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WARNUNG

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

WARNING

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

AVERTISSEMENT

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

AVVERTENZA

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

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

ADVERTENCIA

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

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

VARNING

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

ADVARSEL

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

MpouuTalite Bce NpaBuUna u MHCTPYKLMM NO TexHUKe GezonacHocTh. HecobniofeHne aTix npaBum i MHCTPYKLIA O TeXHUKe Ge3onacHocTy
MOXET MPMBECTU K MOPAXEHMIO 3NEKTPUYECKMM TOKOM, BO3ropaHWio Wunn ApYruM cepbesHbiM Tpasmam. CoxpawuTe Bce npasuna v
MHCTPYKLIMU MO TeXHWKe 6e30NacHOCTM ANA AanbHeilero NCnonb3oBaHus.

OSTRZEZENIE

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

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

OPOZORILO

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

VYSTRAHA

Precitajte si bezpecnostné pokyny a instrukcie. Nedbalé dodrziavanie bezpe¢nostnych pokynov a instrukcii moze spdsobit ider elektrickym
prudom, poziar a/alebo tazké zranenia. Uschovajte si vSetky bezpeénostné pokyny a instrukcie pre mozné budtce pouzitie.
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D - EG Konformititserkldrung
Wir bescheinigen hiermit, dass die Maschine MF 26 cc den angefilhrten EU-Richtiinien entspricht. Bei Konstruktion und Bau wurden die gelisteten Normen angewendet. Bevollmachtigter
filr die Zusammenstellung der technischen Unterlagen: Mafell AG

GB - EC Declaration of Conformity
We herewith confim that the machine MF 26 cc lies with the EU directives quoted. The listed were used for design and construction.
Empowered person for the configuration of the technical documents: Mafell AG

F - Déclaration CE de conformité
Nous déclarons par la présente que la machine MF 26 cc est conforme aux directives CE applicables comme suit. Lors de la construction, les réglements suivants ont été utilisés.

ip pour [ des Mafell AG
1- Dichiarazione di conformita CE
Con la presente certifichiamo che la macchina MF 26 cc & conforme alle seguenti direttive CE applicabili. Nella pre ione € la o ione sono state applicate le seguenti norme.

Responsabile per la composizione della documentazione tecnica: Mafell AG

NL - EG conformiteitsverklaring
Wij bevestigen hiermede dat de machine MF 26 cc aan de vermelde EU-richtlijnen beantwoord. Bij constructie en bouw werden de vermelde normen toegepast. Gemachtigde voor de
samenstelling van de technische documenten: Mafell AG

E - Declaracién de conformidad CE
Con la presente se certifica que la maguina MF 26 cc cumple las directivas europeas mencionadas, fas cuales forman la base tanto del disefio constructivo como de los procesos de
fabricacion. Apoderado legal para la compilacién de la documentacion técnica: Mafell AG

FIN - EY.
Vakuutamme téten, etté kone MF 26 cc vastaa mainittujen EU-direktiivi imuksia. Sen suunnittelussa ja valmi on sovellettu uettelossa
asiakirjojen laatimiseen valtuutettu henkild: Mafell AG

S - EG Konformitetsforklaring
Vi intygar harmed att maskinen MF 26 cc uppfyller angivna EU direktiv. De angivna andes vid k ion och tillverkning.
Befullméktigad fr sammanstéliningen av den tekniska dokumentationen: Mafell AG

DK - EU overensstemmelseserklaring
Vi attesterer hermed, at maskinen MF 26 cc opfylder de angi EU-direktiver. K ktion og bygning er udfert iht. de angivede standarder.
Person, der er befuldmaegtiget til at sammenstille det tekniske materiale: Maiell AG

RUS - Ceptudukar cootsetcrems EC
Hacrosiuwm noaTeepxaaem, uto mawwxa MF 26 cc oteevaet 1p y biX AP EC. Mpu [} NEPEYUCTIEHHBIE HOPMbI.
YNONHOMOUYEHHBI I NpH Tenk no Mafell AG

PL - Deklaracja zgodnosci UE
Ninigjszym potwierdzamy, ze maszyny spetnia MF 26 cc speinia wymagania wyszczegdlnionych dyrektyw UE. W trakcie konstrukcji speiniajg urzadzenia zastosowano przedstawione
normy. Pelnomocnik odpowiedzialny za zestawienie dokumentacji technicznej: Mafell AG

CZ - PROHLASENI O SHODE
Timto prohladu Ze stroj MF 26 cc spliiuje pokyny uvedenych smémic EU. Pfi planovani a sestaveni byly vyuZzity uvedené normy.
Za sestaveni technickych podkladi zodpovida Mafell AG

SLO - ES izjava o skladnosti
S tem izjavljame, da stroja MF 26 cc d i EU. Pri iji in izdelavi so ljeni nadteti
Za sestavo tehniéne dokumentacije je pooblaceno podjetie: Mafell AG

SVK - Vyhldsenie o zhode

Tymto potvrdzujeme, Ze stroj MF 26 cc zodpoveda uvedeny iciam EU. Pri projek | a stavbe boli pouité normy uvedené v zozname. Osoba poverena vyhotovenim
technickych podkladov: Mafell AG
2006/42/EG EN 62841-1, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2,
2014/30/EU EN 61000-3-3, EN 12100, EN 847-1
2011/65/EU
MF 26 cc Art-Nr. 917801, 917802, 917804, 917820, 917825,

917840, 917845, 917880, 917881, 917882, 917885

Mafell AG
Beffendorfer Str. 4
D - 78727 Oberndorf, den 01.02.2023

": V 3 /vw/

D|p| -Ing. {FH) Thorsten Bihl i. V. Dipl-Ing. Harald Schmid, MBA
Vorstandsvorsitzender / CEO Leitung Entwicklung und Konstruktion
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1 Zeichenerklarung

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

Bei Nichtbeachten kénnen schwerste Verletzungen die Folge sein.

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

Umgebung beschadigt werden.

Dieses Symbol kennzeichnet Anwendertipps und andere niitzliche
e Informationen.

2 Erzeugnisangaben

zu Maschinen mit Art.-Nr. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845,
917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888

21 Angaben zum Hersteller

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

2.2 Kennzeichnung der Maschine

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

Schutzklasse |l

Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen gemal Anhang | der

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

Nur fiir EU Lander
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill!

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

Zur Verringerung eines Verletzungsrisikos lesen Sie die Betriebsanleitung.



2.3 Technische Daten

Betriebsspannung 230 VAC 110V AC 120V AC
Netzfrequenz 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Aufnahmeleistung Dauerbetrieb 1400 W 1400 W 1400 W
Stromaufnahme Dauerbetrieb 70A 10,0A 10,0 A
Drehzahl im Leerlauf 3600 - 6250 min-!

Schnitttiefe 0-26 mm

Werkzeugdurchmesser max. 122 mm
Werkzeugaufnahmebohrung 20 mm

Durchmesser Absaugstutzen 35mm

Gewicht ohne Netzkabel, ohne Parallelanschlag 5,0-6,6 kg

Abmessungen (B x L x H) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Emissionen

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

Gefahr

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

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

241  Angaben zur Gerduschemission
Die nach EN 62841 ermittelten Gerduschemissionswerte betragen:

Schalldruckpegel Lpa =96 dB (A)
Unsicherheit Kea =3 dB (A)
Schallleistungspegel Lwa =104 dB (A)
Unsicherheit Kwa =3 dB (A)

Die Gerauschmessung wurde mit dem serienmaRig mitgelieferten Ségeblatt, Verstellnuter, Schlitzeinheit,
Gipskarton- und Aluverbundfraser durchgefiihrt.

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

2.5 Lieferumfang
Nutfrase MF26cc komplett mit:

1 Fréswerkzeug

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 fir Alu — MAX Ausfiihrung)

1 Flhrungsschiene (bei Ausfiihrung 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 Transportkasten (bei Ausflihrungen 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 Transportkoffer (bei Ausfiihrung 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 Betriebsanleitung
1 Heft ,Sicherheitshinweise"

2.6 Sicherheitseinrichtungen
Gefahr
Diese Einrichtungen sind fiir den
sicheren Betrieb der Maschine
erforderlich und diirfen nicht
entfernt bzw. unwirksam gemacht
werden.
Priifen Sie die
Sicherheitseinrichtungen vor dem
Betrieb auf Funktion und mdgliche
Beschadigungen. Verwenden Sie
die Maschine nicht mit fehlenden
oder unwirksamen
Sicherheitseinrichtungen.

Die  Maschine ist mit den
Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

folgenden

- Obere feste Schutzhaube

- Untere bewegliche Schutzhaube
- GroRe Grundplatte

- Handgriffe

- Schalteinrichtung und Bremse

- Absaugstutzen

2.7 BestimmungsgeméaRe Verwendung

Die Nutfrase ist ausschlieBlich zum Léngs- und
Querschneiden sowie zum Frésen von Massivholz,
Plattenwerkstoffe wie Spanplatten, Tischlerplatten,
MDF-Platten, Gipsfaserplatten, Aluverbundplatten und
Schichtstoffplatten geeignet.

Spezielle Verwendung der Werkzeuge:

- Das Ségeblatt ist ausschlieBlich zum Bearbeiten
von Holz, Gipskartonbauplatten, Aluverbund und
Schichtstoffplatten geeignet.

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

- Der \Verstelinutfraser ist ausschlieflich zum
Bearbeiten von Holz geeignet.

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

- Der Aluverbundfrser ist ausschlieBlich 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 bestimmungsgemaR zu verwenden,
halten Sie die von Mafell vorgeschriebenen Betriebs-,
Wartungs- und Instandhaltungsbedingungen ein.

2.8 Restrisiken
Gefahr

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

konnen.
- Berilhren des unterhalb des Werkstlicks
vorstehenden Teils des Séageblattes beim
Schneiden.

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

- Rickschlag der Maschine beim Verklemmen im
Werkstick.

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



- Berlhren spannungsfiihrender Teile bei gedffnetem
Gehéause und nicht gezogenem Netzstecker.

- Beeintrachtigung des  Gehérs  bei
andauernden Arbeiten ohne Gehdrschutz.

- Emission gesundheitsgefahrdender Staube bei
langer andauerndem Betrieb ohne Absaugung.

langer

3 Sicherheitshinweise
Gefahr

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

Lesen Sie auch die
Sicherheitshinweise im beigefligten
Heft ,Sicherheitshinweise”.

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 fiir den jeweiligen
Arbeitsgang vorgeschriebenen Schutzvor-
richtungen und andern Sie an der Maschine nichts,
was die Sicherheit beintrachtigen kdnnte.

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

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

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

Nicht verwendet werden diirfen:

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

- Werkzeuge aus hochlegiertem Schnellarbeitsstahl
(HSS-Werkzeuge).

- Stumpfe Werkzeuge wegen der zu hohen
Motorbelastung.

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

Hinweise  zur
Schutzausriistungen

- Tragen Sie bei allen Arbeiten mit der Maschine
immer ihre  personliche  Schutzausriistung:
Gehorschutz, Staubschutzmaske, Schutzbrille und
—handschuhe.

Verwendung  persoénlicher

Hinweise zum Betrieb:

- Kommen Sie mit lhren H&nden nicht in den
Schneidbereich und an das Werkzeug. Halten Sie
mit lhrer zweiten Hand den Zusatzgriff oder das
Motorgehause.

- Greifen Sie nicht unter das Werkstiick.

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

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

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

- Verwenden Sie beim Langsschneiden immer einen
Anschlag oder eine gerade Kantenfiihrung.

- Verwenden Sie immer Werkzeuge in der richtigen
GréRe und mit passender Aufnahmebohrung (z. B.
sternférmig oder rund).

- Verwenden Sie niemals beschadigte oder falsche
Werkzeugunterlegscheiben oder —schrauben.

- Halten Sie die Maschine mit beiden Handen fest
und bringen Sie lhre Arme in eine Stellung, in der
Sie den Riickschlagkraften standhalten kénnen.
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 Werksttick zu entfernen oder sie
rlickwarts 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 Uberpriifen Sie, ob die
Werkzeugzéhne nicht im Werksttick verhakt sind.

- Stitzen Sie groRe Platten ab, um das Risiko eines
Riickschlages 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, ausfihren.

- Uberprifen 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 fiir 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 rickwértiges
verschieben.

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

- Kontrollieren Sie das Werkstiick auf Fremdkorper.
Sagen oder frésen Sie nicht in Stahlteile.

- Verwenden Sie den Spanabweiser beim Frasen von
Aluverbundplatten, um Beschadigungen von
Maschine und Material zu vermeiden.

Hinweise zur Wartung und Instandhaltung:

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

- Es dirfen nur original MAFELL-Ersatz- und
Zubehorteile verwendet werden. Es besteht sonst
kein Garantieanspruch und keine Haftung des
Herstellers.

4 Riisten / Einstellen

4.1 Netzanschluss

Achten Sie vor Inbetriebnahme darauf, dass die
Netzspannung mit der auf dem Leistungsschild der
Maschine angegebenen Betriebsspannung
Ubereinstimmt.

4.2 Spaneabsaugung
Gefahr

Gesundheitsgefahrdende Staube
mussen mit einem M-Sauger
eingesaugt werden.

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

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

4.3 Schnittqualitat

Verwenden Sie ein scharfes Werkzeug, um eine gute
Schnittqualitdt 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 Nutenfrdse am
Deckel einen Gleiter. Fir die jeweilige Anwendung (mit
oder ohne Schiene) muss der Gleiter gedreht werden.

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

+ Drehen Sie den Gleiter 28 (Abb. 1) um die
Befestigungsschraube, bis das aufgedruckte
Schaubild auf dem Gleiter (rechts) Ihrer
gewtiinschten 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
kénnen).

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



4.5 Werkzeugauswahl

Séageblatt - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 Z&hne
Séageblatt - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 Zahne
Séageblatt - HM g 120 x 1,8 x 20 mm, 40 Z&hne
Séageblatt - HM g 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.

Gefahr

Bei allen Wartungsarbeiten den

Netzstecker ziehen.
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

Auflagefliche damit der Deckel beim Offnen tiber
den Rand schwenken kann.

Um den Schutzhaubendeckel 23 (Abb. 4) seitlich
abzuklappen, betatigen Sie den Drticker 2 (Abb. 5).
Ziehen Sie bei gedrticktem Drticker 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) l6sen Sie die Flansch-Schraube 5 (Abb. 4)
entgegen dem Uhrzeigersinn. Zichen Sie die
Schlitzeinheit bzw. Verstellnuter nach vorne ab.

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

Die Spannflansche mussen frei von anhaftenden
Teilen sein.

Der Spanabweiser muss vor dem
Werkzeugwechsel abgeschraubt
werden. Die Schutzhaube lasst
sich nicht 6ffnen, solange der
Spanabweiser montiert ist.

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

Achten Sie beim Einsetzen des Werkzeug auf die
Drehrichtung (siehe Pfeilrichtung am Geh&use 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.

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

4.7 Montage des Spanabweisers
Beim Frasen von Aluverbundplatten ist immer der

Spanabweiser  anzubringen.  Damit  werden
Beschadigungen von Maschine und Material
verhindert.

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

+ Befestigen Sie mit dem  Sechskant-

Schraubendreher 4 (Halterung Abb. 2) den
Spanabweiser 44 (Abb. 10) mit der Senkschraube.

4.8 Werkzeugwechsel auf Schlitzeinheit bzw.
Verstellnuter

Gefahr
Bei allen Wartungsarbeiten den
Netzstecker ziehen.
+ 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 tiber
den Rand schwenken kann.

Um den Schutzhaubendeckel 23 (Abb. 4) seitlich
abzuklappen, betatigen Sie den Drticker 2 (Abb. 5).
Ziehen Sie bei gedriicktem Drlicker den Sperrhebel
3 nach oben. Mit dem Ziehen des Sperrhebels wird

Der Spanabweiser muss vor dem
Werkzeugwechsel abgeschraubt
werden. Die Schutzhaube lasst
sich nicht 6ffnen, solange der
Spanabweiser montiert ist.



automatisch die Welle arretiert und der Schalthebel
8 (Abb. 5) verriegelt.

+ Mit dem Sechskant-Schraubendreher 4 (Halterung
Abb. 2) l6sen 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 Schlitzeinheit bzw. Verstellnuter
auf die Welle.

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

+ SchlieBen Sie den Schutzhaubendeckel. Dazu
klappen Sie den Deckel zu und driicken den
Sperrhebel 3 (Abb. 5) nach unten.

4.9 Einstellen der Frasbreite bzw. Zusammenbau
des Verstellnuter

Der Verstellnuter 30 (Abb. 9) ist ein Wendeplatten-
Verstellnuter, den Sie auf Frasbreiten zwischen 15,4
und 25,0 mm einstellen konnen. Dem Verstellnuter
sind Distanzscheiben mit folgenden Dicken in mm
beigefigt: 5 /2 1/ 05 (2x) / 0,3 (2x) / 0,1.
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 Verstelinuter ohne Distanzscheiben hat eine
Nutbreite von 15,4 mm).

* Zum Zusammenbau der Einzelteile des
Verstellnuter werden zuerst die nicht benétigten
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 anschliefend den vorderen Teil des
Verstellnuter (Seite mit Aufschrift) zuerst auf den
Flansch.

+ Setzen Sie die benétigten Distanzscheiben auf den
Flansch.

+ Flgen Sie das hintere Teil des Verstellnuter auf den
Flansch und drticken Sie die ganze Einheit (evtl. mit

leichtem Verdrehen) zusammen bis der vordere
Flansch mit dem hinteren Flansch verrastet.

4.10 Zusammenbau der Schlitzeinheit

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

+ Schieben Sie das Sageblatt so auf den
Durchmesser der Aufnahme, dass die Sagezahne
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.

« 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.

Der auf dem Verstellnuter
angegebene Verstellbereich darf
keinesfalls iiberschritten werden.
Stellen Sie sicher, dass immer alle
beigefligten Distanzscheiben
eingebaut werden.

4.11 Wendeplattenwechsel  und

"Verstellnuter"
Der Verstellnuter 30 (Abb. 9) ist mit 4 HM-
Wendeplatten 32 und 4 HM-Vorschneidern 33
bestiickt. Bei stumpf werden der Schneiden kdnnen
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:

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

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

+ Reinigen Sie alle Teile und die Messerkammern des
Verstellnuter.

+ Wenden oder erneuern Sie die Wendeplattem 32
und 33.



+ 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 Tragkorper anliegt
und die Senkschraube sich soweit eindrehen lasst,
dass die Oberflache der Senkschraube unterhalb oder
gleich der Oberflache der Wendeplatte liegt (siehe
Abb. 9). Der radiale Schneidentiberstand von max. 1,1
mm ist somit gewahrleistet.

4.12 Wendeplattenwechsel  und
"Gipskartonfraser"

Der Gipskartonfraser 35 (Abb. 10) ist mit 2 HM-
Wendeplatten (4 schneidig) und 4 HM-Wendeplatten
(3 schneidig) bestlickt. 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!

-einstellung

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

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

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

+ Reinigen Sie alle Teile und die Messerkammern im
Gipskartonfraser.

+ Wenden oder erneuern Sie die Wendeplatten 36
und 37.

+ 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 Tragkorper anliegt
und die Senkschraube sich soweit eindrehen lasst,
dass die Oberflache der Senkschraube unterhalb oder
gleich der Oberflache der Wendeplatte liegt (siehe
Abb. 10). Der radiale Schneideniiberstand von max.
1,1 mm ist somit gewahrleistet.

4.13 Aluverbundfraser

9 Aluverbundfraserplatten kénnen

nicht gewendet werden, da sie
eingelétet sind. (Ein stumpfes
Werkzeug muss nachgeschliffen
werden).

5 Betrieb

o

5.1 Inbetriebnahme

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

Tragen Sie bei allen Arbeiten mit
der Maschine immer ihre
personliche Schutzausristung.

5.2 Ein- und Ausschalten

+ Einschalten:  Zuerst entriegeln  Sie die
Einschaltsperre durch Driicken des Sperrhebels 7
(Abb. 5). Danach betétigen 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 fir
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) kénnen Sie die
Werkzeugdrehzahl stufenlos zwischen 3600 und 6250
min-! einstellen.

Stufe Drehzahl min!
3600
4130
4660

1
2
3
4 5190
5
6

5720
6250




Werkstoffgruppen

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

Hartholz, Weichholz, Schichtholz
- Stufe:3-6

Beschichtete Plattenwerkstoffe
- Stufe:4-6

Gips
- Stufe:3-5

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 Nutenfrdse gegen irrtimliches
Einschalten.

5.3 Einschneiden der Fiihrungsschiene

(Sonderzubehar)
Gefahr
Erst-Inbetriebnahme

Trimmen Sie den Spanreissschutz
38 (Abb. 4) mit dem Sageblatt vor
der Erstinbetriebnahme:

Legen Sie die Schiene auf eine ebene Unterlage.

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

Stellen Sie die Schnitttiefe auf ca. 3 mm ein.

Schalten Sie die Maschine ein und schieben Sie
diese gleichm&Rig in Schnittrichtung Uber die
gesamte L&nge. Die entstandene Schnittkante am
Spanreisschutz dient als Anrisskante fiir das
Séageblatt, den Verstellnuter und die Schlitzeinheit.

Legen Sie die Schiene auf das Werkstlick auf.

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 (Sonderzubehdr) 39 (Abb. 8) fest.

Stellen Sie die Schnitttiefe an der Maschine ein.

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

+ 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:

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

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

+ Um ZwischenmaRe 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.

Fuhren Sie das Nutfrasen unter
Verwendung einer
Fuhrungseinrichtung durch.

Breitere Nuten werden durch
seitlichen Versatz der
Fuhrungseinrichtung von rechts
nach links erziehlt.

5.6 Handhabung
Gefahr
Die Nutenfrase ist nicht fiir die
Freihandflihrung geeignet. Die
Verwendung von Parallelanschlag,
Untergreifanschlag, KSS-Schiene
oder F-Schienefiihrung ist
zwingend erforderlich. Bei der
KSS-Ausfiihrung legen Sie das
Werkstiick auf den
Auflagelagebdcken stabil auf.



5.7 Eintauchschnitte
Gefahr

Riickschlaggefahr bei
Eintauchschnitten! Vor dem
Eintauchen legen Sie die Maschine
mit der hinteren Kante der
Grundplatte an einem am
Werkstlick befestigten Anschlag
an. Bei Verwendung der
Flihrungsschiene (Sonderzubehdr)
mussen Sie den im Sonderzubehér
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 Aluverbundfréser. Der
Anrisszeiger 17 entspricht der Innenseite des
Séageblattes, Verstellnuters und der Schlitzeinheit.

+ Verwenden Sie immer eine Flihrungseinrichtung.

+ Sichern Sie das Werkstlick gegen verschieben und
ordnen Sie die Werkstlickauflagen so an, dass das
Werkzeug unter dem Werkstiick frei 1&uft (bei
durchtrennendem Schnitt).

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

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

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

+ Ziehen Sie die Maschine im aufgelegtem Zustand in
die Ausgangsposition zurtick und nehmen sie in
dieser Position vom Werkstick ab. Sie
gewahrleisten damit, dass die bewegliche
Schutzhaube vollstandig geschlossen ist.

+ Das Ségeaggregat schwenkt in die obere
verriegelte Stellung zurtick.

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 betrégt der
Schnittbereich auf der rechten Seite ca. 170 mm und
auf der linken Seite ca. 345 mm.

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

+ Die Stangen des Parallelanschlag haben eine
Skalierung, die sich auf die linke Ségeblattseite
bezieht.

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

Zusatzlich kann der Parallelanschlag durch einfaches
Umdrehen (Flhrungsflache fiir die Werkstiickkante
zeigt nach oben) auch als Doppelauflage zur besseren
Fuhrung der Nutfrase 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 betrégt der
Schnittbereich auf der rechten Seite ca. 0-100 mm und
auf der linken Seite ca. 23 - 230 mm.

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

+ Die Stangen des Parallelanschlag haben eine
Skalierung, die sich auf die linke Ségeblattseite
bezieht.

+ Sie konnen die Schnittbreite nach dem L6sen der
Flugelschrauben 19 (Abb. 2) verstellen, in dem Sie
den Anschlag entsprechend verschieben, und
anschliefend  die  Fliigelschrauben  wieder
festziehen.

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



5.11 Arbeiten mit Fiihrungsschiene

« Stellen Sie die Maschine so auf die
Fuhrungsschiene, dass die Nut 24 (Abb. 6) der
Grundplatte Uber der Feder liegt und durch diese
gefihrt wird.

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

5.12 Arbeiten mit Positionsanzeiger

9 Benutzen Sie fir die Ausrichtung

der Flihrungsschiene auf einen
mittigen Anriss der Fuhrungsnut
den Positionsanzeiger. Dieser liegt
der Maschine bzw. Werkzeugen
bei (fir Gipskartonfréser und
Aluverbundfréser).

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

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

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

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

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

+ Stellen Sie die bendtigte Frastiefe ein und
bearbeiten Sie das Werkstlick.

6 Wartung und Instandhaltung
Gefahr

Bei allen Wartungsarbeiten den
Netzstecker ziehen.

MAFELL-Maschinen sind wartungsarm konstruiert.

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

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

6.1 Lagerung

Reinigen Sie die Maschine sorgféltig, wenn die
Maschine l&ngere Zeit nicht verwendet wird. Spriihen
Sie blanke Metallteile mit einem Rostschutzmittel ein.



7 Stérungsbeseitigung
Gefahr

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

Im Folgenden sind einige der haufigsten Stérungen 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 lasst sich nicht
einschalten

Keine Netzspannung vorhanden

Spannungsversorgung
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 groler Vorschub Vorschubgeschwindigkeit
Vorschieben der Maschine verringern
Stumpfes Werkzeug Sofort Schalter loslassen.

Maschine aus dem Werkstick
entfernen und Werkzeug
austauschen

Spannungen im Werkstlick

Schlechte Maschinenfiihrung

Parallelanschlag einsetzen

Unebene Werkstlickoberflache

Flache ausrichten

Brandflecke an den
Schnittstellen

Fir den Arbeitsgang
ungeeignetes oder stumpfes
Werkzeug

Werkzeug austauschen

Spaneauswurf verstopft

Holz zu feucht

Spaneauswurf reinigen

Lang andauerndes Schneiden
ohne Absaugung

Maschine an eine externe
Absaugung, z. B. Kleinentstauber,
anschliefen
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Sonderzubehor
Ségeblatt - HM ¢ 120 x 1,8 x 20, 12 Z&hne (Langsschnitt)
Sageblatt - HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 Zahne (Langs- und Querschnitte)
Sageblatt - HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 Z&hne (Querschnitt)
Ségeblatt - HM ¢ 120 x 1,2 x 20, 40 Z&hne (fir Laminat)
Fuhrungsschiene F 80, 800 mm lang
Fuhrungsschiene F 110, 1100 mm lang
Fuhrungsschiene F 160, 1600 mm lang
Fuhrungsschiene F 210, 2100 mm lang
Fuhrungsschiene F 310, 3100 mm lang
Winkelanschlag F-WA
Zubehor zu Flihrungsschiene:

- Schraubzwinge F-SZ180MM (2 St.)

- Verbindungsstlick F-VS

- Schienentasche F 160

Schienentaschenset F80/160 mit Winkelanschlag bestehend aus: F80 + F160
+ Verbindungsstlick + Winkelanschlag + 2 Schraubzwingen + Schienentasche

Schienentaschenset F160/160 bestehend aus: 2 x F160 + Verbindungsstlick

+ 2 Schraubzwingen + Schienentasche
Rickschlagstop F-RS
Untergreifanschlag MF-UA, kpl.
Schlitzeinheit MF-SE3
Verstellnuter MF-VN25
- Hartmetall-Wendeplatte (4 Stiick erforderlich)
- Fasenmesser (4 Stiick erforderlich)
Gipskartonfraser MF-GF45 mit 2 Positionsanzeiger
- Fasenmesser (6 Stiick erforderlich)
Gipskartonfraser MF-GF90/15 mit 2 Positionsanzeiger
- Hartmetall-Wendeplatte (2 Stiick erforderlich)
- Fasenmesser (4 Stiick erforderlich)
Aluverbundfraser MF-AF90 mit 2 Positionsanzeiger + Spanabweiser
Aluverbundfréser MF-AF135 mit 2 Positionsanzeiger + Spanabweiser
Absaugschlauch LW 35, 4 m antistatisch
Fuhrungseinrichtung M (nur fiir Holz-KSS)
Fuhrungseinrichtung ML (nur fiir Holz-KSS)

Endkappen verp. F-EK

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. 207770
Best.-Nr. 204363
Best.-Nr. 204626
Best.-Nr. 204749

Best.-Nr. 204805

Best.-Nr. 202867
Best.-Nr. 206073
Best.-Nr. 206072
Best.-Nr. 206074
Best.-Nr. 206064
Best.-Nr. 201930
Best.-Nr. 205562
Best.-Nr. 201930
Best.-Nr. 206590
Best.-Nr. 206067
Best.-Nr. 201930
Best.-Nr. 206076
Best.-Nr. 206600
Best.-Nr. 093717
Best.-Nr. 208170
Best.-Nr. 204378

Best.-Nr. 205400



- Haftprofil verp. F-HP 6.8M

- Spanreissschutz verp. F-SS 3,4M

9 Werkstoffauswahl / Werkzeugauswahl

Best.-Nr. 204376
Best.-Nr. 204375

Werkstoffe | Holz / Holzwerk- Gips / Aluverbundplatten | Schichtstoffplatten
Werkzeuge stoffplatten Gipsfaser-
platten

HM-Sageblatt X X X X

Schlitzeinheit X X

Verstellnuter X
Gipskartonfraser X X
Aluverbundfraser X

10 Explosionszeichnung und Ersatzteilliste
Die entsprechenden Informationen zu den Ersatzteilen finden Sie auf unserer Homepage: www.mafell.com
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1 Signs and symbols

TroUbIESNOOHNG. ... v
OPtioNAl ACCESSOMIES .....vvivviecriisceeisieie ettt
Material selection /{00l SEIECHON .........cceuriiierereiereeee s
0 Exploded drawing and spare parts list ...

This symbol is found in all places where you will find information for your

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

This symbol indicates a potentially hazardous situation.
@{37 If this situation is not avoided, the product or objects in its vicinity may get damaged.

This symbol indicates tips for the user and other useful information.

2 Product information

for machines with item No. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845,

917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Manufacturer’'s data

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

(0)7423/812-218, e-mail: mafell@mafell.de

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

Protection class Il

according to Appendix | of the Machinery Directive.

C

/M

For EU countries only
Do not dispose of electric tools together with household waste material!

CE symbol to document compliance with the basic safety and health requirements

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

manner.

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



2.3 Technical data

Operating voltage 230V AC 110V AC 120V AC

Mains frequency 50 Hz 50 Hz 60 Hz

Input power continuous operation 1400 W 1400 W 1400 W

Power consumption continuous 70A 10,0A 10,0 A

operation

Speed during idling 3600 - 6250 rpm

Cutting depth 0-26mm(0-11/32in.)

Tool diameter max. 122 mm (4 51/64 in.)

Tool mounting hole 20 mm

Hose connector diameter 35mm (13/8in.)

Weight without mains cable, without parallel guide fence 5.0 - 6.6 kg (11 - 14.5Ibs)

Dimensions (W x L x H) 250 x 330 x 215 mm (9 27/32 x 13 x 8 15/32
in.)

2.4 Emissions

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

Danger

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

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

241 Noise emission specifications

Noise emission values determined according to EN 62841:

Sound pressure level Lpa =96 dB (A)
Uncertainty Kea =3 dB (A)
Sound power level Lwa =104 dB (A)
Uncertainty Kwa =3 dB (A)

The noise level measurement was carried out with a saw blade, adjustable groove cutter, slitting unit,
plasterboard and aluminium compound milling cutter supplied with the machine as standard equipment.

2.4.2 Vibration specifications
The typical hand-arm vibration is 3.6 m/s2.

2.5 Scope of supply
Groove-cutting machine MF26¢c complete with:

1 milling tool

1 saw blade (for MAX aluminium with 40 teeth, for MAX construction, GF and KSS wood with 24 teeth)
2 position indicators

1 parallel stop cpl.

2 operating tools



1 hose connector
1 chip deflector (only for model MAX aluminium)

1 guide rail (for models 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 carrying case (for models 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 transport case (for models 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 operating manual
1 folder "Safety instructions"

2.6 Safety devices
Danger

These devices are required for the
machine's safe operation and may
not be removed or rendered
inoperative.

Before operating the machine,
check the safety devices for
function and possible damage. Do
not use the machine with missing
or ineffective safety devices.

The machine is equipped with the following safety

devices:

- Upper stationary saw guard

- Lower retractable saw guard
- Large base plate

- Handles

- Index mechanism and brake
- Hose connector

2.7 Use according to intended purpose

The groove-cutting machine is exclusively suited for
longitudinal and cross cutting as well as for milling solid
wood, panel materials such as chip board, coreboard,
MDF  board, gypsum plasterboard, aluminium

compound panels and laminate panels.
Special use of the tools:

- The saw blade is exclusively suited for processing
wood, plaster board panels, aluminium compound

and laminate panels.

- The slitting unit (special accessories) is exclusively
suited for processing wood and plaster board

panels.

- The adjustable groove cutter is exclusively suited

for machining wood.

- The plasterboard milling cutter is exclusively suited
for processing wood and plaster board panels.

- The aluminium compound milling cutter is
exclusively suited for machining aluminium
compound panels.

Only use the approved tools. Our tools are
manufactured according to EN 847-1. Any other use
than described above is not permissible. The
manufacturer cannot be held liable for any damage
arising from such other use.

To use the machine as intended, comply with the
operating, maintenance and servicing conditions
prescribed by Mafell.

2.8 Residual risks

Danger

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

- Touching the part of the saw blade that protrudes
below the workpiece when cutting.

- Touching of turning parts from the side: Tool,
clamping flange and flange screw.

- Machine backlash if the blade gets stuck in the
workpiece.

- Breakage and hurling out of the tool or parts of the
tool.

- Touching live parts with the housing open and the
mains plug not removed.

- Hearing can be impaired when working for long
periods without ear protectors.

- Emission of hazardous dusts during longer lasting
operation without extraction.



3 Safety instructions

Danger

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

Also read the safety instructions in
the enclosed booklet "Safety
instructions".

General instructions:

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

Never work without the protection devices
prescribed for the respective operating sequence
and do not make any changes to the machine that
could impair safety.

When operating the machine outdoors, use of an
earth-leakage circuit-breaker is recommended.

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

Avoid sharp bends in the cable. Especially when
transporting and storing the machine, do not wind
the cable around the machine.

Do not use:

Cracked tools or tools that have changed their
shape.

Tools made of high speed steel (HSS tools).
Blunt tools due to the excessive engine load.

Tools that are not suitable for the tool speed during
idling.

Instructions on the use of personal protective
equipment

Always wear your personal protective equipment
whenever you are working with the machine.
Hearing protection, dust mask, protective goggles
and protective gloves.

Instructions on operation:

Keep your hands away from the cutting range and
the tool. With your other hand, support the
supplementary handle or the motor casing.

Do not reach under the workpiece.

Adapt the cutting depth to the workpiece thickness.

Never support the workpiece in your hand or over
your leg. Secure the workpiece against a sturdy
support.

Only hold the device by its isolated handle surfaces
when carrying out work during which the cutting tool
could hit hidden power cables or its own connection
cable.

Always use a limit stop or a straight edge guide for
longitudinal cutting.

Always use tools of the correct size and with
matching mounting hole (e.g. star-shaped or round).

Never use damaged or incorrect tool washers or
SCrews.

Hold the machine with both hands and bring your
arms into a position where you are able to resist the
backlash forces. Always keep to the side of the tool,
never bring the tool in line with your body.

Release the onloff switch if the tool is stuck or
machining is interrupted for another reason. Keep
the machine steady in the material until the tool has
come to a complete standstill. Never try to remove
the machine from the workpiece or pull it backwards
as long as the tool is moving or could recoil.

If you want to restart a tool that is stuck in the
workpiece, centre the tool in the tool gap and check
whether the teeth of the tool have got jammed in the
workpiece.

Support large plates to reduce the risk of a backlash
caused by a jammed tool.

Do not use any blunt or damaged tools.

Be especially careful when making a “plunge cut"
into a concealed area, e.g. into an existing wall.

Prior to every use, check whether the saw guard is
closing properly. Do not use the groove-cutting
machine if the saw guard is unable to move freely
and does not close immediately. Never clamp or tie
down the saw guard in an open position.

Check the state and function of the spring for the
saw guard. Have the machine serviced prior to use
if saw guard and spring do not work properly.
When carrying out plunge cuts, always secure the
base plate of the machine against dislocation to the
rear.



- Do not place the groove-cutting machine onto the
workbench or floor without the saw guard covering
the tool.

- Examine the workpiece for foreign objects. Do not
saw or mill into steel parts.

- Use the chip deflector when milling aluminium
compound panels to avoid damage to machine and
material.

Instructions on service and maintenance:

- Regularly cleaning the machine, especially the
adjusting devices and guides, constitutes an
important safety factor.

