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

NMPEOYNPEXOEHUE

MpouuTaitTe BCe NpaBMna U MHCTPYKLMM NO TeXHUKe GesonacHocTh. HecoGnioaeHue aTux npasun u
MHCTPYKLMI MO TeXHWKe 6830MacHOCTI MOXET NPUBECTM K NOPaXEHMIO ANEKTPUYECKIM TOKOM, BO3rOPaHMIO
WnW ApYrMM cepbesHbIM TpaBMaM. CoXpaHuTe Bce MpaBuna U MHCTPYKLMM MO TeXHWKe Ge30MacHOCTM
ANs fanbHeuwero UCNomb30BaHus.

OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wskazowki. Zaniedbanie przestrzegania przepisow
bezpieczenstwa i wskazowek moze prowadzi¢ do porazenia pradem, pozaru i/lub cigzkich zranien. Zachowaé
wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wskazowki na przyszios¢.

UPOZORNENI

Prectéte si vSechna bezpeénostni upozornéni a pokyny. Zanedbani bezpe¢nostnich upozornéni a pokyn(
muZe zplsobit zasah elektrickym proudem, pozar a/nebo vazna zranéni. VSechna bezpeénostni upozornéni
a pokyny si ponechejte pro pozdéjsi pouziti.

OPOZORILO

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



D - EG Konformitétserklarung

Wir bescheinigen hiemit, dass die Maschine MF 26 cc den angefiihrten EU-Richtlinien entspricht. Bei Konstruktion und Bau wurden
die gelisteten Normen angewendet.

Bevollmachtigter fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen: Mafell AG

RUS - Ceptudmkar cootsetctus EC

HacToswmm nogTeepxzaaem, uto maiwnHa MF 26 cc oTeeyaeT TpeboBaHusaM ykasaHbix Aupektu EC. Mpu npoextupoBaHuu u
WU3roTOBNEHUM MPUMEHSNUCH NEPEYNCTIEHHbBIE HOPMbI.

YN0NHOMOY€EHHbIN NPeACTaBUTENb NO COCTABNEHMIO TeXHUYECKo fokymerTaLmm: Mafell AG

PL - Deklaracja zgodnosci UE

Niniejszym potwierdzamy, ze maszyny spetnia MF 26 cc spetnia wymagania wyszczegélnionych dyrektyw UE. W trakcie konstrukcji
spetniaja urzadzenia zastosowano przedstawione normy.

Petnomocnik odpowiedzialny za zestawienie dokumentacji technicznej: Mafell AG

CZ - PROHLASENI O SHODE
Timto prohlasujeme, Ze stroj MF 26 cc splfiuje pokyny uvedenych smémic EU. Pfi planovani a sestaveni byly vyuZity uvedené normy.
Za sestaveni technickych podklad(i zodpovida: Mafell AG

SLO - ESizjava o skladnosti
S tem izjavljamo, da stroja MF 26 cc ustrezata navedenim direktivam EU. Pri konstrukciji in izdelavi so uporabljeni nasteti standardi.
Za sestavo tehni¢ne 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 T1, EN 12100 T2, EN
2011/65/EU 1037, EN 847-1

MF 26 cc At-Nr. 917801, 917802, 917804, 917820,

917821, 917822, 917825, 917840, 917841,
917842, 917845, 917880, 917881, 917882,
917885, 987420

Mafell AG
D - 78727 Oberndorf, den 28.07.2016

/" Krauss i. V. Dr. Lauckner
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1 Zeichenerklarung

N\ Dieses Symbol steht an allen Stellen, wo Sie Hinweise zu Ihrer Sicherheit
/ 1\ finden.

Bei Nichtbeachten kénnen schwerste Verletzungen die Folge sein.

E.

N\ Dieses Symbol kennzeichnet eine mdglicherweise schadliche Situation.
7/ ~\ L . . . .
II%JJ?\\ Wenn sie nicht gemieden wird, kann das Produkt oder Gegensténde in seiner

Umgebung beschadigt werden.

Dieses Symbol kennzeichnet Anwendertipps und andere niitzliche
Informationen.

|l

2 Erzeugnisangaben

zu Maschinen mit Art.-Nr. 917801, 917802, 917804, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917840,
917841, 917842, 917843, 917845, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885 oder 987420

21 Angaben zum Hersteller

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



2.2 Kennzeichnung der Maschine

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

Schutzklasse Il

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 Hausmdill!

GemaR Europaischer Richtlinie 2002/96/EG (iber Elektro- und Elektronik-
Altgeréte und Umsetzung in nationales Recht missen verbrauchte
Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten
Wiederverwertung zugeflihrt werden.

C€

Zur Verringerung eines Verletzungsrisikos lesen Sie die Betriebsanleitung.

2.3 Technische Daten

Universalmotor funk- und fernsehentstort

Aufnahmeleistung (Normallast)
Strom bei Normallast

Werkzeugdrehzahl im Leerlauf
Werkzeugdrehzahl bei Normall
Schnitttiefe
Werkzeugdurchmesser
Werkzeugaufnahmebohrung
Durchmesser Absaugstutzen
Gewicht ohne Netzkabel, ohne
Abmessungen (B x L x H)

ast

Parallelanschlag

2.4 Angaben zur Gerduschemission
Die nach EN 60745-1 und EN 60745-2-5 ermittelten Gerauschemissionswerte betragen:

Schall-Leistungspegel
104 dB (A)

Die Gerauschmessung wurde mit dem serienmaRig mitgelieferten Ségeblatt, Verstellnuter, Schlitzeinheit,

Bearbeitung

Gipskarton- und Aluverbundfraser durchgefiihrt.

Die angegebenen Werte berlicksichtigen keine mdgliche Serienstreuung und sind nicht geeignet zur
Feststellung der Beurteilungspegel, da diese in Abhéngigkeit von der Einsatzzeit, der jeweiligen Bearbeitung

230 V~, 50 110 V~, 50 120 V~, 60
Hz Hz Hz

1400 W

70A 10,0 A 10,0 A

3600 - 6250 min-!
3600 - 6250 min-!
0-26 mm

max. 122 mm

20 mm

35 mm

5,0-6,6 kg

250 x 330 x 215 mm

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert
93 dB (A)



und den Umgebungseinflissen schwanken.
Maschinenanwender im Einzelfall ermittelt werden.

2.5 Angaben zur Vibration
Die typische Hand-Arm-Schwingung ist 3,6 m/s2.

2.6 Lieferumfang
Nutfrdse MF26cc komplett mit:

1 Fraswerkzeug

Ein

Beurteilungspegel kann deshalb nur beim

1 Ségeblatt (bei MAX-Alu mit 40 Z&hnen, bei MAX-Bau, GF und Holz KSS mit 24 Z&hnen)

2 Positionsanzeiger

1 Parallelanschlag kpl.

2 Bedienwerkzeuge

1 Absaugstutzen

1 Spanabweiser (nur fiir Alu — MAX Ausfiihrung)

1 Transportkasten (bei Ausfiihrungen 917801, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917802, 917840,

917841, 917842, 917843, 917845, 987420)

1 Transportkoffer (bei Ausfiihrung 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885)

1 Betriebsanleitung
1 Heft ,Sicherheitshinweise"

2.7 Sicherheitseinrichtungen
Gefahr

Diese Einrichtungen sind fiir den
sicheren Betrieb der Maschine
erforderlich und diirfen nicht
entfernt bzw. unwirksam gemacht
werden.

"~
N
© b >
//
”

Die  Maschine ist mit den
Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

folgenden

- Obere feste Schutzhaube

- Untere bewegliche Schutzhaube
- GroRe Grundplatte

- Handgriffe

- Schalteinrichtung und Bremse

- Absaugstutzen

2.8 BestimmungsgemaRe Verwendung

Die Nutfrdse ist ausschlieBlich zum Langs- und
Querschneiden sowie zum Frasen von Massivholz,
Plattenwerkstoffe wie Spanplatten, Tischlerplatten,
MDF-Platten, Gipsfaserplatten, ~Aluverbundplatten
und Schichtstoffplatten geeignet.

Spezielle Verwendung der Werkzeuge:

- Das Sé&geblatt ist ausschlieRlich zum Bearbeiten
von Holz, Gipskartonbauplatten, Aluverbund und
Schichtstoffplatten geeignet.

- Die Schlitzeinheit (Sonderzubehdr) ist
ausschlieBlich zum Bearbeiten von Holz und
Gipskartonbauplatten geeignet.

- Der Verstellnutfraser ist ausschlieBlich zum
Bearbeiten von Holz geeignet.

- Der Gipskartonfraser ist ausschlieflich zum
Bearbeiten von Holz und Gipskartonbauplatten
geeignet.

- Der Aluverbundfréser ist ausschlieflich zum
Bearbeiten von Alu-Verbundplatten geeignet.

Verwenden Sie nur die zugelassenen Werkzeuge.
Unsere Werkzeuge sind entsprechend EN 847-1
hergestellt. Ein anderer Gebrauch als oben
beschrieben, ist nicht zulassig. Fiir einen Schaden,
der aus einer solchen anderen Nutzung hervorgeht,
haftet der Hersteller nicht.

Um die Maschine bestimmungsgemal zu verwenden,
halten Sie die von Mafell vorgeschriebenen Betriebs-,
Wartungs- und Instandhaltungsbedingungen ein.



2.9 Restrisiken

/\ Gefahr
/ i\ . . .
/ 1\ Bei bestimmungsgemaRem
(/ . \) Gebrauch und trotz der Einhaltung
der Sicherheitsbestimmungen
bleiben durch den
Verwendungszweck
hervorgerufene Restrisiken.
- Berlhren des unterhalb des Werkstlicks
vorstehenden Teils des Ségeblattes beim
Schneiden.

- Berlhren sich drehender Teile von der Seite:
Werkzeug, Spannflansch und Flansch-Schraube.

- Riickschlag der Maschine beim Verklemmen im
Werkstlick.

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

- Beriihren  spannungsfihrender ~ Teile  bei
gedffnetem Gehduse und nicht gezogenem
Netzstecker.

- Beeintrachtigung des Gehdrs bei l&nger

andauernden Arbeiten ohne Gehdrschutz.

- Emission gesundheitsgefahrdender Staube bei
l&nger andauerndem Betrieb ohne Absaugung.

3 Sicherheitshinweise

/‘.‘\ Gefahr

/ | \ Beachten Sie stets die folgenden

{ Sichgrheitshinweise 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 andern Sie an der Maschine nichts,
was die Sicherheit beintrachtigen konnte.

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

- Beschadigte Kabel oder Stecker missen sofort
ausgetauscht werden.

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

Nicht verwendet werden diirfen:

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

- Werkzeuge aus hochlegiertem Schnellarbeitsstahl
(HSS-Werkzeuge).

- Stumpfe Werkzeuge wegen der
Motorbelastung.

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

zu hohen

Hinweise  zur  Verwendung  personlicher
Schutzausriistungen:

- Tragen Sie beim Arbeiten immer einen
Gehdrschutz.

- Tragen Sie beim Arbeiten immer eine
Staubschutzmaske.

- Tragen Sie bei allen Arbeiten eine Schutzbrille.

Hinweise zum Betrieb:

- Kommen Sie mit lhren Handen nicht in den
Schneidbereich und an das Werkzeug. Halten Sie
mit Ihrer zweiten Hand den Zusatzgriff oder das
Motorgehdause.

- Greifen Sie nicht unter das Werksttick.

- Passen Sie die Schnitttiefe an die Dicke des
Werkstiicks an.

- Halten Sie das Werkstiick niemals in der Hand
oder Uber dem Bein fest. Sichern Sie das
Werkstlick an einer stabilen Unterlage.

- Beim S&gen mit verbundener Fiihrungsschiene,
darf die Maschine nur vom  Werkstlick
abgenommen werden, wenn sie sich in der
Ausgangsposition befindet und die bewegliche
Schutzhaube geschlossen ist.

- Halten Sie das Gerdt nur an den isolierten
Griffflachen, wenn Sie Arbeiten ausfiihren, bei
denen das  Schneidwerkzeug  verborgene
Stromleitungen oder das eigene Geratekabel
treffen kénnte.

- Verwenden Sie beim L&ngsschneiden immer einen
Anschlag oder eine gerade Kantenfiihrung.



Verwenden Sie immer Werkzeuge in der richtigen
Grole und mit passender Aufnahmebohrung (z. B.
sternformig oder rund).

Verwenden Sie niemals beschadigte oder falsche
Werkzeugunterlegscheiben oder —schrauben.

Halten Sie die Maschine mit beiden Handen fest
und bringen Sie Ihre Arme in eine Stellung, in der
Sie den Riickschlagkraften standhalten konnen.
Halten Sie sich immer seitlich des Werkzeugs, nie
das Werkzeug in eine Linie mit lhrem Korper
bringen.

Lassen Sie den Ein- Aus- Schalter los, falls das
Werkzeug klemmt oder die Bearbeitung aus einem
anderen Grund unterbrochen wird. Halten Sie die
Maschine im Werkstoff ruhig, bis das Werkzeug
vollstandig still steht. Versuchen Sie niemals die
Maschine aus dem Werkstiick zu entfernen oder
sie riickwarts zu ziehen, solange das Werkzeug
sich bewegt oder ein Riickschlag sich ereignen
kénnte.

Wenn Sie ein Werkzeug, das im Werkstlick steckt,
wieder starten wollen, zentrieren Sie das
Werkzeug im Werkzeugspalt und Gberpriifen Sie,
ob die Werkzeugzahne nicht im Werkstiick verhakt
sind.

Stlitzen Sie grofe Platten ab, um das Risiko eines
Rickschlages durch ein klemmendes Werkzeug
zu vermindern.

Verwenden Sie keine stumpfen oder beschadigten
Werkzeuge.

Seien Sie besonders vorsichtig, wenn Sie einen
,Tauchschnitt“ in einen verborgenen Bereich, z. B.
eine bestehende Wand, ausfiihren.

Uberpriifen Sie vor jeder Benutzung, ob die
Schutzhaube einwandfrei schliet. Verwenden Sie
die Nutfrase nicht, wenn die Schutzhaube nicht frei
beweglich ist und sich nicht sofort schlieft.
Klemmen oder binden Sie die Schutzhaube
niemals in gedffneter Position fest.

Uberpriifen Sie den Zustand und die Funktion der
Feder fir die Schutzhaube. Lassen Sie die
Maschine vor dem Gebrauch warten, wenn die
Schutzhaube und Feder nicht einwandfrei arbeitet.

- Sichern Sie bei Tauchschnitten die Grundplatte der
Maschine  generell  gegen  rlickwartiges
verschieben.

- Legen Sie die Nutfrdse nicht auf der Werkbank
oder dem Boden ab, ohne dass die Schutzhaube
das Werkzeug bedeckt.

- Kontrollieren Sie das Werkstlick auf Fremdkorper.
Ségen oder frasen Sie nicht in Stahlteile.

Hinweise zur Wartung und Instandhaltung:

- Die regelmaRige Reinigung der Maschine, vor
allem der Verstelleinrichtungen und  der
Flhrungen, stellt einen wichtigen Sicherheitsfaktor
dar.

- Es dirfen nur original MAFELL-Ersatz- und
Zubehdrteile 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
libereinstimmt.

4.2 Spéneabsaugung
Gefahr

Gesundheitsgefahrdende Staube
mussen mit einem M-Sauger
eingesaugt werden.

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

Der Innendurchmesser des Absaugstutzens 1 (Abb.
1) betragt 35 mm.

4.3 Schnittqualitat

Verwenden Sie ein scharfes Werkzeug, um eine gute
Schnittqualitat zu erhalten. Wéhlen Sie entsprechend
des Materials ein Werkzeug aus der Liste in Kapitel
4.5 aus.



4.4 Maschine gegen Kippen sichern

Zur Abstiitzung gegen Kippen hat die Nutenfrase am
Deckel einen Gleiter. Fir die jeweilige Anwendung
(mit oder ohne Schiene) muss der Gleiter gedreht
werden.

e Drehen Sie mit dem  Sechskant-
Schraubendreher 4 (Abb. 2)  die
Befestigungsschraube 27 (Abb. 1) heraus.

e Drehen Sie den Gleiter 28 (Abb. 1) um die
Befestigungsschraube, bis das aufgedruckte
Schaubild auf dem Gleiter (rechts) Ihrer
gewiinschten Anwendung entspricht (mit oder
ohne Schiene). (Zur evtl. Feinjustierung des
Gleiters befindet sich an der Unter- / Oberseite
des Gleiters Stellschrauben 26 (Abb. 1) die mit
dem Sechskant-Schraubendreher 4 (Abb. 2)
verstellt werden konnen).

e  Ziehen Sie die Befestigungsschraube 27 (Abb.
1) wieder fest.

4.5 Werkzeugauswahl

- Ségeblatt - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 Z&hne
- Ségeblatt - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 Z&hne
- Ségeblatt- HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 Z&hne
- Ségeblatt - HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 Z&hne
- Schlitzeinheit MF-SE3

- Verstellnuter MF-VN25

- Gipskartonfraser MF-GF90/15

- Aluverbundfraser MF-AF90

Siehe auch Tabelle in Kapitel 9.

4.6 Werkzeugwechsel auf Séageblatt,
Gipskartonfraser bzw. Aluverbundfraser.
7\ Gefahr
/7 1\ : :
/ 1 \ Beiallen Wartungsarbeiten den
¢_* N Netzstecker ziehen.
N\ Der Spanabweise muss vor dem
IIUXOH \\ Werkzeugwechsel abgeschraubt
/ ™/ \ werden.
0

-11-

Drehen  Sie mit dem  Sechskant-
Schraubendreher 4 (Halterung Abb. 2) die
Senkschraube mit Spanabweiser 44 (Abb. 11)
heraus.

Stellen Sie zum wechseln der Werkzeuge die
Maschine mit dem Anriss 17 (Abb. 1) bzw.
Spanreisschutz 38 (Abb. 4) an den Rand einer
Auflageflache damit der Deckel beim Offnen
Uber den Rand schwenken kann.

Um den Schutzhaubendeckel 23 (Abb. 4)
seitlich abzuklappen, betatigen Sie den Driicker
2 (Abb. 5). Ziehen Sie bei gedriicktem Driicker
den Sperrhebel 3 nach oben. Mit dem Ziehen
des Sperrhebels wird automatisch die Welle
arretiert und der Schalthebel 8 (Abb. 5)
verriegelt.

Mit dem  Sechskant-Schraubendreher 4
(Halterung Abb. 2) lésen Sie die Flansch-
Schraube 5 (Abb. 4) entgegen dem
Uhrzeigersinn. Ziehen Sie die Schlitzeinheit
bzw. Verstellnuter nach vorne ab.

Schieben Sie den hinteren Flansch 29 (Abb. 8)
auf die Welle (falls nicht vorhanden).

Die  Spannflansche  missen frei  von
anhaftenden Teilen sein.

Setzen Sie das Sageblatt, den Gipskartonfraser
oder den Aluverbundfraser auf den hinteren
Flansch 29 (Abb. 8).

Achten Sie beim Einsetzen des Werkzeug auf
die Drehrichtung (siehe Pfeilrichtung am
Gehduse und am Deckel).

Stecken Sie den Spannflansch und Flansch-
Schraube auf das Werkzeug.

Ziehen Sie die Flansch-Schraube durch Drehen
im Uhrzeigersinn mit dem Sechskant-
Schraubendreher fest.

Schliefen Sie den Schutzhaubendeckel. Dazu
klappen Sie den Deckel zu und drlicken den
Sperrhebel 3 (Abb. 5) nach unten.

Beim Frasen von Aluverbundplatten ist immer
der Spanabweiser anzubringen.



4.7

/1\
/!

Werkzeugwechsel auf Schlitzeinheit bzw.
Verstellnuter
Gefahr

\ Beiallen Wartungsarbeiten den
)  Netzstecker ziehen.

N\ Der Spanabweise muss vor dem

I{, n\\ Werkzeugwechsel abgeschraubt
/ L\[J?? \ werden.
—
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Stellen Sie zum Wechseln der Werkzeuge die
Maschine mit dem Anriss 17 (Abb. 1) bzw.
Spanreisschutz 38 (Abb. 4) an den Rand einer
Auflageflache damit der Deckel beim Offnen
Uber den Rand schwenken kann.

Um den Schutzhaubendeckel 23 (Abb. 4)
seitlich abzuklappen, betatigen Sie den Driicker
2 (Abb. 5). Ziehen Sie bei gedriicktem Driicker
den Sperrhebel 3 nach oben. Mit dem Ziehen
des Sperrhebels wird automatisch die Welle
arretiert und der Schalthebel 8 (Abb. 5)
verriegelt.

Mit dem  Sechskant-Schraubendreher 4
(Halterung Abb. 2) lésen Sie die Flansch-
Schraube 5 (Abb. 4) entgegen dem
Uhrzeigersinn.

Entfernen Sie den Flansch 6 (Abb. 4) die
Flanschschraube 5 (Abb. 4) und das Werkzeug.

Entfernen Sie den hinteren Flansch 29 (Abb. 8)
(falls vorhanden).
Schieben  Sie  die
Verstellnuter auf die Welle.

Ziehen Sie durch Drehen im Uhrzeigersinn die
Flansch-Schraube 5 (Abb. 4) mit dem
Sechskant-Schraubendreher fest.

SchlieRen Sie den Schutzhaubendeckel. Dazu

klappen Sie den Deckel zu und drlicken den
Sperrhebel 3 (Abb. 5) nach unten.

Schlitzeinheit  bzw.

Einstellen der Frasbreite bzw. Zusammenbau
des Verstellnuter

Der Verstellnuter 30 (Abb. 9) ist ein Wendeplatten-
Verstellnuter, den Sie auf Frasbreiten zwischen 15,4

und
sind

25,0 mm einstellen konnen. Dem Verstellnuter
Distanzscheiben mit folgenden Dicken in mm

beigefigt: 5 /2 /1 /105 (2x) / 0,3 (2x) / 0,1.
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Damit kénnen Sie Zwischenbreiten in 0,1 = 0,2 mm-
Schritten realisieren.

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

Stellen Sie  zuerst  die bendtigte
Verstellnuterbreite  mit  den  beiliegenden
Distanzscheiben zusammen (der Verstellnuter
ohne Distanzscheiben hat eine Nutbreite von
15,4 mm).

Zum Zusammenbau der Einzelteile des
Verstellnuter werden zuerst die nicht bendtigten
Distanzscheiben auf den vorderen Flansch 31
(Abb. 9) gesteckt. Dabei ist darauf zu Achten,
dass die groRte Distanzscheibendicke immer
zuerst am Spannflansch ist.

Setzen Sie anschlieBend den vorderen Teil des
Verstellnuter (Seite mit Aufschrift) zuerst auf
den Flansch.

Setzen Sie die benétigten Distanzscheiben auf
den Flansch.

Fugen Sie das hintere Teil des Verstellnuter auf
den Flansch und driicken Sie die ganze Einheit
(evtl. mit leichtem Verdrehen) zusammen bis
der vordere Flansch mit dem hinteren Flansch
verrastet.

Der auf dem Verstellnuter
angegebene Verstellbereich darf
keinesfalls (iberschritten werden.
Stellen Sie sicher, dass immer alle
beigefiigten Distanzscheiben
eingebaut werden.

4.9 Zusammenbau der Schlitzeinheit

Nehmen Sie die hinteren Aufnahme der
Schlitzeinheit (sternférmiger Durchbruch in der
Bohrung) mit dem kurzen Durchmesser in die
linke Hand.

Schieben Sie das Sé&geblatt so auf den
Durchmesser der Aufnahme, dass die
Séagezahne oberhalb der Aufnahme auf Sie
gerichtet sind.

Schieben Sie eine Distanzscheibe auf die
Aufnahme.

Wiederholen Sie das Ganze mit Sageblatt und
Distanzscheibe in der gleichen Reihenfolge
weitere 2 mal.



e Setzen Sie den vorderen Flansch mit der
integrierten Flanschschraube in die Bohrung
und verdrehen Sie den Flansch unter einer
leichten Druckbewegung bis der Flansch
einrastet.

4.10 Wendeplattenwechsel  und

"Verstellnuter"

Der Verstellnuter 30 (Abb. 9) ist mit 4 HM-
Wendeplatten 32 und 4 HM-Vorschneidern 33
bestlickt. Bei stumpf werden der Schneiden kénnen
Sie die Wendeplatte 32 (Abb. 9) dreimal und die
Wendeplatte 33 (Abb. 9) zweimal wenden. Dann sind
neue Original-Wendeplatten einzubauen!

-einstellung

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

e Nehmen Sie den Verstellnuter 30 (Abb. 9) wie in
4.8 beschrieben, von der Maschine ab.

e  Drehen Sie die Senkschrauben 34 (Abb. 9) mit
dem Torx-Schraubendreher heraus.

e  Reinigen Sie alle Teile und die Messerkammem
des Verstellnuter.

e  Wenden oder emeuern Sie die Wendeplattem
32 und 33.

o Befestigen Sie die Wendeplatten mit den
Senkschrauben und ziehen Sie diese mit dem
Torx-Schraubendreher (4 Nm) wieder fest.

Die beiden Teile sind richtig eingesetzt, wenn die
Riickseite einer Messerkante am Tragkdrper anliegt
und die Senkschraube sich soweit eindrehen lasst,
dass die Oberfliche der Senkschraube unterhalb
oder gleich der Oberflache der Wendeplatte liegt
(siehe Abb. 9). Der radiale Schneideniberstand von
max. 1,1 mm ist somit gewahrleistet.

4.11 Wendeplattenwechsel und —einstellung

"Gipskartonfraser"

Der Gipskartonfraser 35 (Abb. 10) ist mit 2 HM-
Wendeplatten (4 schneidig) und 4 HM-Wendeplatten
(3 schneidig) bestiickt. Bei stumpf werden der
Schneiden kénnen Sie die Wendeplatte 36 (Abb. 10)
zweimal und die Wendeplatte 37 (Abb. 10) dreimal
wenden. Dann sind neue Original-Wendeplatten
einzubauen!
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Dazu gehen Sie wie folgt vor:

e Nehmen Sie den Gipskartonfraser 35 (Abb. 10),
wie in 4.7 beschrieben, von der Maschine ab.

e  Drehen Sie die Senkschrauben 34 (Abb. 10) mit
dem Torx-Schraubendreher heraus.

e  Reinigen Sie alle Teile und die Messerkammem
im Gipskartonfraser.

e  Wenden oder erneuemn Sie die Wendeplatten 36
und 37.

o Befestigen Sie die Wendeplatten mit den
Senkschrauben und ziehen Sie diese mit dem
Torx-Schraubendreher (4 Nm) wieder fest.

Die beiden Teile sind richtig eingesetzt, wenn die
Riickseite einer Messerkante am Tragkdrper anliegt
und die Senkschraube sich soweit eindrehen lasst,
dass die Oberflache der Senkschraube unterhalb
oder gleich der Oberflaiche der Wendeplatte liegt
(siehe Abb. 10). Der radiale Schneideniiberstand von
max. 1,1 mm ist somit gewahrleistet.

4.12 Aluverbundfraser

e Aluverbundfraserplatten kénnen

nicht gewendet werden, da sie
eingeldtet sind. (Ein stumpfes

5 Betrieb

5.1 Inbetriebnahme

Werkzeug muss nachgeschliffen
werden).
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.

5.2 Ein- und Ausschalten

e Einschalten: Zuerst entriegeln Sie die
Einschaltsperre durch Driicken des Sperrhebels
7 (Abb. 5). Danach betdtigen Sie bei
gedriicktem Sperrhebel den Schalthebel 8.

Da es sich um einen Schalter ohne Arretierung
handelt, lauft die Maschine nur so lange, wie dieser
Schalthebel gedriickt wird.

Die eingebaute Elektronik sorgt beim Einschalten fiir
eine ruckfreie Beschleunigung und regelt bei



Belastung die Drehzahl auf den fest eingestellten
Wert nach.

AuBerdem regelt diese Elektronik den Motor bei
Uberlastung zuriick, d.h. das Werkzeug bleibt stehen.
Schalten Sie die Maschine dann aus. Danach
schalten Sie die Maschine wieder ein und ségen mit
verringerter Vorschubgeschwindigkeit weiter.

Mit dem Stellrad 9 (Abb. 3) konnen Sie die

Werkzeugdrehzahl stufenlos zwischen 3600 und
6250 min-" einstellen.

Stufe Drehzahl min-!

1 3600

2 4130

3 4660

4 5190

5 5720

6 6250

Werkstoffgruppen

- PVC, Plexi, PA, Aluverbund
- Stufe:1-6

- Hartholz, Weichholz, Schichtholz
- Stufe: 3-6

- Beschichtete Plattenwerkstoffe
- Stufe: 4 -6

- Gips
- Stufe:3-5

e Ausschalten: Zum Ausschalten lassen Sie den
Schalthebel 8 los. Durch die eingebaute
automatische Bremse wird die Auslaufzeit des
Werkzeuges auf ca. 5 s begrenzt. Die
Einschaltsperre  wird  automatisch ~ wieder
wirksam und sichert die Nutenfrése gegen
irrtimliches Einschalten.

5.3 Einschneiden der

(Sonderzubehor)
Gefahr
\ Erst-Inbetriebnahme
\  Trimmen Sie den Spanreissschutz

38 (Abb. 4) mit dem Ségeblatt vor
der Erstinbetriebnahme:

Fiihrungsschiene

A4~

e legen Sie die Schiene auf eine ebene
Unterlage.

e Setzen Sie die Maschine am Anfang der
Schiene mit der Nut 24 (Abb. 6) in der
Grundplatte auf der Feder der Schiene auf.

e  Stellen Sie die Schnitttiefe auf ca. 3 mm ein.

e  Schalten Sie die Maschine ein und schieben Sie
diese gleichmaRig in Schnittrichtung Gber die
gesamte Lénge. Die entstandene Schnittkante
am Spanreisschutz dient als Anrisskante fiir das
Ségeblatt, den Verstellnuter und die
Schlitzeinheit.

e  Legen Sie die Schiene auf das Werkstlick auf.

e Schlagen Sie gegen das Werkstiick an und
richten Sie diese am Anriss aus. Spannen Sie
zur Fixierung der Schiene die Schiene mit den
beiden Schraubzwingen (Sonderzubehér) 39
(Abb. 8) fest.

e  Stellen Sie die Schnitttiefe an der Maschine ein.

e  Schalten Sie die Maschine ein und schieben Sie
diese gleichmaRig in Schnittrichtung.

e Reinigen Sie die Schiene nicht mit

Lésungsmitteln — der Antirutschbelag kénnte
Schaden nehmen.

