170876.0324/-

o de Frasmotor Originalbetriebsanleitung 8
_.I en Milling motor Translation of the original operating instructions 22
U fr Moteur de fraisage Traduction de la notice d'emploi originale 36
o it Motore di fresatura Traduzione delle istruzioni d’uso originali 50
8 ni Freesmotor Vertaling van de originele gebruiksaanwijzing 64
~ es Motor de fresado Traduccion del manual de instrucciones original 78
E fi Jyrsinmoottori Kaannos alkuperaiskayttdohjeesta 92

SV Frasmotor Overséttning av originalbruksanvisningen 106

da Freesemotor Overszettelse af den originale 120

betjeningsvejledning
®pesepHblit ABUraTens lMepeBog  OpUrMHANbHOW  WHCTPYKUMM MO 134

ru aKcnmnyaTaLum
= p| Silnik frezarski Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi 148
@ cs Motor na frézovani Preklad plvodniho provozniho navodu 162
= g sl Motor rezkalnika Prevod izvirnih navodil za uporabo 176
E% sk Motor frézy Originalny navod na pouZivanie 190

MAF02335/b



WARNUNG

Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Versaumnisse 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.

WARNING

Please read all safety instructions and directions. Failure to comply with the safety instructions and directions can cause electric shock, fire
and/or serious injuries. Please retain all safety instructions and directions for future reference.

AVERTISSEMENT

Veuillez lire toutes les consignes de sécurité et instructions. Tout non-respect des consignes de sécurité et instructions risque d'étre a
l'origine de décharges électriques, d'incendies et/ou de blessures graves. Conservez toutes les consignes et instructions pour pouvoir les
relire a tout moment.

AVVERTENZA

Leggere tutte le avvertenze di sicurezza e le istruzioni. La mancanza del rispetto delle avvertenze di sicurezza e delle istruzioni possono
causare scossa elettrica, incendio e/o gravi lesioni. Conservare tutte le avvertenze di sicurezza e le istruzioni per il futuro.
WAARSCHUWING

Lees alle veiligheidsaanwijzingen en instructies. Nalatigheid bij het naleven van de veiligheidsinstructies en aanwijzingen kan elektrische
schok, brand en/of ernstige letsels veroorzaken. Bewaar alle veiligheidsaanwijzingen en instructies voor later gebruik.

ADVERTENCIA

Lea todas las indicaciones de seguridad e instrucciones. Si no se cumplen las indicacionesde seguridad e instrucciones, se pueden producir
descargas eléctricas, incendios y/o lesiones graves. Guarde todas las indicaciones de seguridad e instrucciones para el futuro.
VAROITUS

Lue kaikki turvaohjeet ja kayttoohjeet. Laiminlyonti turvaohjeiden ja kayttdohjeiden noudattamisessa voi aiheuttaa sahkdiskun, tulipalon ja/tai
vakavia vammoja. Sailyté kaikki turvaohjeet ja kdyttoohjeet tulevaisuuden varalle.

VARNING

Lés alla sakerhetsanvisningar och anvisningar. Underlatenhet att folja sékerhetsanvisningar och anvisningar kan orsaka elstétar, brand
och/eller allvarliga personskador. Behall alla sékerhetsanvisningar och anvisning fér framtida anvandning.

ADVARSEL

Laes alle sikkerhedshenvisninger og instruktioner. En manglende overholdelse af sikkerhedshenvisningerne og instruktionerne kan fere til
elektrisk sted, brand og/eller alvorlige kvaestelser. Opbevar alle sikkerhedshenvisninger og instruktioner til fremtidig brug.
NPEAYNPEXOEHUE

MpouuTaliTe Bce NpaBUna U MHCTPYKLMM NO TexHUKe GesonacHocTyh. HecobniofeHne aTX NpaBum 1 MHCTPYKLWIA N0 TexHuke GesonacHocTy
MOXET MPMBECTU K MOPAXEHMIO 3NEKTPUYECKMM TOKOM, BO3ropaHWio WWnn ApYruM cepbesHbiM Tpasmam. CoxpawuTe Bce npasuna v
MHCTPYKLIMU MO TeXHWKe 6e30NacHOCTM ANA AanbHeilero NCnonb3oBaHus.

OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wskazowki. Zaniedbanie przestrzegania przepiséw bezpieczenstwa i wskazéwek moze
prowadzi¢ do porazenia pradem, pozaru i/lub cigzkich zranien. Zachowaé wszystkie przepisy bezpieczenistwa i wskazéwki na przysztosé.
UPOZORNENI

Prectéte si vSechna bezpecnostni upozornéni a pokyny. Zanedbani bezpecnostnich upozornéni a pokynd mize zpUsobit zasah elektrickym
proudem, pozar a/nebo vazna zranéni. VSechna bezpecnostni upozornéni a pokyny si ponechejte pro pozdéjsi pouziti.

OPOZORILO

Preberite vsa varnostna opozorila in napotke. NeupoStevanje varnostnih opozoril in napotkov lahko povzroci udar elektricnega toka, pozar
in/ali hude telesne poskodbe. Vsa varnostna opozorila in napotke shranite za prihodnjo uporabo.

VYSTRAHA

Precitajte si bezpecnostné pokyny a instrukcie. Nedbalé dodrziavanie bezpe¢nostnych pokynov a instrukcii moze spdsobit ider elektrickym
prudom, poziar a/alebo tazké zranenia. Uschovajte si vSetky bezpeénostné pokyny a instrukcie pre mozné budtce pouzitie.
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D - EG Einbauerklirung

Wir bescheinigen hiermit, dass der Frasmotor FM 1650 NC-LO den angefihrten EU-Richtiinien entspricht. Vor i des Frasmotors muss durch den Belreiber sichergestellt werden, dass die
Kombination aus unvollstandiger Maschine (FM) und der Maschine den der aktuell gdltigen Richtlinien entspricht. fiir die der

Unteriagen for die unvollstandige Maschine: Mafell AG

GB - EC - Declaration of Incorporation

We herewith certify that the miling motor FM 1650 NC-LO complies with the specified EU directives. Before initial operation of the milling motor, the operating company must ensure that the combination of
incomplete machine (FM) and customised machine complies with the requirements of the currently valid directives. Authorised person for the compilation of the technical documentation for the incomplete
machine: Mafell AG

F - Déclaration d'incorporation CE

Nous attestons par la présente que le moteur de fraisage FM 1650 NC-LO satisfait aux directives UE indiquées. Avant la mise en service du moteur de fraisage, lexploitant doit assurer que la combinaison
résultant de ta machine incompléte {FM) et de la machine spécifique au client satisfasse aux exigences des direclives actuellement en vigueur. Fondé de pouvair pour la constitution de la documentation
technique de la machine incompléte : Mafell AG

| - Dichiarazione di Incorporazione CE

Con la presente certifichiamo che il motore di fresatura FM 1650 NC-LO & conforme alle seguenti direttive UE appllcablll Prima di mettere i in funnona il motore di fresatura, il geslove deve assicurarsi che fa
combinazione di quasi-macchina (FM) e macchina specifica del cliente corrisponde ai requisiti delle direttive vigore. perla ione della tecnica della quasi-
macchina: Mafell AG

NL - Europese inbouwverklaring

Hiermee bevestigen wij dat de freesmotor FM 1650 NC-LO aan de vermelde Europese richtijnen voldoet. Voor de inbedriffstelling van de freesmotor moet de explonlam zich ervan vergewissen dat de combinatie
van de niet-voltoaide machine (FM) en de specifieke machine van de klant beantwoordt aan de actuee! geldends richtlijnen. lijke voor de an de ie van de niet-
voltooide machine: MAFELL AG

E - Declaracién de incorporacion UE
Por la presente declaramos que el motor de fresado FM 1650 NC-LO cumple las directrices de la UE indicadas. Antes de la puesta en marcha del moler de fresado. el operador se debe asegurar de que la

combinacién de la méaquina incompleta (FM) y la maquina especifica del cliente cumplen las directrices vigentes dela de i6n técnica para la
maquina incompleta: MAFELL AG

FIN - EY - asennusselvitys

Vakuutamme talen, etta jyrsinmootiori FM 1650 NC-LO on ilmoitettujen EU-direkdiivi i mukainen. Ennen jyrsi kéyﬂé]én on i etta yhdi epatay
koneesta (FM) ja asiakaskohtaisesta koneesta on nykyisin voir ien direktiivi il mukainen. epataydellisen koneen teknisten asiapaperien kokoamiseen: Mafell AG

S - EG - inbyggnadsférklaring

Vi h&rmed att frasmotom FM 1650 NC-LO motsvarar de angivna EU-direktiven. Innan farsmotomn tas i drift méste dri i la att inati av lig maskin (FM) och den kundspecifika
maskinen uppfylier kraven i de aktuella giltiga direktiven. Befullmaktigad for sammanstaliningen av de tekniska for den i inen: Mafell AG
DK - EF - inkorporeringserklzering
Vi atiesterer hermed al fresemotoren FM 1650 NC-LO er i overensstemmelse med de angivede EU-direkliver. For frasemoloren tages i brug, skal den dri ige sikre, at inati af ine (FM)
09 maskine kravene, der findes i det aktuelle direkliv. Ef er il at samle del tekniske maleriale til delmaskinen. Mafell AG
RUS - ECo

Mbl 4o ¢ i FM 1850 NC-LO EC. Nepeq Beogom B akcryaTaLmio pe3epHOro iBUraTens ONepatop AONTKeH
yﬁemmca 4TO KOHDMIYPAUMA M3 HENOMHOM MalWMKL! (FM) 1 MaLumHe), A no 3axasy, AMpeKTHB. JILO, YNONHOMOYeHHoS

y 451 HENONHOA MawMHL!: Mafell AG

PL - Deklaracja wigczenia UE
Ninigjszym potwierdzamy, Ze silnik frezarski FM 1650 NC-LO spelnia wymagania wyszczegblmonych dyrektyw UE. Pned uruchomlenlem silnika frezarsklego wIaScwlsI musi sxe upewnlc 2e poiqczeme maszyny
nigukoriczonej (FM) z maszyna klienta speinia ia aktualnie i dyrektyw. za icznej maszyny AG

CZ - Prohlageni o vestavhé ES

Timto potvrzujeme, Ze motor na frézovani FM 1650 NC-LO spliuje poZadavky uvedenych smémic EU. Pfed uvadénim mcluru na frézovéni do provozu musi pt 2ajistit, aby jici z
stroje (FM) a speci i stroje spifiovala davky aktualng platnych smérnic. Oscba odkladu pro nedipiny s(roj Mafell AG

SLO - ES kjava o vgradnji
S tem potrjujemo, da molor rezkalnika FM 1650 NC-LO ustreza navedenim direktivam EU. Pred zagonom motorja rezkalnika mora upravijavec zagotoviti, da kombinacija nepopolnega stroja (FM) in stroja,
specifiénega za uporabnika, ustreza zahtevam trenutno veljavaih direktiv. Poobladtena oseba za pripravo tehniéne dokumentacije za nepopoln stroj: Mafell AG

SVK - Vyhlasenie ES o zaloZeni

Tyrnto potvrdzujeme, Ze molor frézy FM 1850 NC-LO zodpoveds uvedenym smerniciam EU. Pred uvedenim motora frézy do p y musi obsluha it, aby indcia nedipiného stroja (FM) a stroja
pre ka spifiala pozi aktuélne platnych smemic. Osoba poverend vyhotovenim technickych podkladov pre neuplny stroj: Mafell AG
2014/30/EV EN 62841-1, EN 55014-1, EN 55014-2,
2011/65/EG EN IEC 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN ISO 12100
FM 1650 NC-LO Art.-Nr. 9M1801
Mafell AG

Beffendorfer Str. 4
D - 78727 Obemdorf, den 08.03.2024

Vo fe T

Dipl.-Ing. (FH) Thorsten Biihl i. V. Dipl--Ing. Harald Schmid, MBA
Vorstandsvarsitzender { CEO Leitung Entwicklung und Konstruktion
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1 Zeichenerklarung

Dieses Symbol steht an allen Stellen, an denen Sie Hinweise zu lhrer
Sicherheit finden.

Bei Nichtbeachten kénnen schwerste Verletzungen die Folge sein.

Dieses Symbol kennzeichnet eine méglicherweise schédliche Situation.
@{37 Wenn sie nicht gemieden wird, kann das Produkt oder Gegensténde in seiner

Umgebung beschadigt werden.

Dieses Symbol kennzeichnet Anwendertipps und andere niitzliche
e Informationen.

2 Erzeugnisangaben
Modell Art.-Nr.
FM 1650 NC-LO (230V) 9M1801

2.1 Angaben zum Hersteller

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, E-Mail mafell@mafell.de

2.2 Kennzeichnung der Maschine

Alle zur ldentifizierung der Maschine erforderlichen Angaben sind auf dem angebrachten Leistungsschild
vorhanden.

Schutzklasse |l

Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen gemaR Anhang | der

c € CE-Zeichen zur Dokumentation der Ubereinstimmung mit den grundlegenden
Maschinenrichtlinie

Nur fir EU Lander
Werfen Sie Frasmotoren nicht in den Hausmiill!

Gemaf Europaischer Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik- Altgerate
und Umsetzung in nationales Recht miissen verbrauchte Frdsmotoren getrennt
gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Zur Verringerung eines Verletzungsrisikos lesen Sie die Betriebsanleitung.

0-



2.3 Technische Daten

FM 1650 NC-LO
Betriebsspannung / V 230
Netzfrequenz / Hz 50
Aufnahmeleistung / W 1650
Nennstrom / A 72
Versorgungsspannung / V* 8-56
Steuerspannung zur Drehzahlvorgabe / VV* 0-10
Ausgabe Restlaufzeit / V* 0-5
Stromaufnahme / mA* 3-5
Leerlaufdrehzahl / min-! 4000 - 23000
Werkzeugaufnahme mit Spannzange @ / mm 8
Werkzeug-Schaft / mm 3-12,7
Fraser @, max. / mm 60
Schleifkérper @, max. / mm 60
Gewicht ohne Netzkabel / kg 3,22
Lange der Anschlussleitung / m 4
Abmessungen (B x L x H) / mm 98,4 x 85,6 x 346

* Angaben fiir die Schnittstelle

2.4 Emissionen
Die angegebenen Gerduschemissionen sind nach DIN EN 62841-1 gemessen worden und kdnnen zum
Vergleich des Elektrowerkzeugs mit einem anderen und zu einer vorldufigen Einschatzung der Belastung
verwendet werden.

Gefahr

Die Gerauschemissionen kénnen wahrend der tatséchlichen Benutzung des
Elektrowerkzeugs von den Angabewerten abweichen, abhangig von der Art und
Weise, in der das Elektrowerkzeug verwendet wird, insbesondere, welche Art von
Werkstiick bearbeitet wird.

Tragen Sie daher stets einen Gehdrschutz, auch wenn das Elektrowerkzeug ohne
Belastung lauft!

241  Angaben zur Gerduschemission
Die nach DIN EN ISO 3744 ermittelten Gerduschemissionswerte betragen:

Schalldruckpegel Lra= 84,9 dB (A)
Unsicherheit Kea= 3 dB (A)

Die Gerauschmessung wurde ohne Werkzeug im Leerlauf durchgefiihrt.
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2.5 Lieferumfang

1x Frasmotor FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Betriebsanleitung (170876)
1x Einmalmaulschliissel SW 22 (093012)

2.6 BestimmungsgeméaRe Verwendung

- Der Frasmotor ist fir den festen Einbau in Portalsysteme mit @ 43 mm Spannhals von fihrenden Herstellern
vorgesehen.

- Der Frésmotor kann direkt an ein Portalsystem mittels sechs Schrauben (Gewinde M6), gem&R den Vorgaben
des Portalsystems, angeflanscht werden (Abb. 4).

- Der Frasmotor ist nicht fiir einen industriellen Dauerbetrieb ausgelegt.

- Der Frasmotor wird als unvollstdindige Maschine angesehen. Der Frasmotor darf erst dann in Betrieb
genommen werden, wenn festgestellt wurde, dass das Portalsystem, in das der Frasmotor eingebaut werden
soll, den Bestimmungen der aktuellen und gliltigen Maschinenrichtlinie entspricht. Bitte beachten Sie auch
die entsprechenden Garantie-Bedingungen des Frasmotors und der eventuell ergdnzenden Geréte.

2.7 Restrisiken
Gefahr

Bei bestimmungsgemaBRem Gebrauch und trotz der Einhaltung der
Sicherheitsbestimmungen bleiben durch den Verwendungszweck hervorgerufene
Restrisiken, welche zu gesundheitlichen Folgen fiihren kénnen.

- Bruch des sich drehenden Werkzeuges.

- Bruch und Herausschleudern der Werkzeuge oder von Teilen der Werkzeuge.

- Berlhren spannungsfiihrender Teile bei gedffnetem Gehause und nicht gezogenem Netzstecker.
- Beeintrachtigung des Gehdrs bei langer andauernden Arbeiten ohne Gehdrschutz.

- Emission gesundheitsgefahrdender oder explosionsgefahrlicher Staube (aller Art) bei langer andauerndem
Betrieb ohne Absaugung. Beachten Sie hierzu das Sicherheitsdatenblatt des zu bearbeitenden Werkstoffes.

- Schnittverletzungen beim Werkzeugwechsel.

- Verbrennungsgefahr bei Beriihren des Gehauses bei dauerhafter Uberschreitung des maximal zuldssigen
Zeitspanvolumens (siehe hierzu Seite 13).

3 Sicherheitshinweise

Gefahr

Beachten Sie stets die folgenden Sicherheitshinweise und die im jeweiligen
Verwenderland geltenden Sicherheitsbestimmungen!

Allgemeine Hinweise:

- Kinder und Jugendliche diirfen diese Maschine nicht bedienen. Davon ausgenommen sind Jugendliche unter
Aufsicht eines Fachkundigen zum Zwecke ihrer Ausbildung.

- Arbeiten Sie nie ohne die fir den jeweiligen Arbeitsgang vorgeschriebenen Schutzvorrichtungen des
Portalsystems, in die der Frasmotor eingesetzt wird. Andern Sie an dem Portalsystem und an dem Frasmotor
nichts, was die Sicherheit beeintrachtigen konnte.

- Beschadigte Kabel oder Stecker miissen sofort ausgetauscht werden. Der Austausch darf nur durch MAFELL
oder einer autorisierten MAFELL-Kundendienstwerkstatt erfolgen, um Sicherheitsgefahrdungen zu
vermeiden.

-11-



- Scharfe Knicke am Kabel verhindern. Speziell beim Transport und Lagern des Frasmotors das Kabel nicht
um den Frasmotor wickeln.

- Der Einsatz unter Verwendung von Wasser oder leitfahigen Flussigkeiten ist untersagt.
- Der Frasmotor darf nicht als handgefiihrter Frasmotor verwendet werden.

- Halten Sie den Frasmotor von Regen oder Nasse fern. Das Eindringen von Wasser in den Frasmotor erhdht
das Risiko eines elektrischen Schlages.

- Bei Portalen mit Einhausung muss auf eine ausreichende Absaugung des Staubs / der Spane geachtet
werden. Durch die Staubkonzentration in der Luft kann ein explosionsfahiges Gemisch entstehen!

Nicht verwendet werden diirfen:

- Beschadigte Werkzeuge und solche, die ihre Form verandert haben.

- Stumpfe Werkzeuge wegen der zu hohen Motorbelastung.

- Werkzeuge, die nicht fiir die Frasmotor-Drehzahl im Leerlauf geeignet sind.

Hinweise zur Verwendung personlicher Schutzausriistungen:
- Tragen Sie beim Arbeiten immer einen Gehérschutz.

- Tragen Sie beim Arbeiten immer eine Staubschutzmaske.

- Tragen Sie beim Arbeiten immer eine Schutzbrille.

Hinweise zum Betrieb:
- Kommen Sie mit Ihren Handen nicht in den Gefahrenbereich des Werkzeugs.
- Kontrollieren Sie das Werkstiick auf Fremdkdrper.

- Uberwachen Sie die Drehzahl. Tritt eine unkontrollierte Drehzahlerhéhung, Drehzahlsprung ein, erfordert es
ein sofortiges Abstellen der Spannungsversorgung.

Hinweise zur Wartung und Instandhaltung:
- Die regelmaRige Reinigung des Frasmotors stellt einen wichtigen Sicherheitsfaktor dar

- Es diirfen nur original MAFELL-Ersatz- und Zubehérteile verwendet werden. Es bestehen sonst kein
Garantieanspruch und keine Haftung des Herstellers.

4 Riisten / Einstellen

4.1 Netzanschluss

Achten Sie vor Inbetriebnahme darauf, dass die Netzspannung mit der auf dem Leistungsschild des Frasmotors
angegebenen Betriebsspannung (ibereinstimmt.

4.2 Werkzeugauswahl

Verwenden Sie ausschlieBlich die im Kapitel "Sonderzubehér" aufgefiihrten Spannzangen. Die
Werkzeugauswahl erfolgt in Abhangigkeit der zu bearbeitenden Werkstoffe, unter der Leistungsfahigkeit der
Vorschubantriebe. Berlicksichtigen Sie die maximal zuldssigen Werkzeug-Durchmesser und das maximal
zuldssige materialspezifische Zeitspanvolumen. Das Zeitspanvolumen Q beschreibt bei materialabtragenden
Zerspanverfahren das in Form von Spanen in einer bestimmten Zeit abgetragene Volumen.
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Maximal zuléssiges Zeitspanvolumen (Abhangig von Werkstoff und Fraserdurchmesser)

Zeitspanvolumen Q [cm3/min]

Zeitspanvolumen Q [cm3/min]

Zeitspanvolumen Q [cm?/min]

260

220
200
180
160
140
120
100

80

40
20

2500

2000

1500

1000

500

@ Fraser

10 12 16 20 25 30

@ Fraser

10 12 16 20 25 30 40

@ Fraser
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Werkstoffe:
(1) MDF

(2) PE 1000
(3) Nadelholz
(4) Hartholz

Werkstoffe:
(1) Spanplatte
(2) PA6 GF30
(3) Alu

Werkstoffe:
. (1) Hartschaum



Zulassige Fraserdurchmesser:

Material 20 30 40 45 50 60
Hartschaum v v v v v v
PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

Holz (weich) v v

Holz (hart) v v

MDF v v v v

Spanplatte v

Aluminium v v

CBN Schleifstift v v v

Normalkorund v v v

4.3 Werkzeugwechsel

Als Schaftform darf nur ein Zylinderschaft Toleranzfeld H7 oder ein Schaft nach DIN

EN ISO 6535 Form HA verwendet werden, da es sonst bei hohen Drehzahlen zu

grofer Unwucht fiihren kann.

Gefahr

Bei allen Wartungsarbeiten den Netzstecker ziehen.

Tragen Sie beim Werkzeugwechsel Schutzhandschuhe. Das Einsatzwerkzeug
kann sich bei l&ngeren Arbeitsvorgangen stark erwérmen und/oder Schneidkanten

des Einsatzwerkzeuges sind scharf.

431 Werkzeugspannung mittels Spannzange

Die Spindel 1 (Abb. 1) des Fras- und Schleifmotors ist mit einer Prézisions-Spannzange 2 (Abb. 1) zur Aufnahme
der Werkzeuge ausgeristet. Die Spindelarretierung wird durch den Verriegelungstaster 4 ausgel6st und

erleichtert das Anziehen und Losen der Uberwurfmutter 3 (Abb. 1).
Zum Werkzeugwechsel gehen Sie wie folgt vor:

- Zum Ausspannen des Werkzeugs wird die Spindel 1 (Abb. 1) durch Eindriicken des Verriegelungstasters 4

(Abb. 1) arretiert.

- Mit einem Einmaulschliissel SW 22 wird die Uberwurfmutter 3 geldst.

- Ziehen Sie das Werkzeug nach vorne ab.
- Schieben Sie das neue Werkzeug bis zum Anschlag in die Werkzeugaufnahme.
- Uberpriifen Sie den Sitz des Werkzeugs.

- Beim Spannen des Werkzeugs wird die Spindel 1 (Abb. 1) arretiert.

- Mit dem Einmaulschliissel SW 22 wird die Uberwurfmutter 3 angezogen.

Alternative Methode zum Spindelarretierung:

- Zweiten Einmaulschliissel SW 22 an Schliisselflache der Spindel verwenden.
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4.4 Spannzangen
Gefahr

Uberwurfmutter 3 (Abb. 1) zum Schutz des Gewindes auf Spindel 1 (Abb. 1) leicht
aufdrehen, jedoch nie festziehen, wenn kein Werkzeug eingesetzt ist. Die
Spannzange 2 (Abb. 1) kénnte zu stark zusammengedriickt und dabei beschadigt
werden.

4.41 Infos zur Verwendung der Spannzangen:
- Bei OZ12-Spannzangen (DIN 6388 / ISO 10897) bitte immer die korrekte FrasergréRe verwenden
- Spannzange bitte immer zuerst in die Uberwurfmutter einklicken, dann Fréser einstecken

- Wenn verklemmt, bitte die Spannzange mit einem Kantholz oder Gummihammer durch leichten Schlag von
hinten I6sen (kein Metallwerkzeug?)

- Bitte die Spannzangen anfangs sowie nach l&ngerem Gebrauch etwas élen, da diese sich sonst festsetzen
kénnen. Fir eine erneute Benutzung missen die Spannzangen frei von Partikeln und Fett sein.

- Eine deutlich bessere Rundlaufgenauigkeit kann auch durch Verwendung eines Festschmierstoffes (z. B.
Molykote P-40) oder durch leichtes einfetten der Spannzangen erreicht werden

44.2 Ein- und Ausspannen des Fraswerkzeugs

Ziehen Sie die Uberwurfmutter nie ohne eingesetztes Werkzeug an, sonst kann die
9 Spannzange beschadigt werden.

Zum Einspannen des Fraswerkzeugs, gehen Sie wie folgt vor:

- Schieben Sie den sauberen Fraserschaft mdglichst weit in die gedffnete Spannzange 2 (Abb. 1).
- Drlicken Sie den Verriegelungstaster 4, um die Fraserspindel 1 zu arretieren.

- Durch Rechtsdrehen zuerst von Hand und anschliefend mit Gabelschilissel SW22 ziehen Sie die
Uberwurfmutter 3 fest. Ein Nachfassen mit dem Gabelschliissel ist nicht erforderlich.

- Drehen Sie die Frasspindel um 180° zuriick, nachdem Sie die Spindelarretierung (ber den
Verriegelungstaster 4 geldst haben und fixieren Sie die Spindel mit dem Verriegelungstaster 4 neu.

Beim Ausspannen ist die Reihenfolge umgekehrt.

Die Eurohalsaufnahme ,V* sollte das MaR ,h“ nicht unterschreiten (Abb. 7). Das Mal ,h* betragt 20 mm.

Spannen Sie den Frasmotor mdglichst ber den gesamten Aufnahmedurchmesser in der Eurohalsaufnahme
,V1“fest (Abb. 8). Drehen Sie Spannschraube ,W* mit max. 7 Nm fest.

Vermeiden Sie mdglichst punktuelles Spannen (z. B. Uber einen Gewindestift) in der Eurohalsaufnahme ,V2"
(Abb. 9).

5 Betrieb

5.1 Allgemeines

Diese Betriebsanleitung muss allen mit der Bedienung des Frédsmotors beauftragten Personen zur Kenntnis
gegeben werden, wobei insbesondere auf das Kapitel ,Sicherheitshinweise” aufmerksam zu machen ist.

Diese Betriebsanleitung beinhaltet nur den Frasmotor und berticksichtigt nicht die Einbausituation. Bitte
beachten Sie eventuelle andere Betriebsanleitungen.
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51.1 Einschalten

Betétigen Sie den Leistungsschalter 5 (Abb. 2). Ist der Frasmotor an der Netzspannung angeschlossen, so
leuchtet das Stellrad X in der Farbe Blau (BU) und der Frasmotor beschleunigt nach 0,2 s mit einem Sanftanlauf
auf die zuvor eingestellte Drehzahl. Die Dauer des Sanftanlaufs hangt von der eingestellten Drehzahl ab und
betragt bei hochster Drehzahl ca. 1,2 s.

51.2 Ausschalten

Betatigen Sie den Leistungsschalter 5 (Abb. 2). Die Beleuchtung am Stellrad X erlischt und der Motor 1&uft bis
zum Stillstand aus.

5.2 Drehzahlsteuerung iiber die elektronische Schnittstelle

Uber die Schnittstelle Y (Abb. 2) kénnen Sie die Drehzahl steuern und die Restlaufzeit bei Uberlast automatisiert
Uberwachen.

Zum Schutz des Anwenders und der angeschlossenen Systeme ist die Schnittstelle galvanisch von der
Spannungsversorgung des Antriebsstrangs getrennt (Sicherheitsschutztrennung). Alle  Signal- und
Betriebsspannungen beziehen sich auf das Bezugspotential ,,GND.

Sobald der Versorgungspin ,Unc“ (siehe Tabelle/Abbildung auf Seite 17) der Schnittstelle geméaR der
Spezifikation mit Spannung beaufschlagt wird, geht der Frasmotor in den "Portalbetrieb" (iber.

Die untere Zustandstabelle 1 stellt alle mdglichen Konstellationen der Ansteuerung dar.

Eingang Ausgang

HS/- Betriebsart n/ min!

Auler Betrieb 0

0 Auler Betrieb 0

EIN 198-253 Manueller 4000
Betrieb

EIN 198-253 Manueller 25000
Betrieb

EIN 198-253 Portal-Betrieb 4000

EIN 198-253 Portal-Betrieb 25000

EIN 198-253 Uberlast- 4000 - 25000
Betrieb

Tabelle 1: Mégliche Konstellationen der Ansteuerung
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Legende:

Einheit Bedeutung

HS = Leistungsschalter

Uac = Netzspannung

Unc = Spannungsversorgung (Schnittstelle)

PSs = Position Stellrad

Us = Steuerspannung Drehzahl (Schnittstelle)

Uo = Ausgabe Restlaufzeit im Uberlastbetrieb (Schnittstelle)
GND = Bezugspotenzial fir Spannungen der Schnittstelle

n = Drehzahl der Arbeitsspindel

N/A = Nicht anwendbar bzw. nicht relevant

Wird die Schnittstelle nicht verwendet, schiitzen Sie diese mit der mitgelieferten Abdeckkappe Z (Abb. 3) gegen
Verschmutzung.
5.21 Belegung Portalstecker

Alle Pins am Portalstecker sind gegen Verpolen geschiitzt. Bei Spannungen (iber 30 V ist ein verpolter
Dauerbetrieb zu vermeiden, da es zum Ausfall der Schnittstelle fiihren kann.

Pin Nr. Parameter Litzenfarbe
Best.-Nr.
211868

1 Unc Braun

2 Us Weif3

3 Uo Schwarz

4 GND Blau

]

Best.-Nr. 211868

5.3 Drehzahlvorgabe

Mit dem Stellrad X (Abb. 2) kénnen Sie die Drehzahl stufenlos verandern. Die konkreten Drehzahlwerte einzelner
Stufen entnehmen Sie der Tabelle auf Seite 5 oder dem Drehzahlaufkleber am Geh&use.

Bis zum Erreichen der Motorkennlinie regelt die eingebaute Elektronik auf die eingestellte Drehzahl nach.
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5.3.1 Drehzahlstellung iiber die elektronische Schnittstelle

Im "Portalbetrieb" wird die Stellung des Stellrads X (Abb. 2) zur Drehzahlvorgabe ignoriert. Die Drehzahl lasst
sich ausschlieRlich durch Spannung am Pin ,,Us* verdndern. Mochten Sie die Drehzahl mittels des Stellrades X
(Abb. 2) einstellen, so muss zuvor der "Portalbetrieb” durch Abschaltung der Spannungsversorgung am Pin
»Unc“ oder Abziehen des Steuerungskabels deaktiviert werden.

Der Zusammenhang zwischen der Drehzahl und der Steuerspannung ist in den Formeln (1) und (2)
wiedergegeben.

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 %
min~1 ]
n = Us *1900 = 4000 min~! @)

5.4 Uberlastschutz
Gefahr

Sollten Sie nach Auslosen des Uberlastschutzes Tatigkeiten an der Arbeitsspindel
durchfiihren, muss zuvor zwingend der Netzstecker gezogen werden.

Zum Schutz des Frésmotors werden die Betriebsparameter Strom, Drehzahl und Temperatur dynamisch
uberwacht und bei Bedarf wird der Frésmotor abgeschaltet. Kurz vor dem Auslésen des Uberlastschutzes
wechselt die Beleuchtung des Stellrades X (Abb. 2) in ein permanentes Rot (RD).

Zur Wiederinbetriebnahme des Frasmotors, miissen Sie den Leistungsschalter 5 (Abb. 2) aus- und einschalten.
Der Frasmotor geht in Betrieb und die Beleuchtung des Stellrades X (Abb. 2) wechselt in Blau (BU).

5.4.1 Optische Ausgabe der Restlaufzeit

Ausldsen des Uberlastschutzes im Betrieb fiihrt zum Bruch des Fraswerkzeuges, Beschadigung des Werkstiicks
oder sogar Beschadigung des Portalsystems. Sie konnen dies verhindern indem Sie auf die optischen
Ausgabesignale am Stellrad X (Abb. 2) achten.

Solange der Frasmotor leistungsmaRig nicht iberbelastet wird, leuchtet das Stellrad permanent in der Farbe
Blau (BU).

Bei Uberbelastung des Frasmotors wird die errechnete Restlaufzeit als Blinken in der Farbe Rot (RD) angezeigt.
Auf der Seite 6 (Abb. 6) sehen Sie die zeitlichen Anordnung der Pulse im Uberlastbetrieb. Den Zusammenhang
zwischen den Blinkverhalten und der zugehdrigen Restlaufzeit entnehmen Sie der unteren Tabelle 2 auf Seite
19.

Ist die Restlaufzeit fiir Inre Anwendung nicht ausreichend, vermindern Sie die Last bzw. den Vorschub um wieder
in den Dauerbetrieb wechseln zu knnen.

5.4.2 Ausgabe der Restlaufzeit iiber die elektronische Schnittstelle

Befindet sich der Frasmotor im ,Portalbetrieb”, kann zusatzlich zur optischen Ausgabe die Restlaufzeit iiber die
Schnittstelle abgefragt werden.

Die untere Tabelle zeigt den Zusammenhang zwischen der Restlaufzeit und den zugehdrigen Ausgangsgrofien.
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Betriebsart Restlaufzeit / s Ausgabe Restlaufzeit Uo/V | Stellrad - Beleuchtung
Dauerbetrieb unbegrenzt 0 Blau (BU), permanent
Uberlastbetrieb <160 1,5 1 x roter Puls (RD)
(Motor lauft) <80 25

<40 3 2 x roter Puls (RD)

<20 4

<10 45 3 x roter Puls (RD)

<5 5 Rot (RD), permanent
Abschaltung 0 5

Tabelle 2: Zusammenhang zwischen Restlaufzeit und den zugehérigen Ausgangsgréfen

6 Wartung und Instandhaltung

Gefahr
Bei allen Wartungsarbeiten den Netzstecker ziehen.

MAFELL-Maschinen sind wartungsarm konstruiert.

Wechseln Sie die Kohlebiirsten nach spatestens 125 — 150 Betriebsstunden aus. Die Ersatzteile entnehmen Sie
Kap. 9.

Die eingesetzten Kugellager sind auf Lebenszeit geschmiert. Nach langerer Betriebszeit empfehlen wir, die
Maschine einer autorisierten MAFELL-Kundendienstwerkstatt zur Durchsicht zu (ibergeben.

Lassen Sie lhr Elektrowerkzeug nur von qualifiziertem Fachpersonal und nur mit Original-Ersatzteilen
reparieren. Damit wird sichergestellt, dass die Sicherheit des Elektrowerkzeuges erhalten bleibt.

6.1 Lagerung

Wird der Frasmotor langere Zeit nicht verwendet, ist dieser sorgféltig zu reinigen. Blanke Metallteile mit einem
Rostschutzmittel einspriihen. VerschlieRen Sie den Portalstecker mit der mitgelieferten Abdeckkappe Z (Abb.
3).
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7 Storungsbeseitigung
Gefahr

Die Ermittlung der Ursachen von vorliegenden Storungen und deren Beseitigung
erfordern stets erhdhte Aufmerksamkeit und Vorsicht. Vorher Netzstecker ziehen!

Im Folgenden sind einige der haufigsten Stdrungen und ihre Ursachen aufgefiihrt. Bei weiteren Stérungen
wenden Sie sich bitte an lhren Handler oder direkt an den MAFELL-Kundendienst.

Storung

Ursache

Beseitigung

Der Frasmotor |asst sich nicht
einschalten
Das Stellrad leuchtet nicht

Es ist keine Netzspannung
vorhanden

Die Spannungsversorgung
kontrollieren

Die Netzsicherung ist defekt

Die Netzsicherung ersetzen

Der Frasmotor |asst sich nicht
einschalten. Das Stellrad
leuchtet in Blau (BU)

Die Kohlebiirsten sind abgenutzt

Den Frasmotor zum MAFELL-
Kundendienst bringen

Der Frasmotor bleibt wahrend
des Betriebs stehen. Das Stellrad
leuchtet nicht

Netzausfall

Die netzseitige Vorsicherungen
kontrollieren

Der Frasmotor bleibt wahrend
des Betriebs stehen. Das
Stellrad leuchtet in Rot (RD)

Der Uberlastschutz wurde
ausgelost

Den Leistungsschalter
ausschalten. Vor der
Inbetriebnahme die Arbeitsspindel
freimachen

Den Leistungsschalter
einschalten und den Betrieb mit
verminderter/m Last/Vorschub
fortsetzen

Die Drehzahl lasst sich nicht am
Stellrad verstellen

Der Frasmotor befindet sich im
Portalbetrieb

Die Spannungsversorgung der
Schnittstelle abstellen
Den externen Anschluss der
Schnittstelle abziehen

Die Drehzahl Iasst sich nicht tiber
die Schnittstelle steuern

Spannungsversorgung der | Die Spannungsversorgung der
Schnittstelle  fehlt  /  ist [ Schnittstelle gemah der
unzureichend Spezifikation zuschalten

Die Kontaktierung zum | Die Kontaktierung tiberpriifen

Portalstecker ist unzureichend

Das Steuerungskabel ist defekt

Das Steuerungskabel ersetzen

Die Belegung der Schnittstelle ist
falsch mit dem Portalsystem
verbunden

Das Steuerungskabel gemaR
Kapitel ,Belegung Portalstecker
anschliefen




8 Sonderzubehor

- Spannzange 0Z12 ¢ 3 mm Best.-Nr. 093827
- Spannzange 0Z12 g 4 mm Best.-Nr. 093828
- Spannzange 0Z12 g 6 mm Best.-Nr. 093829
- Spannzange 0Z12 ¢ 8 mm Best.-Nr. 093830
- Spannzange 0Z12 ¢ 10 mm Best.-Nr. 093831
- Spannzange 0Z12 @ 12 mm Best.-Nr. 093832
- Spannzange 0Z12 ¢ 1/8" Best.-Nr. 093833
- Spannzange 0Z12 g 1/4* Best.-Nr. 093834
- Spannzange 0Z12 g 1/2° Best.-Nr. 093835
- Uberwurfmutter 0Z12 Best.-Nr. 093836
- Steuerungskabel NC, 5 m schwarz Best.-Nr. 211868

9 Explosionszeichnung und Ersatzteilliste
Die entsprechenden Informationen zu den Ersatzteilen finden Sie auf unserer Homepage: www.mafell.com
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1 Signs and symbols
This symbol is found in all places where you will find information for your

safety.

Non-compliance with these instructions may result in very serious injuries.

This symbol indicates a potentially hazardous situation.
@{37 If this situation is not avoided, the product or objects in its vicinity may get damaged.
ﬂ This symbol indicates tips for the user and other useful information.

2 Product information
Model Art.-No.
FM 1650 NC-LO (230 V) 9M1801

2.1 Manufacturer’s data

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Phone +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, e-mail: mafell@mafell.de

2.2 Machine identification
All details required for machine identification are available on the attached rating plate.

Protection class Il

CE symbol to document compliance with the basic safety and health requirements
according to Appendix | of the Machinery Directive.

C

/M

For EU countries only
Do not dispose of milling motors together with domestic waste!

In accordance with the European directive 2002/96/EC on waste electrical and
electronic equipment and transposition into national law, obsolete milling motors
must be collected separately and recycled in an environmentally-compatible
manner.

@ To reduce the risk of injury, please read the operating instructions.



2.3 Technical data

FM 1650 NC-LO
Operating voltage / V 230
Mains frequency / Hz 50
Input power / W 1650
Nominal current/ A 7.2
Supply voltage / V* 8-56
Control voltage for speed specification / V* 0-10
Display remaining runtime / V* 0-5
Power consumption / mA* 3-5
Idling speed / rpm-"! 4000 - 23000
Tool holding fixture with collet @ / mm 8
Tool shank / mm 3-12.7
Milling cutter @, max. / mm 60
Grinding tool @, max. / mm 60
Weight without mains cable / kg 3.22
Length of connecting cable / m 4
Dimensions (W x L x H) / mm 08.4 x 85.6 x 346

* Specifications for the interface

2.4 Emissions

The declared noise emission values have been measured in accordance with DIN EN 62841-1 and may be used
for comparing the tool with another and also in a preliminary assessment of exposure.

Danger

The noise emissions during actual use of the power tool can differ from the declared
values depending on the ways in which the tool is used especially what kind of
workpiece is processed.

Always wear hearing protection, even when the power tool ist running idle in
addition to the trigger time!

241 Noise emission specifications

Noise emission values determined according to DIN EN ISO 3744
Sound pressure level Lpa=84.9dB (A)
Uncertainty Kea=3dB (A)

The noise measurement was done without tool at idling speed.



2.5 Scope of supply

1x Milling motor FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Operating manual (170876)
1x Open-ended spanner SW 22 (093012)

2.6 Use according to intended purpose

- The milling motor is intended for permanent installation in portal systems of leading manufacturers with
@ 43 mm collar.

- The milling motor can be flanged directly to a portal system using six screws (M6 thread) according to the
specifications of the portal system (Fig. 4).

- The milling motor is not designed for continuous industrial operation.

- The milling motor is considered an incomplete machine. The milling motor may only be commissioned once it
has been determined that the portal system into which the milling motor is to be incorporated complies with
the provisions of the current and valid Machinery Directive. Please also note the corresponding warranty
conditions for the milling motor and any supplementary appliances.

2.7 Residual risks

Danger

Even if used in accordance with its intended purpose and despite conforming with
the safety instructions, residual risks caused by the intended use that can lead to
health consequences will always remain.

- Breakage of the rotating tool.

- Breakage of the tools and risk of the tools or parts of them being hurled away.
- Touching live parts with the housing open and the mains plug not removed.

- Hearing impairment when working for long periods without ear protectors.

- Emission of hazardous or potentially explosive dusts (all types) during longer lasting operation without
extraction. Please note the safety data sheet of the material to be machined.

- Cut injuries when changing tools.

- Danger of burns when touching the housing if the maximum permissible material removal rate is continuously
exceeded (see page 27).

3 Safety instructions
Danger

Always observe the following safety instructions and the safety regulations
applicable in the respective country of use!

General instructions:

- Children and adolescents must not operate this machine. This rule does not apply to young persons receiving
training and being supervised by an expert.

- Never work without the guards of the portal system into which the power tool is inserted and that are prescribed
for each operation. Do not make any changes to the portal system and the milling motor that could compromise
safety.

- Damaged cables or plugs must be immediately replaced. Replacement may only be carried out by MAFELL
or an authorised MAFELL service workshop in order to avoid safety hazards.



- Avoid sharp bends in the cable. Do not wind the cable around the milling motor especially when transporting
and storing the milling motor.

- The use of the power tool with water or conductive liquids is prohibited.
- The milling motor must not be used as a hand-held milling motor.

- Keep the milling motor away from rain or moisture. The penetration of water into the milling motor increases
the risk of electric shock.

- Encased portals must have a sufficient dust/chip extraction. The concentration of dust in the air can create an
explosive mixture!

Do not use:

- Damaged tools or tools that have changed their shape.

- Blunt tools due to the excessive motor load.

- Tools that are not suitable for the milling motor speed during idling.

Instructions on the use of personal protective equipment:
- Always wear ear protectors during work.

- Always where a dust mark during work.

- Always wear protective goggles during work.

Instructions on operation:
- Do not reach with your hands into the danger zone of the tool.
- Examine the workpiece for foreign objects.

- Monitor the speed. If an uncontrolled speed increase or speed jump occurs, the power supply must be
switched off immediately.

Instructions on service and maintenance:

- Regular cleaning of the milling motor is an important safety factor.

- Only original MAFELL spare parts and accessories may be used. Otherwise, the manufacturer will not accept
any warranty claims and cannot be held liable.

4 Setting / Adjustment

4.1 Mains connection

Prior to initial operation, make sure that the mains voltage agrees with the operating voltage stated on the milling
motor's rating plate.

4.2 Selection of tools

Only use the collets listed in the chapter “Optional accessories”. Tools are selected depending on the materials
to be processed and the capacity of the feed drives. Do take the maximum permissible tool diameters and the
maximum permissible material-specific material removal rates into account. The material removal rate Q of
material-removing machining processes describes the volume of chips removed within a specific time.



Maximum permissible material removal rate (depends on material and cutter diameter)

Material removal rate Q

Material removal rate Q [cm3/min]

Material removal rate Q [cm®/min]

[cm?3/min]

2500

2000

1500

1000

500

o

@ Milling cutter

Materials:

(1) MDF

2) PE 1000

3) Softwood
)

(
(
(4) Hardwood

Materials:

(1) Chipboard

(2) PA6 GF30

(3) Aluminum
(]

=

o
o=
6 10 12 16 20 25 30 40 45 50
@ Milling cutter
Materials:
o (1) Rigid foam
6 10 12 16 20 25 30 40 45 50 60

@ Milling cutter



Permissible cutter diameter:

Material 20 30 40 45 50 60
Rigid foam v v v v v v
PE1000 v v v v
PAGGF30 v v v v v
Wood (soft) v v
Wood (hard) v v
MDF v v v v
Chipboard v
Aluminium v v
CBN pencil grinder v v v
Normal corundum v v v
' Only straight shanks with tolerance range H7 or HA shanks according to
@5 !DIN EN ISO 6535 are permitted, as high speeds may otherwise result in a major
imbalance.
4.3 Tool change
Danger
Pull the power plug during all service work.
Wear protective gloves during a tool change. The insertion tool can get very hot
‘@5 during longer operation and/or the insertion tool's cutting edges are sharp.

431 Tool clamping by means of collet

The spindle 1 (Fig. 1) of the milling and grinding motor is equipped with a precision collet 2 (Fig. 1) to hold the
tools. The spindle lock is triggered by the locking button 4 and facilitates tightening and loosening of the union
nut 3 (Fig. 1).

Proceed as follows for the tool change:

- Lock the spindle 1 (Fig. 1) to unclamp the tool by pressing the locking button 4 (Fig. 1).
- Detach union nut 3 with an open-ended spanner AF 22.

- Pull off the tool to the front.

- Push the new tool into the tool holding fixture up to the limit stop.

- Check the tool's seat.

- Spindle 1 (Fig. 1) is locked when the tool is clamped.

- Tighten union nut 3 with the open-ended spanner SW 22.

Alternative spindle lock method:

- Use the second open-ended spanner SW 22 on the key face of the spindle.



4.4 Collets
Danger

To protect the thread, only screw the union nut 3 (Fig. 1) lightly onto the spindle 1
(Fig. 1), but do not tighten when no tool is inserted. Collet 2 (Fig 1.) could get
pressed together too much and be damaged in the process.

441 Information on the use of collets:

- Please always use the correct milling cutter size for 0Z12 collets (DIN 6388 / ISO 10897).

- Please always click the collet into the union nut first, then insert the milling cutter.

- If jammed, please loosen the collet with a square timber or rubber hammer with a light blow from behind (no
metal tool!).

- Please oil the collets at the beginning as well as after longer use as otherwise they can get stuck. Clean the
collets of any particles and grease before reusing them.

- A significantly better concentricity can also be achieved by using a solid lubricant (e.g. Molykote P-40) or by
lightly greasing the collets.

44.2 Clamping and unclamping the milling cutter

9 Never tighten the union nut without fitted tool as this may damage the collet.

Proceed as follows when clamping the milling tool:

- Push the clean cutter shank as far as possible into the open collet 2 (Fig. 1).
- Press the locked control push button 4 to lock the cutter spindle 1.

- Tighten union nut 3 by first turning it clockwise by hand and then using an open-ended spanner size SW22. It
is not necessary to regrip with the open-ended spanner.

- After releasing the spindle lock using the locked control push button 4, turn the milling spindle back by 180°
and re-fix the spindle with the locked control push button 4.

