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WARNUNG

Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Versdumnisse bei der Einhaltung der
Sicherheitshinweise und Anweisungen kénnen elektrischen Schlag, Brand und/oder schwere Verletzungen
verursachen. Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen fiir die Zukunft auf.

MPEOYNPEXOEHUE

MpouuTaiiTe BCe NpaBuna M MHCTPYKUMM NO TexHMKe GesomacHocTu. HecobriogeHve 3Tux npasun u
VHCTPYKUMIA MO TEXHWKe ©E30MacHOCT MOXET MPUBECTM K MOPAXKEHMIO 3MEKTPUYECKUM TOKOM, BO3rOpaHuH
nvnn gpyrum cepbesHbiM TpaBMam. CoxpaHuTe BCe NpaBuna U MHCTPYKLMMU MO TeXHMKe Ge3onacHOCTU
Ans fanbHeWwWero Mcnosib30BaHus.

OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wskazowki. Zaniedbanie przestrzegania przepisow
bezpieczenstwa i wskazéwek moze prowadzi¢ do porazenia pradem, pozaru i/lub ciezkich zranien. Zachowaé
wszystkie przepisy bezpieczenistwa i wskazéwki na przysztosc.

UPOZORNENiI

Prectéte si vSechna bezpecnostni upozornéni a pokyny. Zanedbani bezpeénostnich upozornéni a pokynli
muze zplsobit zasah elektrickym proudem, pozar a/nebo vazna zranéni. V8echna bezpeénostni 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.



D - EG Konformitatserklarung

Wir bescheinigen hiermit, dass die Maschine LO 65 Ec den angefiihrten EU-Richtlinien entspricht. Bei Konstruktion und Bau wurden
die gelisteten Normen angewendet.

Bevollmachtigter fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen: Mafell AG

RUS - Ceptudmxar coorBerctaus EC

HacToswmm noateepxkaaem, yto MawuHa LO 65 Ec oTteeyaeT TpeGoBaHMAM ykasaHHbix avpektus EC. Mpu npoexTvpoBaHun
M3roTOBNEHUY NPUMEHSANNUCH NEPEYUCTIEHHbIE HOPMbI.

YNONHOMOYEHHbII NpeACTaBUTENb MO COCTABNEHMI0 TEXHUYECKOM AokymeHTauuu: Mafell AG

PL - Deklaracja zgodnosci UE

Ninigjszym potwierdzamy, ze maszyna LO 65 Ec spelnia wymagania wyszczegdlnionych dyrektyw UE. W trakcie konstrukcji
urzadzenia zastosowano przedstawione normy.

Petnomocnik odpowiedzialny za zestawienie dokumentacji technicznej: Mafell AG

CZ - PROHLASENI O SHODE )
Timto prohlaSujeme, Ze stroj LO 65 Ec splfiuje pokyny uvedenych smérmic EU. Pfi planovani a sestaveni byly vyuZity uvedené normy.
Za sestaveni technickych podkladli zodpovida: Mafell AG

SLO - ESizjava o skladnosti
S tem izjavijamo, da stroj LO 65 Ec ustreza navedenim direktivam EU. Pri konstrukciji in izdelavi so uporabljeni nasteti standardi.
Za sestavo tehniéne dokumentacije je pooblaséeno podjetje: Mafell AG

2006/42/EG EN 60745, EN 55014-1, EN 55014-2, EN
2014/30/EU 61000-3, EN 12100, EN 1037

2011/65/EU

LO 65Ec Art-Nr. 916901, 916920, 916921, 916922,

916950, 916951, 916955

Mafell AG
D - 78727 Oberndorf, den 21.06.2018

it ro o .
/ Dipl.-Ing. Matthias Krauss i. V. Dr. Helmut Lauckner
Vorstandsvorsitzender / CEO Leitung Entwicklung und Konstruktion
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1 Zeichenerklarung

o

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

Bei Nichtbeachten kénnen schwerste Verletzungen die Folge sein.

Dieses Symbol kennzeichnet eine méglicherweise schadliche Situation.

Wenn sie nicht gemieden wird, kann das Produkt oder Gegensténde in seiner
Umgebung beschadigt werden.

Dieses Symbol kennzeichnet Anwendertipps und andere nitzliche Informationen.

2 Erzeugnisangaben
zu Maschinen mit Art.-Nr. 916901, 916920, 916921, 916922, 916950, 916951, 916955 oder 916960

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

2.2 Kennzeichnung der Maschine
Alle zur Identifizierung der Maschine erforderlichen Angaben sind auf dem angebrachten Leistungsschild

vorhanden.

C€

Schutzklasse I

CE-Zeichen zur Dokumentation der Ubereinstimmung mit den grundlegenden
Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen gemaR Anhang | der
Maschinenrichtlinie

Nur fir EU Lander

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmiill!

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

Zur Verringerung eines Verletzungsrisikos lesen Sie die Betriebsanleitung.



2.3 Technische Daten

Universalmotor funk- und fernsehentstort 230 V~, 50 Hz
Aufnahmeleistung Dauerbetrieb 2600 W
Frastiefeneinstellung mit Feineinstellung 0-65mm
Revolvertiefenanschlag 3 - stufig
Werkzeugbefestigung:

mit Spannzangen @6-12mmund @ 1/2
oder mit Adapter fir Fraser mit Innengewinde M12x1(M10)
Leerlaufdrehzahl 10000 - 22000 min-1
Anschluss-Durchmesser an Absaughaube 35mm

Gewicht ohne Netzkabel 6,9 kg

2.4 Angaben zur Gerduschemission
Die nach EN 60745-1 und EN 60745-2-17 ermittelten Gerduschemissionswerte betragen:

Schall-Leistungspegel Arbeitsplatzbezogener Emissionswert
Leerlauf 99dB (A) 88 dB (A)
Bearbeitung 106 dB (A) 95dB (A)

Die Gerauschmessung wurde mit dem serienmaRig mitgelieferten Sageblatt durchgefiihrt.

Die angegebenen Werte sind Emissionspegel. Obwohl es einen Zusammenhang zwischen Emissions- und
Immissionspegel gibt, kann daraus nicht zuverlassig abgeleitet werden, ob zusatzliche VorsichtsmaRnahmen
notwendig sind. Die den aktuellen, am Arbeitsplatz vorhandenen Immissionspegel beeinflussenden Faktoren
umfassen die Dauer der Exposition, die Raumcharakteristik, andere Larmquellen usw., wie z. B. die Anzahl der
Maschinen und andere benachbarte Bearbeitungen. Auerdem kann der zulassige Immissionspegel von Land
zu Land unterschiedlich sein. Trotzdem ist diese Information geeignet, dem Anwender der Maschine eine
bessere Abschatzung der Gefahrdung und des Risikos zu ermdglichen.

2.5 Angaben zur Vibration
Die typische Hand-Arm-Schwingung betragt 3,3 m/s2.

2.6 Lieferumfang

Oberfrase LO 65 Ec MaxiMax LO 65 Ec MidiMAX

Art.-Nr. 916901, 916920, 916921, 916922 (Speziell geeignet zum Schablonenfrasen)
1 Parallelanschlag Art.-Nr. 916950, 916951, 916955

1 Kopierring @ 30 mm 1 Kopierring @ 30 mm

1 Spannzange @ 8 mm (@ 1/2“ - GB) 1 Adapter fiir Fraser M 12 x 1

1 Adapter fiir Fraser M 12 x 1 1 Absaughaube

1 Absaughaube 1 Bedienwerkzeug

1 Bedienwerkzeug 1 Betriebsanleitung

1 Betriebsanleitung 1 Heft ,Sicherheitshinweise*

1 Heft ,Sicherheitshinweise”



2.7 BestimmungsgeméaRe Verwendung

Die MAFELL Oberfrase LO 65 Ec ist ausschliesslich
zum Frésen von Massivholz und Plattenwerkstoffen
wie Spanplatten, Tischlerplatten, Kunststoffplatten
und Mdf-Platten unter Verwendung von HSS- oder
HM-Frésern vorgesehen.

Ein anderer Gebrauch als oben beschrieben ist nicht
zuldssig. Fir einen Schaden, der aus einer solchen
anderen Nutzung hervorgeht, haftet der Hersteller
nicht.

Um die Maschine bestimmungsgemaR zu verwenden
halten Sie die von MAFELL vorgeschriebenen
Betriebs-, Wartungs- und
Instandsetzungsbedingungen ein.

2.8 Restrisiken
Gefahr

Bei bestimmungsgemaRem
Gebrauch und trotz der Einhaltung
der Sicherheitsbestimmungen
bleiben durch den
Verwendungszweck
hervorgerufene Restrisiken.

- Berlihren des laufenden Frasers oder der

Uberwurfmutter.

- Bruch und Herausschleudern des Frasers oder
von Teilen des Frasers.

- Rickschlag der Maschine oder des Werkstticks.

- Berlhren  spannungsfiihrender ~ Teile  bei
gedffnetem Gehduse und nicht gezogenem
Netzstecker.

- Beeintrachtigung des Gehdrs bei langer

andauernden Arbeiten ohne Gehdrschutz.

- Emission gesundheitsgefahrdender Holzstaube bei
langer andauerndem Betrieb ohne Absaugung.

3 Sicherheitshinweise
Gefahr

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

Allgemeine Hinweise:

- Kinder und Jugendliche dirfen 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 Schutzvor-
richtungen und andemn Sie an der Maschine nichts,
was die Sicherheit beintrachtigen kdnnte.

- Beim Einsatz der Maschine im Freien wird die
Verwendung eines Fehlerstromschutzschalters
empfohlen.

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

- Scharfe Knicke am Kabel verhindern. Speziell
beim Transport und Lagern der Maschine das
Kabel nicht um die Maschine wickeln.

- Nur scharfe und unbeschadigte Fraswerkzeuge
verwenden. Sie erzielen bessere Oberflachen und
mindern die Riickschlaggefahr.

- Priifen Sie vor Inbetriebnahme den festen Sitz des
Frasers und dessen einwandfreien Lauf.

- Verwenden Sie nur fiir Handvorschub zugelassene
Fraswerkzeuge.

- Beginnen Sie mit dem Frasen des Werkstiicks
erst, wenn der Fraser seine volle Drehzahl erreicht
hat.

- Flihren Sie beim Frésen das Anschlusskabel
immer nach hinten von der Maschine weg.

- Frasen Sie beim Bearbeiten von Kanten mit
groferem Werkzeug immer im Gegenlauf.

- Legen Sie die Maschine nach dem Ausschalten
erst dann ab, wenn das Fraswerkzeug zum
Stillstand gekommen ist bzw. losen Sie die
Klemmung fir den selbsttatigen Rickhub an der
Maschine und arretieren Sie diese wieder.

Hinweise = zur  Verwendung
Schutzausriistungen:

- Der Schalldruckpegel am Ohr tbersteigt 85 dB (A).
Tragen Sie deshalb beim Arbeiten einen
Gehdrschutz.

- Tragen Sie beim Arbeiten eine Schutzbrille.

personlicher



- Um Gesundheitsschaden vorzubeugen sollten Sie
eine Staubschutzmaske tragen.

Hinweise zum Betrieb:

- Greifen Sie bei laufender Maschine nie in den
Arbeitsbereich des Fraswerkzeuges oder unter die
Grundplatte.

- Halten Sie die Maschine bereits vor dem
Einschalten mit beiden Handen gut fest.

- Sichern Sie, wenn immer mdglich, das Werkstlick
gegen Wegrutschen, z. B. durch Schraubzwingen.

- Die Fréser mussen rechtzeitig gewechselt werden,
da stumpfe Fraser nicht nur die Ruckschlaggefahr
erhéhen sondem auch den Motor unnétig
belasten. Die Fraser sind entsprechend 4.3
einzuspannen.

- Kontrollieren Sie das Werkstlick auf Fremdkérper.
Frasen Sie nicht in Metallteile, z. B. Néagel
(Rickschlaggefahr).

- Ziehen Sie vor dem Werkzeugwechsel,
Einstellarbeiten und vor dem Beseitigen von
Stérungen (dazu gehért auch das Entfernen von
eingeklemmten Spénen) den Netzstecker.

Hinweise zur Wartung und Instandhaltung:

- Die regelmaBige Reinigung der Maschine, vor
allem der \Verstelleinrichtungen und  der
Fuhrungen, stellt einen wichtigen Sicherheitsfaktor
dar.

- Es durfen nur original MAFELL-Ersatz- und
Zubehérteile verwendet werden. Es besteht 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 der
Maschine angegebenen Betriebsspannung
ubereinstimmt.

4.2 Spaneabsaugung (siehe Abb. 6)

Bei allen Arbeiten, bei denen eine erhebliche Menge
Staub entsteht, schlieRen Sie die Maschine an eine
geeignete externe  Absaugeinrichtung an. Die
Luftgeschwindigkeit muss mindestens 20 m/s
betragen.

Der Innendurchmesser des Absaugstutzens betragt
35 mm.

421 Montage der Absaughaube

Setzen Sie die Absaughaube 505 auf die Grundplatte
3, und drehen Sie diese bis zum Einrasten im
Uhrzeigersinn.

42.2 Demontage der Absaughaube

Driicken Sie den Rasthebel 4 und drehen Sie die
Absaughaube 505 gegen den Uhrzeigersinn.

4.3 Spannen von Fraswerkzeugen (siehe Abb. 1
und 2)

Die Maschine kann zum leichteren Wechseln der

Fraser auf dem Motordeckel abgestellt werden. Die

Oberfrase ist mit einer Prazisionsspannzange @ 8

mm (@ 1/2* bei Ausf. GB) ausgeristet. In ihr lassen

sich  Fraswerkzeuge  mit  entsprechendem
Schaftdurchmesser befestigen. Der mitgelieferte
Adapter  erméglicht  die  Befestigung  von

Fraswerkzeugen mit Innengewinde M 12 x 1.

Einspannen

o

e Schieben Sie den sauberen Fraserschaft A
mdglichst weit in die gedffnete Spannzange
510.

e  Driicken Sie den Indexierbolzen 31 um die
Frasspindel 27 zu arretieren.

e  Durch Rechtsdrehen zuerst von Hand und
anschliefend mit Gabelschllissel SW 22 ziehen
Sie die Uberwurfmutter 37 fest. Ein Nachfassen
mit dem Gabelschliissel ist nicht erforderlich.
Drehen Sie einfach die Frasspindel um 90°
zurlick, nachdem Sie den Indexierbolzen geldst
haben und arretiecren Sie mit dem
Indexierbolzen neu.

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

Ausspannen

e Umgekehrte Reihenfolge wie beim Einbau.

4.4 Spannzangenwechsel (siehe Abb. 3)

Drehen  Sie zum  Spannzangenwechsel  die
Uberwurfmutter 37 von der Frasspindel 27 herunter.



Die Spannzange 510 hangt in der Uberwurfmutter.
Durch kraftiges Kippen und Ziehen konnen Sie die
Spannzange aus der Uberwurfmutter 18sen. Durch
kraftiges Driicken rasten Sie die Spannzange hérbar
in der Uberwurfmutter ein.

o

4.5 Ein- und Ausbau des Adapters fiir Fraser mit
Innengewinde (siehe Abb. 1 und 3)

Einbau

e Setzen Sie den Adapter anstelle der
Spannzange 510 in den Konus der Frasspindel
27 ein und ziehen Sie diesen mit der
Uberwurfmutter 37 fest. Am herausragenden
Gewindeende konnen die Fraser befestigt
werden.

Ausbau

e Arretieren  Sie  durch  Driicken
Indexierbolzens 31 die Frasspindel.

e  Losen Sie den Fraser leicht am Adapter.

e Lassen sie den Indexierbolzen gedriickt und
lésen Sie die Spannmutter mit dem
Gabelschliissel SW22.

e Schrauben Sie die Uberwurfmutter von Hand bis
auf den Bund des Frasers.

e Verdrehen Sie die Uberwurfmutter und den
Fraser mit dem Gabelschliissel gegeneinander.
Damit ziehen Sie den Adapter aus dem Konus.

e Die Teile konnen Sie von Hand abschrauben.

5 Betrieb

5.1 Inbetriebnahme

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

Reinigen Sie vor dem Einbau den
Frasspindelkonus und die
Spannzange. Montieren Sie nur
richtig in die Uberwurfmutter
eingerastete Spannzangen in die
Fréasspindel.

des
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5.1.1  Ein- und Ausschalten (siehe Abb. 1)

Gefahr

Maschine nur einschalten, wenn
der Fraser keinen Kontakt mit dem
Werkstiick hat.

e  Einschalten: Driicken Sie die Schalterwippe 42
am mit | bezeichneten Ende.

e  Ausschalten: Driicken Sie die Schalterwippe
42 am mit O bezeichneten Ende. Durch die
elektronische Bremse kommt die Maschine
innerhalb kiirzester Zeit zum Stillstand.

5.2 Drehzahleinstellung (siehe Abb. 1)

Welche Drehzahl bei welchem Fraser - @ und
Werkstoff einzustellen ist ersehen Sie aus dem
aufgefiihrten Diagramm und an der
Maschinenvorderseite.

i

210-20)

7] "
N

Q£ |

n x1000/min

Plastic

18-22 | 18-22| 20-22 | 14-22

©20-30| 14-18 | 16-20| 18-20 [ 12-20

230-40| 12-16| 14-18( 12-18 | 10-18

240-50| 10-14| 10-14| 10-14 | 10-16

Die Elektronik hélt die eingestellte Drehzahl konstant.

AuRerdem regelt die Elektronik den Motor bei
Uberlastung zurlick, d.h., das Werkzeug bleibt
stehen. Die Maschine ist dann auszuschalten.
Danach Maschine wieder einschalten und mit
verringerter Vorschubgeschwindigkeit weiterarbeiten.

Gefahr

Arbeiten Sie nicht mit der
Oberfrase wenn die Elektronik
defekt ist, da dies zu liberhdhten
Drehzahlen fiihren kann.