5.4 Schnitttiefeneinstellung

Die Schnitttiefe lasst sich zwischen 0 und 26 mm,
gestuft in 1 mm Schritten, einstellen.

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

e \Verstellen Sie den Zeiger 10 (Abb. 8) durch
Drehen. Die obere Position ist fir das Arbeiten
mit Flihrungsschiene, die untere Position fiir das
Arbeiten ohne Fiihrungsschiene.

e Stellen Sie die Schnititiefe mit dem
Tiefenanschlag 11 (Abb. 5) nach Skala ein. Der
Anschlag besitzt eine 1 mm Rastung.

e Um Zwischenmale einzustellen verdrehen Sie
mit dem  Sechskant-Schraubendreher 4
(Halterung Abb. 2) die Zylinderschraube 12
(Abb. 5). Eine Umdrehung entspricht 1 mm, ein
Teilstrich auf dem Schraubenkopf entspricht 0,1
mm.

5.5 Nuten
Gewiinschte Schnitttiefe nach Kapitel 5.4 einstellen.



Flihren Sie das Nutfrasen unter
Verwendung einer
Flhrungseinrichtung durch.
Breitere Nuten werden durch
seitlichen Versatz der
Flhrungseinrichtung von rechts
nach links erziehlt.

o

5.6 Handhabung

VAN Gefahr
/I = \\ Die Nutenfrése ist nicht fir die
/ H \\ Freihandfiihrung geeignet. Die

Verwendung von Parallelanschlag,
Untergreifanschlag, KSS-Schiene
oder F-Schienefiihrung ist
zwingend erforderlich. Bei der
KSS-Ausfiihrung legen Sie das
Werksttick auf den
Auflagelagebdcken stabil auf.

5.7 Eintauchschnitte

IA\ Gefahr

a

II I \\ Riickschlaggefahr bei

/ e \ Eintauchschnitten! Vor dem
C——

Eintauchen legen Sie die Maschine
mit der hinteren Kante der
Grundplatte an einem am
Werkstiick befestigten Anschlag
an. Bei Verwendung der
Fuhrungsschiene (Sonderzubehdr)
missen Sie den im Sonderzubehor
erhaltlichen Anschlag an der
Fuhrungsschiene befestigen.
Halten Sie beim Eintauchen die
Maschine am Handgriff gut fest und
schieben sie leicht nach vorne!

5.8 Arbeiten nach Anriss

Die Grundplatte besitzt zwei feste Anrisszeiger 17
und 25 (Abb. 1). Der Anrisszeiger 25 entspricht der
Mitte des Gipskarton- und Aluverbundfraser. Der
Anrisszeiger 17 entspricht der Innenseite des
Séageblattes, Verstellnuters und der Schlitzeinheit.

e  Verwenden Sie
Flhrungseinrichtung.

e  Sichemn Sie das Werkstlick gegen verschieben
und ordnen Sie die Werkstiickauflagen so an,

immer eine
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dass das Werkzeug unter dem Werkstlick frei
[auft (bei durchtrennendem Schnitt).

e Halten Sie die Maschine am Handgriff fest und
setzen Sie mit dem vorderen Teil der
Grundplatte auf das Werksttick auf.

e Schalten Sie die Nutfrase ein (Siehe 5.2).
Tauchen Sie auf die eingestellte Schnitttiefe und
schieben Sie die Maschine gleichmaRig in
Schnittrichtung vor.

e Nach dem Schnittende schalten Sie die
Nutfrase durch Loslassen des Schalthebels 8
(Abb. 5) aus.

e Zehen Sie die Maschine im aufgelegtem
Zustand in die Ausgangsposition zuriick und
nehmen sie in dieser Position vom Werkstuick
ab. Sie gewahrleisten damit, dass die
bewegliche Schutzhaube vollstandig
geschlossen ist.

e Das Sageaggregat schwenkt in die obere
verriegelte Stellung zuriick.

5.9 Arbeiten mit dem Parallelanschlag

Der Parallelanschlag 18 (Abb. 2) dient zum Arbeiten
parallel zu einer schon vorhandenen Kante. Dabei
kann der Anschlag sowohl rechts als auch links an
der Maschine angebracht werden. Dabei betragt der
Schnittbereich auf der rechten Seite ca. 170 mm und
auf der linken Seite ca. 345 mm.

e  Beim Arbeiten mit dem Parallelanschlag stellen
Sie den Schnitttiefenzeiger 10 (Abb. 8) durch
drehen in die untere Stellung (ohne Schiene).

e Die Stangen des Parallelanschlag haben eine
Skalierung, die sich auf die linke Sageblattseite
bezieht.

e  Sie kdnnen die Schnittbreite nach dem Lésen
der Fllgelschrauben 19 (Abb. 2) verstellen, in
dem Sie den Anschlag entsprechend
verschieben, und anschliefend die
Fllgelschrauben wieder festziehen.

Zusatzlich kann der Parallelanschlag durch einfaches
Umdrehen (Flhrungsflache fiir die Werkstiickkante
zeigt nach oben) auch als Doppelauflage zur
besseren Fuhrung der Nutfrdse verwendet werden.
Nun kann die Maschine an einer auf dem Werkstlick
befestigten Latte entlanggefiihrt werden.



5.10 Arbeiten mit dem Untergreifanschlag

Der Untergreifanschlag 20 (Abb. 3) dient zum
Arbeiten parallel zu einer schon vorhandenen Kante.
Dabei kann der Anschlag sowohl rechts als auch links
an der Maschine angebracht werden. Dabei betragt
der Schnittbereich auf der rechten Seite ca. 0 -100
mm und auf der linken Seite ca. 23 - 230 mm.

e Beim Arbeiten mit dem Untergreifanschlag
stellen Sie den Schnitttiefenzeiger 10 (Abb. 8)
durch drehen in die untere Stellung (ohne
Schiene).

e Die Stangen des Parallelanschlag haben eine
Skalierung, die sich auf die linke Sageblattseite
bezienht.

e  Sie kdnnen die Schnittbreite nach dem Lésen
der Fllgelschrauben 19 (Abb. 2) verstellen, in
dem Sie den Anschlag entsprechend
verschieben, und anschliefend die
Fllgelschrauben wieder festziehen.

Nun kann die Maschine an einem schmalen unter der
Grundplatte verlaufenden Werkstiick entlang geflihrt
werden.

5.11 Einstellung fiir Gehrungsschnitte (nur fiir
KSS-Ausfiihrung)

e  Ldsen Sie den Anschlag 40 (Abb. 7) und stellen
Sie den Winkel nach Skala an der
Flhrungsschiene ein.

e  Ziehen Sie den Anschlag wieder an.

e  Mit den beiden Anschlagbolzen auf der unteren
Seite der Fihrungsschiene legen Sie die
Maschine an das zu bearbeitende Werkstlick
an. Flhren Sie dann den Schnitt durch
Vorschieben der Maschine aus.

e  Bringen Sie nach dem Schnitt die Sage durch
Zurlickfahren wieder in die Ausgangslage.

Schnelleinstellung der Wiederholanschlage 43
(Abb. 7)

o Offnen Sie mit dem 6-Kant-Schraubendreher 4
(Abb. 2) den 6-Kant im Wiederholanschlag um
ca. = Umdrehung gegen den Uhrzeigersinn.

e  Schieben Sie den Wiederholanschlag an den
fest eingestellten Anschlag von der 0°
abgewendeten Seite, so dass dieser hinter dem
Anschlag anliegt.
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e  Ziehen Sie den 6-Kant im Wiederholanschlag

fest.

e Stellen Sie auf der gegenlberliegenden 0° -
Seite  den  Wiederholanschlag  ebenfalls
entsprechend ein.

5.12 Arbeiten mit Fiihrungsschiene

e Stellen Sie die Maschine so auf die

Flhrungsschiene, dass die Nut 24 (Abb. 6) der
Grundplatte ber der Feder liegt und durch
diese gefiihrt wird.

e  Stellen Sie den Schnitttiefenzeiger 10 (Abb. 8)
durch Drehen in die obere Position (mit
Schiene). Dadurch lasst sich die Skala auch mit
der Schiene verwenden.

5.13 Arbeiten mit Positionsanzeiger

e Benutzen Sie fiir die Ausrichtung

der Flihrungsschiene auf einen
mittigen Anriss der Fiihrungsnut
den Positionsanzeiger. Dieser liegt
der Maschine bzw. Werkzeugen
bei (fir Gipskartonfraser und
Aluverbundfraser).

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

e  Stecken Sie den Positionsanzeiger 42 (Abb. 6)
auf die Rippe der Fiihrungsschiene.

e  Verschieben Sie den Positionsanzeiger auf der
Schiene bis zum Anriss.

e Verschicben Sie die  Schiene  mit
Positionsanzeiger bis die vordere (rote Kante)
des Anrisszeiger mit dem Anriss (ibereinstimmt.

e  Setzen Sie die Maschine auf die Schiene (das
Werkzeug ist jetzt mittig des Anriss
ausgerichtet).

e Stellen Sie die bendtigte Frastiefe ein und
bearbeiten Sie das Werkstlck.

5.14 Abnehmen / Aufsetzen auf KSS - Schiene
Abnehmen:

e  Schieben Sie die Maschine auf der Schiene um
2-3 cm nach vorne.

e Betatigen Sie die Sperrklinke 41 (Abb. 5) und
ziehen die Maschine nach hinten aus der
Flhrungsschiene.



Aufsetzen:

Stellen Sie die Maschine im hinteren
Flhrungsschienenbereich  so  auf  die
Flhrungsschiene, dass die Nut 24 (Abb. 6) an
der Grundplattenvorderseite mit der Feder der
Flhrungsschiene (iberein stimmt (Uberlappung
an der linken Grundplattenseite ca. 5 - 10 mm).

Schieben Sie die Maschine nach vorne bis die
Sperrklinke hinter der Grundplatte einrastet.

MAFELL-Maschinen sind wartungsarm konstruiert.

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

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

6.1 Lagerung

Wird die Maschine langere Zeit nicht verwendet, ist
sie sorgfaltig zu reinigen. Blanke Metallteile mit einem
Rostschutzmittel einspriihen.

6 Wartung und Instandhaltung
/ ;\\ Gefahr
/ | \ Bei allen Wartungsarbeiten den
{_* Y Netzstecker ziehen.

7 Stérungsbeseitigung

7\ Gefahr
/ 1\ Die Ermittlung der Ursachen von vorliegenden Stérungen und deren
/ e \ Beseitigung erfordern stets erhdhte Aufmerksamkeit und Vorsicht. Vorher
— .
Netzstecker ziehen!

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

Storung Ursache Beseitigung
Maschine I&sst sich nicht Keine Netzspannung vorhanden Spannungsversorgung
einschalten kontrollieren

Netzsicherung defekt

Sicherung ersetzen

Kohlebiirsten abgeniitzt

Maschine in die MAFELL-
Kundendienstwerkstatt bringen

Maschine bleibt wahrend des Netzausfall Netzseitige Vorsicherungen
Schneidens stehen kontrollieren
Uberlastung der Maschine Vorschubgeschwindigkeit
verringern
Werkzeug klemmt beim Zu groBer Vorschub Vorschubgeschwindigkeit
Vorschieben der Maschine verringern
Stumpfes Werkzeug Sofort Schalter loslassen.

Maschine aus dem Werkstlick
entfernen und Werkzeug
austauschen

Spannungen im Werkstlick

Schlechte Maschinenfiihrung

Parallelanschlag einsetzen

Unebene Werkstlickoberflache

Flache ausrichten




Storung Ursache

Beseitigung

Brandflecke an den Schnittstellen | Fir den Arbeitsgang
ungeeignetes oder stumpfes

Werkzeug austauschen

Werkzeug
Spaneauswurf verstopft Holz zu feucht
Lang andauerndes Schneiden Maschine an eine externe
ohne Absaugung Absaugung, z. B. Kleinentstauber,

anschliefen

8 Sonderzubehor
- Sageblatt - HM @ 120 x 1,8 x 20, 12 Z&hne (L&ngsschnitt)
- Sageblatt - HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 Zahne (Langs- und Querschnitte)
- Ségeblatt - HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 Z&hne (Querschnitt)
- Ségeblatt - HM @ 120 x 1,2 x 20, 40 Z&hne (fur Laminat)
- Fihrungsschiene F 80, 800 mm lang
- Flhrungsschiene F 110, 1100 mm lang
- Flhrungsschiene F 160, 1600 mm lang
- Fihrungsschiene F 210, 2100 mm lang
- Fihrungsschiene F 310, 3100 mm lang
- Winkelanschlag F-WA
- Zubehdr zu Flihrungsschiene:

- Schraubzwinge F-SZ100MM (2 St.)

- Verbindungsstiick F-VS

- Schienentasche F 160

Best.-Nr. 092560
Best.-Nr. 092558
Best.-Nr. 092559
Best.-Nr. 092578
Best.-Nr. 204380
Best.-Nr. 204381
Best.-Nr. 204365
Best.-Nr. 204382
Best.-Nr. 204383
Best.-Nr. 205357

Best.-Nr. 205399
Best.-Nr. 204363
Best.-Nr. 204626

- Schienentaschenset F80/160 mit Winkelanschlag bestehend aus: F80 +  Best.-Nr. 204749
F160 + Verbindungsstiick + Winkelanschlag + 2 Schraubzwingen +

Schienentasche

- Schienentaschenset F160/160 bestehend aus: 2 x F160
Verbindungsstlick + 2 Schraubzwingen + Schienentasche

- Riickschlagstop F-RS

- Untergreifanschlag MF-UA, kpl.

- Schlitzeinheit MF-SE3

- Verstellnuter MF-VN25

- Gipskartonfraser MF-GF45 mit 2 Positionsanzeiger

- Gipskartonfraser MF-GF90/15 mit 2 Positionsanzeiger

- Aluverbundfraser MF-AF90 mit 2 Positionsanzeiger + Spanabweiser
- Absaugschlauch LW 35, 4 m antistatisch

- Flhrungseinrichtung (nur fiir Holz-KSS)
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+  Best.-Nr. 204805

Best.-Nr. 202867
Best.-Nr. 206073
Best.-Nr. 206072
Best.-Nr. 206074
Best.-Nr. 205562
Best.-Nr. 206590 f
Best.-Nr. 206076
Best.-Nr. 093717
Best.-Nr. 204387




9 Werkstoffauswahl / Werkzeugauswahl

Werkstoffe | Holz/Holzwerk- | Gips / Gipsfaser- | Aluverbundplatten | Schichtstoffplatten
Werkzeuge stoffplatten platten
HM-Sageblatt X X X
Schlitzeinheit X X
Verstellnuter X
Gipskartonfraser X X
Aluverbundfréser X

10 Explosionszeichnung und Ersatzteilliste
Die entsprechenden Informationen zu den Ersatzteilen finden Sie auf unserer Homepage: www.mafell.com
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O0bscHeHHe YCNOBHbIX 3HAaKOB

/I\\ 3T0T cMMBON pa3mMelleH BO BCeX MecTax, rae NpuBeaeHbI ykazaHus no
a
/ ' \ 6e3onacHocTy.
H B cnyyae 1x HeBbINOMHEHUS BO3MOXHbI TArYanLIne TPaBMbI.
C——r
N\ JTOT cUMBON 03HAYaET CUTYaLMIO, B KOTOPOI BO3MOXHO NOBPEXAEHHE
7 0\ MMyLLeCTBa.
Z @ 5 Ecnu ee He n3bexatb, BO3MOXHbI NOBPEXOEHWUS M3OENUS UMW NPEAMETOB,
- HaxXOAALLMXCS PSAOM C HUM.
e OTVM CMBOMOM MOMEYEHBI COBETHI NO MPUMEHEHWIO U Apyras nonesHas
VHopmaLus.

2 [aHHble ugenus

Ana mauH ¢ apt. Ne 917801, 917802, 917804, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917840, 917841,
917842, 917843, 917845, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885 urm 987420

2.1 CsepeHus o npousBoguTene

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, TenedoH +49 (0)7423/812-0, dpakc
+49(0)7423/812-218
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2.2 MapkupoBKa MalLKHbI
Bce gaHHble, Heobxoaumble ANs MAEHTUUKALMN MALLMHBI, YKa3aHbl HA 3aBOACKOI Tabnuyke.

Knacc sawurb! Il

Cumeon CE gns noaTBepPXaeHnA CoOOTBETCTBUA OCHOBHbLIM TpeGOBaHVIFIM
GesonacHoCTH U 34paBOOXpaHeHnd, CornacHo NpUNoXeHUo I K ﬂMpeKTMBB 0
MallnHax

Tonbko ans ctpaH EC

He 6pocaiiTe aneKTpONHCTPYMEHTbI B BbITOBOM Mycop !

CornacHo Esponeiickoit gupektuse 2002/96/EG 06 ycTapeBLumx
3MEKTPUYECKNX W 3NEKTPOHHbIX MPUBOPaX M aHanormyHbIM 3aKoHaMm OTAENbHbIX
CTPaH, 1CMONb30BaHHbIE ANEKTPOUHCTPYMEHTbI AOMKHbI COBUPATLCS OTAEMNBHO
11 nepefaBatbCs AN1S AanbHeLLero ncnons3oBaHns 6es yuwepba ans
OKpyXaroLLen cpegbl.

MpounTaiiTe MHCTPYKLMIO MO KCTMyaTaLMy Ansl YMEHbLUEHWS! ONacHOCTU
MOMy4YeHMs TPaBM.

2.3 TexHMYecKUe XapaKTepUCTMKM

YHuBepcanbHbIl ABUraTeNb, 230 V~, 50 110 V~, 50 120 V~, 60
3aLLMLLEHHbIA OT paguo- 1 TB nomex Hz Hz Hz
MoTtpebnsiemast MOLLHOCTb (HopMarbHas 1400 W

Harpyska)

Tok npy HopmanbHO! Harpy3ke

CkopocTb 060pOTOB MHCTPYMEHTa Ha
XOrIOCTOM X04y

CkopocTb 060pOTOB MHCTPYMEHTa MpK
HOpPManbHON Harpyske

nybuHa pesaHus

[ameTp vHCTPYMeHTa

lMocafo4HOe OTBEPCTIE MHCTPYMEHTA
[ameTp oTcachiBatoLiero natpyoka

Bec 6e3 kabens nutaHus, 6e3 napannensHoro ynopa

Pa3amepbl (W X A X B)

2.4 [laHHble NO U3NYYEHUHo WymMa

70A 10,0 A 10,0 A
3600 - 6250 Mut-!

3600 - 6250 MuH-1

0-26mMm

makc. 122 Mm

20 Mm

35 mMm

5,0-6,6 kr

250 x 330 x 215 mm

YctaHoBneHHble cornacHo EN 60745-1, EN 60745-2-5 3HaueHnst Co3aaHus Lyma COCTaBMsIoT:

YpoBeHb MOLHOCTH 3BYKa

O6paboTka 104 ob (A)

YpoBeHb Wwyma Ha pabouem mecTe
93 75 (A)



M3mepeHue ypoBHSI LyMa BbIMOMHSIETCS CTaHAapPTHO C MOCTaBNSEMbIM MUNbHBIM MOMOTHOM, PErynupyembim
Mp1cnocoGneHnem st BoIGOPKM MasoB, YCTPOWCTBOM ANs MPOAONLHONM Peski, (hpesolt AN1s rMncokapToHa
anMUHNEBbIX COBANHEHMIA.

YkasaHHble 3HaYEHUs He YYUTHIBAKOT BOMOXHOIO pa3bpoca B Mpefenax cepuv W He MpefHasHayeHbl s
OonpefieneHns YpoBHSI OLIEHKW, MOCKONbKY OHW KomeGrioTcs B 3aBMCMMOCTM OT Cpoka 3KCrnyataLuu,
COOTBETCTBYIOWEH 06paboTkM W BRUSHWIA OKpyxaloled cpedbl. M03TOMy YpoBEHb OLEHKM MOXET BbiTb
onpefierneH nomb3oBaTeNeM MalllHbI TONbKO B KOHKPETHOM Ciyyae.

2.5 [aHHble no BuGpaumm
CraHgapTHoe konebaHue pyk v k1CTeit pyk cocTaBnset 3,6 m/c2.

2.6 Komnnekr noctaBku
JlamenbHblit hpesep MF26¢c B cbope c:

1 pe3sepHblit pabouuit opraH

1 nunbHoe nonotHo (ans MAX-Alu ¢ 40 3y6uamu, ans MAX-Bau, GF u Holz KSS ¢ 24 3y6uamn)
2 UHAVMKaTopa NONoXeHus

1 napannenbHbIn ynop B cbope

2 0bCryXmMBaIOLLMX MHCTPYMEHTA

1 oTcacbiBatoLui naTpybok

1LWmMTOK ANS CTPYXKK (TONbKO Anst ucnonHeHus Alu — MAX)

1 qwmk ans TpaHcnopTMpoBkM (B UcnonHeHusx 917801, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917802,
917840, 917841, 917842, 917843, 917845, 987420)

1 yemopgaH ans nepeHocku (B ucnonHeHusix 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885)
1 MHCTPYKLMS NO 3KcnyaTaLum
1 3k3emnnsp ,YKkasaHuii No TexHuke 6e3onacHoCcTH'

2.7 TpepoXpaHUTENbHbIE YCTPOVICTBA Takke (Ppe3ePOBAHUS  MACCMBHON  ApPEBECHHbI,
~ NIUTHBIX MaTepuanos, Harpvmep,
N\ OnacHo
/a\ 5 [IPEBECHOCTPYKEUHbIE MANTbI, CTOMSIPHbIE MMUTHI,
/ 1\ 9T yCTpOiACTBA HEObXOANMbI ANS MO®-NNUTbI, TMMNCOBOMOKHUCTBIE MAWUTHI, MAUTHI M3
{__+ ) BesonacHoit akcnnyarauun anOMUHWEBBIX COBAMHEHWI U MIATHI U3 CIIOMCTOO
MalLLHbI, O3TOMY WX YAaneHue —

VNV OTKTTHOHEHIE 3aMPELLEHO. CneumanbHoe Ucnosb30BaHNe MHCTPYMEHTA:

MatwmHa obopyzoBaHa cresyowmMm1

. - [uck nunbl npegHasHaveH WCKMIOYUTENBHO ANs
npeaoxpaHuTenbHbIMU YCTPOUCTBaAMMU:

O6pa6OTKI/1 ApeBeckHbl, CTPOUTENbHbIX NNUT U3
- BerHMIh q)MKCMpOBaHHblVI 3aLL[|/1THbII;1 KOXKyX rMNCOKapPTOHa, arntoMUHNEBbIX COB,CMHGHVIVI n nant
- HXHWi NOABWXHBIN 3aLLUTHbI KOXKYX 13 CTIOMCTOTO Nnactuka.

- Bonbluas nnuTa OCHOBAHUS - YctpoctBo  ans npOAONLHON paspesku
(cneumanbHble MPUHAANEXHOCTM) NpeLHA3HAYEHO

- Py CKMouMTenbHO ANt 06paboTki ApeBecuHbl K
- MexaHuam nepekriodeHns 1 Topmo3 CTPOMTENbHBIX MAUT M3 TMNCOKAPTOHA.
- Orcacbiatowywi natpyGok - Opesa c perynupyembimM npucnocobnexvem ans

BbI60pKM Nna3oB NpefaHasHa4yeHa WCKNKYUTenNbHO

2.8 Wcnonb3oBaHKUe NO Ha3HAYEHUIO [N 06paBOTKM APEBECHHI.

JlamMenbHbIii hpesep NpegHa3HauYeH UCKIIUYUTENBHO
ANS MPOAOMbHOrO 1 MOMEpeYHOro paspesaHus, a



- ®pesa gna  paboTbl MO  TUNCOKAPTOHY
npegHasHayeHa WCKIIUUTENbHO NS 06paboTku
OPEBECUHBI M CTPOMTEMbHBIX  MAMT U3
rMncoKapToHa.

- ®pe3sa Anst 06paboTKM aNOMUHUEBbIX COEAMHEHMIA
npeaHasHayeHa MCKMoUUTeNbHO Anst o6paGoTku
amnoMUHWEBbIX COBAMHUTENBHBIX NINT.

McnonbayitTe TOMbKO pa3peLleHHbIe MHCTPYMEHTbI.
Halun WHCTPYMeHTbI M3roTOBNEHbI B COOTBETCTBUN C
EN 847-1. Vcnonb3oBaHne He MO Ha3HAYeHwIo,
OnMCaHHOMY BbilLe, 3anpelleHo. MponssoauTens He
HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a Yylluepd, BOSHMKWMA B
pe3ynbTaTe Takoro pyroro 1Cnomnb3oBaHus.

YtoBbl MCNONb30BaTh MaluMHbl B COOTBETCTBUM C
Ha3HayeHueMm, cobniopanTe npeanucaHHble
komnanuenn  Mafell  ycnosus  akcnnyatauum,
TexoBCMyX1BaHUS U PEMOHTA.

2.9 OcTaToyHble p1CKu

/f\\ OnacHo
/ I \ B cryyae ucronb3osaus no
I: H \’ Ha3HaYeHo M HECMOTPSA Ha

cobntogeHue npaBunn TEXHUKK
©e30nacHOCTY BCE e 0CTarTCs
OCTaTOYHbIE PUCKM, Bbl3blBAEMbIE
Ha3Ha4YeHuewMm.

- [pukocHoBEHME K BbICTyNatoLei nog 3aroToBKOM
4acTy AMcKa NUAbI NpK pe3aHmm.

- Kacanve Bpaljaiowmxcs getanen €O CTOPOHbI:
VHCTPYMEHT, 3aXMMHbIV pnaHew, 1 BUHT chnaHua.

- OTpava MawwHbl Nnpu 3aXXume B 3aroToBKe.

- [onomka M BbicKanb3blBaHWe MHCTPYMEHTA WMW
JeTaneit UHCTpyMeHTa.

- KacaHne  TOKOMpOBOAAWMX  AeTaned  mpw
OTKDBITOM KOPNyCe W He W3BNEYEHHON BUrKe
MUTaHNS.

- YxypAweHue cnyxa npu AnutenbHol pabote 6es
CPEACTB 3allMThl OPraHoB Cryxa.
- BblgeneHue onacHoii Ans 340POBbs MbiMk NP

ANWTENbHOM  HEMPEepbIBHOM  3KcnnyaTauuu  6e3
otcoca.

3 YkazaHuf no TexHMKe 6e30MacHOCTH
OnacHo

Bcerna cobntogalite npueeHHbIE
[Jarnee ykasaHus no 6e3onacHocTu
11 MpaBuna TexHUkM 6e3onacHocTy,
[enCTBYIOLLMe B CTPaHe, rae
npumeHsieTcs nunal

[\\\
\,
(] >
//
”
7’

O6wwme ykazaHus:

- 3anpelwaetcs obpawarbcs € 3TOA  MaLLMHOM
JeTaM W nogpocTkam. VckniodeHne coctaBnsoT
nogpoctki, paboTtaiowme nog  HabnopeHnem
crneunanueTa ¢ Lienbto obydeHns.

- Hu B koem cnyyae He pabotaiiTe Ges 3alUUTHbIX
MpUCMOCOBNEHNA,  WCMONb30BAHUE  KOTOPbIX
npeanucaHo AN OfpedeneHHbix — paBounx
onepaLuii, N He N3MEHSIATE B MaLLVHE HUYETO, YTO
Morno Obl OTpUUATENbHO CKasaTbCs Ha ee
©e3onacHoCTH.

- MMpn UCMOMb30BaHUM MaLUMHBI BHE MOMELLEHMS
PEKOMEHZyeTCs  MUCMONb3oBaHWe  BbIKMoYaTENst
TOKa YTEYKM.

- MMoBpexaeHHble kabenn wnu BuMKkW  criedyeT
HEMEZNEHHO 3aMEHMT.

- Wa3beraiite peskux nepernbos kabens. OcobeHHo
Mpu TPAHCMOPTUPOBKE W XPaHEHUN MaLLWHbI HE
HamaTblBaiiTe kabenb BOKpYr MaLUMHbI.

He paspelaetcs ucnonb30Bath:

- VHCTpyMmeHTBI c TpeLLHaMm "
AedopMIPOBaHHbIE.
- WHcTpymeHTSI u3 BbICOKOMETMPOBaHHOM

ObICTpOpeXxyLLen cTanm (MHCTpyMeHTbI HSS).

- Tynble WHCTPYMEHT M3-3a CRMWKOM 60MbLUON
Harpysku geuraTtensi.

- VHCTpyMeHTbI, KOTOpble He MOAXOAST Ans
4acTOTbl BpALLEHWUsl WHCTPYMEHTa Ha XOrOCTOM
Xogy.

YKazaHuA N0 NPUMEHEHMK0 CPeACTB JIMYHOM

3aWmThI:

- Bo Bpems paboTbl Bcerga 1Cnonb3oBaTh 3aluTy
OpraHoB cnyxa.

- Bo Bpems paboTbl Bcerga
MpOTMBONbINEBON PeCNMPaTop.

ncnonbL3oBaTb

- Hocute npu Bcex paboTax 3aLnTHbIE OUKM.



YKa3aHusa no akcnnyatauuu:

He npukacaiiTecb pykamu B y4acTke paspesaHus 1
K MHCTpymeHTy. BTopoit pykoit yaepxusaiiTe
JOMOMHUTENbBHYKD  PYKOSTKY MMM KOpryc
Asuratens.

He npocoBbIBaifTe pyki Nof, 3aroToBky.

Bobibupalite rmyGuHy pesaHus B 3aBUCUMOCTU OT
TOMLLMHbI 3arOTOBKM.

Hu B KoeM cryyae He [epkuTe 3aroToBKY B pyke
WM Ha Hore. 3adMKcupyiTe 3aroToBKy Ha
MPOYHOM OCHOBAHMM.

Mpu  pacnunMBaHUM B COEAMHEHUWM  C
HanpaBnsioLLel LUMHON MaLlMHy HYXHO TOMbKO
CHATb  C 3aroTOBKW, €CNW OHA HaxomuTCs B
MCXOAHOM MOMOXEHUM, @ MOABWXKHBIA 3aLUUTHBIA
KOXYX 3aKpbIT.