Follow the reversed order when unclamping.

The Euro spindle mount “V” should not be smaller than dimension “h” (Fig. 7). Dimension “h” amounts to 20 mm.

Clamp the milling motor as far as possible across the entire mounting diameter in the Euro neck mount “V1” (Fig.
8). Tighten clamping screw ,W* with max. 7 Nm.

As far as possible, avoid punctual clamping (for instance using a grub screw) in the Euro neck mount ,V2* (Fig. 9).

5 Operation

5.1 General
Personnel entrusted to work with the milling motor must be made aware of the operating manual, calling particular
attention to the chapter “Safety instructions”.

This operating manual only deals with the milling motor and does not consider the installation situation. Please
take note of any other operating manuals.



5.1.1  Switching on

Activate the circuit breaker 5 (Fig. 2). If the milling motor is connected to the mains voltage, the setting wheel X
lights up in blue (BU) and the milling motor accelerates to the previously set speed after 0.2 s with a soft start.
The duration of the soft start depends on the set speed and is approx. 1.2 s at maximum speed.

5.1.2 Switching off

Activate the circuit breaker 5 (Fig. 2). The lighting on the setting wheel X goes out and the motor coasts to a
standstill.

5.2 Speed control via the electronic interface

With interface Y (Fig. 2) you can control the speed and automatically monitor the remaining runtime in the event
of overload.

To protect the user and the connected systems, the interface is electrically isolated from the power supply of the
drive train (safety isolation). All signal and operating voltages refer to the reference potential “GND”.

As soon as the supply pin “Unc” (see tableffigure on page 31) of the interface is supplied with voltage in
accordance with the specification, the milling motor switches to “portal mode”.

The bottom status table 3 shows all possible control constellations.

Input Output
HS /- Operating n [rpm]
mode

Out of operation | 0

ON 0
ON 198-253 | <6
ON 198-253 | <6
ON 198-253 | 8-56
ON 198-253 | 8-56
ON 198-253 | 8-56

Table 3: Possible control constellations

Out of operation | 0

Manual mode 4000

Manual mode 25000

Portal mode 4000

Portal mode 25000
Overload mode | 4000 - 25000




Legend:

Unit Meaning

HS = power switch

Uac = mains voltage

Unc = power supply (interface)

PSs = position setting wheel

Us = control voltage speed (interface)

Uo = display remaining runtime in overload mode (interface)
GND = reference potential for voltages of the interface

n = speed of the working spindle

N/A = not applicable or not relevant

When the interface is not in use, protect it against dirt with the supplied covering cap Z (Fig. 3).

5.21  Assignment portal connector

All pins on the portal connector are protected against reverse polarity. At voltages above 30 V, continuous
operation with reversed polarity must be avoided as this can lead to failure of the interface.

Pin No. Parameter C9Iour of
wire
Order No.
211868

1 Unc Brown

2 Us White

3 Uo Black

4 GND Blue

— e~

- |

Order No. 211868

5.3 Speed specification

With the setting wheel X (Fig. 2) you can adjust the speed continuously. The concrete speed values of individual
stages can be found in the table on page 5 or on the speed sticker on the housing.

Until the motor characteristic is reached, the built-in electronics readjust to the set speed.



5.3.1  Speed setting via the electronic interface

In “portal mode”, the position of the setting wheel X (Fig. 2) for the speed setting is ignored. The speed can only
be changed by the voltage at the pin “Us". If you wish to set the speed by means of the setting wheel X (Fig. 2),
“portal mode” must first be deactivated by switching off the power supply at the pin “Unc® or by removing the
control cable.

The correlation between speed and control voltage is illustrated in formulae (1) and (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 7
min~1 ]
n = Us *1900 + 4000 min~? @)

5.4 Overload protection
Danger

If you carry out any work on the working spindle after the overload protection has
triggered, the mains plug must first be removed.

To protect the milling motor, the operating parameters current, speed and temperature are dynamically monitored
and the power tool is switched off if necessary. Shortly before the overload protection is tripped, the illumination
of the setting wheel X (Fig. 2) changes to a permanent red (RD).

To put the milling motor back into operation, you must open and close power switch 5 (Fig. 2). The milling motor
goes into operation and the illumination of the setting wheel X (Fig. 2) changes to blue (BU).

5.4.1 Optical display of the remaining runtime

Triggering of the overload protection during operation leads to breakage of the milling tool, damage to the
workpiece or even damage to the portal system. You can prevent this by paying attention to the visual output
signals at the setting wheel X (Fig. 2).

As long as the milling motor is not overloaded in terms of performance, the setting wheel lights up permanently
in blue (BU).

If the milling motor is overloaded, the calculated remaining runtime is displayed flashing in red (RD). On page 6
(Fig. 6) you can see the temporal arrangement of the pulses in overload mode. The correlation between the
flashing behaviour and the associated remaining runtime is shown in the bottom table 4 on page 33.

If the remaining runtime is not sufficient for your application, reduce the load or feed rate to be able to switch
back to continuous operation.

5.4.2 Display of the remaining runtime via the electronic interface

If the milling motor is in “portal mode”, the remaining runtime can be queried via the interface in addition to the
visual display.
The bottom table shows the correlation between the remaining runtime and the associated output variables.



Operating mode

Remaining runtime /
s

Display remaining runtime
Uo/V

Setting  wheel -
illumination

Continuous operation | unlimited 0 Blue (BU), permanent
Overload mode <160 15 1 x red pulse (RD)
(motor is running) <80 25
<40 3 2 x red pulse (RD)
<20 4
<10 45 3 x red pulse (RD)
<5 5 Red (RD), permanent
Switch-off 0 5

Table 4: Correlation between the remaining runtime and the associated output variables

6 Service and maintenance

Danger

Pull the power plug during all service work.

MAFELL machines are designed to be low in maintenance.

Replace the carbon brushes at the latest after 125 - 150 operating hours. The spare parts can be referenced in

chapter 9.

The ball bearings used are greased for life. When the machine has been in operation for a longer period of time,
we recommend to hand the machine in at an authorised MAFELL customer service shop for inspection.

Have your power tool serviced by a qualified repair person using only identical replacement parts. This
will ensure that the safety of the power tool is maintained.

6.1 Storage

If the milling motor is out of service for a lengthy period of time, it should be thoroughly cleaned. Spray bright
metal parts with a rust inhibitor. Close the portal connector with the supplied covering cap Z (Fig. 3).



7 Troubleshooting
Danger

Determining the causes for existing defects and eliminating these always requires
increased attention and caution. Pull the mains plug beforehand!

Some of the most frequent defects and their causes are listed in the following chart. In case of other defects,
please contact your dealer or the MAFELL customer service directly.

Defect

Cause

Elimination

The milling motor cannot be
switched on
The setting wheel does not light

up

There is no mains voltage

Check the power supply

The mains fuse is defective

Replace the mains fuse

The milling motor cannot be
switched on. The setting wheel
lights up in blue (BU)

The carbon brushes are worn

Take the milling motor to the
MAFELL customer service

The milling motor stops during
operation. The setting wheel
does not light up

Mains failure

Check the mains back-up fuses

The milling motor stops during
operation. The setting wheel
lights up in red (RD)

The overload protection was
triggered

Switch off the power switch. Clear
the working spindle before initial
operation

Switch on the power switch and
continue operation with reduced
load/feed rate

The speed cannot be adjusted at
the setting wheel

The milling motor is in portal
mode

Switch off the power supply of the
interface

Remove the external connection of
the interface

The speed cannot be controlled
via the interface

The power supply of the interface
is missing / is inadequate

Switch on the power supply of the
interface in accordance with the
specification

The contacting to the portal
connector is insufficient

Check the contacting

The control cable is defective

Replace the control cable

The assignment of the interface is
incorrectly connected with the
portal system

Connect the control cable
according to chapter “Assignment
portal connector”




8

9 Exploded drawing and spare parts list

The corresponding information in respect of spare parts can be found on our homepage: www.mafell.com

Optional accessories
Collet 0212 @ 3 mm
Collet 0212 @ 4 mm
Collet 0212 @ 6 mm
Collet 0Z12 @ 8 mm
Collet 0212 @ 10 mm
Collet 0212 @ 12 mm
Collet 0212 & 1/8°
Collet 0Z12 & 1/4*
Collet 0212 & 1/2°
Union nut 0212

Control cable NC, 5 m black

Order No. 093827
Order No. 093828
Order No. 093829
Order No. 093830
Order No. 093831
Order No. 093832
Order No. 093833
Order No. 093834
Order No. 093835
Order No. 093836

Order No. 211868
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1 Explication des pictogrammes

Ce pictogramme figure a chaque endroit indiquant des consignes relatives a
votre sécurité.

Leur non respect peut entrainer des blessures trés graves.

Ce symbole signale la présence d'une situation présentant des risques
@J} possibles
qui, s'ils ne sont pas évités, peuvent endommager le produit ou d'autres bien

matériels dans ses alentours.

Ce symbole signale la présence de suggestions pour l'utilisation et autres
9 informations utiles.

2 Données caractéristiques
Modeéle N° d'art.
FM 1650 NC-LO (230V) 9M1801

2.1 Identification du constructeur

MAFELL AG, Beffendorfer Strasse 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Téléphone +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812- 218, e-mail mafell@mafell.de

2.2 Identification de la machine
Toutes les indications nécessaires a l'identification de la machine se trouvent sur la plaque signalétique.

Classe de protection |l

Marque CE documentant la conformité avec les exigences fondamentales de
sécurité et de santé, conformément a I'annexe | de la directive sur les machines

C

/M

Seulement pour les pays de I'Union Européenne
Ne pas jeter les moteurs de fraisage dans les ordures ménageéres !

Conformément & la directive européenne 2002/96/CE relative aux équipements
électriques et électroniques usés et a sa transposition dans la législation nationale,
les moteurs de fraisage doivent étre collectés séparément et recyclés de maniére a
ne porter aucun préjudice a I'environnement.

@ Pour réduire le risque de blessures, lire la notice d'emploi.



2.3 Caractéristiques techniques

FM 1650 NC-LO
Tension de service / V 230
Fréquence de réseau /Hz 50
Puissance consommée / W 1650
Courant nominal /A 72
Tension d'alimentation / V* 8-56
Tension de commande pour consigne de vitesse / V* 0-10
Sortie du temps de marche restant / V* 0-5
Consommation électrique / mA* 3-5
Vitesse de rotation a vide / min-! 4000 - 23000
Logement d'outil avec pince de serrage @ / mm 8
Tige d'outil / mm 3-12,7
@ de fraise maxi / mm 60
@ de meule maxi / mm 60
Poids sans cable secteur / kg 3,22
Longueur du cable raccord / m 4
Dimensions (I x L x h) / mm 98,4 x 85,6 x 346

* Indications pour l'interface

2.4 Emissions
Les émissions sonores indiquées ont été mesurées conformément a DIN EN 62841-1 et peuvent étre utilisées

pour comparer avec un autre outil électrique et faire une évaluation préliminaire de I'exposition.

Danger

Pendant I'utilisation réelle de I'outil électrique, il est possible que les émissions
sonores different par rapport aux valeurs indiquées, ceci dépendant de la maniére
dont l'outil électrique est utilisé et, en particulier, du type de piece a usiner.

Par conséquent, toujours porter une protection auditive, méme lorsque I'outil
électrique fonctionne sans charge !

241 Niveau sonore
Les niveaux d'émission sonore tels que définis par DIN EN ISO 3744 s’élévent a :

Niveau de pression acoustique Lpa=84,9dB (A)
Incertitude Kea=3dB (A)

La mesure acoustique a été effectuée a vide et sans outil.



2.5 Equipement standard

1x Moteur de fraisage FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Notice d'emploi (170876)
1x Clé polygonale de 22 (093012)

2.6 Utilisation conforme

- Le moteur de fraisage est destiné au montage fixe dans des systémes a portique avec collier de serrage de
43 mm de @ de fabricants réputés.

- Le moteur de fraisage peut étre directement bridé sur un systeme a portique a 'aide de six vis (filetage M6)
selon les spécifications du systéme & portique (ill. 4).

- Le moteur de fraisage n'est pas congu pour un fonctionnement industriel continu.

- Le moteur de fraisage est considéré comme machine incompléete. Le moteur de fraisage ne doit étre mis en
service que s'il a été constaté que le systéme de portique, dans lequel le moteur de fraisage doit étre monté,
satisfait aux directives de la réglementation actuelle et en vigueur sur les machines. Tenir également compte
des conditions de garantie correspondantes du moteur de fraisage et des appareils qui le complétent
éventuellement.

2.7 Risques résiduels
Danger

Méme dans le cadre de ['utilisation conforme et du respect des consignes de
sécurité, certains risques résiduels émanent de ['utilisation et peuvent étre a
l'origine de problémes de santé.

- Rupture de l'outil en rotation.

- Rupture et propulsion des outils ou de parties d'outils.

- Contact avec les parties sous tension lors de I'ouverture du boitier, si la fiche n'a pas été débranchée.
- Lésion de I'ouie lors de travail long et continu sans protection auditive.

- Emission de poussiéres (en tout genre) pouvant nuire & la santé ou exploser, en cas d'utilisation prolongée
sans systéme d'aspiration. Respecter pour cela la fiche technique de sécurité du matériau a usiner.

- Risque de coupures lors du changement d'outil.

- Risque de brilures lors du contact avec le boitier, si le volume de copeaux maximal admissible est excédé
en permanence (voir pour cela la page 41).

3 Consignes de sécurité

Danger

Toujours respecter les consignes de sécurité ainsi que les réglements de sécurité
en vigueur dans le pays respectif de |'utilisateur !

Instructions générales :

- Il'estinterdit & des enfants ou a des adolescents de se servir de la machine. Exception faite des adolescents
en cours de formation et sous la surveillance d'un spécialiste compétent.

- Ne jamais travailler sans les dispositifs de protection prescrits pour la séquence de travail correspondante du
systeme de portique dans lequel le moteur de fraisage est utilisé. Ne rien modifier sur le systeme de portique
et le moteur de fraisage qui puisse mettre la sécurité en cause.

- Les cables ou les fiches détériorés doivent étre remplacés sans retard. Afin de ne pas menacer la sécurité, le
remplacement ne doit étre fait que par MAFELL ou un atelier de service-aprés vente autorisé par MAFELL.



- Eviter de plier le cable. En particulier, ne pas enrouler le cable autour du moteur de fraisage pendant son
transport et son stockage.

- Il'est interdit d'utiliser I'outil en méme temps que de I'eau ou des liquides conductibles.
- Le moteur de fraisage ne doit pas étre utilisé en tant que moteur de fraisage a main.

- Tenir le moteur de fraisage a I'écart de la pluie ou de I'numidité. L'infiltration d’eau dans le moteur de fraisage
accroit le risque d’une décharge électrique.

- Pour les portiques avec encoffrage, veiller a une aspiration suffisante de la poussiére / des copeaux. La
concentration de poussiére dans I'air peut provoquer la formation d'un mélange explosif !

Interdiction d'utiliser :

- Des outils endommagés et des outils déformés.

- Des outils émoussés, car iles sollicitent fortement le moteur.

- Des outils non appropriés a la vitesse de rotation du moteur de fraisage en marche a vide.

Instructions pour I'utilisation d'équipement de protection personnelle :
- Toujours porter un protége-oreilles en travaillant.

- Toujours porter un masque de protection contre la poussiére en travaillant.
- Toujours porter des lunettes de protection pour effectuer tous les travaux.

Instructions pour le fonctionnement :
- Ne pas mettre les mains dans la zone dangereuse de l'outil.
- Veérifier que la piéce a travailler ne contient pas de corps étrangers.

- Surveiller la vitesse de rotation. Couper immédiatement l'alimentation en tension en présence d'une
augmentation incontrdlé de la vitesse, d'un saut de vitesse

Instructions pour entretien et maintenance :
- Le nettoyage régulier du moteur de fraisage constitue un facteur de sécurité important.

- Nutiliser que des piéces détachées et des accessoires d'origine MAFELL. A défaut de quoi la garantie du
constructeur n'est pas assurée et sa responsabilité est dégagée.

4 Equipement/Réglage

41 Raccordement au réseau

Avant la mise en service, veiller a ce que la tension secteur corresponde a la tension de service indiquée sur la
plaque signalétique du moteur de fraisage.

4.2 Choix de I'outillage

Utiliser exclusivement les pinces de serrage indiquées au chapitre « Accessoires supplémentaires ». La
sélection de l'outil s'effectue en fonction des matériaux a usiner et de la performance développée par les
entrainements d'avance. Tenir compte du diamétre d'outil maximal autorisé et du volume de copeaux maximal
autorisé spécifique au matériau. Le volume de copeaux Q décrit le volume enlevé sous forme de copeaux en un
temps donné dans les procédés d'usinage par enlévement de matiere.



Volume de copeaux maximal admissible (en fonction du matériau et du diamétre de la fraise)

Volume de copeaux Q [cm?¥/min]

Volume de copeaux Q [cm?¥/min]

Volume de copeaux Q [cm?/min]

240
220

180
160
140
120
100
80
60
40
20
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1500
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Matériaux :

(1) MDF

(2) PE 1000

(3) Bois résineux
(4) Bois dur

Matériaux :

(1) Panneau de
particules

(2) PA6 GF30
(3) Alu

Matériaux :
(1) Mousse dure



Diamétres de fraise autorisés :

Matériau 20 30 40 45 50 60
Mousse dure v v v v v v
PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

Bois (tendre) v v

Bois (dur) v v

MDF v v v v

Panneau de particules v

Aluminium v v

Meule sur tige CBN v v v

Corindon normal v v v

La forme de la tige ne peut étre que cylindrique avec tolérance H7 ou une tige selon
@5 DIN EN ISO 6535 de forme HA, sinon des vitesses de rotation élevées risquent de

provoquer un déséquilibre trop important.

4.3 Changement d'outil

Danger
Débrancher la fiche de secteur avant d'effectuer des travaux de maintenance.

Porter des gants de protection pour le changement d'outil. Pendant des
@5 opérations prolongées, l'outil risque de s'échauffer fortement et/ou les tranchants de

I'outil utilisé sont acéreés.

4,31  Fixation d'outil avec pince de serrage

La broche 1 (ill. 1) du moteur de fraisage et meulage est équipée d'une pince de serrage de précision 2 (ill. 1)
permettant la saisie des outils. Le blocage de la broche est déclenché par le bouton de verrouillage 4 et facilite
le serrage et le desserrage de I'écrou-raccord 3 (ill. 1).

Pour le changement d'outil, procéder de la maniére suivante :

Pour débrider I'outil, la broche 1 (ill. 1) est bloquée par I'enfoncement du bouton de verrouillage 4 (ill. 1).
L'écrou-raccord 3 est desserré a l'aide d'une clé polygonale de 22.

Retirer I'outil en le dégageant vers I'avant.

Introduire le nouvel outil jusqu'en butée dans le logement d'outil.

Vérifier le serrage de I'outil.

Lors du serrage de l'outil, la broche 1 (ill. 1) est bloquée.

L'écrou-raccord 3 est serré a |'aide d'une clé polygonale de 22.

Méthode alternative pour le blocage de la broche :

Utiliser une deuxieme clé polygonale de 22 sur le plan clé de la broche.




4.4 Pinces de serrage
Danger

Dévisser légerement I'écrou-raccord 3 (ill 3) protégeant le filetage sur la broche 1
(ill. 1), et ne jamais le serrer a fond lorsqu'un outil n'est pas utilisé. La pince de
serrage 2 (ill. 1) risquerait d'étre trop fortement comprimée et d'étre endommagée.

441 Informations relatives a I'utilisation des pinces de serrage :
- Toujours utiliser la dimension correcte de fraise pour les pinces de serrage 0Z12 (DIN 6388 / ISO 10897)
- Toujours cliquer la pince de serrage d'abord dans I'écrou-raccord avant d'insérer la fraise.

- En cas de grippage, administrer quelques coups de bois équarri ou de maillet sur la pince de serrage pour la
détacher a partir de I'arriére (pas d'outil en métal !)

- Au début, et apres une longue utilisation, huiler Iégérement les pinces de serrage pour éviter qu'elles ne se
grippent. Avant de réutiliser les pinces de serrage, veiller a ce qu'elles soient exemptes de particules et de
graisse.

- Pour obtenir une concentricité sensiblement meilleure, il est possible d'utiliser un lubrifiant solide (tel p. ex.
que Molykote P-40) ou de graisser légérement les pinces de serrage

442 Serrage et desserrage de I'outil de fraisage

Ne jamais tirer I'écrou de serrage sans que la tige de l'outil ne soit insérée, sinon la
e pince de serrage risque d'étre détériorée.

Pour le serrage de I'outil de fraisage, procéder de la maniére suivante :

- Pousser la tige propre de l'outil de fraisage aussi profondément que possible dans la pince de serrage 2
ouverte (ill. 1).

- Appuyer sur le bouton de verrouillage 4 pour bloquer I'arbre porte-fraise 1.

- Serrer I'écrou-raccord 3 tout d'abord a la main, en le faisant tourner vers la droite, puis a l'aide de la clé plate
de 22. Une seconde rotation a l'aide de la clé plate n'est pas nécessaire.

- Tourner l'arbre porte-fraise de 180° en arriere aprés avoir débloqué le blocage de la broche a I'aide du bouton
de verrouillage 4 et refixer la broche a l'aide du bouton de verrouillage 4.

Le desserrage s’effectue dans I'ordre inverse.

La collerette de fixation euronorme « V » ne devrait pas étre inférieure a la cote « h » (ill. 7). La cote « h » est de
20 mm.

Dans la mesure du possible, serrer le moteur de fraisage sur tout le diamétre de fixation dans la collerette de
fixation euronorme « V1 » (ill. 8). Serrer la vis de serrage « W » & un couple de 7 Nm maxi.

Dans la mesure du possible, éviter un serrage ponctuel (p. ex. a I'aide d’'une goupille filetée) dans collerette de
fixation euronorme « V2 » (ill. 9).



5 Fonctionnement

5.1 Généralités

La présente notice d'emploi doit étre portée a la connaissance du personnel chargé de travailler avec le moteur
de fraisage, une attention particuliére devant étre accordée au chapitre « Consignes de sécurité ».

La présente notice d'emploi ne contient que le moteur de fraisage et ne tient pas compte de la situation de
montage. Tenir éventuellement compte d'autres notices d'emploi.

5.1.1  Mise en marche

Actionner l'interrupteur 5 (ill. 2). Une fois le moteur de fraisage raccordé a la tension du secteur, la molette de
réglage X s'allume en bleu (BU) et le moteur de fraisage accélére au bout de 0,2 s avec un démarrage en
douceur sur la vitesse préalablement réglée. La durée du démarrage en douceur dépend de la vitesse réglée et
est de 1,2 s environ a vitesse maximale.

51.2 Arrét

Actionner l'interrupteur 5 (ill. 2). L'éclairage sur la molette de réglage X s'éteint et le postfonctionnement du
moteur se poursuit jusqu'a l'arrét.

5.2 Commande de la vitesse a I'aide de I'interface électronique

L'interface Y (ill. 2) permet de piloter |a vitesse et de surveiller automatiquement le temps de marche restant en
cas de surcharge.

Afin de protéger |'utilisateur et les systémes connectés, l'interface est séparée par galvanisation de I'alimentation
en tension du faisceau d'entrainement (séparation sécurisée). Toutes les tensions de signaux et service se
réferent au potentiel de référence « GND ».

Dés que la broche d'alimentation « Unc » (voir tableaufillustration a la page 45) » de l'interface est alimentée en
tension conformément & la spécification, le moteur de fraisage passe en « mode portique ».

Le tableau d'état ci-dessous 5 représente toutes les constellations possibles de la commande.

Entrée Sortie

HS /- Mode de | n/min"
fonctionnement
Hors service 0
MARCHE | 0 Hors service 0

MARCHE | 198-253
MARCHE | 198-253
MARCHE | 198-253
MARCHE | 198-253
MARCHE | 198-253

Tableau 5 : constellations possibles de la commande

Mode manuel 4000

Mode manuel 25000

Mode portique 4000

Mode portique 25000

Mode surcharge | 4000 - 25000




Légende :

Unité Signification

HS = interrupteur principal

Uac = tension du réseau

Unc = alimentation en tension (interface)

PSs = position de la molette

Us = tension de commande vitesse (interface)

Uo = affichage du temps de marche restant en mode surcharge (interface)
GND = potentiel de référence pour tensions de l'interface

n = vitesse de la broche de travail

N/A = non applicable ou pas important

Si linterface n'est pas utilisée, la protéger contre I'encrassement a I'aide du capuchon Z livré (ill. 3).

5.21 Affectation du connecteur de portique

Toutes les broches sur le connecteur de portique sont protégées contre une inversion de polarité. Dans le cas
de tensions supérieures a 30 V, éviter un fonctionnement permanent avec inversion de polarité, car il peut
entrainer une panne de l'interface.

Broche n° Paramétre Couleur des
fils
Réf. 211868
1 Unc Brun
2 Us Blanc
3 Uo Noir
4 GND Bleu
— (IS
T f |
Réf. 211868

5.3 Consigne de vitesse

La molette de réglage X (ill. 2) permet de modifier la vitesse progressivement. Les valeurs de vitesse concrétes
de chaque niveau sont indiquées dans le tableau de la page 5 ou l'autocollant de vitesse sur le botier.

Le systeme électronique monté se régle sur la vitesse réglée, jusqu'a l'atteinte de la courbe caractéristique du
moteur.



5.3.1 Réglage de la vitesse a I'aide de I'interface électronique

En « mode portique », la position de la molette de réglage X (ill. 2) est ignorée pour la consigne de vitesse. La
vitesse peut étre modifiée exclusivement par tension sur la broche « Us ». Pour régler la vitesse a l'aide de la
molette de réglage X (ill. 2), il faut préalablement désactiver le « mode portique » en coupant I'alimentation en
tension sur la broche « Unc » ou en désactivant le cable pilote.

Le rapport entre la vitesse et la tension de commande est indiqué dans les formules (1) et (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 7
min~1 ]
n = Us *1900 + 4000 min~? @)

5.4 protection contre la surcharge
Danger

Si des travaux doivent étre effectués sur la broche de travail apres le
déclenchement de la protection contre les surcharges, débrancher impérativement
la fiche du secteur auparavant.

Pour protéger le moteur de fraisage, les paramétres de fonctionnement courant, vitesse et température sont
surveillés de maniére dynamique et le moteur de fraisage est coupé, si nécessaire. Juste avant le déclenchement
de la protection contre les surcharges, I'éclairage de la molette de réglage X (ill. 2) passe au rouge permanent
(RD).

Pour remettre le moteur de fraisage en marche, il faut activer et désactiver l'interrupteur principal 5 (ill. 2). Le
moteur de fraisage se met en service et I'éclairage de la molette de réglage X (ill. 2) passe en bleu (BU).

5.4.1 Affichage du temps de marche restant

Le déclenchement de la protection contre les surcharges entraine la rupture de l'outil de fraisage,
I'endommagement de la piece ou méme celui du systéme de portique. Ceci peut étre évité en faisant attention
aux signaux optiques émis sur la molette de réglage X (ill. 2).

Tant que le moteur de fraisage n'est pas surchargé du point de vue puissance, la molette de réglage reste
allumée en bleu (BU).

En cas de surcharge du moteur de fraisage, le temps de marche restant est affiché sous forme de clignotement
rouge (RD). La disposition chronologique des impulsions en mode de surcharge est indiquée a la page 6 (ill. 6).
Le rapport entre le clignotement et le temps de marche restant est indiqué dans le tableau du bas 6 & la page
47.

Si le temps de marche restant ne suffit pas a I'application, réduire la charge ou I'avance pour pouvoir revenir en
mode continu.

5.4.2 Indication du temps de marche restant a I'aide de I'interface électronique

Si le moteur de fraisage se trouve en « mode portique », il est possible - en plus de l'indication optique - de
demander le temps de marche restant par le biais de l'interface.

Le tableau du bas indique le rapport entre le temps de marche restant et les valeurs de sortie correspondantes.



Mode de
fonctionnement

Temps de marche
restant /s

Sortie du temps de marche
restant Uo / V

Molette - éclairage

Fonctionnement illimité 0 Bleue (BU), permanent
continu
Mode surcharge <160 1,5 1 x impulsion rouge (RD)
(moteur en marche) <80 25
<40 3 2 x impulsion rouge (RD)
<20 4
<10 45 3 x impulsion rouge (RD)
<5 5 Rouge (RD), permanent
Coupure 0 5

Tableau 6 : rapport entre le temps de marche restant et les grandeurs de sortie correspondantes

6 Entretien et maintenance

Danger

Débrancher la fiche de secteur avant d'effectuer des travaux de maintenance.

Les machines MAFELL sont congues pour fonctionner avec trés peu d'entretien.

Remplacer les balais a charbon au plus tard au bout de 125 a 150 heures de service. Les piéces de rechange

sont indiquées au chap. 9.

Les roulements a billes utilisés sont graissés a vie. Aprés une longue période d'utilisation, nous recommandons
de faire réviser la machine par un service aprés-vente MAFELL agréé.

Ne confier la réparation de I'appareil qu'a du personnel spécialisé et qualifié et n'utiliser que des piéces
de rechange d'origine. Ceci garantit le maintien de la sécurité de I'appareil.

6.1 Stockage

Nettoyer soigneusement le moteur de fraisage, s'il ne doit pas étre utilisé pendant une période prolongée.
Vaporiser les piéces métalliques mises a nu d'un produit de protection contre la rouille. Obturer le connecteur
de portique a l'aide du capuchon Z livré (ill. 3).




7 Elimination des défauts
Danger

La détermination des causes de dérangements présents et leur élimination exigent
toujours une attention et précaution particuliéres. Débrancher la fiche au préalable !

Les dérangements les plus fréquents et leurs causes sont décrits ci-aprés. Pour tout autre dérangement,
veuillez contacter votre concessionnaire ou directement le service aprés-vente MAFELL.

Dérangement Cause Elimination

Impossible d'enclencher le Absence de tension du réseau Contrdler I'alimentation en tension
moteur de fraisage Fusible réseau défectueux Remplacer le fusible réseau

La molette de réglage ne

s'allume pas

Impossible d'enclencher le
moteur de fraisage. Molette de
réglage allumée en bleu (BU)

Balais de charbon usés

Amener le moteur de fraisage au
service aprés-vente MAFELL

Le moteur de fraisage
s'immobilise pendant le
fonctionnement. La molette de
réglage ne s'allume pas

Panne de secteur

Veérifier les fusibles du secteur

Le moteur de fraisage
s'immobilise pendant le
fonctionnement. Molette de
réglage allumée en rouge (RD)

La protection contre les
surcharges a été déclenchée

Couper l'interrupteur. Débloquer
la broche de travail avant la mise
en service

Mettre l'interrupteur en marche et
poursuivre le fonctionnement
avec charge/avance réduite

Impossible de régler la vitesse
sur la molette de réglage

Le moteur de fraisage se trouve
en mode portique

Couper l'alimentation en tension
de l'interface

Débrancher le raccord externe de
l'interface

Impossible de commander la
vitesse a |'aide de l'interface

Alimentation en tension de
l'interface absente / insuffisante

Activer l'alimentation en tension de
l'interface conformément a la
spécification

Contact insuffisant avec le

connecteur du portique

Veérifier le contact

Cable pilote défectueux

Remplacer le cable pilote

linterface  mal
systeme de

Affectation de
connectée au
portique

Raccorder le cable pilote
conformément au  chapitre
« Affectation du connecteur de
portique »




8 Accessoires supplémentaires

- Pince de serrage 0212 ¢ 3 mm Réf. 093827
- Pince de serrage 0212 g 4 mm Réf. 093828
- Pince de serrage 0Z12 g 6 mm Réf. 093829
- Pince de serrage 0212 ¢ 8 mm Réf. 093830
- Pince de serrage 0212 ¢ 10 mm Réf. 093831
- Pince de serrage 0Z12 g 12 mm Réf. 093832
- Pince de serrage 0212 ¢ 1/8" Réf. 093833
- Pince de serrage 0212 ¢ 1/4* Réf. 093834
- Pince de serrage 0212 ¢ 1/2* Réf. 093835
- Ecrou-raccord 0Z12 Réf. 093836
- Cable pilote NC, 5 m noir Réf. 211868

9 Schéma éclaté et liste de piéces de rechange

Les informations correspondantes, relatives aux pieces de rechange, se trouvent sur notre page web :
www.mafell.com
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1 Legenda

Questo simbolo si trova ovunque siano riportate avvertenze riguardo alla
vostra sicurezza.

In caso di mancata osservanza possono conseguire seri infortuni.

Questo simbolo contrassegna una situazione potenzialmente dannosa.
@{37 Se essa non viene evitata, il prodotto 0 oggetti nelle sue vicinanze possono essere
danneggiati.
Questo simbolo contrassegna suggerimenti e altre utili informazioni per gli
ﬂ utilizzatori.

2 Informazioni sul prodotto
Modello Cod.art.
FM 1650 NC-LO (230V) oM1801

2.1 Informazioni sul fabbricante

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefono +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, E-mail mafell@mafell.de

2.2 ldentificazione della macchina
Tutti i dati necessari per 'identificazione della macchina sono riportati sulla targhetta di potenza.

Classe di protezione I

Marchio CE che attesta la conformita ai requisiti fondamentali di sicurezza e di
salute come da Allegato | della Direttiva Macchine.

C

/M

Solo per i paesi UE
Non smaltire i motori di fresatura insieme ai rifiuti domestici!

Secondo la direttiva europea 2002/96/CE sugli apparecchi elettrici ed elettronici in
disuso ed alla sua attuazione in diritto nazionale, i motori di fresatura usati devono
essere raccolti in maniera differenziata e riciclati in modo ecologico.

@ Si prega di leggere attentamente queste istruzioni per l'uso per ridurre al massimo il

rischio di ferirsi durante l'uso della macchina.



2.3 Dati tecnici

FM 1650 NC-LO
Tensione operativa / V 230
Frequenza di rete / Hz 50
Potenza assorbita 1650
Corrente nominale / A 7.2
Tensione di alimentazione / V* 8-56
Tensione di comando inerente numero di giri predefinito / V* 0-10
Emissione durata residua / V* 0-5
Corrente assorbita / mA* 3-5
Numero di giri a vuoto / min! 4000 - 23000
Portautensili con pinza di serraggio @ / mm 8
Gambo utensile / mm 3-127
@ fresa, max. / mm 60
@ smerigliatrice, max. / mm 60
Peso senza cavo di rete / kg 3.22
Lunghezza cavo di alimentazione / m 4
Dimensioni (P x L x A) / mm 98,4 x 85,6 x 346

* Indicazioni per l'interfaccia

2.4 Emissioni
Le emissioni di rumore indicate sono state misurate secondo la norma DIN EN 62841-1 e possono essere

utilizz utensi u una valutazi imi ico.
tilizzate per confrontare I'elettroutensile con un altro e per fare una valutazione preliminare del carico
Pericolo

Le emissioni di rumore durante il reale utilizzo dell'elettroutensile possono differire
dai valori indicati, a seconda del modo in cui I'elettroutensile viene utilizzato, in
particolare del tipo di pezzo da lavorare.

Percio, indossare sempre una protezione dell'udito, anche quando I'elettroutensile
funziona senza carico!

241 Informazioni sull'emissione dei rumori
| valori di emissione sonora ottenuti in conformita alla norma DIN EN ISO 3744 sono:

Livello di pressione acustica Lpa=84,9dB (A)
Incertezza Kea=3dB (A)

La misurazione del rumore € stata eseguita senza utensile a vuoto.



2.5 Volume della fornitura

1x Motore di fresatura FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Istruzioni per I'uso (170876)
1x Chiave a forchetta AC 22 (093012)

2.6 Impiego conforme alla destinazione

Il motore di fresatura & previsto per essere assemblato fisso in sistemi a portale con collare di serraggio da @
43 mm di fabbricanti leader.

I motore di fresatura pud essere flangiato direttamente ad un sistema a portale utilizzando 6 viti (filetto M6),
secondo le specifiche del sistema a portale (Fig. 4).

Il motore di fresatura non ¢ progettato per un funzionamento continuo industriale.

Il motore di fresatura e considerato come una quasi-macchina. Il motore di fresatura pud essere messo in
funzione solo, quando & stato accertato che il sistema a portale, nel quale il motore di fresatura deve essere
assemblato, corrisponde alle disposizioni della direttiva per macchine attuale e valida. Osservare anche le
corrispondenti condizioni di garanzia del motore di fresatura e delle eventuali apparecchiature complementari.

2.7 Rischi residui

Pericolo

Nonostante I'uso conforme alla destinazione e l'osservanza delle disposizioni di
sicurezza restano dei rischi residui causati dall'uso previsto, i quali potrebbero
comportare di conseguenza danni alla salute.

Rottura dell'utensile in rotazione.

Rottura e espulsione fuori degli utensili o di parti di tali utensili.

Contatto con elementi sotto tensione con alloggiamento aperto e spina elettrica non estratta.
Danneggiamento dell'udito in caso di lavori prolungati senza cuffie protettive.

Emissione di polveri (di tutti i tipi) nocive alla salute o potenzialmente a rischio di esplosione con
funzionamento a lunga durata senza aspirazione. A tal proposito, osservare la scheda tecnica di sicurezza
del materiale da lavorare.

Lesioni da taglio durante il cambio utensili.

Pericolo di ustioni toccando l'involucro se si supera permanentemente il volume di truciolatura per tempo
massimo consentito (vedi a tal proposito pagina 55).

3 Avvertenze di sicurezza

Pericolo

Osservate sempre le seguenti avvertenze di sicurezza e le disposizioni di sicurezza
vigenti nel paese di utilizzazione!

Avvertenze di carattere generale:
- E assolutamente vietato che questa macchina venga usata da bambini o da ragazzi. Fanno eccezione giovani

sotto la sorveglianza di personale esperto ai fini di istruzione.

Non lavorare mai senza i dispositivi di protezione del sistema a portale prescritti per le rispettive operazioni,
nel quale il motore di fresatura viene utilizzato. Non modificare niente sul sistema a portale e sul motore di
fresatura che potrebbe pregiudicarne la sicurezza.

Cavi o spine difettosi devono essere sostituiti immediatamente. La sostituzione deve essere eseguita solo da
MAFELL o da un’officina di assistenza clienti MAFELL autorizzata, per cosi evitare pericoli in materia di
sicurezza.



- Evitare di schiacciare o piegare fortemente il cavo. Non avvolgere il cavo intorno al motore di fresatura,
soprattutto durante il trasporto e I'immagazzinaggio del motore di fresatura.

- E vietato l'impiego con l'uso di acqua o di liquidi conduttivi.
- II'motore di fresatura non deve essere utilizzato come motore di fresatura guidato a mano.

- Proteggere il motore di fresatura da pioggia o umidita. L'infiltrazione di acqua nel motore di fresatura aumenta
il rischio di una scossa elettrica.

- Peri portali con custodia, & necessario fare attenzione a garantire un'aspirazione sufficiente della polvere/dei
trucioli. La concentrazione di polvere nell'aria pud causare una miscela potenzialmente esplosiva!

E vietato utilizzare:

- Utensili danneggiati e tali che hanno variato la loro forma.

Utensili ottusi dovuto dall'elevato carico del motore.

Utensili che non sono idonei al numero di giri a vuoto del motore di fresatura.

Avvertenze per I'impiego di dispositivi di protezione individuali:
- Indossare sempre una protezione dell'udito durante i lavori.

- Indossare sempre una mascherina antipolvere durante i lavori.

- Indossare per tutti i lavori indossare occhiali di protezione.

Avvertenze relative al funzionamento:
- Non introdurre le mani nella zona di pericolo dell'utensile.
- Controllare che nel pezzo non vi siano corpi estranei.

- Monitorare il numero di giri. Se si verifica un aumento o un salto incontrollato del numero di giri, I'alimentazione
deve essere disinserita immediatamente.

Avvertenze circa la manutenzione e riparazione:
- La pulizia regolare del motore di fresatura rappresenta un importante fattore di sicurezza.

- Devono essere utilizzati solo ricambi ed accessori originali MAFELL. In caso contrario la garanzia decade e il
fabbricante non risponde per eventuali danni.

4 Attrezzaggio / Regolazione

41 Collegamento a rete

Prima della messa in funzione, fare attenzione che la tensione di rete corrisponda alla tensione operativa
riportata sulla targhetta di potenza del motore di fresatura.

4.2 Selezione dell'utensile

Utilizzare esclusivamente le pinze di serraggio elencate al capitolo «Accessori speciali». La scelta dell’'utensile
avviene in funzione dei materiali da lavorare, in base alle prestazioni dei sistemi di avanzamento. Considerare i
diametri massimi ammissibili degli utensili e il volume di truciolatura per tempo massimo consentito specifico del
materiale. Il volume di truciolatura per tempo Q descrive il volume rimosso sotto forma di trucioli in un determinato
tempo nei processi di truciolatura con asportazione di materiale.



Volume di truciolatura per tempo massimo consentito (in funzione del materiale e diametro della fresa)

Materiali:

(1) Truciolato
(2) PE 1000
(3) Legno di
conifere

(4) Legno duro

[cm3/minl

o
o
N
°
-
o
-
o

20

Volume di truciolatura per tempo Q

@ fresa

260 Materiali:

;‘z‘z (1) Pannello di
556 truciolato

” (2) PAG GF30
140 (3) Alluminio
120

100 .

le]
o
[N
S
k)
o
[eN
© =
2 E
© 5
o E
S = w0 \
_": 60
g 40 ®
20
5 5 —
o
= 6 8 10 12 16 20 25 30 40 45 50
@ fresa
o T
e 2500 Materiali:
S -
e - (1) Espanso rigido
o ==
©c ——
5 € 1500 L
© & =
.§ E 1000 e
=Ne}
'-6 500
(0]
E o
g 6 8 10 12 16 20 25 30 40 45 50 60
@ fresa



Diametro fresa consentito:

4.3 Sostituzione dell'utensile
Pericolo
Tirate la spina elettrica prima di iniziare i lavori di manutenzione.

431

Materiale 20 30 40 45 50 60
Espanso rigido v v v v v v
PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

Legno (morbido) v v

Legno (duro) v v

Truciolato v v v v

Pannello di truciolato v

Alluminio v v

Perno di rettifica CBN v v v

Corindone normale v v v

Serraggio dell'utensile con pinze di serraggio

I mandrino 1 (Fig. 1) del motore di fresatura e rettifica € equipaggiato con una pinza di serraggio di precisione 2
(Fig. 1) per alloggiare gli utensili. L’arresto mandrino viene attivato dal tasto di bloccaggio 4 e facilita il serraggio
e l'allentamento del dado per raccordi 3 (Fig. 1).

Per il cambio dell'utensile procedere come segue:

Come forma del gambo puo essere utilizzato solo un gambo cilindrico con
tolleranza H7 o un gambo conforme alla norma DIN EN SO 6535 forma HA, poiché
in caso contrario ci6 pud comportare un forte squilibrio in presenza di numeri di giri
alti.

Indossare guanti di protezione al cambio utensile. L'utensile utilizzato puo
surriscaldarsi durante operazioni di lavorazioni lunghe €/o i taglienti dell'utensile
sono affilati.

Per sbloccare I'utensile, arrestare il mandrino 1 (Fig. 1) premendo dentro il tasto di bloccaggio 4 (Fig. 1).

Il dado per raccordi 3 viene shloccato con una chiave a forchetta da 22.
Estrarre 'utensile in avanti.

Inserire il nuovo utensile fino a battuta nel portautensili.

Controllare la corretta sede e posizione dell'utensile.
I mandrino 1 (Fig. 1) viene arrestato al bloccaggio dell'utensile.

I dado per raccordi 3 viene serrato con la chiave a forchetta da 22.

Metodo alternativo per I'arresto del mandrino:

- Collocare una seconda chiave a forchetta da 22 sul piano chiave del mandrino.




4.4 Pinze di serraggio
Pericolo

Per proteggere il filetto, avvitare leggermente il dado autobloccante 3 (Fig. 1) sul
mandrino 1 (Fig. 1), ma mai serrarlo se non € inserito un utensile. La pinza di
serraggio 2 (Fig. 1) potrebbe essere compressa troppo e danneggiarsi.

441 Informazioni per I'utilizzo delle pinze di serraggio:
- Con le pinze di serraggio 0Z12 (DIN 6388 / ISO 10897) utilizzare sempre la grandezza corretta della fresa.
- Inserire sempre prima la pinza di serraggio nel dado per raccordi, quindi inserire la fresa

- Se incastrato, allentare la pinza di serraggio con un legno squadrato o un martello di gomma da dietro con un
leggero colpo (non usare attrezzi metallicil).

- Lubrificare con olio le pinze di serraggio all'inizio e dopo un uso prolungato, altrimenti possono rimanere
grippate. Per essere riutilizzate, le pinze devono essere prive di particelle e di grasso.

- Una concentricita significativamente migliore puo essere ottenuta anche utilizzando un lubrificante solido (p.e.
Molykote P-40) o ingrassando leggermente le pinze di serraggio.

44.2 Bloccaggio e shloccaggio dell’utensile di fresatura

Non serrare mai il dado di raccordo senza utensile applicato, altrimenti la pinza di
9 serraggio pud essere danneggiata.

Per il serraggio dell'utensile di fresatura, procedere come segue:

- Spingere il gambo pulito della fresa il pit possibile nella pinza di serraggio aperta 2 (Fig. 1).
- Premere il tasto di bloccaggio 4 per arrestare il mandrino porta-fresa 1.

- Serrare il dado di raccordo 3 ruotandolo in senso orario, prima a mano e poi con una chiave fissa da 22. Non
€ necessario agire di nuovo con la chiave fissa.

- Dopo aver shloccato I'arresto mandrino tramite il tasto di bloccaggio 4, ruotare il mandrino porta-fresa di 180°
e fissarlo nuovamente con il tasto di bloccaggio 4.

Lo shloccaggio avviene in modo inverso.

Lo staffaggio a collare euro «V» non deve essere inferiore della quota «h» (Fig. 7). La quota «h» & pari a 20 mm.

Serrare il motore di fresatura possibilmente su tutto il diametro di montaggio nello staffaggio a collare euro «V1»
(Fig. 8). Serrare la vite di serraggio «W» con max. 7 Nm. (Fig. 9)

Se possibile, evitare un serraggio puntuale (p.e. con spina filettata) nello staffaggio a collare euro «V2» (Fig. 9).

5 Funzionamento

5.1 Ingenerale

Tutte le persone addette all'uso del motore di fresatura devono conoscere le presenti istruzioni per 'uso ed in
particolare essere edotte circa il contenuto del capitolo «Avvertenze di sicurezzay.

Le presenti istruzioni per I'uso contengono solo descrizioni del motore di fresatura e non considera la situazione
di montaggio. Osservare a tal proposito eventuali altre istruzioni per I'uso.



51.1 Accensione

Inserire il sezionatore di potenza 5 (Fig. 2). Se il motore di fresatura ¢ collegato alla tensione di rete, la rotella
regolatrice X si accende nel colore blu (BU) e il motore di fresatura accelera al numero di giri precedentemente
impostato dopo 0,2 s con un avviamento dolce. La durata dell'avviamento dolce dipende dal numero di giri
impostato ed & di circa 1,2 s a pieno regime.

5.1.2 Spegnimento

Inserire il sezionatore di potenza 5 (Fig. 2). L'illuminazione alla rotella regolatrice X si spegne e il motore gira
fino a fermarsi.

5.2 Gestione del numero di giri tramite interfaccia elettronica

Tramite l'interfaccia Y (Fig. 2) & possibile controllare il numero di giri e monitorare automaticamente la durata
residua in caso di sovraccarico.

Per proteggere I'utente e i sistemi collegati, l'interfaccia € isolata galvanicamente dall'alimentazione di tensione
del tratto di azionamento (isolamento di sicurezza). Tutte le tensioni di segnale e operative si riferiscono al
potenziale di riferimento «GND».

Non appena il pin di alimentazione «Unc» (vedi Tabella/Figura a pagina 59dell'interfaccia viene alimentato con
la tensione conforme alla specifica, il motore di fresatura passa al «funzionamento a portale».

La tabella di stato qui sotto 7 mostra tutte le possibili costellazioni di controllo.

Ingresso Uscita

Modo operativo | n/min!

