®
NAVOD NA POUZITIE
Frézovaci motor
FME 737, OFE 738

Rozsah dodavky
Je napétie a frekvencia v sulade s elektrickou sietou?
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Pozor! Najprv si pozorne a celé precitajte prilozené bezpecnostné pokyny (Cerveny zosit) a navod na pouzitie!
Len tak sa mézete naucit spravnemu zaobchadzaniu so strojom a tym sa vyvarovat nespravnej obsluhe
a nebezpecnych situacii.
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Pouzitie v sulade s uréenim:

Stroj OFE 738 je vhodny na frézovanie dreva, drevu podobnych latok a umelych hmét. Za Skody spdsobené pouzitim, ktoré je v rozpore s uréenim, ruci
pouzivatel sam. VSeobecne uznavané predpisy o zabrane Urazom a priloZzené bezpe€nostné pokyny, sa musia dodrziavat.
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Opravy elektrickych nastrojov smu vykonavat’ len elektrotechnicki odbornici !

Elektrické nastroje Metabo vyZadujlice opravy mozno zaslat na adresy uvedené v listine nahradnych dielov. Pri zaslani do opravy popisSte prosim zistenu
z&vadu.
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CE Vyhlasenie o zhode. Vyhlasujeme so vSetkou zodpovednostou, Ze tento vyrobok je v sulade s nasledovnymi normami.
EN 60745 podfa ustanoveni Smernic 89/336/EWG, 98/37/EG.
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Emisia hluku a vibracie

Typické A-hodnotena hladina akustického tlaku tohto elektrického nastroja je 78 dB(A).

Pri praci méze hladina hluku prekrocit 85 dB(A). Neuréitost = 3 dB(A). Noste chrani¢ sluchu!  Typické hodnotené zrychlenie je 4 m/s2.
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Bezpecnostné predpisy pri praci (A-D)

A: Pouzit odsavacie zariadenie !

B: Nosit ochranné okuliare !

C: Pred kazdou prestavbou a udrziavacimi pracami vytiahnut sietovu zastréku !
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Prach vznikajuci pri praci je ¢asto $kodlivy zdraviu (napr. pri opracovavani dubového a bukového dreva, pri farebnych nateroch, ktoré mézu obsahovat olovo
alebo iné Skodlivé latky) a nemal by sa dostat do tela. Pouzite odsavanie prachu a pridavne noste vhodnu ochranni masku proti prachu. Usadeny prach treba
ddkladne odstranit, napr. odsatim vhodnym Specialnym vysavacom.
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D: Zverna packa musi byt pri praci s hornou frézovackou vzdy pevne dotiahnuta.
Malé obrobky musia byt zabezpecené tak, aby sa pri praci s hornou frézovackou nemohli uvolnit. (napr. zovriet skrutkovym zvieradlom).
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Zapnutie a vypnutie (A+B)

A: Zap.: Posuvac¢ spina¢a posunut smerom dolu.

B: Vyp.: Zatlacit na horny koniec posuvaca spinaca.

Aby sa vylucilo neimyselné rozbehnutie: Stroj vzdy vypnite ak sa zastréka vytahuje zo zasuvky, alebo ak do$lo k preru$eniu pradu.
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Nastavenia na stroji, elektronicka regulacia poctu otacok (A-B)

A: Otacanim nastavovacieho kolieska mozno pocet ota¢ok nastavit a plynule regulovat.
B: Pocty otacok pri chode naprazdno.
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Vzhladom na nizke poéty otacok v elektrickom rozsahu regulovania, je horna frézovacka OFE 738 vhodna aj na frézovanie latok citlivych na teplo (napr.
plexisklo). Doporu¢ené nastavenia poctu otacok: “1-2 .

VC-elektronika drzi pocet ota¢ok medzi chodom naprazdno a menovitym zatazenim temer konstantne. Tym este zostava manualne doregulovanie.
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Nastavenie hibky frézovania (A-E)

Cisté a bezpe&né frézovanie sa dosiahne len pri maximainej hibke frézovania 6 mm.