5.3 Fréstiefeneinstellung (siehe Abb. 1)
5.3.1 Klemmeinrichtung

Durch Rechtsdrehen am Handgriff 25 kénnen Sie die
Maschine in jeder Fréstiefe arretieren.



5.3.2 Riickhubbegrenzung

Um unnétigen Leerhub zu vermeiden, kénnen Sie
diesen durch Verstellen der Randelmutter 28 auf ein
erforderliches Mal reduzieren.

5.3.3 Revolveranschlag

Mit dem Revolveranschlag 12 konnen drei
verschiedene Fréstiefen eingestellt werden. Die
Langste der Anschlagschrauben 85 stellen Sie auf
die geringste Frastiefe ein, die Kiirzeste 83b auf die
grofte Frastiefe.

534

e  Spannen Sie das Fraswerkzeug ein und stellen
Sie die Maschine auf das Werkstiick.

e Losen Sie die Klemmung und tasten Sie mit
dem Fraswerkzeug auf die Werkstiickoberflache
an. Dann klemmen Sie die Maschine wieder
fest.

e Den Tiefenanschlag 45 verstellen Sie bis zur
Anschlagschraube.

e Die Oberkante des verschiebbaren Zeigers 19
am Tiefenanschlag stellen Sie auf den Nullpunkt
der Skala 43.

e Stellen Sie den Tiefenanschlag auf die
gewlinschte Frastiefe ein und klemmen Sie Ihn
mit dem Spannhebel 68¢ fest.

e  Der Leerhub kann mit der Randelmutter 28 auf
ca. 10 mm reduziert werden.

e Wenn Sie die Klemmung an der Maschine lésen
erfolgt der Ruickhub selbsttatig.

Einstellung der Fréstiefe nach Skala

5.3.5 Feinkorrektur der Frastiefe.

Eine Feinkorrektur der Frastiefe
erreichen Sie durch Drehen an der
Einstellmutter 30. Eine Umdrehung
der Einstellmutter bewirkt eine
Fréastiefenverstellung von 1 mm.

5.4 Arbeitshinweise
5.4.1 Eintauchfrasen

Achten Sie beim Frasen darauf, dass das Werkstlick
gesichert ist, die Oberfrase mit der Grundplatte 3 und
| oder den Anschldgen eben und mdglichst
grof¥flachig anliegt und das grolRe Tiefen stufenweise
gefrast werden. Nach dem Sie die Fraserdrehzahl
eingestellt haben, halten Sie die Maschine mit beiden
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Handen fest und schalten die Maschine ein. Tauchen
Sie mit gleichmaRigem Vorschub bis auf Anschlag in
den Werkstoff ein und arretieren Sie die Maschine.
Frasen Sie nur im Gegenlauf.

54.2 Frasen mit Parallelanschlag (siehe Abb.
1)

Zur genauen Fihrung der Maschine entlang einer
geraden Werkstiickkante dient der Parallelanschlag

13.
Umbau:

e Stecken Sie die Fiihrungsstangen 36 seitlich in
die  prismenformigen Offnungen  der
Grundplatte.

e  Stellen Sie den Parallelanschlag grob auf den
gewtinschten Abstand zum Fraser ein und
ziehen Sie die Fliigelschrauben 68a fest.

e  Mit der Réndelschraube 34 kénnen Sie den
Abstand zum Fréser genau einstellen. Danach
ziehen Sie die Fliigelschrauben 68b fest.

Verstellen der Gleitbacken am Parallelanschlag

Zur Anpassung der Anschlagflache beim Bearbeiten
von Kantenenden lassen sich die Gleitbacken 15
zusammenschieben.  Hierzu lésen Sie die
Zylinderschrauben 83a, 86 und stellen die
Gleitbacken bis dicht an das Fraswerkzeug oder ganz
zusammen.

5.4.3 Frasen nach Schablone

Mit dem Kopierring 507 (siche Abb. 4) konnen
Formen nach selbst gefertigten Schablonen gefrast
werden. Den Kopierring schrauben Sie mit den
Senkschrauben 77 an die Unterseite der Grundplatte
3. Die Schablone muss gentigend Breite aufweisen

um ein sicheres Filhren der Maschine zu
gewahrleisten.
544 Frasen mit Parallelanschlag und

Untergreifanschlag (siehe Abb. 5)
(auch als Sonderzubehér erhaltlich)
Am Parallelanschlag 13 kann an den Enden der
Schrauben der Untergreifanschlag B mit den
Sechskantmuttern C befestigt werden. Mit ihm lassen
sich Frésarbeiten parallel zu beliebig geformten
Kanten ausfiihren.



6 Wartung und Instandhaltung

Gefahr

Bei allen Wartungsarbeiten den

Netzstecker ziehen.

MAFELL-Maschinen sind wartungsarm konstruiert.

Die eingesetzten Kugellager sind auf Lebenszeit
geschmiert. Nach langerer Betriebszeit empfehlen

7 Stérungsbeseitigung
Gefahr

wir,

die Maschine einer autorisierten MAFELL-

Kundendienstwerkstatt zur Durchsicht zu (ibergeben.

6.1 Lagerung

Fur alle Schmierstellen nur unser Spezialfett, Bestell -
Nr. 049040 (1 kg - Dose), verwenden.

Wird die Maschine langere Zeit nicht verwendet, ist

sie sorgféltig zu reinigen. Blanke Metallteile mit einem
Rostschutzmittel einspriihen.

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

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

Storung Ursache Beseitigung
Maschine Iasst sich nicht Keine Netzspannung vorhanden Spannungsversorgung
einschalten kontrollieren

Kohlebiirsten abgeniitzt

Maschine in die MAFELL-Kunden-
dienstwerkstatt bringen

Maschine schaltet wahrend des
Leer-laufs selbststandig ab oder
bleibt wah-rend des Frasens
stehen

Netzausfall

Netzseitige Vorsicherung
kontrollieren

Uberlastung der Maschine

Maschine aus- und wieder
einschalten
Vorschubgeschwindigkeit
verringern

Drehzahl sinkt wahrend des
Frasens ab

Zu grosse Spanabnahme

Spanabnahme verringern

Zu grosser Vorschub

Vorschub reduzieren

Stumpfer Fraser

Fraser scharfen oder austauschen

Uberhohte Drehzahl, fehlender
Sanft-anlauf oder
Drehzahlregelung nicht mehr
maglich

Defekte Elektronik

Maschine in die MAFELL-Kunden-
dienstwerkstatt bringen

Unsauberes Frasbild

Stumpfer Fraser

Fraser scharfen oder austauschen

Ungleichméssiger Vorschub

Mit konstantem Druck und
reduziertem Vorschub frasen

Brandflecke an den Frasstellen

Fur den Arbeitsgang ungeeigneter
oder stumpfer Fraser

Fraser scharfen oder austauschen

Unterspannungsabschaltung

Keine Netzspannung
(Spannungsunterbrechung)

Maschine aus- und wieder
einschalten

Maschine lauft nach kurzzeitigem
Ab-und Anschalten nicht wieder
an

Elektronik bedingt (Bremszeit)

Maschine aus- und nach ca. 5
Sek. wieder einschalten

-12-




a &~ B B B BB B WO W W oo

Sonderzubehor

- Kopierring @ 20 mm

- Kopierring @ 27 mm

- Kopierring @ 40 mm

- Spannzange @ 6 mm

- Spannzange @ 8 mm

- Spannzange @ 10 mm

- Spannzange @ 12 mm

- Spannzange @ 1/4*

- Spannzange @ 1/2*

- Adapter fiir Fraser M 10

- Adapter fiir Fraser mit Innengewinde M 12 x 1
- Kopierring RD 30

- Treppenwangenfrasgerat
LO-FA Frasadapter
Fuhrungsschiene F 80
Fuhrungsschiene F 110
Fuhrungsschiene F 160
Fuhrungsschiene F 210
Fuhrungsschiene F 310
Spannzwinge einzeln
Fuhrungsschiene F 80-LR
Fuhrungsschiene F 160-LR
Verbindungsstlick verp. F-VS
Haftprofil verp. F-HP 6.8M
Spanreissschutz verp. F-SS 3,4M
Spannzwinge verp. F-SZ 180MM (2 St.)
Endkappen verp. F-EK
Rickschlagstopp verp. F-RS
Schienentasche F 160

Schienentaschenset F160/160 bestehend aus: 2 x F160 + Verbindungssttick
+ 2 Spannzwingen + Schienentasche

Schienentaschenset F80/160 mit Winkelanschlag bestehend aus: F80 +
F160 + Verbindungsstiick + Winkelanschlag + 2 Spannzwingen +
Schienentasche
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Best.-Nr. 200693
Best.-Nr. 038988
Best.-Nr. 038989
Best.-Nr. 093257
Best.-Nr. 093256
Best.-Nr. 093255
Best.-Nr. 093254
Best.-Nr. 093279
Best.-Nr. 093276
Best.-Nr. 039363
Best.-Nr. 201575
Best.-Nr. 038971
Best.-Nr. 200500
Best.-Nr. 207200
Best.-Nr. 204380
Best.-Nr. 204381
Best.-Nr. 204365
Best.-Nr. 204382
Best.-Nr. 204383
Best.-Nr. 207776
Best.-Nr. 207600
Best.-Nr. 207601
Best.-Nr. 204363
Best.-Nr. 204376
Best.-Nr. 204375
Best.-Nr. 207770
Best.-Nr. 205400
Best.-Nr. 202867
Best.-Nr. 204626
Best.-Nr. 204805

Best.-Nr. 204749



3 5 4
MAFQ01196/b

9 Explosionszeichnung und Ersatzteilliste
Die entsprechenden Informationen zu den Ersatzteilen finden Sie auf unserer Homepage: www.mafell.com
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1 OOBbACHEHWE YCNOBHbIX 3HaKOB
3T10T cUMBON pa3mMelleH BO BCeX MecCTax, rae npuBefeHbl yKazaHUA no

6e30nacHOCTH.

B cyyae UX HEBbINOMHEHMS! BO3MOXHbI TAMYaiiLLMe TPaBMb.

3TOT CUMBOJ 03HA4YaeT CUTYaLMIO, B KOTOPOIl BO3MOXHO NOBPEXAeHNe
@ UMylecTBa.

Ecni ee He 136exaTb, BOIMOXHbI MOBPEXAEHMS U3AENWS WK NPESMETOB,

HaxoAALWNXCA paaoM C HUM.

e OTNM CMMBOMOM MOMEYEHBI COBETbI N0 MPUMEHEHWHO 11 Apyras nonesHas
MHcopMaLyS.

2 [aHHble n3genus
k yctpoiicTtBam ¢ apt. Ne 916901, 916920, 916921, 916922, 916950, 916951, 916955 nnn 916960

2.1 CsepeHus o npousBoguTene

MAFELL AG, Beffendorfer StraBe 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, TenedoH +49 (0)7423/812-0, chakc
+49(0)7423/812-218

2.2 MapkupoBKa MalnHbI
Bce naHHble, Heobxoaumble Ans MAEHTUMKALMIN MaLLMHBI, YKa3aHbl Ha 3aBOACKO Tabnnuke.

Knacc sawutsi I

©e30nacHOCTY 1 3APaBOOXPAHEHNS, COrMAcHO MpumoxeHuio | k [upextuse o

C € Cumson CE ans noaTeep)aeHUs COOTBETCTBUS OCHOBHbIM TPeGOBaHNAM
MaLL1Hax

Tonbko ans ctpax EC

He 6pocaitte anekTponHCTpyMeHTbI B GbITOBO Mycop !

CornacHo Esponeiickoit aupektuae 2002/96/EG 06 ycTapeBLUMX aneKTpuyeckux u
3MEKTPOHHBIX NPUBOpax 1 aHaMOMMYHbIM 3aKOHaM OTAEMbHbIX CTPaH,
MCNONb30BaHHbIE AMEKTPOUHCTPYMEHTbI AOMKHBI COBUPATLCS OTAEMBHO U
nepeaaBaTbCcst ANS AanbHeiLero ucnons3oaHus 6e3s ywepba ans okpyxaroLuen
cpeabl.

MpounTaiiTe MHCTPYKLMIO NO SKCMAyaTaLUi ANs yMEHbLIEHUS ONACHOCTM NOMYYeHMs
TPaBM.

-16-



2.3 TexHu4ecKue XxapaKTepuCTUKU

YHuBepcanbHbIi ABUraTenb, 3allMLLeHHbIA 0T pagno- u TB nomex 230B~,50Ty
MoTpebnsiemMast MOLHOCTb NP NPOAOIKUTENBHOM peXxume paboTbi 2600 Bt
YcTaHoBka rny6uHbl pe3epoBaHmMs ¢ TOUHON HACTPOIIKOM 0-65Mm

PeBonbeepHbIf yrop
KpenneHue uHCTpymeHTa:
LiaHroBbIMI NaTpOHaMm

NN C NEPEXOAHNKOM L1151 Ppesbl C BHYTPEHHeN pe3bboit

YacToTa BpaLLieHW st Ha XONIOCTOM XOAY
[nameTp NpuCOeOMHEHMIA HA BbITSKHOM KOXKyXe
Bec 6e3 ceTeBoro kabens

2.4 [laHHble NO U3NYYEHUIO WyMa

3-X cTyneHyaTbIi

d6-12mMmn @ 1/2’
M12x1(M10)
10000 - 22000 MuH-!
35 MM

6,9 kg

YctaHoBneHHble cornacHo EN 60745-1, EN 60745-2-5 3HaueHns co3aaHus Lyma COCTaBsIoT:

YpoBeHb MOLHOCTH 3BYyKa

XonocToi xop 99 ob (A)
MMog Harpy3koii 106 b (A)

YpoBeHb Wwyma Ha paboyem mecTe
88 a6 (A)
95 A6 (A)

I/13mepeHv|e Lyma npon3BoAnTCA C NOMOLLbIO AUCKA NKnbl, BXOAALLEro B cepwthnh KOMMNNEKT NoCTaBKu.

YKa3aHHble 3HAYEHWs MPeACTaBnsAoT COBON IMUCCMOHHBI YPOBEHb. XOTS CyLIECTBYET CBsidb MexXay
YPOBHAMM BbIAENEHNS W MPOHUKHOBEHNS, MO STOMY Henb3st CyauTb O HeoBXOAMMOCTM JOMOMHUTENbHLIX Mep
NPefOCTOPOXHOCTA. PaAKTOPbI, BIMAIOLLME Ha CYLLECTBYIOWMIA HA paboyeM MecTe YpOBEHb LUyMa, BKITKYaoT
MPOLOMKUTENBHOCTL BO3AEACTBUS, XapPAKTEPUCTUKN MOMELLEHUs, Opyrie WCTOYHMKA LWyma M T.n., Hanp.,
KONMYECTBO CTAHKOB W BbINONHEHUS PAAOM APYrMX pabounx onepaumit. Kpome Toro, 4onyCTUMBIA YpOBEHb
lymMa MOXET pasnuyaTbC B 3aBUCMMOCTM OT CTpaHbl. Tem He MeHee, 3Ta WMH(OPMALMs MO3BOMUT
Momnb30BaTeio NyyLle OLEHUTb ONaCHOCTb U PUCKU.

2.5 [laHHble no BMGpayum

TunuyHas BUGpaLMs KUCTU/PYKIA COCTABNISOT MeHee 2,5 M/c2,

2.6 KomnnekT noctaBku
PyuHoit chpesep LO 65 Ec MaxiMax
apt. Ne 916901, 916920, 916921, 916922

1 napannenbHbIii ynop

1 konupoBanbHas BTynka @ 30 Mm

1 uanrosbIi natpoH & 8 mm (& 1/2“ - GB)

1 nepexopHuk ans dpessl M 12 x 1

1 BbITSKHOM KOXYX

1 MHCTPYMEHT 15 06Cnyx1BaHMS

1 MHCTPYKLMA MO 3KcnnyaTauum

1 3k3emnnsp ,YkasaHuii no TexHuke 6esonacHocTn®
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LO 65 Ec MidiMAX
(ocobeHHo nopxomuT AN (hpe3epoBaHMs Mo
WwabnoHy)

Aprt. Ne 916950, 916951, 916955

1 konupoBaneHas BTynka @ 30 Mm

1 nepexogHuk ans dpessl M 12 x 1

1 BbITSIKHON KOXYX

1 MHCTPYMEHT 18 06Cnyx1BaHMS

1 MHCTPYKLMSA NO 3KcnmyaTauum

1 ak3emnnsp ,YKkasaHuii no TexHuke 6esonacHocTn®



2.7 Wcnonb3oBaHWe NO Ha3HAYEHUIO

PyuHoit dopesep MAFELL LO 65 Ec npeaycmoTtpeH
VCKMIOYNTENBHO NS (Dpe3epoBaHnsl  MacCUBHOM
[PEBECUHbI UM MAMTHBIX MaTepuanoB, Takux Kak
JPEBECHOCTPYKEYHbIE MMUTLI, CTOMSPHbIE MAMTHI,
nnactukosble nnTel U MO® ¢ wucnonb3oBaHeM
(pe3 13 BbICOKOKAYECTBEHHOW ObICTPOPEXYLLEN
CTanv unu TBepaoro cnnasa.

[lpyroe, OTAMYHOE OT MPWUBEAEHHOTO  BbIlLE,
ncnonb3oBaHne HeaonycTMmo. ﬂpomssop,menb He
HeceT OTBETCTBEHHOCTW 3a yliepb, BO3HMKWMIA B
pesynbTaTe NoA0BHOMO UCMOMb30BaHNS.

[na Toro ytoBbl MpaBMNBHO  SKCMAYyaTUPOBATH
MalwHy, cobniofaite  npeanucaHHble  OUPMOi
Mafell ~ycnosus  akcnnyaTauuW, — TEXHUYECKOTO
obcnyxmBaHus u yxoaa.