Mpu  BLIMONHEHWM  paboT, MpU  KOTOPbIX
WHCTPYMEHT ~ MOXET  KOCHYTbCS  CKPbITbIX
ANEKTPUYECKUX MPOBOJOB WM COBCTBEHHOTO
kabensi NuUTaHWs, [AepXUTe YCTPONCTBO TOMbKO 33
130MMPOBaHHbIE MOBEPXHOCTM PYKOSITOK.

Mpu NpopsonbHOM pe3aHun BCEra Ucnonbayite
yNop UnK MpsiMO KPOMKOHANPaBUTENb.

Bcerga wcnonb3yiite WHCTPYMEHT MPaBUIbHOTO
pasvepa ¥ C  NOAXOAAWMM  NOCaAO4HBIM
oTBEpCTMEM (Hanpumep, B (hopme 3Be3dbl UK
KpYrribli).

Hukoraa He wucronb3yiiTe MOBPeXAEHHble Wnu
HenpaBWmbHble MOAKNagHble Laibbl WM BUHTbI
MHCTPYMEHTOB.

YaepkuBaiiTe  MalwmHy obenmn  pykamu ¢
YCTAHOBUTE pyKM B MOMOXKEHWE, B KOTOPOM
CMOXETe BbiiepxaTb ycunue oTaauu. Bcerpa
JEpKUTEe  WMHCTPYMEHT cOOKy, HuKOrga He
YCTaHaBNMBAMTE UHCTPYMEHT Ha OfHOW NUHWUM C
TEmnom.

OTnycTuTe  BbIKNIOYATENb, €CMU  MHCTPYMEHT
3acTpsieT unu 06paboTka NpepbIBaeTCs Mo Apyroi
npuunHe. CMOKOWHO — JepxuTe  MaluHy B
maTtepuarne, Moka MHCTPYMEHT MOMHOCTHI0 He
ocTaHoBMTCS. Hukorga He nbiTaitTech yGpath
MalLMHY M3 3aroTOBKM WNW NOTSHYTL ee Hasap,
noka  WHCTPYMEHT —[OBMraeTcsl WnM  MOXeT
MPOM30ITY OTAAYA.

Ecnu  WHCTPYMEHT,  KOTOpblii  BCTaBMEH B
3aroToBKy, HEOGXOAWMO  CHOBA  3aMmyCTUTb,
LEHTPUPYITE  WHCTPYMEHT B  3a3ope  Ans

VHCTDYMEHTA W MpOBEpbTE, HE 3aLenunuck Nin
3yBbsi MHCTPYMEHTA B 3aroToBKe.

- Topnupaiite Gomblune nnuThbl, 4TOOLI W3bEXATH
pyCKa OTAAYM 3aCTPSABLUAMU UHCTPYMEHTAMM.

- He wcronb3yitTe Tymble WM MOBPEXAEHHbIE
VHCTPYMEHTbI.

- ByabTe 0COBGEHHO OCTOPOXHbI MPU BbINONHEHUN
,yTannueaemoro paspesa‘ B CKpbITOi 06nactu,
Harp., CyLLECTBYIOLLENA CTEHe.

- lepen kaxmbiM MCMONb30BaHWEM MpOBEpSiiTe
0e3ynpeyHOCTb 3aKPbIBaHWS 3aLLMTHOTO KOXKyXa.
He wcnonb3yiTe namenbHylo  dpesy, ecru
3aLNTHBIA KOXYX He mepemellaeTcs cBOOOAHO W
He 3aKpbliBaeTcs HeMeaneHHo. He dukcupyinTe u
He COEAVHSNTE 3aLNTHBIA KOXYX B OTKPLITOM
MONOXEHUMN.

- [poBepsiiTe cocTosiHUE WU COYHKLWIO NPYXMH ANs
3alUMTHOTO  Koxyxa. [lepen wcnonb3oBaHWeM
MallMHbl MopyuuTe ee TexobcmyxwvBaHue, ecnu
3alUMTHBIA KOXYX W MPYXUHA He B WAEarnbHOM
paboyem CoCTOSHUN.

- ObGesonacbTe npyu yTannMBaeMoM paspese MiuTy
OCHOBAHWS MaLLHbI OT CABUraHNs Hasag,

- He knagute namenbHbIf pesep Ha BepcTak mnm
Ha MON, He HakpblB  3aLUTHBIA  KOXYX
MHCTPYMEHTA.

- [lpoBepsnTe 3aroTOBKy Ha Hanmuume WHOPOAHbIX
Ten. He pacnunueailTe W He (pesepyiTe
CTanbHble feTany.

YKa3aHuA Mo TeXHUYECKOMY OGCMYXUBaHUIO M

TeKyLeMy PEMOHTY:

- PerynsipHasi ouMCcTKa MallMHbl (M Mpexge BCero
PErynsaTopoB M Hanpaensiolmx) — siensetcs
Ba)XHbIM Nloka3aTenem HaieXxHOCTH.

- Paspewwaetcs 1Cronb30BaHne TONBKO
OpUrMHambHBIX 3anacHbix yacrei "
npuHagnexHocTen gpupmsl MAFELL. B npoTueHoM
criyyae  OCHOBaHWA  ANs  MpeTeHsuit K
OTBETCTBEHHOCTW U3rOTOBUTENS HE CYLLECTBYET.

4  OcHaweHue / HacTpoiika

4.1 TMMopknioyeHue K cetu

Mepeq BBOGOM B 3KCMMyaTauwio  obGpatuTe
BHUMaHVe, yTOGH!I HarpshkeHe cet
COOTBETCTBOBANO C  pabouuM  HampskeHueM,
yka3aHHbIM Ha 3aBO/ICKOM Tabrnuuke.



4.2 Otcoc onunok
OnacHo

\ OnacHyto Ans 300pOBbS MbiMb
{_* > creayeTygansTb C NOMOLLbO
BcacblBatoLLero M-ycTpolicTsa.

Mpu npoBedeHuu noBbix paboT, Mpu  KOTOpbIX
obpasyetcs  Gorblioe  KONMMYECTBO  Mbinu,
MOACOEAUHUTE MaLUMHY K NOAXOAALIEMY BHELIHeMy
BbITSOKHOMY ~ YCTpOWCTBY.  CKOpOCTb  [BWXEHUS
BO3/iyXa [JOIKHa COCTaBNsITb He MeHee 20 m/c.

BHyTpeHHWIn auameTp oTcackiBatowero natpybka 1
(puc.1) cocranset 35 mm.

4.3 KavectBO pesa

VicnonbayiTe OCTpbIii UHCTPYMEHT, YTOBbI NONYYUTH
XopoLuee KayecTBo paspesa. Bbibepute
COOTBETCTBYWOWMA  MaTepuan  WHCTPYMEHTa U3
cnvcka B rnaee 4.5.

4.4 3akpenuTb MalMHY OT ONPOKUALIBAHUA

Lnst nopaepkkM OT ONMPOKWABIBAHUS Y NTaMeNbHOMo
(pesepa €CTb  MOM3yH Ha  kpblwke. Ans
COOTBETCTBYIOLLETO MPUMEHEHUS (C HanpaBnsioLe
unu 6e3) NonayH fomxeH GbITb MOBEPHYT.

e  Buikpytute otBepTKON C LiecTUrpaHHUKoM 4
(puc. 2) Berasky 27 (puc. 1).

e  [loBepHute monayH 28 (puc. 1) BOKPYr BCTaBKM,
fMoka HameyaTaHHOE Ha non3yHe (cmpasa)
n3obpaxeHne He OydeT COOTBETCTBOBATH
Heobxoanmomy MPUMEHEHNIO (c
Hanpasnsowwen unm 6e3). (Ons Heobxoanmon
TOHKOM peryn1poBky nonayHa Ha
HUXHEW/BEPXHE CTOPOHE MOM3yHa HaxoasTcs
perynmpoBoYHble BUHTHI 26 (puc. 1), koTopble
MOXHO perynupoeatb  OTBEPTKOM o
LecTurpaHHukom 4 (puc. 2).

e  CHoa 3aTsiHuTe BCTaBky 27 (puc. 1).

4.5 BbIGOp UHCTpYMeHTa

- avck nunbl - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 3y6beB
- avck unbl - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 3y6a

- auck nunbl - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 3y6beB
anck nunbl - HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 3y6bes
- YCTpOWCTBO AN15 NpoAosnsHoM peskn MF-SE3

- perynupyemoe npucrnocobneHne ans BbIOOpKM
nasoB MF-VN25

- (bpe3sa ans runcokaptoHa MF-GF90/15
- (pe3sa aAns anoMuHKeBbIX coeanHenuin MF-AF90

Cwm. Tarke Tabnuuy B rnase 9.

4.6 CmeHa MHCTPyMeHTa Ha NMMNbHOE MONOTHO,
¢pesy ana oOpaboTKM runcokapToHa Wnu

¢pesy pana  o6paGoTkM  anOMUHUEBbIX
COeANHEHUN.
/\ OnacHo
/7 1\
/ 1\ Tlpnnposeaernm nobbix pabort no
(_9\; TEXHUYECKOMY 0BCNYXMBAHMIO
BbIHUMATb BUIKY COEANHUTENBHOMO
LWHYpa.
N\ LLuTok ons CTpyxkv Heobxoanmo
Ilmﬂ\\ OTKPYTUTb 0 CMEHbI MHCTPYMEHTA.
/&) \
[ N

e  OTKpyTUTEe OTBEPTKOW C LUECTUrPaHHUKOM 4
(kpenneHue puc. 2) BUHT C NOTaMHON rONOBKON
CO LUMTKOM ANsi CTPYXku 44 (puc. 11).

e YcTaHoBUTE AN 3aMeHbl MHCTPYMEHTa MalUnHy
no pasmetke 17  (puc. 1)  wmmwm
npoTUBOpacLLennsiollee YCTponcTso 38 (puc.
4) Ha Kpait MOBEPXHOCTM MpuneraHusi, 4Tobbl
Mpu  OTKPbIBAHMM KpbILKA OMPOKWAbIBaNach
yepes kpan.

e UYroObl OTKPBITH KPbILLKY 3aLMTHOTO KOXyXa 23
(pnc.4) cooky, HaxmuTe KHOMKy 2 (puc. 5). Mpu
HaXaTol KHOMKe NOTSHUTE pblyar BnokupoBkyu 3
BBepX. Ecnu noTaHyTb 3a pbiyar GNOKMPOBKM,
aBTomaTiyecku 6rokupyetcs Banm M pblyar
BKNKOYeHNs 8 (puc. 5).

e  OTKpyTUTEe OTBEPTKOW C LUECTUrPaHHUKOM 4
(kpenneHue puc. 2) BMHT ¢naHua 5 (puc. 4)
npoTMB  YacoBOW  cTpenku. [oTaHuTe
YCTPOWCTBO AN MPOAOMNBHOM  PEeskA  Min
perynupyemoe npucnocobnesne Ans BblGopky
nasoB Bnepes.

o  CpsuHbTe 3agHui dnaHel 29 (puc. 8) Ha Ban
(ecrm oTcyTCTBYET).

e  Hukakve petamu He [OMKHbI Mpununath K
3aKMMHOMY chnaHLy.

e YcTaHOBWTE AuCK NMUMbl, (pesy Ans paboTsl no
TUNCOKApTOHy UnM  chpedy ans  06paboTku



arntOMUHUEBBIX COEAMHEHWN Ha 3adHWUit dhnaHel,
29 (puc. 8).

Mpu ycTaHOBKe WHCTPyMeHTa crieauTe 3a
HamnpaBneH1eM BpalleHust (CM. HanpaBneHue
CTPETKN Ha KOPMYCE U Ha KPbILLIKE).

YCTaHOBUTE  3aKUMHBIA  (brlaHey, W BUMHT
(hnaHLa Ha MHCTPYMEHT.

3ataHuTe BMHT (bnaHua MOBOpOTOM MO
4yacoBOi  CTpesike oTBEPTKON €
LIECTUTPAHHUKOM.

3akpoiiTe KpbIWKY 3alUTHOrO Koxyxa. [ins
3TOr0 OMyCTUTE KPbILWKY M MPUXMUTE pblyar
Bnokvposku 3 (puc. 5) BHU3.

Mpu  dpeseposaHun  nAKT
COeaMHEHNN Heobxoaumo
YCTaHaBMMBATb LUUTOK ANS CTPYXKU.

anoMUHNEBbIX
BCerna

4.7 CmeHa MHCTpyMeHTa Ha YCTPOWCTBO AnA
NpoAoNLHON pa3pesku WNU perynupyemoe
npucnocoonexue Ans BbLIGOPKK Na3oB
VAN OnacHo

/ = \ [Mpn npoBeaeHuM Nobbix paboT no
{_* N TexHnyeckoMy oBChyKMBaHMIO
BbIHUMATb BUIKY COEANHUTENBHOMO
LWHYpa.
/\ LLnTok Ans CTPYXKM HEOBXOANMO
7/ n\

OTKPYTUTb O CMEHbl MHCTPYMEHTA.

YCTaHOBUTE ANS 3aMeHbl MHCTPYMEHTa MaLLMHY
no pasmetke 17  (puc. 1)  wmwm
npoTMBOpacLLennsiollee ycTporcTso 38 (puc.
4) Ha Kpait MOBEPXHOCTM MpuneraHusi, YTobbl
Mpu  OTKPbIBAHMM KpbILKA OMPOKWAbIBaNach
yepes kpan.

UtoBbl OTKPBITL KPBILLKY 3aLMTHOTO Koxyxa 23
(puc.4) cboky, HaxmuTe kKHomky 2 (puc. 5). Mpu
HaXaTol KHOMKe NOTSHUTE pblyar BnokupoBky 3
BBepx. Ecnu noTsHyTb 3a pblyar GNoKMpoBKM,
aBToMaTyecku Orokupyetcs Banm W pblyar
BKMKOYeHNs 8 (puc. 5).

OTBWHTUTE OTBEPTKOM C LUECTUrpaHHUKoM 4
(kpenneHue puc. 2) BUHT ¢naHua 5 (puc. 4)
NPOTUB YaCOBOW CTPENKH.

CHumute dnaHel 6 (puc. 4) n BUHT cnaHua 5
(puc. 4).

CHumute 3agHuii dnadel, 29 (puc. 8) (ecnm
€CTb).

CaBWHbTE  YCTPOWUCTBO AN MPOLONbHON
pa3pesku Wi perynupyemoe npucnocobneve
Ans BbIGOPKY Na30B Ha Ban.

3aTAHUTe BpalleHWEM MO 4acoBOW CTpenke
BUHT bnaHuya 5 (puc. 4) oTBepTkon C
LIECTUTrPaHHNKOM.

3akpoiiTe KpbILKYy 3alMTHOTO KoxXyxa. [ns

3TOr0 OMyCTUTE KPbIWKY M MPUKMUTE pblyar
BnokmpoBku 3 (puc. 5) BHM3.

4.8 Hactpoika wupuHbl ¢pe3bl unu cbopka

perynupyemoro
BbIGOPKM Na3oB

npucnocobneHms  ans

Perynupyemoe npucnocobnexue ans BoIGOpku Nasos
30 (puc. 9) MMeeT NOBOPOTHBIE NMACTUHbI, ET0 MOXHO
HaCTPOUTb Ha LUMPWHY (hpesepoBaHus oT 154 po
25,0 mm. K perynupyembiM nmpucnocobnennsm ans
BbIOOpKM MA30B MpuUnaratoTCcs pacrnopHble  Lanbbl
crepytoLeit TonwyHel, B Mm: 5/2 /1 /0,5 (2x) /0,3

(2x)
C

HUMU

/ 0,1.

MOXHO  BbINOMHATE  NPOMEXYTOYHYHO

TonwwuHy ¢ warom 0,1 - 0,2 mMm.

BbinonHute Aans atoro cneayouiee:

CHavana ycTaHoBUTE HEOOXOAMMYIO LUMPUHY
BbI6OpKM NMa3oB  Mmpunaraemon  PacrnopHom
waiiboir (y perynupyemoro npucnocobnenus
anst BblbOpkM nasoB 6e3 pacnopHol Laiibb
WnpuHa nasa 15,4 mm).

ns cbopkm OT[EMNbHbIX JeTanen
perynupyemoro npucnocobnexnst Ans BbIGOpKM
nasos BCTaBbTE CHaYanaHeHyxHble
pacropHble Wwanbbl Ha nepegHwin dnaxey 31
(puc. 9). Mpu atom cnepute 3a TeM, 4TOObI
camas ToncTas pacnopHas waiba Bcerga bbina
nepBoil Ha 3aXXUMHOM (priaHLe.

HakoHel, ycTaHoBMTE nepefHiol0  AeTanb
perynupyemoro npucnocobneHns ans BolGopku
Na3oB (CTOPOHA C HAAMKCHIO) Ha (hnaHeLl,

YcraHoBMTe  Ha  bnaHey  Heobxoaumble
pacropHble Laibbl.

CTbikyiTe  3afHIO0  4aCTb  perynmpyemoro
npucnocobnenns ans  BbIOOpKM Na3oB  Ha
cdrnaHle W coxmute Becb 6nok  (npu
HeobxoaumocTy c HebonbLwMm



MPOBOpaYNBaHWEM), NOKa NepenHU driaHel, He
3aUKCMpyeTCs C 3aOHIM.

N\ Hu B koem cryyae He BbIXOAWTb 3@
/{j]\ npefenbl vanasoHa
:/ “@ \: perynu1poBaHusi, ykazaHHoro Ha
peryn1pyemom npucnocobneHnm
ans BbIBopky nasos. Yb6eautech B
TOM, YTO BCEraa ycTaHoBmeHs! obe
npunaraemble pacnopHble Wainbbl.
49 COopka ycTpoiicTBa pAns NpOAONbHOM
pa3spesku
e  Bosbmute 3agHee npuemHoe npucnocobnenve
ycTpolicTBa ANl MPOLOMbHOM  paspesku
(3Be3mo0bpasHast  paccedka B OTBEPCTUM)

KOPOTKIM [11aMETPOM B NEBYIO PYKY.

e  CgBuWHbTE MNWUMbHOE TMONMOTHO Ha JuaMeTp
NpYemMHoro npucnocobnennst Tak, Ytobbl 3ybbsi
MWLl pacrionaranucb  Hag — MpuUeMoM B
HanpaeneHum k Bam.

e  COBuHbTE pacnopHylo Llaiby Ha npuemHoe

npucnocobnenue.
e [loBTOpUTE BCE C MNUMbHBIM MOMOTHOM U
pacnopHon Wwaibot B aHanNorMyHom

nocnefoBaTensHOCTL elle 2 pasa.

e  YcraHoBuTE NepefHuii naHel ¢ BCTPOEHHbIM
BMHTOM (pniaHua B OTBEPCTME M MOBEpPHUTE
dhnaHeL ¢ NerkuM NPWXKAMHBIM [BIKEHWEM [0
thukcaumm dnaHua.

4.10 CMeHa U HacTpoiKa MOBOPOTHBLIX PEXYLUX
nnactuH "perynupyemoe npucnocobneHue
Ans BbIGOPKM na3oB"

Perynupyemoe npucnocobnenne ans Bblbopku na3oB
30 (puc. 9) ocHaweHo 4 TBepAoOCMNABHLIMU
NOBOPOTHbIMU nnactuHamu 32 7 4
TBEPAOCNNABHbIMM YepHOBLIMY MeTuMKamm 33. Ecnn
OHU 3aTynATCS ANs paspesaHnsi, MOXHO NepeBepHyTb
NOBOPOTHYI0 nnactuHy 32 (puc. 9) Tpuxabl, a
MoOBOPOTHYI0 nMnacTuHy 33 (puc. 9) aBaxabl. 3atem
YCTGHOBUTE HOBblE OpUrUHAMbHbIE MOBOPOTHbIE
nnacTuHb!!

BbinonHute Aans atoro cneayouiee:

e  CHumuTe perynupyemoe npucnocobneHue ans
Bblbopku naszoB 30 (puc. 9), kak omMcaHo B
nyHkTe 4.8, ¢ MaLLUHBI.

BbikpyTUTEe BWHTHI C MoTaiHoiN ronoskoi 34
(puc. 9) otBepTkoit Torx.

e QOuuctuTe BCE [eTarM W OTCEKM HOXa
perynupyemoro npucnocobneHns ans BolGopku
MasoB.

lMepeBepHUTe WNM  3aMEHUTE  MOBOPOTHbIE
nnacTuHbl 32 1 33 Ha HoBbIE.

e  3aKpenuTe MOBOPOTHbIE MMACTUHBI BUHTAMU C
MoTaHOA TOMOBKOW W CHOBA 3aTAHUTE WX
oTBepTkon Torx (4 Hm).

O6e [petann yCTaHOBMEHbl NPaBWIbHO,  ECI
obpaTHas CTOpOHa KPOMKM HOXa npuneraet K
Hecylien 4YacTM W BUHTbI C MOTAWHOM T[OMOBKOW
MOXHO BKDYTWTb TaK, 4TODbl MOBEPXHOCTb BUHTA C
NOTaHOM roroBKOW HaXxoaunach noj UNu Ha YpoBHe
C NOBEPXHOCTbIO MOBOPOTHOI NNACTHHbI (CM. puc. 9).
Takum obpasom obecneunBaeTcs  paguanbHbIA
BbICTYN pa3pe3a Makc. 1,1 mm.

4.11 CmeHa U HacTpoiKa MOBOPOTHbLIX PEXYLMX
nnactuh  "dpesa gna pabotel  no
rUncoKapToHy"

®pesa gna runcokaptoHa 35 (puc. 10) ocHaleHa 2
TBEPAOCNNACHBIMM  MOBOPOTHBIMK  NnacTuHamn (4
pexylie CTOpOHbI) U 4  TBeppocnnaBHbIMU
MOBOPOTHLIMK NACTMHAMU (3 pexyLuMe CTOPOHbI).
Ecnu oHu 3aTynaTcs ans  paspesaHusi, MOXHO
nepeBepHyTL MOBOPOTHYID nnactuHy 36 (puc. 10)
ABaxdbl, a MoBOPOTHYt0 nnactuHy 37 (puc. 10)
TPUXAbl. 3aTeM YCTaHOBUTE HOBbIE OPUIMHaNbHbIE
MOBOPOTHbIE NNACTUHbI!

BbinonHuTe Ans atoro cnepyouyee:

e  CHumute chpesy ansa runcokaptoHa 35 (puc.
10), Kak OnnCaHo B NyHKTe 4.7, C MaLMHBI.

e  BbikpyTUTE BUHTHI C MOTaWHOW ronoskon 34
(puc. 10) otBepTKOM TorX.

e  OuucTuTe BCe [eTanu 1 OTCekU Hoxa B (pese
[ONs TUNCOKapTOHa.

e [lepeBepHuUTE UMW  3aMeHUTE NOBOPOTHblE
nnacTuHbl 36 n 37 Ha HoBbIE.

e  3aKpenuTe MOBOPOTHbIE MMACTUHBI BUHTAMU C
noTaiHOM rOMOBKOW U CHOBA 3aTAHWUTE WX
oTBepTkon Torx (4 Hm).

O6e petanu YCTaHOBNEHbl  NpaBWUbHO,  eCnn
06paTHaﬂ CTOpOHa KPOMKW HOXa npuneraet K



Hecylien 4YacTM W BUHTbI C MOTAWHOW T[OMOBKOW
MOXHO BKDYTWTb TaK, 4TODbl MOBEPXHOCTb BUHTA C
NOTaHOW roroBKOW HaXxoaunach noj UNu Ha YpoBHe
C MOBEPXHOCTbK MOBOPOTHOM MMACTUHbI (CM. puC.
10). Takum obpa3om obecrneunBaeTcs paguanbHbIi
BbICTYN pa3pesa Makc. 1,1 mm.

412 ®pe3a pana anMUHNEBbIX

COeMHEeHNI

MnacTuHbl antoM1HNEBbIX
COeAMHEHM HENb3s
MepeBopaymnBaTh, NOCKOSbKY OHM
BnasHbl. (MoaTaumsath Tynon
VHCTPYMEHT).

06paboTku

5 Okcnnyarauus

5.1 Bsop B akcnnyaraumio

[laHHY0 MHCTPYKUMIO MO  3KChnyaTauun cregyet
[OBECTM [10 CBELEHMS BCEX MWL, KOTOPLIM NOPYYeHO
yrpaBieHne MalunHoW, npuyem ocoboe BHUMaHWe

cnegyet  obpatutb  Ha  pasgen  [lpaBuna
6esonacHocTm",

5.2 BKnro4eHue u BbIKNYEHUE

e  Bknwouyenne: BHauane  pasbnokupoBaTtb

BroKVPOBKY MPOTMB BKMKOYEHUS HAaXaTUEM Ha
pblyar  OnokupoBkn 7 (puc. 5). 3atem
aKTWBMpOBaTb ~ MPU  HaxaToM  pblvare
BrOKMPOBKM pblyar BKIKOYEHNS! 8.

lMockorbky OH MpefcTaBnsieT coboil BbIKMHYATENb
6e3 6nokvpoBkM, MalwnHa paboTaeT Nub A0 Tex
nop, NoKa 3TOT pblyar BbIKIIOYEHNS HaxaT.

BCcTpoeHHast  amekTpoHuka — obecrieunBaeT  Mpy
BKJTIOUEHUN Ge3yfapHOe YCKOpEeHUe U MU SeiCTBUM
Harpysku YCTaHaBNMBAET YacTOTy BpalleHus Ha
YCTAHOBMEHHOE 3HaueHMe.

Kpome Toro aTa anekTpoHuka perynupyet geuratenb
npu neperpyske, T.e. UHCTPYMEHT COXpaHsieT CBOe
nornoxeHue. 3aTem BbIKMIOYATE  MalunHy. 3aTem
CHOBA BKMIOYMTE MAlMHYy M NWAUTe fJanblue C
YMEHBLLEHHOI CKOPOCTBIO MOfaYM.

YCTaHOBOYHbIM Konecom 9 (puc. 3) MOXHO HaCcTPOUTb

yncno o6OpOTOB MHCTPYMEHTA MMaBHO B AuanasoHe
ot 3600 g0 6250 MuH-'.

YpoBeHb Yncno 06opoToB MuH'!

3600

4130

4660

5720

1
2
3
4 5190
5
6

6250

[pynnbl MaTepuana
- [BX, nnekcw, MNA, antoMrH1eBOE COeIMHEHVE

- YpoBeHb:1-6
- TBepgas  [OpeBecMHa,  Msirkas  ApEeBECUHa,
KIeeHHas fpeBecuHa
- YpoBeHb: 3-6
- MAUTHblE MaTepManbl C NOKPbITUEM
- YpoBeHb: 4-6
- runc
- YpoBeHb: 3-5

e  Boiknioyenne: [ing BblkoyeHns OTnycTuTe
pblyar BKITOYEHNS 8. BctpoeHHbIM
aBTOMaTU4ECKMM TOPMO3OM BPEMS [BUKEHWS
M0 WHEPUMM MHCTPYMEHTa OrpaHu4uUBaeTCst
npum. 5 cekyHpamu. bBnokupoBka npoTuB
BKIIOYEHUS1 aBTOMATMYECKM CHOBA [EiCTBYET U
He  [JONMycKaeT  CryvaliHoe  BKIOYeHue
namenbHoro dpesepa.

5.3 BpesbiBaHWe HanpaBnALLeN (cneuuanbHble
NpUHAANEXHOCTH)
/;\ OnacHo
/ = \ lMepBbIi BBOA B 3KCNNyaTaumio
/ ° \ [Mepen nepBbiM BBOLOM B

aKcnnyatauuto cbanaHeupyiite
npoTMBOpacLUennsioLLee
ycTponctBo 38 (puc. 4) ¢ auckom
nurbl:




MonoxuTe  HanpaBnsIOWYID HA  POBHOM
OCHOBaHUM.

YcTaHoBUTe MalLWHY B Hayane HanpaenstoLei
nasom 24 (puc. 6) B NnuTe OCHOBaHWA Ha
MPYXWHY HanpasnsoLLen.

Hactpoitte rny6uHy nponuna npumepHo Ha 3
MM.

BkniounTe MalLMHY U paBHOMEPHO CABUHbTE ee
B HanpaBneHuM pesaHust No BCei [nuHe.
BosHukLwast pexyLiast KpomKa Ha
NPOTMBOPACLLENNSIOLLEM  YCTPOIACTBE  CIIYKMT
Pa3MeTO4HON KPOMKOW ANst MUIBHOTO NOMOTHA,
peryn1pyemoro npucnocobneHns ans BolGopkx
NasoB W YCTPOICTBA A5 NPOAOMBHON paspeskm.

MonoxXuTe HaNpaBNSOLLYIO HA 3arOTOBKY.
MpuUCoeaNHUTE K 3aroTOBKE W BbIPOBHSNTE MO
pasmeTke. 3aTAHUTE HAMPaBMAOWYW Ana

hukcaLmum 0benmn cTpybunHamm
(cneumanbHble npuHagnexHoctn) 39 (puc. 8).

HacTpoliTe rnyGuHy nponuna Ha MatuvHe.
Bkniouute  MalwuMHy W nepedpuraite  ee
paBHOMEPHO B HamnpaBeHUM pe3aHmsi.

He u1cTuTe HanpaBnsitoLLylo pacTBOPUTENSIMH,
MOXHO  MOBPEaWTb  MPOTUBOCKOMb3SILLYHO
00MLoBKY.

5.4 Hactpo#nka rny6uHbI pe3aHus

[ny6uHy nponuna MoxHO perynuposatb 0T 0 o 26
MM, C Larom 1 Mwm.

BbinonHuTe Ans atoro cnepyouyee:

Mosephute ctpenky 10 (puc. 8). BepxHee
rnonoxenne pAna pabot ¢ HanpaensioLLen,
HWKHee  rmonoxeHne ana  pabor  6Ges
HanpaBnsoLLeNn.

Hactpoiite rnyGuHy nponuna  yrnopom no
rmybuHe 11 (puc. 5) no wkane. Y ynopa
Bnokvposka Yepes 1 Mm.

[ns  HacTpoWkM MPOMEXYTOYHbIX pa3MepoB
MOBEPHUTE OTBEPTKOW C LUECTUIpaHHMKOM 4
(kpenneHue puc. 2) BUHT C LMNMHAPUYECKON
ronokon 12 (puc. 5). OpuH  obopoT
cooTBETCTBYET 1 MM, [O€erneHWe Ha ronoBke
BMHTa cooTBeTcTBYeT 0,1 MM.