Fuori servizio 0

0
ON 198-253

Fuori servizio 0

Funzionamento | 4000
manuale

ON 198-253 Funzionamento | 25000

manuale

ON 198-253 Funzionamento | 4000

a portale

ON 198-253 Funzionamento | 25000

a portale

Funzionamento | 4000 - 25000
di sovraccarico

ON 198-253

Tabella 7: Possibili costellazioni del controllo



Legenda:

Unita Significato

HS = sezionatore di potenza

Uca = tensione di rete

Unc = alimentazione di tensione (interfaccia)

PSs = posizione rotella regolatrice

Us = tensione di comando — numero di giri (interfaccia)

Uo = emissione durata residua nel funzionamento di sovraccarico (interfaccia)
GND = potenziale di riferimento per tensioni dell'interfaccia

n = numero di giri del mandrino di lavoro

N/A = non applicabile o non rilevante

Se l'interfaccia non viene utilizzata, proteggerla dallo sporco con il cappuccio Z in dotazione (Fig. 3).

5.21  Occupazione connettori portale

Tutti i pin sul connettore del portale sono protetti contro inversione di polarita. Per tensioni superiori a 30 V, &
necessario evitare il funzionamento continuo con polarita inversa, poiché cid pud causare I'avaria dell'interfaccia.

N. pin Parametro Colore  dei
cavetti
N.
d'ordinazione
211868
1 Unc marrone
2 Us bianco
3 Uo nero
4 GND blu
— IS~
T f |

N. d'ordinazione 211868

5.3 Numero di giri predefinito

Tramite la ruota regolatrice X (Fig. 2) & possibile modificare continuamente il numero di giri. | valori concreti del
numero di giri dei singoli stadi sono riportati nella tabella a pagina 5 o sull'adesivo del numero di giri
sull'alloggiamento.



Fino al raggiungimento della curva caratteristica del motore, I'elettronica integrata si regola nuovamente al
numero di giri impostato.

5.3.1 Posizione del numero di giri tramite interfaccia elettronica

Nel «funzionamento a portale», la posizione della rotella regolatrice X (Fig. 2) inerente la predefinizione del
numero di giri viene ignorata. Il numero di giri si lascia cambiare esclusivamente tramite tensione al pin «Us».
Se desiderate impostare il numero di giri mediante la rotella regolatrice X (Fig. 2), prima occorre disattivare il
«funzionamento a portale» disinserendo I'alimentazione di tensione sul pin «Unc» o scollegando il cavo di
comando.

La relazione tra il numero di giri e la tensione di comando € indicata nelle formule (1) e (2).

U n— 4000 min~1 o
Ss=-————
min~1
1900 %
min~t )
n=Us*1900 + 4000 min~! @)

5.4 Protezione contro i sovraccarichi
Pericolo

Se si eseguono lavori sul mandrino di lavoro dopo l'intervento della protezione da
sovraccarico, scollegare assolutamente prima la spina eletftrica.

Per proteggere il motore di fresatura, i parametri operativi corrente, numero di giri e temperatura sono monitorati
dinamicamente e se necessario il motore di fresatura viene spento. Poco prima dell'intervento della protezione
da sovraccarico, l'lluminazione della rotella regolatrice X (Fig. 2) diventa rosso permanente (RD).

Per la rimessa in funzione del motore di fresatura, & necessario inserire e disinserire il sezionatore di potenza 5

(Fig. 2). I motore di fresatura va in funzione e l'illuminazione della rotella regolatrice X (Fig. 2) cambia nel colore
blu (BU).

5.4.1 Emissione ottica della durata residua

L'intervento della protezione da sovraccarico durante il funzionamento porta alla rottura della fresa, al
danneggiamento del pezzo in lavorazione o addirittura al danneggiamento del sistema a portale. Ci6 pud essere
evitato, osservando i segnali di emissione ottici sulla rotella regolatrice X (Fig. 2).

Finché il motore di fresatura non viene sovraccaricato nella sua potenza, la rotella regolatrice & accesa
permanentemente nel colore blu (BU).

Se il motore di fresatura & in sovraccarico, la durata residua calcolata viene visualizzata nel colore rosso
lampeggiante (RD). A pagina 6 (Fig. 6) & possibile vedere la disposizione temporale degli impulsi nel
funzionamento in sovraccarico. La relazione tra il comportamento lampeggiante e la corrispondente durata
residua e riportata nella tabella sottostante 8 a pagina 61.

Se la durata residua non é sufficiente per I'applicazione, ridurre il carico o I'avanzamento per poter tornare al
funzionamento continuo.



5.4.2 Emissione della durata residua tramite interfaccia elettronica

Se il motore di fresatura si trova nel «funzionamento a portale», oltre all'emissione ottica & possibile interrogare
la durata residua tramite l'interfaccia.

La tabella sottostante mostra la relazione tra la durata residua e le corrispondenti variabili in uscita.

Modo operativo Durata residua / s Emissione durata residua | llluminazione rotella
Uo/V regolatrice
Funzionamento illimitato 0 Blu (BU), permanente
continuo
Funzionamento ~ di | <160 15 1 impulso rosso (RD)
sovraccarllco <80 25
(motore gira)
<40 3 2 impulsi rosso (RD)
<20 4
<10 45 3 impulsi rosso (RD)
<5 5 Rosso (RD),
spegnimento 0 5 permanente

Tabella 8: Relazione tra durata residua e le corrispondenti variabili in uscita.

6 Manutenzione e riparazione
Pericolo
Tirate la spina elettrica prima di iniziare i lavori di manutenzione.

Le macchine MAFELL sono costruite in maniera da richiedere una manutenzione ridotta.
Sostituire le spazzole a carbone al piu tardi dopo 125 — 150 ore operative. | ricambi sono riportati al capitolo 9.

| cuscinetti a sfera utilizzati sono lubrificati a vita. Dopo lunghi periodi di esercizio raccomandiamo di lasciar
revisionare o controllare la macchina da un centro di assistenza clienti autorizzato MAFELL.

Lasciare riparare I'apparecchio solo da personale specializzato qualificato e solo con ricambi originali.
Con cio viene garantito che la sicurezza dell'apparecchio sia sempre mantenuta.

6.1 Tenuta a magazzino

Se il motore di fresatura non viene usato per lungo tempo, allora deve essere accuratamente pulito. Spruzzare
dell'antiruggine sulle parti di metallo lucide. Chiudere il connettore del portale con il cappuccio Z (Fig. 3) in
dotazione.



7 Eliminazione dei guasti
Pericolo

L'accertamento delle cause dei seguenti disturbi e la loro eliminazione richiedono
sempre la massima attenzione e cautela. Prima di procedere a qualsiasi intervento,
estrarre sempre la spina elettrical

Di seguito sono riportati alcuni dei guasti piu frequenti e le rispettive cause. In caso di guasti differenti,
rivolgersi al vostro rivenditore o direttamente al servizio di assistenza clienti MAFELL.

Guasto

Causa

Eliminazione

Il motore di fresatura non si
lascia accendere

La rotella regolatrice non &
illuminata

Manca la tensione di rete

Controllare I'alimentazione di
tensione

Il fusibile di rete & difettoso

Sostituire il fusibile di rete

Il motore di fresatura non si
lascia accendere La rotella
regolatrice ¢ illuminata blu (BU)

Le spazzole a carbone sono
usurate

Portare il motore di fresatura al
servizio di assistenza clienti
MAFELL

Il motore di fresatura si ferma
durante il funzionamento. La
rotella  regolatrice non ¢
illuminata

Mancanza di alimentazione di
rete

Controllare i prefusibili del circuito
elettrico

Il motore di fresatura si ferma
durante il funzionamento. La
rotella regolatrice € illuminata
rosso (RD)

La protezione da sovraccarico &
scattata

Disinserire il sezionatore di
potenza. Liberare il mandrino di
lavoro prima della messa in
funzione

Inserire il sezionatore di potenza
e proseguire il funzionamento con
carico/avanzamento ridotto

Il numero di giri non si lascia
cambiare dalla rotella regolatrice

Il motore di fresatura si trova nel
funzionamento a portale

Disattivare  l'alimentazione  di
tensione dell'interfaccia
Staccare I'attacco esterno

dell'interfaccia

Il numero di giri non si lascia
controllare tramite interfaccia

L'alimentazione di  tensione
dellinterfaccia  manca / €
insufficiente

Inserire I'alimentazione di tensione
dell'interfaccia secondo specifica

| contatti verso il connettore del
portale non é sufficiente

Verificare i contatti

Il cavo di comando é difettoso

Sostituire il cavo di comando

L'occupazione dell'interfaccia &
collegata sbagliata al sistema a
portale

Collegare il cavo di comando
secondo capitolo «Occupazione
connettori portale»
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9 Disegno esploso e distinta dei ricambi

Accessori speciali

Pinza di serraggio 0Z12 g 3 mm
Pinza di serraggio 0212 @ 4 mm
Pinza di serraggio 0Z12 @ 6 mm
Pinza di serraggio 0Z12 g 8 mm
Pinza di serraggio 0Z12 g 10 mm
Pinza di serraggio 0212 @ 12 mm
Pinza di serraggio 0Z12 ¢ 1/8*
Pinza di serraggio 0Z12 g 1/4*
Pinza di serraggio 0Z12 ¢ 1/2°
Dado per raccordi 0Z12

Cavo di comando NC, 5 m nero

N. d'ordinazione 093827
N. d'ordinazione 093828
N. d'ordinazione 093829
N. d'ordinazione 093830
N. d'ordinazione 093831
N. d'ordinazione 093832
N. d'ordinazione 093833
N. d'ordinazione 093834
N. d'ordinazione 093835
N. d'ordinazione 093836

N. d'ordinazione 211868

Le corrispondenti informazioni riguardo ai ricambi sono riportate alla nostra homepage: www.mafell.com
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1 Verklaring van de symbolen
Dat symbool vindt u overal waar instructies betreffende de veiligheid staan.
Bij veronachtzaming kunnen zware verwondingen het gevolg zijn.

Dat symbool kenmerkt een eventueel schadelijke situatie.
@{J] Wordt deze niet vermeden, kunnen het product of voorwerpen in de omgeving

worden beschadigd.

ﬂ Dit symbool kenmerkt gebruikerstips en andere nuttige informaties.

2 Gegevens van het product
Model Art.-nr.
FM 1650 NC-LO (230V) 9M1801

2.1 Gegevens van de fabrikant
MAFELL AG, Beffendorfer StralRe 4, D-78727 Oberndorf/Neckar, Tel. +49 7423/812-0, Fax +49 7423/812-218,
e-mail mafell@mafell.de

2.2 Karakterisering van de machine
Alle ter identificatie van de machine vereiste gegevens zijn op het aangebracht typeplaatje voorhanden.

Beschermingsklasse |l

CE-kenmerk ter documentatie van de overeenstemming met de principiéle
veiligheids- en gezondheidseisen volgens bijlage | van de machinerichtlijn

C

/M

Alleen voor EU-landen
Gooi freesmotoren niet in het huishoudelijk afval!

Conform de Europese richtlijn 2002/96/EG over afgedankte elektrische en
elektronische apparatuur en de omzetting in nationaal recht is het verplicht om
versleten freesmotoren gescheiden in te zamelen en milieuvriendelijk te recycleren.

@ Lees voor de vermindering van een verwondingsrisico de gebruiksaanwijzing.



2.3 Technische gegevens

FM 1650 NC-LO
Bedrijfsspanning / V 230
Netfrequentie / Hz 50
Opnamevermogen / W 1650
Nominale stroom / A 72
Voedingsspanning / V* 8-56
Stuurspanning voor het instellen van het vooropgestelde toerental / V* 0-10
Indicatie restlooptijd / V* 0-5
Stroomopname / mA* 3-5
Stationair toerental / min! 4000 - 23000
Gereedschapshouder met spantang diameter / mm 8
Gereedschapschacht / mm 3-12,7
Frees diameter, max. / mm 60
Slijpsteen diameter, max. / mm 60
Gewicht zonder netkabel / kg 3,22
Lengte van de aansluitkabel / m 4
Afmetingen (B x L x H) / mm 98,4 x 85,6 x 346

* Informatie voor de interface

2.4 Emissies
De geluidsemissiemeting gebeurde conform DIN EN 62841-1 en is handig om het elektronische gereedschap te
vergelijken met een ander gereedschap en om de belasting voorlopig in te schatten.

Gevaar

In functie van hoe het elektronisch gereedschap gebruikt wordt, in het bijzonder het
bewerkte werkstuk, kunnen de geluidsemissiewaarden tijdens het werkelijk gebruik
van het elektronisch gereedschap afwijken van de vermelde waarden.

Draag daarom altijd gehoorbescherming, ook als het elektronisch gereedschap
onbelast draait!

241 Gegevens van de geluidsemissie

De volgens EN ISO 3744 berekende geluidsemissiewaarden bedragen:
Geluidsniveau Lpa=84,9dB (A)
Onzekerheid Kea=3dB (A)

De geluidsmeting werd zonder gereedschap en bij nullast uitgevoerd.



2.5 Leveromvang

1x Freesmotor FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Gebruiksaanwijzing (170876)
1x Enkelzijdige steeksleutel SW 22 (093012)

2.6 Reglementair gebruik

- De freesmotor is bestemd voor de vaste montage in portaalsystemen van toonaangevende fabrikanten met
een spanhalsdiameter van 43 mm.

- De freesmotor kan direct op een portaalsysteem geflenst worden met zes schroeven (schroefdraad M6)
conform de gegevens van het portaalsysteem (afb. 4).

- De freesmotor is niet geschikt voor continu industrieel gebruik.

- De freesmotor wordt als onvolledige machine beschouwd. U mag de freesmotor pas in bedrijf stellen als werd
vastgesteld dat het portaalsysteem, waarin de freesmotor wordt ingebouwd, beantwoordt aan de bepalingen
van de huidige en geldige machinerichtlijn. Gelieve ook de overeenkomstige garantiebepalingen van de
freesmotor en de eventueel aanvullende apparatuur in acht te nemen.

2.7 Restrisico’s
Gevaar

Ondanks een reglementair gebruik en de naleving van de veiligheidsinstructies
blijven op basis van het gebruiksdoeleinde bepaalde restrisico’s bestaan die
gevolgen kunnen hebben voor de gezondheid.

- Breuk van het roterende gereedschap

- Breken en naar buiten slingeren van het gereedschap of van delen van het gereedschap.

- Aanraken van spanningvoerende onderdelen bij geopende kast en niet-uitgetrokken netstekker
- Vermindering van het gehoor bij langdurige werkzaamheden zonder gehoorbescherming

- Emissie van alle (explosiegevaarlijke) stoffen bij langere continue werking zonder afzuiging Neem daartoe het
veiligheidsblad van het te bewerken materiaal in acht.

- Snijwonden bij gereedschapswissel.

- Verbrandingsgevaar bij aanraken van de behuizing bij continue overschrijding van het maximaal toegelaten
volume per tijdsspanne (zie daartoe blz. 69).

3 Veiligheidsinstructies
Gevaar

Houdt alstublieft steeds rekening met de volgende veiligheidsbepalingen en met de
in het desbetreffende gebruikersland geldige veiligheidsinstructies!

Algemene instructies:

- Kinderen en jongeren mogen deze machine niet bedienen. Daarvan uitgesloten zijn jongeren onder toezicht
van een deskundige in het kader van hun opleiding.

- Werk nooit zonder de voor het overeenkomstige proces voorgeschreven veiligheidsvoorzieningen van het
portaalsysteem waarin de freesmotor wordt gebruikt. Breng geen veranderingen aan het portaalsysteem en
de freesmotor aan die de veiligheid kunnen beinvioeden.

- Beschadigde kabels of stekers moeten onmiddellijk worden vervangen. De vervanging mag enkel uitgevoerd
worden door MAFELL of een geautoriseerde MAFELL-werkplaats om veiligheidsrisico's te vermijden.



- Scherpe knikken aan de kabel voorkomen. Zorg er vooral bij het transport en de opslag van de freesmotor
voor dat de kabel niet rond de freesmotor gewikkeld wordt.

- Gebruik met water of geleidende vloeistoffen is verboden.
- U mag de freesmotor niet gebruiken als handgestuurde freesmotor.

- Houd de freesmotor uit de buurt van regen of nattigheid. Als water in de freesmotor dringt, bestaat een
verhoogd risico van elektrische schok.

- Bij portalen met omkasting is het belangrijk om te zorgen voor voldoende afzuiging van stof/spanen. Door de
stofconcentratie in de lucht kan een explosief mengsel ontstaan!

Gereedschap mag niet worden gebruikt als:

- het beschadigd en vervormd is;

- het stomp is door de te grote motorbelasting;

- het niet geschikt is voor het stationair toerental van de freesmotor.

Instructies met betrekking tot het gebruik van persoonlijke veiligheidsuitrustingen:
- Draag bij het werk altijd een gehoorbescherming.

- Draag bij het werk altijd een stofmasker.

- Draag bij alle werkzaamheden altijd een veiligheidsbril.

Aanwijzingen met betrekking tot het bedrijf:
- Kom met de handen niet in de gevarenzone van het gereedschap.
- Controleer het werkstuk op vreemde voorwerpen.

- Bewaak het toerental. Als een ongecontroleerde toerentalstijging of -sprong optreedt, moet de
spanningsvoorziening onmiddellijk uitgeschakeld worden.

Opmerkingen met betrekking tot onderhoud en reparatie:
- Een regelmatige reiniging van de freesmotor is een belangrijke veiligheidsfactor

- Er mogen enkel originele MAFELL-reservedelen en toebehoren worden gebruikt. Anders bestaat er geen
garantieaanspraak en geen aansprakelijkheid door de fabrikant.

4 Voorbereiden / Instellen

4.1 Netaansluiting

Let er vodr ingebruikneming op dat de netspanning overeenstemt met de op het typeplaatje van de freesmotor
vermelde bedrijfsspanning.

4.2 Keuze van het gereedschap

Gebruik uitsluitend de in het hoofdstuk “Speciale toebehoren” vermelde spantangen. De gereedschapskeuze
gebeurt in functie van de te bewerken materialen, bij geschikte voortstuwaandrijvingen. Houd rekening met de
maximaal toegestane gereedschapsdiameter en het maximaal toegestane materiaalspecifieke volume per
tijdsspanne. Bij materiaalverwijderende verspaningsprocessen beschrijft het volume per tijdsspanne Q het in de
vorm van spanen in een bepaalde tijd verwijderde volume.



Maximaal toegestane volume per tijdsspanne (in functie van materiaal en freesdiameter)

Volume per tijdsspanne Q [cm*/min] Volume per tijdsspanne Q [cm®/min]

Volume per tijdsspanne Q [cm®/min]
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Toegestane freesdiameter:

Materiaal 20 30 40 45 50 60
Hardschuim v v v v v v
PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

Hout (zacht) v v

Hout (hard) v v

MDF v v v v

Spaanplaat v

Aluminium v v

CBN slijpstift v v v

Korund normaal v v v

Als schachtvorm mag u alleen een cilindrische schacht tolerantieveld H7 of een
schacht conform DIN EN ISO 6535 vorm HA gebruiken, aangezien anders bij hoge
toerentallen een te groot onevenwicht kan ontstaan.

4.3 Gereedschapswissel

Gevaar
Neem bij alle onderhoudswerkzaamheden de netstekker uit het stopcontact.

Draag veiligheidshandschoenen bij het wisselen van gereedschap. Het gebruikte
gereedschap kan bij langere werkprocessen sterk opwarmen en/of snijkanten van
het gereedschap zijn scherp.

431 Gereedschapspanning met spantang

De spindel 1 (afb. 1) van de frees- en slijpmotor is uitgerust met een precisiespantang 2 (afb. 1) voor de opname
van de gereedschappen. De spindelvergrendeling wordt door de grendelknop 4 geactiveerd en vergemakkelijkt
het aanspannen en loszetten van de wartelmoer 3 (afb. 1).

Ga voor de gereedschapwissel op de volgende manier te werk:

- Voor het loszetten van het gereedschap wordt de spindel 1 (afb. 1) vergrendeld door de grendelknop 4 (afb.

1) in te drukken.

- Met een enkelzijdige steeksleutel SW 22 wordt wartelmoer 3 losgezet.

- Trek het gereedschap naar voren weg.

- Schuif het nieuwe gereedschap tot aan de aanslag in de gereedschapsopname.
- Controleer de vaste montage van het gereedschap.

- Bij het aanspannen van het gereedschap wordt de spindel 1 (afb. 1) vergrendeld.
- Met de enkelzijdige steeksleutel wordt de wartelmoer 3 aangespannen.

Alternatieve methode voor spindelvergrendeling:

- Gebruik een tweede enkelzijdige steeksleutel SW 22 aan het sleutelvlak van de spindel.
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4.4 Spantang
Gevaar

Draai de wartelmoer 3 (afb. 1) ter bescherming van de draad op de spindel 1 (afb.
1) licht open, maar niet vast als er geen gereedschap is geplaatst. De spantang 2
(afb. 1) zou te sterk ingedrukt en daarbij beschadigd kunnen worden.

441 Informatie over het gebruik van de spantangen:
- Gebruik bij 0Z12-spantangen (DIN 6388 / ISO 10897) altijd het correcte freesformaat.
- Klik de spantang altijd eerst vast in de wartelmoer en breng dat de frees aan.

- Zet de spantang bij blokkering door een zachte klop achteraan met kanthout of een rubberhamer los (geen
metalen gereedschap!).

- Smeer de spantangen bij het begin en na langdurig gebruik aangezien ze anders kunnen vastzitten. Voor elk
gebruik moeten de spantangen vrij zijn van deeltjes en vet.

- Een aanzienlijk betere loopnauwkeurigheid kan ook bereikt worden door gebruik van een vast smeermiddel
(bv. Molykote P-40) of door licht invetten van de spantangen.

4.4.2 In- en uitspannen van het freesgereedschap

Trek de wartelmoer nooit zonder ingezet werktuig aan, anders kan de spantang
9 worden beschadigd.

Ga om het freesgereedschap in te spannen als volgt te werk:

- Schuif de propere freesschacht zo ver mogelijk in de geopende spantang 1 (afb. 1).
- Druk op de grendelknop 4 om de freesspindel 1 te vergrendelen.

- Zet de wartelmoer 3 vast door eerst met de hand en daarna met een gaffelsleutel SW 19 naar rechts te
draaien. Het nadraaien met de gaffelsleutel is niet noodzakelijk.

- Draai de freesspindel 180° terug nadat u de spindelvergrendeling met de grendelknop 4 heeft losgezet en zet
de spindel terug vast met de grendelknop 4.

Bij het uitspannen geldt de omgekeerde volgorde.

De eurohalsopname ,V* mag de maat ,h“ niet onderschrijden (afb. 7). De maat ,h* bedraagt 20 mm.

Zet de freesmotor indien mogelijk over de volledige diameter vast in de eurohalsopname ,V1* (afb. 8). Draai de
stelschroef ,W* vast met max. 7 Nm (afb. 9).

Vermijd zoveel mogelijk aanspannen op één punt (bv. door een draadstift) van de eurohalsopname ,V2* (afb. 9).

5 Bedrijf

5.1 Algemeen

Deze handleiding moet ter beschikking staan van alle personen die belast zijn met de bediening van de
freesmotor en er moet in het bijzonder gewezen worden op het hoofdstuk ,Veiligheidsinstructies®.

Deze handleiding heeft enkel betrekking op de freesmotor en niet op de inbouwsituatie. Gelieve ook eventuele
andere handleidingen in acht te nemen.



51.1 Inschakelen

Bedien de vermogensschakelaar 5 (afb. 2). Als de freesmotor op de netspanning is aangesloten, brandt het
instelwiel X blauw (BU) en versnelt de freesmotor na 0,2 s met een zachte start tot het eerder ingestelde
toerental. De duur van de zachte start hangt af van het ingestelde toerental en bedraagt ca. 1,2 s bij een
maximaal toerental.

51.2 Uitschakelen

Bedien de vermogensschakelaar 5 (afb. 2). De verlichting van het instelwiel X gaat uit en de motor loopt tot
stilstand uit.

5.2 Toerentalregeling via de elektronische interface

Via de interface Y (afb. 2) kan u het toerental via de interface regelen en de resterende draaitijd bij overbelasting
geautomatiseerd bewaken.

Ter bescherming van de gebruiker en de aangesloten systemen is de interface galvanisch gescheiden van de
spanningsvoorziening van de aandrijflijn (veiligheidsuitschakeling). Alle signaal- en bedrijfsspanningen hebben
betrekking op de referentiewaarde ,,GND*.

Zodra de voedingspen ,,Unc” (zie tabel/afbeelding op blz. 73Zodra de voedingspen van de interface conform de
specificatie van spanning wordt voorzien, gaat de freesmotor over tot de "portaalmodus".

De onderste toestandstabel 9 geeft alle mogelijke constellaties voor de aansturing weer.

Ingang Uitgang

HS /- Bedrijfsmodus n / min-!
Buiten bedrijf 0
Buiten bedrijf 0

Handmatig bedrijf 4000

Handmatig bedrijf 25000

Portaalbedrijf 4000

Portaalbedrijf 25000

Overbelastingsmodus | 4000 - 25000

Tabel 9: Mogelijke constellaties voor de aansturing



Legende:

Eenheid Betekenis

HS = vermogensschakelaar

Uac = netspanning

Unc = spanningsvoorziening (interface)

PSs = positie instelwiel

Us = stuurspanning toerental (interface)

Uo = indicatie resterende draaitijd in overbelastingsmodus (interface)
GND = referentiepotentiaal voor spanningen van de interface

n = toerental van de werkspindel

NVT = niet van toepassing c.q. niet relevant

Als de interface niet gebruikt wordt, beschermt u hem met de meegeleverde afdekking Z (afb. 3) tegen vervuiling.

5.21 Bezetting portaalstekker

Alle pennen van de portaalstekker zijn tegen poolverwisseling beveiligd. Bij spanningen boven 30 V moet continu
bedrijf met verwisselde polen vermeden worden aangezien de interface anders kan uitvallen.

Pen-nr. Parameter Strengkleur
Best.-nr.
211868
1 Unc Bruin
2 Us Wit
3 Uo Zwart
4 GND Blauw
— 18~
- f |

Best.-nr. 211868

5.3 Vooropgesteld toerental

Met het instelwiel X (afb. 2) kunt u het toerental traploos instellen. De concrete toerentalwaarden van aparte
trappen vindt u in de tabel op pagina 5 of op de sticker op de behuizing.

Tot de motorkarakteristiek wordt bereikt, regelt de ingebouwde elektronica bij tot het ingestelde toerental.



5.3.1 Toerentalstand via de elektronische interface

In de "portaalmodus" wordt de stand van het stelwiel X (afb. 2) voor het bepalen van het toerental genegeerd.
Het toerental kan uitsluitend door spanning aan de pin ,,Us“ veranderd worden. Als u het toerental met het
stelwiel X (afh. 2) wilt instellen, moet eerst de portaalmodus gedeactiveerd worden door de spanningsvoorziening
aan de pin ,,Unc” uit te schakelen of door de stuurkabel uit te trekken.

De samenhang tussen het toerental en de stuurspanning is weergegeven in de formules (1) en (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 7
min~1 ]
n = Us *1900 + 4000 min~? @)

5.4 Overbelastingsbescherming
Gevaar

Als u na de inwerkingtreding van de overbelastingsbeveiliging werkzaamheden aan
de werkspindel wilt uitvoeren, moet de netstekker eerst verplicht uitgetrokken
worden.

Ter bescherming van de freesmotor worden de bedrijfsparameters stroom, toerental en temperatuur dynamisch
bewaakt en de freesmotor indien nodig uitgeschakeld. Kort vooraleer de overbelastingsbeveiliging in werking
treedt, gaat de verlichting van het stelwiel X (afb. 2) permanent rood branden (RD).

Voor de herinbedrijfstelling van de freesmotor moet de vermogensschakelaar 5 (afb. 2) uit- en ingeschakeld
worden. De freesmotor staat aan en de verlichting van het stelwiel X (afb. 2) brandt nu blauw (BU).

5.4.1 Optische indicatie van de restlooptijd

Een inwerkingtreding van de overbelastingsbeveiliging tijdens het bedrijf leidt tot een breuk van het
freesgereedschap, beschadiging van het werkstuk of zelfs van het portaalsysteem. Dat kan u vermijden door te
letten op de optische uitgavesignalen van het stelwiel X (afb. 2).

Zolang de freesmotor qua vermogen niet overbelast wordt, brandt het stelwiel permanent blauw (BU).

Bij overbelasting van de freesmotor wordt de berekende restlooptijd weergegeven door een rood knipperende
verlichting (RD). Op pagina 6 (afb. 6) ziet u het tijdsverloop van de impulsen in overbelastingsmodus. De
samenhang tussen het knipperen en de overeenkomstige restlooptijd vindt u in de onderstaande tabel 10 op
pagina 75.

Als de restlooptijd voor uw toepassing niet voldoende is, verkleint u de belasting c.q. de aanvoer om opnieuw
naar het continue bedrijf te kunnen overschakelen.



54.2 Weergave van de resterende draaitijd via de elektronische interface

Als de freesmotor in portaalmodus staat, kan de restlooptijd voor de optische indicatie ook via de interface
opgevraagd worden.
De onderstaande tabel toont de samenhang tussen de restlooptijd en de bijbehorende uitgangsgrootheden.

Bedrijfsmodus Restlooptijd / s Indicatie restlooptijd Uo /V | Instelwiel - verlichting
Continu bedrijf Onbeperkt 0 Blauw (BU), permanent
Overbelastingsmodus | < 160 1,5 1 x rood impuls (RD)
(Motor draait) <80 25
<40 3 2 x rood impuls (RD)
<20 4
<10 45 3 x rood impuls (RD)
<5 5 Rood (RD), permanent
Uitschakeling 0 5

Tabel 10: Samenhang tussen restlooptijd en de bijbehorende uitgangsgrootheden

6 Onderhoud en reparatie
Gevaar
Neem bij alle onderhoudswerkzaamheden de netstekker uit het stopcontact.

MAFELL-machines werden onderhoudsvriendelijk geconstrueerd.
Vervang de koolborstels na ten laatste 125 — 150 bedrijfsuren. De reserveonderdelen vindt u in hoofdstuk 9.

De toegepaste kogellagers werden op levenstijd gesmeerd. Na een langere bedrijfstijd adviseren wij, de machine
aan een geautoriseerde klantenservice van MAFELL ter inspectie te geven.

Laat uw apparaat enkel repareren door gekwalificeerd vakpersoneel en met originele wisselstukken. Op
die manier wordt de veiligheid van het apparaat gegarandeerd.

6.1 Opslag
Wordt de freesmotor langere tijd niet gebruikt, moet hij zorgvuldig worden gereinigd. Besproei blankmetalen
delen met een roestwerend middel. Sluit de portaalstekker met de meegeleverde afdekking Z (afb. 3).



7 Verhelpen van storingen

Gevaar

De opsporing van de oorzaken van voorhanden storingen en het verhelpen hiervan
vereist steeds vermeerde oplettendheid en voorzichtigheid. Van tevoren netsteker

trekken!

Hieronder worden de meest voorkomende storingen en hun oorzaken vermeld. Bij verdere storingen richt u
zich best tot uw handelaar of direct tot de MAFELL-klantenservice.

Het instelwiel brandt niet

Storing Oorzaak Remedie
De freesmotor kan niet Er is geen netspanning Spanningsvoeding controleren
ingeschakeld worden voorhanden

De netzekering is defect

Netzekering vervangen

De freesmotor kan niet
ingeschakeld worden Het
instelwiel brandt blauw (BU)

De koolborstels zijn versleten

Freesmotor naar de MAFELL-
klantenservice brengen

bedrijf stilstaan Het instelwiel
brandt rood (RD)

in werking getreden

De freesmotor blijft tijdens het | Stroomuitval Netzijdige voorzekeringen
bedrijf stilstaan Het instelwiel controleren

brandt niet

De freesmotor blijft tijdens het De overbelastingsbeveiliging is Vermogensschakelaar

uitschakelen Voor de
ingebruikneming de werkspindel
vrij maken
Vermogensschakelaar
inschakelen en het bedrijf
verderzetten met verminderde
belasting/aanvoer

Het toerental kan niet met het
instelwiel versteld worden

De freesmotor staat in de

portaalmodus

Spanningsvoorziening van de
interface uitzetten

interface geregeld worden

Externe aansluiting van de
interface uittrekken
Het toerental kan niet via de | Spanningsvoorziening van de | Spanningsvoorziening van de

interface ontbreekt/is | interface conform de specificatie
ontoereikend inschakelen
De verbinding met | Verbinding controleren

deportaalstekker is onvoldoende

De stuurkabel is defect

Stuurkabel vervangen

De bezetting van de interface is
foutief met het portaalsysteem
verbonden

De stuurkabel conform hoofdstuk
,Bezetting portaalstekker*
aansluiten




8 Extra toebehoren

- Spantang 0Z12 ¢ 3 mm Best.-nr. 093827
- Spantang 0Z12 ¢ 4 mm Best.-nr. 093828
- Spantang 0Z12 ¢ 6 mm Best.-nr. 093829
- Spantang 0Z12 ¢ 8 mm Best.-nr. 093830
- Spantang 0Z12 ¢ 10 mm Best.-nr. 093831
- Spantang 0Z12 ¢ 12 mm Best.-nr. 093832
- Spantang 0Z12 ¢ 1/8° Best.-nr. 093833
- Spantang 0Z12 g 1/4* Best.-nr. 093834
- Spantang 0Z12 g 1/2° Best.-nr. 093835
- Wartelmoer 0Z12 Best.-nr. 093836
- Stuurkabel NC, 5 m zwart Best.-nr. 211868

9 Explosietekening en onderdelenlijst
De overeenkomstige informatie van de reserveonderdelen vindt u op onze homepage: www.mafell.com
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1 Leyenda
Este simbolo esté colocado en las indicaciones para su seguridad.
De no respetar estas instrucciones, se pondra en peligro la integridad de las

personas.
Este simbolo identifica situaciones que pueden poner en peligro la integridad
@J} del producto o de otros bienes que se encuentren en las proximidades del
lugar de uso.
Este simbolo identifica consejos para el personal operario u otra informacion
9 oportuna.

2 Datos del producto
Modelo Referencia
FM 1650 NC-LO (230V) 9M1801

2.1 Datos del fabricante

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, E-Mail mafell@mafell.de

2.2 Identificacion de la maquina
Todos los datos necesarios para identificar la maquina vienen en la placa de caracteristicas.

Clase de proteccion lI

Marca CE para confirmar que cumple con los requisitos basicos sanitarios y de
seguridad de acuerdo con el anexo | de la Directiva “Maquinas”.

C

/M

Sélo para paises de la Unién Europea

iNo deseche los motores de fresa junto con los residuos domésticos!

De conformidad con la Directiva Europea 2002/96/CE sobre residuos de aparatos
eléctricos y electrénicos y su aplicacion de acuerdo con la legislacién nacional, los
motores de fresas cuya vida Util haya llegado a su fin se deberan recoger por
separado y trasladar a una planta de reciclaje que cumpla con las exigencias
ecolbgicas.

@ Para reducir el riesgo de lesiones, es imprescindible leer el manual de

instrucciones.



2.3 Datos técnicos

FM 1650 NC-LO
Tension de funcionamiento / V 230
Frecuencia de alimentacion / Hz 50
Potencia de entrada / W 1650
Corriente nominal 72
Tension de suministro / V* 8-56
Tension de control para la velocidad requerida / V* 0-10
Indicacién del tiempo restante / V* 0-5
Absorcion de corriente / mA* 3-5
Velocidad marcha en vacio min-! 4000 - 23000
Alojamiento de herramientas con pinzas @ / mm 8
Vastago minimo de herramienta / mm 3-127
Fresa @, max. / mm 60
Cuerpos de amolar g, max. / mm 60
Peso sin cable de alimentacién / kg 3.22
Longitud de la toma de conexién / m 4
Dimensiones (anch. x long. x alt.) / mm 98,4 x 85,6 x 346

* Datos para la interfaz

2.4 Emisiones

Las emisiones de ruido indicadas se han medido conforme a la DIN EN 62841-1 y se pueden utilizar para
comparar la herramienta eléctrica con otras herramientas y para hacer una estimacién provisional de la carga.

Peligro

Las emisiones de ruido que se produzcan durante el uso real de la herramienta
pueden desviarse de los valores indicados, dependiendo del tipo y modo de uso de
la herramienta y, especialmente, segln el tipo de pieza que se trabaje.

Por ello es importante que utilice proteccion auditiva, incluso cuando la herramienta
eléctrica funcione sin carga.

241 Informacion relativa a la emision de ruidos
Valores de emision de ruidos, determinados segun la norma DIN EN ISO 3744:

Nivel de presién acustica Lpa=84,9dB (A)
Inseguridad Kea=3dB (A)

Se ha llevado a cabo la medicion del ruido sin herramienta en ralenti.



2.5 Contenido

1x Motor de fresa FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Manual de instrucciones (170876)
1x Llave de boca 22 (093012)

2.6 Uso correcto

- El'motor de fresa esta creado para montar de forma fija en sistemas de portales con un cuello de tension de
@ 43 mm de fabricantes lideres.

- El motor de fresado se puede embridar directamente a un sistema de portal mediante 6 tornillos (rosca M6),
conforme a las indicaciones del sistema del portal (fig. 4).

- El'motor de fresado no ha sido creada para el uso industrial permanente.

- El motor de fresado se considera una maquina incompleta. El motor de fresado no se puede poner en
funcionamiento hasta determinar si el sistema de portal, donde se va a montar el motor de fresado, cumple
las normativas de la directriz de maquinas actual y vigente. También debe tener en cuenta las condiciones
de la garantia del motor de fresado y de los aparatos complementarios.

2.7 Riesgos residuales
iPeligro!
A pesar de utilizar la maquina conforme al uso proyectado y respetando todas las

normas de seguridad aplicables, existen riesgos residuales que se deben a la
finalidad de uso y que pueden tener consecuencias para la salud.

- Rotura del herramienta giratoria.

- Rotura o salida brusca de las herramientas o piezas de éstas.

- Contacto con componentes bajo tension con la carcasa abierta y la alimentacion de tensién conectada.

- Darios al oido debido al trabajo intensivo sin la proteccion adecuada.

- Emisién de polvos nocivos para la salud o polvos explosivos (de todo tipo) si se opera la herramienta durante
mucho tiempo sin sistema de aspiracion. Para ello, tenga en cuenta la hoja de seguridad del material a
mecanizar.

- Cortes a la hora de cambiar la herramienta.

- Riesgo de quemaduras al tocar la carcasa si se supera de forma continua la tasa de eliminaciéon de metal
maxima permitida (vea para ello la pagina 83).

3 Instrucciones de seguridad
iPeligro!
Respete siempre las instrucciones de seguridad resumidas en este capitulo y las
normas correspondientes al pais de que se trate.

Instrucciones generales

- No podran manejar esta maquina personas menores de edad, excepto adolescentes mayores de 16 afios
bajo la supervisién de una persona cualificada en formacion profesional.

- No trabaje nunca sin los dispositivos de proteccién para cada paso de trabajo exigidos para el sistema de
portal en el que se va a colocar el motor de fresado. No modifique nada en el sistema de portal ni en la
herramienta que pueda afectar a la seguridad.

- Reemplace inmediatamente cualquier cable o conector defectuoso. Para evitar riesgos en la seguridad, solo
lo puede sustituir MAFELL o un servicio técnico autorizado por MAFELL.



- No doble nunca el cable. No envuelva nunca el cable alrededor del motor de fresado, particularmente durante
el transporte 0 almacenamiento del mismo.

- Estéa prohibido el uso de agua o liquidos conductores de corriente.
- El'motor de fresa no se puede utilizar como motor de fresa de mano.

- Mantenga el motor de fresado a salvo de la lluvia o la humedad. Si entra agua en un motor de fresado
aumenta el riesgo de una descarga eléctrica.

- Enportales con carcasa, se tiene que procurar que se aspire bien el polvo / las virutas. La concentracion de
polvo en el aire puede provocar una mezcla explosiva.

No se deben utilizar:

- Herramientas dafiadas y aquellas que estén deformadas.

- Herramientas romas debido a la sobrecarga del motor.

- Herramientas que no son aptas para la velocidad del motor de fresado en funcionamiento en vacio.

Instrucciones relativas al equipamiento de proteccion personal
- Utilizar siempre protecciones auditivas para trabajar.

- Utilizar siempre una mascarilla para trabajar.

- Utilizar siempre gafas de proteccion durante todos los trabajos.

Indicaciones sobre el funcionamiento:
- No tocar con las manos la zona de peligro de la herramienta.
- Comprobar si hay objetos extrafios en la pieza de trabajo.

- Controle la velocidad. Si se produce un aumento incontrolado de la velocidad, salto de nimero de velocidad,
€s necesario que se apague inmediatamente el suministro de tension.

Indicaciones sobre el mantenimiento y reparacion:
- Por razones de seguridad, es imprescindible limpiar con regularidad el motor de fresado.

- Solo se pueden utilizar piezas de repuesto y accesorios originales de MAFELL. De lo contrario no se
aceptaran reclamaciones de garantia ni el fabricante asumira ninguna responsabilidad.

4 Reequipamiento / Ajustes

4.1 Alimentacion de red

Antes de poner en marcha la herramienta eléctrica, asegurese de que la tension de red se corresponda con la
tension de servicio indicada en la placa de caracteristicas del motor de fresado.

4.2 Seleccion de herramientas

Utilice exclusivamente las pinzas enumeradas en el capitulo "Accesorios especiales". Las herramientas se
seleccionan dependiendo de los materiales a mecanizar bajo el rendimiento del avance. Tenga en cuenta el
didmetro maximo de la herramienta permitido y la tasa de eliminacion de metal méxima permitida especifica del
material. La tasa de eliminacién de metal Q describe el volumen eliminado en forma de virutas en un tiempo
determinado en los procesos de corte de eliminacion de material.



Maxima tasa de eliminacién permitida (dependiendo del material y el diametro de la fresa)

Tasa de eliminacion Q [cm®/min]

Tasa de eliminacion Q [cm3min]

Tasa de eliminacion Q [cm®/min]

240
220

180
160
140
120
100
80
60
40
20

2500

2000

1500

1000

500

®
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Materiales:
(1) MDF
(2) PE 1000

(3) Madera de
coniferas

(4) Madera
maciza

Materiales:

(1) Madera
aglomerada

(2) PA6 GF30
(3) Aluminio

Materiales:
(1) Espuma dura



Diametro de fresa permitido:

Material 20 30 40 45 50 60
Espuma dura v v v v v v
PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

Madera (blanda) v v

Madera (dura) v v

MDF v v v v

Madera aglomerada v

Aluminio v v

CBN Perno de molienda v v v

Corindén normal v v v

Como forma de mango s6lo se puede utilizar un mango cilindrico de tolerancia H7
@5 0 un mango segun la norma DIN EN ISO 6535 forma HA, ya que de lo contrario

puede provocar un gran desequilibrio a altas velocidades.

4.3 Cambio de herramienta
iPeligro!
Antes de realizar los trabajos de mantenimiento, desenchufe el conector de red.

Utilice guantes de seguridad al cambiar la herramienta. La herramienta insertada
@5 se puede calentar mucho tras usos prolongados y/o los cantos de corte de la
herramienta insertada estan afilados.

4,31 Fijacion de herramientas con pinzas portapiezas

El husillo 1 (fig. 1) del motor de fresado y tallado, esta equipado con una pinza de precisién 2 (fig. 1) para alojar
la herramienta. El bloqueo del husillo se activa mediante el botén de blogqueo 4 para apretar y soltar mas
facilmente las tuercas de racor 3 (fig. 1).

Para cambiar las herramientas, proceda de la siguiente manera:

- Para desmontar la herramienta, se bloquea el husillo 1 (fig. 1) presionando el boton de bloqueo 4 (fig. 1).
- Con una llave de boca de 22 se suelta la tuerca de union 3.

- Tire de la herramienta hacia delante.

- Empuije la nueva herramienta hasta el tope en el asiento de herramienta.

- Compruebe si la herramienta esta bien asentada.

- Al tensar la herramienta se bloquea el husillo 1 (fig. 1).

- Con una llave de boca 22 se aprieta |a tuerca de union3.

Método alternativo para bloquear el husillo:

- Utilizar una segunda llave de boca 22 en la superficie de la llave del husillo.



44 Pinza

Peligro

Apretar ligeramente la tuerca de unién 3 (fig. 1) sobre el husillo 1 (fig. 1) para
proteger la rosca, pero no apretar si no se coloca ninguna herramienta. La pinza 2
(fig. 1) se podria presionar demasiado fuerte y sufrir dafios.

441 Informacion sobre el uso de pinzas portapiezas:
- Enel caso de pinzas 0Z12 (DIN 6388 / ISO 10897) utilizar siempre el tamafio correcto de la fresa
- Encajar primero siempre las pinzas en la tuerca de union y después la fresa.

- Siquedan enganchadas, soltar las pinzas dando un golpe desde atras con una madera escuadrada o martillo
de goma (no usar una herramienta eléctrica)

- Lubricar las pinzas al principio y tras un uso prolongado, de lo contrario se podrian quedar fijas. Para un
nuevo uso, las pinzas tienen que estar libres de particulas y grasa.

- Se podria conseguir una mucha mejor concentricidad si se usan un lubricante seco (p.ej. Molykote P-40) o
engrasando ligeramente las pinzas

44.2 Tensary destensar la fresa

No fije nunca la tuerca de racor sin herramienta montada. Peligro de dafiar la pinza
9 de sujecion.

Para tensar la fresa, proceda de la siguiente manera:

- Introduzca el vastago de la herramienta de fresar, en la medida en que sea posible, en la pinza de sujecion
abierta (fig. 1).
- Pulse el boton de blogueo 4 para bloquear el husillo de la fresa 1.

- Fije la tuerca de racor 3, girando primero a mano hacia la derecha y después con ayuda de una llave de boca
22. No es necesario desplazar la llave de boca: Gire hacia atrés el husillo portafresas 90° y fijelo con ayuda
del perno de indicacién

- Gire el husillo de la fresa 180° grados después de que haber soltado el husillo mediante el botén de bloqueo
4 y fije el husillo de nuevo con el botén de bloqueo 4.

Se destensa en el sentido contrario.

La medida de la montura de cuello europeo «V» no debe ser inferior a «h» (fig. 7). La medida «h» es de 20 mm.

Sies posible, sujete el motor de fresado por todo el didmetro del alojamiento en el alojamiento del cuello europeo
«V1» (fig. 8). Apriete el tornillo de sujecién "W" con max. 7 Nm. (Fig. 9)

Evite tensar puntualmente si es posible (p.j. con un tornillo prisionero) en la montura de cuello europeo "V2"
(Fig. 9).

5 Funcionamiento

5.1 Generalidades

Todas las personas que realicen tareas con el motor de fresado se deben familiarizar con este manual de
instrucciones, particularmente con el apartado de Instrucciones de seguridad.

Este manual de instrucciones incluye solo el motor de fresado y no la situacién de montaje. Tenga en cuenta
los otros manuales de instrucciones que existan.



511 Conectar

Accione el interruptor automatico 5 (Fig. 2). Si el motor de fresado esta conectado a la red, se iluminara la rosca
X en azul (BU) y el motor de fresado se acelerara tras 0,2 s con un arranque suave a la velocidad configurada
previamente. La duracion del arranque suave depende de la velocidad configurada y es maximo aprox. 1,2 d
con méaxima velocidad.

5.1.2 Desconexion

Accione el interruptor automatico 5 (Fig. 2). La iluminacién de la rosca X (fig. 2) se apaga y el motor sigue
funcionando hasta que se para.

5.2 Control de la velocidad con la interfaz electronica

Con la interfaz Y (fig. 2) puede controlar la velocidad y controlar automéaticamente el tiempo restante con
sobrecarga.

Para proteger al usuario y a los sistemas conectados, se separa galvanicamente la interfaz del suministro de
tensién de la cadena de potencia (separacion de seguridad). Todas las tensiones de sefializacion y
funcionamiento se refieren al potencial de referencia «GND».

Tan pronto como se someta a tension la clavija de suministro "Unc" (ver tablafilustracion en la pagina 87) de la
interfaz conforme a la especificacion, el motor de fresado pasa al "Modo portal".

La siguiente tabla de estados 11 representa todas las posibles combinaciones de controles.

Entrada Salida
IP/-

Modo de | n/min?
funcionamiento

Fuera de |0
servicio
Fuera de |0
servicio

198-253
ON 198-253 | <6

ON 198-253 | 8-56
ON 198-253 | 8-56
ON 198-253 | 8-56

Modo manual 4000
Modo manual 25000
Modo portal 4000
Modo portal 25000

Modo de exceso | 4000 - 25000
de carga

Tabla 11: Posibles combinaciones del control



Leyenda:

Unidad Significado

IP = Conmutador de potencia

Uac = Tension de red

Unc = Suministro de tension (interfaz)

PSs = posicion rueda de ajuste

Us = Velocidad de tension de control (interfaz)

Uo = Indicacion del tiempo restante en modo de sobrecarga (interfaz)
GND = Potencial de referencia para tensiones de la interfaz

n = Velocidad del husillo de trabajo

N/A = No se puede utilizar o no es relevante

Sino se utiliza la interfaz, protéjala de la suciedad con la tapa Z suministrada (fig. 3).

