtag Toug
puroug. To okouriopa 1} To Eepuonua
oTPOPIAICEL TN OKOV.

Avappoddrte ) AéveTte TNV evdupacia
npootaciag. Mnv Eeduodre, xTunate 1
kaBapilete pe BoUPTOEG.

5. Emokomnon

BAgne oeAida 2 kat 3.

Tpoxiokog pubuiong (ya pubuion otpodwv)

KAipaka (Babog ¢ppelapiopatoq)

2daipikn Aafn (yia otabepod KpAtnua Kat

pUBION Tou BABoug dpelapiopaTog)

MetaAovda (Babog ppelapioparog)

MNeipog (BaBog dpelapiopatog)

Xelpopida (Badog Pppelapioparog)

MapdAAnAog avactoAéaq

Pakop (yia eykatdotaon avappodpnong

PVIOPATWYV)

9 Tookdkt

10 Netaiovdeq (MapdAANAOG avaoToAEAG)

11 MNa&uadt Tookakiov

12 KouprmikAedbwuatog agova (ya tnv acpdaAion
Tou afova ¢pelag)

13 Zdpaipikn Aafr (yia otabepod KpaTnua)

O~NOOA wWN =
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14 Xupduevog Slakdmtng

15 MoxAdg oTepewong (0TOMI0 avappodnong)
16 KAipaka (mapdAAnAog avactoAéag)

17 Znuddt BEAoug

6. O&fom oe Aettoupyia, puduion

Mptv tn B€on o€ Aettoupyia eAEyETe av n

TAOT| KAL) GUXVOTITA TIOU QVAPEPOVTALOTNV
TIvaKida Turov Tautifovtal e Ta oTolxeia Tou
NAEKTPIKOU 00G SIKTUOU.

2uvSEETE MAVTA TIPONYOUHEVWG EVA PEAE

Sappong Fl (RCD) ME HEY. pEUA
evepyoroinong 30 mA

MpOTOL va MPAYHATOTONOETE pia

oToLadNTIoTE PUBHLON 1) SUVTHPNON,
TPapNnETE TO BIg arod TV TpPida.
6.1 TomoOétnon e§apTnuatwyv epyaciag
(0] uqm)\oq apouog oTpoq)(uv TOU pouTEP
artautei eEappata epvaclaq uynAng
rodtnrag [taxuxdAuvpa (HSS)
OKANPOUETAAAOU].

Xpnowotoleite poévo eEaptrpata epyaoiag,

TI0U €ival KataAAnAa yia otpodeg 34000 1/
AETTO.

Xpnotuononsnrs uévo eEaptmuata epyaomaq,
TWV OTIoiwV TO ors)\exoq Talpquel oTnv ot

TAVUONG TOU TOOKAKLOU. Ila Tookdkia BAETE 0TO

kepaAaio "EEaptrjuata.

Xwpig TomoBeTnuéva eEaptmpata epyaciag
ETUTPEMETAL VA 0blyyeTE TO TTAEASL TOU

TOOKAKLOU HOVO pE TO XEPL.

1. TpaPn&te T0 PIg TOU SIKTUOU.

2. Aocpa)\lon Tou afova dpédag: MNatrote TO
Kouum K}\eléwuaroq Tou afova (12) kat
KPOATNOTE TO TIATNHEVO.

3. MeplotpéYTte TO MA&IUASL TOU TOOKAKLOU (11)
€Wwg 0TOV 0 oUPTNG Hadi LLE TIG ECOXEG TOV
KaBioel otnv eripavela KAeSL10U Tou Aagova.

4. Mepdote 10 epyaleio €Tol, wote va BpiokeTal
OAOKANPO TO OTEAEXOG TOU HECA OTO TOOKAKL

9).

5. 2¢iEte duvatd To a&udsdt Tov Tookakiov (11)
LE YEPUAVIKO KAELSL 19 mm.

6. APnoTe TO KOUTT KAEWOWHATOG TOU Agova (12)
eAevbepo.

6.2 PuBuon BaBoug Pppelapiopatog
Kabapo kat achaAeg dpelaplopa eival
Sduvatd oe peyloto Babuo ppelapiopatog 6

mm.

‘Otav gpyddeote oe okANPO EVAO, hpovTioTe
va aprVETe TAKTIKA TO EPYAAEIO va

AetToupyei xwpiq PopTio (oTo peAavTi),

npOKeluévou va PuxeTaL EMAPKWG O KIVNTHPAG.

. XaAapwote ™ ogaipikr) Aapn (3) (yupiote
apLoTEPOOTPODA) KAl KATEBACTE TO HEPOG TOV
KIVNTrpa TIpoG Ta KATW, £wg OTOou Kabioel n
dpela mavw oTo Tsudxlo npog eneEepyaaia.

2. Katomv ogifte maAL ) opapikr) Aapn (3)

(yupiote de€looTpoda).
3. Auote ) Bida TUMOUL TIETAAOVSAG (4).
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4. Odnynote tov Teipo (5) TPog Ta KATwW, WOTIoU
va KaBioel Tavw otn xepopida (6).

5. Mapatnpnote TV KALaka (2), oripwéte Tov
neipo (5) pog Ta mdvw Kat pubpioTe oTo
Tepinov To embuunTo Babog ppelapioparog
oTnV KAipaka (2).

6. Xoigte Eava Ty metaiovda (4).

7. PUBuion akpiBeiag pe ) Boribela g
XEPOPLdag (6):

Mia eplotpodr) Tng XeLPOPLOAg avTioToLXei o
aAAayn Baboug ppelapioparog katd 1 mm
TIEPITOU.

6.3 PUBuioN TOu aPLOHOY oTPpOoPWV

Me mieplotpodr| Tou Tpoxiokou pubuiong (1)
UTIopEl va puBuIoTel 0 aplOog oTpodwy Kat
Aettoupyia xwpig daBabpioelg.

H VC-Elektronik diatnpei oxed6v otabepod tov
aplBpo otpodwv HETAED PEAQVTI KAL OVOUAOTIKOU
dopTiou. ‘ETol EpITTEVEL N TIPOOOETN PUOULON [E
TO XEPL.

Apleuéq otpodwv Xwpig poptio (peAavri):
13000 1/AemTO
....18000 1/Aemto
....23000 1/AemTO
....27000 1/AemTO
...30500 1/Aemtd

34000 1/Aemttod

6.4 TomoB&tnon eykaractaong
avappodnong PIVICHATWYV
BAéne oeAida 2, ewova A+B.

1. a1t xprion gykatactaong avappodnong,
TIEPAOTE TO PAKOP (8) ATIO PITPOCTA M) ATIO THoW
oTNnV MAAGKaA BAoNG TOU POUTEP.

2. Znpw&Tte TNV £00XT| TNG TAAKAG TOU PAKOP
KATW aro In Ut TG Adkag Baong (amd
UTPOOTA 1) amto THow).

3. Mieote eAadpd 10 pakdp KATA TNG TAAKAG
Baong.

4. Aod)a)uore TOV HOXAO OTepswonq (15) KATW
aro To OTOMIO avappodnong €T0L, WOTE va
oxnuaridel ye mv TAdKa Baong ywvia 90°.

5. MNa v avappodnon Twv TPLoVISIWY CUVSECTE
Lo KAtAAANAN cuokeur avappodnong e Evav
EUKAWTITO WA vVa avappodpnong.

7. Xpnon

7.1 Evepyomoinon kal anevepyoroinon
Evepyomoinon: Zrpw&te Tov cUupOUEVO
Slakorm (14) mpog Ta KATW.
Amevepyomnoinon: (14)MatnoTe oTo EMAvW AKpo
TOU GUPOHEVOU SLAKOTTT.
lMa va anodeuyBei n akovola eKKivnon Tou
MNXaVAPATog: To unxavnua va tibetat
TIAVTA EKTOG AELTOUpYiag, oTav Tpapdate To Pig
ano tnv npida 1y oe TepinTwon SLaKoTNG
PEVHATOG.

7.2 Ynodei&elg epyaciag
Xelplopog

Kpatdte To KaOAWSL0 peUATOG £TOL, WOTE VA PNV
amnoTeAel UNOSI0 KATA TNV EKTEAEOT EPYACLWV
(TT.X. OTNV WHOTIAATN 0ag).

Kpatdte to poUtep oTabepd kat and Tig 0o
odalpikeg AapEg.

Katgvbuvon mpowbnong
BAgne oeAida 3, ewova C.

Na epydleote AvTa MPog TNV avtife
katevbuvon). MNpowbrjote To pouTtep OTIWG SeiXVEL
n €KOVva.

H katevBuvaon neplotpodng tng dpelag
uTtodeIKVUETAL PE BEAN 0TN BAon Tou pouTep.

Na gpydleoTe pe pEtpla mpowdnon,
TIPOCAPUOCHEVN OTO TIPOG enegepyaania VAIKS.

7.3 Aiakor) Asttoupyiag peTd amd ™
Xpnon
Adov oAdokAnpwoete T dadikaacia
PpelapiopaTog, anevePyoTowoTe TO POUTEP Kal
XaAapwaoTte TN odalpkr) Aapn) (3). Zn cuvexela,
Ta eAatrpla wBoUV TO HEPOG TOU KLVNTHPA TIPOG TA
EMAVW, 0TA KOAOVAKLA, KALTO UNXAVNHA UTTOPE vVa
OTAUATNOEL.

7.4 Eldikoi Tpomol epyaciag:
®dpeldaplopa He apeTNPia TNV AKUT) TOU
Tepayiov karepyaociag.

BAgne oeAida 3, ewodva D.

1. Xpnowlomoimote Pppeleg Le TIEEPLOTPEDOEVO
SaKTUALO.

2. XaAapwaoTe TN odatpikr) Aapn (3) kat
KATEBAOTE TO HEPOG TOU KIVNTHPA TOU
EVEPYOTIONUEVOU POUTEP MEXPL TO ETIIOUUNTO
Babog Pppetapioparog (a).

3. a1 otepéwon Tou BabBoug Pppelapiopatog,
quLETe ™M odalpIKn) Aan (8) kaL opwETeE TO
HNXavNua Tpog ta EUMPOG.

DpeAplopa KATA UKOG EVOG TINXN

TPOCGAPTNHEVOV GTO TEMAXLO Epyaciag /

bdpelapiopa peTa ano eubeia xapagn

1. ZTEPEWOTE €vav Tmxn oTo TEUAXLo epyaciag
KaLKaBodNYraTE TO POUTEP HE Hia EVBEIQ aKpr
BAong Kata HrKog Tou TXN. (XpNoWoToLeiTe
navta v idla aku.)

¢pe§uplcpu AUACKLWV Kal Komwuurwv Me

adetnpia Tn péon Tou TEHa)iov Tpog

Katepyaoia

1. XaAapwaoTte TN odpatpikr) Aapn (3) kat
KATEBAOTE TO HEPOG TOU KIVNTNPA TOU
EVEPYOTIONUEVOU POUTEP MEXPL TO ETIIOUUNTO
Babog Pppetapioparog.

2. a1 otegpéwon Tou Baboug Pppelapiopatog,
quLETe ™ odalpIKn) Aan (8) kat opwETeE TO
HNXAVNHA TIPOG T EUMPOG.

dpelapilopa mpodid

1. Katd v ektéAeon epvaolwv [VE3 q>ps(sq
TPOdIA, apalp€oTe MPWTA TA XOVTPA TIPLOVida
KQL KATOTILV TA AETITA.

2. O pubuog mpowong Sev TPETEL va ival TIOAU
XAHNAOGG, S10TL SladopeTIKA TIpOKAAOUVTAL
gykavpata oto EUAO Kat n GpeLa OTOPWVEL
mpowpa.



dpelapiopa pe mapaAinio avactoAéa (E-H)

1. Ewova E: Mepdote TOV MapdAAnAo avacToAEa
(7) oTIg aUAaKWOoEeLg TNG TTAAKAG BAaong.

2. Ewoéva F: Nepdote TNV KAipaka (16) onwg
Seixveln ewova.

3. Ewova G: Ot peTtafoAEg Tng anooTaong
METAEV TNG YWVIag avacToAEa Kal TNG dpedag
propovv va diapacTtouv otnv KAigaka (16) pe
N BonBela Tou onuasdiov Tou BEAoug (17).

4. Ewova H: ZdiEte T1g teTtalovdeq (10).

8. Kabapiouog, cuvtrpnon

To epyaAeio TIPETEL € TAKTIKA SlAoTNATa va
kaBapiCetal amd Tn CUYKEVTPWHEVN OKOVN.
KaBapilete emiong TIq OXIOUEG AEPLOPOU OTOV
KlvnTipa pe €vav arnoppodntnpea oKovng
(nAeKTpPIKT) oKOUTIO).

9. Emdi16pObwon BAaBwv

- Npootacia évavti unepdoptiong: O
apldpog oTPoPWV Pe GopPTio HEWWVETAL
MOAY. H Beppokpacia Tou Kivntipa givat oAU
uynAn! Adnote To gpyaAeio va AelToupynoet
oTo peAavTi (Xwpig PopTio), HEXPL VA KPUWOEL.
Mpootacia evavti unepdpoptiong: O
aplOpog otpodpwv pUe popTio pElWvVETAL
AITO. To epyaAeio UEPPOPTWVETAL. ZUVEXIOTE
NV €pYaoia Pe HELWHIEVO POopTio.
Anevepyomnoinon acpaAeiag Metabo S-
automatic: To epyaAeio
AMNENEPIONOIHOHKE amno povo tou. ¢
TepimTwon oAU uPnAng Taxutntag avgnong
TOU PEUNATOG (OTIWG TIAPOUCLAETAL TI.X. OF
mepintwon wag Eapvikng EUITAOKNG 1) JLag
QaVvAKPOUOT|G) ATEVEPYOTIOLEITAL TO EPYAAEIO.
ATIEVEPYOTIOOTE TO EPYAAEIO e TOV CUPOUEVO
Suakorn (14). Evepyoronjote peta Eava to
£PYaAeio Kal ouveyioTe KavoviKA TNV epyacia.
Amnodpuyete QMSQ EUTTAOKEG.

MpooTacia ané abEAntn snuvskancn To
epyaAeio dev Aettoupyei. H mpootacia ano
aBeANTN emavekkivnon €xel evepyornomnBei. Eav
70 dI§ (peupaTOANTITNG) TOMOBETNOEL oTNV TPl
E EVEPYOTIOINUEVO TO EPYAAEiO T
arokataotadei n Tpododocia Tou PEUNATOG
META arto JLa SLaKoT, TO EpYaAAeio dev
Aettoupyei. O€oTe TO EPYAAEio EKTOG
Aettoupyiag kat Eavd og Aettoupyia.

10. EEaptipata

Xpnoluotoleite povo yvriola eEaptruata mg
Metabo.

Xpnoloroleite pévo e€aptruata, Ta omoia
TIANPOUV TIG ATTAITACELS KAl TA XAPAKTNPIOTIKA
OTOLXEID TIOU avadEPOVTAL O AUTEG TIG 08NYieg
Aettoupyiag.

Tookadkia (padi pe magasdt): Omnm TdvuongAp.
napay.

B3MM i

2 1/8“ (3,18 mm) ....

GOEMM...ccieeenes

@ 1/4“ (6,35 mm)
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MARpeg Mpoypappa eEapTnuaTwy, PAETE
www.metabo.com 1j oTtov KUplo katdAoyo.

10.1 Epyaocieq pe e§apmpara

30 360 AvactoAéag pe paovAo kabodriynong
(BA€me oelida 4, elkova I+J)

Ewova H: O avactoAeag pe pdouAo kabodrynong
XpnotporoLeital yia ppelapiopa oe EEYUPLOHEVT
QK.

1. (BAéme eikdva J) Adaipeon TIAAOTIKOU TiiXN.
INa ppelaplopa AETTWYV TIPOG KATEPYATIa
UAKWYV, TOTIOBETNOTE TOV OVACTOAEQ [E
pdoulo kabodriynong oty eMAvVW n)\eupa Kat
yia GPeCAPLOUA XOVTPWY TPOG KATEPYAsia
UAKWV OTNV KATWw TAEUPA ToU TTIapAAAnAou
OVaOTOAEQ.

2. OLeTaA0USEG TOU AVACTOAEQ [E PAOUAO
KaBodrynong propouvv (avaAoya pe tTnv
€PYQOia TIOU TIPOKELTAL VA EKTEAECTEL), HECA
aro TIG OTEG TOU TIAPAAANAOU QVAOTOAEQ, va
BdwboLV 01N pecaia kal THow 1) 0Tn peoaia kat
eUNPOCOLa OTIr) OTIELPWHATOG TOU 08N YO0U e
PAOUAO KaBodyNong.

