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Originalbetriebsanleitung

1. Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortlichkeit: Diese
Kantenfraser, 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 Kantenfrase ist bestimmt zum Frasen von
Kanten von Stahl, Edelstahl, Aluminium und
Aluminiumlegierungen im professionellen Bereich.

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

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

Fur Schaden durch nicht bestimmungsgemaBen
Gebrauch haftet allein der Benutzer.

Allgemein anerkannte Unfallverhitungsvorschriften
und beigelegte Sicherheitshinweise miissen
beachtet werden.

3. Aligemeine
Sicherheitshinweise

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

WARNUNG - Zur Verringerung eines
Verletzungsrisikos Betriebsanleitung lesen.

WARNUNG Lesen Sie alle Sicherheits-

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

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und
Anweisungen fiir die Zukunft auf.

Geben Sie |hr Elektrowerkzeug nur zusammen
mit diesen Dokumenten weiter.

4. Spezielle Sicherheitshinweise

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

b) Verwenden Sie keine beschadigten
Einsatzwerkzeuge. Kontrollieren Sie vor jeder

Verwendung die Wendeschneidplatten auf
Absplitterungen, Risse, VerschleiB oder starke
Abnutzung. Wenn das Elektrowerkzeug oder
das Einsatzwerkzeug herunterfillt, tiberpriifen
Sie, ob es beschéadigt ist, oder verwenden Sie
ein unbeschédigtes Einsatzwerkzeug.

c) Tragen Sie persénliche Schutzausriistung.
Verwenden Sie je nach Anwendung
Vollgesichtsschutz, Augenschutz oder
Schutzbrille. Soweit angemessen, tragen Sie
Staubmaske, Gehérschutz, Schutzhandschuhe
oder Spezialschiirze, die kleine
Materialpartikel von Ihnen fernhélt. Die Augen
sollen vor herumfliegenden Fremdkdrpern
geschutzt werden, die bei verschiedenen
Anwendungen entstehen. Staub- oder
Atemschutzmaske miissen den bei der Anwendung
entstehenden Staub filtern. Wenn Sie lange lautem
Larm ausgesetzt sind, kénnen Sie einen Horverlust
erleiden.

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

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

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

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

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

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

j) Verwenden Sie das Elektrowerkzeug nicht in
der Ndhe brennbarer Materialien. Funken und
heiBBe Spéne kdnnen diese Materialien entzlinden.

k) Verwenden Sie keine Einsatzwerkzeuge, die
flissige Kiihimittel erfordern. Die Verwendung
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von Wasser oder anderen flissigen Kiihimitteln
kann zu einem elektrischen Schlag flihren.

4.1 Rickschlag und entsprechende
Sicherheitshinweise

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

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

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

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

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

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

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

e) Meiden Sie mit lhrer Hand den Bereich vor
und hinter der rotierenden
Wendeschneidplatte. Wenn Sie die
Wendeschneidplatte im Werkstlick von sich
wegbewegen, kannim Falle eines Riickschlags das

Elektrowerkzeug mit der sich drehenden
Wendeschneidplatte direkt auf Sie zugeschleudert
werden.

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

4.2 Weitere Sicherheitshinweise:

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

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

=~ WARNUNG - Tragen Sie immer eine
Schutzbrille.

=~ Tragen Sie Gehdrschutz.

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

m Tragen Sie geeignete Schutzkleidung.

Achten Sie darauf, dass niemand durch
weggeschleuderte Fremdkarper verletzt
wird.
® Halten Sie in der Nahe stehende Personen
I.ﬂ‘ und Haustiere auf sicherem Abstand zum
Gerat.
() Haare, lockere Kleidung, Finger und andere
)'(%0 Kérperteile fernhalten. Sie konnten erfasst
und eingezogen werden. Bei langen Haaren
ein Haarnetz benutzen.

'= Warnung vor rotierendem Werkzeug

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

Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten. Tragen
Sie Schutzhandschuhe.

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

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

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

Es wird empfohlen, eine stationdre Absauganlage

einzusetzen. Schalten Sie immer einen Fl-
Schutzschalter (RCD) mit einem max.



Auslésestrom von 30 mA vor. Bei Abschaltung der
Maschine durch den FI-Schutzschalter muss sie
Uberprift und gereinigt werden. Siehe Kapitel 10.
Reinigung.

Bei Arbeiten liber einen langeren Zeitraum
Gehorschutz tragen. Langere Einwirkung hoher
Larmpegel kann zu Gehdrschaden fiihren.

Nur scharfe, unbeschadigte Wendeschneidplatten
verwenden.

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

Sorgen Sie dafiir, dass beim Gebrauch
entstehende Funken und heiBBe Spane keine
Gefahr hervorrufen, z.B. den Anwender oder
andere Personen treffen oder entflammbare
Substanzen entziinden. Gefahrdete Bereiche sind
mit schwer entflammbaren Decken zu schiitzen.
Halten Sie in feuergefahrdeten Bereichen ein
geeignetes Léschmittel bereit.

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

Halten Sie Ihre Hande vom Frasbereich und vom
Einsatzwerkzeug fern.

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

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

Nicht Uber Kopf arbeiten.

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

Staubbelastung reduzieren:

Partikel, die beim Arbeiten mit dieser

Maschine entstehen, kdnnen Stoffe enthalten,
die Krebs, allergische Reaktionen,
Atemwegserkrankungen, Geburtsfehler oder
andere Fortpflanzungsschaden verursachen
kénnen. Einige Beispiele dieser Stoffe sind: Blei (in
bleihaltigem Anstrich), mineralischer Staub (aus
Mauersteinen, Beton o. &.), Zusatzstoffe zur
Holzbehandlung (Chromat, Holzschutzmittel),
einige Holzarten (wie Eichen- oder Buchenstaub),
Metalle, Asbest.
Das Risiko ist abh&ngig davon, wie lange der
Benutzer oder in der Nahe befindliche Personen
der Belastung ausgesetzt sind.
Lassen Sie Partikel nicht in den Kérper gelangen.
Um die Belastung mit diesen Stoffen zu reduzieren:
Sorgen Sie fur gute Bellftung des Arbeitsplatzes
und tragen Sie geeignete Schutzausriistung, wie
z.B. Atemschutzmasken, die in der Lage sind, die
mikroskopisch kleinen Partikel zu filtern.

Beachten Sie die fur Ihr Material, Personal,
Anwendungsfall und Einsatzort geltenden
Richtlinien (z.B. Arbeitsschutzbestimmungen,
Entsorgung).
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Erfassen Sie die entstehenden Partikel am
Entstehungsort, vermeiden Sie Ablagerungen im
Umfeld.

Verringern Sie die Staubbelastung in dem Sie:

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

- eine Absauganlage und/oder einen Luftreiniger
einsetzen,

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

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

5. Uberblick

Siehe Seite 2 und 3.

1 Biigelhandgriff

2 Rastscheiben

3 Flugelschrauben

4 Gewindebohrungen am Getriebegehéuse

5 Seitenhandgriff *

6 Skala (Fasenhéhe)

7 Einstellring (Fasenhdhe)

8 Klemmschrauben des Skalenrings

9 Skalenring (Fasenhohe)

10 Stellrad zur Drehzahleinstellung *

11 Elektronik-Signal-Anzeige *

12 Handgriff

13 Schrauben der Spaneschutzbleche

14 Spaneschutzbleche

15 Flhrungsschiene

16 Pfeil = vorgeschriebene Arbeitsrichtung

17 Skala (Fasenwinkel)

18 Schrauben (Fasenwinkel)

19 Wendeschneidplatten-Halter / Fraskopf

20 Wendeschneidplatte

21 Befestigungsschraube der
Wendeschneidplatte

22 Schaltschieber *

23 Paddle-Schalter *

24 Sperre *

25 Schalterdriicker *

26 Fuhrungsrolle

27 Skala (Rohrdurchmesser)

*ausstattungsabhangig

6. Inbetriebnahme

Vergleichen Sie vor Inbetriebnahme, ob die

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

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

Nur mit angebrachtem Bugelhandgriff (1) oder
Seitenhandgriff (5) (austattungsabhéangig)
arbeiten! Den Handgriff wie gezeigt anbringen
(Siehe Seite 2, Abb. A).
Biigelhandgriff (1) anbringen
- Rastscheiben (2) links und rechts auf den
Handgriff (1) stecken.
- Handgriff (1) mit den Rastscheiben (2) von vorne
auf das Getriebegehause schieben.
- Flugelschrauben (3) links und rechts in den
Handgriff (1) einstecken und leicht einschrauben.
- Gewlnschten Winkel des Handgriffs (1)
einstellen.
- Flugelschrauben (3) links und rechts von Hand
kréftig festziehen.

Seitenhandgriff (5) anbringen
(ausstattungsabhangig, nur bei KFM 15-10 F,
KFMPB 15-10 F):

m Beim Kantenfrasen von kleinen Winkeln
(Einstellung < 30°) kann es, je nach
Arbeitsbedingungen, vorteilhaft sein, den
Seitenhandgriff (5) anstelle des Blgelhandgriffs (1)
zu verwenden. Bei groBeren Winkeln immer den
Buligelhandgriff (1) verwenden, um die Maschine
sicher halten zu kénnen.

- Den Seitenhandgriff (5) auf der rechten oder
linken Maschinenseite fest einschrauben.

7. Einstellen

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

Wendeschneidplatten,

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

Quetschgefahr! Tragen Sie
Schutzhandschuhe.

7.1 Fasenwinkel einstellen

1. Deneingestellten Fasenwinkel an der Skala (17)
ablesen.

2. Schrauben (13) I6sen und beide
Spéaneschutzbleche (14) (links und rechts der
Maschine) nach oben schieben.

3. Schrauben (18) (vorne und hinten) I6sen, und
Fasenwinkel durch Verdrehen der
Fihrungsschiene (15) auf den gewlinschten
Winkel einstellen. Eingestellten Fasenwinkel an
Skala (17) ablesen.

4. Schrauben (18) (vorne und hinten) kraftig
festziehen.

5. Beide Spaneschutzbleche (14) (links und rechts
der Maschine) ganz nach unten schieben.
Schrauben (13) (links und rechts der Maschine)
festziehen.

6. Durch Verandern des Fasenwinkels, verandert
sich auch die Fasenh6he (bauartbedingt).
Stellen Sie daher nach jedem Verstellen des
Fasenwinkels auch die Fasenhéhe neu ein.
Siehe Kapitel 7.2

7.2 Fasenhohe einstellen

7 E ) . .

1. Uberpriifen Sie zuerst, ob der gewiinschte
Fasenwinkel eingestellt ist: Eingestellten

Fasenwinkel an der Skala (17) ablesen. Ggf.
einstellen. Siehe Kapitel 7.1
Ei . .
Hinweis: GroBe Fasenhdéhen immer in mehreren
Frasvorgangen (mindestens 3) herstellen. Harte
Materialien erfordern noch mehr Frasvorgange. Es
ergeben sich dadurch folgende Vorteile: hdhere
Wendeschneidplatten-Standzeit, hdhere
Oberflachenqualitét des Arbeitsergebnisses,
angenehmeres Arbeiten.

Die unten angegebene ,maximale Fasenhbhe
pro Frasvorgang® nicht Uberschreiten.

KFM 15...(bei 45°):
1. Frasvorgang: max. 6 mm
2.+3. Fréasvorgang: max. 2 mm

KFM 17...:(bei 45°)

1. Frasvorgang: max. 9 mm

2.43. Frasvorgang: max. 3 mm
Die maximal zulassige Fasenhdhe (hyax) Nicht
Uberschreiten (siehe Kapitel Technische Daten).

Fur eine optimale Oberflachenqualitat ist es
empfehlenswert, beim letzten Fréasvorgang nur
noch wenig Material abzutragen.

2. Wabhlen Sie das flr lhre Maschine giltige
Diagramm aus (siehe Riickseite).

3. Wabhlen Sie die fir den eingestellten
Fasenwinkel glltige Linie aus (siehe Ruickseite).

4. Beispiel fir einen Fasenwinkel von 45° und
einer gewlinschten Fasenhéhe von 3 mm (siehe
Abb. unten). Ergebnis: Einstellwert = 2,0.

Y
_—
e
E “T{a = 45°
<t - T
|’\ 3 /\v ——————————————————————————————————— >
- :
1
1
0 : LI
0 1,0 /2,0%
X/

Wahlen Sie an der Y-Achse die Fasenhéhe die
Sie einstellen méchten. Ziehen Sie eine
waagerechte Linie bis zum Schnittpunkt mit der
Linie. Ziehen Sie von diesem Schnittpunkt eine
senkrechte Linie bis zur X-Achse. Lesen Sie den
Wert an der X-Achse ab. Diesen Wert ,X*
mussen Sie nun folgendermaBen an der
Maschine einstellen.

Hinweis: Das Diagramm bezieht sich auf
scharfkantige Werkstlicke. Bei Werkstiicken mit
abgerundeten Kanten muss dies beim Einstellen
der Fasenhohe berlcksichtigt werden.
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5. Den Einstellring (7) nach oben ziehen und so
verdrehen, dass an Skala (9) der Wert , X" aus
dem Diagramm eingestellt ist. Siehe Abbildung
(unten): Eingestellter Wert ,X“ = 2,0.

(Eine Umdrehung entspricht ,X“=3. Fir gréBere
X-Werte: mehrere Umdrehungen durchfuhren.
Die Skala (6) dient zur groben Orientierung beim
Einstellen).

-+

6. Probefrasung durchfiihren.

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

Eine Probefréasung durchfiihren. Die gefraste
Fasenhéhe messen und bei Bedarf durch
Verdrehen des Einstellrings (7) um einen
Skalenstrich anpassen: Drehung im
Uhrzeigersinn = gréBere Fasenhoéhe. Drehung
gegen den Uhrzeigersinn = geringere
Fasenhéhe. Fuhren sie eine weitere
Probefréasung durch. Gegebenenfalls diesen
Schritt wiederholen.

8. Benutzung

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

Erst einschalten, dann das Einsatzwerkzeug an
das Werksttick bringen.

Vermeiden Sie unbeabsichtigtes Anlaufen:

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

Bei Dauereinschaltung lauft die Maschine

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

Vermeiden Sie, dass die Maschine Staub und
Spane aufwirbelt oder einsaugt. Maschine
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nach dem Ausschalten erst dann ablegen, wenn
der Motor zum Stillstand gekommen ist.

Einschalten: Schaltschieber (22) nach vorn
schieben. Zur Dauereinschaltung dann nach unten
kippen bis er einrastet.

Ausschalten: Auf das hintere Ende des
Schaltschiebers (22) driicken und loslassen.

Einschalten: Paddle-Schalter (23) in Pfeilrichtung
schieben und dann Paddle-Schalter (23)
drucken.

Ausschalten: Paddle-Schalter (23) loslassen.

Momenteinschaltung:

Einschalten: Sperre (24) eindriicken und dann
Schalterdriicker (25) driicken. Sperre (24)
loslassen.

Ausschalten: Schalterdricker (25) loslassen.

Dauereinschaltung:

Einschalten: Sperre (24) eindrlicken und gedriickt
halten. Schalterdrlcker (25) driicken und
gedrlckt halten. Maschine ist nun
eingeschaltet. Jetzt Sperre (24) ein weiteres
Mal eindriicken um Schalterdrucker (25) zu
arretieren (Dauereinschaltung).

Ausschalten: Schalterdriicker (25) driicken und
loslassen.

8.2 Drehzahl einstellen (KFM 15-10 F)

Mit dem Stellrad (10) kann die Drehzahl vorgewéhlt
und stufenlos verandert werden.

Die Stellungen 1-6 entsprechen etwa folgenden
Leerlaufdrehzahlen:

1o 7800 / min 4. 10200 / min
2. 8600 / min 5...... 11100/ min
3. 9400 / min 6.... 12200/ min

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

Drehzahlempfehlungen fir unterschiedliche
Materialien:

Aluminium, Kupfer, Messing..........cccccoeeeveene 4-6
Stahl bis 400 N/MM2........ovmeeeeeveereeeeeerererenen 4-6
Stahl bis 600 N/MM2.........covveeurereeeeerrrseenan 3-5
Stahl bis 900 N/MMZ.......voeeeeeeeeeeeeeere e 2-4
Edelstahl........ccccooeeiieeiieiiiecicccice e 1-3

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

8.3 Generelle Arbeitshinweise

1. Wendeschneidplatten (20) Uberprifen.
Beschéadigte oder verschlissene
Wendeschneidplatten wechseln.

2. Werkstlck vibrationsfrei mit
Spannvorrichtungen fixieren.
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3. Beim Bearbeiten von Rohren Kapitel 8.4

beachten.

Fasenwinkel einstellen (Siehe Kapitel 7.1).

Fasenhohe einstellen (Siehe Kapitel 7.2).

Die Maschine immer mit beiden Handen an den

vorgesehenen Handgriffen festhalten, einen

sicheren Stand einnehmen und konzentriert
arbeiten.

7. Die Wendeschneidplatten (20) beriihren das
Werkstlck nicht. Erst einschalten, dann die
Maschine mit der Flihrungsschiene (15) auf das
Werkstlick auflegen und erst dann das
Einsatzwerkzeug langsam an das Werkstuck
bringen.

8. Die Maschine nur in die, auf der Maschine durch
einen Pfeil (16) angegebene, Richtung
schieben.

Maschine nur in Pfeilrichtung (16)

schieben. Sonst besteht die Gefahr, eines
Rickschlags. Mit méBigem, dem zu
bearbeitenden Material angepasstem Vorschub
arbeiten. Nicht verkanten, nicht driicken, nicht
schwingen.

9. Die Maschine so fiihren, dass die
FUhrungsschiene (15) am Werkstiick anliegt.
10.Arbeit beenden: Einsatzwerkzeug vom Werkstuck
wegflihren, Maschine ausschalten. Motor zum
Stillstand kommen lassen, Maschine ablegen.

oo A

8.4 Rohre bearbeiten am AuBenrand

1. Rohrdurchmesser des zu bearbeitenden
Rohres ermitteln.

2. Siehe Seite 3, Abb. C: Fuhrungsrolle (26) wie
gezeigt an der Filhrungsschiene (15) anbringen.
Fuhrungsrolle (26) verschieben und an Skala
(27) auf den Rohrdurchmesser einstellen. Die
Mutter der Flhrungsrolle mit einem
Maulschlissel festziehen und so die
Fihrungsrolle befestigen.

3. Die generellen Arbeitshinweise (Kapitel 8.3)
beachten.

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

5. Die Maschine mit der Fiihrungsrolle (26) auf die
AuBenflache des Rohres auflegen. Dann die
Fuhrungsschiene auf die Flache des Rohr-
Endes auflegen.

6. Die Wendeschneidplatten (20) beriihren das
Werkstlck noch nicht. Erst einschalten, dann
die Maschine um die Fiihrungsrolle (26)
langsam kippen und so den Fraskopf an das
Werkstuck bringen.

7. Die generellen Arbeitshinweise (Kapitel 8.3)
beachten.

8.5 KFM 16-15 F: Méglichkeit zum Drehen
der Fiihrungsschiene (15)

Bei der KFM 16-15 ist die Fihrungsschiene (15)

quer eingebaut. Bei den allermeisten

Arbeitsaufgaben kénnen dadurch hohe Krafte

besser aufgefangen und ein ermidungsarmes

Arbeiten erméglicht werden.

Falls Sie fur spezielle Arbeitsaufgaben die

10 FuUhrungsschiene (15) lieber langs einbauen

mochten, stellt Ihnen der Metabo-Kundendienst auf
Anfrage eine Umbauanleitung zur Verfigung.

9. Wartung

9.1 Wendeschneidplatten wechseln

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

Wendeschneidplatten,

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

RegelméaBig den Wendeschneidplatten-Halter (19)
Uberprifen. Beschadigte oder verschlissenen
Wendeschneidplatten-Halter reparieren/erneuern
lassen.

RegelméBig alle Wendeschneidplatten (20)
Uberprufen. Beschadigte oder verschlissene
Wendeschneidplatten wechseln.

Drehen bzw. ersetzen Sie stumpf gewordene

Wendeschneidplatten oder solche bei denen
die Beschichtung abgenitzt ist, rechtzeitig.
Stumpfe Wendeschneidplatten erhéhen die
Gefahr, dass die Maschine hédngen bleibt und
ausbricht oder dass der Wendeschneidplatten-
Halter (19) beschadigt wird.

Stark abgenutzte oder defekte
Wendeschneidplatten nicht weiter
verwenden.

Immer alle Wendeschneidplatten drehen oder
ersetzen.

Nur von Metabo freigegebene
Wendeschneidplatten verwenden. Siehe
Kapitel Zubehor.

Bild A: normale Abnutzung: Wendeschneidplatte
drehen / ersetzen.

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

1. Schrauben (13) I6sen und ein
Spéaneschutzblech (14) nach oben schieben.

2. Bei Bedarf den Wendeschneidplatten-Halter
(19) von Hand drehen.

3. Befestigungsschraube (21) herausschrauben
und Wendeschneidplatte (20) entnehmen.

4. Wendeschneidplatte (20) und Spannflachen am
Wendeschneidplatten-Halter (19) reinigen.

5. Wendeschneidplatte drehen oder, wenn alle
Schneiden stumpf sind, neue
Wendeschneidplatte einsetzen.



6. Wendeschneidplatte (20) mit
Befestigungsschraube (21) wieder
festschrauben. Drehmoment: 3,5 Nm.

7. Spéneschutzblech (14) ganz nach unten
schieben. Schrauben (13) festziehen.

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

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

- Vibrationen des Werkstlcks: Werksttick
vibrationsfrei mit Spannvorrichtungen fixieren.

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

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

10. Reinigung

Netzstecker aus der Steckdose ziehen.

Spéane und Partikel kénnen sich am Fraskopf (19)
absetzen. Dies kann zum Blockieren des
Fraskopfes fuhren. RegelmaBig den Fraskopf und
seine Umgebung reinigen und Spéne und Partikeln
entfernen.

Bei der Bearbeitung kénnen sich Partikel im Innern
des Elektrowerkzeugs absetzen. Das beeintrachtigt
die Kiihlung des Elektrowerkzeugs. Leitfahige
Ablagerungen kénnen die Schutzisolierung des
Elektrowerkzeugs beeintrachtigen und elektrische
Gefahren verursachen.

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

11. Stérungsbeseitigung

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
Die Elektronik-Signal-Anzeige (11)
IE leuchtet und die Lastdrehzahl nimmt ab.
== Die Belastung der Maschine ist zu hoch!
Maschine im Leerlauf laufen lassen, bis die
Elektronik-Signal-Anzeige erlischt.

Y, -Die Maschine lauft nicht. Die Elektronik-
¢ Signal-Anzeige (11) (ausstattungs-

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

KFM 16-15 F:

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

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

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

12. Zubehor

Verwenden Sie nur original Metabo Zubehér.

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

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

A 10 HM-Wendeplatten Universal ........ 6.23564

B Befestigungsschraube fur
Wendeplatten........c..ccccceeeienneinennnen 6.23566

C Kihlschmierstift..........cccoeervieiiennnenne 6.23443

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

13. Reparatur

Reparaturen an Elektrowerkzeugen dirfen
nur durch eine Elektrofachkraft ausgefiihrt
werden!

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

Ersatzteillisten kdnnen Sie unter www.metabo.com
herunterladen.

14. Umweltschutz

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

Verpackungsmaterialien missen entsprechend
Ihrer 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 Hausmdill! Geman Euro-

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

15. Technische Daten

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

n =Leerlaufdrehzahl (Héchstdrehzahl)
P4 =Nennaufnahmeleistung
Ps =Abgabeleistung

hmax ~ =Max. Fasenhéhe

bmax =Max. Fasenbreite

a = Fasenwinkel

dmin  =Kleinstmoglicher Rohrdurchmesser
=Gewicht ohne Netzkabel

Messwerte ermittelt geméan EN 60745.

O] Maschine der Schutzklasse Il
~ Wechselstrom

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

Emissionswerte

Diese Werte ermdéglichen die Abschéatzung
der Emissionen des Elektrowerkzeugs und den
Vergleich verschiedener Elektrowerkzeuge. Je
nach Einsatzbedingung, Zustand des
Elektrowerkzeuges oder der Einsatzwerkzeuge
kann die tatséachliche Belastung héher oder
geringer ausfallen. Berticksichtigen Sie zur
Abschétzung Arbeitspausen und Phasen
geringerer Belastung. Legen Sie aufgrund
entsprechend angepasster Schatzwerte
SchutzmaBnahmen fir den Anwender fest, z.B.
organisatorische MaBnahmen.

Schwingungsgesamtwert (Vektorsumme dreier
Richtungen) ermittelt entsprechend EN 60745:
an sg =Schwingungsemissionswert
Khsa =Unsicherheit (Schwingung)

Loa =Schalldruckpegel
Lwa  =Schallleistungspegel
Kpa, Kwa= Unsicherheit

Beim Arbeiten kann der Gerauschpegel 80 dB(A)
Uberschreiten.

m Gehorschutz tragen!

Elektromagnetische Stérungen:

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



Original Instructions

1. Declaration of Conformity

We hereby declare that these bevellers, 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 4,
hereby declare under sole responsibility that these
bevellers, identified by type and serial number *1)
on page 3, fulfill all relevant provisions of following
UK Regulations S.1.2016/1091, S.I. 2008/1597, S.1.
2012/3032 and Designated Standards EN 60745-
1:2009+A11:2010, EN ISO 12100:2010, EN IEC
63000:2018

2. Specified Use

The beveller is intended for the milling of edges of
steel, stainless steel, aluminium and aluminium
alloys in the professional sector.

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

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

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

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

3. General Safety Instructions

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 - Reading the operating
instructions will reduce the risk of injury.

WARNING Read all safety warnings and

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

Keep all safety instructions and information for
future reference.

Pass on your power tool only together

with these documents.

4. Special Safety Instructions

a) Do not use accessories that are not
specifically designed and recommended for
this power tool by the manufacturer. Just
because the accessory can be attached to your
power tool, it does not assure safe operation.
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b) Do not use damaged power tools. Before
use, check the indexable inserts for chipping,
cracks or signs of severe wear and tear. If a
power tool or accessory is dropped, inspect for
damage or install an undamaged accessory.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

4.1 Kickback and related warnings

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

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

Kickback is the result of power tool misuse and/or
incorrect operating procedures or conditions. It can
be prevented if suitable precautionary measures
are taken as described below.

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

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

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

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

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

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

4.2 Additional safety instructions:

Hold the power tool by the insulated gripping
surfaces because the milling cutter may hit its
own cord. Contact with a live lead may also make
metal power tool parts "live" and lead to an electric
shock.

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

N WARNING - Always wear protective
goggles.

=N\ Wear ear protectors.

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

ﬂ Wear suitable work clothes.
14

Ensure that nobody gets injured by
A catapulted foreign bodies.
® Keep persons nearby and pets at a safe
-\ distance to the device.

() Keep away hair, loose clothing, fingers and
%0 other body parts. They can get caught and
sucked in. Use a hair net for long hair.

.= Warning of rotating tools

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

Danger of injury from sharp edges. Wear protective
gloves.

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

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

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

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

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

Use only sharp, undamaged indexable blades.

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

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

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

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

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

Damaged, eccentric or vibrating tools must not be
used.

Do not work overhead.

Never use an incomplete tool or one on which an
unauthorised modification has been made.

Reducing dust exposure:

Some dust created by using this power tool
may contain chemicals known to cause
cancer, allergic reaction, respiratory disease, birth
defects or other reproductive harm. Some of these



substances include: lead (in paint containing lead),
mineral dust (from bricks, concrete etc.), additives
used for wood treatment (chromate, wood
preservatives), some wood types (such as oak or
beech dust), metals, asbestos.

The risk from exposure to such substances will
depend on how long you or people nearby are
exposed to them.

Do not let particles enter the body.

Do the following to reduce exposure to these
substances: ensure good ventilation of the
workplace and wear appropriate protective
equipment, such as respirators able to filter
microscopically small particles.

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

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

Reduce dust exposure with the following measures:

- Do not direct the escaping particles and the
exhaust air stream at yourself or nearby persons
or on dust deposits.

- Use an extraction unit and/or air purifiers

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

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

5. Overview

See pages 2 and 3.

1 Bow handle

2 Locking discs

3 Thumb screws

4 Threaded holes on gear housing

5 Side handle *

6 Scale (chamfer height)

7 Adjusting ring (chamfer height)

8 Clamping screws on scale ring

9 Scale ring (chamfer height)

10 Speed adjustment wheel *

11 Electronic signal indicator *

12 Handle

13 Chip protection plate screws

14 Chip protection plates

15 Guide rail

16 Arrow = prescribed working direction
17 Scale (chamfer angle)

18 Screws (chamfer angle)

19 Indexable insert holder / milling head
20 Indexable insert

21 Fastening screw for indexable insert
22 Slide switch *

23 Paddle switch *

24 Lock™

25 Trigger*

26 Guide roller

27 Scale (pipe diameter)

*equipment-specific
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6. Commissioning

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

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

6.1 Attaching the additional handle

Only work with attached bow handle (1) or side
handle (5) (depending on equipment)! Attach
the handle as shown (see page 2, Fig. A).

Attach bow handle (1)

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

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

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

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

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

Attach side handle (5) (depending on
equipment, only for KFM 15-10 F,
KFMPB 15-10 F):

When milling edges of small angles (setting

< 30°) depending on the working conditions it
may be advantageous to use the side handle (5)
rather than the bow handle (1). For larger angles,
always use the bow handle (1) so that you can hold
the machine securely.

- Attach the side handle (5) on the right or left side
of the machine and secure.

7. Setting

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

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

m Danger of crushing! Wear protective gloves.

7.1 Setting the chamfer angle

1. Read the set angle on the scale (17).

2. Loosen the screws (13) and slide both chip
protection plates (14) (on the left and right of the
machine) upwards.

3. Loosen the screws (18) (front and back) and set
the chamfer angle to the desired angle by
turning the guide rail (15). Read the set chamfer
angle on the scale (17).

4. Firmly tighten the screws (18) (front and back).

5. Slide both chip protection plates (14) (on the left
and right of the machine) all the way down.
Tighten the screws (13) (on the left and right of
the machine).

6. Changing the chamfer angle also changes the
chamfer height (due to the design). Therefore,
also set the chamfer height again every time you
adjust the chamfer angle. See chapter 7.2



en ENGLISH

7.2 Setting the chamfer height
Set the chamfer angle first:
1. Firstcheck thatthe desired chamfer angle is set:

read the set chamfer angle on the scale (17).
Adjust if necessary. See chapter 7.1

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

Do not exceed the "maximum chamfer height
per milling operation" specified below.

KFM 15...(at 45°):
1st milling operation: max. 6 mm
2nd +3rd milling operation: max. 2 mm

KFM 17...:(at 45°)

1st milling operation: max. 9 mm

2nd +3rd milling operation: max. 3 mm
Do not exceed the maximum permitted chamfer
height (hax) (see the Technical Specifications
chapter).

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

2. Select the diagram that applies to your machine
(see back).

3. Select the line that applies to the set chamfer
angle (see back).

4. Example for a chamfer angle of 45° and a
desired chamfer height of 3 mm (see figure
below). Result: setting value = 2.0.

Y
e
E T{a =45%
s L0 T -
Y .
31 !
0 A
0 1,0 72,00
X

Select the chamfer height that you want to set on
the Y-axis. Draw a horizontal line to the
intersection with the line. Draw a vertical line
from this intersection to the X-axis. Read the
value on the X-axis. You must now set this "X"
value as follows on the machine.

Note: The diagram is based on sharp-edged
workpieces. For workpieces with rounded
edges, the milling height must be taken into
account during setting.

Sen'ng the chamfer heght
5. Pull the adjusting ring (7) upwards and turn it so

that the "X" value from the diagram is set on the
scale (9). See figure (below): set "X" value = 2.0.

(One revolution corresponds to "X"=3. For large
X values: perform several revolutions. The scale
(6) is used for rough orientation during the
setting process).

6. Carry out a trial cut.

7. Proceed as follows if the chamfer height should
be set very accurately for the last milling
operation:

Carry out a trial cut. Measure the cut chamfer
height and adjust it by one scale mark if
necessary by turning the adjusting ring (7):
clockwise rotation = larger chamfer height.
Anticlockwise rotation = lower chamfer height.
Carry out another trial cut. Repeat this step if
necessary.

8. Use

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

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

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

In continuous operation, the machine

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

Avoid the machine swirling up or taking in dust

and chips. After switching off the machine,
only place it down when the motor has come to a
standstill.

Switching on: push the sliding switch (22)
forwards. For continuous operation, now tilt it
downwards until it engages.

Switching off: press the rear end of the slide switch
(22) and release it.



KFMPB 15-10 F (see page 3, Fig. B):

Switching on: slide the paddle switch (23) in the
direction of the arrow and then press the
paddle switch (23).

Switching off: release the paddle switch (23).

KEM 16-15 F (see page 3, Fig. B):
Torque activation:
Switching on: pressin the lock (24) and then press

the trigger switch (25). Release the lock (24).

Switching off: release the trigger switch (25).

Continuous operation:

Switching on: press in the lock (24) and hold it in
place. Press and hold in the trigger switch
(25). The machine is now switched on. Now
press in the lock (24) once more to lock the
trigger (25) (continuous operation).

Switching off: press the trigger switch (25) and
release.

8.2 Setting speed (KFM 15-10 F)

The speed can be preset via the speed adjustment
wheel (10) and is infinitely variable.

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

1o 7800 / min 4. 10200/ min
2 8600 / min 5. 11100/ min
I 9400 / min 6. 12200/ min

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

Speed recommendations for different materials:

Aluminium, copper, brass ...........ccccceeeieeenne.
Steel up to 400 N/mm?
Steel up to 600 N/mm?....
Steel up to 900 N/mm?.... .
Stainless Steel......cccvveeerieririereee e
The best way to determine the ideal setting is
through a practical trial.

8.3 General working instructions

1. Check the indexable inserts (20). Change
damaged or worn indexable inserts.

. Fix workpiece without vibrations using clamping
devices.

. Pay attention to chapter 8.4 when working on
pipes.

. Set the chamfer angle (see chapter 7.1).

. Set the chamfer height (see chapter 7.2).

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

7. The indexable inserts (20) do not touch the
workpiece. First switch on, then place the
machine with the guide rail (15) onto the
workpiece and only then put the tool close to the
workpiece.

8. Slide the machine only in the direction specified
by an arrow on the machine (16).

Slide the machine only in the direction of
the arrow (16). Otherwise there is the risk

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

Guide the machine in such a way that the guide
rail (15) is in contact with the workpiece.

10.Finishing the work: remove the tool from the

workpiece, switch off machine. Let motor come
to a stop, put down machine.

8.4 Working on the outer edge of pipes

1.
2.

Determine the diameter of the pipe to be worked

on.
See page 3, Fig. C: attach the guide roller (26) to
the guide rail (15) as shown. Move the guide
roller (26) and adjust on the scale (27) on the
pipe diameter. Tighten the guide roller nut with a
spanner and thus tighten the guide roller.

Pay attention to the general working instructions
(chapter 8.3).

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

Place the machine with the guide roller (26) on
the outer surface of the pipe. Then place the
guide rail on the surface of the pipe end.

The indexable inserts (20) do not yet touch the
workpiece. First switch on, then slowly tilt the
machine around the guide roller (26) to move the
milling head close to the workpiece.

Pay attention to the general working instructions
(chapter 8.3).

8.5 KFM 16-15 F: Possibility for rotating the

guide rail (15)

The guide rail (15) of the KFM 16-15 is installed
transversely. This permits better absorption of high
forces and permits low-fatigue working for most
tasks.

If you prefer to install the guide rail (15) in a
longitudinal manner, the Metabo customer service
will provide you with conversion instructions on
request.

9.1

9. Maintenance

Changing indexable inserts

Pull the plug out of the socket before making
any adjustments, changing tools, carrying out

maintenance or cleaning.

Indexable inserts, holders for indexable
inserts, the workpiece and chips can be hot

after work. Wear protective gloves.

Regularly check the indexable insert holder (19).
Repair/replace damaged or worn holders for the
indexable inserts.

Regularly check all indexable inserts (20). Change
damaged or worn indexable inserts.

Turn/replace blunt indexable inserts or inserts
where the coating is worn in due time. Blunt

indexable inserts increase the risk that the machine
will catch and breaks loose or that the indexable
insert plate holder (19) is damaged.
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Do not use heavily worn or defective indexable
insert plates.

m Always turn or replace all indexable inserts.

Use only indexable inserts approved by
Metabo. See the Accessories Section.

(A)

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

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

B)

1. Loosen the screws (13) and slide one chip
protection plate (14) upwards.

Turn the indexable insert holder (19) manually if
necessary.

Unscrew the fastening screw (21) and remove
the indexable insert (20).

Clean indexable insert (20) and clamping
surfaces on the indexable insert holder (19).
Turn the indexable insert or, if all blades are
blunt, replace the indexable inserts.

Fix again the indexable insert (20) with a
fastening screw (21). Torque: 3.5 Nm.

Slide the chip protection plate (14) all the way
down. Tighten the screws (13).

N o o & 0D

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

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

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

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

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

10. Cleaning

Pull the mains plug out of the socket.

Chips and particles can deposit at the milling head
(19). This can lead to blockage of the milling head.

Regularly clean the milling head and its
surroundings and remove chips and particles.

Itis possible that particles deposit inside the power
tool during operation. This impairs the cooling of the
power tool. Conductive build-up can impair the
protective insulation of the power tool and cause
electrical hazards.

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

11. Troubleshooting

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
The electronic signal indicator (11) lights
up and the load speed decreases. There is
= too much load on the machine! Run the
machine in idling until the electronic signal indicator
switches off.

Y, -The machine does not start. The

K. electronic signal indicator (11) flashes
«eses (depending on the model). The 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 on
again.

KFM 16-15 F:

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

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

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

12. Accessories

Use only genuine Metabo accessories.

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

Fit accessories securely. If the machine is operated
in a holder: secure the machine well. Loss of control
can cause personal injury.
A 10 HM universal inserts...... ...6.23564
B Fastening screw for inserts ...6.23566
C Cooling lubrication stick ..................... 6.23443

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




13. Repairs

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

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

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

14. Environmental Protection

Observe national regulations on environmentally
compatible disposal and on the recycling of disused
tools, 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! Used

power tools must be collected separately and
handed in for environmentally compatible recycling
in accordance with European Directive 2012/19/EU
on waste electrical and electronic equipment and its
implementation in national legal systems.

15. Technical Specifications

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

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

Py =Power output

hmax  =Max. chamfer height

bmax =Max. chamfer width

a = Chamfer angle

dmin ~ =Minimum pipe diameter

m =Weight without mains cable

Measured values determined in conformity with
EN 60745.

[O] Machine in protection class I
~ AC power

The technical specifications quoted are subject to
tolerances (in compliance with the 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 the operating conditions, the
condition of the power tool or the accessories.
Please allow for breaks and periods when the load
is lower for assessment purposes. Arrange
protective measures for the user, such as
organisational measures based on the adjusted
estimates.
Vibration total value (vector sum of three directions)
determined in accordance with EN 60745:
an gg =Vibration emission value
Khsg =Uncertainty (vibration)

ENGLISH en

Typical A-weighted sound levels:

Loa =Sound pressure level

Lwa  =Acoustic power level

Kpa, Kwa=Uncertainty

The noise level can exceed 80 dB(A) during
operation.

m Wear ear protectors!

Electromagnetic disturbances:

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

1. Déclaration de conformité

Nous déclarons sous notre seule responsabilité
que ces affleureuses, 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

L'affleureuse est congue pour fraiser des arétes sur
de l'acier, de I'acier inoxydable, de l'aluminium et
des alliages d'aluminium dans le domaine
professionnel.

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

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

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

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

3. Consignes générales de
sécurité

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

AVERTISSEMENT - Lire la notice
d'utilisation afin d'éviter tout risque de
blessure.
AVERTISSEMENT - Lire toutes les
consignes de sécurité et les instructions.
Le non-respect des consignes de sécurité et des
instructions peut étre a l'origine d'une électrocution,
d'un incendie et/ou de blessures graves.

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

4. Consignes de sécurité
particulieres

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



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

4.1 Rebonds et consignes de sécurité
correspondantes

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

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

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

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

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

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

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

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

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

4.2 Autres consignes de sécurité :

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

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

2=~ AVERTISSEMENT - Toujours porter des
lunettes de protection.

Porter une protection auditive.

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

m Porter des vétements de protection adaptés.

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

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

QO Tenir les cheveux, les vétements amples, les
X doigts et d'autres parties du corps éloignés
de la machine. lls pourraient étre aspires et
rappes. Utiliser un filet & cheveux pour les cheveux
ongs.

.: Avertissement concernant les outils rotatifs

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

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

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

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

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

Il estrecommandeé d'utiliser un systéme d'aspiration
stationnaire. Monter toujours un interrupteur de
protection contre les courants de court-circuit
(RCD) avec un courant de déclenchement max. de
30 mA en amont. Lorsque la machine est arrétée
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par son interrupteur de protection contre les
courants de court-circuit, elle doit étre contrélée et
nettoyée. Voir chapitre 10. Nettoyage.

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

Utiliser uniquement des plaquettes amovibles
intactes et bien aiguisées.

La piéce & usiner doit étre fermement fixée de fagon
ane pas glisser, par exemple al'aide de dispositifs
de serrage. Les pieces a usiner de grande taille
doivent étre suffisamment soutenues.

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

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

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

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

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

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

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

Réduction de la pollution due aux poussiéres :

Certaines poussiéres produites par le

pongage électrique, le sciage, le meulage, le
percage et d’autres activités de construction
contiennent des agents chimiques qui causent des
cancers, des anomalies congenitales ou d’autres
dangers pour la reproduction. Parmi ces
substances on trouve : le plomb (dans les enduits
contenant du plomb), la poussiére minérale (dans
les briques, le béton, etc.), les additifs pour le
traitement du bois (chromate, produits de
protection du bois), quelques variétés de bois
(comme la poussiere de chéne et de hétre), les
métaux, ['amiante.
Les conséquences de telles expositions varient en
fonction de la fréquence a laquelle vous faites ce
type de travail.
Il est souhaitable que le corps n'absorbe pas ces
particules.
Afin de réduire la pollution due a ces substances :
veiller a une bonne aération du lieu de travail et
porter un équipement de protection adapté comme
des masques antipoussiére capables de filtrer les
particules microscopiques.

Respecter les directives applicables au matériau,
au personnel, a I'application et au lieu d'utilisation

(par exemple directives en matiére de protection au

travail, élimination des déchets).

Collecter les particules émises sur le lieu d'émission

et éviter les dépdts dans I'environnement.

Réduire la pollution due aux 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
l'aspirant pour le maintenir propre. Balayer ou
souffler les poussiéeres les fait tourbillonner.

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

5. Vue d'ensemble

Voir pages 2 et 3.

1 Poignée étrier

2 Disques d'arrét

3 Vis papillon

4 Alésage fileté dans le boitier du moteur

5 Poignée latérale*
6 Echelle graduée (hauteur de chanfrein)
7 Anneau de réglage (hauteur de chanfrein)
8 Vis de serrage de l'anneau gradué
9 Anneau gradué (hauteur de chanfrein)
10 Molette de réglage de la vitesse *
11 Témoin électronique *
12 Poignée
13 Vis des tles de protection contre les copeaux
14 Toles de protection contre les copeaux
15 Rail de guidage
16 Fléche = direction de travail prescrite
17 Echelle graduée (angle de chanfrein)
18 Vis (angle de chanfrein)
19 Support de plaquette amovible / téte de

fraisage

20 Plaquette amovible
21 Vis de fixation de la plaquette amovible
22 Interrupteur coulissant *
23 Interrupteur Paddle *
24 Sécurité
25 Bouton-poussoir *
26 Cylindre de guidage
27 Echelle graduée (diametre de tube)
*en fonction de I'équipement

6. Mise en service

Avant la mise en service, comparer sila

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

Monter toujours un interrupteur de protection

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



6.1 Pose de la poignée supplémentaire

m Travailler uniquement avec la poignée étrier
(1) posée ou la poignée latérale (5) (suivant
équipement) ! Poser la poignée comme illustré (voir
page 2, fig. A).

Pose de la poignée étrier (1)

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

- Pousser la poignee (1) avec les disques d'arrét (2)
par l'avant sur le boitier du moteur.

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

- Régler I'angle souhaité de la poignée (1).

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

Pose de la poignée latérale (5) (suivant
équipement, uniquement pour KFM 15-10 F,
KFMPB 15-10 F) :

En cas d'affleurage de petits angles (réglage <

30°), il peut s'avérer favorable, en fonction des
conditions de travail, d'utiliser la poignée latérale (5)
a la place de la poignée étrier (1). En cas d'angles
plus grands, utiliser toujours la poignée étrier (1)
pour pouvoir retenir la machine.

- Visser fermement la poignée latérale (5) sur le
coté gauche ou droit de la machine.

7. Réglage

Débrancher le cordon d'alimentation de la

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

Les plaquettes amovibles, les supports de

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

Risque de coincement ! Porter des gants de
protection.

7.1 Régler I'angle de chanfrein

1. Lire l'angle de chanfrein réglé sur I'échelle
graduée (17).

2. Dévisser les vis (13) et glisser vers le haut les
deux tbles de protection contre les copeaux (14)
(a gauche et a droite de la machine).

3. Dévisser les vis (18) (a I'avant et a l'arriére) et
régler I'angle de chanfrein en tournant le rail de
guidage (15) a I'angle souhaité. Lire I'angle de
chanfrein réglé sur I'échelle graduée (17).

4. Serrer fermement les vis (18) (a l'avant et a
l'arriere).

5. Pousser complétement vers le bas les toles de
protection contre les copeaux (14) (a gauche et
a droite de la machine). Serrer les vis (13) (a
gauche et a droite de la machine).

6. La modification de I'angle de chanfrein entraine
également la modification de la hauteur de
chanfrein (en fonction du type de construction).
Par conséquent, régler aussi la hauteur de
chanfrein aprés avoir réglé I'angle de chanfrein.
Voir chapitre 7.2
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7.2 Régler la hauteur de chanfrein
Ré . , frein -

1. Controler d'abord si I'angle de chanfrein
souhaité est bien réglé : lire 'angle de chanfrein
réglé sur I'échelle graduée (17). Le cas échéant,
régler. Voir chapitre 7.1

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

Ne pas dépasser la « hauteur de chanfrein
maximale par processus de fraisage »
indiquée ci-dessous.

KFM 15...(avec un angle de 45°) :
1. Processus de fraisage : max. 6 mm
2.43. Processus de fraisage : max. 2 mm

KFM 17... : (avec un angle de 45°)

1. Processus de fraisage : max. 9 mm

2.+3. Processus de fraisage : max. 3 mm
Ne pas dépasser la hauteur de chanfrein maximale
autorisée (hyhax) (Voir chapitre caractéristiques
techniques).

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

2. Sélectionner le diagramme correspondant a
votre machine (voir verso).

3. Sélectionner la ligne correspondant a I'angle de
chanfrein réglé (voir verso).

4. Exemple :pourun angle de chanfrein de 45 ° et
une hauteur de chanfrein souhaitée de 3 mm
(voir fig. ci-dessous). Résultat : valeur de
réglage = 2,0.

Y
—_—
e
E TTT{a = 459
<
Y -
1
1
1
0 T "«»
0 1,0 /2,0%
I\\X//'

Sélectionner sur I'axe Y la hauteur de chanfrein
que vous souhaitez régler. Tirer une ligne
horizontale jusqu'au point d'intersection avec la
ligne. A partir de ce point d'intersection, tirer une
ligne verticale jusqu'a I'axe X. Lire la valeur sur
I'axe X. Régler ensuite cette valeur « X » surla
machine comme suit.

Note : le diagramme se référe aux pieces a
usiner tranchantes. En cas de piéces a usinera 23
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bords arrondis, cela doit étre pris en compte lors
du réglage de la hauteur du chanfrein.

5. Tirer 'anneau de réglage (7) vers le haut et le
tourner de sorte de régler (9) la valeur « X » du
diagramme sur I'échelle graduée. Voirimage (ci-
dessous) : valeur « X » réglée = 2,0.

(Une rotation correspond a « X » = 3. Pour des
valeurs X supérieures : réaliser un plus grand
nombre de rotations. L'échelle graduée (6) sert
d'orientation approximative lors du réglage.

+

6. Réaliser un chanfrein d'essai.

7. Silors du dernier processus de fraisage, la
hauteur de chanfrein doit étre réglée tres
exactement, procéder comme suit :

Réaliser un chanfrein d'essai. Mesurer la
hauteur de chanfrein fraisée et si besoin,
adapter la graduation d'échelle en tournant
l'anneau de réglage (7) : tourner dans le sens
des aiguilles d'une montre = hauteur de
chanfrein supérieure. tourner dans le sens
contraire des aiguilles d'une montre = hauteur
de chanfrein inférieure. Réaliser un autre
chanfrein d'essai. Le cas échéant, répéter cette
étape.

8. Utilisation

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

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

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

Lorsque la machine est en position de

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

Eviter que la machine ne fasse tourbillonner

ou n'aspire de la poussiére et des sciures.
Apres l'avoir arrétée, ne poser la machine qu'une
fois que le moteur a cessé de tourner.

Mise en marche : glisser l'interrupteur coulissant
(22) vers l'avant. Pour un fonctionnement en
continu, le basculer vers l'arriére jusqu'a ce qu'il
s'encliquéte.

Arrét : appuyer sur l'arriére de l'interrupteur
coulissant (22), puis relacher.

Mise en marche : pousser l'interrupteur Paddle
(23) dans le sens de la fleche et appuyer sur
I'interrupteur Paddle (23).

Arrét : relacher l'interrupteur Paddle (23).

Fonctionnement momentané :

Mise en marche : enfoncer la sécurité (24), puis
appuyer sur la gachette (25). Relacher la
sécurité (24).

Arrét : relacher la gachette (25).

Fonctionnement en continu :

Mise en marche : enfoncer la sécurité (24) et la
maintenir enfoncée. Appuyer sur la gachette
(25) et la maintenir enfoncée. La machine
est activée. Enfoncer a présent une nouvelle
fois la sécurité (24) pour bloquer la gachette
(25) (marche continue).

Arrét : appuyer sur la gachette (25) puis la relacher.

8.2 Réglage de la vitesse (KFM 15-10 F)

La mollette (10) permet de présélectionner la
vitesse en continu.

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

1. 7800 tr/min. 4. 10200 tr/min.
2. 8600 tr/min. 5. 1100 tr/min.
[T 9400 tr/min. 6........ 12200 tr/min.

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

Vitesses de rotation conseillées pour différents
matériaux :

Aluminium, cuivre, laiton ...........ccccceeevvuveeenn. 4-
Acier jusqu’a 400 N/mm2
Acier jusqu’a 600 N/mm
Acier jusqu’a 900 N/mm
Acier inoxydable...........ccccooriiiiiiiiiie 1-
Pour savoir quel réglage sera optimal, le mieux est
de faire un essai pratique.

8.3 Consignes générales de travail

1. Controéler les plaquettes amovibles (20).
Remplacer les plaquettes amovibles
endommagées ou usées.



. Fixer la piéce a usiner sans vibration a l'aide de
dispositifs de serrage.

. Pour travailler sur des tuyaux, consulter le
chapitre 8.4.

. Régler I'angle de chanfrein (voir chapitre 7.1).

. Régler la hauteur de chanfrein (voir
chapitre 7.2).

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

7. Les plaquettes amovibles (20) ne touchent pas
la piece a usiner. Mettre la machine en marche
avant de la poser avec le rail de guidage (15) sur
la piéce a usiner et ensuite seulement,
approcher lentement l'accessoire de la piéce a
usiner.

8. Pousserlamachine uniquementdansle sensde

la fleche (16) indiqué sur la machine.

Pousser la machine uniguement dans le

sens de la fleche (16). Dans le cas
contraire, il y a un risque de rebond. Toujours
travailler avec une avance mesurée, adaptée au
matériau a usiner. Ne pas positionner la
machine de travers, ne pas |'appuyer ni la faire
osciller.

9. Guider la machine de maniére a ce que le rail de

o Ok W N

guidage (15) se trouve contre la piéce a usiner.

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

8.4 Traiter des tuyaux sur le bord extérieur

1. Déterminer le diamétre du tuyau a traiter.

2. Voirpage 3, fig. C. : poser le cylindre de guidage
(26) sur le rail de guidage (15) comme illustré.
Déplacer le cylindre de guidage (26) et régler le
diamétre du tuyau sur I'échelle graduée (27).
Desserrer I'écrou du cylindre de guidage avec
une clé plate et fixer le cylindre de guidage dans
cette position.

3. Respecter les consignes générales de travail
(voir chapitre 8.3).

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

5. Poser la machine avec le cylindre de guidage
(26) sur la surface extérieure du tuyau. Puis
poser le rail de guidage sur la surface de
I'extrémité du tuyau.

6. Les plaguettes amovibles (20) ne touchent pas
encore la piéce a usiner. Mettre lamachine sous
tension avantde labasculer lentement autour du
cylindre de guidage (26), puis approcher la téte
de fraisage de la piece a usiner.

7. Respecter les consignes générales de travail
(voir chapitre 8.3).

8.5 KFM 16-15 F : possibilité de retourner le
rail de guidage (15)

Sur l'affleureuse KFM 16-15, le rail de guidage (15)

estinstallé de maniere transversale. Pour la plupart

des travaux cela permet de mieux absorber les

forces importantes et donc de travailler sans se

fatiguer.

Si vous préférez utiliser le rail de guidage (15) de
maniére longitudinale pour certains travaux, vous
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pouvez demander les instructions nécessaires au
changement au service apreés-vente Metabo.

9. Maintenance

9.1 Remplacement des plaquettes amovibles

Débrancher le cordon d'alimentation de la

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

Les plaquettes amovibles, les supports de

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

Contréler régulierement le support de plaquette
amovible (19). Faire réparer/remplacer les supports
de plaquette amovible endommagés ou usés.

Controler régulierement toutes les plaquettes
amovibles (20). Remplacer les plaquettes
amovibles endommagées ou usées.

Retourner ou remplacer a temps les

plaguettes amovibles émoussées ou dont le
revétement est usé. Les plaquettes amovibles
émoussées augmentent le risque que la machine
reste accrochée et explose ou que le support de
plaquette amovible (19) soit endommagé.

Ne jamais réutiliser les plaquettes amovibles
usées ou défectueuses.

Toujours retourner ou remplacer toutes les
plaquettes amovibles.

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

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

Image B : usure cas de traitement de matériaux
durs : tourner/remplacer la plaque réversible. En
cas d'usure plus importante, ne pas réutiliser la
plaquette amovible, mais la remplacer.

1. Dévisser les vis (13) et pousser vers le haut une
tole de protection contre les copeaux (14).

2. Sibesoin, tourner manuellement le support de
plaquette amovible (19).

3. Dévisser la vis de fixation (21) et retirer la
plaquette amovible (20).

4. Nettoyer la plaquette amovible (20) et les

surfaces de serrage sur le support de plaquette

amovible (19).

Tourner la plaquette amovible ou, si tous les

bords sont émoussés, installer une nouvelle

plaguette amovible.

6. Revisser la plaquette amovible (20) a I'aide de la
vis de fixation (21). Couple de serrage : 3,5 Nm.

o
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7. Pousser complétement vers le bas la tole de
protection contre les copeaux (14). Serrerles vis
(13).

Note : pour les plaquettes amovibles dont I'angle
est cassé ou dans des cas extrémes, pour les
plaquettes amovibles brisées, les conséquences
peuvent étre les suivantes :

coups sur la plaquette amovible suite a une
utilisation incorrecte : respecter le chapitre 8.3.
Vibrations de la piece & usiner : fixer la piece a
usiner sans vibration a l'aide des dispositifs de
serrage.

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

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

10. Nettoyage

Débrancher la fiche secteur de la prise de courant.

Les copeaux et les particules peuvent se déposer
sur la téte de fraisage (19). Cela peut entrainer le
blocage de la téte de fraisage. Nettoyer
régulierement la téte de fraisage et la zone
attenante et éliminer les copeaux et les particules.

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

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

11. Dépannage

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F :
Le témoin électronique (11) s'allume et la
vitesse en charge diminue. La machine est
= ensurcharge ! Laisser fonctionner la machine
a vide jusqu'a ce que le témoin électronique
s'éteigne.
Yy, -lLa machine ne fonctionne pas. Le témoin
électronique (11) (en fonction de
««ees |'équipement) clignote. La protection contre
le redémarrage s'est déclenchée. Sile cordon
d'alimentation est branché alors que la machine est
sur « Marche », ou si l'alimentation revient aprés

une coupure de courant, la machine ne démarre
pas. Eteindre la machine et la remettre en marche.

KFM 16-15 F :

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

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

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

12. Accessoires

Utiliser uniquement des accessoires originaux
Metabo.

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

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

A Plaquettes amovibles

10 HM Universal ........cccceevevvevnnenennes 6.23564
B Vis de fixation pour

plaquettes amovibles ............cccce.e. 6.23566
C Baton de lubrifiant de

refroidissement ...........ccccceeeeeeeeeinnnes 6.23443

Gamme d'accessoires compléte, voir
www.metabo.com ou le catalogue.

13. Réparations

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

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

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

14. Protection de I'environnement

Suivre les réglementations nationales concernant
I'élimination écologique 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
EN DECHETERIE

T > 4

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

A DEPOSER
EN MAGASIN

Cet appareil

se recycle

jeter les appareils électriques dans les

ordures ménagéres ! Conformément a la
directive européenne 2012/19/EU relative aux
déchets d'équipements électriques ou électro-
niques (DEEE), et & sa transposition dans la |égisla-
tion nationale, les appareils electriques doivent étre
collectés séparément et soumis a un recyclage
respectueux de I'environnement.

E Uniquement pour les pays de I'UE : ne pas

15. Caractéristiques techniques

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

n =vitesse a vide (vitesse maximale)
P4 =puissance absorbée

Py =puissance débitée

hmax ~ =hauteur max. de chanfrein

bmax  =largeur max. de chanfrein

a =angle de chanfrein

dmin  =diamétre minimal du tuyau

m =poids sans céable d'alimentation
Valeurs de mesure calculées selon EN 60745.

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

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

Valeurs d'émission

Ces valeurs permettent |'estimation des
émissions de l'outil électrique et la comparaison
entre différents outils électriques. Selon les
conditions d'utilisation, I'état de l'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, p. ex. mesures
organisationnelles.

Valeur totale de vibration (somme des vecteurs des
trois directions) définie selon la norme EN 60745 :
an gg =valeur d'emission vibratoire

Khsg =incertitude (vibration)

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 protége-oreilles !

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

1. Conformiteitsverklaring

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

2. Beoogd gebruik

De kantenfrees is bedoeld voor het frezen van
randen van staal, edelstaal, aluminiumen
aluminiumlegeringen op professioneel gebied.

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

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

Alleen de gebruiker is aansprakelijk voor schade
door oneigenlijk gebruik.

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

3. Algemene
veiligheidsinstructies

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

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

WAARSCHUWING Lees alle

veiligheidsinstructies en aanwijzingen. Als
de veiligheidsinstructies en aanwijzingen niet in
acht worden genomen, kan dit een elektrische

schok, brand en/of emnstig letsel tot gevolg hebben.

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

Geef uw elektrisch gereedschap alleen

met deze documenten aan anderen door.

4. Speciale veiligheidsinstructies

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

b) Gebruik geen beschadigd
inzetgereedschap. Controleer de wisselplaten

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

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

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

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

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

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

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

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

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

k) Gebruik geen inzetgereedschap waarvoor
vioeibare koelmedia nodig zijn. Het gebruik van



water of andere vloeibare koelmedia kan leiden tot
een elektrische schok.

4.1 Veiligheidsinstructies met het oog op
terugslag

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

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

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

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

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

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

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

e) Mijd met uw hand het gebied voor en achter
de roterende wisselplaat. Wanneer u de
wisselplaat in het werkstuk van u af beweegt, kan
ingeval van een terugslag het elektrisch
gereedschap met de draaiende wisselplaat direct
naar u toe worden geslingerd.
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Draai resp. vervang bot geworden wisselplaten
of dergelijke waarvan de coating is versleten
op tijd. Botte wisselplaten verhogen het gevaar dat

de machine blijft steken en niet meer te bedienen is.

4.2 Overige veiligheidsinstructies:

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

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

=~ WAARSCHUWING - Draag altijd een
veiligheidsbril.

Draag gehoorbescherming.

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

@b

£
m Draag geschikte veiligheidskleding.

Let erop dat niemand gewond raakt door
weggeslingerde voorwerpen.

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

(O Houd haren, los zittende kleding, vingers en
%0 andere lichaamsdelen uit de buurt. Zij

kunnen vastgegrepen worden en hierdoor
erin worden getrokken. Gebruik een haarnet indien
u lange haren heeft.

.: Waarschuwing voor draaiend gereedschap

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

Gevaar voor letsel door scherpe randen. Draag
veiligheidshandschoenen.

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

Een beschadigde of gebarsten extra greep dient te
worden vervangen. Indien de extra greep defect s,
de machine niet gebruiken.

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

Het gebruik van een stationaire afzuiginrichting
wordt aanbevolen. Schakel altijd een
aardlekschakelaar (RCD) met een max.
aanspreekstroom van 30 mA voor de machine.
Wanneer de machine door de FI-
veiligheidsschakelaar wordt uitgeschakeld, dient hij
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gecontroleerd en gereinigd te worden. Zie
hoofdstuk 10. Reiniging.

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

Alleen scherpe, onbeschadigde wisselplaten
gebruiken.

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

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

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

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

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

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

Niet boven uw hoofd werken.

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

De stofbelasting verminderen:

Stofdeeltjes die tijdens het werken met deze

machine ontstaan, kunnen stoffen bevatten
die kanker, allergische reacties, aandoeningen aan
de luchtwegen, aangeboren afwijkingen of andere
voortplantingsproblemen kunnen veroorzaken.
Enkele voorbeelden van dergelijke stoffen zijn: lood
(in loodhoudende verf), mineraal stof (uit
bakstenen, beton e.d.), additieven voor de
behandeling van hout (chromaat,
houtverduurzamingsmiddelen), enkele houtsoorten
(zoals eiken- of beukenstof), metalen, asbest.
Het risico is afhankelijk van het feit hoe lang de
gebruiker of in de buurt aanwezige personen aan de
stofbelasting worden blootgesteld.
Deze stofdeelties mogen niet in het lichaam
terechtkomen.
Om de belasting met deze stoffen te verminderen:
zorg voor een goede ventilatie van de werkplek en
draag een geschikte veiligheidsbescherming, zoals
bijv. ademmaskers die in staat zijn om de
microscopische kleine stofdeeltjes uit de lucht te
filteren.

Neem de voor uw materiaal, personeel,
toepassingsgeval en locatie geldende richtlijnen in
acht (bijv. arbeidsveiligheidsbepalingen,
afvalbehandeling).

Verzamel de ontstane stofdeeltjes op de plaats
waar deze ontstaan, voorkom dat ze neerslaan in
de omgeving.

Verminder de stofbelasting door:

- de vrijlkomende stofdeeltjes en de af te voeren
luchtstroom van de machine niet op de gebruiker
zelf of in de buurt aanwezige personen of op
neergeslagen stof te richten,

- een afzuiginstallatie en/of een luchtffilter te
gebruiken,

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

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

5. Overzicht

Zie pag. 2, en 3.
1 Beugelhandgreep
2 Vergrendelschijven
3 Vleugelschroeven

4 Schroefgaten van de aandrijfkast

5 Zijdelingse handgreep *

6 Schaal (geleiderandhoogte)

7 Instelring (geleiderandhoogte)

8 Klemschroeven van de schaalring

9 Schaalring (geleiderandhoogte)

10 Stelknop voor de toerentalinstelling *

11 Elektronische signaalindicatie *

12 Handgreep

13 Schroeven van de spaanderbeschermplaten
14 Spaanderbeschermplaten

15 Geleideplaat

16 Pijl = voorgeschreven werkrichting

17 Schaal (geleiderandhoek)

18 Schroeven (geleiderandhoek)

19 Wisselplatenhouder / freeskop

20 Wisselplaat

21 Bevestigingsschroef van de wisselplaat

22 Schakelschuif *

23 Paddle-schakelaar *

24 Blokkering *

25 Drukschakelaar *

26 Geleiderol

27 Schaal (buisdiameter)

*afhankelijk van de uitvoering

6. Ingebruikname

Vergelijk voor de ingebruikname, of de op het

typeplaatje aangegeven spanning en
frequentie overeenkomen met de gegevens van uw
stroomnet.

Schakel altijd een aardlekschakelaar (RCD)

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

6.1 Extra handgreep aanbrengen
Alleen met een gemonteerde

beugelhandgreep (1) of zijdelingse handgreep



(5) (afhankelijk van de uitvoering) werken! De
handgreep zoals getoond aanbrengen (zie pagina
2, afb. A).

Beugelhandgreep (1) aanbrengen

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

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

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

- Gewenste hoek van de handgreep (1) instellen.

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

Zijdelingse greep (5) aanbringen (afhankelijk

van de uitvoering, alleen bij KFM 15-10 F,

KFMPB 15-10 F):

Bij het kantfrezen van kleine hoeken (instelling

< 30°) kan het, afhankelijk van de
werkomstandigheden, van voordeel zijn, de
zijdelingse greep (5) in plaats van de
beugelhandgreep (1) te gebruiken. Bij grotere
hoeken altijd de beugelhandgreep (1) gebruiken,
om de machine veilig vast te kunnen houden.

- De zijdelingse greep (5) aan de rechter of linker
kant van de machine vast schroeven.

7. Instellen

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

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

Klemgevaar! Draag
veiligheidshandschoenen.

7.1 Geleiderandhoek instellen

1. De ingestelde geleiderandhoek aflezen aan de
schaal (17).

2. Schroeven (13) losdraaien en beide
spaanderbeschermplaten (14) (links en rechts
van de machine) naar boven schuiven.

3. Schroeven (18) (voor en achter) losmaken en de
geleiderandhoek door het draaien van de
geleideplaat (15) instellen op de gewenste hoek.
Ingestelde geleiderandhoek aflezen aan de
schaal (17).

4. Schroeven (18) (voor en achter) stevig
vastdraaien.

5. Beide spaanderbeschermplaten (14) (links en
rechts van de machine) helemaal naar beneden
schuiven. Schroeven (13) (links en rechts van de
machine) vastdraaien.

6. Door het veranderen van de geleiderandhoek
verandert ook de geleiderandhoogte
(afhankelijk van het model). Stel daarom na
iedere keer dat de geleiderandhoek werd
ingesteld, ook de geleiderandhoogte opnieuw
in. Zie hoofdstuk 7.2

NEDERLANDS

7.2 Geleiderandhoogte instellen

E . . .
1. Controleer eerst, of de gewenste
geleiderandhoek is ingesteld. Ingestelde
geleiderandhoek aflezen aan de schaal (17).
Indien nodig instellen. Zie hoofdstuk 7.1
Instelwaarde vaststellen:
Aanwijzing: grote geleiderandhoogtes altijd in
meerdere keren frezen (tenminste 3) tot stand
brengen. Harde materialen moeten nog vaker
worden gefreesd. Hierdoor ontstaan de volgende
voordelen: hogere levensduur van de wisselplaten,
een grotere oppervlaktekwaliteit van het
werkresultaat, prettiger werken.

De beneden vermelde "maximale
geleiderandhoogte per freesbeurt" niet
overschrijden.

KFM 15...(bij 45°):
1e freesbeurt: max. 6 mm
2e+3e freesbeurt: max. 2 mm

KFM 17...:(bij 45°)

1e freesbeurt: max. 9 mm

2e+3e freesbeurt: max. 3 mm
De maximaal toegestane geleiderandhoogte (hyax)
niet overschrijden (zie hoofdstuk Technische
gegevens).
Voor een optimale oppervlaktekwaliteit is het aan te
bevelen, tijdens de laatste freesbeurt slechts nog
maar een beetje materiaal af te schuren.

2. Kies het voor uw machine geldige diagram uit
(zie achterzijde).

3. Kies de voor de ingestelde geleiderandhoek
geldige lijn uit (zie achterzijde).

4. Voorbeeld voor een geleiderandhoek van 45°
en een gewenste geleiderandhoogte van 3 mm
(zie afb. beneden). Resultaat: instelwaarde =

2,0.
Y
_—
Er
E “T{a =45°
< -
|’\ 3 /\v ——————————————————————————————————— >
0 T Y»
0 1,0 /2,0%
X/

Kies langs de Y-as de geleiderandhoogte die u
wiltinstellen. Trek een horizontale lijn tot aan het
kruispunt met de lijn. Trek vanaf dit kruispunt een
verticale lijn tot aan de X-as. Lees de waarde van
de X-as af. Deze waarde "X" moet u nu op de
volgende manier instellen aan de machine.

Opmerking: het diagram heeft betrekking op
scherpe werkstukken. Bij werkstukken met een
afgeronde rand moet hiermee rekening worden
gehouden tijdens het instellen van de
freeshoogte.
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5. Deinstelring (7) naar boven trekken en zo
draaien, dat aan de schaal (9) de waarde "X" uit
het diagram is ingesteld. Zie afbeelding
(beneden): ingestelde waarde "X" = 2,0.

(Een omdraaiing komt overeen met "X"=3. Voor
een grotere X-waarde: meerdere omdraaiingen
uitvoeren. De schaal (6) dient als grove
oriéntatie tijdens het instellen).

-+

6. Test de frees.

7. Als voor de laatste freesbeurt de
geleiderandhoogte zeer nauwkeurig moet
worden ingesteld, gaat u als volgt te werk:
Voer een test uit. De gefreesde
geleiderandhoogte meten en indien nodig door
het draaien van de instelring (7) met slechts een
streep van de schaal aanpassen: draaiing
rechtsom = grotere geleiderandhoogte. Draaiing
linksom = geringere geleiderandhoogte. Voer
nog een test uit. Indien nodig herhaalt u deze
stap.

8. Gebruik

8.1 In-/uitschakelen

m De machine altijd met beide handen geleiden.

Eerst inschakelen, dan het inzetgereedschap
naar het werkstuk bewegen.

Voorkom onverhoeds starten: de machine

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

Bij continue inschakeling draait de machine

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

Voorkom dat de machine stof en spaanders
op wervelt of naar binnen zuigt. De machine

na het uitschakelen pas wegleggen wanneer de
motor tot stilstand is gekomen.

Inschakelen: schakelschuif (22) naar voren
schuiven. Voor een langdurige inschakeling
vervolgens naar beneden klappen tot hij vast klikt.

Uitschakelen: op het achterste uiteinde van de
schakelschuif (22) drukken en loslaten.

Inschakelen: paddle-schakelaar (23) in de richting
van de pijl schuiven en vervolgens de
paddle-schakelaar (23) drukken.

Uitschakelen: paddle-schakelaar (23) loslaten.

Momentinschakeling:

Inschakelen: de blokkering (24) indrukken en
vervolgens op de drukschakelaar (25)
drukken. Laat de blokkering (24) los.

Uitschakelen: laat de drukschakelaar (25) los.