5.21  Asignacion de clavijas del portal

Todos las clavijas del porta estén protegidas contra la polarizacion. En el caso de tensiones superiores a 30V,
se debe evitar un modo de funcionamiento permanente polarizado, de lo contrario se puede provocar una caida
de la interfaz.

Num. de clavija | Parametros Color  del
alambre
Referencia
211868
1 Unc Marrén
2 Us Blanco
3 Uo Negro
4 GND Azul
— IS~
. f |
Referencia 211868

5.3 Velocidad exigida
Por medio de la rosca X (fig. 2) se puede ajustar la velocidad de forma continua. Consultar los valores concretos
de cada paso en la tabla de la pagina 5 o en la pegatina de velocidad de la carcasa.

Hasta llegar a la linea de caracteristicas del motor, el sistema electrénico integrado regula hasta llegar a la
velocidad configurada.



5.3.1  Ajuste de la velocidad con la interfaz electronica

En el "Modo de portal" se ignora la posicién de la rosca X (fig. 2) para indicar la velocidad. La velocidad solo se
puede modificar mediante la tension en la clavija "Us". Si desea configurar la velocidad mediante la rosca X (fig.
2), primero se tiene que desactivar el "Modo de portal" desconectando el suministro de tension de la clavija
"Unc" 0 desenganchando el cable de control.

La relacion entre la velocidad y la tensidn de control se representa en las formulas (1) y (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 %
min~1 ]
n = Us *1900 = 4000 min~! @)

5.4 Proteccion contra sobrecarga
Peligro

Si, tras activar la proteccion contra sobrecarga, realiza actividades en el husillo de
trabajo, es imprescindible que primero se desenganche la clavija.

Para proteger el motor de fresado, se controlan los parametros de funcionamiento, corriente, velocidad y
temperatura de forma dinamica y, si es necesario, se desconecta el motor de fresado. Antes de activar la
proteccion contra la sobrecarga, cambia la luz de la rosca X (fig. 2) a un rojo continuo (RD).

Para poner de nuevo en marcha el motor de fresado, tiene que desconectar y conectar el conmutador de
potencia 5 (fig. 2). EI motor de fresado se pone en funcionamiento y la luz de la rosca X (fig. 2) cambia a azul
(BU).

5.4.1 Indicacion optica del tiempo restante

Si se activa la proteccion contra la sobrecarga durante el funcionamiento, se romperé la fresa, se dafiara la
pieza de trabajo o incluso el sistema del portal. Esto se puede evitar si tiene en cuenta las indicaciones 6pticas
de larosca X (fig. 2).

Mientras el motor de fresado no esté sobrecargado, la rosca estara iluminada permanentemente en azul (BU).

Si el motor de fresado esta sobrecargado, el tiempo restante parpadeara en rojo (RD). En la pagina 6 (fig. 6)
podra ver la secuencia temporal de los impulsos en modo de sobrecarga. Consulte en la tabla inferior 12 de la
pagina 89 la relacion entre los parpadeos y el tiempo restante.

Si el tiempo restante no es suficiente para su aplicacion, reduzca la carga o el avance para poder cambiar de
nuevo al modo permanente.

5.4.2 Indicacion del tiempo restante en la interfaz electronica

Si el motor de fresado est4 en "Modo portal’, ademas de la indicacion 6ptica, se puede consultar el tiempo
restante a través de la interfaz.

La tabla inferior indica la relacién entre el tiempo restante y los valores de salida correspondientes.



Modo de | Tiempo(s) Indicacion  del tiempo | Rosca - Luz
funcionamiento restante(s) restante Uo / V
Funcionamiento ilimitado 0 Azul (BU), permanente
continuo
Modo de sobrecarga | <160 15 1 x impulso rojo (RD)
(Motor en | <gp 25
funcionamiento)
<40 3 2 x impulso rojo (RD)
<20 4
<10 45 3 x impulso rojo (RD)
<5 5 Rojo (RD), permanente
Desconexion 0 5

Tabla 12: Relacion entre el tiempo restante y los valores de salida correspondientes

6 Mantenimiento y reparacion

iPeligro!

Antes de realizar los trabajos de mantenimiento, desenchufe el conector de red.

Las maquinas de MAFELL requieren escaso mantenimiento.

Cambie las escobillas de carbén méax. cada 125-150 horas de funcionamiento. Consultar las piezas de repuesto

enelcap. 9.

Los rodamientos de bolas utilizados estan engrasados de forma permanente. Se recomienda llevar la maquina
a un centro de servicio al cliente autorizado de MAFELL para su revisién después de algin tiempo de

funcionamiento.

Encargue la reparacion de su equipo exclusivamente a personal técnico especializado y con piezas de

repuesto originales. Asi se asegurard de mantener la seguridad del equipo.

6.1 Almacenaje

Si no se utiliza el motor de fresado durante algin tiempo, limpielo cuidadosamente. Pulverizar las piezas

metalicas lisas con un agente antioxidante. Cierre el enchufe del portal con la tapa suministrada Z (fig. 3).




7 Eliminacion de fallos técnicos

iPeligro!

La determinacion y eliminacion de fallos técnicos requieren siempre especial
cuidado. Antes de proceder a realizar las tareas necesarias, desconecte la
alimentacion de red.

A continuacion, se indican los fallos mas frecuentes y sus causas. En caso de que se produzcan otros errores,
dirijase a su distribuidor o directamente al servicio técnico de MAFELL.

Fallo

Causa

Solucion

No se puede conectar el motor
de fresado.
La rosca no se ilumina

Falta de alimentacion de red

Compruebe la alimentacién de
red

El fusible de red esta defectuoso

Sustituir el fusible de red

No se puede conectar el motor
de fresado. La rosca se ilumina
en azul(BU)

Las escobillas de carbono estan
desgastadas

Llevar el motor de fresado al
servicio técnico de MAFELL

El motor de fresado se para
durante el funcionamiento. La
rosca no se ilumina

Falta de tension

Comprobar los fusibles previos de
red

El motor de fresado se para
durante el funcionamiento. La
rosca se ilumina en rojo(RD)

Se ha activado la proteccion
contra sobrecarga

Desconectar el conmutador de
potencia. Liberar el husillo de
trabajo antes de la puesta en
marcha

Conectar el conmutador de
potencia y continuar el
funcionamiento con una
carga/avance reducido

No se puede ajustar la velocidad
con la rosca

El motor de fresado esta en modo
de portal

Apagar el suministro de corriente
de la interfaz

Desenganchar la toma externa de
la interfaz

No se puede controlar la
velocidad a través de la interfaz

Falta / es insuficiente el
suministro de tension de la
interfaz

Conectar el suministro de tension
de la interfaz  segun la
especificacion

Los contactos con el enchufe del
portal son insuficientes

Comprobar los contactos

El cable de
defectuoso

control esta

Sustituir el cable de control

La asignacion de la interfaz esta
mal conectada con el sistema del
portal.

Conectar el cable de control
conforme al capitulo "Asignacion
enchufe portal"




8 Accesorios especiales

- Pinza 0Z12 ¢ 3 mm Referencia 093827
- Pinza0Z12 g 4 mm Referencia 093828
- Pinza 0Z12 ¢ 6 mm Referencia 093829
- Pinza 0Z12 ¢ 8 mm Referencia 093830
- Pinza0Z12 ¢ 10 mm Referencia 093831
- Pinza 0Z12 ¢ 12 mm Referencia 093832
- Pinza 0Z12 @ 1/8" Referencia 093833
- Pinza 0Z12 @ 1/4" Referencia 093834
- Pinza0z12 @ 1/2" Referencia 093835
- Tuerca de racor 0212 Referencia 093836
- Cable de control NC, 5 m negro Referencia 211868

9 Dibujo de explosion y lista de piezas de recambio

Encontrard la informacién correspondiente sobre las piezas de repuesto en nuestra pagina web:
www.mafell.com
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1 Merkkien selitykset

o

2 Tuotetiedot
Malli

FM 1650 NC-LO (230V)

Téama symboli nakyy kaikissa niissa paikoissa, joissa viitataan
turvallisuusohjeisiin.

Ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa erittain vakavia loukkaantumisia.

Symboli viittaa mahdolliseen vaaralliseen tilanteeseen.
Jos tilannetta ei valtetd, tuote tai sen I&helld olevat tavarat voivat vahingoittua.

Talla symbolilla on merkitty kayttovinkkeja ja muita hyodyllisia tietoja .

Tuotenumero.
9M1801

2.1 Tiedot valmistajasta

MAFELL AG, Beffendorfer StraRe 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, puhelin +49 (0)7423/812-0, faksi +49
(0)7423/812-218, e-mail mafell@mafell.de

2.2 Konetunnus

Kaikki koneen tunnistamiseen tarvittavat tiedot nakyvat siihen kiinnitetysta tyyppikilvesta.

C€

X
o

Suojaluokka I

Dokumentaation CE-tunnus osoittaa konedirektiivin litteen | mukaisten turvallisuutta
ja terveytté koskevien perusmaéraysten noudattamisen.

Vain EU-maat
Al heitd jyrsinmoottoreita kotitalousjatteeseen!

Sahko- ja elektroniikkalaiteromusta annetun EU:n direktiivin 2002/96/EY ja sen
kansallisen lainsdadanndn mukaisesti kaytetyt jyrsinmoottorit on kerattava erikseen
ja kierratettava ymparistoystavallisella tavalla.

Lue kayttdohje loukkaantumisriskin vahentamiseksi.



2.3 Tekniset tiedot

FM 1650 NC-LO
Kayttojannite / V 230
Verkkotaajuus / Hz 50
Ottoteho / W 1650
Nimellisvirta / A 72
Syottojannite / V* 8-56
Ohjausjannite kierroslukuohjeelle / V* 0-10
Jaénndskayntiajan naytto / V* 0-5
Virrankulutus / mA* 3-5
Tyhjakayntikierrosluku / min-* 4000~ 23000
Tyokaluistukka kiristyspihdilla @ / mm 8
Tyodkalun varsi / mm 3-12,7
Jyrsin @, maks. / mm 60
Hiontakappale @, maks. / mm 60
Paino ilman verkkokaapelia / kg 3,22
Liitantajohdon pituus / m 4
Mitat (L x P x K) / mm 98,4 x 85,6 x 346

* Rajapinnan tiedot

24 Paastot
Annetut meluemissiot on mitattu normin DIN EN 62841-1 mukaisesti ja niit4 voi k&yttaa vertailemiseen ja muun
séhkotyokalun vélilla seka kuormituksen alustavaan arviointiin.

Vaara

Meluemissiot voivat poiketa annetuista arvoista sahkétyokalun todellisessa
kéytossé, riippuen siité lajista ja tavasta jolla sahkotyokalua kaytetaan, erityisesti
siitd, minkalaista tydkappaletta tydstetéan.

Kayta siksi aina kuulosuojaimia, myos silloin kun sahkotydkalu kéy ilman
kuormitusta!

241  Melupéaastotiedot

DIN EN ISO 3744 mukaan maéritellyt meluarvot ovat:
Aanenpainetaso Lea =849 dB (A)
Epéavarmuus Kea=3dB (A)

Melumittaus suoritettiin iiman tyokalua tyhjakaynnilla.



2.5 Toimituslaajuus

1x Jyrsinmoottori FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Kayttoohje (170876)
1x Kertakaytt6inen jakoavain SW 22 (093012)

2.6 Kayttotarkoituksenmukainen kaytto

- Jyrsinmoottori on suunniteltu kiintedsti asennettavaksi johtavien valmistajien portaalijarjestelmiin, joissa on @
43 mm:n kiinnityskaula.

- Jyrsinmoottori voidaan laipoittaa suoraan portaalijarjestelm@an kuudella ruuvilla (kierre M6)
portaalijarjestelman spesifikaatioiden mukaisesti (kuva 4).

- Jyrsinmoottori ei ole suunniteltu jatkuvaan teollisuuskayttoon.

- Jyrsinmoottori tulee néhda epataydellisend koneena. Jyrsintdmoottoria ei saa ottaa kéyttdén ennen kuin on
varmistettu, ettd portaalijarjestelma, johon jyrsintdmoottori asennetaan, on voimassa olevan konedirektiivin
s&anndsten mukainen. Huomioi myds jyrsinmoottorin ja mahdollisesti tdydentdvien laitteiden vastaavat
takuuehdot.

2.7 Jaannosriskit
Vaara

Konetta kaytettaessa ei voida taysin vélitaa koneen kayttotarkoituksesta johtuvia
jaanndsriskeja, vaikka konetta kaytetadn méaraysten mukaisesti ja
turvallisuusmaarayksia noudattaen.

- Pyérivan tydkalun murtuminen.

- Tyokalun murtuminen ja koko tydkalun tai sen osan sinkoutuminen ulos.

- Koskettaminen jannitteisiin osiin kotelon ollessa avattuna ja pistokkeen ollessa pistorasiassa.
- Kuulon huononeminen pitkia aikoja ilman kuulosuojaimia sahattaessa.

- Terveydelle vaarallisten tai rajahdysvaarallisten pélyjen (kaiken tyyppisten) emissio pitkdan kestavassa
kaytossa ilman pdlyjen poisimurointia. Huomioi talldin tyostettdvan materiaalin turvallisuustietolehtinen.

- Leikkausvammat tyékalun vaihdon aikana.

- Palovammojen vaara kosketettaessa koteloa, jos suurin sallittu materiaalin poistonopeus ylittyy pysyvasti
(katso sivu 97).

3 Turvallisuusohjeet
Vaara

Noudata aina seuraavia turvallisuusohijeita seké kayttomaassa voimassa olevia
turvallisuusmaarayksia!

Yleiset ohjeet:

- Lapset ja nuoret eivat saa kéyttaa taté konetta. Tasté poikkeuksena ovat asiantuntevan henkildn valvonnassa
olevat nuoret.

- Al4 koskaan tydskentele iiman kyseiseen tydvaiheeseen mériteltyja sen portaalijérjestelmén suojavarusteita,
jossa jyrsinmoottoria kdytetaan. Ald muuta portaalijérjestelmassa ja jyrsinmoottorissa, mika voi vaikuttaa
turvallisuuteen.

- Vialliset johdot ja pistokkeet on vaihdettava heti uusiin. Vaihdon saa tehda vain MAFELL tai valtuutettu
MAFELL-asiakaspalveluverstas, turvallisuuteen liittyvien vaarannuksien valttamiseksi.



- Estéa teravat taitokset kaapelissa. Varsinkaan jyrsinmoottorin kuljetuksen ja varastoinnin aikana kaapelia ei
saa kiertaa jyrsinmoottorin ymparille.

- Kayttd on kiellettya vetta tai sahkoa johtavia nesteita kaytettdessé.
- Jyrsinmoottoria ei saa kayttaa kasiohjattavana jyrsinmoottorina.

- Pidéa jyrsinmoottori etdélla sateesta tai kosteudesta. Veden tunkeutuminen jyrsinmoottoriin kohottaa riskia
s&hkdiskun saamiseen.

- Koteloiduissa portaaleissa on huolehdittava pdlyn / lastujen riittavasta poistosta. Polypitoisuus ilmassa voi
aiheuttaa rajahtavan seoksen!

Ei saa kayttaa:

- Vaurioituneita tyokaluja ja sellaisia, jotka ovat muuttaneet muotoaan.

- Tylsia tyokaluja moottorin suuresta kuormituksesta johtuen.

- Tyokaluja, jotka eivat sovellu jyrsinmoottorin kierroslukuun tyhjakaynnilla.

Henkilokohtaisten turvavarusteiden kaytto:
- Kayta aina kayton aikana kuulosuojaimia.

- Kayta aina kayton aikana pdlynsuojamaskia.
- Kayta aina kaikissa toissé suojalaseja.

Kéyttoa koskevat ohjeet:
- Al4 koskaan vie kasiasi tydkalun vaara-alueelle.
- Tarkista, ettei tydkappaleessa ole vieraita esineita.

- Valvo kierroslukua. Jos tapahtuu hallitsematon kierrosluvun nousu tai kierroslukuhyppy, se vaatii valitonta
virransy6ton katkaisemista.

Huoltoa ja kunnossapitoa koskevat ohjeet:
- Jyrsinmoottorin saanndéllinen puhdistus on tarkea turvallisuustekija

- Ainoastaan alkuperdisten MAFELL-varaosien ja -lisdvarusteiden kaytto on sallittua. Muuten valmistajan takuu
ja vastuu raukeaa.

4 Varustus / saadot

4.1 Verkkoliitanta

Ennen kayttdonottoa on varmistettava, ettd verkkojannite vastaa jyrsinmoottorin tyyppikilvessa ilmoitettua
kayttojannitetta.

4.2 Tyokaluvalikoima

Kayta vain luvussa "Erikoistarvikkeet" lueteltuja ruuveja. Tyokalun valinta tehtdan tydstettavista materiaaleista
riippuen, syodttokayttojen teho huomioiden. Ota huomioon suurimmat sallitut tyékalun halkaisijat ja suurin sallittu
materiaalikohtainen metallien poistonopeus. Metallinpoistoaste Q kuvaa lastuina poistettua tilavuutta tietysséa
ajassa materiaalia poistavissa leikkausprosesseissa.



Suurin sallittu metallien poistonopeus (materiaalista ja jyrsimen halkaisijasta riippuen)

Metallinpoistonopeus Q

Metallinpoistonopeus Q [cm3/min]
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Kaytetyt
materiaalit:

(1) MDF

2) PE 1000

3) Pehmea puu
4) Kovapuu
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Kaytetyt
materiaalit:
(1) Lastulevy
(2) PA6 GF30
(3) Alu

Kaytetyt
materiaalit:
(1) Kova vaahto



Sallitut jyrsimen halkaisijat:

Materiaali 20 30 40 45 50 60
Kovissa solumuoveissa v v v v v v
PE1000 v v v v
PAGGF30 v v v v v
Puu (pehmea) v v
Puu (kova) v v
MDF v v v v
Lastulevy v
Alumiini v v
CBN asennettu karki v v v
Normaali korundi v v v
' Varren muotona saa kayttaa ainoastaan lieridméisté varsi, jonka toleranssi on H7,
@5 Fai DIN EN ISO 65?5 -staqdardin mulfaista varsi muotoa HA, koska muutoin se voi
johtaa suureen epatasapainoon suurilla nopeuksilla.
4.3 Tyokalun vaihto
Vaara
Pistoke on irrotettava pistorasiasta aina huoltotoiden ajaksi.
' Kayta tyokalunvaihdossa suojakasineitd. Kayttétyokalu voi [dmmeta voimakkaasti
@5 pitemmissa ty6toimenpiteissé ja /tai kayttotyokalun leikkuureunat ovat terdvia.

431  Tyokalun kiristys kiristyspihdilla

Jyrsin-ja hiontamoottorin kara 1 (kuva 1) on varustettu tarkkuus-kiristyspihdillé 2 (kuva 1) tyékalujen kiinnittdmista
varten. Karalukitus asetetaan paalle lukituspainikkeella 4, mika helpottaa litosmutterin 3 (kuva 1) kiristdmist& ja
avaamista.

Suorita tydkalun vaihto seuraavasti:

- Tyokalun kiristyksen avaamiseksi kara 1 (kuva 1) lukitaan paikalleen painamalla lukituspainiketta 4 (kuva 1).
- Loysaa litosmutteri 3 avokoloavaimella SW 22.

- Veda tydkalu eteenpain ulos.

- Tyo6nna uusi tyokalu tydkaluistukan vasteeseen saakka.

- Tarkasta tyokalun istuvuus.

- Kara 1 (kuva 1) lukitaan tyokalua kiristettaessa.

- Kirista litosmutteri 3 jakoavaimella SW 22.

Vaihtoehtoinen menetelma karan lukitukselle:

- Kayta toista jakoavainta SW 22 karan jakoavaimen lattiaan.



4.4 Kiristyspihdit
Vaara

Kierra litosmutteri 3 (kuva 1) kierteiden suojaamiseksi kevyesti karaan 1(kuva 1),
ala koskaan kirista silloin, kun tyokalu ei ole asetettuna paikalleen. Kiristyspihti 2
(kuva 1) voi tulla painetuksi liian voimakkaasti yhteen ja vaurioitua talldin.

441 Tiedot kiristyspihtien kayttamisesta:
- Kayta 0Z12-holkeille (DIN 6388 / ISO 10897) aina oikeaa jyrsinkokoa
- Klikkaa kiristyspihti aina ensin liitosmutteriin, pista vasta sitten jyrsin sisaan

- Jos juuttuneena kiinni, irroita kiristyspihti puukappaleen tai kumivasaran kevyella iskulla takaapain (ei millaan
metallitydkalulla!)

- Oliya kiristyspihtej& hieman alussa ja pidemman kaytdn jalkeen, muutoin ne voivat jumiutua. Uudelleenkayttoa
varten kiristyspihdien on oltava vapaita hiukkasista ja rasvasta.

- Selvasti parempi pyérintatarkkuus voidaan saavuttaa myds kéyttamalla kiinteda voiteluainetta (esim. Molykote
P-40) tai rasvaamalla kiristyspihdit kevyesti

4.4.2 Jyrsintatyokalun kiinnittdminen ja irrottaminen

Ala koskaa kirista kiristysmutteria iiman paikalleen asetettua jyrsinterad, koska
9 kiristyspihti voi muuten vahingoittua.

Jyrsintatydkalun kiinnittdminen tapahtuu seuraavasti:

- Ty6nna puhdas jyrsimen varsi mahdollisimman pitkélle avattuun kiristyspihtiin 2 (kuva 1).
- Lukitse jyrsinkara 1 painamalla lukituspainiketta 4.

- Kiristd litosmutteri 3 kiertdmalla sitd myotapaivaan ensin kasin ja sitten jakoavaimella SW22. Kiintoavaimen
otetta mutterista ei ole tarpeen vaihtaa.

- Kaanna jyrsinkaraa 180 taaksepain sen jalkeen, kun olet vapauttanut karan lukituksen lukituspainikkeella 4,
ja kiinnita kara uudelleen lukituspainikkeella 4.

Kun rentoudut, jarjestys on péinvastainen.

Eurokaula-aukon "V" ei saa laskea mitan "h" alapuolelle (kuva 7). Mitta "h" on 20 mm.

Kiristd jyrsinmoottori mieluummin koko kiinnitinl&pimitaltaan eurokaulakiinnittimeen ,V1* (kuva 8). Kierra
kiristysruuvi ,W* maks. 7 Nm tiukkuuteen.

Jos mahdollista, valta pistemaista kiinnitysta (esim. kuusioruuvilla) eurokaulan pidikkeessa "V2" (kuva 9).

5 Kaytto

5.1 Yleista

Tama kayttdohje on annettava tiedoksi kaikille jyrsinmoottoria kéyttaville henkildille, jolloin erityista huomiota on
kiinnitettava lukuun "Turvallisuusohjeet".

Tama kayttoohje sisaltaa vain jyrsinmoottorin, ei sen asennustilannetta. Huomioi mahdolliset muut kayttoohjeet.



5.1.1 Paallekytkeminen

Kéynnista katkaisija 5 (kuva 2). Jos jyrsintdmoottori on kytketty verkkojannitteeseen, saatdpyord X syttyy
sinisend (BU) ja jyrsintdmoottori Kiihtyy 0,2 s kuluttua pehmealld k&ynnistykselld aiemmin asetettuun nopeuteen.
Pehmokaynnistyksen kestoaika riippuu asetetusta kierrosluvusta ja se on suurimmalla kierrosluvullan. 1,2 s.

5.1.2 Kytkeminen pois paalta
Kaynnista katkaisija 5 (kuva 2). Saétopydran merkkivalo X sammuu, ja moottori pysahtyy.

5.2 Kierrosluvun ohjaus elektronisen rajapinnan kautta

Rajapinnan Y (kuva 2) kautta voidaan ohjata kierroslukua ja valvoa jadmékéyntiaikaa automaattisesti
ylikuormitustilanteessa.

Kayttajan ja litetyn jérjestelmén suojaamiseksi rajapinta on eristetty galvaanisesti kayttdvaiheen
jannitteensy6tosta (turvasuojaeristys). Kaikkia signaali-ja kaytt6jannitteita koskevat vertailupotentiaalia ,,GND*.
Heti kun sydttdtappi "Unc" (ks. taulukko/kuva sivulta 101) liitdnnan virta kytketddn eritelman mukaisesti,
jyrsinmoottori siirtyy "portaalik&yttoon".

Alempi tilataulukko 13 esittaa kaikki mahdolliset ohjauksen tilanteet.

Tulo Lahto

HS /- Kayttotapa n / min-!
Ei kaytdssa 0
Ei kaytdssa 0

198-253 Manuaalinen 4000

kayttd

PAALLA | 198-253 | <6 Manuaalinen 25000
kayttd

PAALLA | 198-253 | 8-56 Portaalikéyttd 4000

PAALLA | 198-253 | 8-56 Portaalikayttd 25000

PAALLA | 198-253 | 8-56 Ylikuorma- 4000 - 25000
kayttd

Taulukko 13: Ohjauksen mahdollinen tilanne
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Selitys:

Yksikko Merkitys

HS = Tehokytkin

Uac = Verkkojannite

Unc = Jénnitteensyotto (rajapinta)

PSs = Positio asetuspyora

Us = Ohjausjannite kierrosluku (rajapinta)

Uo = Jadmakayntiajan naytto ylikuormituskaytdssa (rajapinta)
GND = Vertailujannite rajapinnan jannitteille

n = Tydkaran kierrosluku

N/A = Ei kéytettavissa tai ei merkitysta

Jos rajapintaa ei kaytetd, suojaa se mukana toimitetulla peitekannella Z (kuva 3) likaantumiselta.

5.21 Portaalipistokkeen toiminnot

Portaalipistokkeen kaikki nastat on suojattu napaisuuden muuttumiselta. Jannitteilld yli 30 V on véltettava
vadranapaista jatkuvaa kayttoa, koska se voi johtaa rajapinnan vaurioitumiseen.

Nasta-numero. | Parametri Séikeiden
vari
Til.-nro
211868
1 Unc Ruskea
2 Us Valkoinen
3 Uo Musta
4 GND Sininen
— IS
. f |

Til.-nro 211868

5.3 Kierroslukuasetus

Asetuspyoralld X (kuva 2) voit muuttaa portaattomasti kierroslukua. Yksittdisten portaiden todelliset
kierroslukuarvot saat sivun 5 taulukosta tai kotelon kierroslukutarrasta.

Moottorin tunnuslinjan saavuttamiseen asti sisadnrakennettu elektroniikka ohjaa toimintaa asetetun kierrosluvun
mukaisesti.
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5.3.1  Kierrosluvun asetus elektronisen rajapinnan kautta

"Portaalikdytdssa" ei huomioida asetuspydran X (kuva 2) asennolla asetettua ohjekierroslukua. Kierroslukua voi
ainoastaan muuttaa pinnin ,,Us" jannitteelld. Jos haluat asettaa kierrosluvun asetuspy6rélla X (kuva 2), niin ensin
pitaa "Portaalikayttd" deaktivoida katkaisemalla jannitteensy6ttd pinniin ,,Unc® tai vetamalla ohjauskaapeli irti.

Kierrdsluvun ja ohjausjannitteen valinen yhteys on esitetty kaavoissa (1) ja (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 7
min~! ]
n = Us *1900 + 4000 min~? @)

5.4 Ylikuormitussuoja
Vaara

Jos sinun pitéa ylikuormasuojan kaynnistamisen jalkeen tehda toimia tyokaraan,
ensin on ehdottomasti vedettévé verkkopistoke irti.

Jyrsinmoottorin suojaksi valvotaan kayttdparametreja virta, kierrosluku ja lampétila dynaamisesti ja tarvittaessa
jyrsinmoottori kytketaan pois paalta. Hetki ennen ylikuormasuojan laukeamista asetuspyoran X (kuva 2) valaistus
vaihtuu jatkuvaan punaiseen (RD).

Kun jyrsinmoottori otetaan jalleen kayttoon, pitda tehokytkin 5 (kuva 2) kytked pois paélté ja jalleen péalle.
Jyrsinmoottori alkaa toimia ja asetuspyéran X (kuva 2) valaistus vaihtuu siniseksi (BU).

5.4.1 Jaamakayntiajan optinen ndytto

Ylikuormasuojan laukeaminen k&yton aikana johtaa jyrsintyokalun murtumiseen, tydkappaleen vaurioitumiseen
ja jopa portaalijérjestelman vaurioitumiseen. Voit estaa tdman pitdmall silméalla asetuspydrén X (kuva 2) optisia
iimoitussignaaleja.

Niin pitk&an kuin jyrsinmoottorin tehoa ei ylikuormiteta, asetuspy6ra loistaa jatkuvasti sinisen varisend (BU).
Kun jyrsinmoottori on ylikuormitettuna, laskettu jaanndskéyntiaika ilmaistaan punaisen varin (RD) vilkkumisena
. Sivulla 6 (kuva 6) naet pulssien ajallisen jarjestyksen ylikuormituskaytéssa. Vilkkumistoimintojen ja niille
kuuluvien jadgmakayntiaikojen vélisen ehteyden naet alemmasta taulukosta 14 sivulla 103.

Jos ja&@makayntiaika ei ole kéyttdtarkoitukseesi riittdva, vahenna kuormitusta tai syéttdnopeutta voidaksesi
vaihtaa jélleen jatkuvakaytton.
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5.4.2 Jaamakayntiajan nédytto elektronisen rajapinnan kautta
Jos jyrsinmoottori on ,Portaalikdytdssa®, jadméakayntiaikaa voi optisen naytén liséksi kysyé rajapinnan kautta.
Alempi taulukko nayttaa jaamakayntiajan ja siihen kuuluvan lahtdsuureen vélisen yhteyden.

Kayttotapa Jaannoskayntiaika / | Jadannoskayntiajan naytto | Asetuspyora -
] Uo/V valaistus
Jatkuvakayttd rajattomasti 0 Sininen (BU), jatkuva
Ylikuormakayttd <160 1,5 1 X punainen pulssi (RD)
(Moottori kay) <80 25
<40 3 2 x punainen pulssi (RD)
<20 4
<10 45 3 X punainen pulssi (RD)
<5 5 Punainen (RD), jatkuva
Poiskytkenta 0 5

Taulukko 14: Jadmékéyntiajan ja siihen kuuluvan I&htdsuureen vélinen yhteys

6 Huolto ja kunnossapito
Vaara
Pistoke on irrotettava pistorasiasta aina huoltotdiden ajaksi.

MAFELL-koneet on suunniteltu niin, ettd ne eivat tarvitse paljon huoltoa.
Vaihda hiiliharjakset viimeistaan 125 — 150 kayttétunnin jalkeen uusiin. Katso varaosat luvusta 9.

Paikalleen asetetut kuulalaakerit on voideltu koko eliniaksi. Suosittelemme, ettd pidemman kayttoajan jalkeen
valtuutettu MAFELL-asiakaspalveluverstas tarkastaa koneen.

Anna vain péatevan ammattihenkiloston ja vain alkuperdisid varaosia kdyttden korjata laitteesi. Taten
varmistetaan, etta laitteen turvallisuus sailyy ennallaan.

6.1 Sailytys
Jos jyrsinmoottoria ei kaytetd pitempaan aikaan, se on puhdistettava huolellisesti. Paljaat metalliosat on
sumutettava ruosteenestoaineella. Sulje portaalipistoke mukana toimitetulla peitekansi Z:lla (kuva 3)
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7 Hairididen poisto
Vaara

Hairididen syyn selvittdminen ja poistaminen vaatii erityista huolellisuutta ja
varovaisuutta. Ensin on irrotettava pistoke pistorasiasta!

Seuraavassa esitetddn muutama useimmiten esiintyvia hairioita ja niiden syyt Joidenkin muiden hairididen

iimaantuessa ota yhteys myyjaasi tai suoraan MAFELL-asiakaspalveluun.

Asetuspyodrassa ei valoa

Hairio Syy Poisto
Jyrsinmoottoria ei voi kytked Ei verkkojannitetta Tarkasta jannitteensyotto
paalle Verkkosulake on palanut Vaihda verkkosulake

Jyrsinmoottoria ei voi kytked

Hiiliharjakset ovat kuluneet

Vie jyrsinmoottori MAFELL-

aikana. Asetuspydrassa ei valoa

paalle. Asetuspyorassa on asiakaspalveluun
sininen (BU) valo
Jyrsinmoottori pysahtyy kayton | Verkkovirtakatkos Tarkasta verkonpuoliset

esivarokkeet

Jyrsinmoottori pysahtyy kayton
aikana. Asetuspyodrassa on
punainen (RD) valo

Ylikuormasuojus on lauennut

Kytke tehokytkin pois paalta
Ennen kéytdonottoa vapauta
tydkara

Kytke tehokytkin paélle ja jatka
kayttoa pienemmalla
kuormalla/syétolla

rajapinnan kautta

puuttuu / on riittdméaton

Kierroslukua ei voi asettaa | Jyrsinmoottori on | Katkaise jannitteensyotto
asetuspyoralla portaalikdytdssa rajapintaan
Poista ulkoinen liitdnta
rajapinnasta
Kierroslukua ei voi ohjata | Rajapinnan jannitteensy6ttd | Kytke rajapinnan jannitteensyéttd

spesifikaation mukaisesti

Portaalipistokkeen  kontaktointi

on riitthmaton

Tarkasta kontaktointi

Ohjauskaapeli on rikki

Vaihda ohjauskaapeli

toiminnot on
vaarin

Rajapinnan
yhdistetty
portaalijarjestelmaan

Yhdistd  ohjauskaapeli  luvun
,Portaalipistokkeen toiminnot*
mukaisesti
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8

9

Erikoistavikkeet
Kiristyspihti 0Z12 @ 3 mm
Kiristyspihti 0Z12 @ 4 mm
Kiristyspihti 0Z12 @ 6 mm
Kiristyspihti 0Z12 ¢ 8 mm
Kiristyspihti 0212 ¢ 10 mm
Kiristyspihti 0Z12 ¢ 12 mm
Kiristyspihti 0212 ¢ 1/8"
Kiristyspihti 0Z12 ¢ 1/4*
Kiristyspihti 0212 ¢ 1/2"
Liitosmutteri 0Z12

Ohjauskaapeli NC, 5 m musta

Réjahdyssuojausmerkinta ja varaosaluettelo

Vastaavat tiedot varaosista [8ydat kotisivultamme: www.mafell.com
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1 Teckenforklaring

Denna symbol aterfinns pa alla platser dar anvisningar betréffande den egna
sakerheten finns.

Beaktas inte dessa kan svara personskador bli féljden.

Denna symbol markerar en situation som eventuellt kan leda till skada.
@{J] Undviks inte denna situation kan produkten eller foremal i dess omgivning skadas.
ﬂ Denna symbol markerar anvéndartips och annan anvéandbar information.

2 Produktdata
Modell Art.nr.
FM 1650 NC-LO (230V) 9M1801

2.1 Uppgifter om tillverkaren

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, e-post mafell@mafell.de

2.2 Mérkning av maskinen
Alla uppgifter som behdvs for identifiering av maskinen kan lasas pa den monterade markskylten.

Skyddsklass I

CE-mérkning fér dokumentation betraffande dverensstdmmelse med
grundldggande sakerhets- och halsokrav enligt bilaga | i maskindirektivet.

C

/M

Endast for EU lander
Kasta inte frasmotorer i hushallssopornal!

Enligt europeiskt direktiv 2002/96/EG betraffande uttjénta el- och
elektronikapparater samt géllande nationell lagstiftning maste uttjénta frasmotorer
samlas in separat och lamnas till miljovanlig atervinning.

@ Las bruksanvisningen sa att risken for skador kan minskas.

-107-



2.3 Tekniska data

FM 1650 NC-LO
Driftspanning/V/ 230
Natfrekvens/Hz 50
Ineffekt/W 1650
Markstrom/A 72
Forsorjningsspanning/V* 8-56
Styrspanning for varvtalsuppgift/V* 0-10
Indikering resterande gangtid/V* 0-5
Stromforbrukning/mA* 3-5
Tomgangsvarvtal/min-! 4000 - 23000
Verktygsinfastning med spannhylsa g/mm 8
Verktygsskaft/mm 3-127
Fras @, max. / mm 60
Slipkropp @, max/mm 60
Vikt utan natkabel/kg 3,22
Anslutningskabelns langd/m 4
Matt (B x L x H)/mm 98,4 x 85,6 x 346

* Uppgifter for granssnittet

2.4 Emissioner

De angivna ljudemissionsvardena har uppmaétts enligt DIN EN 62841-1 och kan anvandas for jamférelse av
elverktyget med andra elverktyg samt fér en prelimindr bedémning av belastningen.

Fara

Vid praktisk anvandning av elverktyget kan ljudemissionsvardena avvika fran de
angivna vardena beroende pa hur elverktyget anvands och i synnerhet beroende pa
vilken typ av detalj som bearbetas.

Anvand darfor alltid horselskydd, dven nar elverktyget gar utan last.

241  Uppgifter om ljudemission
Bulleremissionsvarden som méatts enligt DIN EN 1SO 3744 uppgar till:

Ljudtrycksniva Lpa=84,9dB (A)
Oséakerhet Kea=3dB (A)

Bullerméatningen gjordes utan verktyg vid tomgang.
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2.5 Ingaende delar

1x Frasmotor FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Bruksanvisning (170876)
1x Oppen nyckel SW 22 (093012)

2.6 Avsedd anvandning

- Frésmotorn ar avsedd for fast montering i styrande portalsystem med @ 43 mm spannhals fran ledande
tillverkare.

- Frasmotorn kan flansas direkt pa ett portalsystem med sex skruvar (gdnga M6), enligt uppgifterna for
portalsystemet (Bild 4).

- Frasmotorn &r inte konstruerad for industriell konstant drift.

- Frasmotorn anses vara en ofullstdndig maskin. Frasmotorn far inte tas i drift forran det har faststallts att
portalsystemet, i vilket frasmotorn ska byggas in, uppfyller bestdmmelserna i det aktuella och giltiga
maskindirektivet. Observera ocksé de respektive garantivillkoren for frasmotorn och for de eventuellt
kompletterande maskinerna.

2.7 Kvarstaende risker
Risk
Vid avsedd anvéandning och trots att sékerhetsforeskrifter foljs finns pa grund av
anvandningsandamalet orsakade restrisker vilka kan leda till halsofarliga foljder.

- Brott pa det roterande verktyget.

- Verktygsbrott eller utslungning av verktyget eller delar av verktyget.

- Berdring av spanningsforande delar nar kapan ar 6ppen och natkontakten inte ar utdragen.
- Paverkan pa horsel vid langvariga arbeten utan horselskydd.

- Emission av hélsovadligt eller explosionsfarlig damm (alla typer) vid langre anvandning utan bortsugning.
Observera sakerhetsbladet for det material som ska bearbetas.

- Skarskador vid verktygsbyte.

- Risk for brannskador vid berdring av kapslingen om den maximalt tillatna frasmangden kontinuerligt dverskrids
(se sid. 111).

3  Sékerhetsanvisningar
Risk
Beakta alltid foljande sakerhetshanvisningar och de sakerhetsbestammelser som
galler i repsektive anvandarland!

Allménna anvisningar:

- Barn och ungdomar far inte hantera denna maskin. Detta galler dock inte ungdomar som arbetar under uppsikt
av fackman inom ramen fér sin utbildning.

- Arbeta aldrig utan de for respektive arbetsmoment féreskrivna skyddsanordningarna pé portalsystemet i vilket
frasmotorn satts in. Andra inget pa portalsystemet eller pa frasmotorn, vilket skulle kunna paverka sakerheten.

- Skadad kabel eller kontakt maste omgaende bytas ut. Fér att undvika sékerhetsrisker far bytet endast utfdras
av MAFELL eller av en auktoriserad MAFELL-kundtjanstverkstad.

- Forhindra skarpa bojningar av kabeln. Linda inte kabeln runt frasmotorn vid transport och forvaring av
frasmotorn.
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Anvéndning med vatten eller ledande vatskor ar forbjuden.
Frasmotorn far inte anvandas som handhallen frésmotor.
Hall frasmotorn borta fran regn eller fukt. Vatten som tranger in i frasmotorn dkar risken for en elektrisk stot.

Vid portaler med inkapsling maste tillracklig damm- och spanutsugning sakerstallas. Dammkoncentrationen i
luften kan skapa en explosiv blandning!

Féljande far inte anvandas:

- Skadade verktyg med sprickor och sadana med forandrad form.

- Trubbiga verktyg p.g.a. den alltfér hdga motorbelastningen.

- Verktyg som inte &r lampliga for tomgangsvarvtalet for frasmotorn.

Anvisningar for anvéndning av personliga skyddsutrustningar:
- Bér alltid horselskydd under arbetet.

- Bar alltid en dammskyddsmask under arbetet.

- Bér skyddsglasdgon vid alla arbeten.

Anvisningar for driften:
- Komiinte i narheten av verktygets faroomrade.
- Kontrollera arbetsstycket sa att det inte innehaller frammande material.

- Overvaka varvtalet. Om en okontrollerad dkning av varvtalet intraffar maste spanningsforsoriningen
omedelbart stangas av.

Anvisningar for underhall och service:
- Regelbunden rengéring av frasmotorn ar en viktig sékerhetsfaktor.

- Endast original MAFELL reservdelar och tillbehdr far anvandas. | annat fall foreligger inga ansprak pa
garantiataganden och inget ansvar fran tillverkarens sida.

4 Forberedelse/lnstallning

4.1 Elanslutning

Fore idrifttagningen maste det kontrolleras att natspanningen dverensstdmmer med driftsspanningen som anges
pa frasmotorns markskylt.

4.2 Verktygsurval

Anvand uteslutande de spannhylsor som anges i kapitlet "Specialtillbehor". Valet av verktyg gérs beroende pa
de material som ska bearbetas och matningsdrivningarnas prestanda. Ténk pa den maximala tillatna
verktygsdiametern och den maximala tilldtna materialspecifika frasmangden. Vid spanbrytande
bearbetningsprocesser beskriver frésméangden Q den volym som avldgsnas i form av span under en viss tid.
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Maximalt tillaten frasmangd (Beroende av material och frasdiameter)

Material:
%0 ' (1) MDF
2) PE 1000
3) Barrved
)

(
(
(4) Hart tra

Frasmangd Q [cm3/min]

@ Fras

260 Material:
240 (1) Spanplatta

220

(2) PA6 GF30
o (3) Aluminium

140
120
100

80 \
60
40 o

20

Frasmangd Q [cm*/min]

@ Fras

2500 Material:
(1) Hardskum

2000 ./

1500 __—

1000 - =

500

Frasmangd Q [cm3/min]

@ Fras
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Tillaten frasdiameter:

Material 20 30 40 45 50 60
Hardskum v v v v v v
PE1000 v v v v
PAGGF30 v v v v v
Tré (mjukt) v v
Tra (hart) v v
MDF v v v v
Spanplatta v
Aluminium v v
CBN Slipstift v v v
Normalkorund v v v
Som skaftform far endast ett cylindriskt skaft med toleranszon H7 eller ett skaft
‘@5 e.nligt"DIN EN ISO 6535 form HA anvandas, detta kan annars leda ill stor obalans
vid hoga varvtal.
4.3 Verktygsbyte
Risk
Drag alltid ur natkontakten vid alla servicearbeten.
' Bar skyddshandskar vid verktygsbyte. Det verktyg som anvands kan vid l&ngre
@5 %Zztjn varmas upp kraftigt och/eller skareggarna pa verktyget som anvands ar

431 Verktygsfastspanning med spannhylsa

Fras- och slipmotorns spindel 1 (Bild 1) &r utrustad med en precisions-spannhylsa 2 (Bild 1) fér infastning av
verktygen. Spindelsparren utldses med lasknappen 4 och underlattar atdragning och lossande av
kopplingsmuttern 3 (Bild 1).

Gor pa foljande sétt for att byta verktyg:

- For att lossa verktyget sparras spindeln 1 (Bild 1) genom att sparrknappen 4 (Bild 1) trycks in.
- Kopplingsmuttern 3 lossas med en skruvnyckel SW22.

- Dra av verktyget framat.

- Skjut in det nya verktyget i verktygsinfastningen anda till anslaget.

- Kontrollera att verktyget sitter ordentligt.

- Nar verktyget spanns fast sparras spindel 1 (Bild 1).

- Kopplingsmuttern 3 dras at med skruvnyckel SE 22.

Alternativ metod att lasa spindeln:

- Anvand den andra skruvnyckeln SW 22 pa spindelns nyckelyta.
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4.4 Spénnhylsor
Fara
Skruva pa kopplingsmuttern 3 (Bild 1) nagot for att skydda gangan pa spindel 1
(Bild 1), dra inte fast den om inget verktyg ar isatt. Spannhylsan 2 (Bild 1) kan
tryckas ihop for kraftigt och darmed skadas.

441 Information om anvadndning av spannhylsorna:
- Med OZ12-spannhylsor (DIN 6388 / ISO 10897), se till att alltid anvanda korrekt frasstorlek.
- Klicka alltid forst fast spannhylsan i kopplingsmuttern och stick sedan i frésen

- Om spannhylsan klammer, lossa spannhylsan genom att sla ett latt slag med fyrkantvirke eller
gummihammare (inget metallverktyg!)

- Olja in spannhylsorna i bérjan liksom efter langre tids anvandning efter som de annars kan sétta fast sig.
Spannhylsorna méaste vara rena fran partiklar och fett innan de far anvandas igen.

- En betydlig battre och mer exakt rotation kan &ven uppnas genom att ett fast smorjmedel anvands (t.ex.
Molykote P-40) eller genom att spannhylsorna fettas in nagot

4.4.2 Spanning och lossande av frasverktyget

9 Drag aldrig fast mantelmuttern utan att ett verktyg satts i, annars kan spannhylsan
skadas.

For att spanna in frasverktyget, gor ni pa foljande sétt:

- Skjutin det rena cylinderskaftet till frasverktyget sa langt som méjligt i den dppnade spannhylsan 2 (Bild 1).
- Tryck pa lasknappen 4 for att lasa fast frasspindeln 1.

- Drag fast mantelmuttern 3 genom att vrida at hoger, forst for hand och sedan med en 8ppen nyckel SW22.
Det behdvs ingen efterdragning med den 6ppna nyckeln.

- Vrid tillbaka frasspindeln 180° efter att du har lossat spindellasningen med lasknappen 4 och fast spindeln
igen med lasknappen 4.

Omvand ordningsfoljd nar man lossar frasspindeln.

Euro-halsfaste "V" bor inte underskrida mattet "h" (Bild 7). Mattet "h" uppgar till 20 mm.

Spann om majligt fast frasmotorn Gver hela upptagningsdiametern i Euro-halsfaste "V1" (Bild 8). Skruva at
spannskruven "W" med max. 7 Nm. (Bild 9)

Undvik om mdjligt punktuell spanning (t.ex. via ett gangstift) i Euro-halsfaste "v2" (Bild 9).

5 Anvéndning

5.1 Allmént

Denna bruksanvisning maste vara kand av alla som fatt uppdraget att arbeta med frasmotorn, varvid kapitlet
"Sékerhetsanvisningar" bor lasas noga.

Den har bruksanvisningen omfattar endast frésmotorn och behandlar inte monteringssituationer. Observera
eventuella andra bruksanvisningar.
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511 Starta

Tryck pa effektbrytaren 5 (Bild 2). Om frdsmotorn &r ansluten till natspanningen sa lyser instéllningsratten X med
bla farg (BU) och frasmotorn accelererar efter 0,2 s med en mjukstart upp till det tidigare instéllda varvtalet.
Mijukstartens varaktighet beror pa det instéllda varvtalet och ar vid maximalt varvtal ca 1,2 s.

5.1.2 Avstingning
Tryck pa effektbrytaren 5 (Bild 2). Belysningen pa installningsratten X slocknar och motorn gar tills den star stilla.

5.2 Varvtalsstyrning via det elektroniska gréanssnittet
Via grénssnittet Y (Bild 2) kan du styra varvtalet och automatiskt Gvervaka den resterande gangtiden vid dverlast.

For att skydda anvandaren och de anslutna systemen &r granssnittet galvaniskt franskilt fran drivlinans
spanningsforsorjning (sakerhetsskyddsfranskiljining). Alla signal- och driftspanningar avser referenspotentialen
"GND”.

Sa snart matningsstift "Unc" (se tabell / Bild pa sidan 115) pa granssnittet spanningsétts enligt specifikationen
overgar frasmotorn till "portaldrift".

Den nedre tillstandstabellen 15 visar alla méjliga konstellationer for styrningen.