2.8 OcraTo4Hble PUCKM
OnacHo

B cnyyae ncnonb3oBaxus no
Ha3Ha4YeHWto M HECMOTPSA Ha
cobniogeHre npaBnn TEXHWKMA
6e30mMacHOCTY BCe Xe ocTaTes
OCTaTO4HbIE PUCKY, Bbl3blBaEMble
HasHaYeH1eM.

- kacaHue paboTatowen pesbl MM HaKWBHON
ranku.

- paspyweHue W BbIOPOC pe3bl WM yacTei
pesbl.

- 0TAa4va MallnHbl NN 3aroTOBKW.

- KacaHune  TokompoBoasMX  geTanei  npu

OTKPbITOM KOpryCe U He W3BMEYEHHON BUIKE
MUTaHMS.

- YXygweHve cnyxa npu AnuTensHoi pabote 6e3
CpeacTB 3alynTbl OpraHoB criyxa.

- BblgeneHve onacHoit ons 300poBbs APEBECHON
MbIAK NPY ANUTENBHOI SKCnyaTtauun 6es otcoca.

3 YkasaHuA no TexHuKe 6e30MacHOCTH
OnacHo

Bcerga cobntopaiite npuBeaeHHbIe
[Jarnee ykasaHus no 6e3onacHocTu
11 MpaBuna TexXHUKW 6e30nacHoCTH,
[eNCTBYyLoLL/E B CTPaHE, rae
npumeHsieTcs nunal

O6wme ykasaHus:

3anpelaetcs obpalyatbcs € 3TOW  MaLLMHOM
peTam 1 nogpoctkam. Kckniovenue cocTaBnstoT
nogpocTky, paboTatolme nog  HabrioaeHvem
creumanncTa ¢ Lienbto obydeHns.

Hu B koem cnyyae He paboTaitTe 6e3 3alLUTHBIX
MpUCTOCOBNEHNA,  WUCMONb30BAHME  KOTOPbIX
npeanucaHo  Ans  OfpedeneHHblX — paBounx
onepauuit, U He M3MEHSINTE B MaLLMHE HUYEro, YTO
Morno Obl OTpULATENbHO CKasaTbC Ha ee
6esonacHocTy.

ﬂpm MCNONb30BaHUK MallHbl BHE MNOMeLLeHUA
pekomeHayeTca  UCMNonb3oBaHWe  BblKNoYaTend
TOKa YTEYKHN.

lMoBpexaeHHble kabemu wmu BWNKA  cregyet
HEMEONEHHO  3aMeHuTb.  3ameHa  [OmkHa
npou3BOANTLCS  TONMbKO —creuuanucTamm  Mafell
NN aBTOPU30BAHHLIM CepBUCHbIM LieHTpoM Mafell
BO n3bexaHne puckoB yrpoasbl Ans GesonacHocTy.

W3beraitte peskux nepernbos kabens. OcobeHHo
npu TPaHCMOPTUPOBKE U XpaHEHUM MalLnHbl He
HamaTblBaiiTe kabemnb BOKPYr MaLUWHbI.

Wcnonb3oBarth TOMbKO ocTpble "
HenoBpexaeHHble (pesepHble paboune opraHbi.
OHn  0BecneunBaloT Nyullylo MOBEPXHOCTb U
YMEHbLLAKT ONacHOCTb OTAAuM.

MpoBepbTe nepes BBOLOM B SKCTAyaTaLut
MPOYHOCTb Nocaaku (pesbl U ee TOUHBIA XOg.

Vicronb3yite TONbKO AOMYCTUMbIE ANS PYYHOM
nopgaun ¢pesbl.

HaunHaiite dhpesepoBaHue 3aroTOBKM TOMbKO MO
BOCTWKEHMM (Dpe3on CBOEN MONHOW  4acToTbl
BpaLLeHws.

lMpn pesepoBaHN COeAMHUTENBHBIA  kabenb
BCErAa BeAuTe C3aaM YCTPONCTBa.

Mpn ob6paboTke KpoMku bpe3oit  Bonbluero
pasmepa tpesepymnte Bcerga B
MPOTMBOMNONOXHOM HanpaBneHnu.

Mocne OTKMIYEHNS KagWTe MaLWHY TOMbKO
Torga, koraa cpesa MofHOCTLI0 OCTAHOBUTCS UM
OTNyCcTUTe  OrpaHuunTens  obpaTHoro  xofa
YCTPOICTBA U CHOBA 3adhuKCUpYiTe ero.



Yka3aHui no NPUMEHEHWI0 CPeACTB NUYHON

3aWMTbI:

- YpoBeHb  3BYKOBOrO  BO3AEHCTBMS Ha YLK
npesbiwaet 85 Ab (A). MoaTomy Bo Bpems paboTbl
HOCWTE CPeACTBa 3aLLMThl OpraHoB CryXa.

- [lpu paboTe HocUTE 3aLUMTHBIE OYK.

- Yrobbl He HaHecTW Bpen 3AO0POBLIO,
MPOTUBOMbINEBON PeCnMpaTop.

Hocute

Yka3aHus no akcnnyatauum:

- Hukorpa He NpoTsrvBaiiTe pyku Bo Bpems paboTbi
YCTPOiACTBA B pabouyl0 30HY MHCTPYMEHTa Wnu
noA MNUTY OCHOBaHMA.

- Elle nepep BKkMtoueHMEM AEPXKUTE MALLNHY KPEMKO
obenmm pykamu.

- ObecneunBaiiTe, N0  Mepe  BO3MOXHOCTH,
HaleXHylo (hUKCaLMIo 3aroToBKW (Hanmpumep, C
MOMOLLBHO CTPYOLMH).

- Heobxognmo cBOEBpEMEHHO 3aMeHsTb (pesbl,
Tak KakK 3aTynneHHble q)peau He TONnbKO
YBESIMYMBAKOT OMACHOCTb OTHAYM, HO W CO3aaloT
HEHYXHYIO Harpysky Ha [fsuratenb. ®pesbl
3aKpennsTb B COOTBETCTBUM C MyHKTOM 4.3.

- [lpoBepsitTe 3aroToBKy Ha Hanmuume WHOPOOHbIX
Ten. He dpesepyinTe meTannuyeckue AeTanu,
Hanpumep, rBo3au (ONacHOCTb OTAauM).

- lMepen CMEHOW WHCTPYMEHTa, HanagouHbIMM
paboTamu 1 nepes yCTpaHEHMEM HEUCTIPABHOCTEN
(k HUM OTHOCUTCS TaKke yaaneHue 3acTpsBLUEN
CTPY)XKW) BbITACKVBATE BWIKY COEAWMHUTENBHOTO
LUHYpa 13 PO3ETKY.

Yka3aHusi No TEXHUMYECKOMY OOCIyXMBaHUI K
TeKyLWeMy PeMOHTY:

- PerynﬂpHaﬂ O4YMCTKa MalLUHbI (VI npexane Bcero

PEryNATOPOB M HanpaBnsiolmMx) — SBASeTCs
BaXHbIM MoKa3aTenem HagexHOCTY.

- Paspeluaetcs MCMOMNb30BaHMe TONbKO
OpUrMHaMbHbIX 3anacHbIx yacrei "

npuHagnexHocten gupmbl MAFELL. B npotueHoM
criyyae  OCHOBaHWA  Ans  MpeTeHauii  u
OTBETCTBEHHOCTU M3TOTOBUTENS HE CYLLECTBYET.

4  OcHauieHue / HacTpounka

4.1 TloaKnio4eHue K ceTm

I'Iepea BBOAOM B 3KchnyaTauuto
BH/MaHue, 4TOGb! HanpaxeHne

obpatute
cet
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cooTeeTCTBOBaNlO  C paﬁquM
YyKa3aHHbIM Ha 3aBOAICKO Tabnnuke.

HanpsixeHnem,

4.2 Otcoc onunok (cMm. puc. 6)

Mpu nposedeHun nmiobbix paboT, MpW  KOTOPbIX
obpasyertcs fonblloe  KOMWYECTBO  MbinK,
NOACOEAMHUTE MaLUMHY K NOAXOAALLEMY BHELLHeMy
BbITSHOMY ~ yCTponCTBY.  CKOPOCTb  ABMXKEHUS
BO3Ayxa AOMMKHa COCTaBNATb He MeHee 20 m/c.

BHyTpeHHuin guameTp oTcacklBatowero natpybka
coctasnseT 35 Mm.

4.21

YcTaHoBUTEe  BbITAXHON  koxyx 505 Ha nnuty
OCHOBaHUS 3, 1 NOBEPHMUTE [0 YUKCALMN NO YaCOBOW
CTperke.

MoHTax BbITSKHOTO KOXyXa

422

Haxmute Ha uKcaTopHbI pbivar 4 W noBepHuTe
BbITSHKHON KOXYX 505 NpoTIUB YacoBOW CTPENKH.

ﬂeMOHTa)K BbITAXHOIO KOXyxa

4.3 KpenneHue cpesbl (cM. puc. 11 2)

[Ona nerkon 3ameHbl pesbl YCTPOWCTBO MOXHO
YCTaHOBUTb Ha KpblILKy Asuratens. PyyHon pesep
000opya0BaH TOYHBIM LiaHroBbIM NaTpoHoM & 8 MM (&
1/2" npu ucn. gns GB). B HeM MOXHO KpenuTb pesbl
C  COOTBETCTBYIOLWWM [MAMETPOM  XBOCTOBMKA.
Bxogslwmii B KOMNMEKT NepexopHuK no3BonseT
3aKpenuTb pesbl C BHyTPeHHel pe3bboin M 12 x 1.

3axumaHue

Hwkorna He 3ataruBanTe
HaKugHy'o ranky 6e3
YCTAHOBIMEHHOO MHCTPYMEHTA,
MHaye MOXXHO MOBPeaUTb
L{aHroBbIi MATPOH.

e  BcraendiTe XxBOCTOBMK (hpesbl A Kak MOXHO
Jarnblue B OTKPbIThIA Li@HroBbIA NaTPOH.

o [lpmwxkmute Bont 31, uytobbl 3admkcypoBaTh
WNuUHAenb dpesbl 27.

e  [loBOpOTOM BMpaBO CHa4ana BpyyHy), a 3aTem
POXKOBBIM KIIOYOM Ha 22 3aTHUTE HaKUOHYHO
ranky 37. MepexBaT BTOPbIM rae4HbIM KITHOHOM
He TpebyeTcs. MpocTo NoBepHWUTE  LUNWHOEMNb
dpesbl Ha 90°° Hasag, nocne TOrO  Kak
ocnabunu 6onTbl, 1 CHoBA 3adhUKCHPYIATE WX.



Pa3xumanue

e [locnenoBaTenbHOCTb  AEACTBUN

MOHTaXY.

obpatHas

4.4 CwmeHa LaHroBOro naTpoHa (cMm. puc. 3)

Ons  CcMeHbl LAHrOBOrO  MaTpoHa  MOBEPHUTE
HakuaHyto ranmky 37 CHW3Y WnuHaens pesbl 27.
LlaHroBbin natpoH 510 BMCMT B HaKWOHOW rawke.
Y106bl BbIHYTb LI@HrOBbIA NATPOH U3 HAKUGHOW raiiku
HaJo CWMbHO HAKMOHUTb U MOTAHYTb ero. CunbHbIM
HaxaTneM 3achuKCUpyMTE CO LUEMYKOM LiaHroBbIiA
MaTPOH B HAKMAHOM ramke.

OuuncTite nepeq yCTaHOBKOM KOHYC
(hpe3epHOro LWNMHOens u
LiaHroBbI natpoH. MoHTupyiTe
TONbBKO NPaBUMBHO
3ahVKCMPOBAHHbIA B HAKWAHOM
ranke LiaHroBbIf NaTpoH B
WNMHAENb (pesbl.

4.5 MoHTaX W [AeMOHTaX nepexogHuka Ans
¢pe3sbl ¢ BHYyTpeHHeN pe3bboit (cm. puc. 1 u
3)

MoHTax

e  YCTaHOBUTE MEPEXOAHWK Ha MECTO LiaHroBOrO
natpoHa 510 B KOHyC WnuHaens cpesbl 27 1
3aTaHNTE €ero HakugHonm raikom 37. Ha

BblJaloWemMcss  KOHUe  pe3bbbl  MOXHO
3acukenpoBaTth (hpesy.
OeMoHTax

e  3adwkcupyitte HaxaTuem 6onTa 31 wnuHaens
pesbl.

e  Crerka ocrnabbTe chpesy Ha NepexoaHuKe.

e OctaBbTe OonT nmpuxatbiM M ocnabbTte
3XMMHYIO Taiiky raeyHbIM KIio4oM Ha 22.

e BpyyHylo 3aKpyTUTE HAKWOHYIO raiky [0 KPOMKM
pesbl.

e [loBepHute HakugHylo ramky W pesy

POXKOBLIM KMKOHOM ApYr MpoTuB Apyra. Takum
06Pa3oM U3BMEKUTE NEPEeXOAHHK U3 KOHyCa.

e [leTanu MOXHO OTKPYTUTbL BPYUHYO.

5 Okcnnyaraums

5.1 Bsop B akcnnyataumio

[laHHYI0 MHCTPYKUMIO MO  3KChnyaTauum cnepyet
[OBECTU [10 CBEAEHWS BCEX UL, KOTOPbIM MOPYYEHO
ynpaBneHne MallMHOW, npuyemM 0coboe BHUMaHWe

crnegyetr  obpatutb  Ha  pasgen  flpasuna
BesonacHocTy".
5.1.1  BknroueHue U BbiknoueHue (cMm. puc.1)

OnacHo

BkntoyaTb MaLLmMHy TOMbKO Npu
OTCYTCTBUM KOHTaKTa Ghpesbl C
3aroTOBKON.

o  BknwoyeHue: Haxmute KavaroWwmMincs pblvaxok
BbIKNtoyaTens 42 B MecTe, 0003HaYEHHOM |.

e  Bbiknouenue: Haxmute KavatLLmiics
pbluaXOK  BblkMwouatens 42 B MecTe,
obosHayeHHoM O. 3a CYeT  SMEKTPOHHOrO
TOpMO3a MaLumHa OCTaHaBMNMBaETCS
MaKcMarnbHO ObICTPO.

5.2 PerynupoBka YacToTbl BpalleHusi (CM. puc.
1)

Kakyto 4actoTy BpalleHuss ycTaHaBnuBaTb B

3aBUCUMOCTM OT [uameTpa cpesbl W MaTepuana -

CM. Ha NpUBEAEHHON CXeMe M Ha nepeaHeln CTOpoHe

MalLWHBI.

Q531

A

n x1000/min

‘ Plastic

210-20| 18-22 | 18-22| 20-22 | 14-22

220-30| 14-18 | 16-20 | 18-20 | 12-20

230-40| 12-16| 14-18( 12-18 | 10-18

240-50| 10-14| 10-14| 10-14 | 10-16

OreKTpoHuKa noAfepxueaeT MOCTOSAHHOM

YCTaHOBNEHHYI0 YacToTy BpaLLEHMs.

Kpome TOro, anekTpoHuKka perynupyeT guratenb npu
neperpyske, T.e. WHCTPYMEHT OCTaHaBNMUBaETCS.
3aTem ycTponcTBO HEOOXOAMMO BbIKMKOUMTL. CHOBA
BKIMIOYATE MalUMHY U npopjomkante paboTath Ha
COKpALLEHHON CKOPOCTM NoAaYM.



OnacHo

He pab6oraiite ¢ py4HbIM
(hpe3epom, ecrivt SNEKTPOHMKa
HeucnpaBHa, NOCKOMbKY MOXET
6bITb Ype3BbIYaNHO 3aBbILEHA
yacToTa BpaLLeHus.

5.3 YcrtaHoBka rny6uHbl hpesepoBaHua (cMm.
puc. 1)

5.3.1 3axumHoe ycTpoicTBO

BpalleHnem BnpaBo pyyku 25 MOXHO mKCUpoBaTb
MaLLWHY Ha noboit rnybuHe hpesepoBanms.

5.3.2 OrpaHuyeHue obpaTHOro xoaa

Uro6bl 136exaTb HEHYXXHOTO XONOCTOr0 X0Aa, MOXHO
COKpaTUTb ero PerynupoBKOi ralku € MpogonbHOM
HakaTkon 28 Ha HeobxoauMbIN pasmep.

5.3.3 PeBonbBepHbIi ynop

PeBonbBepHbIM ynopom 12 MOXHO YCTaHOBUTb TpU
pasnuuHble  nybuHbl  dpesepoBanus.  Cambiit
ONWHHBIA U3 YMOPHbIX BUHTOB 85 ycTaHOBWTE Ha
HauMeHbLLylo  rmybuHy — bpe3epoBaHns,  CaMbli
kopotkuii 83b - Ha MakcumarnbHyl  rybuHy
bpe3sepoBaHus.

5.3.4 YcraHoBKka rnyOuHbl (hpesepoBaHuA no

wKane

e  3akpenute pesy W yCTaHOBMTE MalLMHY Ha
3aroTOBKYy.

L] OtcoegnHute orpaHuMyuTenb U NPUKOCHUTECH
WHCTPYMEHTOM K MNOBEPXHOCTW  3arOTOBKW.
3aTem cHoBa 3aKpenuTe orpaHu4nTenb.

o [lepemectute ynop orpaHuyeHus rmybuHbl 45
[0 YNOPHOrO BUHTA.

e  BepxHiolo Kpomky nogsuxHon cTpenks 19 Ha
ynope rnybuHbl YCTAaHOBUTE Ha HYMEBYK TOUKY
LKkanbl 43.

e  YcraHoBuTE ynop MybuHbl Ha Heobxoaumyr
rmybuHy  (bpesepoBaHus U 3admKCupymrTe
3aXKMMHbIM pblyarom 68c.

e  XOriOCTOM XOL, MOXHO COKpaTUTb raunkoi C
NPOAONLHON HakaTkom 28 npumepHo Ha 10 Mm.

e [EcM  OTCOBAMHWTL  OrpaHuMuMTeNnb  Ha
YCTPOIACTBE, BO3HMKAET 0GPaTHbI XOf.