5.5 Ma3bl

Hactpoitte  HeobGxopumyto rmybuHy nponuna B
COOTBETCTBMM C rnaBoi 5.4.

BbinonHute ¢pesepoBaHie na3os
C MCMonb30BaHNEM
HanpasnswLLero yctponctaa. [Ans
nonyyeHns Gonee LMPOKMX Nasos
CMelLLaiTe HanpasnsioLee
YCTPOICTBO B CTOPOHY Crpasa
Haneso.

5.6 MaHunynsums
N\ OnacHo
/ l\ NamenbHbIN pesep He NpuUropeH
/ : \ ANs BEAEHUS BPYYHYIO.

——
HacTositensHo pekomeHayeTca

1CMonb30BaTh NapannenbHbIi
ynop, ynop HWKHero 3axeara, KSS-
HanpaBnsoLLYyto unm F-
HanpasnsioLyto. B ucnonHenum
KSS npunoxute 3arotoBky
YCTOM4MBO K OMOpeE.

5.7 Paspe3bl ¢ yTannueaHmem

ya\
/\ OnacHo

4 E \  OnacHoctb oTaa4m npu
/ H \ BbINOMHEHM Pa3pesos C
yrannusatuem! Mepen
yTannmBaHuem pasmecTuTe
MaLLMHy 3aaHel KpOMKOW NAuTbI
OCHOBaHUS K 3aKpenieHHoMY Ha
3aroToBke ynopy. B cryyae
1CMONb30BaHMs HaNpPaBAoLLE
(cneumanbHble NPUHAANEXHOCTH)
Bbl JOSIKHbI 3aKPEMUTH HA
HanpaBnsoLLen BXOAALLNIA B
KOMMIEKT creLyanbHbIX
npuHaganexHocte ynop. Bo Bpems
yTannuBaHns Kpemnko Aepxure
MaLLWHY 3a pyYKy 1 cnerka
nepemeLLanTe ee Bnepes!

—J

5.8 PaboTbl No pasmeTke

Y NnnTbl OCHOBaHMS ABA (PUKCMPOBAHHBIX yka3aTens
koHTypa 17 n 25 (puc. 1). Ykasatenb KoHTypa 25
COOTBETCTBYET CepeaumHe pesbl Ans runcokaptoHa
1 aniOMUHWEBBIX COEOMHEHUI. YkasaTenb koHTypa 17
COOTBETCTBYET ~ BHYTPEHHE  CTOPOHE  MUIBHOTO



MonoTHa, PErynmpyeMoro npucnocobnenus  ans
BbIOOPKM Ma30B M yCTpoWCTBA ANS MPOLONBHOI
paspesku.

e Bcerpa ucnonb3yiTe HanpasnsioLLee
YCTPOMCTBO.

e  3akpenuTe  3aroTOBKy OT  CMeLleHuss U
pacrornoxuTe 0CHOBaHWUS 3aroTOBOK TaK, YTobbl
WHCTPYMeHT ~ cBo6OAHO  mpoxoaun  MoA

3aroToBKOW (Mpw pasgensioLemM paspesaHuin).

e  Y[epXvBaliTe MalUMHY 3a Pyyky M YCTaHOBMUTE
nepegHeil 4acTblo MIUTbI  OCHOBaHWS Ha
3aroTOBKY.

e  Bknwouute namenbHbii  pesep (cm. 5.2).
OnycTuTte Ha HacTPOEHHYKO ryBUHY nponuna 1

npogBuraiiTe  MalMHy — pPaBHOMEPHO B
HanpaBneHM pesaHus.

e [locrie 3aBeplueHWs pesaHns  BbIKMOYMTE
namenbHbi  pesep,  OTNYCTUB  pblyar

BKIo4eHus 8 (puc. 5).

e OTBeguTe MalWWHYy B HafeTOM COCTOSHUM
Hasa[, B WCXOQHOE TOMOXEHMe W B ITOM
Mo3ULMN CHUMUTE €€ C 3aroTOBKU.Tem cambiM
rapaHTUpyeTcs, YTO MOABMKHbIA 3aLUUTHBIN
KOXYyX BYET 3aKPLIT NOMHOCTbIO.

. PacnunoBouHbIn - arperaT BO3Bpaljaetcs B
BepxHee 6ﬂOKMPOBaHHOB NnonoxexHue.

5.9 Pa6oTbl ¢ napannenbHLIM ynopom

[NapannenbHblit ynop 18 (puc. 2) npeaHasHadeH ans
paboT napannenbHo C yke CYLLECTBYIOLLEHA KDOMKOM.
Mpu aTom ynop MoXeT ObiTb YCTAHOBMEH KaK C
npaBoK, Tak U C NEBON CTOPOHbI MaLUWHBI. [pu aToM
30Ha pe3aHusi C NpaBoii CTOPOHbI COCTABMSET MPUM.
170 MM, a C NTeBOi CTOPOHbI - MpUM. 345 MM.

e [pu pabotax ¢ napannefbHbIM — YNOPOM
YCTaHOBUTE MHAMKATOP rybuHbl nponuna 10
(puc. 8) NOBOPOTOM B HkHee nonoxeHue (0es

HanpaBnsoLLen).
e Y cTepxHeil napanmnenbHoro ynopa MMeetcs
MacliTabupoBaHue,  3aHUMaloLee  NEBYO

CTOPOHY NNBbHOMO NONOTHA.

e [locne oTnyckaHus 6GapalukoBoro BuHTA 19
MOXHO PErynupoBaTh LMPWHY Mponuna (puc.
2), COOTBETCTBEHHO CMeLaTb yrop W 3aTeM
CHOBA 3aTsIHYTb GAPALLKOBbI BUHT.

[lONONHUTENBHO ~ MOXHO ~ MPOCTBIM  MOBOPOTOM
MCTIONb30BaTL MapanmenbHbIil ynop (HanpasnsioLyas
MOBEPXHOCTb [N KPOMKM 3ar0TOBKM  yKa3sblBaeT
BBEPX), @ Takke [BOWHYI Haknagky Ans nyullero
BefeHus namenbHoro pesepa. Tenepb MOXHO
BECTW MalliHy BOOMb PEiikv, 3akpenneHHol Ha
3aroToBKe.

5.10 PaboTbI C ynopoM HWUXKHero 3axsara

Ynop HwxHero 3axsata 20 (puc. 3) npegHasHauveH
Ans paboT napannenbHo C YXe CyLyecTBytoLLel
kpomkoit. pn 3TOM ynop MOXeT BbiTb YCTaHOBMEH
kaKk C NpaBoW, Tak 1 C NEBOI CTOPOHbI MaLLUHBI. [pu
9TOM 30Ha pe3aHusi C MpaBoN CTOPOHbI COCTaBMSIET
npum. 0 -100 MM, a ¢ neBoit CTOPOHBI - NpuM. 23-230
MM.

e [lpn pabotax C ynopoMm HWKHero 3axsaTa
yCTaHoBUTE MHAMKATOp rMybuHbl nponuna 10
(puc. 8) noBOPOTOM B HIXHEE MoNoxeHue (6e3

HanpaBnsoLLen).
e Y cTepxHeil napannenbHoro ynopa Mmeetcs
MacliTabupoBaHWe,  3aHUMaloee  NeByto

CTOPOHY NNBbHOMO NONIOTHA.

e [locne otnyckaHus GapalukoBoro BWHTA 19
MOXHO PErynupoBaTb LUMpWHY nponuna (puc.
2), COOTBETCTBEHHO CMeluaTb yrop W 3aTem
CHOBA 3aTAHYTb HapaLLKOBBIN BUHT.

Tenepb MOXHO BECTU MalluHy no y3KOI;1 3aroToBke,
I'IpOXOﬂ,ﬂLLI'eVI nog, NnUTOI OCHOBaHMS.

5.11 Hactpoika ans Kocoil pacnunoBKW (TONbKO
ans ucnonHehus KSS)

e Ocnabbte ynop 40 (puc. 7) n yctaHoBuTe yron
COrMAaCcHO LLKarne Ha HanpaBnsIoLLen.

e CHoBa 3aTsiHuTE ymop.

e C ofoumu ynopHbiMu GONMTaMW Ha HUKHe
CTOPOHe HanpaBnsioLLEN MPUNOXUTE MALLMHY K
obpabatbiBagMoit  3aroToBke.  BbimonHute
MPOMWr, CABUrast MalLWHy BNepe.

e flocne  nponuna  ycTaHoBMTE MMMy
nepeMelleHMeM Ha3aj CHOBa B UCXOZHOE
MOMOXEHNE.

BbicTpas HacTpoika noBTOpHLIX ynopos 43 (puc.
7)



e  OTKpouTe LecTUrpaHHoin oTBepTkon 4 (puc. 2)
LIECTUrPaHHUK B MOBTOPHOM YNOPE MPUMEPHO
Ha 1/2 obopoTa NPOTHB YacoBOW CTPENky

e  CpaBuHbTe MOBTOPHBIA  YMOp  HA  XECTKO
HaCTPOEHHbIA YNop CO CTOPOHbI, NEPEBEPHYTOM
Ha 0°, Tak 4Tobl OH Npuneran 3a ynopom.

e 3aTAHNTE WeCTUrPaHHIK B MOBTOPHIN YrOp.

e  YcraHoBute COOTBETCTBEHHO
NPOTUBOMOMNOXHYI0 CTOpoHy 0°
ynop.

Ha
MOBTOPHbIN

5.12 Pa6oTbI ¢ HanpaBnsoLei

e  YcTaHOBUTE MAlUMHY Ha HanpaBnsMoLLyl Tak,
ytobbl na3 24 (puc. 6) NAMTLI OCHOBaHMS
Haxogmncs Haf MPYXWHOR M Npoxogun Yepes
Hee.

e  YcTaHoBMTE MHAMKaTOp rMybuHbl nponuna 10
(puc. 8) noBOpOTOM B BEpxHee MOMOXeHWe (C
HanpaBnsiowleit). Takum  obpasom  Lukarny
MOXHO TakKe 1CMoNb3oBaTh C HAaNPaBNSoLLEN.

5.13 PaboTbl C UHANKATOPOM NONOKEHUS

Vicnonb3yiiTe Ans BblpaBHUBaHNS
HanpaensoLLen No LEeHTpanbHo
pa3meTke HanpaBnsLLEero nasa
MHANKATOP NonoxeHns. OH
npunaraeTcs K MalllHe 1nm
MHCTPYMeHTaM (Ans dpesepa no
TUCMOKAPTOHY UMW amOMUHNEBBIX
CcOeLMHEHUR).

BbinonHute Aans atoro cneayouiee:

e  YcraHoBuTE MHAMKATOP nomnoxeHus 42 (puc. 6)
Ha CeKLMo HanpaBnsIoLLed.

e COBuHBTE  MHAMKaTOp
HanpaBNSIOLLYI0 10 KOHTYpA.

e  CpBuHbTE HampaBnsOWY C  WHOMKATOPOM
MONOXeHNsl, Tak 4ToObl MepemHUA (kpacHas
KpOMKa) MHAMKATOp Pa3MeTk COOTBETCTBOBAI
pasmeTke.

NONOXEeHNA Ha

e  YCTaHOBMTE MalUMHy HA  HanpaBMsHOLLYio
(MHCTPYMEHT Temepb BBLIPOBHEH NO LEHTPY
pasmeTky).

e  Hacrpoitte Heobxoaumyio rny6uHy

(hpe3epoBaHus 1 0GpaboTaiiTe 3aroToBky.

5.14 CHaTue | ycTaHOBKA Ha HanpaBnstowwyo KSS
CHaTue:

e  CpBuHbTE MalUMHY Ha HampaBnsioLylo Ha 2-3
CM Bniepeg.

e Haxmute cTtonopHyto 3awenky 41 (puc. 5) u
MOTSHUTE MaLUMHY Ha3aj U3 HanpaBnsIoLLEN.

YcTaHoBKa:

e  YcTaHoBuTE MaluHy B 3agHeir obnactu
HanpaBnsioLLen Ha HanPaBnALLYIO TaK, YTobbl
na3 24 (puc. 6) Ha nepegHei CTOPOHE NNAUTbI
OCHOBaHMS COOTBETCTBOBAN npyXuHe
HanpaBensiolled  (MepekpbiTMe  Ha  NeByio
CTOPOHY NAUTbI OCHOBAHMS OK. 5 - 10 MM).

e COBuHbTE MaluMHy Bhepef [0 dukcaLymm
CTOMOPHOW 3aLLENKl 3@ NNUTON OCHOBAHMUSI.

6 TexHuyeckoe obGcnyxuBaHue 1
TEKYLUWUIA PEMOHT
OnacHo

Mpy npoBeaeHUm NMtobbIx paboT no
TEXHUYECKOMY 0BCTyXUBaHUIO
BbIHMMATb BUITKY COEAMHUTENBHOMO
LUHypa.

KoHcTpykums MaLluH MAFELL Tpebyet
MUHUMATBLHOTO TEXHUYECKOTO 0BCIy X BAHMS.

Vicnonbayemble  LWAPMKONOALLUMIHUKMA CMasaHbl Ha
BeCb CPOK akcnnyatauuw. [locne  AnuTenbHON
aKCMMyaTaLUum Mbl PEKOMEHLyeM nepefatb MalluHy
Ha TEXHUYEeCKUA OCMOTP aBTOPWU30BAHHOW UPMON
MAFELL mactepckoii no 06Cny)1BaHIO KIMEHTOB.

[ins cmaskn Bcex TOYEK CMaski MCTONb3yiTe TONbKO
Hally crieumanbHyto KOHCUCTEHTHYto cmasky, Ne ans
3aka3a 049040 (1 kr 6aHka).

6.1 XpaHeHue

Ecnu mawwHa He 6yp,eT Mncnonb3oBaTbCA B Te4eHne
ONUTEeNbHOro  BpeMeHu, TO  ee HeobXxoaMmMo
TWaTenbHO O4YUCTUTD. HeOKpaLIJeHHbIB
MeTannuyeckue 4Yactn o6pa60Ta|?1Te cpencTsom and
3aLUMTbl OT PXaBYUHbI.



7 YcTtpaHeHue Henonapok

7\ OnacHo
/1\ OnpeeneHite MPUUMH CyLLIECTBYIOLLVX HEMONaAoK U X YCTPaHeHMe Beera
! ¢\ TpebyIoT MOBBILIEHHOTO BHUMAHWS 1 OCTOPOXHOCTM. MpeaBapUTENbHO BhIHbTE

13 PO3ETKU BUNKY kabens nutaHus!

Hwxe nepeuncneHbl Hanboree YacTble HeNonaaky U Nx NPUYMHLI. Mpy BO3HUKHOBEHUM PYTVX HEMONaaoK
oOpalLaliTech kK CBOEMy AuUnepy Ui HenocpeacTBEHHO B CEPBUCHYLO cnyx6y komnanum MAFELL.

Henonapka

Mpuynna

YctpaHeHue

MalumnHa He BKMoYaeTcs.

B ceTu 0TCYTCTBYET HanpsKeHue.

MpoBepbTe nofayy HanpsHkeHus.

HewncnpaseH ceTeBon
npeaoXpaHuTeNb.

3ameHnte npenoxpaHuTenb.

/3HOLEHbI YrOMnbHbIE LWETKN.

[locTaBbTe MaLLMHy B MacTepckyto
cepBucHoi cnyx6bl MAFELL.

MatuvHa ocTaHaBnMBaeTCs BO
BpEMs pe3aHus.

OTKN0YEHNE CETEBOMO NUTaHMS.

MpoBepbTe NpefoxpaHuUTenb CETU
Ha Bxofle.

Meperpyska MaLUMHbI.

YMEHbLUMTbL CKOPOCTb MOAauM.

WHCTPpYMEHT 3acTpsieT npu

Cnmwkom BbicTpas nogava.

YMeHbLUMTbL CKOPOCTb MOAauM.

nofgave mallnHbl Bnepen

Tynow MHCTpyMEHT

HemeznexHo otnyctute
BbIkMioyaTenb. M3Bneys MatluHy
113 3arOTOBKY U 3aMEHUTb
VHCTPYMEHT

HanpsixeHue B 3arotoBke.

Henpasmanoe BeaeHne
MaLlWHbI.

YcTaHoBUTe napannenbHblii yrop.

HepoBHasi NoBepXHOCTb
3aroTOBKY.

BbIpoBHAITE NOBEPXHOCTb.

MogropesLune NATHa Ha MecTax
CPe3oB.

Henoaxopsawwmit Ans paboTbl unm
TYNOW UHCTPYMEHT

3aMeHTe MHCTPYMEHT

Bbibpoc onumnok 3a6ut.

Cnuwkom BnaxHas apesecuHa.

[nutensHoe pesaHue Ges oTcoca.

MopKMtouMTe MaLLMHY K BHELUHEMY
0TCOCy, Hanp., He6OMbLLOMY
MbINEYNOBUTENH.




8 [MMpuHapgnexHocTH, NocTaBnsieMble NO 3aKasy

TeepaocnnasHblit guck nunbl @ 120 x 1,8 x 20, 12 3y6bes (MpOAONbHbIN
paspes)

TsepgocnnasHblit guck mubl @ 120 x 1,8 x 20, 24 3yba (npogonbHble 1
ronepeyHble paspesbl)

TsepgocnnasHblit guck nunbl & 120 x 1,8 x 20, 40 3ybbeB (nonepeyHbiit
paspes)

TeepgocnnasHblii guck munbl @ 120 x 1,2 x 20, 40 3ybbeB (ans
namuHarta)

Hanpasnstowas F 80, anvHa 800 Mm
Hanpasnsiowas F 110, gnuHa 1100 Mm
Hanpasnsiowas F 160, gnuHa 1600 Mm
Hanpasnsowas F 210, gnvHa 2100 mm
Hanpasnsowas F 310, anva 3100 mm
Yrnosot ynop F-WA
lMp1HaaNEXHOCTH K HANPaBRSIOLLEN:
- cTpybumHa F-SZ100MM (2 wr.)
- coeuHUTESbHBIN anemeHT F-VS
- KapmaH Hanpasnstowen F 160

Cymka ¢ Habopom Hanpasnsiowmx F80/160 ¢ yrmoBbiM ynopom,
copepxaldas: F80 + F160 + coefuHUTENbHBIA 3NEMEHT + YrIoBOI ynop
+ 2 cTpy6LyHbI + CyMKa ANS HANPaBMAOLLMX

CymMKa ¢ Habopom Hanpasnsowmx F160/160, cogepkaias: 2 x F160 +
COEAMHUTENBHBIN SNEMEHT + 2 CTPYOLMHBI + CyMKa ANst HANPABSHOLLMX

cronop otaaum F-RS

ynop HwkHero 3axeata MF-UA, B cbope.

YCTPOWCTBO ANs NPoAonbHoi pesku MF-SE3

perynupyemoe npucnocobnenue ans Boibopku nasos MF-VN25

tpesa ans pabotel no runcokapToHy MF-GF45 ¢ uHaukaTopamu
NONoXeHus 2

tpesa ans pabotbl no runcokaptoHy MF-GF90/15 ¢ mHaukaTopamu
NONoXeHus 2

Opesep Ang 06paboTku anMuHMEBBLIX coeanHennn MF-AF90 ¢ 2
VHAVKaTOPaMi MONOXEHNS + LLUTOK NS CTPYXKM

OrtcacbiBatowmii wnaHr LW 35, 4 M, aHTUcTaTNYECKIi
YCTpONCTBO HanpaBnsioLLei (TonbKo Ans [peBecuHbl - KSS)

-34-

Ne ons 3akasa 092560

Ne ans 3akasa 092558

Ne ans 3akasa 092559

Ne ons 3akasa 092578

Ne ons 3akasa 204380
Ne ans 3akasa 204381
Ne ans 3akasa 204365
Ne ons 3akasa 204382
Ne ons 3akasa 204383
Ne ans 3akasa 205357

Best.-Nr. 205399

Ne ons 3akasa 204363
Ne ans 3akasa 204626
Ne ons 3akasa 204749

Ne ons 3akasa 204805

Ne ons 3akasa 202867
Ne ans 3akasa 206073
Ne ons 3akasa 206072
Ne ons 3akasa 206074
Ne ans 3akasa 205562

Ne ans 3akasa 206590 f

Ne ons 3akasa 206076

Ne ans 3akasa 093717
Ne ans 3akasa 204387



9 Bblbop maTepuana / BbIGOp MHCTPYMeHTa

Matepuansi ApeBecuHa / runc / nAuThI NAUTBI CIONCTBIX
UHCTPYMEHTBI ApeBecHo- TUNCOBOJIOKOHHbIE |  anlMUHMEBBIX matepuanos
CTpyXeyHas nAuThI coefiMHeHUN
nnuta
TBEpLOCMaBHOE X X X X
MUNBHOE NONIOTHO
YCTPOWCTBO Ans X X
NPOAOMBHON
paspesku
perynupyemoe X
npucnocobnexne
40151 BbIGOpKM
nasoB
tpesa ans X X
rNCoKapToHa
®pesa ana X
06paboTku
anoM1HNEBBIX
COeIMHEHUI

10 TMokoMNOHEeHTHOE U306paxeHne U CMMCOK 3anacHbIX YacTen
COOTBETCTBYIOLLYI0 MH(OPMALMIO MO 3an4acTsiM CM. Ha Halen JoMallHen cTpaHuue: www.mafell.com




Polski

Spis tresci

1
2

2.1
2.2
23
24
25
26
2.7
28
2.9
3

4

4.1
42
43
44
45
46

4.7

48
4.9
4.10
4.11
412

5.1
52
53
5.4

ObjaSnieNni€ ZNAKOW ..........ccccveviiririieiiieieieee st 37
Informacje dot. ProOAUKLU..........ccviriverricericc e 37
Informacje dot. PrOAUCENTA. .........ccuevrieeeereeee s 37
OZNACZENIE MASZYNY ....cvvirieevicieire ettt seb bbb bbb 38
DaNe tECHNICZNE..........eeevieiceee e 38
Informacje dot. emisji NAIASU .........c.oceviirierr e 38
Informacje dot. WIbIacCji.........ceurieeiiirieeiieriee e 39
ZAKIES AOSTAWY .....veiececeieiisisieiee ettt s s 39
Wyposazenie ZabezZPIECZAJACE .........cuevrrereereierreireieiereeiee st 39
Uzytkowanie zgodne Z Przeznaczeniem ..........cccereeeeeerieeeeenissineeniseieisesesseissse s 39
RYZYKO SZCZGIKOWE .......vveieeieisisis ettt 40
Przepisy bezpieCZEASIWA ........c.ceiirerecicee et 40
Zbrojenie [ USLAWIANIE .........c.ov ettt 41
POGIGCZENIE O SIECI... .. v eveeeeeeeiriiisi e 41
WYCIZG N WIBTY ...ttt snsesenas 41
JAKOEE CIBCIA ...t 41
Zabezpieczenie maszyny przed przeWr0CENIEM........cccvvvrvrrrereerereereenrerireseseseeeseseseeens 42
WYDOI NAIZEAZ ...t 42
Wymiana narzedzi przy brzeszczocie, frezie do piyt kartonowo-gipsowych wzgl.

frezie do kompozytdw aluminiOWYCh. ........ceuiiiiiriece s 42
Wymiana narzedzi w jednostce do ciecia wzdiuznego wzgl. w regulowanym

frEZIE O TOWKOW .....eeieeece ettt 43
Ustawienia szerokosci frezu wzgl. montaz regulowanego frezu do rowkéw .................. 43
Montaz jednostki do cigcia WZAIZNEFO .......cuvvvvivrirrreececrie s 43
Wymiana i ustawianie ptytek wymiennych "Regulowany frez do rowkow" ...........c.c.c.... 44
Wymiana i ustawianie ptytek wymiennych "Frez do ptyt kartonowo-gipsowych"............ 44
Frez do kompozytow aluminioWYCh..........cccvireicicceeerr s 44
PIACA ... 44
UFUCROMIBNIE ...ttt 44
WIBCZaNIE | WYIACZANIE .......vvviieecce ettt 44
Naciecie szyny prowadzacej (wyposazenie SPecialng).........cccovevevveeervieresereensenenens 45
Ustawianie gleboKOSCI CIECIA. ........c.veeriiierieiri e 45

-36-



55
5.6
5.7
5.8
59
5.10
5.11
5.12
5.13
5.14

6.1

10

1

2

ODSHUGA ...
Cigcia zanurzeniowe

Praca Z traSOWaNIEM ..........ccvuiuriieiiriier s 46
Praca z ogranicznikiem rOWNOlEGIYM ... 46
Praca z ogranicznikiem 0ddoINYM.........c.cieiriieeeeeseseeeseseeesese s 47
Ustawienia przy cieciu pod katem (tylko w wersji KSS) ........cccoovieieviciviescecsnees 47
Praca z SZyng ProWAGZECH ......c.vueureeereurienereiiesiseinissieisiss e

Praca ze wskaznikiem pozyciji

Zdejmowanie z szyny i naktadanie na szyne KSS
Konserwacja i Utrzymanie SPrawnOSCi ..........cceeurierieiniineinenieineise e
SKIBAOWANIE ......coeece et
USUWENIE USEEIEK ..ottt
WYp0SaZenie SPECIAINE........c.cvreeercieieieiees sttt snaeseeas
WybOr tWOrzyw / WYDOr NArZEAZI..........c.cvvevieieieieeieicinceseeer et
Rysunek z rozbiciem na czesci i lista czesci zamiennych..........cccoovvvevceessssceene, 50

Objasnienie znakéw

/\ Niniejszy symbol znajduje sie na wszystkich tych miejscach, w ktérych

II = \\ podano wskazéwki dot. bezpieczenstwa.
/ e \ Ich nie przestrzeganie moze pociggnag¢ za sobg ciezkie zranienia.
N\ Niniejszy symbol oznacza mozliwie szkodliwa sytuacije.

Imﬁ\\ Jezeli sig jej nie uniknie, moze nastapi¢ uszkodzenie produktu lub przedmiotéw

/)N znajdujacych sie w jego otoczeniu.
e Niniejszy symbol oznacza wskazowki dla uzytkownikéw i inne uzyteczne

informacie.

Informacje dot. produktu

do maszyn z nr art. 917801, 917802, 917804, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917840, 917841,
917842, 917843, 917845, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885 lub 987420

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

Klasa ochrony Il

bezpieczenstwa i ochrony zdrowia zgodnie z zatacznikiem | dyrektywy

c E Znak CE dokumentujacy zgodno$¢ z podstawowymi wymogami
maszynowej

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

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

W celu zmniejszenia ryzyka zranienia nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi.

2.3 Dane techniczne

Silnik uniwersalny, zabezpieczony przed 230 V~, 50 110 V~, 50 120 V~, 60
zaktocaniem fal radiowych i Hz Hz Hz
telewizyjnych

Moc pobierana (obcigzenie normalne) 1400 W

Prad przy obcigzeniu normalnym 70A 10,0 A 10,0 A
Predko$¢ obrotowa narzedzia na biegu 3600 - 6250 min-1

jatowym

Predko$¢ obrotowa narzedzia przy 3600 - 6250 min-1

obcigzeniu normalnym

Gtebokos¢ ciecia 0-26 mm

Srednica narzedzia maks. 122 mm

Otwér mocujacy narzedzia 20 mm

Srednica kro¢ca odsysajacego 35 mm

Ciezar bez kabla sieciowego i bez ogranicznika 5,0-6,6 kg

réwnolegtego

Wymiary (Sz x D x W) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Informacje dot. emisji hatasu
Warto$ci emisji hatasu ustalone zgodnie z EN 60745-1 i EN 60745-2-5 wynosza:

Poziom mocy akustycznej Wartos¢ emisji w zalezno$ci od miejsca
pracy
Obrébka 104 dB (A) 93 dB (A)
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Pomiaru hatasu dokonano przy seryjnie dostarczonym brzeszczocie, regulowanym frezie do rowkow,
jednostce do ciecia wzdtuznego, frezie do plyt kartonowo-gipsowych i frezie do kompozytéw aluminiowych.

Podane wartosci nie uwzgledniajg mozliwych odchylen w serii i nie nadajg sie do okre$lenia rownowaznego
poziomu dzwieku, gdyz ulega on odchyleniom w zaleznosci od czasu eksploatacji, danej obrébki i wptywow
otoczenia. Réwnowazny poziom dzwigku mozna z tego wzgledu okresli¢ u uzytkownika maszyny jedynie w

pojedynczym przypadku.

2.5 Informacje dot. wibracji

Typowe drgania przekazywane na konczyny gérme wynosza 3,6 m/s2.

2.6 Zakres dostawy

Frezarka do zacioséw MF26cc komplet z nast. elementami:

1 narzedzie frezarskie

1 brzeszczot (przy MAX-Alu z 40 zebami, przy MAX-Bau, GF i pile do drewna KSS z 24 zebami)

2 wskazniki pozycji

1 ogranicznik réwnolegty kpl.

2 narzedzia obstugi

1 kréciec odsysajacy

1 separator wiorow (tylko w wersji Alu — MAX)

1 skrzynka transportowa (w wersjach 917801, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917802, 917840,

917841, 917842, 917843, 917845, 987420)

1 walizka transportowa (w wersji 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885)

1 instrukcja obstugi
1 zeszyt Przepisy bezpieczenstwa“

2.7 Wyposazenie zabezpieczajace

/\ Niebezpieczenstwo
l Niniejsze urzadzenia sa konieczne
‘ [ ] >

do bezpiecznej eksploatacji
maszyny i nie mozna ich usuwac
ani odfaczac.

Maszyna wyposazona jest w nast.
wyposazenia zabezpieczajgcego:

elementy

- Géry staty kotpak ochronny

- Dolny ruchomy kotpak ochronny

- Wielka ptyta podstawowa

- Uchwyty reczne

- Wyposazenie fgczeniowe i hamulec
- Kréciec odsysajacy

2.8 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Frezarka do zaciosow nadaje sie wytgcznie do ciecia
wzdtuznego i poprzecznego oraz do frezowania
drewna litego, piyt, jak plyt wiérowych, piyt
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stolarskich, ptyt MDF, plyt gipsowo-wtdknowych,
aluminiowych ptyt kompozytowych i ptyt z materiatow
warstwowych.

Specjalne zastosowanie narzedzi:

- Brzeszczot nadaje sie wylacznie do obrobki
drewna, plyt gipsowo-kartonowych, kompozytu
aluminiowego i ptyt laminowanych.