Continue inschakeling:

Inschakelen: de blokkering (24) indrukken en
ingedrukt houden. De drukschakelaar (25)
indrukken en ingedrukt houden. De machine
is nu ingeschakeld. Nu de blokkering (24)
nogmaals indrukken om de drukschakelaar
(25) te vergrendelen (continue
inschakeling).

Uitschakelen: de drukschakelaar (25) indrukken
en loslaten.

8.2 Toerental instellen (KFM 15-10 F)

Met de stelknop (10) kan het toerental vooraf
worden ingesteld en traploos worden veranderd.

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

T, 7800/ min 4..... 10200 / min
2. 8600 / min ST 11100 / min
[T 9400 / min 6........ 12200 / min

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

Toerentalaanbevelingen voor verschillende
materialen:

Aluminium, Koper, Mmessing .......ccccccueereveeennns 4-6

Staal tot 400 N/MM ..o 4-6
Staal tot 600 N/MMZ .........oeeereeerereereeeeereeene 3-5
Staal tot 900 N/MM?2 .........ooeureerereesreeerenen. 2-4

Edelstaal ..........cccooviiiiiii 1-3
De optimale instelling is het beste vast te stellen
door deze in de praktijk uit te proberen.

8.3 Algemene werkinstructies

1. Wisselplaten (20) controleren. Beschadigde of
versleten wisselplaten vervangen.

2. Werkstuk trillingsvrij met spaninrichtingen
fixeren.



. Bij het bewerken van buizen dient u hoofdstuk
8.4 in acht te nemen.
. Geleiderandhoek instellen (zie hoofdstuk 7.1).

oohs W

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

7. De wisselplaten (20) raken het werkstuk niet
aan. Eerst inschakelen, dan de machine met de
geleideplaat (15) op het werkstuk plaatsen en
dan het inzetgereedschap langzaam in het
werkstuk leiden.

8. De machine alleen in de, op de machine door

een pijl (16) vermelde richting schuiven.

De machine alleen in de richting van de pijl

(16) schuiven. Anders bestaat het gevaar
op een terugslag. Werk met een matige, aan het
materiaal aangepaste voorwaartse beweging.

Niet schuin wegdraaien, niet drukken, niet

slingeren.

9. De machine zo sturen, dat de geleideplaat (15)
tegen het werkstuk ligt.
10.Het werk beéindigen: inzetgereedschap
wegbrengen van het werkstuk, de machine
uitschakelen. Motor tot stilstand laten komen,
machine weg leggen.

8.4 Buizen bewerken aan de buitenrand

1. Buisdiameter van de te bewerken buis
vaststellen.

2. Zie pagina 3, afb. C: geleiderol (26) zoals
weergegeven aanbrengen aan de geleideplaat
(15). Geleiderol (26) verschuiven en aan de
hand van de schaal (27) op de buisdiameter
instellen. De moer van de geleiderol met behulp
van een steeksleutel vast draaien en op deze
manier de geleiderol bevestigen.

3. De algemene werkinstructies (hoofdstuk 8.3) in
acht nemen.

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

5. De machine met de geleiderol (26) tegen de
buitenkant van de buis leggen. Dan de
geleideplaat tegen het vlak van het uiteinde van
de buis leggen.

6. De wisselplaten (20) raken het werkstuk nog niet
aan. Eerst inschakelen en vervolgens de
machine langzaam over de geleiderol (26)
kantelen en zo de freeskop naar het werkstuk
brengen.

7. De algemene werkinstructies (hoofdstuk 8.3) in
acht nemen.

8.5 KFM 16-15 F: Mogelijkheid om de
geleiding (15) te draaien

Bij de KFM 16-15 is de geleiding (15) dwars

ingebouwd. Bij het overgrote deel van de

werkzaamheden kunnen daardoor hoge krachten

beter opgevangen worden en wordt het werken

minder vermoeiend.

Mocht u voor speciale werkzaamheden de
geleiding (15) liever in de lengterichting willen

. Geleiderandhoogte instellen (zie hoofdstuk 7.2).
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monteren, dan stelt de Metabo-klantenservice u op
aanvraag een ombouwhandleiding ter beschikking.

9. Onderhoud

9.1 Wisselplaten vervangen

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

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

Controleer regelmatig de wisselplaathouder (19).
Beschadigde of versleten wisselplaathouders laten
repareren/vervangen.

Controleer regelmatig alle wisselplaten (20).
Beschadigde of versleten wisselplaten vervangen.

Draai resp. vervang bot geworden

wisselplaten of dergelijke waarvan de coating
is versleten op tijd. Botte wisselplaten verhogen het
gevaar, dat de machine blijft hangen en uitbreekt of
dat de wisselplaathouder (19) beschadigd raakt.

Ernstig versleten of defecte
wisselplaathouders mogen niet meer worden
gebruikt.

Altijd alle wisselplaten draaien of vervangen.

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

Afbeelding A: normale slijtage: wisselplaat draaien/
vervangen.

Afbeelding B: slijtage tijdens het bewerken van

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

1. Schroeven (13) los draaien en een
spaanderbeschermplaat (14) naar boven
schuiven.

. Indien nodig de wisselplaathouder (19) met de
hand draaien.

. Bevestigingsschroef (21) eruit draaien en de
wisselplaat (20) verwijderen.

. Wisselplaat (20) en opspanvlakken bij de
wisselplaathouder (19) reinigen.

. Wisselplaat draaien of, als alle messen bot zijn,
een nieuwe wisselplaat plaatsen.

. Wisselplaat (20) weer vastdraaien met
bevestigingsschroef (21). Draaimoment: 3,5
Nm.

7. Spaanderbeschermplaat (14) helemaal naar

beneden schuiven. Schroeven (13) vast
draaien.

o 0~ W N
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Opmerking: oorzaken voor een wisselplaat met
een afgebroken hoek of in extreme gevalen
gebroken wisselplaten kunnen zijn:

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

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

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

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

10. Reiniging

Stekker uit het stopcontact halen.

Spaanders en deeltjes kunnen achterblijven op de
freeskop (19). Dit kan ertoe leiden, dat de freeskop
blokkeert. Reinig de freeskop en de omgeving
regelmatig en ontdoe hem van spaanders en
deeltjes.

Tijdens de bewerking kunnen stofdeeltjes in het
binnenste van het elektrisch gereedschap terecht
komen. Dit heeft invioed op de koeling van het
elektrisch gereedschap. Geleidende afzettingen
kunnen invioed hebben op de veiligheidsisolatie
van het elektrisch gereedschap en elektrische
gevaren veroorzaken.

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

11. Storingen verhelpen

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
De elektronische signaalindicatie (11)
g licht op en het belastingstoerental neemt
af. De machine wordt te zwaar belast! De
machine met het nullasttoerental laten lopen tot de
elektronische signaalindicatie uitgaat.

\/ -De machine loopt niet. De elektronische
signaalindicatie (11) (afhankelijk van de
«eses uitvoering) knippert. De herstartbeveiliging
is geactiveerd. Wordt de netstekker in het
stopcontact gestoken wanneer de machine
ingeschakeld is, of is de stroomtoevoer na een
onderbreking weer hersteld, dan loopt de machine
niet aan. De machine uit- en weer inschakelen.

KFM 16-15 F:

- Herstartbeveiliging: Wordt de netstekker in het
stopcontact gestoken wanneer de machine
ingeschakeld is, of is de stroomtoevoer na een
onderbreking weer hersteld, dan loopt de
machine niet aan. De machine uit- en weer
inschakelen.

Overbelastingsbeveiliging: het belast
toerental neemt af. De wikkelingstemperatuur
is te hoog! De machine onbelast laten lopen tot
hij is afgekoeld.

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

12. Toebehoren

Gebruik alleen origineel Metabo toebehoor.

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

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

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

wisselplaten .........ccccoveieiiiniin e 6.23566
C Koelsmeerstift.........cceevevereeiieniennen. 6.23443

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

13. Reparatie

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

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

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

14. Milieubescherming

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

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 elek-
E trisch gereedschap nooit met het huisvuil

mee! Volgens de Europese richtlijn 2012/19/
EU inzake gebruikte elektrische en elektronische
apparaten en de vertaling hiervan in de nationale
wetgeving dienen oud elektrisch gereedschap



gescheiden te worden ingezameld en op milieu-
vriendelijke wijze te worden afgevoerd.

15. Technische gegevens

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

n =onbelast toerental (hoogste toerental)
P4 =nominaal vermogen

Ps =afgegeven vermogen

hmax ~ =max. geleiderandhoogte

bmax =max. geleiderandbreedte

= geleiderandhoek

min  =Kleinst mogelijke buisdiameter
=gewicht zonder netsnoer
Meetgegevens volgens de norm EN 60745.

[O] Machine van beveiligingsklasse |l
~ wisselstroom

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

Emissiewaarden

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

Totale trillingswaarde (vectorsom van drie
richtingen) vastgesteld conform EN 60745:
an sg =trillingsemissiewaarde

Kn, sG =onzekerheid (trilling)

3090

Loa =geluidsdrukniveau
Lwa  =geluidsvermogensniveau
pA» Kwa= onzekerheid

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

Elektromagnetische storingen:

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

NEDERLANDS nl
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Istruzioni per I'uso originali

1. Dichiarazione di conformita

Dichiariamo sotto la nostra completa responsabilita
che queste Smussatrice, identificate dai modelli e
numeri 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 fresa orlatrice & destinata alla fresatura
professionale dei bordi di acciaio, acciaio inox,
alluminio e leghe di alluminio.

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

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

Per eventuali danni derivanti da un uso improprio
dell'utensile & responsabile esclusivamente
I'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!

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

ATTENZIONE - Leggere tutte le avvertenze

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

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

4. Avvertenze specifiche di
sicurezza

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

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

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

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

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

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

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

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

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



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

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

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

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

a)Afferrare sempre saldamente
I'elettroutensile ed assumere una postura del
corpo e delle braccia che permetta di attutire le
eventuali forze di contraccolpo. L'utilizzatore
puo6 dominare le forze di contraccolpo adottando
misure di sicurezza idonee.

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

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

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

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

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

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

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

AVVERTENZA - Indossare sempre gli
occhiali protettivi.

m Indossare le protezioni acustiche.
o]
1

3 Estrarre la spina dalla presa prima di
eseguire qualunque intervento di

(L] regolazione, modifica, manutenzione o
pulizia.

m Indossare indumenti da lavoro adeguati.

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

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

7)€ altri parti del corpo. Potrebbero essere
catturati e trascinati. In caso di capelli lunghi,
indossare una retina.

.= Attenzione all'utensile rotante.

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

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

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

Un'impugnatura supplementare eventualmente
danneggiata o logora dev'essere sostituita. Non
mettere in funzione |'utensile se l'impugnatura
supplementare é difettosa.

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

Si raccomanda di utilizzare un impianto di

aspirazione stazionario. Applicare sempre a monte

un interruttore di sicurezza FI (RCD) con corrente di
scatto max. di 30 mA. In caso di disattivazione 37

X (O Tenere lontano capelli, indumenti sciolti, dita
»e
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tramite l'interruttore FI, controllare e pulire il
dispositivo. Vedere il capitolo 10. Pulizia.

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

Utilizzare solamente inserti di taglio affilati e integri.

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

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

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

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

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

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

Non lavorare a un livello al di sopra della testa.

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

Ridurre la formazione di polvere:

Le particelle che siformano durante l'utilizzo di

questo dispositivo possono contenere
sostanze che potrebbero provocare tumori, reazioni
allergiche, malattie alle vie respiratorie, difetti alla
nascita o altre anomalie nella riproduzione. Ecco
alcuni esempi di queste sostanze: piombo (in
vernici contenenti piombo), polvere minerale
(mattoni, calcestruzzo e sim.), additivi per il
trattamento del legno (cromato, conservanti per
legno), alcuni tipi di legno (polvere di quercia o
faggio), metalli, amianto.
I rischio dipende dalla durata di esposizione da
parte dell'utilizzatore o delle persone che si trovano
nelle vicinanze.
Impedire alle particelle di raggiungere il corpo.
Per ridurre I'esposizione a queste sostanze:
garantire una ventilazione sufficiente nel luogo di
lavoro e indossare un equipaggiamento di
protezione adeguato, come ad es. mascherine in
grado difiltrare le particelle microscopiche.

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

Raccogliere le particelle formatesi ed evitare che si
depositino nell'ambiente.

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 gliindumenti di protezione. Non
soffiare, scuotere o spazzolare.

5. Sintesi

Vedere le pagine 2 e 3.

1 Impugnatura a staffa

2 Disco di arresto

3 Vitiad alette

4 Forifilettati nella carcassa ingranaggi

5 Impugnatura laterale *

6 Scala (altezza difase)

7 Anello di regolazione (altezza di fase)

8 Viti d'arresto dell'anello di scala

9 Anello di scala (altezza di fase)

10 Rotella di regolazione per l'impostazione del
numero di giri *

11 Sistema elettronico di segnalazione *

12 Impugnatura

13 Viti delle lamiere di protezione trucioli

14 Lamiere di protezione trucioli

15 Binario di guida

16 Freccia = direzione di lavoro prescritta

17 Scala (angolo di fase)

18 Viti (angolo di fase)

19 Portainserti/testa della fresa

20 Inserto ditaglio

21 Vite di fissaggio dell'inserto di taglio

22 Interruttore a cursore *

23 Interruttore paddle *

24 Blocco *

25 Pulsante interruttore *

26 Rullo di guida

27 Scala (diametro del tubo)

*in base alla dotazione

6. Messa in funzione

Prima della messa in funzione, verificare che

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

Applicare sempre a monte un interruttore di
sicurezza FI (RCD) con corrente di scatto
max. di 30 mA.
6.1 Montaggio dell'impugnatura
supplementare

Lavorare solo con I'impugnata a staffa (1) o
l'impugnatura laterale (5) montata (secondo la



dotazione)! Applicare I'impugnatura come illustrato
(v. pagina 2 fig. A).

Applicazione dell'impugnatura a staffa (1)

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

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

- Inserire le viti ad alette (3) a sinistra e a destra

nellimpugnatura (1) e avvitare leggermente.

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

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

Applicazione dell'impugnatura laterale (5)
(secondo la dotazione, solo per KFM 15-10 F,
KFMPB 15-10 F):

m Per la fresatura dei bordi con angoli ridotti
(impostazione < 30°), secondo le condizioni di
lavoro, puo essere vantaggioso utilizzare
I'impugnaturalaterale (5), invece dell'impugnatura a
staffa (1). Per angoli maggiori, utilizzare sempre
I'impugnatura a staffa (1) per avere una presa
migliore sul dispositivo.

- Avvitare afondo l'impugnatura laterale (5) sul lato
destro o sinistro del dispositivo.

7. Regolazione

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

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

Pericolo di schiacciamento! Indossare i guanti
di protezione.

7.1 Regolazione dell'angolo di fase

1. Leggere sulla scala (17) I'angolo di fase
impostato.

2. Svitare le viti (13) e sollevare le due lamiere di
protezione trucioli (14) (a sinistra e a destra della
macchina).

3. Svitare le viti (18) (davanti e dietro) e regolare
I'angolo di fase girando il binario di guida (15)
sull'angolo desiderato. Leggere sulla scala (17)
I'angolo impostato.

4. Serrare con forza le viti (18) (davanti e dietro).

5. Abbassare completamente le due lamiere di
protezione trucioli (14) (a sinistra e a destra della
macchina). Serrare le viti (13) (a sinistra e a
destra della macchina).

6. Modificando I'angolo di fase, cambia anche
l'altezza di fase (per motivi costruttivi). Pertanto,
dopo aver modificato I'angolo di fase, regolare
anche l'altezza di fase. Vedere il capitolo 7.2.

7.2 Regolazione dell'altezza di fase

E -]]a EE: are Ia]gc 0 d'fase.

1. innanzi tutto, verificare che sia impostato
I'angolo di fase desiderato. Leggere sulla scala
(17) I'angolo di fase impostato. Regolare
all'occorrenza. Vedere il capitolo 7.1.
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Nota: per realizzare grandi altezze difase, eseguire
sempre diversi processi di fresatura (minimo 3). |
materiali duri richiedono piu processi di fresatura. |
vantaggi sono i seguenti: maggiore durata utile
degli inserti di taglio, migliore risultato in termini di
qualita della superficie, lavoro piu semplice.

Non superare la "massima altezza di fase per
ciascun processo di fresatura”.

KFM 15...(con 45°):
1° processo di fresatura max. 6 mm
2° e 3° processo di fresatura max. 2 mm

KFM 17...:(con 45°)

1° processo di fresatura max. 9 mm

2° e 3° processo di fresatura max. 3 mm
Non superare la massima altezza di fase consentita
(hmax) (vedere il capitolo Dati tecnici).

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

2. Selezionare il diagramma valido per il proprio
dispositivo (vedere il lato posteriore).

3. Selezionare la linea valida per I'angolo di fase
impostato (vedere il lato posteriore).

4. Esempio per un angolo di fase di 45° e
un‘altezza difase desiderata di 3 mm (v. lafigura
sotto). Risultato: valore d'impostazione = 2,0

Y
—_—
Er
E TTT{a = 459
<. SIZ
< Y -
1
1
1
0 T !«w
0 1,0 /2,00
] 1

Selezionare sull'asse Y l'altezza di fase che si
desidera impostare. Tracciare una linea
orizzontale fino al punto d'intersezione con la
linea. Dal punto d'intersezione, tracciare la
perpendicolare all'asse X. Leggere il valore
sull'asse X. Questo valore X va impostato sul
dispositivo nel modo seguente.

Nota: il diagramma é riferito a pezzi dai bordi
affilati. Se i pezzi hanno i bordi arrotondati,
questo va tenuto in considerazione per la
regolazione dell'altezza di fase.

mMpo Staz-: ne de |a tEZZE C' faSE'

5. Sollevare I'anello di regolazione (7) e girarlo in
modo che sulla scala (9) venga impostato il
valore X del diagramma. Vedere I'immagine
sottostante: valore impostato X = 2,0.
(Unarotazione corrisponde a X = 3. Per valori X
maggiori: procedere con piu rotazioni. La scala
(6) serve come orientamento di massima per la
regolazione).
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6. Eseguire una fresatura di prova.

7. Se per l'ultimo processo di fresatura l'altezza di
fase va impostata con precisione, procedere
come segue:
eseguire una fresatura di prova. Misurare
l'altezza difase fresata e regolarlaall'occorrenza
facendo girare I'anello di regolazione (7) di una
tacca: rotazione in senso orario = altezza di fase
maggiore. Rotazione in senso antiorario =
altezza di fase minore. Eseguire un'altra
fresatura di prova. Ripetere la procedura
all'occorrenza.

8. Utilizzo

8.1 Attivazione/disattivazione

Tenere sempre il dispositivo con entrambe le
mani.

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

Evitare I'avviamento accidentale: disinserire

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

In caso di funzionamento continuo, I'utensile

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

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

dopo che il motore si € completamente arrestato.

Accensione: spingere l'interruttore a cursore (22)
in avanti. Per il funzionamento continuo, premerlo
verso il basso fino all'innesto.

Spegnimento: premere sull'estremita posteriore

40 dellinterruttore a cursore (22) e rilasciare.

Accensione: spostare l'interruttore paddle (23) in
direzione della freccia, quindi premere
I'interruttore paddle (23).

Spegnimento: rilasciare l'interruttore paddle (23).

KEM 16-15 F . fiq. B):
Accensione temporanea:

Accensione: premere il blocco (24) e poiil
pulsante interruttore (25). Rilasciare il blocco
(24).

Spegnimento: rilasciare l'interruttore a pulsante
(25).

Funzionamento continuo:

Accensione: premere e tenera premuto l'arresto
(24). Premere e tenere premuto il pulsante
interruttore (25). Adesso il dispositivo &
acceso. Ora premere nuovamente il blocco
(24) per arrestare il pulsante interruttore (25)
(accensione permanente).

Spegnimento: premere e rilasciare il pulsante
interruttore (25).

8.2 Impostazione del numero di giri

(KFM 15-10 F)

Con la rotellina di regolazione (10) & possibile

preimpostare il numero di giri e modificarlo in modo

continuo.

Le posizioni 1-6 corrispondono

approssimativamente ai seguenti numeri di giri al
minimo:

1. 7800 / min 4. 10200 / min
2. 8600 / min 5. 11100/ min
3 9400 / min 6........ 12200/ min

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

Numero di giri al minimo raccomandato per diversi
materiali:

alluminio, rame, ottone ..........ccccceeveeeecinreeennn.
acciaio fino a 400 N/mm= ..
acciaio fino a 600 N/mm2
acciaio fino a 900 N/mm? ..
ACCIAI0 INOX ..eveeeieecciiiiee e
L'impostazione ottimale dovra essere verificata con
una prova pratica.

8.3 Istruzioni di lavoro generali

1. Controllare gli inserti di taglio (20). Sostituire gli

inserti di taglio danneggiati o usurati.

Fissare il pezzo con gli appositi sistemi, in modo

che non vibri.

Durante la lavorazione dei tubi, osservare

quanto indicato nel capitolo 8.4.

Impostare I'angolo di fase (capitolo 7.1).

Impostare l'altezza di fase (capitolo 7.2).

Afferrare sempre saldamente il dispositivo per le

impugnature previste usando entrambe le mani,

assumere una postura stabile e lavorare

concentrati.

7. Gli inserti di taglio (20) non sono a contatto con
il pezzo. Prima accendere, poi posare il

ookr w N



dispositivo con il binario di guida (15) sul pezzo
e, infine, avvicinare lentamente I'utensile
accessorio al pezzo.
8. Spingere il dispositivo solo nella direzione
indicata con una freccia (16).
Spingere il dispositivo esclusivamente nel
senso della freccia (16). Altrimenti esiste il
pericolo di contraccolpo. Procedere con un
avanzamento regolare, adeguato al materiale in
lavorazione. Non angolare il disco, non
esercitare pressione, non oscillare.

9. Condurre l'utensile in modo che il binario di
guida (15) sia a contatto con il pezzo in
lavorazione.

10.Termine del lavoro: allontanare I'utensile

accessorio e spegnere il dispositivo. Attendere
l'arresto del motore e riporre il dispositivo.

8.4 Lavorazione di tubi sul bordo esterno

1. Determinare il diametro del tubo in lavorazione.

2. Vedere pagina 3, fig. C. Applicare il rullo di guida
(26) al binario di guida (15) come illustrato.
Spostare il rullo di guida (26) e procedere con
l'impostazione sulla scala (27) in base al
diametro del tubo. Serrare il dato del rullo di
guida, fissandolo con una chiave fissa.

3. Osservare le istruzioni di lavoro generali
(capitolo 8.3).

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

5. Posareil dispositivo conil rullo di guida (26) sulla
superficie esterna del tubo. Quindi, posare il
binario di guida sulla superficie dell'estremita del
tubo.

6. Gliinserti di taglio (20) non sono ancora a
contatto con il pezzo. Innanzi tutto accendere il
dispositivo, quindi inclinarlo lentamente intorno
al rullo diguida (26) e avvicinare al pezzo la testa
della fresa.

7. Osservare le istruzioni di lavoro generali
(capitolo 8.3).

8.5 KFM 16-15 F: possibilita di girare il
binario di guida (15)

Nel modello KFM 16-15 il binario di guida (15) &

installato in senso orizzontale. Nella maggior parte

dei lavori, questo consente un migliore

assorbimento delle forze, con conseguente

alleggerimento del lavoro.

Se pero, per particolari lavori, si preferisce installare
la guida (15) in senso verticale, il servizio di
assistenza clienti Metabo fornisce le istruzioni
specifiche su richiesta.

9. Manutenzione

9.1 Sostituzione degli inserti di taglio

m Estrarre la spina dalla presa prima di eseguire
qualunque intervento di regolazione,

riattrezzamento, manutenzione o pulizia.

Dopoiil lavoro, gli inserti di taglio, i portainserti,
il pezzo e i trucioli possono essere roventi.
Indossare i guanti di protezione.
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Controllare regolarmente il portainserti (19). Far
riparare/sostituire i portainserti danneggiato o
usurati.

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

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

il pericolo che il dispositivo s'inceppi e sirompa o
che il portainserti (19) venga danneggiato.
Gli inserti di taglio molto usurati o difettosi non
devono piu essere utilizzati.

Girare o sostituire sempre tutti gli inserti di
taglio.

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

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

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

1. Svitare le viti (13) e sollevare una lamiera di
protezione trucioli (14).

2. Se necessario, girare a mano il portainserti (19).

3. Svitare la vite di fissaggio (21) ed estrarre
l'inserto di taglio (20).

4. Pulire l'inserto di taglio (20) e le superfici di
serraggio del portainserti (19).

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

6. Riavvitare l'inserto di taglio (20) con la vite di
fissaggio (21). Coppia: 3,5 Nm.

7. Abbassare completamente la lamiera di
protezione trucioli (14). Serrare le viti (13).

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

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

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

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

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

10. Pulizia

Estrarre la spina dalla presa.

I trucioli e le particelle si possono depositare sulla
testa della fresa (19). Questo pud bloccare la testa
dellafresa. Pulire regolarmente la testa dellafresa e

I'ambiente di lavoro e rimuovere trucioli e particelle.

Durante la lavorazione possono depositarsi delle
particelle all'interno dell'elettroutensile. Questo
compromette il raffreddamento dell'elettroutensile. |
depositi conduttori possono compromettere
I'isolamento dell'elettroutensile e provocare pericoli
elettrici.

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

11. Eliminazione dei guasti

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
Il sistema elettronico di segnalazione (11)
si illumina e la velocita sotto carico
= diminuisce. Il carico del dispositivo & troppo
elevato! Fare funzionare il dispositivo al minimo
regime fino allo spegnimento del sistema
elettronico di segnalazione.

\/ -ll dispositivo non entra in funzione. Il

sistema elettronico di segnalazione (11)
««sss (secondo I'equipaggiamento) lampeggia.
La protezione contro il riavvio & scattata. Se la spina
viene inserita con il dispositivo acceso o viene
ripristinata la corrente dopo un'interruzione, il
dispositivo non siriavvia. Spegnere e riaccendere il
dispositivo.

KFM 16-15 F:

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

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

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

12. Accessori

Utilizzare solo accessori originali Metabo.

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

Applicare gli accessori in modo sicuro. Se il
dispositivo & applicato ad un supporto: fissare bene
il dispositivo. La perdita del controllo pud provocare
lesioni.

A Inserti di taglio 10 HM universali ........ 6.23564
B Vite di fissaggio per inserti

ditaglio ....cccoocviiiiii e, 6.23566
C Lubrorefrigerante .........cccccccevevernenen. 6.23443

Il programma completo degli accessori &
disponibile all'indirizzo www.metabo.com oppure
nel catalogo.

13. Riparazione

Gliinterventi di riparazione degli elettroutensili
sono riservati esclusivamente ai tecnici
elettricisti specializzati!

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

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

14. Tutela dell'ambiente

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

I materiali di imballaggio devono essere smaltiti in
base al relativo contrassegno, secondo le regole
comunali. Per ulteriori informazioni si rimanda al sito
www.metabo.com, nella sezione Assistenza.

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

tiva europea 2012/19/EU 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.

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

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

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

P4 =assorbimento di potenza nominale

P> =potenza erogata

hnmax ~ =max. altezza di fase

bmax =max. larghezza difase

a =angolo di fase

dmin  =diametro minimo del tubo

m =peso senza cavo di rete

Valori misurati a norma EN 60745.
[O] Dispositivo di classe di protezione Il
~ Corrente alternata



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

Valori di emissione

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

Valore complessivo delle vibrazioni (somma
vettoriale delle tre direzioni) calcolato secondo la
norma EN 60745:

an gg =valore di emissione vibrazione

Knsg =incertezza (vibrazioni)

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!

Disturbi elettromagnetici:

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

ITALIANO

it

43



es ESPANOL

44

Manual original

1. Declaracion de conformidad

Declaramos bajo nuestra exclusiva
responsabilidad que estas fresadoras de cantos,
identificadas por tipo y nimero de serie *1),
cumplen todas las disposiciones pertinentes de las
directivas *2) y normas *3). Documentaciones
técnicas en *4) - véase pagina 4.

2. Aplicacion de acuerdo a la
finalidad

La fresadora de cantos esta disefiada para fresar
cantos de acero, acero inoxidable, aluminio y

aleaciones de aluminio, en entornos profesionales.

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

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

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

Se deberan respetar las normas sobre prevencion
de accidentes generalmente aceptadas y las
indicaciones de seguridad aqui incluidas.

3. Indicaciones generales de
seguridad

Por favor, por su propia protecciony lade
su herramienta eléctrica, preste especial
atencion a las partes marcadas con este
simbolo.

ADVERTENCIA: lea el manual de
instrucciones para reducir el riesgo de
accidentes.

ADVERTENCIA: lea integramente las

indicaciones de seguridad e
instrucciones de manejo. La no observacion de
las indicaciones de seguridad e instrucciones de
manejo siguientes puede dar lugar a descargas
eléctricas, incendios y/o lesiones graves.

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

4. Indicaciones especiales de
seguridad

a) No utilice accesorios que no estén

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

en la herramienta no garantiza una utilizacién
segura.

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

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

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

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

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

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

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

i) Limpie regularmente la ranura de ventilacion
de su herramienta eléctrica. El ventilador del



motor introduce polvo en la carcasa, y una fuerte
acumulacion de polvo de metal puede provocar
peligros eléctricos.

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

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

4.1 Contragolpe e indicaciones de seguridad
correspondientes

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

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

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

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

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

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

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

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

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

4.2 Otras indicaciones de seguridad:

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

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

=~ ADVERTENCIA - Utilice siempre gafas
protectoras.

Lleve puestos cascos protectores.

N

Extraiga el enchufe de la toma de corriente

I:D—

antes de realizar cualquier trabajo de ajuste,
reparamon, reequipamiento o limpieza en la

herramienta.

m Use ropa de proteccion adecuada.

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

Mantenga a las personas y los animales
»f\ domésticos cercanos a usted a una
distancia segura del aparato.
(O Mantenga alejados de la maquina el pelo, la

X ropa suelta, los dedos o cualquier otra parte

del cuerpo. Podrian quedar atrapados y ser
succionados hacia dentro. Utilice una redecilla en
caso de pelo largo.

.= Advertencia de herramienta en movimiento

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

Peligro de lesiones por bordes afilados. Use
guantes protectores.

Las plaquitas intercambiables, el portaplaquitas, la
piezade trabajoy las virutas pueden estar calientes
después de trabajar. Use guantes protectores.
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Las empufiaduras adicionales dafiadas o
agrietadas deben cambiarse. No utilice
herramientas cuya empunadura adicional esté
defectuosa.

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

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

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

Utilizar unicamente plaquitas afiladas, que no
presenten dafios.

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

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

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

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

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

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

No trabajar por encima de la cabeza.

Nunca use la herramienta incompleta o modificada
sin autorizacion expresa.

Reducir la exposicion al polvo:

Las particulas que se generan al trabajar con

estd maquina pueden contener sustancias
susceptibles de provocar cancer, reacciones
alérgicas, enfermedades respiratorias,
malformaciones fetales u otros dafios
reproductivos. Algunos ejemplos de este tipo de
sustancias son: el plomo (en pinturas que
contengan plomo), el polvo mineral (de ladrillos,
bloques de hormigon, etc.), los aditivos para el
tratamiento de la madera (cromatos, conservantes
de la madera), algunos tipos de madera (como el

polvo de roble y de haya), los metales o el amianto.

El riesgo depende del tiempo de exposicion del
usuario o de las personas proximas a él.

Evite que estas particulas entren en su cuerpo.
Para reducir la exposicion a estas sustancias:
asegurese de que el puesto de trabajo esté bien
ventilado y protéjase con el equipamiento de
proteccion adecuado, como por ejemplo,
mascarillas de proteccion respiratoria adecuadas
para filtrar este tipo de particulas microscopicas.
Respete las directivas (p. ej. normas de proteccion
laboral, de eliminacion de residuos) aplicables a su
material, personal, uso y lugar de utilizacion.
Recoja las particulas resultantes en el mismo lugar
de emision, evite que éstas se sedimenten en el
entorno.

Reduzca la exposicion al polvo:

- evitando dirigir las particulas liberadas y la
corriente de la maquina hacia usted, hacia las
personas proximas a usted 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 sélo hace que el polvo
se levante y arremoline.

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

5. Descripcion general

Véase pagina 2y 3.
1 Asa
2 Disco de retencion
3 Tornillo de ojeretas
4 Rosca en carcasa de engranaje
5 Mango lateral *
6 Escala (altura de chaflan)
7 Anillo de ajuste (altura de chaflan)
8 Tornillos prisioneros del anillo graduado
9 Anillo graduado (altura de chaflan)
10 Rotella di regolazione per l'impostazione del
numero di giri *
11 Indicacion de senal del sistema electronico *
12 Empuhadura

13 Tornillos de las chapas de proteccion contra
virutas

14 Chapas de proteccién contra virutas
15 Carril guia

16 Flecha = direccion de trabajo prevista
17 Escala (angulo del chaflan)

18 Tornillos (angulo del chaflan)

19 Soporte de plaquita reversible / cabezal
fresador

20 Plaquita reversible

21 Tornillo de sujecién de la plaquita reversible
22 Relé neumatico*
23 Interruptor "paddle
24 Bloqueo *

25 Interruptor *

26 Rodillo guia

27 Escala (diametro del tubo)

*segun la version

"ok



6. Puesta en marcha

Antes de conectar el aparato, compruebe que

latensiony lafrecuencia de red que se indican
en la placa de identificacion corresponden a las
caracteristicas de la red eléctrica.

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

6.1 Montaje del mango adicional

jTrabajar unicamente con el asa (1) o el
mango lateral (5) (depende del modelo)
montado! Montar el mango tal y como se muestra
(véase la pagina 2, figura A).
Montaje del asa (1)

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

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

- Insertar los tornillos de mariposa (3) a la derecha
y ala izquierda del asa (1) y apretar ligeramente.

- Ajustar el angulo deseado para el asa (1).

- Atar con fuerza los tornillos de mariposa (3) a la
derechay a la izquierda con la mano.

Montaje del mango lateral (5) (depende del
modelo, solo con KFM 15-10 F, KFMPB 15-10
F):

Cuando se estan fresando bordes con

angulos pequefos (ajuste < 30°),
dependiendo de las condiciones de trabajo, puede
resultar de ayuda utilizar el mango lateral (5) en
lugardelasa (1). Silos angulos son grandes, utilizar
siempre el asa (1) para poder sujetar la herramienta
con seguridad.

- Enroscar el mango lateral (5) en el lado derecho
o izquierdo de la herramienta y apretar fuerte.

7. Ajuste

Extraiga el enchufe de la toma de corriente

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

Las plaquitas intercambiables, el

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

iPeligro de aplastamiento! Use guantes
protectores.

7.1 Ajustar angulo del chaflan
1. Leer el angulo de chaflan ajustado en la escala

2. Soltar los tornillos (13) y desplazar hacia arriba
ambas chapas de proteccidn contra virutas (14)
(a laizquierda y derecha de la maquina).

3. Soltar los tornillos (18) (delante y detras) y
ajustar elangulo del chaflan girando el carril guia
(15) al angulo deseado. Leer el angulo del
chaflan ajustado en la escala (17).
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4. Apretar con fuerza los tornillos (18) (delante y
detrés).

5. Mover completamente hacia abajo ambas
chapas de proteccion contra virutas (14) (a la
izquierda y derecha de la maquina). Apretar los
tornillos (13) (a laizquierda y derecha de la
maquina).

6. Al modificar el angulo del chaflan cambiara
también la altura de chaflan (dependiendo del
tipo de construccion). Por eso, después de cada
ajuste del angulo del chaflan ajuste también la
altura del chaflan. véase capitulo 7.2

7.2 Ajuste de la altura de chaflan

N . , flan:

1. Compruebe primero si esta ajustado el angulo
del chaflan deseado: leer el angulo de chaflan
ajustado en la escala (17). Ajustar si es
necesario. véase capitulo 7.1

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

No debe sobrepasarse la "Altura max. de
chaflan por proceso de fresado" indicada.

KFM 15...(en 45°):
1. Proceso de fresado: max. 6 mm
2.43. Proceso de fresado: max. 2 mm

KFM 17...(en 45°)

1. Proceso de fresado: max. 9 mm

2.+3. Proceso de fresado: max. 3 mm
No esta permitido sobrepasar la altura de chaflan
maxima admisible (h,ax) (véase el capitulo "Datos
técnicos").
Para una calidad de superficie dptima es
recomendable arrancar solamente un poco de
material durante el Ultimo proceso de fresado.

2. Seleccione el diagrama valido para su maquina
(véase la parte posterior).

3. Seleccione la linea valida para el angulo de
chaflan ajustado (véase la parte posterior).

4. Ejemplo paraun angulo de chaflan de 45° y una
altura del chaflan deseada de 3 mm (véase la
fig. inferior). Resultado: valor de ajuste = 2,0.

Y
—_—
e
E “T{a =45°
N
Ol -
- :
1
1
0 T Y»
0 1,0 /2,0
X/
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Seleccione en el eje Y la altura de chaflan que
desee ajustar. Trace una linea horizontal hasta
el punto de interseccion con la linea. Trace
desde este punto de interseccion una linea
vertical hasta el eje X. Lea el valor en el eje X.
Debe ajustar este valor "X" del siguiente modo a
la maquina.

Nota: el diagrama se refiere a piezas con bordes
afilados. Enlas piezas con bordes redondeados,
ala hora de hacer el ajuste es importante tener
en cuenta la altura del chaflan.

A | flan:

5. Tirar del anillo de ajuste (7) hacia arriba y girar
de tal forma que en la escala (9) esté ajustado el
valor "X" a partir del diagrama. Véase la figura
(abajo): valor "X" ajustado = 2,0.
(una vuelta corresponde a "X" =3. Para valores
de X superiores: realizar varias vueltas. La
escala (6) se utiliza como guia aproximada para
el ajuste).

-+

6. Realizar un fresado de prueba.

7. Sidebe ajustarse la altura del chaflan con gran

exactitud para el ultimo proceso de fresado,
proceda del siguiente modo:
Realizar un fresado de prueba. Medir la altura de
chaflan fresada y ajustar si es necesario girando
el anillo de ajuste (7) en un trazo de escala: giro
en el sentido horario = mayor altura de chaflan.
Giro en el sentido antihorario = menor altura de
chaflan. Realice otro fresado de prueba. Repetir
este paso si es necesario.

8. Manejo
8.1 Conexion/Desconexion (On/Off)
Sostenga siempre la herramienta con ambas
manos.

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

Evite que la herramienta se ponga en
funcionamiento de forma involuntaria:

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

En la posicién de funcionamiento continuado,

la maquina seguira funcionando en caso de
ser arrancada de la mano. Por este motivo deben
sujetarse las empufiaduras previstas siempre con
ambas manos, adoptar una buena postura y
trabajar concentrado.

Evite que la maquina aspire o levante polvo y

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

KEM 15-10 F (vé 4qina 3 B):
Conexioén: desplace el relé neumatico (22) hacia
adelante. Para un funcionamiento continuado,
moverlo hacia abajo hasta que encaje.

Desconexién: presione sobre el extremo posterior
del interruptor deslizante (22) y suéltelo.

KEMPB 15-10 F (vé \qina 3 B):

Conexion: desplace el interruptor "paddle" (23)
siguiendo la direccion de la flechay después
presione el interruptor "paddle” (23).

Desconexién: suelte el interruptor "paddle” (23).

Funcionamiento instantaneo:

Conexioén: pulse Bloqueo (24) y a continuacion el
interruptor (25). Suelte el bloqueo (24).
Desconexion: suelte el interruptor (25).

Funcionamiento continuado:

Conexioén: presione el bloqueo (24) y manténgalo
asi. Presione la palanca de apriete (25) y
manténgala pulsada. Ahora la maquina esta
conectada. Pulse ahora el bloqueo (24) una
vez mas para fijar el interruptor (25)
(conexién constante).

Desconexidn: presione el interruptor (25) y
suéltelo.

8.2 Impostazione del numero di giri

(KFM 15-10 F)

Con larotellina di regolazione (10) & possibile
preimpostare il numero di giri e modificarlo in modo
continuo.

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

7800/ min 4. 10200 / min
8600 / min 5 11100/ min
9400/ min [T 12200 / min

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

Numero di giri al minimo raccomandato per diversi
materiali:

alluminio, rame, oftone ...........c.eevvvvevveenveenneen,
acciaio fino a 400 N/mm?




acciaio fino a 600 N/MM2........c.coeveverrrnee, 3-5
acciaio fino a 900 N/mm2. .2-4
ACCIAI0 INOX ..eeeeieieieeeeee ettt e 1-3

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

8.3 Instrucciones de trabajo generales

1. Revisar las plaquitas intercambiables (20).
Sustituir las plaquitas dafadas o desgastadas.

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

3. Altrabajar con tubos observar el capitulo 8.4.

4. Ajustar el angulo de chaflan (véase el capitulo
7.1).

5. Ajustar la altura de chaflan (véase el capitulo
7.2
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. Sujete siempre la herramienta por sus
empufiaduras con ambas manos, adopte una
postura segura y trabaje concentrado.

7. Las plaquitas intercambiables (20) no tocan la
pieza de trabajo. Primeramente encender la
maquina, después colocarla con el carril guia
(15) sobre la pieza y solo entonces, empezar a
introducir lentamente la herramienta de
insercion en la pieza de trabajo.

8. Empujar la maquina solamente en el sentido
indicado en la maquina mediante una flecha
(16).

Empujar la maquina tnicamente en el

sentido de la flecha (16). De lo contrario,
existe riesgo de contragolpe. Trabaje con un
avance moderado, adaptado al material sobre
el que se trabaja. No incline, presione ni
balancee la herramienta.

9. Desplazar la herramienta de tal manera que
carril guia (15) toque la pieza de trabajo.
10.Finalizar el trabajo: retirar la herramienta de
insercion de la pieza de trabajo, desconectar la
maquina. Dejar que el motor se detenga, antes
de retirar la maquina.

8.4 Mecanizado de tubos en el borde
exterior

1. Averiguar el diametro del tubo que debe
mecanizarse.

2. Véase pag. 3, fig. C: colocar el rodillo guia (26)
como se indica en el carril guia (15). Desplazar
el rodillo guia (26) y ajustar en la escala (27) al
diametro del tubo. Apretar la tuerca del rodillo
guia con una llave de boca y sujetar el rodillo

guia.
3. Observar las indicaciones de trabajo generales
(capitulo 8.3).

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

5. Colocar laméaquinacon el rodillo guia (26) sobre
la superficie exterior del tubo. Colocar entonces
el carril guia sobre la superficie del extremo del
tubo.

6. Las plaquitas intercambiables (20) no tocan
todavia la pieza de trabajo. Conectar primero,
después volcar lentamente el rodillo guia (26) y
colocar con ello el cabezal fresador en la pieza
de trabajo.
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7. Observar las indicaciones de trabajo generales
(capitulo 8.3).

8.5 KFM 16-15 F: posibilidad de girar el carril
guia (15)

En el modelo KFM 16-15 el carril guia (15) esta

montado en sentido transversal. Esto facilita una

mejor absorcion de las cargas altas en la mayoria

de los trabajos y, por consiguiente, reduce el

esfuerzo de trabajo necesario.

Si para determinadas tareas especiales prefiere
usted montar el carril guia (15) en sentido
longitudinal, contacte con el Servicio de Asistencia
de Metabo para que le faciliten las instrucciones de
montaje correspondientes.

9. Mantenimiento

9.1 Sustitucion de las plaquitas
intercambiables

Extraiga el enchufe de la toma de corriente

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

Las plaquitas intercambiables, el

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

Revisar periddicamente el portaplaquitas (19).
Reparar o sustituir el portaplaquitas si esta dafiado
o desgastado.

Revisar periédicamente todas las plaquitas
intercambiables (20). Sustituir las plaquitas
danadas o desgastadas.

Reemplazar o bien rectificar con antelacién

suficiente las plaquitas desafiladas o aquellas
cuyo revestimiento esté desgastado. Si las
plaquitas intercambiables estan desafiladas o
romas, aumenta el riesgo de que la herramienta
quede bloqueada y de que se parta o resulte
danado el soporte portaplaquitas (19).

No seguir utilizando las plaquitas
intercambiables si se observa que estan muy
desgastadas o defectuosas.

Dar siempre la vuelta o sustituir todas las
plaquitas intercambiables.

Utilizar unicamente plaquitas intercambiables
autorizadas por Metabo. Véase el capitulo
Accesorios.

Figura A: desgaste normal: dar la vuelta / sustituir la
plaquita intercambiable.

Figura B: desgaste producido cuando se trabaja
sobre materiales duros: dar la vuelta / sustituir la
plaquita intercambiable. No seguir utilizando una
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plaquita intercambiable si esta muy desgastada,
debera sustituirse por una nueva.

1. Aflojarlos tornillos (13) y mover hacia arriba una
chapa de proteccion contra virutas (14).

2. Sies necesario, girar el soporte de plaquitas
intercambiables (19) manualmente.

3. Desenroscar el tornillo de fijacion (21) y retirar la
plaquita intercambiable (20).

4. Limpiar la plaquita intercambiable (20) y las
superficies de sujecion del soporte
portaplaquitas (19).

5. Dar la vuelta a la plaquita intercambiable o si
todos los filos estan desafilados, sustituirla por
una nueva.

6. Volver a apretar de nuevo la plaquita
intercambiable (20) con el tornillo de fijacion
(21). Par de giro: 3,5 Nm.

7. Desplazar la chapa de proteccion contra virutas
(1 4; totalmente hacia abajo. Apretar los tornillos

13).

Nota: si alguna de las esquinas de una plaquita
intercambiable esta rota, o en caso extremo la
propia plaquita esta partida puede ser debido a:

- golpes sobre la plaquita intercambiable porque se
esta trabajando incorrectamente: tenga en cuenta
el capitulo 8.3,

vibraciones en la pieza de trabajo: fijar la pieza de
trabajo correctamente con los elementos de
sujecion de modo que no vibre,

plaquitas intercambiables que no estan
correctamente fijadas: limpiar siempre las
superficies de sujecion y respetar el par de giro,
plaquitas intercambiables que no estan
correctamente fijadas: las superficies de contacto
de las plaquitas muy desgastadas resultan
insuficientes y puede ser la razon de que no
queden bien sujetas. Sustituya las plaquitas
intercambiables muy desgastadas.

10. Limpieza

Extraiga el enchufe de la toma de corriente.

Las virutas o las particulas de material desprendido
pueden sedimentarse en el cabezal fresador (19).
Esto puede llevar al bloqueo del cabezal. Limpiar
periédicamente el cabezal fresador y su entorno, y
retirar las virutas o particulas acumuladas.

Durante el mecanizado pueden liberarse particulas
en el interior de la herramienta eléctrica. Esto
interfiere en el enfriamiento de la herramienta
eléctrica. La sedimentacion de particulas
conductoras puede deteriorar el aislamiento
protector de la herramienta eléctrica y provocar una
descarga eléctrica.

Por ello, es importante aspirar regularmente y con
esmero todas las ranuras de ventilacién delanteras
y traseras. Desconectar antes la herramienta
eléctrica de la corriente y protegerse con gafas de
proteccién y mascarilla antipolvo.

11. Localizacion de averias

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
El indicador de senal del sistema
electronico (11) se ilumina y se reduce el
= numero de revoluciones bajo carga. La
carga de la maquina es demasiado alta. Deje
funcionar la maquina en ralenti hasta que se
apague el indicador de sefal del sistema
electroénico.

Y, -La maquina no funciona. El indicador de
) 4 ~ H iy p

senal del sistema electronico (11) (segtin
«ees |a versién) parpadea. La proteccion contra
el rearranque se ha activado. Si el enchufe se
inserta conla maquina conectada o se restablece el
suministro de corriente tras un corte, la maquina no
se pondra en funcionamiento. Desconecte y vuelva
a conectar la herramienta.

KFM 16-15 F:

- Proteccién contra el rearranque: Si el enchufe
se inserta con la maquina conectada o se
restablece el suministro de corriente tras un corte,
la maquina no se pondra en funcionamiento.
Desconecte y vuelva a conectar la herramienta.

- Proteccion contra sobrecarga: el nUmero de
revoluciones bajo carga se reduce. La
temperatura de la bobina es demasiado alta.
Activar la maquina sin carga hasta que se haya
enfriado la maquina.

- Los procesos de conexion provocan bajadas de
tension temporales. En condiciones de red poco
favorables pueden resultar dafiadas otras
herramientas. Silaimpedancia de red es inferior a
0,4 ohmios, no se produciran averias.

12. Accesorios

Utilice unicamente accesorios Metabo originales.

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

Monte los accesorios de manera segura. Si se
utiliza la herramienta con un soporte: fije la
herramienta firmemente. El usuario puede resultar
herido por la pérdida del control de la herramienta.

A 10 plaquitas de

metal duro Universal ..........cccccenneeen. 6.23564
B Tornillos de fijacion para

plaquitas reversibles ..............c......... 6.23566
C Barra lubricante refrigeradora............. 6.23443

Para consultar el programa completo de
accesorios, véase www.metabo.com o nuestro
catalogo.



13. Reparacion

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

Si tiene necesidad de reparar alguna herramienta
eléctrica, dirijase por favor a su distribuidor de
Metabo. En la pagina www.metabo.com encontrara
las direcciones correspondientes.

En la pagina www.metabo.com puede usted
descargarse las listas de repuestos.

14. Proteccion medioambiental

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

Los materiales de embalaje deben eliminarse de
acuerdo con su etiquetado y segun las directrices
municipales. Puede encontrar mas informacién 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/EU
sobre residuos de aparatos eléctricos y electré-
nicos y las correspondientes legislaciones nacio-
nales, las herramientas eléctricas usadas deben
recogerse por separado y reciclarse de modo
respetuoso con el medio ambiente.

15. Datos técnicos

Notas explicativas sobre la informacion de la
pagina 4. Nos reservamos el derecho a efectuar
modificaciones en funcién de las innovaciones
tecnolégicas.

n =Numero de revoluciones en ralenti
(maximo)

P4 =Potencia de entrada nominal

Ps =Potencia suministrada

hmax ~ =Altura max. de chaflan

bmax =Anchura méx. de chaflan

a = Angulo del chaflan

=Menor diametro posible del tubo

=Peso sin cable de red

Valores de medicién establecidos de acuerdo con
EN 60745.

[O] Maquina de la clase de seguridad I
~ Corriente alterna

Las especificaciones técnicas aqui indicadas estan
sujetas a rangos de tolerancia (conforme a las
normas vigentes).

Valores de emisién

Estos valores permiten evaluar las emisiones
de la herramienta eléctrica y compararlas con las
de otras herramientas eléctricas. Dependiendo de
las condiciones de uso, del estado de la
herramienta eléctrica o de las herramientas que se
utilicen, la carga real puede ser mayor o menor.
Para realizar la valoracién tenga en cuenta las
pausas de trabajo y las fases de trabajo a carga
reducida. Determine, a partir de los valores

dmin
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estimados, las medidas de seguridad para el
operador, p. ej. medidas organizativas.

Valor total de vibraciones (suma vectorial de tres
direcciones) determinado segun EN 60745:

ay, gg=Valor de emision de vibraciones

Khsa =Inseguridad (vibracion)

Loa =Nivel de intensidad acustica
p. . ; Pt
Lwa  =Nivel de potencia acustica
Kpa, Kwa=Inseguridad
Al trabajar, el nivel de ruido puede superar los
80 dB(A).
m jUse auriculares protectores!

Averias electromagnéticas:

En algunos casos, las averias electromagnéticas
graves ajenas a la herramienta pueden provocar
bajadas de tensién temporales o la activacion de la
proteccion contra el rearranque. En este caso,
desconecte y vuelva a conectar la herramienta.
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1. Declaracao de conformidade

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

2. Utilizacao correta

A fresadora de arestas foi concebida para fresar
arestas em ago, aco inoxidavel, aluminio e ligas de
aluminio a nivel profissional.

Para trabalhar em aluminio, ligas de aluminio e ago
inoxidavel devera utilizar um lubrificante apropriado
(N.2 de pedido: 6.23443).

Recomendamos também a utilizagcdo deste
lubrificante ao trabalhar com ago, uma vez que
através disso a durabilidade da ferramenta
aumenta e maquina desliza melhor sobre a peca de
trabalho.

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

Respeitar as normas gerais de prevengéo de
acidentes aplicaveis e as indicagbes de seguranca
juntamente fornecidas.

3. Indicacdes gerais de
seguranca

Para a sua prépria protecéo e para
protecdo da sua ferramenta elétrica
respeite as partes do texto marcadas
com este simbolo!

AVISO - Ler o manual de instrugdes para
reduzir o risco de ferimentos.

AVISO Leia todas as indicacoes de
seguranca e instrucgoes. Caso as
indicacgbes de seguranca e das instrugbes ndo
sejam respeitadas podem ocorrer choques
elétricos, incéndios e/ou ferimentos graves.

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

Quando entregar esta ferramenta elétrica a outros,
faca-o

sempre acompanhado destes documentos.

4. Indicacoes especiais de
seguranca

a) Nunca utilize acessérios nao previstos e nao
recomendados pelo fabricante em particular
para esta ferramenta elétrica. O simples facto de
conseguir fixar o acessério na sua ferramenta
elétrica, ndo garante uma utilizagcdo segura.

b) Nao utilize ferramentas acoplaveis
danificadas. Antes de qualquer utilizacao

devera controlar as pastilhas reversiveis
quanto a fragmentacoes, fissuras,
deterioracdo ou desgaste excessivo. Caso a
ferramenta elétrica ou a ferramenta acoplavel
caiam, verifique se estao danificadas ou utilize
uma ferramenta acoplavel que nao esteja
danificada.

c) Use equipamento de protecao pessoal.
Consoante a utilizacao use mascaraintegral de
protecao, protecao para os olhos ou 6culos de
protecao. Sempre que necessario, use
mascara anti poeiras, protecao auditiva, luvas
de protecao ou aventais especiais para manter
afastadas pequenas particulas de material.
Proteger os olhos de objetos estranhos que séao
projetados durante as diversas aplicagdes. As
mascaras anti poeiras ou de protecéo respiratoria
devem filtrar o p6 que se forma durante a utilizagéo.
Se permanecer exposto a ruidos fortes durante
muito tempo, pode perder capacidade auditiva.

d) Certifique-se de que as outras pessoas se
mantém a uma distancia segura da sua area de
trabalho. Todos as pessoas que acedam a area
de trabalho devem usar equipamento de
protecao pessoal. Existe a possibilidade de
fragmentos da peca de trabalho ou ferramentas
acoplaveis quebradas serem projetados e causar
ferimentos mesmo fora da prépria area de trabalho.

e) Ao ligar a ferramenta elétrica, segure-a
sempre com firmeza. Ao acelerar para as
rotagbes maximas, o momento de reagdo do motor
podera fazer com que a ferramenta elétrica se vire.

f) Se necessario, utilize bracadeiras para fixar a
peca de trabalho. Nunca segure uma peca de
trabalho pequena numa mao, enquanto utiliza
a ferramenta elétrica na outra. Se fixar
devidamente as pecas de trabalho pequenas tera
ambas as maos livres para poder controlar melhor
a ferramenta elétrica.

g) Nunca pouse a ferramenta elétrica, antes da
ferramenta acoplavel ter parado por completo.
Aferramenta acoplavel em rotagéo, pode entrar em
contacto com a superficie de alojamento,
provocando a perda de controlo sobre a ferramenta
elétrica.

h) Nunca deixe a ferramenta elétrica ligada
enquanto a esta a transportar. Em caso de
contacto acidental com a ferramenta acoplavel em
rotacéo, existe a possibilidade da sua roupa ficar
presa e a ferramenta acoplavel furar o seu corpo.

i) Limpe regularmente as aberturas de
ventilacdo da sua ferramenta elétrica. A
ventoinha do motor puxa o p6 para dentro da caixa
e a acumulagéo de p6 de metal excessiva pode
provocar riscos a nivel elétrico.

j) Nao utilize a ferramenta elétrica nas
proximidades de materiais inflamaveis. As
faiscas e as aparas quentes podem incendiar estes
materiais.

k) Nao utilize ferramentas acoplaveis que
necessitem de agentes de refrigeracao



liquidos. A utilizagdo de agua ou outros agentes de
refrigeracdo liquidos pode causar choques
elétricos.

4.1 Contragolpes e respetivas indicacoes de
seguranca

O contragolpe é uma reacgéo repentina que ocorre
quando a ferramenta acoplavel em rotagao fica
presa ou bloqueada. O encravamento ou o
bloqueio provocam a paragem repentina da
ferramenta acoplavel em rotagéo. Através disso, a
ferramenta elétrica descontrolada é acelerada na
zona de bloqueio, no sentido de rotagéo contrario
da ferramenta acoplavel.

Se uma pastilha reversivel prender ou bloquear na
peca de trabalho, a aresta da pastilha reversivel
que entra na peca de trabalho, pode ficar presa e,
consequentemente, quebrar a pastilha reversivel
ou provocar um contragolpe. Em seguida, o suporte
das pastilhas reversiveis aproxima-se ou afasta-se
do operador, consoante o sentido de rotagéo do
suporte das pastilhas reversiveis no local de
bloqueio. Desta forma as pastilhas reversiveis
também podem quebrar.

O contragolpe é a consequéncia de uma utilizagao
errada ou inapropriada da ferramenta elétrica.
Podera evitar o contragolpe através de medidas de
precaugao adequadas, conforme descrito em
seguida.

a) Segure bem a ferramenta elétrica e
posicione o seu corpo e bracos numa posicao,
na qual podera amortecer as forcas de
contragolpe. O operador podera controlar as
forcas de contragolpe através da aplicagéo de
medidas de precaug¢ao adequadas.

b) Trabalhe com especial atengcdo em zonas
com cantos, arestas vivas, etc. Evite que as
ferramentas acoplaveis rebatam da peca de
trabalho e encravem. A ferramenta acoplavel em
rotacdo tende a encravar em cantos, arestas vivas
ou quando rebate. Isto provoca a perda de controlo
ou contragolpes.

c) Guie a ferramenta acoplavel sempre na
mesma direcdo, na qual a lamina de corte sai
do material (o que corresponde a mesma
direcao em que sao expelidas as aparas). Caso
a ferramenta elétrica seja guiada no sentido errado,
fara com que a lamina de corte da ferramenta
acoplavel salte para fora da pega de trabalho,
puxando a ferramenta elétrica nesta direcéo de
avango.

d) Evite o bloqueio da pastilha reversivel ou
exercer demasiada pressao. Nao ajuste uma
altura da chanfradura superior a altura maxima
permitida. A sobrecarga das pastilhas reversiveis
aumenta o seu desgaste e a tendéncia para
enviesar ou bloquear, e comisso a possibilidade de
um contragolpe ou quebra da pastilha reversivel.

e) Evite que a sua méo toque na zona antes e
depois da pastilha reversivel em rotagao.
Quando afasta a pastilha reversivel inserida na
peca de trabalho de si, em caso de um contragolpe,
a ferramenta elétrica com a pastilha reversivel em
rotacdo pode ser projetada diretamente para si.
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Rodar ou substituir atempadamente as
pastilhas reversiveis rombas ou com o
revestimento desgastado. As pastilhas
reversiveis rombas aumentam o perigo da maquina
encravar e partir.

4.2 Indicacoes de seguranca adicionais:
Segure a ferramenta elétrica apenas nas
superficies isoladas do punho, uma vez que a
fresa podera atingir o préprio cabo de rede. O
contacto com um cabo sob tenséo pode também
colocar pegas metalicas do aparelho sob tensdo e
provocar um choque elétrico.

Mantenha a sua area de trabalho limpa e bem
iluminada. A desarrumacéo ou as areas de trabalho
com pouca iluminagéo podem provocar acidentes.

‘ AVISO - Use sempre 6culos de protecao.

1

Use protecdo auditiva.

2 Puxar aficha datomada antes de proceder a

ey qualquer ajuste, reequipamento
) manutengao ou'Iimpeza. '

m Use vestuario de protegdo apropriado.

Certifiqgue-se de que ninguém é ferido
através da projecao de objetos estranhos.

® Mantenha as pessoas e 0s animais de
I..w estimagao que se encontrem nas
proximidades a uma distancia segura em
relagé@o ao aparelho.

(O Manter cabelos, roupa larga, dedos e outras
)‘(@O partes do corpo afastados. Estes podem ser
agarrados e puxados. Em caso de cabelos
compridos, use uma rede para cabelo.

.: Aviso para ferramenta em rotagéo

Use sempre 6culos de protegéo, luvas de trabalho
e calgado firme ao trabalhar com a sua maquina.

Perigo de ferimentos devido a arestas vivas. Use
luvas de protecéo.

As pastilhas, o suporte das pastilhas reversiveis, a
peca de trabalho e as aparas podem ficar quentes
apos o trabalho. Use luvas de protec&o.

Se o punho suplementar estiver danificado ou
rachado deverd ser substituido. Nao operar a
magquina com o punho suplementar danificado.

Puxar a ficha da tomada antes de proceder a
qualquer ajuste, reequipamento, manutengéo ou
limpeza.

Recomenda-se a utilizagado de um dispositivo de
aspiracéo estacionario. Ligar sempre previamente
um disjuntor de protecéo FI (RCD) com uma
corrente de disparo max. de 30 mA. Caso a
méaquina seja desligada através do disjuntor de
protecao Fl, devera examinar e limpar a maquina.

Ver capitulo 10. Limpeza. 53
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Use protecao auditiva sempre que trabalhar
durante longos periodos de tempo. Uma
exposicéo prolongada a elevados niveis de ruido
pode provocar problemas de audi¢ao.

Utilizar apenas pastilhas reversiveis afiadas e que
ndo apresentem danos.

A peca de trabalho deve ficar bem apoiada e ser
protegida contra deslizes, por ex. através de
dispositivos de fixagao. As pegas de trabalho
grandes devem ser devidamente apoiadas.

Certifique-se de que as faiscas e as aparas
quentes, geradas durante a utilizagcéo, ndo
representam qualquer perigo, ou seja, que por ex.
nao atingem o operador ou outras pessoas ou que
nao incendeiam substancias inflamaveis. As areas
expostas ao perigo de incéndio devem ser
protegidas com coberturas ignifugas. Tenha
sempre um extintor pronto a ser utilizado nas areas
expostas ao perigo de incéndio.

Segure a maquina sempre com ambas as maos
nos punhos previstos, posicione-se de forma
segura e concentre-se no trabalho.

Mantenha as suas maos afastadas da area a fresar
e da ferramenta acoplavel.

N&o pegar na ferramenta acoplavel em rotacao!
Remover as aparas e semelhantes apenas quando
a maquina estiver parada. Puxar a ficha de rede da
tomada.

N&o utilizar ferramentas acoplaveis danificadas,
empenadas ou que vibrem.

N&o trabalhar acima da cabeca.

Nunca devera usar uma maquina incompleta ou
uma, na qual foi realizada uma alteragéo néao
permitida.

Reduzir os niveis de po:

as particulas que se formam ao trabalhar com

esta maquina podem conter substancias
cancerigenas e provocar reacgoes alérgicas,
doencas respiratérias, malformagdes congénitas
ou outros problemas no sistema reprodutor. Alguns
exemplos destas substancias sédo: chumbo (em
tintas a base de chumbo), p6 mineral (de pedras de
paredes, betdo ou semelhantes), aditivos para o
tratamento de madeira (cromo, agente de
preservacao de madeira), alguns tipos de madeira
(como po de carvalho ou faia), metais, amianto.
O risco depende do tempo a que o utilizador, ou as
pessoas que se encontram nas proximidades,
estdo sujeitos & sobrecarga.
N&o deixe que estas particulas entrem em contacto
COm 0 seu corpo.
Para reduzir a sobrecarga destas substancias:
areje bem o local de trabalho e use equipamento de
protecao adequado, como por ex. mascaras de
protecao respiratoria que estejam em condigcdes de
filtrar particulas microscopicas.

Respeite as diretivas (por ex. disposic¢oes relativas
a seguranca no trabalho, eliminacéo) validas para o
seu material, pessoal, caso de utilizacédo e local de
utilizagéo.

Apanhe as particulas geradas no local de formagao
e evite deposi¢cdes nas imediacoes.

Reduza os niveis de po6:

- direcionando as particulas expelidas e o fluxo de
ar de exaustao da maquina para longe de si, das
pessoas que se encontram nas proximidades ou
do p6 acumulado,

- montando um dispositivo de aspiragéo e/ou um
purificador de ar,

- arejando bem o local de trabalho e aspirando-o
para o manter limpo. Varrer ou soprar por jato de
ar forma remoinhos de pé.

- Aspire ou lave o vestuério de protecéo. Nao
limpar soprando, batendo ou escovando.

5. Vista geral

Ver paginas 2 e 3.

1 Punho em forma de arco

2 Discos de encaixe

3 Parafusos de orelhas

4 Furos roscados na caixa de engrenagens

5 Punho lateral *

6 Escala (altura da chanfradura)

7 Anel de ajuste (altura da chanfradura)

8 Parafusos de aperto do anel com escala

9 Anel com escala (altura da chanfradura)

10 Roda de ajuste para regulacéo das rotagoes *

11 Indicador de sinal eletronico *

12 Punho

13 Parafusos das chapas de protecdo das aparas

14 Chapas de protecédo das aparas

15 Calha-guia

16 Seta = diregdo de trabalho prescrita

17 Escala (angulo da chanfradura)

18 Parafusos (angulo da chanfradura)

19 Suporte das pastilhas reversiveis / cabecote de
fresar

20 Pastilha reversivel

21 Parafuso de fixagao da pastilha reversivel

22 Interruptor corredico *

23 Interruptor de alavanca *

24 Bloqueio *

25 Gatilho *

26 Rolete de guia

27 Escala (diametro do tubo)

*consoante o equipamento

6. Colocacdao em funcionamento

Antes de colocar em funcionamento, confirme

se os dados da sua rede elétrica coincidem
com a tensdo de rede e a frequéncia de rede
indicadas na placa de carateristicas.

Ligar sempre previamente um disjuntor de
protecédo FI (RCD) com uma corrente de
disparo max. de 30 mA.

6.1 Montar o punho adicional

Trabalhar apenas com o punho em forma de

arco (1) ou com o punho lateral (5) (consoante
0 equipamento) montado! Montar o punho
conforme representado (ver pagina 2, fig. A).



Montar o punho em forma de arco (1)

- Montar os discos de encaixe (2) a esquerda e a
direita, sobre o punho (1).

- Deslizar o punho (1) com os discos de encaixe (2)
a partir da frente sobre a caixa de engrenagens.

- Montar os parafusos de orelhas (3) a esquerda e
a direita no punho (1) e aparafusar ligeiramente.

- Ajustar o angulo pretendido do punho (1).

- Apertar firmemente os parafusos de orelhas (3) a
esquerda e a direita, manualmente.

Montar o punho lateral (5) (consoante o
equipamento, apenas na KFM 15-10 F, KFMPB
15-10 F):
m ao fresar arestas em angulos pequenos
(ajuste < 30°), consoante as condi¢des de
trabalho, podera ser vantajoso utilizar o punho
lateral (5) na vez do punho em forma de arco (1). No
caso de angulos maiores, utilizar sempre o punho
em forma de arco (1) de forma a conseguir segurar
na maquina com seguranga.

- Aparafusar firmemente o punho lateral (5) no lado
direito ou esquerdo da maquina.

7. Ajustar

Puxar a ficha da tomada antes de proceder a
qualquer ajuste, reequipamento, manutengao
ou limpeza.

As pastilhas, o suporte das pastilhas

reversiveis, a peca de trabalho e as aparas
podem ficar quentes apds o trabalho. Use luvas de
protecao.

Perigo de esmagamento! Use luvas de

protegéao.

7.1 Ajustar o angulo da chanfradura

1. Consultar o &ngulo da chanfradura ajustado na
escala (17).

2. Soltar os parafusos (13) e deslocar ambas as
chapas de protecéo das aparas (14) (a
esquerda e a direita da maquina) para cima.

3. Soltar os parafusos (18) (na frente e atras) e
ajustar o angulo da chanfradura para o angulo
pretendido, rodando a calha-guia (15).
Consultar o angulo da chanfradura ajustado na
escala (17).

4. f\pertar os parafusos (18) (a frente e atras) com

orga.

5. Deslocar ambas as chapas de protecéo das
aparas (14) (a esquerda e a direita da maquina)
completamente para baixo. Apertar firmemente
os parafusos (13) (& esquerda e a direita da
maquina).

6. Ao alterar o angulo da chanfradura, a altura da
chanfradura é igualmente alterada (consoante o
modelo). Depois de qualquer ajuste do angulo
da chanfradura devera também voltar a ajustar a
altura da chanfradura. Ver capitulo 7.2

7.2 Ajustar a altura da chanfradura

Em primei o tradura:

1. Verifique, em primeiro lugar, se esta ajustado o
angulo da chanfradura pretendido: consultar o
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angulo da chanfradura ajustado na escala (17).
Se necessario, ajustar. Ver capitulo 7.1

Nota: criar alturas da chanfradura grandes em
varios ciclos de fresagem (no minimo 3). Materiais
duros requerem um maior numero de ciclos de
fresagem. Isso resulta nas seguintes vantagens:
durabilidade mais longa das pastilhas reversiveis,
melhores resultados de trabalhos no que diz
respeito a qualidade da superficie, trabalho mais
agradavel.

Nao exceder a "altura da chanfradura
maxima" abaixo indicada por ciclo de
fresagem.

KFM 15...(a 45°):
1. Ciclo de fresagem: max. 6 mm
2.+3. Ciclo de fresagem: max. 2 mm

KFM 17...:(a 45°)

1. Ciclo de fresagem: max. 9 mm

2.+3. Ciclo de fresagem: max. 3 mm
Né&o exceder a altura da chanfradura (hy,ay)
maxima permitida (ver capitulo Dados tecnicos).

Para a qualidade perfeita da superficie
recomendamos que no ultimo ciclo de fresagem
desbaste apenas pouco material.

2. Selecione o diagrama valido para a sua
maquina (ver verso).

3. Selecione a linha valida para o angulo da
chanfradura ajustado (ver verso).

4. Exemplo paraum angulo da chanfradurade 45°
e uma altura da chanfradura pretendida de
3 mm (ver fig. em baixo). Resultado: valor a
ajustar = 2,0.

Y
—_
S
E T{a=459
I
/,_> \
' 3 e s B ]
- :
1
1
0 T !uy
0 1,0 72.00
[Vl
X

Selecione no eixo Y a altura da chanfradura que
pretende ajustar. Com a linha, puxe uma linha
horizontal até ao ponto de corte. Desde o ponto
de corte, puxe uma linha vertical até ao eixo X.
Leia o valor no eixo X. Agora devera ajustar este
valor "X" na maquina, conforme descrito em
seguida.

Nota: o diagrama refere-se a pecas de trabalho
de arestas afiadas. No caso de pecas de
trabalho com arestas arredondadas, isso devera
ser tido em conta ao ajustar a altura da
chanfradura.

Ajustar a altura da chanfradura:
5. Puxar o anel de ajuste (7) para cima e rodar, de
forma a que na escala (9) esteja ajustado o valor
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"X" do diagrama. Ver figura (em baixo): valor
ajustado "X" =2,0.