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

4  Setting / Adjustment

4.1 Mains connection

Prior to commissioning make sure that the mains
voltage complies with the operating voltage stated on
the machine's rating plate.

4.2 Chip extraction
Danger
Substances that are harmful to

health must be taken up with an M-
suction device.

Connect the machine to a suitable external dust
extractor during all work generating a considerable
amount of dust. The air velocity must be at least 20 m/s
(65.6 ft / sec.).

The internal diameter of hose connector 1 (Fig. 1) is 35
mm (1 3/8 in.).

4.3 Cut quality

Use a sharp tool to achieve a good cut quality. Select
a tool from the list in chapter 4.5 according to the
material.

4.4 Secure machine against tilting

The cover of the groove-cutting machine is equipped
with a glider as support against tilting. The glider must
be turned for the respective application (with or without
rail).

+ Unscrew the fastening screw 27 (Fig. 1) using the
Allen key 4 (Fig. 2).

* Rotate the glider 28 (Fig. 1) around the fastening
screw until the printed diagram on the glider (right)
corresponds to the desired application (with or
without rail). (Adjusting screws 26 (Fig. 1), which
can be adjusted with the Allen key 4 (Fig. 2) are
located at the bottom / top side of the glider for fine
adjustment of the glider).

+ Retighten the fastening screw 27 (Fig. 1).

4.5 Selection of tools

- Saw blade-TCT @ 120 x 1.8 x 20 mm (4 47/64 x
5/64 in. x 20 mm), 12 teeth

- Saw blade-TCT @ 120 x 1.8 x 20 mm (4 47/64 x
5/64 in. x 20 mm), 24 teeth

- Saw blade-TCT @ 120 x 1.8 x 20 mm (4 47/64 x
5/64 in. x 20 mm), 40 teeth

- Saw blade-TCT @ 120 x 1.2 x 20 mm (4 47/64 x
3/64 in. x 20 mm), 40 teeth

- Slitting unit MF-SE3

- Adjustable groove cutter MF-VN25

- Plasterboard milling cutter MF-GF90/15

- Aluminium compound milling cutter MF-AF90

See also the table in chapter 9.

4.6 Tool change to saw blade, plasterboard
milling cutter or aluminium compound milling
cutter.

+ Using the Allen key 4 (bracket Fig. 2), unscrew the
countersunk screw with chip deflector 44 (Fig. 11).

+ To change the tools, place the machine with the
marking 17 (Fig. 1) or splinter guard 38 (Fig. 4) on
the edge of a support surface so that the cover can
tilt across the edge when it is opened.

+ To fold the saw guard cover 23 (Fig.4) down on the
side, press push-button 2 (Fig. 5). With depressed
push-button, pull locking lever 3 upwards. Pulling

Danger

Pull the power plug during all
service work.

The chip deflector must be
unscrewed prior to a tool change.
The protective hood cannot be
opened as long as the chip
deflector is installed.



the locking lever automatically locates the shaft in
position and locks the gearshift lever 8 (Fig. 5).

+ Using the Allen key 4 (brackets Fig. 2), release the
flange screw 5 (Fig. 4) counter clockwise. Pull off
the slitting unit or adjustable groove cutter to the
front.

+ Push the rear flange 29 (Fig. 8) onto the shaft (if not
present).

+ The clamping flanges must be free of adhering
parts.

* Place the saw blade, the plasterboard milling cutter
or the aluminium compound milling cutter onto the
rear flange 29 (Fig. 8).

+ When fitting the tool, pay attention to the sense of
rotation (see direction of arrow on the casing and on
the cover).

+ Push the clamping flange and flange screw onto the
tool.

+ Tighten the flange screw by turning it clockwise
with the Allen key.

+ Close the saw guard cover. To this end, close the
cover and press the locking lever 3 (Fig. 5)
downwards.

4.7 Installation chip deflector

The chip deflector must always be fitted when milling
aluminium compound panels. This prevents damage to
machine and material.

Follow the procedure below:

+ Using the Allen key 4 (bracket Fig. 2), fasten the
chip deflector 44 (Fig. 10) with the countersunk
screw.

4.8 Tool change to slitting unit or adjustable
groove cutter

Danger
Pull the power plug during all
service work.
The chip deflector must be
@E}) unscrewed prior to a tool change.

The protective hood cannot be
opened as long as the chip

+ To change the tools, place the machine with the

marking 17 (Fig. 1) or splinter guard 38 (Fig. 4) on

deflector is installed.

the edge of a support surface so that the cover can
tilt across the edge when it is opened.

+ To fold the saw guard cover 23 (Fig.4) down on the
side, press push-button 2 (Fig. 5). With depressed
push-button, pull locking lever 3 upwards. Pulling
the locking lever automatically locates the shaft in
position and locks the gearshift lever 8 (Fig. 5).

+ Using the Allen key 4 (brackets Fig. 2) release the
flange screw 5 (Fig. 4) counter clockwise.

+ Remove the flange 6 (Fig. 4) and the flange screw
5 (Fig. 4).
+ Remove the rear flange 29 (Fig. 8) (if present).

+ Push the slitting unit or adjustable groove cutter
onto the shaft.

+ Tighten the flange screw 5 (Fig. 4) by turning it
clockwise with the Allen key.

+ Close the saw guard cover. To this end, close the
cover and press the locking lever 3 (Fig.5)
downwards.

4.9 Setting the milling width or assembly of the
adjustable groove cutter

The adjustable groove cutter 30 (Fig. 9) is a reversible
knife adjustable groove cutter, which can be adjusted
to milling widths between 15.4 and 25.0 mm (39/64 -
63/64 in.). Spacers in the following thickness are
included with the adjustable groove cutter: 5/2/1/0.5
(2x) /0.3 (2x) / 0.1 (approx. 13/64, 5/64, 3/64, 1/32 -
2X, 1/64 - 2X, 1128 in.).
With these you can create interim widths in 0.1 - 0.2
mm (0.004 — 0.008 in.) steps.



Proceed as follows:

+ First compile the required adjustable groove cutter
width with the enclosed spacers (the adjustable
groove cutter without spacers has a groove width of
15.4 mm (39/64 in.)).

+ To assemble the individual parts of the adjustable
groove cutter, first the spacers that are not required
are pushed onto the front flange 31 (Fig. 9).
Attention must be paid that the largest spacer
thickness is always the first to rest on the clamping
flange.

+ Afterwards, first place the front part of the adjustable
groove cutter (the side with the lettering) onto the
flange.

+ Then place the required spacers onto the flange.

+ Fit the rear part of the adjustable groove cutter onto
the flange and press the entire unit together
(possibly while twisting it slightly) until the front
flange engages with the rear flange.

4.10 Assembly of the slitting unit

+ Take the rear mounting of the slitting unit (star-
shaped opening in the bore) with the short diameter
into your left hand.

* Push the saw blade onto the mounting diameter
such that the saw teeth above the mounting are
pointing towards you.

+ Push a spacer onto the mounting.

* Repeat the procedure with saw blade and spacer in
the same sequence twice more.

+ Fit the front flange with the integrated flange screw
into the bore and twist the flange while exerting a
slight pressing movement until the flange engages.

The adjustment range specified on
the adjustable groove cutter may
on no account be exceeded.
Ensure that all the enclosed
spacers are fitted at all times.

4.11 Reversible knife change and

"Adjustable groove cutter"

The adjustable groove cutter 30 (Fig. 9) is equipped
with 4 carbide reversible knives 32 and 4 carbide
precutters 33. If the blades are becoming blunt, you
can turn the reversible knife 32 (Fig. 9) thrice and the
reversible knife 33 (Fig. 9) twice. After that, new
original reversible knives must be fitted!

setting

Proceed as follows:

+ Dismantle the adjustable groove cutter 30 (Fig. 9)
from the machine as described in 4.8.

¢ Unscrew the countersunk screws 34 (Fig. 9) using
the torx screw driver.

+ Clean all parts and the knife chambers of the
adjustable groove cutter.

+ Turn or replace the reversible knives 32 and 33.

+ Fasten the reversible knives with the countersunk
screws and retighten these with the torx screw
driver (4 Nm).

The two parts have been inserted correctly if the rear
of a knife edge is resting against the carrier body and
the countersunk screw can be screwed in that far that
the surface of the countersunk screw is located below
or on the same level as the surface of the reversible
knife (see Fig. 9). The radial blade protrusion of max.
1.1 mm (3/64 in.) is thus guaranteed.

4.12 Reversible knife change and

"Plasterboard milling cutter"

The plasterboard milling cutter 35 (Fig. 10) is equipped
with 2 carbide reversible knives (4-blade) and 4
carbide reversible knives (3-blade). If the blades are
becoming blunt, you can turn the reversible knife 36
(Fig. 10) twice and the reversible knife 37 (Fig. 10)
thrice. After that, new original reversible knives must
be fitted!

setting

Proceed as follows:

+ Dismantle the adjustable groove cutter 35 (Fig. 10)
from the machine as described in 4.7.

+ Unscrew the countersunk screws 34 (Fig. 10) using
the torx screw driver.

+ Clean all parts and the knife chambers of the
plasterboard milling cutter.

+ Turn or replace the reversible knives 36 and 37.

+ Fasten the reversible knives with the countersunk
screws and retighten these with the torx screw
driver (4 Nm).

The two parts have been inserted correctly if the rear
of a knife edge is resting against the carrier body and
the countersunk screw can be screwed in that far that
the surface of the countersunk screw is located below
or on the same level as the surface of the reversible
knife (see Fig. 10). The radial blade protrusion of max.
1.1 mm (3/64 in.) is thus guaranteed.

-28-



4.13 Aluminium compound milling cutter

e Aluminium compound milling plates

cannot be turned as they are
5 Operation

soldered in. (A blunt tool must be

reground).
5.1 Initial operation
Personnel entrusted to work with the machine must be
made aware of the operating instructions, calling
particular attention to the chapter "Safety instructions".

Always wear your personal
protective equipment whenever you
are working with the machine.

5.2 Switching on and off

+ Switching on: First unlock the switch-on lock by
pressing the locking lever 7 (Fig. 5). Then, keeping
the locking lever depressed, activate the gearshift
lever 8.

As this is a switch without locking device, the machine
will only run for as long as this gearshift lever is
pressed.

The built-in electronic system provides for jerk-free
acceleration when the machine is switched on and
under load readjusts the speed to the fixed setting.

In addition, this electronic system reduces the motor
output in case of an overload, i.e. the tool stops. Switch
the machine off then. Then switch the machine on
again and continue sawing at a reduced feed speed.
The setting wheel 9 (Fig. 3) can be used to adjust the
tool speed in a continuously variable manner between
3600 and 6250 rpm.

Level Speed rpm
3600
4130
4660

1
2
3
4 5190
5
6

5720
6250

Material groups
- PVC, plexiglass, PA, aluminium compound
- Level:1-6
Hardwood, softwood, plywood
- Level:3-6
- Coated panel materials
- Level:4-6
- Plaster
- Level:3-5

+ Switching off: To switch off, release the gearshift
lever 8. The built-in automatic brake limits the
slowing time of the tool to approx. 5 s. The switch-
on lock is automatically reactivated and secures the
groove-cutting machine against accidental switch-
on.

5.3 Incising the guide rail (special accessories)
Danger
Initial start-up
Trim the splinter guard 38 (Fig. 4)

with the saw blade prior to initial
start-up:

+ Place the rail onto a level support.

+ Put down the machine at the start of the rail with the
groove 24 (Fig. 6) in the base plate on the spring of
the rail.

+ Set the cutting depth to approx. 3 mm (1/8 in).

+ Switch on the machine and slide it evenly in cutting
direction across the entire length. The newly formed
cut edge on the splinter guard serves as tracing
edge for the saw blade, the adjustable groove cutter
and the slitting unit.

* Place the rail onto the workpiece.

+ Push it against the workpiece and align it with the
marking. In order to fix the rail, clamp the rail with
the two screw clamps (special accessories) 39 (Fig.
8).

+ Set the cutting depth at the machine.

+ Switch on the machine and slide it evenly in cutting
direction.

+ Do not clean the rail with solvents — the anti-skid
coating could get damaged.



5.4 Cutting depth adjustment

The cutting depth can be set between 0 and 26 mm (0
and 1 1/32in.), graded in 1 mm (3/64 in.) steps.

Proceed as follows:

+ Adjust the indicator 10 (Fig. 8) by turning. The top
position is for working with guide rail, the bottom
position for working without guide rail.

+ Set the cutting depth with the depth stop 11 (Fig. 5)
according to the scale. The limit stop has a 1 mm
(3/64 in.) latching mechanism.

+ To set intermediate measures, turn the cylinder
head bolt 12 (Fig. 5) with the Allen key 4 (brackets
Fig. 2). One turn corresponds to 1 mm (3/64 in.),
one scale line on the screw head corresponds to 0.1
mm (1/128 in.).

5.5 Grooves
Set the desired cutting depth according to chapter 5.4.

o

5.6 Handling

Carry out groove cutting using a
guiding device. Wider grooves are
achieved by laterally offsetting the
guiding device from the right to the
left.

Danger

The groove-cutting machine is not
suitable for freehand guidance. The
use of parallel stop, roller edge
guide, KSS rail or F-rail guide is
compulsory. In case of the KSS
model, place the workpiece onto
the support frame in a stable
manner.

5.7 Plunge cuts
Danger

Risk of backlash during plunge
cuts! Prior to plunging, place the
machine with the rear edge of its
base plate against a limit stop
fastened on the workpiece. When
using the guide rail (special
accessories) you must fasten the
limit stop available as special
accessory on the guide rail. Keep
a firm hold on the machine handle
during plunging and push the saw
lightly forward!

5.8 Working according to marking

The base plate has two fixed marking indicators 17 and
25 (Fig. 1). Marking indicator 25 corresponds to the
centre of the plasterboard and aluminium compound
milling cutter. Marking indicator 17 corresponds to the
inside of the saw blade, adjustable groove cutter and
slitting unit.

+ Always use a guiding device.

+ Secure the workpiece against dislocation and
arrange the workpiece supports such that the tool
underneath the workpiece is running freely (in case
of a severing cut).

* Hold the machine by the handle and place the front
part of the base plate onto the workpiece.

+ Switch on the groove-cutting machine (see 5.2).
Plunge to the set cutting depth and slide the
machine evenly forward in the direction of the cut.

+ After the end of the cut, switch off the groove-cutting
machine by releasing the gearshift lever 8 (Fig. 5).

+ Whileitis resting on the workpiece, pull the machine
back into home position and in this position remove
it from the workpiece. Proceeding in this manner
ensures that the retractable saw guard is completely
closed.

+ The saw unit tilts back into the top locked position.

5.9 Working with the parallel stop

The parallel stop 18 (Fig. 2) is used to work parallel to
an already existing edge. The limit stop can be
attached to the left or right of the machine. The cutting
range on the right-hand side amounts to approx. 170
mm (6 45/64 in.)and on the left-hand side to approx.
345 mm (13 37/64 in.).



+ When working with the parallel stop, set the cutting
depth indicator 10 (Fig. 8) by turning it into the
bottom position (without rail).

+ The rods of the parallel stop have a scaling, which
refers to the left-hand side of the saw blade.

+ You can adjust the cutting width after releasing the
wing screws 19 (Fig. 2) by moving the limit stop
accordingly and afterwards retightening the wing
SCrews.

In addition, by simply turning it around, the parallel stop
can also be used as double support to improve groove-
cutting machine guidance (guide surface for the
workpiece edge is pointing upwards). Now the
machine can be guided along a lath that is fastened on
the workpiece.

5.10 Working with the roller edge guide

The parallel stop 20 (Fig. 3) is used to work parallel to
an already existing edge. The limit stop can be
attached to the left or right of the machine. The cutting
range on the right-hand side amounts to approx. 0 -
100 mm (0 — 3 15/16 in.) and on the left-hand side to
approx. 23 - 230 mm (29/32 - 9 1/16 in.).

+ When working with the roller edge guide, set the
cutting depth indicator 10 (Fig. 8) by turning it into
the bottom position (without rail).

+ The rods of the parallel stop have a scaling, which
refers to the left-hand side of the saw blade.

+ You can adjust the cutting width after releasing the
wing screws 19 (Fig. 2) by moving the limit stop
accordingly and afterwards retightening the wing
SCrews.

Now the machine can be guided along a narrow
workpiece running below the base plate.

5.11 Working with guide rail

+ Place the machine onto the guide rail such that the
groove 24 (Fig. 6) of the base plate rests above the
spring and is guided by it.

+ Set the cutting depth indicator 10 (Fig. 8) into the
top position by turning (with rail). Thus, the scale
can also be used with the rail.

5.12 Working with position indicator

9 Use the position indicator to align

the guide rail to a centre marking of
the guide groove. It is included with
the machine or tools (for
plasterboard milling cutter and
aluminium compound milling
cutter).

Proceed as follows:

+ Fit the position indicator 42 (Fig. 6) onto the rib of
the guide rail.

* Move the position indicator on the rail up to the
marking.

+ Move the rail with position indicator until the front
(red edge) of the marking indicator agrees with the
marking.

+ Place the machine onto the rail (the tool is now
aligned with the centre of the marking).

+ Set the required milling depth and machine the
workpiece.

6 Service and maintenance

Danger

Pull the power plug during all
service work.

MAFELL machines are designed to be low in
maintenance.

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

Only use our special grease, order No. 049040 (1 kg
tin) for all greasing points.

6.1 Storage

Clean the machine thoroughly if the machine is not
used for a longer period of time. Spray blank metal
parts with a rust-proofing agent.



7 Troubleshooting

Danger

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

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

Defect Cause Elimination
Machine cannot be switched on No mains voltage Check power supply
Mains fuse defective Replace fuse

Carbon brushes worn

Take the machine to a MAFELL
customer service shop

Machine stops while cutting is in
process

Mains failure

Check mains back-up fuses

Machine overloaded

Reduce feed speed

Tool jams when advancing the
machine

Feed rate too fast

Reduce feed speed

Blunt tool

Release the switch immediately.
Remove machine from the
workpiece and exchange tool

Tension in the workpiece

Poor machine guidance

Use parallel stop

Uneven workpiece surface

Straighten the surface

Burn marks on the cut surfaces

Tool unsuitable or too blunt for
the work process

Replace tool

Chip ejection blocked

Wood is too damp

Clean chip ejection

Extended operation without
extraction

Connect to an external extraction,
e.g. portable dust extractor
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Optional accessories
Saw blade carbide @ 120 x 1.8 x 20 mm, 12 teeth (longitudinal cut)
Saw blade carbide 120 x 1.8 x 20, 24 teeth (longitudinal and cross cuts)
Saw blade carbide 120 x 1.8 x 20, 40 teeth (cross cut)
Saw blade carbide @ 120 x 1.2 x 20 mm, 40 teeth (laminate)
Guide rail F 80, 800 mm long
Guide rail F 110, 1100 mm long
Guide rail F 160, 1600 mm long
Guide rail F 210, 2100 mm long
Guide rail F 310, 3100 mm long
Sliding bevel segment F-WA
Accessories for guide rail:
- Screw clamp F-SZ180MM (2 pieces)
- Connecting piece F-VS
- Rail bag 160

Rail bag kit F80/160 with sliding bevel segment consisting of: F80 + F160 +
connecting piece + sliding bevel + 2 screw clamps + rail bag

Rail bag kit F160/160 consisting of: 2 x F160 + connecting piece + 2 screw
clamps + rail bag

Backlash stop F-RS

Roller edge guide MF-UA, cpl.

Slitting unit MF-SE3

Adjustable groove cutter MF-VN25
- Reversible TCT knife (4 pieces required)
- Chamfer knife (4 pieces required)

Plasterboard milling cutter MF-GF45 with 2 position indicators
- Chamfer knife (6 pieces required)

Plasterboard milling cutter MF-GF90/15 with 2 position indicators
- Reversible TCT knife (2 pieces required)
- Chamfer knife (4 pieces required)

Aluminium compound milling cutter MF-AF90 with 2 position indicators + chip
deflector

Aluminium compound milling cutter MF-AF 135 with 2 position indicators + chip
deflector

Suction hose LW 35, 4 m antistatic
guiding device M (only for wood - KSS)
guiding device ML (only for wood - KSS)

Order No. 092560
Order No. 092558
Order No. 092559
Order No. 092578
Order No. 204380
Order No. 204381
Order No. 204365
Order No. 204382
Order No. 204383
Order No. 205357

Order No. 207770
Order No. 204363
Order No. 204626
Order No. 204749

Order No. 204805

Order No. 202867
Order No. 206073
Order No. 206072
Order No. 206074
Order No. 206064
Order No. 201930
Order No. 205562
Order No. 201930
Order No. 206590
Order No. 206067
Order No. 201930
Order No. 206076

Order No. 206600

Order No. 093717
Order No. 208170
Order No. 204378



- End caps packed F-EK
- Adhesive profile packed F-HP 6.8M
- Splinter guard packed F-SS 3.4M

9 Material selection / tool selection

Order No. 205400
Order No. 204376
Order No. 204375

Materials Wood / wood- Plaster / Aluminium Laminate panels
Tools based material plasterboard compound
boards panels
Carbide saw blade X X X
Slitting unit X X
Adjustable groove X
cutter
Plasterboard X X
milling cutter
Aluminium X
compound milling
cutter

10 Exploded drawing and spare parts list

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

o

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

Leur non respect peut entrainer des blessures trés graves.

Ce symbole signale la présence d'une situation présentant des risques
possibles

qui, s'ils ne sont pas évités, peuvent endommager le produit ou d'autres bien
matériels dans ses alentours.

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

2 Données caractéristiques

pour les machines portant le n° d'art. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843,
917845, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Identification du constructeur

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

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

C

/M

)
o

Classe de protection |l

Marque CE documentant la conformité avec les exigences fondamentales de
sécurité et de santé, conformément a I'annexe 1 de la directive pour les machines

Seulement pour les pays de I'Union Européenne
Ne pas jeter les appareils électriques dans les ordures ménagéres !

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

Pour réduire le risque de blessures, lire le manuel d'utilisation.



2.3 Caractéristiques techniques

Tension de service 230 VAC 110 VAC 120 VAC
Fréquence de réseau 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Puissance consommée en 1400 W 1400 W 1400 W
fonctionnement continu

Consommation électrique en 70A 10,0 A 10,0 A
fonctionnement continu

Vitesse en marche a vide 3600 - 6250 min-"!

Profondeur de coupe 0-26 mm

Diamétre d'outil maxi 122 mm

Alésage de fixation d'outil 20 mm

Diamétre du manchon d'aspiration 35mm

Poids sans cable réseau, sans guide paralléle 50-6,6 kg

Dimensions (I x L x h) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Emissions

Les émissions sonores indiquées ont été mesurées conformément a DIN EN 62841-1 et peuvent étre utilisées
pour comparer avec un autre outil électrique et faire une évaluation préliminaire de I'exposition.

Danger

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

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

241 Niveau sonore

Les niveaux d'émission sonore tels que définis par EN 62841 s'élevent a :

Niveau de pression acoustique Lea =96 dB (A)
Incertitude Kea=3dB (A)
Niveau de puissance acoustique Lwa =104 dB (A)
Incertitude Kwa =3 dB (A)

Le bruit a été mesuré avec la lame de scie, la rainureuse a pas variable, I'unité d'entaillage, la fraise pour
placoplatre et aluminium composite livrés en série.

24.2 Vibration
La vibration typique bras-main est de 3,6 m/s2.

2.5 Equipement standard
Rainureuse MF26cc compléte avec :

1 fraise

1 lame de scie (de 40 dents pour MAXI-Alu, de 24 dents pour MAXI-construction et bois KSS)
2 indicateurs de position

1 guide paralléle cpl.

2 outils de service



1 tubulure d'aspiration
1 pare-éclats (seulement pour la version MAXI alu)

1 Régle de guidage (pour les versions 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 mallette de transport (pour les versions 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 coffret transportable (pour les versions 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 notice d'emploi
1 livret « Consignes de sécurité »

2.6 Dispositifs de sécurité
Danger
Ces dispositifs étant nécessaires
au fonctionnement fiable de la
machine, il est interdit de les retirer
ou de les ponter.
Avant le fonctionnement, vérifier si
les dispositifs de sécurité
fonctionnent et s'ils sont
éventuellement endommageés. Ne
pas utiliser la machine avec des
dispositifs de sécurité absents ou
inefficaces.

La machine est équipée des dispositifs de sécurité
suivants :

- Capot protecteur supérieur fixe

- Capot protecteur inférieur mobile
- Socle large

- Poignées

- Dispositif de commande et frein
- Tubulure d'aspiration

2.7 Utilisation conforme

La rainureuse est exclusivement destinée a la coupe
longitudinale et transversale ainsi qu'au fraisage de
bois massif, panneaux dérivés du bois, tels que
panneaux d'agglomérés, panneaux lattés, panneaux
MDF, panneaux de staff, panneaux en aluminium
composite et panneaux stratifiés.

Utilisation spéciale des outils :

- La lame de scie est exclusivement destinée a
l'usinage de bois, de panneaux de construction en
placoplatre, d'alliage d'aluminium et de panneaux
stratifiés.

- L'unité d'entaillage (accessoire spécial) est
exclusivement réservée & l'usinage du bois et de
panneaux de construction en placoplatre.

- La rainureuse & pas variable est exclusivement
destinée a l'usinage du bois.

- Lafraise a placoplatre est exclusivement destinée a
|'usinage du bois et de panneaux de construction en
placopléatre.

- La fraise pour aluminium composite est
exclusivement destinée a l'usinage de panneaux en
aluminium composite.

N'utiliser que des outils homologués. Nos outils sont
fabriqués conformément & la norme EN 847-1. Toute
autre utilisation que celle précédemment décrite sera
qualifiée de non conforme. La responsabilité du
fabricant ne pourra pas étre mise en cause en cas de
dommages résultant d'une utilisation non conforme.

Pour utiliser la machine de fagon conforme, respecter
les conditions d'exploitation, de maintenance et de
remise en état préconisées par Mafell.

2.8 Risques résiduels
Danger

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

- Contact lors du sciage, de la partie de lame se
trouvant sous la piéce a travailler.

- Contact avec des piéces en rotation sur le coté :
outil, flasque de serrage et vis de flasque.

- Contrecoup/rebond de la machine
coincement dans la piéce a travailler.

- Rupture et propulsion de l'outil ou de parties de
['outil.

- Contact avec les parties sous tension lors de
l'ouverture du boitier, si la fiche n'a pas été
débranchée.

- Lésion de l'ouie lors de travail long et continu sans
protection acoustique.

lors du



Emission de poussiére nuisant & la santé en cas
d'utilisation prolongée sans systéme d'aspiration.

3 Consignes de sécurité

Danger

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

Lisez également les consignes de
sécurité dans le livret « Consignes
de sécurité » ci-joint.

Instructions générales :

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

Ne jamais travailler sans les dispositifs de
protection  consignés pour les opérations
correspondantes a effectuer et ne rien modifier sur
la machine qui puisse mettre la sécurité en cause.
Lors de I'utilisation de la machine en plein air, il est
recommandé de l'équiper d'un interrupteur de
protection contre les courants de court-circuit.

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

Eviter de plier le cable. En particulier, ne pas
enrouler le cable autour de la machine pendant le
transport et le stockage de la machine.

Ne doivent pas étre utilisés :

Des oultils fissurés et des outils déformés.

Des outils en acier rapide fortement allié (outils AR).
Des outils émoussés, car iles sollicitent fortement le
moteur.

Des outils non appropriés a la vitesse de rotation
d'outil au ralenti.

Consignes pour l'utilisation d'équipements de
protection individuelle :

Toujours porter un équipement de protection
individuelle pour effectuer tous les travaux avec la

machine : Protection auditive, masque anti-
poussiére, lunettes et gants de protection.

Instructions pour le fonctionnement :

Ne mettre les mains ni dans la zone de coupe, ni
dans l'outil. Retenir de l'autre main la poignée
supplémentaire ou le carter du moteur.

Ne pas mettre les mains sous la piéce a travailler.

Adapter la profondeur de coupe a I'épaisseur de la
piéce a travailler.

Ne jamais retenir la piéce a travailler d'une main ou
d'une jambe. Bloquer la piece a travailler sur une
base stable.

Ne tenir l'appareil qu'au niveau des poignées
isolées en effectuant des travaux au cours desquels
I'outil de coupe risquerait de sectionner des cables
électriques coudés ou le propre cable de I'appareil.
Toujours utiliser une butée ou un guidage de bord
droit pour la coupe longitudinale.

Toujours utiliser des outils ayant la dimension
correcte et l'alésage de fixation approprié (par ex.
en forme d'étoile ou rond).

Ne jamais utiliser de rondelles d'écartement ou de
vis endommagées ou non appropriées a l'outil.

Tenir la machine des deux mains et positionner les
bras de maniére a ce qu'ils puissent parer aux
forces de rebond. Toujours se tenir sur le coté de
I'outil et ne jamais mettre le corps sur la méme ligne
que l'outil.

Relécher l'interrupteur de mise en et hors marche,
si l'outil se coince ou si l'usinage doit étre
interrompue pour une autre raison. Maintenir la
machine calmement dans la piéce & usiner, jusqu'a
ce que l'outil se soit intégralement immobilisé. Ne
jamais essayer de dégager la machine de I'outil ou
de la tirer en arriere tant que I'outil est en marche ou
qu'un rebond risque de se produire.

Si un outil coincé dans une piéce doit redémarrer,
centrer l'outil dans l'interstice de coupe et vérifier si
les dents de I'outil ne se sont pas coincées dans la
piéce.

Etayer les grands panneaux pour éviter le risque de
rebond dd au coincement d'un outil.

N'utilise ni outil émoussé, ni outil endommagé.

Faire preuve d'une vigilance particuliére en
effectuant une coupe plongeante dans une zone
dissimulée telle qu'un mur par exemple.



- Veérifier avant chaque utilisation si le capot
protecteur ferme bien. Ne pas utiliser la rainureuse
si le capot de protection manque de mobilité ou s'il
ne se ferme pas immédiatement. Ne jamais coincer
ou attacher le capot protecteur en position ouverte.

- Veérifier I'état et le fonctionnement des ressorts pour
le capot de protection. Si le capot de protection ou
les ressorts ne fonctionnent pas de fagon
irréprochable, faire réparer la machine avant de
['utiliser.

- Dans le cas de coupes en plongée, sécuriser
systématiquement le socle de la machine contre un
décalage en arriére.

- Ne pas poser la rainureuse sur ['établi ou sur le sol,
sans avoir préalablement recouvert l'outil de son
capot de protection.

- Veérifier que la piéce a travailler ne contient pas de
corps étrangers. Ne pas scier ou fraiser dans des
piéces en acier.

- Pour le fraisage de panneaux en aluminium
composite, utiliser le déflecteur de copeaux afin
d'éviter tout endommagement de la machine et du
matériel.

Instructions pour entretien et maintenance :

- Le nettoyage régulier de la machine et surtout des
dispositifs de réglage et des guidages constitue un
facteur de sécurité important.

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

4 Equipement/Réglage
41 Raccordement au réseau

Avant la mise en marche, vérifier que la tension du
réseau correspond bien & la tension indiquée sur la
plaque signalétique de la machine.

4.2 Aspiration des copeaux
Danger

Les poussieres nuisant a la santé
doivent étre aspirées a l'aide d'un
aspirateur M.

Raccorder la machine & un dispositif d'aspiration
externe approprié avant d'effectuer des travaux avec

un fort dégagement de poussiere. La vitesse de 'air
doit étre d'au moins 20 m/s.

Le manchon d'aspiration 1 (ill. 1) a un diamétre
intérieur de 35 mm.

4.3 Qualité de la coupe

Utiliser un outillage acéré pour obtenir une bonne
qualité de la coupe. En fonction de la matiére, choisir
un outil dans la liste au chapitre 4.5.

4.4 Sécuriser la machine contre le basculement
La rainureuse dispose d'un patin sur le couvercle,
servant d'appui contre le basculement. Le patin doit
étre retourné pour I'application correspondante (avec
ou sans regle).

« Dévisser la vis de fixation 27 (ill. 1) a I'aide de la clé
maéle a six pans 4 (ill. 2).

+ Tourner le patin 28 (ill. 1) autour de la vis de fixation,
jusqu'a ce que l'image imprimée (a droite) sur le
patin corresponde & |'application voulue (avec ou
sans regle). (Pour I'ajustage éventuel de précision
du patin, des vis de réglage 26 (ill. 1) se trouvent sur
la partie inférieure/supérieure du patin et permettent
un réglage a l'aide de la clé méle a six pans 4 (ill.
2)).

* Resserrer la vis de fixation 27 (ill. 1) a fond.

4.5 Choix de l'outillage

- Lame de scie au carbure @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12
dents

- Lame de scie au carbure @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24
dents

- Lame de scie au carbure @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40
dents

- Lame de scie au carbure @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40
dents

- Unité d'entaillage MF-SE3

- Rainureuse a pas variable MF-VN25

- Fraise & placoplatre MF-GF90/15

- Fraise pour aluminium composite MF-AF90

Voir également le tableau au chapitre 9.



4.6 Changement d'outils pour lame de scie, fraise
a placoplatre ou fraise pour aluminium
composite.

Danger

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

Avant le changement d'outil, le
déflecteur de copeaux doit étre
dévissé. Tant que le déflecteur de
copeaux est monté, il est
impossible d’ouvrir le capot
protecteur.

+ Dévisser, a l'aide de la clé male a six pans 4
(support ill. 2), la vis a téte fraisée avec pare-éclats
44 (ill. 11).

+ Pour remplacer les outils, poser la machine avec le
tracé 17 (ill. 1) ou la protection pare-éclats 38 (ill. 4)
sur le bord d'une assise, pour que le couvercle
puisse pivoter au-dessus du bord lors de
l'ouverture.

+ Pour relever latéralement le couvercle du capot
protecteur 23 (ill. 4), actionner le poussoir 2 (ill. 5).
Tirer le levier de blocage 3 vers le haut en
maintenant le poussoir appuyé. Lorsque le levier de
blocage est iré, I'arbre est automatiquement bloqué
et le levier d'interrupteur 8 (ill. 5) verrouillé.

+ Desserrer la vis de bride 5 (ill. 4) dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre a l'aide de la
clé méle a six pans 4 (supportill. 2). Dégager I'unité
d'entaillage ou la rainureuse a pas variable vers
['avant.

+ Pousser la bride arriere 29 (ill. 8) sur l'arbre (si cela
n'est pas déja fait).

+ Les flasques de serrage doivent étre exempts de
particules adhérentes.

+ Poser la lame de scie, la fraise a placoplatre ou la
fraise pour aluminium composite sur la bride arriere
29 (ill. 8).

+ En utilisant l'outil, faire attention au sens de rotation
(voir le sens de la fleche sur le boitier et le
couvercle).

+ Insérer le flasque de serrage et la vis de bride sur
['outil.

+ Serrer la vis de bride en la faisant tourner dans le
sens des aiguilles d'une montre a l'aide de la clé
méle a six pans.

* Fermer le couvercle du capot protecteur en
rabattant le couvercle et en pressant le levier de
blocage 3 (ill. 5) vers le bas.

4.7 Montage du déflecteur de copeaux

Toujours mettre le déflecteur de copeaux en place, lors
du fraisage de panneaux en aluminium composite.
Ceci permet d'éviter des endommagements de la
machine et du matériel.

Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Fixer, al'aide du tournevis Allen 4 (support ill. 2), le
déflecteur de copeaux 44 (ill. 10) avec la vis a téte
fraisée.

4.8 Changement d'outils pour unité d'entaillage
ou rainureuse a pas variable

Danger
Débrancher la fiche de secteur

avant d'effectuer des travaux de
maintenance.

Avant le changement d'outil, le
déflecteur de copeaux doit étre
dévissé. Tant que le déflecteur de
copeaux est monté, il est
impossible d’ouvrir le capot
protecteur.

+ Pour remplacer les outils, poser la machine avec le
tracé 17 (ill. 1) ou la protection anti-éclats 38 (ill. 4)
sur le bord d'une assise, pour que le couvercle
puisse pivoter au-dessus du bord lors de
l'ouverture.

+ Pour relever latéralement le couvercle du capot
protecteur 23 (ill. 4), actionner le poussoir 2 (ill. 5).
Tirer le levier de blocage 3 vers le haut en
maintenant le poussoir appuyé. Lorsque le levier de
blocage est iré, I'arbre est automatiquement bloqué
et le levier d'interrupteur 8 (ill. 5) verrouillé.

+ Desserrer la vis de bride 5 (ill. 4) dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre a l'aide de la
clé méle a six pans 4 (supportill. 2).

+ Retirer la bride 6 (ill. 4) et la vis de bride 5 (ill. 4).



+ Enlever la bride arriere 29 (ill. 8) (si elle est
présente).

+ Pousser 'unité d'entaillage ou la rainureuse a pas
variable sur l'arbre.

« Serrer la vis de bride 5 (ill. 4) en la faisant tourner
dans le sens des aiguilles d'une montre a 'aide
de la clé male a six pans.

+ Fermer le couvercle du capot protecteur en fermant
le couvercle et en pressant le levier de blocage 3
(ill. 5) vers le bas.