5.3.5 TouHas KOpPPEKTMPOBKa

tpesepoBaHms.

rMyGuHbI

ToHKas KoppekTUpoBKa rnyoBuHbI
(hpe3epoBaHns fOCTUraeTCs
BpaLLeH1eM perynnpoBOYHON
raitku 30. OauH obopot
PErynupoBOYHO raiiku BbI3bIBaET
PEerynmpoBkKy rybuHbl
pesepoBaHus Ha 1 MM.

5.4 YkasaHusa no pabore
541 ®pesepoBaHue C yTannMBaHUem

Crnegute npn dpesepoBaHun 3a Tem, YTOObI
3aroToBka bbina 3akpenseHa, pyyqHoi dpesep poBHO
npuneran K BO3MOXHO Borbluel nrowagn nauTon
OCHOBaHus 3 1 / nnm ynopamu, a 6onbluas rmybuHa
tbpesepoBanace nmocreneHHo. [locne  ycTaHOBKM
YacToTbl BpalyeHns dpesbl yAepkuBaiiTe MallnHy
obenmn pykamum 1 BKMKuMTE ee. PaBHOMepHO
norpy3uTech [0 ynopa B 3aroTOBKy M 3adMKcupyiiTe

YCTPOWCTBO. ®pesepyiite TONbKO B
NPOTWBOMNOJOKHOM HanpaBneHuw.
54.2 ®pesepoBaHue ¢ napannenbHbIM YIOpom

(cm. puc. 1)

[Ona TOYHOro BedeHWs MaluWHbl BOOMb MPSMON
KPOMKM 3arOTOBKM MCMONb3YeTCs  MmapannenbHbIi
ynop 13.

MepemoHTax:

e Bcraebte Hanpasnsiowme 36 cboky B
oTBepcTMs B (hopMe Mpu3Mbl B MnMTE
OCHOBaHWS.

e  YcraHoBute napannesnbHbIi ynop

npubnmManTensHO Ha Heobxoanumoe paccTosHue
A0 hpesbl 1 3aTsHUTe BapalLKoBbIi BUHT 68a.

e  BuwHTOM C HakaTkoil 34 MOXHO OTperynmupoBathb

paccTosiHue [0 pesbl. 3aTem  3aTaHUTE
GapallKoBbIi BUHT 68b.
MepemeweHne HanpaBRAKWMX JIMHEEK Ha

napannensHoM ynope

[Ons nogroHkm nnockocT ynopa npu obpaboTke
KOHLA KPOMKM MOXHO CABWraTb HanpaBnsitoLme
nuHenkn 15, [na  aTOro OTKPYTUTE BMHTBI C
umunuHapuyeckoin ronoskoit 83a, 86 n ycTaHosuTe
HanpaBnslLLMe JIMHENKN NMOTHO K dpese umm
MONMHOCTBIO COEANHUTE.



543

C nomolwbto konuposanbHom BTynku 507 (cM. puc. 4)
MOXHO (bpe3epoBaTb (HOpMbl MO CaMOCTOSTENBHO
M3roToBMNEeHHOMY LabnoHy. KonuposambHylo BTYMKY
MPUBUHTUTE BMHTOM C MOTAWHOM rONOBKOM 77 K
HWKHEA CTOPOHE NnUTbl OCHOBaHust 3. LllabnoH
JOIKeH OblTb  JOCTATOMHOA  LUMPWHBI,  YTOGBI
obecneunTb HaexHOe BefeHue yCTpoiicTBa.

544

®pesepoBaHue No WabnoHy

®pe3epoBaHue ¢ napannenbHbIM YNopoMm
¥ YNOpoM HWXHero 3axsara (cM. puc. 5)
(BocTyneH TakKe KaK crneupanbHble
NPUHALANEXHOCTH)

Ha napannenbHbIit ynop 13 MOXHO Ha KOHLiaX BUHTOB
3aKpenuTb ynop HwxHero 3axsata B npu nomowym
wecturpaHHon raitkm C. C HUM MOXHO BbINOMHAT
(hpesepoBarnbHble  paboTbl  NapannenbHO  KpoMke
noboit GopMbl.

7 YcTtpaHeHue Henonagok
OnacHo

6 TexHuyeckoe obcnykusaHume 1
TEKYLINIA PEMOHT
OnacHo

[Mpu npoBeaeHnn Nobbix paboT no
TEXHUYECKOMY 0OCTyKMBaHMIO
BbIHUMATb BUIIKY COEAMHUTENBHOO
LUHypa.

KoHcTpyKums MalLLUH MAFELL Tpebyet
MWUHUMarbHOTO TEXHUYECKOTO 0BCIyKMBAHMS.

Wcnonb3yemble  LUAPUKOMOALUMMHAKM  CMa3aHbl  Ha
BeCb CpPOK akcrnyatauuw. [locne  AnUTEnbHOM
JKCMMyaTaLuv Mbl PEKOMEHOyeM nepefatb MalluHy
Ha TEXHUYECKWA OCMOTP aBTOPWU30BAHHON HMPMO
MAFELL mactepckoit no 06cnyxuBaHuio KeHToB.

[na cmaskn BCex TOUEeK CMasku UCMOMb3yiATe TOMbKO
Hally cneumanbHyl KOHCUCTEHTHY0 cmasky, Ne ans
3aka3a 049040 (1 kr 6aHka).

6.1 XpaHeHue

Ecnn mawmHa He GypeT Mcnonb3oBaThCs B TEYEHUe
ONWTENBHOTO  BPEMEHU, TO ee  Heobxoamumo
TILATENBHO OYUCTUTB. HeokpalueHHble
meTannuyeckme yactu obpaboTaite cpeacteom ans
3alUMTI OT PXKABYMHBI.

OnpefeneHe NpUYKH CyLECTBYHOLMX HEMONAZO0K U UX YCTPaHeHWe Bcerfa TpedytoT
MOBbILIEHHOTO BHUMAHWUS M OCTOPOXHOCTY. MpesBapuTENbHO BbIHLTE U3 PO3ETKM

BUMKY Kabens nuTaHus!

Huxe nepeyvncneHbl Hanbonee yacTble Henonaakn u ux NpU4nHbI. |-|pI/I BO3HWKHOBEHUW APYr1X Henonagok
obpaLyanTecs k CBOeMy MOCTaBLUMKY UMW HEMOCPEACTBEHHO B CepBUCHYI0 cryxBy komnaHum MAFELL.

Henonapgka MpuunnHa

YcTpaHeHue

MalumHa He BKMoYaeTcs.

B cetn OTCYTCTBYET HanpsaxXeHne.

MpoBepbTe nogady HanpsKeHus.

/3HOLEHbI YronbHble LETKN.

[ocraBbTe MaLUVHY B CEPBUCHYIO
mactepckyto MAFELL

MalumHa BbIKMKO4aeTcs BO BpemA
XOnoCTOro xoda unu He pa60TaeT

OTKMOYEHNE CETEBOTO NUTAHNS.

MpoBepuTb ceTeBblE
npeaoXpaHuTENy Ha BXoae

BO BpeEMs (hpe3epoBaHus

Meperpyska MaLLMHbI.

BbIKMIOYNTb 1 CHOBA BKITIOUUTb
MalLLMHY, YMEHBLUNTL CKOPOCTb
nogauu




Yacrota BpalLieHns nafaet Bo
Bpems (hpesepoBaHmst

CruLKoM 6onbLUOe CHATME
CTPYXKM

YMEHbLLUMTL CHATHE CTPYXKN

Cnuwkom bonbluas nogaya

YMEHbLNTL nofavy

3atynuBLuasics pesa

3aT0uMTh (hpesy N 3aMeHNTH

[MoBbILLEHHaS YaCcTOTa BpaLLeHus,
OTCYTCTBYET NNaBHbI NYCK UK
Oonblle He BO3MOXHa
perynupoBka 4acToThl BpaLLEHus!

HeucnpasHa anekTpoHuka

[locTaBbTe MaLLMHY B CEPBUCHYIO
macrepckyto MAFELL

HeuncTbin y30p dpesepoBaHns

3aTynuBLuasics pesa

3aT0uMTh (hpesy N 3aMeHNTH

HepaBHomepHas nogaya

®pesepoBatb C NOCTOSAHHLIM
HaXnmom n yMeHbLIJeHHOVI
nopaveit

[Mpwxoru B MecTax pe3epoBaHus

HenpurogHas ans pabotbl unm
3aTynuBLIascs pesa

3aToumTh (hpesy unu 3amMeHnTL

OTkntoveHe npn MMHUManNbHOM
HanpsHxeHnn

HeT HanpshxeHusi ceTn
(MCYE3HOBEHME HANPSKEHWS)

BbIKIHOUNTb 1 CHOBA BKIIOUUT
MaLLKHY

lNocne KkpaTKOBPEMEHHOTO
BbIKITOYEHUS 1 BKIKOYEHNS
MaLlMHa He 3anyckaeTcs

O6ycrnoBneHo aneKTPOHUKON
(Bpems TOPMOXEHMS)

BbIkniounNTb MaLLUHY 1 NPUMEPHO
yepes 5 CeKyH[ CHOBA BKITIOYUTb

- LlaHroseblit natpoH @ 6 Mm
LlaHroBbIi naTpoH & 8 Mm

- LlaHroseblit natpoH @ 1/4°
- LlaHroseblit natpoH @ 1/2°

a &~ &5 A B BB PP O W W oo
]

- Llanroseblit natpoH @ 10 Mm
- Llanroseblit natpoH @ 12 Mm

Cneuuaanble NPUHaANeXHOCTHU
- konupoBarnbHas BTynka @ 20 Mm
- KonupoBarnbHas BTynka @ 27 Mm
- konuposanbHas BTynka @ 40 Mm

- NepexogHuk ans dpessl M 10

- [Tepexonnukom ans pesbl ¢ BHyTpeHHei peabboint M 12 x 1

- KonuposanbHas BTynka RD 30

- KoHueBas dpesa Anst BbIGOPKM Na3os B TETUBE NECTHULbI

MepexoaHuk Ans ¢pesbl LO-FA

Hanpasnsiowas F 80

Hanpasnstowas F 110
Hanpasnsiowas F 160
Hanpasnsiowas F 210
Hanpasnstowas F 310

Ne ans 3akasa 200693
Ne ans 3akasa 038988
Ne ans 3akasa 038989
Ne ons 3akasa 093257
Ne ans 3akasa 093256
Ne nns 3akasa 093255
Ne nns 3akasa 093254
Ne ans 3akasa 093279
Ne ans 3akasa 093276
Ne nns 3akasa 039363
Ne ons 3akasa 201575
Ne ans 3akasa 038971
Ne ans 3akasa 200500
Ne nns 3akasa 207200
Ne nns 3akasa 204380
Ne ans 3akasa 204381
Ne nns 3akasa 204365
Ne nns 3akasa 204382
Ne ans 3akasa 204383




CTpyOuyHbI BbICTPO3AXMMHbIE, 1 WT Ne ans 3akasa 207776
Hanpasnstowas F 80-LR Ne gns 3akasa 207600
Hanpasnsiowas F 160-LR Ne ans 3akasa 207601
COEAMHUTENbBHBIN anemeHT yn. F-VS Ne ons 3akasa 204363
npodunb coeauHenms yn. F-HP 6.8M Ne ons 3akasa 204376
3awwmra ot ockonkos yn. F-SS 3,4M Ne ans 3akasa 204375
Crpy6umHbl yn. F-SZ 180MM (2 wr.) Ne ans 3akasa 207770
KOHLeBO# konnayok yn. F-EK Ne gns 3akasa 205400
Cronop otaaum yn. F-RS Ne nns 3akasa 202867
kapMaH HanpasnsioLueit F 160 Ne ans 3akasa 204626
Cymka ¢ Habopom Hanpasnstowmx F160/160, cogepxawas: 2 x F160 +  Ne gnsa 3akasa 204805
COEAVHUTENbBHbIV 3NEMEHT + 2 CTPYOLMHBI + CyMKa 1S HANPaBNSHOLLMX

Cymka ¢ Habopom Hanpaenswowmx F80/160 c yrmosbiM ynopom,  Ne ans 3akasa 204749

copepxaluas: F80 + F160 + coeguHUTENbHbIM 3NEMEHT + Yrnosow ynop + 2
CTpyOUMHBI + CymMKa Ans HanpaBnsIoLLmxX

3 5

4

MAF01196/b

9 T[loKOMNOHEHTHOE U300paxeHne N CNUCOK 3anacHbIX YacTen
COOTBETCTBYIOLLYIO MH(OPMALMIO MO 3an4acTsM CM. Ha Hallen oMaluHei cTpanuue: www.mafell.com
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1 Objasnienie znakow

o

Niniejszy symbol znajduje sie¢ na wszystkich tych miejscach, w ktérych podano
wskazowki dot. bezpieczenstwa.
Ich nie przestrzeganie moze pociggnag za sobg cigzkie zranienia.

Niniejszy symbol oznacza mozliwie szkodliwa sytuacje.

Jezeli si¢ jej nie uniknie, moze nastapi¢ uszkodzenie produktu lub przedmiotéw
znajdujacych sie w jego otoczeniu.

Niniejszy symbol oznacza wskazowki dla uzytkownikéw i inne uzyteczne informacje.

2 Informacje dot. produktu
do maszyn o nr art. 916901, 916920, 916921, 916922, 916950, 916951, 916955 lub 916960

2.1 Informacje dot. producenta
MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Faks +49

(0)7423/812-218

2.2 Oznaczenie maszyny
Wszelkie informacje konieczne do identyfikacji maszyny podane sg na tabliczce znamionowe;j.

C

m

X
o

Klasa ochrony |l

Znak CE dokumentujacy zgodno$¢ z podstawowymi wymogami bezpieczenstwa i
ochrony zdrowia zgodnie z zatacznikiem | dyrektywy maszynowe;

Tylko dla krajow UE
Nie wrzucac¢ elektronarzedzi do $mieci domowych!

Zgodnie z dyrektywa Rady Europy 2002/96/WE o zuzytych urzadzeniach
elektrycznych i elektronicznych i odno$nym jej zastosowaniem w prawie krajowym,
zuzyte elektronarzedzia nalezy zbiera¢ oddzielnie i poddac przyjaznej dla Srodowiska
utylizacji.

W celu zmniejszenia ryzyka zranienia nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi.

-26-



2.3 Dane techniczne

Silnik uniwersalny, zabezpieczony przed zaktdcaniami fal 230 V~, 50 Hz
radiowych i telewizyjnych

Moc pobierania w trybie ciggtym 2600 W

Ustawianie gtebokosci frezu z regulacjg precyzyjng 0-65mm
Rewolwerowy ogranicznik gtebokosci 3 - stopniowy
Mocowanie narzedzia:

przy uzyciu tulei zaciskowych @6-12mmid1/2
lub przej$cidwka do frezow z gwintem wewnetrznym M12x1(M10)
Predko$¢ obrotowa biegu jatowego 10000 - 22000 min-"
Srednica przytacza do okapu z wyciagiem 35 mm

Ciezar bez kabla sieciowego 6,9 kg

2.4 Informacje dot. emisji hatasu
Warto$ci emisji hatasu ustalone zgodnie z EN 60745-1 i EN 60745-2-17 wynosza:

Poziom mocy akustycznej Wartos§¢ emisji w zaleznosci od miejsca
pracy
Bieg jatowy 99 dB (A) 88 dB (A)
Obrébka 106 dB (A) 95dB (A)

Pomiar hatasu przeprowadzono przy uzyciu dostarczonego standardowego brzeszczota.

Podane warto$ci wskazujg na poziom emisji. Pomimo Ze istnieje zwigzek pomigdzy poziomem emisji i imisji,
nie mozna na tej podstawie wnioskowac, czy konieczne jest podjecie dodatkowych $rodkéw bezpieczenstwa.
Aktualne czynniki majace wptyw na pozom imisji, istniejacy na stanowisku pracy, obejmujg dtugos¢ ekspozycii,
charakterystyke pomieszczenia, inne Zrédta hatasu itd. oraz np. ilo§¢ maszyn i innych prac odbywajacych sie w
sgsiedztwie. Poza tym dopuszczalny poziom imisji moze sie¢ réznic w zaleznosci od kraju. Pomimo tego
informacja ta jest przydatna dla uzytkownika maszyny, gdyz umozliwia lepsza ocene zagrozen i ryzyka.

2.5 Informacje dot. wibracji
Typowe drgania przekazywane na koriiczyny gérne wynosza 3,3 m/s2,

2.6 Zakres dostawy

Frezarka gornowrzecionowa LO 65 Ec MaxiMax LO 65 Ec MidiMAX

Nrart. 916901, 916920, 916921, 916922 (Szczegdlnie do frezowania wg szablonu)
1 ogranicznik rownolegty Nrart. 916950, 916951, 916955

1 pierscien kopiujacy @ 30 mm 1 pierscien kopiujacy @ 30 mm

1 tuleja zaciskowa @ 8 mm (@ 1/2“ - GB) 1 przejsciowka do frezu M 12 x 1

1 przejscidwka do frezu M 12 x 1 1 okap z wyciagiem

1 okap z wyciagiem 1 narzedzie obstugi

1 narzedzie obstugi 1 instrukcja obstugi

1 instrukcja obstugi 1 zeszyt ,Przepisy bezpieczenstwa"

1 zeszyt Przepisy bezpieczenstwa"
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2.7 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Frezarka goérnowrzecionowa MAFELL LO 65 Ec
przewidziana jest wylacznie do frezowania drewna
litego i materiatow ptytowych, jak ptyty wiérowe, piyty
stolarskie, ptyty z tworzyw sztucznych i plyty Mdf z
zastosowaniem frezow HSS lub HM.

Uzycie do innych celdw, niz opisane powyzej, jest
niedozwolone. Producent  nie  ponosi
odpowiedzialnosci za szkody wynikle z takiego
uzytkowania.