- Jednostka do ciecia wzdluznego (wyposazenie
specjalne) przeznaczona jest wytacznie do obrébki
drewna i plyt gipsowo-kartonowych.

- Frezy do wyzlobien nastawczych nadajq sie
wylacznie do obrébki drewna.

- Frez do piyt kartonowo-gipsowych  jest
przeznaczony wytacznie do obrébki drewna i piyt
gipsowo-kartonowych.

- Frez do kompozytéw aluminiowych nadaje sie
wylacznie do obrébki piyt z  kompozytdw
aluminiowych.

Nalezy uzywac tylko narzedzi posiadajacych atest.
Nasze narzedzia produkowane sg zgodnie z normg



EN 847-1. Uzytkowanie ich do innych celéw, niz
opisane powyzej, jest niedozwolone. Producent nie
ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikte z
takiego uzytkowania.

Aby uzytkowa¢ maszyne zgodnie z przeznaczeniem
nalezy przestrzega¢ podanych przez Mafell
warunkéw eksploatacii, konserwacji i przegladow.

2.9 Ryzyko szczatkowe

N\ Niebezpieczenstwo
/ = \\ Pomimo uzytkowania zgodnego z
/ H \\ przeznaczeniem i przestrzegania

przepiséw bezpieczenstwa istnieje
mozliwo$¢ zaistnienia ryzyka
szczatkowego.

- Dotkniecie czesci brzeszczota wystajgcego pod
obrabianym przedmiotem.

- Dotkniecie z boku obracajacych sie czesci:
narzedzia, kotnierza mocujgcego i $ruby mocujacej
kotnierz.

- Odrzut maszyny przy
obrabianego przedmiotu.

- Ztamanie i wyrzucenie narzedzia lub czesci
obrabianego przedmiotu.

zakleszczeniu  sie

- Dotkniecie cze$ci przewodzacych prad przy
otwartej obudowie i nie wyjetej wtyczce sieciowe;.

- Utrudnione dziatanie stuchu przy dtuzszej pracy
bez uzycia nausznikéw.

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

3 Przepisy bezpieczenstwa

Niebezpieczenstwo

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

"~
N
© b >
//
”

Uwagi ogoélne:

- Ninigjsza maszyna nie moze by¢ obstugiwana
przez dzieci ani miodziez. Wyjatek stanowi
miodziez pracujgca w celach szkoleniowych pod
nadzorem fachowca.

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

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

- Uszkodzone kable lub wtyczki nalezy natychmiast
wymienic.

- Unikac ostrych zataman kabla. Przy transporcie i
sktadowaniu maszyny nie nalezy owija¢ kabla
wokot maszyny.

Nastepujace elementy nie moga by¢ uzywane:

- Popekane narzedzia i takie, ktore zmienity swoj
ksztatt.

- Narzedzia ze stali wysokostopowej szybkotngcej
(narzedzia HSS).

- Narzedzia stepione z powodu zbyt wielkiego
obcigzenia silnika.

- Narzedzia, ktére nie nadajq sie do pracy z
predko$cig obrotowa na biegu jatowym.

Wskazowki  dot.  uzytkowania

wyposazenia ochronnego:

- Przy pracy zawsze nosi¢ nauszniki.

- Przy pracy zawsze nosi¢ maseczke chronigacy
drogi oddechowe.

osobistego

- Przy wszelkich pracach nosi¢ okulary ochronne.

Wskazowki dot. pracy:

- Nie zbliza¢ ragk do elementéw tnacych ani do
narzedzia. Drugq rekq przytrzymywaé dodatkowy
uchwyt lub obudowe silnika.

- Nie wktadac¢ rak pod obrabiany przedmiot.

- Dopasowa¢ gtebokos¢ ciecia do
obrabianego przedmiotu.

- Obrabianego przedmiotu nigdy nie trzyma¢ w rece

grubosci

ani nad nogami. Zabezpieczy¢é obrabiany
przedmiot na stabilnej podstawie.
- Przy cieciu potaczonej szyny prowadzacej

maszyne mozna zdjaé z obrabianego przedmiotu
dopiero wtedy, gdy znajduje sie¢ ona w pozycji
wyjsciowej, a ruchomy kotpak ochronny jest
zamkniety.

- Trzyma¢ urzadzenie tylko za izolowane
powierzchnie, gdy wykonywane sg prace, przy



ktorych narzedzie tnace mogtoby uderzy¢ w ukryte
przewody pradowe lub kable urzadzenia.

Przy cieciu  wzdluznym  zawsze
ogranicznika lub prowadnicy.

Zawsze uzywac narzedzi o odpowiedniej wielkosci
i wiasciwym otworze mocujacym (np. o ksztatcie
promienistym lub okragtym).

Nigdy nie uzywac uszkodzonych lub niewtasciwych
podktadek wzgl. $rub.

Trzyma¢ maszyne obiema rekoma, a ramiona
utrzymywac w takiej pozycji, by mogty stawi¢ czota
sitom odrzutu. Zawsze stawa¢ z boku narzedzia,
nigdy nie ustawia¢ ciata w jednej linii z
narzedziem.

Pusci¢ wiacznikiwytacznik, gdy narzedzie sie
zakleszcza lub gdy ma miejsce przerwa w obrobce
z innego powodu. Spokojnie przytrzymaé maszyne
w materiale, az do catkowitego zatrzymania
narzedzia. Nigdy nie prébowa¢ usuwa¢ maszyny z
obrabianego przedmiotu ani nie wyjmowaé go do
tylu, jak dtugo narzedzie sie porusza wzgl. mogtby
mie¢ miejsce odrzut.

Gdy wymagane jest ponowne uruchomienie
narzedzia znajdujgcego sie¢  w  obrabianym
przedmiocie, nalezy wycentrowa¢ narzedzie w
szczelinie narzedziowej i sprawdzi¢, czy zeby
narzedzia sie nie zahaczyly w obrabianym
przedmiocie.

Podeprze¢ wielkie ptyty, aby zmniejszy¢ ryzyko
odrzutu przez zakleszczone narzedzie.

Nie uzywac tepych ani uszkodzonych narzedzi.
Zachowa¢ szczegdlng ostrozno$é, gdy ciecie
zanurzeniowe® wykonywane jest na ukrytym
obszarze np. na istniejacej cianie.

Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢, czy kotpak
ochronny zamyka sie w niezawodny sposoéb. Nie
uzywa¢ frezarki do zacioséw, gdy kotpaka
ochronnego nie mozna poruszaé w swobodny
spos6b i gdy natychmiast sie nie zamyka. Nigdy
nie zakleszcza¢ ani nie wiaza¢ kotpaka
ochronnego w pozycji otwartej.

Sprawdzi¢ stan i dziatanie sprezyny w kotpaku
ochronnym. Przed uzyciem maszyny zleci¢ jej
przeglad, gdy kotpak ochronny i sprezyna nie
dziatajg w sposob niezawodny.

uzywac
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- Przy cieciach zanurzeniowych zabezpieczy¢ plyte
gtéwna maszyny przed przesuwami wstecznymi.

- Nie odklada¢ frezarki do zacioséw na stole
roboczym ani na ziemi, gdy kotpak ochronny nie
przykrywa narzedzia.

- Skontrolowa¢ obrabiany przedmiot pod katem
obcych ciat. Nie cigé ani nie frezowaé czesci
stalowych.

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

wszystkim elementéw regulujgcych i prowadnic
stanowi wazny czynnik bezpieczefstwa.

- 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 Podiaczenie do sieci

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

4.2 Wyciag na wiory

/‘l‘\ Niebezpieczenstwo
/ 1\ Szkodliwe dla zdrowia pyly nalezy
hd odkurzaé przy uzyciu odkurzacza
typu M.

Przy wszelkiego rodzaju pracach zwigzanych z
wytwarzaniem wielkich ilosci kurzu nalezy podtaczy¢
do maszyny odpowiedni zewnetrzny  wycigg.
Predko$¢ powietrza musi wynosi¢ co najmniej 20
m/sek.

Srednica wewnetrzna krééca odsysajacego 1 (rys. 1)
wynosi 35 mm.

4.3 Jakos¢ ciecia

Uzywac¢ ostrego narzedzia w celu osiggniecia dobrej
jakosci ciecia. Wybra¢ z listy w rozdziale 4.5
narzedzie odpowiadajace materiatowi.



4.4 Zabezpieczenie

maszyny przed

przewréceniem

W celu zabezpieczenia przed przewroceniem,
frezarka do rowkow wpustowych posiada element
$lizgowy przy pokrywie. W celu jego zastosowania (z
szyng lub bez niej) element $lizgowy nalezy obrécic.

Przy uzyciu wkretaka szesciokatnego 4 (rys. 2)
wykreci¢ $rube mocujaca 27 (rys. 1).

Przekreci¢ element $lizgowy 28 (rys. 1) przy
Srubie mocujacej, az nadrukowany diagram na
elemencie $lizgowym (po prawej) bedzie
odpowiada¢ zadanemu zastosowaniu (z szyng
lub bez niej). Do ewent. precyzyjnej regulacii
elementu $lizgowego na dolnej i gornej stronie
elementu $lizgowego znajdujg sie  Sruby
nastawcze 26 (rys. 1), ktére mozna przekrecaé
za pomocg wkretaka szesciokatnego 4 (rys. 2).

Ponownie dokreci¢ $rube mocujaca 27 (rys. 1).

4.5 Wybor narzedzi

Brzeszczot - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 zgbdéw
Brzeszczot - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 zeby
Brzeszczot - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 zebdéw
Brzeszczot - HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 zgbdéw
Jednostka do ciecia wzdtuznego MF-SE3
Regulowany frez do rowkéw MF-VN25

Frez do ptyt kartonowo-gipsowych MF-GF90/15
Frez do kompozytéw aluminiowych MF-AF90

Patrz rowniez tabela w rozdziale 9.

4.6 Wymiana narzedzi przy brzeszczocie, frezie

/
AR
/\
/2 0\
JAYAN

do plyt kartonowo-gipsowych wzgl. frezie do
kompozytéw aluminiowych.

7\ Niebezpieczenstwo

\ Przy wszelkiego rodzaju pracach
konserwacyjnych nalezy wyja¢
wtyczke z gniazdka.

© (umm|
//

Separator widrow nalezy odkreci¢
przed wymiang narzedzia.
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Za pomocg wkretaka szesciokatnego 4 (uchwyt
rys. 2) wykreci¢c wkret z tbem stozkowym z
separatorem wiérow 44 (rys. 11).

Do wymiany narzedzi nalezy ustawi¢ maszyne
rysa 17 (rys. 1) wzgl. ochrong przed zerwaniem
38 (rys. 4) w strone krawedzi powierzchni
stykowej, zeby pokrywe mozna bylo obracaé
przy otwieraniu.

Aby otworzy¢ pokrywe ochronng 23 (rys.4) z
boku, nalezy uzy¢ przycisku 2 (rys. 5). Przy
doci$nietym  przycisku  nalezy  pociagnaé
dzwignie blokujacg 3 ku gorze. Pociagniecie
dzwigni  blokujacej powoduje automatyczne
zablokowanie watu i zaryglowanie dzwigni
wiaczajacej 8 (rys. 5).

Za pomocg wkretaka szesciokatnego 4 (uchwyt
rys. 2) poluzowa¢ $rube mocujaca kotnierz 5
(rys. 4) krecac w lewo. Odciggna¢ do przodu
jednostke do ciecia wzdtuznego  wzgl.
regulowany frez do rowkow.

Nasunag¢ tylny kotnierz 29 (rys. 8) na wat (jezeli
nie istnieje).

Kotnierze mocujace muszg by¢ wolne od
przylegajacych czastek.

Przytozy¢ brzeszczot, frez do piyt kartonowo-
gipsowych lub frez do  kompozytow
aluminiowych do tylnego kotnierza 29 (rys. 8).

Przy zaktadaniu narzedzia zwréci¢ uwage na
kierunek obrotdw (patrz kierunek strzatki na
obudowie lub na pokrywie).

Natozy¢ kotnierz mocujacy i $rube mocujacy
kotnierz na narzedzie.

Dokreci¢ Srube mocujaca kotnierz przekrecajac
ja w prawo za pomocg Wkretaka
szesciokatnego.

Zamkna¢ pokrywe ochronng. W tym celu
zamkna¢ pokrywe i docisng¢ dzwignie blokujaca
3 (rys. 5) ku dotowi.

Przy frezowaniu aluminiowych ptyt
kompozytowych nalezy —zawsze  zatozy¢
separator widrow.



4.7 Wymiana narzedzi w jednostce do ciecia
wzdtuznego wzgl. w regulowanym frezie do

rowkow
N\ Niebezpieczenstwo
// !\\ Przy wszelkiego rodzaju pracach
__* Y konserwacyjnych nalezy wyja¢
wtyczke z gniazdka.
N\ Separator wiéréw nalezy odkreci¢
A przed wymiang narzedzia.

e Do wymiany narzedzi nalezy ustawi¢ maszyne
rysa 17 (rys. 1) wzgl. ochrong przed zerwaniem
38 (rys. 4) w strone krawedzi powierzchni
stykowej, zeby pokrywe mozna bylo obracaé
przy otwieraniu.

e Aby otworzy¢ pokrywe ochronng 23 (rys. 4) z
boku, nalezy uzy¢ przycisku 2 (rys. 5). Przy
doci$nietym  przycisku  nalezy  pociagnaé
dzwignie blokujacg 3 ku gorze. Pociagniecie
dzwigni  blokujacej powoduje automatyczne
zablokowanie watu i zaryglowanie dzwigni
wiaczajacej 8 (rys. 5).

e  Za pomoca wkretaka szesciokatnego 4 (uchwyt
rys. 2) poluzowa¢ $rube mocujaca kotnierz 5
(rys. 4) krecac w lewo.

e  Usuna¢ kotnierz 6 (rys. 4) i $rube mocujacy
kotnierz 5 (rys. 4).

e Usung¢ tylny kotnierz 29 (rys. 8) (jezeli istnieje).

e Nasuna¢ jednostke do ciecia wzdtuznego wzgl.
regulowany frez do rowkéw na wat.

e  Dokreci¢ Srube mocujaca kotnierz 5 (rys. 4)
krecac ja w prawo za pomocg Wwkretaka
szesciokatnego.

e  Zamkng¢ pokrywe ochronng. W tym celu
zamkna¢ pokrywe i docisng¢ dzwignie blokujaca
3 (rys. 5) ku dotowi.

4.8 Ustawienia szerokosci frezu wzgl. montaz
regulowanego frezu do rowkow

Regulowany frez do rowkéw 30 (rys. 9) jest to frez do
ptytek wymiennych, ktéry mozna nastawi¢ na
szeroko$¢ od 15,4 do 25,0 mm. Do regulowanego
frezu do rowkoéw dotaczono podktadki dystansowe o
nast. grubosciachwmm: 5/2/1/0,5 (2x) / 0,3 (2x) /
0,1.
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W ten sposdb mozna osiggac réznice szerokosci po
0,1-0,2 mm.

W tym celu nalezy postepowaé w sposob
nastepujacy:

e Najpierw  nastawi¢c  zadang  szerokos$c¢
regulowanego frezu do rowkéw przy uzyciu
dotaczonych podkiadek dystansowych (frez do
rowkéw bez podkiadek dystansowych ma
szeroko$¢ rowka wynoszacq 15,4 mm).

e W celu zestawienia poszczegdlnych czesci
regulowanego frezu do rowkow najpierw
zaktada sie niepotrzebne podktadki dystansowe
na przedni kotnierz 31 (rys. 9). Nalezy przy tym
zwrdci¢ uwage na to, by podkiadka dystansowa
0 najwigkszej szeroko$ci zawsze znajdowata sie
przy kotnierzu mocujgcym.

e Nastepnie nalezy najpierw zatozy¢ na kotnierz
przednig czes¢ regulowanego frezu do rowkéow
(strona z napisem).

e  Zatozy¢ wymagane podktadki dystansowe na
kotnierz.

o Natozy¢ tylng cze$¢ regulowanego frezu do
rowkéw na kotnierz i docisna¢ catos¢ (ewent. z
lekkim przekreceniem), az przedni kotierz
spocznie na tylnym kotnierzu.

/\

/L \

VAVAY

W Zadnym wypadku nie mozna
przekroczy¢ zakresu regulacji
podanego na regulowanym frezie
do rowkoéw. Upewni¢ sie, ze
zawsze zostang zatozone
wszystkie dotaczone podktadki
dystansowe.

4.9 Montaz jednostki do cigcia wzdluznego

o Wzig¢ do reki tylng oprawe jednostki do ciecia
wzdiuznego (promienisty ksztatt u wylotu
otworu) z krétka $rednica.

e  Nasuna¢ brzeszczot na $rednice oprawy w taki
sposob, by zeby frezu znajdowaly sie powyzej
oprawy i byly skierowane na operatora.

e  Nasunag¢ podktadke dystansowa na oprawe.

o  Powtérzy¢ caly proces z brzeszczotem i

podktadkg dystansowg w tej samej kolejnosci
dalsze 2 razy.



o Natozy¢ przedni kotierz z wilozong $rubg
mocujacq  kotnierz do otworu i przekreci¢
kotnierz lekko naciskajac, az kotnierz zaskoczy.

4.10 Wymiana i ustawianie ptytek wymiennych
"Regulowany frez do rowkow"

Regulowany frez do rowkéw 30 (rys. 9) wyposazony
jest w 4 piytki wymienne HM 32 i 4 gwintowniki
wstepne HM 33. W przypadku stepienia ostrza
mozna obréci¢ ptytke wymienng 32 (rys. 9) trzy razy,
a plytke wymienng 33 (rys. 9) dwa razy. Potem
nalezy wtozy¢ nowe oryginaine plytki wymienne!

W tym celu nalezy postepowaé w sposob
nastepujacy:

o Wyjac¢ regulowany frez do rowkéw 30 (rys. 9) z
maszyny w sposéb opisany w 4.8.

o Wykreci¢ wkrety z tbem stozkowym 34 (rys. 9)
przy uzyciu wkretaka Torx.

o Wyczyscic wszystkie czeSci i oprawy nozy
regulowanego frezu do rowkow.

e Obréci¢ lub wymieni¢ ptytki wymienne 32 i 33.

e  Zamocowa¢ ptytki wymienne wkretami z tbem
stozkowym i dokreci¢ je ponownie wkretakiem
Torx (4 Nm).

Obydwie czesci sg wiasciwie zatozone, gdy tylna
strona krawedzi noza przylega do elementu no$nego,
a wkret z tbem stozkowym mozna wkrecié na tyle, by
powierzchnia wkreta z tbem stozkowym lezata ponizej
lub na réwni z powierzchnig ptytki wymiennej (patrz
rys. 9). W ten sposéb zapewnia si¢ promienisty
wystep poza krawedz tngcg wynoszacy maks. 1,1
mm.

4.11 Wymiana i ustawianie pltytek wymiennych
"Frez do ptyt kartonowo-gipsowych"

Frez do ptyt kartonowo-gipsowych 35 (rys. 10)
wyposazony jest w 2 plytki wymienne HM (z 4
ostrzami) i 4 ptytki wymienne HM (z 3 ostrzami). W
przypadku stepienia ostrza mozna obrdci¢ ptytke
wymienng 36 (rys. 10) dwa razy, a ptytke wymienng
37 (rys. 10) trzy razy. Potem nalezy wiozy¢ nowe
oryginaine ptytki wymienne!

W tym celu nalezy postepowaé w sposob
nastepujacy:
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o Wyjaé regulowany frez do piyt kartonowo-
gipsowych 35 (rys. 10) z maszyny w sposéb
opisany w 4.7.

o Wykreci¢ wkrety z tbem stozkowym 34 (rys. 10)
przy uzyciu wkretaka Torx.

o Wyczysci¢ wszystkie czesci i oprawy nozy frezu
do ptyt kartonowo-gipsowych.

e Obroci¢ lub wymieni¢ ptytki wymienne 36 i 37.

e  Zamocowa¢ ptytki wymienne wkretami z tbem
stozkowym i dokreciC je ponownie wkretakiem
Torx (4 Nm).

Obydwie czeSci sa wiasciwie zatozone, gdy tylna
strona krawedzi noza przylega do elementu no$nego,
a wkret z tbem stozkowym mozna wkrecié na tyle, by
powierzchnia wkreta z tbem stozkowym lezata ponizej
lub na réwni z powierzchnig ptytki wymiennej (patrz
rys. 10). W ten sposéb zapewnia sig promienisty
wystep poza krawedz tnacg wynoszacy maks. 1,1
mm.

4.12 Frez do kompozytéw aluminiowych

e Ptytek frezu do kompozytow

aluminiowych nie mozna obracac,
5 Praca

gdyz sg one przylutowane. (Tepe
narzedzie nalezy naostrzy¢).

5.1 Uruchomienie

Z niniejszq instrukcjg obstugi musza sie zaznajomi¢
wszystkie osoby, ktérym zlecono obstuge maszyny,
przy czym szczegolng uwage nalezy zwrécié na
rozdziat ,Przepisy bezpieczenstwa®.

5.2 Wlaczanie i wylaczanie

o Wiaczanie: Najpierw nalezy odryglowaé
blokade wiaczenia przez naci$niecie dzwigni
blokujacej 7 (rys. 5). Nastepnie, przy wcisnietej
dzwigni blokujacej, uzy¢ dzwigni wiaczajacej 8.

Poniewaz chodzi o wtgcznik bez blokady, maszyna
dziata tylko tak dtugo, jak dtugo wcisnigta pozostaje
dzwignia wiaczajaca.

Wbudowany uktad elektroniczny zapewnia przy
wigczaniu przyspieszenie bez odrzutu, a przy
obcigzeniu reguluje predko$¢ obrotowg na ustawiong
wartos¢.



Poza tym uktad elektroniczny powoduje redukcje
obrotow silnika przy przecigzeniu, tzn. narzedzie sie
zatrzymuje. Nalezy woéwczas wytaczy¢ maszyne.
Nastepnie ponownie wigczy¢ maszyne i pracowac ze
zredukowang predkoscig posuwu.

Za pomocy pokretta 9 (rys. 3) mozna ptynnie
nastawia¢ obroty narzedzia na predko$¢ od 3600 do
6250 min-'.

Poziom Predk. obrot. min-!
1 3600
2 4130
3 4660
4 5190
5 5720
6 6250
Grupy tworzyw
- PCV, Plexi, PA, kompozyt aluminiowy
- Poziom: 1 -6
- Drewno twarde, drewno migkkie, drewno
laminatowe
- Poziom: 3 - 6
- Materiaty ptytowe powlekane
- Poziom:4-6
- Gips
- Poziom: 3-5

o  Wylaczanie: W celu wytaczenia urzadzenia
nalezy zwolni¢ dzwignie wlaczajacq 8.
Wbudowany automatyczny hamulec powoduje
ograniczenie czasu hamowania narzedzia na
ok. 5 sek. Blokada wiaczenia aktywuje sie
automatycznie i zabezpiecza frezarke do
rowkéw wpustowych przed niezamierzonym
wigczeniem.
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5.3 Naciecie szyny prowadzacej (wyposazenie
specjalne)
AN Niebezpieczenstwo

Pierwsze uruchomienie

Wyréwna¢ ochrone przed
rozpryskiem wiorow 38 (rys. 4) z
brzeszczotem przed pierwszym
uruchomieniem:

e  Polozy¢ szyne na réwnej podktadce:

e  Ustawi¢ maszyne na poczatku szyny wpustem
24 (rys. 6) w ptycie gtéwnej na piorze szyny.

e Ustawi¢ gteboko$¢ ciecia na ok. 3 mm.

o Wigczy¢ maszyne i przesuwac réwnomiernie na
catej diugosci w kierunku ciecia. Powstajaca
krawedz skrawajaca przy ochronie przed
zerwaniem stuzy jako rysa dla brzeszczota,
regulowanego frezu do rowkéw i jednostki do
ciecia wzdtuznego.

e  Natozy¢ szyne na obrabiany przedmiot.

e  Przylozy¢ do obrabianego przedmiotu i utozy¢
przy rysie. W celu ustalenia szyny nalezy jq
zamocowaC przy uzyciu obydwu $ciskow
(wyposazenie specjalne) 39 (rys. 8).

e  Ustawi¢ gteboko$¢ ciecia w maszynie.
o Wigczy¢ maszyne i przesuwac jg rownomiernie
w kierunku ciecia.

e Nie czysci¢ szyny rozpuszczalnikami — powtoka
antyposlizgowa mogtaby ulec uszkodzeniu.

5.4 Ustawianie glebokosci ciecia

Gtebokos$¢ cigcia mozna nastawi¢ w przedziale od 0
do 26 mm, w stopniach po 1 mm.

W tym celu nalezy postepowaé w sposob
nastepujacy:

o  Przekrecic wskazéowke 10 (rys. 8). Gédrna
pozycja przeznaczona jest do pracy przy uzyciu
szyny prowadzacej, dolna pozycja bez szyny
prowadzacej.

e  Ustawi¢ glebokos¢ ciecia wedlug podziatki przy
uzyciu ogranicznika gtebokosci 11 (rys. 5).
Ogranicznik posiada 1-milimetrowy zatrzask.

o W celu ustawienia wymiaréw przej$ciowych
nalezy za pomoca wkretaka szesciokatnego 4
(uchwyt rys. 2) przekrecié $rube z tbem



walcowym 12 (rys. 5). Jeden obrét odpowiada 1
milimetrowi, jedna kreska na gtowicy wkretaka
odpowiada 0,1 mm.

5.5 Rowki
Ustawi¢ zadang gteboko$¢ ciecia zgodnie z
rozdziatem 5.4.

Frezowa¢ przy uzyciu elementu

prowadzacego. Szersze rowki

osigga si¢ przez przesuniecie na
bok elementu prowadzacego z

prawej na lewo.

5.6 Obstuga
/;\\ Niebezpieczenstwo
/ = \\ Frezarka do rowkow wpustowych
/ e \ nie nadaje sie do swobodnej
- —

pracy.< Koniecznie nalezy uzywaé
ogranicznika rownolegtego,
ogranicznika oddolnego, szyny
KSS lub prowadnicy szynowej F. W
wersji KSS nalezy potozy¢
obrabiany przedmiot w stabilny
sposob na koztach.

5.7 Ciecia zanurzeniowe
VAN Niebezpieczeristwo
/ I \ Niebezpieczenstwo odrzutu przy

{ * \ cieciuzanurzeniowym! Przed

— zanurzeniem nalezy przytozy¢
maszyne tylng krawedzig ptyty
podstawowej do ogranicznika
przymocowanego do obrabianego
przedmiotu. W przypadku
zastosowania szyny prowadzacej
(wyposazenie specjalne) nalezy
zamocowac dostepny jako
wyposazenie specjalne ogranicznik
do szyny prowadzacej. Przy
zanurzeniu maszyny nalezy jq
mocno trzymac za uchwyt i
przesuwac lekko do przodu!

5.8 Pracaz trasowaniem

Plyta podstawowa posiada dwa state wskazniki 17 i
25 (rys. 1). Wskaznik 25 odpowiada $rodkowi frezu
do piyt kartonowo-gipsowych i frezu do kompozytow
aluminiowych. Wskaznik 17 odpowiada wewnetrznej
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stronie brzeszczota, regulowanego frezu do rowkow i
jednostki do cigcia wzdtuznego.

Zawsze nalezy uzywa¢ prowadnicy.

Zabezpieczy¢ obrabiany przedmiot przed
przesunieciem i ustawi¢ elementy mocujace
obrabiany przedmiot w taki sposob, by
przedmiot ten swobodnie sie przesuwat (przy
przecinaniu).

Mocno przytrzyma¢ maszyne przy uchwycie i
natozy¢ przednig czescig ptyty podstawowej na
obrabiany przedmiot.

Wiaczy¢ frezarke do zaciosow (patrz 5.2).
Zanurzy¢ na ustawiong gtebokos¢ ciecia i
przesuwaé  maszyne  wspotbieznie = w
rdwnomierny sposeb.

Po zakonczeniu frezowania wytaczy¢ frezarke
do zacioséw przez zwolnienie  dzwigni
wiaczajacej 8 (rys. 5).

Przeciagng¢ maszyne w stanie natozonym z
powrotem do pozycji wyjsciowej i odsunac jq w
tej pozycji od obrabianego przedmiotu.W ten
sposéb zapewnia sig, ze ruchomy kotpak
ochronny bedzie w petni zamkniety.

Agregat tnacy powraca do gdrnej zaryglowanej
pozyciji.

5.9 Praca z ogranicznikiem rownoleglym
Ogranicznik réwnolegly 18 (rys. 2) stuzy do pracy
réwnolegtej w stosunku do juz istniejacej krawedzi.
Ogranicznik mozna umiesci¢ zaréwno po prawej jak i
po lewej stronie maszyny. Obszar skrawania wynosi
po prawej stronie ok. 170 mm, a po lewej stronie ok.
345 mm.

W pracy przy uzyciu ogranicznika rownolegtego
nalezy przekreci¢ wskaznik gtebokosci ciecia 10
(rys. 8) do dolnej pozycji (bez szyny).

Drazki ogranicznika réwnolegtego posiadajq
podziatke, ktdra odnosi sie¢ do lewej strony
brzeszczota.

Szeroko$¢ skrawania mozna przestawi¢ po
poluzowaniu $ruby skrzydetkowej 19 (rys. 2),
przesuwajac  odpowiednio  ogranicznik, a
nastepnie  ponownie  dokrecajac  $ruby
skrzydetkowe.



W celu umozliwienia lepszego prowadzenia frezarki
do zacioséw dodatkowo mozna tez uzy¢ ogranicznika
réwnolegtego, przez jego proste przekrecenie
(powierzchnia prowadzaca krawedzi obrabianego
przedmiotu wskazuje ku gorze). Teraz mozna
prowadzi¢ maszyne wzdtuz listwy zamocowanej na
obrabianym przedmiocie.

5.10 Praca z ogranicznikiem oddolnym

Ogranicznik oddolny 20 (rys. 3) stuzy do pracy
réwnolegtej w stosunku do juz istniejacej krawedzi.
Ogranicznik mozna umiesci¢ zaréwno po prawej jak i
po lewej stronie maszyny. Obszar skrawania wynosi
po prawej stronie ok. 0 -100 mm, a po lewej stronie
ok. 23 - 230 mm.

e W pracy przy uzyciu ogranicznika oddolnego
nalezy przekreci¢ wskaznik gtebokosci ciecia 10
(rys. 8) do dolnej pozycji (bez szyny).

e Drazki ogranicznika réwnolegtego posiadajg
podziatke, ktdra odnosi si¢ do lewej strony
brzeszczota.

e  Szeroko$¢ skrawania mozna przestawi¢ po
poluzowaniu $ruby skrzydetkowej 19 (rys. 2),

przesuwajac  odpowiednio  ogranicznik, a
nastepnie  ponownie  dokrecajac  $ruby
skrzydetkowe.