(uma volta corresponde a "X"=3. Para valores X
maiores: realizar varias voltas. A escala (6)
serve para a orientacao aproximada ao ajustar).

6. Proceder a uma fresagem de teste.

7. Se para o ultimo ciclo de fresagem tiver de
ajustar a altura da chanfradura com muita
precisé@o devera proceder conforme se segue:
Proceder a uma fresagem de teste. Medir a
altura da chanfradura fresada e, se necessario,
ajustar a escala uma linha, rodando o anel de
ajuste (7): rotagé@o no sentido dos ponteiros do
relogio = altura da chanfradura maior. Rotacao
no sentido contrario ao dos ponteiros do relogio
= altura da chanfradura menor. Efetue uma
fresagem de teste adicional. Se necessario,
repetir este passo.

8. Utilizacao

8.1 Ligar/desligar

Guiar a maquina sempre com ambas as
ma&os.

Primeiro ligar e em seguida encostar a
ferramenta acoplavel a peca de trabalho.

Evite o arranque involuntario: desligue

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

No funcionamento continuo, a maquina

continua a trabalhar mesmo se for arrancada
da méo. Por este motivo, devera segurar a maquina
sempre com ambas as maos nos punhos previstos,
posicionar-se de forma segura e concentrar-se no
trabalho.

Evite que a maquina forme remoinhos ou

aspire p6 e aparas. Depois de desligada,
pousar a maquina apenas quando o motor estiver
parado.

KEM 15-10 F 4qina 3. fiq. B):
Ligar: deslocar o interruptor corredigo (22) para a
frente. Para o funcionamento continuo, inclinar em
seguida para baixo até engatar.

Desligar: pressionar a extremidade traseira do
interruptor corredigo (22) e soltar.

KEMPB 15-10 F \qina 3. fiq. B):

Ligar: deslocar o interruptor de alavanca (23) na
direcé@o da seta e em seguida, pressionar o
interruptor de alavanca (23).

Desligar: soltar o interruptor de alavanca (23).

KEM 16-15 F - fia. B):
Ligacao momentanea:

Ligar: pressionar o bloqueio (24) e em seguida
pressionar o gatilho (25). Soltar o bloqueio
24

Desligar: soltar o gatilho (25).

Funcionamento continuo:

Ligar: pressionar o bloqueio (24) e manté-lo
pressionado. Pressionar o gatilho (25) e
manté-lo pressionado. A maquina esta
agora ligada. Agora, pressionar novamente
o bloqueio (24) para a retencao do gatilho
(25) (funcionamento continuo).

Desligar: pressionar o gatilho (25) e solta-lo.

8.2 Ajustar as rotacoes (KFM 15-10 F)
Através daroda de ajuste (10) é possivel selecionar
previamente as rotagdes e altera-las
continuamente.

As posicdes 1-6 correspondem aproximadamente
as seguintes rotagcdes em vazio:

7800/ min 4. 10200 / min
8600 / min ST 11100 / min
9400 / min 6........ 12200 / min

O sistema eletronico VTC permite trabalhar em
fun¢é@o do material com rotagbes quase constantes,
mesmo sob carga.

Rotac¢des recomendadas para os diferentes
materiais:

Aluminio, cobre, 1ata0.........cccceveeeeeeieireieee e, 4-
Aco até 400 N/mm?
Aco até 600 N/mm2.
Aco até 900 N/mm?.
ACO INOXIdAVEl........coeiiiiiiiiic e, 1-
O ajuste otimizado devera ser determinado através
de um teste pratico.

8.3 Indicacoes de trabalho gerais

1. Verificar as pastilhas reversiveis (20). Substituir
as pastilhas reversiveis danificadas ou
desgastadas.

2. Fixar a peca de trabalho livre de vibragdes com
dispositivos de fixacao.

3. Ao trabalhar com tubos, respeitar o capitulo 8.4.

4. Aju)star 0 angulo da chanfradura (ver capitulo
71



5. Ajustar a altura da chanfradura (ver capitulo
7.2).

6. Segure amaquina sempre com ambas as maos
nos punhos previstos, posicione-se de forma
segura e concentre-se no trabalho.

7. As pastilhas reversiveis (20) ndo tocam na peca
de trabalho. Em primeiro lugar devera ligar, em
seguida pousar a maquina com a calha-guia
(15) sobre a pecga de trabalho e s6 depois
deslocar a ferramenta acoplavel lentamente
para a peca de trabalho.

8. Deslocar amaquina apenas na dire¢éo indicada
na maquina através de uma seta (16).

Deslocar a maquina apenas no sentido da

seta (16). Caso contrario existe perigo de
um contragolpe. Trabalhar com avang¢o
moderado, adaptado ao material a trabalhar.
N&o prender, ndo exercer pressao, nao oscilar.

9. Conduziraméquina de formaa que a calha-guia
(15) encoste na pega de trabalho.
10.Finalizar o trabalho: afastar a ferramenta
acoplavel da pega de trabalho, desligar a
maquina. Deixar o motor parar por completo,
pousar a maquina.

8.4 Trabalhar tubos na margem exterior

1. Determinar o didmetro do tubo a trabalhar.

2. Ver pagina 3, fig. C: Montar o rolete de guia (26)
na calha-guia (15) conforme representado.
Deslocar o rolete de guia (26) e ajustar na
escala (27) ao diametro do tubo. Apertar
firmemente a porca do rolete de guia com uma
chave de bocas e fixar assim o rolete de guia.

3. Respeitar as indicag¢bes de trabalho gerais
(capitulo 8.3).

4. Segure a maquina sempre com ambas as maos
nos punhos previstos, posicione-se de forma
segura e concentre-se no trabalho.

5. Pousar a maquina com o rolete de guia (26)
sobre a superficie exterior do tubo. Em seguida
pousar a calha-guia na superficie da
extremidade do tubo.

6. Aspastilhasreversiveis (20) ainda ndo tocam na
peca de trabalho. Em primeiro lugar ligar, em
seguida dobrar lentamente a maquina em volta
do rolete de guia (26) e desta forma, encostar o
cabecote de fresar a peca de trabalho.

7. Respeitar as indicagdes de trabalho gerais
(capitulo 8.3).

8.5 KFM 16-15 F: possibilidade de rodar a
calha-guia (15)

Na KFM 16-15, a calha-guia (15) esta montada

transversalmente. Na maioria dos trabalhos

permite absorver melhor forgas elevadas e

trabalhar praticamente sem esforco.

Caso para trabalhos especiais prefira usar a calha-
guia (15) na horizontal, a assisténcia técnica da
Metabo disponibiliza-lhe, sob pedido, um manual
de conversao.
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9. Manutencéo

9.1 Substituir as pastilhas reversiveis

Puxar a ficha da tomada antes de proceder a
qualquer ajuste, reequipamento, manutencao
ou limpeza.

As pastilhas, o suporte das pastilhas
reversiveis, a peca de trabalho e as aparas
podem ficar quentes apds o trabalho. Use luvas de
protecéo.
Verificar regularmente o suporte das pastilhas
reversiveis (19). Reparar/substituir os suportes das
pastilhas reversiveis danificados ou desgastados.

Verificar regularmente todas as pastilhas
reversiveis (20). Substituir as pastilhas reversiveis
danificadas ou desgastadas.

Rodar ou substituir atempadamente as

pastilhas reversiveis rombas ou com o
revestimento desgastado. As pastilhas reversiveis
rombas aumentam o perigo da maquina encravar e
partir ou do suporte das pastilhas reversiveis (19)
ficar danificado.

N&o continuar a utilizar pastilhas reversiveis
fortemente desgastadas ou danificadas.

Rodar sempre todas as pastilhas reversiveis
ou substituir.

Utilizar apenas pastilhas reversiveis
aprovadas pela Metabo. Ver capitulo
Acessorios.

Figura A: desgaste normal: rodar / substituir a
pastilha reversivel.

Figura B: desgaste ao trabalhar materiais duros:
rodar / substituir a pastilha reversivel. Em caso de
desgaste excessivo, ndo continuar a utilizar a
pastilha reversivel e substituir.

1. Soltar os parafusos (13) e deslocar uma chapa
de protecao das aparas (14) para cima.

2. Em caso de necessidade, rodar o suporte das
pastilhas reversiveis (19) manualmente.

3. Desaparafusar o parafuso de fixagéo (21) e
retirar a pastilha reversivel (20).

4. Limpar a pastilha reversivel (20) e as superficies
<(:|e f)ixac;éo no suporte das pastilhas reversiveis

19).

5. Rodar a pastilha reversivel, ou caso todas as
laminas estejam rombas, inserir uma pastilha
reversivel nova.

6. Voltar a aparafusar firmemente a pastilha
reversivel (20) com o parafuso de fixagédo (21).
Binario: 3,5 Nm.

7. Deslocar a chapa de protegéo das aparas (14)
completamente para baixo. Apertar firmemente
os parafusos (13).
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Nota: as causas para pastilhas reversiveis com
cantos quebrados ou, em casos extremos, para
pastilhas reversiveis partidas podem ser:

- Pancadas na pastilha reversivel devido a modo
de funcionamento incorreto: respeite o capitulo

- Vibracbes da peca de trabalho: fixar a peca de
trabalho livre de vibragdes com dispositivos de
fixacao.

- Pastilha reversivel fixada incorretamente: limpar
sempre as superficies de fixagéo e respeitar o
binario.

- Pastilha reversivel fixada incorretamente: as
pastilhas reversiveis fortemente desgastadas néo
dispde de superficies de fixagao suficientes e ndo
podem, por esse motivo, ser fixadas
suficientemente. Substitua pastilhas reversiveis
fortemente desgastadas.

10. Limpeza

Puxar a ficha de rede da tomada.

As aparas e as particulas podem ficar agarradas ao
cabegote de fresar (19). Isto pode provocar o
bloqueio do cabecote de fresar. Limpar
regularmente o cabecote de fresar e o espago em
volta e remover as aparas e as particulas.

Durante o trabalho podem acumular-se particulas
no interior da ferramenta elétrica. Isto influencia a
refrigeracao da ferramenta elétrica. As deposi¢cdes
de substancias condutoras podem danificar o
isolamento de protecéo da ferramenta elétrica e
provocar riscos a nivel elétrico.

Aspirar a ferramenta elétrica regularmente,
frequentemente e minuciosamente em todas as
ranhuras de ar dianteiras e traseiras. Antes disso,
desligue a ferramenta elétrica da alimentacao de
corrente usando éculos de protegédo e mascara anti
poeiras.

11. Eliminacao de avarias

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
O indicador de sinal eletronico (11)
g acende e as rotacoes sob carga
diminuem. A sobrecarga da maquina é
demasiado elevada! Deixe a maquina na marcha

em vazio até o indicador de sinal eletrénico apagar.

Y, -A maquina nao funciona. O indicador de
) 4 . iy

sinal eletronico (11) (consoante o
«sses equipamento) pisca. A protecéo contra
rearranque involuntario reagiu. Caso a ficha de
rede seja inserida com a maquina ligada ou caso a
corrente elétrica seja restabelecida apés uma
interrupgéo, a maquina nao liga. Desligar e voltar a
ligar a maquina.

KFM 16-15 F:

- Protecao contra rearranque involuntario:
Caso aficha de rede sejainserida com a maquina
ligada ou caso a corrente elétrica seja
restabelecida ap6s uma interrupgéo, a maquina
nao liga. Desligar e voltar a ligar a maquina.

- Protecao contra sobrecarga: as rotacoes sob
carga diminuem. A temperatura de
bobinamento esta demasiado alta! Deixar a
maquina a funcionar na marcha em vazio até a
maquina arrefecer.

- Os ciclos de ligagao geram breves reducdes de
tensdo. Em condi¢des de rede desfavoraveis
podem surgir efeitos negativos em outros
aparelhos. No caso de impedancias de rede
abaixo de 0,4 Ohm nao sao esperadas avarias.

12. Acessdrios

Utilize apenas acessorios Metabo originais.

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

Montar os acessérios de forma segura. Caso a
maquina seja manuseada em cima de um suporte:
fixar devidamente a maquina. A perda de controlo
pode provocar ferimentos.

A 10 Pastilhas reversiveis em metal duro

UNIVETSAIS ...ovveeiieiiie e 6.23564
B Parafuso de fixacdo das
pastilhas reversiveis ..........c.cccoccenen. 6.23566

C Pino lubrificante de refrigeragéo ........ 6.23443
Podera consultar o programa completo de
acessorios em www.metabo.com ou no catalogo.

13. Reparacoes

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

Caso as ferramentas elétricas Metabo necessitem
de reparagoes, dirija-se ao seu representante
Metabo. Podera consultar os enderegos em
www.metabo.com

Paradescarregar as listas de pecas sobressalentes
visite www.metabo.com

14. Protecao do ambiente

Respeite as determinag6es nacionais sobre a
eliminacéo ecolodgica 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
indicacbes 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/EU
sobre equipamentos elétricos e eletrdnicos usados,
e na conversao ao direito nacional, as ferramentas
elétricas usadas devem ser recolhidas em sepa-
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rado, e entregues a uma reciclagem ecologica-
mente correta.

15. Dados técnicos

ExplicagGes sobre os dados na pagina 4. B
Reservamo-nos o direito de proceder a alteragdes
relacionadas com o progresso tecnoldgico.

n =Rotagbes em vazio (rotagbes maximas)
P4 =Poténcia nominal
Ps =Poténcia de saida

hmax ~ =Altura max. da chanfradura
bmax =Largura max. da chanfradura
a = Angulo da chanfradura
dmin  =Diédmetro minimo do tubo
=Peso sem cabo de rede
Valores medidos determinados de acordo com a
EN 60745.

[O] Maquina da classe de protegéo |l
~ Corrente alternada

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

Valores da emissao

Estes valores possibilitam a avaliagéo de
emissoes da ferramenta elétrica e a comparagao
com diversas ferramentas elétricas. Consoante as
condigdes de utilizagdo, o estado da ferramenta
elétrica ou das ferramentas acoplaveis, a
sobrecarga efetiva podera ser superior ou inferior.
Para a avaliagéo, deve ainda considerar os
intervalos de trabalho e as fases com menores
sobrecargas. Com base nos respetivos valores
estimados adaptados devera determinar a
aplicagéo de medidas de protecéao para o utilizador,
por ex. medidas a nivel de organizacéo.
Valor total de vibragdes (soma vetorial de trés
direcdes) determinado de acordo com a EN 60745:
an gg =Valor da emissdo de vibragdes
Khsc =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 podera exceder
0s 80 dB(A).

m Usar protecao auditiva!

Avarias eletromagnéticas:

devido a influéncias de avarias eletromagnéticas
extremas, em determinados casos, podem ocorrer
ligeiras variagbes de rotagdes ou a protecdo contra
rearranque involuntario podera disparar. Neste
caso devera desligar e voltar a ligar a maquina.
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Originalbruksanvisning

1. Forsakran om
overensstammelse

Viférsakrar och tar ansvar for att: kantfrasarna med
typ- och serienummer *1) uppfyller kraven i
gallande direktiv *2) och standarder *3). Teknisk
dokumentation *4) - se sida 4.

2. Anvand maskinen enligt
anvisningarna

Kantfrdsarna ska anvéndas yrkesméssigt till
frasning av kanter i stél, rostfritt stal, aluminium och
aluminiumlegeringar.

Till bearbetning av aluminium, aluminiumlegeringar
och rostfritt stal maste lampligt smérjmedel
(ordernr: 6.23443) anvandas.

Vi rekommenderar ocksa att du anvander det har
smoérjmedlet vid stalbearbetning, eftersom
verktygens serviceliv férlangs och maskinen glider
smidigare 6ver arbetsstycket.

Anvandaren ansvarar sjélv fér skador som orsakas
av felaktig anvandning.

Allménna féreskrifter om férhindrande av olycksfall
samt bifogade sékerhetsanvisningar maste foljas.

3. Allménna
sakerhetsanvisningar

Félj anvisningarna i textavsnitten med
den har symbolen, sa férebygger du
personskador och skador pa elverktyget!

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

VARNING! Las igenom alla

sékerhetsanvisningar och anvisningar.
Féljer du inte sdkerhetsanvisningar och anvisningar
kan det leda till elstétar, brand och/eller svéra
skador.

Spara sékerhetsanvisningar och anvisningar
for framtida bruk.

Elverktyget éverlamnas tillsammans med

de har dokumenten.

4. Saérskilda
sdkerhetsanvisningar

a) Anvénd bara tillbehér som ar avsedda for
elverktyget och rekommenderas av
tillverkaren. Att tillbehoret kan fastas pa
elverktyget &r ingen garanti fér att verktyget
fungerar sakert.

b) Anvénd aldrig trasiga verktyg. Kontrollera att
véndskarplattan inte har kanturslag, ar sliten

eller kraftigt n6tt fére varje anvandning. Tappar
du maskin och verktyg, ska du kontrollera om

nagot dr skadat och séatt i sa fall pa ett helt
verktyg.

c) Anvénd personlig skyddsutrustning.
Beroende pa tillampningen, anvand visir,
o6gonskydd eller skyddsglaségon. Om det
behdévs, anvdnd dammask, horselskydd,
skyddshandskar eller skyddsférklade som
skyddar mot avverkat material. Skydda 6gonen
mot kringflygande skréap som uppstar vid
anvandningsomradena. Dammask och
andningsskydd ska klara att filtrera bort det damm
som bildas vid anvandning. Om du blir exponerad
for buller, kan du fa horselskador.

d) Se till att andra i nérheten ar pa sakert
avstand fran arbetsomradet. Den som ar inom
arbetsomradet ska bara personlig
skyddsutrustning. Delar av arbetsstycken eller
trasiga verktyg kan slungas ivag och orsaka
personskador utanfor det aktuella arbetsomradet.

e) Hall elverktyget med ett fast grepp nér du
satter igang det. Nar maskinen varvar upp till fullt
varvtal kan motorns reaktionsmoment leda till att
elverktyget vrider sig.

f) Anvand om majligt tvingar for att fixera
arbetsstycket. Hall aldrig ett litet arbetsstycke i
ena handen och elverktyget i den andra under
anvéandning. Nar du spanner fastarbetsstycket har
du bada hander fria fér battre kontroll av
elverktyget.

g) Lagg aldrig ifran dig elverktyget forréan
roterande delar stannat helt. Roterande delar
kan komma i kontakt med underlaget, sa att du
tappar kontrollen éver elverktyget.

h) Elverktyget far aldrig vara igang nar du bar
det. Kommer roterande delar i kontakt med
kladesplagg kan de haka fast och borra in sig i
kroppen.

i) Rengor ventilationséppningarna pa
elverktyget regelbundet. Motorflakten suger in
damm i huset, for mycket avlagringar av
metalldamm kan ge elstétar.

j) Anvénd inte elverktyg i ndrheten av
bréannbara material. Materialet kan antéandas av
gnistor eller varma span.

k) Anvand aldrig verktyg som kraver
skéarvéatska. Vatten och andra flytande kylmedel
kan ge elstétar.

4.1 Kast och motsvarande
sékerhetsanvisningar

Kast ar en plotslig reaktion pa grund av att verktyget
hakar fast eller nyper. Ihakningen eller nypet gor att
den roterande delen far ett abrupt stopp. Det
slungar elverktyget okontrollerat mot verktygets
rotationsriktning vid blockeringen.

Om t.ex. en vandskarplatta hakar fast eller nyper i
arbetsstycket, kan kanten pa vandskarplattan som
sitter fast i arbetsstycket spracka vandskarplattan
eller ge ett kast. Vandskarplattans hallare ror sig da
mot eller frin anvandaren, allt beroende pa



hallarens rotationsriktning vid blockeringen. Det
kan aven leda till att vandskarplatten spracks.

Ett kast beror helt och héllet pa felaktig anvéndning
av elverktyget. Det kan férhindras med hjalp av
forsiktighetsatgarderna nedan.

a)Hall fast elverktyget ordentligt och inta en
kroppsstéallning som gor att du kan parera
kastrekylen med armarna. Genom att vidta
lampliga forsiktighetsatgarder kan anvandaren ta
kommando dver kastrekylerna.

b) Var extra f6rsiktig i ndrheten av hérn, skarpa
kanter osv. Se till sa att verktyget inte studsar
mot arbetsstycket och nyper. Roterande verktyg
har latt att nypa om de studsar vid hérn och skarpa
kanter. Det kan fa dig att tappa kontrollen eller ge
kast.

c) For alltid in verktyget at samma hall, det hall
som skarkanten lamnar materialet at (samma
riktning i vilken spanen kastas ut). Om man for
in elverktyget i fel riktning orsakar man ett brott i
verktygets skarkant pa arbetsstycket, vilket gor att
elverktyget dras i denna matningsriktning.

d) Se till att vdndskarplattan inte nyper eller far
for stor tryckkraft. Fashojden far inte stéllas in
sa att hogsta tillatna fashojd 6verskrids.
Overbelastar du vandskarplattan 6kar belastningen
och risken for att plattan blir stukad eller nyper,
vilket kan ge kast eller skivbrott.

e) Undvik att fora in handen i omradet framfér
och bakom en roterande vandskarplatta. Nar du
for vandskarplattan ifran dig i arbetsstycket kan ett
kast slunga elverktyget och den roterande
vandskarplattan rakt emot dig.

Trubbiga vandskérplattor eller plattor déar
belaggningen slitits ned maste roteras eller
bytas ut i god tid. Om trubbiga vandskarplattor
anvands okar risken att maskinen hénger sig och
gar sénder.

4.2 OQvriga sakerhetsanvisningar:

Elverktyget far endast hallas i de isolerade
handtagen, eftersom frasen kan komma i
kontakt med den egna néatkabeln. Kontakt med
strémfdrande ledning kan spanningssatta
maskinens metalldelar, sa att du far en stot.

Hall arbetsplatsen ren och se till att den ar valbelyst.
Oordning eller dalig belysning pa arbetsplatsen kan
leda till olyckor.

VARNING! - Anvand alltid skyddsglaségon.
N

@ Anvéand hérselskydd.
N

3 Dra alltid ur kontakten fére instalining,
omriggning, underhall eller rengéring.
RS

ﬂ Anvand ratt skyddsklader.

Se upp sa att ingen skadas pa grund av
frammande féremal som slungas ivag.

SVENSKA sv

® Personer och husdjur som uppehaller sig i
l...w narheten av maskinen maste hallas pa
sékert avstand.

O Settill att hér, 16st sittande klader, fingrar och
% ovriga kroppsdelar halls undan. Du kan

fastna och dras med. Om du har langt har
ska du ha pé dig harnat.

.: Varning for roterande verktyg

Anvand alltid skyddsglasdgon, skyddshandskar
och skyddsskor vid arbete med maskiner.

Risk for personskador pa grund av vassa kanter.
Anvand skyddshandskar.

Efter arbetet slut kan vandskarplattor, hallare till
vandskarplattor, arbetstycken och span vara
varma. Anvand skyddshandskar.

Byt ut skadade eller spruckna stédhandtag. Anvand
aldrig maskinen med trasigt stédhandtag.

Dra alltid ur kontakten fére instélining, omriggning,
underhall eller rengéring.

Virekommenderar att du anvander stationart utsug.
Forkoppla alltid en jordfelsbrytare (RCD) med en
max. aktiveringsstrom pa 30 mA. Kontrollera och
rengdr maskinen om jordfelsbrytaren sténger av
den. Se kapitlet 10. Rengoring.

Under léngre arbetsperioder skall horselskydd
anvandas. Langre paverkan av buller kan ge
hérselskador.

Anvand bara vassa, oskadade vandskarplattor.

Sékra arbetsstycket sa att det ligger stadigt ochinte
glider, t.ex. med spanntving. Palla upp stora
arbetsstycken ordentligt.

Settill att gnistor och varma span som uppstar under
arbetet inte utgdr nagon fara, t.ex. for anvandaren
eller andra personer, eller att lattantéandliga &mnen
borjar brinna. Tack 6ver riskutsatta omraden med
svarantandliga skydd. LaAmpligt slackningsmedel
ska finnas i omraden som kan utséattas for
brandrisk.

Hall darfor alltid maskinen i handtagen med bada
handerna, sta stadigt och koncentrera dig pa
arbetet.

Hall undan handerna fran frasningsomradet och
fran verktyget.

Ta aldrig i roterande delar pa verktyget! Ta endast
bort span och liknande nar maskinen star stilla. Dra
ut kontakten ur uttaget.

Skadade, ej runda eller vibrerande verktyg far ej
anvandas.

Arbeta inte pa hojder.

Anvénd aldrig entrasig eller modifierad maskin med
otillatna andringar.

Minska belastning genom damm:

Partiklar som uppstar vid arbeten med denna

maskin kan innehalla cancerframkallande
amnen eller &mnen som orsakar allergiska
reaktioner, andningsbesvar, missbildningar och
andrafortplantningsstérningar. Exempel pa sadana
amnen: bly (i blyhaltig farg), mineraliskt damm (i
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mursten, betong eller liknande.), tillsatser for

trdbehandling (kromat, trdédskyddsmedel), vissa

tratyper (som ek- eller bokdamm), metall, mursten.

Risken beror pa hur langre anvandaren eller

personer som befinner sig i narheten exponeras fér

dessa &mnen.

Dessa partiklar far inte hamna i din kropp.

Beakta féljande anvisningar fér att minska risken:

Se till att arbetsplatsen har god ventilation och bar

lamplig skyddsutrustning, t.ex. andningsmask som

filtrerar mikroskopiska partiklar.

Folj gallande bestdmmelser fér respektive material,

personal, arbete och anvandningsplats (t.ex. regler

for olycksférebyggande, avfallshantering).

Samla upp partiklarna pa den plats dar de uppstar,

undvik att de lagras i den omgivande miljén.

Minska dammbelastningen genom att vidta féljande

atgarder:

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

- Anvénd en utsugsanordning och/eller en
luftrenare.

- Sorj fér god ventilation pa arbetsplatsen och
dammsug for att halla rent. Sopning eller
luftblasning kan gora sa att damm virvlas upp.

- Dammsug eller tvatta skyddsklader. Klader ska
inte blasas, slas eller borstas rena.

5. Oversikt

Se sida 2 och 3.

1 Bygelhandtag

2 Lasbrickor

3 Vingskruvar

4 Véxelhusgéngor

5 Sidohandtag *

6 Skala (fashojd)

7 Instélliningsring (fashéjd)

8 Klamskruvar till skalring

9 Skalring (fashdjd)

10 Roda de ajuste para regulacéo das rotagdes
11 Elektronikindikering *

12 Handtag

13 Skruvar till spanskyddsplatar

14 Spanskyddsplatar

15 Styrskena

16 Pil = rekommenderad arbetsriktning
17 Skala (fasvinkel)

18 Skruvar (fasvinkel)

19 Hallare till vandskarplattor/frashuvud
20 Vandskarplatta

21 Féstskruv till vAndskérplattan

22 Skjutreglage *

23 Paddelbrytare *

24 Sparr*

25 Strombrytare *

26 Styrrulle

27 Skala (rérdiameter)

*beroende pa utférande

*

6. Fore anvandning

Kontrollera forst att den spanning och

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

Forkoppla alltid en jordfelsbrytare (RCD) med
en max. aktiveringsstrom pa 30 mA.

6.1 Saétta pa stodhandtaget

Arbeta endast med fastsatt bygelhandtag (1)

eller sidohandtag (5) (beroende pa
utrustning)! Satt fast handtaget enligt bilden (se
sida 2, fig. A).

Sétta fast bygelhandtag (1)

- Sétt fast lasbrickor (2) till vanster och héger om
handtaget (1).

- Skjut handtaget (1) med lasbrickor (2) framifran
upp pa vaxelladan.

- Stoppa in vingskruvar (3) till vénster och hoger i
handtaget (1) och skruva in latt.

- Stall in onskad vinkel fér handtaget (1).

- Dra &t vingskruvarna (3) pa vanster och héger
sida ordentligt f6r hand.

Satta pa sidohandtag (5) (beroende pa
utrustning bara pa KFM 15-10 F, KFMPB 15-10
F):

Vid kantfrasning av sma vinklar (instéllning<

30°) kan det, beroende pa arbetsvillkoren,
vara férdelaktigt att anvédnda sidohandtaget (5) i
stéllet for bygelhandtaget (1). Vid storre vinklar ska
bygelhandtaget (1) alltid anvéndas s& att maskinen
halls sa sakert som magjligt.

- Skruva fast sidohandtaget (5) pa hoger eller
vanster maskinsida.

7. Instéllning

Dra alltid ur kontakten fore installning,
omriggning, underhall eller rengdring.

Efter arbetet slut kan vandskarplattor, hallare
till vandskarplattor, arbetstycken och span
vara varma. Anvand skyddshandskar.

m Kléamrisk! Anvand skyddshandskar.

7.1 Stélla in fasvinkel

1. Las av den instéllda fasvinkeln med hjélp av
skalan (17).

2. Lossa pa skruvar (13) och tryck upp bada
spanskyddsplatarna (14) (till vanster och hoger
om maskinen).

3. Lossa pa skruvar (18) (framtill och baktill) och
stall in fasvinkel i dnskad vinkel genom att vrida
pastyrskenan (15). Las av installd fasvinkel med
hjélp av skalan (17)

4. Dra at skruvar (18) (framtill och baktill) ordentligt.

5. Tryck ned bada spanskyddsplatarna (14) (till
vanster och héger om maskinen) sa langt det
gar. Dra at skruvar (13) (till vanster och hoger om
maskinen).

6. Nar fasvinkeln &ndras, andras ocksa fashéjden
(beroende pa modell). Darfér maste du alltid



stélla in fashojden nar fasvinkeln har justerats.
Se kapitlet 7.2

7.2 Stélla in fashoéjd
BQ"['a nﬂed att sta" a 'n fas!f'ﬂ ;E n.

1. Bdrja med att kontrollera om énskad fasvinkel
stéllts in: L&s av den installda fasvinkeln med
hjalp av skalan (17). Stallin vid behov. Se kapitel
71

Faststalla insta D'DgS!!a"[dE'

Obs! Stora fashdjder maste alltid stallas in under
flera frasningar (minst 3). For harda material kravs
det annu fler frasningar. Det har arbetssattet har
féljande férdelar: 1angre serviceliv for
vandskarplattorna, hogre kvalitet pa
arbetsresultatets yta, arbeten utférs bekvamare.

Den "maximala fashéjden per frasning” som
anges nedan far inte 6verskridas.

KFM 15 ...(pa 45°):
1:a Frasning: max. 6 mm
2:a + 3:e Frasning: max. 2 mm

KFM 17...:(pa 45°)

1:a Frasning: max. 9 mm

2:a + 3:e Frasning: max. 3 mm
Maximalt tillaten fashdjd (hyax) far inte dverskridas
(se kapitlet Tekniska data).

Basta ytkvalitet uppnar du om du bara tar bort lite
material under den sista frasningen.

2. Valj det diagram som galler for din maskin (se
baksida).

3. Vdlj den linje som galler fér den installda
fasvinkeln (se baksida).

4. Exempel pa en fasvinkel pa 45° och 6dnskad
fashojd pa 3 mm (se bild nedan). Resultat:
installningsvarde = 2,0.

Y
_—
e o
El T a
st T
Y .
37 :
0 LI
0 10 2,0
X

Valj den fasvinkel som du vill stalla in pa Y-axeln.
Dra en vagratt linje fram till linjens
skarningspunkt. Fran den hér skarningspunkten
drar du en lodrat linje fram till X-axeln. L&as av
vardet pa X-axeln. Det har vardet "X” maste du
nu stélla in pa maskinen enligt féljande.

Obs: Diagrammet avser arbetsstycken med
vassa kanter. P4 arbetsstycken med runda
kanter maste man beakta rundningen vid
instéllining av fashojden.

SVENSKA sv
Stalla in fashdiden:

5. Draupp instéllningsringen (7) och vrid den sa att
vardet X" stélls in pa skalan (9) fran
diagrammet. Se bild (nedan): installt varde "X” =
(Ett varv motsvarar "X"=3. For stdrre X-varden:
genomfor fler varv. Med hjélp av skalan (6) far
man en grov orientering vid instéllningen).

6. Provfras.

7. Om de sista frasningarna kraver att fashdjden
stalls in mycket exakt gar du tillvaga pa féljande
satt:

Provfras. Méat den frasta fashdjden och anpassa
vid behov med en skalmarkering genom att vrida
pa installningsringen (7): vridning medurs =
storre fashdjd. Vridning moturs = mindre
fashojd. Provfras en gang till. Upprepa det har
steget vid behov.

8. Anvéndning

8.1 Start och stopp
m Hantera alltid maskinen med tva hander!

Sla pa maskinen forst, lagg sedan an
verktyget mot arbetsstycket.

Undvik oavsiktlig start: sla alltid av
strémbrytaren nar du drar ut kontakten ur
uttaget eller om strémmen bryts.

Vid kontinuerlig anvéndning fortsatter

maskinen att ga om du tappar den. Hall alltid
maskinen med bada hénderna i handtagen, sta
stadigt och koncentrera dig pa arbetet.

Undvik att maskinen virvlar upp eller suger in
damm eller span. Nar du slar av maskinen,
lagg inte ifran dig den férran motorn stannat.

KEM 15-10 F (Se sida 3. fia. B):
Start: Skjut skjutreglaget (22) framat. Tippa ned
den tills den snapper fast vid kontinuerlig
anvandning.
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Stopp: Tryck pa bakkanten av skjutreglaget (22) sa
att det lossar.

Start: Dra paddelbrytaren (23) i pilens riktning och
tryck déarefter pa brytaren (23).
Stopp: Slapp upp paddelbrytaren (23).

Starta maskinen:

Start: Tryck in sparren (24) och tryck sedan pa
strombrytaren (25). Slapp spéarren (24).
Stopp: Slapp upp strombrytaren (25).

Kontinuerlig anvédndning:

Start: Tryck in sparren (24) och hall den intryckt.
Tryck pa strombrytaren (25) och hall den
intryckt. Maskinen ar PA. Tryck in sparren
(24) ytterligare en gang tills strombrytaren
(25) laser (kontinuerlig anvandning).

Stopp: Tryck pa strombrytaren (25) och slépp.

8.2 Ajustar as rotacoes (KFM 15-10 F)
Através daroda de ajuste (10) é possivel selecionar
previamente as rotagoes e altera-las
continuamente.

As posicoes 1-6 correspondem aproximadamente
as seguintes rotagdes em vazio:

........ 7800/ min 4.......10200/ min
<eeenen. 8600 / min 5. 11100/ min
........ 9400 / min 6....... 12200/ min

O sistema eletrénico VTC permite trabalhar em
funcédo do material comrotagdes quase constantes,
mesmo sob carga.

Rotagdes recomendadas para os diferentes
materiais:

Aluminio, cobre, lata0.........c.ceeeeviveieeeieenns 4-6
AGO até 400 N/MME ... 4-6
Aco até 600 N/MM2 ..........covrerrerreerrrenen. 3-5
AGO até 900 N/MM2 .......oooivoeeeiieeee 2-4
ACO INOXIAAVE .....oovueiriiiiiiice e 1-3

O ajuste otimizado devera ser determinado através
de um teste pratico.

8.3 Allmanna arbetsanvisningar

1. Kontrollera vandskarplattor (20). Byt ut skadade

eller slitna vandskarplattor.

Saétt fast arbetsstycket sa att det inte vibrerar

med spannanordningar.

Beakta informationen i kapitel 8.4 vid

rérbearbetning.

Stalla in fasvinkel (se kapitel 7.1).

Stélla in fashojd (se kapitel 7.2).

Hall darfor alltid maskinen i handtagen med

bada handerna, sta stadigt och koncentrera dig

pa arbetet.

7. Vandskarplattorna (20) kommer inte i kontakt
med arbetsstycket. Bérja med att sla pa
maskinen, lagg sedan maskinen med
styrskenan (15) mot arbetsstycket. Forst
darefter f&r man langsamt féra verktyget mot
arbetsstycket.

ook w b

8. Maskinen far endast skjutas i den rikining som
anges pa maskinen med hjalp av en pil (16).
Maskinen far bara skjutas i pilens riktning
(16). Annars finns risk for kast. Jobba med
lagom matning som &r anpassad till materialet
du bearbetar. Kanta inte, tryck inte, svéang inte.

9. Styr maskinen sa att styrskenan (15) ligger an
mot arbetsstycket.
10.Sluta jobba: Fér undan verktyget fran
arbetsstycket, stdng av maskinen. Se till att
motorn stannar, stéll undan maskinen.

8.4 Roérbearbetning vid ytterkant

1. Faststall rérdiametern for det rér som ska
bearbetas.

2. Se sida 3, fig. C: Satt fast styrvals (26) enligt
markeringen pa styrskenan (15). Forflytta
styrrulle (26) och stéll in pa rérdiametern pa
skalan (27). Dra at styrvalsens mutter med hjalp
av en skruvnyckel och sétt fast styrvalsen.

3. Folj de allmanna arbetsanvisningarna (kapitel

8.3).

4. Hall darfor alltid maskinen i handtagen med
bada handerna, sta stadigt och koncentrera dig
pa arbetet.

5. Laggan maskinen med styrrullen (26) mot rérets
utsida. L&dgg sedan an styrskenan mot ytan pa
réranden.

6. Vandskarplattorna (20) kommer fortfarande inte
i kontakt med arbetsstycket. Bérja med att
koppla pa, tippa sedan maskinen forsiktigt runt
styrrullen (26) och for pa sa séatt frashuvudet mot
arbetsstycket.

7. Folj de allmanna arbetsanvisningarna (kapitel
8.3).

8.5 KFM 16-15 F: Mojlighet att rotera
styrskenan (15)

Styrskenan (15) ar installerad pa tvaren pa KFM 16-

15. Detta gor att starka krafter lattare kan fangas

upp och att arbetet underlattas for de flesta

arbetsuppgifter.

Om du foredrar att installera styrskenan (15) pa
langden for sarskilda arbetsuppgifter kan du
bestalla en ombyggnadsanvisning fran Metabos
kundtjanst.

9. Underhall

9.1 Byta vandskarplatta

Dra alltid ur kontakten fére instéllning,
omriggning, underhall eller rengdring.

Efter arbetet slut kan vandskarplattor, hallare
till vandskarplattor, arbetstycken och span
vara varma. Anvand skyddshandskar.

Kontrollera hallaren till vandskarplattan (19) med
jamna mellanrum. Skadade eller slitna hallare till
vandskarplattor maste lagas/bytas ut.

Kontrollera samtliga vandskarplattor (20) med
jAmna mellanrum. Byt ut skadade eller slitha
vandskarplattor.

Trubbiga vandskarplattor eller plattor dar
beldggningen slitits ned maste roteras eller
bytas utigodtid. Med trubbiga vandskarplattor 6kar



risken att maskinen blir hAngande och bryter ut eller
att vdndskarplatt-fastet (19) skadas.

Fortsatt inte att anvanda kraftigt slitna eller
defekta vandskarplattor.

Samtliga vandskarplattor maste alltid roteras
eller bytas ut.

Anvéand endast vandskarplattor som godkénts
av Metabo. Las mer i kapitlet Tillboehor.

Fig. A: normalt slitage: Vrid vandskarplatta/byt ut.

Fig. B: Slitage vid bearbetning av harda material:
vrid/byt ut vandplatta. Vid kraftigare slitage av
vandskarplattan ska den inte fortsatta att anvandas
utan bytas ut.

1. Lossa pa skruvar (13) och tryck upp en
spanskyddsplat (14).

2. Vid behov vrider du fér hand pa
vandskarplattornas hallare (19).

3. Skruva ut fastskruv (21) och ta bort
vandskarplatta (20).

4. Rengor vandskarplatta (20) och spannytor pa
vandskarplatt-fastet (19).

5. Vrid pa vandskarplatta eller, om alla
skaranordningar ar slda, sattin en ny
vandskarplatta.

6. Skruva tillbaka vandskarplatta (20) med
fastskruv (21). Vridmoment: 3,5 Nm.

7. Tryck ned spanskyddsplaten (14) sa langt det
gar. Dra at skruvarna (13).

Obs: Orsaker till vandskarplattor med avbrutna
hérn eller i extremfallet trasiga vandskarplattor kan
vara:

- Slag mot vandskarplattan pa grund av felaktigt
arbetssatt: Beakta kapitlet 8.3.

- Arbetsstycket vibrerar: Satt fast arbetsstycket sa
att det ar vibrationsfritt med hjélp av
spannanordningar.

- Vandskarplatta fastsatt pa fel satt: Rengor alltid
spannytor och beakta viidmoment.

- Vandskarplatta fastsatt pa fel satt: pa kraftigt nétta
vandskarplattor finns det inga tillrackligt stora
avstallningsytor och kan darfér inte sattas fast
tillrackligt mycket. Byt ut kraftigt nétta
vandskarplattor.
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10. Rengoring

Dra ut kontakten ur uttaget.

Span och partiklar kan lagras i frashuvudet (19). Det
kan leda till att frashuvudet tapps igen. Rengor
frashuvudet och omradet runt omkring samt ta bort
span och partiklar med jamna mellanrum.

Under bearbetning kan partiklar avlagras pa insidan
av elverktyget. Detta paverkar kylningen av
verktyget negativt. Ledande avlagringar kan
paverka elverktygets skyddsisolering och orsaka
elektriska faror.

Sug ut ventilationsdppningarna pa fram- och
baksidan av verktyget grundligt och med jamna
mellanrum. Koppla forst elverktyget fran strommen
och bér skyddsglaségon och andningsmask.

11. Felatgéarder

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:

Elektronikindikeringen (11) tédnds och
g arbetsvarvtalet sjunker.

Maskinbelastningen ar for hog! Lat maskinen

ga pa tomgang tills indikeringen for elsignal

slocknar.

Y, -Maskinen kér inte. Den elektriska

Re. signalindikeringen (11) (beroende pa

«eses utrustning) blinkar. Aterstartsparren har [6st

ut. Om stickkontakten ansluts nar maskinen ar

tillkopplad eller om stréomfdrsorjningen aterstélls

efter ett avbrott startar inte maskinen. Sla av och pa

maskinen igen.

KFM 16-15 F:

- Aterstartsparr: Om stickkontakten ansluts nar
maskinen ar tillkopplad eller om
strdomférsorjningen aterstalls efter ett avbrott
startar inte maskinen. Sla av och pa maskinen
igen.

- Overlastskydd Lastvarvtalet sjunker.
Temperaturen pa lindningarna &r for hog! Kor
maskinen pa tomgang tills den har svalnat.

- Nar du slar pa maskinen kan den ge korta
spanningsfall. Om elanslutningen inte &r sa bra,
kan det paverka andra maskiner. Om
natimpedansen ar lagre an 0,4 Q bor det inte vara
nagra problem.

12. Tillbehor

Anvand bara Metabo-originaltillbehér.

Anvand endast tillbehér som uppfyller kraven och
specifikationerna i den har bruksanvisningen.
Montera tillbehor pa ett sakert satt. O maskinen
kors i en héllare: Se till att maskinen sitter fast
ordentligt. Du kan skada dig om du tappar
kontrollen éver maskinen.

A 10 universal-HM-vandplattor ............. 6.23564

B Fastskruv till vandplattor .. 6.23566
C Kylmedelssticka.............. ...6.23443
Det fullstandiga tillbehdrssortimentet hittar du pa
www.metabo.com eller i katalogen.
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13. Reparationer

Reparation av elverktyg far endast utféras av
behdrig elektriker!

Metabo-elverktyg som behdver repareras ska
skickas till din Metabo-aterférsaljare. For adresser,
se www.metabo.com.

Du hittar reservdelslistor p4 www.metabo.com.
14. Miljéskydd

Félj nationella miljéféreskrifter for
omhéandertagande och atervinning av uttjanta
maskiner, férpackningar och tillbehor.

Forpackningsmaterial maste bortskaffas i enlighet
med kommunala riktlinjer baserat pa
produktmaérkningen. Mer information finns pa
www.metabo.com under service.

Galler endast for EU-lander: Slang inte
E uttjinta elverktyg i hushallssoporna! Enligt

EU-direktiv 2012/19/EU om uttjanta el- och
elektronikprodukter samt enligt harmoniserad natio-
nell lag ska uttjénta elverktyg kéllsorteras f6r miljo-
vanlig atervinning.

15. Tekniska data

Foérklaringar till uppgifterna finns pa sida 4.
Forbehall fér tekniska andringar.

n =tomgangsvarvtal (maxvarvtal)
P4 =nominell effektférbrukning
P> =avgiven effekt
hmax  =max. fashéjd
max =Max. fasbredd
a = fasvinkel
dmin  =minsta méjliga rérdiameter
m =vikt utan sladd

Métvardena &r uppmétta enligt EN 60745.
[O] Maskinen har skyddsklass Il
~ Véxelstrom

| de tekniska specifikationerna ovan tas aven
hansyn till toleranserna (i enlighet med géllande
standarder).

Utslappsvéarden

Dessa varden medger en bedémning av
elverktygets utslapp samt jamférelse med andra
eldrivna verktyg. Beroende pa férhallandena,
elverktygets skick och hur verktygen anvands kan
de faktiska vardena vara hogre eller lagre. Rdkna
aven med pauser och perioder med lagre
belastning. Anvand de uppskattade véardena fér att
ta fram skyddsatgéarder for anvandaren, t.ex.
organisatoriska atgarder.

Totalt vibrationsvarde (vektorsummaiitre riktningar)
raknas fram enligt EN 60745:

an gg =Vibrationsemissionsvarde
Kn, sG =Onoggrannhet (vibrationer)
Loa  =Ljudtryckniva

Lwa  =Ljudeffektniva

Kpa, Kwa= Onoggrannhet

Vid arbete kan ljudnivan éverskrida 80 dB(A).
m Anvand hérselskydd!

Elektromagnetiska stérningar:

Yttre elektromagnetiska stérningar kan i vissa
extremfall ge dvergaende varvtalssvangningar eller
paverka aterstartsparren. Sla i sa fall av och pa
maskinen igen.
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Alkuperaisen kayttoohjeen kaannos

1. Vaatimustenmukaisuus-
vakuutus

Vakuutamme yksinomaisella vastuullamme, etta
nama reunajyrsimet, merkitty tyyppitunnuksella ja
sarjanumerolla *1), vastaavat direktiivien *2) ja
standardien *3) kaikkia asiaankuuluvia maarayksia.

Tekniset asiakirjat, silytyspaikka *4) —katso sivu 4.

2. Maaraysten mukainen kaytté

Reunajyrsin on tarkoitettu terdksen, jaloteréksen,
alumiinin ja alumiiniseosten reunojen jyrsimiseen
ammattikaytossa.

Alumiinin, alumiiniseosten jajaloterdksen tydstdssa
on kaytettava soveltuvaa voiteluainetta (tilausnro:
6.23443).

Myds terastéa tydstettdessé on suositeltavaa kayttaa
tata voiteluainetta, koska se pidenta4 tarvikkeen
seisonta-aikaa ja antaa koneen liukua kevyemmin
tybkappaleen pinnalla.

Maéraysten vastaisesta kéytosté aiheutuvista
vaurioista vastaa ainoastaan kayttaja.
Yleisesti hyvaksyttyja
tapaturmantorjuntamé&arayksié ja oheisia
turvallisuusohjeita on noudatettava.

3. Yleiset turvallisuusohjeet

Ota huomioon talla symbolilla merkityt
tekstikohdat suojataksesi itsesi ja
séhkotydkalusi!

VAROITUS - Lue kayttdohjeet
loukkaantumisvaaran minimoimiseksi.

VAROITUS Lue kaikki turvallisuusohjeet ja

neuvot. Turvallisuusohjeiden ja muiden
ohjeiden noudattamatta jattaminen saattaa
aiheuttaa sdhkdiskun, tulipalon ja/tai vakavia
loukkaantumisia.

Sailyta kaikki turvallisuusohjeet ja muut ohjeet
huolellisesti tulevaa kayttéa varten.

Luovuta séahkétydkalu vain

yhdessa néiden asiakirjojen kanssa eteenpain.

4. Erityiset turvallisuusohjeet

a) Ala kayta sellaisia lisavarusteita, joita
valmistaja ei ole nimenomaan tarkoittanut ja
suositellut télle sahkotyokalulle. Se, etta pystyt
kiinnittmaan lisatarvikkeen sahkétydkaluun, ei
vield takaa sen turvallista kyttda.

b) Ala kayta vaurioituneita kayttotarvikkeita.
Tarkasta kdantoterat ennen jokaista
kayttokertaa lohkeamien, halkeamien ja
kulumien seké loppuun kulumisen varalta. Jos
sdhkétyokalu tai kayttétarvike padsee
putoamaan lattialle, tarkasta se vaurioiden

varalta tai vaihda tilalle vahingoittumaton
kayttotarvike.

c) Kéytéa henkil6kohtaisia suojavarusteita.
Kéyta tyétehtévasta riippuen kasvonsuojainta,
silmédsuojaimia tai suojalaseja. Kayta
tarvittaessa hengityssuojainta,
kuulonsuojaimia, suojakasineita tai
erikoissuojaesiliinaa, joka suojaa pienilta
materiaalihiukkasilta. Silmét on suojattava
ympérille sinkoutuvilta epdpuhtauksilta, joita syntyy
eri kayttétavoissa. Poly- tai hengityssuojaimien on
suodatettava kéaytén yhteydessa syntyva pély. Voit
saada kuulovammoja, jos olet pitkaan
voimakkaassa melussa.

d) Huolehdi siité, ettd muut henkil6t pysyvét
turvalliselle etaisyydella tyopisteesta.
Jokaisen tyopisteeseen tulevan on kaytettava
henkilékohtaisia suojavarusteita.
TyOstettavasta kappaleesta tai rikkoutuneesta
kayttdtarvikkeesta murtuneet palat voivat sinkoutua
ympariins4 ja aiheuttaa vammoja myds varsinaisen
ty6pisteen ulkopuolella.

e) Pida sdhkétyokalu aina tukevassa otteessa,
kun kdynnistéat moottorin. Tayteen nopeuteen
kiihtyessdan moottorin reaktiomomentti voi
aiheuttaa sen, ettd sahkotydkalu pyrkii kiertyméaéan
otteessa.

f) Mikali mahdollista, kayta puristimia
tyostettavan kappaleen kiinnittdmiseen. Ala
miss&an tapauksessa kayta laitetta siten, ettd
pidat pienta tyostettdvaa kappaletta yhdessa
kédessa ja sdhkétyokalua toisessa kadessa.
Pienet tydstettavé kappaleet kannattaa kiinnittéa
paikolleen, jotta voit kayttdad molempia kasia
séhkotydkalun ohjaamiseen.

g) Ala missaan tapauksessa laita
sdhkétydkalua sivuun, ennen kuin
kayttotarvike on kokonaan pysahtynyt. Pydriva
kayttétarvike voi koskettaa sailytystasoa, jolloin voit
menettad sdhkétydkalun hallinnan.

h) Ala kanna sahkotyokalua sen kaydessa.
Vaatteesi voivat satunnaisen kosketuksen vuoksi
takertua pyorivaan kayttotarvikkeeseen, ja
kayttétarvike voi talloin leikkautua kehoosi.

i) Puhdista sédhkétyokalun tuuletusraot
saannollisesti. Moottorin tuuletin imee polya
kotelon sis&an, ja suurien metallipélyméaarien
kertyminen voi aiheuttaa sdhkdon liittyvia vaaroja.

j) Ala kéyta sahkoétydkalua palonarkojen
materiaalien ldheisyydessa. Kipinat ja kuumat
lastut voivat sytyttad kyseiset materiaalit.

k) Ala kayta kayttotarvikkeita, jotka edellyttavat
nestemaisten jdahdytysaineiden kayttéa.
Veden tai muiden nestemaisten jaédhdytysaineiden
kayttd voi aiheuttaa sdhkdiskun.

4.1 Takaisku ja siihen liittyvat
turvallisuusohjeet

Takaisku on pydrivan kayttétarvikkeen
takertumisen tai kiinnijuuttumisen aiheuttama
akillinen liikereaktio. Takertuminen tai jumittuminen
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johtaa kayttétarvikkeen yhtékkiseen
pysahtymiseen. Tdmé saa sahkotydkalun
tempaisemaan jumiutumiskohdassa
hallitsemattomasti kayttétarvikkeen
pydérimissuunnan vastaisesti.

Jos kéantdtera jumiutuu tyostettdvaén
kappaleeseen, kdantéteran reuna voi kiilautua
tybstettdvaan kappaleeseen, takertua siihen ja
aiheuttaa siten kdantéteran murtumisen tai
takaiskun. Teranpitimen liike on tall6in kayttajan
suuntaan tai hanesté poispain, riippuen
terénpitimen pydrimissuunnasta
jumiutumiskohdassa. Kaantoterat voivat talldin
myds murtua.

Takaisku aiheutuu s&hkétydkalun
epaasianmukaisesta tai virheellisesta kaytosta. Se
voidaan estaa sopivilla, alla kuvatuilla
varotoimenpiteilla.

a)Pida sahkotyokalusta tukevasti kiinni ja pida
kehosi ja kasivartesi sellaisessa asennossa,
jossa pystyt hallitsemaan takaiskusta syntyvia
voimia. Kayttaja voi hallita takaiskuvoimia, kun han
noudattaa asianmukaisia varotoimenpiteita.

b) Tyéskentele erityisen varovaisesti kulmien,
teravien reunojen yms. alueella. Esta
kayttévarusteen hallitsematon kimmahtaminen
ja jumiutuminen. Py6riva kayttévaruste jumiutuu
herkasti kulmissa, terévisséa reunoissa tai kun se
kimmahtaa hallitsemattomasti. Tama aiheuttaa
hallinnan menettamisen tai takaiskun.

c) Ohjaa kéayttotarvike aina siind suunnassa
materiaaliin, josta terdsédrma poistuu
materiaalista (vastaa lastujen poistosuuntaa).
Jos ohjaat sahkétydkalua vaaraan suuntaan,
kayttdvarusteen terdsdrmé tempautuu pois
tyostettdvasta kappaleesta, mika saa
sahkoétydkalun vetdmaén tdhan tydntésuuntaan.

d) Vélta kdantoéteran jumiutumista ja liilan kovaa
painamista. Al4 sdada viistekorkeutta sallittua
korkeutta suuremmaksi. Kdantéteran
ylikuormittaminen liséa sen rasittumista ja saa sen
kallistumaan tai jumiutumaan herkemmin lisaten
siten takaiskun tai k&&ntéteran rikkoutumisen
vaaraa.

e) Vélta kaden pitdmista pyorivan kdantoéteran
edessa tai takana. Jos liikutat kdantoteraa
tydstettavassa kappaleessa itsestasi poispéin,
sahkoétydkalu voi takaiskutapauksessa iskeytya
pyoérivan kaantdteran kanssa suoraan sinua kohti.

Teroita tai korvaa ajoissa tylsyneet kaantéteréat
tai terét, joiden pinnoite on kulunut loppuun.
Tylsyneet kdantoterat lisddvéat koneen takertumisen
ja rikkoutumisen vaaraa.

4.2 Liséaturvallisuusohjeet:

Pida sahkétydkalusta kiinni vain sen
eristetyistd kahvapinnoista, koska jyrsintera
voi koskettaa vahingossa koneen omaa
verkkojohtoa. Sahkovirtaa johtavan johdon
koskettaminen voi tehda myds metalliosat
jannitteisiksi ja aiheuttaa sahkoiskun.

Huolehdi tydskentelyalueen siisteydesta ja hyvasta
valaistuksesta. Epajarjestys tai valaisemattomat
tyéskentelyalueet voivat aiheuttaa tapaturmia.

=~ VAROITUS - Kayta aina suojalaseja.
()
m Kaytéa kuulonsuojaimia.

3 Veda pistoke irti pistorasiasta ennen
saatojen, muutostdiden, huoltotdiden tai
=] puhdistuksen suorittamista.

m Kayta soveltuvaa suojavaatetusta.

Varmista, ettd kukaan ei voi loukkaantua
mahdollisesti mukana sinkoilevien
kappaleiden vuoksi.

® Pida laheisyydessé seisovat ihmiset ja
B-N kotielaimet turvaliisella etaisyydella
laitteesta.

(O Pida hiukset, 16ysat vaatteet, sormet ja muut
X'O kehonosat turvallisella etaisyydella

laitteesta. Ne voivat takertua laitteeseen.
Pitké&t hiukset on peitettava hiusverkolla.

.= Varoitus pyérivasta tybkalusta

Kéayta aina suojalaseja, tydkasineita ja tukevia
jalkineita koneella tyoskennellessasi.

Teravat reunat aiheuttavat loukkaantumisvaaran.
Kayta suojakasineita.

Kéaantéterat, teranpidin, tyostettava kappale ja
lastut voivat olla kuumia. Kéyta suojakéasineita.

Vaurioitunut tai halkeillut lisdkahva on vaihdettava
uuteen. Alé kayté konetta, jonka lisdkahva on rikki.

Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saatdjen,
muutostéiden, huoltotdiden tai puhdistuksen
suorittamista.

Suosittelemme kayttdmaan kiinteda imuria. Kytke
aina ensin eteen Fl-suojakytkin (RCD), jonka
maksimilaukeamisvirta on 30 mA. Jos kone
kytkeytyy pois p&alt4 Fl-suojakytkimen toimesta,
tarkasta se ja puhdista tarvittaessa. Katso luku 10.
Puhdistus.

Pitkdan tydskenneltdessa on kaytettava
kuulosuojaimia. Pitkan jatkuva korkea melutaso
saattaa aiheuttaa kuulovaurioita.

Kaytéa ainoastaan tervié ja vaurioitumattomia
kaantoteria.

Tyodstettavan kappaleen on oltava tukevasti
paikallaan ja varmistettu poisluiskahtamiselta,
esim. puristimilla. Isot tydstettavéat kappaleet on
tuettava riittdvan hyvin.

Varmista, etta kaytdssa syntyvé kipindinti ja kuumat
lastut eivat aiheuta vaaraa, esim. osumalla
kayttajaan tai muihin henkildihin tai sytyttdamalla
tulenarkoja aineita. Suojaa vaaralle alttiit alueet
vaikeasti syttyvilla peitteillé. Pid4 sopivat
sammutusvalineet valmiina palovaarallisissa
paikoissa.

Pida aina kiinni koneen kahvoista molemmin kasin,
ota tukeva asento ja tydskentele keskittyneesti.



Pidé& katesi loitolla jyrsintialueesta ja
kayttétarvikkeesta.

Al& koske py6rivaan kayttétarvikkeeseen! Poista
lastut ja muut epapuhtaudet ainoastaan koneen
ollessa pyséhtyneena. Irrota verkkopistoke
pistorasiasta.

Vahingoittuneita, epakeskisié tai tarisevia
kayttdtarvikkeita ei saa kayttaa.

Ei saa ty6staa siten, etta laite on p4én ylapuolella.

Ala koskaan kayta epataydellista konetta tai
konetta, johon on tehty luvattomia muutoksia.

Pélyrasituksen vahentaminen:

Télla koneella tydskenneltdessd muodostuvat

hiukkaset voivat sisaltéd aineita, jotka
aiheuttavat syopéa, allergisia reaktioita,
hengitystiesairauksia, syntymavaurioita tai muita
lisdantymisvaurioita. Joitakin esimerkkeja téllaisista
aineista: lyijy (lyijypitoinen maali), mineraalipdly

(tiilet, betoni yms.), puuntydstdn lisdaineet

(kromaatti, puunsuoja-aineet), jotkut puut (kuten

tammen tai pyokin pély), metallit, asbesti.

Riski riippuu siitd, kuinka kauan kayttaja tai

|aheisyydessé olevat henkilét ovat altistettu

vaaroille.

Ala anna hiukkasten paéasta elimistoéon.

Toimenpiteet néille aineille altistumisen

véhentamiseksi: huolehdi tydpaikan hyvasta

tuuletuksesta ja kéyta tarkoituksenmukaisia
suojavarusteita, kuten hengityssuojaimia, jotka
soveltuvat mikroskooppisen pienten hiukkasten
suodatukseen.

Ota huomioon myds materiaaleja, henkil6ita,

kayttokohdetta ja kayttdpaikkaa koskevat

maaraykset (esim. tyéturvallisuusmaaraykset,
havittdminen).

Ker&a muodostuvat hiukkaset niiden

muodostumispaikalla, 4l4 levita niitd ymparistdon.

Véahenné polyn muodostumista seuraavasti:

- Al suuntaa vapautuvia hiukkasia ja koneen
poistoilmaa itseasi, lahella olevia henkilita tai
kerdantynyttéa polya pain.

- Kayta imuria ja/tai iimanpuhdistinta.

- Tuuleta tydpiste hyvin ja pida puhtaana
imuroimalla. Lakaisu tai puhaltaminen levittda
polya. "

- Imuroi tai pese suojavarusteet. Ala puhalla,
pudista tai harjaa niité.

5. Yleiskuva

Katso sivu 2 ja 3.

Sankakahva

Lukkolevyt

Siipiruuvit

Kierrereiét vaihdekotelossa
Sivukahva *

Asteikko (viistekorkeus)
Saatdérengas (viistekorkeus)
Asteikkorenkaan kiinnitysruuvit
Asteikkorengas (viistekorkeus)
Kierrosluvun s&étdpyoré *
Elektroniikan merkkivalo *
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12 Kahva

13 Lastusuojalevyjen ruuvit
14 Lastusuojalevyt

15 Ohjauskisko

16 Nuoli = méératty tydsuunta
17 Asteikko (viistekulma)

18 Ruuvit (viistekulma)

19 Teranpidin/jyrsinpaa

20 Kaantoétera

21 Kéaantéteran kiinnitysruuvi
22 Tydntdkytkin *

23 Paddle-kytkin*

24 Lukko *

25 Painokytkin

26 Tukirulla

27 Asteikko (putken halkaisija)

*riippuu varusteista

6. Kaytté6notto

Vertaa ennen kayttddnottoa, etté

tyyppikilvessa ilmoitettu verkkojannite ja
verkkotaajuus vastaavat paikallisen sdhkéverkon
arvoja.

Kytke aina ensin eteen Fl-suojakytkin (RCD),
jonka maksimilaukeamisvirta on 30 mA.

6.1 Lisdkahvan kiinnitys

Tybskentele ainoastaan kiinnitetylla

sankakahvalla (1) tai sivukahvalla (5)
(varustuksesta riippuvainen)! Kiinnita kahva ohjeen
mukaan (katso sivu 2, kuva A).

Sankakahvan (1) kiinnitys

- Aseta lukkolevyt (2) kahvaan (1) sen vasemmalle
ja oikealle puolelle.

- Tyénné kahva (1) lukkolevyjen (2) kanssa edesta
vaihdelaatikkoon.

- Tydnna siipiruuvit (3) vasemmalta ja oikealta
kahvaan (1) ja ruuvaa kevyesti kiinni.

- Saada kahva (1) halumaasi kulmaan.

- Kirista siipiruuvit (3) vasemmalla ja oikealla kasin
pitavasti kiinni.

Sivukahvan (5) kiinnitys (varustuksesta

riippuvainen, vain malleissa KFM 15-10 F,

KFMPB 15-10 F):

Pienten kulmien jyrsinndssa (séaté < 30°) voi

olla suotuisaa, tyoolosuhteista riippuen,
kayttéda sivukahvaa (5) sankakahvan (1) sijaan.
Isommissa kulmissa kayta aina sankakahvaa (1),
jotta voit pit4a kiinni koneesta varmemmin.

- Ruuvaa sivukahva (5) paikalleen koneen
vasemmalle tai oikealle sivulle.

7. Saato

Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saatdjen,

muutostéiden, huoltotdiden tai puhdistuksen
suorittamista.

Kaantoterat, teranpidin, tyostettava kappale ja

lastut voivat olla kuumia. K&yta suojakasineita.
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m Ruhjoutumisvaara! Kayté suojakasineita.

7.1 Viistekulman saitoé

1. Lue saadetty viistekulma asteikosta (17).

2. lIrrota ruuvit (13) ja tydnna molemmat
lastusuojalevyt (14) (koneen vasemmalla ja
oikealla puolella) ylos.

3. lIrrota ruuvit (18) (edessa ja takaa) ja saada
viistekulma ohjauskiskoa (15) kaantamalla
haluttuun kulmaan. Lue séadetty viistekulma
asteikosta (17).

4. Kirista ruuvit (18) (edessa ja takaa) tiukkaan.

5. Tydnn& molemmat lastusuojalevyt (14) (koneen
vasemmalla ja oikealla puolella) tysin alas.
Kirista ruuvit (13) (koneen vasemmalla ja
oikealla puolella).

6. Viistekulmaa muuttamalla muuttuu myés
viistekorkeus (rakenteen vuoksi). S4ada sen
vuoksi aina viistekulman saadoén jalkeen myds
viistekorkeus uudelleen. Katso luku 7.2

7.2 Viistekorkeuden saatoé

1. Tarkasta ensin, onko haluttu viistekuima
sdadetty: Lue saadetty viistekulma asteikosta
(17). Saada tarvittaessa. Katso luku 7.1

Huomautus: Luo korkeat viistekorkeudet aina
useammassa jyrsintévaiheessa (vahintaan 3).
Kovat materiaalit vaativat vield useamman
jyrsintdkerran. Td&ma tuo seuraavia etuja: pidempi
kaantdteran seisonta-aika, parempi tyostettavan
pinnan laatu, miellyttdvampi tydskentely.

Al& ylita alla mainittuja "viisteiden

maksimikorkeuksia jyrsintakertaa kohti”.
KFM 15...(kun 45°):

1. jyrsintékerta: maks. 6 mm

2.+3. jyrsintikerta: maks. 2 mm

KFM 17...(kun 45°)

1. jyrsintékerta: maks. 9 mm

2.+3. jyrsintakerta: maks. 3 mm
Viisteen sallittua enimmaiskorkeutta (hy,,y) €i saa
ylittéda (katso luku Tekniset tiedot).

Parhaimpaa pintalaatua varten on suositeltavaa
jyrsia vain véhan materiaalia viimeisessa
jyrsintdvaiheessa.

2. Valitse koneellesi oikea kaavio (katso takapuoli).

3. Valitse asetetulle viistekulmalle oikea viiva
(katso takapuoli).

4. Esimerkiksi 45° viistekulmalle ja halutulle
3 mm: n viistekorkeudelle (katso kuva alla).
Tulos: tsetusarvo = 2,0.

Y
—_—
Er
E TT{a=45%
N
Y .
T :
0 T YT
0 1,0 /2,00
X

Valitse Y-akselilta haluamasi viistekorkeus.
Vedé vaakasuora viiva linjan
leikkauspisteeseen. Veda tasta
leikkauspisteesta pystysuora viiva X-akselille.
Lue arvo X-akselilta. Tdman arvon ”X” sinun on
nyt sdadettava koneeseen.

Huomautus: Diagrammi viittaa terdvékulmaisiin
tyOstettaviin kappaleisiin. Tydstettavissa
kappaleissa, joiden reunat on pydristetty, on
tdma& huomioitava ohjausreunan korkeutta
séadettiessa.

5. Veda saéatérengas (7) ylos ja kd&nna niin, etta
asteikolle (9) on saadetty arvo "X”. Katso kuva
(alla): sdédetty arvo "X =2,0.

(Yksi kierros vastaa "X"=3. Suuremmille X-
arvoille: suorita useampia kierroksia. Asteikkoa
(6) kaytetaan saadon karkeassa arvioinnissa).

o

6. Suorita koejyrsinta.

7. Jos viimeiseen jyrsintdvaiheeseen halutaan
saataa erittdin tarkka viistekorkeus, toimi
seuraavasti:

Suorita koejyrsinta. Mittaa jyrsitty viistekorkeus
ja sovita se tarvittaessa yhden asteikkoviivan
verran saatoéruuvia (7) kadntamalla: Kaannos
my6tépéivéan = korkeampi viistekorkeus.
Kaannos vastapaivaan = pienempi
viistekorkeus. Suorita uusi koejyrsinta. Toista
vaihe tarvittaessa.



8. Kayttd

8.1 Paille-/poiskytkeminen
m Ohjaa konetta aina molemmin kasin.

Kytke kone ensin paalle ja vie vasta sitten
kayttotarvike tydstettdvaan kappaleeseen.

Esté tahaton kdynnistyminen: Kytke kone aina
pois paalta, jos vedat pistokkeen irti
pistorasiasta tai jos sahkdnsyétéssé on katkoksia.

Jatkuvassa kytkennéssa kone kay edelleen,

vaikka se paasisi riistdytymaan kasista. Sen
vuoksi laitteen kahvoista on aina pidettava kiinni,
otettava tukeva asento ja tydskenneltava
keskittyneesti.

Huolehdi siita, etta kone ei levita pdlya ja

lastuja tai ime niita. Kun kytket koneen pois
paélta, laske kone kadestasi vasta sitten, kun
koneen moottori on téysin pysahtynyt.

KEM 15-10 F (katso sivu 3, kuva B):
Paallekytkenté: Tyonna tyontokytkin (22) eteen.
Paina sitten jatkuvaa kaytt6a varten alas, niin etta
se lukkiutuu paikalleen.

Poiskytkeminen: Paina tyontokytkimen (22)
takaosaa ja paasta kytkimesta irti.

KFMPB 15-10 F (katso sivu 3, kuva B):

Paallekytkenta: Tyonna paddle-kytkinta (23)
nuolen suuntaan ja paina sitten paddle-
kytkinta (23).

Poiskytkeminen: Vapauta paddle-kytkin (23).

KEM 16-15 F (katso sivu 3, kuva B):

Hetkellinen péaéllekytkenta:

Paallekytkenta: Paina salpa (24) sisédan ja paina
painokytkinta (25). Vapauta lukko (24).

Poiskytkeminen: Vapauta liipaisin (25).

Jatkuvan kaytoén paallekytkenta:

Paallekytkenta: Paina lukko (24) sisdén ja pida sita
painettuna. Paina painokytkinta (25) ja pida
painettuna. Sitten kone on kytketty
toimintaan. Paina salpa (24) sitten viela
kerran siséan, jotta saat lukittua
painokytkimen (25) asentoonsa (jatkuva
kytkentd).

Poiskytkeminen: Paina painokytkinté (25) ja
vapauta se.

8.2 Kierrosluvun séité (KFM 15-10 F)

Kierrosluku voidaan esivalita sdatopyoralla (10) ja
muuttaa sitd portaattomasti.

Asetukset 1-6 vastaavat suurin piirtein seuraavia
kuormittamattomia pydrimisnopeuksia:

T, 7800 / min 4. 10200/ min
2 8600 / min 5. 11100/ min
B 9400 / min 6..... 12200/ min

SUOMI

VTC-elektroniikka mahdollistaa kulloisellekin
materiaalille sopivan tydskentelyn ja 1&hestulkoon
vakiona pysyvan kierrosluvun myos kuormituksen
yhteydessé.

Kierroslukusuositukset eri materiaaleille:

Alumiini, kupari, messinki .........cccceceeeereieeene
Teras maks. 400 N/mm=....
Teras maks. 600 N/mmZ....
Teras maks. 900 N/mmZ.... .
Ruostumatonteras .........ccccceeeeecciiiieeieei s
Optimaalisen saadon 16ytaa parhaiten
kokeilemalla.