31 504 MNeipog KUkAIKNG kKaBodynong (BAEme
oelida 4, eikova K)

MNa ppeldpLopa KUKAIKWY auAaKlwv, ppeldplopa
KUKALKWV AVOLYHATWYV, GTPOYYUAOTIONGT YWVIWV
KOL YO EKTEAEOT TIAPOHOLWY EPYACLWYV, UTIOPEL VA
TIPOCaPTNOEl £vag TEIPOG KUKAIKNAG KaBodriynong
OTOV TIAPAAANAO AVACTOAEQ.

1. T opeldplopa KUKAWY PEYAANG aKTivag,
OTEPEWOTE TOV TIEIPO KUKAIKNG kaBodriynong
e T Boribela eTaAoudag oTnyv Tiow ot).
‘Otav oL akTiveg ival Tio PIKpEG, eivat duvatn
n otepEwan oTnVv eurpocdia o). EAdylot
duvatn Siduetpog 160 mm.

2. anpanors ML KOIAOTNTA OTO Teuaxlo
KaTePYaoiag Kat TorodeTroTe TOV TEiPO
Kaeoénynonq o€ autn.

3. H aktiva KUKAou Tipog Pppeldplopa Uropei va
peTapAnBel pe petakivnon Tou TapaAAnAou
avaoTtoAéa otnv Adka BAong Tou pouTep.

30 103 Fwviaoctog avactoAéag (BAEme
oelida 4, elkova L)

O YwVvIaoTOG avaoTOAENG ETUTPETIEL TN BEATIOTN

KaBodrynon tou poutep, Wblaitepa 6TaAvV

£PYACECTE OTNV AKUN TEPAXIWV KaTEPYAOiag (TL.X.

PPeCAPIONA AUAAKLWYV YA ETIKOAANCT AwpidwV pe

mTePUYLO).

1. H amdotaon peTagl tng Gpeag Kat TG akprig
TOU TePa)iou KaTEPYaoiag UTopei va puboTel
He akpifela pe Bonesm Tou xelporta&uadiov
(1) Tou Ywviaotou avacTtoAéa. Ot TeTaAoudeq
™G TMAAKAG BdAong (2) va eival AaoKapLoPEVEG.
Katorv ooifte Tig KaAd.
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31 503 Evaiapeon nAdaka (BAEme celida 4,
ewkova M)

Evéiapeon mAdka yia ppeldplopa looteda
TepOwpiwV TIOU TIPOEEEXOLY, TL.X. AwpidwV
ETIIKOAANONG.

1. Bildwote v evdidueon TAAKA 0NV KATW
TIAEUPA TOU POUTEP.

2. Tautdxpova pubuiote T dpela €T0L, WOTE M
METWTIKY) TNG TIAEVPA va BpiokeTal oTo idlo
eminedo pe TNV KATw TIAEUPA NG EVOLAPEONS
TIAGKQG.

31 505 KukAlkog o8nyog (BAEme celida 4,
ewkova N)

a 1o dpeldplopa OTPOYYUAWY OTIWV HE LSLaiTEPN
akpifela, uropei va mpocaptnoel 0 KUKAIKOG
0dnyo6g otnv TAdKa BAong Tou pouTep.

1. H mpoe&oxr TOu KUKAIKOU 0dnyou umopei va
BLOwWOEL 0TNV ECWTEPIKN ) OTNV EEWTEPIKY) OTIN
TOU KUKALKOU 081you.

Méeyiotn duvatr SIAUETPOG KUKAOU o€
eEWTEPIKT) oTEPEWOT): 480 mMm
Méyiotn duvatr SIAUeTPOg KUKAOU o€
€0WTEPIKN oTepEwoN: 350 mm

2. HmpoeEoxr Tou KukAkoU odnyou Torobeteital
OTO TEUAXLO KATEPYAOIAG O€ LU OTTH UE
KATAAANAN SIAETPO.

3. OLaAAay€Q oTNV aKTiVa TOU KUKAOU TIPOG
Ppelaplopa gival Suvateq pe tn HETaKivnon
TOU KUKALKOU 061YOU GTNnV TIAGKA 3Aong Tou
poutep.

OdAavtleg avtiypadpnq

Mo pPeCAPIONA YPAUUATWY K.ATL., AdOU TpwTa
oTePEWDEL €va XVApPL 0TO TENAXL0 EpYaciag.

A = EEWTEPIKT) SLAPETPOG TOU SayTUALSIOU Bpog

B =Ta ¢p€leq auAakLwV e SIAPETPO PEXPL

C = Ap1Buog apayyeAiag
A B

C
9 mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. TomoBeteiote TN PAAvTLa avTlypadnq mavw
otV nMAdka Baong. To daxTtuAidt Bpog Seixvel
TOTE TIPOG TA KATW.

2. Katomyv BidwoTe kat Tig dvo dppeldteq Bideg
OTIG OTIEG OTIEPWUATWY TNG PAAvTiag
avtypapng.

3. Ore00xéq 0T0 XVapL Sev ETUTPENETAL VA Elval
AeTTOTEPEG ATIO TNV EEWTEPLKT| SIAUETPO TOU
SaxTuAdlou Bpog otn pAAvTla avtypadng.

4. AvBéAeTe N ypaodn va eival papdiTtepn amod
SlapeTpo ™S dpeCag, oL ECOXEG TOU XVaAPLOU
TIPETIEL VA YIVOUV avTioTolxa GpapduTepe]. 3
OUVEXELQ, TO POUTEP TIPETEL VA 08NYNDOE PE TO
éaxTU)\uSl 6pog g dAavtlag ClVTleQCDT]Q,
TIPWTA KATA HIKOG TNG HIOG KAl 0T CUVEXELD
KATA KOG TG GAANG ALXUiG ™G E00XNG TOU
XVvapLov.

11. Emokeun

O emoKeusq TWV NAEKTPIKWV spyahsnwv
ETUTPETETAL VA SlEVEPYOUVTAL LOVO ATIO
nAekTtpote)Viteg!

Av untooTei BAAPN 1o KAAwSI0 cUVSEONG OTO
SiKTUO TOU PEVATOG, TIPETIEL VA TO
QVTIKATAOTIOETE YE €VA YVNOL0 KAAWSLO
ouvdeong TG Metabo, Ttou pnopeite va
TIpouNOeuTeiTE Ao TO TUAUA EUTINPETNONG
neAatwv g Metabo.

ManAektpika epyaAeia Metabo rou €xouv avaykn
ETILOKEUNG ATIEVBUVOEITE OTNV AVTIOTOLXN
avtinpoowrteia TG Metabo. Aieubuvoelg BAeme
www.metabo.com.

Toug KaTaAOYOUG QVTOAAGKTIKWY UTIOPEITE Va
Toug kateBdaoete on SlevBuvon
www.metabo.com.

12. MepiBaAAovToAoyIKN
mpocTacia

TNPEITE TOUG EBVIKOUG KAVOVIOHOUG YId TNV
anéoupon cUUGWVA E TOUG KAVOVEG TIPOoTACIag
TOU TIEPBAAAOVTOG KAl YL TNV AVAKUKAWOT) TwV
AXPNOTWV EPYAAEIWV, GUCKEUAGLWY KaL
PO0OeTOU EEOTIALOUOU.

Ta VA& cuckeuaciag TIPETEL VA ATIOPPITITOVTAL
OUMGWVA LE TN OTHAVOT| TOUG CUNPWVA WE TIG
KOLWVOTIKEG 0dNnyieq. Mepaitépw umodeielg Oa
Bpeite oTNV nAeKTPOVIKT Slevbuvon
www.metabo.com otnv mneploxrn Service.

Mévo yia xwpeg g EE: Mnv netate ta
E NAEKTPIKA EPYAAEIQ OTOV KASO OIKIAKWV

anopplpatwy! ZVpdwva pe TNV EVpw-
Ttaikn) odnyia 2012/19/EE mepi nAEKTPIKWV Kal
NAEKTPOVIKWYV GUOKEUWV KAL TNV EVOWPATWON TNG
oTO €OVIKO dikalo, Ta NAEKTPIKA EPYAAEia TIPETEL
va cuAAEyovTal EEXWPLOTA KAl va ETIOTPEPOVTAL
YO QVAKUKAWGN HE TPOTIO PIAIKO TIPOG TO TIEPL-
BaAAov.

13. Texvika oToixeia

AleukpLvioelq oXeTIKA Pe Ta oTolyeia otn oeAida 3.
Me v erudpUAagn Tou SIkawPaTog aAAaYWV
AOYW TEXVIKWYV EEEAIEEWV.

P4 =OVouaoTIKN arnoppodoUHeVN IOXUG

Ps =AToSI60pEVN IOXVG )

No =Aplep9q 0TPOPWV XWpI§ popTio

ny= ApLOUOG 0TPODWYV OTO OVOUAOTIKO
dopTtio

Hnax = Meyloro uog avuwwonq

=0mm Tdvuong TOOKAKLOU

Dmax = Msylom ETUTPETIONEVT SIAUETPOG
PpECag

m =Bdpog xwpig kaAwdio ouvdeong oto
pevpa

OL TIHEQ peTPNONKAV CUNPWVA [E TO TIPOTUTIO
EN 62841.

[O] EpyaAeio tng katyopiag Badpov rmpoctaciag
I



~ EvaAlacoopevo pgupa

Ta avadepopeva TEXVIKA OTOLXEIN EVVOOUVTAL e
avoxEg (oUpdwva e TIG EKACTOTE LOXUOUOES
TEXVIKEG TIPOSIAYPAPEG).

TIHEG EKTIOPTIWV

AUTEG OL TYEG KaBLoTouV duvatr Tnv
EKTIUNOT TWV EKTIOUTIWV TOU NAEKTPLKOU
gpYaAeiov kal Tn ouykplon SladpdpwVv NAEKTPIKWV
epya)\aiwv. AvdaAoya e TI§ ouvenKeg epyaoiuq,
TNV KATAOTAOT] TOU NAEKTPIKOU EPYAAELOU 1) TWV
EEAPTNUATWYV EPYATIAG UTTOPEL 1) TIPAYUATIKN
emBapuvcm va givat uqu]Aorspn N XaunAoTepn.
la v ekTipnon AaBete unoywn ta dlaAsipypata
epyaoiaq kat Ti§ dAcelq UkpoTEPOU dopTiou. Me
Baon Tiq avTioToLXEQ TIPOCAPHOCHEVES TIHES
€KTiUnong kabopiote PETPA TIPOoTAGIAG YIa TOV
XPNOTN, TL.X. OPYAVWTIKA HETPA.
2UVOAIKT) TIUN Kpadaouwv (Alavuopatiko
Aabpotopa Tpuwv dieubuvoewv) cuudwva pe to EN
62841:

ap =Tn eKTIOUTNG KPASACUWV
(PpeCapilopa avAakiwyv oe TAdka MDF)

Kh =AvaoddAela (TaAavtwon)

Turukeg A- £V ) KN
mieong:

Loa =3T1abun nxnrumq msonq

Lwa = ZTAOUN NXNTIKNG LoXVOG

Kpa, Kwa =ABeBaidotnta
Katd tnv epyaocia propei va untdp&el urieppaon
NG oTtdbung BopuBou Twv 80 dB(A).

m Popate wToacTideg!

EAAHNIKA el
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1. Megfelel6ségi nyilatkozat

Kizardlagos felelésséglnk tudataban kijelentjik:
Ezek a felsémarodk — tipus és sorozatszam alapjan
térténd azonositassal *1) — megfelelnek az
iranyelvek *2) és szabvanyok *3) 6sszes
idevonatkozo rendelkezéseinek. A Muszaki
dokumentaciot *4) - lasd a 4. oldalon.

2. Rendeltetésszerii hasznalat

A felsémar¢ fa, faszer(i anyagok és mianyagok
mardsara alkalmas.

A nem rendeltetésszer(i 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 jeldlt
szdvegrészekben foglaltakat!

FIGYELMEZTETES - A sériilésveszély
csokkentése érdekében olvassa el a
hasznalati utmutatot.

FIGYELMEZTETES - Olvassa el azehheza

kéziszerszamhoz mellékelt 6sszes
biztonsagi figyelmeztetést, elSirast,
illusztraciot és miiszaki adatokat. Az
aldbbiakban felsorolt eldirasok betartasanak
elmulasztasa dramliitéshez, tlizhdz és/vagy sulyos
testi sériilésekhez vezethet.

Kérjuk, gondosan 6rizzen meg minden
biztonsagi utasitast és elGirast a jovébeni
hasznalat érdekében.

Csak ezekkel a dokumentumokkal egyditt adja
tovabb masnak az elektromos kéziszerszamot.

4. Kilonleges biztonsagi
utasitasok
4.1 A fels6marora vonatkozo6 biztonsagi
tudnivalok

a) Az elektromos szerszamot kizarélag a
szigetelt markolatoknal fogva tartsa, mivel a
maro a sajat csatlakozo kabeléhez érhet. A
feszlltség alatt allo vezetékkel valo érintkezés a
gép fém részeit fesziltség ala helyezheti, és ez
elektromos aramutést okozhat.

b) Rogzitse és biztositsa a szerszamot satuk
segitségével, vagy egyéb modon, egy stabil
alapon. Ha a munkadarabot csak kézzel vagy a
testéhez szoritva tartja, az labilis marad, ami az
ellendrzés elvesztésehez vezethet.

4.2 Tovabbi biztonsagi utasitasok
Viseljen megfelelé porvédd maszkot.

Viseljen hallasvédé felszerelést.

e

Viseljen védészemdiveget.

Hasznaljon elszivé berendezést!

Minden atszereld és karbantartasi munkalat el6tt
hlzza ki a haldzati csatlakozot!

A gombfogantyut a felsémardval vald munkavégzés
kozben mindig feszesen meg kell hizni.

A kisebb munkadarabokat ugy kell régziteni, hogy
azok a felsémardéval valé munkavégzes kbzben ne
valjanak le (pl. satuba kell rogziteni azokat).

A halozati dugot huzza ki a csatlakozé aljzatbal,
miel6tt egy beallitast vagy karbantartast végez el.

Ne érjen hozz4 a forgasban 1évd szerszamhoz! A
forgacsot és hasonl6 anyagokat csak a gép
ledllasakor tavolitsa el.

A tengelyreteszelé-gombot csak allé motornal
szabad megnyomni.

Olyan anyagokat, amelyek megmunkalasakor
egészsegkarositd porok vagy g6zok keletkeznek
(pl. azbeszt), a készllékkel nem szabad
megmunkalni.

Ellenérizze, hogy a munkadarab nem tartalmaz-e
idegen részeket. Munkavégzés kézben mindig
ugyeljen ra, nehogy esetleg lemarja a kérmét vagy
egyebeket.

Ne prébaljon meg nagyon apré munkadarabokat
megmunkalni.

A porterhelés csokkentése:

FIGYELMEZTETES - Néhany porfajta, amely

csiszoldpapirral vald csiszolas, flrészelés,
csiszolas, furas és egyéb munkavégzés soran
keletkezik, olyan vegyszereket tartalmaz,
amelyeknél ismeretes, hogy az rakkeltd, sziletési
hibakat, vagy egyéb reprodukcids karokat
okozhatnak. Ezen vegyszerekre vonatkozd néhany
példa:
- 6lom dlomtartalmu festékrétegekbél,
- asvanyi por téglakbol, cement és egyéb falazé

nyersanyagokbdl, és

- arzén, valamint krom vegyszerrel kezelt fa esetén.
Ezen terhelések okozta veszély valtozé annak
faggvényében, milyen gyakran végez ilyen
munkakat. Annak érdekében, hogy csdkkenteni
lehessen ezen vegyszerek okozta terhelést:
dolgozzon mindig jol szelléztetett terlileten és
megfelelé engedélyezett védéfelszereléssel, mint
pl. olyan porvédd alarccal, amelyet kifejezetten a
mikroszkopikusan kis részecskeék kiszlrésére
fejlesztettek ki.

Ez vonatkozik egyéb nyersanyagok altal keletkezett
porra, mint pl. néhany fafajta (pl. télgy- vagy



bukkfaporra), 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 vonatkozé eldirasokat).

Fogja fel a keletkezé részecskéket, kertlje a

kérnyezetbe vald lerakodast.

Hasznaljon specialis munkavégzésre alkalmas

tartozékokat. Ezzel kevesebb részecske jut

ellendrizetlendl a kérnyezetbe.

Hasznaljon megfelelé porelszivé berendezést.