Ingang Utgang
HB/- Driftsatt n /vary/min
A Ej Ej Ej Ur drift 0
tillampligt ~ tillampligt ~ fillampligt = tillampligt ~ tillampligt
Ej Ej Ej Ej Ur drift 0
tillampligt ~ tillampligt ~ tillampligt = tillampligt
198-253 Ej Ej Manuell drift 4000

tillampligt ~ tillampligt

TILL 198-253 [ <6 Ej Ej Manuell drift 25000
tillampligt ~ tillampligt

TILL 198-253 | 8-56 Ej Portaldrift 4000

tillampligt
TILL 198-253 | 8-56 Ej Portaldrift 25000
tilldmpligt

TILL 198-253 | 8-56 Ej - Overlastdrift 4000 - 25000
tilldmpligt

Tabell 15: Méjliga konstellationer for styrningen
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Teckenforklaring:

Enhet Betydelse

HS = strémbrytare

Uac = natspanning

Unc = spanningsforsorjning (grénssnitt)

PSs = position installningshijul

Us = styrspanning varvtal (granssnitt)

Uo = utmatning resterande gangtid dverlastdrift (granssnitt)
GND = referenspotential for granssnittets spanningar

n = arbetsspindelns varvtal

Ej tillampligt = kan ej anvéndas resp. ej relevant

Om granssnittet inte anvands skyddar du det mot nedsmutsning med den medféljande tackkapan (Bild 3).

5.21 Belaggning portalkontakt

Alla stift pa portalkontakten &r skyddade mot polforvéxling. Vid spénningar dver 30 V ska en polférvaxiad
konstant drift undvikas eftersom detta kan leda till att grénssnittet inte fungerar.

Stift nr. Parameter Licensf'drg
Best.-nr.
211868
1 Unc Brun
2 Us Vit
3 Uo Svart
4 GND Bla
— 8~
7 f |

Best.-nr. 211868

5.3 Varvtalsuppgift

Med instéliningshjulet E (Bild 2) kan du férandra varvtalet steglost. De korrekta varvtalsvéardena for enskilda steg
finns angivna i tabellen pa sidan 5, eller pa varvtalsdekalen pa huset.

Tills motorkurvan har natts efterreglerar den inbyggda elektroniken till det installda varvtalet.
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5.3.1 Varvtalsstéllning via det elektroniska granssnittet

Vid “portaldrift’ ignoreras l&get hos installningshjulet X (Bild 2) for varvtalsuppgift. Varvtalet kan uteslutande
andras genom spénningen vid stift "Us”. Om du vill dndra varvtalet med hjélp av instéliningshjulet X (Bild 2) sa
maste "portaldriften” avaktiveras genom att spanningsforsorjningen vid stift *Unc” stangs av, eller genom att
styrningskabeln tas bort.

Sambandet mellan varvtalet och styrspanningen visas i formlerna (1) och (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~1
1900 7
min~1 ]
n = Us *1900 + 4000 min~? @)

5.4 Overbelastningsskydd
Fara

Om du utfor arbeten pa arbetsspindeln efter att dverlastskyddet har 16st ut maste
natkontakten forst ovillkorligen dras ut.

For att skydda frasmotorn dvervakas driftparametrarna strém, varvtal och temperatur dynamiskt och vid behov
stangs frasmotorn av. Strax innan Overlastskyddet I6ser ut andras installningshjulets belysning X (Bild 2) till
permanent rod (RD).

For att ta frasmotorn i drift igen maste du stanga av och sla pa strdmbrytaren 5 (Bild 2). Frasmotorn startas och
instéllningshjulets belysning X (Bild 2) &ndras till bl (BU).

5.4.1 Optisk indikering av resterande gangtid

Utidsning av dverlastskyddet under drift leder till brott pa frasverktyget, arbetsstycket eller till och med skador pa
portalsystemet. Du kan férhindra detta genom att du ger akt pa de optiska indikeringarna pa instéllningshjulet X
(Bild 2).

Sa lange frasmotorn effektmassigt inte dverbelastas lyser installningshjulet permanent med fargen bla (BU).

Vid dverbelastning av frasmotorn visas den beraknade resterande gangtiden som blinkande med fargen rod
(RD). Pa sidan 6 (Bild 6) ser du sidpositioneringen av pulserna vid Gverlastdrift. Sambandet mellan
blinkegenskaperna och den tillhdrande resterande gangtiden finns angivet i den nedre tabellen 16 pa sidan 116.

Om den resterande gangtiden inte récker for din anvandning, undvik last resp. matning for att aterga till konstant
drift.

5.4.2 Utmatning av den resterande gangtiden via det elektroniska granssnittet

Om frasmotorn ar i "portaldrift” kan forutom den optiska indikeringen den resterande gangtiden avfragas via
granssnittet.

Den nedre tabellen visar sambandet mellan den resterande gangtiden och de tillhdrande utgangsstorheterna.

Driftsatt Resterande Indikering resterande | Instéllningshjul

gangtid/s gangtid/ Uo/V belysning
Kontinuerlig drift obegransad 0 Bla (BU), permanent
Overlastdrift <160 1,5 1 x rod plus (RD)
(motor igang) <80 25
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Driftsatt Resterande Indikering resterande | Instaliningshjul
gangtid/s gangtid/ Uo/V belysning
Kontinuerlig drift obegransad 0 Bla (BU), permanent
<40 3 2 x réd plus (RD)
<20 4
<10 45 3 xrdd plus (RD)
<5 5 Rod (RD), permanent
Avstangning 0 5

Tabell 16: Samband mellan resterande gangtid och de tillhérande utgangsstorhetema

6 Underhall och service
Risk

Drag alltid ur natkontakten vid alla servicearbeten.

MAFELL-maskiner ar konstruerade for lagfrekvent serviceniva.

Byt ut kolborstarna senast efter 125 — 150 drifttimmar. Reservdelar beskrivs i Kap. 9.

Kullagren har smdrjning som haller under lagrets livstid. Efter langre anvandning rekommenderar vi att 1ata en

auktoriserad MAFELL-kundtjanstverkstad ga igenom maskinen.

Lat endast kvalificerad expertpersonal reparera din maskin under anvandning av originalreservdelar.

Detta sakerstaller att maskinens sakerhet bibehalls.

6.1 Forvaring

Ska frasmotorn inte anvandas undre langre period ska den rengdras noggrant. Spruta rostskyddsmedel pa

blanka metalldelar. Forslut portalkontakten med den medfdljande tackkapan Z (Bild 3).
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7 Atgardande av storningar

Risk

Felsokning efter orsak till foreliggande stérning och atgardande av denna kraver
alltid storsta uppmérksamhet och forsiktighet. Drag forst ur kontakten!

Nedan aterfinns nagra av de vanligast forekommande stérningar samt orsaken till felen. Om andra storningar
uppstar, kontakta din aterforsaljare eller MAFELL-kundservice direkt.

Storning Orsak Atgird

Frasmotorn kan inte slas pa Ingen natspanning finns Kontrollera

Instéllningshjulet lyser inte spanningsférsérjningen
Néatsakringen ar defekt Byt ut natsékringen

Frasmotorn kan inte slas pa.
Installningshjulet lyser blatt (BU)

Kolborstarna ar utslitna

Lamna frasmotorn till MAFELL-
kundservice

Frasmotorn stannar under drift.
Instéllningshjulet lyser inte

Strémavbrott

Kontrollera sakringar pa natsidan

Frasmotorn stannar under drift.
Installningshjulet lyser rott (BU)

Overlastskyddet har 18st ut

Sténg av strémbrytaren. Gor
arbetsspindeln fri innan uppstart.
Sla pa strdmbrytaren och fortsétt
driften med minskad last/matning.

Varvtalet kan inte stéllas in pa | Frasmotorn befinner sig i | Stang av spanningsforsorjningen
instéllningshjulet. portaldrift. till granssnittet
Ta loss den externa anslutningen
pa granssnittet
Varvtalet kan inte styras via | Grénssnittets Koppla in granssnittets
granssnittet spanningsforsorjning  saknas/ér | spanningsférsérjning enligt
otillracklig specifikationen.

Kontakten till portalkontakten ar
otillrécklig

Kontrollera kontakten

Styrningskabeln &r defekt Byt ut styrningskabeln
Belaggningen av granssnittet ar | Anslut  styrningskabeln  enligt
felaktigt ansluten till | kapitlet "Belaggning
portalsystemet portalkontakt”.
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8

Extra tillbehor
Spénnhylsa 0Z12 g 3 mm
Spannhylsa 0Z12 g 4 mm
Spannhylsa 0Z12 g 6 mm
Spénnhylsa 0Z12 g 8 mm
Spénnhylsa 0Z12 g 10 mm
Spannhylsa 0Z12 g 12 mm
Spénnhylsa 0Z12 ¢ 1/8"
Spénnhylsa 0212 ¢ 1/4"
Spénnhylsa 0Z12 ¢ 1/2"
Kupolmutter 0Z12

Styrningskabel NC, 5 m svart

9 Explosionsritning och reservdelslista

Information om reservdelar hittar du pa var hemsida: www.mafell.com
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1 Forklaring af tegn

o

Dette symbol findes de steder, hvor der findes sikkerhedshenvisninger.
Fare for alvorlige kveestelser ved tilsideseettelse af henvisningerne.

Dette symbol kendetegner en mulig skadelig situation.

Hvis denne ikke undgas, er der fare for, at produktet eller genstande i naerheden
beskadiges.

Dette symbol kendetegner brugertips og andre nyttige informationer.

2 Produktinformationer

Model

FM 1650 NC-LO (230V)

Art.nr.
9M1801

2.1 Producentinformationer

MAFELL AG, Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, telefon +49 (0)7423/812-0, fax +49
(0)7423/812-218, e-mail mafell@mafell.de

2.2 Merkning af maskinen
Alle informationer, som er ngdvendige til identifikation af maskinen, findes pa det monterede skilt.

C

/M

X
o

Beskyttelsesklasse |l

CE-maerket dokumenterer overensstemmelsen med de veaesentlige sikkerheds- og
sundhedskrav i maskindirektivets bilag |.

Kun for EU lande
Freesemotorer ma ikke smides ud sammen med det almindelige husholdningsaffald!

I henhold til det europzeiske direktiv 2002/96/EF om bortskaffelse af elektrisk eller
elektronisk udstyr skal kasserede fraesemotorer samles, deponeres og genbruges i
henhold til geeldende regler.

For at nedszette risikoen for kvaestelser skal betjeningsvejledningen laeses.
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2.3 Tekniske data

FM 1650 NC-LO
Driftsspaending / V 230
Netfrekvens / Hz 50
Optagen effekt / W 1650
Meerkestram / A 7.2
Forsyningsspaending / V* 8-56
Styrespaending til indstilling af omdrejningstal / V* 0-10
Udgave resterende Igbetid / V* 0-5
Strgmforbrug / mA* 3-5
Omdrejningstal i tomgang / min-! 4000 - 23000
Veerktojsholder med spaendetang @ / mm 8
Veerktejs-handtag / mm 3-127
Fraeser @, maks. / mm 60
Slibestift g, maks. / mm 60
Veegt uden ledning / kg 3.22
Leengde pa tilslutningsledning / m 4
Mal (B x L x H) / mm 98,4 x 85,6 x 346

* informationer om graensefladen

2.4 Emissioner

De angivne stgjemissioner er blevet malt i overensstemmelse med DIN EN 62841-1 og kan bruges til at
sammenligne elveerktojet med et andet og til at foretage en forelabig vurdering af belastningen.

Fare

Stgjemissioner under den faktiske brug af elveerktgjet kan afvige fra de angivne
veerdier, afheengigt af den made, som veerktgjet anvendes pa, iseer hvilken type
emne der bearbejdes.

Derfor skal du altid bruge hereveern, ogsa nar elvaerktgjet karer uden belastning!

241 Informationer vedr. stgj
Stgjemissionsveerdierne, der er beregnet iht. DIN EN ISO 3744, er:

Lydtryksniveau Lpa=84,9dB (A)
Usikkerhed Kea=3dB (A)

Stgjmalingen blev gennemfart i tomgang uden vaerktgj.
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2.5 Leveringsomfang

1x Fraesemotor FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Betjeningsvejledning (170876)
1x Enkelt gaffelnggle/ngglevidde 22 (093012)

2.6 Tilsigtet brug

- Fraesemotoren er beregnet til at blive fast indbygget i portalsystemer med @ 43 mm spaendehals fra ferende

producenter.

Fraesemotoren kan anbringes direkte pa et portalsystem vha. seks skruer (gevind M8) iht. portalsystemets

indstillinger (billede 4).

- Fraesemotoren er ikke konstrueret til varig drift i industrien.

- Freesemotoren anses som delmaskine. Fraesemotoren ma ikke tages i brug, fer portalsystemet, som
freesemotoren skal inkorporeres i, er blevet erkleeret som vaerende i overensstemmelse med bestemmelserne
i det aktuelle og gyldige direktiv. Overhold ogsd de pageeldende garantibetingelser, der geelder for
freesemotoren og de evt. supplerende apparater.

2.7 Tilbagevaerende risici
Fare

Selv om produktet bruges korrekt, og sikkerhedsbestemmelserne overholdes, er
anvendelsesmaden forbundet med tilbagevaerende risici, der kan veere en
sundhedsrisiko.

- Brist pa det roterende veerktgj.

- Brist pa og udslyngning af vaerktejerne eller af dele af veerktgjerne.

- Bergring af spaendingsfarende dele, hvis huset er bent, og netstikket ikke er trukket ud.
- Herelsen kan forringes, hvis der arbejdes i leengere tid uden hgrevaern

- Emission af sundhedsfarligt eller eksplosionsfarligt stev (alle typer), hvis der arbejdes i leengere tid uden
udsugning. Lees og overhold sikkerhedsdatabladet, der geelder for materialet, der skal bearbejdes.

- Snitsar ifm. veerktejsskift.

- Fare for forbreending hvis huset bergres i forbindelse med vedvarende overskridelse af den maks. filladte
materialefiernelseshastighed (se side 125).

3 Sikkerhedshenvisninger
Fare

Tag altid hensyn til de efterfalgende sikkerhedshenvisninger og de geeldende
sikkerhedsbestemmelser i landet!

Generelle henvisninger:

- Bern og unge ma ikke betjene maskinen. Dette geelder ikke for unge i sammenhaeng med en uddannelse,
under opsyn af fagpersonale.

- Arbejd aldrig uden portalsystemets beskyttelsesskaerme, der er foreskrevet til det enkelte arbejde, og som
freesemotoren skal seettes ind i. Andr intet pa portalsystemet og pa freesemotoren, hvis det forringer
sikkerheden.

- Beskadigede ledninger og stik skal udskiftes med det samme. Udskiftningen mé kun gennemfares af MAFELL
eller pa et autoriseret MAFELL-kundeserviceveerksted for at undga sikkerhedsfarer.
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- Undga skarpe knzek i ledningen. Iszer under transport og lagring af freesemotoren ma ledningen ikke vikles
omkring freesemotoren.

- Det er forbudt at anvende vand eller ledende vaesker under brug.
- Freesemotoren ma ikke bruges som handfert freesemotor.

- Hold freesemotoren veek fra regn eller fugt. Hvis der treenger vand ind i freesemotoren, gger det risikoen for
elektrisk stgd.

- Ved portaler med overdeekning skal der veere en tilstreekkelig opsugning af stevispaner til stede.
Stavkoncentrationen i luften kan fare til en eksplosiv blanding!

Du ma ikke anvende:

- Beskadigede veerktajer og veerktgjer, hvis form har sendret sig.

- Uskarpe veerktgjer pa grund af den for hgje motorbelastning.

- Veerktgjer, der ikke er egnet til fresemotorens omdrejningstal i tomgang.

Henvisninger til brug af beskyttelsesudstyr:

- Brug altid hgreveaern under arbejdet med saven.

- Brug altid en stevbeskyttelsesmaske under arbejdet med saven.
- Brug altid beskyttelsesbriller under arbejdet.

Henvisninger vedr. drift:
- Undga at heenderne kommer i naerheden af veerktejets farlige omrade.
- Kontrollér emnet for fremmedelementer.

- Overvag omdrejningstallet. @ges omdrejningstallet ukontrolleret, opstar et omdrejningstalspring, skal
spaendingsforsyningen slukke med det samme.

Henvisninger vedr. vedligeholdelse og reparation:
- Den regelmaessige rengaring af freesemotoren er en vigtig sikkerhedsfaktor

- Der ma udelukkende anvendes originale reservedele og originalt tilbeher fra MAFELL. | modsat fald bortfalder
garantien, og producenten haefter ikke for produktet.

4 Klargering / indstilling

4.1 Nettilslutning

Farigangseetning serges for, at el-spaendingen stemmer overens med den vaerdi, der neevnes pa freesemotorens
skilt.

4.2 Verktgjsudvalg

Brug udelukkende spaendeteengerne, der er angivet i kapitel "Specialudstyr”. Veerktgjet veelges afhaengigt af
materialerne, der skal bearbejdes, iht. fremfgringsdrevenes kapacitetsevne. Tag hensyn il de maks. tilladte
veerktgjsdiametre og den maks. filladte, materialespecifikke materialefiernelseshastighed. Ved
materialefiernelseshastigheden Q forstas ifm. en materialefiernende arbejdsproces den maengde spaner, der
fiernes inden for en bestemt tid.
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Maks. tilladt materialefjernelseshastighed (afhangigt af materiale og freeserdiameter)
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Tilladte fraeserdiametre:

Materiale 20 30 40 45 50 60

Hardt skummateriale v v v v v v

PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

Tree (bledt) v v

Tree (hardt) v v

MDF v v v v

Spanplade v

Aluminium v v

CBN slibestift v v v

Normal korund v v v
Som skaftform ma der kun bruges et cylinderskaft med et tolerancefelt H7 eller et

@5 skaft int. DIN EN 1SO 6535 form HA, da der ellers kan opsta stor ubalance under
hgje omdrejningstal.
4.3 Verktojsskift
Fare
Afbryd strgmmen til maskinen og fiern el-stikket, fer vedligeholdelse pabegyndes.
Brug beskyttelseshandsker, nar vaerktgjet skiftes. Indsatsveerktgjet kan blive
@5 meget varmt, hvis det bruges i leengere tid og/eller indsatsveerktgjets skaerekanter

er skarpe.

4.3.1 Verktejsspending med spendetang

Spindlen 1 (billede 1) i freese- og slibemotoren er udstyret med en preecisions-speendetang 2 (billede 1), der
bruges til at fastgere/fastholde veerktejerne. Spindellasen udlgses af Iaseknappen 4 og letter fastspeaending og
lgsning omlgbermatrikken 3 (billede 1).

Veerktejsskift gennemferes pa felgende made:

- Til udspeending af veerktgjet fastlases spindlen 1 (billede 1) ved at trykke pa laseknappen 4 (billede 1).
- Med en enkelt gaffelnggle/ngglevidde 22 lgsnes omlgbermatrikken 3.

- Treek veerktgjet af fremad.

- Skub det nye vaerktgj helt ind i vaerktgjsholderen.

- Kontrollér veerktgjets position.

- Spindlen 1 (billede 1) fastlases ved at spaende veerktgjet.

- Med den enkelte gaffelnggle/naglevidde 22 spaendes omlgbermatrikken 3.

Alternativ metode til spindellas:

- Brug en yderligere enkelt gaffelnggle/naglevidde 22 pa spindlens nggleflade.
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4.4 Spandetanger
Fare

Drej omlgbermgtrikken 3 (billede 1) en smule op for at beskytte gevindet pa spindel
1 (billede 1), dog ma den aldrig spaendes helt, nar der ikke sat noget veerktgj i.
Speaendetangen 2 (billede 1) kunne trykkes for kraftigt sammen og beskadiges.

441 Informationer om anvendelse af spa@ndetengerne:
- Ved OZ12-spaendeteenger (DIN 6388 / ISO 10897) skal du altid bruge den korrekte fraeserstorrelse
- Klik altid ferst spaendetangen ind i omlgbermgtrikken og seet sa freeseren i

- Sidder den i klemme, lgsnes speendetangen ved at sla let bagfra med et stykke firskaret temmer eller en
gummihammer (brug ikke noget metalvaerktg;j!)

- Smer spendeteengerne med en smule olie i starten og efter leengere tids brug, da de ellers kan szette sig
fast. Spaendeteengerne skal veere fri for partikler og fedt, far de tages i brug igen.

- Et betydeligt bedre ngjagtigt rundigb kan ogsa opnas ved at anvende et fast smaremiddel (f.eks. Molykote P-
40) eller ved at smare spandeteengerne med en smule fedt

4.4.2 Ind- og udspznding af fresevarktgjet

Spaend aldrig omlgbermetrikken uden isat veerktgj, da spaendetangen ellers kan
9 blive beskadiget.

Freeseveerktgjet ispaendes pa felgende made:

- Skub det rene freeserskaft sa langt som muligt ind i den abnede spaendetang 2 (fig. 1).
- Tryk pa laseknappen 4 for at fastlase freeserspindlen 1.

- Omlgbermgtrikken 3 speendes ved forst at dreje den til hgjre med handen og herefter med
gaffelngglen/naglevidde 22. Det er ikke ngdvendigt at efterspaende med gaffelngglen.

- Drej freeserspindlen 180° tilbage, nar du har Igsnet spindelldsen med laseknappen 4, og fastger spindlen igen
med laseknappen 4.

Udspaending gennemfares i omvendt raekkefelge.

Eurohalsholderen ,V* ber ikke underskride malet ,h* (billede 7). Malet ,h* er 20 mm.

Spaend helst freesemotoren fast over hele holdediameteren i eurohalsholderen ,V1* (billede 8). Drej
spaendeskruen ,W* fast med maks. 7 Nm.

Undga helst punktuel speending (f.eks. via en gevindstift) i eurohalsholderen V2" (billede 9).
5 Drift

5.1 Generelt

Denne betjeningsvejledning skal gennemlaeses af alle personer, der betjener fraesemotoren, specielt skal der
leegges veegt pa afsnittet "Sikkerhedshenvisninger".

Denne betjeningsvejledning indeholder kun fraeesemotoren og beskriver ikke indbygningssituationen. Lees og
overhold evt. andre betjeningsvejledninger.
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511 Tende:

Betjen effektafbryderen 5 (billede 2). Er freesemotoren forbundet med netspaendingen, lyser indstillingshjulet X
bla (BU), og freesemotoren accelererer efter 0,2 s med en bled start, til det forindstillede omdrejningstal nas.
Varigheden af den blade start athaenger af det indstillede omdrejningstal og er ved maks. omdrejningstal ca. 1,2
s.

51.2  Slukke:

Betjen effektafbryderen 5 (billede 2). Belysningen pa indstillingshjulet X slukker, og motoren kerer ud, indtil den
stopper.

5.2 Styring af omdrejningstal via den elektroniske granseflade

Via greensefladen Y (billede 2) kan omdrejningstallet styres og den resterende lgbetid overvages automatiseret
ifm. overbelastning.

For at beskytte brugeren og de filsluttede systemer er greensefladen adskilt galvanisk fra drivstrengens
speendingsforsyning (sikkerhedsafbrydelse). Alle signal- og driftsspaendinger refererer til referencepotentialet
»GND*.

Sa snart forsyningspinnen "Unc* (se tabelfillustration pa side 129) il greensefladen belastes med spaending iht.
specifikationen, skifter freesemotoren til "Portaldrift".

| den nederste tilstandstabel 17 ses alle mulige konstellationer for reguleringen.

Indgang Udgang
HS /-

Driftsmade n / min*!
Ude af drift 0

Ude af drift 0

Manuel drift 4000

Manuel drift 25000
Portal-drift 4000
Portal-drift 25000
Overbelastningsdrift | 4000 - 25000

0
TIL 198-253
TIL 198-253
TIL 198-253
TIL 198-253
TIL 198-253

Tabel 17: Mulige konstellationer for reguleringen
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Forklaring:

Enhed Betydning

HS = effektafbryder

Uac = netspaending

Unc = speendingsforsyning (greenseflade)

PSs = position indstillingshjul

Us = styrespaending omdrejningstal (greenseflade)

Uo = output resterende Igbetid i overbelastningsdrift (greenseflade)
GND = referencepotentiale for spaendinger til greenseflade

n = omdrejningstal for arbejdsspindel

N/A = kan ikke anvendes, eller ikke relevant

Anvendes graensefladen ikke, beskyttes den mod snavs med den medleverede beskyttelseskappe Z (billede 3).

5.21  Konfiguration portalstik

Alle pins pa portalstikket er beskyttet mod forkert poling. Ved spaendinger over 30 V skal en vedvarende drift
med forkert poling undgas, da dette kan medfare, at greensefladen svigter.

Pin-nr. Parametre Snorefarve
Best.nr.
211868
1 Unc Brun
2 Us Hvid
3 Uo Sort
4 GND Bla
1 =
7 f \

Best.nr. 211868

5.3 Omdrejningstal indstilling

Med indstillingshjulet X (billede 2) kan omdrejningstallet aendres trinlgst. De konkrete omdrejningstalveerdier for
enkelte trin fremgar af tabellen pa side 5 eller af omdrejningstaletiketten pa huset.

Den indbyggede elektronik regulerer iht. det indstillede omdrejningstal, indtil motorens karakteristik nas.
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5.3.1  Justering af omdrejningstal via den elektroniske granseflade

| "Portaldrift" ignoreres indstillingshjulets position X (billede 2) til omdrejningstallets indstilling. Omdrejningstallet
kan kun &ndres vha. speending pa pin ,,Us*. Skal omdrejningstallet indstilles vha. indstillingshjulet X (billede 2),
skal "Portaldrift" deaktiveres forinden ved at slukke for spaendingsforsyningen pa pin ,,Unc* eller ved at fierne
styrekablet.

Sammenhanget mellem omdrejningstallet og styrespaendingen findes i formlerne (1) og (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 7
min~1 ]
n = Us *1900 + 4000 min~? @)

5.4 Overbelastningsbeskyttelse
Fare

Skal der gennemferes arbejde pa arbejdsspindlen, efter at
overbelastningsbeskyttelsen er udlgst, skal netstikket ubetinget treekkes ud
forinden.

For at beskytte freesemotoren overvages driftsparametrene strem, omdrejningstal og temperatur dynamisk, og
freesemotoren slukkes efter behov. Kort far overbelastningsbeskyttelsen udlgses, skifter belysningen il
indstillingshjulet X (billede 2) til permanent rgd (RD).

Freesemotoren tages i brug igen ved at slukke og teende for effektafbryderen 5 (billede 2). Fraesemotoren gar i
gang med at kere, og belysningen til indstillingshjulet X (billede 2) skifter til bla (BU).

5.4.1 Optisk udgave af resterende lobetid

Udlgses overbelastningsbeskyttelsen under arbejdet, brister freeseveerktgjet, desuden beskadiges emnet, og det
kan endda ske, at portalsystemet beskadiges. Dette kan forhindres ved at holde gje med de optiske
outputsignaler pa indstillingshjulet X (billede 2).

Sa leenge fraeesemotoren ikke overbelastes, lyser indstillingshjulet hele tiden bla (BU).

Overbelastes freesemotoren, vises den beregnede, resterende lagbetid i form af rede blink (RD). Pa side 6 (billede
6) ses den tidsmaessige placering af pulsene i overbelastningsdriften. Sammenhaengen mellem blinkadfeerd og
den tilhgrende resterende Igbetid fremgar af nedenstaende tabel 18 pa side 131.

Er den resterende Igbetid ikke tilstraekkelig til at kunne klare dit arbejde, reduceres lasten eller fremferingen, sa
der kan skiftes til den vedvarende drift igen.
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5.4.2 Output resterende lgbetid via den elektroniske grenseflade

Befinder freesemotoren sig i “Portaldrift’, kan den resterende Igbetid ikke kun kontrolleres via det optiske output,
men ogsa via greensefladen.

Den nederste tabel viser sammenhaengen mellem den resterende Igbetid og de tilherende udgangsstarrelser.

Driftsmade Resterende lgbetid / | Udgave resterende lgbetid | Indstillingshjul

] Uo/V belysning
Vedvarende drift ubegreenset 0 Bla (BU), permanent
Overbelastningsdrift | < 160 15 1 x red puls (RD)
(motor gar) <80 25

<40 3 2 x rgd puls (RD)

<20 4

<10 4.5 3 xred puls (RD)

<5 5 Red (RD), permanent
Frakobling 0 5

Tabel 18: Sammenhaeng mellem resterende labetid og de tilhgrende udgangsstarrelser

6 Vedligeholdelse og reparation
Fare
Afbryd strgmmen til maskinen og fiern el-stikket, far vedligeholdelse pabegyndes.

MAFELL-maskiner er blevet konstrueret med henblik pa mindst mulig vedligeholdelse.
Skift kulbarsterne senest efter 125 — 150 driftstimer. Reservedelene fremgar af kap. 9.

De indbyggede kuglelejer er evighedssmurte. Efter leengere driftstid anbefales det at lade maskinen fa et eftersyn
pa et autoriseret MAFELL veerksted.

Lad altid kun kvalificeret fagpersonale reparere dit apparat og altid kun med originale reservedele. Herved
sikres det, at apparatets sikkerhed bevares.

6.1 Lagring
Bruges freesemotoren ikke i leengere tid, skal det rengares omhyggeligt. Sprajt rustbeskyttelsesmiddel pa blanke
metaldele. Luk portalstikket med den medleverede beskyttelseskappe Z (billede 3).
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7 Afhjlpning af driftsforstyrrelser

Fare

Arsagen til forstyrrelser og afhjeelpning af disse kraever altid aget opmaerksomhed.
Afbryd stremmen og fiern el-stikket, fer du undersager fejlen!

| det falgende ses en oversigt over hyppige fejl, og hvorfor de opstar. Opstar der andre fejl, bedes du kontakte
din forhandler eller kundeservicen hos MAFELL direkte.

Fejl

Arsag

Afhjalpning

Freesemotoren kan ikke teendes
Indstillingshjulet lyser ikke

Der er ingen netspaending

Kontroller spaendingsforsyningen

Netsikringen er defekt

Erstat netsikringen

Fraesemotoren kan ikke teendes.
Indstillingshjulet lyser bla (BU)

Kulbgrsterne er slidte

Send freesemotoren til MAFELL-
kundeservicen

Freesemotoren bliver staende
under arbejdet. Indstillingshjulet
lyser ikke

Stremsvigt

Kontroller nettets forsikringer

Freesemotoren bliver stéende
under arbejdet. Indstillingshjulet
lyser red (RD)

Overbelastningsbeskyttelsen
blev udlgst

Sluk for effektafbryderen. Ger
arbejdsspindlen fri for
ibrugtagningen

Teend for effektafbryderen og
fortseet arbejdet med reduceret/m
last/fremfaring

Omdrejningstallet  kan  ikke

indstilles pa indstillingshjulet

Freesemotoren befinder sig i
portaldriften

Sluk for spaendingsforsyningen il
grensefladen
Fiern den eksterne tilslutning til
greensefladen

Omdrejningstallet kan ikke styres
via greensefladen

Speendingsforsyningen il
greensefladen  mangler / er
utilstraekkelig

Tilkobl speendingsforsyningen il
greensefladen iht. specifikation

Kontaktforbindelsen til | Kontroller kontaktforbindelsen
portalstikket er utilstreekkelig

Styrekablet er defekt Erstat styrekablet

Konfigurationen til greensefladen | Forbind styrekablet iht. kapitel
er forbundet forkert med | "Konfiguration portalstik”

portalsystemet
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8

9 Eksploderet tegning og reservedelsliste

Specialudstyr
Speaendetang 0Z12 g 3 mm
Spaendetang 0Z12 ¢ 4 mm
Spaendetang 0Z12 ¢ 6 mm
Speaendetang 0Z12 g 8 mm
Speaendetang 0Z12 g 10 mm
Spaendetang 0Z12 g 12 mm
Speaendetang 0Z12 ¢ 1/8°
Speaendetang 0212 ¢ 1/4
Speaendetang 0Z12 ¢ 1/2¢
Omlgbermetrik 0212

Styrekabel NC, 5 m sort

Best.nr. 093827
Best.nr. 093828
Best.nr. 093829
Best.nr. 093830
Best.nr. 093831
Best.nr. 093832
Best.nr. 093833
Best.nr. 093834
Best.nr. 093835
Best.nr. 093836

Best.nr. 211868

De vigtigste informationer om reservedelene findes pa vores hjemmeside: www.mafell.com
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9 [MOKOMMOHEHTHOE M300PAXEHNE W CIIUCOK 3AMACHBIX HYACTEM .....vevervvrrecreieiev e 147
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1 OOBbACHEHWE YCNOBHbIX 3HAaKOB
10T cumMBON pa3melleH BO BCeX MecCTax, rae npuBeaeHbl yKazaHuAa no

6e3onacHoCTH.

B cnyyae 1x HeBbIMOMHEHUS BO3MOXHb! TAMYaLLME TPABMbI.

3TOT CMMBON 03HAYaeT CUTYaLMIO, B KOTOPOM BO3MOXHO MOBPeXAeHUe

@5 UMyulecTBa.

Ecnu ee He n3bexatb, BO3MOXHbI NOBPEXAEHUS M3OENNS UMW NPELMETOB,

HaXoASALMXCS PSLOM C HUM.

JTM CUMBOIIOM NOMeYEHbI COBETLI MO MPUMEHEHUIO U Apyras nonesHas
9 MHopMaLms.

2 [laHHble usgenus
Mogenb Ne apr.
FM 1650 NC-LO (230 B) 9M1801

2.1 CsepeHus 0 npousBoauTene

MAFELL AG, Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, TenedoH +49 (0)7423/812-0, dakc +49
(0)7423/812-218, an. nouta mafell@mafell.de

2.2 MapkupoBKa MalnHbI
Bce gaHHble, Heobxoaumble NS AEHTUVKALIN MaLLMHBI, YKa3aHbl Ha 3aBOACKO Tabnuuke.

Knacc sawurbi Il

Cumon CE ans noareepxneHnAa CoOoTBETCTBUA OCHOBHbIM Tpe6OBaHl/IFIM
6e3onacHocTH 1 3[paBOOXpaHEHNS COrnacHo npunoxeHuto | k inpektuse o
MallnHax

Tonbko ans ctpaH EC

He BbikugbIBaliTe (hpe3epHble fBuratenu B 661ToBoi Mycop!

CornacHo Esponeiickoit gupekTtise 2002/96/EC 00 ycTapeBLUNX SNEKTPUYECKUX U
3MEKTPOHHbIX NpuBopax 1 aHamorMYHbIM 3aKOHaM OTAEMbHbIX CTPaH,
NCNonb30BaHHbIE PpesepHbIe ABMUraTeNy AOMKHLI COBUPATLCA OTAEMBHO U

nepeaaBaTbCs Ans AanbHENLero ucnonb3oaHus Ges yliepba Ans okpyxaroLien
cpefpl.

MpounTaitTe UHCTPYKLMIO MO 3KCNyaTaLMM ANsl YMEHbLUEHUS ONacHOCTH
Mony4YeHns TpaBM.
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2.3 TexHu4ecKue xapaKTepmMCTUKU

FM 1650 NC-LO

Pab6ouee HanpshkeHue / B 230
Yacrora B cetn / Ty 50
[Motpebnsemas mMoLHoCTb / BT 1650
HomuHanbHas cuna Toka / A 7.2
HanpspkeHue nutanus / B* 8-56

HanpsixeHne B Lenu ynpaeneHus Ans npeasaputenbHoi HacTpoku | 0 - 10
yacToTbl BpalueHus / B

BbiBop ocTaBLuerocs Bpemenu / B 0-5
[NoTpebnexne anekTposHeprim / MA 3-5

YacToTa BpalLieHWsi Ha XONOCTOM X0Ay / MUH'! 4000- 23000
3aX1M MHCTPYMEHTA C LiaHroBbIM NATPOHOM @ / MM 8

XBOCTOBMK MIHCTPYMEHTa / MM 3-12,7

®pesa @, Makc. / Mm 60
LLinnchoBanbHbIN KpYr @, Makc. / MM 60

Bec 6e3 ceTeBoro kabens / kr 3,22

[nuHa coeanHNTENBHOM NUHUA [ M 4

Paauepsi (L x [1 x B) / M 98,4 x 85,6 x 346

* TeXHU4YeCKe XapaKTePUCTVKN ANs nHTepdenca

2.4 BbIbpoc
Yka3aHHble YPOBHW Luyma Obinu u3mepeHbl B cooTBeTcTBuM co cTaHaaptom DIN EN 62841-1 u wmoryt
NCMONb30BaTLCA AN CPABHEHUS 3MEKTPOMHCTPYMEHTA C APYrMM WHCTPYMEHTOM W ANs NPefBapuTenbHOM
OLIEHKI Harpysku.

OnacHo

ﬂpm MCNOJb30BaAHUN ANEKTPONHCTPYMEHTA YPOBHM LLyMa MOTYT OTNM4aTbCA OT
YKa3aHHbIX 3Ha4eHu. JTo 3aBUCUT OT criocoba MCnonb3oBaHUs MHCTPYMEHTa, B
YacTHOCTW, OT TUNa 06pa6aTb|BaeM017| netanu.

lMosToMy Bcerga ucnonb3ayiiTe CPeACcTBa 3alluThl OPraHoB Cryxa, faxe koraa
SMEKTPOMHCTPYMEHT paboTaeT be3 Harpy3ku!

241 [laHHble NO M3NYYEHUIO WyMa
YpoBHM Wyma, namepeHHble cornacHo DIN EN ISO 3744, coctaensior:

YpoBEHb 3BYKOBOIO AABMEHMS! Lea =84,9 0B (A)
MorpeluHocTb Kea=3ab (A)

W3amepeHue Wyma NpoBoAUnoch Ge3 MHCTPYMEHTa Ha XOMOCTOM XOfY.
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2.5 KomnnekT noctaBku

1x ®pe3sepHbin guratens FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x VIHCTpyKUMs no akcnmnyaTauum (170876)
1x OpBHOCTOPOHHIA raeyHbIN Koy SW 22 (093012)

2.6 Wcnonb3oBaHWe NO Ha3HAYEHUIO

- OpesepHblit fBuraTenb NpeaHasHavyeH A8 CTALMOHApHONM YCTAHOBKW B BEAyWWX cuCTeMax nopTana C
32XMMHOM LUIENKON @ 43 MM OT BeAyLLMX NPOM3BOANUTENEN.

- ®pesepHblit ABUraTeNb MOXHO 3aKpenuTb HeNoCpPeACTBEHHO Ha CUCTEME NOpTana C MOMOLLbHO LIECTW BUHTOB
(pe3bba M6) B cooTBETCTBMM CO CheLMdmKkaLmMsamMmu cucTeMbl nopTana (puc. 4).

- OpesepHblit ABUraTENb HE NPefHa3HaueH Ans HempepbIBHOM NPOMBILLIIEHHON SKCTITyaTaLym.

- OpesepHblit JBuraTenb paccMaTpuBaETCA Kak HenonHas malwuHa. ®pesepHblit Buratenb MOXeT ObiTb
BBEEH B KCMNyaTaLMi0 TONbKO B TOM CMyyae, ECNv ONpeAeneHo, YTo cUCTeMa nopTana, B KOTopyio AOMKeH
ObITb yCTAHOBNEH (hpe3epHblit ABUraTenb, COOTBETCTBYET MONOXKEHNSM AEACTBYIOLIEro pyKoBOACTBA MO
TexHuyeckoMmy obcnyxuBaHuio. Takke obpaTuTe BHMMaHWe Ha COOTBETCTBYIOLIME YCIOBWS rapaHTuu
thpe3epHoro Asuratens v Ntoboro AONOMHUTENLHOMO 060PYA0BaHNS.

2.7 OcTaTouHbIe PUCKK
OnacHo

B Chny4ae UCnonb3oBaHNA No Ha3Ha4eHUI0 U HECMOTPA Ha cobntopermne npasun
TEXHYKIM BE30MaCHOCTY BCE € OCTAKTCS 0CTAaTOYHbIE PUCKK, Bbl3blBaeMble
Ha3Ha4yeHMeM, KOTopble MOryT NPpMBEeCTU K NoCneacTBMAM ANA 340p0BbA.

- Tloromka BpaLaoLierocs UHCTPYMeHTa.

- TloromKa 1 U3BneyYeHNe MHCTPYMEHTOB UMK YacTel MHCTPYMEHTOB.

- KacaHue TokonpoBoasALMX AeTaneit Npu OTKPLITOM KOPMyCe W He BbITAHYTOM BUKE NUTAHNS.
- YxyquweHve cryxa npu AnutensHoi paboTe 6€3 CpeacTs 3alLuThbl OpraHoB Cryxa.

- BblneneHve npeacTaBnsioLLEN YrpO3y 3A0POBbIO UMM B3PLIBOOMACHON MbINK (BCEX BUAOB) NPU ANUTENLHON
HenpepbIBHOW akcnnyatauwu 6es otcoca. Cobniofalite nacnopt 6e3onacHoCTY MaTepuana, NoAnexatlero
obpaborke.

- TMopesbl Npy 3aMEHE UHCTPYMEHTA.

- OnacHocCTb 0Xora npy MPUKOCHOBEHM K KOPMYCY NpY NOCTOSIHHOM NPEBLILLEHUN MaKCUMaIbHO [OMYCTUMOTO
obbema BpemeHH (cM. cTp. 139).

3 YkazaHus no TexHuke 6e30macHOCTH
OnacHo

Bcerna cobntopaiTe npuBeneHHbIE fanee ykasawus no 6esonacHocTy U npasuna
TEXHKM 6e30MacHOCTH, AENCTBYIOLLME B CTPaHe, rae npuMeHseTcs nunal

OO6wwue ykazaHusa:

- 3anpelyaeTcs obpalyaThCs ¢ 3TOA MaLUKMHOW JEeTsM W NoApOCTKaM. VCKNtoueHne COCTaBNSIOT NOAPOCTKY,
paborTaroLLme Nof HabngeHrem creynanicTa ¢ Lenbio obyyeHns.

- Hukorna He pabortaiite 6e3 NpeanucaHHbIX 151 COOTBETCTBYHOLLEH ONepaLy 3aLMTHBIX YCTPOACTB CUCTEMBI
nopTarna, B KOTOPOW 1cnosbayeTcs hpe3epHblit ABuratenb. He MeHsiTe B cucTeMe noprana u ppesepHoM
[BUraTenie HUYEro, YTo CBA3aHO C TEXHWUKOI Be3onacHoCTy.
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- [MoBpexpaeHHble kabenu unn BUMKKW CredyeT HEMEANEHHO 3aMeHWTb. 3ameHa [OMKHA MPOM3BOAWTLCA
Tonbko crneumanuctamm MAFELL mnm aBTOpM30BaHHbIM cepBUCHBIM LieHTpom MAFELL Bo u3bexaHue
PUCKOB Yrpo3bl Anst 6e3onacHOCTY.

- Waberaiite peskux nepervubos kabens. OcobeHHO Npu TPaHCMOPTUPOBKE W XpaHeHUW dpe3epHOro ABUraTens
He HamaTbIBaiTe kabenb BOKpyr (pe3epHoro asuratens.

- Kcnonb3oBaHue ¢ BOLO UM TOKONPOBOASALLMMM XWUOKOCTAMM 3anpeLLeHo.
- d>pe3epru7| asuratenb He A0MKEH MCNONb30BaTbCA C PYYHbIM ynpaBrieHNeM.

- He nopapepraiite hpesepHbIn ABUraTenb BO3AENUCTBUIO A0XAA Unv Brark. MNonagaHne Bogbl BO (pe3epHbIn
[BUraTenb NOBbILIAET ONACHOCTb NOPAXEHNS ANEKTPUYECKUM TOKOM.

- [Insi nopTanoB ¢ KpenneHMem HeoGXoaMMO N03aBOTUTHCS O [OCTATOMHOM BCAChIBAHWM MbINM/CTPYXKM.
KoHLeHTpaLus Nbinu B BO3AyXe MOXET NPUBECTU K 0GPa30BaHMI0 B3pbIBOONACHO cMecy!

He paspelaeTcs ucnonb30BaTh:

- TMoBpexaeHHble 1 AeOPMUPOBAHHBIE MHCTPYMEHTI.

- Tynble MHCTPYMEHTbI U3-3a CIMLLKOM GOMbLLUON Harpysku ABuratens.

- WHCTpyMeHTbI, KoTOpblE HE MOAXOAST A5 YacTOTbl BpaLUEHUsi (hpe3epHOro ABUraTensi Ha XOrocToM Xopy.

YKa3aHusi 10 NPUMEHEHMIO CPEACTB NINYHOM 3alLUTbI:

- Bo Bpemst paGoTbl BCEraa 1CNonb3oBaTh 3aluTy OPraHoB criyxa.

- Bo Bpemst paGoTbl BCeraa 1cnonb3oBaTh NPOTUBONbINEBON PECTIMPATOP.
- Tpu paboTe HoCUTE 3aLUUTHBIE OYKM.

Yka3aHus no akcnnyarauum:
- He npukacaittecb pykamu K OmacHOMY y4acTKy MHCTPyMeEHTa.
- [poBepsiiiTe 3aroTOBKY Ha HANM4NE MHOPOZHbIX Ten.

- KOHTpOﬂMpyVITe 4YacToTy BpalleHua. [Mpn  BOSHMKHOBEHUM HEKOHTPONMpyemoro yBsenuyeHua 4actoTbl
BpallieHnd, CKa4yka 4acTOTbl BpaLLeHus, HeoOX0AMMO HEMEANEHHO OTKIIYNTD ANEKTPOMHCTPYMEHT OT
WUCTOYHMKA NUTAHKUA.

YKa3aHusi 1o TeXHUYECKOMY 06GCYKMBaHMIO U TeKYLLieMy PEMOHTY:
- PerynsapHas uncTka chpesepHoro asuratens ABMAETCS BaxHbIM (DAKTOPOM HAAEXHOCTH

- Paspewaertcs nCnonb30BaHWE TOMBKO OPUMMHANBHBIX 3amacHblX YacTel W MpUHALNEXHOCTER UpMbI
MAFELL. B npoT1BHOM criyyae NpeTeH3n, OTHOCALLMECS K rapaHTUM U OTBETCTBEHHOCTW U3rOTOBUTENS, HE
MPYHUMALOTCS.

4  OcHauieHue / HacTpouka

4.1 TopknioyeHue K ceTn

Mepen BBOAOM B 3KCMyaTaLMio CREAMTE 3a TeM, YTOBbI HanpsikeHWe B CETU COOTBETCTBOBANO paboyemy
HanpsiKeHWI0, ykazaHHOMY Ha 3aBOLCKOI Tabrinuike pesepHoOro ABuraTensi.

4.2 BbIGOp UHCTPYMeHTa

VcnonbayitTe TOMbKO ykasaHHble B rmaBe «CneuyuanbHble NPUHAANEXHOCTU» Li@HroBble NaTpoHbl. Bbibop
WHCTPYMEHTA OCYLLIECTBNAETCS B 3aBUCMMOCTI OT MaTep1anos, noanexalux obpaboTke, ¢ y4eTOM MOLLHOCTH
nofjatLWyx NPuUBOAOB. Y4UTbIBANTE MaKCUMAnbHO [OMYCTUMbIA AMAMETP MHCTPYMEHTa W MakCUManbHO
JONYyCTUMBIN 06BEM BPEMEHU, CreLnduyHbIi Ans maTepuana. Obbem BpeMeHHoro uHTepsana Q onucsisaeT
06bem, M3HOLLEHHBIN B BUAE CTPYXKU 3a OnpefeneHHoe Bpems B MpoLeccax pesku matepuana, Hecylmx
marepuan.
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MakcumanbHO fonycTMMbIN 06eM BpeMeHM (B 3aBUCMMOCTM OT MaTepuana u auametpa dpesbl)

O6bem BpeMeHHOro MHTepBana Q

O6bem BpemMeHHOro MHTepBana Q

ObbeM BpeMeHHOTO MHTepBana

[cM3/MuH]

[cM3/MuH]

Q [cM3/MuH]

260
240
220
200
180
160
140
120
100

80

40
20

2500

2000

1500

1000

500

6 8 10 12
o\
6 8 10 12 16 20 25
@ chpesbl
6 8 10 12 16 20 25 30
@ tpesbl
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Matepuansl:

(1)
[peBecHOBOMOKHUCTaS
nauTa cpegHein
MNOTHOCTU

(2) PE 1000

(3) OpesecyHa
XBOWHbIX NOPOS,

(4) NucteenHas
ApeBecuHa

Marepuansl:
(1) CTpyeuHas nnuta
(2) PAG GF30
(3) AntomMuHmiA

Matepuansl:
(1) XecTkuit neHonnact



HonycTtumbiin auametp pesbl:

Marepuan 20 30 40 45 50 60

JKecTkui neHonnact v v v v v v

PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

[epeBo (msirkoe) v v

[epeBo (xecTkoe) v v

[lpeBecHOBOMOKHUCTAs  nnuTa v v v v

CpeaHen NnoTHOCTM

CrpyxeyHas nnuta v

ArntomunHuiA v v

LlnuechosanbHbIf wtndT CBN v v v

HopmanbHbIi KopyHA, v v v
B kayecTBe hopMbl XBOCTOBUKA MOXKHO UCMONL30BATL TOMBKO NOMe Aonycka

@I} XBOCTOBWKa LnuHapa H7 unu xsoctosuk B cooteeTcTBIM € chopmoit DIN EN ISO

6535 HA, nHaue 310 MOXeT NPMBECTY K 60NbLLIOMY AucbanaHcy npu BbICOKUX
obopoTax.

4.3 ope.aiite

OnacHo

Mpy NpoBeseHU NMtoBbIX PaBGoT Mo TEXHUYECKOMY 0BCIYXUBAHUIO BbIHUMATb BUTKY
COEAVHUTENBHOTO LUHYpa.