8.3 Yleiset tybohjeet

1. Tarkasta kéantéterat (20). Vaihda
vahingoittuneet tai kuluneet k&antoterat.

. Kiinnita tyostettava kappale puristumilla
tarisemattdmaksi.

. Huomioi luku 8.4 putkia tyostettaessa.

. Saada viistekulma (katso luku 7.1).

. Saada viistekorkeus (katso luku 7.2).

. Pidé aina kiinni koneen kahvoista molemmin
késin, ota tukeva asento ja ty6skentele
keskittyneesti.

7. Kaantoterat (20) eivat kosketa tydkappaletta.
Kytke péalle vasta sitten, kun kone on
ohjauskiskon (15) kanssa tydstettavan
kappaleen paalla ja vie vasta sen jalkeen
kayttdtarvike hitaasti tydstettavaan
kappaleeseen.

8. Tyonna kone vain koneessa nuolella (16)
merkittyyn suuntaan.

Tyénna konetta vain nuolen (16)

suuntaisesti. Muutoin syntyy takaiskun
vaara. Tyéskentele rauhallisella, tyostettavalle
materiaalille sopivalla etenemisvauhdilla. Ala
kallista, paina tai heiluta konetta.

9. Ohjaa konetta siten, etta ohjauskisko (15) on
tyostettavad kappaletta vasten.
10.Tyo6n lopettaminen: Ohjaa kayttétarvike pois
tyOstettavasta kappaleesta, sammuta kone.
Anna moottorin pysahtya, ennen kuin laitat
koneen sivuun.

ohwW N

8.4 Ulkoreunan putkien tyésté

1. Maérita tydstettavan putken halkaisija.

2. Katsosivu 3, kuva C: Kiinnité tukirulla (26) kuvan
mukaisesti ohjauskiskoon (15). Siirr& tukirullaa
(26) ja saada asteikossa (27) putken halkaisija.
Kirist& tukirullan mutteri kiintoavaimella ja
kiinnité siten tukirulla.

3. Huomioi yleiset tyéohjeet (luku 8.3).

4. Pidé aina kiinni koneen kahvoista molemmin
késin, ota tukeva asento ja tydskentele
keskittyneesti.

5. Aseta kone tukirullan (26) kanssa putken
ulkopinnalle. Aseta tdman jalkeen ohjauskisko
putken péan pinnalle.

6. Kéaantoterat (20) eivat viela kosketa
tydkappaletta. Kytke ensin paalle, kddnna sitten
kone hitaasti tukirullan (26) ympaéri ja siten aseta
jyrsinpaé tyékappaleelle.

7. Huomioi yleiset tydohjeet (luku 8.3).

fi
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8.5 KFM 16-15 F: Ohjauskiskon (15)
kdantamisen mahdollisuus

Mallissa KFM 16-15 ohjauskisko (15) on asennettu

poikittain. Useimmissa ty6tehtévissé se

vastaanottaa paremmin suuret voimat ja

mahdollistaa kevyemman tyéskentelyn.

Jos haluat méérattyja tyotehtavia varten

ohjauskiskon (15) mieluummin pitkittain

asennettuna, Metabo-huoltopalvelu antaa

pyynnoésta kayttddsi muunto-ohjeen.

9. Huolto

9.1 Kaantéterien vaihtaminen

Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saatojen,
muutostdiden, huoltotéiden tai puhdistuksen
suorittamista.

Kéantéterat, teranpidin, tydstettavé kappale ja

lastut voivat olla kuumia. K&yt suojakasineita.

Tarkasta sdannéllisesti teranpidin (19). Korjauta tai
vaihdata vaurioitunut tai kulunut teranpidin.

Tarkasta kaikki kdantéterat (20) saanndllisesti.
Vaihda vahingoittuneet tai kuluneet kédéantéterat.

Teroitatai korvaa ajoissa tylsyneet kadantoteréat
tai terét, joiden pinnoite on kulunut loppuun.
Tylsét kédantéterat kasvattavat riskia, etté kone jaé
kiinni ja luisuu paikoiltaan, tai etta teranpidin (19)
vaurioituu.
Ala kayta erittain kuluneita tai viallisia
kaantoteria.
m Teroita tai vaihda aina kaikki kdantoteréat.

Kayta vain Metabon hyvaksymié kaantéteria.
Katso luku Lisé&tarvikkeet.

Kuva A: Normaali kuluminen: kdanné/vaihda
kaantotera.

Kuva B: Kuluminen kovia materiaaleja
kasiteltdessa: kdanna/vaihda kaantotera. Jos
kaantoétera on kulunut voimakkaammin, ala kayta
sitd endé vaan vaihda se uuteen.

1. Irrpta ruuvit (13) ja tydénna lastusuojalevy (14)
ylos.

. K&anna teranpidinta (19) tarvittaessa kasin.

. Ruuvaa kiinnitysruuvi (21) ulos ja irrota

kaantotera (20).

. Puhdista kaantotera (20) ja teranpitimen (19)

kiinnityspinnat.

. Teroita kadantétera tai, jos kaikki leikkuusarmat

ovat tylsyneet, vaihda uusi kédantétera.

Ruuvaa kaantétera (20) kiinnitysruuvilla (21)

takaisin paikalleen. Kiristysmomentti: 3,5 Nm.

. Tydnna lastunsuojalevy (14) kokonaan alas.
Kirista ruuvit (13) pitavasti paikoilleen.

N o o A WD

Huomautus: Syita kadantdterien murtuneille
kulmille tai vakavimmissa tapauksissa taysin
rikkoutuneelle kaantéterélle voi olla:

- Iskut kdé&ntoterdan vaaran tybétavan vuoksi:
huomioi luku 8.3.

- Tyostettavan kappaleen tarina: kiinnitéa
tyOstettédva kappale puristimilla.

- Kéantoteraa ei ole kiinnitetty oikein: Puhdista aina
kiinnityspinnat ja huomioi vaantdmomentti.

- Ké&antoterad ei ole kiinnitetty oikein: liian
kuluneissa k&antoterissa ei ole enéa riittavaa
kiinnityspintaa, jonka vuoksi niité ei saa enda
kiinnitettya varmasti. Vaihda liiaksi kuluneet
kaantoterat.

10. Puhdistus

Irrota verkkopistoke pistorasiasta.

Lastut ja hiukkaset voivat takertua jyrsinpaéhén
(19). Se voi aiheuttaa jyrsinpaan jumittumisen.
Puhdista sdénndllisesti jyrsinpaésta ja sen
ymparistdsta lastut ja hiukkaset.

Tybskenneltdessa hiukkasia voi kertya
sahkotyokalun sisélle. Se heikentaé sédhkotyokalun
jaéhdytysta. Johtavat kerrostumat voivat heikentaa
séhkotydkalun suojaeristysté ja aiheuttaa
séhkdvaaroja.

Imuroi séhkétydkalun etu- ja takapuolella olevat
tuuletusraot séanndllisesti, usein ja huolellisesti.
Irrota sdhkoétydkalu ensin virtalahteesta ja kayta
suojalaseja ja hengityksensuojainta.

11. Hairididen korjaus

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
Elektroniikan merkkivalo (11) palaa ja
kuormituskierrosluku alenee. Koneen
= kuormitus on lilan korkea! Annakoneen kayda
kuormittumattomana, kunnes elektroniikan
merkkivalo sammuu.

\/ -Kone ei toimi. Elektroniikan merkkivalo
(11) (riippuu varustuksesta) vilkkuu.

«eees Uudelleenkaynnistyksen esto on lauennut.

Kun péaéllekytketyn koneen verkkopistoke liitetdan

pistorasiaan tai virta on palannut sahkdkatkoksen

jalkeen, kone ei kaynnisty. Kytke kone pois paalté ja

sen jalkeen uudelleen paalle.

KFM 16-15 F:

- Uudelleenkéynnistyksen esto: Kun
paallekytketyn koneen verkkopistoke kytketaan
virtaldhteeseen tai virta on palannut
séhkokatkoksen jalkeen, kone ei kdynnisty. Kytke
kone pois p&alta ja sen jalkeen uudelleen péalle.

- Ylikuormitussuoja: Kuormituskierrosluku
laskee. Kaamildmpétila on liian korkea! Anna



koneen kayda kuormittamatta, kunnes kone on
jaéhtynyt.

- Kaynnistysten yhteydessé jannite voi laskea
tilapaisesti. Epasuotuisissa verkko-olosuhteissa
verkon muissa laitteissa saattaa esiintya hairioita.
Hairidita ei esiinny, mikali impedanssi on alle 0,4
ohmia.

12. Lisavarusteet

Kéayté ainoastaan alkuperaisia Metabon
lisatarvikkeita.

Kayté vain sellaisia lisatarvikkeita, jotka tayttavéat
téssé kayttboppaassa ilmoitetut vaatimukset ja
ominaistiedot.

Kiinnita lisévarusteet pitavasti paikoilleen. Jos
konetta kaytetdan telineessa: Kiinnita kone
tukevasti. Hallinnan menetys voi aiheuttaa
loukkaantumisia.

A 10 kéantdlevya, kovametalli,

UNIVErsaali......ccoeeevceeeeiieen e 6.23564
B Kiinnitysruuvi

kaantolevyille ........cccoeeeovveieenee 6.23566
C Ja&hdytyspuikko........ccceeeeereicvinecnnne 6.23443

Lisatarvikkeiden téydellinen valikoima, katso
www.metabo.com tai luettelo.

13. Korjaus

Séahkétyokalujen korjaustdité saavat suorittaa
ainoastaan sahkdalan ammattilaiset!

Jos Metabo-séhkétydkalusi tarvitsevat korjausta,
ota yhteyttd Metabo-edustajaan. Katso osoitteet
osoitteesta www.metabo.com.

Varaosalistat voit hakea osoitteesta
www.metabo.com.

14. Ymparistonsuojelu

Noudata kaytdsté poistettujen koneiden,
pakkausten ja lisétarvikkeiden
ymparistdystavallista havittamista ja kierratysta
koskevia kansallisia maéarayksia.

Pakkausmateriaalit on havitettavéa paikallisia
maarayksia noudattaen niiden tunnisteiden
mukaisesti. Lisatietoa I0ytyy osoitteessa
ww.metabo.com kohdassa Asiakaspalvelu.

Vain EU-maille: Ala havita sahkotyokaluja
E kotitalousjatteiden mukana! Sahko- ja elekt-

roniikkalaiteromua koskevan EU-direktiivin
2012/19/EU ja sen kansallisen taytantéénpanon
mukaan kaytetyt sédhkdtydkalut on kerattava erik-
seen ja toimitettava ymparistda sadastavaan kierra-
tykseen.

15. Tekniset tiedot

Selitykset sivulla 4 annetuille tiedoille. Pidatamme

oikeuden tehdé teknisen kehityksen vaatimia

muutoksia.

n =kierrosluku kuormittamattomana
(huippukierrosluku)

SUOMI fi

P4 =nimellisottoteho
Py =antoteho
hmax ~ =maks. viistekorkeus

=maks. viisteleveys

= viistekulma

=pienin mahdollinen putken halkaisija
=paino ilman verkkojohtoa
Mittausarvot ilmoitettu EN 60745 mukaan.

[O] Suojausluokan Il kone
~ Vaihtovirta

Annetut tekniset tiedot ovat toleranssien mukaisia
(vastaavat kyseisid voimassa olevia standardeja).

Péaéastéarvot

Namé arvot mahdollistavat sahkdtydkalun
paastdjen arvioimisen ja erilaisten sahkotydkalujen
keskinaisen vertailun. Kulloisistakin
kayttdolosuhteista, sdhkétydkalun kunnosta tai
kayttdtarvikkeesta riippuen todellinen kuormitus voi
olla kyseisia arvoja suurempi tai pienempi. Ota
arvioinnissa huomioon tydtauot ja véhaisemman
kuormituksen jaksot. Maéritd ndma tekijat
huomioiden arvioitujen arvojen perusteella
kayttajan suojaamiseen vaadittavat toimenpiteet
esim. tyénjarjestelyyn liittyvat toimenpiteet.
Tarinan kokonaisarvo (kolmen suunnan vektorien
summa), madritetty EN 60745 mukaan:
an gg =Vvarédhtelyn paastdarvo
Khsa =epavarmuus (varéhtely)

max

a
dmin

Loa =&aénen painetaso

Lwa  =4&énen tehotaso

Kpa, Kwa=epéavarmuus

Kéaytdssa melutaso voi ylittdéd 80 dB (A).
m Kéyta kuulonsuojaimia!

Sahkémagneettiset hairiot:

Erittain voimakkaiden ulkoisten
séhkémagneettisten hairiiden vaikutuksesta voi
joissakin tapauksissa ilmeté ohimenevia
kierroslukuvaihteluita tai uudelleenkaynnistyksen
esto laueta. Kytke tdssa tapauksessa kone pois
paaltd ja sen jalkeen uudelleen paalle.
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Original bruksanvisning

1. Samsvarserklaering

Vi erkleerer pa eget ansvar at Disse kantfreserne,
identifisert med type- og serienummer *1),
overholder alle relevante bestemmelser i
direktivene *2) og standardene *3). Teknisk
dokumentasjon ved *4) — se side 4.

2. Hensikismessig bruk

Kantfreseren skal brukes til fresing av kanter pa
stal, rustfritt stal, aluminium og aluminiumlegeringer
for profesjonell bruk.

For bearbeidelse av aluminium,
aluminiumlegeringer og rustfritt stal ma det brukes
et egnet smgremiddel (best. nr.: 6.23443).

Ogsa under bearbeidelse av stal anbefales dette
smeremiddelet, for dermed forlenges verktoyets
levetid og maskinen glir lettere over arbeidsemnet.

Brukeren er alene ansvarlig for skader som matte
oppsta pga. uhensiktsmessig bruk.

Generelt gjeldende arbeidsmiljeforskrifter og
vedlagte sikkerhetsinformasjon méa overholdes.

3. Generell
sikkerhetsinformasjon

For din egen sikkerhet og for & beskytte
maskinen, er det viktig at du tar hensyn til
tekst som er merket med dette symbolet.

ADVARSEL - Les bruksanvisningen for &
minimere skaderisikoen.

ADVARSEL Les gjennom all

sikkerhetsinformasjon og alle
anvisninger. Dersom sikkerhetsinformasjonen og
anvisningene ikke overholdes, kan det medfore
elektrisk stot, brann og/eller alvorlige skader.

Oppbevar all sikkerhetsinformasjon og alle
anvisninger for fremtidig bruk.

Ditt elektroverktgy ma kun gis videre sammen
med disse dokumentene.

4. Spesiell
sikkerhetsinformasjon

a) Bruk ikke tilbehor som ikke er laget av
produsenten eller spesielt anbefalt for denne
maskinen. Det at du kan feste tilbeher pa
maskinen, garanterer ikke at tilbehgret er trygt &
bruke.

b) Ikke bruk verktay som har skader. Kontroller
vende-skjeereplaten for sprekker, riss,
deformering, slitasje eller feil for hver bruk.
Hvis maskinen eller slipeskiven faller i bakken
skal du kontrollere noye om den ble skadet;
bruk et uskadet verktoy til 4 teste med.

c) Bruk personlig verneutstyr. Etter behov ma
du bruke heldekkende ansiktsvern,
oyebeskyttelse eller vernebriller. Dersom det
er nodvendig, ma du bruke stovmaske,
harselsvern, vernehansker eller spesialforkle
som beskytter deg mot fine materialpartikler.
@ynene ma beskyttes mot fremmedlegemer som
kan slynges ut ved forskjellige typer bruk. Stav- eller
stovmaske ma filtrere stovet som dannes under
bruk. Dersom du er utsatt for stey over tid, kan du fa
hgrselstap.

d) Se til at andre personer holder trygg avstand
til ditt arbeidsomrade. Alle som kommer inn i
arbeidsomradet, ma ha pa seg personlig
verneutstyr. Deler av emnet eller verktgyet kan
slynges ut og fare til skader selv utenfor det direkte
arbeidsomradet.

e) Hold alltid elektroverktoyet godt fast nar du
starter det opp. Pa vei opp til fullt turtall kan
motorens reaksjonsmoment fore til at
elektroverktayet vrir seg.

f) Bruk tvinger til & feste emnet med om mulig.
Hold aldri et lite emne i den ene handen og
elektroverktoyeti den andre mens det er i bruk.
Hvis du spenner fast sma emner, har du begge
hendene fri til & holde kontroll over elektroverktoyet.

g) Legg aldri fra deg maskinen for verktoyet har
stanset helt opp. Et verktay som roterer, kan
komme i kontakt med underlaget. Da kan du miste
kontrollen over maskinen.

h) La ikke maskinen ga mens du baerer den.
Dersom klzerne dine skulle komme i kontakt med et
verktgy som roterer, kan de sette seg fast og
verktogyet kan bore seg inn i kroppen din.

i) Rengjor ventilasjonsapningene pa maskinen
regelmessig. Motorviften trekker stgv inn i
motorhuset. En sterk ansamling av stov kan fore il
elektriske risikosituasjoner.

j) Bruk ikke maskinen nzer materialer som kan
ta fyr. Gnister og varm spon kan antenne disse
materialene.

k) Bruk ikke verktgy som krever flytende
kjolemiddel. Bruk av vann og andre flytende
kjelemidler kan fare til elektrisk stot.

4.1 Rekyl og sikkerhetsinformasjon

Rekyl er en plutselig reaksjon som skyldes at det
roterende innsatsverktayet henger fast eller blir
blokkert. Fastklemming eller blokkering ferer til bra
stopp av det roterende verktgyet. Maskinen vil raskt
og ukontrollert ga mot verkteyets dreieretning pa
blokkeringsstedet.

Dersomf.eks. en vende-skjeereplate fester seg eller
blokkeres i emnet, kan kanten pa vende-
skjeereplaten som gar inn i emnet, bli sittende fast.
Da kan vende-skjeereplaten lgsne eller det kan
oppsta rekyl. Holderen til vende-skjeereplaten
beveger seg da i retning av brukeren eller bort fra
ham, alt etter hvilken rotasjonsretning holderen til
vende-skjeereplaten har i blokkeringspunktet.
Vende-skjeereplaten kan ogsd komme til & brekke.



Rekyl er falgen av feil eller ukyndig bruk av
maskinen. Dette kan forhindres gjennom egnede
tiltak slik det er beskrevet nedenfor.

a) Hold maskinen godt fast og plasser kroppen
og armene dine slik at du kan ta imot
rekylkreftene. Betjeningspersonen kan beherske
rekylkreftene gjennom egnede tiltak.

b) Arbeid saerlig forsiktig pa omrader med
hjoerner, skarpe kanter osv. Unnga at
innsatsverktoyet blir kastet tilbake fra emnet
eller setter seg fast. Verktoy som roterer kan lett
sette seg fast i hjorner og skarpe kanter. Det farer til
tap av kontroll eller rekyl.

c) For alltid innsatsverktoyet i samme retning
inn i materialet som kuttekanten forlater
materialet (tilsvarer retningen hvor spon
kommer ut). Hvis du farer elektroverktoyet i feil
retning, kan kuttekanten til elektroverkteyet i emnet
brekke opp, slik at elektroverktgyet blir trukket i
denne retningen.

d) Unnga at vende-skjzereplaten blir blokkert.
Bruk ikke for mye makt. Ikke still inn en hagyere
storrelse enn maksimal tillatt fasehoyde.
Overbelastning av vende-skjeereplaten gjor at den
har lettere for a sette seg fast eller blokkeres.
Dermed gkes faren for rekyl eller brudd pa vende-
skjeereplaten.

e) Hold hendene pa avstand fra omradet foran
og bak den roterende vende-skjeereplaten. Hvis
du beveger vende-skjeereplaten fra deg pa emnet,
kan maskinen med den roterende vende-
skjeereplaten bli kastet rett pa deg dersom det
oppstar rekyl.

Vende-skjeereplater som er blitt stumpe, eller
hvor belegget er slitt, ma vendes eller skiftes ut
i rett tid. Stumpe vende-skjeereplater gker faren for
at maskinen henger seg opp og bryter ut.

4.2 Andre sikkerhetsanvisninger:

Hold alltid elektroverktoyet i de isolerte
gripeflatene, fordi fresen kan treffe
stromledningen. Kontakt med spenningsferende
ledning kan sette metalldeler i maskinen under
spenning og fore til elektrisk stot.

Hold arbeidsplassen ren og ha tilstrekkelig
belysning. Rotete arbeidsomrader og
arbeidsomrader uten lys kan fere til ulykker.

ADVARSEL - Bruk alltid vernebriller.
N

=n Bruk hgrselvern.
N

3 Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle
former for innstilling, montering, vedlikehold
= og rengjering.

m Bruk egnede vernekleer.

Se til at ingen kan bli skadet pga.
fremmedlegemer som slynges ut.
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® Hold personer og husdyr som er i neerheten
I... av apparatet pa sikker avstand.

QO Hér, Igse kleer, finger og andre kroppsdeler
%O ma holdes unna. De kan henge fast og

trekkes inn. Bruk harnett hvis du har langt
har.

.: Fare mot roterende verktay

Bruk alltid vernebriller, arbeidshansker og vernesko
ved arbeid med maskinen.

Fare for personskade pa grunn av skarpe kanter.
Bruk vernehansker.

Vende-skjeereplater, vende-skjaereplate holder,
arbeidsemne og spon kan veere sveert varme etter
arbeidet. Bruk vernehansker.

Skift ut stettehandtak som har skader eller sprekker.
Ikke bruk maskiner med defekt stottehandtak.

Trekk stopselet ut av stikkontakten fgr alle former

for innstilling, montering, vedlikehold og rengjering.

Vianbefaler bruk av stasjoneert avsug. Sett alltid inn
en jordfeilbryter (RCD) med maks. utlgserstrom pa
30 mA. Ved utkobling av maskinen med
jordfeilbryter ma den kontrolleres og rengjeres. Se
kapittel 10. Rengjering.

Bruk horselsvern ved lengre arbeidsokter.
Lengre tids pavirkning av haye stoynivaer kan fore
til horselskader.

Bruk bare skarpe, uskadde vende-skjeereplater.

Emnet ma ligge godt mot underlaget og sikres mot
at det sklir, for eksempel ved hjelp av en tvinge.
Store emner ma stattes tilstrekkelig opp.

Serg for at det ikke oppstar fare p& grunn av gnister
ellervarm spon, f. eks. ved at disse treffer brukeren
eller andre personer eller antenner brennbare
stoffer. Farlige omrader ma beskyttes med tungt
antennelige tepper. | brannfarlige omrader ma det
finnes egnede slukningsmidler i neerheten.

Hold alltid maskinen med begge hender i de to
handtakene. Std med god balanse og arbeid
konsentrert.

Hold hendene borte fra freseomradet og
innsatsverktoyet.

Ikke ta pa roterende verktey! Spon o.l. ma kun
fiernes nar maskinen er stoppet. Trekk stapselet ut
av stikkontakten.

Skadde, urunde eller vibrerende innsatsverktgy ma
ikke brukes.

Ikke arbeid over hodehgyde.

Bruk aldri apparatet nar det er ufullstendig eller hvis
det har blitt gjort ulovlige endringer pa det.

Redusert stovbelastning:

Partikler som oppstar nar maskinen er i bruk,

kan inneholde stoffer som fremkaller kreft,
allergier, luftveissykdommer, fodselsskader og
andre reproduksjonsskader. Noen typiske slike
stoffer er: Bly (i blyholdig maling), mineralstov
(murstein, betong o .lign.), tre-impregnering
(kromat, trebeskyttelsesmidler), enkelte tresorter
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(som eik eller bgk), metall, asbest.

Risikoen avhenger av hvor lenge brukeren eller

andre personer i neerheten utsettes for

belastningen.

Slike partikler ma ikke trenge inn i kroppen.

For &redusere belastningen av disse stoffene: Serg

for god utluftning av arbeidsplassen og bruk egnet

vernerutstyr, som f.eks. stevmaske med filter for
mikroskopiske partikler.

Folg de rutinene som gjelder for omgang med

materialer, personale, bruksomrade og -sted (f.eks.

arbeidsvernbestemmelser, deponering).

Samle lgse partikler der de oppstar; unnga

nedfelling i omgivelsene.

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 virvler opp stovet.

- Beskyttelsesklaer skal stovsuges eller vaskes.
Ikke blas dem ut, bank eller barst dem.

5. Oversikt

Se side 2 0g 3.
1 Boylehandtak

2 Festeskiver

3 Vingeskruer

4 Gjengeboringer pa motorhuset

5 Sidehandtak

6 Skala (fasehgyde)

7 Innstillingsring (fasehoyde)

8 Klemskruer til skalaring

9 Skalaring (fasehgyde)

10 Innstillingshjul til innstilling av turtall *
11 Elektronisk signalindikator *

12 Handtak

13 Skruer til sponbeskyttelsesplater
14 Sponbeskyttelsesplater

15 Feringsskinne

16 Pil = Foreskrevet arbeidsretning
17 Skala (fasevinkel)

18 Skruer (fasevinkel)

19 Vende-skjeereplateholder / fresehode
20 Vende-skjeereplate

21 Festeskrue til vende-skjaereplate
22 Skyvebryter *

23 Bryter*

24 Sperre *

25 Bryterknapp *

26 Foringsrull

27 Skala (rerdiameter)

*modellavhengig

6. Nar maskinen tas i bruk

Kontroller fgr bruk at nettspenningen og
nettfrekvensen pa typeskiltet stemmer
overens med stramnettets spesifikasjoner.

Sett alltid inn en jordfeilbryter (RCD) med
maks. utlgserstram pa 30 mA.

6.1 Montering av stottehandtak

Ha alltid montert enten et baylehandtak (1)

eller et handtak pa siden (5) (modellavhengig)
nar du arbeider! Plasser handtaket slik
illustrasjonen viser (se s. 2, bilde. A).

Montere boylehandtak (1)

- Skyv laseskivene (2) inn hgyre og venstre pa
handtaket (1).

- Skyv handtaket (1) med laseskivene (2) forfra, inn
pa girkassen.

- Stikk vingeskruene (3) venstre og hayre inn pa
handtaket (1) og skru lett til.

- Still inn gnsket vinkel p& handtaket (1).

- Trekk til vingeskruene (3) pa hayre og venstre
side kraftig for hand.

Monter handtaket pa siden (5)
(modellavhengig; kun pa KFM 15-10 F,
KFMPB 15-10 F):

Ved kantfresing av sma vinkler (innstilling <

30°) kan det eventuelt veere lurt & bruke
sidehandtaket (5) i stedet for baylehandtaket (1).
Bruk alltid beylehandtaket (1) ved sterre vinkler, da
holder du maskinen best.

- Skru fast sidehandtaket (5) pa heayre eller
venstre side av maskinen.

7. Innstilling

Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle

former for innstilling, montering, vedlikehold
og rengjering.

Vende-skjeereplater, vende-skjeereplate

holder, arbeidsemne og spon kan veere svaert
varme etter arbeidet. Bruk vernehansker.

m Klemfare! Bruk vernehansker.

7.1 Stille inn fasevinkel

1. Innstilt fasevinkel leses av pa skala (17) .

2. Skruene (13) lasnes og begge
sponbeskyttelsesplater (14) (venstre og hoyre
side til maskinen) skyves oppover.

3. Skruene (18) (fremme og bak) lasnes, og
fasevinkelen stilles inni gnsket vinkel ved a dreie
faringsskinnen (15) . Innstilt fasevinkel leses av
pa skala (17) .

4. Skruene (18) (fremme og bak) trekkes kraftig til.

5. Begge sponbeskyttelsesplater (14) (venstre og
hoyre side til maskinen) skyves helt ned.
Skruene (13) (venstre og hayre side til
maskinen) trekkes til.

6. Ved a endre fasevinkelen endres ogsa
fasehgyden (avhengig av byggmate). Still ogsa
inn fasehgyden pa nytt etter hver justering av
fasevinkelen. Se kapittel 7.2

7.2 Stille inn fasehgyde

Still forst inn f N

1. Forst ma du kontrollere om gnsket fasevinkel er
innstilt: Innstilt fasevinkel leses av pa skala (17)
. Still ev. inn. Se kapittel 7.1



Eormidle innstil )

Merk: Store fasehayder opprettes alltid i flere
freseforlgp (minst 3). Harde materialer krever enda
flere freseforlop. Dermed oppstar felgende fordeler:
Hoyere levetid til vende-skjeereplatene, hoyere
overflatekvalitet til arbeidsresultatet, mer behagelig
arbeid.

"Maksimal fasehgyde per freseforlgp” som
angis nedenfor ma ikke overskrides.

KFM 15...(ved 45°):
1. Freseforlgp: Maks. 6 mm
2.+3. Freseforlgp: Maks. 2 mm

KFM 17...: (ved 45°)

1. Freseforlop: Maks. 9 mm

2.+3. Freseforlop: Maks. 3 mm
Maksimal tillatt fasehgyde (hy,4x) Ma ikke
overskrides (se kapittel Tekm ske data).

For optimal overflatekvalitet anbefales det & kun
bruke litt material under siste freseforlap.

2. Velg det diagrammet som gjelder for din maskin
(se bakside).

3. Velg gyldig linje for innstilt fasevinkel (se
bakside).

4. Eksempel for en fasevinkel pa 45° og en gnsket
fasehayde pa 3 mm (se bilde nedenfor).
Resultat: Innstillingsverdi =

Y
—_—
Er o
El (e =459
= .-  raz# )
L .~
. 3y :
0 '
0 1,0 2,00
X/

Velg fasehgyden du egnsker a stille inni Y-aksen.
Trekk en vannrett linje til snittpunktet med linjen.
Fra dette snittpunktet trekker du en loddrett linje
til X-aksen. Les verdien til X-aksen av. Denne
verdien "X" m& du na stille inn pa maskinen.

Merk: Diagrammet gjelder for materialer med
rette kanter. Avrundede kanter pa materialene
ma tas hensyn til nar fresehayden stilles inn.

Stille inn f .

5. Justeringsringen (7) trekkes oppover og dreies
slik at verdien "X" fra diagrammet er innstilt p&
skalaen (9) . Se bilde (nedenfor): Innstilt verdi
"X*“=2,0.
(En omdreining tilsvarer "X“=3. For starre X-
verdier: Flere omdreininger gjennomferes.
Skala (6) brukes til grov orientering under
innstilling).
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6. Provefresing gjennomferes.

7. Skal fasehgyden stilles inn svaert ngyaktig for
siste freseforlop, gar du frem pa falgende mate:
Provefresing gjennomferes. Freset fasehgyde
males og ved behov, gjennom dreining av
justeringsringen (7) , tilpasses det med en
skalastrek: Dreie med klokken = Storre
fasehgyde. Dreie mot klokken = Lavere
fasehgyde. Nok en provefresing gjennomferes.
Eventuelt gjentas dette trinnet.

8. Bruk

8.1 Start og stopp
m For alltid maskinen med begge hender.

Sla maskinen pa fer du plasserer verktoyet pa
arbeidsstykket.

Unnga utilsiktet oppstart av maskinen: Sla
alltid av maskinen nar stgpselet blir trukket ut
av kontakten eller ved strambrudd.

Under vedvarende drift fortsetter maskinen &

ga selv om den blir revet ut av hendene dine.
Hold derfor alltid maskinen med begge hender i de
to handtakene. St& med god balanse og arbeid
konsentrert.

Unngé at maskinen virvler opp eller suger inn
stev og spon. Etter at maskinen er slatt av, ma
du ferst legge den fra deg nar motoren er stanset.

Start: Skyv skyvebryteren (22) forover. Vipp den
nedover til den smekker pa plass dersom du gnsker
kontinuerlig innkobling.

Sla av: Trykk pa bakerste del av skyvebryteren
(22) og slipp opp.

Start: Skyv bryteren (23) slik pilen viser og trykk pa
bryteren (23) .
Sla av: Bryteren (23) slippes.
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KEM 16-15 F ide 3. bilde B):

Momentinnkobling:

Start: Trykk pa sperren (24) og trykk deretter pa
bryterknappen (25) . Slipp sperren (24) .

Sla av: Slipp bryterknappen (25) .

Kontinuerlig drift:

Start: Trykk pa sperren (24) og holde den nede.
Trykk pa bryteren (25) og hold den inne.
Maskinen er na slatt pa. Trykk pa sperren
(24)pé nytt for & lase bryteren (25)
(permanentkobllng)

Sla av: Trykk pa bryterknappen (25) og slipp den.

8.2 Stille inn hastigheten (KFM 15-10 F)
Hastigheten velges trinnlgst med justeringsrattet
(10).

Stillingene 1-6 svarer om lag til felgende
tomgangsturtall:

7800/ min 4. 10200/ min
..8600/min 5. 11100/ min
9400 / min 6 ....... 12200/ min

VTC-elektronikken muliggjer materialtilpasset
arbeid og sa & si konstant hastighet ogsa ved
belastning.

Anbefalt turtall for forskjellige typer materialer:

Aluminium, kobb%r MESSING ...oovvieiiieee 4-6
Stal til 400 N/mm
Stal til 600 N/mm?
Stal til 900 N/mm?
Rustfritt stal 1-3
Den beste innstillingen finner du ofte lettest ved &
gjere en praktisk test.

8.3 Generelle arbeidshenvisninger

1. Vende-skjaereplater (20) kontrolleres. Vende-
skjeereplater med skade eller slitasje skiftes ut.
Fest arbeidsstykket vibrasjonsfritt med
materialfestene.

Ved bearbeidelse av ror ma kapittel 8.4

observeres.

Still inn fasevinkel (se kapittel 7.1).

Still inn fasehgyde (se kapittel 7.2).

Hold alltid maskinen med begge hender i de to

handtakene. Std med god balanse og arbeid

konsentrert.

7. Vende-skjeaereplatene (20) bergrer ikke
arbeidsemnet. Sl& forst pa nar maskinen ligger
med foringsskinnen (15) pa arbeidsemnet og
farst deretter fores innsatsverktoyet langsomt
mot arbeidsemnet.

8. Maskinen ma kun skyvesiden retningen som en
pil (16) pa maskinen viser.

m Maskinen skal alltid skyves i pilens retning

(16) . Ellers er det fare for rekyl. Arbeid
med moderat fremfaringshastighet som passer
til materialet som skal bearbeides. lkke tipp til
siden, ikke trykk, ikke pendle.

9. Maskinen ma fares slik at faringsskinnen (15)
ligger mot arbeidsemnet.
10.Avslutte arbeidet: Innsatsverktayet fores bort fra
arbeidsemnet, maskinen slas av. La motoren
stoppe, legg bort maskinen.

ook w b

8.4 Bearbeide ror pa ytre kant

1. Finnut av rerdiameter til reret som skal
bearbeides.

2. Seside 3, bilde B. Faringsrull (26) monteres som
vist pa faringsskinnen (15) . Feringsrullen (26)
forskyves og stilles inn pa skala (27) pa
rordiameter. Mutteren til feringsrullen trekkes il
med en fastngkkel og dermed festes
faringsrullen.

3. De generelle arbeidshenvisningene (kapittel
8.3) observeres.

4. Hold alltid maskinen med begge hender i de to
handtakene. Std med god balanse og arbeid
konsentrert.

5. Maskinen med faringsrullen (26) legges pa den
ytre flaten til raret. Deretter legges
foringsskinnen pa flaten til rerets ende.

6. Vende-skjeereplatene (20) berarer ikke
arbeidsemnet ennd. Sla forst pa nar maskinen
tippes langsomt rundt feringsrullen (26) og sa
fares fresehodet mot arbeidsemnet.

7. De generelle arbeidshenvisningene (kapittel
8.3) observeres.

8.5 KFM 16-15 F: Her kan fgreskinnen
(15)dreies

Pa KFM 16-15 er fgreskinnen (15) montert pa tvers.

| de fleste tilfeller fanger dette hayer krefter bedre

opp, sa arbeidet blir lettere.

Hvis du av noen arsak gnsker & ha fareskinnen (15)
montert pa langs, kan du kontakte Metabo
kundeservice for en forklaring pa hvordan du
bygger den om.

9. Vedlikehold

9.1 Skifte vendekniver

Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle

former for innstilling, montering, vedlikehold
og rengjering.

Vendekniver, vendeknivholdere,

arbeidsstykker og spon kan veere sveert varme
etter arbeidet. Bruk vernehansker.

Vendeknivholderne (19) kontrolleres regelmessig.
Vendeknivholdere med skader eller slitasje ma
repareres/skiftes ut.

Vendeknivene (20) kontrolleres regelmessig.
Vendekniver med skade eller slitasje skiftes ut.

Vendekniver som er blitt slgve, eller hvor

belegget er slitt, ma vendes eller skiftes ut i rett
tid. Sleve vendekniver gker faren for at maskinen
henger seg fast og glipper eller at
vendeknivholderen (19) skades.

Sveert slitte eller defekte vendekniver skal tas
ut av bruk.

Alle vendeknivene ma dreies eller skiftes ut
samtidig.

Bruk kun vendekniver som er godkjente av
Metabo. Se kapittel Tilbehar.
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Bilde A: Normal slitasje: vend eller bytt ut
vendekniven.

Bilde B: Slitasje ved bearbeiding av harde
materialer: vend eller bytt ut vendekniven Sveert
slitte vendekniver skal ikke snus, men byttes ut.

B)

1. Skruene (13) lgsnes og en
sponbeskyttelsesplate (14) skyves oppover.
Ved behov dreies vendekniven (19) for hand.
Festeskruen (21) skrus ut og vendekniven (20)
tas ut.

Rengjer vendekniven (20) og spennflatene pa
vendeknivholderen (19).

Vendekniven dreies, eller dersom alle egger er
stumpe; sett inn ny vendekniv.

Vendekniven (20) skrus fast igjen med
festeskrue (21). Dreiemoment: 3,5 Nm.
Sponbeskyttelsesplaten (14) skyves helt ned.
Trekk til skruene (13).

Merk: Arsaken til at hjorene brekker eller at hele
vendekniven gdelegges kan veere:

N o o > b

- Slag pa vendekniven som resultat av feil
arbeidsteknikk: Se anvisningene i kapittel 8.3.

- Vibrasjoner i arbeidsstykket: Serg for
vibrasjonsfritt feste av arbeidsstykket.

- Vendekniven er ikke riktig festet: Hold
spennflatene rene og veer oppmerksom pa
momentet.

- Vendekniven er ikke ordentlig festet: Sveert slitte
vendekniver har ikke tilstrekkelig anleggsflate og
kan derfor ikke festes som de skal. Bytt ut sveert
slitte vendekniver.

10. Rengjoring

Trekk stopselet ut av stikkontakten.

Spon og partikler kan sette seg fast pa fresehodet
(19) . Dette kan fare til blokkering av fresehodet.
Fresehodet og omgivelsene ma rengjeres
regelmessig, spon og partikler ma fiernes.

Nar den eribruk kan det lgsne partikler som trenger
inn i maskinen. Det kan pavirke kjglingen av
maskinen. Konduktive belegg kan pavirke
isoleringen av maskinen og forarsake elektriske
farer.

Derfor skal maskinen regelmessig stavsuges
gjennom alle luftdpningene, foran og bak. Fer dette

NORSK no

gjores skal strammen kuttes til maskinen. Bruk
vernebriller og stavmaske.

11. Utbedring av feil

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
Elektronikk-signalet (11) lyser og
hastigheten avtar. Maskinen belastes for

= mye! La maskinen g& pa tomgang til
signallyset slukker.

\/ -Maskinen gar ikke. Elektronikk-signal-

\e Visning (11) (avhengig av utstyr) blinker.

«eess 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.

KFM 16-15 F:

- Gjeninnkoblingsvern: Hvis stopselet settes inn
mens maskinen er pé, eller hvis stromforsyningen
gjenopprettes etter et strambrudd, starter ikke
maskinen. SI& maskinen av og deretter pa igjen.

- Overbelastningsbeskyttelse: Hastigheten

avtar. Viklingstemperaturen er for hgy! La

maskinen ga pa tomgang til den er avkjalt.

Innkobling kan fere til kortvarig spenningsfall. Ved

ugunstige forhold i stramnettet kan det oppsta

redusert funksjon pa andre apparater. Ved
nettimpedanser pa mindre enn 0,4 ohm vil det
normalt ikke oppsta forstyrrelser.

12. Tilbehor

Bruk kun originalt Metabo-tilbeher.

Bruk kun tilbehgr som oppfyller kravene og
spesifikasjonene som er nevnt i denne
bruksanvisningen.

Fest tilbeharet pa en sikker mate. Nar maskinen
brukes i en holder: Fest maskinen sikkert. Tap av
kontroll kan fere til skader.

A 10 HM-vendeplater universal............. 6.23564
B Festeskrue for vendeplater ................ 6.23566
C Kjolemiddel penn.......cccccccevnennennen. 6.23443

Det komplette tilbeharsprogrammet finner du pa
www.metabo.com eller i katalogen.

13. Reparasjon

Elektriske maskiner skal kun repareres av
elektrofagfolk!

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.
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14. 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: Elektroverktay skal
E ikke kastes i husholdningsavfallet! Iht. EU-

direktiv 2012/19/EU om kasserte elekiriske
og elektroniske produkter (EE-avfall) og iverkset-
telse iht. nasjonal rett ma kassert elektroverktay
samles atskilt og bringes til miljgvennlig gjenvin-
ning.

15. Tekniske data
Forklaringer til opplysningene pa side 4. Vi

forbeholder oss retten til a gjore endringer som
felge av teknisk utvikling.

n =Tomgangsturtall (hgyeste turtall)
P4 =Nominelt effektopptak

P> =Utgangseffekt

Nimax Maks. fasehoyde

Maks. fasebredde

a Fasevinkel
dmin  =Minst mulig rerdiameter
m =Vekt uten ledning

Maleverdier int. EN 60745.
[O] Maskin med beskyttelsesklasse II
~ Vekselstrom

Angitte tekniske data kan variere (i henhold til de
gjeldende standardene).

Utslippsverdier

Disse verdiene gjer det mulig & ansla
emisjonen fra elektroverktoyet og & sammenlikne
ulike elektroverktay. Avhengig av
bruksbetingelsene, tilstanden til maskinen og
verktoyet, kan den faktiske belastningen veere
hayere eller lavere. Ta hensyn til arbeidspauser og
perioder med mindre belastning i vurderingen.
Fastsett sikkerhetstiltak for brukeren pa grunn av
tilpassede vurderingsverdier, f.eks. organisatoriske
tiltak.

Total verdi svingning (vektorsum tre retninger)
formidlet tilsvarende EN 60745:

an SG—VlbraSJonsem|SJonsverd|

Kn, SG-USlkkerhet (vnbras;on)

Loa = Lydtrykkn |\'/a°

Lwa  =Lydeffektniva

KpAr KWA= Usikkerhet

Under arbeid kan lydnivaet overskride 80 dB(A).
m Bruk horselsvern!

Elektromagnetiske forstyrrelser:

Ved ekstreme elektromagnetiske forstyrrelser
utenfra kan det forekomme forbigdende variasjoner
i turtallet, eller gjeninnkoblingsvernet kan bli

aktivert. | slike tilfeller skal du sl& maskinen av og
deretter pd igjen.



Original brugsanvisning

1. Overensstemmelseserklaering

Vi erkleerer under almindeligt ansvar: Disse
kantfraesere, 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. Tilteenkt formal

Kantfraeseren er beregnet til freesning af kanter af
stal, rustfrit stal, aluminium og
aluminiumslegeringer inden for fagomrader.

Til bearbejdning af aluminium,
aluminiumslegeringer og rustfrit stal skal et egnet
smgremiddel (best.nr. 6.23443) anvendes.

Dette smaremiddel anbefales ogsa ved
bearbejdning af stal, da veerktejets standtid herved
forleenges, og maskinen glider lettere over
arbejdsemnet.

For skader pa grund af anvendelse til andre formal
end de tiltaenkte er brugeren alene ansvarlig.

Generelt anerkendte forskrifter om
ulykkesforebyggelse og vedlagte
sikkerhedsanvisninger skal overholdes.

3. Generelle
sikkerhedsanvisninger

Veer opmeerksom pé de tekststeder, der
er markeret med dette symbol, for din
egen og el-veerktgjets sikkerhed!

ADVARSEL - |zes brugsanvisningen for at
reducere faren for personskader.

ADVARSEL - Ies alle

sikkerhedsanvisninger og andre
anvisninger. Hvis sikkerhedsanvisningerne og de
andre anvisninger ikke overholdes, er der risiko for
elektrisk stod, brand og/eller alvorlige
personskader.

Alle sikkerhedsanvisninger og andre
anvisninger skal opbevares til fremtidig brug.
Videregiv kun el-veerktgjet sammen

med disse dokumenter.

4. Seerlige
sikkerhedsanvisninger

a) Brug kun tilbehgr, hvis det er beregnet til
dette el-veerktoj og anbefalet af producenten.
At tilbehgret kan fastgeres pa el-veerktoijet,
garanterer ikke for en sikker anvendelse.

b) Brug ikke indsatsvaerktoj, som er
beskadiget. Kontroller altid vendepladerne for
afsplintringer, ridser, slid eller kraftig slitage
for brug. Hvis el-vaerktojet eller
indsatsvaerktojet tabes, skal det kontrolleres,

DANSK da

om det er beskadiget eller anvende et
indsatsvaerktoj, som ikke er beskadiget.

c) Beer personligt beskyttelsesudstyr. Brug
helmaske til ansigtet, gjevaern eller
beskyttelsesbriller, afhaengigt af det udforte
arbejde. Brug afhaengigt af arbejdets art
stovmaske, hgrevaern, beskyttelseshandsker
eller specialforklaede, som beskytter mod sma
materialepartikler. Jjnene skal beskyttes mod
genstande, som flyver rundt i luften og som opstar i
forbindelse med forskelligt arbejde. Stov- eller
andedreetsmaske skal filtrere det stav, der opstar
under arbejdet. Hvis du udsaettes for kraftig stoj i
laengere tid, kan du miste horelsen.

d) Serg for, at der er tilstraekkelig afstand
mellem arbejdsomradet og andre personer.
Enhver, der betreeder arbejdsomradet, skal
bruge personligt beskyttelsesudstyr.
Brudstykker af emnet eller braekkede
indsatsveerktgjer kan flyve vaek og fere til
personskader ogsa uden for det direkte
arbejdsomrade.

e) Hold altid el-veerktojet godt fast ved start.
Ved ggning til fuldt omdrejningstal kan motorens
reaktionsmoment fore til, at el-veerktgjet forskyder
sig.

f) Hvis det er muligt, skal der anvendes
skruetvinger til at fastgore emnet. Hold aldrig
et mindre emne i den ene hand og el-vaerktgjet
i den anden, mens det bruges. Ved at
fastspaende sma emner har du begge haender fri til
bedre at kunne kontrollere el-vaerkigjet.

g) Laeg aldrig el-veerktgjet til side, for
indsatsvaerktojet star helt stille. Det roterende
indsatsveerktej kan komme i kontakt med
fraleegningsfladen, hvorved du kan miste kontrollen
over el-veerktgjet.

h) Lad ikke el-vaerktojet kore, mens du baerer
det. Dit tgj kan blive fanget ved en tilfeeldig kontakt
med det roterende indsatsveerktej og
indsatsveerktgjet kan bore sig ind i din krop.

i) Rengor el-vaerktojets ventilationsabninger
regelmeaessigt. Motorventilatoren traekker stov ind i
maskinens hus og ved store maengder metalstov
kan der opsta elektriske farer.

j) Brug ikke el-veerktojet i neerheden af
brandbare materialer. Gnister og varme spaner
kan anteende disse materialer.

k) Brug ikke indsatsveerktgj, der kraever
flydende kolemiddel. Brug af vand eller andre
flydende kelemidler kan medfere elektrisk sted.

4.1 Tilbageslag og tilsvarende
sikkerhedsanvisninger

Tilbageslag er en pludselig reaktion pa et fastklemt
eller blokeret indsatsveerktgj. Fastklemning eller
blokering medferer et abrupt stop af det roterende
indsatsveerktgj. Derved accelereres et ukontrolleret
el-veerktgj mod indsatsveerktojets
omdrejningsretning pa blokeringsstedet.
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Huvis f.eks. en vendeplade sidder fast eller blokerer
i et emne, kan kanten pa vendepladen, der dykker
ned i emnet, saette sig fast, hvorved vendepladen
braekker af eller forer til et tilbageslag.
Vendepladens holder beveeger sig derefter hen
imod eller veek fra brugeren, afheengigt af
omdrejningsretningen af vendepladens holder pa
blokeringsstedet. | denne forbindelse kan
vendeplader ogsa braekke.

Et tilbageslag er resultatet af en forkert og fejlagtig
brug af el-veerkigjet. Det kan forhindres ved hjeelp af
egnede sikkerhedsforanstaltninger, som beskrives
nedenfor.

a)Hold godt fast i el-veerktojet og sorg for at din
krop og arme befinder sigi en position, der kan
klare tilbageslagskraefterne. Brugeren kan
beherske tilbageslagskraefterne med egnede
forsigtighedsforanstaltninger.

b) Arbejd saerlig forsigtigt i omrader med
hjorner, skarpe kanter osv. Undga at
indsatsvaerktojet slar tilbage fra emnet og
saetter sig fast. Det roterende indsatsveaerktej har
tendens til at saette sig fast ved hjarner, skarpe
kanter eller hvis det springer tilbage. Dette medfarer
et tilbageslag eller at man mister kontrollen.

c) For altid indsatsveerktojet ind i materialet i
samme retning, som skarekanten forlader
materialet (svarer til den retning, hvor
spanerne kastes ud). Fares el-vaerktgjet i den
forkerte retning, forarsager det, at
indsatsveerktojets skeerekant bryder ud af emnet,
hvorved el-veerkigjet treekkes i
fremfaringsretningen.

d) Undga at vendepladen blokerer, og undga et
for hgjt modtryk. Indstil ikke en fashgjde, som
er hgjere end den maksimalt tilladte. Hvis
vendepladen overbelastes, @ages dennes
belastning og der er starre tendens til, at pladen
seetter sig fast eller blokerer, hvilket forager risikoen
for tilbageslag eller brud pa vendepladen.

e) Hold hzenderne vaek fra omradet foran og
bag den roterende vendeplade. Hvis du
bevaeger vendepladen i emnet vaek fra dig selv, kan
el-veerktajets roterende vendeplade blive slynget
direkte mod dig ved et tilbageslag.

Drej eller udskift de stumpe vendeplader eller
lignende, hvor beklaedningen er afskallet, i god
tid. Stumpe vendeplader ager risikoen for at
maskinen bliver haengende og braekker af.

4.2 Yderligere sikkerhedsanvisninger:

Hold el-veerktojet kun i de isolerede greb, da
fraeseren kan komme i kontakt med el-
veerktojets eget kabel. Kontakt med en
spaendingsferende ledning kan ogsa gere
maskinens metaldele spaendingsfarende og fore til
elektrisk sted.

Sorg for, at arbejdsomradet er rent og godt belyst.
Uorden og uoplyste arbejdsomrader gger faren for
uheld.

ADVARSEL - brug altid beskyttelsesbriller.
N

N Brug hareveern.

;)} Treek stikket ud af stikdasen, fer maskinen
indstilles, omstilles, vedligeholdes eller
(L] rengeores.

m Beer egnet arbejdstg;.

Sorg for at ingen kommer til skade pa grund
& af udslyngede fremmedlegemer.

® Hold personer og husdyr i naerheden pa
I«ﬂ‘ sikker afstand af maskinen.

O Hold hér, lase bekleedningsdele, fingre og
XO andre kropsdele pa afstand. De kan blive
opfanget og trukket ind. Benyt et harnet ved
langt har.

.= Advarsel om roterende vaerkigj

Brug altid beskyttelsesbriller, arbejdshandsker og
kraftige sko under arbejdet med maskinen!

Fare for kvaestelser som folge af skarpe kanter.
Brug beskyttelseshandsker.

Vendeplader, vendepladeholdere, emner og
spaner kan veere varme efter arbejdet. Brug
beskyttelseshandsker.

Hvis et ekstra handgreb er beskadiget eller revnet,
skal det udskiftes. Maskinen ma ikke anvendes
med et defekt ekstra handgreb.

Treek stikket ud af stikdasen, for maskinen
indstilles, omstilles, vedligeholdes eller rengores.

Det anbefales at bruge et stationaert
udsugningsanleeg. Man skal altid forkoble en FI-
afbryder (RCD) med en maks. brydestrom pa

30 mA. Hvis maskinen slukkes pa grund af Fl-
afbryderen, skal den kontrolleres og renggres. Se
kapitel 10. Rengering.

Arbejdes der laengere tid med el-veerktojet, bor
der anvendes hgreveern. Leengere pavirkning
med hgijt stajniveau kan medfere hgreskader.

Brug kun skarpe, ubeskadigede vendeplader.

Emnet skal ligge fast og vaere sikret mod at kunne
skride, f.eks. ved hjeelp af speendeanordninger.
Starre emner skal stottes i tilstraekkeligt omfang.

Sorg for, at de gnister, der kan opsta i lgbet af
arbejdet, samt varme spaner ikke kan bringe
brugeren eller andre personer i fare, ej heller kan
anteende let antaendelige stoffer. Truede omrader
skal beskyttes af svaert antaendelige afdeekninger.
Hold altid en ildslukker i beredskab i omrader, der
udseettes for brandfare.

Hold altid fast i maskinen med begge haender i de
dertil beregnede greb, serg for at sta stabilt, og
arbejd koncentreret.

Hold haenderne ude af freeseomradet og pa afstand
af indsatsveerktojet.
Tag ikke om det roterende veerktgj! Fjern forst

spaner og lignende, nar maskinen eri tilstand. Traek
netstikket ud af stikkontakten.



Beskadiget, uafbalanceret eller vibrerende veerktgj
m4 ikke anvendes.

Arbejd ikke over hovedhgjde.

Brug aldrig en ufuldsteendig maskine eller en
maskine med ikke tilladte aendringer.

Reducering af stovbelastning:

Partikler, der opstar, nar man arbejder med

denne maskine, kan indeholde stoffer, derkan
forarsage kreeft, allergiske reaktioner,
luftvejssygdomme, fadselsdefekter eller anden
reproduktiv skade. Nogle eksempler pa disse
stoffer er: Bly (i blyholdig maling), mineralsk stov

(fra mursten, betonblokke osv.), tilsaetningsstoffer

til treebehandling (kromat, treebeskyttelsesmidler),

visse typer af tree (som ege- og bagestov), metaller,
asbest.

Risikoen afhaenger af, hvor leenge brugeren eller

personer, der befinder sig i nserheden, udseettes for

belastningen.

Partiklerne ma ikke optages af kroppen.

Til reducering af belastningen med disse stoffer:

Serg for god ventilation af arbejdspladsen og brug

egnet beskyttelsesudstyr som f.eks.

andedraetsmasker, der er i stand til at filtrere de
mikroskopisk sma partikler.

Overhold de geeldende retningslinjer for materiel,

personale, anvendelsestilfaelde og -sted (f.eks.

sundheds- og sikkerhedsregler, bortskaffelse).

Opfang partiklerne pa oprindelsesstedet, undga

aflejringer i omgivelserne.

Stevbelastningen kan reduceres pa felgende

made:

- Ret ikke partikler, der kommer ud, og maskinens
udluftningsstram mod dig selv eller personer, der
befinder sig i neerheden, eller pa aflejret stov.

- Anvend et udsugningsanlaeg og/eller en
luftrenser.

- Serg for god ventilation pa arbejdspladsen og
hold den ren vha. stevudsugning. Fejning eller
blaesning hvirvler stovet op.

- Stevsug eller vask beskyttelsestej. Undga
udblaesning, bankning eller bgrstning.

5. Oversigt

Se side 2 0g 3.
1 Bgjlegreb

2 Laseskiver

3 Vingeskruer

4 Gevindhuller p& gearhuset

5 Sidegreb *

6 Skala (fashgjde)

7 Indstillingsring (fashgjde)

8 Klemskruer pa skaleringsring

9 Skaleringsring (fashgjde)

10 Indstillingshjul til indstilling af hastighed *

11 Elektronisk signallampe *

12 Handtag

13 Skruer pa beskyttelsesskeermen til spaner
14 Beskyttelsesskaerm til spaner

15 Foringsskinne

16 Pil = foreskrevet arbejdsretning
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17 Skala (fasvinkel)

18 Skruer (fasvinkel)

19 Vendepladeholder/freesehoved
20 Vendeplade

21 Léaseskrue til vendepladen
22 Skydekontakt *

23 Paddle-kontakt *

24 Speerre”

25 Trykkontakt

26 Styrerulle

27 Skala (rerdiameter)

*afhaengig af udstyr

6. Ibrugtagning

For du tager maskinen i brug, skal du

kontrollere, at den angivne netspaending og
frekvens pa typeskiltet er i overensstemmelse med
data for din stremforsyning.

Man skal altid forkoble en Fl-afbryder (RCD)
med en maks. brydestram pa 30 mA.

6.1 Montering af ekstra greb
Arbejd kun med monteret bgjlegreb (1) eller
sidegreb (5) (afhaengigt af udstyr)! Anbring
handgrebet som vist (se side 2, ill. A).
Montering af bgjlegreb (1)

- Seet laseskiverne (2) til venstre og hgjre pa
handgrebet (1).

- Skub handgrebet (1) med laseskiverne (2) forfra
pa gearhuset.

- Indsaet vingeskruerne (3) til hgjre og venstre i
handgrebet (1) og skru dem let ind.

- Indstil den @nskede vinkel pa handgrebet (1).

- Spaend vingeskruerne (3) til venstre og hgjre
kraftigt med handen.

Montering af sidegrebet (5) (afhaengigt af

udstyr, kun ved KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F):

Ved kantfreesning af sma vinkler (indstilling <

30°) kan det, alt efter arbejdsforhold, veere en
fordel at anvende sidegrebet (5) i stedet for
bgjlegrebet (1). Ved sterre vinkler skal man altid
anvende bgjlegrebet (1) for at kunne holde
maskinen sikkert.

- Skru sidegrebet (5) fast pa den hojre eller
venstre side af maskinen.

7. Indstilling

Treek stikket ud af stikdasen, fer maskinen
indstilles, omstilles, vedligeholdes eller
rengares.

Vendeplader, vendepladeholdere, emner og
spaner kan veere varme efter arbejdet. Brug
beskyttelseshandsker.

m Klemfare! Brug beskyttelseshandsker.

7.1 Indstilling af fasvinkel
1. Aflees den indstillede fasvinkel pa skalaen (17).
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2. Losn skruerne (13) og skub de to
beskyttelsesskaerme til spaner (14) (til venstre
og hgjre pa maskinen) opad.

3. Losn skruerne (18) (foran og bagpé), og indstil
fasvinklen ved at dreje faringsskinnen (15) til
den egnskede vinkel. Aflaes den indstillede
fasvinkel pa skalaen (17).

4. Fastspzend skruerne (18) (foran og bagpa)
kraftigt.

5. Skub begge beskyttelsesskaerme til spaner (14)
(til venstre og hgjre pa maskinen) helt nedad.
Fastspaend skruerne (13) (til venstre og hajre pa
maskinen).

6. Ved andring af fasvinklen zendres ogsa
fashgjden (konstruktionsbetinget). Indstil derfor
ogsa fashejden efter hver justering af fasvinklen.
Se kapitel 7.2

7.2 Indstilling af fashojde
Indsl' IQ[SI IaS! !.D den:
1. Kontrollér forst, om den gnskede fasvinkel er

indstillet: Aflaes den indstillede fasvinkel pa
skalaen (17). Indstil i givet fald. Se kapitel 7.1
I indistill i
Henvisning: Opret altid store fashgjder i flere
fraesninger (mindst 3). Harde materiale kraever
endnu flere freesninger. Herved opnas folgende
fordele: Hojere standtid pa vendeplader, hgjere

overfladekvalitet pa det feerdige resultat, og mere
bekvemt arbejde.

Overskrid ikke den nedenfor angivne
"maksimale fashgjde pr. fraesning".

KFM 15...(ved 45°):
1. Freesning: maks. 6 mm
2.+3. Freesning: maks. 2 mm

KFM 17...:(ved 45°)

1. Fraesning: maks. 9 mm

2.+3. Freesning: maks. 3 mm
Overskrid ikke den maksimalt tilladte fashgjde
(hmaks)s (se kapitlet Tekniske data).

For en maksimal overfladekvalitet anbefales det
kun at fierne en smule materiale ved den sidste
fraesning.

2. Veelg det diagram, der gaelder for din maskine
(se bagsiden).

3. Veelg den linje, der geelder for den indstillede
fasvinkel (se bagsiden).

4. Eksempel til en fasvinkel pa 45° og en gnsket
fashgjde pa 3 mm (se ill. nedenfor). Resultat:
Indstillingsveerdi = 2,0.

Y
—_—
e
E TT{a=45%
T i
Y .
T :
0 LI
0 1,0 /2,00
X

Veelg den fashgjde, du gerne vil indstille, pa Y-
aksen. Treek en vandret linje indtil
skeeringspunktet med linjen. Treek en lodret linje
til X-aksen fra dette skaeringspunkt. Aflees
veerdien pa X-aksen. Nu skal du saledes indstille
denne veerdi "X" pa maskinen.

Bemeerk: Diagrammet refererer til emner med
skarpe kanter. Ved emner med afrundede kanter
skal der tages hensyn til dette ved indstilling af
fashgjden.

5. Treek indstillingsringen (7) opad og drej den
séledes at veerdien "X" fra diagrammet indstilles
pa skalaen (9). Se illustrationen (nedenfor):
Indstillet veerdi "X" = 2,0.

(En omdrejning svarer til "X"=3. Til storre X-
veerdier: Udfer flere omdrejninger. Skalaen (6)
bruges til grov orientering ved indstilling).

o

6. Udfer en provefraesning.

7. Hvis fashgjden skal indstilles meget preecist til
den sidste fraesning, skal du gere som folger:
Gennemfer en provefraesning. Mal den freesede
fashgjde, og tilpas om ngdvendigt ved at dreje
indstillingsringen (7) med en streg pa skalaen:
Drejning i urets retning = sterre fashgjde.
Drejning mod urets retning = lavere fashgjde.
Gennemfer endnu en provefraesning. Gentag i
givet fald dette trin.



8. Anvendelse

8.1 Til-/frakobling

Maskinen skal altid betjenes med begge
haender.

Teend forst, anbring derefter indsatsveerktgjet
pa emnet.

Undga utilsigtet start: Sluk altid for maskinen,
nar stikket treekkes ud af stikdasen, eller nar
strammen afbrydes.

Ved fast tilkobling kerer maskinen ogsa
videre, hvis den rives ud af handen. Hold
derfor altid fast i maskinen med begge haender i de
dertil beregnede greb, serg for at sta stabilt og

arbejd koncentreret.

Undga, at maskinen hvirvler stev og spaner op
eller suger dem ind. Laeg forst den slukkede
maskine til side, nar motoren star stille.

Tilkobling: Skub skydekontakten (22) frem. EI-
veerkigjet holdes teendt ved at trykke kontakten ned,
indtil den gar i hak.

Frakobling: Tryk pa den bagerste del af
skydekontakten (22) og giv slip.

Tilkobling: Skub Paddle-kontakten (23) i pilens

retning, og tryk s& pa Paddle-kontakten (23).

Frakobling: Slip Paddle-kontakten (23).

Midlertidig tilkobling:

Tilkobling: Tryk spaerren (24) ind, og tryk sa pa
afbryderen (25). Slip spaerren (24).

Frakobling: Slip afbrydergrebet (25).

Fast tilkobling:

Tilkobling: Tryk spaerren (24) ind, og hold den
inde. Tryk pa afbryderen (25) og hold den
inde. Maskinen er nu tilkoblet. Tryk nu
speerren (24) ind igen for at fastlase
afbryderen (25) (fast tilkobling).

Frakobling: Tryk pa afbryderen (25) og slip den.

8.2 Indstilling af hastighed (KFM 15-10 F)
Med stillehjulet (10) kan man forindstille
omdrejningstallet og eendre det trinlgst.

Stillingerne 1-6 svarer nogenlunde til felgende
frilsbshastigheder:

T, 7800 / min 4. 10200/ min
2. 8600 / min 5., 11100/ min
I TS 9400 / min 6...... 12200/ min

VTC-elektronikken ger det muligt at arbejde
materialetilpasset og holde omdrejningstallet
nogenlunde konstant, ogsa ved belastning.
Anbefalede omdrejningstal for forskellige
materialer:

Aluminium, kobber, messing............cccccceeeunee. 4-6
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Stal op til 400 N/MM2........oooveeeeeeeereeeeen, 4-6
Stal op til 600 N/mm2... )
Stal op til 900 N/mmZ... .
Rustfrit Stal.......ccoooveiiiiee e, 1-3
Den optimale indstilling findes bedst ved at prove
sig frem.

8.3 Generelle arbejdsanvisninger

1. Kontroller vendeplader (20). Udskift
beskadigede eller slidte vendeplader.

. Fikser emnet s& det er fri for vibrationer med
fastspaendingsanordninger.

. Folg kapitel 8.4 ved bearbejdning af ror.

. Indstil fasvinkel (se kapitel 7.1).

. Indstil fashgjde (se kapitel 7.2).

. Hold altid fast i maskinen med begge haender i
de dertil beregnede greb, serg for at sta stabilt,
og arbejd koncentreret.

7. Vendepladerne (20) bergrer ikke arbejdsemnet.
Teend ferst, laeg derefter maskinen med
faringsskinnen (15) pa arbejdsemnet, og bring
forst derefter indsatsveerktojet langsomt hen
mod arbejdsemnet.

8. Skub nu maskinen i den retning, der er angivet
med en pil (16) pa maskinen.

Maskinen ma kun skubbes i pilens retning

(16). Ellers er der risiko for tilbageslag.
Arbejd med jeevn fremfaring, der passer til det
materiale, som skal bearbejdes. Undga at sidde
fast, tryk ikke, sving ikke.

9. Fer maskinen saledes, at fgringsskinnen (15)
ligger ved arbejdsemnet.
10.Afslutning af arbejdet: For indsatsveerktgjet veek
fra emnet, og sluk maskinen. Stands motoren
helt, og leeg maskinen vaek.

ohwW N

8.4 Bearbejd ror pa yderkanten

1. Undersgg rerdiameteren pa det ror, der skal
bearbejdes.

2. Seside 3, ill. C: Anbring styrerullen (26) som vist
pa feringsskinnen (15). Forskyd styrerullen (26)
og indstill rerdiameteren pa skalaen (27).
Spaend metrikken pa styrerullen med en
gaffelnggle, og fastger séledes styrerullen.

3. Frz;qu de generelle arbejdsanvisninger (kapitel
8.3).

4. Hold altid fast i maskinen med begge heender i
de dertil beregnede greb, serg for at st stabilt,
og arbejd koncentreret.

5. Laeg maskinen med styrerullen (26) pa rerets
udvendige flade. Leeg derefter foringsskinnen
pa rarets endeflade.

6. Vendepladerne (20) bergrer stadig ikke
arbejdsemnet. Teend forst, vip derefter langsomt
maskinen om styrerullen (26) og bring dermed
fraeesehovedet hen ved arbejdsemnet.

7. lejq de generelle arbejdsanvisninger (kapitel
8.3).

8.5 KFM 16-15 F: Mulighed for drejning af
foringsskinnen (15)
Ved KFM 16-15 er faringsskinnen (15) monteret pa
tveers. Ved de allerfleste arbejdsopgaver opfanges
hgje kreefter dermed bedre, og arbejdet bliver
mindre traettende.
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Hvis du til specielle opgaver hellere vil montere
feringsskinnen (15) pa langs, kan du fa en
ombygningsvejledning hos Metabos kundeservice.

9. Vedligeholdelse

9.1 Udskiftning af vendeplader

Treek stikket ud af stikdasen, for maskinen
indstilles, omstilles, vedligeholdes eller
rengeres.

Vendeplader, vendepladeholdere, emner og
spaner kan veere varme efter arbejdet. Brug
beskyttelseshandsker.

Kontrollér vendepladeholderen (19) jaevnligt.
Reparer/udskift beskadigede eller slidte
vendeplader.

Kontrollér alle vendeplader (20) regelmaessigt.
Udskift beskadigede eller slidte vendeplader.

Drej eller udskift de stumpe vendeplader eller

lignende, hvor beklaedningen er afskallet, i
god tid. Stumpe vendeplader gger risikoen for at
maskinen bliver haengende og lgsner sig eller at
vendepladeholderen (19) bliver beskadiget.

Steerkt slidte eller defekte vendeplader ma
ikke laengere anvendes.

Drej eller udskift altid alle vendeplader.

Anvend kun vendeplader, som er godkendt af
Metabo. Se kapitlet Tilbehar.

Billede A: Normalt slid: Drej(udskift vendepladen.

Billede B: Slid ved forarbejdning af harde
materialer: Drej/udskift vendepladen. Ved steerkere
slid ma vendepladen ikke leengere anvendes, men
skal derimod udskiftes.

1. Lasn skruerne (13) og skub en
beskyttelsesskeerm til spaner (14) opad.

Drej ved behov vendepladeholderen (19)
manuelt.

Skru laseskruen (21) ud og fiern vendepladen
(20).

Renger vendepladen (20) og spaendefladerne
pa vendepladeholderen (19).

Drej vendepladen eller, hvis alle klinger er
stumpe, indsaet en ny vendeplade.

Skru igen vendepladen (20) fast sammen med
laseskruen (21). Drejningsmoment: 3,5 Nm.
Skub beskyttelsesskaermen til spaner (14) helt
nedad. Spaend skruerne (13).

N o o~ 0D

Bemeerk: Arsager til vendeplader med afbrudt kant
eller i ekstreme tilfaelde til gdelagte vendeplader
kan veere:

- Slag pa vendepladen pa grund af ukorrekte
arbejdsmetoder: Se kapitel 8.3.

- Vibration pa emnet: Fiksér emnet, sa det er fri for
vibrationer, med fastspaendingsanordninger.

- Vendepladen er ikke fastgjort korrekt: Renger
hele tiden spaendefladerne og overhold
drejningsmomentet.

- Vendepladen er ikke fastgjort korrekt: Staerkt
slidte vendeplader har ingen tilstrackkelige
aflaegningsflader og kan derfor ikke fastgeres
tilstraekkeligt. Udskift steerkt slidte vendeplader.

10. Rengoring

Treek netstikket ud af stikkontakten.

Spaner og partikler kan seette sig pa fraeesehovedet
(19). Dette kan fore til en blokering af freesehovedet.
Renger fraesehovedet og dets omgivelser
regelmaessigt, og fiern spaner og partikler.

Ved bearbejdningen kan partikler aflejre sigi el-
veerktgjets indre. Det hindrer kelingen af el-
veerktojet. Ledende aflejringer kan pavirke el-
veerktojets beskyttelsesisolering og forarsage
elektriske farer.

Stevsug el-veerktejet regelmeessigt, ofte og
grundigt gennem alle ventilationsabninger foran og
bagpa. Afbryd el-veerktgjet forinden fra
energiforsyningen og brug herved
beskyttelsesbriller og stevmaske.

11. Afhjeelpning af fejl

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
Den elektroniske signallampe (11) lyser
& og hastigheden under belastning aftager.
Maskinbelastningen er for hgj! Lad maskinen
kare i tomgang, indtil den elektroniske signallampe
slukker.