4.9 Réglage de lalargeur de fraise ou assemblage
de la rainureuse a pas variable

La rainureuse & pas variable 30 (ill. 9) est une
rainureuse a pas variable a fers réversibles, qui peut
étre réglée sur des largeurs de fraisage de 15,4 & 25,0
mm. Des rondelles d'écartement sont jointes a la
rainureuse a pas variable dans les épaisseurs
suivantesenmm:5/2/1/0,5 (2x) / 0,3 (2x) / 0,1.
Ceci permet de réaliser des largeurs intermédiaires en
pas de 0,1-0,2 mm.

Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Régler tout d'abord la largeur de rainureuse a pas
variable 4 |'aide des rondelles d'écartement jointes
(sans rondelles d'écartement, la rainureuse a pas
variable a une largeur de rainure de 15,4 mm).

+ Pour l'assemblage des piéces de la rainureuse a
pas variable, insérer tout d'abord les rondelles
d'écartement pas nécessaires sur la bride avant 31
(ill. 9). Veiller pour cela a ce que I'épaisseur de
rondelle d'écartement la plus importante se trouve
toujours sur le flasque de serrage.

+ Poser ensuite la partie avant de la rainureuse a pas
variable (coté avec inscription) tout d'abord sur la
bride.

+ Placer les rondelles d'écartement nécessaires sur
la bride.

« Ajouter la partie arriére de la rainureuse a pas
variable sur le flasque et comprimer ['intégralité de
['unité (éventuellement avec une légére rotation),
jusqu'a ce que la bride avant s'encliquette avec la
bride arriere.

La plage de réglage indiquée sur la
rainureuse a pas variable ne doit
étre en aucun cas dépassée.
Toujours s'assurer que les
rondelles d'écartement jointes sont
montées.

@

4.10 Assemblage de I'unité d'entaillage

+ Prendre de la main gauche le logement arriére de
['unité d'entaillage (passage en forme d'étoile dans
I'alésage) avec le diamétre court.

+ Pousser la lame de scie sur le diamétre du
logement, de sorte que les dents de scie soient
dirigée vers |'opérateur, au-dessus du logement.

+ Glisser une rondelle d'écartement sur le logement.

+ Répéter 2 fois de plus toute 'opération avec la lame
de scie et la rondelle d'écartement, dans le méme
ordre.

+ Placer la bride avant avec la vis de bride intégrée
dans l'alésage et tourner la bride en exergant une
légere pression, jusqu'a ce que la bride
s'encliquette.

4.11 Changement et réglage des fers réversibles
« rainureuse a pas variable »

La rainureuse & pas variable 30 (ill. 9) est équipée de
4 fers réversibles en carbure de tungsténe 32 et de 4
ébaucheurs en carbure de tungsténe 33. Lorsque les
tranchants s'émoussent, le fer réversible 32 (ill. 9) peut
étre retourné trois fois et le fer réversible 33 (ill. 9) deux
fois. Il faut alors monter des fers réversibles d'origine !

Procéder pour cela de la maniére suivante :

* Retirer la rainureuse a pas variable 30 (ill. 9) de la
machine, comme décrit au point 4.8.

+ Dévisser les vis a téte fraisée 34 (ill. 9) a l'aide du
tournevis a six pans creux.

+ Nettoyer toutes les piéces et les compartiments de
lame de la rainureuse a pas variable .

+ Retourner ou remplacer les fers réversible 32 et 33.

+ Fixer les fers réversibles a l'aide des vis a téte
fraisée et les resserrer a l'aide du tournevis a six
pans creux (4 Nm).

Les deux pieces sont correctement mises en place
lorsque le dos d'un bord de lame repose sur le corps
porteur et que la vis a téte fraisée peut étre enfoncée
de maniére a ce que la surface de la vis a téte fraisée



se trouve sous la surface ou a la méme hauteur que la
surface du fer réversible (voir ill. 9). Le dépassement
radial du tranchant de 1,1 mm maxi est par conséquent
garanti.

4.12 Changement et réglage des fers réversibles
« fraise a placoplatre »

La fraise a placoplatre 35 (ill. 10) est équipée de 2 fers
réversibles en carbure de tungsténe (4 tranchants) et
de 4 fers réversibles en carbure de tungsténe (3
tranchants). Lorsque les tranchants s'émoussent, le
fer réversible 36 (ill. 10) peut étre retourné deux fois et
le fer réversible 37 (ill. 10) trois fois. Il faut alors monter
des fers réversibles d'origine !

Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Retirer la fraise a placoplatre 35 (ill. 10) de la
machine, comme décrit au point 4.7.

+ Dévisser les vis a téte fraisée 34 (ill. 10) a l'aide du
tournevis a six pans creux.

+ Nettoyer toutes les piéces et les compartiments de
lame dans la fraise a placoplatre.

+ Retourner ou remplacer les fers réversibles 36 et
37.

+ Fixer les fers réversibles a l'aide des vis a téte
fraisée et les resserrer a l'aide du tournevis a six
pans creux (4 Nm).

Les deux pieces sont correctement mises en place
lorsque le dos d'un bord de lame repose sur le corps
porteur et que la vis a téte fraisée peut étre enfoncée
de maniére a ce que la surface de la vis a téte fraisée
se trouve sous la surface ou a la méme hauteur que la
surface du fer réversible (voir ill. 10). Le dépassement
radial du tranchant de 1,1 mm maxi est par conséquent
garanti.

4.13 Fraise pour aluminium composite

9 Les fers réversibles en aluminium

composite ne peuvent pas étre
retournés vu qu'ils sont soudés.
(Tout outil émoussé doit étre
affité).

5 Fonctionnement

e Toujours porter un équipement de

protection individuelle pour
5.1 Mise en service

effectuer tous les travaux avec la
machine.
La présente notice d'emploi doit étre portée a la
connaissance du personnel chargé de travailler avec
la machine, une attention particuliére devant étre
accordée au chapitre « consignes de sécurité ».

5.2 Marche/ arrét

« Mise en route: Déverrouiller tout d'abord le
blocage d'enclenchement en appuyant sur le levier
de blocage 7 (ill. 5). Actionner ensuite le levier
d'interrupteur 8, tout en maintenant le levier de
blocage appuyé.

Vu quiil s'agit d'un interrupteur sans blocage, la
machine continue de fonctionner tant que ce levier
d'interrupteur est pressé.

Le systéme électronique intégré assure une
accélération sans a-coup lors de I'enclenchement et
régle la vitesse sur la valeur fixement réglée en cas de
charge.

Ce systeme électronique régle en outre le moteur en
cas de surcharge, c'est-a-dire que l'outil simmobilise.
Arréter alors la machine. Remettre ensuite la machine
et marche et continuer de scier avec une vitesse
d'avance réduite.

La molette 9 (ill. 3) permet de régler la vitesse d'outil
progressivement entre 3600 et 6250 min-".

Vitesse en min-!
1 3600
2 4130
3 4660
4 5190
5

6

Niveau

5720
6250




Groupes de matériaux
- PVC, Plexi, PA, aluminium composite
- Niveau:1-6
- Bois dur, bois doux, bois stratifié
- Niveau:3-6
- Panneaux dérivés du bois, revétus
- Niveau:4-6
- Platre
- Niveau:3-5
+ Arrét: Relacher le levier d'interrupteur 8 pour
arréter la machine Le frein automatique monté limite
la durée de décélération de I'outil a 5 s environ. Le
blocage d'enclenchement redevient

automatiquement actif et protége la rainureuse
contre toute remise en marche intempestive.

5.3 Entaille de la régle de guidage (accessoire
spécial)
Danger
Premiére mise en service
Adapter le protecteur pare-éclats
38 (ill. 4) avec la lame de scie
avant la premiére mise en marche :

+ Poser la régle sur un appui plan.

+ Poser la machine au début de la régle avec rainure
24 (ill. 6) dans le socle, sur le ressort de la régle.

+ Régler la profondeur de coupe sur 3 mm environ.

« Enclencher la machine et la déplacer
simultanément sur toute la longueur, dans le sens
de la coupe. Le bord de coupe sur le protection
pare-éclats sert de bord de tracé & la lame de scie,
a la rainureuse a pas variable et & lunité
d'entaillage.

+ Poser la regle sur la piéce a usiner.

+ Frapper contre la piéce et aligner la régle sur le
tracé. Pour fixer la régle, la brider a l'aide des deux
serre-joints (accessoires spéciaux) 39 (ill. 8).

* Régler la profondeur de coupe sur la machine.

« Enclencher la machine et la déplacer
simultanément dans le sens de la coupe.

+ Ne pas nettoyer la régle avec des solvants qui
risqueraient ~ d'endommager le  revétement
antidérapant.

5.4 Réglage de la profondeur de coupe

La profondeur de coupe peut étre réglée en pas de 1
mm, de 0 & 26 mm.

Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Déplacer l'indicateur 10 (ill. 8) en le tournant. La
position supérieure est destinée au travail avec
régle de guidage, la position inférieure au travail
sans régle de guidage.

+ Régler la profondeur de coupe avec la butée de
profondeur 11 (ill. 5) en utilisant I'échelle graduée.
La butée possede un crantage de 1 mm.

+ Pour régler des cotes intermédiaires, faire tourner
la via cylindrique 12 (ill. 5) a I'aide de la clé méle &
six pans 4 (support ill. 2). Une rotation correspond a
1 mm et un trait sur la téte de vis a 0,1 mm.

5.5 Rainures

Régler la profondeur de coupe voulue conformément
au point 5.4.

o

5.6 Manipulation
Danger
La fraise a rainurer ne convient pas
a un guidage d'une main. Il est
absolument indispensable d'utiliser
un guide paralléle, un rouleau-
guide, une regle KSS ou un
guidage F. Dans le cas de la
version KSS, poser la piéce a
usiner de fagon bien stable sur les
porte-piéces.

Guider la rainureuse en utilisant un
dispositif de guidage. On obtient
des rainures plus larges par le
décalage du dispositif de guidage
de la droite vers la gauche.




5.7 Coupes en plongée

Danger

Risque de contrecoup en coupe
plongeante ! Avant la plongée,
aligner le bord arriere de la plaque
de base de la machine par rapport
a une butée fixée sur la piece a
usiner fixée. Lors de ['utilisation du
rail de guidage (accessoire
spécial), la butée fournie en tant
qu'accessoire spécial doit étre fixée
sur le rail de guidage. Bien retenir
la machine au niveau de la
poignée, lors de la plongée, et la
faire progresser doucement vers
l'avant !

5.8 Travail au tracé

Le socle dispose de deux indicateurs de tracé 17 et 25
(ill. 1). L'indicateur de tracé 25 correspond a I'axe de la
fraise & placoplatre et pour aluminium composite.
L'indicateur de tracé 17 correspond a la partie
intérieure de la lame de scie, de la rainureuse a pas
variable et de 'unité d'entaillage.

+ Toujours utiliser un dispositif de guidage.

* Freiner la piece a usiner pour I'empécher de se
décaler et disposer les porte-piéces de maniéere a
ce que l'outil puisse fonctionner librement sous la
piece (lors d'une coupe de séparation).

+ Bien retenir la machine au niveau de la poignée et
I'appliquer avec la partie avant du socle sur la piéce
a usiner.

+ Enclencher la rainureuse (voir 5.2). Plonger a la
profondeur de coupe réglée et faire avancer
régulierement la machine dans le sens de la coupe.

+ Ala fin de la coupe, couper la rainureuse en
relachant le levier d'interrupteur 8 (ill. 5).

+ Ramener la machine introduite dans la piece dans
sa position initiale puis la retirer dans cette position
de la piéce a usiner.Vous garantissez ainsi la
fermeture intégrale du capot protecteur mobile.

+ Le groupe de sciage revient dans la position
supérieure verrouillée.

5.9 Travail avec guide paralléle

Le guide paralléle 18 (ill. 2) sert a travailler de fagon
paralléle & un bord déja présent. Le guide peut étre

posé aussi bien a gauche qu'a droite de la machine.
La plage de coupe est de 170 mm environ sur le coté
droit et de 345 mm environ sur le coté gauche.

« En travaillant avec le guide parallele, régler
lindicateur de profondeur de coupe 10 (ill. 8) par
rotation dans la position inférieure (sans régle).

+ Lesbarres du guide parallele ont une graduation qui
se réfere au coté gauche de la lame de scie.

+ Aprés le desserrage des vis a ailettes 19 (ill. 2), il
est possible de régler la largeur de coupe en
décalant la butée en conséquence et en resserrant
de nouveau les vis & ailettes & fond.

En plus, le guide paralléle peut étre utilisé en tant que
double assise, pour mieux guider la rainureuse, par un
simple retournement (le plan de guidage pour le bord
de la piéce a usiner est dirigé vers le haut). La machine
peut étre alors guidée le long d'une latte fixée sur la
piece a usiner.

5.10 Travail avec le rouleau-guide

Le rouleau-guide 20 (ill. 3) sert a travailler de fagon
paralléle a un bord déja présent. Le guide peut étre
posé aussi bien a gauche qu'a droite de la machine.
La plage de coupe est d'environ 0 a 100 mm sur le coté
droit et d'environ 23 a 230 mm sur le coté gauche.

« En travaillant avec le rouleau-guide, régler
lindicateur de profondeur de coupe 10 (ill. 8) par
rotation dans la position inférieure (sans régle).

+ Lesbarres du guide paralléle ont une graduation qui
se référe au coté gauche de la lame de scie.

+ Aprés le desserrage des vis a ailettes 19 (ill. 2), il
est possible de régler la largeur de coupe en
décalant la butée en conséquence et en resserrant
de nouveau les vis a ailettes a fond.

La machine peut étre alors guidée le long d'une petite
piéce étroite se trouvant sous le socle.

5.11 Travail avec la régle de guidage

+ Poser la machine sur la regle de guidage, de
maniére a ce que la rainure 24 (ill. 6) du socle se
trouve au-dessus du ressort et qu'elle soit guidée
par ce ressort.

+ Régler l'indicateur de profondeur de coupe 10 (ill. 8)
par rotation dans la position supérieure (avec regle).



L'échelle graduée peut étre ainsi utilisée avec la
régle.

5.12 Travail avec l'indicateur de position

9 Pour I'alignement de la régle de

guidage sur un tracé dans l'axe de
la rainure de guidage, utiliser
lindicateur de position. Ce dernier
est fourni avec la machine ou les
outils (pour fraise a placoplatre et
fraise pour aluminium composite).

Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Insérer lindicateur de position 42 (ill. 6) sur la
nervure de la régle de guidage.

+ Décaler l'indicateur de position jusqu'au tracé sur la
régle.

+ Décaler la regle avec lindicateur de position,
jusqu'a ce que le bord avant (bord rouge) de
lindicateur de tracé coincide avec le trace.

+ Poser la machine sur la régle (I'outil étant
maintenant aligné dans I'axe du tracé).

+ Régler la profondeur de fraisage nécessaire et
usiner la piéce.

6 Entretien et maintenance

Danger

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

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

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

N'utiliser pour tous les points de graissage que notre
graisse spéciale référence 049040 (boite d'1 kg).

6.1 Stockage

Nettoyer soigneusement la machine si elle ne doit pas
servir pendant une période prolongée. Vaporiser les
parties nues du métal avec un agent anticorrosion.



7 Elimination des défauts

Danger

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

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

Dérangement Cause Elimination
Impossible de mettre la machine | Absence de tension du réseau Contréler |'alimentation en tension
en marche Fusible de secteur défectueux Remplacer le fusible

Balais de charbon usés Amener la machine a un service

apres-vente MAFELL

La machine s'arréte pendant la Panne de secteur Vérifier les fusibles du secteur
coupe Machine surchargée Réduire la vitesse d'avance
L'outil se coince lors de la Avance trop rapide Réduire la vitesse d'avance
poussee en avant de lamachine | Qutil émoussé Relacher immédiatement

l'interrupteur. Retirer la machine
de la piéce a usiner et remplacer
I'outil

Tensions dans la piéce a
travailler

Mauvais guidage de la machine Utiliser le guide paralléle

Surface irréguliére de la piece a | Niveler la surface

travailler
Traces de brdlure au niveau des | Outil non approprié au travail ou | Remplacer I'outil
points de coupe émoussé
Sortie de copeaux obstruée Bois trop humide Nettoyer la sortie de copeaux

Travail trop long sans aspiration | Raccorder la machine a une
installation d'aspiration externe, p.
ex. aspirateur mobile pour la
sciure
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Accessoires supplémentaires
Lame de scie au carbure @ 120 x 1,8 x 20, 12 dents (coupe longitudinale)

Lame de scie au carbure @ 120 x 1,8 x 20, 24 dents (coupes longitudinales et
transversales)

Lame de scie au carbure @ 120 x 1,8 x 20, 40 dents (coupe transversale)
Lame de scie au carbure @ 120 x 1,2 x 20, 40 dents (coupe transversale)
Régle de guidage F 80, de 800 mm de long
Régle de guidage F 110, de 1100 mm de long
Régle de guidage F 160, de 1600 mm de long
Régle de guidage F 210, de 2100 mm de long
Régle de guidage F 310, de 3100 mm de long
Butée angulaire F-WA
Accessoires pour la régle de guidage :
- Serre-joints F-SZ180MM (2 pces)
- Piece de raccordement F-VS
- Lot systéme de guidage F 160

Kit lot systéme de guidage F80/160 avec butée angulaire, comprenant : F80 +
F160 + piéce de raccordement + butée angulaire + 2 serre-joints + lot systéme
de guidage

Kit lot systéme de guidage F160/160 comprenant: 2 x F160 + piéce de
raccordement + 2 serre-joints + lot systéme de guidage

Pare-rebond F-RS

Rouleau-guide MF-UA, cpl.

Unité d'entaillage MF-SE3

Rainureuse & pas variable MF-VN25
- Fers réversibles en carbure de tungsténe (4 nécessaires)
- Couteau a chanfreiner (4 nécessaires)

Fraise & placoplatre MF-GF45 avec 2 indicateurs de position
- Couteau a chanfreiner (6 nécessaires)

Fraise a placoplatre MF-GF90 avec 2 indicateurs de position
- Fers réversibles en carbure de tungsténe (2 nécessaires)
- Couteau a chanfreiner (4 nécessaires)

Fraise pour aluminium composite MF-AF90 avec 2 indicateurs de position +
pare-éclats

Fraise pour aluminium composite MF-AF135 avec 2 indicateurs de position +
pare-éclats

Flexible d'aspiration de 35,4 m antistatique

Réf. 092560
Réf. 092558

Réf. 092559
Réf. 092578
Réf. 204380
Réf. 204381
Réf. 204365
Réf. 204382
Réf. 204383
Réf. 205357

Réf. 207770
Réf. 204363
Réf. 204626
Réf. 204749

Réf. 204805

Réf. 202867
Réf. 206073
Réf. 206072
Réf. 206074
Réf. 206064
Réf. 201930
Réf. 205562
Réf. 201930
Réf. 206590
Réf. 206067
Réf. 201930
Réf. 206076

Réf. 206600

Réf. 093717



- Dispositif de guidage M (seulement pour bois - KSS) Réf. 208170
- Dispositif de guidage ML (seulement pour bois - KSS) Réf. 204378
- Capuchon d'extrémité emb. F-EK Réf. 205400
- Profil d'adhérence emb. F-HP 6.8M Réf. 204376
- Pare-éclats F-SS 3,4M Réf. 204375
9 Choix du matériau / de I'outillage
Matériaux | Bois / panneaux | Platre / panneaux Panneaux en Panneaux
Outils en dérivés du en placoplatre aluminium stratifiés
bois composite
Lame de scie en X X X X
carbure
Unité d'entaillage X X
Rainureuse a pas
variable
Fraise a X X
placoplatre
Fraise pour X
aluminium
composite

10 Schéma éclaté et liste de piéces de rechange

Les informations correspondantes, relatives aux pieces de rechange, se trouvent sur notre page web :

www.mafell.com
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1 Spiegazione simboli

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

In caso di mancata osservanza possono conseguire seri infortuni.

Questo simbolo contrassegna una situazione potenzialmente dannosa.
@{37 Se essa non viene evitata, il prodotto 0 oggetti nelle sue vicinanze possono essere

danneggiati.

Questo simbolo contrassegna suggerimenti e altre utili informazioni per gli
9 utilizzatori.

2 Informazioni sul prodotto

per macchine con N. articolo 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845,
917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Informazioni sul fabbricante

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

2.2 Marcatura della macchina
Tutti i dati necessari per l'identificazione della macchina sono riportati sulla targhetta identificatrice.

Classe di protezione I

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

C

M

Solo per i paesi UE
Non smaltire apparecchi elettrici insieme ai rifiuti domestici!

Secondo la direttiva europea 2002/96/CE sugli apparecchi elettrici ed elettronici in
disuso ed alla sua attuazione in diritto nazionale, gli attrezzi elettrici da smaltire
devono essere raccolti e riciclati in maniera differenziata.

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

rischio di ferirsi durante I'uso della macchina.



2.3 Dati tecnici

Tensione operativa 230V CA 110V CA 120V CA
Frequenza di rete 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Potenza assorbita nel funzionamento 1400 W 1400 W 1400 W
continuo
Corrente assorbita nel funzionamento 70A 10,0 A 10,0 A
continuo
Numero di giri a vuoto da 3600 a 6250 min!
Profondita di taglio 0-26 mm
Diametro utensile max. 122 mm
Foro di alloggio utensile 20 mm
Diametro del bocchettone di aspirazione 35mm
Peso senza cavo elettrico, senza battuta parallela 50-6,6 kg
Dimensioni (larghezza x lunghezza x 250 x 330 x 215 mm
altezza)
2.4 Emissioni

Le emissioni di rumore indicate sono state misurate secondo la norma DIN EN 62841-1 e possono essere
utilizzate per confrontare I'elettroutensile con un altro e per fare una valutazione preliminare del carico.

Pericolo

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

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

241 Informazioni riguardo all'emissione di rumore

| valori di emissione sonora ottenuti in conformita alla norma EN 62841 sono:

Livello di pressione acustica Lea =96 dB (A)
Incertezza Kea=3dB (A)
Livello di potenza sonora Lwa =104 dB (A)
Incertezza Kwa =3 dB (A)

La misurazione del rumore & stata eseguita con lama di taglio, scanalatore, gruppo d'intaglio, fresa per
cartongesso e composito di alluminio forniti in dotazione.

2.4.2 Informazioni riguardo alle vibrazioni
L'oscillazione tipica mano-braccio & di 3,6 m/s2.

2.5 Volume di fornitura
Fresa per cave MF26¢cc completa con:

1 Utensile di fresatura

1 Lama di taglio (per MAX-Alu con 40 denti, per MAX-Bau e legno KSS con 24 denti)
2 Indicatori di posizione

1 Battuta parallela, completa

2 utensili d'uso



1 bocchettone di aspirazione
1 Rompitruciolo (solo per esecuzione Alu - MAX)

1 Barra guida (per esecuzioni 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 Cassa di trasporto (per esecuzioni 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 Valigetta di trasporto (per esecuzioni 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 manuale di istruzioni d'uso
1 libretto ,Avvertenze di sicurezza"

2.6 Dispositivi di sicurezza
Pericolo
| dispositivi descritti sono
indispensabili per il funzionamento
sicuro della macchina e non
devono essere rimossi 0
manomessi.
Prima del funzionamento, verificare
la funzione dei dispositivi di
sicurezza e la presenza di
eventuali danneggiamenti. Non
utilizzare la macchina con
dispositivi di sicurezza mancanti o
inefficaci.

La macchina & dotata dei seguenti dispositivi di
sicurezza:

- Cappa protettiva superiore fissa

- cappa protettiva inferiore mobile

- Piano di appoggio grande

- Manici

- Dispositivo di commutazione e freno
- Bocchettone di aspirazione

2.7 Impiego conforme alla destinazione

La fresa per cave ¢ idonea esclusivamente per il taglio
longitudinale e obliquo nonché per la fresatura di legno
massiccio, pannelli di materiale compositi come
pannelli di truciolato (compensato), pannelli per
falegnami e pannelli Mdf, pannelli cartongesso,
pannelli compositi di alluminio e pannelli stratificati.

Utilizzo speciale degli utensili:

- La lama da taglio & idonea esclusivamente per la
lavorazione di legno, pannelli di cartongesso,
composito di alluminio e pannelli stratificati.

- I gruppo d'intaglio (accessorio speciale) & idoneo
esclusivamente per la lavorazione di legno e
pannelli di cartongesso.

- La fresa per cave & idonea esclusivamente per la
lavorazione di legno.

- La fresa per cartongesso & idonea esclusivamente
per la lavorazione di legno e pannelli di
cartongesso.

- La fresa per composito di alluminio e idonea
esclusivamente per la lavorazione di pannelli
compositi di alluminio.

Utilizzare solo gli utensili omologati. | nostri utensili
sono prodotti in conformita a EN 847-1. Ogni altro tipo
di uso di quello descritto sopra viene considerato non
consentito. Il produttore non risponde per danni
derivanti da un uso di tale tipo.

Per limpiego conforme alla destinazione della
macchina bisogna assolutamente rispettare le
condizioni di funzionamento, manutenzione e
riparazione prescritte dalla Mafell.

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

- In fase di taglio, contatto con la parte della lama da
taglio sporgente da sotto al pezzo.

- Contatto con le parti girevoli dal lato: Utensile,
flangia di serraggio e vite per flangia.

- Contraccolpo della macchina in
inceppamento nel pezzo.

- Rottura e espulsione fuori dell'utensile o di parti
dello stesso.

- Contatto con pezzi sotto tensione con
alloggiamento aperto e spina elettrica non estratta.

caso di



Danneggiamento dell'udito in caso di lavori

prolungati senza cuffie protettive.
Emissione di polveri nocive alla salute con
funzionamento a lunga durata senza aspirazione.

3 Avvertenze di sicurezza

Pericolo

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

Leggere anche le avvertenze di
sicurezza contenute nell'opuscolo
allegato «Avvertenze di sicurezzay.

Avvertenze di carattere generale:

E assolutamente vietato che questa macchina
venga usata da bambini o da ragazzi. Fanno
eccezione giovani sotto la sorveglianza di personale
esperto ai fini di istruzione.

Non lavorate mai senza i dispositivi di protezione
prescritti per il lavoro in questione e non modificate
nessun componente della macchina che ne possa
compromettere la sicurezza.

Se si usa la macchina all'aperto si raccomanda I'uso
di un interruttore magnetotermico di sicurezza per
correnti di guasto.

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

Evitate di schiacciare o piegare fortemente il cavo.
Non awvolgete il cavo intorno alla macchina,
soprattutto durante il trasporto e l'immagazzinaggio
della macchina.

E vietato utilizzare:

Utensili screpolati e tali che hanno cambiato la loro
forma.

Utensili in acciaio rapido ad alta lega (utensili HSS).
Utensili ottusi dovuto dall'elevato carico del motore.

Utensili che non sono idonei al numero di giri a
vuoto dell'utensile.

Avvertenze per

l'impiego dei dispositivi di

protezione individuale

Indossare sempre il dispositivo di protezione
individuale quando si lavora con la macchina:
protezione dell'udito, mascherina antipolvere,
occhiali di protezione e guanti di protezione

Avvertenze relative al funzionamento:

Non introdurre le mani nella zona di taglio e non
toccare l'utensile. Con la seconda mano afferrare
I'impugnatura supplementare o il carter del motore.

Non mettere le mani sotto il pezzo.

Adattare la profondita di taglio allo spessore del
pezzo.

Non afferrare mai il pezzo con la mano né
appoggiarlo sulla gamba. Fissare il pezzo su un
appoggio stabile.

Afferrare I'apparecchio solo dai manici isolati
quando si eseguono lavori in cui l'utensile di taglio
potrebbe venire a contatto con dei cavi elettrici
nascosti o con il cavo di alimentazione
dell'apparecchio stesso.

Utilizzare sempre un elemento di battuta o una
guida diritta per bordi per effettuare tagli
longitudinali.

Utilizzare sempre utensili della giusta grandezza e
con foro di alloggio adatto (p. es. a forma di stella o
tondo).

Mai utilizzare rondelle o viti per utensili danneggiate
0 shagliate.

Tenere forte la la macchina con entrambe le mani e
posizionare i bracci in modo da supportare le forze
di ritorno  (contraccolpo). Tenersi  sempre
lateralmente dell'utensile, mai portare I'utensile in
linea con il vostro corpo.

Lasciare l'interruttore di ON/OFF nel caso l'utensile
si incastra oppure la lavorazione viene interrotta per
altro motivo. Tenere ferma e tranquilla la macchina
nel materiale, finché I'utensile non si sia fermato
completamente. Mai tentare di rimuovere la
macchina dal pezzo o di tirarla indietro mentre
l'utensile si muove o se potrebbe avvenire un
contraccolpo.

Se volete riavviare un utensile che & incastrato nel
pezzo, centrare |'utensile nella fessura e verificare
se i denti dell'utensile sono bloccati nel pezzo.



- Sostenere i pannelli grandi per ridurre un

contraccolpo da un utensile incastrato.
- Non utilizzare utensili ottusi o danneggiati.

- Usate la massima prudenza per eseguire un "taglio
ad immersione" in una zona nascosta o non in vista,
ad esempio in una parete.

- Prima di ogni uso controllare se la cappa di
protezione si chiude correttamente. Non utilizzare la
fresa per cave se la cappa di protezione non si
muove liberamente e non si chiude subito. Non
bloccate né legate mai la cappa protettiva in
posizione aperta.

- Verificare lo stato e la funzione delle molle per la
cappa di protezione. Lasciare eseguire una
manutenzione sulla macchina prima di usarla, se la
cappa di protezione e le molle non funzionano
correttamente.

- Per tagli a immersione, bloccare la piastra base
della  macchina generalmente contro lo
spostamento all'indietro.

- Non appoggiare mai la fresa per cave sul banco di
lavoro o sul pavimento senza che la cappa di
protezione copri l'utensile.

- Controllare che nel pezzo non vi siano corpi
estranei. Non segare o fresare in elementi d'acciaio.

- Per evitare danni alla macchina e al materiale,
utilizzare il rompitruciolo durante la fresatura di
pannelli compositi in alluminio.

Avvertenze circa la manutenzione e riparazione:

- Un importante fattore di sicurezza consiste nella
regolare pulizia della macchina, soprattutto quella
dei dispositivi di regolazione e delle guide.

- Devono essere utilizzati solo pezzi di ricambio ed
accessori originali MAFELL. In caso contrario la
garanzia decade; il produttore non risponde per
eventuali guasti.

4 Allestimento / Regolazione

4.1 Collegamento a rete

Prima della messa in funzione verificate che la
tensione di rete corrisponda a quella riportata sulla
targhetta identificatrice della macchina.

4.2 Aspirazione dei trucioli
Pericolo

Polveri nocive alla salute devono
essere aspirate con un aspiratore
della classe M.

Durante tutti i lavori in cui viene prodotta molta polvere,
occorre collegare la macchina ad un idoneo dispositivo
di aspirazione esterno. La velocitd dell'aria deve
essere di almeno 20 m/s.

Il diametro interno del bocchettone di aspirazione 1
(Fig. 1) € pari a 35 mm.

4.3 Qualita di taglio
Utilizzare un utensile affilato per ottenere una buona
qualita di taglio. In corrispondenza del materiale,

scegliere un utensile dall'elenco riportato al capitolo
45.

4.4 Bloccare la macchina contro ribaltamento

Come sostegno contro ribaltimento, la fresa per cave
sul coperchio ha uno scorritore. Per il rispettivo
impiego (con o senza binario), lo scorritore deve
essere girato.

+ Svitare con la chiave esagonale 4 (Fig. 2) la vite di
fissaggio 27 (Fig. 1).

« Girare lo scorritore 28 (Fig. 1) attorno alla vite di
fissaggio finché la figura stampata sullo scorritore (a
destra) corrisponde alla vostra applicazione
desiderata (con o senza binario). (Per I'eventuale
aggiustaggio fine dello scorritore, sul lato inferiore /
superiore dello stesso vi sono delle viti di
registrazione 26 (Fig. 1) che possono essere
regolate con la chiave esagonale 4 (Fig. 2)).

+ Serrare di nuovo la vite di fissaggio 27 (Fig. 1).

4.5 Selezione dell'utensile

- Lama da taglio in metallo duro @ 120 x 1,8 x 20 mm,
12 denti

Lama da taglio in metallo duro @ 120 x 1,8 x 20 mm,
24 denti

Lama da taglio in metallo duro @ 120 x 1,8 x 20 mm,
40 denti

Lama da taglio in metallo duro @ 120 x 1,2 x 20 mm,
40 denti

Gruppo d'intaglio MF-SE3



- Scanalatore di regolazione MF-VN25
- Fresa per cartongesso MF-GF90/15
- Fresa per composito di alluminio MF-AF90

Vedi anche la tabella al capitolo 9.

4.6 Cambio utensile su lama, fresa per
cartongesso risp. fresa per composito di
alluminio.

« Svitare con la chiave esagonale 4 (supporto Fig. 2)
la vite a testa svasata con il rompitrucioli 44 (Fig.
).

+ Per il cambio degli utensili mettere la macchina con
la tracciatura 17 (Fig. 1) risp. protezione
rompitruciolo 38 (Fig. 4) sul bordo di un piano
d'appoggio affinché il coperchio all'apertura possa
ribaltare sopra il bordo.

* Per aprire lateralmente il coperchio della cappa di
protezione 23 (Fig. 4), premere il pulsante 2 (Fig. 5).
Con pulsante premuto tirare in alto la leva di blocco
3. Tirando la leva di blocco, l'albero viene
automaticamente arrestato e la leva di accensione
8 (Fig. 5) bloccata.

+ Con la chiave esagonale 4 (supporto Fig. 2) svitare
la vite della flangia 5 (Fig. 4) in senso antiorario.
Estrarre il gruppo d'intaglio risp. lo scanalatore in
avanti.

+ Spingere la flangia posteriore 29 (Fig. 8) sull'albero
(se non presente).

+ Leflange di serraggio devono essere prive di residui
attaccati.

* Inserire la lama da taglio, la fresa per cartongesso
o la fresa per composito di alluminio sulla flangia
posteriore 29 (Fig. 8).

+ Allinserimento dell'utensile, fare attenzione al
senso di rotazione (vedi la direzione freccia sul
carter e sul coperchio).

Pericolo

Tirate la spina elettrica prima di
iniziare i lavori di manutenzione.

Il rompitruciolo va svitato prima di
eseguire il cambio utensili. Il cappa
di protezione non pud essere
aperta finché & montato il
rompitruciolo.

+ Infilare la flangia di serraggio e la rispettiva vite
sull'utensile.

+ Serrare la vite della flangia avvitandola in senso
orario con la chiave esagonale

+ Chiudete il coperchio della cappa protettiva. A taI
proposito chiudere il coperchio e premere la leva di
blocco 3 (Fig. 5) in basso.

4.7 Montaggio del rompitruciolo

Alla fresatura di pannelli compositi di alluminio va
collocato sempre il rompitruciolo. Cio impedisce di
danneggiare la macchina e il materiale.

A tal proposito, procedere come segue:

+ Fissare con la chiave esagonale 4 (supporto Fig. 2)
il rompitrucioli 44 (Fig. 10) con la vite a testa
svasata.

4.8 Cambio utensile su gruppo d'intaglio risp.
scanalatore di regolazione

Pericolo
Tirate la spina elettrica prima di
iniziare i lavori di manutenzione.
+ Per il cambio degli utensili mettere la macchina con
la tracciatura 17 (Fig. 1) risp. protezione
rompitruciolo 38 (Fig. 4) sul bordo di un piano

d'appoggio affinché il coperchio all'apertura possa
ribaltare sopra il bordo.

* Per aprire lateralmente il coperchio della cappa di
protezione 23 (Fig. 4), premere il pulsante 2 (Fig. 5).
Con pulsante premuto tirare in alto la leva di blocco
3. Tirando la leva di blocco, l'albero viene
automaticamente arrestato e la leva di accensione
8 (Fig. 5) bloccata.

+ Con la chiave esagonale 4 (supporto Fig. 2) svitare
la vite della flangia 5 (Fig. 4) in senso antiorario.

+ Rimuovere la flangia 6 (Fig. 4) e la rispettiva vite 5
(Fig. 4).

* Rimuovere la flangia posteriore 29 (Fig. 8) (se
presente).

Il rompitruciolo va svitato prima di
eseguire il cambio utensili. Il cappa
di protezione non puo essere
aperta finché & montato il
rompitruciolo.



+ Infilare il gruppo d'intaglio risp. lo scanalatore
sull'albero.

+ Serrare la vite della flangia 5 (Fig. 4) avvitandola in
senso orario con la chiave esagonale.

+ Chiudete il coperchio della cappa protettiva. Per far
cio chiudete il coperchio e premete la leva di
bloccaggio 3 (Fig. 5) in giu.