Teraz mozna prowadzic maszyne  wzdiuz

obrabianego przedmiotu biegnacego pod piyty
podstawowa.

5.11 Ustawienia przy cieciu pod katem (tylko w
wersji KSS)

e  Poluzowac ogranicznik 40 (rys. 7) i ustawi¢ kat
na podziatce szyny prowadzace;.

e Ponownie dokreci¢ ogranicznik.

e  Przylozy¢ maszyne obydwoma trzpieniami
ograniczajgcymi  po dolnej stronie  szyny
prowadzacej do obrabianego przedmiotu.
Frezowa¢ przesuwajac maszyne.

e  Po skrawaniu ustawi¢ maszyne z powrotem w
pozycji wyjsciowej.

Szybkie ustawienie zderzakéw 43 (rys. 7)

e  Otworzy¢ za pomocq wkretaka sze$ciokatnego
4 (rys. 2) $rube z them szeSciokatnym w
zderzaku o ok. 1 obrot w lewo.
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e Przesung¢  zderzak do  ogranicznika
ustawionego na state ze strony odwréconej 0° w
taki sposob, by przylegat on za ogranicznikiem.

e Przykreci¢ $rube z them szeSciokatnym w
zderzaku.

e  Ustawi¢ zderzak po przeciwnej stronie 0° w
podobny sposob.

5.12 Praca z szyna prowadzaca

e  Ustawi¢ maszyne na szynie prowadzacej w taki
sposob, by wpust 24 (rys. 6) ptyty podstawowej
znalazt sie ponad piérem i byt przez nie
prowadzony.

e  Przekreci¢ wskaznik gltebokosci ciecia 10 (rys.
8) do gornej pozycji (z szyng). W ten sposdb
mozna uzy¢ podziatki rowniez przy uzyciu
szyny.

5.13 Praca ze wskaznikiem pozycji

9 Uzy¢ wskaznika pozycji do

ustawienia szyny prowadzacej na
srodku rowka prowadzacego. Jest
on dotaczony do maszyny wzgl.
narzedzi (w przypadku frezu do piyt
kartonowo-gipsowych i frezu do
kompozytéw aluminiowych).

W tym celu nalezy postepowaé w sposob

nastepujacy:

o Natozy¢ wskaznik pozycji 42 (rys. 6) na zebro
szyny prowadzace;.

e  Przesung¢ wskaznik pozycji na szynie az do
rysy.

e  Przesung¢ szyne ze wskaznikiem pozycji, az
przednia (czerwona) krawedz wskaznika bedzie
sie zgadza¢ z rysa.

e  Umiesci¢ maszyne na szynie (narzedzie jest
teraz ustawione na $rodku rysy).

e  Ustawi¢c wymagang gteboko$¢ frezu i poddacé
przedmiot obrébce.

5.14 Zdejmowanie z szyny i naktadanie na szyne
KSS

Zdejmowanie:

e  Przesung¢ maszyne na szynie 0 2-3 c¢cm do
przodu.



e Uzy¢ zapadki 41 (rys. 5) i wysung¢ maszyne do
tytu z szyny prowadzacej.

Naktadanie:

e Ustawi¢ maszyne na tylnym obszarze szyny
prowadzacej w taki sposob, by wpust 24 (rys.6)
na przedniej stronie ptyty podstawowej zgadzat
sie z piorem szyny prowadzacej (z
zachodzeniem na siebie o0 ok. 5 - 10 mm po
lewej stronie ptyty podstawowej).

e  Przesung¢ maszyne do przodu, az zapadka
zaskoczy za ptyta podstawowa.

6 Konserwacja i
sprawnosci
™\ Niebezpieczenstwo

i \  Przywszelkiego rodzaju pracach

{_* N konserwacyjnych nalezy wyjac
wtyczke z gniazdka.

utrzymanie

7 Usuwanie usterek

N\ Niebezpieczerstwo
/7 1\

Maszyny MAFELL sq
niskoobstugowymi.

urzadzeniami

Stosowane tozyska sg nasmarowane na caty okres
zywotnosci. Po dtuzszym okresie uzytkowania zaleca
sie przekazanie maszyny do autoryzowanego serwisu
MAFELL w celu dokonania jej przegladu.

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

6.1 Skladowanie

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

Okreslenie przyczyn istniejacych usterek i ich usuniecie zawsze wymaga

[/ \) zwiekszonej czujnoci i ostroznosci. Przedtem nalezy wyjac wtyczke z

gniazdka!

Ponizej przedstawiono niektore z najczestszych usterek i ich przyczyny. W przypadku dalszych usterek nalezy
sie zwrdci¢ do dilera albo bezposrednio do serwisu MAFELL.

Usterka Przyczyna

Srodek zaradczy

Nie mozna wiaczy¢ maszyny

Brak napiecia sieciowego

Skontrolowac¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik sieciowy

Wymieni¢ bezpiecznik

Zuzyte szczotki weglowe

Dostarczy¢ maszyne do
przedstawiciela serwisu MAFELL

Maszyna zatrzymuje sie w trakcie | Awaria sieci

frezowania

Skontrolowa¢ zabezpieczenia
sieciowe

Przecigzenie maszyny

Zmniejszy¢ predkos¢ posuwu

Narzedzie zakleszcza sie przy

Zbyt szybki posuw

Zmniejszy¢ predkos¢ posuwu

posuwie maszyny Tepe narzedzie Natychmiast zwolni¢ wytacznik
Usuna¢ maszyne z obrabianego
przedmiotu i wymieni¢ narzedzie
Napiecia w obrabianym
przedmiocie

maszyny

Niewtasciwe prowadzenie

Uzy¢ ogranicznika réwnolegtego

Nieréwna powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Ustawi¢ powierzchnie
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Usterka Przyczyna

Srodek zaradczy

Nadpalenia przy ostrzach Przy obrébce uzyto
niewtasciwego lub tepego

narzedzia

Wymieni¢ narzedzie

Zapchany wyrzut wioréw Zbyt mokre drewno
Dtugie frezowanie bez wyciagu Podtgczy¢é maszyne do
zewnetrznego wyciagu, np. do
matego odpylacza
8 Wyposazenie specjalne
- Brzeszczot - HM ¢ 120 x 1,8 x 20, 12 zebdw (ciecie wzdtuzne) Nr katalogowy 092560
- Brzeszczot - HM ¢ 120 x 1,8 x 20, 24 zeby (cigcie wzdtuzne i poprzeczne) ~ Nr katalogowy 092558
- Brzeszczot - HM ¢ 120 x 1,8 x 20, 40 zebdw (ciecie poprzeczne) Nr katalogowy 092559
- Brzeszczot - HM ¢ 120 x 1,2 x 20, 40 zebdw (do laminatu) Nr katalogowy 092578
- Szyna prowadzaca F 80, dtug. 800 mm Nr katalogowy 204380
- Szyna prowadzaca F 110, dug. 1100 mm Nr katalogowy 204381
- Szyna prowadzaca F 160, dtug. 1600 mm Nr katalogowy 204365
- Szyna prowadzaca F 210, dtug. 2100 mm Nr katalogowy 204382
- Szyna prowadzaca F 310, dtug. 3100 mm Nr katalogowy 204383
- Ogranicznik katowy F-WA Nr katalogowy 205357
- Akcesoria do szyny prowadzace;:
- Scisk F-SZ100MM (2 szt.) Best.-Nr. 205399
- Elementtaczacy F-VS Nr katalogowy 204363
- Oprawa szyny F 160 Nr katalogowy 204626
- Zestaw oprawy szyny F80/160 z ogranicznikiem katowym, na ktory  Nrkatalogowy 204749
sktadajq sie: F80 + F160 + element taczacy + ogranicznik katowy + 2
$ciski + oprawa szyny
- Zestaw oprawy szyny F160/160, na ktéry sktadajq sie: 2 x F160 + Nrkatalogowy 204805
element faczacy + 2 $ciski + oprawa szyny
- Ogranicznik odrzutu F-RS Nr katalogowy 202867
- Ogranicznik oddolny MF-UA, kpl. Nr katalogowy 206073
- Jednostka do cigcia wzdtuznego MF-SE3 Nr katalogowy 206072
- Regulowany frez do rowkéw MF-VN25 Nr katalogowy 206074
- Frez do ptyt kartonowo-gipsowych MF-GF45 z 2 wskaznikami pozycji Nr katalogowy 205562
- Frez do ptyt kartonowo-gipsowych MF-GF90/15 z 2 wskaznikami pozycji Nr katalogowy 206590 f
- Frez do kompozytéw aluminiowych MF-AF90 z 2 wskaznikami pozycji i Nr katalogowy 206076
separatorem widréw
- Waz odsysajacy LW 35, 4 m antystatyczny Nr katalogowy 093717
- Element prowadzacy (tylko do drewna — KSS) Nr katalogowy 204387
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9 Wybor tworzyw / wybér narzedzi

Materialy | Plyty z drewna/ Piyty gipsowe / Aluminiowe plyty | Plyty laminowane
Narzedzia tworzyw gipsowo- kompozytowe
drzewnych wiéknowe
Brzeszczot HM X X X X
Jednostka do X X
ciecia wzdtuznego
Regulowany frez X
do rowkow
Frez do piyt X X
kartonowo-
gipsowych
Frez do X
kompozytow
aluminiowych

10 Rysunek z rozbiciem na czesci i lista cze$ci zamiennych
Informacje nt. czeci zamiennych podane sa na nasze;j stronie internetowej: www.mafell.com
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BezpenoStni POKYNY ......c.cuiiieiiiiieiieireesee e e 55
VYDaVENi / NASTAVENI ......c.cveieiieicicec s 56
PFDPOJENT K SHti....vivvieccicicieie ettt 56
OdSAVANT PIlIN ..o bbb 56
KVAIIEA FEZU ...t 56
Zabezpeceni stroje VUG SKIOPEN ........c.veueiceieescer e 56
VOIDA NAFAAI .......vici e 56
Zména néfadi na kotou¢ pily, frézu sadrokartonu, pfipadné frézu pro

RlINTKOVE SIIHINY. <o 56
Zména nafadi na drazkovaci jednotku, pfipadné nastavitelnou frézu...........cccccocveeneee 57
Nastaveni §itky frézovani, pfipadné kompletace nastavitelné frézy ...........c.cccovvvrvvnnne. 57
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5.6 0T o= o= TR

5.7 Rezy do hloubky

58 Prace PodIe OrYSOVANI.......ccvuririiiiiieieeeieistsisi sttt esnseses 60
59 Prace s paralelnim dorazem ... s 60
510 Prace se Spodnim QOTAZEM ..........ceuriiuericerreiceeeee et 61
5.11 Nastaveni pro pokosové fezy (pouze pro provedeni KSS) .........ccovvvnenenieinenienn: 61
512 Prace s vodicimi KOIEJNICKAMI ..........coveeeeeieiriiisrisereeee et 61
5.13 Préce s identifikatorem polony ..o 61
5.14 Ubirani / osazovani na kolejnickach KSS ... 61
6 SEIVIS @ OPFAVY ....vuiviviircieiiiets ettt ettt bbbt 62
6.1 USKIQANENT ..ottt en 62
7 OdStran&ni POFUCK........cucueiiee e 62
8 ZVIASINT PEISIUSENSIVI...vvvveieirisireecce et 63
9 Volba materialu / volba NATadi..........c.ccovveviiriirnisene e 64
10 Viykres rozlozenych ¢asti a seznam nahradnich dild ..........ocveereercerenerensnrenene 64

1 Vysvétleni znacek

N\ Tento symbol je umistén na vSech mistech, kde naleznete pokyny pro Vasi
/i\ bezpeénost.
(I : \) Nedodrzovani mize mit za nasledek nejtéZsi zranéni.
N\ Tento symbol oznaCuje moznou nezadouci situaci.
//@[‘7\\ Pokud ji nebude zabranéno, mize to poskodit vyrobek nebo pfedméty v jeho
'/ okoli.
ﬂ Tento symbol oznacuje tipy pro pouzivani a ostatni uzite¢né informace.

2 Udaje o vyrobku
pro stroje s pol. & 917801, 917802, 917804, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917840, 917841,
917842, 917843, 917845, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885 nebo 987420

2.1 Udaje o vyrobci
MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218
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2.2 Charakteristika stroje
VSechny udaje nutné pro identifikaci stroje jsou k dispozici na pfipevnéném vykonovém Stitku.

Tfida ochrany Il

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

C

/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 naradi separovana a
odvezena k recyklaci, ktera je Setrna k Zivotnimu prostredi.

@ Pectéte si provozni ndvod, aby bylo zmiméno riziko zranéni.

2.3 Technické udaje

Univerzalni motor, ktery nerusi rozhlasové 230 V~, 50 110 V~, 50 120 V~, 60
a TV vysilani Hz Hz Hz
Pfikon (normalni zatizeni) 1400 W

Proud pfi normalnim zatizeni 70A 10,0 A 10,0 A
Otacky naradi pfi béhu naprazdno 3600 - 6250 min-!

Otacky nafadi pfi normalnim zatizeni 3600 - 6250 min-!

Hloubka fezu 0-26 mm

Prlmér nafadi max. 122 mm

Upinaci otvor nafadi 20 mm

Prlimér odsavaciho hrdla 35mm

Hmotnost bez sitového kabelu, bez paralelniho dorazu 5,0-6,6 kg

Rozméry (§ x d x v) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Udaje o hlukovych emisich
Hodnoty hlukovych emisi zjisténé podle EN 60745-1 a EN 60745-2-5 Cini:

Hladina vykonu hluku Emisni hodnota vztahuijici se k pracovisti
Opracovavani 104 dB (A) 93 dB (A)

Méfeni hluku bylo provadéno se sériové dodavanymi pilovymi kotoudi, nastavitelnymi frézami, drazkovaci
jednotkou, frézou na sadrokartony a hlinikové slitiny.

Udané hodnoty nezohlediuji Zadny mozny sériovy rozptyl a nejsou vhodné pro zjisténi posuzovaci hladiny,
protoZe kolisaji v zavislosti na dobé pouziti, daného opracovani a vlivech okoli. Posuzovaci hladina mize byt
proto zjiSténa pouze uzivatelem stroje v jednotlivém pfipadé.
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2.5 Udaje o vibraci
Typicky pohyb ruka-paze je 3,6 m/s2.

2.6 Rozsah dodavky
Drazkovaci fréza MF26cc kompletné s:

1 frézovacim néstrojem

1 kotoucem pily (u MAX-Alu se 40 zuby, u MAX-Bau, GF a Holz KSS se 24 zuby)

2 identifikatory polohy

1 spojka paralelniho dorazu

2 obsluzna naradi

1 hrdlo odsavani

1 OdréaZe¢ pilin (pouze hlinik — provedeni MAX)

1 transportni bedna (u provedeni 917801, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917802, 917840,

917841, 917842, 917843, 917845, 987420)

1 transportni kufr (u provedeni 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885)

1 provozni navod
1 sesit ,Bezpecnostni pokyny*

2.7 Bezpecnostni zafizeni

Nebezpeci

Tato zafizeni jsou doporu¢ovana
pouze pro bezpeény provoz stroje
a nesmi byt odnimana pfipadné
uvedena mimo funkci.

"~
N
© b >
//
”

Stroj je vybaven nasledujicimi
zafizenimi:

bezpecnostnimi

- Horni pevny ochranny kryt

- Spodni pohyblivy ochranny kryt
- Velka zakladni deska

- Madla

- Spinaci zafizeni a brzda

- Hrdlo odsavani

2.8 Pouziti priméfené urceni

Drazkovaci fréza je vhodna vyluéné k podélnému a
pficnému fezu a rovnéz pro frézovani masivniho
dfeva, deskovych materialli jako dfevotfiskovych
deset,  stolafskych  desek, MDF  desek,
sadrokartonovych desek, desek z hlinikovych slitin a
desek z vrstveného materialu.

Specialni pouziti naradi:

- Pilové kotouée jsou vhodné vyhradné pro
opracovavani dfeva, sadrokartonovych stavebnich
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desek, desek z hlinikovych slitin a z vrstveného
materialu.

- Drazkovaci jednotka (zvlaStni prislusenstvi) je
vhodna vyluéné pro opracovavani dfeva a
sadrokartonovych desek.

- Nastavovaci drazkovaci fréza je vhodna vyluéné
pro opracovavani dreva.

- Fréza na sadrokarton je vhodna vyluéné pro
opracovavani dieva a sadrokartonovych desek.

- Fréza na hlinikové slitiny je vhodna vyluéné pro
opracovavani desek z hlinikovych slitin.

Pouzivejte pouze schvalené nastroje. Nase nastroje
jsou vyrobeny zplsobem odpovidajicim EN 847-1.
Jiné pouZiti, nez je popsano, neni pfipustné. Vyrobce
neru¢i za Skodu, kterd vyplyne z takového jiného
pouziti.

Pro pouziti stroje, které je pfiméfené uréeni dodrzujte
pfedepsané podminky spoleCnosti Mafell, které se
tykaji provozu, servisu a oprav.

2.9 Zbytkovarizika

N\ Nebezpedi
Pfi pfiméfeném pouZiti a pfes
/ ¢ \ dodrZeni bezpecnostnich

podminek hrozi stale zbytkova
rizika vyvolana ucelem pouzivani.



- Manipulaci s &asti kotouce pily pod vycnivajicim
obrobkem pfi fezu.

- Manipulace s otacejicimi se dily ze strany: Nafadi,
upinaci pfiruba a Sroub pfiruby.

- Zpétny raz stroje pfi sevfeni obrobku.

- Zlomeni a vymrsténi nafadi nebo Casti naradi.

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

- Ovlivnéni sluchu pfi déle trvajicich pracich bez
chranice sluchu.

- Emise zdravi ohrozujiciho prachu pfi déle trvajicim
provozu bez odsavani.

3 Bezpecnostni pokyny

I’.\\ Nebezpeci
/ = \\ Dbejte stale nasledujicich
/ e \ bezpecnostnich pokyni 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 odbornikd,
za Ucelem jejich vzdélavani.

- Nikdy nepracujte bez ochrannych prostfedka, které
jsou predepsany pro kazdy pracovni proces a
nemérite na stroji nic, co by mohlo ovlivnit jeho
bezpecnost.

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

- PoSkozeny kabel nebo zastréka musi byt ihned
vyménéna.

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

Nesmi byt pouzivano:

- Prasklé nafadi a takové, které zménilo svdj tvar.

- Naéradi z vysoce legované rychlofezné pracovni
oceli (nafadi HSS).

- Tupé nastroje kvali vysokému zatizeni motoru.

- Naradi, kterd nejsou vhodnad pro pocet otacek
naradi pfi béhu naprazdno.

Pokyny pro pouziti
pomiicek:

- Pfi praci vzdy pouzivejte ochranu sluchu.
- Pfi praci vzdy pouzivejte respirator.

osobnich  ochrannych

- Pfi v8ech pracich noste ochranné bryle.

Pokyny k provozu:

- Nedavejte své ruce do oblasti fezu a na nafadi.
Druhou rukou drzte pfidavné madlo na motorovém
pouzdru.

- Nesahejte pod obrobek.
- Pfizplsobte hloubku fezu tloustce obrobku.

- Nikdy nedrzte obrobek rukou nebo pfes nohu.
Zabezpecdte obrobku stabilni podlozku.

- Pfi fezéni s pfimontovanou vodici liStou je
povoleno sejmout stroj z obrobku pouze tehdy,
pokud se nachazi ve vychozi poloze a je uzavien
ochranny kryt.

- Drzte pfistroj pouze na izolovanych Uchopovych
plochach, pokud provadite prace, u kterych by
mohla byt feznym nastrojem zasazena skryta
elektricka vedeni nebo vlastni kabel pfistroje.

- Pfi dlouhém podélném Fezu pouzivejte vzdy doraz
nebo pfimé vedeni po hrané.

- Pouzivejte vzdy naradi ve spravné velikosti a s
vhodnymi upinacimi otvory (napfiklad hvézdicovité
nebo kulaté).

- Nepouzivejte nikdy poSkozené nebo vadné
podlozné desky nebo vadné podlozni Srouby.

- Drzte stroj pevné obéma rukama a uvedte vaSe
paze do polohy, ve které odolate silam vzniklym pfi
zpétném razu. Drzte se vzdy stranou nafadi, nikdy
neuvadéjte naradi do jedné linie s vasim télem.

- Uvolnéte vypina€ pro zapnuti a vypnuti, pokud je
nafadi sevfeno nebo bylo opracovavani pferuseno
Z jiného divodu. DrZte stroj v materidlu klidné do
té doby, neZ je nafadi Uplné v klidu. NezkouSejte
stroj nikdy vyjmout z obrobku nebo vytahnout zpét,
dokud je stroj v pohybu nebo by mohl nastat
zpétny raz.

- Pokud chcete naradi, které se vzpficilo v obrobku,
znovu spustit, vycentrujte nafadi do drazky a
provéite, zda nejsou nékde v obrobku zahaknuty
zuby nafadi.



- Podeprete velké desky, aby bylo snizeno riziko
zpétného razu vzniklého v dUsledku sevfeni
nastroje.

- Nepouzivejte zadné tupé nebo poSkozené naradi.

- Budte zvlast opatrni, pokud provadite ,hloubkovy
fez" ve skryté oblasti, napf. ve stavajici sténé.

- Provéfte pfed kazdym pouzitim, zda je ochranny
kryt bezvadné uzavien. NepouZzivejte drazkovaci
frézu, pokud neni ochranny kryt volné pohyblivy a
neuzavird se ihned. Nesvorkujte nebo nespojujte
ochranny kryt nikdy v oteviené poloze.

- Provéfte stav a funkci pruzin ochranného krytu.
Pockejte pfed pouzitim stroje, dokud ochranny kryt
a pruziny nepracuji bezvadné.

- Zabezpelte pfi hloubkovych fezech zakladni
desku stroje vSeobecné proti zpétnému posunuti.

- Neodkladejte drazkovaci frézu nikdy na pracovni
stil nebo na podlahu aniz byste nezakryli
ochranny kryt néstroje.

- Zkontrolujte, zda na obrabéném kusu nejsou cizi
pfedméty. Nefezte nebo nefrézujte nikdy ocelové
dily.

Pokyny pro servis a opravy:

- Pravidelné Cisténi stroje, pfedevsim nastavovacich
zafizeni a voditek, predstavuje  vyrazny
bezpecnostni faktor.

- Mohou byt pouzivany pouze originalni nahradni
dily a pfislusenstvi MAFELL. Jinak nevznika nérok
na zaruku a Zadné ruceni 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
//.\\ Nebez'rfecl » N
/ 1 \ Zdravi Skodlivé prachy musi byt
(_=__ > odsavany M-vysavacem.
Pfi vSech pracich, pfi kterych vznika podstatné
mnozstvi prachu, napojte stroj na vhodné externi
odsavani prachu. Rychlost vzduchu musi Einit
minimalné 20 m/s.

Vnitfni primér hrdla odsavani 1 (obr. 1) ¢ini 35 mm.

4.3 Kvalita fezu

Pouzivejte ostry nastroj, abyste docilili dobrou kvalitu
fezu. Podle materialu zvolte odpovidajici nastroj ze
seznamu v kapitole 4.5.

4.4 Zabezpeceni stroje viéi sklopeni

Jako podporu proti pfevraceni ma drazkovaci fréza
na viku kluzak. Pro kazdé pouziti (s nebo bez
kolejniCek) musi byt kluzak otocen.

o  Vytalejte Sestihrannym Sroubovakem 4 (obr. 2)
upeviovaci Sroub 27 (obr. 1) ven.

e  Otocte kluzak 28 (obr. 1) okolo upeviiovaciho
Sroubu, dokud vytiStény obrazek na kluzaku
(vpravo) neodpovida vasemu pozadavku (s
nebo bez kolejnic). (K eventualnimu jemnému
justovani kluzaku se nachazi na spodni / horni
strané kluzaku nastavovaci Srouby 26 (obr. 1),
které je mozno nastavit pomoci Sestihranného
Sroubovaku 4 (obr. 2).

e Znovu pevné utahnéte upevhovaci Sroub 27
(obr. 1).

4.5 Volba naradi

- Kotou€ pily - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 zub(
- Kotou€ pily - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 zub(
- Kotoug pily - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 zub(
- Kotou€ pily - HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 zub(
- Drézkovaci jednotka MF-SE3

- Nastavovaci fréza MF-VN25

- Fréza na sadrokarton MF-GF90/15

- Fréza na hlinikové slitiny MF-AF90

Viz také tabulka v kapitole 9.

46 Zména nafadi na kotou¢ pily, frézu
sadrokartonu, pfipadné frézu pro hlinikové
slitiny.

/.\\ Nebezpeci
/ © N\ Piiv8ech servisnich pracich
/ 5\ b sy a ax
_° ) vytahnéte zastrcku.
N\ Odraze¢ pilin musi byt pred
Ilmﬂ\\ vyménou nastroji odmontovan.
/&) \
[ )




Pomoci Sestihranného klice 4 (drzak obr. 2)
vySroubujte Sestihranny Sroub s odrazeéem pilin
44 (obr. 11).

Postavte pii vyméné nastroju stroj obrysem 17
(obr. 1), pfipadné ochranou proti vydroleni 38
(obr. 4) na kraj plochy, aby se kryt pfi otevieni
mohl vyklopit pfes okraj.

Aby bylo moZné vyklopit ochranné viko krytu 23
(obr. 4) do strany, stisknéte tlaCitko 2 (obr. 5).
Vytahnéte pfi stisknutém tladitku zajistovaci
paku 3 nahoru. Zatazenim zajiStovaci paky je
automaticky aretovana hfidel a spinaci paka 8
(obr. 5).

Pomoci Sestihranného Sroubovaku 4 (drzak obr.
2) uvolnéte Sroubovou pfirubu 5 (obr. 4) proti
sméru hodinovych ruciéek. Vytahnéte
drazkovaci jednotku, pfipadné nastavitelnou
frézu dopfedu.

Nasufite zadni pfirubu 29 (obr. 8) na hfidel
(pokud tam doposud neni).

Na upinacich pfirubach nesmi byt nalepeny
Castice.

Nasadte pilovy kotou€, frézu na sadrokarton

nebo na hlinikové slitiny na zadni pfirubu 29
(obr. 8).

Dbejte na nasazeni nafadi ve sméru otaceni
(viz smér Sipky na pouzdre a viku).

Zasuiite upinaci pfirubu a pfirubové Srouby na
naradi.

Pevné zatahnéte Srouby pfiruby pomoci otaéeni

ve sméru hodinovych ruciéek 3estihrannym
Sroubovakem.

Zavfete viko ochranného krytu. K tomu pfiklopte
viko a zatladte zajistovaci paku 3 (obr. 5) dold.
Pii frézovani desek z hlinikovych slitin je vzdy
nezbytné upevnit odraze¢ pilin.

47 Zména nafadi na drazkovaci jednotku,
pfipadné nastavitelnou frézu
A Nebezpeci
1 T . q
I/ 1 \\ Pfi vSech servisnich pracich
(> vytahnéte zastrcku.

N\ Odrazec pilin musi byt pred
/{hﬁ\ vyménou nastroji odmontovan.
J {0\
>

4.8

Postavte pii vyméné nastroju stroj obrysem 17
(obr. 1), pfipadné ochranou proti vydroleni 38
(obr. 4) na kraj plochy, aby se kryt pfi otevieni
mohl vyklopit pfes okraj.

Aby bylo moZné vyklopit ochranné viko krytu 23
(obr. 4) do strany, stisknéte tlaCitko 2 (obr. 5).
Vytahnéte pfi stisknutém tladitku zajistovaci
paku 3 nahoru. Zatazenim zajiStovaci paky je
automaticky aretovana hfidel a spinaci paka 8
(obr. 5).

Pomoci Sestihranného Sroubovaku 4 (drzak
zobr. 2) uvolnéte Sroubovou pfirubu 5 (obr. 4)
proti sméru hodinovych rucicek.

Odejméte prirubu 6 (obr. 4) a Sroubovou pfirubu
5 (obr. 4).

Odejméte zadni pfirubu 29 (obr. 8) (je-li k
dispozici).

Posurite  drazkovaci  jednotku,
nastavitelnou frézu na hfidel.
Pevné zatdhnéte pomoci otaCeni ve sméru
hodinovych ru¢iéek Sroubovou pfirubu 5 (obr.
4) pomoci Sestihranného Sroubovaku.

Zavfete viko ochranného krytu. K tomu pfiklopte
viko a zatlacte zajiStovaci paku 3 (obr. 5) dold.

pfipadné

Nastaveni  Sitky  frézovani,
kompletace nastavitelné frézy

pfipadné

Nastavovaci fréza 30 (obr. 9) je nastavitelna na
otaceci desce, kterou je mozné nastavit na Sirky
frézovani mezi 15,4 a 25,0 mm. K nastavovaci fréze

jsou

pfilozeny distan¢ni kotouce s nasledujicimi

Sitkami: 5 /2 1/ 05 (2x) / 0,3 (2x) / 0,1.
Timto je mozné realizovat mezisitky v krocich po 0,1

-0,2 mm.

Za timto uUcelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

o  Sestavte nejprve pozadované Sirky

nastavovacich fréz s piiléhajicimi distanénimi
kotoudi (nastavovaci fréza mé bez distanénich
kotouct Sitku drazky 15,4 mm).

Pro sestaveni jednotlivych ¢asti nastavovaci
frézy nejdfivenejsou poZadované zastréené




distanéni kotouce na predni pfirubé 31 (obr. 9).
Pfitom je nutno dbat na to, aby pfi velké tioustce
byl distan¢ni kotou¢ nejdfive na upinaci pfirubé.

e Nasledné nasadte nejdfive pfedni Cast
nastavovaci frézy (strana s napisem) na pfirubu.

e Nasadte pozadované distanéni kotouCe na
pfirubu.

e  Spojte horni ¢ast nastavovaci frézy s pfirubou a
stisknéte celou jednotku (eventualné s lehkym
pootoCenim) dokud se pfedni pfiruba nezajisti
spolecné se zadni pfirubou.