\/ -Maskinen korer ikke. Signalindikatoren

for elektronik (11) blinker (afhaengigt af
«eses udstyr). Den elektriske beskyttelse mod
genindkobling er aktiveret. Hvis netstikket stikkes i,
mens maskinen er taendt, eller nar
stramforsyningen etableres igen efter en
afbrydelse, karer maskinen ikke. Sluk og taend igen
for maskinen.

KFM 16-15 F:

- Genstartssikring: Hvis netstikket stikkes i, mens
maskinen er taendt, eller nar streamforsyningen
etableres igen efter en afbrydelse, karer maskinen
ikke. Sluk og teend igen for maskinen.



- Overbelastningssikring:
Belastningshastigheden aftager.
Viklingstemperaturen er for hgj! Lad maskinen
kere i tomgang, indtil maskinen er kolet af.

- Nar maskinen teendes, opstar der kortvarige
speendingsfald. Hvis nettet er meget belastet, kan
det pavirke driften af andre maskiner. Hvis
modstanden i nettet er mindre end 0,4 ohm,
opstar der ikke fejl.

12. Tilbehor

Brug kun originalt Metabo-tilbeher.

Brug kun tilbeher, der opfylder de krav og
specifikationer, som er angivet i denne
brugsanvisning.

Anbring tilbehgret sikkert. Hvis maskinen betjenes i
en holder: Szt maskinen sikkert fast. Mistes
kontrollen over maskinen, er der risiko for skader.

A 10 HM-vendeplader Universal........... 6.23564
B Laseskrue til vendeplader.................. 6.23566
C Kolemiddelsmorestift............cccccoeenee. 6.23443

Det komplette tilbeharsprogram findes pa
www.metabo.com eller i kataloget.

13. Reparation

Reparationer pa el-veerktgjer ma kun udferes
af en elektriker!

Henvend Dem til Deres Metabo forhandler, nar De
skal have repareret Deres Metabo el-veerkigj.
Adresser findes pa www.metabo.com.

Reservedelslister kan downloades pa
www.metabo.com.

14. Miljgbeskyttelse

Overhold de nationale regler om miljgvenlig
bortskaffelse og genbrug af udtjente maskiner,
emballage og tilbehor.

Emballagematerialer skal bortskaffes i
overenstemmelse med deres maerkning iht.
retningslinjerne i din kommune. Yderligere
oplysninger findes pa www.metabo.com i omradet
service.

Kun for EF-lande: El-veerktaj ma ikke smides
E i husholdningsaffaldet! | henhold til det euro-

paeiske direktiv 2012/19/EU om affald af
elektrisk og elektronisk udstyr og omsaettelsen til
national lovgivning skal brugte el-vaerktojer
indsamles adskilt og afleveres miljerigtigt til
genbrug.

15. Tekniske data

Forklaringer til oplysningerne pa side 4. Forbeholdt
gndringer som falge af tekniske eendringer.

n =frilobshastighed (maksimal hastighed)
P4 =nominel optagen effekt

P> =afgiven effekt

hmaks =Maks. fashgjde

bmaks =Maks. fasbredde

DANSK da

= Fasvinkel

=mindst mulige rerdiameter
=vaegt uden netkabel
Maleveerdier beregnet int. EN 60745.

=] Klasse Il maskine
~ Vekselstrgm

De angivne tekniske data er tolerancesat (svarende
til de aktuelt geeldende standarder).

Emissionsveerdier

Disse veerdier gor det muligt at bestemme el-
veerktojets emissioner og sammenligne forskellige
el-veerktagjer med hinanden. Alt efter el-veerktojets
eller indsatsveerktgjernes anvendelsesbetingelser
og tilstand kan den faktiske belastning veere hgjere
eller lavere. Tag ogsa hejde for arbejdspauser og
perioder med lav belastning. Traef de ngdvendige
beskyttelsesforanstaltninger for brugeren, f.eks.
organisatoriske foranstaltninger, pa baggrund af de
anslaede veerdier.

Samlet vibration (vektorsum af tre retninger)
beregnet iht. EN 60745:

a, gg =vibrationsemission
Kh,sg=Usikkerhed (vibration)

a
dmin
m

Loa =lydtryksniveau
Lwa  =lydeffektniveau
Kpa, Kwa= usikkerhed

Ved arbejde kan stgjniveauet overskride 80 dB(A).
m Brug horeveern!

Elektromagnetiske forstyrrelser:

Ved péavirkning fra ekstreme elektromagnetiske
forstyrrelser udefra kan der i enkelte tilfeelde opsta
midlertidige hastighedsudsving, eller
genstartsikringen kan blive aktiveret. Sluk og teend i
sé& fald for maskinen.
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Oryginalna instrukcja obstugi

1. Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscig, ze
frezarki krawedziowe oznaczone typem i numerem
seryjnym *1) spetniajg wszystkie obowigzujace
przepisy dyrektyw *2) i norm *3). Dokumentacja
techniczna *4) - patrz strona 4.

2. Uzytkowanie zgodne z
przeznaczeniem

Frezarka krawedziowa jest przeznaczona do
profesjonalnego frezowania krawedzi stalowych,
wykonanych ze stali szlachetnej, aluminium oraz
stopow aluminium.

Do obrébki aluminium, stopéw aluminium oraz stali
szlachetnej bezwzglednie stosowaé odpowiedni
$rodek smarowy (nr kat.: 6.23443).

Takze podczas obrébki stali zalecane jest
stosowanie tego Srodka smarowego, poniewaz
wyraznie wydtuza on zywotnos¢ narzedzi, a
urzadzenie tatwiej przesuwa sig po obrabianym
elemencie.

Za szkody powstate w wyniku uzytkowania
niezgodnego z przeznaczeniem odpowiedzialno$¢
ponosi wytgcznie uzytkownik.

Przestrzegac ogolnie obowigzujgcych przepiséw
BHP oraz dotgczonych uwag dotyczacych
bezpieczenstwa.

3. 0Ogdlne uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

Dla bezpieczenstwa uzytkownika oraz w
celu ochrony elektronarzedzia nalezy
zwrdci¢ szczegding uwage na miejsca w
tekscie oznaczone tym symbolem!

OSTRZEZENIE! W celu zminimalizowania
ryzyka obrazen zapoznac sie z trescig
instrukcji obstugi.

OSTRZEZENIE! Przeczyta¢ wszystkie

uwagi dotyczgce bezpieczenstwa i
instrukcje. Nieprzestrzeganie uwag dotyczacych
bezpieczenstwa i instrukcji moze byc przyczyna
porazenia pradem elektrycznym, pozaru i/lub
powaznych obrazen ciata.

Wszystkie uwagi dotyczace bezpieczenstwa i
instrukcje starannie przechowywaé, by méc z
nich skorzysta¢ w przysztosci.

Przekazujgc elektronarzedzie innym osobom
nalezy

przekazaé réwniez dotagczong dokumentacje.

4. Specjalne uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

a) Nie stosowac osprzetu ani wyposazenia,
ktérego producent nie przewidziat i nie
dopuscit do wspétpracy z przedstawionym tu

88 elektronarzedziem. Sama mozliwos$¢

zamocowania elementu wyposazenia do
elektronarzedzia nie zapewnia jego bezpiecznego
uzytkowania.

b) Nie uzywa¢ uszkodzonych narzedzi
roboczych. Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢
wieloostrzowe ptytki przestawne pod katem
ubytkow materiatu, wystepowania pgknigé
oraz silnego zuzycia. Jesli elektronarzedzie lub
narzedzie robocze upadnie na podtoge,
sprawdzi¢, czy nie jest uszkodzone, lub uzy¢é
nieuszkodzonego narzedzia roboczego.

c) Stosowac srodki ochrony indywidualnej.
Zaleznie od rodzaju wykonywanych prac
stosowac petng ochrone twarzy, ochrone oczu
lub okulary ochronne. O ile zachodzi taka
potrzeba, stosowaé maske przeciwpytowa,
ochronniki stuchu, rekawice ochronne lub
specjalny fartuch chroniagcy przed drobnymi
czastkami materiatu. Chroni¢ oczy przed ciatami
obcymi odrzucanymi podczas wykonywania
réznych prac. Maska przeciwpytowaiochrona drég
oddechowych musza by¢ w stanie odfiltrowac pyt
powstajacy podczas pracy. Dtugotrwate narazenie
na znaczny hatas moze spowodowac utrate stuchu.

d) Nalezy zwraca¢ uwage, aby inne osoby
zachowalty bezpieczng odlegtos¢ od strefy
roboczej. Kazda osoba, ktdra wchodzi do strefy
roboczej, musi stosowac srodki ochrony
indywidualnej. Odtamki obrabianego elementu
lub pekniete narzedzia robocze moga zostac
wyrzucone i spowodowacé obrazenia réwniez poza
bezposrednig strefg robocza.

e) Mocno trzyma¢ elektronarzedzie w trakcie
jego uruchamiania. Przy rozruchu do petnych
obrotéw reakcja silnika moze doprowadzi¢ do
obrécenia elektronarzedzia.

f) W miarg mozliwos$ci uzywac zaciskow
mocujacych do przytwierdzenia obrabianego
elementu. Podczas pracy nie wolno trzymac
obrabianego elementu w jednej rece, a
elektronarzedzia w drugiej. Dzieki zamocowaniu
niewielkich obrabianych elementéw uzytkownik ma
obie rece wolne, co pozwala lepiej kontrolowaé
elektronarzedzie.

g) W zadnym wypadku nie wolno odktadac¢
elektronarzedzia, zanim narzedzie robocze
catkowicie sig nie zatrzyma. Obracajace sie
narzedzie robocze moze zetkng¢ sig z
powierzchnig, na ktérg zostanie odtozone, i w
konsekwencji spowodowa¢ utrate kontroli nad
elektronarzedziem.

h) Nie wolno przenosi¢ pracujacego
elektronarzedzia. Na skutek przypadkowego
kontaktu ubranie uzytkownika moze zosta¢
pochwycone przez narzedzie robocze, ktére moze
wwierci¢ sie w ciato.

i) W regularnych odstepach czasu czyscic¢
szczeliny wentylacyjne elektronarzedzia.
Wentylator silnika wcigga pyt do obudowy, a duze
nagromadzenie pytu metalowego moze
powodowac zagrozenia zwigzane z prgdem
elektrycznym.



j) Nie uzywac elektronarzedzia w poblizu
materiatéw palnych. Iskry i gorgce wiéry moga
spowodowac zapton tych materiatéw.

k) Nie wolno uzywa¢ zadnych narzedzi
roboczych wymagajacych stosowania ciektych
chtodziw. Stosowanie wody lub innych ciektych
chtodziw moze doprowadzic do porazenia pradem
elektrycznym.

4.1 Odrzuti odpowiednie uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

Odrzut jest gwattowna reakcjg spowodowang
zahaczeniem lub zablokowaniem wirujgcego
narzedzia roboczego. Zahaczenie lub
zablokowanie powoduje nagte zatrzymanie sig
narzedzia roboczego. Wskutek tego
niekontrolowane elektronarzedzie uzyskuje
przyspieszenie w kierunku przeciwnym do kierunku
obrotow zablokowanego narzedzia roboczego.

Jesli wieloostrzowa ptytka przestawna ulegnie
zakleszczeniu lub zablokowaniu w obrabianym
materiale, zablokowana krawedz wieloostrzowej
ptytki przestawnej zagtebiona w przedmiocie moze
spowodowac wytamanie wieloostrzowej ptytki
przestawnej lub odrzut. Uchwyt wieloostrzowej
ptytki przestawnej przemieszcza sie wtedy w
kierunku operatora lub przeciwnym, zaleznie od
kierunku obrotéw zablokowanej wieloostrzowe;j
ptytki przestawnej. W takim przypadku moze
rowniez dojs¢ do pekniecia wieloostrzowej ptytki
przestawne;.

Odrzut jest konsekwencja niewtasciwego lub
niezgodnego z przeznaczeniem uzytkowania
elektronarzedzia. Podjgcie odpowiednich,
opisanych ponizej srodkow ostroznosci pozwala
zapobiec temu zjawisku.

a) Mocno trzymac elektronarzedzie oraz
utrzymywac ciato i ramiona w pozycji, ktéra
pozwoli zamortyzowac¢ site odrzutu. Stosujac
odpowiednie srodki ostroznosci operator moze
zapanowa¢ nad sitg odrzutu.

b) Szczegodlng ostroznos¢ zachowac podczas
pracy w strefie naroznikéw, ostrych krawedzi
itp. Unikaé sytuacji, w ktérych narzedzia
robocze odskakujg od elementu obrabianego
lub ulegajg zakleszczeniu. W naroznikach, na
ostrych krawedziach lub w przypadku uderzenia
wirujgce narzedzie robocze tatwo zakleszcza sie w
obrabianym przedmiocie. Powoduje to utrate
kontroli lub odrzut.

c) Narzedzie robocze wprowadzaé w obrabiany
materiat zawsze w tym samym kierunku, w
ktérym krawedz tngca opuszcza obrabiany
materiat (odpowiada to temu samemu
kierunkowi, w ktérym nastepuje wyrzut
wioréw). Prowadzenie elektronarzedzia w
niewtasciwym kierunku powoduje wytamanie
krawedzi tngcej narzedzia roboczego z przedmiotu
obrébki, przez co elektronarzedzie jest sciaggane w
kierunku przesuwu.

d) Unikaé blokowania wieloostrzowej ptytki
przestawnej oraz zbyt duzego nacisku. Nie
ustawiaé wiekszej wysokosci fazki niz
maksymalna warto$¢ dopuszczalna.
Przecigzenie wieloostrzowych ptytek przestawnych
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zwieksza ich naprezenia i podatnos¢ na
zakleszczenie lub zablokowanie, a tym samym
mozliwos¢ odrzutu lub peknigcia.

e) Unika¢ dotykania reka strefy przed i za
obracajaca sie wieloostrzowg ptytka
przestawna. W przypadku odsunigcia
wieloostrzowej ptytki przestawnej w obrabianym
elemencie od siebie, w razie odrzutu
elektronarzedzie z wirujgcg wieloostrzowa ptytkg
przestawng zostanie wyrzucone bezposrednio w
kierunku uzytkownika.

W odpowiednim czasie obracac¢ lub wymienia¢
stepione wieloostrzowe ptytki przestawne oraz
takie, ktorych powtoka ulegta zuzyciu. Stepione
wieloostrzowe plytki przestawne zwigkszajg ryzyko
zakleszczenia | wytamania urzadzenia.

4.2 Dalsze uwagi dotyczgce bezpieczenstwa:
Elektronarzedzie trzymac wytacznie za
izolowane uchwyty, poniewaz frezarka moze
natrafi¢ na wtasny przewdd zasilajacy.
Zetkniecie z przewodem znajdujagcym sie pod
napieciem moze spowodowac wystgpienie
napiecia rowniez na metalowych czesciach
urzgdzenia i doprowadzi¢ do porazenia pragdem.
Miejsce pracy nalezy utrzymywac w czystosci i
zapewnic jego dobre oswietlenie. Nieporzadek i
brak oswietlenia miejsc pracy moga doprowadzi¢
do wypadkdw.

=~ OSTRZEZENIE - Zawsze nosi¢ okulary
ochronne.

@ Nosié ochronniki stuchu.
N

3 Przed przystgpieniem do regulacji ustawien,
przezbrajania, konserwacii lub czyszczenia
=] wyciggnadé wiyczke z gniazda sieciowego.

m Nosi¢ odpowiednig odziez ochronna.

Uwazag, aby nikt nie odnidst obrazen
spowodowanych ciatem obcym
wyrzuconym przez urzgdzenie.

® Ludzie i zwierzgta domowe musza
o\ przebywac w bezpiecznej odlegtosci od
urzgdzenia.

O Nie zbliza¢ do urzgdzenia wtosow, luznej
)‘(@ odziezy, palcéwiinnych czesci ciata. Istnieje
ryzyko pochwycenia i wciggnigcia. W

przypadku dtugich wtoséw nosic siatke na wtosy.

.: Uwaga: obracajace sig narzedzie robocze.

Przy wykonywaniu pracy za pomocg urzgdzenia
zawsze nosi¢ okulary ochronne, rekawice robocze
oraz obuwie robocze!

Niebezpieczenstwo zranienia ostrymi krawedziami.
Uzywac ochronnych rekawic roboczych.

Wieloostrzowe ptytki przestawne, uchwyt
wieloostrzowych ptytek przestawnych, obrabiany
element i wiéry moga by¢ gorgce po zakonczeniu
pracy. Uzywac ochronnych rekawic roboczych.
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Uszkodzong lub peknieta rekojesé pomocnicza
nalezy wymieni¢. Nie wolno uzywac urzadzenia z
uszkodzong rekojescig pomocnicza.

Przed przystgpieniem do regulacji ustawien,
przezbrajania, konserwacji lub czyszczenia
wyciagna¢ wtyczke z gniazda sieciowego.

Zaleca sig stosowanie stacjonarnego urzadzenia
odsysajgcego. Na zasilaniu elektrycznym
zainstalowac wytgcznik réznicowopradowy (RCD)
o maks. pragdzie wyzwalajgcym 30 mA. W
przypadku wytgczenia urzgdzenia przez wytgcznik
réznicowopradowy sprawdzic i oczyscic¢
urzgdzenie. Patrz rozdziat 10. Czyszczenie.

W przypadku diugotrwatej pracy stosowac
ochronniki stuchu. Diuzsze oddziatywanie
wysokiego poziomu hatasu moze spowodowac
uszkodzenie stuchu.

Uzywac¢ wytgcznie ostrych i nieuszkodzonych
wieloostrzowych ptytek przestawnych.

Obrabiany element musi by¢ mocno oparty i
zabezpieczony przed przesunieciem, np. za
pomocg urzgdzen mocujgcych. Duze elementy
poddawane obrébce musza by¢ odpowiednio
podparte.

Uwazag, aby iskry i gorace widry powstajgce
podczas uzywania urzgdzenia nie stanowity
bezposredniego zagrozenia dla uzytkownika lub
innych osoéb oraz nie spowodowaty zapalenia
tatwopalnych substancji. Zagrozone obszary
chronic¢ trudnopalnymi ostonami. W strefach
zagrozonych pozarem przechowywac odpowiednie
srodki gasnicze.

Urzadzenie zawsze trzymac oburacz za
przewidziane do tego celu rekojesci, przyjaé
bezpieczng postawe i skoncentrowac uwage na
wykonywanej pracy.

Utrzymywac dtonie w bezpiecznej odlegtosci od
strefy frezowania i obracajacego si¢ narzedzia
roboczego.

Nie wolno dotykac¢ obracajgcego si¢ narzedzia
roboczego! Widry i podobne zanieczyszczenia
usuwac wytacznie po wytgczeniu urzadzenia.
Wyciggna¢ wtyczke sieciowg z gniazda.

Nie wolno uzywac uszkodzonych, nieokragtych lub
wibrujgcych narzedzi roboczych.

Nie pracowa¢ trzymajgc urzgdzenie ponad gtowa.

W Zzadnym wypadku nie wolno korzystac z
urzgdzenia niekompletnego lub takiego, w ktorym
wprowadzono niedozwolong zmiang.

Redukcja zapylenia:

Czastki uwalniane podczas uzywania

urzadzenia moga zawiera¢ substancje
wywotujgce raka, reakcje alergiczne, schorzenia
drég oddechowych i wady wrodzone lub zaburza¢
zdolno$¢ rozrodczg. Sposrod tych substancii
mozna wymienic otow (farby zawierajgce otéw), pyt
mineralny (z kamienia, betonu itp.), domieszki
stosowane podczas obrébki drewna (chromiany,
Srodki ochronne do drewna), niektdre gatunki
drewna (pyt z obrébki debu lub buka), metale,
azbest.
Poziom ryzyka zalezy od tego, przez jak dtugi czas

uzytkownik lub znajdujgce sie w poblizu osoby bedg

narazone na dziatanie pytu.

Whyeliminowaé¢ mozliwosc¢ przedostania sie

czasteczek pytu do organizmu.

W celu zredukowania zagrozenia ze strony

wymienionych substancji nalezy zapewnic dobrg

wentylacje w miejscu pracy i nosi¢ odpowiednie

Srodki ochrony, na przyktad maski przeciwpytowe,

ktore sg w stanie filtrowac mikroskopijnie mate

czastki.

Przestrzega¢ wytycznych dotyczgcych

obrabianego materiatu, personelu, rodzaju

zastosowania i miejsca zastosowania (np.
przepiséw o ochronie pracy, utylizacji).

Szkodliwe czgstki eliminowac z powietrza w

miejscu ich emisji i zapobiega¢ ich odktadaniu sie w

otoczeniu.

W celu zminimalizowania zagrozenia pytem:

- Nie kierowac¢ uwalnianych czastek i strumienia
powietrza wylotowego z urzadzenia w strone
samego siebie aniinnych osob znajdujgcych sie w
poblizu, czy tez na osiadty pyt

- Uzywac systemoéw odpylania i/lub oczyszczaczy
powietrza.

- Zapewni¢ dobrg wentylacje miejsca pracy i
czystos¢ dzieki wyciggowi powietrza. Zamiatanie
lub nadmuch powoduje wzbijanie pytu.

- Odziez ochronng odkurza¢ lub prac. Nie
przedmuchiwag, nie trzepac, nie czysci¢
szczotka.

5. Elementy urzadzenia

Patrz strona 21 3.

1 Uchwyt patgkowy

2 Tarcze podziatowe ustalacza

3 Sruby skrzydetkowe

4 Gwintowane otwory na obudowie przekfadni

5 Uchwyt boczny *

6 Skala (wysokos¢ fazki)

7 Pierscien nastawczy (wysoko$¢ fazki)

8 Sruby blokujgce pierscienia ze skalg

9 Pierscien ze skalg (wysokos¢ fazki)

10 Pokretto nastawcze predkosci obrotowej *

11 Elektroniczny wskaznik sygnatowy *

12 Rekojesc

13 Sruby blaszanych oston przed wiérami

14 Blaszane ostony przed widrami

15 Szyna prowadzaca

16 Strzatka = zadany kierunek pracy

17 Skala (kat fazki)

18 Sruby (kat fazki)

19 Uchwyt wieloostrzowej ptytki przestawnej /
gtowica frezowa

20 Wieloostrzowa ptytka przestawna

21 Sruba mocujgca wieloostrzowej ptytki
przestawnej

22 Przetgcznik suwakowy *

23 Wytgcznik skrzydetkowy *

24 Blokada *

25 Przycisk wtgcznika *

26 Rolka prowadzgca



27 Skala ($rednica rury)
* w zaleznosci od wyposazenia

6. Uruchomienie

Przed uruchomieniem urzadzenia sprawdzi¢,

czy napiecie i czestotliwos¢ sieci podane na
tabliczce znamionowej sg zgodne z parametrami
zasilania sieciowego w miejscu pracy.

Na zasilaniu elektrycznym zainstalowaé
wytacznik ré6znicowopradowy (RCD) o maks.
pradzie wyzwalajgcym 30 mA.

6.1 Zamocowac uchwyt dodatkowy

Zawsze pracowaé z zamocowanym

uchwytem patagkowym (1) albo uchwytem
bocznym (5) (zaleznie od wyposazenia)!
Zamocowac uchwyt zgodnie z ilustracjg (patrz
strona 2, zdj. A).

Zamocowac (1) uchwyt patgkowy

- Nasadzi¢ podktadki ustalajace (2) z lewej i prawej
strony uchwytu (1).

- Wsuna¢ uchwyt (1) podktadkami ustalajgcymi (2)
z przodu na obudowe przektadni.

- Sruby skrzydetkowe (3) wetkngc z lewej i prawej
strony w uchwyt (1) i lekko przykrecic.

- Ustawi¢ zadany kat uchwytu (1).

- Mocno dociggnaé recznie sruby skrzydetkowe (3)
z lewej i prawej strony.

Przymocowac uchwyt boczny (5) (zaleznie od
wyposazenia, tylko dla modeli KFM 15-10 F,
KFMPB 15-10 F):

m Przy frezowaniu krawedzi o niewielkich katach
(ustawienie < 30°) zaleznie od warunkéw
przydatne moze si¢ okazac stosowanie uchwytu
bocznego zamiast (5) uchwytu patgkowego (1). Aby
pewnie trzymacd urzadzenie, przy wiekszych katach
zawsze uzywac uchwytu patgkowego (1).

- Uchwyt boczny (5) mocno przykreci¢ z lewej lub
z prawej strony urzadzenia.

7. Ustawianie

Przed przystapieniem do regulacji ustawien,

przezbrajania, konserwacji lub czyszczenia
wyciggna¢ wtyczke z gniazda sieciowego.

Wieloostrzowe ptytki przestawne, uchwyt

wieloostrzowych plytek przestawnych,
obrabiany element i wiéry moga by¢ gorace po
zakonczeniu pracy. Uzywac¢ ochronnych rekawic
roboczych.

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia! Uzywaé
ochronnych rekawic roboczych.

7.1 Ustawianie kata fazki

1. Odczyta¢ na skali (17) ustawiony kat fazki.

2. Odkreci¢ $ruby (13) i przesung¢ do gory obie
blaszane ostony przed wiérami (14) (po lewej i
prawej stronie urzgdzenia).

3. Odkrecic sruby (18) (przednig i tylng), a
nastepnie ustawic¢ zgdany kat fazki obracajac
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szyne prowadzaca (15). Odczytaé na skali (17)
ustawiony kat fazki.

4. Mocr;o dokrecic¢ obie Sruby (18) (przednig i
tylng).

5. Obie blaszane ostony przed wiérami (14) (po
lewej i prawej stronie urzgdzenia) przesung¢
catkowicie w dét. Dokrecic sruby (13) (po lewej i
prawej stronie urzgdzenia).

6. Poprzez zmiane kata fazki zmienia sig tez
wysokos¢ fazki (w zaleznosci od konstrukcji).
Dlatego po kazdym przestawieniu kata fazki
nalezy tez na nowo ustawic¢ wysokos¢ fazki.
Patrz rozdziat 7.2

7.2 Ustawianie wysokosci fazki

Naipi . fazki:

1. Najpierw sprawdzi¢, czy ustawiono zgdany kat
fazki: odczytaé na skali (17) ustawiony kat fazki.
Ew. ustawi¢. Patrz rozdziat 7.1

Okresleni - N

Wskazdwka: fazki o duzej wysokosci nalezy
wykonywac zawsze w kilku frezowaniach
(przynajmniej 3). Twarde materiaty wymagaja
jeszcze wiecej frezowan. Zaletami takiego sposobu
pracy sa: dtuzsza zywotnos¢ wieloostrzowej ptytki
przestawnej, wyzsza jako$¢ powierzchni produktu i
przyjemniejsza praca.

Nie przekraczaé podanej nizej ,wartosci
maksymalnej wysokosci fazki na jedno
frezowanie”.

KFM 15...(przy 45°):
1. frezowanie: maks. 6 mm
2. 3. frezowanie: maks. 2 mm

KFM 17...(przy 45°):

1. frezowanie: maks. 9 mm

2.1 3. frezowanie: maks. 3 mm
Nie przekracza¢ maksymalnej dopuszczalnej
wysokosci fazki (hyay) (patrz rozdziat Dane
techniczne).

W celu uzyskania optymalnej jakosci powierzchni,
w ostatnim frezowaniu zalecane jest skrawanie
minimalnej ilosci materiatu.

2. Wybraé wykres wiasciwy dla danego urzadzenia
(patrz strona tylna).

3. Wybra¢ wtasciwa linig dla ustawionego kata
fazki (patrz strona tylna).

4. Przyktad dla kata fazki 45° i zadanej wysokosci
fazki 3 mm (patrz il. ponizej). Wynik: warto$¢
nastawcza = 2,0.

Y
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i
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Na osi Y wybrac¢ wysokos¢ fazki, ktéra ma zostac
ustawiona. Przeprowadzi¢ pozioma linie az do
punktu przeciecia z linig. Od tego punktu
przeciecia przeprowadzi¢ pionowa linie az do osi
X. Odczyta¢ warto$¢ na osi X. Te wartos$¢ ,.X”
nalezy teraz ustawi¢ w urzgdzeniu w
nastepujacy sposob.

Wskazéwka: wykres odnosi sie elementéw
obrabianych o ostrych krawedziach.
Zaokraglone krawedzie elementow obrabianych
trzeba uwzglednic ustawiajgc wysokosci fazki.

- <ci tazki:

5. Pociggnac¢ do goéry pierscien nastawczy (7) i

obrdcic tak, aby na skali (9) byta ustawiona
wartosc¢ X" z wykresu. Patrz ilustracja (na dole):
ustawiona wartos¢ X" = 2,0.

(jeden obrét odpowiada ,X"=3. Dla uzyskania
wyzszych wartosci X nalezy wykonaé wiecej
obrotéw. Skala (6) stuzy do przyblizonej
orientacji podczas regulaciji).

. Przeprowadzi¢ probne frezowanie.

7. Jezeli zachodzi koniecznos$é bardzo

doktadnego ustawienia wysokosci fazki dla
ostatniego frezowania, nalezy wykonac¢
nastepujgcag procedure:

Wykona¢ frezowanie prébne. Zmierzy¢
wysokos¢ wyfrezowanej fazki i w razie potrzeby
dostosowacé poprzez obrdcenie pierscienia
nastawczego (7) o jedna kreske na skali: obrotw
kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu
wskazoéwek zegara = wieksza wysokosé fazki.
obrot w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu
wskazowek zegara = mniejsza wysokos¢ fazki.
Wykonac kolejne frezowanie prébne.
Ewentualnie powtérzy¢ te czynnosc.

8. Uzytkowanie

8.1 Wiaczanie i wytgczanie

Urzadzenie nalezy prowadzi¢ zawsze obiema
rekami.

Najpierw wtgczy¢ urzadzenie, a dopiero
potem przytozy¢ narzedzie robocze do
obrabianego elementu.

Unika¢ niezamierzonego uruchomienia:

zawsze wytgczac urzadzenie po wyciggnieciu
wtyczki z gniazda wtykowego lub w przypadku
przerwy w doptywie pradu.

Przy wtaczeniu trybu pracy ciggtej urzadzenie

bedzie pracowaé nadal, nawet jezeli
wypadnie z reki. Z tego wzgledu urzadzenie nalezy
zawsze trzymaé oburgcz za przewidziane do tego
celu rekojesci, przyja¢ bezpieczng postawe i
skoncentrowa¢ uwage na wykonywanej pracy.

Nie dopuszczac¢ do wzbijania bgdz zasysania

pytu i wiéréw przez urzgdzenie. Po wytgczeniu
urzadzenie wolno odtozy¢ dopiero po catkowitym
zatrzymaniu silnika.

Wiaczanie: przesungé przetacznik suwakowy (22)
do przodu. Nastepnie w celu wtaczenia trybu pracy
ciggtej wcisna¢ przetacznik w dot do zablokowania.

Wytaczanie: nacisnac¢ na tylng koricéwke
przetacznika suwakowego (22) i zwolni¢
przetacznik.

Wiaczanie: przesung¢ wytacznik skrzydetkowy
(23) w kierunku wskazywanym przez
strzatke, a nastepnie nacisna¢ wytacznik
skrzydetkowy (23).

Wytaczanie: zwolni¢ wytgcznik skrzydetkowy (23).

KFM 16-15 F (patrz strona 3, il. B):
Wiaczanie chwilowe:

Wiaczanie: wcisngé blokade (24), a nastepnie
nacisna¢ przycisk wiacznika (25). Zwolnié¢
blokade (24).

Wytaczanie: zwolni¢ przycisk wigcznika (25).

Witaczanie pracy ciagtej:

Wiaczanie: wcisngé i przytrzymac blokade (24).
Nacisna¢ przycisk (25) i przytrzymac.
Urzadzenie jest wigczone. Nastgpnie
ponownie wcisng¢ blokade (24), aby
zablokowac przycisk (25) (tryb ciagty).

Wytaczanie: nacisnac, a nastepnie zwolnic
przycisk wtgcznika (25).

8.2 Ustawianie predkosci obrotowej
(KFM 15-10 F)

Pokrettem nastawczym (10) mozna wstepnie
wybra¢ predkos¢ obrotowg i bezstopniowo jg
zmieniac.

Ustawienia 1-6 odpowiadajg w przyblizeniu
nastepujacym predkosciom obrotowym biegu
luzem:

1o 7800 obr./min 4........ 10200 obr./min
2 8600 obr./min 5. 11100 obr./min
B 9400 obr./min 6........ 12200 obr./min



Uktad elektroniczny VTC umozliwia prace w
zalezno$ci od rodzaju materiatu i niemal statg
predkosc¢ obrotowg niezaleznie od obcigzenia.

Predkos$¢ obrotowa zalecana do réznych
materiatow:

Aluminium, miedz, mosigdz .........ccccceeeuveennee.
Stal do 400 N/mm=...............

Stal do 600 N/mm2...
Stal do 900 N/mm?... .
Stal nierdzewna ..........cccoceeveeeeeiieeecee e
Optymalne ustawienie najlepiej jest ustali¢ na
podstawie préb.

8.3 Ogodlne instrukcje robocze

1. Sprawdzi¢ wieloostrzowe ptytki przestawne
(20). Wymieni¢ uszkodzone lub zuzyte
wieloostrzowe ptytki przestawne.

. Element obrabiany zamocowa¢ w narzedziach

mocujacych wykluczajac jego drgania.

Podczas obroébki rur stosowac sie do informacji

podanych w rozdziale 8.4.

. Ustawi¢ wysokosc fazki (patrz rozdziat 7.1).

. Ustawi¢ wysokos¢ fazki (patrz rozdziat 7.2).

. Urzadzenie zawsze trzymac oburgcz za
przewidziane do tego celu rekojesci, przyjac
bezpieczna postawe i skoncentrowa¢ uwage na
wykonywanej pracy.

7. Wieloostrzowe ptytki przestawne (20) nie
stykajg sie z obrabianym elementem. Najpierw
wtgczy¢ urzgdzenie, nastepnie przytozy¢ szyne
prowadzaca (15) do obrabianego elementu i
dopiero wtedy powoli dosunaé narzedzie
robocze do detalu.

8. Urzadzenie przesuwac wytgcznie w kierunku
wskazywanym przez strzatke (16) na
urzadzeniu.

Przesuwac urzadzenie tylko w kierunku

wskazywanym przez strzatke (16). W
przeciwnym razie wystgpuje ryzyko odbicia.
Pracowac z umiarkowanym posuwem,
dostosowanym do obrabianego materiatu. Nie
ustawia¢ pod skosem, nie naciskac, nie
kotysac.

9. Prowadzi¢ urzgdzenie w taki sposdb, zeby
szyna prowadzgca (15) przylegata do
obrabianego elementu.

10.Zakonczenie pracy: odsungc¢ narzedzie robocze

od obrabianego elementu, wytgczyé
urzadzenie. Odczekad, az silnik znajdzie sie w
bezruchu, i odstawi¢ urzadzenie.

ous W N

8.4 Obrdbka zewnetrznych krawedzi rur

1. Okresli¢ Srednice obrabianej rury.

2. Patrz strona 3, il. C. Zamocowac rolke
prowadzaca (26) na szynie prowadzacej (15),
zgodnie z ilustracja. Przesunaé rolke
prowadzacg (26) i ustawic¢ srednice rury na skali
(27). Dokrecic kluczem ptaskim nakretke rolki
prowadzacej i w ten sposéb zamocowac rolke
prowadzaca.

3. Przestrzegac¢ ogolnych instrukcji roboczych
(rozdziat 8.3).

4. Urzadzenie zawsze trzymac oburacz za
przewidziane do tego celu rekojesci, przyjac
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bezpieczna postawe i skoncentrowac uwage na
wykonywanej pracy.

5. Ustawi¢ urzgdzenie rolka prowadzaca (26) na
rurze. Nastepnie przytozyc szyne prowadzaca
do powierzchni konca rury.

6. Wieloostrzowe ptytki przestawne (20) nie
stykaja sig jeszcze z obrabianym elementem.
Najpierw wtgczy¢ maszyne, nastepnie
przechyli¢ ja powoli wokot rolki prowadzacej
(26) i w ten sposob dostawic gtowice frezowa do
obrabianego elementu.

7. Przestrzegac ogolnych instrukcji roboczych
(rozdziat 8.3).

8.5 KFM 16-15 F: mozliwos¢ obracania szyny
prowadzacej (15)
W przypadku KFM 16-15 szyna prowadzgca (15)
jest zamontowana poprzecznie. Takie rozwigzanie
umozliwia podczas wiekszosci wykonywanych prac
lepszg absorpcje duzych sit i komfortowg, mato
meczaca prace.
Jezeli do specjalnego rodzaju wykonywanych prac
potrzebne jest wzdtuzne zamontowanie szyny
prowadzacej (15), serwis Metabo udostepnia na
zyczenie odpowiednig instrukcje modyfikaciji.

9. Konserwacja

9.1 Wymiana wieloostrzowych ptytek
przestawnych

Przed przystgpieniem do regulacji ustawien,

przezbrajania, konserwacji lub czyszczenia
wyciagna¢ wtyczke z gniazda sieciowego.

Wieloostrzowe ptytki przestawne, uchwyt

wieloostrzowych ptytek przestawnych,
obrabiany element i wiéry moga by¢ gorace po
zakorniczeniu pracy. Uzywac ochronnych rekawic
roboczych.

Regularnie sprawdza¢ uchwyt wieloostrzowych
ptytek przestawnych (19). W przypadku
uszkodzenia lub zuzycia uchwytu wieloostrzowych
ptytek przestawnych zleci¢ naprawe/wymiane.

Regularnie sprawdzac¢ wszystkie wieloostrzowe
ptytki przestawne (20). Wymieni¢ uszkodzone lub
zuzyte wieloostrzowe ptytki przestawne.

W odpowiednim czasie obraca¢ lub

wymieniac stgpione wieloostrzowe ptytki
przestawne oraz takie, ktérych powtoka ulegta
zuzyciu. Stepione wieloostrzowe ptytki przestawne
zwigkszaja ryzyko zablokowania i wyrwania
urzadzenia lub uszkodzenia uchwytu
wieloostrzowych ptytek przestawnych (19).

Nie uzywa¢ mocno zuzytych lub
uszkodzonych wieloostrzowych ptytek
przestawnych.

Zawsze obracaé lub wymienia¢ wszystkie

wieloostrzowe ptytki przestawne.

Stosowaé wytgcznie wieloostrzowe ptytki

przestawne dopuszczone do uzytku przez
Metabo. Patrz rozdziat Akcesoria.
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[A)

Zdjecie A: normalne zuzycie: obrdci¢/wymienic¢
wieloostrzowe ptytki przestawne.

Zdjecie B: zuzycie przy obrobce twardych
materiatéw: ptytke przestawng obroci¢/wymienic.
Mocno zuzyte wieloostrzowe ptytki przestawnych
wymienic, nie uzywac.

B)

1. Odkreci¢ sruby (13) i przesuna¢ do gory
blaszang ostone przed wiérami (14).

2. Wrazie potrzeby recznie obréci¢ wieloostrzowe;j
ptytki przestawnej (19).

3. Wykreci¢ srube mocujaca (21) i wyjaé
wieloostrzowg ptytke przestawna (20).

4. Oczyscic wieloostrzowa ptytke przestawna (20)
i powierzchnie mocowania na uchwycie
wieloostrzowych ptytek skrawajgcych (19).

5. Obrocic¢ wieloostrzowa ptytke przestawna lub
zamontowac¢ nowg wieloostrzowg ptytke

przestawng, jezeli wszystkie ostrza sg stepione.

6. Ponownie dokreci¢ wieloostrzowa ptytke
przestawng (20) Sruba mocujacg (21). Moment
dokrecania: 3,5 Nm.

7. Przesuna¢ catkowicie do dotu blaszang ostone
przed wiorami (14). Dokreci¢ $ruby (13).

Wskazdéwka: przyczyny wytamywania narozy lub w
skrajnych przypadkach pekania wieloostrzowych
ptytek przestawnych:

uderzenia w wieloostrzowa ptytke przestawnag
spowodowanie niewtasciwg technikg pracy,
przestrzegac zapisoéw rozdziatu 8.3.

drgania elementu obrabianego: element
obrabiany zamocowa¢ w narzedziach
napinajgcych wykluczajac jego drgania.
nieprawidtowy montaz wieloostrzowej ptytki
przestawnej: zawsze czysci¢ powierzchnie
mocowania i przestrzega¢ momentu dokrecania.
nieprawidtowy montaz wieloostrzowej ptytki
przestawnej: mocno zuzyte wieloostrzowe ptytki
przestawne nie posiadajg wystarczajgcych
powierzchni kontaktu i sg wystarczajgco
mocowane. Mocno zuzyte wieloostrzowe ptytki
przestawne trzeba wymienié.

10. Czyszczenie

Wyciggna¢ wtyczke sieciowg z gniazda.

Na gtowicy frezowej (19) moga si¢ osadzac wiory i
czgstki materiatu. Moze to prowadzi¢ do

94 zablokowania gtowicy frezowej. Regularnie czysci¢

gtowice frezowg i jej otoczenie oraz usuwac wiory i
czastki materiatu.

Podczas obrobki drobiny zanieczyszczen moga sie
osadzaé wewnatrz elektronarzedzia. Ma to
negatywny wptyw na chtodzenie elektronarzedzia.
Przewodzgce prad osady moga zaburzy¢ izolacje
ochronng elektronarzedzia i niesc ze sobg ryzyko
porazenia prgdem.

Nalezy regularnie, czgsto i doktadnie odsysac z
elektronarzedzia zanieczyszczenia przez wszystkie
otwory wentylacyjne z przodu i z tytu urzgdzenia.
Na czas czyszczenia odtaczy¢ elekironarzedzie od
zasilania i nosi¢ okulary ochronne oraz maske
przeciwpytowa.

11. Usuwanie usterek

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
Swieci sie elektroniczny wskaznik
& sygnatowy (11) i zmniejsza si¢ predkosé
= obrotowa pod obcigzeniem. Obcigzenie
urzadzenia jest zbyt duze! Pozostawic urzadzenie
na biegu jatowym do momentu, az zgasnie
elektroniczny wskaznik sygnatowy.

\/ -Urzadzenie nie pracuje. Elektroniczny

wskaznik sygnatowy (11) (zaleznie od
«esces Wyposazenia) miga. Zadziatato
zabezpieczenie przed ponownym uruchomieniem.
W przypadku wtozenia wtyczki przewodu
zasilajgcego do gniazda przy wigczonym
urzadzeniu lub przywréceniu zasilania po
wczesniejszym zaniku napiecia urzgdzenie nie
uruchomi sie. Wytgczy¢ urzadzenie i ponownie
wigczyc.

KFM 16-15 F:

- Zabezpieczenie przed ponownym
uruchomieniem: w przypadku wtozenia wtyczki
przewodu zasilajgcego do gniazda przy
wigczonym urzgadzeniu lub przywréceniu zasilania
po wczesniejszym zaniku napigcia urzadzenie nie
uruchomi sie. Wytaczy¢ urzgdzenie i ponownie
wigczycé.

Zabezpieczenie przed przecigzeniem:
predkos¢ obrotowa spada. Temperatura
uzwojenia jest zbyt wysoka! Pozostawi¢
urzgdzenie na biegu jatowym do momentu, az
ostygnie.

Procesy wtaczania powodujg krétkotrwate spadki
napigcia. Przy niekorzystnych warunkach
zasilania sieciowego moga wystapic niekorzystne
oddziatywania na inne urzgdzenia. Przy
impedancjach sieciowych mniejszych niz 0,4 oma
nie nalezy oczekiwac¢ zadnych zaktocen.

12. Akcesoria

Stosowacé wytgcznie oryginalne akcesoria Metabo.
Stosowaé wytacznie akcesoria, ktore spetniajg
wymagania | parametry okreslone w niniejszej
instrukcji obstugi.

Akcesoria nalezy bezpiecznie zamocowac. Praca
urzadzeniem w uchwycie: urzgdzenie bezpiecznie



zamocowac. Utrata kontroli nad urzadzeniem moze
stac sie przyczyng obrazen.
A Wieloostrzowe ptytki przestawne 10 HM

UNIWErSaINE ...cooviiiiiiciicie s 6.23564
B Sruba mocujgca wieloostrzowe

ptytki przestawne..........cccooovreeeieiennns 6.23566
C TrzpieN SMarowy ......c..cccceerueeeeeeennen 6.23443

Kompletny program akcesoriéw mozna znalez¢é na
stronie www.metabo.com lub w katalogu.

13. Naprawa

Wszelkie naprawy elektronarzedzi wolno
wykonywac wytgcznie elektrykom!

W sprawie naprawy elektronarzedzia nalezy sie
zwroci¢ do przedstawiciela Metabo. Adresy sg
dostepne na stronie www.metabo.com.

Wykazy czesci zamiennych mozna pobrac¢ pod
adresem www.metabo.com.

14. Ochrona srodowiska

Przestrzegac krajowych przepiséw dotyczacych
usuwania i recyklingu zuzytych urzadzen,
opakowan i akcesoriow.

Materiaty opakowaniowe utylizowaé zgodnie z ich
oznakowaniem i wytycznymi obowigzujgcymi na
terenie danej gminy. Wiecej informacji mozna
znalez¢ w dziale Serwis na stronie
www.metabo.com

Dotyczy tylko parstw UE: nie wolno
E wyrzucac elektronarzedzi wraz z odpadami

komunalnymi! Zgodnie z dyrektywa euro-
pejska 2012/19/EU o zuzytych urzadzeniach elek-
trycznych i elektronicznych oraz jej implementacja
w prawodawstwie krajowym zuzyte elektronarze-
dzia muszg by¢ segregowane i poddawane odzy-
skowi surowcow wtornych zgodnie z przepisami o
ochronie srodowiska.

15. Dane techniczne

Woyjasnienia do informacji podanych na stronie 4.
Prawo do zmian zwigzanych z postgepem
technicznym zastrzezone.

n =predkos¢ obrotowa biegu jatowego
(maksymalna predkos$¢ obrotowa)

P4 =nominalny pobér mocy

Ps =moc oddawana

hmax ~ =maks. wysokos$¢ fazki

bmax =maks. szerokos¢ fazki

a = kat fazki

dmin  =minimalna $rednica rury

m =cigzar bez przewodu zasilajagcego

Wartosci pomiaréw ustalone w oparciu o EN 60745.

[O] Urzadzenie w klasie ochronnosci Il
~ Prad przemienny

Zamieszczone dane techniczne podlegaja
toleranciji (odpowiednio do obowigzujgcych
standardow).

m Wartosci emisji

POLSKI pl

Wartosci te umozliwiajg oszacowanie emisji
elektronarzedzia i porownanie réznych
elektronarzedzi. W zaleznosci od warunkow
uzytkowania, stanu elektronarzedzia lub narzedzi
roboczych rzeczywiste obcigzenie moze by¢
wigksze lub mniejsze. Podczas dokonywania oceny
nalezy uwzgledni¢ przerwy w pracy i fazy
mniejszego obcigzenia. Na podstawie odpowiednio
dopasowanych wartosci szacunkowych okresli¢
$rodki ochrony dla uzytkownika, np. dziatania
organizacyjne.

taczna warto$¢ wibracji (suma wektorowa dla
trzech kierunkéw) okreslona zgodnie z normg

EN 60745:

a, gg =wartos¢ emisji drgan

Khsg =niepewnos¢ wyznaczenia (drgania)

Loa =poziom cisnienia akustycznego

Lwa  =poziom mocy akustycznej

Kpa, Kwa= niepewno$¢ wyznaczenia

Podczas pracy poziom hatasu moze przekraczaé
wartos$c 80 dB(A).

m Nosié ochronniki stuchu!

Zaktocenia elektromagnetyczne

W przypadku oddziatywania ekstremalnych,
zewnetrznych zaktécen elektromagnetycznych
moga sie sporadycznie pojawi¢ przejsciowe
wahania predkosci obrotowej lub moze zadziata¢
zabezpieczenie przed ponownym rozruchem. W
takim przypadku wytgczy¢ i ponownie wigczy¢
urzgdzenie.
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EAAHNIKA

NMpwTtdéTUTIO 0dNYIWV AELTOUPYIOQ

1. AnAwon cuppépPwong

AnAwvoupe pe 15ia evbivn: AUTEG oL GPETE]
QKHWV, TIOU avayVwpifovTal MEoW TUTIOU Kal
apIBHOV OEIPAG *1), AVTATIOKPIVOVTAL OE OAEG TIG
OXETIKEG SIATAEEIS TWV OBMNYLWV *2) KAL TWV
npotunwyv *3). Texvika eyypada oto *4) - BAETE
oeAida 4.

2. Xpnon cuppwva e ToV
OGKOTIO TIPOOPLG OV

H $ppela akpwv TpoPAETETAL YIa TO Ppeldplopa
aKpWV XAAuBa, avo&eidbwTou xaAuBa, aAoupLviou
Kal KOAPATWY AAOUMLVIOU OE ETTAYYEAMATIKEG
ePaApPUOYEG.

[Na v eneepyacia alovpviou, KPAPATWV
aAoupviou Kat avoEeidbwTtou XAAuPa TIpEmeL va
XPNoloToleiTal KATAAANAO ATAVTIKO HETO (ap.
mapayyeAiag: 6.23443).

Katd v enegepyacia xaAupa, ouviotatatn
XP110M QUTOU TOU AITIAVTIKOU, KABWG TTAPATEIVELTN
Sldpkela {wng Tou EPYAAEiOU Kal TO Pnxavnua
oAloBaivel EUKOAOTEPA TIAVW OTO TEUAXLO
enegepyaoiag.

"0 {NIEG TIOU EVEEXETAL VA TIDOKUYOUV ATTO TN N
evoedelyévn xprion g OUOKsunq PépeL v
ATIOKAELOTIKT) EUOUVN 0 XPNOTNG.

Mpémel va TNPOUVTAL Ol YEVIKA AVAYVWPLIOUEVES
podlaypadeq mepi TPOANYNG ATUXNHATWYV KAl oL
napadidopeveq unodeifelqg acdaieiag.

3. levikég unodei&elg
acdaleiag

MpocéEte yia tn Sikr) oag mpoactacia
KOBWG Kal yla TNV pooTacia Tou
nASKrptKou oag spva)\aou ekeiva Ta
ONHEIA TOU KEIPEVOUL, TIOU

XapakInpiovtatl pe auto To cUPBoAO!

MPOEIAONOIHZH - Na m peiwon tou
@ KIVSUVOU TPAUMATIONOU SLaBACTE TIG

odnyieg Aettoupyiag.

MPOEIAONOIHZH AwaBdaocTte O6Aeq TIg

unoSeLEetq aocdaleiag kat OAEG TIQ
odnyieg. H un trjpnon twv unodei§ewv
aocpaieiagkal Twv oénytwv UTTOPEI vaTIPOKAAETEL
nAextpornAnéia, mupkayid kavr ocoBapoug
TPQUUATIOUOUG.
dulayete OAeQ TIg UTIOSEIEELG aodaAeiag kal
TIG 081nYieq yia HEAAOVTIKY] Xprion.
Mapadwote og AAAOUG TO NAEKTPIKO 0AG EPYAAEIO
pévo padi
pe autd Ta €yypada.

4. E81kéQ untodei&elg
acpaleiag

a) Mn xpnotporoleite npdoBeTo EEOMAIGUO, O

96 omoiog dev IpoBAENETAL KAl SEV ouvicTATAL

anod Tov KATaoKEVAO T E181KA yla auto To
NAEKTPIKO EpyaAeio. Movo To yeyovog 0Tt
UTIOPELTE VA OTEPEWOETE TOV TIPOOOETO EEOTIAIOO
0TO NAEKTPIKO 0ag epyaAeio, dev eEaodaAilel
Kapia acdaAn xpron.

B) Mn xpnoiponoieite xahacpéva
ggaptnpara. Mpwv and kaOe xprion eAEyXeTe
TIG AVACTPEPOUEVEG KOTITIKEG TIAGKEG Yla
oxloilara, pwyHES, yfipavon 1 coBapeg
$BopEg. ‘OTav To NAEKTPIKS Epyaleio 1) To
eEapTnua MEoEL KATW, EAEYETE, Qv €XEL
UTIOOTEL {NULA 1] XPNOLLOTIOMNCTE €va ajoyo
epyaAeio/egaptnua.

Y) POPATE TOV IPOCWTIKO EEOTIAIGHO
TPOCTACIAG. XPNOILOTIOIEITE, avaAoya HE TN
XP1ion TArpn HAGKA TIPOCWTIOV, TTPOCTaGia
TWV HATUWDV 1] TTPOCTATEVUTIKA YUAALd. ZTOV
Babuo mov gival GKOTIHO, XPNCLHOTIOIEITE
HACOKA MPOCTACiAg Ao Thn 6KOvn,
WTOAOTISEG, TIPOCTATEVTIKA YAVTLA 1] EISIKT
To81A, IOV GUYKPATEL HAKPLA 0ag TA MIKPA
OoWMATidLa TOV VAIKOVU. Ta PATIA TIPETIEL VA
TIpoOoTATEVOVTAL Ao TA EKTOEEVOUEVA EEVa
owara, ov dnuoupyouvtal otig Siddopeg
edapuoyeQ. H paoka mpootaciag arod tn okoévn 1
N HAOKA TIPO0TAGIAG AVATIVONG TIPETIEL vVa
PIATPAPOUV TN OKOVN TIOU SNLoVPYEITAL KATA TNV
gpyaoia. Otav eioTe eKTEBEEVOLYLA LEYOAUTEPO
XPOVIKO Slaotnua og duvato Bopuf3o, uropeite va
XAOETE TNV aKOT) 0agG.

8) Npocé&te va apapévouv ta dAAa dropa
o€ acpaln andéoTaocT arno TNV TEPLOXT) TNG
epyaciag oag. Kabe dropo mov niepva oty
TEPLOXT) EPYAoTiag, TIPETEL va PEPEL
TIPOCWTILKO £EO0MALCNO TIpooTaciag. Tuniuata
ToU Tepayiov enegepyaoiag ) ortacpeva
€EapTNUATA KTTOPOUV VA EKODEVSOVIOTOUV Kal va
TIPOKAAECGOUV TPAUKATIONOUG O€ ATOA TIOU
BpiokovTal ekTOG TNG Apeong B€ong epyaciag.

€) Kpu'ru're TO NAEKTPIKO EPYAAEIO KATA TO
EeKlvnpu navrote otabepa. Kara mv
ETMITAXUVOT OTOV TIANPT apOp6 OTPOdWYV UImopein
poTT avTidpaong TOU KIvnTrpa va €Xet wg
amOTEAECUA, TNV TIEPLOTPOPT| TOU NAEKTPIKOU
gpyaleiou.

¢) 'Otav gival duvato, xpnotpomnoleite
ODLYKTIPES Yia va o‘raeeponomcere TO
eneﬁepyuzopevo 'repclxlo Mnv Kpcrrare rtore
éva pkpo ene§epyalopnevo TEMAXLO OTO €va
XEPL KAl TO NAEKTPLKO EPYAAEIO OTO AAAO,
Kata m Siapkela g epyaciag cag. Me 1o
odiElpo HKpwV eTeEePyalOPEVWV TEMAYIWV,
€XETE EAEVOEPA KAL TA SVO XEPLA VLA TOV KAAUTEPO
€AEYXO TOU NAEKTPIKOU EPYAAEIOU.

n) Mnv evunoee're're TO NAEKTPIKO epyaAeio
TIOTE, IPOTOU AKLVNTOTIONOEL EVIEAWG TO
sEap‘rnpa To neplotpeddpevo eEApTnUa propei
va €pBeL og emtadn e TNV emdpAveLa artodeong Kal
Va XAOETE £TOL TOV EAEYXO TOU NAEKTPIKOU 0QG
gpyaleiou.

0) MoTE unv EVEPYOTIOLEITE TO NAEKTPIKO
gpyaAeio katd tn peragopd. Ta polxa oag



prtopoUv katd AdBog va €pBouv oe enadr) Ue TO
TEPLOTPEPOUEVO EEAPTNUA, VA HAYKWOOUV KAl TO
€EApTNA VA 00G TPUTIOEL

1) KaBapileTte TAKTIKA TIG OXIOUEG AEPLOMOU
TOU NAEKTPLKOV oag epyaAeiov. O avelotpag
TOU KIvnTipa Tpafd oKovn HEoa oTo TEPIBANUA
KOl JLa LEYAAN CUYKEVTPWOT] LETAAALIKYG OKOVNG
Hrtopei va TipoKaAEoeL NAEKTPIKOUG KLVOUVOUG.

1a) MoTE pn XPNGCIMOTOLEITE TO NAEKTPIKO
EPYAAEIO KOVTA o€ EVPAEKTA VALKA. OL
oTuvOnpeg Kat ol Bepud pokavidla umopouv va
TIPOKAAECOUV AVADAEEN QUTWV TWV UAIKWV.

18) Mn xpnotporoleite e§apTripaTa mov
aTaIToUV pEVOTA YPUKTIKA pEca. H xprion
vePOU 1 AAAWYV UYPWV PUKTIKWV HECWYV UTTOPEL Va
odnynoel o€ nAekTpomAngia.

4.1 Avakpouor Kal avTioToLXEG UTTIOSEIEEI
acpaieiag
H avakpouon eivat n Eadvikr avtidpaon Adyw
MOYKWHATOG 1] EMTAOKNG TOU TIEPLOTPEDOEVOU
€EAPTNHATOG. TO HAYKWUA 1) 1| EUTTAOKT] 00N YOUV
o€ JLa EAPVIKT) AKIVNTOTIONOT TOU
nepoTpePOpEVOU eEaptnatog. ‘Etol éva
QVEEEAEYKTO NAEKTPIKO EPYAAEIO KIVEITAL EVAVTIA
oTn popd MePLOTPOPNG TOU EEAPTNLATOG OTO
ONUEIO EUTTAOKNG.
Edv pia avaotpedopevn KOTTIKN TAAKA OKAAWOEL
1) LIAOKAPEL HE€oD 0TO EMEEEPYOACOUEVO TEUAXIO,
HTTOPEL N K TNG QVaoTPEPOUEVNG KOTTTIKNG
n)\aKaq N oToia EIoXWPEL OTO eneiepya{ouevo
TEHAXIO, VO OKAAWOEL HE ATIOTEAEONA VA OTIACELT)
TIAAKa 1) va TipokaA€ael avakpouan. H Bdaon g
avaoTpedOUEVNG KOTTTIKNAG TTAAKAG KIVEiTal HETA
TIPOG TOV XELPLOTT) 1) AMOMAKPUVETAL artd auTov,
avaloya pe N opd TeploTpodng TG fAong g
avaoTPEDOWEVNG KOTITIKNG TIAAKAG OTO ONEI0
EUTTAOKNG. 2€ QUTNV TNV TEPITTTWAT) KITOPOUV Ol
aAvVaoTPEDOUEVES KOTITIKEG TIAGKEG AKOMA KAl VA
ondoouv.

Mia avakpouon eivatn ouvenela pag eoParpevng
XP1rIoNg TOu NAEKTPIKOU gpyaAeiou. Mmopei va
anodeuyOei ue Ta KATAAANAQ LETPA TIPOPUAAENG,
OTIWG TEPLypAdoVvTalL 0T CUVEXELQ.

a)Kpatdate To nAeKTPIKO epyaleio oTabepd
Kal GEPTE TO CWHA KaL TA XEPLA 0AG OF pia
6£on, oTnv oroia propeite va
QVTIHETWTTCETE TI§ Suvauelg avdkpouong. O
XEPLOTNG UTOpPEL e Ta KaTaAANAa ueTpa
TpodUAAENG va eAEYEEL TIG SUVAELG aVAKPOUONG
Kal avtiépaong.

B) Na epyaleote 181aiTepa MPOCEKTIKA GTNV
TIEPLOXT] YWVLIWV, KOPTEPWV AKHWYV KTA.
EpmodileTe, TNV anwénon Tou e§aptnpartog
amno To eMe&ePYAOLEVO TEUAXLO KAl TO
HAaykwpa. To Tieplotpedouevo eEApTna Hropei
Va HOYKWOEL AV CUVAVTNOEL YWVIEG 1) LUTEPES
OKUEG. AUTO TIPOKAAEL TNV ATIWAELD TOU EAEYXOU T)
NV avakpouan.

y) Odnyeite To EAPTNHA TIAVTOTE TIPOG TNV
id1a katevBuvon oTo uAlKo, M€ TNV omoia
EYKATOAEITIEL N} AKYT| KOTHYG TO UAIKS
(avtioTolxei oTnV 1610 KaTEVOUVON, OTNV
omoia ektivadovral Ta pokavidia). H odriynon
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TOU NAEKTPIKOU EPYAAEiOL 0T AABOG
Kareueuvon EXEL WG ar[ore)\eopa Va arokAiveL n
QKW KOTTG TOU E6APTNHHATOG ATt TO
eneEePyalOUEVO TEUAXLO, OTIOTE TO NAEKTPIKO
gpyaAeio TpaBLETAL TIPOG AUTNV TNV Katewduvon
mpowenong.

&) AMOPEVYETE TO UTTAOKAPIOHNA TNG
avacTPeEPOUEVNG KOTITIKIG TAAKAG 1) TNV
TIOAU HeydAn Suvapn mieong. Mn pubpicete
vyog AoEoruncmq HEYAAUTEPO aMO TO
eTuTpenTd. Mia urepdopTwoT g
QvaoTPEPOUEVNG KOTITIKNG TIAAKAG AUEAVEL TNV
KOTarovnon KaL Ty Taom Yia payKwua 1y
MITAOKAPIOMA Kal ETOL TNV TiBavoTnTa
avdakpouong 1) Bpavong tg.

€) ATIOPEVYETE HE TO XEPL GAG TNV TIEPLOXT)
MTPOCTA KAl THCW AT TNV MEPLOTPEPOUEVN
avacTtpepOMEVN KOTITIKN TTAAKA. ‘Otav Kiveite
TNV AVACTPEPOPEVN KOTITIKT| TIAGKA OTO TEUAXLO
ETEEEPYAOIAG, AMOUAKPUVOVTAG TNV OO TO GWHA
0ag, UTMoPEl € TIEPIMTWOT) KLag avVAaKpouong va
TvaxTei TO NAEKTPIKO epyaAeio padi pe v
TEPLOTPEDOUEVN AVACTTPEDOUEVT KOTTTIKT TIAGKA
arteudeiag mavw oag.

NePLOTPEYPTE 1) AVTIKATACTIOTE EYKAIPWG TIG
avacTPEPOUEVEG KOTITIKEG TIAGKEG, 6TaV
£xouv oTopwoeL 1 £XEL pBapei n emixpion
TOUG. 2TOUWHEVEG AVACTPEDPOUEVEG KOTTTIKEG
TIAGKEG AUEAVOUV TOV KivOUVO VA MTTAOKAPEL TO
HNXAVNUA KOL VA EKTIVAYTEL.

4.2 Mepatépw umtodei&elg acpaleiag:
Kpatats To n}\SKtleo epyaAeio pévo amnod Tig
Hovwpeveg emidaveleq Aapng, ENEdN n
Ppeda umopei va po&evnoet (nuUIa oTo
n}\eKtpu(o KAAwS1o Tov idlou Tou spva}\smu
H ertadn W’ évav nAekTpoddpo aywyo Uropei va
B€oel TioNG TA LETAAAIKA LEPN TOU EPYAAEIOU
uTtd TAOT KAL VA TIPOKAAETEL LA NAEKTPOTIANE a.

Alatnpeite TNV TIEPLOXT| EPYATIAG KaBapT Kat KAAd
Pwtiopevn. H ataia kat oL pn WTIoHEVES
TIEPLOXEG EPYAOIAG UTOPEL VA 0Ny 00UV O€
atuxnuara.

=\ MNPOEIAOMNOIHZH - ®opdte Mdvtote
TIPOOTATEVUTIKA YUQALd.

XPNOLLOTIOLEITE TIPOCTACIA AKONG.

1

o MpoToU MPayUATOTIOMCETE Hia
- oroladnToTe PUBLLOT, AAAayT| EEOTIAIOLOD,
ouvTtrpnon 1 kabaplopd Tpapngte To PiIg
ané v mpida.
Xpnouoroleite KATAAANAN evdupacia
m mpootaciag.

Mpoo€e&Te WOTE Va PNV TPAUUATIOTEL
& karolog 6tav ekopevdovidovrtal Egva

cwHaTidLa.

Kpatdate ta mAnoiov euptoKoueva daropa
I"’ﬂ Kat {wa oe achaAn ardoTaon anod

ouoKeun.
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O Kpardre ta paANd, xaAapd pouxa,
X éaxru)\a Kat aAAa uspn TOU CWHATOG
MaKpLa aro To unxdvnua. Mropei va
TILOTOUV KAl VA TIAPACUPOO0UV. AV EXETE LAKPLA
MAAALA XPNOLOTIOLEITE EVa SiXTU LOAAWV.

MPOELSOMOINOT] A6 TIEPIOTPEPOHEVA
gEapTipata

Katd v epyaocia pe To epyaleio oag va popdte
TIAVTOTE TIPOOTATEVTIKA YUOALd, YAVTLO Epyaaciag
Kal oTabepd manovTolal

Kivéuvog tpaupatiopol amnod aunpeS akueg.
®opdTte MPOOTATEVTIKA YAVTLOL.

OL avaoTpePOPEVEG KOTITIKEG TTAAKEG, 1) BAoT
TOUG, TO Tsuaxlo snsﬁspyaomq Kal Ta pokavidla,
Mrtopei PeTd TN SouAeld va gival Beppd. Popate
TIPOOTATEVTIKA YAVTLA.

Mia xaAaopévn 1y paylopévn ipoaBetn Aapn
TIPEMEL va avTikataoTadel. Mn xpnoloToleite TO
EPYAAEIO e EAATTWHATIKN AaPn.

MpoTtoU MPAyHATOTIOW|CETE [ia OTIoLAdHTIOTE
pUBULON, aAAQyT) EEOTIAIOLIOU, CUVTHPNON 1
KaBaplopo tpapn&te o dig anod tnyv mpida.
2UVIOTATALT) XPNOT LG HOVIUNG EYKATACTAONG
avappoPnoNng. ZUVOEETE TIAVTA TIPONYOUHEVWS
éva pehe dlappor|g FI (RCD) pe pey. pevpa
svspyonotnonq 30 mA. Ze nepln‘rmon
QTEVEPYOTIOINONG TOU EPYAAEIOU HECW TOU PEAE
Slapporniq pETtel To epYaAEio va eheyxBei kat va

kaBaplotei. BAeme oto KedpdAato 10. Kabaplopog.

2 € MEPIMTWON IOV TIPOKELTAL VA EPYACTEITE
yla HEYAAUTEPO XPOVIKO SlacTnua, popEcTte
onwaodNroTe nMpootacia akong. H emnidpaon
yla HEYAAUTEPO XPOVIKO didctnua UPnAng
NXNTIKNAG 0TABUNG propei va odnyroet oe BAAPN
NG aKOM|G.

Xpnowuoroleite pOVO KODTEPES Kat APOapTeg
avaoTPeDOEVES KOTITIKEG TIAAKEG.

To tepdylo snsﬁspyaomq TIPETIEL VA AKOUUTIA
0Tafepa Kat va gival a0PAMOTEVO, TLX. HE TN
BorBela optykmipwy. Ta peyaa tepaxia
enegepyaoiag MpEMeL va unootnpifovral
ETIAPKWG.

PpovTioTe WOTE oL oTIVONPES Kal Ta BEpUA
pokavidla Tou dnpioupyouvTal KATd TN Xerion va
MNV TIPOKAAECOUV KavEVa Kivouvo, va Pnv
EKTLVAXTOUV TL.X. EMAVW OTOV XPN0TN N 0€ AAAQ
atopan va avapAEEoUV EUDAEKTES OUTIES.
Emukivéuveg TiEpLOXEQ TIPETIEL VA TIPOCTATEVOVTAL
pe SuodpAekta kaAuppata. Na €xete mavtote
€TOLO OTIG ETIKIVOUVEG TIEPLOXESG EVA KATAAANAO
TIUPOOPBECTIKO PHETO.

Kpatdate To epyaleio mAvToTe KAAA Pe Ta SUo
XEPLA aTto TIG TIPOBAETIOUEVES XELPOAABES,
oTEKeaTE 0TABEPA KAl epyaleoTe
OUYKEVTPWUEVOL.

Kpatdte Ta X€pLa oag HaKpLa amo TNV TePLoxT
Ppelapiopatog Kat aro TO XPNOLUOTIOLOUUEVO
eEapTnua.

Mnv rudivete to Tieplotpedopevo eEdptnual
ATIOHAKPUVETE TA TIPLOVIOLA KALOLOLA UALKA LOVOV,
OTaV TO EPYAAEIO gival aKLvNTOTIONUEVO.
Tpapn&te 1o Pig amnod v mpi¢a Tou PeVUATOG.

Aev eTuTpEMETAL N XPNION XOAAOUEVWY, UN
OTPOYYUAWV Kal SOVOUUEVWYV EPYAAEIWV.

Mnv epyadeoTe pe TO Pnxavnua endvw ano to
KeDAAL 00G.

Mn xpnotorioleite TIOTE €va ateAEG epyaAeio N
€Va EPYAAEIO, OTO OTIOIO £YLVE LA [N ETILTPETTTN
ueTatporm.
Meiwon emiBapuvong ano okovn:

2wpuatidla, Ta omoia dnpoupyouvTal Katd

TNV EPYAOia e TO TIAPOV EPYAAEIO,
eVOEXETAL VA TIEPLEXOUV OUGCIEG, OL OTIOIEG MTTOPEL
Va TIPOEEVIIO0UV KAPKIVO, AAAEPYIKEG
AVTIOPUGELG, VOOTUATA TOU AVATIVEUCTIKOU
OGUOTINMATOG, YEVETIKEG avaa)\leq 1 GAAeQ
BAGReG ™G avarnapaywyng. Opiopéva
TIOPASELYLATA AUTWV TWV OUCLWV gival Ta €ENG:
MoAuBS0og (oe poAuBSoUXA ETILXPIOUATA), OPUKTT
oKOVN (a6 Sopikoug AiBoug, okupodeua Kat Ta
TIapOOLa), TIPOCHETEG OUGIES Yla TNV
enefepyaoia EVAeiag (XpwHIKS, Lo TIPOOTACIAG
EuAeiag), oplopeva €idn EuAeiag (drwg okovn
dpuog N 0&lag), HETAAAQ, apiavTog.
O kivduvog eEaptatal amno tn SLapKeLa, oTnv otoia
0 XProTng 1] ATopa Tou Bpiockovtal KovTd,
eKTiBevTal otnv emPapuvon.
AUTA Ta cwHATISIA SEV TIPETIEL VA ELOXWPTIOOUV
OTO OWWUA.
Ma va pewwbein emPBapuvon arnd auTeg TIG OUCIES:
PDpoVTIOTE Yla KAAO AEPIOHO TOU XWPOU EPYATiag
Kat popdate KATAAANAO eEOTIALONO TIPOOTACIAG
OTWG HAOKEG TIPOOTACIAG TNG AVATIVONG, OLOTIOIEG
UITopOoUV va PIATPAPOUV HIKPOOKOTIKA HIKPA
owuatidia.