4.9 Regolazione della larghezza di fresatura risp.
assemblaggio  dello  scanalatore  di
regolazione

Lo scanalatore di regolazione 30 (Fig. 9) & uno
scanalatore con placchette reversibili che potete
regolare alle larghezze fresa tra 15,4 € 25,0 mm. Allo
scanalatore di regolazione sono allegate rondelle
distanziali con gli spessori in mm seguenti: 5/2/1/0,5
(2x) / 0,3 (2x) / 0,1.
Con ci0 & possibile realizzare larghezze intermedie a
passi di 0,1 -0,2 mm.

Per regolare la profondita di taglio procedete nel
seguente modo:

+ Comporre dapprima la larghezza dello scanalatore
necessaria con le rondelle distanziali in dotazione
(lo scanalatore di regolazione senza rondelle
distanziali ha una larghezza scanalatura di 15,4
mm).

+ Per l'assemblaggio dei singoli componenti dello
scanalatore, le rondelle distanziali non piu
necessarie vengono dapprima infilate sulla flangia
anteriore 31 (Fig. 9) .
Durante cio bisogna fare attenzione che la rondella
distanziale piu spessa sia per prima infilata alla
flangia di serraggio.

+ Poi infilare la parte anteriore dello scanalatore di
regolazione (lato con dicitura) per prima sulla
flangia.

¢ Infilare le

rondelle necessarie sulla flangia

+ Aggiungere la parte posteriore dello scanalatore
sulla flangia e comprimere il gruppo completo
(eventualmente ruotandolo leggermente) finché la
flangia anteriore s'ingrani con la flangia posteriore.

In nessun caso superare il campo
di regolazione indicato sullo
scanalatore di regolazione.
Assicurare sempre, che tutte le
rondelle distanziali in dotazione
siano installate.

4.10 Assemblaggio del gruppo d'intaglio

+ Prendere nella mano sinistra l'alloggio posteriore
del gruppo d'intaglio (passaggio a forma di stella nel
foro) con il diametro piu piccolo.

+ Spingere la lama di taglio sul diametro dell'alloggio,
in modo che i denti della sega sopra l'alloggio siano
rivolti verso di voi.

+ Infilare una rondella distanziale sull'alloggio.

* Ripetere il tutto con lama di taglio e rondella
distanziale nella stessa successione ancora per 2
volte.

+ Collocare la flangia anteriore con la rispettiva vite
integrata nel foro e ruotare la flangia leggermente
finché ingrana.

4.11 Cambio placchette reversibili e regolazione
"Scanalatore di regolazione"

Lo scanalatore di regolazione 30 (Fig. 9) & dotato di 4
placchette reversibili di metallo duro 32 e di 4
placchette sgrossatrici di metallo duro 33. Se i taglienti
diventano ottusi, la placchetta reversibile 32 (Fig. 9)
puo essere voltata 3 volte e la placchetta reversibile 33
(Fig. 9) 2 volte. Poi vanno installate placchette
reversibili originali!

Per regolare la profondita di taglio procedete nel
seguente modo:

+ Rimuovere lo scanalatore di regolazione 30 (Fig. 9)
dalla macchina come descritto al capitolo 4.8.

+ Svitare le viti a testa svasata 34 (Fig. 9) con il
cacciavite Torx.

* Pulire tutti i pezzi e le camere coltelli dello
scanalatore di regolazione.

+ Voltare o rinnovare le placchette reversibili 32 e 33.

+ Fissare le placchette reversibili con le viti a testa

svasata e serrarle di nuovo con il cacciavite Torx (4
Nm).

Entrambe le parti sono inserite correttamente, quando
il retro di uno spigolo coltello € appoggiato al corpo
portante e la vite a testa svasata pud essere avvitata



finché la sua superficie & al di sotto 0 a piano della
superficie della placchetta reversibile (vedi Fig. 9). La
sporgenza radiale di taglio di max. 1,1 mm & con cio
garantito.

4.12 Cambio placchette reversibili e regolazione
"Fresa per cartongesso"

La fresa per cartongesso 35 (Fig. 10) e dotata di 2
placchette reversibili di metallo duro (a 4 taglienti) e di
4 placchette reversibili di metallo duro (a 3 taglienti).
Se i taglienti diventano ottusi, la placchetta reversibile
36 (Fig. 10) pud essere voltata 2 volte e la placchetta
reversibile 37 (Fig. 10) 3 volte. Poi vanno installate
placchette reversibili originali!

Per regolare la profondita di taglio procedete nel
seguente modo:

+ Rimuovere la fresa per cartongesso 35 (Fig. 10)
dalla macchina come descritto al capitolo 4.7.

+ Svitare le viti a testa svasata 34 (Fig. 10) con il
cacciavite Torx.

+ Pulire tutti i pezzi e le camere coltelli della fresa per
cartongesso.

+ Voltare o rinnovare le placchette reversibili 36 e 37.

+ Fissare le placchette reversibili con le viti a testa
svasata e serrarle di nuovo con il cacciavite Torx (4
Nm).

Entrambe le parti sono inserite correttamente, quando
il retro di uno spigolo coltello € appoggiato al corpo
portante € la vite a testa svasata pud essere avvitata
finché la sua superficie & al di sotto o a piano della
superficie della placchetta reversibile (vedi Fig. 10). La
sporgenza radiale di taglio di max. 1,1 mm & con cio
garantito.

4.13 Fresa per composito di alluminio

9 Placchette di fresatura per

compositi di alluminio non possono
5 Funzionamento

essere voltate perché sono saldate.
9 Indossare sempre il dispositivo di

(Un utensile ottuso va riaffilato).
protezione individuale quando si

lavora con la macchina.

5.1 Messa in funzione

Tutte le persone addette alluso della macchina
devono conoscere le presenti istruzioni per l'uso ed in
particolare essere edotte circa il contenuto del capitolo
"Avvertenze di sicurezza".

5.2 Accensione e spegnimento

+ Accensione: Sbloccare dapprima il blocco di
accensione premendo la leva di bloccaggio 7 (Fig.
5). Successivamente, tenendo premuto il pulsante
di blocco, azionate la leva di accensione 8.

Trattandosi di un interruttore senza arresto la
macchina funziona solamente finché tale leva di
accensione viene tenuta premuta.

I sistema elettronico integrato  garantisce
un'accelerazione uniforme ed esente da scosse al
momento dell'accensione e regola, sotto carico, il
numero di giri sul valore impostato in modo fisso.
Inoltre questa elettronica regola indietro il motore in
caso di sovraccarico, cio significa che ['utensile rimane
fermo. Spegnete la macchina dopo che la lama si sia
fermata. Accendete nuovamente la macchina e
continuate a tagliare con velocitd di avanzamento
ridotta.

Con larotella di regolazione 9 (Fig. 3) potete impostare
il numero di giri dell'utensile in continuo tra 3600 e
6250 min-".

Livello Numero di giri min-!

3600

4130

4660

5720

1
2
3
4 5190
5
6

6250

Tipi di materiale

- PVC, Plexi, PA, composito di alluminio
- Livello:1-6

- legno duro, legno morbido, compensato
- Livello:3-6

- tavole di legno rivestite
- Livello:4-6



- Gesso

- Livello:3-5

+ Spegnimento: Per spegnere la sega, rilasciate la
leva di accensione 8. Attraverso il freno automatico
installato, il tempo d'inerzia dell'utensile viene
delimitato a circa 5 s. Il blocco di accensione viene
attivato automaticamente, bloccando la fresa per
scanalature contro un'accensione accidentale.

5.3 Intaglio della barra guida (accessorio

speciale)
Pericolo
Prima messa in funzione
Assettare la protezione
rompitruciolo 38 (Fig. 4) con la

lama da taglio prima di eseguire la
prima messa in funzione:

Appoggiare il binario su una base piana.

Mettere la macchina all'inizio del binario con la
scanalatura 24 (Fig. 6) nel piano d'appoggio sulla
molla del binario.

Regolare la profondita di taglio a a circa 3 mm.
Accendere la macchina e avanzarla uniformemente
in direzione di taglio per tutta la lunghezza. Lo
spigolo di taglio formatosi alla protezione
rompitruciolo serve come spigolo di tracciatura per
la lama di taglio, lo scanalatore di regolazione e il
gruppo d'intaglio.

Appoggiare il binario sul pezzo da lavorare.
Arrestarla contro il pezzo da lavorare e allinearla
alla tracciatura. Per fissare il binario, serrarlo con
entrambi i morsetti (accessorio speciale) 39 (Fig. 8).

Regolare la profondita di taglio sulla macchina.
Accendere la macchina e avanzarla uniformemente
in direzione di taglio.

Non pulire la guida con solventi \endash lo strato
antiscivolo potrebbe venir danneggiato.

5.4 Regolazione della profondita di taglio

La profondita di taglio pud essere regolata tra 0 e 26
mm, in modo graduato a passi di 1 mm.

Per regolare la profondita di taglio procedete nel
seguente modo:

+ Spostare l'indicatore 10 (Fig. 8) ruotandolo. La
posizione superiore & per la lavorazione con barra
guida, la posizione inferiore per la lavorazione
senza barra guida.

+ Regolare la profondita di taglio mediante la battuta
di profondita 11 (Fig. 5) secondo la scala. La battuta
é dotata di tacche con incrementi di 1 mm.

* Per regolare quote intermedie, con il cacciavite
esegonale 4 (supporto Fig. 2) girare la vite a testa
cilindrica 12 (Fig. 5). Un giro corrisponde a 1 mm,
una lineetta sulla testa della vite corrisponde a 0,1
mm.

5.5 Scanalare

Regolare la profondita di taglio desiderata secondo
capitolo 5.4.

Eseguire la fresatura della
scanalatura impiegando un
dispositivo di guida. Scanalature

piu larghe vengono realizzate
spostando lateralmente da destra a
sinistra il dispositivo di guida.

5.6 Uso
Pericolo

La fresa per scanalature non &
idonea per tagli guidati a mano. E
obbligatoriamente necessario
eseguire questi tagli con l'impiego
di battuta parallela, battuta
inferiore, binario KSS o guida F.



5.7 Tagli ad immersione
Pericolo

Pericolo di contraccolpo durante
I'esecuzione di tagli a tuffo! Prima
di eseguire dei tagli a tuffo &
necessario appoggiare la macchina
con il bordo posteriore del piano di
appoggio ad una battuta fissata al
pezzo in lavorazione. Se si vuol
usare la barra guida (accessorio
speciale) dovete fissare la battuta
disponibile negli accessori alla
barra guida. Durante il taglio a tuffo
tenete ben ferma la macchina per il
manico e spingetela leggermente in
avanti!

5.8 Lavorare per tracciatura

Il piano d'appoggio ha due indicatori di tracciatura fissi
17 e 25 (Fig. 1). L'indicatore di tracciatura 25
corrisponde al centro della fresa per cartongesso e
compositi di alluminio. L'indicatore di tracciatura 17
corrisponde al lato interno della sega di taglio, dello
scanalatore di regolazione e del gruppo d'intaglio.

+ Utilizzare sempre un dispositivo di guida.

+ Bloccare il pezzo da lavorare contro spostamento e
disporre gli appoggi corrispondenti in modo che
I'utensile possa lavorare liberamente sotto il pezzo
(con taglio separatore).

« Tenere ferma la macchina dallimpugnatura e
appoggiarla con la parte anteriore del piano
d'appoggio sul pezzo da lavorare.

+ Accendere la fresa per scanalature (Vedi 5.2).
Immergete la sega fino alla profondita di taglio
regolata e spingetela uniformemente in direzione di
taglio.

+ Terminato il taglio, spegnere la fresa rilasciando la
leva di accensione 8 (Fig. 5).

+ Nello stato collocato tirare indietro la macchina nella
posizione di partenza e rimuoverla in questa
posizione dal pezzo da lavorare.Con cio € garantito
che la cappa di protezione mobile sia
completamente chiusa.

* |l gruppo sega ritorna nella posizione superiore
bloccata.

5.9 Lavorare con battuta parallela

La battuta parallela 18 (Fig. 2) serve per lavorare
parallelamente ad uno spigolo gia presente. La battuta
pud essere montata sia sul lato destro che sinistro
della macchina. Sul lato destro il campo di taglio & pari
a circa 170 mm, su quello sinistro circa 345 mm.

+ Lavorando con la battuta parallela, mediante
rotazione portare l'indicatore per taglio in profondita
10 (Fig. 8) nella posizione inferiore (senza binario).

+ Le aste della battuta parallela hanno una scala che
si riferisce al lato sinistro della lama di taglio.

+ Allentando le viti ad alette 19 (Fig. 2) potete regolare
la larghezza di taglio, spostando
corrispondentemente la battuta e poi serrando di
nuovo le viti ad alette.

Per una migliore guida della fresa per scanalature la
battuta parallela pud essere aggiuntivamente
utilizzata, semplicemente girandola (la superficie di
guida per lo spigolo del pezzo € rivolta in alto), anche
come doppio appoggio. A questo punto € possibile
dirigere la macchina lungo un listello fissato al pezzo
in lavorazione.

5.10 Lavorare con battuta d'appoggio inferiore

La battuta di presa inferiore 20 (Fig. 3) serve per
lavorare parallelamente ad uno spigolo gia presente.
La battuta pud essere montata sia sul lato destro che
sinistro della macchina. Sul lato destro il campo di
taglio € pari a circa 0 -100 mm, su quello sinistro circa
23 230 mm.

+ Lavorando con la battuta di presa inferiore,
mediante rotazione portare l'indicatore per taglio in
profondita 10 (Fig. 8) nella posizione inferiore
(senza binario).

+ Le aste della battuta parallela hanno una scala che
si riferisce al lato sinistro della lama di taglio.

+ Allentando le viti ad alette 19 (Fig. 2) potete regolare
la larghezza di taglio, spostando
corrispondentemente la battuta e poi serrando di
nuovo le viti ad alette.

Quindi la macchina puo essere guidata lungo un pezzo
da lavorare sottile che avanza sotto il piano

d'appoggio.



5.11 Lavorare con barra guida

+ Mettere la macchina sulla barra guida in modo che
la scanalatura 24 (Fig. 6) del piano d'appoggio sia
sopra la molla e che viene guidata da questo.

+ Con rotazione portare lindicatore per taglio in
profondita 10 (Fig. 8) nella posizione superiore (con
binario). Con cio la scala pud essere utilizzata
anche con il binario.

5.12 Lavorare con indicatore di posizione

9 Per I'allineamento della guida su

una tracciatura centrale della
scanalatura di guida utilizzare
lindicatore di posizione. Questo &
in dotazione della macchina risp.
degli utensili (frese per cartongesso
e frese per compositi di alluminio).

Per regolare la profondita di taglio procedete nel
seguente modo:

+ Infilare l'indicatore di posizione 42 (Fig. 6) sulla
nervatura della barra guida.

+ Spostare l'indicatore di posizione sul binario fino alla
tracciatura.

+ Spostare il binario con l'indicatore di posizione
finché lo spigolo anteriore (rosso) dell'indicatore di
tracciatura corrisponde alla tracciatura.

+ Mettere la macchina sulla guida ('utensile ora &
allineato centralmente alla tracciatura).

*+ Regolare la profondita di fresatura necessaria e
lavorare il pezzo.

6 Manutenzione e riparazione
Pericolo

Tirate la spina elettrica prima di
iniziare i lavori di manutenzione.

Le macchine MAFELL sono costruite in maniera da
richiedere una manutenzione ridotta.

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

Per tutti i punti di lubrificazione utilizzate solo il nostro
grasso speciale, n° d'ordine 049040 (barattolo da 1

kg).

6.1 Tenuta a magazzino

Pulire accuratamente la macchina se non viene usata
per un lungo periodo. Spruzzare dell'antiruggine sulle
parti di metallo lucide.



7 Eliminazione dei guasti
Pericolo

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

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

Disturbo

Causa

Rimedio

La macchina non si accende

Manca la tensione

Controllare I'alimentazione della
tensione

Fusibile guasto

Sostituire il fusibile

Spazzole a carbone usurate

Consegnare la macchina ad un
centro di assistenza clienti
MAFELL

La macchina si ferma durante il
taglio

Mancanza di alimentazione di
rete

Controllare gli interruttori 0 i
fusibili del circuito elettrico

Sovraccarico della macchina

Ridurre la velocita di

avanzamento
L'utensile s'incastra avanzando Eccessivo avanzamento Ridurre la velocita di
la macchina avanzamento

Utensile ottuso

Rilasciare immediatamente
l'interruttore. Rimuovere la
macchina dal pezzo e sostituire
|'utensile

Tensioni nel pezzo in
lavorazione

Conduzione non corretta e
lineare della macchina

Applicare la battuta parallela

Pezzo in lavorazione dalla
superficie non piana

Appianare la superficie

Bruciature in corrispondenza dei
tagli

Utensile non idoneo per
l'operazione di lavoro o utensile
ottuso

Sostituire l'utensile

Espulsore trucioli intasato

Legno troppo umido

Pulire I'espulsione trucioli

Taglio prolungato senza
aspirazione

Collegare la macchina ad un
aspiratore esterno, p. es. un
piccolo aspiratore portatile
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Accessori speciali
Lama di taglio in metallo duro @ 120 x 1,8 x 20, 12 denti (taglio longitudinale)

Lama di taglio in metallo duro @ 120 x 1,8 x 20, 24 denti (taglio longitudinali e
trasversale)

Lama di taglio in metallo duro @ 120 x 1,8 x 20, 40 denti (taglio trasversali)
Lama di taglio in metallo duro @ 120 x 1,2 x 20, 40 denti (taglio trasversali)
Barra guida F 80, lunga 800 mm
Barra guida F 110, lunga 1100 mm
Barra guida F 160, lunga 1600 mm
Barra guida F 210, lunga 2100 mm
Barra guida F 310, lunga 3100 mm
Battuta angolare F-WA
Accessori per la barra guida:
- Morsetto F-SZ 180 MM (2 pz.)
- Raccordo F-VS
- Borsa per barra guida F 160

Kit borsa per barra guida F80/160 con battuta angolare composto da: F80 +
F160 + raccordo + battuta angolare + 2 morsetti + borsa per barra guida

Kit borsa per barra guida F160/160 composto da: 2 F160 + raccordo + 2
morsetti + borsa per barra guida

Arresto di ritorno F-RS

Battuta d'appoggio inferiore MF-UA, cpl.

Gruppo d'intaglio MF-SE3

Scanalatore di regolazione MF-VN25
- Placchetta reversibile di metallo duro (sono necessarie 4 placchette)
- Lama per smussi (sono necessarie 4 lame)

Fresa per cartongesso MF-GF45 con 2 indicatori di posizione
- Lama per smussi (sono necessarie 6 lame)

Fresa per cartongesso MF-GF90 con 2 indicatori di posizione
- Placchetta reversibile di metallo duro (sono necessarie 2 placchette)
- Lama per smussi (sono necessarie 4 lame)

Fresa per composito di alluminio MF-AF90 con 2 indicatori di posizione +
rompitruciolo

Fresa per composito di alluminio MF-AF135 con 2 indicatori di posizione +
rompitruciolo

Tubo flessibile aspirante LW 35, 4m antistatico
Dispositivo di guida M (solo per KSS legno)

N. d'ordinazione 092560
N. d'ordinazione 092558

N. d'ordinazione 092559
N. d'ordinazione 092578
N. d'ordinazione 204380
N. d'ordinazione 204381
N. d'ordinazione 204365
N. d'ordinazione 204382
N. d'ordinazione 204383
N. d'ordinazione 205357

N. d'ordinazione 207770
N. d'ordinazione 204363
N. d'ordinazione 204626
N. d'ordinazione 204749

N. d'ordinazione 204805

N. d'ordinazione 202867
N. d'ordinazione 206073
N. d'ordinazione 206072
N. d'ordinazione 206074
N. d'ordinazione 206064
N. d'ordinazione 201930
N. d'ordinazione 205562
N. d'ordinazione 201930
N. d'ordinazione 206590
N. d'ordinazione 206067
N. d'ordinazione 201930
N. d'ordinazione 206076

N. d'ordinazione 206600

N. d'ordinazione 093717
N. d'ordinazione 208170



- Dispositivo di guida ML (solo per KSS legno)

- Cappucci terminali F-EK confez.

- Profilo aderente F-HP 6.8M confez.

- Protezione (gommino) antischeggiatura F-SS 3,4M confez.

9 Selezione materiale / Selezione utensile

N. d'ordinazione 204378
N. d'ordinazione 205400
N. d'ordinazione 204376
N. d'ordinazione 204375

Materiali | Legno / pannelli Gesso / pannelli Pannelli Pannelli
Utensili di materiale di di fibre di gesso compositi di stratificati
legno alluminio
Lama di sega in X X X X
metallo duro
Gruppo d'intaglio X X
Scanalatore di X
regolazione
Fresa per X X
cartongesso
Fresa per X
composito di
alluminio

10 Disegno esploso e distinta dei ricambi
Le corrispondenti informazioni riguardo ai ricambi sono riportate alla nostra homepage: www.mafell.com
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1 Verklaring van de symbolen

o

Dat symbool vindt u overal waar instructies betreffende de veiligheid staan.
Bij veronachtzaming kunnen zware verwondingen het gevolg zijn.

Dat symbool kenmerkt een eventueel schadelijke situatie.

Wordt deze niet vermeden, kunnen het product of voorwerpen in de omgeving
worden beschadigd.

Dit symbool kenmerkt gebruikerstips en andere nuttige informaties.

2 Gegevens met betrekking tot het product

bij machines met art.nr. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845, 917880,
917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Gegevens met betrekking tot de fabrikant
MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf/Neckar, Tel. +49 7423/812-0, Fax +49 7423/812-218,

e-mail mafell@mafell.de

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

C

/M

)¢
o

Beschermsoort Il

CE-teken ter documentatie van de overeenstemming met de principiéle veiligheids-
en gezondheidseisen volgens aanhangsel | van de machinerichtlijn

Alleen voor EU landen
Gooi elektrowerktuigen niet in het huishoudelijk afval !

Volgens de Europese richtlijn 2002/96/EG over oude elektro- en elektronische
toestellen en de omzetting in nationaal recht moeten versleten elektrowerktuigen
gescheiden worden verzameld en aan een milieuvriendelijk recycling worden
toegevoerd.

Lees voor de vermindering van een verwondingsrisico de gebruiksaanwijzing.



2.3 Technische gegevens

Bedrijfsspanning 230 VAC 110V AC 120V AC
Netfrequentie 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Opnamevermogen continu bedrijf 1400 W 1400 W 1400 W
Stroomopname continu bedrijf 70A 10,0A 10,0 A
Toerental in de leegloop 3600 - 6250 min!
Snijdiepte 0-26 mm
Gereedschapsdiameter max. 122 mm
Gereedschap opnameboring 20 mm
Doorsnede afzuigstuk 35mm
Gewicht zonder netkabel, zonder parallelaanslag 5,0-6,6 kg
Afmetingen (B x L x H) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Emissies

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

Gevaar

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

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

241 Gegevens met betrekking tot de geluidsemissie

De volgens EN 62841 berekende geluidsemissiewaarden bedragen:

Geluidsniveau Lpa =96 dB (A)
Onzekerheid Kea =3 dB (A)
Geluidsniveau Lwa =104 dB (A)
Onzekerheid Kwa =3 dB (A)

De geluidsmeting is uitgevoerd met standaard meegeleverd zaagblad, verstelgroef, groefeenheid, gipskarton-
en aluminium composiet frees.

24.2 Gegevens m.b.t. de trilling
De typische hand-arm-trilling is 3,6 m/s2.

2.5 Leveromvang
Groeffrees MF26cc compleet met:

1 freesgereedschap

1 zaagblad (bij MAX-Alu met 40 tanden, bij MAX-Bau en hout KSS met 24 tanden)
2 positieaanwijzers

1 parallelaanslag cpl.

2 bediengereedschappen

1 afzuigstuk



1 spaanderafwijzer (alleen voor Alu — MAX uitvoering)

1 Geleidingsrail (bij de uitvoeringen 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 transportkist (bij de uitvoeringen 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 transportkoffer (bij de uitvoeringen 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 gebruiksaanwijzing
1 folder "Veiligheidsinstructies"

2.6 Veiligheidsvoorzieningen
Gevaar
Deze voorzieningen zijn voor het
veilig bedrijf van de machine
noodzakelijk en mogen niet worden
verwijderd of ongeldig worden
gemaakt.
Controleer de
veiligheidsvoorzieningen voor het
bedrijf op een goede werking en
eventuele beschadigingen. Gebruik
de machine niet als
veiligheidsvoorzieningen ontbreken
of niet goed werken.

De machine is van de
veiligheidsvoorzieningen voorzien:

volgende

- bovenste vaste beschermkap

- onderste beweeglijke beschermkap
- Grote grondplaat

- Handgrepen

- Schakelvoorziening en rem

- Afzuigstuk

2.7 Reglementair gebruik

De groeffrees is uitsluitend geschikt voor het langs- en
dwarssnijden en voor het frezen van massief hout,
plaatmateriaal als spaanderplaten, meubelplaten,
MDF-platen, gipsvezelplaten, aluminium
composietplaten en gelaagde platen.

Speciale toepassing van het gereedschap:

- Het zaagblad is uitsluitend geschikt voor het

bewerken van hout, gipskartonplaten,
aluminiumcomposiet en gelaagde platen.
- De groefeenheid (speciaal toebehoren) is

uitsluitend geschikt voor het bewerken van hout en
gipskartonplaten.

- De verstelgroeffrees is uitsluitend geschikt voor het
bewerken van hout.

- De gipskartonfrees is uitsluitend geschikt voor het
bewerken van hout en gipskartonplaten.

- De aluiminium composiet frees is uitsluitend
geschikt voor het bewerken van aluminium
composiet platen.

Gebruik alleen de toegestane gereedschappen. Onze
gereedschappen zijn conform EN 847-1 vervaardigd.
Een ander gebruik dan boven beschreven, is niet
toegestaan. Voor een schade die uit een zulk ander
gebruik voortvloeit, is de fabrikant niet aansprakelijk.

Om de machine reglementair te gebruiken dient u de
door Mafell voorgeschreven gebruiks- onderhouds- en
instandhoudingsvoorwaarden na te leven.

2.8 Restrisico’s
Gevaar

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

- Aanraken van het onder het werkstuk uitstekend
gedeelte van het zaagblad bij het snijden.

- Aanraken van zich draaiende onderdelen van opzij:
Gereedschap, spanflens en flensbout.

- Terugslag van de machine bij vastklemmen in het
werkstuk.

- Breken en uitslingeren van het gereedschap of van
delen van het gereedschap.



- Aanraken van spanningsvoerende onderdelen bij
geopende kast en niet getrokken netsteker.

- Vermindering van het gehoor bij langer durende
werkzaamheden zonder gehoorbeveiliging.

- Emissie van stoffen die gevaarlijk zijn voor de
gezondheid bij langere continue werking zonder
afzuiging.

3 Veiligheidsinstructies
Gevaar

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

Lees ook de veiligheidsinstructies
in het bijgevoegde boekje
"Veiligheidsinstructies".

Algemene instructies:

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

- Werk nooit zonder de voor de desbetreffende
handeling voorgeschreven
veiligheidsvoorzieningen en verander aan de
machine niets dat de veiligheid zou kunnen
belemmeren.

- Bij het gebruik van de machine buiten wordt de
toepassing van een veiligheidsschakelaar
geadviseerd.

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

- Scherpe knikken aan de kabel voorkomen. Vooral
bij het transport en het opslaan van de machine de
kabel niet om de machine wikkelen.

Niet toegepast mogen worden:

- Gereedschappen met scheuren en
gereedschappen die qua vorm zijn veranderd.

- Gereedschappen van hooggelegeerd snelwerkstaal
(HSS-gereedschappen).

- Stompe gereedschappen vanwege de te grote
motorbelasting.

- Gereedschappen die niet  voor het
gereedschapstoerental ~ bij onbelast draaien
geschikt zijn.

Instructies voor het gebruik van persoonlijke
veiligheidsuitrustingen

- Draag bij alle werkzaamheden met de machine
altjd uw persoonlijke beschermingsmiddelen
Gehoorbescherming, stofmasker, beschermbril en
veiligheidshandschoenen

Aanwijzingen met betrekking tot het bedrijf:

- Kom met de handen niet in het snijgedeelte en aan
het gereedschap. Houd met uw tweede hand de
extra greep of de motorbehuizing vast.

- Grijp niet onder het werkstuk.

- Pas de snijdiepte aan de dikte van het werkstuk
aan.

- Houd het werkstuk nooit in de hand of boven het
been vast. Zeker het werkstuk aan een stabiele
steun.

- Houd het toestel alleen aan de geisoleerde
grijpvlakken, wanneer u werkzaamheden uitvoert,
waarbij het snijwerktuig verbogen stroomleidingen
of de eigen toestelkabel zou kunnen raken.

- Gebruik bij het langssnijden steeds een aanslag of
een rechte kantgeleiding.

- Gebruik altijd gereedschappen van de juiste maat
en met de passende opnameboring (bijv. stervormig
of rond).

- Gebruik nooit beschadigde of verkeerde
onderlegplaten of bouten voor het gereedschap.

- Houd de machine met beide handen vast en breng
de armen in een houding waarin de
terugslagkrachten opgevangen kunnen worden.
BIijf altijd aan de zijkant van het gereedschap; het
gereedschap mag nooit in één lijn met het lichaam
zijn.

- Laat de in- uitschakelaar los als het gereedschap
klemt of de bewerking om een andere reden wordt



onderbroken. Houd de machine in het materiaal
rustig tot het gereedschap geheel tot stilstand is
gekomen. Probeer nooit om de machine uit het
werkstuk te verwijderen of naar achteren te trekken
zolang het gereedschap nog draait of er een
terugslag op zou kunnen treden.

- Als een gereedschap dat in het werkstuk steekt
weer moet worden gestart centreert u het
gereedschap in de gereedschapspleet en
controleert dan of de gereedschapstanden niet in
het werkstuk vastgehaakt zijn.

- Steun grote platen af om de kans op een terugslag
door een klemmend gereedschap te reduceren.

- Gebruik geen stomp of beschadigd gereedschap.

- Wees bijzonder voorzichtig, wanneer u een
"invalsnede" in een verborgen bereik, bv een
voorhanden muur, uitvoert.

- Controleer voor ieder gebruik, of de beschermkap
foutvrij sluit. Gebruik de groeffrees niet als de
beschermkap niet vrij bewogen kan worden en niet
onnmiddellijk sluit. Klem of bindt de onderste
beschermkap nooit in geopende positie vast.

- Controleer de hoedanigheid en de functie van de
veer van de beschermkap. Laat de machine véor
gebruik onderhouden als de beschermkap en de
veer niet correct werken.

- Beveilig bij invalsneden de grondplaat van de
machine altijd tegen verschuiven naar achteren.

- Plaats de groeffrees niet op de werkbank of op de
grond zonder dat de beschermkap het gereedschap
bedekt.

- Controleer het werkstuk op vreemde voorwerpen.
Zaag of frees niet in stalen delen.

- Gebruik de spaanderafwijzer bij het frezen van
aluminium panelen om beschadigingen van
machine en materiaal te voorkomen

Opmerkingen met betrekking tot onderhoud en
reparatie:

- De regelmatige reiniging van de machine, vooral
van de verstelvoorzieningen en de geleidingen,
vormt een belangrijke veiligheidsfactor.

- Ermogen enkel originele MAFELL-reseverdelen en
toebehoren worden toegepast. Anders bestaat er
geen garantieclaim en geen aansprakelijkheid door
de fabrikant.

4 Voorbereiden / Instellen

4.1 Netaansluiting

Let voor de ingebruikname erop dat de netspanning
met de op het vermogensplaatje van de machine
vermelde bedrijfsspanning overeenstemt.

4.2 Afzuigen van de spanen
Gevaar
Stoffen die schadelijk zijn voor de

gezondheid moeten met een M-
zuiger afgezogen worden.

Bij alle werkzaamheden, waarbij een aanzienlijke
hoeveelheid stof ontstaat, sluit de machine aan een
geschikte externe afzuigvoorziening aan. De
luchtsnelheid moet ten minste 20 m/s bedragen.

De inwendige doorsnede van het afzuigstuk 1 (afb. 1)
bedraagt 35 mm.

4.3 Snijkwaliteit

Gebruik scherp gereedschap om een goede
snijkwaliteit te verkrijgen. Kies een gereedschap op de
lijst in hoofdstuk 4.5 aan de hand van het materiaal.

4.4 Machine tegen kantelen beveiligen

Als steun tegen kantelen heeft de groeffrees aan het
deksel een glijder. Voor de betreffende toepassing
(met of zonder rail) moet de glijder gedraaid worden.

+ Draai met de zeskant schroevendraaier 4 (afb. 2) de
bevestigingsbout 27 (afb. 1) los.

+ Draai de glijder 28 (afb. 1) rond de bevestigingsbout
tot de aanwezige afbeelding op de glijder (rechts)
met uw gewenste gebruiksdoel overeenstemt (met
of zonder rail). (Voor de evt. fijne afstelling van de
glijder bevinden zich aan de onder- / bovenkant van
de glijder stelbouten 26 (afb. 1) die met de zeskant
schroevendraaier 4 (afb. 2) versteld kunnen
worden).

+ Draai de bevestigingsbout 27 (afb. 1) weer aan.

4.5 Keuze van het gereedschap

- Zaagblad-HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 tanden
Zaagblad-HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 tanden
Zaagblad-HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 tanden
Zaagblad-HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 tanden
Groefeenheid MF-SE3



- Verstelgroef MF-VN25
- Gipskartonfrees MF-GF90/15
- Aluminium composiet frees MF-AF90

Zie ook de tabel in hoofdstuk 9.

4.6 Werktuigwissel op zaagblad, gipskartonfrees
resp. aluminium composiet frees.

Gevaar

Neem bij alle
onderhoudswerkzaamheden de
netstekker uit het stopcontact.

De spaanderafwijzer moet
losgedraaid worden voordat er
gereedschap wordt verwisseld. De
beschermkap kan niet worden
geopend zolang de
spaanderafwijzer gemonteerd is

+ Draai met de zeskantschroevendraaier 4 (houder
afb. 2) de verzonken bout met spaanderafwijzer 44
(afb. 11) los.

+ Plaats voor het wisselen van de gereedschappen
de machine met de aftekening 17 (afb. 1) resp.
spaanderbeveiliging 38 (afb. 4) aan de rand van een
draagvlak zodat het deksel bij het openen over de
rand kan zwenken.

+ Om het deksel van de beschermkap 23 (afb.4) naar
de zijkant te klappen bedient u de drukker 2 (afb. 5).
Trek bij een ingedrukte drukker de blokkeerhendel
3 omhoog. Door aan de blokkeerhendel te trekken
worden de as automatisch vastgezet en de
schakelhendel 8 (afb. 5) vergrendeld.

+ Met de zeskant schroevendraaier 4 (houder afb. 2)
draait u de flensbout 5 (afb. 4) tegen de wijzers van
de klok los. Trek de groefeenheid resp. de
verstelgroef naar voren toe weg.

+ Schuif de achterste flens 29 (afb. 8) op de as (indien
niet aanwezig).

+ De spanflenzen moeten vrij van vastplakkende
delen zijn.

+ Plaats het zaagblad, de gipskartonfrees of de
aluminium composiet frees op de achterste flens 29
(afb. 8).

+ Let bij het plaatsen van het gereedschap op de
draairichting (zie richting van de pijl op de behuizing
en op het deksel).

+ Steek de spanflens en de flensbout op het
gereedschap.

+ Draai de flensbout door draaien met de wijzers van
de klok met de zeskant schroevendraaier aan.

+ Sluit het deksel van de beschermkap. Hiervoor klapt
u het deksel dicht en duwt u de blokkeerhendel 3
(afb.5) omlaag.

4.7 Montage van de spaanderafwijzer

Bij het frezen van aluminium composiet platen moet de
spaanderafwijzer altijd aangebracht worden. Daarmee
worden beschadigingen van machine en materiaal
voorkomen

Hiervoor gaat u als volgt te werk:

+ Bevestig met de zeskantschroevendraaier 4
(houder afb. 2) de spaanderafwijzer 44 (afb. 10) met
de verzonken bout.

4.8 Werktuigwissel
verstelgroef
Gevaar
Neem bij alle
onderhoudswerkzaamheden de
netstekker uit het stopcontact.

op groefeenheid resp.

De spaanderafwijzer moet
losgedraaid worden voordat er
gereedschap wordt verwisseld. De
beschermkap kan niet worden
geopend zolang de
spaanderafwijzer gemonteerd is

+ Plaats voor het wisselen van de gereedschappen
de machine met de aftekening 17 (afb. 1) resp.
spaanderbeveiliging 38 (afb. 4) aan de rand van een
draagvlak zodat het deksel bij het openen over de
rand kan zwenken.

+ Om het deksel van de beschermkap 23 (afb. 4) naar
de zijkant te klappen bedient u de drukker 2 (afb. 5).
Trek bij een ingedrukte drukker de blokkeerhendel
3 omhoog. Door aan de blokkeerhendel te trekken
worden de as automatisch vastgezet en de
schakelhendel 8 (afb. 5) vergrendeld.

+ Met de zeskant schroevendraaier 4 (houder afb. 2)
draait u de flensbout 5 (afb. 4) tegen de wijzers van
de klok los.