Pri opracovavani tvrdého dreva stroj pravidelne odlah¢ujte chodom naprazdno, aby sa motor dostatocne ochladil.
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A: K nastaveniu nulového bodu povolte rukovat a motorovu ¢ast vedte smerom dolu az fréza dosadne na obrobok.
Nasledne rukovat opét pevne pritiahnite.
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B: Kridlovu skrutku (2) povolit.
C: Kolik viest smerom nadol, az prilieha na ryhovanu skrutku.

D: Hibku frézovania hrubo prednastavit podla $kaly (1). Kridlovi skrutku (2) opét pritiahnut.
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E: Jemné nastavenie prostrednictvom ryhovanej skrutky.
1 otac¢ka ryhovanej skrutky zodpoveda zmene hlbky frézovania asi 1 mm.
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Nasadenie nastrojov (A-D)

Vysoky pocet otacok hornej frézovacky vyzaduje frézy vysokej kvality (HSS alebo tvrdokov). Pouzivajte len frézy, ktoré si vhodné pre pocet otacok 27000
min™'. Frézy Metabo su pre tento pocet otacok pripustné.
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A: Vytiahnut sietovu zastréku.
B: K aretacii vretena frézky: stlacit gombik.
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C: Kliestinovi maticu otacat, az postvac so svojim vybranim dosadne na klu€ovych plochach vretena.
D: Nastroj celou dizkou jeho stopky zasunut do kliestiny.
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Kliestiny: K dispozicii su nasledovné kliestiny (vratane matic). Upinaci otvor @ 3 mm objedn. €. 31 947, @ 1/8” (3,18 mm) objedn. &. 31 948, & 6 mm
objedn. €. 31 945, & 1/4” (6,35 mm) objedn. &. 31 949, & 8 mm objedn. &. 31 946. Po nasadeni nastroja kliestinovi maticu otvorenym klt€om 19 mm pevne
pritiahnut (pouzite len nastroje, ktorych priemer stopky pasuje k upinaciemu otvoru kliestiny). Bez nasadenej frézy sa smie kliestinova matica pritahovat len
rukou.
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Odsavanie triesok (A-C)
A: Pri pouziti odsavacieho zariadenia sa nasadi spojovaci kus z predu alebo zozadu do patkovej platne hornej frézovacky.
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B: Vybranie v platni spojovacieho kusa vsunut pod nos patkovej platne (vpredu alebo vzadu). Spojovaci kus trochu pritlacit proti patkovej platni.
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C: Upevnovaciu packu pod odsavacim hrdlom aretovat v 90° polohe k patkovej platni.
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Odstavenie po pouziti )
A: Po ukongeni frézovania hornu frézovacku vypnut a rukovat povolit. Potom je motorova ¢ast pruzinami v stlpoch vytla¢ena nahor a stroj mozno odstavit.
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Manipulacia (A)
A: Hornu frézovacku drzte za obidve rukovate. Privodné vedenie vedte tak, aby pri praci neprekazalo (napr. prelozit cez plecia).
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Smer posuvu vpred (A+B)

A: Hornu frézovacku vzdy posuvajte vpred tak, ako je to znazornené.

B: Smer otac€ania frézy je ukazany Sipkou na patkovej platni hornej frézovacky.
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Frézovanie z hrany obrobku (A+B)

A: Rukovat (1) povolit.

B: Motorovu &ast stroja znizit a2 k pozadovanej hibke frézovania (a).
Rukovét opat pritiahnut a stroj posunut vpred.
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Frézovanie pozdiz liSty upevnenej na obrobku / frézovanie podfa rovnej ciary )
Na obrobok pripevnit' listu a hornt frézovacku s rovnou hranou patkovej platne viest pozdiz listy (vzdy pouzite rovnaku hranu).
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Frézovanie drazok a zliabkov zo stredu obrobku (A+B) )
A+B: Rukovat (1) povolit a motorovu €ast zapnutej hornej frézovacky zniZit az k pozadovanej hibke frézovania (a).
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K fixovaniu hlbky frézovania rukovat pevne pritiahnut a stroj posuvat vpred.
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Frézovanie profilov

Pri préaci s profilovymi frézami najprv ubrat vacsiu triesku a nasledne triesku mensiu.