MpoogEte TIg 08NYieg IOV LIoXVOUV Yia TO UAIKO, TO
TIPOCWTIIKO, TNV TIEPITITWON EHAPHOYNG KaL TO
onueio xpriong (.. KAvVoVvIopoi EpYACLaKNG
aoddAelag, aroppudn).

ZuMeEre TO CWUATISIA TIOU TIPOKUTITOUV OTO
onueio TG Snuoupyiag Toug, anodpUYETE Tig
OUOOWPEVUCELG OTOV TIEPIBAAAOVTA XWPO.

MewoTe TNV eMBAPUVOT Ao T oKOV e TOUg

€&Ng TPOTIOUG:

- oTpédovTag Ta efepxOEVA CWHATIOW KAl TN
oKOvn anagpiwv Tou epyaieiou OxL TAvw cag n
TIPOG ATOA TIOU BpiokovTal KOVTA 0ag 1) TIAVW
0€ OUOOWPEUMEVN OKOVN,

- XPNOLOTIOWVTAG Hia £yKaTAoTAOT
avappoPnong Kavr pia cuokeur) Kabaplopov
TOu aépaq,

- aepiovtag KaAd ToV Xwpo epyaciag Kat
SlatnpwvTag Tov Kabapo avappodwvTag Toug
puttoug. To okouTtiopa 1} To Eepuonua
oTPOPLAIleL TN OKOVN.

- Avappoddte 1) TAEVETE TNV evdupacia
npootaociag. Mnv Eeduodre, xTundte 1
kaBapilete pe PouPTOoES.

5. Emokommon

BAgme oeAida 2 kat 3.
1 KAewotr) to§wtr xepoAafn
2 O80ovVTWTEG PodEAES
3 Bideg Tumou meTtaAovdag



4 KoxAlOTOuNUEVEG OTIEQ OTO TIEPIBANKA TOU
KiBwrtiov petadoong
5 TAeupikn xewpoAapn *
6 KAhipaka (Ugog Aogotunong)
7 AakTuAlog pubuiong (UPog AogoTunaong)
8 Bideg 0UodLyENG TOU SAKTUAIOU KAIpaKag
9 AakTuA0G KAipakag (UYog AogoTunong)
10 PuBuoTikog Tpox g Tou aplBuou otpodwy *
11 HAekTpoviKn eVOEIKTIKT) Auyvia *
12 XelpoAafPn
13 Bideq twv eAacudTwy npoctaciag amnod Ta
pokaviéla
14 EAdopata mpootaciag anod Ta pokavidla
15 Pdaya odnynong
16 BéEAog = mpoPAemdpevn katevBuvon epyaciog
17 KAipaka (ywvia AogoTtunong)
18 Bideq (ywvia AogdTunong)
19 E&dptnua ouykpdtnong avactpepouevng
KOTTTIKNG TIAGKQG / KepaAn dpedag
20 AvaotpedOpEeVN KOTITIKT TIAGKA
21 Bida oTepéwong TG avaotpePOUEVNG KOTTTIKNG
TIAAKOG
22 2upouevog SIOKOTTNG *
23 Awakoérmng Paddle *
24 Kouuri acpdAiong *
25 [AnKTpodlakomng *
26 PoA6 odnynong
27 KAipaka (SlapeTpog cwAnvwv)
*avaioya Tou eEOTTAIOUOU

6. ©¢€om oe Aettoupyia

Mptv tn B€on o€ Aettoupyia eAEyETe avn

TAOM KAL) GUXVOTINTA TIOU avapEPOVTALOTNV
mivakida TuTou TauTi{ovTal JE TA OTOLKEIa TOU
NAEKTPLKOU 00G SIKTUOU.

JUVSEETE MAVTA TIPONYOUUEVWG EVA PEAE
Slappor|q Fl (RCD) pe pey. pevpa
evepyoroinong 30 mA.
6.1 TomoB£tnom tng MpocOeTnNg
XElpoAaprg
Epyddleote povo edpooov xel TotobeTnOei n
KAELOTH TOEWTT) XEPOAaPn (1) 1 n TAgupIKN
XEPOAAPN (5) (avaroywg Tou eEOTIALOHOD).
TomoBemoTe TN XELPOAAPT) OWG epdavieTal
oTnV elkéva (BAETe oeAida 2, eik. A).

TomoB£Ttnon KAELOTIG TOEWTIG XEIPOAAPNG
(1)

- TomoBeTmoTe TOUG Siokoug aoddAAlong (2) ota
aplotepd kat ota de&ld mavw otn XewpoAapn (1).

- Q0note ™ XewpoAapn (1) padi pe Toug diokoug
aopdAlong (2) amnd prpootd oTo TEPiBANUa
UNXaviopou petddoong Kivnong.

- TomoBetmoTe TIG TIETAAOVSES (3) aploTEPA KaL
Se€la o xepoAapn (1) kat BOWoTE TIg
eAaPpws.

- Pueplcrs ™V emBUUNTY ywvia Tng xepoAapnq

- qulETs duvatd 11§ Bideg Turou metarovdag (3)
aplotepd kat SeELA e TO XEPL.

EAAHNIKA el

TomoB£tnon MAeUpPLKNG XEIPOAaRNg (5)
(avaAdywg Tou e§omALoOHOU, povo oto KFM
15-10 F, KFMPB 15-10 F):

Kata 1o ¢ppeldplopa HIKPWV YWVLWV

(pUBpIOM < 30°) evdexeTal avaloya pe TIG
ouVONnkeg epyaociag va gvdeikvutal va
XPMOWOTIOLEITE TNV TIAEUPIKT] XELPOAAPY) (5) avTi
NG KAELOTNG TOEWTNG XEWpoAaBng (1). 2e
MEYAAUTEPES YWVIEG X PNOLUOTIOLEITE TTAVTOTE TNV
K)\sw"m ToEwm XSlpo)\aBn (1), yla va propeite va
KPATATE TO UnXAvnua otabepd.

- Bildwote v mAeupIKY| XelpoAapr (5) otabepd
otn S€&1a 1} TNV APLETEPT) TTAEUPA TOU
HNXQAVI UATOG.

7. POOuon

MpoTOU TIPAYHATOTIOMOETE [ia oTtoladnoTe

puBuLoN, aAAayr eEOTIALOOU, ouvTrpnoNn M
KaBaplopo tpapn&te To dig ano tnyv mpida.

OL avaoTPePOPEVES KOTITIKEG TTAAKEG, N

Baon Toug, To Tepdx 1o enetepyaciag Kat ta
pokavidla, uropel psra m SouAeld va eivat Beppua.
dPopdre MPOCTATEVTIKA YAVTLA.

Kivéuvog ocuveAwng! dopdre
TIPOOTATEVUTIKA YAVTLA.

7.1 PUOuion ywviag AogoTunong

1. Agite Vv €vdelfn yla  pubouévn ywvia
Ao&oTunong otnv KAipaka (17).

2. Agaipeote TIG Bideg (13) kalt wbroTe Tpog Ta
TAavw Ta duo eAdouaTa PooTaciag anod Ta
pokavidla (14) (ota aplotepd kat ota Se€Ld Tou
HMXQVIHATOG). )

3. Adapéote TIG Bideg (18) (urpooTd Kal Ttiow)
Kal puBpioTe TN ywvia AogoTunong
TIEPIOTPEPOVTAG T pdya 0br1ynong (15) Ewg
mv ermbuuntn vwvna Aeite TV €vdelEn yia
E)Ue)ulousvn ywvia Aogdtunong omnv KAipaka

4. >vuodiEte pe Suvapun 1iq Bideg (18) (umpoota
Kal Ttiow).

5. Q6note pexpL TEAOUG TIPog Ta KATW Ta SU0
€AA0LATA TPOOTAOIAG Ao Ta pokavidia (14)
(ota aplotepd kat ota Se€1d Tou
HNXavNpaTog). Zuagitte T Bideg (13) (ota
aploTePd Kat ota ésElq TOU PUNXAVAUATOQ).

6. ‘Otav aAAadeln ywvia Aog6Tunong, aAAadeL kat
TO UPog A0EOTUNONG (K TOU OxEdIaoUoU). lMNa
Tov Adyo autd, kaBe popd Tou IPOCaAPUOlETE
™ ywvia Aogdtunong Ba mpemnel va pubpidete
€K VEOU KalL TO VP0G AoEOTUNoNG. BAEMe oTo
KepdaAaio 7.2

7.2 PUBuion OYoug AoEOTUNONG

1. EAéyxete apxika av €xel pubuloTein
emuunT ywvia Aogdtunong: Aeite tnv
€vdelgn yla ) pubpiopevn ywvia Aogdtunong
oTnV KAipaka (17). Mpocapudote TNV, av
Xxpeldletal. BAéme oto kKepaAiawo 7.1
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Mo00os . o .
YT68e1gn: PubiCeTe Ta ugnAd un AogoTunong
TIAVTOTE 0€ TIOAAEG Sladikaoieg $peCapiopatog
(Tou)\axlcnov 3). Ta oKANPA UAIKA amaitouVv akoun
Tieplocotepeg dladikaoieq ppelapiopatog. Me
autéV TOV TPOTIO TIPOKUTITOUV Ta aKOAouBa
TIAEOVEKTNATA: LEYAAUTEPOG XPOVOG AVTOXNG
TWV AVOOTPEPOUEVWV KOTITIKWV TIAAKWYV,
vynAoTepn MoldTNTA EMPAVELAG OTO UAIKO TIOU
TiBeTal oe eneEepyaoia, LEYAAUTEPN AVEOT) KATA
v epyaocia.

Mnv urtepBaivete T0 "UEYLOTO VYOG

Ao&oTunong ava diadikaoia ppelapioparog”
TIOU avaypApETAL TIAPAKATW.

KFM 15...(oTig 45°):

1. Aladkaocia ppelapiopatog: pey. 6 mm

2 +3 Awndikaoia dpefapioparog: pey. 2 mm
KFM 17...(oTiq 45°)

1. Ailadkacia ppelapioparog: pey. 9 mm

2 +3 Awdikaoia q>ps<apiouaroq pey. 3 mm
Mnv uriepBaivete TO HEYLOTO EMITPETIOUEVO VYOG
AOEOTUNONG (hiax) (BAETIE KEPAAQLO TEXVIKA
oTolxeia)

[a BEATIOTN TIOLOTNTA ETUPAVELAG CUVICTATAL N
adaipeon pIKPNG TI0oOTNTAG UAKOU KATd TNV
TeAevtaia Sladikaoia ppelapiopaToq.

2. EmAgETe TO dlaypappa o LoXUEL yia TO
pnxavnua oag (BAEme omiodia oyn).

3. EmAEETE T Ypauun TIOU LOXUEL YIA TN
puep)uopévn ywvia Aogotunong (BAEme omicBila
ouwn).

4. Napaderypa ya ywvia AoEdTunong 45° kat
€MmOUPNTO VYOG AoEOTUNONG 3 mm (BAETE
€lkOva Tapakdtw). AroteAeopa: Tiun
puBbuong = 2,0.

Y
_
S
El (2= 459
ol e ,
(\3/\' ----------------------------------- >
- :
1
1
0 ‘ -
0 10 72,00
X

EmuAéETe oTov agova Y to UPog Ao&dTunong
TIou B€AeTE Va pueplosrs TpaBnErs wa
0pIOVTIA YPOHHI EWG TO CMNUEIO TOUNG HE T
ypapun. Ard auto To onueio Toung, Tpapngte
i Kaesrr] YPAUUY] €WG TOV quvu X. Agite TV
Tun otov agova X. Autriv TNV tiun "X" rpemnet
TWPA VA PUBICETE [IE TOV AKOAOUBO TPOTIO 0TO
pnxavnua.

YnoSstEn To Sidypappua avacpspsral oe
TepdxLa eNeEePyaoiag pe EVIOVES YwVies. Ze
TEHAXIQ ETIEEEPYATIAG UE OTPOYYUAEUEVEQ
YwVieg pémnelautod va AapBdavetal urdyn katda
™ PUBLoN Tou LYoug NG PAcag.

PUO , AoES .

5. Tpapn&rte mpog Ta mavw tov SaKTUALO
PUBHIONG (7) KL TIEPIOTPEYTE TOV LE TETOLOV
TPOTIO, WOTE oty KMquq (9) va givat
pubpiopevn 1 TN "X" ano to Sidypappa.
BAgne eikdva (mapakdtw): PUBUIOUEVN TIun
"X"=2,0.
(Mia teplotpodr| avtiototxei oe "X"=3. T'a
MEYOAUTEPES TIUEG X: TIPAYHATOTIOW|OTE
neplooorepeq nsplcrpoqpsq H kAipaka (6)
XPNOWEVEL OTOV KATA TIPOCEYYLON
TIPOCAVATOALOUO KATA T pUBULON).

6. Mpaypatoromote SOKILAOTIKO PpelapLopa.

7. AvBgAeTe va pubuioeTe e peyain akpifela to
UPog A0EOTUNONG Yo TNV TEAguTaia dladikaoia
Pppelapiopatog, akoAoubr|oTe TNV MaPAKATW
dadikaaia:

Mpayuatomnowmote SOKLATIKO Pppeldplopa.
MetprioTe To ppelaplopévo oG AoEOTUNONG
Kal av XpeldleTal IPOCApUOOTE TO
TIEPLOTPEPOVTAG TOV SAKTUALO PUBLIONG (7)
KaTd Wia Ypappn KAidakag: AeE160Tpodn
TIEPLOTPOPT) = HEYAAUTEPO UPOG AOEOTUNOTG.
AploTEPOOTPODN TIEPLOTPODT) = HIKPOTEPO
uPog Aogdtunong. Mpaypatomnorote €va
ETUTTAEOV SOKIUAOTIKO ppeldplopa.
EmavaAaBete to Brjpa auto, av xpetadetar.

8. Xpnon
8.1 Evepyomnoinon/Anevepyoroinon
Odnyeite 10 epyaAeio mavToTe e Ta SVO
XEpLa..

MpwTta evepyoroLeite TO EPYAAEIO KAl LETA
TAnoladete To €EAPTNHA OTO TEUAXLO
enegepyaoiag.

AmodevyeTe TO akouolo Eekivnpua:

Arevepyoro lelTe TIAVTOTE TO spya)\ao otav
QAroUaKkpUVETE TO LG artd Tnv Tpi¢a Tou pevpaToq
1} OTAV TIAPOVCLACTEL tia SLAKOTT) PEVUATOG.

Z€ TIEPITWON CUVEXOUG AELTOUPYiag To

gpyaAeio eEakoAoubei va Aettoupyei, oTav
oag Eepuyel amo 1o XEpL. [ auTtd va Kpatate To



€PYaAEgio TAVTOTE KAAA e Ta SUO XEPLa ATt TIG
TIPOPRAETIOUEVES XEPOAAPBEG, VO OTEKEDTE
0TabePd Kal va epyAE0TE GUYKEVTPWEVOL.

AmntopuyeTte TOV OTPORIALIOUS 1) TNV

avappocdnaon okdvng Kat rptovisiov arod To
epYaAeio. AKOUUTIATE TO EPYAAEIO HETA TNV
ATEVEPYOTIOINOT, LOVOV adoU TIpwTa
aKLVNTOToINBEi 0 KIvNTrPag.

I‘EN‘ ]5_]0 E (BZ E’HE QEZ'EQ 3 P> ;Q’} a B)
Evepyormoinon: ZrpwETe TOV CUPOUEVO
S1akéTTTN (22) MPog Ta euMPog. Na T ocuvexn
A€LTOUPYIaA TIECTE TOV TIPOG TA KATW, WOTIOU Va
aocdaAioel.

Arnevepyormoinon: MNatoTte TV Tiow AKpn Tou
OUPOUEVOU SLAKOTITN (22) Kal adrjoTe ToV
eAeVOEPO.

KEMPB 15-10 F (BA¢ \i5a 3 sva B):
Evepyomnoinon: Zrnpw&te Tov Siakomtn Paddle
(23) tpog TNV KaTeVBUVOT TOU BEAOUG KaL

katémy natnote tov dakorrrn Paddle (23).

Amnievepyomoinon: Adnote Tov diakortn Paddle
(23).

KENl ]6']5 E (ﬁz E’HE QEZ’EU 3 g ;Q’} a B)

ZUvToun Aettoupyia:

Evepyomoinon: Mieote Péoa To KOupTi
aoddaAong (24) kat HeTA TATAHOTE TOV
TIANKTPOSLAKOTTN (25). AGNOTE TO KOUWTTL
aocdAaAong (24) eAevbepo.

Arntevepyormoinon: Apriote Tov
TIANKTPOSLAKOTTTIN (25).

Zuvexng Asttoupyia:

Evepyomnoinon: Matote péoa 10 Koupri
aodAaAong (24) kat KPATT|OTE TO TIATNHEVO.
MNatnote Tov MANKTPOSIaKAOTTIN (25) Kat
KPaTroTE TOV Matnuévo. To epyaleio ival
TWPA EVEPYOTIOINKEVO. TWPA TIECTE HETA
TO KOuTti aodaAlong (24) akdpa pa popd,
Yla va aopaAICETE TOV TIANKTPOSIAKOTITN
(25) (ouvexng Aettoupyia).

Amnevepyomnoinon: Matote Tov
TANKTPOSLaKOTTTN (25) Kat adprioTe TOV
eAeLBePO.

8.2 PUOuIoN TOU apLOoY TWV OTPOPWV
(KFM 15-10 F)

Me tov Tpoyioko pubuiong (10) propei va

TIPOETIAEYEL O APLOHOG CTPOPWV Kalt va AANGEEL

ouvVEXWS.

OL6€0¢elg 1-6 AVTIOTOLKOUV TIEPITIOU OTOUG
ak6Aouboug aplBuoUsg oTpodwV XWpIg popTio:

1o 7800 / min 4. 10200/ min
2. 8600 / min 5. 11100/ min
S 9400 / min 6....... 12200/ min

H nAektpovikr) pubuion VTC kabiotd duvatr) v
epyacia avaioya pe To UAIKO Kat Eva axedov
oTaOePO apONO oTPOdDWV, akdua Kat uttd GopTio.

EAAHNIKA

2uotdoelq aplBpol oTpodwv yla diddopa VAIKA:

AMoupivio, XaAKOG, OpSl)éCl)\KOQ .................... 4-6
XdaAvBag ewq 400 N/mm=............. ...4-6
XdAuBag £wg 600 N/mm2.. .35
XdaAuBag €wg 900 N/mm?... 2-4

AvoE&eidwTtog xaAuBag OO I
H 1Bavikr) pubuion egakpiBwvetal karutepa pe ua
TIPOKTIKT) SOKIY).

8.3 Tevikég umodeigelg epyaciag

1. EAEYETE TIG avaoTPEDOEVES KOTITIKEG TIAAKEG
(20). AvTikaB10TATE EAATTWHATIKEG 1)
$OapUEVEG AVAOTPEDPOUEVEG KOTITIKEG
TIAGKEG.

. ZTEPEWOTE TO TEUAXIO EMEEEPYATIAG HE T

[BorBela odLyKTrpwV WOTE va pn doveital.

. Katd v eneEepyaocia cwAnvwy, Aaupavete

uTtoYn To KedAaAaio 8.4.

. PuBuiote T ywvia Tng AogoTunong (BAEne

kedpaAato 7.1).

PuBpiote To UYog TG Ao&dTunong (BAeme

KePpaAalo 7.2).

Kparurs TO gpyaAeio AvTtoTte KAAd pe Ta dUo

X€pla ard Tiq TPoPAETIOUEVES XELPOAABES,

OTEKEDTE craespa KaLepyaleote

GUYKEVTPWHEVOL.

7. OvavaotpedOpeVeS KOTITIKEG TIAAKEG (20) Sev
OKOUMTIOUV TO TEMAXLO EMeEepyaaiag.
Evepyoroleite mpwTa 10 epyaAeio kal pévov
TOTE TOTIOBETEITE TO EpYQAAEI0 e TN paya
odnynong (15) emavw oTo TEHAx1o
ETEEEPYNOIAG KAl OTN OUVEXELD ELOEPXEDTE
apya pe To epyaleio oTo TepdxLo
enegepyaoiag.

8. Odényeite TO unxavnua Lovo TpoG TNV
KATELVOUVOT) TIOU UTIOSEIKVUETAL HECW EVOG
BéAoug (16).

QBeite TO epyaAeio pdvo pog v

katevBuvon Tou BEAoUG (16).
AlapopeTIKA UTTAPXEL KivOUVOG avAKPOUoNG.
Na epydleoTte e peTpLa mpowonon,
TIPOCAPUOCHEVT) OTO TIPOG EMEEEPYATia UAKO.
Kavéva paykwua, kapla mieon, kapia
TaAQvTWO.

9. Odényeite To epyaleio €ToL WOTE 1 paya
odnynong (15) va akouprdel 0To TEPAXLO
enegepyaoiag.

10.T€Aog Tng epyaciag: ATIOPAKPUVETE TO

epYyaAeio amno 1o mpog enegepyaoia TepdyLo,
ATIEVEPYOTIOIOTE TO EPYAAEi0. APrioTE TOV
KLVNTNPa va akivntoromoei, arnobéote To
epYaAeio.

o o A ® N

8.4 Emegepyacia owAvwV oTO EEWTEPIKO
Hepog

1. MpoodlopioTte TN SIAUETPO TOU CWAN VA TIOU
TIPOKELTAL Va UTIORAAETE o€ eneepyaaia.

2. BAgme oelida 3, eikova C: Tomobetriote TO
POAG 0dnynong (26) onwg epdavidetat otn
paya odrynong (15). Metakivriote To poAd
odnynong (26) kat pubuiote To OTNV KAipaka
(27) otn d1ApeTPo Tou cwAva. ZUoPiETe TO
TOEIASL TOU pOAOY 061 ynong e Eva dmio
KAELSI KL OTEPEWOTE HE TOV TPOTIO AUTO TO
POAG 0driynong.
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3. Aappavete udyn TIG YEVIKEG UTIOSEIEELS Yia
TNV EKTEAEOT EPYACIWV (KEDAAQLO 8.3).

4. Kpatdte 1o pYaAE{o MAVTOTE KAAA HE Ta SUo
XEPLa arto TIG TIPOPAETIOUEVEG XEIPOAAPBES,
OTEKEDTE oweepa Kal epyadeote
OUYKEVTPWHEVOL.

5. TomoBeTrOTE TO UNYXAVNUA E TO POAD
odnrynong (26) otnv eEwTepikn eTPAVELD TOU
OWANVA. 211 CUVEXELQ, TOTIOBETNOTE TN pAya
0d1rynong otnyv eMpAVELA TOU AKPOU TOU
GWANva.

6. OLavacTpepOUEVES KOTITIKEG TIAAKEG (20) Sev
QKOUHTIOUV KON TO TEHAXLO EMEEEPYAOIAG.
Evepyortou|oTe mpwta To unXavnua Kat ot
OUVEXELQ aVATPEWTE TO E APYES KIVNOELG
YUpw amo To poAd odrynong (26) yla va
Pépete TNV KEPAAT) ppelapiopaTog oTo
TepayLo enegepyaoiag.

7. Nappavete udyn TIG YEVIKEG UTIOSEIEELS Yia
NV EKTEAEON EPYACIWYV (KEDAAaLO 8.3).

8.5 KFM 16-15 F: Auvatétnta nepiotpodriq
™G payag odnynong (15)

2tV KFM 16-15 0 06nyégq (15) eivat

TOTIOOETNUEVOG EYKAPOLA. 2 TIG TIEPLOCOTEPES

gpyaaieg urmopovV €10l va avaAndBOouv Jeyaleq

SUVANEIG PE KAAUTEPO TPOTIO KAl VA YiVELN

epyaoia 1o EUKOAN.

2 eTepIMTWOonN Tou BEAETE Y1a ESIKEG EPYQTiEG TOV
06NYo (15) TOTOBETNUEVO KATA UNKOG, TO TUNHA
eEuTmpETNONG MEAATWV PTIOpEL va oag dlaBeael
0dnyieg yla TN YETAOKEUN.

9. Zuvtnpnon
9.1 AVTIKATACTACT) AVACTPEPOUEVWV
KOTITIKWYV TIAGKWV

MpoTtoU mMpayuaTononoeTe Wia onona&nnom

pUBHION, aAAayT) EEOTIALGHOY, cuvThpPNON 1
Kabaplopo tpafngte To Pig amnod tnv mpida.

OLavaoTpedPOUEVEG KOTITIKEG TIAAKEG, N

Bdon Toug, To TeUdxLo eneEepyaciag Kat Ta
pokavidla, uropei petd I SouAeld va gival Beppd.
PopATE TIPOCTATEVUTIKA YAVTLA.

EAEYXETE TAKTIKA TN BAON TWV QVACTPEPOUEVWV
KOTITIKWYV TIAGKWV (19). AvaBgote v emiokeur)/
AVTIKATAOTAON EAATTWHATIKWV 1y q)eapusvwv
Bacewv avacTPEPOUEVWV KOTITIKWYV TIAAKWV.

EA€yxeTe TAKTIKA TIG AvAOTPEPOUEVEG KOTTTIKEG
TAGKeG (20). AVTIKQBIOTATE EAATTWHATIKEG T
POappeveS avaoTPEPOEVEG KOTITIKEG TIAGKEG.

MePOTPEYTE 1) AVTIKATAGTNOTE EYKAIPWG TIG

QVAOTPEPONEVEG KOTITIKEG TIAGKEG, OTAV
€X0UV oTopwOoELT) Xl dBapein ermiyplor) Toug. Ot
POappéveg avaoTPePOUEVEG KOTITIKES TIAGKES
auEAvouv Tov Kivouvo EUTTAOKNG 1) ATIOTOUNG
EVEPYOTIOINONG TOU UNXAVIHATOG T) TIPOKANONG
BAAPNg otn Sidtagn otepEwong TG
avaotpedOEVNG KOTITIKNG TTAAKAG (19).

Mn xpnotomoleite pOapueveg 1

KATEOTPAUUEVESG AVACTPEPOLEVEG KOTITIKEQ
TIAQKEG.

MNeploTpePeTE N AVTIKABIOTATE TAVTOTE OAEG

TIG AVAOTPEPOUEVEG KOTTTIKEG TIAAKEG.

XpPNOLUOTIOLEITE ATTOKAELOTIKA TIG

avaoTPEDOUEVES KOTTTIKES TIAGKEG TIOU €ival
£YKeKpIUEVEG artd Tnv Metabo. BAEmne oto
kepaAialo EEaptpara.

A)

Ewéva A: kavovikiy $Bopd: eplotpete /
AVTIKATAOTAOTE TNV avaoTpedOUEVN KOTITIKT)
TAAKQ.

Ewova B: q>eopc1 KaTtda tnv ar[eEapyuctu OKANPWV
VAIKWV: TteplotpeYPTe / avnmraornors mv
avaoTPEDOUEVT KOTITIKT| TIAGKA. Z€ TIEPITTTWOT)
onuavTikng ¢opdag, SlakdWTe TN XpPron Ing
aAvaoTPePOUEVNG KOTITIKNG TIAAKAG Kal
QVTIKATAOTNOTE TNV.

B)

1. Agaipgote TG Bideg (13) kat wbrate mpog ta
mavw €va éAacpa TpooTaciag amno Ta
pokavidia (14).

2. Av xpewadetal, epLOTPEYTE TO EEAPTNHA
OUYKPATNONG TNG avaoTpePOUEVNG KOTITIKNG
AaKag (19) xepokivnra.

3. ZePdwote ™ Pida oTepEwang (21) kat
adalpéote TNV MAdKa Korng (20).

4. KaBapioTe TNV avaotpePOpEVN KOTITIKN TTAAKA
(20) kau TIq eTpaveleg cVoPLYENG TN didtagn
OTEPEWONG TNG AVACTPEPOUEVNG KOTITIKNG
mAdkag (19).

5. MeploTpePTe TNV MAAKA KOTIAG 1), EAV OAEG OL
OKUEG Eival OTOUWHEVES, XPNOLUOTIOOTE VEQ
TIAGKQ KOTG.

6. Xoifte Eava v mAdka kormg (20) pe ) Bida
otepewong (21). Pory otpeyng: 3,5 Nm.

7. QOnote 10 éAaoua mpooTaciag arno Ta
pokavidla (14) pexpL TEAOUG TIPOG TA KATW.

2 Ppikte kaha Tig Bideg (13).

Ynodegn: OL attieg yia avaotpedpdueveq
KOTITIKEG TIAGKEG |IE OTIAOMEVEG YWVIES 1) O€
aKpaia TePImTwon yla oTIaoHEVES
aAVAoTPEPONEVES KOTITIKEG TIAAKEG UTTOPOUV Va
eivai oL e&Ng:

- KtumoL otV avaoTpepOpEV KOTITIKY) TIAGKA
AOYW €0DAAUEVOU TPOTIOU Epyaciag: Adpete
uroymn oag to kepaAato 8.3.

- To tepayo eneEepyaoiag doveital: oTEPEWOTE
TO TepAxLo enegepyaaiag e tn Poribela
odLYKTNPWYV WOTE va pn doveital.

- H avaotpedduevn Kotk TIAAKA SV EXEL
otepewbel cwotd: KaBapileTe MAVTOTE TIG
EMPAVELEG GUOPLYENG KAl TNPEITE TN poTm
oTpEYNG.



- H avaoTpepopevn KorTIkr MAdka ev xel
OTEPEWDEL OWOTA: OL AVATTPEPOUEVEG KOTITIKEG
TIAGKEG TIOU €X0UV GOAPEL NUAVTIKA OEV
SlaBgTouy emapkr EMPAVELD TOTOBETNONG KA
yla Tov AGY0o autd Sgv uropouv va
OTEPEWVOVTAL ETTAPKWG. AVTIKATABIOTATE TIG
avVaoTPEPOHUEVES KOTITIKEG TIAAKEG TIOU

10. Ka@apiopog

Tpapné&te 10 dIg amnoé TNV mpifa Tou PEVHATOG.

Ta pokavidia Kat Ta cwuatidla Yropouv va
emnkadioouv atnv kedpaAn g dpédag (19). Auto
Wropei va odnynoet o un)\omploua ™G keDAANG
PpeCag. KabapiCete TAKTIKA TNV quaa}\n m™mg
PpECag Kkal To TIEPIBAAAOV EpYQOiag TNG Kal
adalpeite Ta pokavidia kat EEva cwpatidia

Katda v enefepyaoia evéExetal va emikadioouv
OWHATIOI OTO ECWTEPIKO TOU NAEKTPIKOU
epyaAeiou. Autd ermpeddel Suopevwg TV YoEn
TOU NAEKTPLKOU gpyaAeiou. Aywylueg emikabioelq
€VOEXETAL VA ETMPEACOUV SUOHEVWG 1 HOVWOT)
TIPOOTACIAg TOU NAEKTPLIKOU EpYAAEiou Kat va
TPOEEVAOOUV NAEKTPLIKOUG KIVOUVOUG.

Avappoddte Toug pUTIOUG OTO NAEKTPLIKO
EPYOAAEIO TAKTIKA, CUXVA KaL TIOAU KaAd Péoa armod
OAEG TIG UTIPOCTIVEG KAl TIIOW E£YKOTIEG AEPLOMOU.
ATIOOUVOETTE TIPONYOUHEVWG TO NAEKTPIKO
epyaAeio and v Tpododocia evepyelag kat
$opdATe TAUTOXPOVA YUAALd KaL HAoKA
npootaciag.

11. EmS10pOwon BAaBwyv

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
H nAektpovikn evSeIKTIKN Auxvia (11)
avapet Kat 0 aplépdg Twv cTPOPWV pe
= o¢opTio pewwvetat H kartandvnon Tou
gpyaAeiou eival TOAU uynAn! Adrote To epyaAeio
va AeLToupynoeL oTo peAavTi (xwpig popTio),
(WOTIOU Va OBNACEL ) NAEKTPOVIKY) EVOEIKTIKN
Auyvia.

\/ -To epyaleio dev Aettoupyei. H €véelfn

nAekTpovikov onpartog (11) (e§aptaral
+eses QIO TOV EEOTTAIGHOG) avaBooPrvel. H
mpootacia arnd abEANTN enavekkivnon €xet
evepyortoneei. Eav 10 ¢ig (peupatoAiming)
Tonoesrnea oTtnV Tpida PE EVEPYOTIONUEVO TO
epya}\elo 1) arokataotabei n Tpodpodoacia Tou
PEVMATOG HETA artd pla SLaKoTr), To epyaAeio dev
AelToupyel. ©€ote TO epyaAeio eKTOG AetToupyiag
kal Eava og Aettoupyia.

KFM 16-15 F:

- Npootacia ané abEAnTn enavekkivnon: Eav
TO PIG (PEVHATOANTTTNG) TOTtOBETNOEl oTNV TIPiCa
LE EVEPYOTIOINUEVO TO EPYOAEIO N
anokaTaotadei n Tpododoacia Tou PeUNATOG
UETA armto pia Slakorr, To epyaAeio dev
Aettoupyei. O€ote TO epYaAAEio eKTOQ
Aettoupyiag kat Eavd oe Aettoupyia.

- Npootacia évavti uteppopTtiong: O
aplOuog otpodpwyv pe poptio pewwvetat. H
Oepuokpacia TnG MEPLEALENG ival TTOAY

EAAHNIKA

vYmA”! AGNoTe To EPYAAEID Va AELTOUPYRTEL
oTo peAavTi (XWpIg q>opno) MEXPL VA KPUWOEL.

- OLdadikaoieg evepyomonang PoKaAoUV
OUVTOHEG TITWOELG TNG TAOMG. Z€ MEPITTwon
SUOHEVWY CUVENKWY 0TO 6IKTUO TOU PEVUATOG
MTIOPOUV VA ERPAVIOTOUV TIPOPBANATA O AAAEG
OUOKEUEG. Z€ TIEPIMTWOT) EUMEST|CEWV SIKTUOU
HikpoTEPES amod 0,4 Q Sev avapévovtatl
TIPOBANLATA.

12. Mp6cOeTOG EEOTIAICMOG

XpNnoyoToLeite LOVO YVNOL0 TIPOCOETO EEOTIALIONO
™¢ Metabo.

XPNOLHOTIOLEITE HOVOV TIPOCEETO EEOMAIGHO, O
OTI0{0G IKAVOTIOLEL TIG ATIAUTTOELS KAl Ta
XAPAKTNPLOTIKA OTOLXE( TIOU avadepovTal 08
AUTEQ TIG 00nYyieg Aettoupyiag.

TomoBeteite TOV IPOGOETO EEOTTAIONO e
acdpahela. ‘Otav XPNOOTIOLE(TAL TO EPYAAEIO OE
£va oTNPLYUA: ZTEPEWOTE UE AoPAAELA TO
€pyaAeio. H anwAeia Tou eAEyxou propei va
08NYNOEL 0 TPAUUATIONOUG.

A 10 Avaorps¢ousvsq mAakeg HM ysvumq
23564

XPTIOTIG e vttt 6.
B Bida otepéwong yla avaoTtpe

POUEVEG TIAGKEG -.evvveenee e eueeeeeeens 6.23566
C Meipog LIJUKTlKOl'J AMTAVTIKOV............. 6.23443

MArPeg TPOYpappa eEapmuatwy, BAENE
www.metabo.com 1} otov KatdAoyo.

13. Emiokeun

OL ETOKEVEG TWV NAEKTPIKWY EPYAAEIWV
ETUTPEMETAL VA dlevepyouvTal HOVO ard
nAektpotexviteg!
ManAektpika epyaieia Metabo rtou €xouv avaykn
€TIIOKEUTG arevbuvBeite otnv avtioTtolxn
avtimpoowreia NG Metabo. AleuBuvoelg BAETE
www.metabo.com.

Toug KATAAOGYOUG QVTOAAGKTIKWY UMOPEITE va
TOuG KateBAoete aro 11 Sievbuvon
www.metabo.com.

14. NMpootacia epBAAAovtog

Tnpeite TOUG EBVIKOUG KAVOVIOHOUG YLa TNV
anoppun GUUPWVA HE TOUG KaVOVEG TIPOOTACIAG
TOU TEPBAAAOVTOG Kal Yla TNV QVAKUKAWGT) TWV
AxpPNoTWV EPYaAEiwV, CUOKEVATLWY Kal
poobeTOU EEOTTAIGOU.

Ta UAIkA cuokeuaoiag TIPETEL VA ATIOPPITTTOVTAL
oUPdWVA YE TN OHAvoT] Toug cUPdWVA JE TIG
KOLWVOTIKEG 0dnYieg. Mepattépw unodeielg a
Bpeite 0NV NAEKTPOVIKN Slevbuvon
www.metabo.com otnv meploxn Service.

Moévo yia xwpeg g EE: Mnv netarte ta
E NAEKTPLKA EPYOAEIQ OTOV KASO OIKIOKWYV

ATOPPIUHATWY! Zuuqxuva JE TNV EVpW-
maikn odényia 2012/19/EU mepi nAEKTPIKWYV Kal
NAEKTPOVIKWYV CUCKEUWY KAL TNV EVOWHUATWOT) TNG
0TO €0VIKO SiKalo, TA HETAXEPIOPEVA NAEKTPIKA

EPYAAEIN TIPEMEL VA CUMEYOVTAL EEXWPLOTAKALVA 45
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EMOTPEPOVTAL YIO AVAKUKAWOT e TPOTIO PIAKO
TIPOG TO TEPIBAAAOV.

15. Texvika otolxeia
Algukplvioelg oXeTIkd pe Ta otolxeia otn oeAida 4.

AlatnpouLe To diKaiwpa Yia AAAQYEG, TIou
€EUTINPETOUV TNV TEXVIKN npooéo

n =ApBudg otpodwv Xwpig poptio
(uEyloTOg aplBuoOg oTPOdWV)

P4 =0vouaoTIKr) aroppodovHEVN LoXUG

P> =Amod156pevn loXUG

hmax ~ =MéEyloto Upog AogoTunong
Phax = Msylc‘ro TAATOG AOEOTUNONG

a = ywvia Ao&dTunong

dmin ~ =EAGXLOTN SIAPETPOG CWAT|VA

m =Bdpog xwpiq kaAwdlo cuvdeong aTo
peELLA

O1 Tlpsq psrpnenKow oUpdwWva e TO TIPOTUTIO
EN 607

O] Epyd)\ao g Katnyopiag Baduov mpootaciag
Il

~ EvaAAaooodpevo pevpa

Ta avapepOHEVA TEXVIKA OTOLXEIQ EVVOOUVTAL HE
QvoxEG (OUHPWVA UE TIG EKAOTOTE LoXUOUOEG
TEXVIKEG TIPOSIAYPADEG).

TIMEGQ EKTIOMTING

AUTEQ oL TIEG KaBloToUV duvartr) TNV
EKT{UNON TWV EKTIOUTWV TOU NAEKTPIKOU
EPYOAEIOU KaL TN OUYKPLOT S1apOpwV NAEKTPIKWY
epYaAeiwv. AvAAoya [e TIG CUVBNKES EPYAOiag,
TNV KaTaoTaon Tou n)\SKTleou €PYAAEioU 1) TV
€EAPTNUATWY EPYAOIAG UTTOPEL 1 TIPAYHATIKY
emiBapuvon va givat uPnAotepn 1) xapnAotepn.
lNa v exTipunon AaBete unoyn ta SloAsippata
gpyaoiaqg kat TI§ Acelg KpOTEPOU PpopTiou. Me
Bdon TIG AVTIOTOLXEG TIPOCAPUOTHUEVEG TIHEG
EKT{UNONG KabopioTe PETPA TIPOCTAGIAG YIa TOV
XPNOTN, TL.X. OPYAVWTIKA PETPA.
mehmmumgméggum (Alavuopatiko
abpolopa Tpuwv dlevbuvoewv) cuPPWVa PE TO
EN 60745:
ap gg =T1Hr EKTIOUMG KPASAOUWY
Khsa =Avacdpdalea (tahavtwon)

Tumikeg NYNTIKESG oTaBuEeg A:

Loa =2TA0unN nxn'nKnQ meonq

Lwa  =ZTAOUN NXNTIKNG LOXVOG

Kpa, Kwa=ABeBaiotta

Katd v epyacia pmnopei va urtap&el unépPaon
™G oTABung BopUBou Twv 80 dB(A).

m ®dopate wToacTideG!

HAekTpOUAYyVNTIKEG TIAPEUPOAEG:

Kdtw amo v emnidpaon .oxupwv
NAEKTPOUAYVNTIKWYV TIAPEUROAWY ard eEw,
UTopEi va mapouclactouV HEHOVWHEVES
TIPOCWPIVES OLAKUHAVTELS TOU APLOUOY TwV
OTPOPWV 1| Va YiVEL EVEpyoTIOoiNoN TG
TPOOTAGIAG Ao ABEANTN EMAVEKKIVNON. Z€ AUt
TNV TIEPITTTWON ATIEVEPYOTIOMOTE Kal
evepyoromote Eavd To epyaleio.



MAGYAR hu

Eredeti hasznalati utasitas

1. Megfelel6ségi nyilatkozat

Kizarélagos felelésségink tudataban kijelentjik:
ezek az élmarok - tipus és sorozatszam alapjan
torténd azonositassal *1) — megfelelnek az
iranyelvek *2) és szabvanyok *3) 6sszes
idevonatkozo rendelkezéseinek. A Muszaki
dokumentaciot *4) - lasd a 4. oldalon.

2. Rendeltetésszerii hasznalat

Az élmarét acél, nemesacél, aluminium és
aluminium 6étvézetekbdl készult élek marasara
tervezték professzionalis teruleteken.

Aluminium, aluminium 6tvézetek és nemesacél
megmunkalasakor megfelel6 kenéanyagot
(rendelési szam: 6.23443) kell hasznalni.

Acél megmunkalasakor is javasolt ezen kenéanyag
hasznalata, mert igy meghosszabbodik a szerszam
élettartama és a gép kdnnyebben siklik a
munkadarabon.

A nem rendeltetésszer( hasznalat soran
keletkezett karokért a felhasznalé felel.

Az altalanos balesetmegel6zési eléirasokat és a
mellékelt biztonsagi utasitasokat figyelembe kell
venni.

3. Altalanos biztonsagi
utasitasok

Sajat testi épsége és a berendezés
védelme érdekében tartsa be az adott
szimbdélummal jeldlt szévegrészekben
foglaltakat!

FIGYELMEZTETES - A sérillésveszély
csOkkentése érdekében olvassa at a
kezelési utasitast.

FIGYELMEZTETES Olvassa at az 6sszes

biztonsagi utasitast és eldirast. A
biztonsdgi utasitasok és elbirdsok betartdsanak
elmulasztdsa elektromos dramlitéshez, tlizh6z és/
vagy sulyos testi sériilésekhez vezethet.

Kérjiik, gondosan 6rizzen meg minden
biztonsagi utasitast és el6irast a jévébeni
hasznalat érdekében.

Az elektromos kéziszerszamot csak

ezekkel a dokumentumokkal egydtt adja tovabb
masnak.

4. Kulodnleges biztonsagi
utasitasok

a) Ne hasznaljon olyan tartozékot, melyet a
gyarté nem specialisan ehhez az elektromos
kéziszerszamhoz fejlesztett ki, ill. amelynek a
hasznalatat nem ajanlja kifejezetten.
Onmagaban az, hogy egy adott tartozék az
elektromos kéziszerszamra felszerelheté, még nem
garantdlja annak biztonsagos hasznalhatésagat.

b) Ne hasznaljon sériilt betétszerszamot.
Minden hasznalat el6tt ellendrizze a valté
vagolapokat lepattanasra, repedésre, kopasra
vagy elhasznalédasra tekintettel. Ha az
elektromos kéziszerszam vagy a felszerelt
betétszerszam leesik, ellendrizze, hogy nem
sériilt-e meg, szilkkség esetén cserélje ki a
sériilt szerszamot.

c) Viseljen személyi védéfelszerelést. Az
alkalmazastol fliggden hasznaljon teljes
arcvéd6 maszkot, szemvéd6 maszkot vagy
védiszemiiveget. Amennyiben sziikséges,
viseljen porvédé maszkot, hallasvédé eszkozt,
védokesztyiit vagy specialis védékoétényt,
melyek védenek az apré anyagrészecskéktol. A
szemet védeni kell a kllénb6z6 alkalmazasok
soran keletkezd szétrepul6 idegen testektdl. A por-
vagy légzésvédd maszknak ki kell szlrnie az
alkalmazas soran keletkez6 port. Ha hosszu idén
keresztll erés zajhatasnak van kitéve,
hallaskarosodast szenvedhet.

d) Ugyeljen arra, hogy mas személyek
biztonsagos tavolsagra legyenek a
munkavégzeés teriiletétol. Minden a
munkateriletre belép6 személy kételes
személyi védéfelszerelést viselni. A
munkadarabrol vagy a térétt betétszerszamrol
lepattogz¢ szilankok elreplilhetnek és a
munkaterulet kozvetlen kdrnyezetén kivil is
okozhatnak sértiléseket.

e) Beinditaskor mindig tartsa er6sen az
elektromos kéziszerszamot. A teljes
fordulatszamra val6 felfutas kdzben a motor
reakcionyomatéka az elektromos kéziszerszam
elfordulasat okozhatja.

f) Ha lehetséges, hasznaljon rogzit6fogokat a
munkadarab rogzitéséhez. Soha ne tartsa
egyik kezével a munkadarabot, a masik kezével
az elektromos szerszamot annak hasznalata
kézben. A kisebb munkadarabok rogzitésével
mindkét keze felszabadul az elektromos
kéziszerszam jobb iranyithatésaga érdekében.

g) Soha ne tegye le az elektromos
kéziszerszamot, miel6tt a betétszerszam
teljesen le nem all. A forgd betétszerszam
érintkezésbe kerllhet a lerak fellilettel, igy
elveszitheti az ellendrzést az elektromos
kéziszerszam folott.

h) Ne miikddtesse az elektromos
kéziszerszamot szallitas kdzben. A ruhdja
véletlenul beakadhat a forgo betétszerszamba,
amely befuroédhat a testébe.

i) Rendszeresen tisztitsa meg az elektromos
kéziszerszam szell6z6nyilasait. A motor
szell6zése beszivhatja a port a hazba, és a nagy
mennyiségben felgyllemlett fémpor elektromos
veszélyeket okozhat.

j) Ne hasznalja az elektromos kéziszerszamot
eghet6 anyagok koézelében. Szikrak, vagy forré
forgadcsok meggyuijthatjék az ilyen anyagokat.

105



hu

106

MAGYAR

k) Ne hasznaljon olyan betétszerszamot,
melynek a hiitéséhez folyadékra van sziikség.
Viz vagy mas folyékony hiuitéanyag hasznélata
esetén fennall az elektromos aramutés veszélye.
4.1 Visszacsapoddas és megfelel§ biztonsagi
tudnivalék

A visszacsapodas a beakadd vagy blokkol6do
forgd csiszol6tarcsa miatt bekdvetkezé hirtelen
reakcio. A beakadas vagy blokkolas a forgo
betétszerszam hirtelen megallasat okozza. llyenkor
az ellendrizetlen elektromos kéziszerszam a
betétszerszam forgasiranyaval ellentétes iranyban
a blokkolas helye felé csapddik.

Ha egy valt6 vagdélap beakad a munkadarabba
vagy leblokkol, a valté vagolap munkadarabba
meruld pereme beakadhat, aminek kévetkeztében
kitérhet egy darab a valt6 vagdlapbdl, vagy
visszacsapoédast okozhat. A valto vagolap tartdja
ilyenkor a kezelé felé vagy ezzel ellentétes iranyban
mozdul el, a valt6 vagolap blokkolasi ponton valéd
forgasiranyatdl fliggden. Ennek hatasara a valté
vagolap akar el is térhet.

A visszacsapddas az elektromos szerszam nem
megfeleld ill. hibas hasznalatabdl adodik. A
kovetkezOkben leirt biztonsagi eléirasok
betartasaval eléfordulasa elkerilheté.

a)Fogja szorosan az elektiromos
kéziszerszamot, teste és karja pedig legyen
olyan helyzetben, hogy fel tudja fogni a
visszacsapodasbol eredé erdket. A kezeld
megfeleld ovintézkedések megtételével uralma
alatt tarthatja a visszacsapddasbdl eredd erdket.

b) Kiilonésen évatosan hasznalja a szerszamot
a sarkokban, éles peremek kérnyékén stb.
Akadalyozza meg, hogy a betétszerszam
visszapattanjon a munkadarabrol, és
beszoruljon. A forgo betétszerszam a sarkokban,
éles peremek kozelében vagy visszapattanaskor
hajlamos a beszorulasra. Ez az ellendrzés
elvesztéséhez vagy visszacsapodashoz vezethet.

c) Abetétszerszamot mindig abban az iranyban
vezesse be az anyagba, amelyikben a vagoél
az anyagot elhagyja (megfelel a
forgacskidobas iranyanak). Az elektromos
kéziszerszam helytelen iranyban torténd vezetése
a vagoél munkadarabbdl valo kitdrését és a
szerszam el6tolas iranyaba valé rantasat okozza.

d) Keriilje a valté vagolap blokkolédasat vagy a
tul nagy leszorité nyomast. Ne allitsa a letorés
magassagat a maximum megengedettnél
nagyobbra. A valté vagoélap tulterhelése ndveli
annak igénybevételét és a megakadasra vagy
blokkolasra valé hajlamossagat, és ezzel ndveli a
visszacsapddas vagy a valtd vagolap térésének
veszélyét.

e) Tartsa tavol a kezét a forgé valté vagoélap
el6tti és utani teriilettdl. Ha a valt6 vagolapot a
munkadarabban Ontél tavolodd irdnyban mozgatja,
a visszacsapddas kozvetlenil On felé repitheti az
elektromos kéziszerszamba befogott forgé valtd
végolapot.

Forditsa meg, ill. cserélje ki megfelel6 id6ben
az eltompult valté vagélapokat, vagy

amelyeknél a bevonat elhasznalédott. Az
eltompult valté vagolapok névelik a veszélyét
annak, hogy a gép beszorul és kitorik.

4.2 Tovabbi biztonsagi tudnivalok:

Az elektromos szerszamot kizarélag a szigetelt
markolatoknal fogva tartsa, mivel a maré a
sajat haldzati kabelébe vaghat. A feszlltség alatt
allo vezeték érintése a gép fémrészeit is feszlltség
ala helyezheti, és ez aramutéshez vezethet.

Tartsa tisztan és jol megvilagitva a munkateriletét.
Rendetlen és megvilagitatian munkateriletek
balesetekhez vezethetnek.

FIGYELMEZTETES - Mindig viseljen
véddszemiiveget.

=N Viseljen hallasvédé felszerelést.

/

o Huzza ki a dugét a csatlakozoaljzatbol,
- mielétt barmilyen beallitast, atalakitast,
karbantartast vagy tisztitas végezne.

m Viseljen megfeleld védéruhat.

Figyeljen arra, hogy az elreptil idegen

& testek miatt senki ne sériiljon meg.
Tartsa a kdzelben tartézkodd személyeket
és haziallatokat biztonsagos tavolsagban a

w berendezéstdl.
(O Tartsa tavol a hajat, laza ruhazatot, az ujjait
X vagy mas testrészeit. Azok becsmodhetnek

és behuzédhatnak. Hosszu haj esetén
viseljen hajhalét.

'= Forg6 szerszamra valo figyelmeztetés

Mindig viseljen védészemiiveget, munkaskeszty(it,
és erds védocipét, ha géppel dolgozik!

Eles peremek okozta sériilésveszély. Viseljen
védoOkesztydt.

A valto vagolapok, a valto vagolap tartdja, a
munkadarab és a forgacsok a munka befejezése
utan forrdak lehetnek. Viselien véddkeszty(it.

A sérllt vagy megrepedt kiegészit6 fogantyut ki kell
cserélni. Ne lizemeltesse a gépet meghibasodott
kiegészitd fogantyuval.

Huzza ki a dugét a csatlakozdaljzatbdl, mielétt
barmilyen beallitast, atalakitast, karbantartast vagy
tisztitas végezne.

Ajanljuk telepitett elszivoberendezés hasznalatat.
Kapcsoljon elé mindig egy max. 30 mA kivaltd
arammal ellatott Fl-védékapcsolot (RCD). A gép Fl-
védékapcsoldval valé lekapcsolasakor el kell
végezni a gép ellendrzését és tisztitasat. Lasd a 10.
Tisztitas c. fejezetet.

Ha hosszabb ideig dolgozik, viseljen fiilvédot.
A hosszabb idén keresztll hato erds zajszint
hallaskarosodast okozhat.

Csak éles, ép valto vagolapot hasznaljon.



A munkadarabnak szorosan kell fekiidnie és azt
csuszas ellen biztositani kell, pl. befogd szerkezet
segitségével. A nagy munkadarabokat megfeleléen
ala kell tamasztani.

Gondoskodjon arrdl, hogy a hasznalat soran fellép6
szikra és forré forgacsok ne okozzanak veszélyt, pl.
ne talaljék el a felhasznalét vagy méas személyeket,
vagy ne gyujthassanak fel gyulekony anyagokat. A
veszélyeztetett terlileteket nehezen gyulladd
takaroéval kell védeni. Tartson készenlétben a
tlzveszélyes teriileten megfeleld oltéanyagot.

Akészilékre felszerelt markolatokat mindkét kézzel
erdsen kell tartani, stabil allast elfoglalva, a
munkara koncentraltan kell dolgozni.

Tartsa tavol kezeit a maras terlletétdl és a
betétszerszamtol.

Ne érjen hozza a forgasban levé
betétszerszamhoz! A forgacsot és hasonlé
anyagokat csak a gép leallasakor tavolitsa el.
Huzza ki a halézati csatlakozo6t a
csatlakozoaljzatbdl.

Megrongalddott, egyenetleniill. vibrald
betétszerszamok nem hasznalhatéak.

Ne végezzen fej feletti munkat.

Tilos hasznalni hianyos gépet, vagy olyat, amelyen
nem megengedett modositast hajtottak végre.

A porterhelés csokkentése:

A géppel valo munkavégzés soran keletkez6

részecskék rakkeltd, allergias reakciot kivalto,
|éguti megbetegedéseket, sziletési hibakat vagy
egyéb reprodukcios karosodasokat okozé
anyagokat tartalmazhatnak. Néhany példa az ilyen
anyagokra: 6lom (élomtartalmu réteg), asvanyi por
(falazatbol, betonbdl stb.), a fakezelés kiegészitd
anyagai (kromat, favédd anyagok), egyes fafajtak
(mint télgy- vagy bukkfa por) fémek, azbeszt.
A kockézat fligg attdl, hogy a felhasznal6 vagy a
kézelben tartozkodd személyek mennyi ideig allnak
ezen terhelésnek alatt.
Figyeljen arra, hogy ne keriljén a testébe
részecske.
Ezen anyagok okozta terhelés csokkentése
érdekében: gondoskodjon a munkavégzés
terlletének jo szellézésérdl és viseljen megfeleld
védéfelszerelést, mint pl. olyan alarcot, amely
képes a mikroszképikus részecskék kiszlrésére.

Vegye figyelembe az anyagra, a személyzetre, a
felhasznalasra és a felhasznalas helyére vonatkozo
érvényes iranyelveket (pl. munkavédelmi
eldirasokat, hulladékeltavolitast).

Fogja fel a keletkezd részecskéket, kerllje a
kérnyezetbe vald lerakodast.

Csokkentse a porleterhelést a kdvetkezok szerint:

- ne irdnyitsa magara, a kézelben tartdzkod6
személyekre vagy a lerakddott porra a kiaramlé
részecskéket és a gépbdl kiaramlo levegét,

- hasznaljon elszivo berendezést és/vagy
légtisztité berendezést,

- szelldztesse megfeleléen a munkavégzés
terlletét 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.

MAGYAR hu

5. Attekintés

Lasd a 2. és 3. oldalt.

1 kengyelmarkolat

2 kilincskerekek

3 szarnyas csavarok

4 menetes furatok a hajtémiihazon

5 oldalsé markolat *

6 skala (letdrési magassag)

7 beadllité gydru (letérési magassag)
8 askalagydri rogzitd csavarja

9 skalagyuru (letérési magassag)
10 fordulatszam-beallito kerék *

11 elektronikai jel-kijelz6 *

12 markolat

13 csavarok a forgacsterelé lemezeken
14 forgacsterel6 lemezek

15 vezetdsin

16 nyil = el6irt munkairany

17 skala (letérési szog)

18 csavarok (letdrési szdg)

19 avalto vagolapok tartdja / marofej
valté vagolap

21 avalté vagolap régzitécsavarja
tolokapcsold *

23 tolékapcsolo *

24 retesz

25 kapcsolégomb *

vezetégorgd

skala (a cs6 atmérdje)

*kiviteltél fliggbéen

6. Uzembe helyezés

Az Uzembe helyezés el6tt ellenérizze, hogy a

szerszam tipustablajan megadott halozati
fesziltség és frekvencia megfelel-e az On altal
hasznélt halézat adatainak.

Kapcsoljon elé mindig egy max. 30 mA kivaltd
arammal ellatott Fl-védokapcsolét (RCD).

6.1 A kiegészit6 fogantyu felszerelése

Csak felszerelt kengyelmarkolattal (1) vagy

oldalsé markolattal (5) (a kivitelezéstdl figg)
dolgozzon! Helyezze fel a markolatot az abranak
megfeleléen (lasd a 2. oldalon az A-jelli abrat).

A kengyelmarkolat (1) felhelyezése

- Helyezze a reteszeld tarcsakat (2) bal és jobb
oldalon a markolatra (1).

- Tolja a markolatot (1) a reteszeld tarcsakkal (2)
elolrél a meghajtohazra.

- Dugja a szarnyas csavarokat (3) bal és jobb
oldalon a markolatba (1) és csavarozza be azokat
egy kicsit.

- Allitsa be a markolat (1) kivant szogét.

- Huzza meg kézzel erbteljesen a szarnyas
csavarokat (3) a jobb és bal oldalon.
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Az oldals6 markolat (5) felhelyezése (a
kivitelezéstol fiigg, csak a KFM 15-10 F,
KFMPB 15-10 F):

A kis sz6gek élmaraséanal (beallitas: <30°) a

munkavégzeés feltételeitdl figgéen elényds
lehet az oldalsé markolat (5) és nem a
kengyelmarkolat (1) hasznalata. Nagyobb szdgek
esetén hasznalja mindig a kengyelmarkolatot (1)
annak érdekében, hogy biztonsagosabban tudja
tartani a gépet.

- Csavarozza be szorosan az oldalsé markolatot (5)
a gép jobb vagy bal oldalara.

7. Beallitas

Huzza ki a dugot a csatlakozoaljzatbdl, miel6tt

barmilyen beallitast, atalakitast, karbantartast
vagy tisztitas végezne.

A valté vagolapok, a valté vagdlap tartéja, a

munkadarab és a forgacsok a munka
befejezése utan forréak lehetnek. Viseljen
védokesztyt.

m Zuzodasveszély! Viseljen védékeszty(it.

7.1 Aletdrési szog beallitasa

1. E)Ivs’:lssa le a beallitott letérési szoget a skalan
17).

2. Lazitsa meg a csavarokat (13) és tolja fel
mindkeét forgacsterelé lemezt (14) (a gép bal és
jobb oldalan).

3. Lazitsa meg a csavarokat (18) (el®l és hatul), és
allitsa be a letérési széget a vezetdsin (15)
elforgatasaval a kivant szogre. Olvassa le a
beallitott letérési szoget a skalan (17).

4. Huzza meg erésen a csavarokat (18) (eldl és
hatul).

5. Tolja le teljesen mindkét forgacstereld lemezt
(14) (a gép bal és jobb oldalan). Huzza meg a
csavarokat (13) (a gép bal és jobb oldalan).

6. A letérési sz6g megvaltoztatdsaval megvaltozik
a letérési magassag is (a szerkezettdl fuggden).
Igy a letdrési sz6g minden atallitasa utan allitsa
be Ujra a letérési magassagot is. Lasd a 7.2.
fejezetet

7.2 Aletorési magassag beallitasa

1. Elészor ellendrizze, hogy beallitottak-e a kivant
letorési szoget: olvassa le a beallitott letorési
szOget a skalan (17). Adott esetben allitsa be
azt. Lasd a 7.1. fejezetet

Megjegyzés: a nagy letdrési magassagokat mindig
tébb (legalabb 3) maro folyamatban kell [étrehozni.
A kemény anyagok még tobb mard 1épést
igényelnek. Igy tobb eldnyre is szert tehet: a valto
vagolapok élettartama meghosszabbodik, a
munkaeredmény felllete jobb minéségl lesz, és a
munkavégzeés is kellemesebbé valik.

Ne haladja meg az alabbiakban megadott
segnagyobb letdrési magassag maro

108 folyamatonkent* értékét.

KFM 15...(45°-nal):
1. Maré folyamat: max. 6 mm
2+3. Mar¢ folyamat: max. 2 mm

KFM 17...(45°-ndl):

1. Maré folyamat: max. 9 mm

2+3. Mar¢ folyamat: max. 3 mm
Ne Iépje tul a legnagyobb megengedett letorési
magassagot (hyay) (Iasd a Mlszaki adatok c.
fejezetet).

Az optimalis felliletminéség elérése érdekében
javasoljuk, hogy az utolsé maré folyamatban csak
nagyon kevés anyagot hordjon le.

2. Valassza kia gépéhezill6 érvényes diagrammot
(lasd a hatoldalon).

3. Valassza ki a beallitott letorési szdgre érvényes
vonalat (lasd a hatoldalon).

4. Példa egy 45°-0s letdrési szog és a kivant
3 mm-es letérési magassag eléréséhez (lasd az
abrat lent). Eredmény: bedllitandé érték = 2,0.

Y
_—
e o
é /,—"'__ THa= 45/0‘,
R
Ol .
0 YT
0 10 2,0
VX

Vdlassza ki az Y-tengelyen a letorési
magassagot, amelyet be kivan allitani. Hizzon
egy vizszintes vonalat a vonallal valé metszési
ponthoz. Huzzon ebbél a metszési pontbél egy
figgbleges vonalat az X-tengelyig. Olvassa le az
érteket az X-tengelyen. Ezt az , X" értéket a
kévetkezOk szerint kell beallitani a gépen.

Megjegyzés: A diagram az éles pereml
munkadarabokra vonatkozik. Lekerekitett
perem( munkadaraboknal azt figyelembe kell
venni a letérési magassag beallitasanal.

5. Huzzafelabeallité gyur(t (7) és forgassa el ugy,
hogy a skalan (9) a beallithassa a diagrammon
lathato ., X“ értéket. Lasd az abrat (lent): beallitott
X érték =2,0.

(Egy fordulat ,X“=3-nak felel meg. Nagyobb X
ertekek eléréséhez: forgassa el tobb fordulattal.
A skala (6) korllbeluli orientaciét nyuijt
beallitasnal).
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6. Végezzen prébamarast.

7. Amennyiben az utolsé mar6 folyamatnal a
letérési magassagot nagyon pontosan kell
beallitani, ugy a kovetkezo6k szerint kell eljarni:
Végezzen probamarast. Mérje meg a lemart
letorési magassagot és szikség esetén igazitsa
be azt a beallité gydru (7) egy skalavonallal valé
elforgatasaval: az 6ramutato jarasaval
megegyezd iranyba val¢ elforgatas = nagyobb
letorési magassag. Az éramutato jarasaval
ellentétes iranyba val6 elforgatas = kisebb
letérési magassag. Végezzen egy Ujabb
prébamarast. Adott esetben ismételje meg ezt a
|épést.

8. Hasznalat

8.1 Bekapcsolas / kikapcsolas
m A gépet mindig két kézzel fogja.

El8szdr kapcsolja be, majd helyezze a
betétszerszamot a munkadarabra.

Kerllje el a véletlenszeru beinditast: mindig

kapcsolja ki a gépet, ha a csatlakoz6dugot
kihuzza a csatlakozoaljzatbodl, vagy ha aramsziinet
1ép fel.

Folyamatos bekapcsolasnal a berendezés

akkor is tovabb forog, ha az a kezébdl mar
kicsavarodott. Ezért a készllékre felszerelt
markolatokat mindkét kézzel erésen meg kell
tartani, stabil allast elfoglalva, a munkara
koncentraltan kell dolgozni.

Kertlje el, hogy a gép port vagy forgacsot
kavarjon fel, vagy szivjon be. A gépet
kikapcsolas utan csak akkor tegye le, ha a motor

mar teljesen leallt.

KEM 15-10 F (L4 B-ielli dbrat a 3 .
Bekapcsolas: tolja elére a toldkapcsolot (22). A
tartés bekapcsolashoz ezutan nyomja le addig,
amig az bekattan.

Kikapcsolas: nyomja le és engedje fel a
tolékapcsolo (22) végét.

KEMPB 15-10 F (L4 B-ielil 4brat a 3 .
Bekapcsolas: tolja el a toldkapcsolot (23) a nyil
irdnyaba majd nyomja meg a tolékapcsolo6t

Kikapcsolés: engedie fel a tolokapcsolét (23).
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KEM 16-15 F (Lésd a B-jel(i abrat a 3 i

Pillanatkapcsolas:

Bekapcsolas: nyomja be a (24) reteszt, majd
nyomja meg a nyomokapcsoloét (25).
Engedije fel a reteszt (24).

Kikapcsolas: engedje el a nyomdkapcsolét (25).

Tartés bekapcsolas:

Bekapcsolas: nyomja be a reteszt (24), és tartsa
benyomva. Nyomja meg a nyomokapcsolot
(25), és tartsa benyomva. A gépet
bekapcsolta. Most nyomja be ismét a reteszt
(24) a nyomokapcsolo (25) reteszeléséhez
(bekapcsolas tartés Gizemre).

Kikapcsolas: nyomja meg a nyomokapcsolét (25),
és engedije fel.

8.2 Fordulatszam beallitasa (KFM 15-10 F)
Az éllité kerékkel (10) a fordulatszam elére
bedllithat6 és fokozatmentesen megvaltoztathato.
Az 1-6. allas hozzavetéleg a kévetkezd Uresjarati
fordulatszamnak felel meg:

1., 7800 / min 4. 10200 / min
2. 8600 / min 5....... 11100/ min
3. 9400/ min 6....... 12200 / min

A VTC-elektronika lehet6vé teszi az anyagnak
megfeleld munkavégzeést, és terhelés alatt is kozel
allandé fordulatszamot biztosit.

A fordulatszamra vonatkozé javaslatok kiilénbdz6
anyagok esetén:

Aluminium, réz, SArgaréz ...........cccecceevveneeene
Acél 400 N/mm=-ig
Acél 600 N/mm?-ig ..
Acél 900 N/mm?2-ig .. .
NEMESACE! .......cceirrieiirieee e
Legjobb, hogy ha gyakorlati probaval ellenérzi az
optimalis beallitast.

8.3 Altaldnos munkara vonatkozé
figyelmeztetések

1. Avalt6 vagolapok (20) ellenérzése. Cserélje kia
megrongalédott vagy elkopott valtd
véagolapokat.

. Rogzitse a munkadarabot rezgésmentesen

szoritd berendezésekkel.

. Acsévek megmunkalasakor vegye figyelembe a

8.4. fejezetet.

. Allitsa be a letorési szoget (lasd a 7.1. fejezetet).

. Allitsa be a letorési magassagot (lasd a 7.2.

fejezetet).

A készilékre felszerelt markolatokat mindkét

kézzel er6sen kell tartani, stabil allast elfoglalva,

a munkara koncentraltan kell dolgozni.

7. A valté vagodlapok (20) nem érnek hozza a
munkadarabhoz. Elészér kapcsolja be a gépet,
majd helyezze azt a vezetdsinnel (15) a
munkadarabra és csak ezutan vezesse lassan a
betétszerszamot a munkadarabhoz.

8. A gépet csak a gépen egy nyillal (16) megadott
iranyba tolja.

A gépet csak a nyil iranyaba (16) tolja.
Kulénben fennall a visszacsapodas
veszélye. Kézepes, a megmunkalandé
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anyagnak megfeleléen valasztott elétolassal
dolgozzon. Ne akadjon be a szerszam, ne
nyomja ra, ne rangassa.

9. Agépetugy kell vezetni, hogy a vezetdsin (15) a
munkadarabra fekldjon.
10.A munkavégzés befejezése: vigye el a
betétszerszamot a munkadarabtdl, kapcsolja ki
a gépet. Varja meg, amig leall a motort, tegye le
a gépet.

8.4 A csdvek megmunkalasa a kiils6
peremén

1. Szamitsa ki a megmunkalandé csé
csOatméréjét.

2. Lasd a C-jelli abrat a 3. oldalon. Helyezze a
vezet6gorgdt (26) az abranak megfeleléen a
vezetdsinre (15). Tolja el a vezetégorgét (26) és
dllitsa be a skalan (27) a cs6éatmérdre. Huzza
meg a vezetégdrgd anyacsavarjat egy
villaskulccsal és rdgzitse igy a vezetdgorgét.

3. Vegye figyelembe az altalanos munkara
vonatkozo figyelmeztetéseket (8.3. fejezet).

4. A készilékre felszerelt markolatokat mindkét
kézzel er6sen kell tartani, stabil allast elfoglalva,
a munkara koncentraltan kell dolgozni.

5. Helyezze a gépet a vezetdgérgbvel (26) a csd
kllsé peremére. Ezutan helyezze a vezetésint a
csovég fellletére.

6. A Vvalto vagolapok (20) még nem érnek hozza a
munkadarabhoz. Elészér kapcsolja be, majd
dontse lassan a gépet a vezetdsinen (26) és igy
vigye a mardfejet a munkadarabra.

7. Vegye figyelembe az altalanos munkara
vonatkozo figyelmeztetéseket (8.3. fejezet).

8.5 KFM 16-15 F: Lehetséges a vezetdsinek
(15) elforgatasa

A KFM 16-15 esetén a vezetdsint (15) keresztben
szerelték be. A legtébb munkavégzésnéligy a nagy
erdket jobban fel lehet fogni és ezzel
faradtsagmentes munkavégzés valik lehetéveé.

Amennyiben specialis munkavégzésekhez a
vezetésint (15) inkabb hosszaban szeretné
beszerelni, a Metabo ugyfélszolgalat igény szerint
egy atszerelési utmutatot tud az On rendelkezésére
bocsatani.

9. Karbantartas

9.1 Avalté vagdlapok cseréje
Huzza ki a dug6t a csatlakozoaljzatbdl, miel6tt
barmilyen beallitast, atalakitast, karbantartast
vagy tisztitds végezne.
A valto vagolapok, a valto vagolap tartdja, a
munkadarab és a forgacsok a munka
befejezése utan forréak lehetnek. Viseljen
védbkesztyt.

Ellendrizze rendszeresen a valtd vagodlapok tartojat
(19). Amegrongalédott, vagy elkopott valté vagodlap
tartot meg kell javittatni/ki kell cserélni.

Ellenérizze rendszeresen az 6sszes valtd
vagolapot (20). Cserélje ki a megrongalodott vagy
elkopott valté vagdlapokat.