+ Verwijder de flens 6 (afb. 4) en de flensbout 5 (afb.
4).



+ Verwijder de achterste flens 29 (afb. 8) (indien
aanwezig).

+ Schuif de groefeenheid resp. de verstelgroef op de
as.

+ Draai de flensbout 5 (afb. 4) door draaien met de
wijzers van de klok met de zeskant
schroevendraaier aan.

+ Sluit het deksel van de beschermkap. Daartoe klapt
u het deksel dicht en duwt u de palhefboom 3 (afb.
5) naar beneden.

4.9 Instellen van de groefbreedte resp. montage
van de verstelgroef

De verstelgroef 30 (afb. 9) is een keerplaat-
verstelgroef die u op freesbreedtes tussen de 15,4 en
25,0 mm in kunt stellen. Bij de verstelgroef horen
afstandsschijven met de volgende diktes in mm: 5/ 2
n 1 05 (2 [ 03 (2 [/ 01
Daarmee kunnen tussenbreedte in 0,1 - 0,2-mm-
stappen gerealiseerd worden.

Hiervoor gaat u op de volgende manier te werk:

+ Stel eerst de noodzakelijke verstelgroefbreedte met
de meegeleverde afstandsschijven samen (de
verstelgroef zonder afstandsschijven heeft een
greofbreedte van 15,4 mm).

+ Om de onderdelen van de verstelgroef in elkaar te
bouwen worden eerst de niet benodigde
afstandsschijven op de voorste flens 31 (afb. 9)
gestoken. Daarbij moet er op worden gelet dat de
grootste dikte van de afstandsschijf altijd als eerste
op de spanflens zit.

+ Plaats vervolgend het voorste gedeelte van de
verstelgroef (kant met het opschrift) eerst op de
flens.

+ Plaats de benodigde afstandsschijven op de flens.

+ Voeg het achterste gedeelte van de verstelgroef op
de flens en druk het geheel (evt. door iets te
draaien) samen tot de voorste flens met de
achterste flens vastklikt.

Het op de verstelgroef vermelde
verstelbereik mag in geen geval
worden overschreden. Zorg ervoor
dat altijd alle meegeleverde
afstandsschijven gemonteerd
worden.

4.10 Montage van de groefeenheid

+ Pak de achterste opname van de groefeenheid
(stervormige opening in de boring) met de korte
diameter met de linkerhand vast.

« Schuif het zaagblad zodanig op de diameter van de
opname dat de zaagtanden boven de opname naar
u toe wijzen.

+ Schuif een afstandsschijf op de opname.

* Herhaal deze procedure met zaagblad en
afstandsschijf in dezelfde volgorde nog twee keer.

+ Plaats de voorste flens met de geintegreerde
flensbout in de boring en draai de flens met iets druk
tot de flens vastklikt.

4.11 Keerplaatwissel en -instelling "Verstelgroef"

De verstelgroef 30 (afb. 9) is met 4 HM-keerplaten 32
en 4 HM-voorsnijders 33 uitgevoerd. Als de messen
stomp worden kan de keerplaat 32 (afb. 9) drie keer en
de keerplaat 33 (afb. 9) twee keer omgekeerd worden.
Daarmna moeten nieuwe originele keerplaten
ingebouwd worden!

Hiervoor gaat u op de volgende manier te werk:

+ Neem de verstelgroef 30 (afb. 9) als beschreven in
4.8 van de machine af.

+ Draai de zeskantbouten 34 (afb. 9) met de torx-
schroevendraaier los.

* Reinig alle onderdelen en de meskamers van de
verstelgroef.

+ Keer de keerplaten 32 en 33 om of vervang ze door
nieuwe.

+ Bevestig de keerplaten met de verzonken bouten en
draai ze met de torx-schroevendraaier (4 Nm) weer
aan.

De twee onderdelen zijn juist geplaatst als de
achterkant van een mesrand tegen het draaglichaam
aan ligt en de verzonken bout zover ingedraaid kan
worden dat het opperviak van de verzonken bout
onder het opperviak of gelijk aan het opperviak van de
keerplaat ligt (zie afb. 9). De radiale snijoverstand van
max. 1,1 mm is op die manier gegarandeerd.

4.12 Keerplaatwissel en
"Gipskartonfrees"

De gipskartonfrees 35 (afb. 10) is met 2 HM-keerplaten

(4 messen) en 4 HM-keerplaten (3 messen)

uitgevoerd. Als de messen stomp worden kan de

-instelling



keerplaat 36 (afh. 10) twee keer en de keerplaat 37
(afb. 10) drie keer omgekeerd worden. Daarna moeten
nieuwe originele keerplaten ingebouwd worden!

Hiervoor gaat u op de volgende manier te werk:

« Neem de gipskartonfrees 35 (afb. 10) als

beschreven in 4.7 van de machine af.

+ Draai de zeskantbouten 34 (afb. 10) met de torx-
schroevendraaier los.

* Reinig alle onderdelen en de meskamers in de
gipskartonfrees.

+ Keer de keerplaten 36 en 37 om of vervang ze door
nieuwe.

+ Bevestig de keerplaten met de verzonken bouten en
draai ze met de torx-schroevendraaier (4 Nm) weer
aan.

De twee onderdelen zijn juist geplaatst als de
achterkant van een mesrand tegen het draaglichaam
aan ligt en de verzonken bout zover ingedraaid kan
worden dat het opperviak van de verzonken bout
onder het opperviak of gelijk aan het opperviak van de
keerplaat ligt (zie afb. 10). De radiale snijoverstand van
max. 1,1 mm is op die manier gegarandeerd.

4.13 Aluminium composiet frees

9 Aluminium composiet freesplaten

kunnen niet omgekeerd worden
5 Werking

omdat ze vastgesoldeerd zijn. (Een

stomp gereedschap moet
5.1 Ingebruikname

bijgeslepen worden).
Deze gebruiksaanwijzing moet iedere persoon die met
de bediening van de machine is belast, ter kennisname
worden doorgegeven, waarbij vooral attent dient te
worden gemaakt op het hoofdstuk
"Veiligheidsinstructies".

Draag bij alle werkzaamheden met
de machine altijd uw persoonlijke
beschermingsmiddelen.

5.2 In-en uitschakelen

+ Inschakelen: Eerst moet de inschakelblokkering
losgezet worden door de blokkeerhendel in te

drukken (afb. 5). Vervolgens bedient u bij
ingedrukte blokkeerhendel de schakelhendel 8.

Omdat het zich om een schakelaar zonder blokkering
handelt, draait de machine nu zo lang als deze
schakelaar wordt bediend.

De ingebouwde elektronica zorgt bij het inschakelen
voor een schokvrije versnelling en regelt bij belasting
het toerental op de vast ingestelde waarde bij.

Bovendien regelt deze elektronica de motor bij te grote
belasting terug, d.w.z. het gereedschap blijft stilstaan.
Schalten Sie die Maschine dann aus. Daarna schakelt
u de machine weer in en zaagt met gereduceerde
aanvoersnelheid verder.

Met het stelwielje 9 (afb. 3) kan het
gereedschapstoerental traploos tussen de 3600 en
6250 min-! ingesteld worden.

niveau Toerental min-!

3600

4130

4660

5720

1
2
3
4 5190
5
6

6250

Materiaalgroepen
- PVC, Plexi, PA, aluminium composiet

- Niveau:1-6
- hard hout, zacht hout, gelaagd hout
- Niveau:3-6
- gecoate plaatmaterialen
- Niveau:4-6
- Gips
- Niveau:3-5

+ Uitschakelen: voor het uitschakelen laat u de
schakelhendel 8 los. Door de ingebouwde
automatische rem wordt de uitlooptijd van het
gereedschap tot ca. 5 s beperkt. De
inschakelblokkering wordt automatisch ~ weer
operatief en beschermt de groeffrees tegen
onbedoeld inschakelen.



5.3 Insnijden van de geleidingsrail (speciaal
toebehoren)

Gevaar
Eerste ingebruikname
Stel de spaanderbeveiliging 38

(afb. 4) vaor de eerste
inbedrijfstelling op het zaagblad af:

* Leg de rail op een vlakke ondergrond.

+ Plaats de machine aan het begin van de rail met de
groef 24 (afb. 6) in de grondplaat op de veer van de
rail.

+ Stel de snijdiepte op ca. 3 mmiin.

+ Schakel de machine in en schuif haar gelijkmatig in
snijrichting over de gehele lengte. De gemaakte
snijrand aan de spaanderbeveiliging dient als
aftekenrand voor het zaagblad, de verstelgroef en
de groefeenheid.

* Leg de rail op het werkstuk.

+ Sla tegen het werkstuk aan en lijn het t.o.v. de
aftekening uit. Span voor het fixeren van de rail de
rail met de twee klemmen (speciaal toebehoren) 39
(afb. 8) vast.

+ Stel de snijdiepte aan de machine in.

+ Zet de machine aan en schuif haar gelijkmatig in
snijrichting.

* Reinig de rail niet met oplosmiddelen - de
antislipcoating zou erdoor beschadigd kunnen
worden.

5.4 Instelling van de snijdiepte

De snijdiepte kan tussen de 0 en 26 mm met stappen
van 1 mm ingesteld worden.

Hiervoor gaat u op de volgende manier te werk:

« Verstel de wijzer 10 (afb. 8) door hem te draaien.
De bovenste positie is voor het werken met
geleidingsrail, de onderste voor het werken zonder
geleidingsrail.

+ Stel de snijdiepte met de diepteaanslag 11 (afb. 5)
aan de hand van de schaal in. De aanslag heeft een
rasterindeling van 1 mm.

* Om tussenmaten in te stellen verdraait u de
cilinderbout 12 (afb. 5) met de zeskant-

schroevendraaier 4 (houder afb. 2).Eén slag is 1
mm, een deelstreepje op de boutkop is 0,1 mm.

5.5 Groeven

Stel de gewenste snijdiepte aan de hand van
hoofdstuk 5.4 in.

o

Voer het frezen van de groef met
toepassing van een
geleidingsvoorziening uit. Bredere
groeven worden door zijwaartse
verschuiving van de
geleidingsvoorziening van rechts
naar links verkregen.

5.6 Hantering
Gevaar

De groeffrees is niet geschikt voor
geleiding met vrije hand. De
toepassing van parallelaanslag,
ondergrijpaanslag, KSS-rail of F-
railgeleiding is dwingend
noodzakelijk. Bij de KSS-uitvoering
legt u het werkstuk veilig op de
bokken neer.

5.7 Invalszagen
Gevaar

Terugslaggevaar bij invalszagen!
Voor het invallen leg de machine
met de achterste kant van de
grondplaat aan een aan het
werkstuk bevestigde aanslag aan.
Bij gebruik van de geleidingsrail
(speciaal toebehoren) moet u de
als speciaal toebehoren
verkrijgbare aanslag aan de
geleidingsrail bevestigen. Houd bij
het invallen de machine aan de
handgrendel goed vast en schuif ze
iets naar voren!

5.8 Werken met aftekening

De grondplaat heeft twee vaste aftekenings-
indicatoren 17 en 25 (afb. 1). De aftekenings-indicator
25 is het midden van de gipskarton- en aluminium
composiet frees. De aftekenings-indicator 17 is de
binnenkant van het zaagblad, verstelgroef en van de
groefeenheid.



+ Gebruik altijd een geleidingsvoorziening.

+ Beveilig het werkstuk tegen verschuiven en
rangschik de werkstuksteunen zodanig dat het
gereedschap onder het werkstuk vrij beweegt (bij
scheidende snede).

* Houd de machine aan het handvat vast en plaats
haar met het voorste gedeelte van de grondplaat op
het werkstuk.

+ Schakel de groeffrees in (zie 5.2). Duik op de
ingestelde snijdiepte en schuif de machine
gelijkmatig in snijrichting vooruit.

+ Nahet einde van de snede schakelt u de groeffrees
uit door de schakelhendel 8 (afb. 5) los te laten.

+ Trek de machine in de opgelegde toestand naar de
uitgangspositie terug en neem ze in die positie van
het werkstuk.Zo garandeert u dat de beweeglijke
beschermkap volledig gesloten is.

* Het zaagaggregaat zwenkt terug naar de bovenste
vergrendelde stand.

5.9 Werken met de parallelaanslag

De parallelaanslag 18 (afb. 2) dient voor het werken
evenwijdig aan een reeds aanwezige rand. Daarbij kan
de aanslag zowel rechts als ook links aan de machine
worden aangebracht. Daarbij bedraagt het snijbereik
aan de rechterkant ca. 170 mm en aan de linkerkant
ca. 345 mm.

* Bij werkzaamheden met de parallelaanslag stelt u
de snijdiepte-indicator 10 (afb. 8) door draaien in de
onderste stand (zonder rail).

+ De stangen van de parallelaanslag hebben geen
schaalindeling die gerelateerd is aan de linkerkant
van het zaagblad.

* U kunt de snijbreedte na het losdraaien van de
vleugelschroeven 19 (afb. 2) verstellen door de
aanslag navenant te verschuiven en de
vleugelschroeven vervolgens weer aan te draaien.

Aanvullend kan de parallelaanslag door eenvoudig
omdraaien (geleidingsvlak voor de werkstukkant wijst
naar boven) ook als dubbel steunpunt voor een betere
geleiding van de groeffrees worden gebruikt. Nu kan
de machine aan een op het werkstuk bevestigde lat
langs worden gevoerd.

5.10 Werken met de ondergrijpaanslag

De ondergrijpaanslag 20 (afb. 3) dient voor het werken
evenwijdig aan een reeds aanwezige rand. Daarbij kan
de aanslag zowel rechts als links op de machine
worden aangebracht. Daarbij bedraagt het snijbereik
aan de rechterkant ca. 0 -100 mm en aan de linkerkant
ca. 23 - 230 mm.

* Bij werkzaamheden met de ondergrijpaanslag stelt
u de snijdiepte-indicator 10 (afb. 8) door draaien in
de onderste stand (zonder rail).

+ De stangen van de parallelaanslag hebben geen
schaalindeling die gerelateerd is aan de linkerkant
van het zaagblad.

* U kunt de snijbreedte na het losdraaien van de
vleugelschroeven 19 (afb. 2) verstellen door de
aanslag navenant te verschuiven en de
vleugelschroeven vervolgens weer aan te draaien.

Nu kan de machine langs een smal onder de
grondplaat aanwezig werkstuk geleid worden.

5.11 Werken met geleidingsrail

* Plaats de machine zodanig op de geleidingsrail dat
de groef 24 (afb. 6) van de grondplaat boven de
veer ligt en hierdoor wordt geleid.

+ Zet de snijdiepte-indicator 10 (afb. 8) door draaien
in de bovenste stand (met rail). Daardoor kan de
schaal ook met de rail gebruikt worden.

5.12 Werken met positie-aanwijzer

9 Gebruik de positie-indicator voor de

uitlijning van de geleidingsrail op
een in het midden afgetekende
geleidingsgroef. Die wordt met de
machine resp. met het
gereedschap meegeleverd (voor
gipskartonfrezen en aluminium
composiet frezen).

Hiervoor gaat u op de volgende manier te werk:

+ Steek de positie-indicator 42 (afb. 6) op de rib van
de geleidingsrail.

+ Verschuif de positie-indicator op de rail tot aan de
aftekening.

+ Verschuif de rail met positie-indicator tot de voorste
(rode rand) van de aftekenings-indicator met de
aftekening overeenstemt.



+ Plaats de machine op de rail (het gereedschap is nu
op het midden van de aftekening uitgelijnd).

+ Stel de benodigde freesdiepte in en bewerk het
werkstuk.

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

Voor alle smeerplaatsen slechts onze speciale vet,

6 Onderhoud en reparatie bestel-nr. 049040 (1 kg - blik), gebruiken.

Gevaar

Neem bij alle
onderhoudswerkzaamheden de
netstekker uit het stopcontact.

6.1 Opslag

Reinig de machine zorgvuldig als u ze lange tijd niet
gebruikt. Spuit blanke metaaldelen in met roestwerend
middel.

MAFELL-machines werden onderhoudsvriendelijk

geconstrueerd.

7 Verhelpen van storingen
Gevaar

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

Onderstaand worden sommig vaak optredende storingen en hun oorzaken opgelijst. Bij verdere storingen richt
u zich alstublieft aan uw handelaar of direct aan de MAFELL-klantenservice.

Storing Oorzaak Remedie
Machine laat zich niet Geen netspanning voorhanden Spanningsvoeding controleren
inschakelen

Netzekering defect

Zekering vervangen

Koolborstels versleten Machine naar de MAFELL-
klantenservice brengen
Machine blijft gedurende het Stroomuitval Netzijdige voorzekeringen

snijden staan

controleren

Overbelasting van de machine

Aanvoersnelheid verlagen

Gereedschap klemt bij het naar
voren schuiven van de machine

Te grote aanvoer

Aanvoersnelheid verlagen

Stomp gereedschap

Meteen schakelaar loslaten.
Machine uit het werkstuk
verwijderen en gereedschap
vervangen

Spanningen in het werkstuk

Slechte machinevoering

Parallelaanslag inzetten

Oneffen werkstukoppervlakte Vlakte uitrichten
Brandvlekken aan de snijplekken | Voor de werkstap ongeschikt of Gereedschap vervangen
stomp gereedschap
Spanenuitgooi verstopt Hout te vochtig Spaanderafvoer reinigen

Lang durend snijden zonder
afzuigen

Machine aan een externe
afzuiging, bv stofvanger,
aansluiten




8

Extra toebehoren
Zaagblad- HM @ 120 x 1,8 x 20, 12 tanden (langssnede)
Zaagblad-HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 tanden (langs- en dwarssnede)
Zaagblad-HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 tanden (dwarssnede)
Zaagblad-HM @ 120 x 1,2 x 20, 40 tanden (dwarssnede)
Geleidingsrail F 80, 800 mm lang
Geleidingsrail F 110, 1100 mm lang
Geleidingsrail F 160, 1600 mm lang
Geleidingsrail F 210, 2100 mm lang
Geleidingsrail F 310, 3100 mm lang
Hoekaanslag F-WA
Toebehoren voor geleidingsrail:

- Klem F-SZ180MM (2 stuks)

- Verbindingsstuk F-VS

- Railtas F 160

Set railtassen F80/160 met hoekaanslag bestaande uit: F80 + F160 +
verbindingsstuk + hoekaanslag + 2 klemmen + railtas

Set railtassen F160/160 bestaande uit: 2 x F160 + verbindingsstuk + 2
klemmen + railtas

Terugslagstop F-RS

Ondergrijpaanslag MF-UA, kpl.

Groefeenheid MF-SE3

Groefeenheid MF-VN25
- Hardmetalen keerplaat (4 stuks vereist)
- Fasemes (4 stuks vereist)

Gipskartonfrees MF-GF45 met 2 positie-indicatoren
- Fasemes (6 stuks vereist)

Gipskartonfrees MF-GF90 met 2 positie-indicatoren
- Hardmetalen keerplaat (2 stuks vereist)
- Fasemes (4 stuks vereist)

Aluminium composiet frees MF-AF90 met 2 positieaanwijzers +
spaanderafwijzer

Aluminium composiet frees MF-AF135 met 2 positieaanwijzers +
spaanderafwijzer

Afzuigslang LW 35, 4 m antistatisch
Geleiding M (enkel voor hout — KSS)
Geleiding ML (enkel voor hout — KSS)

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. 207770
Best.-nr. 204363
Best.-nr. 204626
Best.-nr. 204749

Best.-nr. 204805

Best.-nr. 202867
Best.-nr. 206073
Best.-nr. 206072
Best.-nr. 206074
Best.-nr. 206064
Best.-nr. 201930
Best.-nr. 205562
Best.-nr. 201930
Best.-nr. 206590
Best.-nr. 206067
Best.-nr. 201930
Best.-nr. 206076

Best.-nr. 206600

Best.-nr. 093717
Best.-nr. 208170
Best.-nr. 204378



- Eindkappen verp. F-EK
- Hechtprofiel verp. F-HP 6.8M

- Spaanbreekbescherming verp. F-SS 3,4M

9 Keuze materiaal / keuze gereedschap

Best.-nr. 205400
Best.-nr. 204376
Best.-nr. 204375

Materialen Hout / Gips / Aluminium Gelaagde platen
Gereedschap houtwerkstofplaten | gipsvezelplaten | composietplaten

HM-zaagblad X X X X

Groefeenheid X X

Verstelgroef X
Gipskartonfrees X X

Aluminium X

composiet frees

10 Explosietekening en onderdelenlijst
De overeenkomstige informatie van de reserveonderdelen vindt u op onze homepage: www.mafell.com
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1 Leyenda

Este simbolo esta colocado en las indicaciones para su seguridad.
De no respetar estas instrucciones, se pondra en peligro la integridad de las

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

2 Datos del producto

para herramientas con el n° de art. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843,
917845, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Datos del fabricante

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

2.2 Identificacion de la maquina

Toda informacién necesaria para identificar la maquina se encuentra en la placa de caracteristicas colocada en
la misma.

Clase de proteccion II

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

Sélo para paises de la Unién Europea

iNo deseche los aparatos eléctricos junto con los residuos domésticos!

De conformidad con la Directiva Europea 2002/96/CE sobre residuos de aparatos
eléctricos y electronicos y su aplicacion de acuerdo con la legislacion nacional, las
herramientas eléctricas cuya vida util haya llegado a su fin se deberan recoger por
separado y trasladar a una planta de reciclaje que cumpla con las exigencias
ecoldgicas.



Lea atentamente este manual de instrucciones para minimizar el riesgo de dafios

personales.
2.3 Datos técnicos
Tension de funcionamiento 230 VAC 110 VAC 120 VAC
Frecuencia de alimentacion 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Potencia de entrada funcionamiento 1400 W 1400 W 1400 W
continuo
Consumo de corriente funcionamiento 70A 10,0A 10,0 A
continuo
Velocidad en vacio 3600 - 6250 min*!
Profundidad de corte 0-26 mm
Diametro de herramienta 122 mm, como maximo
Orificio de alojamiento de la herramienta 20 mm
Diametro tubo de aspiracion 35mm
Peso sin cable de alimentacion de red, sin tope paralelo 5,0-6,6 kg
Dimensiones (anch. x long. x alt.) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Emisiones

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

Peligro

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

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

241 Informacion relativa a la emision de ruidos
Valores de emision de ruidos, determinados segin la norma EN 62841:

Nivel de presion acUstica Lea =96 dB (A)
Inseguridad Kea =3 dB (A)
Nivel de potencia acustica Lwa =104 dB (A)
Inseguridad Kwa =3 dB (A)

La medicién de ruidos se ha realizado con el disco de sierra, ranuradora ajustable, unidad de ranura, fresa de
escayola y fresa de compuesto de aluminio suministrados de serie.

2.4.2 Informacion relativa a las vibraciones mecanicas

El valor tipico de vibraciones mano-brazo es 3,6 m/s2.

2.5 Contenido
Fresadora de ranuras MF26cc completa con:

1 Fresa
1 Disco de sierra (la MAX aluminio con 40 dientes, la MAX construccion y KSS madera con 24 dientes)

-81-



2 indicadores de posicion
1 tope paralelo compl.

2 herramientas de manejo
1 tubo de aspiracion

1 desviador de virutas (solo para el modelo de aluminio MAX)

1 Carril guia (en el modelo 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)

1 maleta de transporte (en los modelos 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 malenta de transporte (en el modelo 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 Manual de instrucciones
1 libro "Instrucciones de seguridad®

2.6 Dispositivos de seguridad
iPeligro!
Los dispositivos descritos
garantizan la seguridad en el
trabajo con esta maquina, por lo
tanto, no se pueden desmontar ni
desactivar.
Antes de operar la maquina,
comprobar el funcionamiento de
los dispositivos de seguridad y si
estan dafiados. No utilizar la
maquina si faltan los dispositivos
de seguridad o no funcionan.

La maquina ofrece los siguientes dispositivos de
seguridad:

- Cubierta de proteccion fija superior

- Cubierta de proteccion flexible inferior

- Placa de soporte grande

- Empufiaduras

- Dispositivos de conexion y desconexién y freno
- Tubo de aspiracion

2.7 Uso correcto

La fresadora de ranuras es exclusivamente apta para
cortar longitudinal y transversalmente y fresar madera
maciza, placas de fibras como madera aglomerada,
tableros de madera estratificada, tableros Mdf, tablero
de yeso, tableros de compuesto de aluminio y
laminados.

Uso especial de la herramienta:

- El disco de sierra solo es apto para trabajar en
madera, tableros de yeso, compuesto de aluminio y
tableros laminados.

- La unidad de ranura (accesorio especial) solo es
apto para trabajar madera y tableros de yeso.

- La fresadora de ranuras ajustables solo es apta
para trabajar madera.

- La fresadora de yeso solo es apta para trabajar
madera y tableros de yeso.

- La fresa de compuesto de aluminio solo es apta
para trabajar tableros de compuesto de aluminio.

Usar solo las herramientas autorizadas. Nuestras
herramientas estan fabricadas conforme a la norma
EN 847-1. Cualquier otro uso de la maquina se
considera inapropiado. No se podrd presentar
reclamacion alguna ante el fabricante por los dafios
que se desprendan del uso inapropiado.

Para utilizar la maquina conforme a su uso se deben
cumplir las condiciones de funcionamiento, revision y
mantenimiento de Mafell.

2.8 Riesgos residuales
iPeligro!
A pesar de utilizar la maquina
conforme al uso proyectado y
respetando todas las normas de
seguridad aplicables, existen
riesgos residuales que se deben a
la finalidad de uso y que pueden
tener consecuencias para la salud.

- Contacto con la parte saliente del disco de sierra en
la parte inferior de la pieza de trabajo durante el
corte.

- Contacto lateral con los siguientes elementos
giratorios: Herramienta, brida de sujecion y tornillo
de la brida.

- Retroceso de la maquina al atascarse con la pieza
de trabajo.

- Rotura o salida brusca de la herramienta o piezas
de ésta.
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Contacto con componentes bajo tension con la
carcasa abierta y la alimentacién de tensién
conectada.

Dafios al oido debido al trabajo intensivo sin la
proteccion adecuada.

Emisién de polvos nocivos para la salud si se opera
la herramienta durante mucho tiempo sin sistema
de aspiracion.

Instrucciones de seguridad
iPeligro!
Respete siempre las instrucciones
de seguridad resumidas en este
capitulo y las normas
correspondientes al pais de que se
trate.
Lea también las instrucciones de
seguridad del folleto adjunto
"Instrucciones de seguridad".

Instrucciones generales

No podran manejar esta maquina personas
menores de edad, excepto adolescentes bajo la
supervision de una persona cualificada y en el
marco de la formacion profesional de los mismos.

No realice nunca tareas sin los correspondientes
dispositivos de proteccion previstos ni efectle
modificaciones en la maquina que puedan
perjudicar la seguridad en el trabajo.

Para el uso de la maquina al aire libre, se
recomienda introducir un interruptor de corriente de
defecto.

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

No doble nunca el cable. No envuelva nunca el
cable alrededor de la maquina, particularmente
durante el transporte o almacenamiento de la
misma.

No se deben utilizar discos de sierra

Indicaciones sobre el

Herramientas con fisuras y aquellas que estén
deformadas.

Herramientas de acero de corte rapido de alta
aleacion (herramientas HSS).

Herramientas romas debido a la sobrecarga del
motor.

Herramientas que no son aptas para la velocidad
de la herramienta en funcionamiento en vacio.

uso de equipos de

proteccion individual

Utilice su proteccion individual siempre que realice
trabajos con la maquina: Cascos de proteccion,
mascarilla protectora contra polvo, guantes y gafas
protectoras.

Indicaciones sobre el funcionamiento:

No tocar con la mano la zona de corte ni la
herramienta. Sujete con la segunda mano la
empufiadura adicional o la carcasa del motor.

No coloque nunca las manos debajo de la pieza de
trabajo.

Ajuste la profundidad de corte segUn el espesor de
la pieza de trabajo.

No sujete nunca la pieza de trabajo con la mano o
colocado sobre la pierna. Fije la pieza de trabajo
sobre una superficie rigida.

Sujete la maquina por las empufiaduras aisladas
cuando hay peligro de cortar cables eléctricos no
visibles o el cable de la propia maquina.
Para realizar cortes longitudinales, utilice siempre
un tope o guia de borde recto adecuado.

Utilizar siempre herramientas del tamafio apropiado
con taladros de alojamiento adecuados (p. €j. en
forma de estrella o redondeados).

Nunca utilizar arandelas o tornillos de herramienta
dafiados o incorrectos.

Sujetar la maquina bien con las dos manos y
colocar los brazos en una posicion en la que se
pueda aguantar la fuerza de retroceso. Mantenerse
siempre en el lateral de la maquina, no ponerse
nunca en linea con la maquina.

Soltar el interruptor de encendido/apagado si la
herramienta esta enganchada o se interrumpe la
mecanizacion por otro motivo. Mantener la maquina
tranquila en el material hasta que la herramienta



esté totalmente parada. Nunca intente sacar o tirar
hacia atras de la pieza mientras la maquina esté en
movimiento o pueda rebotar.

- Si se desea arrancar una maquina que aun esté
metida dentro de la pieza de trabajo, se debe
centrar la herramienta en la ranura y comprobar que
los dientes de la herramienta no se hayan
enganchado en la pieza de trabajo.

- Apuntalar tableros grandes para evitar el riesgo de
rebote si la herramienta se engancha.

- No utilizar herramientas romas o dafiadas.

- Preste especial atencién a la hora de realizar cortes
de inmersién en zonas no visibles, por ejemplo una
pared existente.

- Antes de utilizar la maquina, compruebe el correcto
funcionamiento de la cubierta de proteccién. No
utilizar la fresadora de ranuras si la cubierta
protectora no se mueve bien y no se cierra
inmediatamente. No bloquear ni fijar de alguna
manera la cubierta en la posicion de abierto.

- Comprobar el estado y el funcionamiento del
resorte para la cubierta protectora. Revisar la
méaquina antes de su uso si la cubierta protectora y
el resorte no funcionan correctamente.

- Si se realizan cortes de inmersion, asegurar la
placa de soporte de la maquina para evitar que se
mueva bruscamente.

- No colocar la fresadora de ranuras sobre el banco
de trabajo o el suelo si que la cubierta protectora
cubra la herramienta.

- Comprobar si hay objetos extrafios en la pieza de
trabajo. No serrar ni fresar en piezas de acero.

- Utilice el desviador de virutas al fresar los tableros
de compuesto de aluminio para evitar dafiar la
méaquina y el material.

Instrucciones de mantenimiento y reparacion

- Porrazones de seguridad, es imprescindible limpiar
con regularidad la méquina, particularmente los
dispositivos de ajuste y de guia.

- Unicamente pueden utilizarse accesorios y piezas
de recambio originales de MAFELL. De lo contrario,
no se podra presentar reclamacion alguna ante el
fabricante.

4 Reequipamiento / Ajustes

4.1 Alimentacion de red

Antes de poner en marcha la maquina, asegurese de
que la tension de red se corresponda con la tension de
servicio indicada en la placa de caracteristicas de la
maquina.

4.2 Sistema de aspiracion de virutas
iPeligro!
Los polvos nocivos para la salud
tienen que aspirarse con un
aspirador M.

Cortando materiales que provocan la formacién
masiva de polvo, conecte la maquina con un sistema
de aspiracion externo adecuado. Sera necesaria una
velocidad de aire minima de 20 m/s.

El tubo de aspiracion 1 (Fig. 1) ofrece un didametro
interior de 35 mm.

4.3 Calidad de corte

Utilizar una herramienta afilada para mantener una
buena calidad de corte. Dependiendo del material,
elegir una herramienta de la lista en el capitulo 4.5.

4.4 Asegurar la maquina para evitar que vuelque

Para evitar que vuelque, la fresadora de ranuras tiene
un deslizador en la tapa. Para cada uso (con o sin riel)
se tiene que girar el deslizador.

+ Desatornillar el tornillo de fijacion 27 (fig. 1) con un
destornillador hexagonal 4 (fig. 2).

+ Girar el deslizador 28 (fig. 1) alrededor del tornillo
de fijacion hasta que la imagen impresa en el
deslizador (derecha) se corresponda al uso
deseado (con o sin riel). (Para un posible ajuste de
precision del deslizador hay tornillos de ajuste 26
(fig. 1) en la parte superior/inferior del deslizador,
que se pueden reajustar con el destornillador
hexagonal 4 (fig. 2)).

+ Apretar de nuevo el tornillo de fijacion 27 (fig. 1).



4.5 Seleccion de herramientas

- Disco de sierra de metal duro @ 120 x 1,8 x 20 mm,
12 dientes

- Disco de sierra de metal duro @ 120 x 1,8 x 20 mm,
24 dientes

- Disco de sierra de metal duro @ 120 x 1,8 x 20 mm,
40 dientes

- Disco de sierra de metal duro @ 120 x 1,2 x 20 mm,
40 dientes

- Unidad de ranura MF-SE3

- Ranuradora ajustable MF-VN25

- Fresadora de escayola MF-GF90/15

- Fresadora de compuesto de aluminio MF-AF90

Véase también la tabla del capitulo 9.

4.6 Cambio de herramienta en el disco de sierra,
fresa de escayola o fresa de compuesto de
aluminio.

iPeligro!
Antes de realizar los trabajos de

mantenimiento, desenchufe el
conector de red.

El desviador de virutas tiene que
desatornillarse antes de cambiar la
herramienta. La funda protectora
no se puede abrir mientras esté
montado el desviador de virutas.

+ Desatornille el tornillo avellanado conico con el
desviador de virutas 44 (fig. 11) con ayuda del
destornillador hexagonal 4.

+ Para cambiar la herramienta, colocar la maquina
con la linea de trazado 17 (Abb. 1) o proteccién
contra la rotura por tension 38 (fig. 4) en el borde de
una superficie de apoyo para que la tapa pueda
girar por encima del borde al abrir.

+ Para abatir la tapa de la cubierta protectora 23
(fig.4) hacia el lateral, accesionar el empujador 2
(fig. 5). Tirar de la palanca de bloqueo 3 con el
empujador pulsado. Al tirar de la palanca de
bloqueo se bloquea automaticamente el eje y la
palanca de mando 8 (fig. 5).

+ Con el destornillador hexagonal 4 (soporte fig. 2) se
puede aflojar el tornillo de la brida 5 (fig. 4) en el
sentido contrario a las agujas del reloj. Tirar

hacia delante de la unidad de ranura o ranuradora
ajustable.

+ Deslizar la brida trasera 29 (fig. 8) en el eje (si no
existe).

+ Procure que las bridas de sujecion estén libres de
CUerpos ajenos.

+ Colocar el disco de sierra, la fresadora de yesa o la
fresdora de compuesto de aluminio en la brida
trasera 29 (fig. 8).

+ Al insertar la herramienta hay que respetar la
direccion de giro (véase la direccion de la flecha en
la carcasa y en la tapa).

* Insertar la brida de sujecion y el tornillo de la birda
en la herramienta.

+ Apretar el tornillo de la brida, para ello girar en el
sentido de las agujas del reloj con el
destornillador hexagonal.

« Cerrar la cubierta de proteccion. Para ello, cierre la
tapa y empuje sobre la palanca de blogueo 3 (Fig.

4.7 Montaje del desviador de virutas

Al fresar tableros de compuesto de aluminio hay que
colocar siempre un desviador de virutas. Asi se evitan
dafios de la maquina y el material.

Proceda de la siguiente manera:

+ Fijar el desviador de virutas 44 (fig. 10) con el
tornillo avellanado con ayuda del destornillador
hexagonal 4 (soporte fig. 2).

4.8 Cambio de herramienta en unidad de ranura o
ranuradora ajustable

iPeligro!
Antes de realizar los trabajos de

mantenimiento, desenchufe el
conector de red.

El desviador de virutas tiene que
desatornillarse antes de cambiar la
herramienta. La funda protectora
no se puede abrir mientras esté
montado el desviador de virutas.

+ Para cambiar la herramienta, colocar la maquina
con la linea de trazado 17 (fig. 1) o proteccion
contra la rotura por tension 38 (fig. 4) en el borde de



una superficie de apoyo para que la tapa pueda
girar por encima del borde al abrir.

+ Para abatir la tapa de la cubierta protectora 23
(fig.4) hacia el lateral, accesionar el empujador 2
(fig. 5). Tirar de la palanca de bloqueo 3 con el
empujador pulsado. Al tirar de la palanca de
bloqueo se bloquea autométicamente el eje y la
palanca de mando 8 (fig. 5).

+ Con el destornillador hexagonal 4 (soporte fig. 2) se
puede aflojar el tornillo de la brida 5 (fig. 4) en el
sentido contrario a las agujas del reloj.

+ Quitar la brida 6 (fig. 4) y el tornillo de la brida 5 (fig.
4).

* Quitar la brida trasera 29 (fig. 8) (si existe).

+ Desplazar la unidad de ranura o ranuradora
ajustable sobre el eje.

+ Apretar el tornillo de la brida 5 (fig. 4), para ello girar
en el sentido de las agujas del reloj con el
destornillador hexagonal.