Csokkentse a porleterhelést a kdvetkezék szerint:

- ne irdnyitsa magara, a kézelben tartézkodo
személyekre vagy a lerakddott porra a kiaramlo
részecskéket és a gépbdl kiaramlé leveg6t,

- hasznaljon elsziv6 berendezést és/vagy
légtisztitd 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 allitékerék (a fordulatszam beallitasahoz)

2 skala (marasmeélység)

3 gombfogantyu (megtartashoz és

marasmelység-beallitashoz)

4 szarnyas csavar (marasmélység)

5 csap (marasmélység)

6 Recézett fejli csavar (marasmélység)

7 péarhuzamutk6zé

8 0Osszekotd idom (forgacsleszivashoz)

9 régzitéfogd

10 szarnyas csavarok(parhuzamiitk6zo)

11 rogzitéfogd anya

12 tengelyreteszel6 gomb (a marétengely
reteszeléséhez)

13 gombfogantyu (megtartashoz)

14 toldkapcsold

15 rogzitd kar (elszivo csonk)

16 mérérud (parhuzamiitkdzé)

17 nyiljeldlés

6. Uzembe helyezés, bedllitas

Az Uzembe helyezés elétt ellendrizze, hogy a

szerszam tipustablajan megadott halozati
fesziiltség és frekvencia megfelel-e az On éltal
hasznalt halézat adatainak.

Kapcsoljon elé mindig egy max. 30 mA kivalto
arammal ellatott FI-veédokapcsolot (RCD).

A halézati dugét hiizza ki a csatlakozé
aljizatbdl, mielétt egy beallitast vagy
karbantartast végez el.

MAGYAR hu

6.1 A betétszerszam behelyezése

A felsémaré nagy fordulatszama kivalo
mindségl betétszerszamok hasznalatat teszi
sziikségesse (HSS vagy keményfém).

Csak olyan betétszerszamokat hasznaljon,
amelyek 34000 1/min fordulatszamhoz
hasznalhatoak.

Csak olyan betétszerszamokat hasznaljon,

amelyek szaratmérdje a rogzitéfogd szoritd
furatahoz illik. A régzitéfogokat lasd a Tartozékok
fejezetben.

Behelyezett betétszerszam nélkil a
régzitéfogod anyat csak kézzel lehet meghuzni.

1. Huzza ki a halozati csatlakozot.

2. Maroétengely reteszelése: Nyomja be a
tengelyreteszel6 gombot (12) és tartsa
benyomva.

3. Forgassa el a rogzitébefogé anyat (11), mig a
tolattyu a kimunkalasaval fel nem fekszik a
tengely kulcsfeliletére.

4. Tolja be a szerszamot a szar teljes hosszaval a
rogzitéfogoba (9).

5. Huzza meg erdésen a rogzit6fogo anyajat (11)
egy 19 mm-es villaskulccsal.

6. Engedje el a tengelyreteszel6 gombot (12).

6.2 A marasmélység bedllitasa

Atiszta és biztonsagos marashoz a maximalis

marasmeélység 6 mm.

Keményfa megmunkalasahoz a gépet

rendszeresen Uresjaratban tehermentesiteni
kell annak érdekében, hogy a motor megfeleléen le
tudjon hdlni.

1. Oldja ki a gombfogantyut (3) (forgassa el az
o6ramutatd jarasaval ellentétes iranyban) és
vezesse le a motorrészt, mig a maré fel nem
fekszik a munkadarabra.

2. Ezutan hiuzza meg Ujra a gombfogantyut (3)
(forgassa az éramutato jarasaval megegyezé
iranyba).

3. Lazitsa meg a szarnyas csavart (4).

4. Vezesse le a csapszeget (5), mig az fel nem
fekszik a recézett fejl csavarra (6).

5. Vegye figyelembe a skalat (2), tolja fel a
csapszeget (5) és allitsa be nagyjabdl a kivant
marasmelyseget a skalan (2).

6. Huzza meg ismét az (4) szarnyas csavart.

7. Afinom bedllitas a recézett fejl csavarral (6):
A recézett fej csavar 1 fordulata kb. 1 mm-rel
modositja a furasmélységet.

6.3 A fordulatszam beallitasa
A fordulatszam az allité kerék (1) elforgatasaval
bedllithat6 és fokozatmentesen szabalyozhaté.

A VC-elektronika a fordulatszamot az Uresjarat és a
névleges teher k6z6tt szinte konstans szinten tartja.
Ezzel feleslegessé valik a kézi utanallités.

Fordulatszamok Uresjaratban:

1. fokozat.... .. 13000 1/min
2. fokozat.... . 18000 1/perc
3. fokozat.... .. 23000 1/perc
4. fokozat.......cccoevveernenne 27000 1/perc
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5.fokozat........ccoeevuerinnnnnn. 30500 1/perc
6. fokozat........ccoeeeveeeenen. 34000 1/perc

6.4 Forgacselszivas felhelyezése
Lasd az A+B-jell abrakat a 2. oldalon.

1. Egy elszivo berendezés hasznélatakor az
Osszekotd idomot (8) eldlrél vagy hatulrdl be kell
helyezni a felsémaro talplemezébe.

2. Tolja a kimunkalast az 6sszek6té idom lapjan a
talplemez orra ala (el6lrél vagy hatulrdl).

3. Nyomja az 6sszek6td idomot egy kis nyomassal
a talplemezhez.

4. Reteszelje a rogzit6 kart (15) az elszivo csonk
alatt 90°-ban a talplemezhez.

5. Aflirészpor elszivasahoz csatlakoztasson az
elszivé tomld segitségével egy megfeleld
elszivo késziléket.

7. Hasznalat

7.1 Be- és kikapcsolas
Bekapcsolas: a tolékapcsolot (14) letolni.
Kikapcsolas: Nyomja meg a tolékapcsol6 (14)
végét.
A nem szandékos elindulas elkerilése
érdekében: Mindig kapcsolja ki a gépet, ha a
csatlakozot kihdzzak a csatlakozo aljzatbdl, vagy az
aramellatas megszakadt.

7.2 Munkavégzésre vonatkozo utasitasok

A berendezés kezelése

A csatlakoz6 vezetéket ugy kell vezetni, hogy az ne
gatolja a munkavégzeést (pl. helyezze at a vallan).
A felsémardt a ket gombfogantyun er6sen meg kell
tartani.

Az el6re tolas iranya

Lasd a C-jeld abrat a 3. oldalon.

Mindig elleniranyban kell dolgozni. A felsémaraét
mindig az abranak megfeleléen kell elére tolni.

A mar¢ forgasiranyat a felsémard alaplapjan lévé
nyilak adjak meg.

Kbzepes, a megmunkalandé anyagnak
megfeleléen valasztott elétolassal dolgozzon.

7.3 Lehelyezés hasznalat utan

A maras befejezése utan a felsémarot ki kell
kapcsolni és a gombfogantyut (3) ki kell oldani. Ezt
kdévetéen a motorrészt az oszlopokban 1évé
rugokkal felnyomjak és a gépet le lehet helyezni.

7.4 A munkara vonatkoz6 kiilonleges
utasitasok:

Maras a munkadarab peremétél kezdve.
Lasd a D-jeld abrat a 3. oldalon.

1. Hasznaljon inditégyr(vel rendelkezé mardt.

2. Oldja ki a gombfogantyut (3) és eressze le a
bekapcsolt felsémard motorrészét a kivant
marasmélységig (a)

3. A marasmélység rogzitéséhez a gombfogantyut
(3) meg kell huzni és a gépet elére kell tolni.

A munkadarabon roégzitett Iéc mentén valé
maras / Maras egy megadott mintan

1. Rogzitsen egy lécet a munkadarabra és
vezesse a felsémarét a talplemez egyenes
peremével a léc mentén. (Mindig ugyanazt a
peremet kell hasznalni.)

Hornyok és liregek marasa a munkadarab

k62epét6l kezdve

. Oldja ki a gombfogantyut (3) és eressze le a
bekapcsolt felsémard motorrészét a kivant
marasmelységig.
2. A marasmélység rogzitéséhez a gombfogantyut
(3) meg kell huzni és a gépet elére kell tolni.
Profil marasa

1. Profilimaroékkal valé munkavégzés esetén
elészor egy nagyobb forgacsot kell lemarni,
majd ezt kovetden egy kisebbet.

2. Ennek soran az eléretolas nem lehet tul csekeély,
kilénben a fa megpoérkolédik és a maré
idejekoran eltompul.

Maras parhuzamiitk6zével (E-H)

1. E-jell abra: Tolja be a parhuzamiitk6zét (7) a
hornyokba a talplemezen.

2. F-jeld abra: Helyezze be a mérérudat (16) az
abranak megfeleléen.

3. G-jelt abra: AZ (itk6z6sz6g és a maro kozti
tavolsag megvaltoztatasat a méréradon (16) a
nyilak (17) segitségével le lehet olvasni.

4. t—l-j?IL'] abra: Huzza meg a szarnyas csavarokat

10).

8. Tisztitas, karbantartas

A gépet rendszeresen meg kell tisztitani a
rarakodott portol. Ennek soran egy porszivo
segitségével tisztitsa meg a motor szell6z6
nyilasait.

9. Hibaelharitas

- Tulterhelésvédelem: A terhelés alatti
fordulatszam EROSEN lecs6kken. A motor
hémérséklete tul magas! Jarassa Uresjaratban a
gépet, amig az lehdil.

- Talterhelésvédelem: A terhelés alatti
fordulatszam KICSIT lecsékken. A gépet
tulterhelik. Csokkentett terheléssel dolgozzon
tovabb.

- Metabo S-automatic biztonsagi kikapcsolas:

A gép magatol KIKAPCSOLT. Az aramerdsség

tulsagosan gyors emelkedésénél (mint az pl. egy

hirtelen elakadaskor vagy visszaitéskor fellép), a

gép kikapcsol. Kapcsolja ki a gépet a

tolokapcsoldval (14). Ezutan kapcsolja azt ismét

be és dolgozzon tovabb a szokasos médon.

Kerllje el a tovabbi elakadast.

Ujrainditas-gatlé: a gép nem miikodik.

Mukodésbe lépett az Ujrabeindulas elleni

védelem. Amennyiben a halézati csatlakozét

bekapcsolt gépnel dugjak be, vagy az aramellatas
elézetes megszakitas utan ismét rendelkezésre
all, a gép nem indul el. Kapcsolja ki, majd ujra be

a készuléket.



10. Tartozékok

Kizéarolag eredeti Metabo tartozékokat hasznaljon.

Csak olyan tartozékokat hasznaljon, amelyek
megfelelnek a jelen hasznalati utasitasban
megadott kdvetelményeknek és adatoknak.
Ro6gzit6é fogd (anyaval egyltt): rogzité furat
Rendelési szam

B3MM o 31947

2 1/8“ (3,18 mm) .. 31948
g6 MM....cceeennnnn. 31945
o 1/4“ (6,35 mm) .. 31949

B8 MM e 31 946.

A teljes tartozékprogramhoz lasd a
www.metabo.com honlapot vagy a fékataldégust.

10.1 Munkavégzés tartozékokkal

30 360 Utk6z6 vezetdgorgdvel (lasd az I+J-jelii
abrakat a 4. oldalon)

H-jelu abra: A vezet6gorgdvel ellatott titk6z6t ives

perem utani marashoz hasznaljak

1. (Lasd a J-jelii abrat) muanyag levétele. A
vezetdgorgbvel ellatott itkdzét vékony
munkadarabok marasahoz a parhuzamuitk6zé
fels6 részére, vastagabb munkadarabok
maraséhoz annak alsé részére kell felhelyezni.

2. Avezetdgorgdvel ellatott (itk6z6 szarnyas
csavarjait (az elvégzendd munkatol fliggéen) - a
parhuzamutkdzé furatain keresztll — be lehet
csavarni az vezetégorgdvel ellatott itkdzo
k6zépsé és hatsod, vagy a kdzépsé és elséd
menetfurataba.

31504 Korvezet6 csapszeg (lasd a K-jel(i abrat

a 4. oldalon)

A kerek hornyok bemarasahoz, kerek nyilasok
kimarésahoz, sarkok lekerekitéséhez és hasonl6
munkakhoz a parhuzamitkézdre fel lehet helyezni
egy korvezet6 csapszeget

1. A nagy sugaru korok kimarasahoz a kérvezeté
csapszeget a szarnyas csavar segitségével a
hatso furaton kell régziteni. A kisebb sugar
esetén az els6 furatra lehet rogziteni. A lehetd
legkisebb atmérd: 160 mm.

2. Vigyen a munkadarabra egy kis bemélyedést,
és helyezze a vezeté csapszeget a hegyével
ebbe a mélyedésbe.

3. Akimarando kor sugara a parhuzamuitk6z6
felsémard talplemezén valo eltolasaval
valtoztathaté meg.

30 103 Szdgiitk6z6 (lasd az L-jelii abrat a 4.
oldalon)

A sz0glitkdz6 a felsémard optimalis vezetését teszi
lehetévé, mindenek elétt a munkadarabok peremén
valé munkavégzés soran (pl. a hornyok
bemarasahoz stéges enyvez6khoz).

1. A mar6 munkadarabperemhez valé tavolsaga a
szOgutkdz recézett fejl anyajaval (1) pontosan
beallithato. Ehhez a szarnyas csavarokat (2) a
talplemezen ki kell lazitani. Ezeket a befejezés
utan Ujra meg kell huzni.

MAGYAR hu

31 503 Koztes lap (lasd az M-jelii abrat a 4.
oldalon)

Koztes lap az egy sikba esé marashoz, pl. a tulnyulé
enyvezéknél.

1. Csavarja fel a kdztes lapot a felsémaré alsé
részere.

2. Ennek soran a marét ugy kell beallitani, hogy a
homlokrésze a kbztes lap also részével egy
sikba essen.

31 505 Korvezeto (lasd az N-jelii abrat a 4.

oldalon)

A nagyon pontos kérkérés maré munkalatokhoz a
koérvezetét be lehet helyezni a felsémaro
talplemezébe.

1. Akoérvezeté csapja a kdrvezetd belsd vagy kiilsé
furatan régzithetd.
Aleheté legnagyobb atmérd a kiilsé rogzitésnél:
480 mm
Alehet6 legnagyobb atméré a bels rogzitésnél:
350 mm

2. A korvezet6 csapjat a munkadarabon egy
megfelelé atmérdjd furatba kell behelyezni.

3. A kimarando kor sugaran végzett valtoztatasok
a kérvezetd felsémaro talplemezén valod
eltolasaval lehetségesek.

Masol6 karimak

A betuk, stb. egy a munkadarabra régzitett sablon

szerinti marasakor.

A = az inditépersely kiilsé atmérdje

B = horonymardkhoz a kdv. atméréig (o)

C =rendelési szam
A

B C
9mm 6 mm 30105
11 mm 8 mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 mm 30119
27 mm 22 mm 30120
30 mm 25 mm 30121

1. Helyezze fel a masolé karimat a felsémaré
talplemezére. Ennek soran az inditopersely
lefelé néz.

2. Ezutan csavarozza be mindkét sullyeszté
csavart a masol6 karima menetfurataiba.

3. A sablon kimunkalasai nem lehetnek
vékonyabbak, mint az inditopersely kilsé
atméroje a masolo kariman.

4. Amennyiben a csapszeg szélesebb kell legyen,
mint a maréatmeérd, ugy a sablon kimunkalasait
annak megfeleléen szélesebbre kell vinni. A
felsémardt ezutan a masolo6 karima
inditéperselyével elészér a sablon
kimunkalasainak egyik peremén, majd a masik
peremén kell vezetni.

11. Javitas

Elektromos szerszam javitasat csak villamos
szakember végezheti!

Egy meghibasodott halézati csatlakozé vezetéket
csak specialis, eredeti Metabo halézati csatlakozé
vezetékre lehet kicserélni, amely a Metabo Service
-nél szerezhetd be.
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A javitasra szorulé Metabo elektromos
kéziszerszamokkal, kérjuk, forduljon Metabo
szakkereskeddjéhez. A cimeket a
www.metabo.com honlapon talalja.

A pétalkatrészek listaja letdlthetd a
www.metabo.com honlaprél.

12. Kérnyezetvédelem

Kovesse a régi gépek, csomagolasok és tartozékok
kérnyezetbarat artalmatlanitasara és
Ujrahasznositasara vonatkozé helyi elSirdsokat.

A csomagoldanyagokat a jel6lésuk alapjan a helyi
iranyelveknek megfeleléen kell a
hulladékeltavolitasba vinni. Tovabbi informaciokat
a www.metabo.com honlapon talalhat a Szerviz
menupontban.

Csak az EU tagorszagok esetében: soha ne
E dobjon elektromos kéziszerszamot a haztar-

tasi hulladék k6zé! A 2012/19/EU sz., a régi
elektromos és elektronikus berendezésekrél és
annak nemzeti jogba valo atvételérél sz616 Eurdpai
Iranyelvnek megfeleléen a hasznalt elektromos
szerszamokat kuldn kell gy(jteni és kdrnyezetbarat
Ujrahasznositasba kell helyezni.