Forditsa meg, ill. cserélje ki megfeleld idében

az eltompult valté vagolapokat, vagy
amelyeknél a bevonat elhasznalédott. Az eltompult
valté vagolapok novelik annak veszélyét, hogy a
gép beakad és kitdrik, vagy a valté vagolapok
tartéja (19) megrongalodik.

Ne hasznéljon erésen elhasznalt vagy

megrongalodott valté vagdlapokat.

Mindig az 6sszes valté vagolapot meg kell

forditani vagy ki kell cserélni.

Csak a Metabo altal engedélyezett valto
vagolapokat hasznalja. Lasd a Tartozékok c.
fejezetet.

A-jelt kép: normalis kopas: forditsa meg/ cserélje ki
a valt6 vagolapot.

B-jell kép: Kemény anyagok megmunkalasa soran
keletkezett kopas: forgassa meg/ cserélje ki a valto
vagolapot. Erosebb kopas esetén mar ne hasznalja
tovabb a valté vagolapot, hanem cserélje ki azt.

1. Lazitsa meg a csavarokat (13) és toljon fel egy
forgacsterel6 lemezt (14).

2. Szukség esetén forgassa el kézzel a valté
véagolapok tartojat (19).

3. Csavarja ki a régzitécsavart (21) és vegye ki a
valté vagolapot (20).

4. Tisztitsa meg a valto vagdlapot (20) és a befogd
felUleteket a valtd vagolap tartéjan (19).

5. Forgassa el a valté vagolapokat vagy,
amennyiben az ésszes él eltompult, helyezzen
be Uj valté vagolapokat.

6. Csavarozza fel Ujra szorosan a valté
végolapokat (20) a régzitécsavarral (21).
Forgatonyomaték: 3,5 Nm.

7. Tolja le teliesen a forgacsterelé lemezt (14).
Huzza meg a csavarokat (13).

Megjegyzés: A kitort sarkas vagy rendkiviili
esetben eltért valté vagdlapok okai a kovetkezéek
lehetnek:

- Rossz munkavégzés soran a valté vagélapokra
gyakorolt Gitések: vegye figyelembe a 8.3.
fejezetet.

- Amunkadarab rezgése: régzitse a munkadarabot
rezgésmentesen szoritd berendezésekkel.

- A valté vagodlapokat nem rogzitették megfelelden:
mindig tisztitsa meg a szorito fellleteket és vegye
figyelembe a forgatdnyomatékot.



- Avalté vagolapokat nem rogzitették megfeleléen:
az erdsen elkopott valto vagolapokon nincs
elegendé felfekvési fellilet €s azokat nem lehet
megfeleléen rogziteni. Cserél]

10. Tisztitas

Huzza ki a halézati csatlakozét a
csatlakozdaljzatbdl.

Forgacs és részecskék rakdédhatnak le a maréfejen
(19). Ez a marofej blokkolasahoz vezethet. Tisztitsa
meg rendszeresen a marofejet és annak
kérnyezetét és tavolitsa el a forgacsot és a
részecskéket.

A megmunkalas soran részecskék juthatnak az
elektromos szerszam belsejébe. Ez befolyasolja az
elektromos szerszam h(itését. A vezetd
lerakédasok befolyasolhatjak az elektromos
szerszam védé szigeteléset és villamos
veszélyeket okozhatnak.

Az elektromos szerszam minden elsé és hatsé
Iégrését rendszeresen, gyakran és alaposan le kell
szivni. Ezt megelézéen huzza ki az elektromos
szerszamot az energiaellatasrél és a munkavégzés
soran viseljen védészemliveget és poralarcot.

11. Hibaelharitas

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
Az elektronikai jel kijelzGje (11) vilagit és
[E csokken a terhelési fordulatszam. A gép
terhelése tul nagy! Jarassa a gépet
Uresjaratban, amig az elektronikus jel-kijelzé el nem
alszik.

\/ -A gép nem miikodik. A elektronikus jel
\& Kijelz6je (11) (kivitelezéstdl fiigg) villog.
«eeee MUkOdesbe lépett a véletlen bekapcsolas

elleni védelem. Amennyiben a csatlakoz6dugét
bekapcsolt gépnél dugjak be, vagy az aramellatas
elézetes megszakitas utan ismét rendelkezésre all,

a gép nem indul el. Kapcsolja ki, majd Ujra be a
készlléket.

KFM 16-15 F:

- Véletlen bekapcsolas elleni védelem:
amennyiben a csatlakozédugét bekapcesolt
gépnél dugjak be, vagy az aramellatas el6zetes
megszakitas utan ismét rendelkezésre all, a gép
nem indul el. Kapcsolja ki, majd Gjra be a
készuléket.

- Tulterhelés elleni védelem: a terhelési
fordulatszam csokken. A tekercshémérséklet
tul magas! Jarassa iresjaratban a gépet, amig
az lehdl.

- A bekapcsolasi folyamat révid
feszlltségcsdkkenést okoz. Ez kedvez6tlen
halézati viszonyok esetén mas készllékeket
karosan befolyasolhat. 0,4 Ohmnal kisebb
hélézati impedancia esetén nem véarhat6 zavar.

12. Tartozékok

Kizardlag eredeti Metabo tartozékokat hasznaljon.

MAGYAR hu

Csak olyan tartozékokat hasznaljon, amelyek
megfelelnek az ebben a hasznalati utasitasban
megadott kdvetelményeknek és adatoknak.

A tartozékokat biztosan kell felhelyezni.
Amennyiben a gépet egy tartéban mikddtetik: a
gépet biztonsagosan rogziteni kell. A gép feletti
uralom elvesztése sériiléshez vezethet.

VAgOIapOoK.......coeriiiiiieie e 6.23564
B Rogzitécsavar a valtd

vagolapokhoz...........ccccovviiinicnnnn. 6.23566
C Huté-kend stift........cccoveiiiiiiiii 6.23443

A teljes tartozékprogram megtalalhaté a
www.metabo.com honlapon vagy a katalégusban.

13. Javitas

Elektromos szerszam javitasat csak villamos
szakember végezhetil

A javitasra szorulé Metabo elektromos
kéziszerszamokkal, kérjuk, forduljon Metabo
szakkereskeddjéhez. A cimeket a
www.metabo.com honlapon taldlja.

A potalkatrészek listaja letolthetd a
www.metabo.com honlaprol.

14. Kérnyezetvédelem

Kovesse a régi gépek, csomagolasok és tartozékok
kérnyezetbarat artalmatlanitasara és
Ujrahasznositasara vonatkozdé helyi eléirdsokat.

A csomagoléanyagokat a jel6lésiik alapjan a helyi
iranyelveknek megfeleléen kell a
hulladékeltavolitasba vinni. Tovabbi informéacidkat
a www.metabo.com honlapon talélhat a Szerviz
menupontban.

Csak az EU tagorszagok esetében: elekt-
E romos kéziszerszamot soha ne dobjon

héaztartasi hulladék kzé! Az elektromos és
elektronikus berendezések hulladékairdl szol6
2012/19/EU iranyelv és annak nemzeti jogi atvétele
értelmében a hasznalt elektromos kéziszersza-
mokat szelektiven kell gydjteni, és lehetévé kell
tenni azok kérnyezetkiméld Ujrahasznositasat.

15. Miiszaki adatok

Az adatok értelmezését lasd a 4. oldalon. A
muszaki valtoztatas joga a tovabbfejlesztés
érdekében fenntartva.

n =Uresjarati fordulatszam (legnagyobb
fordulatszam)

P4 =névleges felvett teljesitmény

P> =leadott teljesitmény

hmax ~ =max. letérési magasséag

bmax ~=max. letérési szélesség

a =letbrési sz6g

dmin  =aleheté legkisebb cséatmérd

m =slly elektromos csatlakozokabel nélkil

A mérési eredményeket az EN 60745 szabvany
szerint hataroztuk meg.
[O] !l védelmi osztalyu gep
111



hu MAGYAR

112

~ valtéaram
A fenti miiszaki adatokra tlrés vonatkozik (a
mindenkor érvényben levé szabvanyoknak
megfeleléen).

Emisszids értékek

Ezek az értékek lehetdveé teszik az elektromos
szerszam kibocsatasi értékeinek meghatarozasat,
illetve klénbdzé elektromos szerszdmok
Osszehasonlitasat. Az alkalmazasi feltételekidl, az
elektromos szerszam allapotatol vagy a hasznalt
betétszerszamoktdl fliggéen a tényleges kérnyezeti
terhelés nagyobb vagy kisebb is lehet. A
becsléshez vegye figyelembe a munkasziineteket
és az alacsonyabb kornyezeti terheléssel jaro
fazisokat is. A megfelel6en alkalmazott becsilt
értékek alapjan irjon eld véddintézkedéseket a
felhaszndld szamara, illetve hozzon szervezési
intézkedéseket.

rezgésdsszérték (haromdimenzids vektordsszeg)
EN 60745 szerint meghatarozva:

ap gsg =rezgeéskibocsatasi értek

Kp sg=bizonytalansag (rezgés)

Loa = hangnyomésszint-

Lwa  =hangteljesitményszint

Kpa, Kwa=bizonytalansag

Munka kézben a zajszint tullépheti a 80 db(A)
értéket.

m Viseljen fllvédét!

Elektromagneses zavarok:

Rendkivili kuils6 elektromagneses zavar esetén
egyes esetekben atmeneti fordulatszam-
csokkenések léphetnek fel, vagy mikédésbe
Iéphet az Ujrainditas elleni védelem. Ebben az
esetben kapcsolja ki, majd Ujra be a gépet.
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OerMHaanoe PYROBOACTBO NO 3KCNJslyataluuu

1. [JeKnapauuAa cOOTBETCTBUA

HacTosLum mbl 3aaBAeM Co BCel
OTBETCTBEHHOCTbIO: JJaHHble ppesbl ANA
06paboTKM KPOMOK C UAEHTUDMKaLMEN NO TUMY U
cepuiiHoMy Homepy *1) oTBeYatoT BCEM
OEeNCTBYIOLLMM TPEOOBAHMAM ANPEKTMB *2) U HOPM
*3). TexHnyecKasa JOKyMeHTauus ana *4) - cMm. Ha
cTp. 4.

2. Ucnonb3oBaHue No
Ha3Ha4YeHuIo

®pesa gna 06paboTKN KPOMOK NpegHasHavyeHa
AN NpodeccHoHaIbHOM hpe3epHOM 06paboTHK
KPOMOK M3 CTa/u, HEPaBEIOLLLEN CTanu,
aNloOMUHUA W aIIOMUHUEBbIX CM/1aBOB.

[na 06paboTKM aIIOMUHKUA 1 aIIOMUHUEBBIX
CNJaBOB W HEPKaBeloLLen cTanun cnepyet
MCMoJIb30BaTb COOTBETCTBYIOLLYIO CMa3Ky (N2 3aK.
6.23443).

OTa cMasKa peKoMeHayeTCs TaKkKe ANa
06paboTKKM CTa/n, NOCKOJIbKY 61arogaps en
yBE/INYMBAETCA CPOK CNYHObI MHCTPYMEHTa, a
MallMHa nerye CKOb3WT Mo 3aroTOBKeE.

3a yuwep6, BO3HUKLLWI B pe3y/ibTate
MCMNONb30BaHMWA HE MO Ha3Ha4YeHMIo,
OTBETCTBEHHOCTb HECET TOJIbKO NOJIb30BaTE b,

Heob6xoanmo cobogatb o6LLenpuHATLIE NpaBuia
npefoTBpaLLEHNA HECHACTHbIX ClyYaes, a TaKkKe
yKa3aHWsA No TEXHWKe 6e30MNacHOCTH,
npveefeHHble B JaHHOM PYKOBO/ACTBeE.

3. O6wme yKasaHuA No TEXHUKE
6e3onacHocTH

[nsa Bawei co6¢cTBEHHOM 6€30MacHOCTH
1 3alUMTbl 3IEKTPOUHCTPYMEHTA OT
NOBPEXAEHUIN cobofanTe yKasaHus,
OTMeYeHHble AaHHbIM CMMBOJIOM!

NMPEAYNPEXAEHUE! B uenax cHUKeHUA
pUCKa TpaBMbl MPOYTUTE AaHHOE
PYKOBOZCTBO MO 3KCryaTauum.

NPEAYNPEXAEHUE! NMpouTtute Bce

MHCTPYKLMM M YKa3aHUA NO TEXHUKE
6e3onacHOCTU. Hecob/1l04eHne MHCTPYKUMI U
YKa3saHu¥ 1o TeEXHUKE 6€30M1acHOCTU MOHET
MPUBECTU K MOPAKEHMIO 3/IEKTPUHECKNM TOKOM,
BO3HUKHOBEHUIO 110Xapa u/namn K nosy4eHuo
TAHEe/1bIX TPaBM.

COXpaHMTe BC€ UHCTPYKLUU U YHa3aHUA NO
TexHUKe 6e30nacHOCTU ANAa ucnosb3oBaHUA B
6yaywem.

Mepepaya MHCTPYMEHTaA AONYCKAETCA TONbKO
COBMECTHO C

3TUMUN AOKYMEHTaMW.

4. Ocobble yKa3aHUA MO TEXHUKE
6e3onacHoOCTH

a) He ucnonb3yitTe NpUHap/IEHOCTH,
HOoTopble He 6bUIU NpeflyCMOTPEHbI U He
peKoMeHA0BaHbl NPOU3BOAUTENIEM
cneuuanbHO ANA faHHOro
3NeKTPOUHCTpYyMeHTa. OfHO N1LIb HagemHoe
KperJieHne NpuHag/IeHOCTY Ha
3/IEKTPOMHCTPYMEHTE He rapaHTUpyeT HaZleHOM
JKCMIyaTaUMmM MHCTPYMEHTA.

b) He ncnonb3yiite noBpewaeHHbIE paboune
MHCTPYMeHTbI. Nepea Kamabim
MCNoJIb30BaHWEM NPOBepANTEe NOBOPOTHbIE
peHyLMe NIacTUHbI Ha OTCYTCTBUE CHOJIOB,
TPELUH, U3HOC WU CUSIbHOE UCTUpaHUe. B
cnyyae NapeHUA 3/IEKTPOUHCTPYMEHTA WU
pa6ouyero UHCTPyMeHTa NPOBEPbTE €ro
WUCNPaBHOCTb, UJIU UCNO/Ib3YITE TOSIbKO
HEeNoBPEHAEHHbIN pabounit UHCTPYMEHT.

c) Ucnonb3yiiTe cpeacTBa MHAUBUAYaNbHOM
3awumTbl. B 3aBUCMMOCTH OT BUpa
BbIMNOJIHAEMOI paboTbl UCNONb3YITE MacKy
ANA NOJIHOW 3alUThl SiMLa, CpeacTBa AasA
3awWumThbl 123 UM 3alWUTHbIE O4YKKU. Ecnin
YMeCTHO, A1 3alUTbl OT MEJIKUX YacTuL,
abpa3uBHOro UHCTPYMEHTa U MaTepuana
HapeBalTe pecnupaTtop, 3alWuTHble
HayLWHWKK, 3aLLUTHbIE NepYaTHU UK
cneuuanbHbli hapTyK. 3awuuaiTe rnasa ot
OT/IETAIOLLMX MOCTOPOHHUX NPEAMETOB NpU
BbINOJIHEHUM pasnyHbIX paboT. Pecnnpatopb! 1
3alnTHbIe MaCKU 00/ HbI 0T¢VIJ1prOBbIBaTb
Nbl/1b, BO3HUKAOLLYIO BO BPeMA paboThbl.
JnutenbHoe BO3AENCTBUE FPOMKOIO LLyMa MOMKET
NPUBECTM K NOTEpE cnyxa.

d) CneguTe 3a Tem, 4TOGbI Apyrue Jl0aU
HaXxoAUUCb Ha 6e30MacHOM PacCTOAHUU OT
Bawero pa6o4yero mecta. Kamablit 4enoBeK,
BXOAALLMIA B pabouylo 30HY, 0663aH HageBaTb
cpeAcTBa MHAUBUAYANbHOMW 3alUThI.
OTneTaowme 0OCKOMKU 3aroTOBKKU UM 06JIOMKU
paboymx MHCTPYMEHTOB MOTYT HAHECTU TpaBMy
Jame 3a npegenaMu paboyen 30HbI.

e) Hampplit pa3, HauMHaa paboTy, HageHHo
YAepHUBaniTe 3NIEKTPOUHCTPYMEHT. [pn
NOBbILLIEHWM YaCTOTbI BpaLeHus 40
MaKCUMaJIbHOIO 3HAYEHMA PEaKTUBHbIN MOMEHT
[ABUraTens MOXeT NPUBECTU K BpaLLEHUIo
9N1EKTPOUHCTPYMEHTA.

f) Mo BO3MOKHOCTH ANA KpenaeHua
ob6pabaTbiBaemoii getTanu cnepyet
MCNONIb30BaTh LLaHroBble 3amKumbl. Mpu
MUCNO/Ib30BaHUU 3/IEKTPOUHCTPYMEHTA
3anpeliaeTca AepHarb ero B OfHOM1 pyKe, a
o6pabaTbiBaemMylo geTasb — B PYrou.
3aKpennsaa HeGobLUWE AeTalv, MOKHO
BbICBO60OAUTL 06€ PYKU ANA TOro, 4TOObI NyyLue
KOHTPOJIMPOBAaTb 3/1IEKTPOUHCTPYMEHT.

g) HuKOrpa He KnapuTe 3NEKTPOUHCTPYMEHT
[0 NOJIHOW OCTaHOBKMU paboyero
UHCTpYMeHTa. Bpauwatowmiica pabouni
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MHCTPYMEHT MOMET KOCHYTbCA MOBEPXHOCTH, B
pesynbTaTe Yero BO3MOMXHA NMOTepsi KOHTPOIA Hag,
3/IEKTPOMHCTPYMEHTOM.

h) He BKAtoYaiiTe 3/1eKTPOUHCTPYMEHT BO
BpPEeMA ero nepeHocKu. BosmoxHo nonagaque
Balliel OfeXabl BO BpaLLaloLmics paboyni
WHCTPYMEHT, B pe3y/ibTaTe Yero Bbl MOXeTe
Noy4YnTb TPaBMy.

i) PerynAapHo ouuwaiTe BEHTUIALUOHHbIE
Le/1M SIEKTPOUHCTPYMeEHTa. BeHTnnAaTop
MOTOpa 3aTArMBaeT Nbl/ib B KOPNYC, a 60/bLwoe
CHOMNEHWe MeTa/INYECKON Mbl/IN CONPAXEHO C
OMNacHOCTLIO BO3AENCTBUA 3/IEKTPUHECKOrO TOKA.

j) He ucnonb3yiite 3N1€KTPOUHCTPYMEHT
B6/IM31 IerKOBOCM/IaMEHAIOLMUXCA
MaTtepuanoB. MICKpbl 1 ropayme onuaKku MoryT
BOCM/IaMEHNTb 3TW MaTepuasibl.

k) He ucnonbayiite paboune UHCTPYMEHTbI,
KoTopble TPeOYyIoT UCNO/Ib30BaHUA
oxnamaarowen HMaKoCTH. Mcnonb3oBaHne
BOZbI MY MHON OXNaMatoLLen MUAKOCTN MOXeET
NPUBECTU K YAAPY 3/1EKTPUHECKNM TOKOM.

4.1 Orpaya v COOTBETCTBYHOLLME YKa3aHUA
no TexHUKe 6e3onacHoOCTH

OTtpava npeactaBnsaeT cobow HEOHMAAHHYI0
peaKkumio B peaynibTaTe 3auenieHns uam
3aKJIMHMBaHWSA BpaLLaloLLerocsi CMEHHOMO
MHCTPYMeHTa. 3auenneHve uan 610KMpoBKa
BeAyT K BHe3arnHow oCTaHOBKE BpaLlaloLL,erocs
paboyero MHCTpymeHTa. M3-3a
MPOTMBOMOJ/IOHOIO HanpaBAeHUs BpaLleHus
paboyero MHCTPyMeHTa B MeCTe 6/I0KMPOBKM
NPOUCXOAMUT HEKOHTPOJIMPYEMOE ABUKEHNE
9JIEKTPOMHCTPYMEHTA.

Ecnu noBopoTHas pemyluas nnactuHa uennseTcs
WM 3aefaeT B 3aroTOBKE, KPOMKA NAacTUHbI
3acTpeBaeT, TO B pe3y/ibTaTe 3TOro naacTnHa
MOET 06/IOMUTBCA MW BbI3BATb OTAAYY.
BcnefcTteue aToro aeparteib pemyLien
NMOBOPOTHOM NAACTUHbI AABUKETCA HA onepartopa
WY B NPOTUBOMOJIOKHOM HanpaB/ieHU, B
3aBMCHMOCTM OT HanpaB/eHWs BpaLleHus
AepraTens pemyLien NoBOpOTHOM NAaCTUHbI B
MeCTe 3aK/IMHMBaHUA. [py 3ToM pexyLuan
NMOBOPOTHAas NJacTMHA MOXET Pas3/IOMUTLCS.

OTpgava AaBnaeTcs CNeacTBUeM HenpaBuIbHOM MK
Heymeion sKcnyaTaunm 31eKTPOMHCTPYMEHTA.
Ee MO¥HO n36eraTb Nnpy cob1I04EHUM ONUCAHHBIX
HWE Mep NPefoCTOPOKHOCTY.

a)Kpenko pepHuTe 3/1IeKTPOUHCTPYMEHT B
pYKax U 3auMuTe TaKyto NO3ULMUI0, YTOGbI Bbl
MOr/IM NPOTUBOAENCTBOBaTb cuse oTaayu. MNpu
COBN0AEHNN MEP NPEAOCTOPOKHOCTM OnepaTop
MOET ynpaBAsaTb CUNaMW OTLauM.

b) PaboTaiiTe 0cO6€HHO OCTOPOHKHO B 061aCTH
yr/10B, OCTPbIX KPOMOK U T. N. He gonycKaiite
OTCKaKUBaHUA UK 3alieMIeHnA
NpuHapIeXHOCTU B 06pabaTbiBaeMoOn feTanu.
Bpawatowmiica paboymii UHCTPYMEHT CKJIOHEH K
3aK/IMHMBAHWIO NpuU paboTe B 061aCTH Yrios,
OCTPbIX KPOMOK MJIN MPU OTCKaK1BaHun. 910
BbI3bIBAET NMOTEPIO KOHTPOIA UM OTAAYY.

c) BeguTte cmeHHble NPUHAA/IEKHOCTU B
marepuane Bcerga B TOM e HanpaBJIeHUU, B
KOTOPOM peryLiaa KPOMKa BbIXOAUT U3
marepuana (YTo COOTBETCTBYET
HarnpaBJ/IeHUI0, B KOTOPOM NMPOUCXOAUT
BblOpoOC onunoK). Ecin Bectu
3/IEKTPOUHCTPYMEHT B HEMPaBU/IbHOM
Hanpas/eHNU, MPOUCXOAMUT BbITa/IKUBaHWE
PENKYLLEN KPOMKM CMEHHOM MPUHAANEKHOCTU N3
ob6pabaTbiBaEMOM 3aroTOBKW, BCIEACTBUE YEro
3/IEKTPOUHCTPYMEHT THAHET B JaHHOM
Hanpas/eHNU NPOABUKEHUS.

d) UsberaiiTe 3aMMa pemyLiLei MOBOPOTHOM
NAACTUHbI WU CIULIKOM 6O/IbLIOrO JaB/ieHUA
npuxuma. He cnepgyet yctaHaBAMBaTh BbICOTY
KPOMKM 60s1e€ MaKCUMasibHO AONYCTUMON.
Meperpy3ska NOBOPOTHbIX PEHYLLMX MAACTUH
NPUBOAMT K ero nepeHanpaAHeHUo 1 nepekocam
WUNN 3aKIMHUBAHUIO, YTO yBe/IYMBaAET
BEPOATHOCTb OTAAYM UM NMONIOMKU abpasnBHOro
MHCTPYMEHTA.

e) He cToiTe B 30He nepep, Bpalialowencs
NOBOPOTHOM pemyLieil NacTUHON U 3a HeM.
Ecnuv Bbl HaYHETE ABUraTh PEYLLYH0 NOBOPOTHYIO
nAacTUHy C 3aroTOBKOM OT Cebs, TO B c/yvae
0TAa4Y 9/IEKTPOMHCTPYMEHT C BpallatoLencs
peyLLEeN MOBOPOTHOM NAAaCTUHON ByfeT
OTGPOLLIEH NPAMO Ha Bac.

CBOEeBpEMEHHO NoBopaYuBaniTe U1
3aMeHANlTe 3aTyNUBLUMECH PEHYyLLue
NOBOPOTHbIE NIACTUHbI, UK TE PeHyLne
NOBOPOTHBIE NJIACTUHbI, MOKPbITUE KOTOPbIX
UCTEP/IOCh. 3aTynuBLUMECA PEYLLME
NOBOPOTHbIE MACTUHBI MOBbILIAIOT ONACHOCTb
TOro, YTO MalliHa 3aCTPSHET U BbIPBETCA U3 PYK.

4.2 [ononHuTeNbHble YKa3aHWA MO TeXHUKe
6e3onacHocTH:

BBuAy onacHOCTH NoBpemaeHua dpesoit
ceTeBoro Kabensa gepmure
3NIEKTPOUHCTPYMEHT TOJIbKO 3a
M30/IMPOBaHHbIE NOBEPXHOCTH PYHOATOK.
KOHTaKT C HaXOAALMMUCA MO HaNPAKEeHUEM
NpOBOZAMM MOMET TaKe nepeaasarb
HarnpseH1e Ha METa/LIMYECKHE YacTu Nprbopa 1
CNPOBOLMPOBATb yAap 3NEKTPUYECKUM TOKOM.
CnepuTe 3a YACTOTOM M NOPSAAKOM Ha CBOEM
pa6oyem mecTe. Becnopagox Ha pa6oyem mecTe U
M/10X0€ OCBEeLLEeHWE MOTYT MPUBECTH K
Hec4acTHbIM CyyanM.

NPEAYNPEXAEHUE! Becerpa Hocute
3aLLUMTHBIE OYKM.

McnonbayiiTe cpeacTBa 3aliMThl OpraHoB
cnyxa.

@
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oD MNepep npoBeaeHNEM Kakmnx-1nM6o
HaCTPOEK, NepeoCHAaLLEHMS, TEXHUYECKOrO
0GCIYHMBaHUA UM OYUCTKU U3BNIEKANTE
CeTeBYIO BUJIKY U3 PO3ETHMU.

m Pa6oTaiTe B 3aWUTHON ofemae.



Cnepute 3a TEM, YTOObI HUKTO HE NOAYYUA
TpaBMy OT BblJIETAIOLLNX MIHOPOAHbBIX TES.

[JepunTe yCTPOoiCTBO Ha 6e30MacHoM
I...w PaCCTOAHUM OT HaxoAALLErocs B6/M3n
nepcoHasna v M1BOTHbIX.

O depmuTe BoNOChI, CBOOGOAHYIO OAEHAY,
X ¢ )Naiblibl M ApYrve 4acTu Tena Ha

[0CTaTOYHOM PACCTOSAHUM OT UHCTPYMEHTA.
X MOMET 3axBaTuTb U 3aTAHYTb B OTBEPCTUA.
Ecnuy Bac A/IMHHbIE BOIOCHI, UCMO/Ib3YUTE CETKY
A21A BOJIOC.

MpenynpemaeHme o BpaLLaoLLeMcs
MHCTPYMEHTE

[Mpu paboTe C 91EKTPOMHCTPYMEHTOM BCeraa
HageBalTe 3aliMTHbIE O4KM, paboyre NepyaThu 1
HECKO/b3SALLYI0 06YBb.

OnacHocTb TpaBMbl OCTPbIMHU KDOMHKaMH.
HapesaiTe 3awuTHbIE nep4yaTKu.

Mocne paboTbl pexyLyme NOBOPOTHbIE NAACTUHDI,
WX AeprHaTenun, 3aroTOBKM U CTPYHKaA MOTyT 6bITb
ropaYnmMun. HapgesanTe 3alyMTHbIE NEPYATHU.

MoBpexaeHHas nnmn noTpecKasLLanca
[0NOJIHUTENbHAA PYKOATKA NOANEKMUT 3ameHe. He
MCMONb3YNTE 3NIEKTPOUHCTPYMEHT C AEPEKTHOM
[OMNO/IHUTENBHON PYKOATHKOMN.

Mepen npoBegeHMEM KaKMX-TMBO HACTPOEK,
nepeocHalLeHWA, TEXHUYECKOro 06CyHMBaHUA
WM OYUCTKM U3BNIEKANTE CETEBYIO BUMIKY U3
PO3ETHM.

PeKkomeHayeTca MCno/b30BaTh CTaUUOHAPHYO
YCTaHOBKY A/1A yaaneHus noinv. Nepeq,
MHCTPYMEHTOM BCerpa nogKIo4anTe yCTponcTBo
3aLWmTHOro oTHMo4eHnsA (Y30) ¢ MaKC. TOKOM
oTHo4eHna 30 MA. B ciyyae oTHo4eHuA
MHCTPYMeHTa aBTOMaToOM 3awuTbl FI MHCTPYMEHT
cnepyeT NpoBepUTb M 04MCTUTL. CMm. rnasy 10.
Ounctra.

Mpu gnuTenbHoi paboTe Nnoab3yiTecb
cpeacTBaMy 3aluThbl OT WyMa. [mTensHoe
BO3AEWCTBHE LLyMa BbICOKOrO YPOBHS MOKET
NPUBECTU K HAPYLLUEHWSIM CllyXa.

Mcnonb3ayiiTe TONbKO OCTPbIE U HENOBPEHAEHHbIE
pEyLLME MOBOPOTHbLIE NJIACTHHBI.

3aroToBKy HYXHO NPOYHO 3aKPENnUTb U
3aduKCMpoBaThb OT CABUIa, HANpUMeEp, C MOMOLLIbIO
3a¥MMHbIX NPUCNoco6eHni. KpynHble 3aroToBKM
[OMIKHBI UMETb JOCTATO4HYIO OMNOopY.

Heo6xoaMmo no3aboTUTLCA O TOM, YTOObI
BO3HWKaLLME B NpoLecce paboTbl UCKPbI U
ropsivYMe OMUIKK HEe JONHKHbI GbITb UCTOYHUKOM
0onacHoOCTH, Hanpumep, nonagaTb Ha
BOCN/IaMeHsIOLLMECS BELLECTBA, NOJIb30BaTess U
Apyrmx nu, MNoxapoonacHble y4acTKU creayeT
M30/1MpOBaTb HEBOCMIAMEHAEMbIM MOKPbITUEM.
Mpwn paboTe B norKapoonacHbIX 30HaX COAEpPHUTE
B FOTOBHOCTW CPefCTBA NOMKAPOTYLIEHUS.

Bcerpa Kpenko fepuTe MHCTPYMEHT ABYMA
pyKamu 3a pyKOATKW, NpUMmUTE 6osiee yCTonUYMBoe
nonoXeHne n 6ybTe BHUMATE bHbI MPK
BbIMOJIHEHUW PabOTBI.

PYCCKWMM

[JepuTe pyKU Ha 6e30nacHoi AUCTaHLMK OT
30HbI hpe3epoBaHus 1 OT paBbo4ero MHCTPYMEHTA.

He npuKacaiTech K BpallatoLemMycs pabodemy
MHCTPYMEHTY! Yaanamnte CTPYKKy U Apyron mycop
TOJIbKO MOC/E MOJIHOM OCTaHOBKU MHCTPYMEHTA.
M3BNEKUTE CETEBYIO BUSIKY U3 PO3ETKMU.

MpumMeHeHWe NOBPEXAEHHBIX, 4ePOPMUPOBAHHbIX
WM BUBPUPYIOLLUX pabounx MHCTPYMEHTOB
3anpeLyeHo.

He npoBoanTb paboTbl BbiLLe YPOBHSA rO/10BbI.

3anpeLyaeTcs UCNOb30BaTb
Hep,OyHOMI'IﬂeHTOBaHHbIVI VIHCprMeHT N BHOCUTb
HecaHKLMOHWPOBaHHbIe U3MEHEHWA B ero
KOHCTPYKLMIO.

CHUHeHne NblJ1IeBOM Harpy3Ku:

YacTuubl, obpasytoLmecsa npu paborte

[JaHHOrO MHCTPYMEHTA, MOTyT COAEPHATb
BeLLEeCTBa, KOTOPbIE CMOCOGCTBYIOT Pa3BUTUIO
paKa, NMoAB/IEHMIO aI/IEPrMYeCKUX PeaKL i,
3a60/1eBaHWI bIXxaTesIbHbIX MyTeEN,
BO3HWKHOBEHWIO NATO/I0MMM, BbI3BAHHbIX
TepaToreHHbIMK dJaKTOpaMVI WIN Bpyrux
3a60/1€BaHWIM penpoayKTUBHON CUCTEMBI.
HecKo/bKo NpuMepoB NoA0GHbIX BELLECTB:
CBWHeL, (B coaepaLlem CBUHEL, JaKOKPaco4YHOM
NOKPbITUN), MUHEPabHAA MNblb (OT
CTPOUTENILHOMO KMpnuya, 6eToHa u T. n.),
npucagkv ana aepesoobpaboTKM (COM XPOMOBOWM
KUCNOTbI, CPEACTBA 3alMTbl APEBECHHDI),
HEKOTOpPbIE BUAbI APEBECUHBI (HAaNpPUMeEP, MNblb OT
ay6a vnm 6yka), MmeTanbl, acbecT.
CTeneHb puCKa 3aBUCUT OT MPOACIHUTENBHOCTH
BO3[eMCTBMSA 3TVX BELLECTB Ha No/b30BaTeNs UK
HaxogAWMXCcA B6IM3K I0SEN.
He ponycKaiTe nonagaHus Yyactul,
obpabaTbiBaemMoro marepvasia B OpraHuam.
[NnA ymeHbLUeHWA BpeAHOro BO3AEeNCTBUA 3TUX
BeLLeCTB: 06ecrneybTe XOPOLLY BEHTUIALMIO
paboyero MecTa U HOCUTE NOAXOAALLME CpeacTBa
3alWmThl, HaNpUMMep, pecnupaTopbl, KOTopble
CMOCO6HbI OT(UALTPOBLIBATL MUKPOCKOMUYECKME
YyacTuubl.

CobntoganTe AMPEKTMBBI, OTHOCALLMECS K BaLLUM
YCNI0BUAM, B TOM YMCJIE OTHOCALLMECA K
obpabaTbiBaeMoMy MaTepuasny, nepcoHasy,
BapuaHTaMm NPUMEHEHUs U MECTY NPOBeAeHUs
paboT (Hanpumep, NOJI0KEHNE 06 OXpaHe Tpyada
WK 06 yTUnnsauum).

O6ecneybTe yganeHe 06pasyroLmxca YacTul, He
[lonycKalTe 06pa3oBaHUs OT/IOKEHWUIM B
OKpYatoLLEeM NpoCTPaHCTBe.

YMEHbLIWTb MbIJIEBYIO HArpy3Ky BaMm NOMOryT

cnepytowpe mepbl:

- He HanpaBnANTe BbIXOAALLME U3 UHCTPYMEHTA
YacTuLbl M OTpaboTaHHbIM BO3AyX Ha cebs,
HaxoAALMXCA PALOM OAEN UM CKONNEHUA
nbinw;

- UCMOJIb3yWTE BbITAXHOE YCTPOMCTBO U/Min
BO3/yXOO4UCTUTEN;

- XOpOLLO npoBeTpuBaviTe paboyee MECTO U
COLePHMTE ero B HNCTOTE C MOMOLLbIO Mblaiecoca.
MNMoameTaHne nam npofyBKa TONbKO NOAHUMAET
Mbl/b B BO3AYX.
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- ObpabaTbiBanTe NbLIECOCOM UM CTUPaNTe
3alWuTHY0 ofexay. He npoaysaiiTe ogeray
BO3/yXOM, He BblbMBaNTe U He CMEeTanTe C Hee
Mbli/b.

5. 0630p

Cm.c.2un 3.

1 PyKoOATKa B BMAE AYHKH
LLlan6bI-mKcaTopsl

3 bBapaluKoBble BUHTbI

4 Pesbb0oBble 0TBEPCTUA B KOPNyCe pefyKTopa

5 BoKoBasa pyKoATHa *

6 Llkana (BbicoTa dackm)

7 PerynupoBoyHoe Ko/bLO (BbicoTa hacKu)

8 3amMMMHOM BUHT IMMba

9 Jlnm6 MHaMKaumm (BbicoTa pacKkm)

YCcTaHOBOYHOE KONECUKO /151 PETY/IMPOBKM

4acToTbl BpaLleHus *

11 ONEKTPOHHbIN CUrHANbHBIN MHAMKaTOP *

PykosaTka

BWHTbI LWMTKOB ANA 3aLWMTbI OT CTPYKKK

LLIMTKKM ANS 3aWKTBI OT CTPYHKM

Hanpasnstowasn

CTpenka = npegnvcaHHoe paboyee

HanpasneHue

LLikana (yron dackn)

BuHTbI (yron dackm)

[Jepmarens pexyLuen noBOpOTHOM NAaCTUHbI /

(dpesepHan ronosKa

Pexyuiaa nosopoTHasa naactuHa

HKpenekHbI BUHT perKyLLer MOBOPOTHOM
NAacTUHBbI

Mepexrntovarens *
JlenecTKOBbIM NepekoyaTens *
Bnokupatop *

HamwuMHoM nepexntoyatens *
Hanpasnstowmii ponmnk
LLikana (auameTp Tpy6bl)

*B 3aBUCMMOCTHU OT KOMMJIEKTaumum

6. BBop B aKcnayaTaumio

Mepea BBOAOM B SKCMyaTaLMio NPOBeEpbTE,

COBMAZAOT JIM YKa3aHHbIE Ha 3aBOACKOM
Tab/IMuKe 3HAYEHUA HaNPAMEHWA U YacTOTbl CeTH
C napameTpamu 3/1eKTPOCETH.

Mepep MHCTPYMEHTOM BCErAa NofHrIoyanTe
YyCTPOMCTBO 3aLUTHOro oTKo4eHHsA (Y30) ¢
MaKC. TOKOM OTHJIIo4eHMA 30 MA.

6.1 YcTraHOBKa AONO/IHNTE/IbHON PYHOATKHU

Pa6oTaTb cneflyeT TONbKO C yCTAHOB/IEHHOM

PYKOSATHKOM B BUAE AyHKM (1) nnm ¢ GokoBo#n
PYKOATKOM (5) (B 3aBMCMMOCTM OT KOMMIEKTaLum)!
YcTaHoBHTE PYKOATKY, KaK MOKa3aHo Ha pUCYHKe
(cm. cTp. 2, puc. A).

YcTaHOBHa PYHOATHU B BUAE AYHKHU (1)

- BcTaBbTe cnieBa v cnpasa AUCKHM C 3aLleskom (2)
Ha pyKoATKe (1).

- CaBWHbTE PYKOATKY (1) BMEcCTe ¢ AnCKamu ¢
3alenKamu (2) Ha Koprnyc pegyKropa.

- BcTaBbTe cneBa v cnpasa 6apallKoBble BUHTbI
(3) B pyKoATKy (1) 1 cnerka BBepHUTE.
- OTperynupyiTe HeO6XOANMBIN Yron
pacnosioKeHUA PyKoATKM (1).

- MpoyHo 3aTAHUTE pyKOW GapallKoBble BUHTbI (3)
cneBa U cnpasa.

YcTtaHoBKa 60KOBOW PYKOATHU (5) (B
3aBUCMMOCTU OT KOMMJIEKTAL MU, TOJIbKO Ha
KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F):

Mpn dpesepoBaHUM KPOMOK MO MasIEHbKUM

yrnom (perynvpoBka < 30°) 6ygeT nydule (B
3aBMCMMOCTM OT paboumXx yC0BUIA) UICMONb30BaTb
GOKOBYIO PYKOATKY (5) BMECTO PYKOATKM B BUAE
ZyHkM (1). Ha 6onblumnx yrnax Bcergaucnonb3ymre
PYKOATKY B BUAe AywKu (1) ana 6onee yBepeHHOro
xBaTa.

- MPO4HO NPMBUHTUTE GOKOBYIO PYKOSATKY (5) C
NpaBoW WX J1IeBOW CTOPOHbI MaLUWHbI.

7. PerynupoBKa

Mepepn npoBeAeHUEM KaKWX-TMBO HACTPOEK,

nepeocHaLLeHWs, TEXHUYECKOrO
06CNYHUBAHWSA UM OYUCTKU U3B/IEKAWTE CETEBYHO
BUJIKY U3 PO3ETHU.

Mocne paboTbl pexyLyme NOBOPOTHbIE

NNACTUHBbI, UX AepmwaTesnn, 3aroToBKU 1
CTPYHKa MOryT 6bITb ropaunmn. HapesariTe
3alUTHbIE NepYaTHU.

OnacHoCTb 3allemnenms nanbLes!
HapeBaiTe 3almTHbIe nepyaTku.

7.1 Hactpo#Ka yrna ¢acku
1. CyuTaiTe HaCTPOEHHbIM yron dhacku Ha LwKane

(17).

2. OcnabbTe BUHTHI (13) M caBMHbTE 06a LWMTKa
ANA 3aWmTbl OT CTPYHKM (14) (cnesa v cnpasa
OT MHCTPYMEHTA) BBEPX.

3. OcnabbTe BUHTHI (18) (cnepeau 1 c3agu) n
HaCTpOM1Te Henaembli yron acku,
nosopaynsas HanpasnswoLyio (15). Cuntante
HaCTPOEHHbIN yron dacku Ha wkane (17).

4. TNpouyHo 3aTAHWUTE BUHTHI (18) (cnepeau n
c3agm).

5. MonHOCTbIO CABUHBTE BHU3 06a LWMTKA A1A
3alyTbl OT CTPYHKK (14) (cnesa n cnpasa ot
MHCTpyMeHTa). 3aTAaHuTe BUHTHI (13) (cneBam
cnpasa OT MHCTPYMEHTA).

6. B pesynbraTte nameHeHus yrna packu
M3MEHAETCA TaKMe ee BbICOTa (B 3aBUCMMOCTH
OT KOHCTPYKLMH). NoaToMy nocne Karaon
peryaMpoBKM yria hacKu TaKkKe 3aHOBO
HacTpauBaiTe ee BbicoTy. Cm. rnasy 7.2

7.2 HacTtpo#Ka BbicOTbl hacKu

CHa4ana HacTpouTe yro QacKu:

1. CHayana npoBepbTe, HACTPOEH JIU Helaemblit
Yron hacKu: CYMTanTe HaCTPOEHHbIN yron
dacku Ha wkane (17). Mpun Heo6xoaAMMOCTH
HacTpoiTe ero. Cm. rnasy 7.1



OnpefeneHve 3Ha4EHWUA HACTPONKK:

YKasaHue: bonbliana BbicoTa packu Bcerga
[OCTUraeTcs 3a HECKOJIbKO NPOXoAoB dpesbl (He
meHee 3). [nAa TBepabix MaTepmanoB TpebyeTca
ele 6onblue NpoxoAoB hpesbl. ITo JaeT
cnegywowme npenmyllecTsa: 6onee
NPOAOIHUTENbHBIM CPOK CNYKObI pEyLLen
NOBOPOTHOM NJACTMHbI, 60/1e€ BbICOKOE KAa4eCcTBO
NMOBEPXHOCTU KaK pe3y/ibTaTt paboTbl, KOMbopT
npv aKcnayaTaumu.

He npeBbllwaiTe yKa3aHHOE HUKE 3HaYeHne
"MaKcuMmasibHas BbicoTa (acku 3a OguH
npoxog dpesbl”.

KFM 15...(nog yrnom 45°):
1-1 npoxoA dpesbl: MaKe. 6 MM
2-1 + 3-1 npoxog, ppesbl: MaKC. 2 MM

KFM 17...:(nog yrnom 45°)

1-# npoxog dpesbl: Makc. 9 MM

2-1i + 3-1 npoxopg, dpe3bl: MaKc. 3 MM
He BbIxoguTe 3a npeaesibl MaKCUMaibHO
[0MyCTUMOM BbICOTbI PaCKM (hyay) (CM. FnaBy
TexHWUYecKue faHHble).

[ns oNTMManbHOIO KavecTsa NoBEpXHOCTH
peKoMeHAyeTCs NPK NocaeLHeM Npoxoae ppesbl
CHMMaTb COBCEM HEMHOrO MaTepuana.

2. BbibepuTe AeMCTBUTENBHYIO 1A Ballero
MHCTPYMEeHTa Anarpammy (CM. obpaTHyio
CTOPOHY).

3. BbibepuTe MMHUIO, [ENCTBUTENBHYIO ANSA
HacTPOEHHOro yrna Gacku (CM. obpaTHyto
CTOPOHY).

4. NMpumep ana yrna dpacku 45° v enaemomn
BbICOTbI Packu 3 MM (CM. pUC. BHU3Y).
Pesynbrtart: yron HacTponku = 2,0.

Y
Er
E e TT{g = 45%
<t T -
(/3 e o o o o e -
Nd :
0 : !
0 10 2,0
X/

Bbi6epuTe Ha ocu Y BbICOTY hacKu, KOTOPYIO Bbl
XOTUTE HAaCTPOUTb. MOTAHUTE FOPUIOHTA/IbHYIO
JIMHMIO [0 TOYKM Nepeceyenns ¢ uHnen. U3
3TOW TOYKU NepeceyeHns NOTAHNUTE
BEPTUKa/IbHYIO INHUIO [0 ocK X. CuunTaiTe
3Ha4YeHne Ha ocu X. Tenepb BaM HyXHO
HaCTPOUTb 3TO 3Ha4YeHWe "X" Ha MHCTPYMEHTe
cnegyowmmM o6pasom.

MpumeyaHue: Inarpamma Kacaetcs
3aroTOBOK C OCTPbIMW KpPasiMn. OTO HYHKHO
Y4UTbIBATb MPU HACTPOMKE BbICOTbI PAcKM Ha
3aroToBKax C 3aKpyr1eHHbIMU KPOMKaMMU.

PYCCKWMM

HacTtpoiiKa BbicoTbl hacKu:

5. TMoTAHUTE perysIMpoBO4HOE KO/bLO (7) BBEPX U
noBopaynBainTe A0 Tex Nnop, NoKka Ha wkane (9)
He HacTpouTca 3HadeHue "X" n3 guarpammel.
CM. pUCYHOK (BHM3Y): HacTpoeHHoe 3Ha4YeHne
"X"=2,0.
(OamH o6opoT cootBeTcTBYET "X"=3. nA
60/1ee BbICOKMX 3Ha4YeHnn X: caenatb
HecKoJIbKo 060poToB. LLIKana (6) cnyxuT gna
rpy6or OpMeHTauum Npy HaCTPOMKe.

6. BbinonHuTe npobHoe ppeseposaHue.

7. Ecnn pns nocnepHero npoxoga dpesbl
Heo6X0AMMO O4EHb TOYHO HACTPOUTbL BbICOTY
tacKu, feNcTByITE caegyoLmm ob6pasom:
BbinosHuTe npo6Hoe dhpesepoBaHme.
M3mepbTe CHATYI0 BLICOTY hacku 1, Bpalias
perynmpoBoYHoe Kosieco (7), npu
HEeob6X0AMMOCTH NEePEeMECTUTE UHAMKATOP Ha
LIKasie Ha OfHO fefleHre: BpalleHme no
4acoBOW CTPEJIKE = yBe/IMYEHWE BbICOTbI
(acKu. BpalleHne NPOTUB YaCOBOM CTPEJIKU =
YMeHbLUEHWE BbICOTbI (Packu. BeinonHuTe ewwe
0AMH npoxog ppesoi. [pn HeobxoAMMOCTH
noBTOpPUTE 3TOT LIar.

8. Ucnonb3oBaHUe
8.1 BH/IIO4YEHHUE U BbIK/IlO4EHUE
MHCTpyMEHT He06X0AMMO BCeraa aepmartb
o6ermm pyKamu.
MopBoAWTE MHCTPYMEHT K 3aroTOBKE TOJIbKO
BO BKJ/IOYEHHOM COCTOSAHMM.
He ponyckawvTe HenpegHamMmepeHHOro
3arycKa: Bcerga BblK/14anTe MHCTPYMEHT,
€CJI1 BU/IKa 6blna n3BneyeHa n3 PO3EeTKH, Unn

€CJIM NPOoM30LLIEeN CO0M B MOJAYe 3NEKTPOIHEPrUM.

B pexwvmMe HenpepbiBHOM paboThbl

WMHCTPYMEHT NPOAO/IKAET BpaLlaTbCsa, farme
€C/I1 OH BbIpBETCA U3 PyKU. [oaTomy BCerga
KPErKO JeprHuTe MHCTPYMEHT ABYMA pyKamu 3a
PYKOATKM, 3aiMUTE YCTOMYMBOE NOOKEHME U
NOJIHOCTbIO CKOHLIEHTPUPYMTECH Ha BbINO/IHAEMOWM
pab6orTe.
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PYCCKWMM

He ponyckaiite 3aBUXpeHuUs nam
BCACbIBAHWS UHCTPYMEHTOM MblN U
CTPYMKM. He K1aanTe MHCTPYMEHT A0 NOJIHOM

OCTaHOBKM ABUraTens.

BrntoyeHune: CaBuHbTE Nepektoyatensb (22)
Bnepes. Jna HenpepbiBHOM paboTbl HAXMUTE
nepekxsoyaTeNb BHM3 A0 GUKcaLuu.

BbikntovyeHue: HaxmuTe Ha 3aHUN KOHeL,
nepektoyaTens (22), a 3aTeM OTNyCTUTE €ro.

KEMPB 15-10 F (Cwm. cTp. 3, puc. B):

BrntoyeHue: MNepeaBrHbTE 1ENECTKOBBIN
nepexkaoyaTens (23) B HanpaBAeHUK
CTPEJIKU, NOC/Ie HEro HaxMuTe
NenecTKOBbIM NepekoyaTens (23).

BbikntoueHue: OTnycTuTe 1enecTKOBbIN
nepexkaoyaTens (23).

KEM 16-15 F (Cm. cT1p. 3, puc. B):

KpaTKoBpemeHHOe BR/IIOYEHUE:

BrntouyeHue: Borkmute 6510kMpatop (24), a 3atem
HaXMUTE HaXKMMHOM NepektoyaTeb (25).

OTnyctuTe 6nokmnparop (24).
BbikntoueHue: OTnycTuTe HAXKMMHON
nepekntoyatens (25).

AnMTeanoe BHJTlO4EHMHe:

BrntouyeHue: BoirkmuTte 610kmpatop (24) n
yAepmmvBaiTe ero HaxartbiM. Hammute 1

YAEPHMBANTE HAMUMHOM NepersioyaTe b

(25). DNEKTPOMHCTPYMEHT BRJTHOYEH.
Tenepb HaXKMuTe 610KMpaTop (24) ewwe
pas, 4To6bl 326/1I0KMPOBaTL HAKUMHOM
nepeknatoyaTens (25) (aaMTensHoe
BHJIIOYEHKE).

BbikntoueHue: Haxmmre 1 oTnycTuTe HAXMMHOM

nepeknatoyaTens (25).

8.2 PerynupoBKa 4acToTbl BpaleHus
(KFM 15-10 F)

Honecwuko (10) nosBonsAeT yctaHaBnMBaTthb U

NAaBHO PEryMpoBaTh YacTOTy BpaLLEHUS.

[MonoxeHnsa 1-6 COOTBETCTBYIOT CAeayIOLW MM
3HaYEHUAM 4aCcTOTbl BpaLlleHNa 6e3 HarpysKu:

T 7800 06/MUH 4. 10200 06/MUH
2. 8600 06/M1H 5 11100 06/MuH
3. 9400 06/MUH 6....... 12200 06/MHH

ONeKTPOHHbIN 610K VTC obecneunBaet
onTUMasibHyto paboTy B 3aBUCUMOCTH OT
obpabaTbiBAaEMOro Matepmana v noyTu
MOCTOSHHYIO YacTOTy BpaLLeHWs Jare npu
Harpyske.

PeKomeHaauum no 4ncay o60poToB 415
pasnYHbIX MaTepuanos:

ATIOMUHUI, MEAD, NATYHD ..o 4
CTtanb go 400 HMME e, 4-
Crasnb 1o 600 H/mMM2 ... 3
CTanb [0 900 H/MMZ ..o, 2

HepHaBeloLWaa CTaAMb .....c.cocueeeerieeeeieeeenees 1-3
OnTuManbHble 3HaYeHNs NydLle BCero
OnNpeaenanTCA ONbITHLIM NyTeM.

8.3 O6LwMe yka3aHu1A No IKCnyaTauum

1. MpoBepbTe peryLme NOBOPOTHbIE NAACTUHBI
(20). NoBperKaeHHbIE MU USHOLLEHHbIE
NOBOPOTHbIE NIACTUHbI ClIeAYeT 3aMeHUTb.
3adurKcHpyiTe 3aroToBKY C NOMOLLbIO
3aXKMMOB TaK, YTO6bI OHa He BUGpupoBasa.
Mpu 06paboTKe Tpyb cobnopaiTe rnasy 8.4.
HacTpoiite yron ¢acku (cm. rnasy 7.1).
YcTaHoBWTe BbICOTY (pacKku (cm. rnasy 7.2).
Bcerpa Kpenko AepHuTe MHCTPYMEHT ABYMA
pyKamu 3a pyKOATKM, NpumnUTe 6onee
YCTOM4YMBOE NOJIOHEHNE 1 ByabTe
BHUMAaTE/IbHbI NPW BbIMOJHEHWUN paboThl.

7. Perylime noBOPOTHbIE NAacTUHbI (20) He
KacaloTcsi 3aroToBKu. CHavana npousBoanTCsA
BKJIOYEHWE, 3aTEM MHCTPYMEHT
Hanpasnstowwen (15) yknagpiBaeTcsa Ha
3aroTOBKY, M JINLLIb NOTOM pabo4nii UHCTPYMEHT
MeAJ/IEHHO NOABOAMTCA K 3aroTOBKe.

8. lMepemelLanite UHCTPYMEHT TOJIbKO B
HanpasieHWK, YKa3aHHOM Ha HEM CTPE/IKOM
(16).

MHCTPYMEHT nepemelLaeTca TObKO B

HanpasNeHWH, yKa3aHHOM CTpesiKon (16).
B npoTvBHOM Cnyyae cyLecTByeT OnacHoCTb
oTgaun. Cnepyet paboTtaTtb C yMEPEHHOM
nogayen, COOTBETCTBYIOLLEN
obpabaTbiBaeMoMy MaTepuasy. He
JonycKanTe NepeKoca, He HaMManTe 1 He
pacKayMBaniTe MHCTPYMEHT.

9. BeauTe MHCTPYMEHT TakK, YTOObI
Hanpasnsowas (15) npunerana K 3aroToBKe.
10.3aBepLueHne paboTbl: OTBEAUTE paboymit
MHCTPYMEHT OT 3aroTOBKM, BbIK/IIOUYUTE
9NIEKTPOUHCTPYMEHT. [laiTe aBuratento
OCTaHOBUTbLCS, OT/IOKUTE
S/IEKTPONHCTPYMEHT.

oorw N

8.4 0O6paboTKa BHeLIHel KPOMKU TPy6

1. Onpepgenute guameTp o6pabaTbiBaemon
Tpy6hl.

2. Cwm. cTp. 3, puc. C: Pacnonoxute
HanpaBAAoLWMIA POKK (26) Ha HanpaBsaAoLLEn
(15), Kak NoKasaHo Ha pucyHKe. lNepemecTnTte
HanpasAALWMI POSIMK (26) U HacTponTe Ha
WwKane (27) aameTp TpyObl. 3aTAHUTE ranky
HanpaBAAIOLLEro POJIMKA raeyHbIM KIKUYOM C
OTKPbITbIM 3€BOM U 3aKpENUTE TaKMM 06pasom
HanpaBAAOLMIA POUK.

3. CobntopanTe o6LMe yKa3aHs no
aKcnsyatauum (rnaea 8.3).

4. Bcerpa KpernKko Aep1Te MHCTPYMEHT ABYMSA
pyKamu 3a pyKOAATKM, NpUMKUTE Bonee
YCTOMYMBOE NOJIOHKEHUE U ByabTe
BHUMAaTE/IbHbI NPW BbINOJHEHWUN paboThl.

5. oNOXKUTE MHCTPYMEHT HanpaBAAoLLMUM
PO/IMKOM (26) Ha BHELLHIOK NOBEPXHOCTb
Tpy6bl. 3aTEM NPUIOKUTE HANPaBAAIOLLYIO K
NMOBEPXHOCTM KOHLA TPyObl.

6. Perylime noBOpOTHbIE NAacTuHbI (20) elle He
KacaloTcs 3arotoBku. CHavana BrIoUMTE
MHCTPYMEHT, a 3aTeM MeA/IEHHO OTKUHbTE



WMHCTPYMEHT 3a Hanpas/iAoLWuWi pouK (26) 1
TaKvM 06pa3oM NomecTuTe ppesepHyto
roJIOBKY Ha 3aroTOBKY.

7. CobnoganTe 06LLMe YyKasaHWA No
3Kcnnyaraumm (rnaea 8.3).

8.5 KFM 16-15 F: BO3MOMHOCTb MOBOpOTa
Hanpasnsatouwei (15)

B mopenv KFM 16-15 Hanpasnstowas (15)

ycTaHoB/ieHa nonepex. Mpw BbINOAHEHUN

noaasnsaoLLero 601bLWMHCTBA pabounx 3agay aTo

NO3BOJIAET JIyHLUe yaBIMBaTb 60/bLLNE YCUINA U

nosnblie pabotarb 6€3 yCTasnocTw.

Ecnv ans BbinonHeHUA onpeaenieHHbIX paGoT Bbl
XOTWUTE YCTaHOBUTb HanpassALLyo (15) BAob,
cepBucHas cny6a Metabo no 3anpocy
npeaocTaBUT BaM MHCTPYKLMM NO NepecTaHOBKe.

9. TexHu4ecHoe o6cnyHuUBaHUe

9.1 3ameHa pemyL X NOBOPOTHBIX NJACTUH

Mepes npoBeAeHUeM KaKux-T1M60o HaCTPOE,

nepeocHaLUeHUs, TEXHUYECKOrO
06CNyHMBaHUA UM OYUCTHM U3BJIEKaNTe CeTeBYIO
BWJIKY U3 PO3ETHMU.

Mocne paboTbl pexyLyme NOBOPOTHbIE

NAACTUHbI, UX AepaTen, 3aroTOBKU U
CTPYHKa MOryT 6bITb ropsaunMu. HapesariTe
3aLUMTHbIE NEepPYaTHM.

CnepyeT perynsapHo NpoBepATb AepaTesb
PEXYLYMX NOBOPOTHbIX NAACTHH (19).
MoBpeXKAEHHbIE MM U3HOLLEHHbIE PEHYLLME
MOBOPOTHbIE NNACTUHbI OTNPAB/IATH HA PEMOHT / Ha
3aMeHy.

CnepyeT perynapHO NpoBEPATb BCE PEyLume
NOBOPOTHbIE NAacTuHbI (20). MoBperaeHHbIe UK
M3HOLLEHHbIE MOBOPOTHbIE NIACTUHbI CneayeT
3aMEHUTb.

CBOeBpEeMEHHO NoBopayvBanTe unm

3amMeHANTe 3aTyNMUBLUMECA pEXYLLME
NMOBOPOTHbIE NIACTUHbI, UK TE PEXYLLME
MOBOPOTHbIE MNAACTUHBI, MOKPBITUE KOTOPbIX
MCTEPNOCH. 3aTyNMUBLUMECSH PEKYLLME NMOBOPOTHbIE
NIaCTUHbI NOBbILIAIOT PUCK 3aBMCAHWA MaLLUHbI,
Bbl/lAMbIBaHWA MK NOBPEKAEHUA AepwaTens
pexyLLer NOBOPOTHOM NiacTuHbl (19).

He rcnonb3ayiTe cubHO MBHOLWEHHbIE UK
NOBPEXAEHHbIE PEXYLLME NOBOPOTHbIE
NAacTUHBbI.

Heobxoanmo Bcerga noBopaymBaTh UM
3aMeHsATb peryLLMe NOBOPOTHbIE NAACTUHDI.

JonycTtiMo 1cnonb3oBaTh TOMBbKO Te

peXyLLME NOBOPOTHbLIE NIACTUHBI, KOTOPbIE
ponyuieHbl KomnaHueln Metabo. Cwm. rnasy
MpuHagnexHocTL.

(A)

B)

PYCCHKWM ru

Puc. A: HopmanbHbIi U3HOC: NOBEPHYTb/3aMEHUTb
PEMYLLYIO MOBOPOTHYIO NAACTUHY.

Puc. B: N3Hoc npu 06paboTre TBEpaAbIX
MaTepuasioB: MOBEPHYTL/3aMEHUTb PEHYLLYIO
NMOBOPOTHYIO NAACTUHY. [Mpu Gonee CUILHOM
M3HOCE HeJb3s NPOAO/IKATb NOb30BaTLCSA
pexyLer NOBOPOTHOM NnacTuHON. Ee cnegyet
3aMEHUTb.

1. OcnabbTe BUHTHI (13) M nepemecTUTE LMTOK
ANA 3alWMTbl OT CTPYHKKU (14) BBEPX.

2. lpu HEOBXOAMMOCTH NOBEPHUTE AepHKaTe/b
peryLLen MOBOPOTHOM NAacTuHbI (19)
BPYUHYIO.

3. BbiBepHWTE KpenemHbIv BUHT (21) n focTaHbTe
PEYLLYIO MOBOPOTHYIO NaacTuHy (20).

4. O4nCTUTE PEYLLYIO MOBOPOTHYIO NIACTUHY
EZO; M NOBEPXHOCTU 3axKMMa Ha fepaTene

19).

5. [oBepHUTE pemyLLylo MOBOPOTHYIO NAACTUHY
WNIW, EC/IM BCE PENYLLME YaCTW 3aTyMNU/NCD,
YyCTaHOBUTE HOBYIO PEXYLLYIO MOBOPOTHYIO
NAacTUHy.

6. 3aKpenuTe pemyLLyto NOBOPOTHYIO NAACTUHY
(20) KpenemHbIM BUHTOM (21). KpyTAwmi
MOMEHT: 3,5 Hm.

7. ToNHOCTbIO CABUHBTE WWWMTOK /1A 3aLUMThI OT
CTPYHKHU (14) BHM3. 3aTAHUTE BUHTHI (13).

MpumeyaHue: MpryrMHaMM OTSIOMaAHHBIX Yr/1I0B
WM NOJSTHOM NMONIOMKU PEMYLLMX MOBOPOTHBbIX
NAaCTUH MOTYT GbITb:

- Yaapbl N0 pexyLer NOBOPOTHOM NaacTMHe U3-3a
HenpaBW/ILHOrO cnocoba paboTbl: COGAaNTE
rnasy 8.3.

BuGpupytoLias 3arotoBKa: 3adMKcHpymTe
3aroTOBKY C MOMOLLbIO 3aXMMOB TakK, YTOObl OHa
He BUGpupoBsana.

HenpaBwnbHOE KpenieHne pexyLen
NMOBOPOTHOM NNACTMHbI: BCEr4a oumLLanTe
NOBEPXHOCTM 3arKuMa U COGIoAaNTe KpyTALLMI
MOMEHT.

HenpaBunbHOe KpensieHue peryLen N1acTUHbI:
Ha CW/IbHO M3HOLLEHHbIX PEYLLMX NOBOPOTHbIX
nnacTMHax OTCYTCTBYET AocTaToqHas
NMOBEPXHOCTb NpUIeraHnsa, No3TOMY OHU He
MOTYT 6bITb 3aKpeNnJIeHbI HAA1EKALLMM 06pa30oM.
3ameHUTe CUJIbHO U3HOLLEHHbIE PEXYLLME
NMOBOPOTHbIE MNACTUHDI.

10. OuucTHa

M3BNeKWTe CETEBYIO BUIKY U3 PO3ETKMU.

CTpyKa MyacTmLbl MOTyT OcepaTh Ha hpe3epHom
ronosKe (19). 3To MOXET NPUBECTU K GJIOKUPOBKE
thpe3sepHoi ronosku. CneayeT perynspHo
oumLLaThb hpe3epHyLo roN0BKY U 30HY NO6INM30CTU
OT Hee, YAANIAA NPU 3TOM CTPYHKKY M HacTuLbl.
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Mpu paboTe BO3MOKHO CKOM/IEHME YacTuL,
obpabaTbiBAaEMOro Matepuasna BHyTpu
9IEKTPOMHCTPYMEHTa. DTO yxyALwaeT
OX/IaKAEHME 3NIEKTPOUHCTPYMEHTA.
ToKonpoBoAALLME CKONNEHNA MOTYT HapyLWKTb
3aLUTHYIO M30JIALMIO 3/IEKTPOUHCTPYMEHTA, HTO
COMPAMEHO C ONacHOCTAMK BO3ENCTBUA TOKA.

PerynapHo, 4acTo v TwaTtebHo yaansamnTe
3arpsAsHEeHWs U3 BCEX NepeaHrX 1 3agHMX
BEHTUJIAILLMOHHBIX LLieNIeN IEKTPOUHCTPYMEHTA.
Mepeg 3TUM OTCOEAUHWUTE NEKTPOUHCTPYMEHT OT
WCTOYHMKA MUTAHMSA M HOCKTE NPU 3TOM 3aLLUUTHbIE
OYKM M pecnupaTop.

11. YcTpaHeHMe HeucnpaBHOCTEN

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
ONEeKTPOHHBbIW CUrHa/IbHLIN MHAUKATOP
(11) saropaeTcsa, 1 YacToTa BpalLeHUsa
= nogp, Harpy3Koi ymeHbLwaeTcA. C/IMLWIKOM
BbICOKaA Harpyska Ha MHCTpymeHT! Javite
nopa6oTaTb MHCTPYMEHTY Ha XO/1I0CTOM X0y, NoKa
9NIEKTPOHHBIN CUTHANBbHBIM MIHAMKATOP He
roracHer.

\/ -O/IEeKTPOMHCTPYMEHT He paboTaert.

ONIEKTPOHHbIW CUTrHa/IbHbIN UHAUKaTOP
esses (11) (B 3aBUCUMOCTH OT KOMMJIEKTaLUK)
muraet. CpaboTana 3awura oT NOBTOPHOrO
3anycka. Ecnm npy BKAOYEHHOM MHCTPYMEHTE
ceTeBas BU/IKA BCTAB/IAETCA B PO3ETKY, UM nocne
€60A BOCCTAHOB/IEHA NOAAYA 3/IeKTPONUTaHMA,
MHCTPYMEHT He 3anycKaeTcsa. BblkitoumTe 1 cHoBa
BH/IIOYUTE MHCTPYMEHT.

KFM 16-15 F:

- 3awuTa OT NOBTOPHOro NycKa: Ecav npu
BHJ/IOYEHHOM MHCTPYMEHTE CeTeBas BU/IKa
BCTaB/IAETCA B PO3ETKY, UM Nnocie c60a
BOCCTaHOB/IEHa Nnojaya 3NeKTPonuTaHus,
MHCTPYMEHT He 3anycKaeTcs. BoikaounTe v
CHOBA BKJIOYUTE UHCTPYMEHT.

3awuTa oT neperpy3oK: YactoTa BpaujeHUA
nop, Harpy3Kou ymeHbluaeTca. MoBbiweHHanA
Temneparypa oomoTtku! [larite nopaborartb
WMHCTPYMEHTY Ha X0/I0CTOM XOAY, NOKa OH He
OCTbIHET.

Mpouecchbl BKAOHYEHNUA BbI3biBAOT
KPaTKOCPOYHble NageHna HanpameHus. Mpu
HebaronpuaTHbLIX NapameTpax ceTv MoryT
BbIMTK U3 CTPOA Apyrue npuéopsl. Mpu noaHom
conpoTmBieHun cet meHee 0,4 Om
NoBpEXAEHNA ManoBePOATHbI.

12. NMpuHapgnexHoOCTHU

Mcnonb3yiiTe TONbKO OpUrMHaNbHbIE
NpuHaaaexHoOCTM KomnaHnm Metabo.

Mcnonb3ynTe TONbKO TaKMe NPUHAANEHRHOCTH,
KOTOpble OTBEYAIlOT TPEGOBAHUAM M NapaMeTpam,
NnepeYyncIeHHbIM B JaHHOM PYKOBOACTBE MO
9KCMAyaTauum.

HageHo ¢puKenpyiTe ocHacTry. Ecam npubop

3KCNNyaTUPYETCS B AepHaTene: HaeHHoO
3aKpenwuTe NpuGop. NoTepsa KOHTPOJIA MOMET

120 npuBecTH K TpaBme.

A 10 yHMBepcanbHbIX TBEPAOCNIaBHbIX

PEHYLMX NOBOPOTHbIX MIACTUH ........ 6.23564
B HpenexHbii BUHT 418 NOBOPOTHbIX

MNACTUH . 6.23566
C Cwmas04HO-oxnaxaatowmm

KAPAHOALL «...eeeeeiee et 6.23443

MonHbIM aCCOPTUMEHT NPUHAAJIEKHOCTEN CM. Ha
caviTe www.metabo.com nau B KaTasnore.

13. PemMOHT

PeMOHT 31eKTPOMHCTPYMEHTOB AOMKHbI
BbIMNOJIHATH TOJIbKO KBAIMMULMPOBaHHbIE
CMNeunasnCTbl-aNeKTPUKM!

[nA peMoHTa aneKTpouHCTpymeHToB Metabo
obpallanTecb B permoHaabHoe
npeactasuTenscTBo Metabo. Agpeca cm. Ha canTe
www.metabo.com.

MepeyHun 3anacHbIX YacTen MOXHO 3arpysuTb C
canta www.metabo.com.

14. 3awmTa OKpYHaloLen cpeabl

CobntogaiTe HaunoHa bHbIe NpaBuaa
9KOJIOMMYECKU 6e30MacHoON yTUAn3aLum n
nepepaboTKU OTCIYHMBLUMX MHCTPYMEHTOB,
YNaKOBKU U MPUHAANEKHOCTEN.

YnaKoBoOYHbIE MaTepuasibl yTUAUSUPYIOTCA B
COOTBETCTBUM C UX MAPKMUPOBKOWM COrIacHO
KOMMYHa/1bHbIM NpaBuaam. JonofHUTENbHYO
MH(OPMALMIO MOXHO HAaNTU Ha canTe
www.metabo.com B pasgene «CepBuc».

TonbKo gns ctpaH EC: He BbiGpacbiBaiiTe
E: SN1EKTPONHCTPYMEHTbI BMECTE C ObITOBbIMU

oTxogamu! CornacHo eBponencKom AMpeK-
TmBe 2012/19/EU no oTxogam aN1eKTPUYECKOro m
3/IEKTPOHHOI0 060PYA0BAHMA U €€ MPUMEHEHUIO B
pamKax HauWoHaNbHOro 3aKoHoAATeIbCTBA
ObIBLLUME B YNOTPE6AEHNM 3/TIEKTPOUHCTPYMEHTbI
noaJsiexKar pasaesibHoMy coopy C Leibio UX nocse-
ZyloLLel aKoornMyecKu 6esonacHom nepepa-
60THM.