« Cerrar la cubierta de proteccion. Para ello, cierre la
tapa y empuje sobre la palanca de bloqueo 3 (Fig.
5).

4.9 Configurar el ancho de fresar o montaje de la
ranuradora ajustable

La ranuradora ajustable 30 (fig. 9) es una ranuradora
ajustable de placas de corte reversibles, que se
pueden ajustar los anchos de fresar entre 15,4 y 25,0
mm. La ranuradora ajustable viene con placas
distanciadoras con los siguientes espesores en mm: 5
2 1 /1 05 (2 / 03 (2x) / 0,1.
Asi se pueden hacer anchos intermedios en tramos de
0,1-0,2 mm.

Proceda de la siguiente manera:

« primero configurar el ancho de la ranuradora
ajustable necesario con las placas distanciadoras
suministradas (la ranuradora ajustable sin placas
distanciadoras tienen un ancho de ranura de
15,4mm).

+ Para el montaje de las piezas individuales de la
ranuradora ajustable primero se insertar las placas
distanciadoras en la brida delantera 31 (fig. 9). Al
hacerlo hay que tener en cuenta que primero se

coloque siempre la placa distanciadora mas gruesa
en la brida de sujecion.

+ A continuacién colocar la parte delantera de la
ranuradora ajustable (ala con impresion) primero
sobre la brida.

+ Colocar las placasdistanciadoras necesarias sobre
la brida.

* Insertar la parte trasera de la ranuradora ajustable
sobre la brida y presionar toda la unidad (girar un
poco si es necesario) hasta que la brida delantera
encaje con la brida trasera.

4.10 Montaje de la unidad de ranura

+ Coger con la mano izquierda el alojamiento trasero
de la unidad de ranura (orificio en forma de entrella
en el agujero) con el diametro corto.

+ Desplazar el disco de sierra en el didmetro del
alojamiento de modo que los dientes de la sierra
situados encima del alojamiento queden colocados
en su direccion.

* Desplazar una placa distanciadora en el
alojamiento.

* Repetir todo el proceso con el disco de sierro y
placa distanciadora en el mismo orden otras dos
veces.

+ Colocar la brida delantera con el tornillo de brida
integrado en el orificio y girar la brida con algo de
presion hasta que encaje la brida.

Respete el rango de ajuste
indicado en la ranuradora
ajustable. Asegurese de que estén
siempre montadas todas las placas
distanciadoras suministradas.

4.11 Cambio y configuracién de placa giratoria
"ranuradora ajustable”

La ranuradora ajustable 30 (fig. 9) esté equipada con
4 placas de corte reversibles HM 32 y 4 cuchillas
desbastadoras HM 33. Si las cuchillas estan romas se
puede girar la placa de corte reversible 32 (fig. 9) tres
veces Yy la placa de corte reversible 33 (fig. 9) dos
veces. jDespués hay que montar las nuevas placas de
corte reversibles originales!



Proceda de la siguiente manera:

+ Quitar la ranuradora ajustable 30 (fig. 9) de la
méaquina como se describe en 4.8.

+ Desatornillar los tornillos avellanados 34 (fig. 9) con
destornillador Torx.

+ Limpiar todas las piezas y las camaras de cuchillas
de la ranuradora ajustable.

+ Girar o cambiar las placas de corte reversibles 32 y
33.

+ Fijarlas placas de corte reversibles con los tornillos
avellanados y apretarlos otra vez con el
destornillador Torx (4 Nm).

Las dos piezas estan bien colocadas si el lateral de un
borde de la cuchilla esta colocado contra el cuerpo del
soporte y se puede atornillar el tornillo avellanado
hasta que la superficie esté por debajo o a la misma
altura de la placa de corte reversible (véase fig. 9). De
esta forma se garantiza el exceso de corte radial de
max. 1,1 mm.

4.12 Cambio y configuracién de placa giratoria
"fresa de escayola"

La fresadora de escayola 35 (fig. 10) esta equipada
con 2 placas de corte reversibles HM (4 cuchillas) y 4
placas de corte reversibles HM (3 cuchillas). Si las
cuchillas estan romas, se pueden girar las placas de
corte reversibles 36 (fig. 10) dos veces y la placa de
corte reversible 37 (fig. 10) tres veces. jDespués hay
que montar las nuevas placas de corte reversibles
originales!

Proceda de la siguiente manera:

+ Quitar la rfresadora de escayola 35 (fig. 10) de la
méaquina como se describe en 4.7.

+ Desatornillar los tornillos avellanados 34 (fig. 10)
con destornillador Torx.

+ Limpiar todas las piezas y las camaras de cuchillas
en la fresadora de escayola.

+ Girar o cambiar las placas de corte reversibles 36 y
37.

* Fijarlas placas de corte reversibles con los tornillos
avellanados y apretarlos otra vez con el
destornillador Torx (4 Nm).

Las dos piezas estan bien colocadas si el lateral de un
borde de la cuchilla esta colocado contra el cuerpo del
soporte y se puede atornillar el tornillo avellanado

hasta que la superficie esté por debajo 0 a la misma
altura de la placa de corte reversible (véase fig. 10).
De esta forma se garantiza el exceso de corte radial
de max. 1,1 mm.

4.13 Fresadora de compuesto de aluminio

e No se pueden utilizar placas de

fresado de compuesto de aluminio
porque estan soldadas. (Una
herramienta roma se tiene que
afilar).

5 Funcionamiento
Utilice su proteccion individual
siempre que realice trabajos con la
maquina.

5.1 Puesta en funcionamiento

Cada persona encargada del manejo de la maquina

ha de estar familiarizada con el manual de

instrucciones 'y, en particular, con el apartado
"Instrucciones de seguridad".

5.2 Conexion y desconexion

+ Conexion: Primero desbloquee el dispositivo de
bloqueo de conexidén pulsando la palanca de
bloqueo 7 (fig. 5). A continuacién, pulse el
interruptor de conexion 8, manteniendo accionada
la palanca de blogueo.

Puesto que se trata de un interruptor sin bloqueo, la
maquina solo funcionara manteniendo accionada esta
palanca.

El sistema electrénico integrado garantiza que no se
produzcan sacudidas al acelerar el disco de sierra,
regulando la velocidad segin la carga aplicada de
manera que se mantiene la velocidad ajustada.

Ademas, este sistema electrénico regula el motor en
caso de sobrecarga, es decir, la herramienta se para.
En tal caso, desconecte y vuelva a arrancar la
maquina para seguir serrando con velocidad de
avance reducida.

Con la ruedecilla 9 (fig. 3) puede configurar sin etapa
la velocidad de la herramienta entre 3600 y 6250 min-1.



Nivel Velocidad min-!
1 3600
2 4130
3 4660
4 5190
5 5720
6 6250
Materiales
- PVC, plexiglas, PA, compuesto de aluminio
- Nivel:1-6
- madera dura, madera blanda, madera en chapas
- Nivel:3-6
- placas de fibras recubiertas
- Nivel: 4-6
- Yeso
- Nivel:3-5

+ Desconexion: Para desconectar, suelte el
interruptor de conexiéon 8. Debido al freno
automatico integrado se limita el tiempo de
funcionamiento hasta la parada de la herramienta a
aprox. 5 segundos. El dispositivo de bloqueo de
conexion vuelve a ser efectivo automaticamente y
asegura la fresadora de ranuras para evitar
conexiones involuntarias.

5.3 Recortar el carril guia (accesorio especial)
iPeligro!
Primera puesta en marcha

Ajustar la proteccion para cortes
limpios 38 (fig. 4) con el disco de
sierra antes de la primera puesta
en marcha:

+ Colocar el riel sobre una base plana.

+ Colocar la maquina al principio del riel con laranura
24 (fig. 6) en la placa de soporte sobre el resorte del
riel.

+ Colocar la profundidad de corte a aprox. 3 mm.

+ Conectar la maquina y deslizarla de forma uniforme
en la direccién de corte todo a lo largo. El borde de
corte resultante en la proteccion para cortes limpios

sirve como canto de trazado para el disco de sierra,
la ranuradora ajustable y la unidad de ranura.

+ Colocar el riel en la herramienta.

+ Golpear contra la herramienta y orientarla a la linea
de trabajo. Para fijar el riel, tensarlo con los dos
gatos (accesorio especial) 39 (fig. 8).

+ Configurar la profundidad de corte a la maquina.
+ Conectar la maquina y deslizarla de forma uniforme
en la direccién de corte todo a lo largo.

+ No limpiar el riel con disolventes; se podria dafiar el
pavimento antideslizante.

5.4 Ajuste de la profundidad de corte

La profundidad d e corte se puede configurar entre 0 y
26 mm, en tramos de 1 mm.

Proceda de la siguiente manera:

+ Girar la aguja 10 (fig. 8) para reajustarla. La
posicion superior es para trabajar con el carril guia,
la posicion inferior para trabajar sin carril guia.

+ Configurar la profundidad de corte con el tope de
profundidad 11 (fig. 5) conforme a la escala. El tope
se retiene en etapas de 1 mm.

+ Para configurar la medida intermedia, girar con el
destornillador hexagonal 4 (soporte fig. 2) el tornillo
cilindrico 12 (fig. 5). Una vuelta corresponde a 1
mm, una raya en la cabezal del tornillo corresponde
a0,1mm.

5.5 Ranuras

Configurar la profunidad de corte deseada conforme al
capitulo 5.4.

o

Realizar las fresas de ranuras con
un dispositivo de guia. Para
realizar ranuras mas anchas,
mover el dispositivo de guia al
lateral de derecha a izquierda.




5.6 Manejo
iPeligro!
La fresadora de ranuras no es apta
para el manejo a mano alzada. El
uso del tope paralelo, tope inferior,
riel KSS o carril guia F es muy
necesario. En el modelo KSS, se
coloca la pieza de trabajo de forma
estable en el caballete de soporte.

5.7 Cortes de incision
iPeligro!
Si se realizan cortes de incision,
existe peligro de retroceso. Antes
de realizar un corte de incision, fije
la maquina por el borde posterior
de la placa de soporte en un tope
filado de forma segura en la pieza
de trabajo. Si se utiliza el riel guia
(accesorio especial), es
imprescindible fijar el tope previsto
(accesorio especial) en este
mismo. Durante el corte de
incision, sujete la maquina por la
empufiadura y desplacela con
cuidado hacia delante.

5.8 Trabajar segun linea de trazado

La placa de soporte posee dos indicadores de trazado
fijos 17 y 25 (fig. 1). El indicador de trazado 25
corresponde al centro de la fresadora de escayola y
compuesto de aluminio. El indicador de trazado 17
corresponde al interior del disco de sierra, ranuradora
ajustable y la unidad de ranura.

+ Utilice siempre un dispositivo de guia.

+ Asegurar la pieza de trabajo para evitar que se
mueva y colocar los soportes de las piezas de
trabajo, de modo que la herramienta se mueva
libremente debajo de la pieza (en el corte
separador).

+ Sujetar la maquina por la empufiadura y coléquese
con la parte delantera de la placa de soporte sobre
la pieza de trabajo.

+ Encender la fresadora de ranuras (véase 5.2).
Realice el corte de incision hasta la profundidad
ajustada y avance con regularidad en la direccion
de corte.

+ Tras finalizar el corte, soltar la palanca de mando
(fig. 5) para desconectar la fresadora de ranuras.

* Lleve la maquina de vuelta a la posicion inicial
cuando esta posada y extraiga pieza de trabajo en
esta posicion.Asi garantiza que la cubierta
protectora movil esté totalmente cerrada.

+ El grupo sierra gira hacia la posicién bloqueada
mas arriba.

5.9 Trabajar con el tope paralelo

El tope paralelo 18 (fig. 2) sirve para trabajar de forma
paralela al borde ya existente. El tope puede ser fijado
tanto en el lado izquierdo como en el lado derecho de
la maquina, siendo la seccién de corte en el lado
derecho de 170 mm y en el lado izquierdo de 345 mm,
aproximadamente.

+ Al realizar trabajos con el tope paralelo, colocar el
indicador de profundidad de corte 10 (fig. 8) girando
en la posicién inferior (sin riel).

+ La barras del tope paralelo tienen una escala, que
se refiere al lateral izquierdo del disco de sierra.

+ Se puede reajustar el ancho de corte tras aflojar los
tornillos de orejetas 19 (fig. 2), para ello deslizar el
tope segun corresponda, y a continuacion volver a
apretar los tornillos de orejetas.

Con un simple giro del tope paralelo (superficie de guia
orientada hacia arriba), éste se convierte en un
dispositivo de guia adicional (soporte doble) de la
ranuradora. De esta manera, se puede guiar la
maquina a lo largo de una barra fijada en la pieza de
trabajo.

5.10 Trabajar con el tope inferior

El tope inferior 20 (fig. 3) sirve para trabajar de forma
paralela a un borde y a existente. El tope puede ser
fijado tanto en el lado izquierdo como en el lado
derecho de la maquina, Siendo la zona de corte en el
ala derecho aprox. 0 -100 mm y el izquierdo aprox. 23
- 230 mm.

+ Al realizar trabajos con el tope inferior, colocar el
indicador de profundidad de corte 10 (fig. 8) girando
en la posicién inferior (sin riel).

+ La barras del tope paralelo tienen una escala, que
se refiere al lateral izquierdo del disco de sierra.

+ Se puede reajustar el ancho de corte tras aflojar los
tornillos de orejetas 19 (fig. 2), para ello deslizar el



tope segun corresponda, y a continuacién volver a
apretar los tornillos de orejetas.

Ahora se puede mover la maquina a lo largo de una
pieza estrecha colocada debajo de la placa de
soporte.

5.11 Trabajar con carril guia

+ Colocar la maquina en el carril guia de modo que la
ranura 24 (fig. 6) de la placa de soporte esté
colocada sobre el resorte y moverla a lo largo de
ella.

+ Colocar el indicador de profundidad de corte 10 (fig.
8) girando en la posicidn superior (con riel). De este
modo se puede utlizar la escala con el riel.

5.12 Trabajar con el indicador de posicion

9 Para orientar el carril guia en la

linea de trazado central de la
ranura de guia del indicador de
posicion. Este viene con la
maquina o herramientas (para
fresadora de escayola y compuesto
de aluminio).

Proceda de la siguiente manera:

+ Insertar el indicador de posicion 42 (fig. 6) en la
nervadura del carril guia.

+ Desplazar el indicador de posicion en el riel hasta
la linea de trazado.

+ Desplazar el riel con el indicador de posicién hasta
que el delantero (borde rojo) del indicador de
trazado coincidacon la linea de trazado.

+ Colocar la maquina en el riel (la herramienta esta
orientada ahora en el centro de |a linea de trazado).

+ Configurar la profundidad de fresar necesaria y
mecanizar la pieza de trabajo.

6 Mantenimiento y reparacion
iPeligro!
Antes de realizar los trabajos de

mantenimiento, desenchufe el
conector de red.

Las maquinas de MAFELL
mantenimiento.

requieren €sCaso

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

En todos los puntos de engrase se debe aplicar
Unicamente nuestra grasa especial con numero de
referencia 049040 (unidades de 1 kg).

6.1 Almacenaje

Limpie a conciencia la maquina, si no se va a utilizar
durante un tiempo prolongado. Pulverice las piezas
metélicas brillantes con un producto contra la
oxidacion.



7 Eliminacion de fallos técnicos

iPeligro!

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

A continuacion, se detallan algunos de los fallos mas frecuentes y sus respectivas causas. Si se producen
fallos no descritos en este manual, rogamos que se dirija a su distribuidor o directamente al departamento de

servicio al cliente de MAFELL.

Fallo

Causa

Remedio

No se puede poner en marcha la
maquina

Falta de alimentacion de red

Compruebe la alimentacién de
red

Fusible de red defectuoso

Cambie el fusible

Escobillas de carbon
desgastadas

Entregue la maquina a un centro
de servicio al cliente autorizado
de MAFELL

La maquina se para durante el
corte

Falta de tension

Compruebe el fusible de red

Sobrecarga de la maquina

Disminuya la velocidad de avance

La herramienta queda
enganchada al desplazar hacia
delante la maquina

Velocidad de avance excesiva

Disminuya la velocidad de avance

Herramienta roma

Suelte el interruptor de inmediato.
Quitar la maquina de la pieza de
trabajo y cambiar la herramienta

Tensiones en la pieza de trabajo

No se puede guiar exactamente
la maquina

Utilice el tope paralelo

Superficie desigual de la pieza
de trabajo

Alinee la superficie

Quemaduras en el corte

Herramienta roma o inapropiada
para el trabajo

Cambiar la herramienta

Eyector de virutas obstruido

Madera demasiada humeda

Limpiar el extractor de virutas

Cortar intensivamente sin
sistema de aspiracion conectado

Conecte la maquina con un
sistema de aspiracion externo,
por ejemplo un despolvoreador
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Accesorios especiales
Disco de sierra de metal duro @ 120 x 1,8 x 20, 12 dientes (corte longitudinal)

Disco de sierra de metal duro @ 120 x 1,8 x 20, 24 dientes (cortar longitudinal
y transversalmente)

Disco de sierra de metal duro @ 120 x 1,8 x 20, 40 dientes (cortes
transversales)

Disco de sierra de metal duro @ 120 x 1,2 x 20, 40 dientes (cortes
transversales)

Carril guia F 80, longitud 800 mm
Carril guia F 110, longitud 1100 mm
Carril guia F 160, longitud 1600 mm
Carril guia F 210, longitud 2100 mm
Carril guia F 310, longitud 3100 mm
Tope angular F-WA
Accesorios para riel guia:

- Gato F-SZ180MM (2 uds.)

- Pieza de union F-VS

- Estuche para rieles F 160

Juego de estuches para rieles F80/160 con tope angular, incluyendo: F80 +
F160 + pieza de union + tope angular + 2 gatos + estuche para rieles

Juego de estuches para rieles F160/160, incluyendo: 2 x F160 + pieza de
unién + 2 gatos + estuche para rieles

Parada de retroceso F-RS

Tope inferior MF-UA, compl.

Unidad de ranura MF-SE3

Ranuradora ajustable MF-VN25
- Placa giratoria de metal duro (4 unidades necesarias)
- Cuchillo biselador (4 unidades necesarias)

Fresadora de escayola MF-GF45 con 2 indicadores de posicion
- Cuchillo biselador (6 unidades necesarias)

Fresadora de escayola MF-GF90 con 2 indicadores de posicion
- Placa giratoria de metal duro (2 unidades necesarias)
- Cuchillo biselador (4 unidades necesarias)

Fresadora de compuesto de aluminio MF-AF90 con 2 indicadores de posicion
+ desviador de virutas

Fresadora de compuesto de aluminio MF-AF135 con 2 indicadores de
posicion + desviador de virutas

Succion LW 35, 4 m antiestatico

Referencia 092560
Referencia 092558

Referencia 092559

Referencia 092578

Referencia 204380
Referencia 204381
Referencia 204365
Referencia 204382
Referencia 204383
Referencia 205357

Referencia 207770
Referencia 204363
Referencia 204626
Referencia 204749

Referencia 204805

Referencia 202867
Referencia 206073
Referencia 206072
Referencia 206074
Referencia 206064
Referencia 201930
Referencia 205562
Referencia 201930
Referencia 206590
Referencia 206067
Referencia 201930
Referencia 206076

Referencia 206600

Referencia 093717



- Guia M (sélo para la madera-KSS)

- Guia ML (sélo para la madera-KSS)

- Tapas emp. F-EK

- Perfil de sujecion emb. F-HP 6.8M

- Proteccion contra astillado emb. F-HP 3,4M

9 Seleccion de material / seleccién de herramiental

Referencia 208170
Referencia 204378

Referencia 205400
Referencia 204376
Referencia 204375

Materiales
Herramientas

Madera / paneles
de madera

Yeso / tableros
de yeso

Tableros de

compuesto de

aluminio

Tableros
laminados

Disco de sierra
HM

X

X

X

X

Unidad de ranura

Ranuradora
ajustable

Fresadora de
escayola

Fresadora de
compuesto de

aluminio

10 Dibujo de explosion y lista de piezas de recambio

Encontrard la informacién correspondiente sobre las piezas de repuesto en

www.mafell.com

nuestra pagina web:
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1 Merkkien selitykset

Tama symboli nakyy kaikissa niissa paikoissa, joissa viitataan
turvallisuusohjeisiin.

Ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa erittain vakavia loukkaantumisia.

Symboli viittaa mahdolliseen vaaralliseen tilanteeseen.
@{37 Jos tilannetta ei valtetd, tuote tai sen lahella olevat tavarat voivat vahingoittua.

Télla symbolilla on merkitty kéyttovinkkeja ja muita hyodyllisia tietoja .

2 Tuotetiedot

koneille, joiden tuotenumero on: 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845,
917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Valmistajatiedot

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

2.2 Konetunnus
Kaikki koneen tunnistamiseen tarvittavat tiedot nakyvét siihen kiinnitetysta tyyppikilvesta.

Suojaluokka I

CE-tunnus, joka osoittaa konedirektiivin liitteen | mukaisten turvallisuutta ja terveytta
koskevien maarayksien noudattamisen.

C

/M

Vain EU-maat
Sahkotyokaluja ei saa havittaa kotitalousjatteen mukanal

EU: n s&hko- ja elektroniikkalaiteromua koskeva direktiivi 2003/96/EY ja kansalliset
lait ma&radvat, ettd kaytetyt sdhkotydkalut on keréttava erikseen ja vietéva
kierratys- tai kerdyspisteeseen.

@ Lue kayttoohje vahentaaksesi loukkaantumisriskia.



2.3 Tekniset tiedot

Kayttjannite 230V AC 110 VAC 120 VAC
Verkkotaajuus 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Ottoteho jatkuvassa kaytéssa 1400 W 1400 W 1400 W
Virrankulutus jatkuvassa kaytossa 70A 10,0A 10,0 A
Kierrosluku joutokaynnissa 3600 - 6250 min!
Leikkaussyvyys 0-26 mm
Tydkalun lapimitta maks. 122 mm
Tyékalun kiinnitysreiké 20 mm
Imuliitdnnan lapimitta 35mm
Paino ilman verkkojohtoa ja rinnakkaisvastetta 5,0-6,6 kg
Mitat (L x P x K) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Péastot

Annetut meluemissiot on mitattu normin DIN EN 62841-1 mukaisesti ja niitd voi kayttaa vertailemiseen ja muun
sahkotydkalun valilla seka kuormituksen alustavaan arviointiin.

Vaara

Meluemissiot voivat poiketa annetuista arvoista sahkotyokalun todellisessa
kaytdssa, riippuen siita lajista ja tavasta jolla sahkotyokalua kaytetaan, erityisesti
siitd, minkalaista tydkappaletta tydstetaan.

Kayté siksi aina kuulosuojaimia, myos silloin kun sahkétydkalu kéy ilman
kuormitusta!

241 Melupaastotiedot

EN 62841 mukaan maéritetyt melupaastéarvot:

Aanenpainetaso Lea = 96 dB (A)
Epavarmuus Kea =3 dB (A)
Adnitehotaso Lwa = 104 dB (A)
Epéavarmuus Kwa =3 dB (A)

Melumittaukset suoritettiin  vakiona mukana toimitettaville terille: sahanterd, saadettdava urajyrsin,
urajyrsinyksikkd, kipsilevy- ja alusandwichjyrsin.

24.2 Tarinaa koskevat tiedot

Tyypillinen kasi-kasivarsi-tarina on 3,6 m/s2.

2.5 Toimituslaajuus
Urajyrsin MF26cc, taydellinen varusteina:

1 jyrsintydkalu

1 sahanterd (MAX-Alu 40-hampainen, MAX-rakennus ja puu-KSS 24-hampainen)
2 positionayttd

1 rinnakkaisvaste tayd.

2 kayttotyokalua

1 imuliitantaistukka



1 lastunrepea@missuojus (vain Alu — MAX -versiolle)

1 Johdekisko (versioissa 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 kuljetuslaatikko (versioissa 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 kuljetuslaukku (versioissa 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 Kayttoohje
1 vihko "Turvallisuusohjeet”

2.6 Turvalaitteet
Vaara

Nama laitteet ovat tarpeellisia
koneen turvallisessa kaytdssa.
Niit4 ei saa poistaa eika niiden
toimintaa estaa.

Tarkasta ennen kayttoa
turvalaitteiden toiminta ja
mahdolliset vauriot. Ala kayta
konetta, jos turvalaitteita puuttuu tai
jokin niista on tehoton.

Koneessa ovat seuraavat turvalaitteet:

- Ylempi kiinted suojakupu
- Alempi liikkuva suojakupu
- Suuri pohjalevy

- Kasikahvat

- Kytkentalaite ja jarru

- Imurilitdnta

2.7 Kayttotarkoituksenmukainen kaytto

Urajyrsin  soveltuu  ainoastaa  pitkittais- ja
poikittaisleikkaamiseen seka tayspuun ja levyjen kuten
lastulevy, vanerilevy, MDF-levy, kipsikuitulevy,

alusandwichlevy ja laminaattilevy jyrsimiseen.
Tyokalujen erityiskdyttotarkoitukset:

- Sahantera soveltuu ainoastaan puun,
kipsirakennuslevyjen, alusandwich- ja
laminattilevyjen tydstdmiseen.

- Urajyrsinyksikkd (erityisvaruste) soveltuu
ainoastaan  puun ja  kipsirakennuslevyjen
tydstamiseen.

- Saadettava urajyrsin soveltuu ainoastaan puun
tydstamiseen.

- Kipsilevyjyrsin  soveltuu ainoastaan puun ja
kipsirakennuslevyjen tyéstdmiseen.

- Alusandwichjyrsin  soveltuu  ainoastaan
sandwichlevyjen tydstamiseen.

alu-

Kaytd vain hyvéksyttyja tyokaluja. Tydkalumme on
valmistettu normin EN 847-1 mukaisesti. Muu kuin
edelld kuvattu kéyttd on kielletty. Valmistaja ei vastaa
muunlaisen k&yt6n aiheuttamista vahingoista.
Kayttadksesi  konetta sen  kaytt6tarkoituksen
mukaisesti, noudata Mafell:in antamia kayttd-, huolto-
ja kunnossapito-ohjeita.

2.8 Jaannosriskit
Vaara
Konetta kéytettdessa ei voida
taysin valttada koneen
kéyttotarkoituksesta johtuvia
jaanndsriskeja, vaikka konetta
kéytetddn maaraysten mukaisesti
ja turvallisuusmaarayksia
noudattaen.

- TyoOkappaleen alta nakyvaan sahanterdn osaan
koskettaminen sahauksen aikana.

- Pyériviin osiin koskettaminen sivulta: Tyokalu,
kiristyslaippa ja laipparuuvi.

- Koneen takaisku teran
tyokappaleeseen.

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

- Kosketus jannitteen alaisiin osiin kotelon ollessa
avattuna ja pistokkeen ollessa pistorasiassa.

- Kuulovauriot pitempaan kestavassa tydskentelyssa
ilman kuulosuojaimia.

- Terveydelle vaarallisten polyjen emissio pitkdén
kestévéssé kdytdssa ilman pblyjen poisimurointia.

juuttuessa  kiinni



3 Turvallisuusohjeet

Vaara

Noudata aina seuraavia
turvallisuusohjeita seka
kéyttdmaassa voimassa olevia
turvallisuusmaarayksia!

Lue myds turvallisuusohjeita
liitteena olevasta kirjasesta
"Turvallisuusohjeet".

Yleiset ohjeet:

- Lapset ja nuoret eivat saa kayttad tatd konetta.
Tasta poikkeuksena ovat asiantuntevan henkilon
valvonnassa olevat nuoret.

- ANla koskaan tydskentele ilman maardysten
mukaisia turvalaitteita &laka muuta koneessa
mitaan, mika voisi heikentaa turvallisuutta.

- Konetta ulkona kaytettdessd suosittelemme
vikavirtakytkimen asentamista.

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

- Varo, ettd johto ei taitu. Varsinkaan koneen
kuljetuksen ja varastoinnin aikana johtoa ei saa
kiertad koneen ympdrille.

Ala kayta:
- Sérbilevia tydkaluja ja sellaisia, jotka ovat
muuttaneet muotoaan.

- Korkeasti lejeerattuja pikateras-tyokaluja (HSS-
tyokaluja).

- Tylsia tyokaluja  moottorin  lilan  suuresta
kuormituksesta johtuen.

- Tyodkaluja, jotka eivat sovellu
tyhjakaintikierrosluvulle.

Ohjeet  henkilokohtaisten  turvavarusteiden
kayttoon

- Kaytd kaikissa toissd koneen kanssa aina
henkildkohtaista suojavarustustasi: Kuulosuojaimia,
pélynsuojamaskia, suojasilmélaseja ja -késineita.

Kéyttoa koskevat ohjeet:

- A3 koskaan vie katta leikkausalueelle tai tydkalun
laheisyyteen.  Pida toisella  kadellda  kiinni
lisdkahvasta tai moottorin suojakotelosta.

- Ala vie kattasi tydkappaleen alle.

Saada sahaussyvyys tyOkappaleen paksuuden
mukaan.

Ala koskaan pidd tybkappaletta kadella kiinni tai
jalan ylépuolella. Kiinnitd tykappale tukevalle
alustalle.

Jos teet t6itd, joissa sahantera saattaa osua piilossa
oleviin sahkojohtoihin tai laitteen omaan johtoon,
pida kiinni vain laitteen eristetyista kahvapinnoista.
Kéyta pitkittaissahauksissa aina vastetta tai suoraa
reunaohjainta.

Kayta aina oikean kokoisia tyokaluja ja oikeanlaista
kiinnitysreikaa (esim. tahtimainen tai pydrea).

A3 koskaan kayttd vahingoittuneita tai vaaria
tyékalun aluslevyja tai ruuveja.

Pida molemmin késin kiinni koneesta ja kasivarret
asennossa, joka mahdollistaa koneen mahdollisten
taka-iskujen hallinnan. Pysyttele aina ty6kalun
sivulla, &l koskaan k&anna tyokalua samaan
linjaan vartalosi kanssa.

P&astd péaalle/pois-kytkin vapaaksi, jos tyokalu
takertuu kiinni tai késittely keskeytyy jostain muustta
syysta. Pidad kone rauhallisesti tyOstettdvassa
kappaleessa, kunnes tyGkalu on téysin pysahtynyt.
Alé koskaan yrité irrottaa konetta tydkappaleeste tai
vetdd konetta taaksepain, kun tydkalu vield pydrii
tai, kun takaisku on vield mahdollista.

Kun haluat ké&ynnistdd tyokalun, joka on viela
tyokappaleessa, keskitd tyokalu tydkaluraossa ja
tarkasta, ovatko tyokalun hampaat takertuneet
tyékappaleeseen.

Tue suuret levyt, jotta ty6kalun kiinni juuttumisesta
aiheutuva takaiskun vaara vahenee.

Al4 kayta tylsia tai vaurioituneita tydkaluja.

Ole erityisen varovainen, jos "upotat" teran
nakyméattdmissa olevaan alueeseen, esimerkiksi
seinaan.

Tarkista aina ennen kéyttda, sulkeutuuko
suojakupu kunnolla. Ald kéyta urajyrsinta, jos
suojakupu ei liiku vapaasti eika sulkeudu heti. Al3
missdan  tapauksessa  kiinnitd  suojakupua
avoimeen asentoon.

Tarkasta suojakuvun jousien kunto ja toiminta.
Anna huoltaa kone, jos suojakupu ja jouset eivat
toimi moitteettomasti.

Varmista koneen pohjalevy upotusleikkauksia
tehtéessa taaksepéin siirtymisen varalta.



- Ala aseta urajyrsita tyopdydalle tai lattialle, jollei
suojakupu peité tyokalua.

- Tarkasta, ettei tyOkappaleessa ole mitdan
vierasesineitd. Ald sahaa tai jyrsi rautaosia.
- Kayta lastuntorjujaa jyrsittaessa

alumiinisandwichlevyja,
vaurioiden valttamiseksi.

koneen ja materiaalin

Huoltoa ja kunnossapitoa koskevat ohjeet:

- Koko koneen ja varsinkin sen saatolaitteiden ja
ohjaimien saanndllinen puhdistus on tarkea
turvallisuustekija.

- Ainoastaan alkuperaisten MAFELL-varaosien ja -
tarvikkeiden kéytté on sallittua. Muuten valmistajan
takuu ja vastuu raukeaa.

4 Varustus / saadot

4.1 Verkkoliitanta

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

4.2 Lastujen poisimurointi
Vaara

Terveydelle vaaralliset polyt tulee
imuroida pois M-imurilla.

Koneeseen on liitettava ulkopuolinen imulaite kaikkien
sellaisten toiden yhteydessa, joissa syntyy runsaasti
polya. llman virtausnopeuden on oltava vahintaan
20 m/s.

Imuliitinnan 1 (kuva 1) sisahalkaisija on 35 mm.

4.3 Jyrsintélaatu

Kaytd terdvdd tydkalua hyvan leikkuujéljen
saavuttamiseksi. Valitse materiaalille sopiva ty6kalu
luvussa 4.5 olevasta luettelosta.

4.4 Koneen varmistus kaatumisen varalta

Urajyrsimen kannessa on kaatumisen estamiseksi
liukupala. Kulloistakin kayttoa varten (ilman kiskoa tai
kiskon kanssa) liukupalaa pitaa kiertaa.

« Loysaa kuusiokoloavaimella 4
kiinnitysruuvia 27 (kuva 1).

+ Kierra liukupalaa 28 (kuva 1) kiinnitysruuvin alla,
kunnes liukupalaan painettu (oikealla) kuva vastaa
halyttua kéyttétapaa (ilman kiskoa tai kiskon

(kuva  2)

kanssa). (Liukupalan mahdollista hienosaatoa
varten liukupalan ala- / ylapinnalla on saatdruuvit 26
(kuva 1), joita voi saataa kuusiokoloavaimella 4
(kuva 2)).

+ Kirista kiinnitysruuvi 27 (kuva 1) uudelleen.

4.5 Tyokaluvalikoima

- Sahantera - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 hammasta
- Sahanterd - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 hammasta
- Sahantera - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 hammasta
- Sahanterd - HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 hammasta
- Urajyrsinyksikké MF-SE3

- Séédettavéa urajyrsin MF-VN25

- Kipsilevyjysin MF-GF90/15

- Alusandwichjyrsin MF-AF90

Katso myds luvun 9 taulukkoa.

4.6 Tyokalunvaihto: sahanterd, kipsilevyjyrsin tai
alusandwichjyrsin

Pistoke on irrotettava pistorasiasta
aina huoltotdiden ajaksi.

+ Kierrda kuusiokoloavaimella 4 (pidike kuva 2)
uppokantaruuvi irti lastunrepedmissuojuksineen 44
(kuva 11).

+ Tyodkalujen vaihtamiseksi, aseta kone
viivaosoittimineen 17 (kuva 1) tai
lastunrepeamissuojuksineen 38 (kuva 4) tasaisen
pinnan reunalle siten, ettd kansi voi avattaessa
kaantya reunan yli.

+ Paina painiketta 2 (kuva 5) suojakupukannen 23
(kuva 4) kaantamiseksi sivulle. Veda painikkeen
ollessa painettuna lukitusvipu 3 ylés. Lukitusvipua
vetdmalla akseli ja kytkinvipu 8 (kuva 5) lukitaan
automaattisesti.

+ Ldysda kuusiokoloavaimella 4 (pidike kuva 2)
vastapaivaan kiertdmalla laipparuuvia 5 (kuva 4).
Veda urajyrsinyksikkd tai s&adettdvéd urajyrsin
eteenpain ulos.

+ Tyénna taaempi laippa 29 (kuva 8) akselille (jos ei
paikallaan).

Lastuntorjuja pitaa ennen
tydkalunvaihtoa ruuvata irti.
Suojakupua ei voi avata, kun
lastuntorjuaja on asennettuna.



+ Varmista, etta kiristyslaippaan ei ole tarttunut likaa.

¢+ Aseta sahantera, kipsilevyjyrsin tai
alusandwichjyrsin taaempaa laippaa 29 (kuva 8)
vasten.

* Huomioi tyokalua asetettaessa oikea
pyorimissuunta (katso kotelossa ja kannessa
olevan nuolen suunta).

+ Pisté kiristyslaippa ja laipparuuvi tydkaluun.

+ Kiristd laipparuuvi kiertamalla
kuusiokoloavaimella myotapaivaan.

+ Sulje suojakuvun kansi. Se tapahtuu sulkemalla
kansi ja painamalla lukitusvipu 3 (kuva 5) alas.

sita

4.7 Lastuntorjujan asennus

Alusandwichlevyja jyrsittdessa on aina kaytettava
lastuntorjujaa. Jotta koneen ja materiaalin vauriot
valtetaan..

Tee se seuraavasti:

+ Kiinnita kuusiokulmaruuvimeisselilla 4 (pidike kuva
2) lastuntorjuja 44 (kuva 10) uppokantaruuvilla.

4.8 Tyokalunvaihto:
saadettava urajyrsin

Pistoke on irrotettava pistorasiasta
aina huoltotdiden ajaksi.