13. Miiszaki adatok

Az adatok értelmezését lasd a 3. oldalon.
A mUszaki véltoztatas joga a tovabbfejlesztés
érdekében fenntartva.

P4 =névleges teljesitményfelvétel

P> =leadott teljesitmény

Ng =Uresjarati fordulatszam

ny =fordulatszam névleges terhelésnél
Hmax =max. emeldé magassag

d =a rogzitéfogo rogzitd furata

Dmax =amar6 max. megengedett atméréje
m =sUly halézati csatlakozé kabel nélkil

A mérési eredményeket az EN 62841 szabvany
szerint hataroztuk meg.

[O] Il védelmi osztalyu gép
~ Valtéaram
A megadott mliszaki adatokra turés vonatkozik (a
mindenkor érvényben levé szabvanyoknak
megfeleléen).

Emisszids értékek

Ezek az értékek lehetdveé teszik az elektromos
szerszam kibocsatasi értékeinek meghatarozasat,
illetve kiilénbdzé elektromos szerszamok
Osszehasonlitasat. Az alkalmazasi feltételektdl, az
elektromos szerszam allapotatol vagy a hasznalt
betétszerszamoktol fliggéen a tényleges kérnyezeti
terhelés nagyobb vagy kisebb is lehet. A
becsléshez vegye figyelembe a munkaszineteket
és az alacsonyabb kornyezeti terheléssel jaro
fazisokat is. A megfelel6en alkalmazott becsiilt
értékek alapjan irjon elé védointézkedéseket a
felhasznal6 szamara, illetve hozzon szervezési
intézkedéseket.

rezgési 6sszeérték (harom iranyu vektordésszeg) az
EN 62841 szabvanynak megfeleléen:

ap =rezgéskibocsatasi érték
(MDF-lemez horonymarasa)
Kh =bizonytalanséag (rezgés)
llemzd A-osztalyu zajszint:
Loa =hangnyomasszint

LWA =hangteljesitményszint

Koa, Kwa =bizonytalansag

unka kdzben a zajszint tullépheti a 80 db(A)
értéket.

m Viseljen filvédoét!
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OerMHaanoe PYHOBOACTBO MO 3KHCnJsiyatauuu

1. [AdeKnapauuAa cOOTBETCTBUA

HacTtosAwwnm 3asBnsem co Bcen
OTBETCTBEHHOCTbIO: laHHble ppesepbl C
naeHTMdUKaLmen no Tuny U CepUMHOMY Homepy
*1) oTBEYalOT BCEM AEMCTBYIOLMM TPEOOBAHUAM
OVUPEKTUB *2) 1 HopM *3). TexHuyecKas
OOKyMeHTauus ans *4) — cm. Ha cTp. 4.

2. Ucnonb3oBaHue no
Ha3Ha4YeHuro

dpesep NpeaHasHaveH Ana GpesepoBaHus
[ZPEBECHHbI, CXOMUX C APEBECHHON MaTep1anos 1
naacTMacc.

3a yuep6, BO3HMKLLWI B pe3y/ibTate
MCNO/Ib30BaHMA HE MO HA3HA4YEHMIO,
OTBETCTBEHHOCTb HECET TOJIbKO M0/Ib30BaTE b,

Heobxoanmo cobnoaatb 06LLEeNPUHATBIE NpaBmaa
npeaoTBpaLLEeHUA HeCHaCcTHbIX Cly4aeB, a TaKKe
yKasaHuA no TeXHWKe 6e30MacHOCTH,
npveefeHHble B JaHHOM PYKOBO/CTBE.

3. O6wme yKasaH1A No TEXHUKE
6e3onacHoOCTH

[na Bawew co6CTBEHHOM 6€30NacHOCTH

1 3alMTbI 3/IEKTPOUHCTPYMEHTA OT

NnoBpexAeHUM HeobxoanMo cobogaTb

yKa3aHusA, OTMEYEHHbIE B TEKCTE
AaHHbIM CUMBOJIOM!

@ NPEAYNPEWAEHMUE. B uensax CHUxeHuA

PUCHa nosy4eHnA TpaBM NpoYTUTE AaHHOEe
PYKOBOACTBO MO aKcnayaTaunn.

NPEAYNPEXAEHUE. O3HaKoMbTeCb €O

BCEMM yKa3aHUAMMU MO TEXHUKE
6e30NacHOCTU, UHCTPYKLUAMM,
WANIOCTPaAUMAMM U TEXHUYECKUMMN
XapaKTepuCTURaMU, NpeaocTaBIEHHbIMU
BMeCTe C HacTOALLUM 3/IEKTPOUHCTPYMEHTOM.
HecobnogeHne Kakmx-1m6o 13 yKasaHHbIX HUHe
UHCTPYKLMK MOMET CTaTb MPUYUHOM NOParmeHus
3/IEKTPUHECKUM TOKOM, 110Kapa M/vm TAHE bIX
TpaBsm.

Heo6xoAMMO COXpaHATb BCE UHCTPYKLUU U1
yKa3aHUA No TexHWKe 6e3onacHoCTh AnA
MCnoJsib30BaHMWA B Gyayluem.

MepenaBaTb 9/1E€KTPOUHCTPYMEHT CEAYIOLLEMY
B/Iafi€/1bLly MOXHO TOJIbKO BMECTE C 3TUMM
[OKYMEHTaMM.

4. Ocobble yka3aHUA NO TEXHUKE
6e3onacHoOCTH

4.1 YHasaHuA No TeEXHUHKe 6e30nacHOCTU B
OTHOLWEeHUU ppe3sepoB

a) BBupgy onacHocTtu noBpexpaeHus ¢ppe3on

CO6CTBEHHOI0 COEJMHUTENIbHOIO NPOBOAA

[epHUTE 3IEKTPOUHCTPYMEHT TOJIbKO 3a

U30/IMpPOBaHHbIE NOBEPXHOCTU PYKOATOK. [Npun

KOHTaKTe C HaXOAALMMUCA NOJA HaNpPAKeHNeM
npoBOAaMM BO3MOXKHA Nepefaya HanpsameHus Ha
MeTal/IMYeCKne YacTh MHCTPYMEeHTa U yaap
9N1EKTPUYECKUM TOKOM.

6) YcTaHOBUTE U HaflelHO 3aPUKcupynTe
3aroTOBKY C MOMOLLbIO CTPYGLUH UIWU UHBIM
06pa3om Ha yCTOMYMBOM OCHOBaHUM.
YCTONYMBOCTb 3aroTOBKM MNPU €€ yAepHUBaHUN
TOJIbKO PYKOM UM KOPMYCOM Tesa He
rapaHTMpoBaHa, YTO MOXET NPUBECTU K NOTepe
KOHTPOJIA B X04€ paboThl.

4.2 [ononHuTesbHble YKa3aHWUA NO TeXHUKe
6e3onacHoCTH

Hap,eBaFlTe noaxoAnALmi pecnmpaTop.

© McnonbayiTe cpeacTsa 3allmTbl OpraHoB

cnyxa.

Mcnonb3ayiiTe BbITAXHYIO YCTAHOBKY!

Mepep, BbINOSIHEHWEM KaKNX-1M60 paboT no
nepeo6opy0BaHNI0 U TEXHUHECKOMY
06CNYHUBAHWIO U3BNIEKWUTE CETEBOW LITEKEP!

Pyuka Bcerpa fonmHa 6bITb KpenKo 3aTaHyTa npu
pa6oTe ¢ dhpesepom.

3aroToBKM HE60/1bLLIOro pasmepa A0 HbI ObITb
3aKpeneHbl TakMM 06pa3oM, HTOGbI OHU He
BbiNasiv npu pabote pesepom (Hanpumep, ¢
NMOMOLLbIO CTPYBLMHDI).

Mepeg BbINO/HEHNEM HaKWUX-TMGO pa6oT Nno
PEry/IMpPOBKE MM TEXHUHECKOMY OBC/YHMBAHMIO
MHCTPYMEHTa BbIHUMaWTe BU/IKY CETEBOIO Kabens
13 PO3ETHM.

He goTparusaiitech 4o BpaliatoLierocs
MHCTPYMeHTa! YaansamnTe CTPYKKY W Apyroi mycop
TOJIbKO MOC/E NOJIHOM OCTAHOBKM
9/IEKTPOUHCTPYMEHTA.

KHonKy duKcaTopa Wn1HAENs ucnonbayiTe
TO/IbKO NpY BbIK/OYEHHOM ABUraTene.

He gonyckaeTcs o6paboTka MaTepuasnos,
BblAENALMX ONaCcHbIe 417 300POBbSA Mbllb UK
napsl (B 4aCTHOCTH, acbecTa).

MpoBepsiTe 3aroToBKY Ha OTCYTCTBUE
MHOPOAHbIX NpeameToB. Mpu paboTe Bcerga
cnefuTe 3a TeM, YTo6b! hpesep He HaxoAWs Ha
rBO34M W NMOA0GHbIE MPEeAMETbI.

He nbiTaiTech pesaTb C/IMWKOM MasieHbKKne
3aroToBKH.

CHU1HeHWe Nbi/1IeBOW Harpy3ku

NPEAYNPEWAEHMUE. Mbinb,

o6pa3oBaBLUascA B pesyibTaTe WIMhOoBKK
HarJa4YHoOM Bymarom, pacnuanBaHus, WANMOBKH,
CBEP/IEHNA U APYT1X BUAOB PaboT, MOMKET
cofepmarb XMMUYECKME BELLLECTBAa, O KOTOPbIX
MU3BECTHO, YTO OHM BbI3bIBAIOT PaK, BPOXKAEHHblIE 77

HapeBaiTe 3aWmTHbIE OYKU.
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nedeKTbl UK Apyrue NOBPEXAEHNA
penpoayKTUBHOM cucTeMbI. [prMepbl TakMx
XMMWYECKHMX BELLECTB:
- CBUWHEL, B KPACKe C COAEpPHaHWEM CBUHLA;
- MUHepasibHas Mbllb OT CTPOUTESIBHOIO KUpMMYa,
LEMEHTA 1 APYrvX BELLECTB KMPTNMYHOW KIaaKu;
- MbILbSAK U XPOM M3 XMMUYECKU 06paboTaHHOM
[ PEBECHHBI.
CTeneHb pyCKa 3aBUCUT OT TOr0, KaK YacTo Bbl
BbIMNOJIHAETE 3TOT BMA paboT. YTO6b! YMEHBLUNTL
BO34ENCTBME XMMUYECKUX BELLECTB, paboTaliTe B
NOMELLEHMAX C OCTATOYHON BEHTUNALMEN U C
MCMOJ/Ib30BaHWEM pa3peLLEHHbIX CPEACTB
WMHAMBUAYaNbHOW 3aLUWTbI, HANPUMEP, C
pecnupaTopamm, pa3paboTaHHbIMK CrieLuanbHO
AN dUnbTPaUMM MUKPOCKOMUYECKMX YaCTULL.

OTO TaKKe KacaeTcA MblAn OT APYrMx MaTepuasnos,
Hanpumep, HEKOTOPbIX BUAOB APEBECHHbI
(apeBecHas nbib gy6a unu 6yka), metanna,
ac6ecTta. [lpyrve nsBecTHble 3a60/1eBaHUA — 3TO,
Hanpumep, aisIepruyeckme peaxLmm,
3ab0/1eBaHUA apixaTesbHbIX nyTen. He
JonycKarTe nonagaHuaA nbuiv BHYTPb OpraHvMama.

Heobxoanmo cobntogaTb TpeboBaHUA JUPEKTHMB,
[EeVCTBYIOLMX B OTHOLLEHWM MaTepranos,
nepcoHana, BapnuaHToB NPUMEHEHUs U MecT
npoBefeHna paboT, a TaKKe HauMoHasIbHble
npeanucanvsa (Hanpumep, NoIOKEHNA 06 oxpaHe
TpyAa, npasuna yTuamsaumn).

Ob6ecneybTe yaaneHne o6pasyoLwmxca 4acTul, He
JonycKanTe 06pa3oBaHuA OT/IOKEHUH B
OKpYaloLLEM NMPOCTPaHCTBE.

[nsa cneupanbHbix paboT MCNonb3ymnTe
NMOAXOAALLYI0 OCHACTKY. 9TO NO3BOJIMT COKPaATUTL
KOJIM4ECTBO YaCTULL, HEKOHTPOANPYEMO
BbIGpACbIBAEMbIX B OKPYMAIOLLYIO Cpeay.

McnonbsyiTe nogxoasLee yCTPOMCTBO YAaNeHUA
MblAw.

[na ymeHbLUEHWA NbINEBON Harpy3Kku genamnte
cnepyoliee:

- He HanpaBns#Te BoiGpacbiBaeMble U3
3/IEKTPOMHCTPYMEHTA YaCTULibl M OTPABOTaHHbIN
BO3AyX Ha ce6f, HaXOAALMXCA PAJOM Jilogen
WJIM Ha CKOMEHWSA NblN.

Mcnonb3yiTe BbITAKHOE YCTPOMCTBO M/Mn
BO3/YXO04YMCTUTEb.

XopoLuo npoBeTpuBanTe paboyee MeCTO U
COAEPHUTE ero B YACTOTE C MOMOLLbIO Mbliecoca.
MopgmeTaHne nan NnpogyBKa TONbKO NOAHUMAIOT
NbiNb B BO3AYX.

O6pabaTbiBaiTe 3alUMTHYI0 04X Ay NblJIeCOCOM
unn ctupanTe. He npoayBaiTe ogexay
BO3/lyXOM, He BblGMBaKTe U He CMeTanTe ¢ Hee
nbib.

5. 0630p

Cm. cTp.21 3.

1 YcTaHOBOYHOE KOMECUKO (ANA peryIMpoBKu
4acTOThl BpaLLeHKs)

2 LUWkana (anAa onpeaeneHns rayomHbl
$pesepoBaHuA)

3 PyyKa (an9a yaepHvBaHna U peryMpoBKu
rny6uHbl hpesepoBaHus)

N

BapaluKoBbIf BUHT (818 onpefeneHns

rny6uHbl pesepoBaHuUs)

LTndT (aNA onpepeneHnsa rny6uHbl

tdpesepoBaHus)

BWHT ¢ HaKaTaHHOM roNI0BKOM (AN1A

onpegeneHva rnybuHbl ppesepoBaHma)

MapannensHbiv ynop

CoefMHUTENBHbIN 3NEMEHT (AN

NMHEBMATUYECKOrO YAANEHUA CTPYHKM)

9 LlaHroBbiv 3anM

10 BapaluKoBble BUHTbI (NapasinenbHbii ynop)

11 3amumHan ravika

12 HHonKa duKcaTopa wnuHaena (ans
6/IOKMPOBKM WNMHAENA dhpe3epa)

13 PyuKa (anAa yaepHvBaHusA)

14 MMepekntoyarens

15 HpenexHbli pblyar (naTpy6oK AN1A yCTporcTBa
yOaANEHUA CTPYHKM)

16 WamepuTenbHana nMHerKa (napannesbHbli
yrop)

17 MeTKa CTpenku

© N (] (é)]

6. BBopg B aKkcnyaTauuio,
peryimpoBKa

Mepen BBOAOM B 9KCMyaTaumio nposepbTe,

COBMafatoT /I yHasaHHble Ha 3aBOACHON
Tab/IMYKE 3HAYEHWS HAMNPAMEHWA U YaCTOTbl CETH
C napameTpamu aeKTPOCeTU.

m Mepepn MHCTPYMEHTOM Bcerga nogrioyanTe
YCTPOMCTBO 3aLMThbl OT TOKa yTeuku (Y30) ¢
MaKC. TOKOM OTK/o4eHus 30 MA.

Mepen BbINONHEHUEM KaKUX-IMGO pa6oT no

perynnpoBKe Uan TEXHUYECKOMY
06C/YHUBAHUIO MHCTPYMEHTA BbIHUMATE BUJIKY
CETeBOro Kabens U3 PO3eTHM.

6.1 YcTaHoBKa pabo4yero MHCTPyMeHTa

[nsi BbICOKOWM CKOPOCTH BpalleHusa bpesepa

HEOOXOAUMbI KaYeCTBEHHbIE paboyne
WMHCTPYMEHTBI (M3 BbICOKOKAa4YeCTBEHHOM
ObICTPOPEKYLLEN CTANM UM TBEPAOIO Criasa).

Mcnonb3yiTe ToNbKO paboyne MHCTPYMEHTI,
KOTOpbIe NOAXOAAT /11 CKOPOCTH BpaLLeHUs
34 000 06/MUH.

Mcnonb3yiTe ToNbKO paboyne MHCTPYMEHTSI,

JMaMeTP XBOCTOBWKA KOTOPbIX MOAXOAUT K
KpenexHOMy OTBEPCTHIO LLIaHrOBOro 3arumMa.
LlaHroBble 3amu1Mbl CM. B rnaBe
«[pMHapNERHOCTH .