Aby uzytkowa¢ maszyne zgodnie z przeznaczeniem
nalezy przestrzega¢ podanych przez MAFELL
warunkow eksploatacii, konserwacji i napraw.

2.8 Ryzyko szczatkowe
Niebezpieczenstwo
Pomimo uzytkowania zgodnego z
przeznaczeniem i przestrzegania
przepisdw bezpieczenstwa istnieje
mozliwo$¢ zaistnienia ryzyka
szczatkowego.

- Dotkniecie obracajacego sie frezu lub nakretki
nasadowe;.

- Ztamanie i wyrzucenie frezu lub jego czesci.

- Odrzut maszyny lub obrabianego przedmiotu.

- Dotkniecie czeSci przewodzacych prad przy
otwartej obudowie i nie wyjetej wtyczce sieciowe;.

- Utrudnione dziatanie stuchu przy diuzszej pracy
bez uzycia nausznikéw.

- Emisja szkodliwych dla zdrowia pytéw drzewnych
przy dtuzszej pracy bez wyciagu.

3 Przepisy bezpieczenstwa
Niebezpieczenstwo

Zawsze nalezy przestrzegac
ponizszych przepiséw
bezpieczenstwa i regut
bezpieczenstwa obowigzujacych w
kraju uzytkowania maszyny!

Uwagi ogélne:

- Niniejsza maszyna nie moze byé obstugiwana
przez dzieci ani miodziez. Wyjatek stanowi
mitodziez pracujgca w celach szkoleniowych pod
nadzorem fachowca.

- Nigdy nie nalezy pracowa¢ bez elementéw
zabezpieczajacych  koniecznych  przy  danej
operacji ani nie mozna niczego zmienia¢ przy
maszynie, co mogtoby mie¢ ujemny wptyw na
bezpieczenstwo.

- Przy uzytkowaniu maszyny na wolnym powietrzu
zaleca sie stosowanie wyltgcznika ochronnego
pradowego.

- Uszkodzone kable lub wtyczki nalezy natychmiast
wymienic. Aby unikna¢ zagrozenia
bezpieczenstwa, wymiany moze dokonaé tylko
Mafell lub autoryzowany warsztat serwisujacy
MAFELL.

- Unika¢ ostrych zataman kabla. Przy transporcie i
sktadowaniu maszyny nie nalezy owija¢ kabla
wokét maszyny.

- Stosowac tylko ostre i nie uszkodzone narzedzia
frezujgce. Osiagaja one lepsze powierzchnie i
zmniejszang niebezpieczenstwo odrzutu.

- Przed uruchomieniem sprawdzi¢ mocne osadzenie
frezu i jego poprawne dziatanie.

- Stosowa¢ tylko narzedzia frezujace dopuszczone
do posuwu recznego.

- Rozpocza¢ frezowanie obrabianego przedmiotu

dopiero po osiagnigciu przez frez petniej predkosci

obrotowej.

W trakcie frezowania, kabel

zawsze utrzymywac za maszyna,

- Przy obrébce krawedzi frezowaniem przy uzyciu
wiekszego  narzedzia  zawsze  pracowac
przeciwbieznie.

- Po wytgczeniu maszyny, odlozy¢ jg dopiero wtedy,
gdy narzedzie frezujace znajdzie sie¢ w bezruchu
wzgl. poluzowa¢ zacisk samoczynnego odrzutu
maszyny i ponownie go zablokowac.

przytaczeniowy

Wskazowki  dot.  uzytkowania  osobistego
wyposazenia ochronnego:
- Poziom ciénienia akustycznego przy uchu

przekracza 85 dB (A). Z tego wzgledu w pracy
nalezy nosi¢ nauszniki.

- Zawsze przy pracach nosi¢ okulary ochronne.



- Aby zapobiec szkodom na zdrowiu nalezy nosi¢
maske przeciwpytowa.

Wskazowki dot. pracy:

- Nigdy nie wkiada¢ rak do obszaru roboczego
narzedzia frezujgcego lub pod ptytg podstawowa w
trakcie dziatania maszyny.

- Juz przed wigczeniem maszyny nalezy jq dobrze
trzymaé obiema rekoma.

- Jezeli to moZliwe, zawsze zabezpieczy¢ obrabiany
przedmiot przed zsunigciem sie, np. za pomoca
Sciskow.

- W odpowiednim czasie wymienia¢ frezy, gdyz tepe
frezy nie tylko zwigkszajg niebezpieczenstwo
odrzutu, lecz réwniez niepotrzebnie obcigzajg
silnik. Frezy zapigC odpowiednio do 4.3.

- Skontrolowa¢ obrabiany przedmiot pod katem
obcych ciat. Nie frezowa¢ czesci metalowych, np.
gwozdzi (niebezpieczenstwo odrzutu).

- Przed wymiang narzedzia, pracami nastawczymi i
przed usunigciem usterek (nalezy tutaj réwniez
usuniecie zakleszczonych widréw) wyjaé wtyczke
sieciowa.

Wskazowki dot. konserwacji i utrzymania
sprawnosci:
- Regularne  czyszczenie  maszyny, przede

wszystkim elementéw regulujacych i prowadnic
stanowi wazny czynnik bezpieczenstwa.

- Mozna uzywa¢ jedynie oryginalnych czesci
zamiennych i akcesoriow firmy MAFELL. W
przeciwnym wypadku wygasa prawo do roszczen
gwarancyjnych wzgledem producenta.

4 Zbrojenie / Ustawianie

4.1 Podtaczenie do sieci

Przed uruchomieniem sprawdzi¢, czy napigcie
sieciowe zgadza sie z napieciem roboczym podanym
na tabliczce znamionowej maszyny.

4.2 Wyciag trocin (patrz rys. 6)

Przy wszelkiego rodzaju pracach zwigzanych z
wytwarzaniem wielkich ilosci kurzu nalezy podtaczy¢
do maszyny odpowiedni zewnetrzny wyciag.
Predkos¢ powietrza musi wynosi¢ co najmniej 20
m/sek.
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Srednica wewnetrzna kroéca odsysajacego wynosi
35 mm.

421 Montaz okapu z wyciagiem

Umiesci¢ okap z wyciagiem 505 na ptyte podstawowa,
3 i obrocic jg w kierunku zgodnym z ruchem
wskazdéwek zegara az do jej zakleszczenia.

4.2.2 Demontaz okapu z wyciagiem

Nacisng¢ dzwignie zapadkowg 4 i obroci¢ okap z
wyciggiem 505 w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara.

4.3 Mocowanie narzedzi frezujacych (patrz rys. 1
i2)

Maszyng mozna odstawi¢ na pokrywe silnika w celu
umozliwienia tatwiejszej wymiany frezéw. Frezarka
gérnowrzecionowa wyposazona jest w tuleje
zaciskowg precyzyjng @ 8 mm (@ 1/2* w wersji GB).
W niej mozna zamocowa¢ narzedzia frezujace o
odpowiedniej  $rednicy  trzonu.  Dostarczona
przejsciowka umozliwia mocowanie  narzedzi
frezujacych o gwincie wewnetrznym M 12 x 1.

Mocowanie

o

o Wsung¢ czystq oprawe frezu A mozliwie daleko
do otwartej tulei zaciskowej 510.

o Nacisngé trzpien indeksacji 31, aby zablokowaé
wrzeciono frezarki 27.

o Przekreci¢ w prawo, najpierw reka, a nastepnie
kluczem widlastym SW 22 i dokreci¢ nakretke
nasadowg 37. Nie potrzeba dociggania kluczem
widlastym. Przekreci¢ z powrotem wrzeciono
frezarki o 90° po poluzowaniu trzpienia
indeksacji i ponownie zablokowa¢ przy uzyciu
trzpienia indeksacji.

Nigdy nie dokrecac nakretki
nasadowej bez zatozonego
narzedzia, gdyz w przeciwnym
wypadku uszkodzeniu moze ulec
tuleja zaciskowa.

Wyprzeganie
e  Odwrotna kolejnos¢ do stosowanej przy
zaktadaniu.



4.4 Wymiana tulei zaciskowej (patrz rys. 3)

W celu wymiany tulei zaciskowej wykreci¢ nakretke
nasadowg 37 z wrzeciona frezarki 27. Tuleja
zaciskowa 510 wisi w nakretce nasadowej. Przez
mocne przechylenie i pociggnigcie mozna poluzowaé
tuleje zaciskowq z nakretki nasadowej. Przez mocne
naci$niecie w styszalny sposéb zakleszcza sig tuleja
zaciskowa w nakretce nasadowe;.

o

4.5 Montaz i demontaz przejsciowki do frezow z
gwintem wewnetrznym (patrz rys. 1i 3)

Montaz

o Zatozy¢ przejscidwke zamiast tulei zaciskowej
510 w stozku wrzeciona frezarki 27 i dociagnaé¢
ja nakretkq nasadowa 37. Przy wystajacym
koncu gwintu mozna zamocowac frezy.

Demontaz

Oczysci¢ stozek wrzeciona frezarki
i tuleje zaciskowa przed montazem.
Zamontowac tylko odpowiednio
zakleszczone tuleje zaciskowe we
wrzecionie frezarki.

e  Zablokowa¢  wrzeciono  frezarki  przez
nacisniecie trzpienia indeksacji 31.

e Lekko poluzowac frez przy przejscidwce.

e Docisna¢ trzpien indeksacji i poluzowaé

nakretke mocujaca kluczem widlastym SW22.

e  Recznie przykreci¢ nakretke nasadowg az do
kotnierza frezu.

o  Przekreci¢ wzgledem siebie nakretke nasadowg
i frez kluczem widlastym. W ten sposdb wyjmuje
sie przejsciowke z przejSciowki.

e  Czesci mozna odkreci¢ recznie.

5 Praca

5.1 Uruchomienie

Z niniejszg instrukcjg obstugi musza sie zaznajomi¢
wszystkie osoby, ktorym zlecono obstuge maszyny,
przy czym szczegolng uwage nalezy zwrdcié na
rozdziat ,Przepisy bezpieczenstwa“.

511  Wiaczanie i wytaczanie (patrz rys. 1)

Niebezpieczenstwo

Maszyne witaczaé tylko wtedy, gdy
frez nie ma kontaktu z detalem.

o  Wiaczanie: Nacisng¢ dzwigienke wiacznika 42
na koficu oznaczonym I.

o  Wylaczanie: Nacisng¢ dzwigienke wigcznika 42
na koncu oznaczonym O. Elektroniczny
hamulec umozliwia zatrzymanie maszyny w
bardzo krétkim czasie.

5.2 Ustawianie predkosci obrotowej (patrz rys. 1)
To, jaka predkoS¢ obrotowg ustawi¢ przy ktorej
Srednicy frezu - @ i jakim detalu, podano w
przedstawionym wykresie i z przodu maszyny.

i
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Uktad elektroniczny utrzymuje predkos¢ obrotowg na
stalym poziomie.

Poza tym uktad elektroniczny powoduje redukcje
obrotow silnika przy przecigzeniu, tzn. narzedzie sie
zatrzymuje. Maszyne nalezy wtedy wylaczyc.
Nastepnie ponownie wiaczy¢ maszyng i pracowac ze
zmniejszong predkos$¢ posuwu.

Niebezpieczenstwo

Nie pracowac przy uzyciu frezarki
gérnowrzecionowej, gdy uktad
elektroniczny jest uszkodzony,
gdyz moze to prowadzi¢ do
zwiekszenia predkosci obrotowej.

5.3 Ustawianie glebokosci frezu (patrz rys. 1)
5.3.1 Sprzet zaciskowy

Przez przekrecenie rekojesci 25 w prawo mozna
zablokowa¢ maszyne w kazdej gtebokosci frezu.
5.3.2 Ograniczenie suwu wstecznego

W celu unikniecia niepotrzebnego suwu pustego,
mozna go zmniejszy¢ na wymagany wymiar przez
przestawienie nakretki radetkowanej 28.



5.3.3 Zderzak rewolwerowy

Za pomocg zderzaka rewolwerowego 12 mozna
nastawi¢ trzy rozne gtebokosci frezu. Najdiuzsze
Sruby zderzakowe 85 ustawic na najmniejszg
glebokos$¢ frezu, a najkrétsze 83b na najwieksza
gtebokosc¢ frezu.

5.3.4

e  Zapigt narzedzie frezujace i ustawi¢ maszyne
na zadany detal.

e Poluzowa¢ zacisk i dotknaé
frezujgcym  powierzchni  detalu.
ponownie zacisng¢ maszyne.

e  Ogranicznik gtebokosci 45 przesuwa sie az do
$ruby zderzakowej.

e (Gbmng krawedz przesuwanego wskaznika 19
przy ograniczniku gtebokosci ustawi¢ na punkt
zerowy podziatki 43.

e  Ustawi¢ ogranicznik gtebokoSci na zadang
gtebokos¢ frezu i zacisnag jg dzwignig mocujaca
68c.

e Suw pusty mozna zredukowac
radetkowana 28 na ok. 10 mm.

e  Po poluzowaniu zacisku przy maszynie, odrzut
maszyny dokonuje si¢ samoczynnie.

Ustawianie gtebokosci frezu wg podziatki

narzedziem
Nastepnie

nakretka

5.3.5 Korekta precyzyjna glebokosci frezu.

Korekte precyzyjng gtebokosci
frezu osigga sie przez obrot
nakretki nastawczej 30. Jedno
przekrecenie nakretki nastawczej
powoduje przestawienie gtebokosci
frezu0 1 mm.

5.4 Wskazowki robocze
5.4.1  Frezy zanurzane

Przy frezowaniu zwréci¢ uwage na to, by
zabezpieczy¢ detal, by frezarka gormowrzecionowa
przylegata na réwnej i mozliwie wielkiej powierzchni
do piyty podstawowej 3 i/lub do ogranicznikéw i by
wielkie gtebokosci frezowa¢ stopniowo. Po ustawieniu
predkosci obrotowej frezarki, trzyma¢ maszyne
obiema rekoma i wiaczy¢ maszyng. Zanurzy¢
rownomiemym posuwem w detalu do oporu i
zablokowa¢ maszyne. Frezowac tylko przeciwbieznie.
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54.2 Frezowanie z

réwnolegtym (patrz rys. 1)

Do réwnego prowadzenia maszyny wzdiuz prostej
krawedzi detalu stuzy ogranicznik réwnolegty 13.

ogranicznikiem

Przebudowa:

o  Whozy¢ drazki prowadzace 36 z boku do
graniastych otwordéw ptyty podstawowe;.

e  Ustawi¢ ogranicznik réwnolegly z grubsza na
zadany odstep od frezu i dokreci¢ S$ruby
skrzydetkowe 68a.

e Za pomocg S$ruby radetkowanej 34 mozna
dokfadnie ustawi¢ odstep od frezu. Nastepnie
dokreci¢ $ruby skrzydetkowe 68b.

Przestawienie zaciskow
ograniczniku rownoleglym

W celu dopasowania powierzchni ogranicznika przy
obrobce koricow krawedzi mozna przesunaé zaciski
$lizgowe 15. W tym celu nalezy poluzowac $ruby z
tbem walcowym 83a, 86 i przystawi¢ zaciski $lizgowe
$cisle do narzedzia frezujacego wzglednie catkiem je
zestawic.

54.3 Frezowanie wg szablonu

Pierscieniem kopiujacym 507 (patrz rys. 4) mozna
frezowaC ksztatty zgodnie z wiasnymi szablonami.
Pierscien kopiujacy przykreca sie $rubami z them
stozkowym 77 do dolnej strony piyty podstawowej 3.
Szablon musi odznacza¢ sie wystarczajacy
szeroko$cig, aby zapewni¢ bezpieczne prowadzenie
maszyny.

slizgowych  na

54.4 Frezowanie z ogranicznikiem
réwnolegtym i ogranicznikiem oddolnym
(patrz rys. 5)

(dostepne rowniez jako wyposazenie specjalne)

Przy ograniczniku réwnolegtym 13, przy koricéwkach
$rub mozna zamocowa¢ nakretkami szesciokatnymi
C ogranicznik oddolny B. Za jego pomoca mozna
wykona¢ prace frezarskie réwnolegle do dowolnych
krawedzi.



6 Konserwacja i
sprawnosci
Niebezpieczenstwo

Przy wszelkiego rodzaju pracach
konserwacyjnych nalezy wyja¢

utrzymanie

wtyczke z gniazdka.
Maszyny MAFELL sq urzadzeniami
niskoobstugowymi.

Stosowane tozyska sg nasmarowane na caty okres
zywotnosci. Po dtuzszym okresie uzytkowania zaleca

7 Usuwanie usterek
Niebezpieczenstwo

sie przekazanie maszyny do autoryzowanego serwisu
MAFELL w celu dokonania jej przegladu.

Na wszystkich punktach smarowania nalezy uzywac
jedynie naszego smaru specjalnego, nr katalogowy
049040 (puszka 1 kg).

6.1 Skladowanie

Gdy maszyna nie bedzie uzywana przez dluzszy
czas, nalezy ja pieczotowicie wyczyscic. Odkryte
czeSci  metalowe nalezy spryska¢  $rodkiem
antykorozyjnym.

Okreslenie przyczyn istniejacych usterek i ich usuniecie zawsze wymaga
zwiekszonej czujnosci i ostroznosci. Przedtem nalezy wyja¢ wtyczke z gniazdka!

Ponizej przedstawiono niektdre z najczgstszych usterek i ich przyczyny. W przypadku dalszych usterek nalezy
sie zwrdci¢ do dystrybutora albo bezposrednio do serwisu MAFELL.