VAN Rozsah nastaveni uvedeny na
/,,,il‘\ nastavovaci fréze nesmi byt v
:/ w) \: 7adném pfipadé prekrocen.

Zajistéte, aby vzdy byly
namontovany vSechny pfilozené
distanéni kotouce.

4.9 Kompletace drazkovaci jednotky

e  Uchopte zadni upinani drazkovaci jednotky
(hvézdicovity otvor do vrtani) s kratkym
pramérem do levé ruky.

e  Posurite kotou¢ pily tak na primér upinani, aby
zuby pily nahofe nad upinanim sméfovaly na
Vas.

e  Posurite distan¢ni kotou¢ na upinani.

e  Opakujte cely postup s kotouCem pily a
distanénim kotouem ve stejném poradi jesté
dvakrat.

e Nasadte pfedni pfirubu s integrovanym
pfirubovym Sroubem do otvoru a otacejte
pfirubou za lehkého tlaku a pohybu dokud
pfiruba nezaskoci.

410 Vyména otocnych desek a nastaveni

shastavitelné frézy "

Nastavovaci fréza 30 (obr. 9) osazena 4 HM
otoénymi deskami 32 a 4 HM pfedfezaky 33. Pfi
ztupeni feznych nastroji mizete otoénou desku 32
(obr. 9) oto€it tfikrdt a otofnou desku 33 (obr. 9)
dvakrat. Pak musite namontovat nové originalni
otocné desky!

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

Odejméte nastavovaci frézu 30 (obr. 9) ze stroje

zplsobem, ktery je popsan ve 4.8.

e  Vytolte zapusténé Srouby 34 (obr. 9) pomoci
Sroubovaku Torx ven.

o Vycistéte vSechni
nastavovaci frézy.

e  OtoCte nebo vyménite otocné desky 32 a 33.

e Upevnéte ototné desky pomoci zapusténych

Sroubll a znovu je pevné zatdhnéte pomoci

Sroubovaku Torx (4 Nm).

¢asti  nozovych komor

Obé ¢asti jsou spravné sesazeny, pokud zadni strana
hrany noze pfiléha na nosné téleso a zapustény
Sroub je mozné zaSroubovat tak daleko, aby jeho
horni ploska bud lezela pod homi plochou otoéné
desky nebo zaroven s ni (viz obr. 9). Takto je zarucen
radialni fezny pfesah max. 1,1.

4.11 Vyména otocnych desek a nastaveni ,frézy
sadrokartonu "

Sadrokartonova fréza 35 (obr. 10) je osazena 2 HM
otoénymi deskami (4-feznd) a 4 HM otoénymi
deskami (3-fezna). PFi ztupeni feznych nastroju
mUzete otoénou desku 36 (obr. 10) otodit dvakrat a
otoénou desku 37 (obr. 10) ftfikrdt. Pak musite
namontovat nové originalni oto¢né desky!

Za timto uUcelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

e Odejméte frézu na sadrokarton 35 (obr. 10) ze
stroje zplisobem, ktery je popsan ve 4.7.

e  Vytolte zapuSténé Srouby 34 (obr. 10) pomoci
Sroubovaku Torx ven.

o Vycistéte vSechni asti noZovych komor frézy na
sadrokarton.

e  Otocte nebo vymérite otoéné desky 36 a 37.

e  Upevnéte otocné desky pomoci zapusténych
Sroubll a znovu je pevné zatdhnéte pomoci
Sroubovaku Torx (4 Nm).

Obé Casti jsou spravné sesazeny, pokud zadni strana
hrany noze pfiléhd na nosné téleso a zapustény
Sroub je mozné zaSroubovat tak daleko, aby jeho
horni ploSka bud lezela pod horni plochou otoéné
desky nebo zéroved s ni (viz obr. 10). Takto je
zaruen radialni fezny pfesah max. 1,1.



4.12 Fréza pro hlinikové slitiny

e Desky frézy na hlinikové slitiny

nemohou byt ota&eny, protoze jsou
5 Provoz

sletovany. (Tupy nastroj musi byt
nabrou3en).

5.1 Uvedeni do provozu

S timto provoznim navodem musi byt seznameny
vSechny osoby povéfené obsluhou stroje, pfi¢emz je
nutno pozornit zejména na kapitolu ,Bezpecnostni
pokyny*.

5.2 Zapnuti a vypnuti

e  Zapnuti: Nejprve odblokujte zapinaci uzavéru
tlakem na zajistovaci paku 7 (obr. 5). Poté
stisknéte spinaci packu 8, za soucasného
stisknuti zajiStovaci paky.

ProtoZze se jedna o spina¢ bez aretace, bézi stroj
pouze tak dlouho, dokud je stlatena tato spinaci
packa.

Vestavéna elektronika zajiStuje pfi zapnuti bezpe¢né
zrychleni a pii zatizeni reguluje pocet otacek na
pevné nastavenou hodnotu.

Kromé toho reguluje zpétné tato elektronika motor pfi
pfetizeni, to znamena, stroj se zastavi. Poté stroj
vypnéte. Nasledné stroj znovu zapnéte a feZte za
shizené rychlosti posuvu dale.

Regulaénim koleckem 9 (obr. 3) muzete postupné
nastavit pocet otacek stroje mezi 3600 a 6250 min-".

Stupen Pocet otacek min-!

3600

4130

4660

5720

1
2
3
4 5190
5
6

6250

Skupiny materiali
- PVC, plexi, PA, hlinikova slitina
- Stuperi:1-6
- Tvrdé dievo, mékkeé drevo, vrstvené dievo

- Stuperi:3-6

- Potahované deskové materialy
- Stuperi: 4-6

- Séadra
- Stupen:3-5

e  Vypnuti: Pro zapnuti uvolnéte spinaci paku 8.
Pomoci vestavéné automatické brzdy je
omezena doba nadb&hu nastroje na cca 5 s.
Spinaci jiSténi je automaticky aktivovano a
zabezpeduji drézkovaci frézu vicéi zapnuti

omylem.
5.3 Vyfiznuti vodicich kolejnicek  (zvlastni
prislusenstvi)
N\ Nebezpeci
/ H \ Prvni uvedeni do provozu
(/ : \) Pfed prvnim uvedenim do provozu

nastavte ochranu proti pilinam 38
(obr. 4) vigi pilovému kotougi:

e  Polozte kolejnicky na rovnou podlozku.

e Nasadte stroj na zaCatku listy draZkou 24 (obr.
6) v z&kladni desce na pruzinu listy.

e  Nastavte hloubku fezu na cca 3 mm.

e  Zapnéte stroj a posunujte ho rovnomémé ve
sméru fezu po celé délce. Vznikla hrana fezu na
ochrané proti vydroleni slouzi jako narysna
hrana pro kotou¢ pily, nastavovaci frézu a
drazkovaci jednotku.

e  Polozte kolejnicky na obrobek.

e Dorazte je na obrobek a srovnejte na tento
narys. Pro fixaci liSty upnéte listy pomoci obou
Sroubovych utahovaku (zviastni pfisluenstvi)
39 (obr. 8).

e  Na stroji nastavte hloubku fezu.

e  Zapnéte stroj a posunujte ho rovnomémé ve
sméru fezu.

o Necistéte kolejnicky fedidly - protiskluzové
oblozZeni by se mohlo poSkodit.

5.4 Nastaveni hloubky fezu

Hloubka fezu se da nastavit mezi 0 a 26 mm,
odsupriovano v krocich po 1 mm.



Za timto uUcelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

e  Prestavte ukazatel 10 (obr. 8) pomoci otaceni.
Horni pozice je pro praci s vodicimi kolejnicemi,
spodni pozice pro praci bez vodicich kolejnic.

e Nastavte hloubku fezu s hloubkovym dorazem
11 (obr. 5) podle stupnice. Doraz ma 1 mm
aretaci.

e Pro nastaveni  mezirozméri  vytacejte
Sestihrannym Sroubovakem 4 (obr. 2) cylindricky
Sroub 12 (obr. 5). Jedna otocka odpovida 1 mm,
jedna znacka na hlavé Sroubu odpovida 0,1
mm.

55 Drazky

Nastavte podle kapitoly 5.4 pozadovanou hloubku
fezu.

o

5.6 Manipulace
Nebezpedéi

Provedte frézovani drazky za
pouziti vodiciho zafizeni. Sir$ich
drazek je dosahovano pomoci
postranniho pfesazeni vodiciho
zafizeni zprava doleva.

VAN
/ = \ Drazkovaci fréza neni_vhodna k
/ 2 \ 4 i Ziti
= ) volnému vedeni rukou. PouZiti

paralelniho dorazu, spodniho
dorazu, kolejni¢ek KSS nebo
kolejnicového vedeni F je nutné
poZadovano. U provedeni KSS
poloZte obrobek stabilné na
instalacni podstavce.

5.7 Rezy do hloubky

N\ Nebezpeci

/a\ ey
II I \\ Nebezpeci zpétné razu pfi fezech
/ e \ dohloubky! Pfed zapocetim
C—

hloubkového fezu poloZte stroj
zadni hranou zakladni desky na
doraz upevnény na obrobku. Pfi
pouZiti vodicich kolejnic (zvlastni
pfisluSenstvi) musite na vodici
kolejnice upevnit doraz, ktery jste
obdrZeli ve zvlastni vybavé. DrZte
stroj pfed zanofenim dobfe za
madlo a lehce ho posunuijte vpred!

5.8 Prace podle orysovani

Zakladni deska obsahuje dvé pevné narysované
znacky 17 a 25 (obr. 1). Narysovana znacka 25
odpovida stfedu frézy na sadrokarton a hlinikové
slitiny. Narysovana znacka 17 odpovida vnitfni strané
kotouce pily, nastavitelné frézy a drazkovaci jednotky.

e  Vzdy pouzivejte vodici zafizeni.

e  ZajiStéte obrobek proti posunuti a uspofadejte
upinani obrobku tak, aby nafadi pod obrobkem
bézelo volné (pfi oddélujicim Fezu skrz).

e Drzte stroj pevné za madlo a nasadte ho pfedni
Casti zakladni desky na obrobek.

e  Zapnéte drazkovaci frézu (viz 5.2). Zanofte stroj
do nastavené hloubky fezu a posunujte ho
rovnomérné ve smeru fezu.

e Na konci fezu vypnéte drazkovaci frézu pomoci
uvolnéni spinaci packy 8 (obr. 5).

o  PriloZeny stroj vratte tahem do vychozi polohy a
v této poloze jej sejméte z obrobku. Tim
zajistite, Ze je pohyblivy ochranny kryt zcela
zavfeny.

e Rezny agregat se vyklopi zpét do homni
zablokované polohy.

5.9 Prace s paralelnim dorazem

Paralelni doraz 18 (obr. 2) slouzi k pracim, které jsou
paralelni s jiz existujici hranou. Pfitom mlze byt
doraz upevnén jak vpravo tak také vlevo na stroji.
Pfitom ¢ini fezna oblast na pravé strané asi 170 mm
na na levé strané asi 345 mm.

e Pii pracich s paralelnim dorazem nastavte
indikator hloubky fezu 10 (obr. 8) otagenim do
dolni polohy (bez kolejnicek).

e  TyCe paralelniho dorazu maji Skélovani, které
se vztahuje levou stranu fezného kotouce.

e MdizZete nastavit Sitku Ffezu po uvolnéni
kfidlovych Sroubd 19 (obr. 2), ¢imZ nastavite
odpovidajici doraz a nasledné kfidlové Srouby
pevné dotahnout.

Dodate¢né mize byt paralelni doraz pouZit pomoci
jednoduchého otaceni (vodici plocha pro hranu
obrobku ukazuje nahoru) také jako dvojité upinani pro
lepSi vedeni drazkovaci frézy. Nyni mlze byt stroj
veden podél na jedné, na obrobku upevnéné Iati.



5.10 Prace se spodnim dorazem

Spodni doraz 20 (obr. 3) slouZi k pracim, které jsou
paralelni s jiz existujici hranou. Pfitom muze byt
doraz upevnén jak vpravo, tak také vlevo na stroji.
Pfitom Cini fezna oblast na pravé strané asi 0 - 100
mm na na levé strané asi 23 - 230 mm.

e Pii pracich se spodnim dorazem nastavte
indikator hloubky fezu 10 (obr. 8) ota&enim do
dolni polohy (bez kolejnicek).

e  TyCe paralelniho dorazu maji Skélovani, které
se vztahuje levou stranu fezného kotouce.

e MizZete nastavit Sitku Ffezu po uvolnéni
kfidlovych Sroubl 19 (obr. 2), ¢imz posunete
odpovidajici doraz a nasledné kfidlové Srouby
pevné dotahnout.

Nyni m0Ze byt stroj podélné veden na Gzkém, pod
zakladni deskou probihajicim obrobku.

5.11 Nastaveni pro pokosové fezy (pouze pro
provedeni KSS)

e Uvolnéte doraz 40 (obr. 7) a nastavte uhel podle
Skaly na vodicich kolejnicich.

e Znovu dotahnéte doraz.

e Obéma dorazovymi koliky na spodni strané
vodici kolejnice pfiloZte stroj na obrobek, ktery
je tfeba opracovat. Pak provedte fez
posunovanim stroje.

e  Po fezu uvedte zpétnym pojezdem pilu zpét do
vychozi polohy.

Rychlé nastaveni opakovanych doraz(i 43 (obr. 7)

e  Pomoci Sestihranného Sroubovaku 4 (obr. 2)
oteviete Sestihranny opakovany doraz o cca. %2
otoceni proti sméru pohybu hodinovych rucicek.

e Posufite  opakovany doraz k  pevné
nastavenému dorazu ze strany odlehlé k 0°,
takze bude doléhat za dorazem.

e Pevné utahnéte Sestihranny opakovany doraz.

e Také na protilehlé 0° strané nastavte
opakovany doraz pfisluSnym zplsobem.

5.12 Prace s vodicimi kolejni¢kami

o Postavte stroj na vodici kolejnice tak, aby
drazka 24 (obr. 6) zakladni desky leZela nad
pruzinami a byla jimi vedena.

e Nastavte indikator hloubky fezu 10 (obr. 8)

otaenim do horni polohy (s kolejnickami).
Takto Ize pouZit stupnici také s kolejni¢kami.

5.13 Prace s identifikatorem polohy

e Pro vyrovnani vodicich kolejnic na

stfedni rysku vodici drazky pouZijte
indikator polohy. Ten se nachazi u

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno

nasledovné:

stroje, pfipadné nastroju (pro frézy
na sadrokarton a hlinikové slitiny).

e  Zastrtte indikator polohy 42 (obr. 6) na zebro
vodici kolejnice.

e  Posunujte indikator polohy na kolejnici az po
rysku.

e  Posunujte kolejnice s indikatorem polohy aZz
pfedni (Cervena ryska) ryskovy indikator
souhlasi s ryskou.

e Postavte stroj na kolejnice (nafadi je nyni
vyrovnano na stfed rysky).

e Nastavte pozadovanou hloubku frézovani a
opracujte obrobek.

5.14 Ubirani / osazovani na kolejnickach KSS
Ubirani:
e  Posunte stroj na kolejnici o 2-3 cm dopredu.

e  Stisknéte blokovaci zadpadku 41 (obr. 5) a
stahnéte stroj dozadu z vodicich kolejnic.

Nasazeni:

e  Postavte stroj v zadni ¢asti vodicich kolejnic tak
na vodici kolejnice, aby drazka 24 (obr. 6)
souhlasila na pfedni strané zakladni desky s
pruzinami vodicich kolejnic (pfesah na levé
strané zakladni desky cca 5 - 10 mm).

e  Posurite stroj dopfedu dokud nezapadne
blokovaci zapadka za zakladni deskou.



6 Servis a opravy

/f.\\ Nebezpeci
/ 1\ Priviech servisnich pracich
{__* Y vytdhnéte zastrcku.

Stroje MAFELL jsou koncipovany jako bezdrzbové.

Pouzitd loZiska jsou namazéna

Zivotnosti. Po delsi dobé provozu doporudujeme

7 Odstranéni poruch

pfedat stroj autorizovanému zakaznickému servisu
MAFELL na prohlidku.

Pro v3echna mazna mista pouzivejte pouze nas
specialni tuk, obj. &islo 049040 (baleni 1 kg).

6.1 Uskladnéni
Neni-li stroj delSi dobu pouZzivan, je nutno ho peglivé

pro dobu své \ygistit Neoetfené kovy postfikejte antikoroznim

prostfedkem.

\ Nebezpeci

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

Nasledné jsou uvedeny nejéast&ji poruchy a jejich pri€iny. V pfipadé dalSich poruch se obratte na vaSeho
obchodnika nebo pfimo na zakaznicky servis MAFELL.

Zavada Pfic¢ina Odstranéni
Stroj nelze zapnout Neni k dispozici sitové napéti Provéfte pripojku sitového napéti
Vadny sitovy jisti¢ Nahradte jisti¢

Opotiebované uhlikové kontakty

Pfineste stroj do zakaznického
servisu MAFELL

Stroj se zastavuje béhem fezu

Vypadek sité

Zkontrolujte sitové predfazené
jistice

PfetiZeni stroje

ZmenSete rychlost posuvu

Nastroj je pfi posuvu stroje sviran

PFili§ velky posuv

ZmenSete rychlost posuvu

Tupy nastroj

Ihned uvolnénte spinac. Stroj
oddalte od obrobku a vymérite
nastroj.

Napéti na obrobku

Spatné vedeni stroje

Nasadte paralelni doraz

Nerovna svrchni plocha obrobku

Vyrovnejte plochu

Spélené skvrny na mistech fezu

Nastroj, ktery je pro dany pracovni
postup nevhodny nebo je tupy

Vyméfite nastroj

Ucpany vyhoz $pon

Drevo je pfili§ vinké

Dlouhotrvajici fez bez odsavani

Napojte stroj na externi odsavani,
pfipadné odsavac prachu s
jemnymi ¢asticemi




8 Zvlastni prislusenstvi

fezny kotou¢ - HM @ 120 x 1,8 x 20, 12 zub(i (podélny fez)
fezny kotou¢ - HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 zub( (
fezny kotou¢ - HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 zub( (
fezny kotou¢ - HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 zub(i (pro laminat)
Vodici kolejnice F 80, 800 mm dlouhé
Vodici kolejnice F 110, 1100 mm dlouhé
Vodici kolejnice F 160, 1600 mm dlouhé
Vodici kolejnice F 210, 2100 mm dlouhé
Vodici kolejnice F 310, 3100 mm dlouhé
Uhlovy doraz F-WA
PrisluSenstvi k vodicim kolejnicim:

- Sroubové utahovaky F-SZ100MM (2 ks)

- Spojka F-VS

- Vak na kolejnice F 160

podélny a pficny fez)
pficny fez)

Sada vaku na kolejnice F80/160 s Uhlovym dorazem se sklada z: F80 +

F160 + spojka + uhlovy doraz + 2 Sroubové utahovaky + vak

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

Sroubové utahovaky + vak

Blok zpétného razu F-RS

Spodni doraz MF-UA, spoj.

Drazkovaci jednotka MF-SE3

Nastavovaci fréza MF-VN25

Fréza na sadrokarton MF-GF45 se 2 identifikatory polohy
Fréza na sadrokarton MF-GF90/15 se 2 identifikatory polohy

Fréza na hlinikové slitiny véetné 2 identifikatord polohy + odraze¢ pilin

Odsavaci hadice DN 35, 4 m antistaticka
Vodici zafizeni (pouze pro dfevo — KSS)

63-

Obj. €. 092560
Obj. ¢. 092558
Obj. ¢. 092559
Obj. €. 092578
Obj. €. 204380
Obj. ¢. 204381
Obj. ¢. 204365
Obj. €. 204382
Obj. €. 204383
Obj. ¢. 205357

Best.-Nr. 205399
Obj. ¢. 204363
Obj. ¢. 204626
Obj. €. 204749

Obj. €. 204805

Obj. ¢. 202867
Obj. ¢. 206073
Obj. €. 206072
Obj. €. 206074
Obj. ¢. 205562
Obj. ¢. 206590 f
Obj. €. 206076
Obj. ¢. 093717
Obj. ¢. 204387



9 Volba materialu / volba naradi

Materialy | Drevéné / dievéné | Sadrové desky / Desky z Vrstvené desky
Naradi dilenské desky sadrovlaknité hlinikovych slitin
desky
Rezny kotou& HM X X X X
Drazkovaci X
jednotka
Nastavovaci fréza X
Fréza na X X
sadrokarton
X

Fréza na hlinikové
slitiny

10 Vykres rozlozenych ¢asti a seznam nahradnich dild
Pfislusné informace ohledné seznamd nahradnich dili najdete na nasi internetové strance: www.mafell.com
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5.6 Uporaba

5.7 POOPNI TEZI ...t

58 Delo po zarisu

59 Delo z vzporednim omejevalniKOM..........cccccrvrireceeineenssse et seseeeees 74
5.10 Delo s spodnjim prijemalnim omejevalinikom ... 74
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513 Delo s pozicijskim KazalniKom .............ccercurriiniesnce e
5.14 Snetje / pritrditev na KSS tirnico

6 Servisiranje in VZArZEVANJE..........cccviieveicieiets ettt sse sttt
6.1 SKIQAIBEENIE ...t
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8 POSEDEN PIIOT ...

9 Izbira materiala / izbira 0rodja ..........ccoveerieveiecee e
10 Eksplozijski pogled in seznam nadomestnih delov ...........ceerenirinenenencens 78

1 Pojasnilo risb

I\
VA AN
/ 1\
/ 1\

3

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. 917801, 917802, 917804, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917840, 917841,
917842, 917843, 917845, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885 ali 987420

2.1 Podatki o proizvajalcu

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

(0)7423/812-218
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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

C

/M

Le za drzave EU
Elektriénega 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 elektriéna oprema posebej
zbirati in oddati v okolju prijazno predelavo.

@ Za znizanje tveganja poSkodb morate prebrati Navodilo za obratovanje.

2.3 Tehniéni podatki

Univerzalni motor z za&€ito pred radijskimi 230 V~, 50 110 V~, 50 120 V~, 60
in televizijskimi motnjami Hz Hz Hz
Odvzemna mo¢ (normalna obremenitev) 1400 W

Tok pri normalni obremenitvi 70A 10,0 A 10,0 A

3600 - 6250 min-1
3600 - 6250 min-1

Stev. vrtljajev orodja v praznem teku
Stev. vrtljajev orodja pri normalni

obremenitvi

Globina reza 0-26 mm

Premer orodja maks. 122 mm
Izvrtina za pritrditev orodja 20 mm

Premer sesalnega nastavka 35 mm

TeZa brez omreZznega kabla, brez vzporednega 5,0-6,6 kg
omejevalnika

Dimenzije (SxD x V) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Podatki o emisiji hrupa
Po EN 60745-1 in EN 60745-2-5 ugotovljene vrednosti emisije hrupa znasajo:

nivo hrupa emisija na delovhem mestu
Obdelava 104 dB (A) 93 dB (A)

Merjenje hrupa je bilo opravljeno s serijsko sodobavljenim listom zage, nastavitvenim utornikom, zarezno
enoto, rezkarjem za mavcéni karton in za aluminijast kompozit

Navedene vrednosti ne upoStevajo morebitne serijske distribucije in niso primerne za dolo¢anje ocenjevalnih
nivojev, saj slednji nihajo v odvisnosti od ¢asa uporabe, vrste obdelave in vplivov iz okolice. Ocenjevalni nivo
se lahko zato ugotovi le posamiéno pri uporabniku stroja.
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2.5 Podatki o vibracijah
Tipicni tresljaj roke znasa 3,6 m/s.

2.6 Obseg dobave
Utorni rezkar MF26c¢c kompletno, sestavni deli:

1 orodje za rezkanje

1 list zage (pri MAX-Alu s 40 zobmi, pri MAX-Bau, GF in les KSS s 24 zobmi)

2 pozicijska kazalnika

1 vzporedni omejevalnik kpl.

2 upravljalni orodji

1 sesalni nastavek

1 odvodnik ostruzkov (le za izvedbo Alu — MAX)

1 transportni zaboj (pri izvedbah 917801, 917820, 917821, 917822, 917823, 917825, 917802, 917840,

917841, 917842, 917843, 917845, 987420 )

1 transportni kovéek (pri izvedbi 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885)

1 Navodilo za obratovanje
1 zvezek ,Varnostni napotki*

2.7 Varnostne naprave

/\ Nevarnost
/ i \  Sledege priprave so potrebne za
( H 5 varno obratovanje stroja in jih ne
smete odstraniti oz. onemogociti.
Stroj je opremlien z naslednjimi  varnostnimi

napravami:

- zgorniji fiksiran za¢itni pokrov

- spodnji premicni za¢itni pokrov
- velika osnovna plo$¢a

- roaji

- preklopna priprava in zavora

- sesalni nastavek

2.8 Namenska uporaba

Utorni rezkar je namenjen izkljuéno za vzdolzno in
pre€no rezanje ter za rezkanje masivnega lesa in
materialov v plo§¢ah, kot so npr. iverne plosce,
panelke, srednje debele vezane plo$ce, plosce iz
mavenih viaken, aluminijaste kompozitne plos¢e in
laminatne ploSce.

Posebna uporaba orodja:

- List Zage je namenjen izklju¢no za obdelavo lesa,
mavenih gradbenih plos¢, aluminijastih kompozitov
in laminatnih plo3¢.
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- Zarezna enota (poseben pribor) je namenjena
izkljuéno za obdelavo lesa in mavénih gradbenih
plos¢.

- Nastavitveni utorni rezkar je namenjen izkljuéno za
obdelavo lesa.

- Rezkar za mavéni karton je namenjen izkljuéno za
obdelavo lesa in mavénih gradbenih ploS¢.

- Rezkar za aluminijast kompozit je namenjen
izkljuéno za obdelavo aluminijastih kompozitnih
plos¢.

Uporabljajte le dovolieno orodje. NaSa orodja so

izdelana v skladu z EN 847-1. Uporaba, ki odstopa od

zgoraj opisane, ni dovoljena. Za S$kodo, ki je
posledica drugatne uporabe, proizvajalec ne
prevzema odgovornosti.

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

2.9 Preostalo tveganje

/\ Nevarnost
[

/ 1\ Pri namenski uporabi pa kljub
(/ . \) upostevanju varnostnih dolocil

ostaja preostalo tveganje, ki je
pogojeno z namenom uporabe.



- Dotik dela lista Zage, ki med rezanjem S§trli pod
obdelovancem.

- Dotk vrtlivih delov od strani: Orodje, natezna
prirobnica in vijak prirobnice.

- Udarec stroja nazaj v primeru, ¢e se obdelovanec
zatakne.

- Prelom in izmet orodja ali delov orodja.

- Dotik napetostno prevodnih delov, ko je ohisje
odprto, omreZni vti€ pa ni izvlegen.

- Ogrozanje sluha pri daljSem delu brez zascite za
sluh.

- Emisija zdravju nevarnega prahu pri daljSem
obratovanju brez sesanja.

3 Varnostni napotki

N\ Nevarnost
/ N\ o n v
/ 1\ Vedno upostevajte sledece
/ . \ varnostne napotke in varostna

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 doloen delovni postopek, in na
stroju nikoli ne spreminjajte nicesar, kar lahko
vpliva na varnost.

- Pri uporabi stroja na prostem priporo¢amo uporabo
za$Citnega stikala za okvarni tok.

- PoSkodovane kable ali vtice morate
zamenjati.

- Preprecite ostre pregibe kabla. Predvsem pri
transportu in skladi$€enju stroja ne smete ovijati
kabla okoli stroja.

takoj

Prepovedana je uporaba:

- Razpokano in deformirano orodje.

- Orodje iz visoko legiranega hitroreznega jekla
(HSS orodje).

- Topo orodje zaradi prevelike obremenitve motorja.

- Orodje, ki ni primerno za to Stevilo vrtljajev v
praznem teku.

Napotki za uporabo osebne varovalne opreme:
- Pri delu vedno nosite za$¢ito za sluh.
- Pri delu vedno nosite za$éitno masko.

- Privseh delih nosite za$€itna ocala.

Napotki za obratovanje:

- Z rokami ne posegajte v obmocje rezanja in se ne
dotikajte orodja. Z drugo roko drzite dodatni ro¢aj
ali pa ohisje motorja.

- Ne posegajte pod obdelovanec.

- Globino reza prilagodite debelini obdelovanca.

- Obdelovanca pri rezanju nikoli ne drzite v roki ali
preko noge. Obdelovanec polozite na stabilno
podlago.

- Pri zaganju s povezanimi vodilnimi tirnicami je
stroj dovoljeno odstaviti z obdelovanca le, ko je
stroj v /izhodiSnem polozaju in je gibljiv zascitni
pokrov zaprt.

- Ce izvajate dela, pri katerih lahko rezalno orodje
zadene ob prikrite elektriéne vodnike ali ob lasten
omrezni kabel, napravo drZite le za izolirane
drZalne ploskve.

- Pri vzdolznem rezanju vedno
omejevalnik ali ravno vodilo za rob.

- Vedno uporabljajte orodje previlne velikosti in s
primerno izvrtino za pritrditev (npr. zvezdasto ali
okroglo).

- Nikoli ne uporabljajte poSkodovanih ali napacnih
podlozk ali vijakov za orodje.

- Z obema rokama ¢vrsto drzite stroj in roke drzite v
takem polozaju, da lahko vzdrzite silo povratnega
udarca. Vedno se drzite ob strani orodja, nikoli ga
ne drzite v isti liniji s telesom.

- Vedno takoj spustite stikalo za vklop-izklop, &e se
orodje zatakne ali iz kakSnega drugega vzroka
prekinete obdelavo. Stroj v materialu obdrzite pri
miru, dokler se orodje popolnoma ne ustavi. Nikoli
ne poskuSajte odstraniti stroja iz obdelovanca ali
ga potegniti v smeri nazaj, dokler se orodje
premika ali obstaja nevarnost udarca nazaj.

- Ce zelte znova zagnati orodje, ki tiéi v
obdelovancu, ga centrirajte v rezo za orodje in
preverite, da zobje orodja niso zataknjeni v
obdelovanec.

- Velike plo3¢e podprite, da zmanjSate tveganje
udarca nazaj zaradi zataknjenega orodja.

uporabljajte



- Ne uporabljajte topega ali poSkodovanega orodja.