McnonbayiiTe 3aLuTHbIE NEPYATKN MPU CMEHe MHCTPYMEHTa. /cronb3ayeMbiii
@I} MHCTPYMEHT MOXET CUIbHO HarpeBaThCsl BO BPEMS ANMTENBHOTO UCMONb30BaHMS,
WINN pexyLLMe KPOMKY MHCTPYMEHTA OCTPbIE.

431  3aXMM MHCTPYMEHTa C NOMOLYbIO LIAHrOBOrO NaTpoHa

LnuHgens 1 (puc. 1) dpesepHo-LUNMEOBaNbHOTO ABUraTENS OCHALLEH NPELM3NOHHbBIM LiaHroBbIM NAaTPOHOM 2
(puc. 1) ons 3axuma UHCTPYMEHTOB. BrIoKMpoBKa LUNWHAENSs OCYLLECTBASETCS C MOMOLLLK KHOMKM GII0KMPOBKM
4 v obneryaeT 3aTsrMBaHne n ocnabnexne HakMgHOM ramku 3 (puc. 1).

CMeHa MHCTPYMEHTa OCYLLECTBNSAETCS B CNEAYIOLLEM Nopsiake:

UT0BbI CHATb MHCTPYMEHT, WnuHaenb 1 (puc. 1) GnokupyroT HaxaTieM KHomnku Grnokuposku 4 (puc. 1).
HakumpaHyto raiiky 3 ocnabnsitoT npy NoMOLLM OAHOCTOPOHHErO raeyHoro kntova SW 22.

WNHCTPYMEHT BbITATMBAIOT BNEpen.

HoBbI/ MHCTPYMEHT BCTABNSIOT A0 YNOPa B 3@KWUM MHCTPYMEHTA.

MpoBsepbTe nocagky MHCTPYMEHTa.

Mpu 3aKkpenneHun MHCTpyMeHTa brokmpyetcs wnnkgens 1 (puc. 1).

HatsHyto raky SW 22 3 3aTarvBatoT OfHOCTOPOHHUM Frae4HbIM KIHOYOM.

AnbTepHaTUBHbI METOA (hUKCaLWK LWNHAens:

Wcnonb3yiTe BTOPOW OOHOCTOPOHHMIA raeyHbIn Koy SW 22 Ha NOBEPXHOCTY KNoYa LUNUHAENS.
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4.4 LlaHroBbiv NaTpoH
OnacHo

HaknaHyto raiiky 3 (puc. 1) Ha wnuHgene 1 (puc. 1) OTBUHYMBAITE OCTOPOXHO,
yT06bI 3aLWNTUTL Pe3bBy, W HUKOTAA He 3aTArBaiTe ee, ECiv He YCTaHOBMEH
MHCTPYMeHT. LIaHroBbIN NaTpoH 2 (puc. 1) MOXET ObiTb CAMLIKOM CUITBHO 3aXar, U,
TakuM 06pa3oM, MOBPEXKIEH.

441 WHdopmaumsa 06 Mcnonb3oBaHUM LLAHFOBbIX NAaTPOHOB:
- C uaHrosbim natpoHom OZ12 (DIN 6388/1SO 10897) ucnonb3yiTe (pe3sbl NpaBurbHON BENNYMUHBI
- Bcerpa cHauana BcTaBnsiNTe LaHroBbIi NAaTPOH B HAKUOHYIO raiky, a 3aTem BCTaBnsiiTe pesy

- B cnyyae 3aknuHmBaHus ocnabbTe LaHroBbI NATPOH Crierka yAapuB ero c3aau keagpatHbiM 6pycom unm
PE31HOBBLIM MOMOTKOM (HEe METannMYeckuM HCTPyMeHTOM!)

- CmasblBaiiTe Li@HroBble NaTpoHbl Nepes NepBoil AKCTnyaTauueid U nocne ANUTENBHOMO MCNoMb30BaHUs
HeOOMbLIMM KONMYECTBOM Macna, MHaye OHW MOryT 3acTpsiTb. [ins MOBTOPHOTO MCMOMb30BaHWUS LiaHm
BOMXKHbI 6bITb CBOBOLHBI OT YACTUL, 1 CMA3KY.

- 3HaumTenbHO MNyYLlei TOYHOCTM BPALLEHUS TaKKe MOKHO JOCTUYb, MCNOMb3ys TBEPAYHD CMasKy (HanpuMep,
Molykote P-40) unu cnerka cmasbiBasi LiaHroBble MaTpoHbI

44.2 BknioyeHue U BbIKNOYeHUe (hpe3epHOro MHCTPYMEHTa

Hukorga He 3aTaruBaiTe HaKMaHYHO ranky Oes YCTaHOBIEHHOIO MHCTPYMEHTA,
MHaYe MOXXHO MOBPEAWNTb LIaHrOBbINA MaTPOH.

Yt06bl 3axkaTb hPe3epHbIil MHCTPYMEHT, BbINONHUTE CrIEAYIoLME AEACTBMS.

- XBOCTOBMK (hpe3bl A M0 BO3MOXXHOCTY AarbLUE BABUHYTL B PACKPbITHIN LI@HMOBbIA NaTPoH 2 (puc. 1).
- HaxmuTte kHonky 6rokupoBki 4, 4ToObI 3adhMKeMpoBaTh LWNMHAENL (hpesbl 1.

- [oBopoToM BNpaBo CHavarna BPy4Hyto, a 3aTeM POXKOBbLIM KrlodoM SW22 22 3aTaHuTe HakuaHy'o raiky 3.
MepexsaT BTOPbIM rae4HbIM KIOHOM He TpebyeTcs.

- [locne Toro, kak Bbl ocrnabute QUKCALMIO WNWUHAENS C MOMOLLBIO KHOMKM BROKMpOBKM 4, MoBepHUTE
wnuHAens Hasag Ha 180° 1 NOBTOPHO 3adhMKCMPYIATE LUNMHAESb C MOMOLLI0 KHOMKI BrOKMPOBKY 4.

I‘Ipm HaTAXEHUN NOPAAOK MEeHAETCA Ha I'IpOTVIBOI'IOJ'IO)KHbII;I.

EBpokpenneHue «V» He OMKHO ObITb MeHbLUe pasmepa «hy» (puc. 7). Pasmep «hy» coctaenset 20 M.

3axmute bpesepHblil ABUraTENb Kak MOXHO CUrbHEe Mo Bcemy AuameTpy espokpernneHus «V1» (puc. 8).
3aTsaHyTb CTsHKHON BUHT «\W» ¢ Makc. yeunuem 7 Hwm. (Puc. 9)

Mo Bo3MOXHOCTM M36eraTb BbIGOPOYHOTO HATSHKEHUS (HaNpPUMep, NPY MCMOMb30BaHUN YCTAHOBOYHOTO BIHTA) B
KpenneHum ¢ eepoLuenkon «V2» (puc. 9).

5 Okcnnyaraums

5.1 O6uwee

JlaHHYl0 MHCTPYKUMIO MO 3KChnyaTaumu criedyeT AOBECTM A0 CBEAEHMS BCEX WL, KOTOpbIM MOPYYeHO
ynpaereHue pesepHbIM ABUraTenem, npuiem ocoboe BHUMaHWe criedyeT obpaTuTb Ha rnasy «[lpaBuna
TEXHUKM 6e30MacHOCTMY.

[laHHOe pYKOBOACTBO KacaeTcsi TOMbKO (hpesepHOro fBuratens, a He ero yctaHoBku. Cobniofaiite apyrve
VHCTPYKLMM 1O 3KCTIyaTaLum.
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51.1 BknoueHue

HaxmuTe Ha aBTOMaTU4eCKUA Bbiktoyatens 5 (puc. 2). Ecnu dpesepHbii ABuratenb NOAKMIOYEH K CETEBOMY
HanpsbkeHnio, Maxosuk X nofcBeunBaeTcs cuiuM Lsetom (BU), v vepes 0,2 ¢ dpesepHblit gBuratens nNnasHo
yCKOpSIeTCS A0 paHee YCTaHOBMEHHO YacTOThl BpaLLeHus. MpoaomkuTeNbHOCTb MaBHOMO Nycka 3aBuCHT OT
33AaHHON 4acTOTbl BPALLEHWs 1 CoCTaBnseT oK. 1,2 ¢ NPy MakcUManbHON CKOPOCTH.

51.2 BbIknoyeHne

Haxmnte Ha aBToMaTuyeckuit Boikioyatens 5 (puc. 2). OcBelueHne maxosuka X moracHeT, W ABuratenb
OCTaHOBMTCS.

5.2 Hactpoiika 4acToTbl BpaLieHNa Yepe3 aNeKTPOHHbIN UHTepdelic

Yepes uHtepdpeitc Y (puc. 2) MOXHO perynupoBaTh YacTOTy BpaLLEHWsl U aBTOMAaTUYeCKW KOHTPONMpoBaTh
ocTaBLUeecs Bpems paboThbl B Criyyae neperpysku.

[ns 3awuThl NONb30BATENS 1 NOAKMIOYEHHBIX CUCTEM MHTEP(ENC ranbBaHUYECKW U30NMPOBaH OT UCTOYHMKA
MUTaHWs MPUBOAHOTO MeXaHu3ma (3aluTHOe pasgeneHue). Bce curHambHble M paboune HanpsikeHus
OTHOCATCA K ONOpHOMY noTeHuuany «GND».

Kak Tonbko koHTakT nutaHus "Unc“ (cm. Tabnnmuy/puc. Ha cTp. 143uHTepdeiica nogaeTcs HanpsikeHne B
COOTBETCTBUM CO CneLudmkaLmeit, dpe3epHbli ABUraTeNb NEPEKNOYAETCS B «PEXMM nopTanay.

HwkHsast Tabnnua cocTosHuin 19 npeacTaBnsieT BCe BO3MOXHbIE KOMOMHALWM ArieMeHTa YrpaBneHus.

Bxopg Bbixog
HS /-

Pexum pa6otbl | n/ muH!

He pabotaet 0

0 He pabotaet 0

Bx. 198-253 PyuHoin pexum | 4000
paboTbl

Bx. 198-253 PyuHoir  pexum | 25000
paboTbl

Bx. 198-253 Pexum pabotbl | 4000
noptana

Bx. 198-253 Pexwum pabotbl | 25000
noptana

Bx. 198-253 Pexum 4000-25000
neperpysku

Tabnuya 19: Bo3aMOXHble KOMBUHaUUU 3r1ieMeHma ynpasnexus
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YcnoBHble 0603HaYeHus:

Epunnua 3HaveHue

HS = BbIkntoyaTens MOLLHOCTH

Uac = HanpsixeHue cetun

Unc = OrekTponuTaHne (MHTepdeic)

PSs = [lonoxeHne MaxoBuka

Us = HanpsxeHue B Lieny ynpaBneHus Ans HAacTPOVKW YacToTbl BpaLLEeHNs (MHTepeic)
Uo = BbIBoA OCTaBLUerocs BpemeHu paboTbl B pexuMe neperpyaku (MHTepdeic)

GND = OnopHbIN NOTeHUMan Ans Hanpskexuit nHTepdeiica

n = YactoTa BpalLeHus paboyero LWnuHoens

H/n = He npuMeHnMO nnu He akTyansHo

Ecru nHTepdieiic He NpUMEHSIETCS, 3aLLMTIATE ero OT 3arpsi3HeHuiA C MOMOLLbHO KpbILKK Z (puc. 3), BXOASLLENR B
KOMMMEKT MOCTaBKy.

5.21 Kabenb wrekepa noprana

Bce KOHTaKTbl Ha LTEKepe nopTana 3alyuileHbl oT obpatHoi nonsipHocTy. [Mpn HanpskeHusx Boiwe 30 B
Heobxoaumo u3beratb NPOAOIMKMTENBHONM paboTbl ¢ 06PaTHOM NONMSAPHOCTBIO, MOCKOMbKY 9TO MOXET NPUBECTH
K BbIXOZY U3 CTPOS MHTEpdhelica.

Ne BbiBOAa Mapametp LiBet
npoeoga
Ne 3akasa
211868
1 Unc KOPUYHEBBIN
2 Us Genblit
3 Uo YepHbIi
4 GND CUHWIA
— e~
T f |
Ne 3aka3a 211868

5.3 lpepBapuTenbHas HaCTPOWKa 4acTOThbI BpaLieHUs

C nomollbto MaxoBika X (pUC. 2) MOXHO NMaBHO M3MEHWTb YacToTy BpalueHus. PakTnyeckue 3HadeHus
4acTOTbl BpALUEHNS OTAEMbHbIX CTYMEeHen MOXHO HailTu B Tabnuue Ha cTp. 5 unn Ha Tabnuuke yacToT
BpaLLieHMs Ha Kopryce.
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Lo JocTxeHWst rpadMyeckol  XapaKTepuCTUKM [BuraTenst BCTPOEHHas 3NEKTPOHWKa  perynupyeT
YCTAHOBMEHHYIO YACTOTY BPALLEHNS!.

5.3.1  Hacrtpoiika 4acTOTbI BpaLleH1s Yepe3 INEKTPOHHbLIN UHTepdeic

B «pexume nopTana» nonoxenue maxosuka X (puc. 2) Ans HACTPOMKW YaCTOTbI BPALEHWNS UTHOPUPYETCS.
V/13MeH1Tb YacToTy BPaLYEHNs MOXHO TOSIbKO MpW MOMOLLM HanpsikeHns Ha Bbioge «Us». Ecnu Heobxoammo
YCTaHOBWUTb 4aCTOTy BpaLUeHWs Mpu NOMOLM Maxosuka X (puc. 2), criepsa CredyeT OTKMIOUNTL «PexiM
nopTana, OTKIOUMB SNEKTponuUTaHUe Ha BbiBoae «Unc» unn oTcoeanHuB kabenb Lienn ynpaBnexus.
COOTHOLLEHWE MeXay YacTOTON BPaLLEHNUs U HaNPshKEHWEM B Lienu yripaBneHns npueaeHo B doopmynax (1) u

(2).

U n— 4000 min~1 o
Ss=-————
min~1
1900 %
min~t )
n=Us*1900 —— 4000 min~1 @)

5.4 3awmta OT neperpysku
OnacHo

[Npy Heob6XOAMMOCTY BbINOMHEHNS paboT Ha paboyeM LWnNuHLene nocne
cpabaTblBaHus 3aLLUThI OT NEPErPY3KY, CNIEPBA CIIEAYET BbITAHYTH BUMKY NUTaHMS.

[ns 3awutel hpesepHoro Asuratens Takue paboune napameTpbl kak TOK, YacToTa BpalleHUs 1 TemnepaTypa
KOHTPONMPYHOTCS AUHAMUYECKU, W, NPU HEOOXOAMMOCTY, (hpe3epHblil ABuraTens BoiknoyaeTcs. Hesagonro oo
cpabaTblBaHNs 3alMTbl OT Neperpyskv LBET NOACBETKM MaxoBuka X (puC. 2) UBMEHSIETCA Ha MOCTOSHHbIN
kpacHblit (RD).

[Ons nepesanycka pesepHoro fBuratens HeoDXOAMMO BbIKMIOYATL M CHOBA BKIKOYMTb BbIKIIOYaTENb
MOLLHOCTM 5 (puc. 2). ®pesepHblit gBuraTenb NPUBOANTCA B LEACTBME, @ NMOACBETKA MaxoBika X (puc. 2)
MeHsieTcs Ha cuHui (BU).

5.4.1 OnTuUyeckmi BbIBOA OCTaBLLErOCA BPEMEHM

CpabatbiBaHne 3alwuTbl OT NEPErpy3kv BO BpeMsi paboTbl NPUBOAMT K MOMNOMKE (PPE3EPHOTO MHCTPYMEHTA,
NOBPEXAEHWIO 3ar0TOBKM UNK Aaxe NOBPEXAEHMIO CUCTEMbI MopTana. OT0 MOXHO NpefoTBpaTUTL, obpallas
BHMMaHWe Ha ONTUYECKNE BbIXOAHbIE CUrHanbl Ha Maxosuke X (puc. 2).

lMoka hpe3epHbIn ABUraTENb HE NEPErPYKEH C TOUKW 3PEHMS MOLLHOCTY, MaXxoBWK NOCTOSIHHO CBETUTCS CUHUM
usetom (BU).

Ecnn chpesepHblit ABUraTenb NEPErpyXeH, paccyMTaHHOe OcTaBlueecs Bpems paboTbl oToGpaxaercs
muraioLm kpacHsiM LBetoM (RD). Ha cTpanuue 6 (puc. 6) Bbl MOXeTe yBWAETb NOPSAOK UMNYNbCOB B
COOTBETCTBMW CO BPEMEHEM B pEeXuMe mneperpyski. B3aMmocBs3b Mexay Muraioumy curHanamnm w
COOTBETCTBYHOLMM OCTaBLUMMCS BPEMEHEM PaboTbl MOXHO HalTy B Tabnuue Huxe 20 Ha cTpaHuue 145.

Ecnn ocraBlerocs BpemeHu paboTbl HEJOCTATOMHO, YMEHbLUMTE Harpysky Wnu nogadvy, 4tobbl WMETh
BO3MOXHOCTb NMEPEKIoUMTLCS 06paTHO Ha HenpepbiBHyto paboTy.

5.4.2 BbiBoA OCTaBLErocs BpeMeH! paboThbl Yepe3 ANeKTPOHHbI MHTepdenc

Ecnn pesepHblit MHCTPYMEHT HaxXOAWUTCA B «PEeXWUMe MopTarna, OCTaBlieecs Bpems paBoTbl MOXeT
3anpaluvBaThCs Yepe3 MHTEPENC B JOMOMHEHNE K ONTUYECKOMY BbIBOLY.

B Ta6nv1ue BHM3Y NOKa3aHa B3aMMOCBA3b MeXAy OCTaBLUMMCA BpeMeHeM paGOTbI 1N COOTBETCTBYHOLLMMU
BbIXOAHbIMX AAHHBIMW.
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Pexum pa6oTbi OcraBueecs BriBog ocTaBlwerocsi | MaxoBuk - nogcBeTka
Bpems / ¢ Bpemenu Uo /B
[MpogomkuTenbHbIN HEorpaHM4YeHHO 0 CuHui (BU),
pexum paboTbl MOCTOSIHHBIN
Pexum neperpy3ku <160 1,5 1 X KpacHbIi,
(mBuratenb <80 25 nynbcupytowit (RD)
paboraer) :
<40 3 2 X KpacHbIN,
<20 4 nynscupytowumi (RD)
<10 45 3 X KpacHbIi,
nynscupytowumi (RD)
<5 5 KpacHbiit (RD),
OrkrioyeHve 0 5 rOCTOARHBIN

Tabnuya 20: B3aumoomHoweHue Mexdy 0CmasLIUMCs 6DEMEHEM U CO0MBEeMCMBYIOUUMU 8bIXOOHbIMU OaHHbIMU

6 TexHuyeckoe obCnyxMBaHWUe U TEKYLLWIA PEMOHT
OnacHo

[Mpu npoBeaeHUn Nobbix paboT Mo TeXHUYECKOMY 0BCIY)KMBaHI BbIHUMATb BUSTKY
COEAVHUTENBHOTO LUHYpA.

KoHcTpykumst Mawumi MAFELL TpebyeT MUHUMANBHOO TEXHUYECKOTO 0BCTyXmBaHWS.
3ameHuTe yronbHble WeTku nocne 125 - 150 yacos paboTbl. 3anacHble 4acTv cMoTpuTe B pass. 9

Vicnonb3ayemble LIapUKOMOALLMMHIKA CMa3aHbl Ha BECb CPOK aKcnyaTauuu. Mocne AnuTenbHO aKennyaTtaumm
Mbl PEKOMEHAYEM nepeaaTtb MallnHY Ha TEXHUYECKMIA OCMOTP aBTopu3oBaHHOM upmoin MAFELL macTepckoit
no oBCryXMBaHMIO KIMEHTOB.

[aBaiite pemMOHTMpPOBaTb NPUOOP TONLKO KBaNU(PUUUPOBAHHLIM CREUManUcTaM W TONbKO C
MCNONb30BaHUEM OPUIMHaNbHbIX 3an4acTel. [py 3TOM rapaHTUpyeTCsi, YTo coxpaHsieTcst 6e3onacHocTb
npubopa.

6.1 XpaHeHue

Ecnu dpesepHblit Buratens He byaeT MCnonb3oBaTbCs B TeYEHME ANUTENBHOTO BpEMEHH, TO ero HeobXxoanMo
TWaTenbHO OYUCTUTb. HeokpalleHHble MeTannuyeckne 4vacTu obpaboTaiiTe CpedcTBOM Ans 3aluThl OT
PXKaBYWHbI. 3aKPOMTE LUTEKep nopTana KpbILLKOM Z, BXOASLUEN B KOMMNEKT NOCTaBkm (puc. 3).
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7 YcTpaHeHue Henonagok

OnacHo

Onpe,qeneHme NPUYKH CyLLECTBYOLWNX Henonaaok 1 ux yctpaHeHue Bceraa
Tp66yl0T NOBbILLEHHOr0 BHUMaHMA U OCTOPOXHOCTU. I'Ipe,qBapMTeano BblHbTE U3
PO3EeTKN BUNKY kabens nutaHus!

Hwxe nepeuncneHbl Haubonee YacTble HEMONaAKM U UX NPUYKHBI. NPy BOHUKHOBEHUW APYTX HEMONaaoK
obpaLyanTech k CBOeMy NOCTaBLUMKY UNW HEMOCPEACTBEHHO B CEPBUCHYLO cryxOy komnaHun MAFELL.

Henonapka

MpnumnHa

YcTtpaHeHue

®pesepHbli gBuraTenb He
BKITtO4aeTCs
MaxoBuK He CBETUTCS

B ceTv OTCYTCTBYET HanpsKkeHne

MpoBepbTe nofa4y HanpsHKeHNs

CeTeBol npegoxpaHnTenb
HeucnpaBeH

3ameHuTe ceTeBoit
npesoxpaHuTenb

®pesepHblil ABUraTens He
BKITto4aeTcs. MaxoBuk cBeTuTCS
cuuum (BU)

YronbHble LLETKM U3HOCUNNCb

[ocraBbTe pesepHbIn
ABuratenb B CEPBUCHYI0 CyxBy
komnaxnm MAFELL

®pe3sepHbiit Jsurarernb
OCTaHaBMMBaeTCs BO  BpeMs
pabotbl. MaxoBuk He CBETUTCS

OTKNt0YEHNE CETEBOIO NUTaAHMSA

MpoBepbTe NpesoxpaHuUTens ceTn
Ha BXogie

®pe3sepHblil gBuraTenb
OCTaHaBNMBAETCS BO BPEMS
paboTbl. MaxoBuk cBeTUTCS

Bbina BktoyeHa 3aluTa o1
neperpyskiu

BoikntounTe BbikMOYaTeNb
moLuHocTn. OcoboauTe paboumii
LWNWUHAENb Nepes akcnnyarauuen

LUTEKepomM noprana

KpacHbIM (RD) BkntouunTe BbliknoYaTENb
MOLLHOCTU 1 NpogomxaiTe
paboTy Ha NOHWXEHHOM
Harpyske / nogade

YacToTa BpalLieHus He | ®pesepHbiit psuratenb | OTkniounTe nogavy nuTaHWa Ha

perynupyetcs  MpW  MOMOLUM | HAaxoauTCA B pexume nopTana nHTepdeiic

MaxoBuka OrtkntounTe BHELUHee
NOAKIOYEHME MHTepderica

Yacrora BpalLieHns He | OnekTponuTaHue uHTepderica | lMogkniounte anekTponuTaHne K

perynupyetca  Mmpu  MoMowy | otcyTcTeyeT/ ABNsieTCs | WHTepdeiicy B COOTBETCTBUM CO

UHTEpdeiica HEeoCTaTO4HbIM cneyndukaven

HepocTtaTouHbll  KOHTAKT — co | poBepbTe KOHTaKT

Kabenb ynpaBneHust HeucnpaseH

3ameHuTe kaberb ynpasneHus

Kabenb wHTEpchenca HeBEPHO
MOAKIIOYEH K CUCTEME MmopTana

Mogkntounte Kabenb ynpasneHns
B COOTBETCTBMM C [MaBon «Kabernb
LTekepa nopTana»
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8

CneLWIaHbeIe NPUHAANEeXHOCTHU
LlaHroBbii natpoH

LlaHroBbii natpoH OZ12 @ 4 mm
LlaHroBbii natpoH OZ12 @ 6 mm
Llanrosblit natpod 0Z12 ¢ 8 Mm
Llanrosblit natpos 0Z12 ¢ 10 Mm
LlaHroBbint natpoH OZ12 @ 12 Mm
LlaHroBbii natpon 0Z12 @ 1/8°
Llanrosbiit natpon 0Z12 @ 1/4*
LlaHroseiit natpon 0Z12 @ 1/2¢
HakupgHas raika 0Z12

Kab6enb ynpasnenust NC, 5 M, YepHbli

Ne 3aka3a 093827
Ne 3akasa 093828
Ne 3akasa 093829
Ne 3aka3a 093830
Ne 3aka3a 093831
Ne 3akasa 093832
Ne 3akasa 093833
Ne 3aka3a 093834
Ne 3aka3a 093835
Ne 3akasa 093836

Ne 3aka3a 211868

9 lMokoMnoHeHTHOEe U300paxeHne N CNUCOK 3anacHbIX YacTen

CoOTBETCTBYIOLLYI0 MH(OPMALMIO MO 3an4acTsM CM. Ha Hallel JoMallHen cTpaHuue: www.mafell.com
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Polski

Spis tresci

1
2
2.1
2.2
23
24
25
26
2.7
3
4
4.1
42
43
44
5
5.1
5.2
53
54
6
6.1
7
8
9

ODbJaSNIENIE ZNAKOW ........cviviieiieieeireieeee st 149
Informacje dot. PrOAUKLU...........c.vveriirieiec e 149
Dane dot. ProdUCENTA.........c.cuorrrerireerireeieer ettt 149
OZNACZENIE MASZYNY ....vvvviieeriiieisiieie ettt bbb ens bbb 149
DaNe tECHNICZNE........c.cucveiiieireie e 150
EMISIE. .ot 150
ZAKIES AOSEAWY ....e.cevreieee bbb 151
Uzytkowanie zgodne Z przeznaczeniem ..........c.ceeureereunieerneineieneeseeeisse e 151
RYZYKO SZCZGIKOWE ..ottt 151
Przepisy DezZpieCZENSIWA ..........c.ovvviccceccc e 151
Zbrojenie [ UStAWIANIE .........cceviecieiiieiri sttt sns e 152
POAECZENIE O SIECH......cvucviieiceeie e 152
WYDOE NArZEAZI ... s 152
WYMIANEA NArZEAZI......cocveveveicreieeeece et 154
TUIEJE ZACISKOWE ..ottt 155
PIACA ...t 155
INFOrMACIE OGOINE .....eiiee e 155
Sterowanie predkosci obrotowej przez interfejs elektroniczny ...........cccocovveniiirenns 156
Zadana PredkoSE ODIOIOWA ..........c.cvuiuieereiiieci s 158
ZabezpieCzZenie PrZECIGZENIOWE .......c.vureereuerririsisiesesessssssssssesesesesesesesesesesesssssssssssseseses 158
Konserwacja i utrzymanie SPrawnOSCi ............cveeeeurieirrnnineieseeeeesesess s snsssseseseees 159
PIZEChOWYWEINIE ...ttt 159
USUWENIE USEIEK ......eecvceeeeeieer ettt 160
WypPOSaZENIe SPECIAINE.........cevreieirciiie s 161
Rysunek z rozbiciem na czesci i lista czesci zamiennych...........coovvvevcvsssssenenen, 161
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1 Objasnienie znakow

Niniejszy symbol znajduje si¢ we wszystkich miejscach, w ktérych podano
wskazowki dot. bezpieczenstwa.
Ich nie przestrzeganie moze pociggna¢ za sobg ciezkie zranienia.

Niniejszy symbol oznacza mozliwie szkodliwa sytuacje.
@{J] Jezeli sie jej nie uniknie, moze nastapi¢ uszkodzenie produktu lub przedmiotow

znajdujacych sie w jego otoczeniu.

Niniejszy symbol oznacza wskazéwki dla uzytkownikow i inne uzyteczne
ﬂ informacje.

2 Informacje dot. produktu
Model Nr art.
FM 1650 NC-LO (230 V) 9M1801

2.1 Dane dot. producenta

MAFELL AG, Beffendorfer Stralke 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Faks +49
(0)7423/812-218, e-mail mafell@mafell.de

2.2 Oznaczenie maszyny
Wszelkie informacje konieczne do identyfikacji maszyny podane sg na tabliczce znamionowe;j.

Klasa ochrony ||

Znak CE dokumentujgcy zgodno$¢ z podstawowymi wymogami bezpieczenstwa i
ochrony zdrowia zgodnie z zatgcznikiem | dyrektywy maszynowej

C

/M

Tylko dla krajéw UE
Nie wrzucac silnikow frezarskich do $mieci domowych!

Zgodnie z dyrektywa Rady Europejskiej 2002/96/UE o zuzytych urzadzeniach
elektrycznych i elektronicznych oraz jej zastosowaniem w prawie krajowym, zuzyte
silniki frezarskie nalezy zbiera¢ oddzielnie i poddawac przyjaznej dla Srodowiska
utylizacj.

@ W celu zmniejszenia ryzyka zranienia nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi.
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2.3 Dane techniczne

FM 1650 NC-LO
Napiecie robocze / V 230
Czestotliwos¢ sieciowa / Hz 50
Moc pobierana / W 1650
Prad znamionowy / A 7.2
Napiecie zasilania / V* 8-56
Napiecie sterownicze zadanej predkosci obrotowej / V* 0-10
Prezentacja reszty czasu pracy / V* 0-5
Pobér pradu / mA* 3-5
Predk. obrot. biegu jatowego / min-! 4000 - 23000
Uchwyt narzedziowy z tulejg zaciskowg @ / mm 8
Rekojes¢ narzedzia / mm 3-127
Frez @, maks. / mm 60
Elem. Scierny @, maks. / mm 60
Ciezar bez kabla sieciowego / kg 3,22
Dtugo$¢ przewodu przytaczeniowego / m 4
Wymiary (Szx D x W)/ mm 98,4 x 85,6 x 346

* Dane interfejsu

2.4 Emisje
Podane warto$ci emisji hatasu zostaty zmierzone zgodnie z norma DIN EN 62841-1 i mogg by¢ wykorzystane
do poréwnania elektronarzedzia z innym oraz do wstepnej oceny obcigzenia.

Niebezpieczenstwo

Emisja hatasu podczas rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia moze réznic
sie od podanych warto$ci, w zalezno$ci od sposobu uzytkowania elektronarzedzia,
w szczegdlnosci od rodzaju obrabianego przedmiotu.

Z tego powodu nalezy zawsze nosi¢ nauszniki, nawet wtedy, gdy elektronarzedzie
pracuje bez obcigzenia!

241 Informacje dot. emisji hatasu
Warto$ci emisji hatasu ustalonych zgodnie z DIN EN ISO 3744 wynosza;

Poziom ci$nienia akustycznego Lpa=84,9dB (A)
Niepewnos¢ pomiaru Kea=3dB (A)

Pomiar hatasu przeprowadzono bez bez narzedzia w biegu jatowym.
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2.5 Zakres dostawy

1x Silnik frezarski FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Instrukcja obstugi (170876)
1x Klucz szczekowy jednostronny SW 22 (093012)

2.6 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Silnik frezarki jest przeznaczony do montazu na state w systemach portalowych z szyjka mocujaca @ 43 mm
wiodacych producentow.

Silnik frezarski mozna zamocowac bezposrednio do systemu portalowego przy uzyciu szesciu $rub (gwint
M6) zgodnie z danymi systemu portalowego (rys. 4).

Silnik frezarski nie zostat zaprojektowany do przemystowej pracy ciagtej.

Silnik frezarski uwazany jest za maszyne nieukoriczona. Silnik frezarski mozna uruchomi¢ dopiero po
stwierdzeniu, ze system portalowy, do ktérego silnik frezarski ma by¢ dotaczony, odpowiada postanowieniom
obecnie obowigzujacej dyrektywy maszynowej. Wzigé pod uwage réwniez wkasciwe warunki gwarancji silnika
frezarskiego i ewentualnych urzadzen uzupetniajacych.

2.7 Ryzyko szczatkowe

Niebezpieczenstwo

Pomimo uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem i przestrzegania przepisow
bezpieczenstwa w dalszym ciggu istnieje zwigzane z celem zastosowania ryzyko
szczatkowe, ktdre moze mie¢ ujemne konsekwencie dla zdrowia.

Ztamanie obracajacych sie narzedzi.

Ztamanie i wyrzucenie narzedzi lub czesci obrabianych przedmiotow.

Dotknigcie czesci przewodzacych prad przy otwartej obudowie i nie wyjetej wtyczce sieciowe;.
Utrudnione dziatanie stuchu przy dtuzszej pracy bez uzycia nausznikéw.

Emisja szkodliwych dla zdrowia pytéw wzgl. pytdw wybuchowych (wszystkich rodzajow) przy dtuzszej pracy
bez wyciagu. Uwzgledni¢ przy tym karte charakterystyki substancji niebezpiecznych obrabianego przedmiotu.

Urazy ciete powodowane podczas wymiany narzedzi.

Niebezpieczenstwo poparzenia przy dotykaniu obudowy w przypadku statego przekraczania maksymalnie
dopuszczalnej objetosci materiatu skrawanego w jednostce czasu (patrz str. 153).

3 Przepisy bezpieczenstwa

Niebezpieczenstwo

Zawsze nalezy przestrzegac ponizszych przepiséw bezpieczenstwa i regut
bezpieczenstwa obowigzujacych w kraju uzytkowania maszyny!

Uwagi ogolne:

Niniejsze urzadzenie nie moze by¢ obstugiwana przez dzieci ani mitodziez. Wyjatek stanowi miodziez
pracujaca w celach szkoleniowych pod nadzorem fachowca.

Nigdy nie nalezy pracowaé bez elementdw zabezpieczajacych system portalowy, do ktorego wigcza sie silnik
frezarski, a obowigzujgcych dla danego procesu roboczego Nie nalezy niczego zmieniat w systemie
portalowym i silniku frezarskim, co mogtoby mie¢ ujemny wptyw na bezpieczenstwo.

Uszkodzone kable lub wtyczki nalezy natychmiast wymieni¢. Aby unikna¢ zagrozenia bezpieczenstwa,
wymiany moze dokonac¢ tylko MAFELL lub autoryzowany warsztat serwisujacy MAFELL.

Unikac ostrych zataman kabla. Szczegolnie w trakcie transportu i przy sktadowaniu nie nie nalezy owija¢ kabla
wokot silnika frezarskiego.

-151-



- Uzytkowanie urzadzenia z zastosowaniem wody lub cieczy przewodzacych jest zabronione.

- Silnik frezarski nie moze by¢ uzywany jako recznie prowadzony silnik frezarski.

- Zabezpieczy¢ silnik frezarski przed deszczem i wilgocig. Przedostanie sie¢ wody do silnika frezarskiego
podnosi ryzyko porazenia pradem.

- W przypadku portali z obudowg nalezy zadba¢ o odpowiednie odprowadzanie kurzu / wiérow. Stezenie pytu
w powietrzu moze spowodowac powstanie mieszaniny wybuchowej!

Nastepujace elementy nie moga by¢ uzywane:

- Wiertta uszkodzone i 0 zmienionym ksztatcie.

- Narzedzia stepione z powodu zbyt wielkiego obcigzenia silnika.

- Narzedzia, ktdre nie nadajq sie do pracy z predko$cig obrotowa silnika frezarskiego na biegu jatowym.

Wskazowki dot. uzytkowania osobistego wyposazenia ochronnego:
- Przy pracy zawsze nosi¢ nauszniki.

- Przy pracy zawsze nosi¢ maseczke chronigcg drogi oddechowe.

- Zawsze przy pracach nosi¢ okulary ochronne.

Wskazowki dot. pracy:

- Nie zbliza¢ rak do obszaru niebezpiecznego narzedzia.

- Skontrolowac obrabiany przedmiot pod katem wystepowania obcych ciat.

- Kontrolowa¢ predkos¢ obrotowa. W razie pojawienia sie niekontrolowanego wzrostu predkosci obrotowej
nalezy natychmiast wytaczy¢ doptyw pradu.

Wskazoéwki dot. konserwacji i utrzymania sprawnosci:

- Regularne czyszczenie silnika frezarskiego stanowi wazny czynnik bezpieczenstwa.

- Mozna uzywac¢ jedynie oryginalnych czesci zamiennych i akcesoridw firmy MAFELL. W przeciwnym wypadku
wygasa prawo do roszczen gwarancyjnych i producent nie udziela gwarancji.

4 Zbrojenie / Ustawianie

4.1 Podtaczenie do sieci

Przed uruchomieniem sprawdzié, czy napiecie sieciowe zgadza sie z napieciem roboczym podanym na tabliczce
znamionowe; silnika frezarskiego.

4.2 Wybér narzedzi

Stosowa¢ wytacznie tuleje zaciskowe przedstawione w rozdziale "Wyposazenie specjalne". Wybér narzedzia
odbywa sie w zalezno$ci od obrabianych detali z uwzglednieniem wydajno$ci napedu posuwu. Wzig¢ pod uwage
maksymalnie dopuszczalne $rednice narzedzi i maksymalnie dopuszczalng objetos¢ materiatu skrawanego w
jednostce czasu dla danego materiatu. Objeto$¢ materiatu skrawanego w jednostce czasu Q opisuje objeto$é
usuwang w postaci wiérow w okreslonym czasie w procesach skrawania wymagajacych usuwania materiatu.
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Maksymalnie dopuszczalna objeto$¢ materiatu skrawanego w jednostce czasu (w zaleznosci od
materiatu i $rednicy frezu)

Tworzywa:
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Dopuszczalne $rednice frezu:

Materiat 20 30 40 45 50 60
Pianka twarda v v v v v v
PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

Drewno (miekkie) v v

Drewno (twarde) v v

MDF v v v v

Ptyta widrowa v

Aluminium v v

Trzpien Scierny CBN v v v

Korund normalny v v v

4.3 Wymiana narzedzi

Jako ksztatt trzonu mozna stosowa¢ wytacznie trzpien cylindryczny o tolerancji H7
lub trzpier zgodny z DIN EN ISO 6535 w formie HA, poniewaz w przeciwnym razie

moze dojs¢ do duzego niewywazenia przy wielkich predkosciach obrotowych.

Niebezpieczenstwo

Przy wszelkiego rodzaju pracach konserwacyjnych nalezy wyja¢ wtyczke z

gniazdka.

Przy wymianie narzedzi nosic rekawice ochronne. Przy dtuzszych procesach

roboczych stosowane narzedzie moze ulec mocnemu podgrzaniu i/lub krawedzie

tnace stosowanego narzedzia sa ostre.

431  Zacisk narzedziowy przy uzyciu tulei zaciskowej

Wrzeciono 1 (rys. 1) silnika frezarskiego i szlifujgcego wyposazono w precyzyjng tuleje zaciskowa 2 (rys. 1) do
zaktadania narzedzi. Blokade wrzeciona aktywuje sie¢ za pomocg przycisku ryglujacego 4 i utatwia ona

dokrecanie i luzowanie nakretki kotpakowej 3 (rys. 1).
W celu wymiany narzedzia nalezy postepowac w sposéb nastepujacy:

- W celu poluzowania narzedzia blokuje sie wrzeciono 1 (rys. 1) przez wcisniecie przycisku ryglujacego 4 (rys.

1).

- Zapomocag klucza szczekowego jednostronnego SW 22 luzuje si¢ nakretke kotpakowa 3.

- Narzedzie $ciggac do przodu.

- Wsuna¢ nowe narzedzie do oporu do uchwytu narzedziowego.
- Sprawdzi¢ osadzenie narzedzia.

- Przy mocowaniu narzedzia blokuje sie wrzeciono 1 (rys. 1).

- Za pomoca klucza szczekowego jednostronnego SW 22 dokreca sie nakretke kotpakowa 3.

Alternatywna metoda blokowania wrzeciona:

- Uzyc¢ drugiego klucza szczekowego jednostronnego SW 22 na plaskiej powierzchni wrzeciona.
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4.4 Tuleje zaciskowe
Niebezpieczenstwo

Gdy nie zatozono narzedzia, nalezy lekko nakreci¢ nakretke kotpakowa 3 (rys. 1) w
celu ochrony gwintu na wrzecionie 1 (rys. 1), ale jej nie dokrecac. Tuleja zaciskowa
2 (rys. 1) mogtaby ulec zbyt mocnemu $cisnigciu, a przy tym uszkodzeniu.

441 Informacje o uzytkowaniu tulei zaciskowych:

- Przy tulejach zaciskowych typu 0Z12 (DIN 6388 / ISO 10897) nalezy zawsze stosowac wiasciwg wielkosé
frezu.

- Tuleje zaciskowa nalezy zawsze najpierw zaczepi¢ w nakretce kotpakowej, a nastepnie wiozy¢ frez.

- W przypadku jej zakleszczenia nalezy tuleje zaciskowg poluzowac lekkim uderzeniem kantéwki lub miotka
gumowego (nie uzywa¢ narzedzi metalowych!)

- Na poczatku i po dluzszym uzytkowaniu nalezy tuleje zaciskowe nieznacznie naoliwié¢, gdyz w przeciwnym
wypadku mogg sie one zakleszczy¢. Tuleje zaciskowe, aby mogty by¢ ponownie uzyte, musza by¢ wolne od
czasteczek i smaru.

- Znacznie lepszg doktadnos¢ ruchu obrotowego mozna osiggnaé przez zastosowanie smaru statego (np.
Molykote P-40) albo przez lekkie nasmarowanie tulei zaciskowych.

44.2 Mocowanie i luzowanie narzedzia frezujacego

Nigdy nie dokrecac nakretki nasadowej bez zatozonego narzedzia, gdyz w
e przeciwnym wypadku uszkodzeniu moze ulec tuleja zaciskowa.

Aby zamocowac¢ narzedzie frezujgce, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

- Wsuna¢ czysta oprawe frezu mozliwie daleko do otwartej tulei zaciskowej 2 (rys. 1).
- Nacisng¢ przycisk ryglujacy 4, aby zablokowa¢ wrzeciono frezarskie 1.

- Przekreci¢ w prawo, najpierw reka, a nastepnie kluczem widlastym SW 22 i dokreci¢ nakretke kotpakowa 3.
Nie potrzeba docigga¢ kluczem widlastym.

- Po zwolnieniu blokady wrzeciona przyciskiem ryglujgcym 4 cofnaé wrzeciono frezarskie o 180° i ponownie
zamocowac je przyciskiem ryglujgcym 4.

Luzowanie odbywa si¢ w odwrotnej kolejnosci.

Uchwyt Euroneck ,V* nie powinien mie¢ wymiaru mniejszego od ,h* (rys. 7). Wymiar ,h* wynosi 20 mm.
Dokreci¢ silnik frezarski w miarg mozliwosci na catej Srednicy mocowania w uchwycie Euroneck ,V1* (rys. 8).
Srube mocujaca , W* dokreci¢ z maksymalng sitg 7 Nm.

Jesli to mozliwe, nalezy unika¢ zaciskania punktowego (np. za pomocg gwintu bez tba) w uchwycie Euroneck
V2" (rys. 9).

5 Praca

5.1 Informacje ogélne

Z niniejszg instrukcjg obstugi musza sie zapozna¢ wszystkie osoby, ktérym zlecono obstuge silnika frezarskiego,
przy czym szczegdlng uwage nalezy zwrécié na rozdziat ,Przepisy bezpieczenstwa“.

Niniejsza instrukcja obstugi odnosi sie jedynie do silnika frezarskiego, a nie do sytuacji montazowej. Zwrocic¢
uwage na ewentualne inne instrukcje obstugi.
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511 Wiacz

Wiaczy¢ wytacznik mocy 5 (rys. 2). Gdy silnik frezarski podtaczono do zasilania sieciowego, to $wieci sie pokretto
X w kolorze niebieskim (BU), a silnik frezarski po 0,2 s przyspiesza do ustawionej predko$ci obrotowej w
tagodnym rozruchu. Dlugo$¢ trwania rozruchu tagodnego zalezy od ustawionej predko$ci obrotowej i wynosi
przy najwyzszej predkosci obrotowej ok. 1,2 s.

51.2 Wylacz
Wigczy¢ wytacznik mocy 5 (rys. 2). Swiatto w pokretle X gasnie, a silnik przechodzi do pozycji spoczynkowej.

5.2 Sterowanie predkosci obrotowej przez interfejs elektroniczny

Za pomocg interfejsu Y (rys. 2) mozna sterowa¢ predko$cig obrotowa i automatycznie monitorowac reszte czasu
pracy przy przecigzeniu.

W celu zapewnienia ochrony uzytkownika i podtaczonych uktadéw galwanicznie oddzielono interfejs od zasilania
sieciowego ukfadu przeniesienia napedu (izolacja ochronna). Wszystkie napiecia sygnatu i napiecia robocze
odnosza si¢ do potencjatu odniesienia ,,GND*.

Gdy na pin zasilania ,Unc” (patrz tabela/ilustracja na stronie 157) interfejsu zaczyna oddziatywaé napiecie
zgodne ze specyfikacja, to silnik frezarski przechodzi do "trybu portalowego".

Dolna tabela stanu 21 prezentuje wszystkie mozliwe konstelacje sterowania.

Wejscie Wyjscie
HS /- Tryb pracy n / min-!
Nieczynny 0
0 Nieczynny 0

WL 198-253 Obstuga reczna | 4000

WL 198-253 Obstuga reczna | 25000

WL 198-253 Praca w portalu | 4000

We 198-253 Praca w portalu | 25000

WL 198-253 Tryb o 4000 - 25000
przecigzenia

Tabela 21: Mozliwe konstelacje sterowania
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Legenda:

Jednostka Znaczenie

HS = Wytacznik mocy

Uac = Napiecie zasilajace

Unc = Napiecie sterownicze (interfejs)

PSs = Pozycja pokretta

Us = Napiecie sterownicze predko$ci obrotowej (interfejs)

Uo = Podawanie reszty czasu pracy w trybie przecigzenia (interfejs)
Uziemienie = Potencjat odniesienia dla napie¢ interfejsu

n = Predko$¢ wrzeciona roboczego

N/A = Nie dotyczy wzgl. bez znaczenia

Gdy nie uzywa sie interfejsu, nalezy go zabezpieczy¢ przed zanieczyszczeniem za pomocg dostarczone;
zaSlepki Z (rys. 3).

5.21  Obtlozenie wtyku portalowego

Wszystkie piny we wtyku portalowym zabezpieczono przed zamiang biegunéw. W przypadku napigé
przekraczajacych 30 V nalezy unika¢ pracy ciagtej z zamienionymi biegunami, gdyz moze to prowadzi¢ do
uszkodzenia interfejsu.

Nr pin Parametry Kolor
przewodu
Nr
katalogowy
211868
1 Unc Brazowy
2 Us Biaty
3 Uo Czarny
4 GND Niebieski
— e~
. f |
Nr katalogowy 211868

-157-



5.3 Zadana predkos¢ obrotowa

Za pomocq pokretta X (rys. 2) mozna ptynnie regulowa¢ predko$¢ obrotowa. Konkretne wartosci predkoci
obrotowej poszczegdlinych stopni mozna znalez¢ w tabeli na stronie 5 lub w naklejce z predko$ciami obrotowymi
na obudowie.

Az do osiagniecia charakterystyki silnika wbudowany uktad elektroniczny reguluje ustawiong predko$¢ obrotowa.