Usterka

Przyczyna

Srodek zaradczy

Nie mozna wigczy¢ maszyny

Brak napigcia sieciowego

Skontrolowac¢ zasilanie

Zuzyte szczotki weglowe

Maszyne zanie$¢ do serwisu firmy
MAFELL

Maszyna wigcza sie samoczynnie
w trakcie biegu jatowego albo
zatrzymuje sig w trakcie
frezowania

Awaria sieci

Skontrolowa¢ zabezpieczenia
sieciowe

Przecigzenie maszyny

Wytaczy¢ i ponownie wigczyé
maszyne; zmniejszy¢ predkosé
posuwu

Predkos¢ obrotowa spada w
trakcie frezowania

Zbyt wielka grubos¢ wiora

Zmniejszy¢ grubo$¢ widra

Zbyt wielki posuw

Zredukowa¢ predkos¢ posuwu

Tepy frez

Naostrzy¢ frez lub go wymieni¢

Podwyzszona predkos¢ obrotowa,
brak tagodnego rozruchu lub
niemozliwa regulacja predkosci
obrotowej

Uszkodzony uktad elektroniczny

Maszyne zanie$¢ do serwisu firmy
MAFELL

Nieczysty rysunek frezu

Tepy frez

Naostrzy¢ frez lub go wymieni¢

Nieréwny posuw

FrezowaC ze statym naciskiem i ze
zmniejszong predkoscig posuwu

Nadpalenie przy miejscach po
frezowaniu

Nieodpowiedni frez dla danego
procesu roboczego lub tepy frez

Naostrzy¢ frez lub go wymienic¢

Odtaczanie przy zbyt niskim
napieciu

Brak napigcia sieciowego
(przerwa w zasilaniu)

Wytaczy¢ maszyne i ponownie jg
wiaczy¢

Maszyna krétko sie wytacza i
ponownie sie wigcza

Przyczyna lezy w uktadzie
elektronicznym (czas hamowania)

Wytaczy¢ maszyne i wiaczy¢
ponownie po ok. 5 sek.
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Wyposazenie specjalne

- Pierscien kopiujacy @ 20 mm

- PierScien kopiujacy @ 27 mm

- Pierscien kopiujacy @ 40 mm

- Tuleja zaciskowa @ 6 mm

- Tuleja zaciskowa @ 8 mm

- Tuleja zaciskowa @ 10 mm

- Tuleja zaciskowa @ 12 mm

- Tuleja zaciskowa @ 1/4 mm

- Tuleja zaciskowa @ 1/2 mm

- Przejsciowka do frezu M 10

- Przejsciowka do frezéw z gwintem wewnetrznym M 12 x 1
- Pierscien kopiujacy RD 30

- Frezarka do policzkéw

Adapter frezarski LO-FA

Szyna prowadzaca F 80

Szyna prowadzaca F 110

Szyna prowadzaca F 160

Szyna prowadzaca F 210

Szyna prowadzaca F 310

Scisk pojedynczy

Szyna prowadzaca F 80-LR

Szyna prowadzaca F 160-LR

Element faczacy opak. F-VS

Profil antypos$lizgowy opak. F-HP 6,8 m
Ochrona przed zerwaniem opak. F-HP 3,4 m
Scisk opak. F-SZ 180 mm (2 szt.)
Gtowice okapturzone opak. F-EK
Ogranicznik odrzutu opak. F-RS
Oprawa szyny F 160

Zestaw oprawy szyny F160/160, na ktdry sktadaja sie: 2 x F160 + element
taczacy + 2 Sciski + oprawa szyny

Zestaw oprawy szyny F80/160 z ogranicznikiem katowym, na ktory sktadaja
sie: F80 + F160 + element taczacy + ogranicznik katowy + 2 ciski + oprawa
szyny
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3 5 4
MAFQ01196/b

9 Rysunek z rozbiciem na czesci i lista cze$ci zamiennych
Informacje nt. czesci zamiennych podane sa 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
bezpecnost.

Tento symbol oznacuje moznou nezadouci situaci.
@ Pokud ji nebude zabranéno, miize to poskodit vyrobek nebo pfedméty v jeho okoli.

Tento symbol oznaduje tipy pro pouzivani a ostatni uzitecné informace.

2 Udaje o vyrobku
ke strojtim s &. polozky 916901, 916920, 916921, 916922, 916950, 916951, 916955 nebo 916960

2.1 Udaje o vyrobci

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(07423/812-218

2.2 Charakteristika stroje
Vechny tdaje nutné pro identifikaci stroje jsou k dispozici na pfipevnéném vykonovém titku.

Tfida ochrany Il

Oznaceni CE k dokumentaci shody se zasadnimi bezpe¢nostnimi pozadavky a
pozadavky na ochranu zdravi podle pfilohy | smérnice o strojnich zafizenich

N
m

Pouze pro zemé EU
Nevyhazujte elektronafadi do domovniho odpadu!

Podle evropské smérnice 2002/96/ES o starych elektrickych a elektronickych
pfistrojich a aplikace v narodnim pravu musi byt elektricka nafadi separovéna a
odvezena k recyklaci, ktera je Setrna k Zivotnimu prostredi.

Prectéte si provozni navod, aby bylo zmiméno riziko zranéni.

Q =
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2.3 Technické udaje

Univerzalni motor, ktery nerusi rozhlasové a TV vysilani 230 V~, 50 Hz

Pfikon v trvalém provozu 2600 W

Nastaveni hloubky frézovani s jemnym nastavenim 0-65mm
Revolverovy hloubkovy doraz 3 - stupfiovy
Upevnéni néstroje:

upinacimi klestinami d6-12mma@1/2’
nebo frézovacim adaptérem s vnitfnim zavitem M12x1(M10)
Pocet otacek pfi volnobéhu 10000 — 22000 min-*
Primér napojeni na odsavaci hubici 35 mm

Hmotnost bez sitového kabelu 6,9 kg

2.4 Udaje o hlukovych emisich
Hodnoty hlukovych emisi zjiSténé podle EN 60745-1 a EN 60745-2-17 Cini:

Hladina vykonu hluku Emisni hodnota vztahujici se k pracovisti
Volnobéh 99 dB (A) 88 dB (A)
Opracovavani 106 dB (A) 95dB (A)

Méfeni hluku bylo provedeno za pouziti sériové dodavaného pilového kotouce.

Udavané hodnoty jsou emisni hladinou. Ackoli existuje souvislost mezi emisni a imisni hladinou, nemize byt z
toho spolehlivé odvozeno, zda jsou nutna dodate¢na bezpec€nostni opatfeni. Aktualni, existujici faktory, které
ovliviiuji existujici imisni hladinu na pracoviti zahrnuji trvani expozice, charakteristiku prostoru, dalsi zdroje
hluku apod., jako napfiklad pocet stroju a dal$i sousedni opracovavani. Kromé toho se mohou pfipustné imisni
hladiny li8it podle zemé. Pfesto je tato informace vhodna k tomu, aby umoZnila uzivateli stroje lep$i odhad
nebezpedi a rizika.

2.5 Udaje o vibraci
Typické vibrace plsobici na ruku ¢ini 3,3 m/s2.

2.6 Rozsah dodavky

Homi frézka LO 65 Ec MaxiMax LO 65 Ec MidiMAX

Cis. polozky 916901, 916920, 916921, 916922 (specialné vhodné k frézovani podle Sablony)
1 paralelni doraz Cis. polozky 916950, 916951, 916955

1 kopirovaci krouzek @ 30 mm 1 kopirovaci krouzek @ 30 mm

1 upinaci klestina @ 8 mm (@ 1/2 - GB) 1 frézovaci adaptér M 12 x 1

1 frézovaci adaptér M 12 x 1 1 odsavaci hubice

1 odsavaci hubice 1 naradi pro obsluhu

1 nafadi pro obsluhu 1 provozni navod

1 provozni navod 1 sesit ,Bezpecnostni pokyny*

1 sesit ,Bezpecnostni pokyny*
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2.7 Pouziti pfiméfené urceni

Horni frézka MAFELL LO 65 Ec je urena vyhradné k
frézovani masivniho dfeva a deskovych materiald
jakymi jsou dfevotfiskové desky, stolafské desky,
plastové a MDF desky za pouziti frézek HSS nebo
HM.

Jiné pouziti nez vySe uvedené neni povoleno.
Viyrobce neruéi za Skodu, ktera vyplyne z takového
jiného poutZiti.

Aby bylo zajisténo pouZiti stroje v souladu s uréenim,
dodrzujte provozni podminky, podminky udrzby a
servisni podminky, které jsou pfedepsany firmou
Mafell.

2.8 Zbytkova rizika
Nebezpeci
Pfi pfiméfeném pouZiti a pies
dodrzeni bezpecnostnich
podminek hrozi stale zbytkova
rizika vyvolana ucelem pouZivani.

- Manipulace s bézici frézou nebo pfevle¢nou
matkou.

- Zlomeni nebo vymrsténi frézky nebo jejich ¢asti.

- Zpétna raz stroje nebo obrobku.

- Nedotykejte se Casti, které jsou pod napétim, pfi
otevieném krytu a nevytazené sitové zastréce.

- Ovlivnéni sluchu pfi déle trvajicich pracich bez
chrénice sluchu.

- Emise dfevénych prachl ohrozujicich zdravi pfi
déle trvajicim provozu bez odsavani.

3 Bezpecnostni pokyny
Nebezpedi
Dbejte stale nasledujicich
bezpeénostnich pokyn(i a platnych
bezpecnostnich ustanoveni v dané
zemi, kde je stroj pouzivan!

Vseobecné pokyny:

- Déti a mladistvi nesmi stroj obsluhovat. Z toho jsou
vyjmuti mladistvi, pracujici za dohledu odbornik(,
za UCelem jejich vzdélavani.

- Nikdy nepracujte bez ochrannych prostfedka, které
jsou predepsany pro kazdy pracovni proces a

neménte na stroji nic, co by mohlo ovlivnit jeho
bezpecnost.

- Pfi pouzivani stroje ve volném prostoru je
doporu¢ovano pouziti ochranného spinaCe proti
parazitnim proud(im.

- Poskozeny kabel nebo zastréka musi byt ihned
vyménéna. Vyménu smi provadét pouze Mafell
nebo zakaznicka dilna povéfena firmou MAFELL,
aby se zabranilo ohroZeni bezpe¢nosti.

- Zabrante ostrym lomdm na kabelu. Specialné pfi
transportu a skladovani neovijejte kabel okolo
stroje.

- Pouzivejte pouze ostré a nepoSkozené frézovaci
nastroje. Docilite lepSich povrchli a zmimite riziko
zpétného razu.

- Pred uvedenim do provozu zkontrolujte pevné

usazeni frézky a jeji bezvadny chod.

- Pouzivejte pouze frézovaci nastroje, které jsou
schvaleny pro ruéni posuv.

- Zacnéte s frézovanim obrobku teprve tehdy, pokud
frézka dosahla piného poctu otacek.

- Pfi frézovani vedte pfivodni kabel vZdy dozadu
smérem od stroje.

- Pfi opracovavani hran pomoci vétSiho nastroje
frézujte vzdy protibézné.

- Stroj po vypnuti odlozte teprve tehdy, pokud je
frézovaci nastroj v klidu, pfipadné uvolnéte sevieni
pro samostatny zpétny zdvih na stroji a znovu je
zaaretujte.

Pokyny pro pouziti
pomdcek:

- Hladina zatiZeni hlukem na ucho pfekraduje 85 dB
(A). Pi praci proto pouZivejte ochranu sluchu.

- Pfi préaci proto noste ochranné bryle.

- Abyste zabrénili poSkozeni zdravi, méli byste nosit
ochrannou masku proti prachu.

osobnich ochrannych

Pokyny k provozu:

- Nikdy se nedotykejte béziciho stroje v pracovnim
dosahu frézovaciho néstroje nebo pod z&kladni
deskou.

- Nez stroj zapnete, drite pevné stroj obéma
rukama.

- Pokud je to mozné, vzdy si zajistéte obrobek proti
uklouznuti, napfiklad Sroubovou  stolafskou
svorkou.



- Frézovaci nastroje musi byt vCas vyménény,
protoze pokud jsou tupé, zvySuji nejen riziko
zpétného razu, ale také nezadoucim zplsobem
zatézuji motor. Frézovaci nastroje je nutno upnout
odpovidajicim zplisobem podle 4.3.

- Zkontrolujte, zda na obrabéném kusu nejsou cizi
pfedméty. Nefrézujte kovové dily, napf. hrebiky
(riziko zpétného razu).

- Pfed vyménou nastrojl, sefizovacimi pracemi a
pfed odstranénim poruchy (k tomu se pocita také
odstranéni sevienych tfisek) vyjméte zastréku ze
Zasuvky.

Pokyny pro servis a opravy:

- Pravidelné Cisténi stroje, pfedevSim nastavovacich
zafizeni a voditek, pfedstavuje  vyrazny
bezpecnostni faktor.

- Mohou byt pouzivany pouze originalni nahradni
dily a pfisluSenstvi MAFELL. Jinak nevznika narok
na zaruku a Zadné rueni vyrobce.

4 Vybaveni/ nastaveni
4.1 Pripojeni k siti
Dbejte pfed uvedenim do provozu na to, Ze sitové

napéti odpovida provoznimu napéti, které je uvedeno
na vykonovém Stitku stroje.

4.2 Odsavani pilin (viz obr. 6)

Pfi vSech pracich, pfi kterych vznikd podstatné
mnozstvi prachu, napojte stroj na vhodné externi
odsavani prachu. Rychlost vzduchu musi Einit
minimainé 20 m/s.

Vnitfni primér odsavaciho hrdla &ini 35 mm.

421 Montaz odsavaci hubice

Nasadte odsavaci hubici 505 na zakladni desku 3 a
otacejte jim proti sméru hodinovych ruci¢ek dokud
nezapadne.

4.2.2 Demontaz odsavaci hubice

Stisknéte aretacni paku 4 a otocte odsavaci hubici
505 proti sméru hodinovych rucicek.

4.3 Piliny frézovacich nastroju (viz obr. 1 a 2)

Pro leh¢i vyménu frézek mize byt stroj odlozen na
kryt motoru. Horni frézka je vybavena pFesnou
upinaci klestinou o @ 8 mm (@ 1/2" u prov. GB). V ni

Ize upevnit frézovaci nastroje s odpovidajicim
prumérem stopky. Dodavany adaptér umoziuje
upevnéni frézovacich nastroji s vnitinim zavitem M
12x1.

Upinani

o

e  Posunujte Cisty dfik frézky A co mozna nejdale
do oteviené upinaci klestiny 510.

e  Stisknéte indexacni ¢ep 31 pro aretaci vfetene
frézy 27.

e Pomoci otaceni doprava nejdfive rucéné a
navazné vidlicovym klicem SW 22 pevné
utdhnéte previeénou matku 37. Dodatecné
uchyceni pomoci vidlicového klice neni nutné.
JednoduSe otoCte vfeteno frézy zpét o 90° poté,
co jste uvolnili indexaCni ¢ep a nové pomoci
indexacniho Cepu zaaretujte.

Nikdy nenatahuijte pfevlecnou
matku bez nasazeného néstroje,
jinak se mlize upinaci klestina
poSkodit.

Vyjmuti
e Opacny postup nez v pfipadé montaze.

4.4 Vyména upinaci klestiny (viz obr. 3)

Za UCelem vymény upinaci kleStiny vytolte
previeénou matku 37 z vietene frézy 27. Upinaci
klestiny 510 visi v pfevlecné matce. Silnym
vyklapénim a tahanim mlzete uvolnit upinaci klestinu
z pfevletné matky. Pomoci silného zatlaceni
zaklapnéte upinaci kleStinu slySitelné do pfevlecné
matky.

o

Pfed montaZi vycistéte konus
vietene frézy a upinaci klestinu. Do
vfetene frézy montujte pouze
upinaci klestiny, které spravné
zapadly do pfevleéné matky.




4.5 Montaz a demontaz frézovaciho adaptéru s
vnitinim zavitem (viz obr. 1 a 3)

Montaz

e Do konusu vietene frézy 27 vsadte misto
upinaci klestiny 510 adaptér a pevné jej

utdhnéte  pfevleCnou matkou 37. Na
vyénivajicich  koncich  zavitdh mohou byt
upevnény frézky.

Demontaz

e  Stlac¢enim indexacniho Cepu 31 aretujte vfeteno
frézy.

e  Frézku na adaptéru lehce uvolnéte.

e Nechte indexacni Cep stlateny a uvolnéte
upinaci matku pomoci vidlicového klice SW22.

e  NaSroubujte previeénou matku ruéné az na
nakruzek frézky.

o  Otacejte prevlieCnou matku a frézku pomoci
vidlicového klie ve sméru proti sobé navzajem.
Tim vytahnete adaptér z konusu.

e  Dily mizete od$roubovat rucné.

5 Provoz

5.1 Uvedeni do provozu

S timto provoznim navodem musi byt seznameny
vSechny osoby povéfené obsluhou stroje, pficemz je
nutno pozomit zejména na kapitolu ,Bezpecnostni
pokyny*.

5.1.1  Zapnuti a vypnuti (viz obr. 1)

Nebezpedi
Zapnéte stroj pouze tehdy, pokud
frézka neni v kontaktu s obrobkem.

e  Zapnuti: Stladte vykyvny spina 42 na konci
oznaceném |.

e  Vypnuti: Stlacte vykyvny spina 42 na konci
oznaceném O. Diky elekironické brzdé se stroj
béhem velmi kratké doby zastavi.

5.2 Nastaveni poctu otacek (viz obr. 1)

Jaky pocet otacek pfi daném @ frézky a materialu je
nutné nastavit, vyCtete z pfipraveného diagramu a na
pfedni strané stroje.

i I
il By

QI s

n x1000/min

Plastic

i

210-20|

18-22 | 18-22| 20-22 | 14-22

©20-30| 14-18 | 16-20 | 18-20 | 12-20

30-40| 12-16| 14-18( 12-18 | 10-18

240-50| 10-14| 10-14| 10-14 | 10-16

Elektronika otacek
konstantni.

Navic tato elektronika reguluje motor v pfipadé
pretizeni, tzn. kdyZ nastroj zlistane stat. Stroj je pak
nutné vypnout. Poté stroj opét zapnéte a pracujte
déle s redukovanou rychlosti zdvihu.

udrZuje nastaveny pocet

Nebezpedi
Nepracujte s horni frézkou pokud je

elektronika vadna, protoze to mize
vést k nadmérnému poctu otacek.