Bes BcTaBNeHHOro paboyero MHCTPYMeHTa
LIaHroBY!0 raKy MOMXHO 3aTArMBaTh TOJIbKO

BPYUHYIO.

1. U3BnexkuTe ceTeBoOM LITEKEP.

2. ®uKcaumsa WNMHAENA ppesbl: HAXMUTE KHOMKY
cTonopa wnuHaens (12) v yaepxvBaiTe ee B
STOM MOJIOKEHUM.

MoBopaunBawTe LaHroByto ramnky (11) go tex
nop, NOKa NoA3YHOK He BCTaHeT BbIEMKOM Ha
rpaHu LWNUHAENA NOA KoY.

4. BcTaBbTe MHCTPYMEHT B LL@HroBbIM 3auM (9)
Ha BCIO AJIMHY XBOCTOBMKa.



5. Tyro 3aTAHWTE LaHrosyio raiky (11) rae4Hbim
K/IO4OM Ha 19 mm.
6. OTnycTuTe KHOMKy cTonopa wnuHaens (12).

6.2 PerynupoBKa rny6uHbl ¢ppe3epoBaHus

YucToe n 6esonacHoe ppesepoBaHne
[OCTUraeTca Npy MakCUMasibHOW ry6uHe
PppesepoBaHma 6 MM.

Mpun 06paboTKe APeBECHHbI TBEPAbIX NOPOA,

NepuoANYECKU CHUMaWTE Harpy3Ky ¢
MallMHbI HAa XO/I0CTOM XoA4y ANA Hagnexauiero
oXNaAeHWA ABUraTens.

1. OcnabbTe pyuyKy (3) (noBOpaumBas NpoTMB
4acoBOW CTPEJIKW) U ABUraiTe MOTOPHbIM 610K
BHW3, NOKa (pe3a He yrnpeTcA B 3aroToBKY.

. 3artemcHoBa 3aTAHUTE py4Ky (3) (noBopaunsas

N0 YaCoOBOW CTPEsIKE).

. OcnabbTe 6apallKoBbIf BUHT (4).

Hanpasnante wWtnudT (5) BHU3, MOKA OH HE

yNpeTCA B BUHT C HaKaTaHHOW roJIoBKOM (6).

. Cnepute 3a WKanom (2), nepeABnHbTE WTUPT
(5) BBEpX 1 NpeABapUTE/IbHO YCTAHOBUTE
HeobXxoanMyto rnybuHy hpesepoBaHma Ha
wKane (2).

. CHoBa 3aTAHWTE 6apalLKOBbIM BUHT (4).

. ToyHan perysMpoBKa C NOMOLLbIO BUHTA C
HaKaTaHHOW ros10BKOW (B):

1 060pOT BMHTA C HAKaTaHHOM rOI0BKOM
COOTBETCTBYET M3MEHEHMIO MyOGUHBI
$pesepoBaHma HA 1 MM.

o A N

~N o

6.3 PerynupoBKa 4yacToTbl BpalyeHUA

MNMoBopaunBasa MaxoBUHOK (1), MOXHO HACTPOUTb U
NNaBHO PeryiMpoBaTb CKOPOCTb BPALLEHHUA.

OneKTpoHuKa VC nogaepHusaeT noytm
NMOCTOAHHYIO CKOPOCTb BPALLEHNA MEXAY
XOJI0CTbIM XOZA0M M HOMWUHAJ/IbHOW Harpy3KoM.
TaKum 06pasom, OTCYTCTBYeT HEO6X0AUMOCTb B
PY4HOI perynnMpoBKe.

CKOpOCTb BpaLlleHMA Ha XO0/I0CTOM XoA4y:

CTYNEHb T .oiiiiiiiiiieeiee 13 000 06/MUH
CTyneHb 2. .. 18 000 06/MH1H
CTyneHb 3. .. 23 000 06/MUH
CTYNEHb 4o 27 000 06/MuH
CTYNEHb 5 ..o 30 500 06/M1H
CTYMEHb 6. 34 000 06/MuH

6.4 YctaHOBKa ycTpoMcTBa
NHEBMaTHU4YECKOro yaasieHUA CTPYHKKH

Cwm. cTp. 2, puc. A+B.

1. TMpu Ucnonb3oBaHWK BbITAKHOIO YyCTPOMUCTBA
COeAMHUTENbHBIN 9n1eMeHT (8) BcTaBasAeTcA
cnepeay wam c3aan B ocHoBaHue dpesepa.

2. CpsuHbTE yrnybneHue B nnactuHe
COEAMHUTENIBHOMO 3/IEMEHTA NOA HOCUKOM
OCHOBaHwusA (cnepeau unu csagm).

3. TpuKMUTE COEAMHUTENBHBIA 31EMEHT K
OCHOBaHMIO C HEKOTOPbIM JAB/IEHUEM.

4. 3aduKcupyiTe KpenexHbi poiyar (15) nog,
naTpy6KOM /17 yCTPOMCTBA YAANEHWS CTPYHKU
B N0JIo¥eHMW 90° K OCHOBaHMIO.

5. [lnsA oTcoca onuioK NOACOEANHUTE
NoAXoAALMI NblNeyaansowumii annapar co
BCaCbIBAOLLMM LLINAHIOM.

PYCCKWHA ru
7. Ucnonb3oBaHue

7.1 BEKAOYEHUE U BbIKJIIOYEHUE

BrntoyeHue: caBvHbTE Nepektoydartens (14)
BHM3.

BbIKNlOYEHME: HAKMUTE Ha BEPXHWUIM KOHEL,
nepekntoyatens (14).

m [nsa vcKlo4eHna HenpegHamMmepeHHoro
nycKa MalluHa AOJIHHA BbIKIOYATLCA
Kam/bli pas, Koraa BU/Ka BbIHUMAETCS U3
PO3ETHW UK NPOUCXOAUT NpepbIBaHWE Nofayu
TOKa.

7.2 Pa6ouue yKasaHUA
MpaBunbHoOe o6palieHne

HanpaBbTe coeaMHUTENbHbIM NPOBOJ TaK, YTOObI
OH He MeLlan Ballen paboTe (Hanpumep, yN1oxuTe
ero 4yepes nieyo).

Hpenko yaepxuBanTe ppesep 3a 06€ pyyKy.
HanpasneHue nopauun
Cw. cTp. 3, puc. C.

Pa6oTaiiTe Bcerga, gsurasch B
NPOTUBOMNOJ/IOHOM HanpasneHuu. Becerga
npoasurainTe bpesep, Kak NoKasaHo Ha PUCYHKE.

Ha onopHo# naunte dpesepa cTpesikaMmn noKasaHo
Harnpas/ieHne xoaa ppesbl.

Cnepyet paboTtaTb C yMepeHHOM nofjayen,
COOTBETCTBYHOLLEN 0bpabaTbiBaeMomy
matepuany.

7.3 BbIKAO4YEHUe nocsie UICNOIb30BaHUA

Mocne 3aBepLueHns npouecca ppesepoBaHma
BbIKJIIOUUTE Ppesep 1 oTnycTUTE pyyKy (3). MNocne
3TOro MOTOPHbIN 610K BbITA/IKUBAETCA BBEPX
NpyHXnHamM1 B KOJIOHHaxX U MallnHa MOXeT ObITb
BbIKJ/1lO4EeHa.

7.4 CneuuanbHble peHuUMbl paboTbi:
¢pe3epoBaHMe OT KpaA 3aroTOBHU.

Cwm. cTp. 3, puc. D.

1. McnonbayiTte dpesy TONbKO C yNOPHbIM
KOJIbLIOM

2. OTtnyctuTe py4Ky (3) 1 onycTUTE MOTOPHBIN
610K BKJIIOYEHHOrO Ppesepa A0 Henaemomn
rny6uHbl hpesepoBaHus (a).

3. YT06bI 3adUKCHMpOBaThL INTyOUHY
(pesepoBaHus, 3aTAHUTE py4dKy (3) 1
NPOABUHBLTE MaLLMHY.

hpesepoBaHuMe BAO/Ib NJIAHKM,

NPUKpPenJIEHHOM K 3aroToBKe / (ppe3epoBaHue

no NPAMON JIMHUK pa3MeTHH

1. 3aKpenuTe naaHKy Ha 3aroTOBKE W NpPoBeAUTe
NpPAMbIM KpaeM OCHOBaHWA (ppesepa BAO/b
nnaHkW. (Bcerpa ncnonbayinTe OAnH U TOT e
Kpai.)

®dpe3sepoBaHUe Na30B U HENOOKOB OT LieHTpa

3aroToBKHU

1. OtnyctuTe pyyKy (3) 1 ONyCTUTE MOTOPHBIN
610K BK/IIO4EHHOro (pesepa A0 wenaeMoin

rny6uHbl hpesepoBaHms. 79
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2. YT06bI 3athMKCHMpPOBaTL rNYyEUHY
(PppesepoBaHus, 3aTAHUTE PYUKy (3) n
NPOABUHBLTE MaLLUHY.

MpodunbHoe ppesepoBaHue

1. MNpu paboTe c npoduabHBIMKU hpesamm
cHayana ygansmte CTpymKy 60/bluero
pasmepa, a 3aTeM CTPYHKY MEeHbLLIEro
pasmepa.

2. Mopaya ponkHa 6biTb HE CULLKOM HU3KOM, B
NPOTUBHOM CJly4ae ApeBECUHA 06ropaeT 1
(dpesa npemaeBpeMeHHo TyneeT.

®pesepoBaHue ¢ napannenbHbim ynopom (E-

H

1. Puc.: E: BcTaBbTe napannenbHbiv yrnop (7) B
nasbl Ha OCHOBaHWM.

2. Puc.: F: ycTaHOBWTE U3MEPUTENIbHYIO NIMHENKY
(16), KaK MoKasaHo Ha PUCYHKE.

3. Puc.: G: uameHeHWe pacCToAHNA MeXAY
YNOPHbIM Yr/I0M U hPe30l MOKHO OnpesemnTb
Ha U3MepuUTENbHOM IMHeNKe (16) Ha
OCHOBaHWW METKM CTpesku (17).

4. Pwuc.: H: 3aTanuTe 6apaluKosbie BUHTbI (10).

8. OuMcTKa, TeXHUYEeCHoe
obcnymxuBaHue

MHCTPYMEHT cnepyeT peryisipHo o4vwaTh oT
OT/IOMEHWM NblaK. TIpK 3TOM C NOMOLLBIO
nblaecoca cnefyeT OYUCTUTb BEHTUIALMOHHBIE
LeNn Ha Kopryce ABuraTens.

9. YcTpaHeHue HeucnpaBHOCTEN

- 3awuTa OoT Nneperpesa: YacToTa BpalieHUa
nopa Harpy3kou CUJIbHO ymeHbluaeTcs.
MNoBbiweHHas Temnepatypa asuratena! Javite
nopa6oTatb MHCTPYMEHTY Ha XOJI0CTOM XOAY,
NnoKa OH He OCTbIHET.

- 3awMTa OT Nneperpesa: YacTtoTa BpalleHUs
nop, Harpy3Kou CJIEFKA ymeHbluaeTca.
ONIEKTPONHCTPYMEHT NeperpyHeH. YMeHbLlmnTe
HarpyaKy Ha MHCTPYMEHT.

- BesonacHoe oTkatoueHune Metabo S-

automatic: aneKTPOUHCTPYMEHT

aBTomaTuyecku OTKJIIOYUJICA. Mpu

C/IMLLIKOM BbICTPOM HapacTaHWK CUAbl TOKa (3TO

NPOUCXOAMT, HAaNpUMep, NP1 BHe3anHom

6JIOKMPOBKE NI OTAa4e) S/IEKTPOUHCTPYMEHT

OTK/II04aeTCA. BbIK/IIOYMTE DNEKTPOUHCTPYMEHT

nepextovarenem (14). NMocne atoro ero cnegyet

CHOBA BKJIIO4UTb M MPOJOIHKUTL paboTy B

HOpManbHOM pexume. M3berainTe 6JJOKMPOBKU B

JanbHelwem.

3awmra OT NOBTOPHOrO NyCKa:

3/IEKTPOMHCTPYMEHT He paboTaer.

Cpa6oTtana 3awuTta OT NOBTOPHOro nycKa. Ecan

Npv BK/IIOYEHHOM MHCTPYMEHTE ceTeBas BUIKa

BCTaB/IAETCA B PO3ETKY WK eC/v noce c60s

BOCCTaHOB/IEHA NOAaYa dNEKTPONUTaHUA,

MHCTPYMEHT He 3anycKaeTca. BoikounTe n

CHOBA BKJIIOYUTE MHCTPYMEHT.

10. NMpuHagnemHoOCTH

Mcnonb3yiTe TONbKO OpUrMHasbHbIE
npuHagaexHocTn Metabo.

Mcnonb3yiTe TONbKO Te NPUHAANIEHOCTH,
KOTOpble 0TBeYatoT Tpe6oBaHWAM 1 NapamMeTpam,
NnepeyYrCcIeHHbIM B JaHHOM PYKOBOACTBE Mo
KCnAyaTauum.

LlaHroBble 3arKMMbl (B TOM YMC/IE ranKa):
KpenemHoe OTBEPCTHE ............... Ne nna 3akasa
...31947

2 1/8“ (3,18 MM) .. 31948

OB MM oo

o 1/4“ (6,35 mm) .
DB MM oo
MoNHbIM aCCOPTUMEHT NPUHALNEKHOCTEN

CMOTpUTE Ha cante www.metabo.com unm B
rnaBHOM KaTtaJsiore.

10.1 Pa6ota c f0No/IHUTENIbHbIMU
npUHaaIeHHOCTAMU

30 360 Ynop ¢ HanpaBAAOWUM POJIUKOM
(cm. cTp. 4, puc. 1+J)

Puc. H: ynop ¢ HanpaeAsioLwmm posiMKoM
MCMO/Ib3YeTCs A5 hpe3epoBaHWs M30rHYTbIX
KPOMOK

1. (Cwm. puc. J) CHMMKUTE NIaCTMaCCOBYIO MIAHKY .
YcTaHoBWTE yrnop ¢ HanpaBAsoLWMM POSIMKOM
AnA ppesepoBaHMA TOHKMX 3aroTOBOK B
BEPXHEM YacTu U ansa dpesepoBaHua 6osee
TOJ/ICTbIX 3arOTOBOK B HUKHEN YacTu
napasnienbHoro ynopa.

2. BapaluKoBble BUHTbI yriopa € HanpasaAoLLUM
POJIMKOM MOTYT 6bITb BBUHYEHBI (B
3aBMCUMMOCTHU OT BbIMOJIHAIEMOM paboThbl) Yepes
OTBEPCTUA NapasifiesIbHOro ynopa B cpefHee 1
3a/iHee UW B CpeaHee 1 nepefHee pe3b6oBble
OTBEPCTUA ynopa ¢ HanpasAALLUM POJIUKOM.

31 504 Hanpasnawwmn WTUGT KPyrosoro
BefeHuUA (cm. cTp. 4, puc. K)

[ns dpesepoBaHuUs KPyr/ibix NA30B MO Kpyry,
Bblhpe3epoBaHUA KPYr/ibiX OTBEPCTUHN,
CKPYI/IEHUA YI/I0B M @aHa/IOrMYHbIX paboT Ha
napasnesibHbli ynop MOXKHO YCTaHOBUTb
HanpaBAALWMA WTUDT KPYr10ro Be4eHUsA

1. Jna dbpesepoBaHMA Kpyros 60/1bLLOTO paguyca
NPUKPenUTe HanpaeALWUA LITUPT KPYroBoro
BEfleHNA K 3aAHEeMy OTBEPCTUIO C MOMOLLbIO
6apaluKoBoro BuHTa. [1na HebonbLIMX
paanycoB BO3MOMHO KpernieHue K nepegHemy
oTBepcTUo. MUHMManbHbIM grameTp 160 MM,

2. YcTaHoBUTE HEBO/bLLYIO KOHMYECKYIO acKy Ha
3aroTOBKy W BCTaBbTe HanpasAAoLWMM WTUDT
0OCTpHUeM B 3Ty ackKy.

3. Paguyc dppesepoBaHHOM OKPYHHOCTU MOMKET
ObITb UBMEHEH nyTem nepemelleHnaA
napasinenbHoOro ynopa B 0OCHoBaH1K ppesepa.

30 103 YrnoBo# ynop (cm. cTp. 4, puc. L)

Yrnosow ynop obecneyvmsaeT onTMMasibHoe
BefieHve ppesepa, 0cCoGEHHO Npu padoTe y



KPOMKM 3aroToBKM (Hanpumep, npu
tbpesepoBaHUM Na3oB AJ1si KPOMOK C MOCTUKOM).