- Posebej previdni morate biti pri izvajanju
,potopnega reza“ v skrito obmogje, npr v obstojeco
steno.

- Pred vsako uporabo preverite, ali se zaS¢itni
pokrov brezhibno zapira. Utornega rezkarja ne
uporabljajte, ¢e zas€itni pokrov ni prosto gibljiv, in
Ce se takoj ne zapre. Zascitnega pokrova nikoli ne
zataknite ali privezite v odprtem poloZaju.

- Preverite stanje in delovanje vzmeti za zaSCitni
pokrov. Ce zaSCitni pokrov in vzmeti niso v
brezhibnem stanju, stroj pred uporabo servisirajte.

- Pri potopnih rezih osnovno plo$¢o stroja vedno
za&citite pred vzvratnim premikanjem.

- Utorni rezkar nikoli ne odlagajte na delovno mizo
ali na tla, ¢e orodje ni pokrito z zaSCitnim
pokrovom.

- Preverite, da se na obdelovancu ne nahajajo tujki.
Nikoli ne Zagajte in ne rezkajte jeklenih kosov.

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

CiSCenje stroja, predvsem priprav za nastavitev in
vodil.

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

4 Opremljanje / nastavitev

41 Omrezna prikljucitev

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

4.2 Sesanje ostruzkov
7\ Nevarnost

// !\\ Zdravju nevaren prah morate sesati
__* Y zM-sesalnikom.

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

Notranji premer sesalnega nastavka 1 (sl. 1) znaSa
35 mm.

4.3 Kakovost reza

Za dobro kakovost reza vedno uporabljajte ostro
orodje. V skladu z materialom izberite orodje iz
seznama v poglavju 4.5.

4.4 Zavarovanje stroja pred prevrnitvijo

Za zasCito pred prevrnitvijo ima utorni rezkar na
pokrovu drsnik. Za posamezno uporabo (s tirico ali
brez nje) morate drsnik obrniti.

e S Sestrobim izvijacem 4 (sl. 2) izvijte pritrdilni
vijak 27 (sl. 1).

e Drsnik 28 (sl. 1) obracajte okrog pritrdilnega
vijaka, dokler natisnjen prikaz na drsniku
(desno) ne ustreza vasi Zeleni uporabi (s tirnico
ali brez nje). (Za morebitno natanéno justiranje
drsnika se na spodnji / zgornji strani drsnika
nahajajo nastavitveni vijaki 26 (sl. 1), ki jih lahko
nastavite s Sestrobim izvijacem 4 (sl. 2)).

e Znova pritegnite pritrdilni vijak 27 (sl. 1).

4.5 Izbira orodja

- List Zage - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 zob
- List Zage - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 zob
- List Zage - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 zob
- List Zage - HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 zob
- Zarezna enota MF-SE3

- Nastavitveni utornik MF-VN25

- Rezkar za mav¢ni karton MF-GF90/15

- Rezkar za aluminijast kompozit MF-AF90

Glejte tudi tabelo v poglavju 9.

4.6 Zamenjava orodja na list zage, rezkar za
mavéni karton oz. rezkar za aluminijast

kompozit.
VAN Nevarnost
/ = \  Privseh servisnih delih izviecite
hd omrezni viic.
N\ Odvodnik ostruzkov morate pred
7/ \ . . o
/ \ zamenjavo orodja odviti.

—J



S Sestrobim izvijatem 4 (drZalo sl. 2) izvijte
vgrezni vijak z odvodnikom ostruzkov 44 (sl.
).

Za zamenjavo orodja stroj z zarisom 17 (sl. 1)
o0z. za3Cito pred trganjem 38 (sl. 4) postavite na
rob podlozne povrsine, da se lahko pokrov pri
odpiranju zasuka preko roba.

Da pokrov zaSCitnega prekrita 23 (sl. 4)
stransko odprete, pritisnite na gumb 2 (sl. 5).
Medtem ko pritiskate na gumb, povlecite blokirni
vzvod 3 navzgor. Ko poviecete blokimi vzvod,
se gred avtomatsko blokira in preti¢ni vzvod 8
(sl. 5) zapahne.

S Sestrobim izvijatem 4 (drzalo sl. 2) popustite
vijak prirobnice 5 (sl. 4) v nasprotni smeri
urnega kazalca. Povlecite zarezno enoto oz.
nastavitveni utornik v smeri naprej.

Zadnjo prirobnico 29 (sl. 8) potisnite na gred (Ce
ne obstaja).

Na nateznih prirobnicah ne sme biti pritrfjenih
delov.

Na zadnjo prirobnico 29 (sl. 8) nataknite list
Zage, rezkar za mavéni karton ali rezkar za
aluminijast kompozit.

Pri vstavljanju orodja pazite na smer vrtenja
(glejte smer pus€ice na ohisju in na pokrovu.

Na orodje nataknite natezno prirobnico in vijak
prirobnice.

Vijak prirobnice pritegnite z obradanjem v smeri
urnega kazalca s Sestrobim izvijacem.

Zaprite prekritie zaSCitnega pokrova. V ta
namen zaprite pokrov in blokirni vzvod 3 (sl. 5)
pritisnite navzdol.

Pri rezkanju aluminijastih kompozitnih plo3¢
morate vedno montirati odvodnik ostruzkov.

4.7 Zamenjava orodja na zarezno enoto oz.

nastavitveni utornik

Nevarnost

Pri vseh servisnih delih izvlecite
omrezni vti¢.

Odvodnik ostruzkov morate pred
zamenjavo orodja odviti.

\\\
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e  Za zamenjavo orodja stroj z zarisom 17 (sl. 1)
0z. zasCito pred trganjem 38 (sl. 4) postavite na
rob podlozne povrsine, da se lahko pokrov pri
odpiranju zasuka preko roba.

e Da pokrov zaSCitnega prekritia 23 (sl. 4)
stransko odprete, pritisnite na gumb 2 (sl. 5).
Medtem ko pritiskate na gumb, povlecite blokirni
vzvod 3 navzgor. Ko poviecete blokimi vzvod,
se gred avtomatsko blokira in preti¢ni vzvod 8
(sl. 5) zapahne.

e S Sestrobim izvijatem 4 (drzalo sl.2) popustite
vijak prirobnice 5 (sl. 4) v nasprotni smeri
urnega kazalca .

e  Odstranite prirobnico 6 (sl. 4) in vijak prirobnice
5 (sl. 4).

e odstranite zadnjo prirobnico 29 (sl. 8) (Ce
obstava).

e  Zarezno enoto oz. nastavitveni utornik potisnite
na gred.

e Z obratanjem v smeri urnega kazalca
pritegnite vijak prirobnice 5 (sl. 4) s Sestrobim
izvijacem.

e Zaprite prekritie zaSCitnega pokrova. V ta
namen zaprite pokrov in blokirni vzvod 3 (sl. 5)
pritisnite navzdol.

4.8 Nastavitev Sirine rezkanja oz. sestavljanje
nastavitvenega utornika

Nastavitveni utornik 30 (sl. 9) je nastavitveni utornik z
obrnilnimi plo$¢ami, ki ga lahko nastavite na Sirine
rezkanja med 154 in 25,0 mm. Nastavitvenemu
utorniku so priloZzene distanéne podlozke s slede¢imi
debelinami v mm: 5/2/1/0,5 (2x) / 0,3 (2x) / 0,1.
Tako se lahko realizirajo vmesne Sirine v korakih po
0,1-0,2-mm.

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

Najprej s priloZzenimi distanCnimi podlozkami
nastavite  potrebno  Sirino  nastavitvenega
utornika (nastavitveni utornik brez distanénih
podlozk ima Sirino utora 15,4 mm).

e Za sestavljanje posameznih delov
nastavitvenega utornika se najprej nataknejo
nepotrebne distanéne podiozke na sprednjo
prirobnico 31 (sl. 9). Pri tem morate paziti na to,
da je najbolj debela distancna podloZzka vedno
prva na natezni prirobnici.



e Nato na prirobnico najprej nataknite sprednji del
nastavitvenega utornika (stran z napisom).

e Na prirobnico nataknite potrebne distancne
podlozke.

e Na prirobnico potisnite zadnji del nastavitvenega
utornika in celo enoto (evtl. z rahlim zasukom)
pritisnite skupaj, da sprednja prirobnica zaskoCi
z zadnjo prirobnico.

N\
o\

/
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4.9 Sestavljanje zarezne enote

e V levo roko vzemite zadnji nosilec zarezne
enote (zvezdast preboj v izvrtini) s kratkim
premerom.

e List Zage potisnite na premer tako, da so zobje
Zage nad nosilcem usmerjeni proti vam.

e Na nosilec potisnite distanéno podlozko.

e Se dvakrat v enakem zaporedju ponovite
celoten postopek z listom Zage in distancno
podlozko.

e  Sprednjo prirobnico z integriranim vijakom
vstavite v izvrtino in prirobnico z rahlim pritiskom
zasukajte, da prirobnica zaskogi.

Na nastavitvenem utorniku podano
nastavitveno obmocje ne sme biti
presezeno. Zagotovite, da so
vedno vgrajene vse priloZzene
distan¢ne podlozke.

4.10 Zamenjava in nastavitev obrnilne plosce
"nastavitveni utornik”

Nastavitveni utornik 30 (sl. 9) je opremljen s 4 HM-

obrnilnimi plos¢ami 32 in 4 HM-predrezalniki 33. Ce

rezila postanejo topa, lahko obrnilno plo§¢o 32 (sl. 9)

obrnete trikrat, obrnilno plos¢o 33 (sl. 9) pa dvakrat.

Nato morate vgraditi nove originalne obrnilne plosce!

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

o Nastavitveni utornik 30 (sl. 9) snemite s stroja,
kot je opisano v to&ki 4.8.

e Vgrezne vijake 34 (sl. 9) izvijte s Torx izvijaem.

e Ocistite vse dele in komore za noze na
nastavitvenem utorniku.

e  Obrnite ali zamenjajte obrnilne plod¢e 32 in 33.

e Obrnilne plo$¢e pritrdite z vgreznimi vijaki in
slednje znova pritegnite s Torx izvijaCem (4
Nm).

Oba dela sta pravilno vstavljena, e hrbtna stran roba
noza nalega na nosilcu in lahko vgrezni vijak uvijete
do te mere, da povrSina vgreznega vijaka lezi nad ali
izravnano s povrdino obrnilne plos¢e (glejte sl. 9).
Tako je zagotovljen radialni preseg rezil maks. 1,1
mm.

4.11 Zamenjava in nastavitev obrnilne plosce
"rezkar za mav¢éni karton"

Rezkar za mavéni karton 35 (sl. 10) je opremljen z 2
HM' obrnilnima ploS¢ama (Stirireznimi) in s 4 HM
obrnilnimi plog&ami (trireznimi). Ce rezila postanejo
topa, lahko obmilno ploS¢o 36 (sl. 10) obmete
dvakrat, obrnilno plo3¢o 37 (sl. 10) pa trikrat. Nato
morate vgraditi nove originalne obrnilne ploce!

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

e rezkar za mavéni karton 35 (sl. 10) snemite s
stroja, kot je opisano v tocki 4.7.

e Vgrezne vijake 34 (sl. 10) izvite s Torx
izvijacem.

e  Otistite vse dele in komore za noze v rezkarju
za maveni karton.

e Obrnite ali zamenjajte obrnilne plosce 36 in 37.

e Obmilne plodCe pritrdite z vgreznimi vijaki in
slednje znova pritegnite s Torx izvijaCem (4
Nm).

Oba dela sta pravilno vstavljena, e hrbtna stran roba
noza nalega na nosilcu in lahko vgrezni vijak uvijete
do te mere, da povrSina vgreznega vijaka lezi pod ali
izravnano s povrsino obrnilne plosce (glejte sl. 10).
Tako je zagotovljen radialni preseg rezil maks. 1,1
mm.

4.12 Rezkar za aluminijast kompozit

e Plo$¢ iz aluminijastih kompozitov

ne morete obracati, ker so
5 Obratovanje

prilotane. (Topo orodje morate
pobrusiti).

5.1 Prevzem v obratovanje

To Navodilo za obratovanje je treba predati vsem
osebam, ki so pooblas¢ene za delo na stroju, pri
¢emer jih je treba posebej opozoriti na poglavje
,Varnostni napotki“.



5.2 Vklop in izklop

e  Vklop: najprej sprostite blokado vklopa, tako da
pritisnete na blokimi vzvod 7 (sl. 5). Nato pri
pritisnjenem  blokimem vzvodu premaknete
preticni vzvod 8.

Ker gre za stikalo brez aretirnega mehanizma, stroj
teCe le tako dolgo, dokler drzite ta preti¢ni vzvod.

Vgrajena elektronika pri vklopu poskrbi za mirno
pospesitev in pri obremenitvi regulira $tevilo vrtljajev
na fiksno nastavljeno vrednost.

Poleg tega ta elektronika v primeru preobremenitve
izklopi motor, to pomeni, da orodje obstane. V tem
primeru izklopite stroj. Nato stroj znova vklopite in
Zagajte naprej z znizano potisno hitrostjo.

Z vrtljivim stikalom 9 (sl. 3) lahko Stev. vrtljajev orodja
brezstopenjsko nastavite med 3600 in 6250 min-'.

stopnja Stevilo vrtljajev min-!

3600

4130

4660

5720

1
2
3
4 5190
5
6

6250

Skupine materiala
PVC, pleksi, PA, aluminijast kompozit
- stopnja:1-6
trd les, mehek les, slojni les
- stopnja:3-6
prevleCeni materiali v plo3¢ah
- stopnja:4-6
- mavec
- stopnja:3-5

e lzklop: Za Izklop spustite preticni vzvod 8. Z
vgrajeno avtomatsko zavoro se Cas izteka
orodja omeji na pribl. 5 s. Blokada vklopa se
avtomatsko znova vklopi in utorni rezkar
zavaruje pred nenamernim vklopom.

5.3 Vrezovanje vodila (poseben pribor)

7\ Nevarnost
7 1\ . .
/I ! \\ Prvi prevzem v obratovanje
(__* Y Predprvim prevzemom v

obratovanje uravnovesite za3¢ito
pred trganjem 38 (sl. 4) z listom
Zage:

e timico poloZite na ravno podlago.

e  Stroj na zacetku timice namestite z utorom 24
(sl. 6) v osnovni plo$¢i na vzmet tirmice.

e  Globino reza nastavite na pribl. 3 mm.

e  Vklopite stroj in ga enakomerno potiskajte v
smeri rezanja preko celotne dolzine. Zarezan
rob, ki je nastal na za$iti pred trganjem, sluzi
kot zarisni rob za list Zage, nastavitveni utornik
in zarezno enoto.

e Tirnico poloZite na obdelovanec.

e Udarite ob obdelovanec in ga izravnajte ob
zaris. Za fiksiranje tirnico pritegnite z obema
primeZema (poseben pribor) 39 (sl. 8).

e  Na stroju nastavite globino reza.

e  Vklopite stroj in ga enakomerno potiskajte v
smeri rezanja.

e Timice ne Cistite s topili — z njimi lahko
poskoduijete protizdrsno oblogo.

5.4 Nastavitev globine reza

Globino reza lahko nastavite med 0 in 26 mm, v
korakih po 1 mm.

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

e Kazalec 10 (sl. 8) nastavite z obracanjem.
Zgornja pozicija je za delo z vodilom, spodnja
pozicija pa za delo brez vodila.

e  Globhino reza nastavite po lestvici z omejevalom
globine 11 (sl. 5). Omejevalnik ima zaskoéne
zareze po 1 mm.

e Za nastavitev vmesnih mer s Sestrobim
izvijatem 4 (drzalo sl. 2) zasukajte cilindrski
vijak 12 (sl. 5). En obrat ustreza 1 mm, ena
¢rtica na glavi vijaka pa ustreza 0,1 mm.

5.5 Utori
Zeleno globino reza nastavite po poglavju 5.4.



Pri vodenju utornega rezkarja
uporabite sistem vodil. Siroke utore
ustvarite tako, da sistem vodil
stransko premaknete z desne na

o

levo.
5.6 Uporaba
o\
7\ Neva.rnost -
/ 1\ Utomi rezkar ni primeren za
/ & '\ prostoro¢no vodenje. Obvezna je

uporaba vzporednega
omejevalnika, spodnjega
prijemalnega omejevalnika, KSS
tirnice ali F-vodila. Pri KSS izvedbi
obdelovanec stabilno poloZite na
podstavke.

5.7 Potopni rezi
Nevarnost

Nevarnost udarca nazaj pri
potopnih rezih! Pred potopom
prislonite stroj z zadnjim robom
osnovne ploS¢e na omejevalnik, ki
je pritrien na obdelovanec. Pri
uporabi vodila (poseben pribor)
morate omejevalnik, ki je del
posebnega pribora, pritrditi na
vodilo. Pri potopu stroj ¢vrsto drzite
za rocaj in ga rahlo potikajte naprej!

-

\,
-

:

5.8 Delo po zarisu

Osnovna plos¢a ima dva fiksna kazalca zarisa 17 in
25 (sl. 1). Kazalec zarisa 25 ustreza sredini rezkarja
za maveni karton in aluminijast kompozit. Kazalec
zarisa 17 ustreza notranji strani lista Zage,
nastavitvenega utornika in zarezne enote.

e Vedno uporabljajte sistem vodil.

e  Obdelovanec zavarujte pred premikom in
podloge obdelovanca razporedite tako, da
orodje pod obdelovancem prosto tece (pri
razrezu).

e  Stroj drZite za roCaj in ga s sprednjim delom
osnovne plos¢e polozite na obdelovanec.

e  Vklopite utorni rezkar (glejte 5.2). Potopite do
nastavljene globine reza in stroj enakomerno
potiskajte v smer rezanja.

e Po koncu rezanja utorni rezkar izklopite, tako da
spustite preti¢ni vzvod 8 (sl. 5).

e  Stroj v delovni legi povlecite nazaj v izhodiséni
polozaj in ga iz te pozicije snemite z
obdelovanca.Tako zagotovite, da je gibljiv
za&¢itni pokrov popolnoma zaprt.

e Sklop za Zaganje se zasuka nazaj v zgomnji
zapahnjen polozaj.

5.9 Delo z vzporednim omejevalnikom

Vzporedni omejevalnik 18 (sl. 2) sluzi za delo
vzporedno z Ze obstojeCim robom. Pri tem se lahko
omejevalnik namesti na stroj tako desno kot tudi levo.
Pri tem zna$a obmocje rezanja na desni strani pribl.
170 mm, na levi strani pa pribl. 345 mm.

e  Pri delu z vzporednim omejevalnikom obrnite
kazalec globine reza 10 (sl. 8) v spodnji poloZaj
(brez tirnice).

e Palice vzporednega omejevalnika imajo
skaliranje, ki se nana$a na levo stran lista Zage.

e Rezalno Sirino lahko po prestavitvi krilatih
vijakov 19 sl.(2) nastavite, tako da ustrezno
premaknete omejevalnik, nato pa krilate vijake
ponovno pritegnete.

Dodatno se lahko vzporedni omejevalnik z
enostavnim obratom (vodilna povrdina za rob
obdelovanca kaze navzgor) uporabi tudi kot dvojna
podloga za boljeSe vodenje utornega rezkarja. Zdaj
lahko stroj vodite vzdolz letve, ki je pritriena na
obdelovanec.

5.10 Delo s spodnjim prijemalnim omejevalnikom

Spodniji prijemalni omejevalnik 20 (sl. 3) sluzi za delo
vzporedno z Ze obstojeCim robom. Pri tem se lahko
omejevalnik namesti na stroj tako desno kot tudi levo.
Pri tem zna8a obmocje rezanja na desni strani pribl. 0
-100 mm in na levi strani pribl. 23 - 230 mm.

e  Pri delu s spodnjim prijemalnim omejevalnikom
obrnite kazalec globine reza 10 (sl. 8) v spodnji
polozaj (brez tirnice).

e Palice vzporednega omejevalnika imajo
skaliranje, ki se nana$a na levo stran lista Zage.

e Rezalno Sirino lahko po prestavitvi krilatih
vijakov 19 sl.(2) nastavite, tako da ustrezno
premaknete omejevalnik, nato pa krilate vijake
ponovno pritegnete.



Tako lahko stroj vodite vzdolz ozkega obdelovanca, ki
teCe pod osnovno plosco.

5.11 Nastavitev za jeralni rez (le za izvedbo KSS)

e  Popustite omejevalnik 40 (sl. 7) in kot nastavite
po lestvici na vodilu.

e Omejevalnik znova pritegnite.

e 7 obema omejevalnima sornikoma na spodnji
strani vodila poloZite stroj na obdelovanec, ki ga
Zelite obdelati. Nato stroj potisnite naprej, da
izvete razrez.

e  Po opravljenem rezu Zago postavite v izhodiS¢ni
polozaj, tako da jo zapeljete nazaj.
Hitra nastavitev ponavljalnih omejeval 43 (sl. 7)

e S Sestrobim izvijatem 4 (sl. 2) odprite Seterorob
v ponavljalnem omejevalu za pribl. %2 obrata v
nasprotni smeri urnega kazalca.

e Ponavljalno omejevalo potisnite na fiksno
nastavljeno omejevalo, s strani, ki je obrnjena
stran od 0°, tako da nalega za omejevalom.

e  Pritegnite Sesterorob v ponavljalnem omejevalu.

e Ustrezno nastavite ponavljaino omejevalo na
nasprotni 0° strani.

5.12 Delo z vodilom

e  Stroj postavite na vodilo tako, da utor 24 (sl. 6)
osnovne plos&e leZi nad vzmetjo in se vodi skozi
njo.

e  Kazalec globine reza 10 (sl. 8) obrnite v zgornji
polozaj (s tirnico). Na ta nacin lahko lestvico
uporabite tudi s tirnico.

5.13 Delo s pozicijskim kazalnikom

e Za izravnavo vodila na sredinski

zaris utora vodila uporabite
V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

pozicijski kazalnik. Slednji je
priloZen stroju oz. orodju (za rezkar
za mavcni karton in rezkar za
aluminijast kompozit).

e  Porzicijski kazalnik 42 (sl. 6) nataknite na rebro
vodila.

e  Porzicijski kazalnik premaknite na tirnici do
zarisa.

e Tirmico s pozicijskim kazalnikom premaknite
tako, da se sprednji (rde€) rob kazalca zarisa
ujema z zarisom.

e Stroj polozite na tirnico (orodje je tako sredinsko
izravnano z zarisom).

o  Nastavite potrebno globino rezkanja in obdelajte
obdelovanec.

5.14 Snetje / pritrditev na KSS tirnico
Snetje:

e stroj na tirnici potisnite za 2-3 cm napre;j.

e Pritisnite na zaskoCko 41 (sl. 5) in stroj povlecite
nazaj iz vodila.

Nataknitev:

e stroj postavite na vodilo v zadnjem obogju vodila
tako, da se utor 24 (sl. 6) na sprednji
straniosnovne plos¢e ujema z vzmetjo vodila
(prekrivanje na levi strani osnovne plosce pribl.
5-10 mm).

e  Stroj potisnite naprej, da zaskocka zaskoCi za
osnovno plosco.

6 Servisiranje in vzdrzevanje

I/.\ Nevarnost
/I ] \\ Pri vseh servisnih delih izvlecite
hd omrezni vti¢.

MAFELL stroji so zasnovani za obratovanje z malo
vzdrzevanja.

Vstavljeni krogli€ni leZaji so namazani za celotno
Zivljenjsko dobo. Po daljSem ¢&asu obratovanja
priporoamo, da stroj oddate v  pregled
pooblas&enem 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 moten;j

7\ Nevarnost
/ = \\ Ugotavljanje vzrokov in odprava obstojecih motenj vedno zahteva veliko
/ H \ pozornost in previdnost. Najprej izvlecite omrezni vti¢!

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

Omrezna varovalka v okvari

Zamenijajte varovalko

Grafitne krtace obrabljene

Stroj odnesite v MAFELL servisno
delavnico

Stroj se med rezanjem ustavi

Izpad omrezja

Preverite predvarovalke na strani
omrezja

Preobremenitev stroja Znizajte potisno hitrost
Orodije se pri potiskaniju stroja Prevelik pomik Znizajte potisno hitrost
zatika Topo orodje Takoj spustite stikalo. Odstranite
stroj iz obdelovanca in zamenjajte
orodje
Napetost v obdelovancu

Slabo vodenije stroja

Uporabite vzporedni omejevalnik

Neravna povrSina obdelovanca

Naravnajte povrsino

0zgana mesta na rezalnih mestih

Za ta delovni postopek
neprimerno ali topo orodje

Zamenjajte orodje

Zamasen izmet ostruzkov

Preveé vlaZen les

Dolgo rezanje brez sesanje

Stroj priklopite na eksterno sesalno
napravo, npr. mali odprasevalinik




8 Poseben pribor

list zage - HM @ 120 x 1,8 x 20, 12 zob (vzdolzni rez)
list Zage - HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 zob (
list zage - HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 zob (pre¢ni rez)
list zage - HM @ 120 x 1,2 x 20, 40 zob (za laminat)
vodilo F 80, dolZina 800 mm

vodilo F 110, dolzina 1100 mm

vodilo F 160, dolzina 1600 mm

vodilo F 210, dolzina 2100 mm

vodilo F 310, dolZina 3100 mm

kotni omejevalnik F-WA

vzdolzni in precni rezi)

pribor za vodilo:
- primez F-SZ100MM (2 kosa)
- povezovalni kos F-VS
- torba za vodilo F 160

komplet torbe za vodilo F80/160 s kotnim omejevalnikom vsebuje: F80 +
F160 + povezovalni kos + kotni omejevalnik + 2 primeza + torbo za vodilo

komplet torbe za vodilo F160/160 vsebuje: 2 x F160 + povezovalni kos +
2 primeZa + torbo za vodilo

blokirmik udarca nazaj F-RS

spodnji prijemalni omejevalnik MF-UA, kpl.

zarezna enota MF-SE3

nastavitveni utornik MF-VN25

rezkar za mavéni karton MF-GF45 z 2 pozicijskima kazalnikoma
rezkar za mavéni karton MF-GF90/15 z 2 pozicijskima kazalnikoma

Rezkar za aluminijast kompozit MF-AF90 z 2 pozicijskima kazalnikoma +
odvodnik ostruzkov

odsesovalna cev LW 35, 4 m antistatiéna
vodilni mehanizem (samo za les - KSS)

77-

naro€.
naroc.
narog.
naro€.
naro€.
narog.
naroc.
naro€.
naro€.
naroc.

§t. 092560
§t. 092558
§t. 092559
§t. 092578
§t. 204380
St. 204381
St. 204365
§t. 204382
§t. 204383
§t. 205357

Best.-Nr. 205399

narocd.
narod.

narog.

narog.

narog.
naroc.
naro€.
naro€.
naroc.
naroc.

narog.

narog.
narod.

St. 204363
St. 204626
8t. 204749

§t. 204805

§t. 202867
§t. 206073
§t. 206072
§t. 206074
$t. 205562
§t. 206590 f
§t. 206076

§t. 093717
§t. 204387



9 Izbira materiala / izbira orodja

Materiali les/ leseni mavec / plosce iz aluminijaste laminatne plosce
Orodje laminati mavénih vlaken kompozitne
plosce
HM-list Zage X X X X
Zarezna enota
Nastavitveni X
utornik
Rezkar za mavéni X X
karton
Rezkar za X
aluminijast
kompozit

10 Eksplozijski pogled in seznam nadomestnih delov
Ustrezne informacije glede nadomestnih delov najdete na nasi spletni strani: www.mafell.com




-79-



-80-



-81-



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 VerschleiBteile 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. Fir Schaden, die durch unsachgemaRe Behandlung oder durch normalen VerschleiR entstanden sind, wird
keine Haftung ibernommen.

[apaHTus

Mpn npenbsiBneHnn JOKYMEHTAUMM Ha rapaHTUIO (OpUTMHanbHas KBUTAHUMS) B COOTBETCTBTMW C MpaBWnaMM O NpeoCTaBNEHMM rapaHTMM Mbl GecnnaTHo
npoussenem Bce HeDﬁXO/JMMbIe PEMOHTbI, KOTOpblE MO Hallemy onpeaeneHuto HeOﬁXDFlVIMbI B CBSi3n C [ZlecbeKTOM marepuana, OﬁpaﬁoTKM n CGOPKVI. 370 He
OTHOCUTCS K PacXoAHbIM MaTepuanam v U3HalLuBaeMbIM AeTansm. [Insi 3Toro MalmHa Unu yCTPOCTBO AOMKHO BbiTh (DpaHKO-(paxT OTNPaBREHO Ha 3aBoj W
macTepckyto obenyxveanms knueHTo thpMbl MAFELL. W3Beraiite nonbiTok camMoCTOSTENBHOTO PEMOHTA, MOCKONbKY B 3TOM CRyyae rapaHTust aHHynupyetcs. Mol
He HeceM OTBETCTBEHHOCTU Ha Bpe[, I'IpI/I"II/IHeHHbIVI B pesynbTaTe HenpasubHOro OﬁpaLLleHMﬂ WK 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 bledéw materiatowych oraz bledéw przy obrobce i montazu.Nie dotyczy to czgsci 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 priedlozeni zaruénich podkladu (originalni doklad o koupi) budou provedeny v ramci aktualné platnych pravidel pro poskytovani zaruky provedeny vsechny opravy,
které jsou podle nasich zjiténi pozadovany z hlediska vad materialu, zpracovani a montéze. Dily pod|éhajici pouzivani a opotfebeni jsou z tohoto vyjmuty. Navic k
tomu musi byt stroj, pfipadné pfistroj zaslan vyplacené do zavodu nebo zakaznického servisu MAFELL. NezkouSejte stroj opravovat sami, protoze tim zanika narok
na zaruku. Zaruky se nevztahuji na Skody vzniklé neodbornou manipulaci nebo na ty, které vznikly v disledku normalniho opotfebovani.

GARANCIJA

Ob prilozZitvi garancijske dokumentacije (originalni nakupni raéun) bodo v okviru veljavnih garancijskih pogojev brezplaéno 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 poobladéeno MAFELL servisno delavnico. Popravil ne skusajte opravijati samostojno, saj s tem ugasne pravica do garancije. Za $kodo, ki nastane zaradi
nestrokovnega ravnanja ali zaradi normalne obrabe, ne prevzemamo odgovornosti.

4“6, , MAFELL AG
m Beffendorfer StralRe 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