5.3 Nastaveni hloubky frézovani (viz obr. 1)
53.1 Sveérka

Pomoci otaéeni doprava na madle 25 miZzete stroj
aretovat v kazdé hloubce frézovani.

5.3.2  Omezeni zpétného zdvihu

Abyste zabrénili nez&doucimu zdvihu naprazdno,
mlzete jej zredukovat nastavenim ryhované matky
28 na pozadovanou miru.

5.3.3  Revolverovy doraz

Pomoci revolverového dorazu 12 mohou byt
nastaveny tfi rzné hloubky frézovani. NejdelSi z
dorazovych Sroubl 85 nastavte na nejmensi hloubku
frézovani, nejkratsi 83b na nejvétsi hloubku
frézovani.



5.3.4 Nastaveni frézovani

stupnice

hloubky podle

e Upnéte frézovaci nastroj a postavte stroj na
obrobek.

e  Uvolnéte sevieni a pritisknéte frézovaci nastroj
na povrch obrobku. Potom stroj opét pevné
seviete.

e  Hloubkovy doraz 45 nastavte aZ k dorazovému
Sroubu.

e Homi hranu posuvného ukazatele 19 na
hloubkovém dorazu nastavte na nulovy bod
stupnice 43.

o Nastavte hloubkovy doraz na poZadovanou
hloubku frézovani a seviete ho opét pevné
pomoci aretaéni paky 68c.

e  Prazdny zdvih mlze byt redukovan pomoci
drazkové matky 28 na cca 10 mm.

e  Pokud uvolnite sevfeni na stroji, provede se
samocinné zpétny zdvih.

5.3.5 Jemna korektura hloubky frézovani

Jemné korektury hloubky frézovani
Ize dosahnout pomoci otaceni
sefizovaci matky 30. Jedno otoCeni
sefizovaci matky zpUsobi
pfestaveni hloubky frézovani o 1
mm.

5.4 Pracovni pokyny
5.4.1 Ponorné frézovani

Pfi frézovani dbejte na to, aby byl obrobek zajistén,
horni frézka se zakladni deskou 3 a / nebo dorazy
rovné a pokud mozno celou plochou pfiléhala a
nejvétsi hloubka byla frézovana postupné. Poté, co
nastavite pocet otacek frézovani, drzte stroj pevné
obéma rukama a zapnéte jej. Vnofte stroj pomoci
stejnomérného posuvu az na doraz do materialu a
zaaretujte jej. Frézujte pouze v protichdidném sméru.

5.4.2 Frézovani s paralelnim dorazem (viz obr.
1)

Pro presné vedeni stroje podél pfimé hrany obrobku
slouzi paralelni doraz 13.

Prestavba:

e  Zastréte vodici ty¢e 36 po stranach do otvorl
pro hranoly, které jsou na z&kladni desce.

o Nastavte paralelni doraz  zhruba na
pozadovanou vzdalenost vuci frézce a pevné
zatahnéte kFidlovymi Srouby 68a.

e Pomoci ryhovaného Sroubu 34 mizete pfesné
nastavit vzdalenost vici frézce. Potom pevné
zatahnéte kfidlové Srouby 68b.

Nastaveni kluznych Eelisti na paralelnim dorazu

Ke slicovani dorazovych ploch pfi opracovani koncl
hran lze kluzné dcelisti 15 spoletné posunout.
Uvolnéte cylindrické Srouby 83a, 86 a nastavte kluzné
Celisti aZ tésné k frézovacimu néstroji nebo zcela
spoleCné.

5.4.3  Frézovani podle Sablony

Pomoci kopirovaciho krouzku 507 (viz obr. 4) mohou
byt frézovany tvary podle vami zhotovenych Sablon.
Kopirovaci krouzek naSroubujte pomoci zapustnych
Sroubl 77 na spodni stranu zakladni desky 3.
Sablona musi vykazovat dostatednou $itku, aby bylo
zajisténo bezpetné vedeni stroje.

544 Frézovani s paralelnim a s dolnim

dorazem (viz obr. 5)
(Ize obdrzet také v ramci zvlastni vybavy)
Na paralelnim dorazu 13 m{iZe byt na koncich Sroubd
dolniho dorazu pomoci Sestihrannych matek C
upevnén dolni doraz B. S jeho pomoci mohou byt
provadény frézovaci prace paralelné vici libovolné
tvarovanym hranam.

6 Servis a opravy
Nebezpedi

Pfi vSech servisnich pracich
vytahnéte zastrcku.

Stroje MAFELL jsou koncipovany jako bezddrzbové.

PouZita loZiska jsou namazdna pro dobu své
Zivotnosti. Po del§i dobé provozu doporucujeme
pfedat stroj autorizovanému zakaznickému servisu
MAFELL na prohlidku.

Pro v8echna maznd mista pouzivejte pouze nas
specialni tuk, obj. Cislo 049040 (baleni 1 kg).

6.1 Uskladnéni

Neni-li stroj del$i dobu pouzivan, je nutno ho peclivé
vyCistit. Neo3etfené kovy postfikejte antikoroznim
prostredkem.



7 Odstranéni poruch

Nebezpedi

Zjisténi pricin existujicich poruch a jejich odstranéni se provadéji za neustalé vysoké
pozornosti a obezfetnosti. Pfedtim vytahnéte zastrcku!

Nasledné jsou uvedeny nejéastéjsi poruchy a jejich pfiiny. V pfipadé dalSich poruch se obratte na vaseho
obchodnika nebo pfimo na zakaznicky servis MAFELL.

Zavada

Pficina

Odstranéni

Stroj nelze zapnout

Neni k dispozici sitové napéti

Provéfte pfipojku sitového napéti.

Opotiebované uhlikové kontakty

Dopravte stroj do zakaznického
servisu MAFELL.

Stroj béhem chodu naprazdno
samocinné vypina nebo zlistava
béhem frézovani stat.

Viypadek sité

Zkontrolujte sitové pfedfazené
jistice.

Pretizeni stroje

Stroj vypnéte a znovu zapnéte,
zmenSete rychlost posuvu.

Béhem frézovani klesa pocet
otacek.

Prili§ velky odbér Spony

ZmenSete odbér Spony

Prili§ velky posuv

ZmenSete posuv.

Tupa frézka

Nabruste frézku nebo vymérte.

Nadmérny poCet otacek, chybgjici
pomaly najezd nebo uz neni
mozna Uprava poctu otacek.

Vadna elektronika

Dopravte stroj do zakaznického
servisu MAFELL.

Nezacistény vysledek frézovani

Tupa frézka

Nabruste frézku nebo vymérite.

Nestejnomérny posuv

Frézujte s konstantnim tiakem a
redukovanym posuvem.

Spalené skvrny na mistech
frézovani

Frézka neni vhodna pro dany
pracovni Ukon nebo je tupa.

Nabruste frézku nebo vymérite.

Vypnuti v disledku podpéti

Neni k dispozici sitové napéti
(pferuSeni napéti)

Stroj vypnéte a znovu zapnéte.

Stroj po kratkodobém vypnuti a
zapnuti znovu nenajede.

Podminéno elektronikou (doba
brzdéni)

Stroj vypnéte a po cca 5
sekundach opét zapnéte.
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Zvlastni prislusenstvi

- Kopirovaci krouzek @ 20 mm

- Kopirovaci krouzek @ 27 mm

- Kopirovaci krouzek @ 40 mm

- Upinaci klestina @ 6 mm

- Upinaci klestina @ 8 mm

- Upinaci klestina @ 10 mm

- Upinaci klestina @ 12 mm

- Upinaci klestina @ 1/4*

- Upinaci klestina @ 1/2*

- Frézovaci adaptér M 10

- Frézovacim adaptérem s vnitinim zavitem M 12 x 1
- Kopirovaci krouzek RD 30

- Schodistovy pfistroj

LO-FA frézovaci adaptér

Vodici kolejnice F 80

Vodici kolejnice F 110

Vodici kolejnice F 160

Vodici kolejnice F 210

Vodici kolejnice F 310

Upinaci svorky jednotlivé

Vodici kolejnice F 80-LR

Vodici kolejnice F 160-LR

Spojka bal. F-VS

Pridrzny profil bal. F-HP 6.8M

Ochrana proti pfetrzeni napnuti bal. F-SS 3,4M
Upinaci klestiny bal. F-SZ 180MM (2 ks.)
Koncové krytky bal. F-EK

Zastaveni zpétného razu F-RS

Vak na kolejnice F 160

Sada vaku na kolejnice F160/160 se sklada z: 2 x F160 + spojka + 2 upinaci

utahovaky + vak

Sada vaku na kolejnice F80/160 s Uhlovym dorazem se sklada z: F80 +
F160 + spojka + uhlovy doraz + 2 upinaci utahovaky + vak

43-
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Obj. €. 204749
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9 Vykres rozlozenych ¢asti a seznam nahradnich dild
Pfislusné informace ohledné seznamd nahradnich dild najdete na nasi internetové strance: www.mafell.com
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1 Pojasnilo risb

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.
@ Ce se ji ne izognete, lahko pride do poskodb proizvoda ali predmetov v okolici.

Ta simbol oznacuje nasvete za uporabnika in druge koristne informacije.

2 Podatki o proizvodu
za stroje s §t. art. 916901, 916920, 916921, 916922, 916950, 916951, 916955 ali 916960

2.1 Podatki o proizvajalcu

MAFELL AG, Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, telefon +49 (0)7423/812-0, faks +49
(07423/812-218

2.2 Oznaka stroja
Vsi podatki, potrebni za identifikacijo stroja, so navedeni na pritrjeni tablici o zmogljivosti.

Razred zascite |l

CE znak za dokumentiranje skladnosti z osnovnimi zahtevami glede varnosti in
varovanja zdravja v skladu s prilogo | Direktive o strojih

N
m

Le za drzave EU
Elektricnega orodja ne odvrzite v gospodinjske odpadke!

Po evropski direktivi 2002/96/ES o odpadni elektricni in elektronski opremi in
usklajenih nacionalnih predpisih se mora odpadna elektricna oprema posebej zbirati
in oddati v okolju prijazno predelavo.

Za znizanje tveganja poSkodb morate prebrati Navodilo za obratovanje.

Q =
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2.3 Tehnicni podatki

Univerzalni motor z za¢ito pred radijskimi in televizijskimi
motnjami

Odvzemna mo¢ pri neprekinjenem obratovanju
Nastavitev globine rezkanja z natan¢no nastavitvijo
Revolverski globinski omejevalnik

Pritrditev orodja:

z vpenjalnimi kles¢i

ali z adapterjem za frezala z notranjim navojem
Stevilo vrtljajev praznega teka

Prikljucni premer na sesalnem pokrovu

TeZa brez omreznega kabla

2.4 Podatki o emisiji hrupa

230 V~, 50 Hz

2600 W
0-65mm
tristopenjski

d6-12mmin@1/2”
M12x1(M10)
10000 - 22000 min-"
35mm

6,9 kg

Po EN 60745-1 in EN 60745-2-17 ugotovljene vrednosti emisije hrupa zna3ajo:

nivo hrupa
Prazni tek 99 dB (A)
Obdelava 106 dB (A)

emisija na delovnem mestu
88 dB (A)
95dB (A)

Merjenje hrupa je bilo opravijeno s serijsko dobavljenim listom Zage.

Navedene vrednosti predstavljajo nivo emisij. Ceprav obstaja povezava med nivojem emisij in imisij, iz tega ni
mozno zanesljivo sklepati, ali so potrebni dodatni preventivni ukrepi. Aktualni faktorji, ki vplivajo na nivo imisijna
delovnem mestu, zajemajo trajanje izpostavljenosti, karakteristiko prostora, druge izvore hrupa, kot npr. Stevilo
strojev in drugi obdelovalni procesi v bliZini. Razen tega se lahko dopusten nivo imisij po drzavah razlikuje.
Kljub temu je ta informacija koristna, saj uporabniku stroja omogoéa bolj$o oceno nevarnosti in tveganja.

2.5 Podatki o vibracijah
Tipicni tresljaj roke znasa 3,3 m/s2.

2.6 Obseg dobave

Namizni rezkalnik LO 65 Ec MaxiMax

St. art. 916901, 916920, 916921, 916922
1 vzporedni omejevalnik

1 kopirni obro¢ @ 30 mm

1 vpenjalne kleSce @ 8 mm (& 1/2“ - GB)
1 adapter za frezala M 12 x 1

1 sesalni pokrov

1 upravljalno orodje

1 Navodilo za obratovanje

1 zvezek ,Varnostni napotki*

LO 65 Ec MidiMAX

(posebej primeren za Sablonsko rezkanje)
St. art. 916950, 916951, 916955

1 kopirni obro¢ @ 30 mm

1 adapter za frezala M 12 x 1

1 sesalni pokrov

1 upravljalno orodje

1 Navodilo za obratovanje

1 zvezek ,Varnostni napotki*
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2.7 Namenska uporaba

MAFELL namizni rezkalnik LO 65 Ec je namenjen
izkljuéno za rezkanje masivnega lesa in materialov v
plos¢ah, kot so iverne plosCe, panelke, plos¢e iz
umetne mase in srednje debele vezane ploSce, z
uporabo frezal HSS ali HM.

Uporaba, ki odstopa od zgoraj opisane, ni dovoljena.
Za Skodo, ki je posledica drugacne uporabe,
proizvajalec ne prevzema odgovornosti.

Za namensko uporabo stroja upoStevajte pogoje za
obratovanje, servisiranje in popravila, ki jih predpisuje
podj. Mafell.

2.8 Preostalo tveganje
Nevarnost

Pri namenski uporabi pa kljub
upostevanju varnostnih dolo€il
ostaja preostalo tveganje, ki je
pogojeno z namenom uporabe.

- Dotik tekoCega frezala ali prekrovne matice.

- Prelom in izmet frezala ali delov frezala.
- Udarec stroja ali obdelovanca nazaj.

- Dotik napetostno prevodnih delov, ko je ohisje
odprto, omrezni vti€ pa ni izviecen.

- Ogrozanje sluha pri daljSem delu brez zascite za
sluh.

- Emisija zdravju nevarnega lesnega prahu pri
daljSem obratovanju brez sesanja.

3 Varnostni napotki
Nevarnost

Vedno upostevajte sledece
varnostne napotke in varnostna
dolodila, ki veljajo v drzavi uporabe!

Splosni napotki:

- Otroci in mladostniki ne smejo delati na tem stroju.
Iziema so mladostniki, ki pod nadzorom
strokovnjaka delajo na stroju v okviru svoje
izobrazbe.

- Nikoli ne delajte brez zaSCitne opreme, ki je
predpisana za doloCen delovni postopek, in na
stroju nikoli ne spreminjajte ni¢esar, kar lahko
vpliva na varnost.

- Pri uporabi stroja na prostem priporo€amo uporabo
za8¢itnega stikala za okvarni tok.

- PoSkodovane kable ali vti¢e morate takoj
zamenjati. Da se prepreci ogrozanje varnosti, sme
zamenjavo izvesti le podjetje Mafell ali pooblas¢eni
servis MAFELL.

- Preprecite ostre pregibe kabla. Predvsem pri
transportu in skladiS¢enju stroja ne smete ovijati
kabla okoli stroja.

- Uporabite le ostro in nepoSkodovano orodje za
rezkanje. Tako izdelate boljSe povrine in
zmanj3ate nevarnost udarca nazaj.

- Pred prevzemom v obratovanje preverite trden
nased frezala in njegov brezhiben tek.

- Uporabite le orodje za rezkanje, ki je dovoljeno za
ro¢ni pomicnik.

- Z rezkanjem obdelovanca pri¢nite 3ele, ko frezalo
doseze svoje polno Stevilo vrtljajev.

- Med rezkanjem prikljuéni kabel vedno speljite v
smeri nazaj, stran od stroja.

- Pri obdelavi robov z velikim orodjem rezkajte
vedno v nasprotni smeri.

- Ko stroj izklopite, ga odloZite ele, ko se orodje za
rezkanje popolnoma ustavi, oz. popustite prizemo
za samodejni povratni hod na stroju in jo ponovno
blokirajte.

Napotki za uporabo osebne varovalne opreme:

- Nivo zvocnega tlaka na uSesu presega 85 dB (A).
Zato med delom obvezno nosite zas€ito za sluh.

- Med delom nosite za€itna ocala.

- Da preprecite zdravstvene tezave morate nositi
zaS¢itno masko.

Napotki za obratovanje:

- Ko stroj teCe, nikoli ne posegajte v delovno
obmocje orodja za rezkanje ali pod osnovno
plosco.

- Ze pred vklopom stroj évrsto drzite z obema
rokama.

- Ce je le mozno obdelovanec zavarujte pred
zdrsom, npr. s primezem.



- Frezala morate pravoCasno zamenjati, saj topa
frezala poveCajo nevarnost udarca nazaj in po
nepotrebnem obremenjujejo motor. Frezala morate
vpeti, kot je opisano v razdelku 4.3.

- Preverite, da se na obdelovancu ne nahajajo tujki.
Ne rezkajte kovinskih delov, npr. Zebljev
(nevarnost udarca nazaj).

- Pred zamenjavo orodja, nastavitvenimi deli in pred
odpravo motenj (sem spada tudi odstranitev
zataknjenih ostruzkov) izvlecite omrezni vtic.

Napotki za servisiranje in vzdrzevanje:
- Pomemben varnostni faktor predstavlja redno

¢isCenje stroja, predvsem priprav za nastavitev in
vodil.

- Uporabljati smete le originalne MAFELL
nadomestne dele in pribor. V nasprotnem primeru
ugasne pravica do garancije in vsaka odgovornost
proizvajalca.

4 Opremljanje / nastavitev

4.1 Omrezna prikljucitev

Pred prevzemom v obratovanje pazite na to, da se
omrezna napetost ujema z obratovalno napetostjo, ki
je navedena na tablici o zmogljivosti stroja.