1. PaccTosHue meray hpe3or U KPOMKOWM
3aroTOBKM MOXHO TOYHO OTPEry/IMpoBaTh C
NMOMOLLIbIO ralKu ¢ HakaTKoM (1) yrnoBoro
ynopa. lNpun aTom cneayeT ocnabutb
6apallKoBble BUHTbI (2) Ha ocHOBaHUW. B KoHue
OHM JOMHKHBI ObITb NPOYHO 3aTAHYTHI.

31 503 NpomexyTouHaa nnacTuHa (cm. cTp. 4,
puc. M)

MpomemyToUHan niacTMHa ans hpesepoBaHUs
3anoAAMLO, HanpuMep, BbICTYNAOWMX KPOMOK.

1. TpUKPYTHUTE NPOMEKYTOUHYIO NNACTUHY K
HUKHEW YacTu dpesepa.

2. OtperynupyiTte dpesy TaK, YTOObI e€ TopeL,
6blN 3aMOAJ/IMLIO C HAKHEN CTOPOHOWM
NMPOMEHYTOYHOM NAACTUHBI.

31 505 Kpyrosasa Hanpasnsaowas (cm. cTp. 4,
puc. N)

[ina o4eHb TOYHOrO KPYroBoro hpe3epoBaHus B
OCHOBaHwWe (pesepa MOMHO BCTaBUTb KPYroByHo
Hanpas/soLWYO.

1. Llanda KpyroBon HanpaBAsoWwen MOXKET ObITb
NPUBMHYEHA K €€ BHYTPEHHEMY M/IM BHELLHEMY
OTBEPCTUIO.

MaKcrmanbHbIV AMaMeTp OKPYHHOCTU NpK
3aKpenjieHnn cHapyxu: 480 MM.
MaKcrManbHbI AMaMeTp OKPYHHOCTH Npu
3aKpenieHnn BHyTpu: 350 Mm.

2. Uanda Kpyrosoi HanpaBnsoLweln BCTaBAAETCA
B 3aroTOBKY B OTBEPCTUE NOAXOAALLEro
avamerpa.

3. N3meHeHus B paguyce hbpe3epoBaHHOM
OKPYHOCTM BO3MOXHbI NyTEM NEpeMeLLeHUA
KPYroBoW Hanpas/ALEN B OCHOBaHUA
Ppesepa.

HonupoBanbHbliii pnaHey,

[na dpeseposaHMA ByKB 1 Ap. NO 3aKPENJIEHHOMY
Ha 3aroToBKe WabJ/IoHy.

A = HapyHbIi gnameTp BegOMOM BTY/IKU

B = [Ina nasoBon dpesbl A0 @
C = Ne 3aKa3a
A

B (o
9 MM 6 MM 30105
11 Mm 8 Mm 30106
17 mm 14 mm 30118
24 mm 19 Mm 30119
27 MM 22 MM 30120
30 Mm 25 MM 30121

1. MNMomecTnTe KONMpPOBa/bHbIM haHel Ha
ocHoBaHwue peaepa. [pu aTom Begomas
BTY/IKA YKa3blBaeT BHU3.

2. 3artem BKpyTWUTE ABa BMHTA C NOTaNHOM
ro/IOBKOM B pe3b00Bble 0TBEPCTUA
KOnMpoBasibHOro gnaHua.

3. BbleMK# B LaGoOHE He AOHKHbI ObITb yie
HapyXHOro JMameTpa BE4OMOM BTY/IKM Ha
KonMpoBasibHOM iaHue.

4. Ecnv wpndT fOMKEH ObITh LWUKPE, YEM AuamMeTp
pesbl, BbIeMKM LWa6oHa AOMKHbI BblTb
cfienaHbl COOTBETCTBEHHO LUMpe. 3aTeM
(pesep HanpasiAeTCA C NOMOLLI0 BEAOMOM

PYCCKWM ru

BTY/IKM KOMMPOBa/IbHOTO hnaHua BAOb
0fIHOro, @ 3aTeM BAO0/b iPYroro Kpas
yrny6i1eHui labnoHa.

11. PemOHT

PeMOHT 31eKTPOMHCTPYMEHTOB AOJTHKEH

OCYLLECTBAATLCSA TO/IbKO
KBa/IMULMPOBaHHbIMU CNeLnannucTamm-
aNeKkTpuKamu!

MoBpeaeHHbIN ceTeBOM Kabenb cneayet
3aMEHATb TO/IbKO Ha CheLnasbHbIN,
opurMHanbHbIi ceTeBol Kabesb Metabo, KoTopbii
MO¥HO NMPHOGPECTHN B CEPBUCHOM LieHTpe Metabo.

[na pemoHTa anekTpomMHcTpymeHTa Metabo
obpalanTech B permoHasibHoe
npeactasuTenscTBo Metabo. Agpec cm. Ha caiTe
www.metabo.com.

Cnu1CKM 3anacHbIX YacTen MOXHO CKayaTthb C caiTa
www.metabo.com.

12. 3awmTa oKkpyHawLein cpeabl

CobntoganTe HaunoHabHble NpeanMcaHuns no
9KONOrMYECKN 6e30MacHON yTUIM3aLMK U
nepepaboTKe OTCYHUBLIMX MHCTPYMEHTOB,
YMNaKOBKW U NPUHAL1EKHOCTEN.

YnaKoBoYHbIE MaTepurasibl yTUAU3UPYIOTCA B
COOTBETCTBUM C UX MAPKMUPOBKOW COrIacHO
KOMMYHa/IbHbIM NpaBuaam. JonofHUTENbHYO
MHMOPMALMIO MOXHO HAaNTU Ha canTe
www.metabo.com B pasgene «CepBuc».

TonbKo pnsa ctpaH EC: He yTunusupyite
E 9/IEKTPOUHCTPYMEHTLI BMECTE C BbITOBLIMU

oTxogamu! CornacHo eBponencKon Jnpex-
TBe 2012/19/EC 06 0TX0Aax 9N1EKTPUYECKOrO U
3/IEKTPOHHOro 060pYA0BaHUA U COOTBETCTBY-
IOLLMM HaLMOHaIbHBIM HOpMaM, oTpaboTaBsLUMe
9/IEKTPOMHCTPYMEHTbI NOAJ/IEKAT COOPY C Liesbo
WX NOoC/iedyoLLEen 9KOOrMYecKM 6esonacHom
nepepaboTKu.

13. TexHHU4ecKue
XapaKTepUCTUKU

MosiCHEHWA K faHHbIM, NPUBEAEHHbIM Ha CTp. 3.
OcTtaBnisiem 3a o601 NPaBo Ha U3MEHEeHUs,
06YyCNOBNEHHbIE TEXHUYECKUM NPOrPECCOM.

P4 =HOMMWHa/IbHas NoTpebseMan MOLHOCTb

Ps =oTaaBaemasi MOWHOCTb

ng =4MCI0 0GOPOTOB XOIOCTOrO X042

ny =4acToTa BpalleHWs NP HOMUHaIbHOM
Harpyske

Huyake. =MakKc. BbicoTa xoaa

d =KpenemxHoe 0TBEPCTUE LLIaHr0BOro
3ammMmMa

Dyaxc. =MaKc. AOMyCTUMbINA anameTp dpesbl

m =Macca 6e3 ceTeBoro Kabesns

Pe3ynbTaTtbl U3MEpPEHU NoyHeHbl B
COOTBETCTBUM CO CTAHZAPTOM
EN 62841.

[O] NHCTpyMeHT Knacca 3awuThi |l
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~ nepemeHHbuZ TOK

Ha yKa3aHHble TeXHUYeCKUe XapaKTepUcTUKK
pacnpocTpaHaATCA JONYCKW, NPeAyCMOTPEHHbIE
LEMCTBYIOWMMI CTaHAAPTaMM.

m 3HayeHUA aMUccuM Wyma

OTHM 3HAYEHMA NO3BONAIOT OLEHUBATb U
CpaBHMBaTb 3MUCCHIO LLYMa Pas/IMYHbIX
3/IEKTPOMHCTPYMEHTOB. B 3aBMCMMOCTH OT
YCNOBUIM 3KCMayaTauum, COCTOAHMSA
3/IEKTPOUHCTPYMEHTA WIN UCNONb3YyEeMbIX
paboymx MHCTPYMEHTOB (haKTUYecKana HarpysKa
MOMET ObITb BbILLE WM HUKE. [NA OLEHKN
NPUMEPHOrO YPOBHA 3MUCCUK CAEAYET Y4nTbIBATb
nepepebiBbl B paboTe u hasbl paboTbl C
NMOHUEHHOW LLYMOBOM Harpy3kon. Onpegenvte
nepeyeHb Mep, Hanpumep, opraHU3aLMoHHbIX
MepPONpPUATUIA, MO 3aLLWTE NOb30BaTENA C YHETOM
TeX WM MHbIX 3HAYEHUA SMUCCUM LLyMa.

O6uee 3HaYeHWe BUGpauum (BeKTopHasa cymma

Tpex Hanpas/eHui), pacyeT cornacHo EN 62841:

ap =3HaueHue BUGpaumm
(PpesepoaHne nasos B namMTax MAD)
Kh =KO3(POULMEHT NOrpeLLIHOCTH (BUGpaLus)

TvnuYHbIM amMNAUTYAHO-B3BELUEHHbIN YPOBEHb
3BYKOBOIO aB/IEHUA:

Loa =YypOBEeHb 3BYKOBOIO [JaB/IEHNS

Lwa =YpPOBEHb 3BYKOBOW MOLLHOCTH

Kpa, Kwa =KO3h®OHULIMEHT NOrpeLHoCTH

Bo BpemsA paboTbl ypoBEHb LyMa MOXKET

npesbiwatb 80 gB(A).

EAL

UHdopmaumna pna nokynarens:
CepTudurKaT cOOTBETCTBUSA:

Ne TC BY/112 02.01. 003 04834, cpoK fencTBumA ¢
19.06.2014 n0 20.01.2019r., BbIAGH pecnybanKaH-
CKWM YHUTapHbIM NpeanpuAaTMeM «benopycckui
rocyfapCTBEHHbIN MHCTUTYT METPOIOrMiA»; Pecny-
6nuKa benapycb, 220053, r. MuHcK, CTapoBuieH-
CKMWM TpakT, 93; Ten.: +375172335501; atTectar
aKkKkpeauTauum: BY/112 003.02 ot 15.10.1999.

CTpaHa usrotoeneHus: FrepmaHus
MpousBoanTeNb (3aBOL-U3rOTOBUTED):

"Metabowerke GmbH",
Metaboallee 1,
D-72622 Nuertingen, l'epmaHua

MmnopTep B Poccuu:

000 "MeTa6o EBpazus"

Poccus, 127273, MockBa

yn. Bepesoas annes, 4 5 a, ctp 7, opmc 106
Ten.: +7 495 980 78 41

Jara nponssoacTea 3awmndposaHa B 10-3Ha4HOM
CEepUMHOM HOMEpPE MHCTPYMEHTA, YKa3aHHOM Ha
ero wunbauke. 1 a undpa obosHavaeT rog,
Hanpumep «4» 0603HaYaeT, YTO U3AEeINE NPOU3-
BeaeHo B 2014 rogy. 2 A n 3 A undpbl 0603Ha4al0T
HOMep MecAua B rofy NPOM3BOACTBA, Hanpumep
«05» - mav

[apaHTUIMHBIM CPOK: 1 rog, ¢ AaThl NPOAAKU

CpoK cy6bl MHCTPYMeHTa: 5 1eT ¢ AaTbl U3ro-
TOBNEHUSA

m WUcnonb3yiiTe 3aluTHbIE HAYLUHUKKU!



YKPAIHCbHKA uk

OpwuriHanbHa iHCTPYKLIA 3 eKcnayaTauii

1. [eKknapauia npo
BiANOBiIAHICTb

3i Bcieto BignoBiganbHICTIO 3aABNAEMO: Lj hpe3epu
3 iaeHTudiKauieo 3a TMNOM | HOMepoM moaeni *1)
BiANOBIAATb YCIM YUHHUM NOJIOKEHHAM
OMPEKTMB *2) i HopM *3). TexHiYHy AOKyMeHTau o
anAa *4) - auB. Ha cTop. 4.

2. BuKopucTaHHA 3a
NPU3HaYeHHAM

dpesep nigxoanTb ANA GpesepyBaHHA AePEBUHM,
AepeBonoaibHMx matepianis i n1acTmac.

3a NOLIKOAMKEHHS, L0 BUHUKIN BHACNILOK
eKcn/yaTauji He 3a Npu3HaYeHHAM, Hece
BiANOBIAA/IbHICTb BUKJIIOYHO KOPUCTYBau.

HeobxigHO OTPMMYBaTUCh 3ara/iHOMPUHHATUX
npasun 3anobiraHHs HelWwacH1M BUNagKam, a
TaKOM NpaBuJl TEXHIKN 6e3NeKn, HaBeAEeHUX B LK
iHCTPYKU,i.

3. 3aranbHi npaBuia TexHIKK
6e3neKru

3aana Balwoi 6e3neKn Ta 3axmncTy
€/1eKTPOIHCTPYMEHTA Bif, YLUKOAMEHD
LOTPUMYMTECH BKA3iBOK, NO3HAYEHMX
LM CMMBOJIOM!

@ NONEPEAKEHHA — 3 MeTO10 3HUKEHHSA

PU3MKY OTPUMAaHHA TPaBM NPOYUTaNTE Lo
IHCTPYKLIIO 3 eKcnayaTauii.
NONEPEAKEHHA — MpouuTaiTe BCi
BHKa3iBKU 3 TeXHIKU 6e3NneKu, iHCTPYHLl,
inocTpauii Ta TeXHi4YHi XapaKTepUCTUKH,
HapaHi 3 UMM eNeKTPOIHCTPYMEHTOM.
HeBuKoHaHHA ycix HaBeAEHUX HUMHYE IHCTPYKUIM
MO3e PU3BECTH [0 YPArHEHHSA €/IeKTPUYHUM
CTPYMOM, MOMEMHI Ta/abo TAMKUX TPaBM.

36epiraiiTe npaBuia Ta BKa3iBKU 3 TEXHIKU
6e3nekun 4N maibyTHbOro BUKOPUCTAHHA.
MepepaBaiTe Ball €N1EKTPOIHCTPYMEHT Ti/IbKK
pasoM 3 LMK JOKYMEHTAMM.

4. CneuianbHi npaBuaa TEXHIKK
6e3neKru

4.1 YHa3iBHM 3 TeXHiKKU 6e3neKru gna
¢pesepiB
a) TpumaiTe eNNIeKTPOIHCTPYMEHT Ti/IbKK 3a
i30/1boBaHi NoBepPXHi Nig 4ac po60TH, OCKINIbKU
€ PU3UK 3iTKHEHHA (pe3epa 3 Kabenem
HUBJIEHHA caMoro iHCTpyMeHTy. HoHTaKT 3
€/1eKTPONPOBOAKOIO MNif, HANPYrol Moxe
NpU3BECTW A0 Nepesadi Hanpyrn TaKoX Ha
MeTasieBi YHaCTUHM NPUCTPOIO Ta CIPUHNHUTH
YPameHHA eIEKTPUYHUM CTPYMOM.

b) 3aKpiniTb 3aroToBKY Ha CTilKit NOBEpXxHi 3a
[ONOMOrolo 3aTUCKauiB a6o B iHLWKI cnoci6.

AKWo TprMaTh 3aroToBKY JIMLLE PYKOIO abo NpoTH
Tina, ue npusBeae Ao ii HecTabiNbHOCTI, BHACNIAOK
4Oro MOX/MBa BTpaTa KOHTPOIIO.

4.2 [lopaTKoBi NpaBuaa TEXHIKU 6e3NneKu

ﬂpaLl,iOBaTVl y npugaTHOMy pecnipaTopi.

© MpautoBaTh B 3acobax 3axmcTy opraHis

CyXy.

HopwcTyiiTecs BigCMOKTYBaIbHUM NpUCTPoEM!

BuTaryiite MmepeeBy BUNKY nepes 6yab-AKMMH
po6oTamm 3 NnepeobaagHaHHA Ta TEXHIYHOO
o6cnyrosyBaHHsA!

Mig yac po6oTK 3 hpe3epoM KHOMKOBa PyKoATKa
mae 6yTu 3aBH AN MiLHO 3aTArHyTa.

HeBenunKi 3aroToBKKM MatoTb 6yTH 3aKpinieHi Tax,
L,06 BOHM He BMBINIbHIOBANNCA Mif, Yac po6oTu 3
pesepom (HanpuKrnag, 3aTUCHITb CTPYOLMHOLD).