Posuv pritom nesmie byt prili§ maly, pretoZe inak by sa drevo spdlilo (zahorelo) a fréza sa pred¢asne otupila.
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Frézovanie s paralelnym dorazom (A-D)

A: Paralelny doraz (rozsah dodavky) zasunut do drazok na péatkovej platni.
B Nasadit mierku ako je to znazornené.

C: Kridlové skrutky (1) a (2) pritiahnut.
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D: Zmeny vzdialenosti medzi dorazovym uholnikom a frézou mozno odgitat' na mierke (1) podla Sipky (2).
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Praca s prisluSenstvom 30 360 Doraz s vodiacim valéekom (A-B)
A: Doraz s vodiacim valéekom sa pouzije k frézovaniu podla vykruzovanej (zaoblenej) hrany.
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B: Odobrat liStu z umelej hmoty. Doraz s vodiacim valéekom nasadit’ k frézovaniu tenkych obrobkov na hornej strane a k frézovaniu hrubSich obrobkov na
spodnej strane paralelného dorazu.
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Kridlové skrutky dorazu s vodiacim valéekom sa mézu (vzdy podla vykondvanej prace) zaskrutkovat — cez otvory paralelného dorazu — do stredného
a zadného alebo do stredného a predného zavitového otvoru dorazu s vodiacim val¢ekom.
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31 504 Kruhovy vodiaci kolik (A-B)

A: K zafrézovaniu kruhovych drazok, vyfrézovaniu gulatych otvorov, zaobleniu rohov a na podobné prace, mozno na paralelny doraz nasadit’ kruhovy vodiaci
kolik.
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Ku frézovaniu kruhov s velkym radiusom upevnite kruhovy vodiaci kolik pomocou kridlovej skrutky na zadny otvor. Pri malych radiusoch je to mozné na
prednom otvore. Najmensi mozny priemer je 160 mm.
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Na obrobku urobte malé zahibenie a vodiaci kolik jeho hrotom ($picou) vsadte do tohto zahibenia.
Radius kruhu, ktory sa ma vyfrézovat sa da presunutim paralelného dorazu v patkovej platni hornej frézovacky zmenit.
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30 103 Uhlovy doraz (A)

Uhlovy doraz umoziuje optimalne vedenie hornej frézovacky, predovSetkym pri praci na hrane obrobkov (napr. pri zafrézovani drazok pre naglejok so
stykom).
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A: Vzdialenost frézy ku hrane obrobku sa da ryhovanou maticou (1) uhlového dorazu presne
nastavit. Pritom su kridlové skrutky (2) na patkovej platni povolené. Tieto sa na zaver pevne pritiahnu.
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31 503 Medziplatia
A: Medziplatiia na frézovanie do roviny napr. pre¢nievajucich naglejkov. Medziplatfiu naskrutkujte na spodnu stranu hornej frézovacky.
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Frézu pritom nastavit tak, aby jej ¢elna strana licovala so spodnou stranou medziplatne.
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31 505 Kruhové vedenie
A: Pre velmi presné frézovanie do kruhu mozno do patkovej platne hornej frézovacky nasadit kruhové vedenie.

Strana 48

Cap kruhového vedenia sa moZe zaskrutkovat do vnutorného alebo vonkajsieho otvoru kruhového vedenia.
Najvacsi mozny priemer kruhu pri vonkajSom upevneni je 480 mm.