4.2 Sesanje ostruzkov (glejte sl. 6)

Pri vseh delih, pri katerih nastaja velika koli¢ina
prahu, morate stroj priklopiti na eksterno sesalno
napravo. Hitrost zraka mora znaSati najmanj 20 m/s.

Notranji premer sesalnega nastavka znasa 35 mm.

421 Montaza sesalnega pokrova

Sesalni pokrov 505 poloZite na osnovno plos¢o 3 in jo
obraCajte v smeri urnega kazalca, da zaskoci.

422 Demontaza sesalnega pokrova

Pritisnite zasko¢ni vzvod 4 in sesalni pokrov 505
obrnite v nasprotni smeri urnega kazalca.

4.3 Vpetje orodja za rezkanje (glejte sl. 1in 2)

Stroj lahko poloZite na pokrov motorja, da lazje
zamenjate frezala. Namizni rezkalnik je opremljen z
natan¢nimi vpenjalnimi kle¢i @ 8 mm (@ 1/2* pri
izvedbi GB). Z njimi se lahko pritrdi orodje za
rezkanje z ustreznim  stebelnim  premerom.

Sodobavljen adapter omogoCa pritrditev orodja za
rezkanje z notranjim navojem M 12 x 1.

Vpetje

o

o  (isto steblo frezala A potisnite kolikor je mozno
v odprte vpenjalne kleS¢e 510.

e  Pritisnite indeksirni sornik 31, da blokirate
vreteno frezala 27.

e  Prekrovno matico 37 pritegnite tako, da jo
obrnete v desno najprej z roko, nato pa 3e z
viliCastim  kljuéem SW  22.  Naknadno
pritegovanije z vili¢astim klju¢em ni potrebno. Po
tem, ko ste popustili indeksimi sornik, vreteno
frezala enostavno obrnite za 90° nazaj in na
novo blokirajte z indeksirnim sornikom.

Prekrovne matice nikoli ne
priteguijte brez vstavljenega orodja,
ker lahko sicer poSkodujete
vpenjalne klesce.

Sprostitev vpetja
o Obratno zaporedie kot pri vpetju.

4.4 Zamenjava vpenjalnih kles¢ (glejte sl. 3)

Za zamenjavo vpenjalnin kleS¢ odvijte prekrovno
matico 37 z vretena frezala 27. Vpenjalne kles¢e 510
visijo v prekrovni matici. Vpenjalne kleSCe lahko
sprostite iz prekrovne matice tako, da jih mocno
prekucnete in povieCete. Z mocnim pritiskom pa
vpenjalne kle3¢e vstavite v prekrovno matico, tako da
sli$no zaskocijo.

o

Pred vgradnjo oCistite stoZzec
vretena frezala in vpenjalne klesce.
V vreteno frezala montirajte le
vpenjalne kleSce, ki so pravilno
zaskoCene v prekrovno matico.




4.5 Vgradnja in snetje adapterja za frezala z
notranjim navojem (glejte sl. 1 in 3)

Montaza

e  Adapter vstavite namesto vpenjainih kleS¢ 510 v
stozec vretena frezala 27 in ga pritegnite s
prekrovno matico 37. Na Strleem koncu navoja
lahko pritrdite frezala.

Demontaza
e S pritiskom indeksirnega sornika 31 blokirajte
vreteno frezala.

e  Rahlo popustite frezalo na adapterju.

e Indeksirni sornik drzite pritisnjen in z vilicastim
klju¢em SW22 popustite stezno matico.

e Prekrovno matico roéno privijte na snop frezala.

e Prekrovno matico in frezalo privijte drugega proti
drugemu z viliCastim klju¢em. Tako povlecete
adapter iz stozca.

o Dele lahko ro¢no odvijete.

5 Obratovanje

5.1 Prevzem v obratovanje

To Navodilo za obratovanje je treba predati vsem
osebam, ki so poobladCene za delo na stroju, pri
Cemer jih je treba posebej opozoriti na poglavje
,Varnostni napotki‘.

5.1.1  Vklop in Izklop (glejte sl. 1)

Nevarnost

Stroj vklopite le, ko se frezalo na
dotika obdelovanca.

e  Vklop: pritisnite klecno stikalo 42 na koncu,
oznacenem z |.

e lzklop: pritisnite klecno stilako 42 na koncu
oznacenem z O. S pomocjo elektronske zavore
se stroj v kratkem Casu ustavi.

5.2 Nastavitev Stevila vrtljajev (glejte sl. 1)

Katero Stevilo vrtljajev morate nastaviti pri dolo¢enem
@ frezala in materialu, vidite na navedenem diagramu
in na sprednji strani stroja.

i I
il By

QI s

n x1000/min

Plastic

i

210-20|

18-22 | 18-22| 20-22 | 14-22

©20-30| 14-18 | 16-20 | 18-20 | 12-20

30-40| 12-16| 14-18( 12-18 | 10-18

240-50| 10-14| 10-14( 10-14 | 10-16
Elektronika konstantno  drzi
vrtljajev.

Poleg tega elektronika regulira motor v primeru
preobremenitve, tj. orodje se ustavi. Stroj morate v
tem primeru izklopiti. Nato ga ponovno vklopite in

delajte naprej z zniZzano potisno hitrostjo.

nastavljeno Stevilo

Nevarnost

Z namiznim rezkalnikom ne delajte,
Ce je elektronika okvarjena, saj to
lahko povzrodi preveliko Stevilo
vrtljajev.

5.3 Nastavitev globine rezkanja (glejte sl. 1)

5.3.1  Vpenjalna priprava

Z obratom ro€aja 25 v desno lahko stroj blokirate na
vsaki globini rezkanja.

5.3.2

Da prepreCite nepotreben prazni hod, ga lahko
znizate na potrebno mero tako, da nastavite
narebri¢eno matico 28.

Omejitev povratnega hoda

5.3.3

Z revolverskim omejevalnikom 12 lahko nastavite tri
razliéne globine rezkanja. NajdaljSi omejevalni vijak
85 nastavite na najmanjSo globino rezkanja,
najkrajSega 83b pa na najvecjo globino rezkanja.

Revolverski omejevalnik

5.3.4

e  Vpnite orodje za rezkanje in stroj postavite na
obdelovanec.

e  Popustite prizemo in se z orodjem za rezkanje
dotaknite povrSine obdelovanca. Nato stroj
ponovno pritrdite.

e  Clobinski omejevalnik 45 prestavite
omejevalnega vijaka.

Nastavitev globine rezkanja po lestvici

do



e Zgomji rob premiénega kazalca 19 na
globinskem omejevalniku nastavite na ni¢elno
tocko lestvice 43.

e  Globinski omejevalnik nastavite na Zeleno
globino rezkanja in ga pritrdite z napenjalom
68c.

e  Prazni hod se lahko z narebri¢eno matico 28
reducira na pribl. 10 mm.

e Ko popustite prizemo na stroju, se samodejno
izvede povratni hod.

5.3.5 Natancna korektura globine rezkanja.

Natanéno korekturo globine
rezkanja doseZete tako, da obrnete
nastavitveno matico 30. En obrat
nastavitvene matice povzro€i
prestavitev globine rezkanja za 1
mm.

5.4 Napotki za delo
5.4.1  Potopno rezkanje

Pri rezkanju pazite na to, da je obdelovanec
zavarovan, namizni rezkalnik poravnan z osnovno
plos¢o 3 in / ali omejevalniki, da nalega s kolikor je
mozno veliko povrSino, ter da se velike globine
rezkajo postopoma. Po tem, ko ste nastavili $t.
vrtljajev frazala, stroj ¢vrsto drzite z obema rokama in
ga vklopite. Z enakomernim potiskom pritisnite v
material do omejevalnika in stroj blokirajte. Rezkajte
le v nasprotni smeri.

54.2 Rezkanje z vzporednim omejevalnikom

(glejte sl. 1)

Za natancno vodenje stroja vzdolz ravnega roba
obdelovanca sluzi vzporedni omejevalnik 13.

Pregraditev:

e  Vodilne palice 36 vtaknite ob strani v prizmasto
oblikovane odprtine na osnovni plo3¢i.

e Vzporedni omejevalnik grobo nastavite na Zelen
razmik do frezala in pritegnite krilate vijake 68a.
e 7 narebriGenim vijakom 34 lahko natan¢no

nastavite razmik do frezala. Nato pritegnite
krilate vijake 68b.

Prestavitev  drsnih celjusti
omejevalniku

Za prilagoditev omejevalne povrSine pri obdelavi
koncev robov se lahko drsne &eljusti 15 potisnejo
skupaj. V ta namen popustite cilindrske vijake 83a, 86
in drsne Celjusti potisnite tesno do orodja za rezkanje
ali pa povsem skupaj.

54.3 Rezkanje po Sabloni

S kopirnim obroem 507 (glejte sl. 4) lahko rezkate
oblike po lastnih Sablonah. Kopirni obro€ privifte z
vgreznimi vijaki 77 na spodnjo stran osnovne ploce
3. Sablona mora biti dovolj $iroka, da je zagotovljeno
varno vodenje stroja.

na vzporednem

54.4 Rezkanje z vzporednim omejevalnikom in
spodnjim prijemalnim  omejevalnikom
(glejte sl. 5)

(dobavljivo tudi kot poseben pribor)

Na vzporedni omejevalnik 13 se lahko s Sestrobimi
maticami C na konce vijakov pritrdi spodnji prijemalni
omejevalnik B. Z njim se lahko izvaja rezkanje
vzporedno s poljubno oblikovanimi robovi.

6 Servisiranje in vzdrzevanje

Nevarnost
Pri vseh servisnih delih izvlecite
omrezni vtic.
MAFELL stroji so zasnovani za obratovanje z malo
vzdrzevanja.

Vstavljeni krogliéni lezaji so namazani za celotno
Zivlienjsko dobo. Po daljiSem ¢&asu obratovanja
priporoamo, da stroj oddate v  pregled
pooblaséenem MAFELL servisu.

Za vsa mazalna mesta uporabite le nase specialno
mazivo, naro€. $t. 049040 (1 kg doza).

6.1 Skladiscenje

Ce stroja dalj &asa ne uporabljate, ga morate skrbno
oCistiti. Gladke kovinske dele naprsite s sredstvom
proti rjavenju.



7 Odprava motenj

Nevarnost

Ugotavljanje vzrokov in odprava obstoje¢ih motenj vedno zahteva veliko pozornost in
previdnost. Najprej izvlecite omrezni vtic!

V nadaljevanju so navedene najpogostejSe motnje in njihovi vzroki. V primeru drugih motenj se obrnite na
svojega prodajalca ali pa direktno na servisno sluzbo MAFELL.

Motnja

Vzrok

Odprava

Stroja ni mozno vklopiti

Ni omrezne napetosti

Preverite napajanje

Grafitne krtace obrabljene

Stroj odnesite v MAFELL servisno
delavnico

Stroj se med praznim tekom

Izpad omreZja

Preverite omreZno predvarovalko

samodejno izklopi ali pa med Preobremenitev stroja Stroj izklopite in ga ponovno
rezkanjem ustavi vklopite Znizajte potisno hitrost
Stevilo vrtljajev med rezkanjem Premoéno odrezovanje ZmanjSajte odrezovanje
upade Premocno potiskanje ZmanjSajte potiskanje

Topo frezalo Frezalo pobrusite ali zamenjajte

Preveliko Stevilo vrtljajev, ni
mehkega zagona ali pa ni ve¢
mozno regulirati §t. vrtljajev

Elektronika v okvari

Stroj odnesite v MAFELL servisno
delavnico

Negisto rezkanje

Topo frezalo

Frezalo pobrusite ali zamenjajte

Neenakomerno potiskanje

Rezkate s konstantnim pritiskom
in reducirajte potiskanje

Ozgani madezi na rezkanih mestih

Frezalo ni primerno za delovni
postopek ali pa je topo

Frezalo pobrusite ali zamenjajte

Izklop zaradi podnapetosti

Ni omreZne napetosti (prekinitev
napajanja)

Stroj izklopite in ga ponovno
vklopite

Stroj po kratkotrajnem izklopu in
vklopu ne zazene

Pogojeno z elektroniko (zavorni
Cas)

Stroj izklopite in ga po pribl. 5
sekundah ponovno vklopite
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Poseben pribor

- Kopirni obro¢ @ 20 mm

- Kopirni obro¢ @ 27 mm

- Kopirni obro¢ @ 40 mm

- Vpenjalne kles¢e @ 6 mm

- Vpenjalne kleS¢e @ 8 mm

- Vpenjalne kleS¢e @ 10 mm

- Vpenjalne kles¢e @ 12 mm

- Vpenjalne klesce @ 1/4

- Vpenjalne kleS¢e @ 1/2¢

- Adapter za frezala M 10

- Adapterjem za frezala z notranjim navojem M 12 x 1
- Kopirni obro¢ RD 30

- Stroj za rezkanje stranice stopnic
LO-FA rezkalni adapter

vodilo F 80

vodilo F 110

vodilo F 160

vodilo F 210

vodilo F 310

posamezni vpenjalni primez

vodilo F 80-LR

vodilo F 160-LR

povezovalni kos zap. F-VS
oprijemni profil zap. F-HP 6.8M
zaCita pred pretrgom zaradi ostruzkov zap. F-SS 3,4M
primez zap. F-SZ 180MM (2 kos)
konCni pokrovi zap. F-EK

blokirnik udarca nazaj zap. F-RS
torba z vodili F 160

komplet torbe za vodilo F160/160 vsebuje: 2 x F160 + povezovalni kos + 2
primeza + torba z vodili

komplet torbe z vodili F80/160 s kotnim omejevalnikom vsebuje: F80 + F160
+ povezovalni kos + kotni omejevalnik + 2 primeza + torba z vodili
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§t. 200693
§t. 038988
§t. 038989
§t. 093257
§t. 093256
§t. 093255
§t. 093254
§t. 093279
§t. 093276
§t. 039363
§t. 201575
§t. 038971
§t. 200500
§t. 207200
§t. 204380
§t. 204381
§t. 204365
§t. 204382
§t. 204383
§t. 207776
§t. 207600
§t. 207601
§t. 204363
§t. 204376
§t. 204375
§t. 207770
§t. 205400
§t. 202867
§t. 204626
§t. 204805

§t. 204749



3 5 4
MAFQ01196/b

9 Eksplozijski pogled in seznam nadomestnih delov
Ustrezne informacije glede nadomestnih delov najdete na nasi spletni strani: www.mafell.com
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KSS 300 / KSS 40 18M bl KSP 40 Flexistem MT 55 cc MKS 130 Ec - MKS 185 Ec

-
Sy

ZSX Ec ERIKA 60 E - ERIKA 85 Ec

DD40 P/ DD40 G EVA 150 E MF 26 cc ZH 205 Ec - ZH 320 Ec

- LS 103 Ec



GARANTIE

Gegen Vorlage der Garantieunterlage (Original-Kaufbeleg) werden innerhalb der jeweils giiltigen 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 Gerét 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 unsachgeméRe Behandlung oder durch normalen VerschleiR entstanden sind, wird
keine Haftung iibernommen.

apaHTus

Mpu npepbsBREHUN [OKYMEHTALMM Ha rapaHTUiO (OpUrMHanbHasi KBUTaHLMS) B COOTBETCTBTMW C MpaBunami O NPeAoCTaBNIeHWN rapaHTun Mbl GecnnatHo
npoussenem Bce Heoﬁxo;:mmme PEMOHTbI, KOTOpblE MO Hallemy onpeaeneHunto HeOﬁXO,ELI/IMbI B CBA3N C /Je$ekTOM martepuana, 06pa6on<v| " CBOPKM. 310 He
OTHOCUTCA K pacxoAHbIM MaTtepuanam v U3HallmMBaembIM JeTansam. ﬂ]‘lﬂ 9TOro MawuHa unu yc‘rpoﬁcmo AOMKHO 6bITh CbpaHKO-d)anT OTNpaBneHo Ha 3aBoA unu
macTepckyto obenyxveanms knueHTo hupMbl MAFELL. W3Beraiite nonbITok CaMOCTOSITENBHOTO PEMOHTA, NOCKOMbKY B 3TOM Crly4ae rapaHTus aHHynupyetcs. Ml
He HeceM OTBETCTBEHHOCTU Ha Bpe[, I'IpVI‘WIHeHHbII;I B pesynbTaTe HenpasuibHOrO OGpaLLleHMﬂ WnKn eCTeCTBEHHOrO U3HOCA.

GWARANCJA

Po przedstawieniu gwarancji (oryginatu dowodu zakupu) wykonane zostang w ramach terminu gwarancji wszelkiego rodzaju naprawy, ktére wedtug naszej oceny sa
konieczne z powodu btedéw materiatowych oraz btedéw przy obrébce i montazu.Nie dotyczy to czedci zamienne i zuzywalne. Prosimy o przestanie maszyny wzgl.
urzadzenia na nasz koszt do zaktadu 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 zarucnich podkladt (originalni doklad o koupi) budou provedeny v ramci aktualné platnych pravidel pro poskytovani zaruky provedeny vsechny opravy,
které jsou podle nasich zji§téni pozadovany z hlediska vad materiélu, zpracovani a montaze. Dily podIéhajici 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 zanik& narok
na zaruku. Zaruky se nevztahuiji na Skody vzniklé neodbornou manipulaci nebo na ty, které vznikly v disledku norméiniho opote bovani.

GARANCIJA

Ob prilozitvi garancijske dokumentacije (originalni nakupni raéun) bodo v okviru veljavnih garancijskih pogojev brezplacno 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 oz. napravo prosto voznine poslati v
tovarno ali v pooblad¢eno MAFELL servisno delavnico. Popravil ne skusajte opravijati samostojno, saj s tem ugasne pravica do garancije. Za Skodo, ki nastane zaradi
nestrokovnega ravnanja ali zaradi normalne obrabe, ne prevzemamo odgovornosti.

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