MNepen nposBegeHHAM pobiT 3 peryntoBaHHA abo
TEXHIYHOrO 06CNYroBYBaHHA BUTATHITb BUJIKY 3
PO3ETKM.

He poTopKanTecsa fo iHCTpYMEHTaNbHOI HacaaKu,
o obepTaeTbea! Buaanante TMpcy Ta iHwe cMmiTTA
TiNIbKK NiCNA NOBHOI 3yMMHKM IHCTPYMEHTA.

HHonKy dikcaTopa WnuHAenst HaTUCKanTe TilbKU
NPV BAMKHEHOMY ABUIYHI.

He ponycKaeTbcs 06pobKa maTepianis, LWo
BUAINAIOTb HE6E3NeyHi 417 340POB’A N1 abo napu
(30Kpema, asbecT).

MpoKoHTpoIoNTE, L0 Ha 3aroTOoBL BiACYTHI
CTOPOHHI NnpegmeTy. ig yac po6oTH 3aBH AU
CTEMTe 3a TUM, W06 He hpesepyBaTH LBAXM TOLLO.

He HamararTecs o6pobiaTH gywe MasieHbKi
3aroToBKM.

3HUKEHHA BNJIMBY NuUAy:

NONEPEAXKEHHA — nun, wo yTeBoptoeTbeA
nif Jac waipyBaHHA NanepoBoo
LWAidyBaNbHOI LLIKYPKOIO, PO3MNUIIOBAHHS,
wnipyBaHHA, CBEPAJIHHA Ta iHLUMX POBIT, MICTUTb
XiMiYHi PEYOBMHMU, LLLO CNPUYUHAIOTE PaK, BPOAKEHI
AedeKTr abo iHLWIi YLUKOAKEHHA PENpPOAYKTUBHOI
cuctemu. NpuKknagmn TakUX XiMiYHUX PEHOBUH:
- CBUHeLb y hap6i 3 BMiICTOM CBUHLIO
- MiHepanbHWI N 3 6yAiBeNbHOT LErn, LEMEHTY
Ta iHWKX PEYOBUH LerNIAHOT KNagKu, a TaKoX
- MULL'AK Ta XPOM 3 XiMiHHO 06PO6IEHOT AEPEBUHM.
CTyniHb PU3NKY 3aNeXMWTb Bif, TOrO, AK H4acTo BU
BMKOHYETE Lien BUA poGiT. LLio6 3mMeHWwnTH BNavs
XiMIYHWX PEYOBUWH: NMpaLorTe B MPUMILLEHHAX 3
[0CTaTHLOI BEHTU/IALIEIO Ta 3 BUKOPUCTAHHAM
3aTBEpAKEHUX 3aC06iB IHAMBIAYaNbHOIO 3aXMCTY,
TaKKX K pecnipaTop, po3pobaeHui crneLiaibHO
anAa dinbTpauii MiKpOCKOMIYHUX YaCTUHOK.

MpautoBaTh B 3aXMCHUX OKY/IAipax.
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Lle TaKOX CTOCy€eTbCA NUIY Bif iHWKMX MaTepianis,
HanpuKnag, feskux BuaiB fepesa (LepeBUHHUN
nun py6a abo byKa), metany, a36ecTy. IHLWi Bigomi
3axBOPIOBaHHA — Lie, HanpuKnag, anepriyHi
peakuii, 3aXBOPIOBaHHA ANXAJIbHUX LLUIAXIB.
YHuWKaWTe NoTpanaaHHA Nnay BCEpeauHy Tina.

JoTpumyiTech BKa3iBOK CTOCOBHO BaLLOro
marepiany, nepcoHany, chepu Ta micua
BMKOPUCTAHHSA, @ TAKOX AEPHaBHUX NpaBu
(HanpuKnag, NoIOXKeHHA NPO OXOPOHY NpaLli,
yTHAI3aL;io Towwo).

3abesneyyiTe yN0BAOBAHHA NWUY B MiCLii
YTBOPEHHSA, He A0MNYyCKanTe Moro BigKNa4eHH:A Ha
NOBEPXHAX.

[nsa cnewjanbHUX poGiT BUKOPUCTOBYITE
BignoBiaHe npunapaa. Lle 03BOUTL 3MEHLLUTH
KiNbKICTb MWy, WO HEKOHTPOIbOBaHO NOTpan/ife B
OOBKINNA.

BuKopucToByiiTe BignosigHi npucTpoi ana
BUAANEHHS NUy.

[NnA 3MeHLLeHHA BNAKUBY Nuy:

- He HanpaB/IANTE MOTIK NOBITPSA, L0 BUXOAUTDL 3
iHCTpyMeHTa, Ha cebe, Nofen, AKI 3HaXoAATLCA
no6an3y, Ta Ha CKYMYeHHA nuay;
BWKOPUCTOBYMTE BUTAXHUIN NPUCTPI Ta/abo
ouuLLyBaYy NOBITPS;

fo6pe nposiTptoliTe poboye micue Ta
3abesneyvyrTe YUCTOTY 3a JOMOMOrok Nuaococa.
Mig vac nigmiTaHHA Ta BUAYBAHHA N
34iiMaeTbcA y NOBITPSA.

3axucHUI ogsar HEObXiAHO OYUCTUTU 3a
JonomMoroto nunococa abo npaHHA. He moxHa

Moro npogysaTtu, BUGMBATU @60 YNCTUTH LLITKOL.

5. Ornag

Aws. cTop.2T1a 3.
1 PerynioBasbHWIM POMK (ANA peryaoBaHHA
4acToTn obepTaHHsA)
2 LWkana (rnMbuHa dpesepyBaHHs)
3 HHonKoBa pyKoATKa (A9 yTpUMaHHA Ta
perynoBaHHsA FMGUHU hpe3epyBaHHs)
4 [BUHT-6apaHeLb (rnbuHa hpe3epyBaHHs)
5 LWTndT (rMmbmHa dhpesepyBaHHs)
6 [BMHT i3 HaKaTaHoIo roI0BKOO (FNMGKUHA
(pesepyBaHHA)
7 NapanenbHuii ynop
8 3’egHyBanbHa geTanb (41 BiLCMOKTYBava
CTPYKM)
9 LlaHrosui 3aTucKau
10 BUHT-6apaHeub (napanenbHui ynop)
11 3artuckHa ravika
12 dikcaTop wnuHaens (anA 610KyBaHHA
(pesepHOro WnNuHaeNA)
13 HHonKoBa pyKoATKa (AN yTPUMaHHA)
14 TNepemunKay
15 HpinunbHuii BaxKinb (BCMOKTYBabHUM
naTpy6oK)
16 BwumiptoBanbHa niHiMKa (napanenbHui ynop)
17 MapKyBaHHA CTPiNKK

6. BBepeHHA y eKkcnayaraluito,
HanawTyBaHHA

MNepep BBeAEHHAM B eKCnayaTaLiio

YNEBHITbCA, WO BKAa3aHi HAa TEXHIYHIN
Tabnunyui Nnpunagy Hanpyra Ta YyactoTa B Mepei
cniBnagaloTb 3 AaHUMM BALLOi €/1EKTPOMEPEI.

3aBHau nigraYanTe NpUCTpIN 3aXMCHOMo
BigKMto4eHHs (M3B) 3 makcmanbHUM
CTpyMOM BUTOKY 30 MA.

Mepep, NnpoBeaeHHAM POGIT 3 perytoBaHHA
a60 TexXHIYHOro 06CNYroByBaHHA BUTATHITb
BWJIKY 3 PO3ETKM.

6.1 BcTaHOBNEHHA po6o4yoro iHCTpyMeHTa

Bucoka yactoTa o6epTaHHs pesepa
NoTpe6ye BUCOKOAKICHNX POBOYMX
iHCTPYMEHTIB (3 WBKMAKOPI3abHOI cTani abo

TBEPAMX CniiaBiB).

BrKopucToByiTE TiNIbKK Ti po6oui
IHCTPYMEHTMU, AKI NigX0AATb A/1A YaCTOTH
o6epTtaHHsa 34000 06/xB.

BuKopucToByiTE TiNbKM Ti po6oui
iHCTPYMEHTH, AiaMeTp XBOCTOBUKA AKUX
BiAnosigae oTBOPY LLaHroBoro 3aTncKaya. LlaHrosi

3aTucKadi auB. y poagini «Mpunagas».

Bes ycTaHOBIEHOro po6o4Oro iHCTpyMeHTa
3aTMUCKHY raiKy MOXHa 3aTAryBaTH TilbKK

BPYUHY.

1. Big'egHalTe WITEKEp Bif eNeKTpoMepei.

2. ikcauia wnuHaena dpesepa: HAaTUCHYTU 1
yTpumMyBaTH dikcaTop wnuHaens (12).

3. losepTaliTe LaHrosui 3atmckad (11) gotw,
[IOKV MOB3YH He npuaaraTMme CBOIM
3arNMGNEeHHAM 10 rpaHen Ana Kaoya
WnuHAens.

4. BcTaBTe iHCTPYMEHT Ha BCIO JOBHUHY
XBOCTOBMKA Yy LLaHroBuii 3aTmucKay (9).

5. LWWinbHO 3aTArHiTE 3aTUCKHY ravky (11)
ramKoBMM Kto4eM Ha 19 Mm.

6. BignycTiTb pikcaTop wnnHaens (12).

6.2 PerynioBaHHA rM1M6uHKU dpe3epyBaHHA

YucTe Ta 6e3neyHe dpesepyBaHHA
[OCAraeTbCA 3a MaKCUMasbHOT rMGUHU
dpesepyBaHHs 6 MM.

MNig yac 06po6KM AepeEBUHU TBEPAMX NOPIA,

nepiofnMYHO PO3BaHTaMXKYMTE IHCTPYMEHT B
PEMMMI XOJIOCTOrO XOA4Y ANA HANIEHHOro
OXONOAKEHHS.

1. MocnabTe KHONKOBY PYKOATKY (3) (NOBEPHITb
NPOTU FOANHHWKOBOI CTPIZIKK) Ta NPoBOAbTE
610K iBUryHa J0HU3Y, AOKN Ppesep He
npunaraTMMe A0 3aroTOBKU.

MoTiM 3HOBY 3aTArHITL KHOMKOBY PYKOATKY (3)
(noBepHITb 32 FOAMHHWKOBOIO CTPINIKOIO).
BigkpyTiTb rBUHT-6apaHeLb (4).

CnpsamoByiTe WTUGT (5) AOHU3Y, [OKM BiH He
TOPKHETbCA rBUHTA 3 HAKATaHO roI0BKOIO (6).
3BepTaliTe yBary Ha WwKany (2), nocyHbTe
wTmdT (5) goropm i nonepeaHLO BCTAHOBITL HA
WKani (2) barkaHy riMbuHy dpesepyBaHHs.

6. MiyHo 3aTArHiTL rBMHT-6apaHeLpb (4).
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7. TouyHe perynoBaHHA 3a AONOMOro0 rBUHTa 3
HaKaTaHoIo ros0BKoto (6):
3a 1 06epT rBMHTa 3 HAKATaHOIO FOJ/I0BKOIO
rnnéuHa dpesepyBaHHA 3MIHIOETLCA Ha 1 MM.

6.3 HanawTyBaHHA 4acTOTH 06epTaHHA
MoBepTatoum peryntoBasbHUM poavK (1), MoxHa
HasawTyBaTV M N1aBHO peryioBaTh 4acToTy
o6epTaHHs.

EnekTtpoHika VC niaTpMmye npakTU4YHO NOCTIMHY
4acTOTy 06EpPTaHHA MiX XOJIOCTUM XOA0M i
HOMiHa/IbHUM HaBaHTameHHAM. Lie ycyBae
noTpety B py4HOMY NigperyatoBaHHI.

YacToTa 06epTaHHs Ha XOIOCTOMY XOAi:

CTYNiHb 1 .o 13000 06/xB
CTyniHb 2... . 18000 06/xB
CTyniHb 3 ... . 23000 06/xB
CTyniHb 4 ... . 27000 06/xB
CTYMHBb S oo 30500 06/xB
CTYNIHb 6 ..o 34000 06/xB

6.4 BcTaHOBNIEHHA BiACMOKTYBa4a CTPYHKHU
[ue. cTop. 2, man. A+B.

1. Y pasi BUKOpUCTaHHSA BiICMOKTYBaJIbHOrO
NPUCTPOIO B OMOPHY NAKTY ppesepa
BCTaBNAETLCA 3'€AHYBasIbHA AeTanb (8)
cnepeay abo 33aay.

2. TMpocyHbTe 3arMbAeHHs B NANUTI 3'€HYBa/IbHOI
AeTani nig BUCTYN ONOPHOT NAnTK (cnepegy abo
33agy).

3. TMpUTUCHITb 3’eAHYBasIbHY AeTasb A0 ONOPHOI
NJIMTU 3 HEBEJIMKUM 3YCUINAM.

4. 3adikcyinTe KpinuabHUIA Baxinb (15) nig
BCMOKTYBa/IbHUM NaTPyGKOM Y NONOMKEHHI 90°
BifIHOCHO OMOPHOI NANTK.

5. [nA BiACMOKTYBaHHA TUPCH Nif’eaHanTe
BiANOBIAHWI BCMOKTYBa/IbHUI NMPUCTPIN 3
BifICMOKTYBa/IbHUM LLJIAHIOM.

7. ERcnnyarauia

7.1 YBIMKHEHHA i BAMUKaHHA
YBiMKHEHHA: nepecyHbTe nepemunKad (14) Hasag.

BUMKHEHHA: HaTUCHITb Ha BEPXHIiW KiHeLb
nepemunKaya (14).

He pgonycKaiTe HeHaBMUCHOrO 3anycKy:

3aBMAM BUMUKATE MaLUWHY, KON BUTArYETe
WTeKep i3 po3eTkM abo NepepuBaeTbeA nojaya
€/1eKTPOMMBIEHHS.

7.2 Poboui BKa3iBKM
HepyBaHHA

MpoKknaganTe 3’egHyBaIbHUI Kabenb TakK, W06 BiH
He 3aBaasB nif Yac po6oTu (HanpuKiag,
NoKNaAiTb MOro Yepes nieye).

MiuHo TpumaiiTe ppesep 3a 061aBi KHOMKOBI
PYHOATHM.

HanpAamoK npocyBaHHA
[Awme. cTop. 3, man. C.

YKPAIHCbHKA uk

3aBAau NpautorTe NPoTU HaNPSAMKY 06epTaHHSA.
3aBwau npocyBawTe ppesep ynepes, AK
NMOKa3aHO Ha MaJTtOHKY .

HanpsamoK o6epTaHHA ppesepa 3a3HaYeHO
CTpiNIKaMK Ha OMoOpHiIN NAnTI dpesepa.

MpavtoiTe 3 NOMipHOIO Nogaveto, BiANOBIAHO J0
06pobitoBaHOro Matepiany.

7.3 Po3amilweHHA Ha 36epiraHHA nicna
BUKOPUCTaHHA

Micna 3aBepLueHHA npouecy PppesepyBaHHsA
BUMKHITb pesep i BignyCTiTb KHONKOBY PYKOATKY
(3). MoTim 610K ABWUryHa BMLUTOBXYETLCA BrOpy
NPY¥MHAMK B KOJIOHAX | MallMHa MOXe ByTK
po3mMilleHa Ha 36epiraHHs.