5.3.1  Ustawianie predkosci obrotowej przez interfejs elektroniczny

W "trybie portalowym" ignoruje sie ustawienie pokretta X (rys. 2) do ustawiania predkosci obrotowej. Predko$¢
obrotowa mozna regulowa¢ wylacznie za pomocg napiecia na pinie ,,Us“. Gdy predko$¢ obrotowa ma by¢
regulowana za pomocg pokretta X (rys. 2), to najpierw nalezy dezaktywowac "tryb portalowy" przez wytaczenie
zasilania napigciowego na pinie ,Unc* lub przez wyjecie kabla sterowania.

Zwigzek pomiedzy predko$cig obrotowa i napieciem zasilania jest odzwierciedlony w formutach (1) i (2).

n — 4000 min~t

Us= —— 1)
min~1
1900 %
min~! )
n=Us %1900 + 4000 min~! @

5.4 Zabezpieczenie przecigzeniowe
Niebezpieczenstwo

Jezeli zadziatato zabezpieczenie przecigzeniowe i trzeba wykonaé prace przy
wrzecionie roboczym, to koniecznie nalezy wyja¢ wtyk sieciowy.

W celu zabezpieczenia silnika frezarskiego takie parametry robocze jak prad, predkos$¢ obrotowa i temperatura
monitoruje sie dynamicznie, a w razie potrzeby wytacza sie silnik frezarski. Zanim zadziata zabezpieczenie
przecigzeniowe oé$wietlenie pokretta X (rys. 2) przechodzi na state na kolor czerwony (RD).

W celu ponownego wigczenia silnika frezarskiego nalezy wytaczy¢ i waczy¢ wytacznik mocy 5 (rys. 2). Silnik
frezarski zaczyna prace, a o$wietlenie pokretta X (rys. 2) przechodzi do koloru niebieskiego (BU).

5.4.1  Optyczna prezentacja pozostatego czasu pracy

Gdy zadziata zabezpieczenie przecigzeniowe w trakcie pracy, moze doj$¢ do ztamania narzedzia frezujacego,
uszkodzenia detalu lub nawet do uszkodzenia systemu portalowego. Mozna temu zapobiec zwracajac uwage
na sygnaty optyczne pokretta X (rys. 2).

Gdy silnik frezarski nie jest przeciazone pod wzgledem wydajnosci, to pokretto $wieci sie stale w kolorze
niebieskim (BU).

Przy przecigzeniu silnika frezarskiego odliczana reszta czasu pracy wskazywana jest przez migajacy kolor
czerwony (RD). Na stronie 6 (rys. 6) pokazano szyk czasowy pulséw w trybie przecigzenia. Zwigzek miedzy
migotaniem i przynalezng resztg czasu pracy podano w ponizszej tabeli 22 na stronie 159.

Jezeli reszta czasu pracy nie wystarcza do wymaganego zadania, nalezy zmniejszy¢ obcigzenie lub posuw, aby
umozliwi¢ przejscie do trybu pracy ciagte;.
5.4.2 Podawanie reszty czasu pracy przez interfejs elektroniczny

Jezeli silnik frezarski znajduje sie w ,trybie portalowym*, to mozna dodatkowo optycznie sprawdzi¢ reszte czasu
pracy za pomocq interfejsu.
Ponizsza tabela wskazuje zwigzek pomigdzy resztg czasu a przynaleznymi danymi wyjsciowymi.
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Tryb pracy Reszta czasu pracy / | Prezentacja reszty czasu | Pokretlo - oswietlenie
s pracy Uo/V
Praca ciggta nieograniczona 0 Niebieski (BU), ciagty
Tryb przecigzenia <160 15 1 x czerwony puls (RD)
(Silnik dziata) <80 25
<40 3 2 x czerwony puls (RD)
<20 4
<10 45 3 x czerwony puls (RD)
<5 5 Czerwony (RD), ciagty
Wytaczenie 0 5

Tabela 22: Zwigzek pomigdzy resztg czasu pracy a przynaleznymi danymi wyjsciowymi

6 Konserwacja i utrzymanie sprawnosci

Niebezpieczenstwo

Przy wszelkiego rodzaju pracach konserwacyjnych nalezy wyja¢ wtyczke z

gniazdka.

Maszyny MAFELL sg urzgdzeniami niskoobstugowymi.

Wymienia¢ szczotki weglowe najpézniej po 125 — 150 godzinach roboczych. Czesci zamienne podano w rozdz.

9.

Stosowane tozyska sg nasmarowane na caly okres zywotnosci. Po dtuzszym okresie uzytkowania zaleca sie

przekazanie maszyny do autoryzowanego serwisu MAFELL w celu dokonania jej przegladu.

Urzadzenie powinno by¢ naprawiane tylko przez wykwalifikowany personel i przy uzyciu oryginalnych

czesci zamiennych. W ten sposob zapewnione zostanie bezpieczenstwo urzadzenia.

6.1 Przechowywanie

Gdy silnik frezarski nie bedzie uzywany przez diuzszy czas, nalezy go pieczotowicie oczysci¢. Odkryte czesci
metalowe nalezy spryskac $rodkiem antykorozyjnym. Zamknag¢ wtyk portalowy przy uzyciu dostarczonej zaslepki

Z (rys. 3).
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7 Usuwanie usterek

Niebezpieczenstwo

Okreslenie przyczyn istniejacych usterek i ich usuniecie zawsze wymaga
zwigkszonej czujnosci i ostroznosci. Przedtem nalezy wyjaé wtyczke z gniazdka!

Ponizej przedstawiono niektére z najczestszych usterek i ich przyczyny. W przypadku dalszych usterek nalezy
sie zwréci¢ do dystrybutora albo bezposrednio do serwisu MAFELL.

Usterka

Przyczyna

Srodek zaradczy

Nie mozna wiaczy¢ silnika
frezarskiego
Pokretto sig nie Swieci

Brak napiecia sieciowego

Skontrolowac zasilanie sieciowe

Uszkodzony bezpiecznik
sieciowy

Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy

Nie mozna wigczy¢ silnika
frezarskiego. Pokretto swieci sie
w kolorze niebieskim (BU)

Szczotki weglowe sg zuzyte

Zanie$¢ silnik frezarski do serwisu
MAFELL

Silnik frezarski zatrzymuje sie w
trakcie pracy Pokretto sie nie
Swieci

Awaria sieci

Skontrolowac
sieciowe

zabezpieczenia

Silnik frezarski zatrzymuije sie w
trakcie pracy Pokretto $wieci sie
w kolorze czerwonym (RD)

Zadziatato zabezpieczenie
przecigzeniowe

Wyltaczy¢ wytacznik mocy. Przed
uruchomieniem uwolni¢
wrzeciono robocze

Wiaczy¢ wytacznik mocy i
kontynuowac prace ze
zmniejszonym

obcigzeniem/posuwem
Predkosci obrotowej nie mozna | Silnik frezarski znajduje sie w | Wytaczy¢  zasilanie  sieciowe
regulowaé pokrettem trybie portalowym interfejsu
Wyja¢  zewnetrzne  przytacze
interfejsu
Predkosci obrotowej nie mozna | Brak  zasilania  sieciowego | Podiaczy¢ zasilanie sieciowe do
regulowa¢ za pomoca interfejsu | interfejsu  lub  jest  ono | interfejsu zgodnie ze
niewystarczajace specyfikacjami
Ztacze wtyku portalowego jest | Sprawdzi¢ ztacze
niewystarczajace
Kabel sterowania jest | Wymieni¢ kabel sterowania
uszkodzony

Obtozenie interfejsu zostato Zle
potaczone z systemem
portalowym

Podtaczyé  kabel  sterowania
zgodnie z rozdziatem ,Obtozenie
wtyku portalowego*
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8

9 Rysunek z rozbiciem na czesci i lista cze$ci zamiennych

Wyposazenie specjalne
Tuleja zaciskowa 0Z12 g 3 mm
Tuleja zaciskowa 0Z12 @ 4 mm
Tuleja zaciskowa 0Z12 @ 6 mm
Tuleja zaciskowa OZ12 g 8 mm
Tuleja zaciskowa 0Z12 g 10 mm
Tuleja zaciskowa 0Z12 @ 12 mm
Tuleja zaciskowa 0212 ¢ 1/8"
Tuleja zaciskowa OZ12 g 1/4*
Tuleja zaciskowa 0Z12 g 1/2°
Nakretka kotpakowa 0Z12

Kabel sterowania NC, 5 m czarny

Nr katalogowy 093827
Nr katalogowy 093828
Nr katalogowy 093829
Nr katalogowy 093830
Nr katalogowy 093831
Nr katalogowy 093832
Nr katalogowy 093833
Nr katalogowy 093834
Nr katalogowy 093835
Nr katalogowy 093836

Nr katalogowy 211868

Informacje nt. czeci zamiennych podane sg na naszej stronie internetowej: www.mafell.com
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1 Vysvétleni znacek
Tento symbol je umistén na vSech mistech, kde naleznete pokyny pro Vasi

bezpecénost.

Nedodrzovani mize mit za nasledek nejtéZsi zranéni.

Tento symbol oznacuje moznou nezadouci situaci.
@{37 Pokud ji nebude zabranéno, miize to poskodit vyrobek nebo prfedméty v jeho okoli.
ﬂ Tento symbol oznacuje tipy pro pouzivani a ostatni uzitecné informace.

2 Udaje o vyrobku
Model Cislo pol.
FM 1650 NC-LO (230V) 9M1801

2.1 Udaje k vyrobci

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, E-Mail mafell@mafell.de

2.2 Charakteristika stroje
VSechny udaje nutné pro identifikaci stroje jsou k dispozici na pfipevnéném vykonovém Stitku.

Tfida ochrany Il

Oznaceni CE k dokumentaci shody se zasadnimi bezpe€nostnimi poZzadavky a
pozadavky na ochranu zdravi podle pfilohy | smérnice o strojnich zafizenich

C

/M

Pouze pro zemé EU
Nevyhazujte motory na frézovani do domovniho odpadu!

Podle evropské smérnice 2002/96/ES o starych elektrickych a elektronickych
pfistrojich a aplikace v narodnim pravu musi byt motory na frézovani separovany a
odvezeny k recyklaci, ktera je Setrna k zivotnimu prostfedi.

@ Prectéte si provozni ndvod, aby bylo zmirnéno riziko zranéni.
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2.3 Technické udaje

FM 1650 NC-LO
Provozni napéti / V 230
Sitova frekvence / Hz 50
Prikon / W 1650
Jmenovity proud / A 7,2
Napajeci napéti / V* 8-56
Ridici napéti pro nastaveny pocet otacek / V* 0-10
Vystup zbyvajiciho asu / V* 0-5
Pfikon / mA* 3-5
Pocet otacek pfi volnobéhu / min-! 4000 - 23000
Upinani nastroje s upinaci klestinou @ / mm 8
Otvor na nastroj / mm 3-127
Fréza @, max. / mm 60
Brusné téleso @, max. / mm 60
Hmotnost bez sitového kabelu / kg 3,22
Délka pfipojovaciho vedeni / m 4
Rozméry (§ xd x v)/ mm 98,4 x 85,6 x 346

* Udaje pro rozhrani

2.4 Emise
Uvedené emise hiuku byly naméFeny die CSN EN 62841-1 a je mozné je pouZit pro srovnani elektrického

nastroje s jinym nastrojem resp. pro pfedb&zny odhad zatéze.
Nebezpeci

Emise hluku se mohou béhem skuteéného pouzivani elektrického nastroje liSit od
uvedenych hodnot, v zavislosti na druhu a zplsobu, jakym je elektricky nastroj
pouzivan, a pfedevsim podle druhu obrobku, ktery je obrabén.

Z tohoto diivodu vzdy pouzivejte ochranu sluchu i v pfipadg, ze je spustény
elektricky nastroj bez zatéze!

241  Udaje o hlukovych emisich
Hodnoty hlukovych emisi zjisténé dle DIN EN ISO 3744:

Hladina hluku Lpa=84,9dB (A)
Nejistota Kea=3dB (A)

MéFeni hluku bylo provedeno bez nastroje pfi volnobéhu.
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2.5 Rozsah dodavky

1x Motor na frézovani FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Provozni navod (170876)
1x Jednostranny plochy kli¢ vel. 22 (093012)

2.6 Uzivani vyrobku v souladu s jeho uréenim

- Motor na frézovani je urcen k pevnému zabudovani do portalovych systémd s upinacim obvodem o @ 43 mm
od hlavnich vyrobct.

- Motor na frézovani Ize upevnit pomoci pfiruby a Sesti Sroubd (zavit M6) pfimo na portalovy systém, v souladu
s pfedpoklady portalového systému (obr. 4).

- Motor na frézovani neni vhodny pro primyslovy trvaly provoz.

- Motor na frézovani je povazovan za neuplny stroj. Motor na frézovani smi byt uveden do provozu teprve
potom, kdyz bylo stanoveno, Ze portalovy systém, do kterého ma byt motor na frézovani zabudovan, odpovida
ustanovenim aktudini a platné smérnice o strojich. Dbejte prosim také na pfislusné zaruéni podminky motoru
na frézovani a pfipadnych doplfiujicich nastroju.

2.7 Zbytkova rizika
Nebezpeci
Pfi pouzivani v souladu s uréenim a pies dodrzovani bezpeénostnich ustanoveni

zustavaji z divodu Gcelu pouZiti urcita zbytkova rizika, ktera mohou mit zdravotni
nasledky.

- Prasknuti rotujiciho nastroje.

- Zlomeni nebo vymr§téni nastroji nebo jejich Casti.

- Nedotykejte se Easti, které jsou pod napétim, pfi otevieném krytu a nevytazené sitové zastréce.
- Ovlivnéni sluchu pfi déle trvajicich pracich bez chranice sluchu.

- Emise prachu ohrozujicich zdravi nebo s rizikem exploze (jakéhokoliv druhu) pfi déle trvajicim provozu bez
odsavani. Dodrzujte bezpecnostni datovy list obrabéného materialu.

- Rezna poranéni pi vyméné nastroje.
- Nebezpedi popalenin pfi kontaktu s krytem pfi trvalém prekroéeni maximainé povoleného Ubéru materialu za
Cas (viz také stranu 167).

3 Bezpecénostni pokyny
Nebezpeci

Dbejte stale nasledujicich bezpegnostnich pokynd a platnych bezpegnostnich
ustanoveni v dané zemi, kde je stroj pouZivan!

Vseobecné pokyny:

- Déti a mladistvi nesmi stroj obsluhovat. Z toho jsou vyjmuti mladistvi, pracujici za dohledu odbornikd, za
U&elem jejich vzdélavani.

- Nikdy nepracuijte bez ochranného Ustroji portalového systému, které je pro dany pracovni krok pfedepsané a
na kterém se pouziva motor na frézovani. Neménte nic na portalovém systému ani na motoru na frézovani,
co by mohlo ovlivnit jejich bezpeénost.

- PoSkozeny kabel nebo zastréka musi byt ihned vyménéna. Vyménu smi provadét pouze MAFELL nebo
zakaznicka dilna povéfena firmou MAFELL, aby se zabranilo ohrozeni bezpeénosti.
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- Zabrarte ostrym lomim na kabelu. Specialné pfi transportu a skladovani motoru na frézovani neovijejte kabel
okolo motoru na frézovani.

- PouZiti pfi sou¢asném pouzivanim vody nebo vodivych kapalin je zak&zano.
- Motor na frézovani nesmi byt pouzivan jako ruéné vedeny motor na frézovani.

- Chrarite V&§ motor na frézovani pfed deStém a vihkem. Proniknuti vody do motoru na frézovani zvySuje riziko
zasazeni elektrickym proudem.

- U portal(i s krytem je nutné dbat na dostate¢né odsavani prachu / tfisek. Kvdli koncentraci prachu ve vzduchu
muZze dojit ke vzniku vybu$né smési!

Nesmi byt pouzivany:

- Poskozené naradi a takové, které zménilo sv(j tvar.

- Tupé nastroje kv(li vysokému zatizeni motoru.

- Nastroje, které nejsou vhodné pro pocet otacek motoru na frézovani pfi volnobéhu.

Pokyny pro pouziti osobnich ochrannych pomiicek:
- Pii praci vzdy pouzivejte ochranu sluchu.

- Pii préci vZdy pouZivejte respirator.

- Pii praci proto noste ochranné bryle.

Pokyny k provozu:

- Nepriblizujte ruce do nebezpeéné oblasti nastroje.

- Zkontrolujte, zda na obrab&ném kusu nejsou cizi pfedméty.

- Sledujte pocet otacek. Pokud dojde k nekontrolovanému zvySeni poctu otacek, narlstu otacek, je nezbytné
okamzité vypnout zdroj napéti.

Pokyny pro servis a opravy:

- Pravidelné ¢isténi motoru na frézovani predstavuje dulezity bezpecnostni faktor

- Mohou byt pouzivany pouze originalni nahradni dily a pfisluSenstvi MAFELL. Jinak nevznika narok na zaruku
a Zzadnou garanci vyrobce.

4 Vybava / nastaveni

4.1 Pripojeni k siti

Pfed uvadénim do provozu dbejte nato, aby se shodovalo napéti sité s provoznim napétim, které je uvedené na
vykonovém §titku motoru na frézovani.

4.2 Volba naradi

Pouzivejte vyhradné upinaci klesté uvedena v kapitole ,Zvlastni pfisluSenstvi“. Viybér nastroji se provadi v
zavislosti na zpracovavaném materialu a vykonosti posuvnych pohon(. DodrZujte maximalné povoleny primér
nastroje a maximalné povoleny Ubér materialu za &as, ktery je specificky pro kazdy material. Ub&r materialu za
¢as Q oznacuje objem materialu, ktery se za ur€itou dobu béhem procesu obrabéni opracovava ve formé pilin.
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Maximalné povoleny ubér materialu za ¢as (v zavislosti na materialu a priméru frézy)

Materialy:

50 ; (1) MDF

2) PE 1000

3) Mékkeé drevo
4) Tvrdé drevo
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Povoleny primér frézky:

Material 20 30 40 45 50 60
Tvrda péna v v v v v v
PE1000 v v v v
PAGGF30 v v v v v
Drevo (mékkeé) v v
Drevo (tvrdé) v v
MDF v v v v
Drevotfiskové desky v
Hlinik v v
CBN brusna ty¢ v v v
Normalni korund v v v
Jako tvar stopky smi byt pouZita pouze valcova stopka s tolerancnim polem H7
@5 nebo stopka dle DIN EN ISO 6535 tvaru HA, protoZe v jiném pfipadé mdze pfi
vysokych otaékach vzniknout velka nevyvazenost.
4.3 Vyména nastroju
Nebezpeci
Pfi vSech servisnich pracich vytahnéte zastrcku.
Pfi vyméné nastroji noste ochranné rukavice. Nasazovaci nastroj se mlize pfi
@5 delSich pracovnich Ukonech silné zahfat a/nebo fezné hrany nasazovaciho nastroje
jsou ostré.

4,31  Upnuti nastroje pomoci upinacich klesti

Vifeteno 1 (obr. 1) motoru na frézovani a brouSeni je vybaveno preciznimi upinacimi kletinami 2 (obr. 1) pro
uchyceni nastroje. Aretace vietena se aktivuje tlaCitkem aretace 4 a usnadriuje utahovani a povolovani
pfevle¢né matice 3 (obr. 1).

Pfi vyméné nastrojl postupujte nasledovné:

- Pfi napinani nastroje se vieteno 1 (obr.1) aretuje zatlaenim zajiStovaciho tlagitka 4 (obr. 1).
- Jednostrannym kli¢em vel. 22 se povoli pfevie¢na matice 3.

- Stahnéte nastroj smérem dopfedu.

- Novy nastroj zasunte az na doraz do Uchytu pro nastroje.

- Zkontrolujte usazeni nastroje.

- Pfi napinani nastroje se aretuje vieteno 1 (obr. 1).

- Jednostrannym kli¢em vel. 22 se utahne pfevie¢na matice 3.

Alternativni metoda pro aretaci vfetena:

- Pouzijte druhy jednostranny plochy kli¢ vel. 22 na plochu klice u vietena.
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4.4 Upinaci klestiny
Nebezpeci
Lehce nasroubujte previecnou matku 3 (obr. 1) kvili ochrané zavitu na vietenu 1

(obr. 1), ale nikdy ji neutahujte pevné, pokud neni nasazen nastroj. Upinaci klesté 2
(obr. 1) by se mohly pfili§ sevfit a pritom poskodit.

441 Informace k pouziti upinacich klesti:

- U upinacich klesti 0Z12 (DIN 6388 / ISO 10897) prosim vzdy pouzijte frézu o spravné velikosti

Upinaci klesté prosim vzdy zaklapnéte do pfevlecné matice, potom zastrcte frézu

Pokud dojde k zaseknuti uvolnéte prosim upinaci klesté pomoci dfevéného Spalku nebo gumového kladiva
lehkym poklepanim zezadu (nepouzivat kovovy nastroj!)

Zpocatku a po delSim pouzivani upinaci kledté mirné naolejujte, protoze by mohlo jinak dojit k zaseknuti. Pro
dal3i pouzivani je nutné upinaci kledté zbavit volnych &astici a tuku.

Podstatné lepSi presnosti rotaéniho chodu Ize dosahnout pfi pouzivani pevného maziva (napf. Molykote P-
40) nebo lehkym namazanim upinacich klesti

4.4.2 Upnuti a uvolnéni frézovaciho nastroje

Nikdy nenatahuijte pfevle¢nou matku bez nasazeného nastroje, jinak se muze
9 upinaci klestina poskodit.

Pfi upinani frézovaciho nastroje postupujte nasledovné:

- Zasunte Cistou stopku frézky co mozna nejhloubéji do otevienych upinacich klesti 2 (obr. 1).
- Stisknéte aretaéni tlagitko 4 pro aretaci vfetene frézky 1.

- Pomoci otaeni doprava nejdfive ruéné a navazné vidlicovym kli¢em vel. 22 pevné utdhnéte pfevleCnou
matku 3. Dodate¢né uchyceni pomoci vidlicového kli¢e neni nutné.

- Otacejte vietenem frézky zpét o 180° po uvolnéni aretace vietena pomoci aretaéniho tlaCitka 4 a pak znovu
upevnéte vieteno aretacnim tlacitkem 4.

Pfi uvolfiovani je postup obraceny.
Upinaci krk Euro ,V* by nemél byt mensi nez rozmér ,h* (obr. 7). Rozmér ,h“ &ini 20 mm.

Upnéte motor na frézovani pokud mozné podél celého tchytného priméru do upinaciho krku Euro ,V1* (obr. 8).
Utahnéte upinaci Sroub ,W* na max. 7 Nm.

Vyhnéte se pokud mozno bodovému upinani (napf. pomoci zavitové ty¢e) v upinacim krku Euro ,V2* (obr. 9).

5 Provoz

5.1 Obecné informace

S timto provoznim navodem musi byt seznameny vSechny osoby povéfené obsluhou motoru na frézovani,
pfiCemZ je nutno upozornit zejména na kapitolu ,Bezpeénostni pokyny*.

Tento provozni navod obsahuje pouze informace o motoru na frézovani ale neni zohlednéna jeho montazni
poloha. Pouzijte také pfipadné jiné provozni navody.
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51.1  Zapnout

Stisknéte spinac¢ vykonu 5 (obr. 2). Pokud je motor na frézovani pfipojen k napéti sité, sviti stavéci kolo X modfe
(BU) a motor na frézovani se zrychli po 0,2 s jemnym rozjezdem na pfedem nastaveny pocet otaéek. Doba trvani
jemného rozjezdu zavisi na nastavenych otackach a dosahuje pfi najvyssich otackach cca 1,2 s.

5.1.2 Vypnout
Stisknéte spina vykonu 5 (obr. 2). Osvétleni na stavécim kole X zhasne a motor se toci aZ do klidového stavu.

5.2 Ovladani otaéek pomoci elektronického rozhrani

Pres rozhrani Y (obr. 2) mizete ovladat otacky a zbyvajici dobu automaticky sledovat pomoci pfetizeni.

Za Ucelem ochrany uzivatele a pfipojenych systémd je rozhrani galvanicky izolovano od zdroje napéti hnaci
vétve (ochranné jisténi). VeSkera signaini a provozni napéti se tykaji vztazené hodnoty ,,GND*.

Jakmile je zajisténo napajeni ,,Unc“ (viz tabulku/zobrazeni na strané 171) rozhrani dle specifikaci, pfepne se
motor na frézovani do reZimu ,Portalového provozu".

NiZe uvedena tabulka stavu 23 predstavuje vSechny mozné konstelace ovladani.

Vstup Vystup
HS /| Uac/V Uo/V Druh n/min-!
. provozu
Neuvedeno = Neuvedeno Neuvedeno = Neuvedeno = Neuvedeno RNl 0
provoz
Neuvedeno = Neuvedeno ' Neuvedeno = Neuvedeno [RNil] 0
provoz
ZAP | 198-253 <6 Neuvedeno = Neuvedeno WU 4000
provoz
ZAP | 198-253 <6 Neuvedeno = Neuvedeno UM 25000
provoz
ZAP | 198-253 8-56 N [N) - Portélovy | 4000
provoz
ZAP | 198-253 8-56 Neuvedeno - Portalovy | 25000
provoz
ZAP | 198-253 8-56 Neuvedeno - Provoz pfi | 4000
pfetizeni 25000

Tabulka 23: MoZné konstelace ovladani
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Legenda:

Jednotka Vyznam

VN = Vlykonovy spinag

Uac = Napéti sité

Unc = zdroj napéti (rozhrani)

PSs = Poloha nastavovaciho kolecka

Us = fidici napéti poCet otacek (rozhrani)

Uo = vystup zbyvajici Easu pfi pretizeni provozu (rozhrani)
GND = Viztazna hodnota pro napéti rozhrani

n = Pocet otacek pracovniho vietena

Neuvedeno = nepouziva se resp. neni potfeba

Pokud se nepouziva rozhrani, zajistéte je pomoci pfilozené krytky Z (obr. 3) proti zne€isténi.

5.2.1 Usporadani kolikti spoje portalové zastrcky
V8echny koliky na portalové zastréce jsou chranény proti zdméné pélu. Pfi hodnotach napéti pfes 30 V je nutné
zbranit trvalému provozu, protoze mlze dojit k vypadku rozhrani.

C. koliku Parametr Barva
vodice
Ob. &
211868
1 Unc Hnéda
2 Us Bila
3 Uo Cerna
4 GND Modra
— -
- |

Obj. &. 211868

5.3 Nastaveny pocet otacek

Pomoci stavéciho kolecka X (obr. 2) mizete plynule zménit otacky. Konkrétni hodnoty otacek pro riizné stupné
najdete v tabulce na strané 5 nebo na nélepce s otackami na skFini.

Az do dosazeni charakteristiky motoru reguluje zabudovana elektronika na nastavené otacky.
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5.3.1 Nastaveni otacek pomoci elektronického rozhrani

Béhem ,Portalového provozu" je ignorovana poloha stavéciho kola X (obr. 2) pro nastaveni otaéek. Pocet otacek
Ize zménit vyhradné pomoci napéti na koliku ,,Us“. Pokud chcete nastavit pocet otdlek pomoci stavéciho kola
X (obr. 2), je nutné nejprve deaktivovat ,Portalovy provoz" vypnutim zdroje napéti na koliku ,,Unc“nebo vytazeni
fidiciho kabelu.

Souvislost mezi otackami a fidicim napéti je patrna na vzorcich (1) a (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 7
min~1 ]
n = Us *1900 + 4000 min~? @)

5.4 Ochrana proti pretizeni
Nebezpeci

Pokud budete muset po spusténi jistice proti pfetizeni vykonavat €innosti na
pracovnim vfetenu, je nutné nejprve vytahnout sitovou zastrékou.

Na ochranu motoru na frézovani jsou dynamicky sledovany provozni parametry proud, pocet otaéek a teplota a
v pfipadé potfeby dojde k vypnuti motoru na frézovani. Kratce pred spusténim jistiCe proti pietizeni se osvétleni
stavéciho kolecka X (obr. 2) pfepne na trvalé Cervené svétio (RD).

Pro opétovné uvedeni motoru na frézovani do provozu je nutné vypnout a zapnout vykonovy spina¢ 5 (obr. 2).
Motor na frézovani se spusti a osvétleni stavéciho kola X (obr. 2) se zméni na modré (BU).

5.4.1  Opticky vystup zbyvajiciho ¢asu

Spusténi jistiCe proti pretizeni b&hem provozu mé za nasledek prerudeni frézovaciho nastroje, poSkozeni
obrobku nebo dokonce poskozeni portalového systému. MlZete tomu zabranit tim, Ze budete dbat na optické
vystupni signély na stavécim kolecku X (obr. 2).

Pokud neni motor na frézovani pretizeny, sviti stavéci kolecko trvale modfe (BU).

PFi pFetizeni motoru na frézovani se zobrazi vypocitana zbyvajici doba blikanim ¢ervené barvy (RD). Na strané
6 (obr. 6) vidite Casové usporadani pulzt provozu pfi pietizeni. Souvislost blikani a pfislusnych zbyvajicich ¢asl
najdete v nize uvedené tabulce 24 na strané 173.

Pokud neni zbyvajici doba pro vade pouziti dostate¢nd, snizte zatizeni resp. posuv, abyste se opét vratili do
trvalého provozu.

5.4.2 Vystup zbyvaijici doby pomoci elektronického rozhrani

Pokud se motor na frézovani nachazi v ,portdlovém provozu®, je navic kromé optického vystupu mozné
dotazovat zbyvajici €as pomoci rozhrani.

Nize uvedena tabulka zobrazuje souvislost mezi zbyvajicim ¢asem a pfislusnymi vystupnimi hodnotami.
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Druh provozu Zbyvajici cas /' s Vystup zbyvajici ¢as Uo/V | Stavéci koleCko -
Osvétleni
Trvaly chod neomezeno 0 Modry (BU),
permanentni
Provoz pfi pfetiZeni <160 1,5 1 x Gervené puls (RD)
(Motor spustén) <80 25
<40 3 2 x Cervené puls (RD)
<20 4
<10 45 3 x Eervené puls (RD)
<5 5 Cervené (RD),
Vypnuti 0 5 permanentni

Tabulka 24: Souvislost mezi zbyvajicim ¢asem a pfislusnymi vystupnimi hodnotami

6 Servis a opravy

Nebezpedi

Pfi vSech servisnich pracich vytahnéte zastrcku.

Stroje MAFELL jsou koncipovany jako bezldrzbové.

Vymérite uhlikové kartacky nejpozdéji po 125 - 150 provoznich hodinach. Nahradni dily najdete v kapitole 9.

Pouzita loZiska jsou namazana pro dobu své zivotnosti. Po del$i dobé provozu doporuCujeme pfedat stroj
autorizovanému zakaznickému servisu MAFELL na prohlidku.

Opravy na VaSem pristroji nechte provadét pouze kvalifikované odborniky a pouze s originalnimi
nahradnimi dily. Takto zajistite, Ze z(stane bezpecnost pfistroje zachovana.

6.1 Uskladnéni

Neni-li motor na frézovani delSi dobu pouzivan, je nutno jej pedlivé vycistit. NeoSetfené kovy postiikejte
antikoroznim prostfedkem. Uzavfete portalovy konektor pomoci pfiloZzené krytky Z (obr. 3).
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7 Odstranéni zavad

Nebezpedi

Zjiténi pficin existujicich poruch a jejich odstranéni se provadéji za neustalé
vysoké pozornosti a obezfetnosti. Pfedtim vytahnéte zastrcku!

Nasledné jsou uvedeny nejéastéjsi poruchy a jejich pficiny. V pfipadé dalSich poruch se obratte na vaseho
obchodnika nebo pfimo na zakaznicky servis spole¢nosti MAFELL.

Stavéci kolo nesviti

Zavada PriCina Odstranéni
Motor na frézovani nelze Neni k dispozici sitové napéti Provéfte pfipojku sitového napéti
zapnout Sitové pojistky jsou vadné Vlyménte sitové pojistky

Motor na frézovani nelze

Uhlikové kartace jsou

Motor na frézovani doructe

provozu zastavil. Stavéci kolo
nesviti

zapnout. Stavéci kolo sviti opotfebené zakaznické sluzbé firmy MAFELL
modre (BU)
Motor na frézovani se béhem | Vypadek sité Zkontrolujte  sitové predfazené

jistice

Motor na frézovani se béhem
provozu zastavil. Stavéci kolo
sviti ¢ervené (RD)

Byla spusténa ochrana proti
pretizeni

Vypnéte vykonovy spina¢. Pred
uvadéni do provozu uvolnéte
pracovni vietena

Zapnéte vykonovy spina¢ a
pokra€ujte v provozu se snizenim/
zatéZe/posuvu

Pocdet otacek nelze ovliviiovat
stavécim koleckem

Motor na frézovani je v
portalovém rezimu

Odpoajit rozhrani od zdroje napéti
Vytahnéte  externi  pfipojku
rozhrani

Pocet otacek nelze ovliviiovat
pfes rozhrani

Chybi / neni dostatetny zdroj
napéti u rozhrani

Zapojit zdroj napéti rozhrani dle
specifikaci

Pfipojeni pfes kontakty na
zastréce portalu je nedostate¢né

Zkontrolujte pfipojeni kontaktd

Ridici kabel je vadny

Vymérite Fidici kabel

Obsazeni rozhrani je nespravné
spojeno s portalovym systémem

Pripojit fidici kabel dle kapitoly
,Usporadani kolika spoje
portalové zastrcky"
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8 Zvlastni prislusenstvi

- Upinaci klesté 0Z12 g 3 mm Obj. &. 093827
- Upinaci klesté 0Z12 @ 4 mm Obj. ¢. 093828
- Upinaci klesté 0Z12 g 6 mm Obj. ¢. 093829
- Upinaci klesté 0Z12 @ 8 mm Obj. ¢. 093830
- Upinaci klesté 0Z12 @ 10 mm Obj. ¢. 093831
- Upinaci klesté 0Z12 @ 12 mm Obj. ¢. 093832
- Upinaci klesté 0212 ¢ 1/8" Obj. €. 093833
- Upinaci klesté 0212 ¢ 1/4* Obj. €. 093834
- Upinaci klesté 0Z12 g 1/2° Obj. ¢. 093835
- Prevle¢na matice 0212 Obj. ¢. 093836
- Ridici kabel NC, 5 m ¢erna Obj. ¢. 211868

9 Vykres rozlozenych ¢asti a seznam nahradnich dil(
Pfislusné informace ohledné seznamd nahradnich dili najdete na nasi internetové strance: www.mafell.com
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1 Pojasnilo znakov
Ta simbol stoji na vseh mestih, kjer so navedeni napotki za vaso varnost.
Ce slednjih ne upostevate, lahko pride do hudih telesnih poskodb.

Ta simbol oznacuje morebiti nevarno situacijo.
@{37 Ce se ji ne izognete, lahko pride do poskodb proizvoda ali predmetov v okolici.

ﬂ Ta simbol oznacuje nasvete za uporabnika in druge koristne informacije.

2 Podatki o proizvodu
Model St. art.
FM 1650 NC-LO (230V) 9M1801

2.1 Podatki o proizvajalcu

MAFELL AG, Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, telefon +49 (0)7423/812-0, faks +49
(0)7423/812-218, E-posta mafell@mafell.de

2.2 Oznaka stroja
Vsi podatki, potrebni za identifikacijo stroja, so navedeni na pritrjeni tablici o zmogljivosti.

Razred zascéite Il

Oznaka CE za dokumentiranje skladnosti z osnovnimi zahtevami glede varnosti in
varovanja zdravja v skladu s prilogo | Direktive o strojih

C

/M

Le za drzave EU
Motorjev rezkalnika ne odvrzite v gospodinjske odpadke!

Po evropski direktivi 2002/96/ES o odpadni elektricni in elektronski opremi in
usklajenih nacionalnih predpisih se mora odpadne motorje rezkalnika posebe;j
zbirati in oddati v okolju prijazno predelavo.

@ Za zmanj$anje tveganja poSkodb morate prebrati Navodila za uporabo.
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2.3 Tehnicni podatki

FM 1650 NC-LO
Obratovalna napetost / V 230
Omrezna frekvenca / Hz 50
Odvzemna mo¢ / W 1650
Nazivni tok / A 7.2
Napajalna napetost / V* 8-56
Krmilna napetost za predpisano Stevilo vrtljajev / V* 0-10
Izhod preostalega ¢asa delovanja / V* 0-5
Poraba toka / mA* 3-5
Stevilo vrtljajev praznega teka / min-! 4000 - 23000
Nosilec orodja z vpenjalnimi kleS¢ami @ / mm 8
Steblo orodja / mm 3-12,7
Rezkalnik @, maks. / mm 60
Brusilna telesa @, maks. / mm 60
TeZa brez omreznega kabla / kg 3.22
DolZina prikljuénega vodnika / m 4
Dimenzije (é xDxV)/mm 98,4 x 85,6 x 346

*Podatki za vmesnik

2.4 Emisije
Navedene emisije hrupa so bile izmerjene v skladu z DIN EN 62841-1 in jih je mogode uporabiti za primerjavo
elektriénega orodja z drugim in za predhodno oceno obremenitve.

Nevarnost

Emisije hrupa lahko med dejansko uporabo elektriénega orodja odstopajo od
navedenih vrednosti, odvisno od nagina uporabe elekiriénega orodja, zlasti od vrste
obdelovanca, ki se obdeluje.

Zato vedno nosite zas€ito za sluh, tudi e elektricno orodje deluje brez obremenitve!

241 Podatki o emisiji hrupa
Po DIN EN ISO 3744 ugotovljene vrednosti emisije hrupa zna3ajo:

Nivo zvoénega tlaka Lpa=84,9dB (A)
Negotovost Kea=3dB (A)

Hrup je bil izmerjen brez orodja v praznem teku.
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2.5 Dobavni obseg

1x Motor rezkalnika FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Navodila za obratovanje (170876)
1x Enojni vilicasti klju¢ vel. 22 (093012)

2.6 Namenska uporaba

- Motor rezkalnika je predviden za fiksno vgradnjo v portalne sisteme vodilnih proizvajalcev z vpenjalnim vratom
@ 43 mm.

- Motor rezkalnika je mogoCe s pomogjo Sestih vijakov (navoj M6) prirobiti neposredno na portalni sistem v
skladu s specifikacijami portalnega sistema (sl. 4).

- Motor rezkalnika ni primeren za industrijsko neprekinjeno obratovanje.

- Motor rezkalnika se smatra kot delno dokon&an stroj. Motor rezkalnika je dovoljeno prevzeti v obratovanje
Sele, ko je bilo ugotovljeno, da portalni sistem, v katerega bo vgrajen motor rezkalnika, ustreza dolocilom
aktualne in veljavne Direktive o strojih. Prosimo, da upoStevate tudi ustrezne garancijske pogoje za motor
rezkalnika in morebitnih dodatnih naprav.

2.7 Preostalo tveganje
Nevarnost

Pri namenski uporabi pa kljub upostevanju varnostnih dolocil ostaja preostalo
tveganje, ki je pogojeno z namenom uporabe in lahko vodi do zdravstvenih
posledic.

- Lom vrteega se orodja.

- Prelom in izmet orodja ali delov orodja.

- Dotik napetostno prevodnih delov, ko je ohije odprto, omrezni vti€ pa ni izvleden iz vticnice.
- Ogrozanje sluha pri daljSem delu brez zas¢ite za sluh.

- Emisija zdravju nevarnega ali eksplozivno nevarnega prahu (vse vrste) pri daljSem obratovanju brez
odsesavanja. V ta namen upostevajte varnostni list obdelovanega materiala.

- Ureznine pri menjavi orodja.

- Nevarnost opeklin ob dotiku ohisja pri stalni prekoracitvi najvecje dovoljene hitrosti odstranjevanja materiala
nenehno presezena (glejte stran 181).

3 Varnostni napotki
Nevarnost

Vedno upostevajte sledeCe varnostne napotke in varnostna doloila, ki veljajo v
drZavi uporabe!

Splosni napotki:

- Otroci in mladostniki ne smejo delati na tem stroju. Izjema so mladostniki, ki pod nadzorom strokovnjaka
delajo na stroju v okviru svoje izobrazbe.

- Nikoli ne delajte brez zaS¢itnih naprav portalnega sistema, v katerem se motor rezkalnika uporablja,
predpisanih za posamezen delovni korak,. Na portalnem sistemu in na motorju rezkalnika ne spreminjajte
niesar, kar bi lahko vplivalo na varnost.

- Poskodovane kable ali vti¢e morate takoj zamenjati. Da se prepreéi ogroZanje varnosti, sme zamenjavo izvesti
le podjetie MAFELL ali poobla$¢eni servis MAFELL.
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- Preprecite ostre pregibe kabla. Predvsem pri transportu in skladi§¢enju moorja rezkalnika ne smete ovijati
kabla okoli motorja rezkalnika.

- Uporaba skupaj z vodo ali prevodnimi tekocinami je prepovedana.
- Motor rezkalnika se ne sme uporabljati kot ro¢no vodeni motor rezkalnika.

- Motor rezkalnika zaS¢itite pred deZjem ali vlago. Vdor vode v motor rezkalnika poveca tveganije elektriénega
udara.

- Pri portalih z ohi$jem je treba zagotoviti zadostno odsesavanje prahu/ostruzkov. Zaradi koncentracije prahu v
zraku lahko nastane eksplozivna zmes!

Prepovedana je uporaba:

- poSkodovanega in deformiranega orodja.

- topega orodja zaradi prevelike obremenitve motorja.

- orodja, ki ni primerno za Stevilo vrtljajev motorja rezkalnika v praznem teku.

Napotki za uporabo osebne varovalne opreme:
- Pri delu vedno nosite zas€ito za sluh.

- Pri delu vedno nosite zas€itno masko.

- Pri delu vedno nosite za$€itna ocala

Napotki za obratovanje:
- Zrokami ne posegajte v obmogje nevarnosti orodja.
- Preverite, da se na obdelovancu ne nahajajo tujki.

- Nadzoruijte $tevilo vrtjjajev. Ce pride do nenadzorovanega poveéanja $tevila vrtijajev, skoka Stevila vrtijajev,
je treba takoj izklopiti napajalno napetost.

Napotki za vzdrzevanje in servisiranje:

- Redno ¢is¢enje motorja rezkalnika predstavlja pomemben varnostni vidik.

- Dovoljena je le uporaba originalnih nadomestnih delov in pribora MAFELL. V nasprotnem primeru ugasneta
pravica do garancije in vsaka odgovornost proizvajalca.

4 Opremljanje / nastavitev

41 Omrezna prikljucitev

Pred prevzemom v obratovanje pazite na to, da se omrezna napetost ujema z obratovalno napetostjo, ki je
navedena na tablici o zmogljivosti motorja rezkalnika.

4.2 Izbira orodja

Uporabljajte izklju¢no vpenjalne kleS¢e, ki so navedene v poglavju "Poseben pribor". Orodje se izbere v
odvisnosti od obdelovanih materialov, z ozirom na zmogljivost pomi¢nih pogonov. Upostevajte najvedji dovoljeni
premer orodja in najvecjo dovoljeno hitrost odstranjevanja materiala, specificnega za material. V primeru obdelav
z odstranjevanjem materiala hitrost odstranjevanja materiala Q opisuje prostornino v obliki ostruzkov,
odstranjeno v dolo¢enem ¢asu.
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Najvecja dovoljena hitrost odstranjevanja materiala (odvisno od materiala in premera rezalnika)

Hitrost odstranjevanja materiala Q

Hitrost odstranjevanja materiala Q

Hitrost odstranjevanja materiala

[cm3/min]

[cm3/min]

Q [cm3/min]

240
220

180
160
140
120
100
80
60
40
20

2500

2000

1500

1000

500

o

@ rezkalnika

o

Materiali:

(1) MDF

(2) PE 1000

(3) Les iglavcev
(4) Trdi les

Materiali:
(1) Iverna plosca
(2) PA6 GF30
(3) Aluminij
®
\ .
=
10 12 16 20 25 30 40 45 50
@ rezkalnika
Materiali:
.« (1) Trda pena
.
10 12 16 20 25 30 40 45 50 60

@ rezkalnika
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Dovoljen premer rezkalnika:

Material 20 30 40 45 50 60
Trda pena v v v v v v
PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

Les (mehek) v v

Les (trd) v v

MDF v v v v

Iverna plo$¢a v

Aluminij v v

Brusni zati¢ CBN v v v

Navaden aluminijev oksid v v v

4.3 Zamenjava orodja

Kot obliko stebla je dovoljeno uporabiti le cilindriéno steblo s toleranénim obmocjem
H7 ali steblo po DIN EN ISO 6535 oblike HA, saj lahko v nasprotnem primeru pri

visokih hitrostih pride do velikega neravnovesja.

Nevarnost

Pri vseh servisnih delih izvlecite omrezni vtic.

Pri zamenjavi orodja nosite zascitne rokavice. Uporabljeno orodje se lahko pri

daljSih delovnih postopkih mocno segreje in/ali rezalni robovi orodja so ostri.

431 Napetost orodja s pomocjo vpenjalnih kles¢

Vreteno 1 (sl. 1) motorja rezkalnika in brusilnika je opremljeno z vpenjalnimi kleS¢ami 2 (sl. 1) za vpetje orodja.
Zaklep vretena se sprozi z zaklepnim gumbom 4, kar olajSa zategovanje in popuscanje prekrivne matice 3 (sl.

1).

Za zamenjavo orodja postopajte na slede¢ nacin:

- Orodje izpnete tako, da najprej s pritiskom zaklepnega gumba 4 (sl. 1) zaklenete vreteno 1 (sl. 1).
- Z enojnim viliastim kljuem vel. 22 popustite prekrivno matico 3.

- Orodje izvlecite v smeri napre;j.
- Novo orodje potisnite do konca v nosilec orodja.

- Preverite nased orodja.

- Pri vpetju orodja se vreteno 1 zaklene.

- Zenojnim vili¢astim klju¢em vel. 22 pritegnite prekrivno matico 3.

Alternativni nain zaklepa vretena:

- Drugi enojni vilicasti klju¢ vel. 22 uporabite na povrsini za klju¢ vretena.
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4.4 Vpenjalne kleSce
Nevarnost

Prekrivno matico 3 (sl. 1) za zas€ito navoja na vretenu 1 (sl. 1) rahlo privijte, vendar
je ne pritegnite, ¢e orodje ni vstavljeno. Vpenjalne klesce 2 (sl. 1) se lahko sicer
premocno stisnejo in poSkoduijejo.

441 Informacije za uporabo vpenjalnih kles¢:
- Pri vpenjalnih kles¢ah 0Z12 (DIN 6388/ISO 10897) vedno uporabljajte pravilne velikosti rezkalnikov.

- Vpenjalne kleSCe vedno vstavite najprej v prekrivno matico, nato pa vstavite rezkalnik.

- Ce so vpenjalne kles&e zataknjene, jih od zadaj sprostite z rahlim udarcem gradbenega lesa ali gumijastega
kladiva (ne s kovinskim orodjem!)

- Vpenjalne kleS¢e na zacetku in po daljSi uporabi nekoliko naoljite, sicer se lahko zataknejo. Za ponovno
uporabo morajo biti vpenjalne kleS¢e brez delcev in mascob.

- Bistveno boljSo natan¢nost kroznega teka lahko doseZemo tudi z uporabo trdnega maziva (npr. Molykote P-
40) ali z rahlo namastitvijo vpenjainih kleS¢.

4.4.2 Vpenjanje in izpenjanje orodja za rezkanje

Prekrovne matice nikoli ne pritegujte brez vstavljenega orodja, ker lahko sicer
9 poskodujete vpenjalne klesce.

Za vpenjanje orodja za rezkanje postopajte na slede¢ nacin:

- Cisto steblo rezkalnika potisnite kolikor je mozno v odprte vpenjalne klesge 2 (sl. 510).
- Pritisnite zaklepni gumb 4, da blokirate vreteno rezkalnika 1.

- Prekrivno matico 3 pritegnite tako, da jo obrnete v desno najprej z roko, nato pa e z vili¢astim kljuéem vel.
22. Naknadno pritegovanje z vili¢astim klju¢em ni potrebno.

- Vreteno rezkalnika obrnite nazaj za 180°, potem ko ste sprostili zaklep vretena z zaklepnim gumbom 4 in
ponovno pritrdite vreteno z zaklepnim gumbom 4.

Pri izpenjanju je vrstni red obrnjen.

Evro nastavek za vrat »V« ne sme biti man;jSi od mere »h« (sl. 7). Mera »h« zna$a 20 mm.

Rezkalni motor ¢im tesneje pritrdite po celotnem premeru nastavka v evro nastavek za vrat »V1« (sl. 8).
Napenjalni vijak »W« pritegnite z najv. 7 Nm. (sl.9)

Preprecite to¢kovno napenjanje (npr. prek navojnega zati¢a) v nastavku z evro vratom »V2« (sl. 9).