15. TexHHU4ecKue
XapaKTepUCTUKU

MoACHEHWSA K faHHbIM, NPUBEAEHHbIM Ha CTP. 4.
OcTaBnsiem 3a CO60M NPaBO Ha U3MEHEHUSA C
Lie/Iblo TEXHUYECKOTO YCOBEPLLEHCTBOBAHMS.

n =4acToTa BpaLleHus 6e3 Harpy3ku
(MaKcMManbHan YacToTa BpalleHus)

P4 =HOMMHaJIbHaA NoTpe6aAeMan MOLLHOCTb

P> =BbIX0AHaA MOLLHOCTb

Nmax ~ =MakKc. BbicoTa acku

bmax  =MakKc. wrpuHa packu

a = yron dacku

dmin  =HauMMeHbLUKI AnameTp Tpy6bl
=Macca 6e3 ceTeBoro Kabesns

PesynbTaTbl U3amMepeHuii NosyyeHbl B

COOTBETCTBUM cO cTaHAapTom EN 60745.

[O] MHCTpyMeHT Knacca sawuTbi |
~ MepeMeHHbIN TOK



Ha yKasaHHble TEXHUYECKWE XapaKTEPUCTUKHM
pacnpocTpaHATCA AONYCKM (NPeayCMOTPEHHbIE
JENCTBYIOLWMMM CTaHAapTamm).

3HayeHUA amuccum Wwyma

3TW 3HaYeHUA NO3BOIAIOT OLEHMBATb U
CpaBHMBATb AMUCCHIO LUYyMa Pa3/IUYHbIX
9JIEKTPOMHCTPYMEHTOB. B 3aB1crmocTu ot
YCNOBMIA BKCMlyaTaLmm, COCTOAHMA
SNIEKTPOMHCTPYMEHTA U/IN UCMOJIb3YEMOM
WMHCTPYMEHTAa/IbHOM OCHACTKM haKTU4ecKan
HarpysKa MOMXET OblITb BbiLLE WK HUKe. [nA
OLLEHKM MPUMEPHOIO YPOBHS SMUCCUM yUMTbIBANTE
nepepbiBbl B paboTe 1 dhasbl paboTbl C
NMOHUMKEHHOWM LYMOBOW Harpyskom. Onpegenvre
repeyeHb Mep, HanpuMep, opraHU3aLMOHHbIX
MepPONPUATHIA, NO 3aLLMUTE NOb30BATENSA C yHETOM
TEX WUJIN MHbIX 3HAYEHUI SMUCCUM LUy Ma.

(BeKTOpHas cymma B
Tpex HanpaBneHUsAX), PaCCYMTAHHOE COracHo
EN 60745:
an gg =3HaueHue BuGpaumu
Kh,sG =KO3(®MUMEHT NOrpeLIHocTH (BUbpaLys)
T . ) o

3BYHOBOrO AaB/IEHUA:

Loa =ypOBEHb 3BYKOBOrO jaB/IEHUSA

Lwa  =YpOBEHb 3BYKOBOI MOLLHOCTH
Kpa, Kwa=HO3D®OULMEHT NorpeLHocTy

Bo BpemA paboTbl ypoBeHb Lyma MOXKET
npesbiwartb 80 AB(A).
Ucnonb3yiiTe cpeacTsa 3alMTbl OpraHoB
cnyxa!
ANeKTpoMarHMTHbIE NOMexHu:
Mop BO3AEMCTBUEM CUIBHBIX 9/1EKTPOMArHUTHbIX
NMOMeX BO3MOXHbI BpEMEHHbIE KonebaHusa
4acTOThl BpaLeHWA nan cpabaTbiBaHue 3alnThbl
OT NOBTOPHOrO nycKa. B aTtom cnyyae
SIEKTPOMHCTPYMEHT HAA/IEMUT BbIK/IOHYNUTD U
CHOBA BKJIIO4UTb.

il

UHdopmauma ana nokynarena:
CepTudurKaT COOTBETCTBUSA:

Ne TC RU C-DE.BJ108.B.00995, cpoK aencTBuA C
27.11.2017 no 26.11.2022 r., BblAaH opraHom no
cepTudmKaumm npopykumm <MBAHOBO-
CEPTU®UKAT» OO0 «MBaHoBCKMIM DOHS
CepTtundumraumnm»; Agpec(iop. u daxrt.): 153032,
Poccuickaa Pepepaumsn, MiBaHoBCKas 061, T.
MBaHoBo, yn. CTaHKocTpouTenew, 4. 1; ten.
(4932)77-34-67; tbaKc (4932)77-34-67; E-mail:
ivfs@mail.ru; ATrectaT akkpegmTaumm Ne
RA.RU.11B6J108 0T 24.03.16 1., BblaaH
DefepasibHOM CYHKOOM N0 aKKpeaUTaLmm

CTpaHa M3roToB/IEHUA! FepmaHMﬂ

MpoussoguTtens: "Metabowerke GmbH",
Metaboallee 1, D-72622 Nuertingen, Mepmanusa

PYCCHKWM ru

MmnopTep B Poccuu:

000 "MerTa6o EBpasua"

Poccus, 127273, MockBa

yn. Bepesosas annen, g 5 a, ctp 7, opumc 106
Ten.: +7 495 980 78 41

[Jarta nponssogcTtsa 3awmdposaHa B 10-3Ha4HOM
CEepUIMHOM HOMEPE MHCTPYMEHTA, YKa3aHHOM Ha
ero wunbauke. 1 8 undpa o6o3HaqaeT rog,
Hanpumep «4» 0603Ha4YaeT, YTo u3genme
npoussegeHo B 2014 rogy. 2 A 1 3 A undpbl
0603Ha4aloT HOMep MecsALa B rogy NPOU3BOACTBA,
Hanpumep «05» - mawn

Cpok cny6bl nsgenva coctasnset 7 net. He
PEKOMEHAYEeTCA K aKCnyaTaumm no UcTeveHmu 5
NeT XpaHeHus € AaTbl M3roToBneHns 6e3
npeaBapuTeIbHOW NPOBEPKU (AaTy U3rOTOB/IEHMA
cM. Ha aTukeTKe).
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uk YHKPAIHCbKA
OpuvriHanbHa iHCTPYKLIA 3 eKcnayaTtauii
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AeKrnapauia npo
BiANOBiAHICTb

3i Bcieto BignoBiganbHICTIO 3anABAAEMO: Len
dpesep 1A 06po6KK KparoK 3 iseHTudiKaLieto 3a
TMNOM i HOMepoM mogeni *1) Bignosigae ycim
YUHHMM NOJIOKEHHAM AMPEKTUB *2) | HOpM *3).
TexHi4Hy JOKYMeHTaLjlo AnA *4) - AMB. Ha CTop. 4.

2. BuKopucTaHHA 3a
NPU3HaYeHHAM

®pe3ep 415 06POGKM KpaOK NpU3HAYEHWI AR
®bpesepyBaHHsA Kpaiox maTepianis 3i cTani,
HepraBitoyoi cTani, antoMiHilo Ta antoMiHIEBUX
cnnasiBy npoqneciVIHiVI coepi.

[ns 06po6Ku maTepianis 3 antoMiHito, aNIOMIHIEBMX
cnnaeiB Ta HepHaBito4voi cTani Heo6XiAHO
BMKOPUCTOBYBATH BiANOBIAHMI 3aci6 ana
3maulyBaHHsA (Ne gna 3amoBn.: 6.23443).

Lle# 3aci6 ana 3mallyBaHHA TAKOXK
PEKOMEHAYETLCA Y pasi 06pobKM CTani, OCKiNbKM
BiH NOAOBYE CTPOK CNYXHOM IHCTPyMeHTa Ta
CMPUAE KOB3aHHIO IHCTPYMEHTA MO 3aroToBL,.

3a NOLWKOAKEHHSA, L0 BUHUK/IM BHACAIAOK
eKcnyaTalii He 3a NPU3HaYeHHAM, Hece
BiANOBIAANBHICTb BUKJTIOYHO KOPUCTYBaY.

Heob6xiaHO AOTPMMYBATUCh 3ara/ibHONPUMAHATUX
npasua 3anobiraHHA HelWwacHUM BUnagKkaMm, a
TaKOX NpaBu/ TEXHIKW 6E3NEKN, HABEAEHMX B Ll
iHCTPYHKU,i.

3. 3aranbHi npaBuia TEXHIKK
6e3neku

3apnna Balwoi 6e3neKu Ta 3axXmcTy
€N1eKTPOIHCTPYMEHTA Bif, MOLLKOAKEHDb
JOTPUMYMTECH BKa3iBOK, MO3HAYEHMX
LM cumBoiom!

NOMNEPEAKEHHA — 3 MeTOl0 3HUKEHHSA
PW3MKY OTPMMAaHHSA TPaBM NpoYnTamTe Lo
IHCTPYKUIIO 3 eKcnayaTau;i.
NONEPEAKEHHA — O3HaiiomTecs 3
ycima npaBuiamuv Ta BKasiBKkamu 3
TEeXHIKU 6e3neKu. HeoTpumMaHHA npasu Ta
BKa3iBOK 3 TEXHIKM 6€3MeKn MOXe NPnU3BECTH [0
YpareHHA eSIeKTPUYHUM CTPYMOM, MOMEi Ta/abo
TAMKUX TPaBM.
36epiraiiTe npaBuia Ta BKa3iBKU 3 TEXHIKU
6e3nexku ANA MaibyTHLOro BUKOPUCTaHHA.
MNepepaBaiTe €NEKTPOIHCTPYMEHT TiZIbKM pPa3om
3 UMMM JOKYMEHTaMMU.

4. CneuianbHi npaBuia TEXHIKK
6e3neku

a) 3a6OpOHAETLCA BUKOPUCTOBYBATH
npunagga, Ake He 6yno nepepbdayeHe Ta
peKomeHpoBaHe BUPOGHUKOM AN

BiANOBiAHOr0 eNeKTPOoiHCTPpYMeHTa. TiNlbKU Te,
Lo Npuaaaan NiaxoauTb 0 eNEKTPOIHCTPYMEHTA,
He rapaHTye 6e3neyHe BUKOPUCTaHHS.

b) 3a6opoHAETbLCA BUKOPUCTOBYBATH
NOLWKOAMKEHI IHCTPYMeHTaNbHi HacafaKu.
Mepep KOMHUM BUKOPUCTAHHAM HEOGXiAHO
nepeKoHaTucA Y BifiCYyTHOCTI TPiLLUH,
Aedopmaliiin, 03HaK 3HOCY Ta CUJIbHOTO
3HOLLEHHA NOBOPOTHUX Pi3asibHUX MN1AaCTUH. Y
pasi nagiHHA eneKkTpoiHCTpymeHTa abo
iHCTpYMeHTanbHOI HacapKU NepeKoHanTecH,
L0 HeMa€E NOLWKOoAMKEHb, abo Bi3bMiTb
HEMNOLWKOAKEHY HacapKy.

c) MpauwtoBaTu B 3acob6ax iHaUBIAyanbHOro
3axucTy. 3anerHo Bip cepn BUKOPUCTaAHHA
ob6upanTe 3aXMCHUI WUTOK ANA 06/1M4uA,
3aco6u 3axucTy ouyeit abo 3aXUCHi ORYNAPU.
3a noTpe6u BUKOPUCTOBYITE pecnipaTop,
3aco6M 3aXMCTy opraHiB C/yXy, 3aXUCHi
pYyKaBuLi abo cnevianbHUi hapTyx, AKi
3aXMUCTATb Bac Bifj HEBEJIMKUX YaCTOK
marepiany. Oui NOBMHHI ByTW 3axuLLEHI Bif
YaCTOK, L0 PO3/TAIOTLCA Nif Hac NPOBEfEeHHS
pi3HKUX pobiT. PecnipaTtop ab6o dinbTpyBanbHa
3axucHa MacKa NoBWHHI QinbTpyBaTH MW, WO
YTBOPIOETHLCA Nif Yac pobiT. AKLLO BM AOBrMi Yac
3a3HaeTe BN/IMBY LLYMY, MOXE CTaTUCA SHUKEHHSA
CNyXy.

d) CtemTe 3a TUM, W06 iHWI Noamn
3HaxoguAUCh Ha 6e3neyHiit BigcTaHi Big Bawoi
po6040i 30HU. KOHeEH, XTO HabAUKaeTbCA A0
po60o40i 30HU, NOBUHEH BUKOPUCTOBYBaTU
3acobu 3axucTy. Bignamku 3arotoBku a6o
IHCTpYMEHTa/IbHOI HacaAKW MOXYTb BigneTiTM Ta
3aBAaTH LWKOAM HaBIiTb 3a MEHaMn po60OY4Oi 30HMU.

e) MocrTiliHO mMiLHO TpumaiiTe
€/IeKTPOIHCTPYMEHT i Yac BBiMKHEHHA. Npun
po6OTi 3 MAKCMMaIbHOIO KiNbKiCTIO 06epTiB
PeaKTUBHUIMN MOMEHT BUIyHA MOME CNPUYUMHUTH
nepeKpyvyBaHHA €/IeKTPOIHCTPYMEHTA.

f) AKWO MO¥KNINBO, BUKOPUCTOBYMTE
CTpy6UMHM, W6 3adiKcyBaTH 3aroToBKY.
Hikonu He TpumMaiiTe MasieHbKY 3aroToBRY
OAHIEI0 PYKOIO, @ €/IEKTPOIHCTPYMEHT iHLUOHO,
KOJIM BU MOrO BUKOPUCTOBYETE. 3aTHCHYBLUM
MaJIEHbKi 3arOTOBKU MOM¥HA 3Bi/IbHUTU 06UABI
PYKM AN KPALLOro KOHTPOSIO
€/IeKTPOIHCTPYMEHTA.

g) Y ®opHOMy pasi He Knapitb
€JIEKTPOIHCTPYMEHT, IOKU IHCTPYMEHTaJIbHa
HacafiKa NOBHICTIO He 3YyNUHUTbCA. MonuBui
KOHTaKT iHCTPYMEHTa/IbHOI HaCafKu, Lo
06epTaEThbCs, 3 MOBEPXHEID, L0 MOXE NPU3BECTU
[0 BTPATW KOHTPOJIIO HaJ, €N1eKTPOIHCTPYMEHTOM.

h) Mig, yac nepeHeceHHA eNeKTPOIHCTPYMEHT
He NOBMHEH npawoBaTh. € pUsMK BUNaAKOBOro
3axon/IeHHA BaLLOro OAAry Ta NOPaHEHHA Tina
iHCTPYMEHTa/IbHOI0 HacaaKolo, LWo 06epTaeThbCA.

i) HeobxigHo perynapHo ounwysaTy
BEHTU/IALiHI OTBOPU €/IeKTPOIHCTPYMEHTA.
BeHTUAATOP ABUryHa 3aTArye N ycepeauHy
Kopnycy, BHACANIZLOK YOro BE/IMKE CKYMYeHHs



MeTanesoro nuy BUKIMKAE PU3MK YparKeHHs
€/IEKTPUYHWUM CTPYMOM.

j) 3a6opOHAETLCA BUKOPUCTOBYBaTH
€/IeKTPOIHCTPYMEHT No6n3y
JNlerKo3anMucTUX MaTtepianiB. ICKpu Ta fywe
rapsya CTpym*HKa MOXYTb ClPUYMHUTU 3aropsAHHS
TaKux martepianis.

k) 3a60pOHAETLCA BUKOPUCTOBYBATH
iHCTpyMeHTanbHi HacapKu, AKi NoTpebyloTb
piAKUX OXxonoaKyBasibHUX 3aco6iB.
BuKopu1cTaHHA BOAK @60 iHLWIMX PiAKUX
OXOJIOAXYBa/IbHMX 3aC06iB MOXHE CMPUYNHUTH
YParKeHHA eNeKTPUYHUM CTPYMOM.

4.1 Bippava Ta BignoBigHi npaBuna 6esnexkun

Bippava — ue pantoBa peakujia BHAC/if 0K
3aKJ/IMHIOBAHHA 260 6/10KyBaHHA
iHCTpYMeHTaIbHOI HacaaKH, Lo o6epTaeTbCs.
3aK/MHIOBaHHA abo 6/10KyBaHHA NPU3BOAATL A0
Pi3KOI 3YNUHKK IHCTPYMEHTasIbHOI HAacafAHKMH, Lo
obepTaeTbeA. Lie BUKIMKae HEKOHTPOIbOBaHWM
PYyX E/IEKTPOIHCTPYMEHTA B MiCTi 6/IOKyBaHHA y
HanpAMKY, MPOTUIEHHOMY HanpPAMKY 06epTaHHA
iHCTpyMEeHTa/IbHOI HacaaKMu.

AKLo NOBOPOTHA pisasibHa NnacTnHa
3abn1oKoBaHa abo 3acTpAria B 3aroTosLj,
3arnnbaeHa B 3aroTOBKY KPOMKa PisasibHOi
NNIACTUHN MOE 3aKJIMHUTMUCA | CMIPUYUHUTK
NOLUKOAMEHHSA NNacTUHU Ta Bigaady. Tpumay
NMOBOPOTHOI Pi3asIbHOI NIACTUHWU PYXaeTbCa y
HanpAMKy KopucTyBaya abo Bif HbOro, 3a71eHO
Bifl HANPAMKY 06epTaHHA TpUMaya pisasibHoi
NJaCTUHU B MOMEHT 610KyBaHHA. Mpu ubomy
NOBOPOTHI pi3asibHi NIACTUHU TAKOK MOMXYTb
namatumcs.

Bigaaya e HacniaiKkoM HenpasWabHOIO abo
NMOMWJIKOBOTO BUKOPUCTaHHA
€/1eKTPOIHCTPYMeHTa. 3anobirTi nosABi Bigaavi
[OOMOMOMYTb HaBeeHi HUKYe BignoBigHi 3axoau.

a)MiyHo TpUMaiTe e/IeKTPOIHCTPYMEHT, Balli
TiNI0 Ta PyKU NOBUHHI NepebyBaTn B
NOJIOHEHHI, AKe rapaHTye MOK/IUBICTb
NPOTUCTOATH BigAayi. 3a yMOBM BHUBaAHHA
BiANOBIAHWX 3aX0iB 6€3NeKM KOpUCTYBaY
34aTHUMA KOHTPONOBATH CUAM Biadaui.

b) MpautoiiTe 0c06MBO yBamHO 6ina KyTiB,
rocTpux Kpais Touo. He gonyckaiTte
pUKoLeTy iHCTPyMeHTasIbHOI HacafKHu Bip,
3aroToBKM Ta il 3aK/IMHIOBaHHA.
IHCTpyMeHTanbHy HacagKy, Lo o6epTaeTbCs,
MOMeE 3aK/IMHUTK BiNs KyTiB, FOCTPUX KPOMOK Ta
npv pyKoLueTi. HacnigKom e BTpaTa KOHTPO/I0 abo
Biggada.

c) Bepitb iHCTpyMeHTaNbHY HacaiKy 3aBHAWN Y
OfHOMY HanpAMKY B MaTepiani, TaK W06
pisanbHa Kpaiika Buxoguna 3 matepiany
(BignoBigae Tomy ¥ HanpPAMKY, y AKOMY
BMKMBAETLCA TMpca). AKLLO BECTH
€1EeKTPOIHCTPYMEHT Y HenpaBuIbHOMY HanpPAMKY,
pisasibHa KpaiKa iHCTPyMEeHTa IbHOT HacaaKM
BMXOAMTb 3 3aroTOBKW, TAKMM YUHOM

€1eKTPOIHCTPYMEHT TArHETbCA Y HanNpAMKyY nogavi.

d) He ponycKaiite 6/10HyBaHHA NOBOPOTHOI
pi3asibHOI N1aCTUHU Ta 3aHaATO BUCOKOro

YKPAIHCbKA uk

NPUTUCKHOro 3ycunna. 3abopoHeHO
HanawToBYyBaTH BUCOTY Gi/iblie MaKCUMasIbHO
AoNycTUMOi BUCOTU hacKM. [NepeBaHTarKeHHA
NOBOPOTHOI Pi3a/IbHOT NJACTUHU NPUCKOPHOE TT
3HOLUYBAHHS | 36i/1bLLYE CXWITBLHICTb A0 NEpPeKocy
a60 610KyBaHHSA | ,AK HACNIAOK, MOX/IMBICTb
Bigzavi abo pyrMHyBaHHSA pi3asibHOi MNaCTUHM.

e) CTemTe, W06 PYKHU HE NOTPaNnIfa/Iu B 30HY
nonepeay abo no3afy NOBOPOTHOT pi3asbHOI
NJ1IaCTUHMU, WO obepTaeTbCA. MNpu 3MilLeHHi
NOBOPOTHOI Pi3a/IbHOT NNaCcTUHU B 06p06/ItOBaHiIMN
3aroToBLi B HaNpAMKy Big cebe
€/1eKTPOIHCTPYMEHT y BUNAAKY Biadadi Moxe
BiICKOYMUTW MPAMO Ha Bac pasoM 3 Pi3asibHO0
NAacTUHOL, Lo 06epTaeTbCA.

f) Heo6xigHO 3aB4acHO noBepTaTu abo
3aMiHIOBaTU MOBOPOTHI pi3asibHi N1aCTUHMU, AKI
3aTynuauca abo NOKPUTTA AKUX CTepsioCH.
Tyni NOBOPOTHI pi3asibHi N1aCTUHM 36iNbLUYIOTb
PU3WK 3YNUHKM Ta NOJIOMKM IHCTPYMEHTA.

4.2 [lopaTHOBi BKa3iBKM 3 TEXHIKU 6e3NeKu:

TpumaiiTe e/IeKTPOIHCTPYMEHT TilbKKU 3a
i30/1b0OBaHi NOBEPXHi, OCKi/IbKK € PUSUK
3iTKHEHHA (pe3u 3 KabesiemM HUBJEHHA.
HOHTaKT 3 eNeKTPONPOBOAKOIO Mif, HANPYyro
MOXe NPU3BECTU A0 Nepeaadi Hanpyru TaKoX Ha
MeTaneBi YaCTUHM IHCTPYMEHTA Ta CMIPUYUHUTH
ypareHHA eNIeKTPUHHUM CTPYMOM.

Pobouye micue mae Byt YCTUM Ta HAJTIEKHUM
YnHOM ocBiTieHuM. beanag abo noraHe
OCBIT/IEHHA HAa PO6OYOMY MiCLLi MOXYTb NPU3BECTH
[0 HeLLaCHNX BUNAAKiB.

~~ [ONEPEAMEHHA! Mpaywosati B
. 3axXUCHUX OKyNnApax.

MpauoBaTh B 3aco6ax 3axuCTy OpraHis
cyxy.

Mepep npoBefeHHAM POBIT 3 pery/toBaHHS,
nepeocHaLleHHs, TEXHIYHOro
06CNyroByBaHHA ab0 OYULLIEHHA BUTAMHITL
BWJIKY 3 PO3ETKM.

@ lMpautoBaTH B cneuianbHOMyY 04A3i.

MepeKoHawnTecs, WO HIXTO He NnocTpaxaaB
Bi/] CTOPOHHIX NpeaMeTiB, L0 BUIITaIOTh Mig,
yac poboTH iHCTpYMeHTa.

® Jlioav i fOMaLLHI TBApUHM, L0 3HAXOAATLCA
I..w no6s113y, MatoTb 6y T Ha 6e3neyHil BigcTaHi
Bifl iHCTpyMeHTa.
() Bonoccs, NpocTopui o4Ar, Nasibly Ta iHLi
%O YacTMHM TiNa MaloTb 3HAXOAUTUCH Ha
6e3neyHin BigcTaHi. BoHM MOXyTb 6yTH
3axonJeHi i BTArHyTi B OTBip. Ha gosre Bosioccs
HagsArainTe CiTKy A1a BOAOCCS.

.: MonepeaxeHHA Npo 06epTOBUIA IHCTPYMEHT

Mig vyac po60TH 3 IHCTPYMEHTOM npawoBaTm B
3aXUCHMX OKyIApax, 3aXUCHUX PYKaBULAX i
MiLHOMY B3YTTi.
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uk YHPATHCbKA

He6eanexa TpaBMyBaHHA rOCTPUMU KpaiKamu.

MpauioBaTh B 3aXUCHUX PyKaBULAX.

[MoBOpPOTHI pi3asibHi NAacTUHK, TPUMadi
NMOBOPOTHMX pi3asibHMX MIACTUH, 3aroToBKa Ta

CTPYMHKa MOXYTb GyTH rapaunmm nicna po6oTy.

MpauioBaTh B 3aXMCHUX PYKaBULAX.

MowKoaKeHy abo NoTpicKaHy JOAATHOBY
PYKOATKY CAif, 3aMiHUTHU. 3a60POHEHO
€KcnyaTyBaTy iHCTPYMEHT 3 MOLIKOAMKEHOH
PYKOATKOLO.

Mepes NpoBefeHHAM POBIT 3 pery/toBaHHs,

nepeocHaLeHHs, TEXHIYHOro 06C/yroByBaHHs a6o

O4MLLEHHA BUTAMHITb BUJIKY 3 PO3ETHMW.

PexomeHAyeTbCA BUKOPMCTOBYBATU CTaLiOHapHy

BUTAMHY YCTaHOBHKY. 3aB¥ AN NigKA04anTe
NpUCTpIV 3axMcHoro BigkoyveHHsA (M3B) 3
MaKkcumMasibH1M cTpymom BuToKy 30 MA. Ticna

BiIK/IIO4EHHSA IHCTPYMEHTa NPUCTPOEM 3aXMCHOMO

BiIKNOYEHHA Tpeba NepeBipUTH Ta NOYUCTUTH
iHcTpymeHT. [ue. po3ain 10. «YuieHHsa».

flKwWo po6oTa TpMBa€ fOBro, BAKOPUCTOBYITE
3acobu 3axucTy opraHiB cnyxy. BUcokuii pieHb
LUYMy BMPOAOBH TPUBAJIONO Hacy MOMeE NPM3BECTH

[0 YLUKOZMEHHA CNYXY.

BuKopucTOBYBaTH /IMLLE FOCTPi HEMOLKOAMEHi
MOBOPOTHI pPi3asibHi N1aCTUHMN.

3aroToBKa NoBWHHA HAAIMHO NPUAAraTU 4O

noBepxHi Ta 6yTn 3aKpinaeHa Bif 3iCKOB3yBaHHA,
HanpuKaag, 3a A40NOMOror 3aTUCKHMX MPUCTPOIB.

[nsi BENIMKKX 3aroToBOK Tpeba nepeabaynT
[OCTaTHIO Oropy.

IcKpK Ta rapsaya CTPYHKa, Lo BUHUKAIOTb Y
npoLeci po60TH, HEe MOBWHHI CTaTU JXKepesioMm
He6e3neKn, HanpuKag NoTPanIAYmM Ha
KOpMUCTyBaya YM iHLWIKX OCi6 a6o Ha 3aMMUCTI
peyoBUHW. MNoKeKOHEGE3MNeYHI AiNAHKM chig,

i30110BaTN HE3aMMUCTUM MOKPUTTAM. [pK poGoTi Yy
noMemoHebe3neyHX 30Hax TpUManTe HarnoroToBi

3aco6um NOMEMOoraciHHs.
3aB¥amM MiLHO TPUMaKMTe IHCTPYMEHT ABOMA

pyKamu 3a pyKOATKM, 3aMiTb CTIMKE NOJIOKEHHS i

MOBHICTIO CKOHLIEHTPYMTECA HAa BUKOHYBaHil
po6OTi.

CTeTe Wob pyKU 3HaxoanAucs nogdasi Bif 30HU

(ppesepyBaHHA Ta iIHCTPYMEHTa/IbHOI HacaaKu.
He TopKamTeca o po6oyoro iHCTPYMEHTA, L0

o6epTaeTbeal Buganatn cTpyKKy Ta iHWwe cMmiTTa

TiZIbKX NiCAA NOBHOT 3YNUHKK IHCTPYMEHTA.
BUTArHYTM MepereBnii LUTEKEP 3 PO3ETKM.

3a60pOHEHO BUKOPUCTOBYBATH MOLUKOAMEH,

HeKpyrAi Ta BiGpytoYi IHCTPYMEHTaNbHI HAacaaKw.

3a60pOHEHO BUKOHYBATK POGOTH, TPUMAOUM
iHCTPYMEHT Hag, ros10Bok0.

3a60pOHEHO BUKOPUCTOBYBATH HEKOMIM/IEKTHUI

iHCTPYMEHT a60 iHCTPYMEHT 3 HELO3BOJIEHUMM
MoaundiKaLiamu.

3HUKEHHA BIJIMBY NUy:
Iun, Wo YTBOPIOETLCA NPU POBOTi 3 UM

iHCTPYMEHTOM, MOM¥E MICTUTU PEYOBUHU, AKi

BMKJIMKAIOTb paK, aiepriyHi peaxuii,

3aXBOPIOBaHHA ANXASTbHUX LLNAXIB, BPOAKEHI Bagn
124 Ta iHWI YLWKOAXEHHA penpoayKTUBHOI CUCTEMU.

MpuKknagu Taknx pevyoBUH: cBUHELb (Y dapbi, Wwo
MICTUTb CBUHELb), MiHEpabHWUI NnA (3
6yAiBenbHOI Lernm, 6eToHy TOLLO), AOMILLKW NpK
06po6Li AepEBUHM (Cillb XPOMOBOI KMC/IOTH,
3acobu 3ax1CTy AepeBnHU), AesKi BUan aepesa
(OepeBuHHMIM NUN pyba Ta 6yKa), meTanu, asbecT.
CTyniHb PU3NKY 3aneXuTb Bif, TOTO, AIK [OBrO
KopucTyBay abo iHLWi 110AM 3a3Ha0Tb LWKIAAMBOro
BM/MBY.

YHWKanTe noTpannaHHA TBePANX YHACTUHOK

BCepeauHy Tina.

[NA 3HUKEHHA BMNIMBY LUKIA/IMBUX PEHOBUH:

3abeaneyte eheKTUBHY BEHTUALI0 po6oYOro

MicLA Ta KOPUCTYMTECA BignoBiAHWMMK 3aco6amm

3axuCTy, TaKUMM AK pecnipaTopw, WO 3AaTHi

BifgdiNLTPOBYBATU MIKPOCKOMIYHI YaCTKM.

JoTpumyiTech Npasun Ta NPUNMUCiB CTOCOBHO

BaLIOro matepiany, nepcoHany, chepu Ta Micua

BWKOPWUCTaHHA (HanpuKaag, NoIOKEHHA Npo

OXOPOHY Mpaui, yThisauito ToLo).

3abesneyyiiTe yI0BOBAHHA MUY B MiCLii

YTBOPEHHSA, He A0MNYyCKaWTe MOro BigKNaAeHH:A Ha

NOBEPXHAX.

[nA 3MeHLEeHHA BNAKUBY NUAy:

- He HanpasAAnTe NOTIK NOBITPSA, LLO BUXOANTb 3
iHCTPyMeHTa, Ha cebe, ntoaen, AKi 3HaxoAATLCA
no6ansy, Ta Ha CKyNYeHHA nuay;

- BUKOPUCTOBYMTE BUTAXHUI MPUCTPI Ta/abo
Ou4uLLyBaY NOBITPS;

- Ha/NIeHWM YYHOM NPOBITPIOMTE poboye micle Ta
3abe3neyynTe YNCTOTY 3a LOMOMOrOo NMaococa.
Mig Yac nigmiTaHHA Ta BUAYBAHHA NN
34iMMaeTbeA y NOBITPS.

- 3axmMCcHUIM oaAar HEOOXiAHO OYMCTUTH 3a
J0MomMoroto nuiococa abo npaHHA. 3a60poHEHO
npoaysaTH, BUGMBaTH abo YNCTUTK LLITKOLO
3axMCHUM OAfr.

5. Ornap

Aus. ctop. 2 1a 3.

1 [lyrosa pyKosTKa

2 CronopHi AnCKK

3 [BuHTH-6apaHLi

4 Pi3bboBwit OTBIp Ha KOpNycCi pefyKkTopa

5 BoxoBa pyKoATHa *

6 Llkana (BucoTa acku)

7 PerynioBasibHe KinbLe (BUCOTa PacKm)

8 3aTUCKHWI MBUHT Nlimba 3i LIKaon

9 Jlim6 3i WwKanoto (sncota hacku)

10 HKoniwaTKo ans BCTaHOBEHHSA KiNbKOCTi 06epTiB

11 ENEeKTPOHHWI CUrHaNbHUM iHaUKaTop *

12 PyKoATKa

13 [BMHTM NAACTUHK 3aXUCTY Bif, CTPYHKM

14 TnacTuHa pna 3axUCTy Bif CTPYHKK

15 HanpawvHa wuHa

16 Crtpinka = nepesbadeHnit HaNPsAMOK po6oTy
iHCTpymeHTa

17 LWkana (KyT dackm)

18 T'BUHTK (KyT backm)

19 Tpumay NOBOPOTHMX Pi3asibHUX MAACTUH /
(hpesepHa rosoBxa

20 [lMoBopoTHAa pisasibHa naacTuHa

*



21 HKpinunbHWIM rBUHT NOBOPOTHOI pisasibHOI
nAacTUHK

MepemuKay *

Hnasiwa-s1umuKay *

dikcaTop *

HaTtuckHui nepemmnkay

HanpAamHuii ponmk

LLikana (aiameTp Tpy6HM)

* 3a/IEXHO Big KoMmnneKTauii

6. BBepeHHA B eKcnyaTtauito

Mepepn BBeAEHHAM B eKcnayaTtauiio

nepeKoHamTecs, WO BKa3aHi Ha TEXHIYHIN
TabanuLi iIHCTPYMEHTa Hanpyra Ta YactoTa B
MepeXi BignosigaloTb NapameTpam BaLLoi
€/IeKTPOMEpPEXi.

3aBHAaM nigKayanTe NPUCTPIN 3aXMCHOro
BigrntoveHHs (M3B) 3 makcmansHUM
cTpymom BUTOKY 30 MA.

6.1 BcTaHOB/IEHHA 4OAATKOBOI PYKOATKU

MpavtoBaTy BUK/IIOYHO 3i BCTAHOB/IEHO

ayronogibHoto pykoATKow (1) abo 60KoBoIO
pyKoATKo (5) (3anemuTb Bif KoMnaeKTawii)!
BCTaHOBWUTH PYKOATKY K MOKA3aHO Ha Ma/IlOHKY
(avB. cTop. 2, man. A)

BcTaHOBNIeHHA AYronopai6Hoi pyKoaTHu (1)

- BcTaBuTtun CTOMOPHI AMCKM (2) 3 NiBOro i NnpaBoro
BOKiB PyKOATKM (1).

- MocyHyTU pyKosATKY (1) pa3om 3i CTONOPHUMM
AMCKaMu (2) Briepes, Ha Kopryc peayKTopa.

- BctaButu rBnHTH-6apaHL;i (3) 3 niBoro i npaBoro
BOKY pYKOATKM (1) Ta BKPYTUTU Ha KislbKa
obepTiB.

- BcTtaHoBUTU pyKoATKY (1) Nig nOTPiGHMM KyTOM.

- MiyHo 3aTArHiTL PyKoto rBUHTU-6apaHL; (3) 3
niBOro Ta NpaBoro 60oKiB.

BcTaHoBNeHHA GOKOBOT PYKOATHU (5)
(3aneHuTb Big KomnaeKTauii, Tinbku gna KFM
15-10 F, KFMPB 15-10 F):

Mg vac ppesepyBaHHA KPOMOK Mig Mas MU

KyTamu (HanawTysaHHA < 30°), 3a/IEHHO Bif
po604MX YMOB, MOXE BYT1 KOPUCHO
BMKOPUCTOBYBaTH GOKOBY PYKOATKY (5) 3amicTb
AyronoaiHoi pykosaTkM (1). Ana Ginblimx KyTiB
NOTPIGHO BUKOPUCTOBYBATH BUK/IIO4HO
Oyronoai6Hy pykoAaTry (1) AnA HaginHoro
YTPUMYBaHHSA IHCTPYMeEHTA.

- BokoBa pyKonTKa (5) KpinMTbCA 3 NpaBoro aéo
NiBOro 60Ky iHCTpyMeHTa.

7. HanawTtyBaHHA

Mepepn npoBegeHHAM poBIT 3 peryntoBaHHsA,

nepeocHalLeHHA, TEXHIYHOrO
06cyroByBaHHA 260 OYULLIEHHA BUTATHITb BUJIKY 3
PO3ETKM.

[MoBOPOTHI pi3asibHi N1aCTUHU, TPUMaYi

NMOBOPOTHMX Pi3a/IbHUX MIACTUH, 3aroToBKa
Ta CTPYIKa MOXYTb 6T rapauMmu nicaa poboTy.
MpauoBaTh B 3aXMCHMX PyKaBULAX.

YKPAIHCbKA uk

He6eaneka 3aTtuckanHs! MNpautoBaty B
3aXUCHUX PyKaB1LIAX.

7.1 HanawTtyBaHHA KyTa acKu

1. (3'-W;TaTVI HanalToBaHWM KyT hacKu Ha WwKani
17).

2. Bigkpytutu reuHtH (13) Ta nigHATH 06naBi
NIacTUHWU ANA 3aXUCTY Bif, CTPYHKKK (14) (3
niBoro Ta npasoro 6oKiB iHCTPYMeEHTa).

3. Bigkpytutn reuHtn (18) (cnepepy Ta 33agy) i

BCTaHOBUTU NOTPIOHUI KYT dacKu,

noBepTaryM HaNPAMHY LWKHY (15).

HanawroBaHui KyT acku 34MTaTh Ha WKani

(17).

MiuHo saTArHyTh reuHTH (18) (cnepegy Ta

33aay).

5. lMNocyHyTv 06MABI N1aCTUHKU JNA 3aXUCTY Bif,
CTpyKM (14) (3 niBOro Ta Nnpasoro 6okKis
iHCTpyMeHTa) 40 ynopy AOHU3Y. 3aTArHyTM
rBuHTH (13) (3 niBOro Ta NpaBoro 6okKiB
iHCTpyMeHTa).

6. Tig yac 3miHM KyTa GacKu 3MiHIOETLCA TaKOK
BMCOTa (PacKM (3a1eKMTb Bif, KOHCTPYKL;i).
ToMy KOXHOro pasy, KoM BUKOHYETbCA
peryntoBaHHA KyTa Gacku, HeobxigHO
NOBTOPHO peryioBaTn BUCOTY hacku. us.
po3agin 7.2.

&

7.2 HanawTtyBaHHA BUCOTU (paCKH
1. CnoyaTKy NoTpiGHO NEPEBIPUTH, YK
BCTAHOB/IEHO NOTPIGHUI KyT PacKu: 3uMTaTu

HanalToBaHWM KyT dacku Ha wKani (17). 3a

noTpebu HanawTysaTu. Ans. posgin 7.1.
Bu3HayeHHA 3HaYeHHA A/1A HanalWTyBaHHA:
BrasiBKa: y pasi Be/IMKOro 3Ha4eHHA BUCOTH
acKkun HeobXigHO BUKOHATU KinbKa Npoxoais
dpesmn (NpuHanmMHi 3) AN1A JOCATHEHHA NOTPIGHOI
BMCOTM acku. Y pasi 06pobKru TBepanx
mMaTepianis NOTPiIGHO BUKOHATU Le Binblue
npoxogaiB dpesu. Lle Hapae TaKi nepeBary: OBLUWI
CTPOK C/y¥6U NOBOPOTHMX pi3asibHUX NAACTUH,
BULLA AKICTb NOBEPXHi B pe3ynbTaTi 06pobKH,
6inbl KOMPOPTHA eKcruTyaTauis.

3abopoHAETLCA NepeBuLLyBaTH
«MaKCHMasbHYy BUCOTY (pacKw 3a OfMH NPoXig,
tpesun», BKasaHy HUKYE.

KFM 15...(npu 45°):

1. npoxig, dpesn =maKc. 6 Mm

2-1 Ta 3-1 npoxig, Ppesu =makc. 2 MM
KFM 17...:(npwn 45°)

1. npoxig dpesan =Maxc. 9 Mm

2-i Ta 3-1 nNpoxig, ppesn =makKc. 3 Mm
3ab0opOoHAETLCA NEPEBMLLYBATU MaKCUMaIbHO
£,03BO/1IEHY BUCOTY Packu (hmay) (AMB. po3ain
«TexHi4Hi XapaKTEePUCTUKM»).
LLlo6 oTpMMaTH NOBEPXHIO ONTUMAaIbHOT AKOCTI,
PEKOMEHAYETLCA BUAANATU JILLE HEBEJIMKY
KiZIbKICTb MaTepiany nig, 4ac 0CTaHHLOro NPOXOAY
dpesu.
2. BubepiTb YMHHY AnA BaWOro iHCTpyMeHTa

fiarpamy (avB. Ha 3BOPOTHIM CTOPOHI).
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uk YHPATHCbKA

3. BubepiTb niHito, AKa niaxoauTb Ana
HaiaWwToBaHOro Kyta gacku (auB. Ha
3BOPOTHIM CTOPOHI).

4. NMpurnapg ana Kyta packu 45° Ta NOTpPiGHOI
BMUCOTK Packu 3 MM (AMB. MaNOHOK HUMHYE).

PesynbTar: 3HauyeHHA A1A HanawTyBaHHA = 2,0.

. fKWoO HeoBXigHO AyHe TOYHO HanaLTyBaTH

BUCOTY PacKu A/17 OCTaHHLOro Npoxoay hpesu,
NOTPIOHO BUKOHATHM TaKi fji:

BukoHaTtu npo6bHe dhpesepyBaHHA. BumipaTtu
BWUCOTY acKu nicna ppesepysaHHA Ta, 3a
noTpeou, BigperynoBaTy ii, NTOBEPHYBLLK

perynoBasibHe Kinble (7) Ha oaHY NO3HaYKy
Y LKanu: 06epTaHHA 3a rOAMHHUKOBOIO CTPISIKOKO
— = 36i/IbLUEHHSA BUCOTH dackn. ObepTaHHs
[= NPOTWU MOAWHHUKOBOIT CTPIJIKU = 3MEHLUEHHSA
£ B T LT BUCOTU dacKu. BuKoHaTH Wwe ogHe Nnpo6He
- pesepyBaHHA. 3a NOTpeby NOBTOPUTH L
c 1 - eTanu.

W = 8. EKcnnyaTtauis
; 8.1 YBIMKHEHHA/BMMHKHEHHA
0% 170 /2‘,0‘\ IHCTpYMEHT 3aB¥Aam Tpeba TpumaTti oboma
WX/ pyKamu.

MNigBoabTe A0 3arO0TOBKM Ti/IbKW YBIMKHEHMWI
iHCTPYMEHT.

He ponycKanTe HeyMUCHOrO 3anycKy:

3aBMHAV BUMMKANTE IHCTPYMEHT, AKLLO BUJIKa
6ynaBUTArHyTa 3 pO3eTKW ab0 AKLLO cTaBcs 36ii B
nogadi eneKTpoeHeprii.

Y pexvmi 6e3nepepBHOi pO60TH IHCTPYMEHT

NPOAOBYE NpauioBaTH, HaBiTb AKLLO BiH
BMPBETLCA 3 PYK. TOMY 3aBHAM MiLHO TpUManTe
iHCTPYMEHT ABOMA pyKamu 3a PyKOSITKY, 3anMiTb
CTiliKe NOJIOXEHHSA | MOBHICTIO CKOHLEHTpYMTECA
Ha BUKOHYBaHin po6oTi.

He ponyckaviTe 3aBUXpeHHA abo

BCMOKTYBAHHSA iHCTPYMEHTOM MWy | TUPCH.
He Knagitb BUMKHEHWIM eN1eKTPOIHCTPYMEHT 0
NOBHOI 3YNUHKW ABUTYHA.

BnbepiTb Ha oci Y BUCOTY acku, AKy NOTPiGHO
HanawTysaTtu. [NpoBeAiTb FOPUIOHTAIBHY JiHito
[0 TOYKKW NepeTUHY 3 BigNOBIAHO NiHIE0.
MpoBeaiTb BepTUKa/bHY NiHit0 Bif Liel TOYKM
nepeTuHy Ao oci X. 3unTanTe 3Ha4YeHHsA Ha OCi
X. Tenep NoTpiGHO BCTAHOBUTU Lie 3HAYEHHSA
«X» Ha IHCTPYMEHTi HaBEAEHNM HUMKYe
METOAOM.

BHKasiBKa: giarpama CTOCy€eTbCA 3aroTOBOK 3
rocTpumm Kpasmu. Lle HeobxiaHO BpaxoByBaTH
Npuv HaNlaWTyBaHHI BUCOTKU hacKu Ans
3aroTOBOK i3 3aKPYr/IEHUMU KPasmu .

PeryntwoBaHHA BUCOTU hacKuU:

5. MoTarHyTh perynoBasibHe Kinbue (7) Bropy i
NMOBEPHYTW MOro Tak, Wwo6 Ha WwKani (9)
BCTAHOBW/IOCA 3HAYEHHA «X», OTpUMaHe 3
giarpamu. [IMB. MaTIOHOK (HUMKYE):
HaslawToBaHe 3Ha4YeHHA «X» = 2,0.

(OpaMH 060pOT CTaHOBUTDL «X»=3. 1A 6inbLUMxX
3Ha4YeHb X: 3pobuTH KinbKa 06epTis. LUkana (6)
npusHayeHa ana rpyboro HanawTyBaHHsA).

KFM 15-10 F (auB. cTop. 3, man. B.):
YBiMKHEHHA: nepecyHbTe NnepemmKay (22)
ynepea. Ansa poboTn y 6e3nepepBHOMY PEHMMI
nepecyHbTe nepemuKay Hasag, o dikcauii.
BUMKHEHHSA: HAaTUCHITb Ha 3aHil KiHelb
nepemMmukaya (22) i BignycTiTb.

KEMPB 15-10 F (guB. cTop. 3, man. B.):

YBiMKHEHHA: nepecyHbTe Knasilly-BumMmKay (23)
Y HanNpAMKY CTPIJIKM | HATUCHITb KNasilly-
BMMMKaY (23).

BUMKHEHHA: BiANyCTiTb KNagilly-BUMMUKaY (23).

KEM 16-15 F (gue. cTop. 3, Man. B.):
HopoTHovacHuit pexum po6oTu:

YBiMKHEHHA: HaTUCHITb Ha dikcaTop (24), a NoTim
Ha HaTUCKHWUI NnepemuKad (25). BignycTiTb
dikcaTop (24).

BUMKHEHHSA: BiANyCTUTU HATUCKHUIA NepeMmKaY
(25).

TpuBane BRJIIOYEHHA:

YBiMKHEHHA: HaTUCHITb Ha dikcaTop (24) Ta
YTPUMYMTE MOro HaTUCHEHWM. HaTUCHITb Ha

6. BukoHaTV Npo6He GpesepyBaHHA.
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nepemuKad (25) i ytpumyiTe 1oro.
IHCTPYMEHT yBiIMKHEHWI. HaT1CHITb Ha
dikcatop (24) we pas, Wob 3agikcysat
HaTUCKHWI NepemuKay (25) (6eanepepsHa
po6oTa).

BUMKHEHHA: HATUCHITb NepeMuKay (25) i
BiANyCTiTb HOro.

8.2 PerynioBaHHA KinbKocTi 06epTie (KFM
15-10 F)

PeryntoBanbHMM ponnkom (10) MoxkHa

nonepefHbLOo 06paTh HacToTy 06epTaHHs | N1aBHO

3MiHI0BaTH Ti.

MonoreHHsa 1-6 BianosigaTb NPUBAN3HO TaKNM

3HAYEHHSIM HaCTOTH 06ePTaHHS Ha XO/I0CTOMY

XOpi:

7800/ xB 10200/ xB
..8600/ xB ..11100/ xB
..9400/ xB ..12200/ xB

VTC-enexkTpoHika 3a6esneyye po6oTy
iHCTpyMeHTa 3 ypaxyBaHHAM BNacTUBOCTEN
maTepiasny Ta Mare He3MiHHy 4acToTy 06epTaHHsA
HaBiTb npu HaBaHTaXeHHAX.

PekomeHaaLji Woao YacToTi o6epTaHHA ans
Pi3HMX MaTepiasis:
AntoMmiHin, Migb, na
Ctanb go 400 H/MM
CTtanb oo 600 H/MM
Cranb fo 900 H/mMm2.
Hepasitoua ctanb

Harikpalumi cnocié BU3HaYnTH ONTUMASIbHI
napameTpu — NPOBECTU NPaKTUYHI
BMNPOBYBaHHS.

8.3 3arajsbHi BKa3iBKM W,040 BUKOHAHHA

po6iT

1. MNepeBipMTH NOBOPOTHI pi3asbHi niacTuhHm (20).
3aMiHUTK NOLLIKOAKEHi 260 3HOLLEHI NOBOPOTHI
pisanbHi N1acTUHN.

2. 3adikcyBaTy 3aroToBKy 3a AOMNOMOroK
3aTUCKHUX NPUCTPOIB ANA 3anobiraHH:A
Bi6pavji.

. Y pasi 06po6KuM Tpy6 AOTpMUMYyBaTUCh BKA3IiBOK
y po3gini 8.4.

. BigperyntoBaTu KyT dacku (amB. po3gin 7.1).

. BigperyntoBaTu BUCOTY dacku (auBs. po3gin
7.2).

. 3aB¥auM MiLHO TPUMaWTE iIHCTPYMEHT ABOMA
pyKamMu 3a pyKOATKM, 3alMiTb CTiliKe
MOJIOEHHS | MOBHICTHO CKOHLEHTPYMTECS Ha
BMKOHYBaHin po6oTi.

7. MoBOpPOTHI pi3anbHi N1acTUHK (20) HE MOBUHHI
TOpKaTUCA 3aroToBKW. CnoyvaTKy BBIMKHYTH
iHCTPYMEHT, NOTiM po3TallyBaTn Moro
HanpAMHOIO WKWHO (15) Ha 3aroToBLi 1 nLe
nicns LbOro NoBisIbHO NiABECTH
iHCTpYMEeHTaNbHy HacaKy A0 3aroTOBKM.

8. CnpAmoByBaTH iHCTPYMEHT BUK/IOHHO B
HanpAMKy, BKasaHoOMy CTpinKoto (16) Ha
iHCTPYMEHTI.

CnpsAMoBYBaTH IHCTPYMEHT BUK/IIOYHO B

HanpAMKY CTPisKK (16). B iHwomy pasi
icHye pu3uK Bigaadi. MpautoriTe 3 noMipHoo
nogaueto, BiAnoBiAHO O 06po60BAHOrO

o ok~ W

YKPAIHCbKA uk

maTepiany. He gonyckaiTte nepekocy, He
HaTUCKaWTeE | He PO3ronayMTe IHCTPYMEHT.

9. CnpAMOBYBaTH iIHCTPYMEHT Tak, W06 HanpAMHa
WwrHa (15) npunarana fo 3aroTOBKW.
10.3aBepLueHHA po6oTH: BifBECTH
iHCTpYMeHTaslbHy HacafKy Bif 3aroTOBKM,
BMMKHYTH IHCTPYMeHT. [loyekaTmca noBHoOI
3YMWHKW ABUrYHA | NOKNACTH IHCTPYMEHT.

8.4 O6po6Ka 30BHIWHbLOI KpaitkK TPy6H

1. BusHauuTu giameTp Tpyou, AKY HeobXigHO
06pooUTH.

2. [Ous. cTop. 3, man. C.: po3tawlyBaTtu
HanpPAMHWIA POSIMK (26) Ha HaNPAMHIM WKWHI (15),
AIK NOKa3aHOo Ha MatoHKy. MNepemicTUTK
HanpAMHWIA PonK (26) | HanawTyBaTH aiameTp
TPYOM Ha LKani (27). 3aKpinuTy HaNpAMHUIA
POJIMK, 3aTATHYBLUM FaiKy HaNPAMHOIO PO/IMKa
3a JONOMOrOI0 rafKoBOro KAoYa 3 BiAKPUTUM
3iBOM.

3. [oTpumMyBaTUCb 3ara/ibHUX BKa3iBOK LLOAO
BMKOHaHHSA poGiT (po3gin 8.3).

4. 3aB¥AM MiLLHO TPUMaMTe iHCTPYMEHT ABOMA
pyKamu 3a pyKOATKM, 3aMiTb CTiiKe
MOJIOMEHHS | MOBHICTIO CKOHLEHTPYHMTECA Ha
BMKOHYBaHi po6oTi.

5. BcTaHOBWTW iIHCTPYMEHT 3 HAMPAMHUM
POJIMKOM (26) Ha 30BHILLHIO NOBEPXHIO TPYOMU.
MoTim poaTaluyBaTh HaNPAMHY LWKUHY Ha
MOBEPXHi TOpLA TPyOMU.

6. MNoBopoTHI pisanbHi nnacTuHK (20) Wwe He
NOBWHHI TOPKaTUCA 3aroToBKKW. CnoyaTKy
BBIMKHYTUW IHCTPYMEHT, NOTiM NOBIIbHO
HaXWAUTU MOro HaBKOJ10 HANPAMHOro PoanKa
(26), Wwo6 nigsecTn hpesepHy ronoBKy A0
3aroTOBKY.

7. [oTpumyBaTUCh 3ara/ibHUX BKa3iBOK OO0
BMKOHaHHA pobiT (po3ain 8.3).

8.5 KFM 16-15 F: Mo®uBicTb 06epTaHHA
HanpPAMHOI WWHMK (15)

Y mopeni KFM 16-15 HanpsamHa wuHa (15)

BCTaHOB/IEHA BNonepeK. 3aBAsaKM LboMy nig yac

BWMKOHaHHSA 6iNbWOCTi pO60YNX 3aBAaHb BUCOKI

3yCUIIA MOXHA MOrIMHATH Kpalle, | npautoBaTtu

MOXHa 3 MEHLLOI BTOMOIO.

Y pasi Heo6XigHOCTi BCTAHOB/IEHHA HANPAMHOT
LWKHK (15) B3QOBHK AN1A BUKOHAHHA 0COG/IMBUX
po60ouMX 3aBaaHb, haxiBLi CEpBICHOI CTyKOM
Metabo 3a 3anuTtom HagagyTb iHCTPYKLIT 3
nepeobiagHaHHs.

9. TexHi4yHe 06CnyroByBaHHA

9.1 3amiHa NOBOPOTHMX pi3aJIbHUX NIACTUH

Mepep npoBeaeHHAM POGIT 3 pery/loBaHHs,

repeocHaLLeHHs, TEXHIYHOro
06CNyroByBaHHA a60 OYULLEHHS BUTATHITb BUJIKY 3
PO3ETHU.

MoBOPOTHI pi3asibHi MAACTUHK, TpUMadi

NMOBOPOTHMX Pi3a/lbHUX MIACTWH, 3aroToBKa
Ta CTPYMHKa MOXYTb BYTH rapadMmm nicaa poboTu.
MpautoBaTh B 3aXMCHUX pyKaBuULIAX.
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YKPAIHCbKA

HeobxiaHo perynspHoO nepesipaTH Tpumay
NMOBOPOTHMX pidasibHUX NnacTuH (19). MNowwKoaMeHi
a60 3HOLUEHi TPMMaYi NMOBOPOTHMUX Pi3anbHUX
NAacTUH HEOBXIAHO BiAPEMOHTYBATWU/3aMiHUTH.

HeobxiaHo perynsapHO nepeBipATH NOBOPOTHI
pisanbHi n1acTuHK (20). 3aMiHUTK NOWKOAMKEHI
a60 3HOLUEHI MOBOPOTHI pi3asibHi NNaCTUHW.

HeobxigHo 3aB4YacHO noBepTaTh abo

3aMiHIOBaTW MOBOPOTHI pi3aJibHi NIACTUHM,
AIKi 3aTynnAnca abo NOKPUTTA AKMX cTepsiocsa. Tyni
NMOBOPOTHI Pi3asibHi M1ACTUHK 36ibLLYIOTb PUSKUK
3aKJIMHIOBAHHA Ta PyWHYBaHHA iIHCTPyMeHTa abo
MOLIKOAKEHHA TPMMaya NOBOPOTHUX PisasibHUX
naacTuH (19).

3a60pOoHAETbLCH BUKOPUCTOBYBATH
NOBOPOTHI pi3aJibHi MIACTUHU, AKi CUIBHO
3HOLLEHi ab60 MalTb AedeKTH.

3aBmau noBepTaTh abo 3amiHIOBaTH BCi
NOBOPOTHI pi3asibHi NACTUHW.

BuKopucToByBaTH TinbKK f,03BONEHI Metabo
NOBOPOTHI pi3asibHi N1acTUHKU. [inB. po3gin
«Mpunapasn».

[A)

Man. A. HopmasnibHe 3HOLLEeHHA: NoBepHYTHU/
3aMiHUTK NOBOPOTHY pPi3asibHy NNACTUHY.

Man. B. 3HoLleHHsA y pasi 06po6Ku TBepAnX
marepianis: NOBEPHYTU/3aMiHUTM NOBOPOTHY
pisasibHy NaacTuHy. Y pasi 6ibl CUABHOrO
3HOLUEHHA MOBOPOTHY pidanbHy NAACTUHY He
MOM¥Ha NPOJOBKYBaTM BUKOPUCTOBYBATH.
HatomicTb ii He06XigHO 3aMiHUTK.

B)

1. BigkpyT™1Tn reuHTH (13) i NOCYHYTU NnacTuHy
ON1A 3aXMCTY Bif CTPYHKKM (14) Bropy.

. 3anoTpebu pyKo NOBEPHYTU TpUMaY

NMOBOPOTHMX pi3asibHUX NacTuH (19).

BigKpyTUTU KPiNWUABHWIA FBUHT (21) | BUMHATH

NOBOPOTHY pi3asibHy naacTuHy (20).

. O4MCTUTM NOBOPOTHY pidanbHy naacTuy (20) i
3aTUCKHI NOBEPXHi Ha TPMMaYi MOBOPOTHMX
pisanbHMX naacTuH (19).

5. ToBepHyTK pisasibHy NIaCTUHY abo, AKLLO BCi
pisasibHi KPOMKM TyMi, BCTABUTN HOBY
MOBOPOTHY pi3asibHy M1aCTUHY.

6. 3HOBY MiLHO 3adiKcyBaTH NOBOPOTHY pi3asibHy
nnactuHy (20) 3a 4OMNOMOro KPiMuabLHOrO
reuHTa (21). KpyTHWI MmoMeHT: 3,5 H-m.

7. TloCyHYTW NNacTUHY ANA 3aXUCTY Bif, CTPYHKM
(14) poHu3y ao ynopy. 3aTArHyTv reBuHTU (13).

A W N

BkasiBKa: MOX/IMBUMM NPUYMHAMM 31aMaHKX
KyTiB a60, B HaA3BUYaNHWNX CUTYaLinX,
3pYMHOBaHMUX MOBOPOTHUX Pi3aJTILHUX NIACTUH €:

- Yaapw no NoBOPOTHIM pi3asnbHii NnnacTuHi Yepes
HenpasW/IbHI METOAM PO6OTU: AOTPUMYBATUCH
iHCTPYKU,i, HaBegeHUX y po3gini 8.3.

Bibpauia 3arotoBKu: 3adiKCyBaTh 3aroTOBKY 3a
O0MOMOrol 3aTUCKHUX MPUCTPOIB AN
3anobiraHHs Bibpauii.

HeHanexHe KpinaeHHA NOBOPOTHOI pisasibHOI
NAACTUHW: HEOOXiAHO 3aBH AN OYMLLATU 3aTUCKHI
noBepPXHi 1 JOTPUMYBaTUCb BUMOT LLOAO
KPYTHOIO MOMEHTY.

HeHanexHe KpinneHHA NOBOPOTHOI pi3asibHOI
NNACTUHW: Ha CUJIbHO 3HOLLEHWX MOBOPOTHUX
pisasibHWX N1acTUHaXx BiACYTHA AOCTATHA ONOPHa
NOBEPXHSA, BHACNIAOK HOro 3aKPIinuTH ix
HaIEHUM YUHOM HEMOHJIMBO. 3aMiHUTU CUIBHO
3HOLLEHi MOBOPOTHI pidasibHi N1aCTUHMN.

10. O4ymnwWeHHA

BUTAMHYTU MEPEEBUIA LUTEKEP 3 PO3ETHU.

CTpymKa Ta 4aCTKM MOXYTb OCiAaTv Ha (ppesepHin
ronosui (19). Lle moxe cnpuinHUTK 6N10KYBaHHA
dpesepHoi ronoBku. HeobxiaHO perynapHo
oyuLaTh pesepHy rosIoBKY Ta 30HY HABKOO Hel
" BUAANATU CTPYIKY i YACTKM.

Mpu poboTi MOXIMBE CKYNHYEHHA 4aCTOK
06p0o61t0BaAHOrO MaTepiany BCepeauHi
e/IeKTPOIHCTPYMeHTa. Lie noripLuye oXonoaHeHHA
e/1IeKTPOoIHCTpyMeHTa. CTPyMONPOBiAHi CKyNYeHHSA
Ny MOXYTb NOTIPLUMTK 3aXMCHY iI301ALI10
€/1eKTPOIHCTPYMEHTA, LU0 CMIPUYMHAE PUBUK
YPareHHA eIEKTPUHHUM CTPYMOM.

Yepes HeBeIUKI PiBHI MPOMIKKK Yacy peTesibHO
oumLLyMTe NepeaHi i 3afHi BEHTUAALINHI WinUHK
eneKTpoiHCcTpyMeHTa. lNepes umm Big'egHanTe
©JIEKTPOIHCTPYMEHT Bif Aepena HUBAEHHS i
HafiHbTe 3aXMCHI OKYNIAPU i pecnipartop.

11. YcyHeHHA HecnpaBHOCTEN

KFM 15-10 F, KFMPB 15-10 F:
CBITUTbCA €/IEKTPOHHUI CUTHaNIbHUI
iHgukartop (11) i 3meHWyeTbCA YacToTa
== o06epTaHHA Nig HaBaHTaMeHHAM. 3aHaATo
BUCOKE HaBaHTaMeHHA Ha iHCTpyMeHT! [latn
IHCTPYMEHTY nonpawoBaTit B pEHMMi X0J10CTOro
XOAY, NOKU €NEKTPOHHWUI CUTHAJIbHWI IHAMKATOpP
He 3racHe.

\/ -IHCTpyMeHT He npauoe.EnekTpoHHU
cUrHanbHUM iHauKkartop (11) (3anexwHo
«eees Bip KOMMNIEKTaL,iT) 6n1Mmac.CrpaytoBas
3aXWCT Bifj, MOBTOPHOrO 3anycKy. AKLLO npu
YBIMKHEHOMY IHCTPYMEHTI BU/IKY Kabento



HMB/IEHHA BCTABUTM B PO3ETKY, abo niciA 36010
BiJHOBJ/IEHO NOJAAYY €1EeKTPOMMBIIEHHS,
iHCTPYMEHT He 3anycTuTbCA. BUMKHITL | 3HOBY
YBIMKHITb IHCTPYMEHT.

KFM 16-15 F:

- 3axucT Bifi NOBTOPHOro NYCHKY: AKLLO Npu
BBIMKHEHOMY IHCTPYMEHTI BU/IKY Kabento
KUBJIEHHA BCTABUTW B PO3ETKY, abo nicns 360t
BiIHOB/IEHO NOAaYy €/IeKTPOHUBIIEHHSA,
IHCTPYMEHT He 3anycTuUTbCA. BUMKHITL | 3HOBY
YBIMKHITb iIHCTPYMEHT.

3axucT Bif nepeBaHTaMeHHA: YacToTa
o6epTaHHA 3MeHLWYEeTbCA. Temnepatypa
06MOTHM 3aHagTO BUCOKa! 3amwTre
iHCTPYMEHT npawoBaT Ha X0/I0CTOMY XOZ,, MOKM
BiH He OXOJIOHe.

Mpouecu yBIMKHEHHSA BUKIMKaOTb
KOPOTKOCTPOKOBI NagiHHA Hanpyru. MNpu
HEeCNpUATAMBUX NapameTpax Mepe i Moy Tb
BWIATW 3 nagy iHwWi npunaau. Mpu noBHomy onopi
Mepexi meHwe 0,4 OM yLIKOAKEHH:A
MaJIOMMOBIpHI.

12. MpunappAa

BuKOpUCTOBYWTE TiNIbKKN OpUriHanbHe Npunagas
Metabo.

BuKopucToBYyBaTH TifIbKM Te NPUNaaan, axe
BiANOBIAAE BMMOram i napameTpam, HaBeeHUM Y
LM iHCTPYKUIi 3 ekcnuyaTauii.

HapjnHo dikcynte npunapaa. Mpun ekcnayarauii
iHCTpyMeHTa 3 TpUMayeM: HagiMHO 3aKpiniTb
iHCTpyMeHT. BTpaTa KOHTPOJII0 MOXKe Npu3BecTH
[0 TpaBMm.

A YHiBepcasibHi TBEpAOCNIABHI NOBOPOTH

pi3anbHi nNacTMHK, 10 WT. ..coeveeeeeeee 6.23564
B KpinunbHui reuHT ansa

NMOBOPOTHMX pi3anbHMX NAACTHH. ....... 6.23566
C Oniseub 3 MacTW/1IbHO-0X0/I0AYBaIbHOKD

....6.23443

MoBHWIM aCOPTUMEHT NpWUNagAA AVB. Ha CanTi
www.metabo.com a6o B KaTasnosi.

13. PemoHT

PeMOHT eNeKTpOoiHCTPYMEHTa NOBUHHI
3AiNCHIOBATH TiZIbKKM KBaniikoBaHi (axisLi-
E€NEeKTPUKH!

[na pemoHTy eneKTpoiHcTpymeHTa Metabo
3BepTanTeCh A0 PEriOHaIbHOrO NPEACTaBHULTBA
Metabo. Aapecu avB. Ha caiTi www.metabo.com.

CnWCKM 3anacHUX YacTUH MOMHA 3aBaHTaXUTM Ha
canTti www.metabo.com.

14. 3axucT poBRinNA

JoTpumyrTeca HaLioHa/IbHUX NpaBua 6e3NeYHOoI
yTWni3auji i nepepobKy BUKOPUCTaHNX
IHCTPYMEHTIB, NaKyBalbHUX MaTepianis i
npunapas.

MaxyBanbHi MaTepiann HeobxigHo yTUNidyBaTh
BiAANOBIAHO [0 IXHBOro MapKyBaHHSA 3rifHO 3

YKPAIHCbKA uk

KOMYHa/IbHUMM npasuiamu. JoaaTkoBy
iHdopMaLiio HaBefeHo Ha calTi www.metabo.com
y po3gini «Cepsic».

TinbKu gnsa kpaid €C: 3a60poHEHO
E yTWUNi3yBaTH €1EKTPOIHCTPYMEHTH pasom 3

no6yTtoBuMuK Bigxoaamu! 3rigHo 3
€BponencbKo anpeKrtueoto 2012/19/€C npo
36epiraHHA, 36MpaHHA Ta NepepobKy Bigxoais
€/IEKTPUYHOrO | €IEKTPOHHOIO 061aaHaHHA Ta
BiANOBIAHMMUW HaLOHa/IbHUMK HOPMaMu
BiAgnpavLboBaHi e/IeKTPOIHCTPYMEHTH NigAAraoTb
PO3AiNbHIN yTUNi3auii 3 MeTo ix noganbLuoi
€KO0J10r4YHO 6e3ne4Hoi nepepobKu.

15. TexHi4yHi XxapaKTepUCTUKU

MoAcHeHHA Ao AaHWX, HaBedeHUX Ha CTop. 4.
3anunwaemo 3a cob0ko NPaBo Ha TEXHIYHI 3MiHM.

n =Y4acToTa 06epTaHHA Ha XO/IOCTOMY XOZi
(MaxkcumanbHa)

P4 =HOMiHaNbHa CroXMBaHa NOTYHHICTb

Py =BigAaBaHa NOTYHHICTb

Hmax =MaKc. BucoTa packu

Bmax =MakKc. WwnpmrHa dacku

a =KyT packu

dmin  =HaWMeHLWwK1 giameTp Tpyom

m =Mmaca 6e3 Kabenio

PesynbTaTti BUMiptoBaHb OTPMMaHi 3rigHo 3i
ctaHpgapTom EN 60745.

[O] !HCTPyMeHT knacy 3axucy I
~  3MiHHWI CTPYM

Ha BKa3aHi TeXHi4Hi xapaKTepUCTUKK
NOLUMPIOTBLCA AONYCKU, NepeadaveHi YUHHNMK
cTaHaapTamu.

3HauyeHHA emicii wymy

3a f,0NoMOroto LiMX 3Ha4eHb MOXHA
OLiHIOBAaTH i MOPIBHIOBATK EMICIIO LUYMY Pi3HMX
€/IEKTPOIHCTPYMEHTIB. 3a/IeKHO Bif yMOB
eKcniyaTalii, CTaHy eNeKTPoiHCTPyMeHTa abo
IHCTPYMEHTaNIbHMUX HacafoK GaKkTUiHe
HaBaHTaMeHHA MoXe 6yTu BuLLe abo HKYe. [na
OLiHKM1 3pa3KoBOro PiBHSA eMicii BpaxoByinTe
nepepsu B po6oTi Ta hasu poboTH 3i 3HUKEHUM
(wymoBKMM) HaBaHTaXKeHHAM. BusHauTe nepenik
opraHisauiiH1X 3ax0piB WoA0 3axXucTy
KOpUCTYyBaya 3 ypaxyBaHHAM BignoBigHWX 3HAYEHb
eMicii wymy.

ii (BeKTOpHa cyma Tpbox

HanpAMIB) po3paxoByETHLCA Y BiAMNOBIAHOCTI 3i
ctaHgapTom EN 60745:

a, gg =3HaueHHs Bibpauii

Khsa =KoeoiLieHT Noxmbku (Bibpauis)
LpA =piBEHb 3BYKOBOIO TUCKY

Lwa  =PpiBeHb 3BYKOBOI MOTYHHOCTi

Kpa, Kwa=HOeiuieHT noxmbKu
Mig yac po60TH piBEHb LLYMY MOE NepesuLLyBaTh
80 aoB(A).
MpautoBaT B 3aco6ax 3axMCTy opraHis
cnyxy!
EneKTpomarHiTHi 3aBagu.
Y pasi fye CUIbHUX 30BHILLHIX IeKTPOMarHiTHUX

3aBaj B OKpemMux smnagKax MoxyTb BUHUKHYTU 129
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TMM4YaCOBi KOJIMBAHHA YacTOTW 0bepTaHHA abo
cnpauboBYy€E 3ax1CT Bif MOBTOPHOrO 3anycky. Y
TaKOMy pasi BUMKHITb i 3HOBY YBIMKHITb
iHCTPYMEHT.

TOB "MeTa6o YkpaiHa"
By/1. 3opsA Ha, 22

c. CeATONETpIBCHKE
KuiBcbKa 061.

08141, Kuvis
www.metabo.com
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KFM 15-10 F / KFMPB 15-10 F

h/mm

30 4,0 50
x / mm (One-Touch-Controller)

KFM 16-15 F

h/mm

10,00

5,00 6,00 7,00 8,00 9,00
x / mm (One-Touch-Controller)
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