+ Tyokalujen vaihtamiseksi, aseta kone
viivaosoittimineen 17 (kuva 1) tai
lastunrepedmissuojuksineen 38 (kuva 4) tasaisen
pinnan reunalle siten, ettd kansi voi avattaessa
kaantya reunan yli.

+ Paina painiketta 2 (kuva 5) suojakupukannen 23
(kuva 4) kaantamiseksi sivulle. Veda painikkeen
ollessa painettuna lukitusvipu 3 ylés. Lukitusvipua
vetamalla akseli ja kytkinvipu 8 (kuva 5) lukitaan
automaattisesti.

+ LOysda kuusiokoloavaimella 4 (pidike kuva 2)
vastapaivaan kiertdmalld laipparuuvia 5 (kuva 4)
vastapadivaan.

+ Poista laippa 6 (kuva 4) ja laipparuuvi 5 (kuva 4).

+ Poista taaempi laippa 29 (kuva 8) (jos paikallaan).

urajyrsinyksikko tai

Lastuntorjuja pitda ennen
tydkalunvaihtoa ruuvata irti.
Suojakupua ei voi avata, kun
lastuntorjuaja on asennettuna.

« Tyénnd akseliin urajyrsinyksikkd tai s&adettéva
urajyrsin.

+ Kiristd laipparuuvi 5 (kuva 4) kiertdmalld sita
kuusiokoloavaimella myé6tépaivaan.

+ Sulje suojakuvun kansi. Se tapahtuu sulkemalla
kansi ja painamalla lukitusvipu 3 (kuva 5) alas.

4.9 Jyrsintdleveyden sdaté tai saadettdvan

jyrsimen kokoaminen

Saadettava urajyrsin 30 (kuva 9) on kaantdlevy-
urajyrsin, jonka jyrsintaleveytta voi saataa valilla 15,4 -
25,0 mm. Saadettdvan urajyrsimen mukana on
toimitettu seuraavan paksuiset (mm)vélikelevyt: 5 / 2
n 1 05 2 [/ 03 (2x) [/ 0,1
Niilld voidaan toteuttaa valileveydet 0,1 - 0,2-mm-
askelin.

Toimi seuraavasti:

« Aseta mukana olevia vélikelevyja kayttaen
saadettavalle urajyrsimelle tarvittava uraleveys
(ilman valikelevyja saadettavan urajyrsimen uraleys
on 15,4 mm).

+ Kun s&adettavan urajyrsimen yksittéisosia kootaan,
ensiksi  laitetaan  tarpeettomat  vélikelevyt
etummaiseen laippaan 31 (kuva 9). Talldin on
huomioitava, ettd suurin vélikelevypaksuus on
ensimméisend kiristyslaippaa vasten.

« Aseta sitten saadettdvan urajyrsimen etuosa
(tekstilla varustettu puoli) ensiksi laippaan.

+ Aseta tarvittavat valikelevyt laippaan.

+ Liita s&adettavan urajyrsimen takaosa laippaan ja
paina koko yksikké (mahdollisesti hieman kiertéen)
yhteen kunnes etulaippa lukkiutuu takalaippaan.

Saadettavassa urajyrsimessa
iimoitettua saatdaluetta ei saa
missaan tapauksessa ylittaa.
Varmista, etta kaikki mukana tulleet
valikelevyt ovat aina asennettuna
paikalleen.
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4.10 Urajyrsinyksikon kokoaminen

+ Ofta urajyrsinyksikon pienilapimittainen takakiinnitin
(kiinnitysaukko  t&htimdinen reikd) vasenpaan
kateen.

+ Aseta sahantera Kkiinnittimen paélle siten, etta
kiinnittimen ylapuolella olevat sahanteran hampaat
osoittavat itsedsi kohti.

+ Aseta yksi valikelevy kiinnittimeen.

+ Toista sama toimenpide sahanteran ja valikelevyn
kanssa samassa jarjestyksessa viela kaksi kertaa.

+ Aseta etulaippa integroituine laipparuuveineen
reikéan ja kierra laippaa kevyesti painaen kunnes
laippa lukittuu paikalleen.

4.11 Kéantolevyn vaihto ja saéto “saadettdva
urajyrsin"

Séaadettava urajyrsin 30 (kuva 9) on varustettu 4:lla

HM-kaantélevylla 32 ja 4:1a HM-esileikkaimella 33.

Terien tylsyessé voit k&antaa k&antélevyé 32 (kuva 9)

3 kertaa ja kdantdlevya 33 (kuva 9) 2 kertaa. Tamén

jalkeen on kaytettdva uusia alkuperais-kaantdlevyja!

Toimi seuraavasti:

+ Ota saadettava urajyrsin 30 (kuva 9) pois koneesta
kuten kohdassa 4.8 on esitetty.

+ Kierra torx-ruuvitaltalla uppokantaruuvit 34 (kuva 9)
irti.

+ Puhdista saadettavan urajyrsimen kaikki osat ja
terasyvennykset.

+ Kéaanna tai korvaa uusilla kaantolevyt 32 ja 33.

+ Kiinnitd k&antdlevyt uppokantaruuveilla ja kirista
ruuvit uudelleen torx-ruuvitaltalla momenttiin (4
Nm).

Molemmat osat on asennettu oikein, kun terareunan
takasivu on vasten jyrsinrunkoa ja uppokantaruuvin voi
kiertaa niin syvalle, ettd uppokantaruuvin ylapinta on
kaantdlevyn pinnan alapuolella tai tasalla (katso kuva
9). Terien maksimaalinen radiaalinen ulkonema 1,1
mm on tallgin taattuna.

4.12 Kéantolevyn vaihto ja saato "kipsilevyjyrsin”
Kipsilevyjyrsin 35 (kuva 10) on varustettu 2:lla HM-
kaantolevylla (4-terdinen) ja 4:1ld HM-kaantolevylla (3-
terdinen). Terien tylsyessa voit kaantaa kaantolevya
36 (kuva 10) 2 kertaa ja kaantolevya 37 (kuva 10) 3
kertaa. Taman jalkeen on kaytettava uusia alkuperais-
kaantolevyjal

Toimi seuraavasti:

+ Otakipsilevyjyrsin 35 (kuva 10) pois koneesta kuten
kohdassa 4.7 on esitetty.

+ Kierrd torx-ruuvitaltalla uppokantaruuvit 34 (kuva
10) irti.

+ Puhdista  kipsilevyjyrsimen
terasyvennykset.

+ K&ann4 tai korvaa uusilla k&antélevyt 36 ja 37.

« Kiinnita kaantélevyt uppokantaruuveilla ja kirista

ruuvit uudelleen torx-ruuvitaltalla momenttiin (4
Nm).

kaikki osat ja

Molemmat osat on asennettu oikein, kun terareunan
takasivu on vasten jyrsinrunkoa ja uppokantaruuvin voi
kiertaa niin syvalle, ettd uppokantaruuvin ylapinta on
k&antolevyn pinnan alapuolella tai tasalla (katso kuva
10). Terien maksimaalinen radiaalinen ulkonema 1,1
mm on tallgin taattuna.

4.13 Alusandwichjyrsin
Alusandwich-jyrsinlevyja ei voi
k&éntaa, koska ne on juotettu
kiinni. (Tyls& ty6kalu tulee teroittaa

hiomalla).

5 Kaytto

o

5.1 Kayttoonotto

Tama kayttdohje on annettava tiedoksi kaikille konetta
kayttaville  henkildille.  Erityista huomiota on
kiinnitettava kappaleeseen "Turvallisuusohjeet".

Kayté kaikissa tdissa koneen
kanssa aina henkildkohtaista
suojavarustustasi:

5.2 Kaynnistdminen ja poiskytkenta

+ Kaynnistaminen: Vapauta ensiksi
kaynnistyksenesto painamalla lukitusvipua 7 (kuva
5). Téamén jalkeen kaytd kytkentdvipua 8
lukitusvivun ollessa painettuna.

Koska kytkimessa ei ole lukitsinta, kone kay vain niin
kauan kuin kytkinvipua painetaan.

Elektroniikka huolehtii siitd, ettd koneen nopeus kiihtyy
nykéyksetta, ja saataa kierrosluvun asetettuun arvoon
konetta kuormitettaessa.
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Taman lisaksi elektroniikka pysayttdd moottorin
ylikuormitustilanteessa, s.o0. tyokalu pysahtyy. Kytke
talléin kone pois paalta. Kytke kone uudelleen paalle
ja sahaa pienemmalla sydttdnopeudella.

Voit saatad asetuspyoralld 9 (kuva 3) tyodkalun
kierroslukukua portaattomasti alueella 3600 - 6250
min-,

Kierrosluku min-t
1 3600
2 4130
3 4660
4 5190
5

6

Taso

5720
6250

Materiaaliryhmit
- PVC, plexi, PA, alusandwich

- Taso:1-6
- Kovapuu, pehmytpuu, kerrospuuaines
- Tas0:3-6
- Pinnoitetut levyt
- Taso:4-6
- Kipsi
- Tas0:3-5

+ Poiskytkenta: Laite kytketddn pois péalta
pastamalla kytkinvipu 8 irti. Sisd&nrakennettu
automaattinen jarru pyséyttdd tydkalun n. 5 s
kuluessa. Paalle tulee jélleen automaattisesti
kéynnistyksenesto, joka varmistaa urajyrsimen
tahattoman kaynnistdmisen varalta.

5.3 Johdekiskon jyrsinta (erityisvaruste)
Vaara
Ensimmainen kdyttoonotto

Sovita lastunrepedmissuojus 38
(kuva 4) sahanteraan ennen
ensimmaista kayttéonottoa:

+ Aseta kisko tasaiselle alustalle.

+ Aseta kone kiskon alussa uraan 24 (kuva 6)
peruslevyssa kiskon jousen péalle.

* Aseta sahaussyvyydeksi n. 3 mm.

« Kéynnistd kone ja tydnnd sitd tasaisesti
tydstésuuntaan koko pituudelta. Lastusuojukseen
ndin syntynyt leikkausreuna toimii sahanteran,
s&adettdvan urajyrsimen ja  urajyrsinyksikon
kohdistusreunana.

+ Aseta kisko tyokappaleen padlle.

+ Paina kisko tyokappaletta vastan ja kohdista
ohjausreuna piirtoviivaan. Kiinnita kisko paikalleen
molemmilla ruuvipuristimilla  (erityisvaruste) 39
(kuva 8).

+ Aseta koneeseen haluttu leikkaussyvyys.

« Kaynnistd kone ja tyonnd sitd tasaisesti
tydstosuuntaan.
« Ald  puhdista  kiskoa liuctinaineilla -

luistonestopaallyste voi vahingoittua.

5.4 Sahaussyvyyden sdato

Leikkaussyvyytta voi saataa 1 mm askelin alueella 0 -
26 mm.

Toimi seuraavasti:

« Kaanna osoitin 10 (kuva 8) oikeaan asentoon.
Ylaasento on tarkoitettu tydskentelyyn ohjauskiskoa
kayttaen, ala-asento  tyOskentelyyn ilman
ohjauskiskoa.

+ Aseta leikkaussyvyys syvyysvasteella 11 (kuva 5)
asteikon mukaisesti. Vasteessa on 1 mm:n pykalat.

+ Valimitan asettamiseksi, kierra kuusiokoloavaimella
4 (pidike kuva 2) lieridruuvia 12 (kuva 5). Yksi
kierros vastaa 1 mm, yksi ruuvinpidan osaviiva
vastaa 0,1 mm.

5.5 Urat
Aseta haluttu leikkuusyvyys luvun 5.4 mukaisesti.

o

Tydnné urajyrsin alusta loppuun
johdelaitetta kayttden. Levedmmat
urat saavutetaan siirtdmalla
johdelaitetta oikealta vasemmalle.
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5.6 Kasittely
Vaara

Urajyrsin ei sovellu vapaasti kasin
ohjattavaksi. Rinnakkaisvasteen,
alatartuntavasteen, KSS-kiskon tai
F-kiskojohteen kaytto on
ehdottomasti valttamatonta. Aseta
KSS-versiossa tyokappale
tukevasti tukipukkien paalle.

5.7 Upotussahaukset
Vaara

Upotussahauksessa on
takaiskuvaara! Ennen upotusta
aseta koneen pohjalaatan
takareuna tyokappaleeseen
kiinnitettyyn vasteeseen.
Kayttaessasi ohjauskiskoa
(eikoistarvike) on sinun kiinnitettava
erikoistarvikkeena saatava vaste
ohjauskiskoon. Konetta materiaaliin
upotettaessa pida tukevasti kiinni
késikahvasta ja tydnna konetta
kevyesti eteenpain!

5.8 Tyodskentely alkuleikkauksen jélkeen

Peruslevyssa on kaksi kiinteda viivaosoitinta 17 ja 25
(kuva 1). Viivaosoitin 25 vastaa kipsi- ja
alusandwichjyrsimen  keskilinjaa.  Viivaosoitin - 17
vastaa sahanterdn, s&adettdvén urajyrsimen ja
urajyrinyksikén sisépintaa.

+ Kayta aina jotain johdelaitetta.

+ Varmista tyokappele siirtymisen varalta ja aseta
tyokappaleen tuet siten, ettd tyOkalu paasee
vapaasti pyrimaan tyokappaleen alla
(katkaistaessa).

+ Pid& kiinni koneen késikahvasta ja aseta peruslevyn
etureuna tydkappaletta vasten.

« Kaynnistd urajyrsin (katso 5.2). Upota saha
saadettyyn sahaussyvyyteen ja tydnna laitetta
tasaisesti sahaussuuntaan.

* Kun jyrsintd on paattynyt, sammuta urajyrsin
vapauttamalla kytkinvipu 8 (kuva 5).

* Vedd  kone  sahausasennossa  takaisin
aloituspaikkaan ja irrota kone vasta siind paikassa

tyokappaleesta.Taten varmistat sen, ettd likkuva
suojakupu on taysin sulkeutunut.

+ Kayttdaggregaatti  kdantyy takaisin
ylaasentoon.

lukittuun

5.9 Tyoskentely rinnakkaisvastetta kayttaen

Rinnakkaisvastetta 18 (kuva 2) kéytetdan
tydstettdessd samansuuntaisesti jo olemassa olevaan
reunaan nahden. Vasteen voi talléin asentaa koneen
oikealle tai vasemmalle puolelle. Leikkuualue on tallin
oikealla puolella n. 170 mm ja vasemmalla puolella n.
345 mm.

+ Aseta rinnakkaisvastetta
leikkuusyvyysnayttd 10 (kuva 8)
alimpaan asentoon (ilman kiskoa).

+ Rinnakkaisvasteen tangoissa on asteikko, joka
patee sahanteran vasemmalla puolella.

+ Voit saataa leikkuuleveytta 16ysadamalla siipiruuveja
19 (kuva 2), siirtdmalla vastetta vastaavasti ja
kiristamalla siipiruuvit uudelleen.

kaytettdessa
kiertamalla

Lisaksi rinnakkaisvastetta voi, yksinkertaisesti toisin
pain kaantamalla (tyokappaleen reunaa varten oleva
johdepinta  osoittaa  ylospadin), kayttdd myds
kaksoistukena urajyrsinta ohjattaessa. Konetta voi nyt
ohjata tydkappaleeseen kiinnitettyé rimaa pitkin.

5.10 Tyoskentely alatartuntavastetta kéayttaen

Alatartuntavastetta 20  (kuva 3)  kaytetdén
tydstettdessd samansuuntaisesti jo olemassa olevaan
reunaan nihden. Vasteen voi télléin asentaa koneen
oikealle tai vasemmalle puolelle. Leikkuualue on talléin
oikealla puolella n. 0 -100 mm ja vasemmalla puolella
n. 23 - 230 mm.

+ Aseta alatartuntavastetta
leikkuusyvyysnayttd 10 (kuva 8)
alimpaan asentoon (ilman kiskoa).

+ Rinnakkaisvasteen tangoissa on asteikko, joka
patee sahanterdn vasemmalla puolella.

+ Voit s&ata4 leikkuuleveyttd [6ysadmalla siipiruuveja
19 (kuva 2), siirtdmélld vastetta vastaavasti ja
kiristamalla siipiruuvit uudelleen.

kaytettdessa
kiertamalla

Konetta voi nyt ohjata pitkin kapeaa, peruslevyn alla
olevaa tyokappaletta.
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5.11 Tyoskentely johdekiskoa kayttaen

+ Aseta kone siten ohjauskiskoon, ettd pohjalevyn ura
24 (kuva 6) osuu jouseen ja on jousen ohjaama.

+ Kierra leikkuusyvyysosoitin 10 (kuva 8) ylaasentoon
(kiskoa kayttaen). Talldin asteikkoa voi kayttaa
myds kiskon kanssa.

5.12 Tyoskentely positiondyttod kayttden

9 Kayté ohjauskiskon

paikoittamiseen johdeuran
Toimi seuraavasti:

keskimméiseen viivaan
positiondyttoa. Se tulee koneen tai
tydkalujen (kipsijyrsin ja
alusandwichjyrsin) mukana.

+ Pista positionayttd 42 (kuva 6) ohjauskiskon ripaan.

+ Siirré positiondyttda kiskolla piirtoviivalle.

+ Siird  kiskoa  positiondyttéineen
viivaosoittimen  etureuna  (punainen)
piirrosviivan kohdalle.

+ Aseta kone kiskolle (tyokalun keskilinja on nyt
piirrosviivan kohdalla).

+ Aseta tarvittava jyrsintsyvyys ja tydsta tydkappale.

kunnes
osuu

6 Huolto ja kunnossapito
Vaara

Pistoke on irrotettava pistorasiasta
aina huoltotdiden ajaksi.

MAFELL-koneet on suunniteltu niin, ettd ne eivat
tarvitse paljon huoltoa.

Niissa kaytettdvat kuulalaakerit on rasvattu koneen
koko elinidksi. Pitemman kayttoajan jélkeen jalkeen
MAFELL suosittelee antamaan koneen valtuutetun
MAFELL-asiakaspalvelun tarkastettavaksi.

Kayta kaikkiin voitelukohtiin ainoastaan valmistajan
erikoisrasvaa, tilausnro 049040 (1 kg:n rasia).

6.1 Sailytys

Puhdista kone huolellisesti, jos kone on ollut pitemméan
aikaa kayttdmatta. Ruiskuta paljaat metalliosat
ruostesuoja-aineella.
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7 Hairididen poisto

Vaara

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

Seuraavassa luetellaan muutama usein esiintyva hairié ja niiden syyt. Jonkin muun hairién ilmaantuessa ota
yhteys myyjéasi tai suoraan MAFELL-asiakaspalveluun.

Hairié

Syy

Poisto

Saha ei kdynnisty

Ei kayttojannitetta

Tarkista virran saanti

Varoke viallinen

Vaihda varoke

Hiiliharjat kuluneet

Vie kone MAFELL-
asiakaspalveluun

Kone pysahtyy kesken
sahauksen

Virtakatko

Tarkista sahkdverkon varokkeet

Koneen ylikuormitus

Vahenna syottoliikkeen nopeutta

Tydkalu juuttuu konetta
eteenpéin tydnnettdessa

Syéttdliike lian nopea

Vahenna syo6ttolikkeen nopeutta

Tylsa tyokalu

Paasta kytkin heti irti. Irrota kone
tyokappaleesta ja vaihda tydkalu

Tydkappaleessa on jannitteita

Huono koneen ohjaus

Kayta rinnakkaisvastetta

Tydkappaleen pinta epatasainen

Tasoita pinta

Palolaiskia sahauskohdissa

Tydhon soveltumaton tai tylsé
tyokalu

Vaihda tyokalu

Lastujen ulosheitto tukossa

Puu liian kosteaa

Puhdista hakkeenpoistaja

On sahattu pitkaan ilman
imulaitetta

Liita kone ulkopuoliseen
imulaitteeseen, esim. pdlynimuriin
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8

Erikoistavikkeet
Sahanteré - HM @ 120 x 1,8 x 20, 12 hammasta (pitkittaissahaus)
Sahantera-HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 hammasta (pituus- ja poikittaissahaus)
Sahanterd-HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 hammasta (Querschnitt)
Sahantera-HM @ 120 x 1,2 x 20, 40 hammasta (Querschnitt)
Johdekisko F 80, pituus 800 mm
Johdekisko F 110, pituus 1100 mm
Johdekisko F 160, pituus 1600 mm
Johdekisko F 210, pituus 2100 mm
Johdekisko F 310, pituus 3100 mm
Kulmavaste F-WA
Johdekiskon lisatarvikkeet:

- Kiinnitin F-SZ180MM (2 kpl)

- Liitoskappale F-VS

- Kiskolaukku F 160

Kiskopakkaussarja F80/160 kulmavasteella, siséltd: F80 + F160 +
yhdyskappale + kulmavaste + 2 ruuvipuristinta + kiskolaukku

Kiskolaukkusarja F160/160, sisalto: 2 x F160 + yhdyskappale + 2
ruuvipuristinta + kiskolaukku

Takaiskustop F-RS
Alatartuntavaste MF-UA, tayd.
Urajyrsinyksikké MF-SE3
Séaédettava urajyrsin MF-VN25
- Kovametallinen kaantélevy (tarvitaan 4 kpl)
- Viistetera (tarvitaan 4 kpl)
Kipsilevyjyrsin MF-GF45, 2 positionéytélla
- Viistetera (tarvitaan 6 kpl)
Kipsilevyjyrsin MF-GF90, 2 positionaytolla
- Kovametallinen kaantélevy (tarvitaan 2 kpl)
- Viistetera (tarvitaan 4 kpl)
Alusandwichjyrsin MF-AF90, 2 positionaytdlla + lastunrepe@missuojuksella
Alusandwichjyrsin MF-AF135, 2 positionaytdlld + lastunrepedmissuojuksella
Imurointiletku LW 35, 4 m antistaattinen
Johdeyksikké M (vain puuta varten — KSS)
Johdeyksikké ML (vain puuta varten — KSS)

Paatykapselit, pakkaus F-EK
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Til.-nro 092560
Til.-nro 092558
Til.-nro 092559
Til.-nro 092578
Til.-nro 204380
Til.-nro 204381
Til.-nro 204365
Til.-nro 204382
Til.-nro 204383
Til.-nro 205357

Til.-nro 207770
Til.-nro 204363
Til.-nro 204626
Til.-nro 204749

Til.-nro 204805

Til.-nro 202867
Til.-nro 206073
Til.-nro 206072
Til.-nro 206074
Til.nro 206064
Til.nro 201930
Til.-nro 205562
Til.nro 201930
Til.-nro 206590
Til.nro 206067
Til.nro 201930
Til.-nro 206076
Til.nro 206600
Til.-nro 093717
Til.-nro 208170
Til.-nro 204378

Til.-nro 205400



- Tartuntaprofiili pakkaus F-HP 6.8M

- Lastunrepedmissuoja, pakkaus F-SS 3,4M

9 Materiaalin- / ty6kalunvalinta

Til.-nro 204376
Til.-nro 204375

Materiaalit Puu/ Kipsi / Alusandwichlevyt | Laminaattilevyt

Tyokalut puukuitulevyt kipsikuitulevyt

HM-sahanteré X X X X

Urajyrsinyksikké X X

Saadettava X
urajyrsin

Kipsilevyjyrsin X X

Alusandwichijyrsin X

10 R&jahdyssuojausmerkinta ja varaosaluettelo
Vastaavat tiedot varaosista |8ydat kotisivultamme: www.mafell.com
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7 AtgArdaNde @V SEOMING ........vvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeeseseeens 119
8 SPECIALIIDENAT .......cecvvis e 120
9 MaterialVal/VerktygsVal ..o 121
10 Explosionsritning och reservdelslista.............cocvenenninnee e 121

1 Teckenforklaring

o

2 Produktdata

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

Beaktas inte dessa kan svara personskador bli féljden.

Denna symbol markerar en situation som eventuellt kan leda till skada.
Undviks inte denna situation kan produkten eller foremal i dess omgivning skadas.

Denna symbol markerar anvéndartips och annan anvéndbar information.

for maskiner med art.nr. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845, 917880,
917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Uppgifter om tillverkaren

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

2.2 Maskinens ID-beteckning
Alla uppgifter som behdvs for identifiering av maskinen kan Iasas pa den monterade kapacitetsskylten.

C

/M

)¢
o

Skyddsklass I

CE-mérkning for dokumentation betraffande verensstammelse med
grundldggande sakerhets- och hélsokrav enligt bilaga I, maskinriktlinjer.

Endast for EU lander.
Kasta inte elektroverktyg i hushallsopornal!

Enligt europeiskt direktiv 2002/96/EG betraffande uttjénta elektro- och
elektronikapparater samt gallande nationell lagstiftning maste uttjanta elektroverktyg
samlas separat och [dmnas till miljpvanlig &tervinning.

Las bruksanvisningen sa att risken for skador kan minskas.
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2.3 Tekniska data

Driftsspanning 230V AC 110 VAC 120 VAC
Nétfrekvens 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Effektférbrukning vid kontinuerlig drift 1400 W 1400 W 1400 W
Strémforbrukning kontinuerlig drift 70A 10,0A 10,0 A
Varvtal vid tomgang 3600 - 6250 min!

Snittdjup 0-26 mm

Verktygsdiameter max. 122 mm

Monteringshal verktyg 20 mm

Diameter utsugsstuts 35mm

Vikt utan natkabel, utan parallellanslag 5,0-6,6 kg

Matt (b x I x h) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Emissioner

De angivna ljudemissionsvardena har uppmatts enligt DIN EN 62841-1 och kan anvandas for jamférelse av
elverktyget med andra elverktyg samt for en preliminar beddmning av belastningen.

Fara

Vid praktisk anvandning av elverktyget kan ljudemissionsvérdena avvika fran de
angivna vardena beroende pa hur elverktyget anvands och i synnerhet beroende pa
vilken typ av detalj som bearbetas.

Anvand darfor alltid horselskydd, dven nar elverktyget gar utan last.

241 Uppgifter om bullerniva
De enligt EN 62841 uppmatta bulleremissionsvardena uppgar till:

Ljudtrycksniva Lpa =96 dB (A)
Osékerhet Kpa=3dB (A)
Ljudeffektniva Lwa =104 dB (A)
Oséakerhet Kwa =3 dB (A)

Bullerméatningen genomfordes med den standardmassigt medféljande utrustningen - sagblad,stallbar notfras,
slitsenhet, gips- och alu-kompositfras.

24.2 Uppgifter om vibration
Den typiska hand-arm-rérelsen ar mindre an 3,6 m/s2.

2.5 Leveransinnehall
Notfras MF26cc komplett med:

1 Frésverktyg

1 Sagblad (hos MAX-Alu med 40 tander, hos MAX-Bau och Holz KSS med 24 ténder)
2 Positionsvisare

1 Parallellanslag kompl.

2 Mandvreringsverktyg

1 Sugfaste

1 Spanavvisare (bara for Alu — MAX utforande)
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1 Styrskena (till utférande 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 Transportbox (till utforanden 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 Transportvaska (till utférande 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 bruksanvisning
1 hafte "Sakerhetsanvisningar”

2.6 Sakerhetsanordningar
Risk
Dessa anordningar ar nodvandiga

for séker maskindrift och far inte
tas bort eller goras overksamma.

Kontrollera fore anvandning av
maskinen att sékerhetsanordningar
fungerar och dr intakta. Anvénd
inte maskinen om
sékerhetsanordningar saknas eller
ar ur funktion.

Maskinen ar utrustad med

sakerhetsanordningar:

foljande

- Ovre fast skyddskapa

- Undre rérlig skyddskapa

- Stor basplatta

- Handtag

- Kopplingsanordning och broms
- Utsugsstuts

2.7 Avsedd anvandning

Notfrasen ar enbart Iamplig till angs- och tvarkapning
samt till frasning av tra, trabaserat material som
spanskivor, lamelltra, MDF-skivor, gipsfiberskivor, alu-
kompositskivor och laminatskivor.

Speciell anvandning av verktygen:

- Sagklingan ar endast lamplig for bearbetning av tra,
gipskartongplattor,  aluminiumféreningar  och
laminat.

- Slitsenheten (specialtillbehdr) &r uteslutande avsett
for bearbetning av tr& och gipsplattor.

- Den stéllbara notfrasen ar bara lamplig il
bearbetning av tra.

- Gipskartongfrasen ar uteslutande avsedd for
bearbetning av trd och gipskartongplattor.

- Alu-kompositfrésen &r bara lamplig till bearbetning
av alu-kompositskivor.

Anvand bara de godkanda verktygen. Vara verktyg ar
tillverkade enligt EN 847-1. Annan anvéndning &n den
ovan beskrivna ar inte tillaten. Tillverkaren fransager
sig allt ansvar for skador som kan harledas till sddan
avvikande anvandning.

Att anvanda maskinen pa avsett satt innebér att folja
de fran Mafell foreskrivna drifts-, service- och
underhallsvillkoren.

2.8 Kvarvarande risker
Risk
Vid avsedd anvandning och trots
att sakerhetsforeskrifter foljs finns
pa grund av
anvandningsandamalet orsakade
restrisker vilka kan leda till
halsofarliga foljder.

- Berdring av den del av sagbladet som skjuter ut
under arbetsstycket vid kapning.

- Berdring av roterande delar fran sidan: verktyg,
spannflans och flans-skruv.

- Rekyl hos maskinen vid
arbetsstycket.

- Verktygsbrott eller utslungning av verktyget eller
delar av det.

- Berdring av spanningsforande delar nar kapan ar
Oppen och natkontakten inte ar urdragen.

- Paverkan pa horsel vid langvariga arbeten utan
hdrselskydd.

- Emission halsovadligt damm vid langre anvandning
utan bortsugning.

fastkldmning i
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3  Sékerhetsanvisningar
Risk
Beakta alltid foljande
sakerhetshénvisningar och de
sékerhetsbestdmmelser som géller
i repsektive anvéndarland!

Las aven sakerhetsanvisningarna i
det bifogade haftet
"Sakerhetsanvisningar".

Allménna anvisningar:

- Barn och ungdomar far inte hantera denna maskin.
Detta galler dock inte ungdomar som arbetar under
uppsikt av fackkraft inom ramen for sin utbildning.

- Arbeta aldrig utan de skyddsanordningar som
foreskrivs for aktuellt arbete och andra inget pa
maskinen som kan péverka sakerheten.

- Vid anvandning av  maskinen
rekommenderas en jordfelsbrytare.

- Skadad kabel eller kontakt maste omgaende bytas
ut. For att undvika sakerhetsrisker far bytet endast
utforas av Mafell eller av en auktoriserad MAFELL-
kundtjanstverkstad.

- Forhindra skarpa bdjningar av kabeln. Snurra inte
kabeln runt maskinen vid transport och férvaring.

utomhus

Féljande sagblad far inte anvandas:

- Verktyg med sprickor och sadana med forandrad
form.

- Verktyg av specialsnabbstal (SSS-verktyg).

- Trubbiga verktyg p.g.a. den alltfor
motorbelastningen.

- Verktyg som inte &r lampliga for verktygs-varvtalet
pa tomgang.

hoga

Anvisningar  for
skyddsutrustningar

- Anvand alltid din personliga skydddsutrustning nar

anvandning av personliga

du arbetar med maskinen: horselskydd,
dammskyddsmask, skyddsglasdgon och
skyddshandskar.

Anvisningar for driften:

- Kom inte i narheten av kapomradet och verktyget
med handerna. Hall i extrahandtaget eller i
motorhdljet med den andra handen.

- ROr inte omradet under arbetsstycket.
- Anpassa snittdjupet till arbetsstyckets groviek.
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Hall aldrig fast arbetsstycket i handen eller Gver
benet. Sakra arbetsstycket pa stabilt underlag.

Hall endast i aggregatet pa de isolerade
greppytorna nér arbeten utfors dér kapverktyget kan
traffa gémda elledningar eller den egna
aggregatkabeln.

- Anvand alltid ett anslag, eller kantstyrning, vid

langskapning.

Anvénd alltid verktyg i ratt storlek och med
passande monteringshal (t.ex.stiarnformat eller
runt).

Anvand  aldrig  skadade
verktygsbrickor eller -skruvar.

Hall fast maskinen med bada handerna och ha
armarna i ett lage dar du klarar att halla emot
rekylkrafterna. Sta alltid vid sidan av verktyget.
Placera det aldrig i linje med kroppen.

Slapp Pa-/Av-knappen om verktyget fastnat eller
om bearbetningen avbryts av annan anledning. Hall
maskinen lugnt i materialet, tills verktyget star helt
stilla. Forsok aldrig att ta bort maskinen fran
materialet, eller att dra den bakat, sa lange
verktyget ror sig eller det kan komma en rekyl.

Nar du vill starta om ett verktyg som sitter fast i
materialet ska du centrera  verktyget i
verktygsspalten och kontrollera om
verktygstanderna ar fasthakade i arbetsstycket.

Stotta stora skivor for att undvika risken for en rekyl
p.g.a. ett fastsittande verktyg.

Anvénd inga trubbiga eller skadade verktyg.

Var extra forsiktig vid "djupkapning" nar det inte gar
att se vad som ddljer sig bakom arbetsomradet,
t.ex. en befintlig vagg.

Fore varje anvandningstillfalle maste kontrolleras
att skyddskapan stanger helt. Anvand inte notfrasen
nar skyddsképan inte &r fritt rorlig och inte stanger
sig direkt. Klam eller bind aldrig fast skyddskapan
nar den ar Gppen.

Kontrollera skicket pa skyddskapans fiadrar och
deras funktion. Lat serva maskinen fore anvandning
nar skyddskapan och fiadrarna inte arbetar felfritt.
Sakra alltid maskinens basplatta mot forskjutning
bakét vid djupkapning.

L&gg inte notfrasen pa arbetsbénken eller pa golvet
utan att skyddskapan tacker verktyget.

Kontrollera arbetsstycket sa att det inte innehaller
frammande material. Saga eller frés inte i staldelar.

eller  felaktiga



- Anvand  spanavvisaren vid frasning av
kompoundplattor i aluminium for att undvika skador
pa maskin och material.

Anvisningar for servcie och underhall:

- Regelbunden rengdring av maskinen, framfor allt av
justeringsanordningar och styrfunktioner, ar en
viktig sékerhetsaspek.

- Endast original MAFELL reservdelar och tillbehdr
far anvandas. | annat fall foreligger inga ansprak pa
garantidtaganden och  inget ansvar fran
tillverkarens sida.

4 Forberedalstilla in

4.1 Natanslutning

Fore idrifttagning maste det kontrolleras att
natspanningen dverensstammer med vad som star pa
maskinens kapacitetsskylt.

4.2 Bortsugning av span
Risk
Halsovadligt damm maste suga
upp med en M-sugare.

Maskinen ska anslutas till en l&mplig, extern
suganordning vid alla arbeten dar en stor méngd
damm skapas. Lufthastigheten maste vara minst
20 mfs.

Utsugningsstosens 1 (bild 1) inre diameter &r 35 mm.

4.3 Snittkvalitet

Anvand ett vasst verktyg for att fa en bra snittkvalitet.
Utga fran materialet och vélj ett verktyg i listan i kapitel
45.

4.4 Sakra maskinen sa att den inte valter

Notfrasen har en glidanordning pa locket som stdd sa
att den inte valter. Glidanordningen maste vridas for de
olika anvandningarna (med eller utan skena).

+ Skruva ur féstskruven 27 (bild 1) med insex-
skruvmejseln 4 (bild 2).

+ Vrid glidanordningen 28 (bild 1) runt féstskruven,
tills indikeringen som &r tryckt pa glidanordningen
(hdger) motsvarar den anvandning du vill ha (med
eller utan skena). (Det finns justerskruvar 26 (bild 1)
pa under- och 6versidan av glidanordningen for ev.

finjustering. De kan stillas in med insex-
skruvmejseln 4 (bild 2).

+ Dra fast fastskruven 27 (bild 1) igen..

4.5 Verktygsurval

- Sagblad-HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 tander
- Sagblad-HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 tander
- Sagblad-HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 tander
- Séagblad-HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 tander
- Slitsenhet MF-SE3

- Stéllbar notfras MF-VN25

- Gipsfras MF-GF90/15

- Alu-kompositfras MF-AF90

Se aven tabellen i kapitel 9.

4.6 Verktygsbyte pa sagblad, gipsfras resp. alu-
kompositfras.

Risk
Drag alltid ur natkontakten vid alla
servicearbeten.

+ Skruva ut s@nkskruven med spanavvisaren 44 (bild
11) med insex-skruvmejsel 4 (hallare bild 2).

+ Nar verktygen ska bytas staller du maskinen med
mallkapning 17 (bild 1) resp. spanspridningsskyddet
38 (bild 4) pa kanten av en anlaggningsyta, sa att
locket kan svanga Gver kanten vid Gppningen.

« Tryck pa tryckfalt 2 (bild 5) for att falla skyddskapans
lock 23 (bild 4) at sidan. Dra upp sparrspaken 3
medan tryckreglaget halls intryckt. Nar man drar i
sparrspaken arreteras axeln automatiskt och
kopplingsspaken 8 (bild 5) spérras.

+ Lossa flansskruven 5 (bild 4) motsols med insex-
skruvmejseln 4 (hallare bild 2). Dra bort slitsenheten
resp. den stéllbara notfrasen framat.