5 Obratovanje

5.1 Splosno

Ta navodila za obratovanije je treba predati vsem osebam, ki so poobla$¢ene za delo na motorju rezkalnika, pri
¢emer jih je treba posebej opozoriti na poglavje ,Varnostni napotki*.

Tanavodila za uporabo vsebujejo le motor rezkalnika in ne upoStevajo vgradne situacije. Prosimo, da upo$tevate
morebitna dodatna navodila za uporabo.
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51.1  Vklop

Aktivirajte mo&nostno stikalo 5 (sl. 2). Ce je motor rezkalnika prikljugen na omrezno napetost, nastavitveno kolo
X sveti modro (BU) in motor rezkalnika pospesi po 0,2 sek. z mehkim zagonom do predhodno nastavljenega
Stevila vrtljajev. Trajanje mehkega zagona je odvisno od nastavljenega Stevila vrtljajev in zna$a pri najvecjem
Stevilu vrtljajev priblizno 1,2 sek.

51.2 lzklop
Aktivirajte mo€nostno stikalo 5 (sl. 2). Lucka na nastavitvenem kolesu X ugasne in motor se izte¢e do zaustavitve.

5.2 Krmiljenje Stevila vrtljajev prek elektronskega vmesnika
Prek vmesnika Y (sl. 2) lahko krmilite Stevilo vrtljajev in samodejno nadzorujete preostali ¢as delovanja pri
preobremenitvi.

Za zastito uporabnika in prikljucenih sistemov je vmesnik galvansko izoliran od napajaine napetosti pogonskega
sistema (varnostna locitev). Vsi signalne in obratovalne napetosti se nana3ajo na referen¢ni potencial ,,GND*.

Takoj, ko se napajalni zati¢ »Unc« (glejte tabelo/sliko na strani 185) vmesnika napaja z napetostjo v skladu s
specifikacijo, motor rezkalnika preide na "portalno obratovanje”.

Spodnja tabela stanja 25 predstavlja vse mozne poloZaje krmiljenja.

Vhod Izhod

HS /- Nacin n / min*!
obratovanja
ne deluje 0
VKLOP | 0 ne deluje 0

VKLOP | 198-253
VKLOP | 198-253

roéno obratovanje | 4000

roéno obratovanje | 25000

VKLOP | 198-253 portalno 4000
obratovanje

VKLOP | 198-253 portalno 25000
obratovanje

Preobremenitveno | 4000 - 25000
obratovanje

VKLOP | 198-253

Tabela 25: Mozni poloZaji krmiljenja
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Legenda:

Enota Pomen

HS = mocnostno stikalo

Uac = omreZna napetost

Unc = napajalna napetost (vmesnik)

PSs = poloZaj nastavitvenega kolesca

Us = krmilna napetost Stevilo vrtljajev (vmesnik)

Uo = izhod preostalega Casa delovanja v preobremenitvenem obratovanju (vmesnik)
GND = referencni potencial za napetosti vmesnika

n = Stevilo vrtljajev delovnega vretena

N/A = Se ne uporablja oz. ni pomembno

Ce se vmesnik ne uporablja, ga zas¢itite pred onesnazenjem s prilozenim pokrovékom Z (sl. 3).

5.21 Zasedenost vti¢a portala

Vsi zati€i na vtiCu portala so za&citeni pred zamenjavo polarnosti. Pri napetostih nad 30 V je treba prepreciti
neprekinjeno obratovanje z zamenjano polarnostjo, saj lahko to povzrodi izpad vmesnika.

St. pina Parameter Barva
pramenke
Naro¢. st.
211868

1 Unc rjava

2 Us bela

3 Uo ¢rna

4 GND modra

— e

Narog. §t. 211868

5.3 Predpisano Stevilo vrtljajev

Z nastavitvenim kolescem X (sl. 2) lahko zvezno spremenite Stevilo vrtljajev. Konkretne vrednosti Stevila vrtljajev
posameznih stopenj razberite iz tabele na strani 5 ali nalepke Stevila vrtljajev na ohi$ju.

Dokler motorna krivulja ni dosezena, se vgrajena elektronika prilagodi nastavljenemu $tevilu vrtljajev.
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5.3.1 Nastavitev Stevila vrtljajev prek elektronskega vmesnika

V "portalnem obratovanju" se poloZaj nastavitvenega kolesa X (sl. 2) da dolo€itev Stevila vrtljajev ne upoSteva.
Stevilo vrtljajev se lahko spremeni samo z napetostjo na zatiéu ,,Us*. Ce Zelite $tevilo vrtijajev nastaviti s pomogjo
nastavitvenega kolesa X (sl. 2), je treba pred tem "portalno obratovanje" deaktivirati z izklopom napajanja
napetosti na zati¢u ,,Unc" ali z odstranitvijo krmilnega kabla.

Razmerje med Stevilom vrtljajev in krmilno napetostjo je podano v formulah (1) in (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 7
min~1 ]
n = Us *1900 + 4000 min~? @)

5.4 Zascita pred preobremenitvijo
Nevarnost

Ce po sprozitvi za$ite pred preobremenitvijo izvajate aktivnosti na delovnem
vretenu, morate pred tem obvezno izvle¢i omrezni viic.

Za za$¢ito motorja rezkalnika se obratovalni parametri toka, Stevila vrtljajev in temperature dinamiéno spremljajo
in po potrebi se motor rezkalnika izklopi. Tik pred sproZitvijo zaS¢ite pred preobremenitvijo se lucka
nastavitvenega kolesa X (sl. 2) spremeni v trajno rdeco (RD).

Za ponoven zagon motorja rezkalnika morate izklopiti in vklopiti mo¢nostno stikalo 5 (sl. 2). Motor rezkalnika se
zazene in luka nastavitvenega kolesa X (sl. 2) preklopi na modro (BU).

5.4.1  Opticni izhod preostalega ¢asa delovanja

SproZitev zaS¢ite pred preobremenitvijo med obratovanjem povzrodi lom rezkalnega orodja, po3kodbe
obdelovanca ali celo poSkodbo portalnega sistema. To lahko preprecite tako, da ste pozorni na optiéne izhodne
signale na nastavitvenem kolesu X (sl. 2).

Dokler motor rezkalnika ni preobremenjen v smislu zmogljivosti, nastavitveno kolo trajno sveti v modri barvi (BU).

Ce je motor rezkalnika preobremenjen, se izraunani preostali ¢as delovanja prikaze kot utripanje v rdeéi barvi
(RD). Na strani 6 (sl. 6) vidite ¢asovno razporeditev impulzov pri preobremenitvenem obratovanju. Razmerje
med utripanjem in pripadajo¢im preostalim ¢asom delovanja razberite iz spodnje tabele 26 na strani 187.

Ce preostali ¢as delovanja ne zadostuje za vaso uporabo, zmanj$ajte obremenitev oz. pomik, da lahko ponovno
preklopite v neprekinjeno delovanje.

5.4.2 Izhod preostalega ¢asa delovanja prek elektronskega vmesnika

Ce je motor rezkalnika v "portalnem delovanju", lahko poleg optiénega izhoda preostali as delovanja poizveste
tudi preko vmesnika.

Spodnja tabela prikazuje razmerje med preostalim ¢asom delovanja in pripadajocimi izhodnimi spremenljivkami.
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Nacin obratovanja Preostali ¢as | Izhod preostalega c¢asa | Nastavitveno kolo -
delovanja /s delovanja Uo / V lucka
Neprekinjeno neomejeno 0 Modra (BU), trajna
obratovanje
Preobremenitveno <160 15 1 x rdeca impulzna (RD)
obratovanje <80 25
(motor tede) :
<40 3 2 x rde¢a impulzna (RD)
<20 4
<10 45 3 x rdeca impulzna (RD)
<5 5 Rdeca (RD), trajna
Izklop 0 5

Tabela 26: Razmerje med preostalim asom delovanja in pripadajocimi izhodnimi spremenljivkami

6 Servisiranje in vzdrzevanje
Nevarnost
Pri vseh servisnih delih izvlecite omrezni vtic.

MAFELL stroji so zasnovani za obratovanje z malo vzdrzevanja.
Najkasneje po 125 — 150 obratovalnih urah zamenjajte ogliene krtae. Nadomestne dele glejte v pogl. 9.

Vstavljeni krogliéni leZaji so namazani za celotno Zivljenjsko dobo. Po dalj§em ¢asu obratovanja priporo¢amo,
da stroj oddate v pregled pooblad¢enem MAFELL servisu.

Aparat sme popravljati le kvalificirano strokovno osebje in le z originalnimi nadomestnimi deli. Tako je
zagotovljeno, da aparat ohrani svojo varnost.

6.1 Skladiscenje
Ce motorja rezkalnika dalj dasa ne uporabljate, ga morate skrbno oistiti. Gladke kovinske dele naprsite s
sredstvom proti rjavenju. Portalni vti¢ zaprite s prilozenim pokrovékom Z (sl. 3).
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7 Odprava motenj

Nevarnost

Ugotavljanje vzrokov in odprava obstoje¢ih motenj vedno zahteva veliko pozornost
in previdnost. Najprej izvlecite omreZni vti¢!

V nadaljevanju so navedene najpogosteje motnje in njihovi vzroki. V primeru drugih motenj se obrnite na
svojega prodajalca ali pa direktno na servisno sluzbo MAFELL.

Nastavitveno kolo ne sveti

Motnja Vzrok Odprava
Motorja rezkalnika ni mogoce Ni omreZne napetosti Preverite napajanje
vklopiti. Omrezna varovalka je okvarjena. | Zamenjajte omrezno varovalko.

Motorja rezkalnika ni mogoce
vklopiti. Nastavitveno kolo sveti
modro (BU)

Oglene SCetke so obrabljene

Motor rezkalnika odnesite v
servisno sluzbo MAFELL.

Motor rezkalnika med
obratovanjem stoji. Nastavitveno
kolo ne sveti

Izpad omrezja

Preverite omreZne predvarovalke.

Motor rezkalnika med
obratovanjem stoji. Nastavitveno
kolo sveti rdece (RD)

Sprozila se je zaS¢ita pred
preobremenitvijo.

Izklopite moc¢nostno stikalo. Pred
zagonom sprostite delovno
vreteno.

Vklopite mo¢nostno stikalo in
nadaljujte z obratovanjem pri
zmanj8ani obremenitvi/napajanju.

Stevila vrtljajev ni  mogode
nastaviti na  nastavitvenem
kolesu.

Motor rezkalnika je v nacinu
portalnega obratovanja.

Izklopite napajanje na vmesnika.
Odklopite  zunanji  prikljucek
vmesnika.

Stevila vrtljajev ni mogode krmiliti
preko vmesnika.

Napajanje vmesnika manjka/ne
zadostuje.

Prikljucite napajanje vmesnika v
skladu s specifikacijo.

Kontaktiranje z vtiCem portala ni
zadostno.

Preverite kontaktiranje.

Krmilni kabel je okvarjen.

Zamenjajte krmilni kabel.

Zasedenost vmesnika je napa¢no
povezana s portalnim sistemom

Krmilni kabel prikljuite v skladu s
poglavjem "Zasedenost vti¢a
portala"
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8

9

Poseben pribor
Vpenjalne kleS¢e 0Z12 g 3 mm
Vpenjalne kles¢e 0Z12 g 4 mm
Vpenjalne kleS¢e 0Z12 g 6 mm
Vpenjalne kleS¢e 0Z12 g 8 mm
Vpenjalne kled¢e 0212 ¢ 10 mm
Vpenjalne kleS¢e 0Z12 g 12 mm
Vpenjalne kleS¢e 0Z12 @ 1/8*
Vpenjalne kleS¢e 0212 @ 1/4*
Vpenjalne kleS¢e 0212 @ 1/2°
Prekrivna matica 0Z12

Krmilni kabel NC, 5 m érna

Eksplozijski pogled in seznam nadomestnih delov

Naro€.
Naroc€.
Naroc€.
Naro€.
Naro€.
Naroc€.
Naroc€.
Naro€.
Naro€.
Naroc¢.

naroc.

§t. 093827
§t. 093828
5t. 093829
§t. 093830
§t. 093831
§t. 093832
§t. 093833
§t. 093834
§t. 093835
§t. 093836

§t. 211868

Ustrezne informacije glede nadomestnih delov najdete na nasi spletni strani: www.mafell.com
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1 Vysvetlenie znakov

Tento symbol sa nachadza na vSetkych miestach, kde najdete informacie o
vasej bezpecnosti.
Pri nedodrziavani méZu byt nésledkom velmi tazké zranenia.

Tento symbol oznacuje moznu Skodlivu situaciu.

@{37 Pokym sa jej nevyvarujete, moze dojst k poskodeniu vyrobku alebo predmetov v
jeho okoli.

ﬂ Tento symbol oznacuje uzivatel'skeé tipy a iné uzito¢né informacie.

2 Udaje o vyrobku
Model Vyr. €.
FM 1650 NC-LO (230V) 9M1801

2.1 Udaje o vyrobcovi

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, Email mafell@mafell.de

2.2 Oznacenie stroja
VSetky informacie potrebné na identifikaciu stroja st na pripevnenom typovom Stitku.

Trieda ochrany |l

Oznacenie CE na dokumentéciu zhody so zakladnymi poZiadavkami na bezpe€nost
a ochranu zdravia podla prilohy | smernice o strojoch

C

/M

Iba pre krajiny EU
Neodhadzuijte elektrické pristroje do domového odpadu!

Podra Eurépskej smernice 2002/96/EU o elektrickych a elektronickych starych
pristrojoch a ich presadeni do nérodného prava sa musia opotrebované motory
frézy zhromazdit zviast a odviezt na ekologicky bezchybnu recyklaciu.

@ Pregitajte si na znizenie rizika zranenia navod na pouzivanie.
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2.3 Technické udaje

FM 1650 NC-LO
Prevadzkové napatie / V 230
Sietova frekvencia / Hz 50
Prikon / W 1650
Menovity prud / A 72
Napéjanie napatim / V* 8-56
Riadiace napétie na zadanie po¢tu otacok / V* 0-10
Zvys$na doba chodu na vystupe / V* 0-5
Prikon pradu / mA* 3-5
Otacky volnobehu / min-! 4000 - 23000
Drziak nastroja s klieStinou @ / mm 8
Driek nastroja / mm 3-127
Fréza @, max. / mm 60
Brisne teleso @, max. / mm 60
Hmotnost bez sietovej Snury / kg 3,22
Di¥ka instalacného vedenia / m 4
Rozmery (S x D x V) / mm 98,4 x 85,6 x 346

* Udaje pre rozhranie

2.4 Emisie

Uvedené emisie hluku boli namerané podra normy DIN EN 62841-1 a daju sa pouZit na porovnanie elektrického
naradia s inym naradim a na predbezné postdenie zataZenia.

Nebezpecenstvo

Emisie hluku sa mdzu pri skuto¢nom pouZzivani elektrického naradia lisit od
uvedenych hodnét v zavislosti od spdsobu, akym sa elektricky nastroj pouZiva,
hlavne od toho, aky typ obrobku sa obraba.

Noste preto ochranu sluchu, aj ked' bezi elektricky nastroj bez pretazenial

241  Udaje o emisiach hluku
Emisie hluku zistené podfa normy DIN EN ISO 3744 su:

Hladina akustického tlaku Lpa=84,9dB (A)
Neistota Kea=3dB (A)

Meranie hluku bolo realizované bez nastroja s prazdnym chodom.
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2.5 Obsah dodavky

1x Motor frézy FM 1650 NC-LO (9M1801)
1x Prevadzkova prirucka (170876)
1x Jednorazovy vidlicovy k¢ SW 22 (093012)

2.6 Pouzivanie podFa predpisov

- Motor frézy je urCeny na fixni montaz do portalovych systémov s upinacim hrdlom @ 43 mm od poprednych
vyrobcov.

- Motor frézy sa da upevnit priamo na portalovy systém pomocou Siestich skrutiek (zavit M6) podla Specifikacii
portalového systému (obr. 4).

- Motor frézy nie je ureny na nepretrZitu priemyselnt prevadzku.

- Motor frézy sa povazuje za nekompletny stroj. Motor frézy sa da uviest do prevadzky az vtedy, ked bude
stanovené, Ze portalovy systém, do ktorého ma byt namontovany tento nekompletny motor frézy, zodpoveda
aktudlnej a platnej smermnici o strojoch. ReSpektujte tieZ prisluSné zaruné podmienky pre motor frézy a
pripadné pridavné zariadenia.

2.7 Ostatné rizika

Nebezpecenstvo
Pri pouzivani podfa predpisov a napriek dodrziavaniu bezpecnostnych predpisov
pretrvavaju zvySkové rizika spésobené pouzivanim podfa predpisov, ktoré mozu
viest k zdravotnym nasledkom.

- Zlomenie rotujiceho nastroja.

- Zlomenie a vyhodenie nastrojov alebo dielov nastrojov.

- Dotykanie sa dielov pod napatim pri otvorenom puzdre a sietovej zastrcke, ktora nie je vytiahnuta.

- Negativne dopady na sluch pri dlhodobej praci bez ochrany sluchu.

- Emisie Skodlivého alebo vybusného prachu (vSetky druhy) pri dihSie trvajlcej prevadzke bez odsavania.
Dodrziavajte pritom kartu bezpeénostnych tdajov spracovavaného materialu.

- Rezné poranenia pri vymene nastroja.

- Riziko popalenia pri kontakte s telesom, pokial sa nepretrzite prekraduje maximalny povoleny ¢asovy rozsah
(pozri k tomu stranu 195).

3 Bezpecnostné pokyny
Nebezpecenstvo

Dodrziavajte neustale nasledujuce bezpecnostné pokyny a bezpeénostné predpisy
platné v prislunej krajine pouZivanial

Vseobecné pokyny:

- Deti a mladez nemd6zu obsluhovat stroj. Viynimkou z toho st mladi [udia pod dohfadom Specialistu za u¢elom
ich vySkolenia.

- Nikdy nepracuijte bez ochrannych zariadeni portalového systému, do ktorych je viozeny motor frézy, ktoré su
predpisané pre prisludny pracovny krok. Na portalovom systéme a motore frézy nemete ni¢, o by mohlo
narusit bezpec¢nost.

- PoSkodené kable alebo zastréky sa musia ihned vymenit. Vymenu moze vykonat iba firma MAFELL alebo
autorizovana servisna dielfia firmy MAFELL, aby sa predi$lo bezpe¢nostnym rizikam.
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- Zabrante ostrym zalomeniam kabla. Najma pri preprave a uskladneni motora frézy nesmiete omotat’ kabel
okolo motora frézy.

- PouZivanie s vodou alebo vodivymi kvapalinami je zakazané.

- Motor frézy sa nesmie pouzivat ako ruény motor frézy.

- Udrziavajte motor frézy v dostatocnej vzdialenosti od dazda alebo vihkosti. Prienik vody do motora frézy
zvySuje riziko Uderu elektrickym pradom.

- Pri portaloch s integrovanym prvkom je potrebné zabezpeCit dostatotné odsavanie prachultriesok.
Koncentraciou prachu vo vzduchu moze vzniknat vybusna zmes!

Pouzivat' sa nesmu:

- Poskodené nastroje a nastroje, ktoré zmenili svoj tvar.

- Tupé nastroje z dovodu prili§ vysokého zatazenia motora.

- Nastroje, ktoré nie st vhodné pre otacky motora frézy vo volnobehu.

Pokyny k pouzivaniu osobnej ochrannej vybavy:
- Noste pri ¢innostiach vzdy ochranu sluchu.

- Noste pri ¢innostiach vzdy rasko.

- Noste pri ¢innostiach vzdy ochranné okuliare.

Pokyny pre prevadzku:

- Nesiahajte rukami do nebezpecnej zony nastroja.

- Skontrolujte obrobok na cudzie predmety.

- Kontrolujte pocet otacok. Pokial dojde k nekontrolovanému zvySeniu alebo preskoku poctu otacok, je potrebné
okamzite vypnut napajanie napatim.

Pokyny k udrzbe a servisu:

- Pravidelné Cistenie motora frézy predstavuje doleZity bezpeénostny faktor

- Mbzu sa pouzivat iba origindlne nahradné diely a diely prisluSenstva firmy MAFELL. V opaCnom pripade
nevznika narok na zaruku a neexistuje zodpovednost zo strany vyrobcu.

4 Zmena vybavy / nastavenie

4.1 Sietova pripojka
Pred spustenim do prevadzky sa ubezpecte, Ze sa sietové napatie zhoduije s prevadzkovym napétim uvedenym
na typovom §titku motora frézy.

4.2 Vyber nastroja

Pouzivajte iba kliestiny uvedené v kapitole ,Zvlastne prisluSenstvo’. Nastroje sa vyberaju v zavislosti od
obrabanych materidlov a vykonu pohonov posuvu vpred. ReSpektujte maximalny povoleny priemer nastroja a
maximalny povoleny objemovy prietok Specificky pre prislusny material. Objemovy prietok Q popisuje pri
obrabacich procesoch na odstranenie materialu objem odobraty vo forme triesok za urcitu dobu.
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Maximalny povoleny objemovy prietok (v zavislosti od materialu a priemeru frézy)

Materialy:

00 (1) MDF

2) PE 1000

3) Makké drevo
4) Tvrdé drevo

(
(
(

Objemovy prietok Q [cm3/min]

@ frézy

260 Materialy:

240 (1) Doska na
220

200 triesky
180 (2) PA6 GF30

160
140 (3) Hlinik
120
100

80 \
60
40 o

20

Objemovy prietok Q [cm*/min]

2500 Materialy:
2000 . (1) Tuh& pena
1500 ,f‘)/;”

woE =

500

Objemovy prietok Q [cm3/min]
\

@ frézy
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Povoleny priemer frézy:

Material 20 30 40 45 50 60
Tuhéa pena v v v v v v
PE1000 v v v v

PAGGF30 v v v v v

Drevo (makkeé) v v

Drevo (tvrdé) v v

MDF v v v v

Doska na triesky v

Hlinik v v

CBN brusny kolik v v v

Normalny korund v v v

Ako tvar stopky sa mdZe pouZit iba valcova stopka s toleranénou oblastou H7 alebo
@5 stopka podfa DIN EN ISO 6535 tvar HA, pretoZe to mdZe v opanom pripade viest

k velkej nevyvazenosti pri vysokych poctoch otacok.

4.3 Vymena nastroja
Nebezpecenstvo
Pri vSetkych udrzbarskych cinnostiach musite vytiahnut sietovu zastréku.

Noste pri vymene nastroja ochranné rukavice. Vlozeny nastroj sa moZe pocas
@5 dlhSich pracovnych procesov znaéne zahriat a/alebo su rezné hrany viozeného
nastroja ostreé.

4,31  Upinanie nastroja pomocou kliestiny

Vreteno 1 (obr. 1) motora frézy a brisky je vybavené presnou klieStinou 2 (obr. 1) na upevnenie nastrojov.
Aretacia vretena sa spusta blokovacim tlaCidiom 4 a ulah&uje utahovanie a povolovanie prirubovej matice 3
(obr. 1).

Pri vymene néstroja postupujte nasledujucim spdsobom:

- Na uvolnenie nastroja sa vreteno 1 (obr. 1) zablokuje stlaenim aretaného tlacidla 4 (obr. 1).
- Prirubové matica sa uvorni vidlicovym kfa¢om SW 22 3.

- Vytiahnite nastroj smerom dopredu.

- Presunte novy nastroj az na doraz do upevnenia hriadela.

- Skontrolujte upevnenie nastroja.

- Vreteno je zablokované pri upinani nastroja 1 (obr. 1).

- Prirubové matica sa utiahne vidlicovym klu¢om SW 22 3.

Alternativna metoda k aretacii vretena:

- Pouzite druhy vidlicovy klG¢ SW 22 na kluc¢ovej ploche vretena.
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4.4 Kliestiny
Nebezpecenstvo

Mierne odskrutkujte prirubovi maticu 3 (obr. 1), aby ste chranili zavit na vretene 1
(obr. 1), ale nikdy upine nedotahuijte, pokial nie je vlozeny nastroj. Kliestina 2 (obr.
1) by sa mohla prili$ silno stlacit a poSkodit.

441 Informacie k pouzivaniu kliestiny:
- Pri kliestinach 0Z12 (DIN 6388 / ISO 10897) pouzivajte vzdy spravnu velkost frézy

- Vzdy najskor zacvaknite kliestinu do prirubovej matice a potom vioZte frézu

- Ak je kliestina zaseknuta, musite ju uvolnit iderom dreveného hranola alebo gumového kladivka zozadu (bez
kovového nastrojal)

- Na zaciatku a po dlhSom pouzivani natrite kliestiny trochou oleja, inak sa mézu klietiny zaseknut. Kliestiny
musia byt pred opétovnym pouZitim bez €astic a tuku.

- Vyrazne vySSia presnost kolobehu sa da dosiahnut' aj pouzitim tuhého maziva (napr. Molykote P-40) alebo
jemnym mazanim klietiny

4.4.2 Upinanie a uvolnenie frézovacieho nastroja

Nikdy nedotahujte prirubovi maticu bez pouzitia nastroja, v opaénom pripade moze
9 dojst k poSkodeniu kliestiny.

Na upnutie frézovacieho nastroja postupujte nasledovne:

- Zastréte Cist stopku frézy ¢o mozno najdalej do otvorenej kliestiny 2 (obr. 1).
- Stlacte blokovacie tlacidlo 4, aby ste zaistili vreteno frézy 1.

- Utiahnite prirubovil maticu 3 otd€anim vpravo, najskér rukou a potom vidlicovym klu¢om SW22. Nie je
potrebné dotiahnutie vidlicovym klu¢om.

- Po uvolneni aretacie vretena prostrednictvom aretatného tladidla 4 musite otogit vreteno frézy spat o 180° a
zaistit ho opat blokovacim tlacidiom 4.

Uvolnenie sa vykonava v obratenom poradi.

Upevnenie hrdla Euro ,V* by nemalo nedosiahnut rozmer ,h* (obr. 7). Rozmer ,h“ je 20 mm.

Pokial je to mozné, upnite motor frézy po celom montadZznom priemere v upevneni hrdla Euro V1 (obr. 8).
Upeviiovaciu skrutku ,W* utiahnite s max. 7 Nm.

Zabrante pokial mozno bodovému upevneniu (napr. pomocou zavitového kolika) v upevneni hrdla Euro ,V2*
(obr. 9).
5 Prevadzka

5.1 VSeobecné informacie

S tymto ndvodom na pouZivanie sa musia obozn&mit vietky osoby poverené obsluhou frézovacieho motora,
priCom treba davat osobitny pozor na kapitolu "Bezpe&nostné pokyny".

Tento navod na pouzivanie obsahuje iba motor frézy a nezohladfiuje montaznu situaciu. V pripade potreby
dodrziavajte vSetky ostatné navod na pouZivanie.
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51.1  Zapnutie

Zapnite vykonovy spina 5 (obr. 2). Pokial je motor frézy pripojeny k sietovému napatiu, rozsvieti sa
nastavovacie koliesko X modrou farbou (MO) a motor frézy sa po 0,2 s zrychli s jemnym rozbehom na vopred
nastaveny pocCet otaCok. Doba jemného Startu zavisi od nastaveného poctu otacok a pri najvy$Som pocte otacok
jecca12s.

5.1.2 Vypnuat

Zapnite vykonovy spina¢ 5 (obr. 2). Osvetlenie na nastavovacom koliesku X zhasne a motor bezi aZ do
zastavenia.

5.2 Ovladanie poctu otacok cez elektrické rozhranie

Cez rozhranie Y (obr. 2) mézete riadit pocet otaCok a automatizovane kontrolovat zvySni dobu chodu pri
pretazeni.

Na ochranu uZivatela a pripojenych systémov je rozhranie galvanicky oddelené od napajacieho napétia hnacieho
Ustrojenstva (oddelenie bezpecnostnej ochrany). VSetky signalne a prevadzkové napétia sa vztahuju k
referenénému potencialu ,,GND*.

Pokial' je na napéjaci vyvod ,Unc” (pozri tabulku/obrdzok na strane 199) rozhrania zasobovany podla
Specifikacie napatim, prepne sa motor frézy na ,Portalovl prevadzku®.

Dolné tabulka so zobrazenim stavu 27 zobrazuje vSetky mozné konstelacie riadenia.

Vstup Vystup

HS /- Prevadzkovy | n/min"

rezim

Mimo 0
prevadzky

ZAP Mimo 0

prevadzky

ZAP 198-253

<6 Manualna 4000

prevadzka

ZAP 198-253 | <6 Manualna 25000

prevadzka

ZAP 198-253 | 8-56 Prevéadzka 4000

portalu

ZAP 198-253 | 8-56 Prevéadzka 25000

portalu

ZAP 198-253 | 8-56 Pretazena 4000 - 25000

prevadzka

Tabulka 27: Mozné konStelacie riadenia
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Legenda:

Jednotka Vyznam

HS = Vlykonovy spina¢

Uac = Sietové napétie

Unc = Napéajanie napétim (rozhranie)

PSs = Poloha nastavovacieho kolieska

Us = PocCet otaCok riadiaceho napatia (rozhranie)

Uo = Vlystup zvy$nej doby chodu v prevadzke s pretazenim (rozhranie)
GND = Referenény potencial pre napnutia rozhrania

n = Pocet otaCok pracovného vretena

N/A = Neda sa pouzit alebo nie je dolezity

Pokial sa rozhranie nebude pouzivat, chrarite ho pred necistotou pomocou dodanej krycej klapky Z (obr. 3).

5.21 Obsadenie portalovej zastrcky

V3etky koliky na portalovej zastréke su chranené proti zmene polarity. Pri napétiach nad 30 V sa muste vyhnat
nepretrZitej prevadzke s opacnou polaritou, lebo to mdZe viest k poruche rozhrania.

Vyvod €. Parameter Farba
pramena
vodica
Objednavka
¢. 211868

1 Unc Hneda

2 Us Biela

3 Uo Cierna

4 GND Modra

=

Objednavka ¢. 211868

5.3 Zadanie poctu otacok

Pomocou nastavovacieho kolieska X (obr. 2) méZete postupne menit poCet otdCok. Konkrétne hodnoty poctu
ot&&ok pre jednotlivé stupne najdete v tabulke na strane 5 alebo na nalepke s poctom otaCok na telese.

Zabudovana elektronika sa prispdsobuje nastavenému poctu otacok, kym sa nedosiahne charakteristika motora.

-199-



5.3.1 Nastavovanie poctu otacok cez elektrické rozhranie

V ,portalovej prevadzke* sa poloha nastavovacieho kolieska X (obr. 2) pre nastavenie poctu ota&ok ignoruje.
Pocet otaCok sa d& zmenit iba napnutim na vyvode ,Us“. Pokial chcete nastavit poCet otdCok pomocou
nastavovacieho kolieska X (obr. 2), potom sa musi najskér deaktivovat ,Portalova prevadzka“ vypnutim
napajania napatim na vyvode ,,Unc* alebo vytiahnutim riadiaceho kabla.

Vztah medzi po¢tom otacok a riadiacim napéatim je znazorneny vo vzorcoch (1) a (2).

n — 4000 min~t

Us= ———————— (€Y)
min~!
1900 7
min~1 ]
n = Us *1900 + 4000 min~? @)

5.4 Ochrana proti pretazeniu
Nebezpecenstvo

Ak vykonavate Cinnosti na pracovnom vretene po spusteni ochrany proti
pretazeniu, musite predtym bezpodmienecéne vytiahnut' sietovu zastrcku.

Na ochranu motora frézy sa dynamicky kontroluji prevadzkové parametre prid, pocet otacok a teplota a v
pripade potreby sa motor frézy vypne. Tesne pred spustenim ochrany proti pretazeniu sa zmeni osvetlenie
nastavovacieho kolieska X (obr. 2) na trvalu éervenu farbu (CE).

Na opatovné spustenie motora frézy do prevadzky musite vypnut a zapnut vykonovy spina€ 5 (obr. 2). Motor
frézy sa spusti do prevadzky a osvetlenie nastavovacieho kolieska X (obr. 2) sa zmeni na modru farbu (MO).

5.4.1  Opticky vystup zvysnej doby chodu

Aktivacia ochrany proti pretaZeniu pogas prevadzky vedie k zlomeniu frézovacieho nastroja, poSkodeniu obrobku
alebo dokonca k poSkodeniu portalového systému. MéZete tomu zabranit tak, ze budete davat pozor na optické
vystupné signaly na nastavovacom koliesku X (obr. 2).

Pokial sa motor frézy vykonnostne nadmerne nepretazuje, svieti nastavovacie koliesko nepretrzite modrou
farbou (MO).

Pri pretaZzeni motora frézy vypotitana zvy$na doba chodu sa zobrazi ako blikajuca ¢ervena (CE). Na strane 6
(obr. 6) moZete vidiet Casové usporiadanie impulzov pri prevadzke s pretazenim. NizSie uvedena tabulka
znazornuje stvislost medzi blikanim a prislusnou zvy$nou dobou chodu 28 na strane 201.

Pokial nepostacuje zvy$na doba chodu pre vadu pouZivanie, znizte zatazenie alebo posun vpred, aby ste mohli
prejst spat na nepretrzit( prevadzku.
5.4.2 Vystup zostavajuceho prevadzkového ¢asu cez elektronické rozhranie

Pokial sa nachadza motor frézy v ,Portalovej prevadzke®,da sa okrem optického vystupu zistit zostavajuca doba
chodu aj cez rozhranie.

NizSie uvedena tabulka ukazuje vztah medzi zvy$nou dobou chodu a prislusnymi vystupnymi veli¢inami.
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Prevadzkovy rezim | ZvySna doba chodu | Zvysna doba chodu na | Nastavovacie koliesko

I's vystupe Uo / V - Osvetlenie
Nepretrzita neobmedzend 0 Modra (BU),
prevadzka permanentna
Pretazenie prevadzky | <160 1,5 1 x Eerveny pulz (RD)
(Motor bezi) <80 25

<40 3 2 x Cerveny pulz (RD)

<20 4

<10 45 3 x erveny pulz (RD)

<5 5 Cervena (RD),
Vypnutie 0 5 permanentna

Tabulka 28: Suvislost medzi zvySnou dobou chodu a prislusnymi vystupnymi velicinami

6 Udrzba a opravy
Nebezpecenstvo
Pri vSetkych udrzbarskych cinnostiach musite vytiahnut sietovu zastréku.

Stroje MAFELL su skon3truované tak, aby boli nenarocné na udrzbu.
Vymerite uhlikové kefky najneskér po 125 - 150 prevadzkovych hodinach. Nahradné diely najdete v kapitole 9.

Pouzivané gulkové loziska si namazané na cell dobu Zivotnosti. Po dlhdej prevadzkovej dobe odpori¢éame
odovzdat stroj na kontrolu autorizovanému servisu firmy MAFELL.

Nechajte opravovat' vase elektrické naradie iba kvalifikovanému odbornému personalu a iba s
originalnymi nahradnymi dielmi. Tak sa zabezpedi, aby zostala zachovana bezpecnost elektrického nastroja.

6.1 Uskladnenie

Pokial sa nebude motor frézy dlhiu dobu pouzivat, musi sa opatrne vycistit. Nastriekajte lesklé kovové diely
ochrannym prostriedkom proti korézii. Zatvorte zastrcku portalu pomocou dodanej krycej klapky Z (obr. 3).
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7 Odstranovanie portch

Nebezpecenstvo
Zistovanie pri¢in vzniknutych portch a ich odstrariovanie si vzdy vyZaduje zvySenu
pozornost a opatrnost. Predtym vytiahnite sietovl zastrcku!

V nasledujucej Casti st uvedené niektoré z najbeznejSich portch a ich priciny. V pripade dalSich portich

kontaktujte svojho predajcu alebo priamo zakaznicky servis firmy MAFELL.

Porucha

Pricina

Odstranenie

Motor frézy sa neda zapnut
Nastavovacie koliesko nesvieti

Nie je k dispozicii sietové
napétie

Skontrolujte napajanie napatim

Sietova poistka je defekina

Vymerite sietovu poistku

Motor frézy sa neda zapnut.
Nastavovacie koliesko svieti
modrou farbou (MO)

Uhlikové kefky su opotrebené’

Odvezte motor frézy do
zakaznickeho servisu firmy
MAFELL

Motor frézy zostava pocas
prevadzky stat. Nastavovacie
koliesko nesvieti

Vypadok siete

Skontrolujte predradené poistky
na strane siete

Motor frézy zostava pocas
prevadzky stat. Nastavovacie
koliesko svieti €ervenou farbou
(CE)

Aktivovala sa ochrana proti
pretazeniu

Vypnite vykonovy spina€. Pred
spustenim do prevadzky uvolnite
pracovné vreteno

Zapnite vykonovy spina€ a
pokracujte v prevadzke so
znizenym zatazenim/znizenym
posunom vpred

Pocet otaCok sa da nastavit na | Motor frézy sa nachddza v | Vypojte  napdjanie  napétim
nastavovacom koliesku portalovej prevadzke rozhrania
Viytiahnite ~ externd  pripojku
rozhrania
Pocet otaCok sa neda riadit cez | Napajanie rozhrania napétim | Napéjanie rozhrania napétim
rozhranie chyba / je nedostatoéné pripojit podla Specifikacie
Nadvézovanie  kontaktov ~ k | Skontrolujte nadvézovanie
portalovej zastréke je | kontaktov
nedostatocné

Kabel riadenia je defektny

Vymefite kabel riadenia

Obsadenie rozhrania je
nespravne spojené s portalovym
systémom

Pripojte  riadiaci kabel podla
kapitoly ,Obsadenie portalovej
zastreky”
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9

Zvlastne prislusenstvo
Kliedtina 0212 g 3 mm
Kliestina 0Z12 ¢ 4 mm
Kliestina 0Z12 ¢ 6 mm
Kliedtina 0Z12 g 8 mm
Kliestina 0Z12 g 10 mm
Kliestina 0212 ¢ 12 mm
Kliestina 0212 ¢ 1/8"
Kliestina 0212 g 1/4*
Kliestina 0212 g 1/2"
Prirubova matica 0Z12

Riadiaci kabel NC, 5 m ¢ierna

Explozivny vykres a zoznam nahradnych dielov

Objednavka ¢. 093827
Objednavka ¢. 093828
Objednavka ¢. 093829
Objednavka ¢. 093830
Objednavka ¢. 093831
Objednavka ¢. 093832
Objednavka ¢. 093833
Objednavka ¢. 093834
Objednavka ¢. 093835
Objednavka ¢. 093836

Objednavka ¢. 211868

Prislusné informéacie o nahradnych dieloch najdete na nasej webovej stranke: www.mafell.com
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GARANTIE

Gegen Vorlage der Garantieunterlage (Original-Kaufbeleg) werden innerhalb der jeweils gliltigen Gewahrleistungsregelungen kostenlos alle
Reparaturen ausgefiihrt, die nach unseren Feststellungen wegen Material-, Bearbeitungs- und Montagefehlern erforderlich sind.
Verbrauchs- und VerschleiRteile sind hiervon ausgeschlossen. Hierzu muss die Maschine bzw. das Gerat frachtfrei an das Werk oder an
eine MAFELL-Kundendienststelle geschickt werden. Vermeiden Sie, die Reparatur selbst zu versuchen, da dadurch der Garantieanspruch
erlischt. Fiir Schaden, die durch unsachgemaRe Behandlung oder durch normalen Verschleif entstanden sind, wird keine Haftung
Ubernommen.

WARRANTY

Upon presentation of the warranty document (original invoice), we will carry out all repairs free of charge in accordance with the applicable
warranty provisions, processing and mounting faults free of charge on presentation of this properly filled-in Guarantee Certificate and your
original receipt. This is not valid for consumables and wearing parts. For this purpose, the machine or the appliance is to be forwarded
freight paid to our plant or to an authorized MAFELL repair service. Refrain from trying to carry out the repairs yourself as otherwise your
warranty claim will become extinct. We do not accept any liability for any damage resulting from improper handling or normal wear.

GARANTIE

Sur présentation de cette carte de garantie, duement remplie par votre fournisseur et accompagnée de I'original de la piéce justifiant I'achat,
nous effectuerons gratuitement toutes les réparations faisant I'objet d'un recours en garantie pendant la période indiquée, de la construction
ou de la fabrication, a I'exclusion des piéces de consommation et d'usure. La machine ou I'appareil doit étre pour cela expédié franco de
port & notre usine ou & un atelier de service aprés-vente MAFELL. Evitez de procéder vous-mémes 4 toute réparation, ceci périmant tout
recours en garantie par la suite. Nous déclinons toute responsabilité en cas de dommages découlant d'une manipulation non conforme ou
d'une usure normale.

GARANZIA

Dietro presentazione del presente certificato di garanzia, regolarmente compilato, insieme alla ricevuta originale, vengono eseguite
gratuitamente tutte le riparazioni necessarie riscontrate dai nostri accertamenti, entro il periodo di garanzia vigente, dovuti a difetti di
materiale, di lavorazione o di montaggio. Da cid sono esclusi pezzi di consumo e pezzi soggetti ad usura. A questo scopo la macchina
ovvero l'apparecchio (elettrico) va spedito franco di porto allo stabilimento oppur e a d un punto di assistenza clienti della MAFELL. Evitate
di tentare Voi stessi di effettuare la riparazione, altrimenti il diritto di garanzia viene revocato. Non ci assumiamo alcuna responsabilita per
danni derivanti da trattamento non conforme o da normale usura.

GARANTIE

Tegen vertoon van dit reglementair ingevuld garantie-bewijs, samen met het originele koopbewijs worden binnen de telkens geldige
garantieregelingen gratis alle reparaties uitgevoerd, die volgens onzeconstateringen op grond van materiaal-, bewerkings- en
montagefouten vereist zijn. Verbruik- en slijftagedelen zijn hiervan uitgesloten. Hiervoor moet de machine resp. het apparaat vrachtvrij naar
de fabriek of naar een MAFELL-klantenservice worden gestuurd. Vermijdt u het de reparatie zelf uit te voeren, omdat daardoor de
garantieclaim vervalt. Voor schade die door ondeskundige behandeling of door normale slijtage is ontstaan, wordt geen aansprakelijkheid
aanvaardt.

GARANTIA

Presentando este documento de garantia (recibo original de compra), todas las reparaciones necesarias por defectos de material, errores
de mecanizado o faltas de montaje en el marco de las reglamentaciones de la garantia concedida por parte del fabricante se efectuaran
libre de gastos. Se excluyen sin embargo piezas fungibles o de desgaste. Para ello, entregue a porte pagado la maquina o el equipo a las
fabricas del fabricante o a uno de los puntos de asistencia técnica de MAFELL. No realice nunca las tareas de reparacion a cuenta propia.
De lo contrario, caducara el derecho a garantia. No se asumira responsabilidad alguna por los dafios que se desprendan del uso inapropiado
ni por el desgaste en el uso diario.

TAKUU

Téta takuukuittia (alkuperainen ostokuitti) vastaan suoritetaan voimassa olevan takuuajan sisélld maksutta kaikki korjaukset, jotka olemme
todenneet tarpeellisiksi materiaali-, valmistus- ja asennusvirheisté johtuen. Kéytto- ja kuluvat osat ei kuulu takuupiiriin. Korjausta varten
kone tai laite on l&hetettédvé asianmukaisesti postitettuna joko tehtaalle tai johonkin MAFELL-asiakaspalveluun. Al yrita korjata konetta itse,
koska siind tapauksessa takuu sammuu. Takuu ei vastaa vahingoista, jotka johtuvat asiaankuulumattomasta kaytdsta tai normaalista
kulumisesta.

GARANTI

Mot uppvisande av kvitto utfors kostnadsfritt, under giltiga garantiataganden, alla reparationer som efter faststéllande fran var sida kan
hérledas till material-, bearbetnings- eller monteringsfel. Forbruknings- och férslitningsdelar undantagna. Maskinen eller verktyget maste
skickas fraktfritt till fabrik eller till MAFELLkundservice. Undvik att sjélv forsoka utfora reparationen da detta leder till att garantiansprak
forfaller. For skador som uppkommer pa grund av felaktig behandling eller normalt slitage dvertas inget ansvar.
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GARANTI

Mod fremlaeggelse af garantibeviset (original kvittering) ydes der gratis reparation af materiale-, fremstillings- og monteringsfejl, i henhold til
de geeldende garantibetingelser. Forbrugs- og sliddele udelukkes fra denne garanti. Hertil sendes maskinen/apparatet fragtfrit til
producenten eller et Mafell-kundeservicevaerksted. Hvis kunden selv forsgger at reparere maskinen, bortfalder garantien. Der overtages
intet ansvar for beskadigelser, der opstar pga. uhensigtsmaessig brug eller normal slitage.

[apaHTus

[Mpu NpenbsiBNEHN BOKYMEHTALMM Ha TapaHTUio (OpUTHaMNbHas KBUTAHLMS) B COOTBETCTBTUM C NpaBUiaMu O MPEAOCTaBNEHNI rapaHTm
Mbl GecnnaTHo npoussefem BCe HeOOXOAMMbE PEMOHTbI, KOTOpble MO Hallemy OnpefeneHnio HeobXo4uMbl B CBS3M C AedekToM
matepuarna, o6paboTku 1 cOopku. ITO He OTHOCUTCS K PacXofHbIM MaTepuanam W U3HalMBaeMbiM AeTansm. [ns 3T0ro MalmHa unu
YCTPOWCTBO [OIMKHO BbITb (paHko-hpaxT OTNpaBNeHo Ha 3aBOA UMK MacTepckylo obenyxmBanus knueHToB dnpmsl MAFELL. U36eraitte
MOMbITOK CAMOCTOSTENBHOTO PEMOHTA, MOCKOMbKY B 3TOM CIy4ae rapaHTusi aHHynupyetcsi. Mbl He HECEM OTBETCTBEHHOCTU Ha Bpen,
NPUYMHEHHBIN B pe3ynbTaTe HenpaBunbHOrO 06paLyeHms Uk eCTECTBEHHOTO U3HOCA.

GWARANCJA

Po przedstawieniu gwaranciji (oryginatu dowodu zakupu) wykonane zostang w ramach terminu gwarancji wszelkiego rodzaju naprawy, ktére
wedlug naszej oceny sa konieczne z powodu bteddéw materiatowych oraz btedéw przy obrébce i montazu.Nie dotyczy to czesci zamienne i
zuzywalne. Prosimy o przestanie maszyny wzgl. urzadzenia na nasz koszt do zakladu lub serwisu MAFELL. Unika¢ dokonywania
samodzielnych napraw, gdyz powoduje to utrate roszczen gwarancyjnych. Nie przejmujemy odpowiedzialno$ci za szkody powstate w wyniku
niefachowej obstugi lub normalnego zuzycia.

ZARUKA

Po predlozeni zaruénich podkladd (originaini doklad o koupi) budou provedeny v rdmci aktuélné platnych pravidel pro poskytovani zéruky
provedeny vechny opravy, které jsou podie nasich zjisténi pozadovany z hlediska vad materialu, zpracovani a montéaze. Dily podléhajici
pouzivani a opotfebeni jsou z tohoto vyjmuty. Navic k tomu musi byt stroj, pfipadné pfistroj zaslan vyplacené do zavodu nebo zékaznického
servisu MAFELL. Nezkousejte stroj opravovat sami, protoZe tim zanika narok na zaruku. Zaruky se nevztahuji na Skody vzniklé neodbornou
manipulaci nebo na ty, které vznikly v disledku normainiho opotfebovani.

GARANCIJA

Ob priloZitvi garancijske dokumentacije (originalni nakupni racun) bodo v okviru veljavnih garancijskih pogojev brezplatno opravljena vsa
popravila, ki so po nasi oceni potrebna zaradi napak v materialu, obdelavi in montaZi. Porabni in obrabni deli so izvzeti iz tega dolocila. V ta
namen morate stroj 0z. napravo prosto voznine poslati v tovarno ali v pooblad¢eno MAFELL servisno delavnico. Popravil ne skuSajte
opravljati samostojno, saj s tem ugasne pravica do garancije. Za Skodo, ki nastane zaradi nestrokovnega ravnanja ali zaradi normaine
obrabe, ne prevzemamo odgovornosti.

ZARUKA

Po predlozeni zaru¢ného listu (originaineho dokladu o kupe) budu vsetky opravy, ktoré ur¢ime ako nevyhnutné z dévodu chyb materialu,
spracovania a montaze, vykonané bezplatne v ramci platnych zaruénych predpisov. Spotrebné diely a diely podliehajuce opotrebeniu st z
toho vylugené. K tomu sa musi zaslat stroj alebo pristroj bez dopravného do podniku alebo zakaznickeho servisu MAFELL. Vyhnite sa
pokusom o samostatni opravu, pretoZe tym stratite narok na zaruku. Za Skody spdsobené neodbornou manipulaciou alebo beznym
opotrebovanim nepreberame Ziadnu zodpovednost.
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