Najvacsi mozny priemer kruhu pri vnutornom upevneni je 350 mm.
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Cap kruhového vedenia sa vsadi do obrobku do otvoru s pasujucim priemerom.
Zmeny na radiuse frézovaného kruhu st mozné presunutim kruhového vedenia v patkovej platni hornej frézovacky.
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Kopirovacia priruba

Ku frézovaniu pismen a pod. podla $ablény upevnenej na obrobku.
A = vonkajsi priemer nabehového puzdra

B = pre drazkové frézy do @

C = objednavacie ¢islo
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Kopirovaciu prirubu polozte na patkovu platiiu hornej frézovacky. Nabehové plzdro pritom ukazuje smerom dolu. Nasledne obidve zapustné skrutky
zaskrutkujte do zavitovych otvorov kopirovacej priruby. Vybrania v Sabléne nesmu byt uzSie ako je vonkajsi priemer nabehového puzdra v kopirovacej
prirube.
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Ak ma byt pismo SirSie ako je priemer frézy, musia sa vybrania Sablony urobit zodpovedajuco SirSie. Horna frézovacka bude potom s nabehovym puzdrom
kopirovacej priruby vedena najprv pozdiZ jednej a potom pozdIz druhej hrany vybrani Sablény.
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Udrzba

Aby bol zarugeny chod hornej &asti na stipoch, doporuduje sa stipy ¢astejie ¢istit a nasledne opatovne lahko naolejovat. Uhlikové kefky nechajte vymenit
len v zavode vyrobcu alebo v zodpovedajucej odbornej dielni. Preski$anie a udrzbu (s prislusnym osvedéenim) nechajte vykonat zakaznickym servisom
Metabo.
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Vysokoenergetické, vysokofrekventné poruchy mézu sposobit vykyvy poctu otacok az do 20 %. Tieto vSak s danymi poruchami opat doznievaju.
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Ochrana zivotného prostredia:

Len pre krajiny EU: Elektrické nastroje nevyhadzujte do domového odpadu !

Podrla Eurépskej smernice 2002/96/EG o elektrickych a elektronickych starych pristrojoch a preneseni do narodného prava, sa musia opotrebované elektrické
nastroje zbierat oddelene a odovzdat na znovuzhodnotenie v stlade s ochranou Zivotného prostredia.

Dovozca:
STAMET s r.o., Obchodna 18, 902 01 Pezinok, tel: 033 / 640 71 21, fax: 033 / 641 25 22, e-mail: obchod@stamet.sk, www.metabo.sk
Servisné oddelenie: tel: 033 / 640 71 20, fax: 033 / 641 25 22, e-mail: servis@stamet.sk

Pozaruéné servisné strediska

B a S Leopoldov, Holubyho 35, 920 41 Leopoldov, tel: 033-734 24 37

B Servis, Polovnicka 38, 932 01 Velky Meder, tel: 031-555 37 77

ELPOS s.r.o., Stefanikova 1470/50 C , 905 01 Senica, tel: 034-651 73 77
Elektroservis Zachar, Nam. Slobody 3104/44, 926 01 Sered, tel: 031-789 28 59
LASER - Tibor Laky, Kossuthovo nam. 7, 945 01 Komarno, tel: 035-770 26 88
ELPEZA - Peter Zachar , DIha219, 925 51 Sintava, 031-789 45 74

UNI Servis HAMIL, Legionarska 30, 911 00 Trencin, tel: 032-652 26 88

ML servis , Sasinkova 15, 010 01 Zilina , 041-500 74 52

Servis Narex, Sasinkova 15, 010 01 Zilina , tel: 041-562 25 82

JS Servis - Jaroslav Slepc¢an, Kostiviarska 43, 974 01 Banska Bystrica, tel: 048-428 54 03
Peter Hurtik — Elektroservis, Husova 2, 984 01 Lucenec, tel: 047-432 30 18
Cezema v.o.s., Juzna trieda 52, 040 01 Kosice, tel: 055-729 86 41

Jana Sopkova - PPS, L. Novomeského 11, 040 01 Kosice, tel: 055-625 98 07
Pehaes Presov a.s., Slovenska 69, 080 01 PreSov, tel: 051-772 51 63
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