7.4 CneuianbHi perUMHU po6oTH:
¢pesepyBaHHA Bifi, KpalKKU 3aroTOBKM.
Awus. cTop. 3, man. D.

1. BuKopucTOBYIMTE hpe3n 3 ONOPHUM KinbLem

2. BignycTiTb KHOMKOBY pyKOATKY (3) Ta onycTiTb
610K ABUryHa BBIMKHEHOro (pesepa Ha
NOTPI6HY rMbuHY ppesepyBaHHA (a).

3. LWo6 3adikcyBaTn rnnbuHy dppesepyBaHHs,
3aTArHiTb KHOMKOBY PYKOATKY (3) Ta NpoCyHbTe
MalLnHy Brnepea.

MpesepyBaHHA B3[,0BHK NJIaHKK, 3aKpinieHoi

Ha 3aroTiBui/(ppe3epyBaHHA nicna npAamoi

3apy6Ku

1. 3aKpiniTe NN1aHKy Ha 3aroToBLji Ta cnpAMyMTe
pesep y340BHK NAaHKM 3a AOMNOMOroK NpsMOoi
KparKu ONopHOI NINTK. (3aBHK AN
BMKOPWUCTOBYMTE Ty Camy KpawKy).

dpesepyBaHHA NasiB i KAHABOK Bif, LEHTPY

3aroToBKHU

1. BignycTiTb KHOMKOBY PYKOATKY (3) Ta onycTiTb
610K ABUryHa BBIMKHEHOrO pesepa Ha
NOTPIGHY rMMGUHY Ppe3epyBaHHA.

2. LWo6 3adikcyBaTu rMnMbUHy dpesepyBaHHs,
3aTArHITb KHOMKOBY PYKOATKY (3) Ta NpocyHbTe
MalLKnHy Bnepeg,.

MpoginbHi ppesu

1. Nig yac BUKOHaHHA pobiT 3 NPodiNbHUMM
(bpesamu crepLly BUAATANTE BEIMKY CTPYHKY,
a noTiM MeHLLy.

2. LWBuakicTb npocyBaHHA He NOBUHHA BYTH
3aHU3bKOI0, IHaKLLIE AepeBrHa obropsATume, a
(ppesa nepea4acHo 3aTynUTLCA.

®pesepyBaHHA 3 napasnesnbHum ynopom (E-H)

1. Man. E: BctasTe napanenbHuit ynop (7) y nasm
Ha OMOPHIM NANTI.

2. Man. F: BctaBTe BUMiptoBasbHy JliHiMKY (16), AK
NMOKa3aHO Ha MasItoHKY.

3. Man. G: 3miHu BigCTaHi MiXK KyTOM ynopy Ta
(hpes0t0 MO¥KHA BU3HAYUTM HA BUMIPIOBaJIbHIM
NiHiMLi (16) 3a LONOMOrot MapKyBaHHA CTPISIKK

17

4. Man. H: 3aTarHits rBuHT-6apaHeLp (10).
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8. OuMLLeHHA, TeXHIYHe
o6cnyroByBaHHA

IHCTPYMEHT cnif perynapHo o4uLLyBaTH Bif,
BigKNaAeHb Nuay. BeHTUAALMHI OTBOPU ABUIYHa
ouMLLyBaTU 3a J,OMNOMOrO NIococa.

9. YcyHeHHA HecnpaBHOCTEMN

- 3axucT Bif NepeBaHTaMeHHA: YacToTa
o6epraHHa CUJIbHO 3meHLwWwyeTbeA.
TemnepaTypa ABWryHa 3aHaaTo BUCoKal!
3anuuwTe iIHCTPYMEHT npauioBaTh Ha X0J10CTOMY
X0Zi, MOKW BiH HE OXOJIOHE.

- 3axucT Bif nepeBaHTaMKEeHHA: YacToTa
o6epraHHA 3JIETHA 3ameHwyeTbeA. MawuHa
nepeBaHTameHa. MNpofoByiTe poboTy 3i
3MEHLUEHUMW HaBaHTaMKEHHAM.

- 3axucHe BigKntoyeHHA Metabo S-automatic:

iHctpymeHT BUMKHYBCA camocTiiHo. Mpn

3aHaATo WBUAKOMY HApOCTaHHiI CTpymy (ue

BifiOyBaETLCA, HANPUKAAA, MPYU PanToOBOMY

6710KyBaHHi abo BiAAaui) eN1eKTPOIHCTPYMEHT

BUMMKAETbCA. BUMKHITb €N1EKTPOIHCTPYMEHT

nepemukayem (14). Micnsa uboro Moro Heo6XiAHO

3HOBY BBIMKHYTW i IPOAOBUTN POGOTY B

HOpManbHOMY pexumi. 3anobirante

6710KyBaHHIO B MNOAA/NBLLIOMY.

3axucT Bip, NOBTOPHOro 3anycKy: iHCTPYMEHT

He npautoe. CnpauoBas 3ax1CT Bif, NOBTOPHOMO

3anycKy. AKLWO NpK YBIMKHEHOMY iHCTPYMEHTI

BWIKA Kabesto HUBIEHHA BCTaBAAETLCA B

po3eTKy, abo nicna 36010 BifHOBNEHO nogavy

€/1IEKTPOKMBIEHHSA, IHCTPYMEHT He
3anycKaeTbCA. BUMKHITb | 3HOBY YBIMKHITb
iHCTPYMEHT.

10. Mpunappa

BuKOpUCTOBY#MTE TiNIbKM OpUriHaabHe npunaaas
Metabo.

BuKopu1cTOBY#HTE TiNbKK Te Npunagan, axke
BignoBigae BMMoram i napameTpam, HaBefeHUM y
LM IHCTPYKLji 3 eKcnyaTau,i.

LlaHrosi 3aT1cKavi (BK/OYHO 3 raKoto): OTBIp
BATUCKAYA ..o Ne ana

3aMOBJIeHHA

[oBHWIM aCOPTUMEHT NpUnaaaA AMB. Ha CauTi
www.metabo.com a6o B OCHOBHOMY KaTasnosi.

10.1 Po6ora 3 npunagaam

30 360 Ynop i3 HanpAMHUM POSIMKOM (AMUB.
ctop. 4, man. I+J)

Man. H: Ynop i3 HanpAMHUM POSIMKOM
BMKOPWCTOBYETLCA A1A hpe3epyBaHHA 3a
KPWBOIHIMHOKO KpanKoo

1. (avB. man. J) 3HiMiTb nnacTMacoBy HaKNagKy.
BcTaHOoBITL ynop i3 HAaNPAMHUM POJIMKOM A0

BEPXHbLOI YaCTUHW NapasesibHoro yrnopy Ans
(pesepyBaHHA TOHKUX 3aroTOBOK i 4O HUMHbBOT
YaCTUHW — ANA GpesepyBaHHA TOBCTUX
3aroTOBOK.

2. BapaHueBi rBuHTH ynopa 3 HanpAMHUM
POJIMKOM MOXHa BKPYTUTU (3aJIEHHO Bif
BMKOHYBaHOI po60TH; Yepes OTBOPU
napanenbHOro yrnopa) B cepegHivi i 3agHivi abo
cepepHivi i nepedHin HapisHi oTBOpU ynopa 3
HanpAMHUM POJIMKOM.

31 504 Kpyrnuit HanpAMHUI WTUPT (AMB.
ctop. 4, man. K)

[nA ppesepyBaHHA KPYrAnx nasis, ppesepyBaHHsA
KPYr/MX OTBOPIB, CKPYIr/IEHHA KYTIB Ta iHWKX
NoAiIGHMX PoBIT Ha NapanesbHOMY YNopi MOXHa
BCTAHOBUTU KPYI/IMM HANPAMHWUM LWITUDT.

1. [na ppesepyBaHHA Kin i3 BE/IMKMM pagiycom
3aKpiniTb KPYrMM HANPAMHUIA WTUDT Y
3a4HbOMY OTBOPI 3a AOMOMOrot 6apaHLEeBOro
rBuHTa. [lna manvx pagiycis MOXHa 3aKpinuTm
B NepeAHbOro oTBopi. HaiMeHLWwni MoxAnBKiA
fdiameTp ctaHoBUTb 160 MM.

2. BuKoHalTe HeBENIMKY KOHi4HY dacKy Ha
3aroToBLj Ta BCTaBTe HANPAMHWA WTUHT
KIHYMKOM Y LIIO KOHiYHY dacKy.

3. Pagiyc ppe3oBaHOro Kona MoxHa 3MiHWUTH,
nepeMilLytoyun napanenbHUiA ynop y onopHin
nanTi hpesepa.

30 103 HyTtoswi1 ynop (aus. cTop. 4, man. L)

HyToBswih ynop A03B0SIAE ONTUMaIbHO
cnpaAmoByBaTH dpesep, nepeaycim nig vac
BWKOHaHHSA POGIT Ha KPOML,i 3aroTOBOK
(HanpuKknag, nig Yac GpesepyBaHHA Nasis AN1A
KpamKoBWX MaTepiasiB ana 06anLI0BaHHS).

1. BiactaHb Mix hpe3epoMm i KpalKoo 3aroToBKM
MOX{Ha TOYHO BigperyoBaTu 3a JONOMOro
ravku 3 HakaTKoto (1) KyToBOro ynopa.
BogHouac reBuHTH (2) Ha HOXHIW NAnTI
nocna6neHo. MNoTim BOHM LLiNbHO
3arBMHYYyIOTbLCA.

31 503 HyTosuit ynop (auB. cTop. 4, man. M)

MpomixkHa nanta ana dpesepyBaHHA ypiBEHb,
HanpuvKnag BUCTYNMHMX KPanKOBUX MaTtepianis.

1. TPUrBMHTITL NPOMIXHY NANTY A0 HUKHBOMO
OOKy dpesepa.

2. Bigperynioiite hpesep TaK, Wo6 Horo
JINLBOBUI GiK GYB ypiBEHb 3 HUKHIM GOKOM
NMPOMIXHOI MANUTH.

31 505 Kpyrna HanpamHa (guB. cTop. 4,
man. N)

[na fye TOYHOro hpesepyBaHHsA Mo KOJTy MOXHA
BCTaBUTU KPYIJ/ly HANPAMHYBOMOPHY NAWUTY

dpesepa.

1. Yin Kpyrnoi HaNpAMHOT MOXHa 3arBUHTUTU Y
BHYTPILLHIM ab0 30BHiLLHIM OTBIp Kpyrioi
HanpPsAMHOI.

Han6inblumii MOXAMBUIA AiaMeTp Kona B pasi
30BHILUHBOrO KpinaeHHA: 480 MM
Han6inblumii MOXIMBUIA AiaMeTp Kona B pasi
BHYTPILIHBOro KpinaeHHA: 350 mm



2. 4in Kpyrnoi HanpsAMHOI BCTaBAAETLCA B
3aroToBKy B OTBIp BiANOBIAHOro AiameTpa.

3. 3MiHMTH pagiyc Gppe3epoBaHOro Koia MOMHa
LUNAXOM NepPeMILLLEHHA KPYr10i HanpPAMHOI B
OMOpHIM NAnTi dpesepa.

KonitoBanbHi dpnaHui

[na ppesepyBaHHA NiTep TOWO 3a LaGIOHOM,

3aKpin/ieHMM Ha 3aroToBL,.

A = 30BHILLHI AiamMeTp Be4eHOI BTYIKK

B = pns nasoBux dpes giameTpom 4o

C= Ne ans 3aMOBNIEHHA
A

B C
9 MM 6 MM 30105
11 Mm 8 Mm 30106
17 Mm 14 Mm 30118
24 Mm 19 Mm 30119
27 Mm 22 MM 30120
30 Mm 25 Mm 30121

1. BcTaHoBITb KONitOBasIbHWI haHeLb Ha ONOPHY
nanTy dpesepa. BegeHa BTynKa mae 6yTn
CrnpsIMOBaHa BHU3.

2. ToTim BrBUHTITb ABa NBUHTH 3 NOTAMHOK
rO/I0BKOIO B HApi3Hi OTBOPW KOMitoBa/IbHOrO
$naHus.

3. 3arnnbneHHs B LWabI0Hi He NOBUHHI 6yTK
MEHLLMMU 3a 30BHILLHIM AiaMeTp BeAeHOT
BTYJIKW B KONitoBa/IbHOMY haaHLji.

4. AKwo Hanuc mae 6yTK LWKPLIMM 3a giameTp
dpesepa, 3arM6AEHHSA B LIAGIOHI MaloTb OyTH
BignoBigHO poswupeHi. [MoTim dpesep
CMPAMOBYETLCA 3a AONOMOrol BeAEHOI BTY/IKW
KOMitoBas/IbHOro (h1aHLA CroYvaTKy y3[0BHK
ofHi€l, a NoTiM y340BH iHLWOT KparKku
3arnnbaeHHA WabIoHy.

11. PemoOHT

PeMOHT enexTpoiHCTpymMeHTa NoOBUHEH
3AiMCHIOBATUCA Ti/IbKM KBaNiPiKOBaHUMMU
daxiBuAMU-enekTpukamm!

MowKoaKeHN MepeKeBUii Kabelb MOXHa
3aMiHWUTH TiZIbKWU Ha CheLiasibHUA, OpUriHaIbHUIA
MepemeBui Kabenb Metabo, Aku MoxHa
npuabath y cepsicHomy LeHTpi Metabo.

[na pemMoHTY eneKTpoiHcTpymeHTa Metabo
3BEpPTaNTECH A0 PerioHasIbHOro NPeACcTaBHULITBA
Metabo. Agpecwv avB. Ha caiTi www.metabo.com.

CnMCKM 3anacHUX YaCTUH MOM¥HA 3aBaHTaXMUTM Ha
canTi www.metabo.com.

12. 3axucT goBKinnAa

JoTpumyliTeca HauioHaIbHUX NpaBua 6e3neYHol
yTUni3auii i nepepo6bKM BUKOPUCTaHMX
IHCTPYMEHTIB, NaKyBa/IbHUX MaTepianis i
npunaaas.

MaKyBanbHi MaTepiann HeobXigHO yTUNI3yBaTH
BiAMNOBIAHO A0 IXHBOro MapKyBaHHSA 3rigHo 3
KOMYHa/IbHUMW npasuiamu. JlopaThoBy
iHpopmaLiio HaBeAeHo Ha canTi www.metabo.com
y posgini «Cepsic».

YKPAIHCbHKA uk

TinbKkn anAa kpaiH €C: 3a60poHeHO
ﬁ YyTUNI3yBaTH €/1IEKTPOIHCTPYMEHTHU Pasom 3

no6yToBMMM Bigxoaamu! 3rigHo 3
anpekTmsoto EC 2012/19/€C npo eneKTpuyHI Ta
€/1IeKTPOHHI NPUCTPOI Ta BigNoBIgHNUMH
HauioHa/IbHUMK HOpMaM# BiANpaLbOoBaHi
€/IeKTPOIHCTPYMEHTH NiANAraloTb PO3AiSbHIN
yTUAi3aLii 3 MeTOHo iX NOAANbLUOT EKOJIOMYHO
6e3neyHoi NnepepodKy.

13. TexHi4YHi XapaKTepUCTUKH

MoAcHeHHA Ao AaHWX, HaBedeHWX Ha cTop. 3.
3anviaemo 3a co60t0 NpaBo Ha TEXHIYHI 3MiHW.

P, =HOMiHa/IbHa CNOMMBaHa NOTYMHHICTb

P> =BigAaBaHa NOTyKHICTb

ng =y4acToTa 06epTaHHA Ha XOJIOCTOMY XOZi

ny =Ki/IbKiCTb 06€epTiB NPV HOMIHa/IbHOMY
HaBaHTaMeHHi

Hmax =MaKc. Bucota xoay

d =O0TBIp LaHroBoro 3aTmMcKkava

Dmax =MaKc. gonyctumuii giameTtp ppesepa

m =Bara 6e3 Kabesno

PesynbTaTt BUMipIoBaHb OTPUMaHI 3rigHo 3i
ctaHgapTom EN 62841.

[O] HCTpyMeHT 3 Knacom 3axucTy |l
~  3MiHHWI CTPYM

Ha BKa3aHi TeXHIi4Hi xapaKTepUCTUKM
NOLLMPIOIOTLCA AOMYCKU, NepeabdadeHi YAHHUMK
cTaHjapTamu.

3HayeHHA emicii wymy

Lli 3Ha4eHHA 4O3BONAKOTL OLHIOBATH i
NOPIBHIOBATH EMICItO LUYMY Pi3HMX
€IeKTPOIHCTPYMEHTIB. 3aNEHKHO Bif, yMOB
eKcnyarauii, cTaHy eneKkTpoiHCTpyMeHTa abo
iHCTPYMEHTa/IbHUX HacafoK PaKkTU4He
HaBaHTaMeHHA Moxe 6yTu BULLe abo HUMKYe. [na
OL|iHKM1 3pa3KoBOro PiBHA eMicii BpaxoByinTe
nepepsu B po60oTi Ta hasu po60oTH 3i 3HUKEHUM
(LwymoBKMM) HaBaHTaXKeHHAM. BusHauTe nepenik
opraHisauiiH1x 3ax04iB WoA0 3axmcTy
KOpUCTyBaya 3 ypaxyBaHHAM TUX YW iHLUMX
3Ha4eHb eMicCii Lymy.

CyMapHe 3Ha4yeHHs Bibpallii (BEKTOpHa Cyma TPbOX
HanpsAMKiB) pO3paxoBYETLCA BiAMNoBiAHO A0
ctaHgapTy EN 62841:

ay, =3Ha4eHHA Bibpauii

(dpesepyBaHHs nasis y nauti MAD)
Kh =KoeiLEHT MOXMBKM (KONMBaHHA)
PiBeHb 3ByKOBOro TUCKY 3a Tvnom A:
Loa = piBEHb 3BYKOBOIO TUCKY
Lwa = piBEHb 3BYKOBOI NOTYHHOCTIi

Koa, Kwa = KoedilieHT noxmbKu
Mig 4ac po60oTH piBEHb LLYMY MOXE NepeBuLLyBaTH
80 aB(A).

m MNpauytoBaTn B 3aco6ax 3axmMCcTy opraHis
cnyxy!
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