« Skjut pa den bakre flansen 29 (bild 8) pa axeln
(savida den inte finns).

+ Klamflansarna maste vara fria fran vidhaftande
delar.

« Sétt pa sagklingan, gipskartongfrasen eller
aluminiumfrasen pa den bakre flansen 29 (bild 8).

Spanavvisaren skall skruvas av
fore verktygsbyte. Skyddskapan
kan inte 6ppnas om spanavvisaren
ar monterad.
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+ Var noga med rotationsriktningen nar verktyget
sétts i (se pilriktning pa huset och pa locket).

+ Satt pa spannflansen och flans-skruv pa verktyget.

+ Drafast flans-skruven genom att vrida medsols med
insex-skruvmejseln

+ Stang locket pa skyddskapan. Fall ner locket och
tryck sparrspaken 3 (bild 5) nedat.

4.7 Montering av spanavvisaren

Vid frasning av kompoundplattor i aluminium skall alltid
spanavvisaren monteras. Genom detta undviks skador
pa maskin och material.

Gor da pa foljande satt:
+ Féast spanavvisaren 44 (bild 10) genom att skruva

fast sankskruven med insex-skruvmejseln 4 (hallare
bild 2).

4.8 Verktygsbyte pa slitsenhet resp. stéllbar
notfrés

« Nar verktygen ska bytas staller du maskinen med
markeringen 17 (bild 1) resp.
spanspridningsskyddet 38 (bild 4) pa kanten av en
stodyta, sa att locket kan svanga over kanten vid
dppningen.

« Tryck pa tryckreglaget 2 (bild 5) for att falla
skyddskapans lock 23 (bild 4) &t sidan. Dra upp
sparrspaken 3 medan tryckreglaget halls intryckt.
Nér man drar i sparrspaken arreteras axeln
automatiskt och kopplingsspaken 8 (bild 5) sparras.

+ Lossa flans-skruven 5 (bild 4) motsols med insex-
skruvmejseln 4 (hallare bild 2).

+ Tabort flansen 6 (bild 4) och flansskruven 5 (bild 4).
+ Tabort den bakre flansen 29 (bild 8) (om den finns).

Risk
Drag alltid ur natkontakten vid alla
servicearbeten.

Spanavvisaren skall skruvas av
fore verktygsbyte. Skyddskapan
kan inte dppnas om spanavvisaren
&r monterad.

+ Skjut pa slitsenheten resp. den stéllbara notfrasen
pa axeln.

* Dra fast flans-skruven 5 (bild 4) genom att vrida
medsols med insex-skruvmejsein.

+ Stang locket pa skyddskapan. Fall da ner locket och
tryck sparrspaken 3 (bils 5) nerat.

4.9 Stilla in frasbredd resp. montera ihop den
stallbara notfrésen

Den stéllbara notfrasen 30 (bild 9) &r en vandplatte-
frds som du kan stélla in pa frasbredder mellan 15,4
och 25,0 mm. Det féljer med distansbrickor i foljande
tiocklekar till den stéllbara notfrasen: 5/2/1/0,5 (2x)
/ 0,3 (2x) / 0,1.
Med dessa kan du fa mellanbredder i 0,1 - 0,2 mm
steg.

Gor da pa foljande satt:

« Stall forst in den nédvandiga notfrasbredden med
de medfoljande distansbrickorna (den stéllbara
notfrasen har en notbredd pa 154 mm utan
distansbrickor).

« Nar den stdllbara notfrésens olika delar ska
monteras ihop satts forst distansbrickorna som inte
behdvs pa den framre flansen 31 (bild 9).
Da ar det viktigt att den tjockaste distansbrickan
alltid sitter forst pa spannflansen.

+ Satt sedan forst den frdmre delen av den stéllbara
notfrasen (sidan med text) pa flansen.

+ Satt de distansbrickor som behdvs pa flansen

+ Satt pa den bakre delen av frasen pa flansen och
tryck ihop hela enheten (ev. med Iatt vridning), tills
den frdmre flansen hakar fast i den bakre.

Justeringsomradet som ar angivet
pa den stéllbara notfrasen far
under inga omstandigheter
oOverskridas. Sakerstall att alla
medfdljande distansbrickor alltid
monteras.
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4.10 Montera ihop slitsenheten

« Ta slitsenhetens bakre féaste (stjarnformad
genomfdring i 6ppningen) med den korta diametern
i vansterhanden.

+ Skjut pa sagbladet pa fastets diameter pa sadant
sétt att sagtdnderna ar riktade mot dig Gver fastet.

+ Skjut pa en distansbricka pa fastet.

+ Upprepa alltihop med sagblad och distansbricka i
samma ordningsfoljd tva ganger till.

+ Sétt in den framre flansen med den integrerade
flansskruven i Gppningen och skruva pa flansen
med |att tryckrorelse tills den hakar fast.

4.11 Vandplattebyte och
notfras"

Den stallbara notfrasen 30 (bild 9) ar bestyckad med 4

HM-vandplattor 32 och 4 HM-grovkapare 33. Nar

skaren blir trubbiga kan du vénda véndplattan 32 (bild

9) tre ganger och véandplattan 33 (bild 9) tva ganger.

Sedan maste nya, original-vandplattor monteras.

-instéllning "stéllbar

Gor da pa foljande satt:

+ Ta bort den stéllbara notfrasen 30 (bild 9) fran
maskinen, s& som beskrivs vid 4.8.

+ Skruva ur sénkskruvarna 34 (bild 9) med torx-
skruvmejseln.

+ Rengor alla delar och frésens knivkamrar.
+ Vand eller byt ut vandplattorna 32 och 33.

+ Séatt fast vandplattorna med sénkskruvarna och dra
fast dessa med torx-skruvmejseln (4 Nm) igen.

De bada delarna ar ratt insatta nar baksidan pa en
knivkant ligger an mot stddenheten och sénkskruven
kan skruvas in sa langt att skruvens yta ligger under
eller i niva med vandplattans yta (se bild 9). Da ar den
radiala skar-utskjutningen pa max. 1,1 mm garanterad.

4.12 Vandplattebyte och -instélining "gipsfras"
Gipsfrasen 35 (bild 10) ar bestyckad med 2 HM-
vandplattor (4 skar) och 4 HM-vandplattor (3 skar). Nar
skaren blir trubbiga kan du vanda vandplattan 36 (bild
10) tva ganger och vandplattan 37 (bild 10) tre ganger.
Sedan maste nya, original-vandplattor monteras.

Gor da pa foljande satt:

+ Ta bort gipsfrasen 35 (bild 10) fran maskinen, sa
som beskrivs vid 4.7.

« Skruva ur sankskruvarna 34 (bild 10) med torx-
skruvmejseln.

+ Rengdr alla delar och knivkamrarna i gipsfrasen.
* Vénd eller byt ut véndplattorna 36 och 37.

+ Sétt fast vandplattorna med sénkskruvarna och dra
fast dessa med torx-skruvmejseln (4 Nm) igen.

De bada delarna ar ratt insatta nar baksidan pa en
knivkant ligger an mot stddenheten och sénkskruven
kan skruvas in sa langt att skruvens yta ligger under
eller i niva med vandplattans yta (se bild 10). Da &r den
radiala skar-utskjutningen pa max. 1,1 mm garanterad.

4.13 Alu-kompositfras

e Alu-kompositfrasplattor kan inte

vandas eftersom de ar fastlédda.
(Ett trubbigt verktyg maste slipas).
5 Anvéndning
Anvénd alltid din personliga
skydddsutrustning nér du arbetar
med maskinen.
5.1 Idrifttagning
Innehallet i denna bruksanvisning maste vara kant av

alla som ska hantera maskinen, med speciell
hanvisning till kapitlet "Sakerhetsanvisningar".

5.2 Till- och frankoppling

+ Starta: Forst slapper du pa startspérren genom att
trycka pa sparrspaken 7 (bild 5). Darefter drar man
i kopplingsspaken 8 medan spéarrspaken halls
intryckt.

Eftersom brytaren saknar sparrfunktion arbetar sagen
bara sa lange kopplingsspaken trycks in.

Den inbyggda elektroniken sorjer for smidig
acceleration och anpassar varvtalet till det fast
instéllda vardet vid belastning.

Dessutom styr den hér elektroniken motorn vid
overlastning, d.v.s. verktyget stannar. Stang sedan av
sagen. Starta den darefter igen och fortsatt saga men
med reducerad matningshastighet.
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Med instaliningsratten 9 (bild 3) kan du stélla in
verktygsvarvtalet steglost mellan 3600 och 6250 min-".

Steg Varvtal min-t
1 3600
2 4130
3 4660
4 5190
5 5720
6 6250
Materialgrupper
- PVC, plexi, PA, alu-komposit
- Steg:1-6
- Lovtra, barrtra, laminat
- Steg:3-6
- Mantlat, trabaserat material
- Steg:4-6
- Gips
- Steg:3-5

Avstéangning: slapp kopplingsspaken 8 nar sagen
ska stangas av. Verktygets stopptid begréansas fill
ca 5 sek. genom den inbyggda, automatiska
bromsen. Startspérren aktiveras automatiskt igen
och sakrar notfrasen mot oavsiktlig start.

5.3 Skarning av styrskena (specialtilloehor)

Risk

Forsta anvandning

Trimma spanspridningsskyddet 38
(bild 4) med sagklingan fore forsta
idrifttagningen:

Lagg skenan pa ett jamt underlag.

Satt pa maskinen vid borjan av skenan med sparet
24 (bild 6) i basplattan pa skenans fjader.

Stall in snittdjupet pa ca 3 mm.

Starta maskinen och skjut den med jdmn rérelse i
snittriktningen, dver hela langden. Snittkanten som
skapats pa spanspridningsskyddet fungerar som

markeringskant for sagbladet, den stéllbara
notfrasen och slitsenheten.

+ L&gg skenan pa arbetsstycket.

« Lagg an mot arbetsstycket och rikta in det mot
mallen. Spann skenan med de bada skruvtvingarna
(specialtillbehdr) 39 for att fixera skenan (bild 8).

« Stall in snittdjupet pa maskinen.
+ Starta maskinen och skjut den med j&mn rorelse i
snittriktningen.

+ Rengor inte skenan med losningsmedel — da kan
antiglid-belaggningen skadas.

5.4 Instéllning av snittdjup

Snittdjupet kan stallas in mellan 0 och 26 mm, indelat i
1 mm steg.

Gor da pa foljande satt:

+ Justera pekaren 10 (bild 8) genom att vrida. Den
dvre positionen &r for arbete med styrskena, den
undre for arbete utan styrskena.

« Stall in snittdjupet med djupanslaget 11 (bild 5)
enligt skala. Anslaget har en 1 mm spérr.

+ Lossa cylinderskruven 12 (bild 5) med insex-
skruvmejseln 4 (hallare bild 2) for att stélla in
mellanmatt. Ett varv motsvarar 1 mm, ett delstreck
pa skruvhuvudet motsvarar 0,1 mm.

5.5 Spar
Stéll in dnskat snittdjup enligt kapitel 5.4.

Anvénd en styranordning till

notfrasningen. Bredare spar far

man om styranordningen forskjuts i
sidled, fran hoger till vanster.

5.6 Hantering
Risk
Sparfrasen ar inte [amplig for
frihandsmandvrering. Det ar
tvingande nddvandigt att anvanda
parallellanslag, stodanslag, KSS-
skena eller F-skenstyrning. Hos
KSS-utférandet lagger du
arbetsstycket stabilt pa stédbockar.
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5.7 Snitt med djupanslag
Risk
Risk for rekyl vid snitt med
djupanslag! Innan maskinen sanks
ner ska den placeras med
basplattans bakre kant mot ett
anslag som é&r fast pa
arbetsstycket. Nar styrskena
(specialtillbehdr) anvands maste du
montera anslaget, som finns som
specialtillbehdr, pa skenan. Hall
stadigt i handtaget nar maskinen
sénks ner och skjut den latt framat!

5.8 Arbeta efter mall

Basplattan har tva fasta markeringsvisare 17 och 25
(bild 1). Markeringsvisaren 25 motsvarar mitten av
gips- och alu-kompositfrdsen. Markeringsvisaren 17
motsvarar insidan av sagbladet, den stéllbara
notfrasen och slitsenheten.

+ Anvand alltid en riktstyrning.

+ Sékra arbetsstycket mot forskjutning och stéll in
arbetsstyckesstoden pa sadant satt att verktyget
|6per fritt under arbetsstycket (vid avkapande snitt).

+ Hall fast maskinen i handtaget och lagg an mot
arbetsstycket med den framre delen av basplattan.

+ Starta notfrasen (se 5.2). Ga ner till det instéllda
snittdjupet och skjut maskinen med jamna rorelser i
snittriktningen.

 Nér snittet ar fardigt stdnger du av sparfrasen
genom att sléppa kopplingsspaken 8 (bild 5).

+ Dra tillbaka maskinen i utgangspositionen i palagt
tillstand och gor nedtagningen fran arbetsstycket i
denna position.Pa sa satt sakerstaller du att den
rorliga skyddskapan ar helt stangd.

+ Sagaggregatet svanger tillbaka till det Gvre,
spéarrade laget.

5.9 Arbeta med parallellanslaget

Parallellanslaget 18 (bild 2) ar avsett for arbete
parallellt med en kant som redan finns. Anslaget kan
placeras sa val till hdger som till vanster pa maskinen.
Snittomradet pa hdger sida ar da ca 170 mm och pa
vénster sida ca 345 mm.

« Vid arbete med parallellanslaget staller du
snittdjupsvisaren 10 (bild 8) i det undre laget (utan
skena) genom att vrida.

+ Parallellanslagets stanger har en skala som géller
den vanstra sagbladssidan.

+ Du kan andra snittoredden nar vingskruvarna 19
(bild 2) lossats. Du forskjuter sedan anslaget i
motsvarande grad drar sedan fast vingskruvarna
igen.

Om man vander pa parallellanslaget (styrytan for
arbetsstyckes-kanten pekar uppat) kan det &ven
anvandas som extra underldgg for béattre styrning av
notfrasen. Nu kan maskinen styras efter en 1&kt som
sitter pa arbetsstycket.

5.10 Arbeta med stodanslaget

Stédanslaget 20 (bild 3) &r avsett for arbete parallellt
med en kant som redan finns. Anslaget kan placeras
sa val til hoger som fill vénster pa& maskinen.
Snittomradet pa hdger sida &r da ca 0 -100 mm och pa
vénster sida ca 23 - 230 mm.

« Vid arbete med stodanslaget stéller du
snittdjupsvisaren 10 (bild 8) i det undre laget (utan
skena) genom att vrida.

+ Parallellanslagets stanger har en skala som géller
den vanstra sagbladssidan.

+ Du kan andra snittoredden nar vingskruvarna 19
(bild 2) lossats. Du forskjuter sedan anslaget i
motsvarande grad drar sedan fast vingskruvarna
igen.

Nu kan maskinen styras langs ett smalt arbetsstycke
som |dper under basplattan.

5.11 Arbeta med styrskena

+ Placera maskinen sa pa styrskenan att basplattans
spar 24 (bild 6) ligger dver fjadern och fors igenom
den.

+ Stéll snittdjupsvisaren 10 (bild 8) i Gvre positionen
(med skena) genom att vrida. Da gar det &ven att
anvanda skalan med skenan..
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5.12 Arbeta med positionsvisare

9 Anvénd positionsvisaren for

inriktningen av styrskenan pa en
Gor da pa foljande satt:

markering i mitten av
styrsparet.Den foljer med maskinen
resp. verktygen (for gipsfras och
alu-kompositfras).

+ Satt pa positionsvisaren 42 (bild 6) pa styrskenans
flans.

+ Forskjut positionsvisaren pa skenan, fram il
markeringen..

« Forskjut skenan med positionsvisare
markeringsvisarens ~ framre  (r6da
Overensstammer med markeringen.

+ Satt maskinen pa skenan (verktyget &r nu centrerat
mot markeringen).

« Stall in frasdjupet som behdvs och bearbeta
arbetsstycket.

tills
kant)

6 Underhall och service
Risk
Drag alltid ur natkontakten vid alla
servicearbeten.

MAFELL-maskiner ar konstruerade for lagfrekvent
serviceniva.

Anvénda kullager har smérjning som géller for lagrets
livstid. Efter 1&ngre anvéndning rekommenderar vi att
lata en auktoriserad MAFELL-kundtjanstverkstad ga
igenom maskinen.

Endast vart specialsmorjmedel, bestalinr. 049040 (1
kg - burk), skall anvandas, galler samtliga
smorjpunkter.

6.1 Forvaring

Rengor elverktyget noggrant om elverktyget inte
anvands under en langre tid. Spreja in blanka
metalldelar med rostskyddsmedel.

-118-



7 Atgirdande av storning

Risk

Felsokning efter orsak till foreliggande storning och atgardande av denna kréaver
alltid storsta uppméarksamhet och forsiktighet. Drag forst ur kontakten!

Nedan aterfinns nagra storningar samt orsaken till felen. Vid fortsatta storningar kontaktas inképsstallet eller

MAFELL-kundtjanst direkt.

Stérning Orsak Atgard
Maskinen startar inte Ingen strém Kontrollera stromforsorjningen
Sakring defekt Byt ut sakring

Kolborstar utslitna

Lamna Lamna maskinen till
MAFELL-kundtjénstverkstad

Maskinen stannar upp under Stromavbrott Kontrollera sékringar

kapningsférloppet Maskinen ar verbelastad Reducera matningshastigheten
Verktyg kidmmer nér maskinen For hdg hastighet Reducera matningshastigheten
skjuts framat Trubbigt verktyg Slapp genast reglaget. Ta bort

maskinen fran arbetsstycket och
byt ut verktyget

Spénningar i arbetsstycket

Dalig maskinstyrning

Satt i parallelifaste

Ojamn yta pa arbetstycke

Jamna ut ytan

Brannmérken pa snittytor Verktyg olampligt for Byt ut verktyg
arbetsproceduren eller trubbigt
Spanutkast tilltappt Tra for fuktigt Rengor spanutkastet

For langvarig sagning utan
uppsugning.

Anslut maskinen till extern
suganordning, t.ex. liten mobil
sug.
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8

Specialtillbehor
Ségblad - HM @ 120 x 1,8 x 20, 12 tander (I&ngskapning)
Sagblad -HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 tander (langs- och tvarkapning)
Sagblad-HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 tander (tvarkapning)
Ségblad-HM @ 120 x 1,2 x 20, 40 tander (tvarkapning)
Styrskena F 80, 800 mm lang
Styrskena F 110, 1100 mm l&ng
Styrskena F 160, 1600 mm lang
Styrskena F 210, 2100 mm lang
Styrskena F 310, 3100 mm lang
Vinkelanslag F-WA
Tillbehor for styrskena:

- Skruvtving F-SZ180MM (2 St.)

- Skarvstycke F-VS

- Styrficka F 160

Sats med skenvaskor F80/160 med vinkelanslag bestaende av: F80 + F160 +

skarvstycke + vinkelfaste + tva skruvtvingar + skenfodral

Sats med skenvaskor F160/160 bestaende av: 2 x F160 + skarvstycke + tva

skruvtvingar + skenfodral
Rekylstopp F-RS
Stodanslag MF-UA, kompl.
Slitsenhet MF-SE3
Stéllbar notfrés MF-VN25
- Vandplatta av hardmetall (4 stycken behovs)
- Faskniv (4 stycken behdvs)
Gipsfrds MF-GF90 med 2 positionsvisare
- Faskniv (6 stycken behdvs)
Gipsfras MF-GF90 med 2 positionsvisare
- Vandplatta av hardmetall (2 stycken behdvs)
- Faskniv (4 stycken behdvs)
Aluminiumfras MF-AF90 med 2 |agesvisare + spanavvisare
Alukompositfras MF-AF135 med 2 lagesvisare + spanavvisare
Sugslang LW 35, 4 m antistatisk
Guide M (endast for tra-KSS)
Guide ML (endast for tra-KSS)

Andkapor forp. F-EK
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Art. nr. 092560
Art. nr. 092558
Art. nr. 092559
Art. nr. 092578
Art. nr. 204380
Art. nr. 204381
Art. nr. 204365
Art. nr. 204382
Art. nr. 204383
Art. nr. 205357

Art.nr 207770

Art. nr. 204363
Art. nr. 204626
Art. nr. 204749

Art. nr. 204805

Art. nr. 202867
Art. nr. 206073
Art. nr. 206072
Art. nr. 206074
Art.nr 206064
Art.nr 201930
Art. nr. 205562
Art.nr 201930
Art. nr. 206590
Art.nr 206067
Art.nr 201930
Art. nr. 206076
Art.nr 206600
Art. nr. 093717
Art. nr. 208170
Art. nr. 204378

Art. nr. 205400



- Vidhaftningsprofil F-HP 6,8M

- Spanspridningsskydd forp. F-SS 3,4M

9 Materialvallverktygsval

Art. nr. 204376
Art. nr. 204375

Material skivor av gips/gipsfiberskivor alu- laminatskivor
verktyg traltrabaserat kompositskivor
material
HM-sagblad X X
Slitsenhet X X
Stéllbar notfrés X
Gipsfras X X

Alu-kompositfras X

10 Explosionsritning och reservdelslista

Information om reservdelar hittar du pa var hemsida: www.mafell.com
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1 Forklaring af tegn

Dette symbol findes de steder, hvor der findes sikkerhedshenvisninger.
Fare for alvorlige kvaestelser ved tilsideseettelse af henvisningerne.

Dette symbol kendetegner en mulig skadelig situation.
@{37 Hvis denne ikke undgas, er der fare for, at produktet eller genstande i neerheden
beskadiges.

Dette symbol kendetegner brugertips og andre nyttige informationer.

2 Produktinformationer

til maskiner med art.nr. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845, 917880,
917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Producentinformationer

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

2.2 Merkning af maskinen
Alle informationer, som er ngdvendige til identifikation af maskinen, findes pa det monterede skilt.

Beskyttelsesklasse |l

CE-meerkning til dokumentation for overensstemmelse med de grundleeggende
sikkerheds- og sundhedskrav, i henhold til maskindirektivets bilag I.

C

/M

Kun for EU lande

Elektrisk veerktgj ma ikke smides ud sammen med det almindelige
husholdningsaffald!

I henhold til det europeeiske direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), skal kasseret udstyr samles, deponeres og genbruges i henhold til
geeldende regler.

@ Lees driftsvejledningen for at erfare mere om, hvordan kvaestelsesrisikoen forringes.
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2.3 Tekniske data

Driftsspaending 230V AC 110 VAC 120 VAC
Netfrekvens 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Optagen effekt, konstant drift 1400 W 1400 W 1400 W
Stremforbrug konstant drift 70A 10,0A 10,0 A
Omdrejningstal i tomgang 3600 - 6250 min!

Skeeredybde 0-26 mm

Veerktgjets diameter maks. 122 mm

Veerktgjets holdeboring 20 mm

Udsugningsstuds-diameter 35mm

Veegt uden netkabel, uden parallelanslag 5,0-6,6 kg

Mal (B x L x H) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Emissioner

De angivne stgjemissioner er blevet malt i overensstemmelse med DIN EN 62841-1 og kan bruges til at
sammenligne elveerktojet med et andet og til at foretage en forelabig vurdering af belastningen.

Fare

Stejemissioner under den faktiske brug af elveerktgjet kan afvige fra de angivne
verdier, afheengigt af den made, som veerktejet anvendes pa, iser hvilken type
emne der bearbejdes.

Derfor skal du altid bruge hgreveern, ogsa nar elveerktgjet karer uden belastning!

241 Informationer vedr. stgj
Felgende stojemissionsveerdier er beregnet iht. EN 62841:

Lydtryksniveau Lea =96 dB (A)
Usikkerhed Kpa=3dB (A)
Lydeffektniveau Lwa =104 dB (A)
Usikkerhed Kwa =3 dB (A)

Stgjmalingen blev gennemfert med den seriemaessigt medleverede savklinge, justeringsnotenhed, slidsenhed,
gipskarton- og alukompositfraeser.

2.4.2 Informationer vedr. vibrationer
Den typiske hand-arm-svingning er 3,6 m/s2.

2.5 Leveringsomfang
Notfraeser MF26¢c komplet med:

1 freeseveerktgj

1 savklinge (ved MAX-alu med 40 teender, ved MAX-byggeri og tree KSS med 24 teender)
2 positionsindikatorer

1 parallelanslag kpl.

2 betjeningsveerktgjer

1 udsugningsstuds

1 spanafviser (kun til alu - MAX udfgrelse)
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1 Faringsskinne (ved udferelse 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 transportkasse (ved udfarelser 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 transportkuffert (ved udferelse 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 betjeningsvejledning
1 haefte "Sikkerhedshenvisninger"

2.6 Sikkerhedsanordninger
Fare

Disse anordninger kraeves for at
opna en sikker drift af maskinen og
ma ikke fiernes eller veere defekte.
Kontroller sikkerhedsanordningerne
for korrekt funktion og mulige
beskadigelser far drift. Brug ikke
maskinen, hvis
sikkerhedsanordninger mangler
eller fungerer forkert.

Maskinen er blevet udstyret med de efterfalgende
sikkerhedsanordninger:

- Fast beskyttelseskappe, ovenfor

- Bevaegelig beskyttelseskappe, nedenfor
- Stor grundplade

- handgreb

- Koblingsanordning og bremse

- Udsugningsstuds

2.7 Tilsigtet brug

Notfreeseren er udelukkende egnet til at skeere pa
langs og tveers samt til at freese i massivt tree,
pladematerialer som f.eks. spanplader, mgbelplader,
MDF-plader, gipsfiberplader, alukompositplader og
laminerede plader.

Speciel brug af veerktejerne:

- Savbladet er udelukkende egnet til at behandle tree,
gipskartonplader, alukompositplader og laminerede
plader.

- Slidsenheden (specialtilbehgr) er udelukkende
egnet til at behandle trae og gipskartonplader.

- Justeringsnotfreeseren er udelukkende egnet til at
behandle tree.

- Gipskartonfreeseren er udelukkende egnet til at
behandle tree og gipskartonplader.

- Alukompositfreeseren er udelukkende egnet til at
behandle alukompositplader.

Brug kun de godkendte veerktgjer. Vores veerktgjer er
fremstillet iht. EN 847-1. Brug, som er i strid mod
ovennavnte, er ikke tilladt. For en beskadigelse, som
resulterer af sadan brug, er producenten ikke
ansvarlig.

En korrekt brug af maskinen forudseetter, at drifts-,
vedligeholdelses- og instandseettelsesbetingelserne,
som er foreskrevet af Mafell, overholdes.

2.8 Tilbagevaerende risici
Fare
Selv om produktet bruges korrekt,
og sikkerhedsbestemmelserne
overholdes, er anvendelsesmaden
forbundet med tilbagevaerende
risici, der kan veere en
sundhedsrisiko.

- Ved kontakt med den fremstaende del af savbladet,
nedenfor emnet, under savning.

- For kontakt med roterende dele fra siden, Veerktgj,
spaendeflange og flangeskrue.

- Ved tilbagestad fra maskinen, hvis emnet kommer i
klemme.

- Brist pa og udslyngning af veerktgjet eller af dele af
veerktgjet.

- Bergring af spaendingsfarende dele, hvis huset er
abent og netstikket ikke er trukket ud.

- Ved ugunstig pavirkning af hgreevnen under
leengerevarende arbejde uden hgreveern.

- Emission af sundhedsfarligt stav ved langvarig drift
uden udsugning.
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3 Sikkerhedshenvisninger

Fare

Tag altid hensyn til de
efterfglgende
sikkerhedshenvisninger og de
geeldende sikkerhedsbestemmelser
i landet!

Lees ogsa sikkerhedshenvisninger i
det vedlagte heefte
"Sikkerhedshenvisninger".

Generelle henvisninger:

Bern og unge ma ikke betiene maskinen. Dette
geelder ikke for unge i sammenhzeng med en
uddannelse, under opsyn af fagpersonale.

Du méa aldrig arbejde med maskinen uden de
foreskrevne beskyttelsesanordninger, du ma ikke
endre sikkerhedsrelevante ting ved maskinen.
Ved udenders brug af maskinen anbefales det at
anvende et fejlstromrelee.

Beskadigede ledninger og stik skal udskiftes med
det samme. Udskiftningen ma kun gennemfgres af

Mafell eller p& et autoriseret MAFELL-
kundeserviceveerksted for at undga
sikkerhedsfarer.

Undga skarpe kneek i ledningen. Iseer under
transport og lagring af maskinen ma ledningen ikke
vikles omkring maskinen.

Du ma ikke anvende:

Henvisninger

Revnede veerktgjer og veerktgjer, hvis form har
andret sig.

Veerktgjer af hgjlegeret HS-stal (HSS-veerktgijer).
Uskarpe vaerktgjer pa grund af den for hgje
motorbelastning.

Veerkigjer, der ikke er egnet til veerktgjets
omdrejningstal i tomgang.

vedr. brug af personlige

varnemidler

Brug altid dine personlige veernemidler, nar du
arbejder med maskinen: Hgrevaern, stevmaske,
sikkerhedsbriller og -handsker.
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Henvisninger vedr. drift:

Undgd at heenderne kommer i neerheden af
skeereomradet og veerktejet. Hold pa ekstra grebet
eller motorhuset med den anden hand.

Grib ikke ind under emnet.
Tilpas skeeredybden til emnets tykkelse.

Hold aldrig emnet fast i handen eller ovenover
benet. Emnet skal sikres pa et stabilt underlag.

Hold kun péa apparatet pa de isolerede greb under
arbejdet, hvor der er fare for at skaere i gemte
strgmledninger eller apparatets egen ledning.

Anvend altid anslag eller lige kantfaring under
leengdesavning.

Brug altid veerktgjer i den rigtige sterrelse og med
passende holdeboring (f.eks. stjerneformet eller
rund).

Brug aldrig  beskadigede eller
veerktgjsunderlagsskiver eller -skruer.

Hold maskinen fast med begge haender og serg for
at holde dine arme i en stilling, hvor du kan modsta
veerktgjets tilbageslagsskreefter. Serg altid for at sta
pa siden af veerktejet, veerktgjet ma aldrig holdes i
en linje med din krop.

Slip start-stop-kontakten, hvis veerktgjet sidder i
klemme eller bearbejdningen afbrydes af en anden
grund. Hold maskinen roligt i materialet, il veerktgjet
star helt stille. Forsgg aldrig at fierne maskinen fra
emnet eller at treekke den bagud, sa lenge
veerktajet bevaeger sig, eller et tilbageslag kan finde
sted.

Starter du et veerktej igen, der sidder fast i emnet,
skal du centrere veerktgjet i veerkigjets spalte og
kontrollere, at veerktgjets teender ikke har sat sig
fast i emnet.

Understgt store plader for at forhindre risikoen for et
tilbageslag, fordi et veerktej har sat sig fast.

Brug hverken uskarpe eller beskadigede veerktgjer.

Veaer meget forsigtig, hvis du laver en dyksavning
indenfor et skjult omrade, f.eks. en bestaende veeg.

Kontrollér altid for brug, om beskyttelseshaetten
lukker korrekt. Brug ikke notfraeseren, hvis
beskyttelseskappen ikke kan beveege sig frit og hvis
den ikke lukker med det samme. Klem eller bind
aldrig beskyttelseskappen fast i abnet position.

Kontroller fiederens filstand og funktion il
beskyttelseskappen. Serg for, at maskinen
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vedligeholdes far brug, hvis beskyttelseskappen og
fiederen ikke arbejder korrekt.

- Sikr  generelt maskinens grundplade mod
tilbagegaende forskydning, nér der udfares dyksnit.

- Notfreeseren ma kun leegges fra pa arbejdsbaenken
eller gulvet, nar beskyttelseskappen beskytter
veerkigjet.

- Kontrollér emnet for fremmedelementer. Undgé at
save og freese i staldele.

- Brug  spanafviseren  ved  fraesning  af
alukompositplader for at undga skader pa maskinen
og materialet.

Henvisninger vedr. vedligeholdelse og reparation:

- Den regelmaessige rensning af maskinen, iseer af
justéranordningen og feringen, har en stor
sikkerhedsmaessig betydning.

- Der ma udelukkende anvendes originale MAFELL-
reservedele og tilbeher. | modsat fald ydes ingen
garanti og producenten haefter ikke for produktet.

4 Klargering / indstilling

4.1 Nettilslutning

For igangseetning serges for at el-spaendingen
stemmer overens med den veerdi, der naevnes pa
maskinens skilt.

4.2 Spanudsugning
Fare

Sundhedstruende stav skal
opsuges med en M-suger.

Ved ethvert arbejde, hvor der opstar store
stgvmeengder, tilsluttes maskinen til en ekstern
udsugningsanordning. Lufthastigheden skal vzere
mindst 20 m/s.

Den indvendige diameter af udsugningsstudsen 1
(billede 1) er 35 mm.

4.3 Snitkvalitet

Brug et skarpt veerktgj for at opna en god snitkvalitet.
Veelg et veerktgj, der passer til materialet, fra listen i
kapitel 4.5.

4.4 Maskine sikres mod at valte

Notfreeseren har en glideanordning pa laget, der
statter den, sa den ikke veelter. Glideanordningen skal

drejes, da den ellers ikke fungerer (med eller uden
skinne).

+ Drej fastgerelsesskruen 27 (Fig. 1) ud med
sekskantskruetraekkeren 4 (Fig. 2).

+ Drej glideanordningen 28 (Fig. 1) omkring
fastgorelsesskruen, til det patrykte billede pa
glideanordningen (til hgjre) lever op til din @nskede
brug (med eller uden skinne). (glideanordningen
finjusteres med stilleskruerne 26 (Fig. 1) p& under-
| oversiden af glideanordningen; skruerne kan
justeres med sekskantskruetraekkeren 4 (Fig. 2).

+ Speend fastgarelsesskruen 27 (Fig. 1) igen.

4.5 Vearktojsudvalg

- Savblad - HM 2 120 x 1,8 x 20 mm, 12 teender
- Savblad - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 teender
- Savblad - HM 2 120 x 1,8 x 20 mm, 40 teender
- Savblad - HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 teender
- Slidsenhed MF-SE3

- Justeringsnotenhed MF-VN25

- Gipskartonfraeser MF-GF90/15

- Alukompositfraeser MF-AF90

Se ogsa tabel i kapitel 9.

4.6 Vearktojsskift pa savblad, gipskartonfraser
hhv. alukompositfraeser.

Fare

Afbryd strgmmen til maskinen og
fiern el-stikket, far vedligeholdelse
pabegyndes.

Spanafviseren skal skrues af, far
veerktgjet skiftes. Afskeermningen
kan ikke abnes, sa leenge
spanafviseren er monteret.

+ Drej underseenkskruen med spanafvisende del 44
(Fig. 11) ud med den sekskantede skruetraekker 4
(holder Fig. 2).

« Skal veerktgjet skiftes, st da maskinen med
opmaerkningen 17 (Fig. 1) eller
overfladebeskytteren 38 (Fig. 4) op mod kanten pa
en kontaktflade, sa laget kan svinges ud over
kanten, nar det &bnes.

« Betjen trykkeenheden 2 (Fig. 5) for at klappe laget
til beskyttelseskappen 23 (Fig. 4) ned i siden. Traek
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spaerrearmen 3 opad, mens trykkeenheden er
trykket ned. Nar der treekkes i speerrearmen,
fastlases akslen automatisk, og afbryderarmen 8
(Fig. 5) fastlases.

+ Med den sekskantede skruetreekker 4 (holder Fig.
2) lgsnes flangeskruen 5 (Fig. 4) til venstre. Fjern
slidsenheden eller justeringsnotenheden fremad.

« Skub den bageste flange 29 (Fig. 8) pa akslen (hvis
en sadan findes).

+ Speendeflangerne skal veere fri for vedhaeftende
dele.

« Anbring savbladet, gipskartonfreeseren eller
alukompositfreeseren pa den bageste flange 29
(Fig. 8).

« Kontroller, at drejeretningen er rigtig, nar veerktgjet
seettes i (se pilens retnig pa huset og laget).

+ Seet speendeflangen og flangeskruen pa veerktgjet.

« Spend flangeskruen med den sekskantede
skruetraekker ved at dreje den til hgjre.

+ Luk laget til beskyttelseskappen. Klap laget i og tryk
speerrearmen 3 (Fig. 5) ned.

4.7 Montering af spanafviseren

Spanafviseren skal altid veere anbragt, nar der fraeeses
i alukompositplader. Dermed undgas skader pa
maskinen og materialet.

Dette gares pa felgende made:

+ Fastgor spanafviseren 44 (fig. 10) med den
forseenkede skrue ved hjeelp af den sekskantede
skruetraekker 4 (holder fig. 2).

4.8 Verktojsskift pa slidsenhed hhv.
justeringsnotenhed
Fare
Afbryd stremmen til maskinen og
fiern el-stikket, far vedligeholdelse
pabegyndes.

Spanafviseren skal skrues af, far
@ veerktgjet skiftes. Afskeermningen

kan ikke abnes, sa leenge

spanafviseren er monteret.

« Skal veerktgjet skiftes, st da maskinen med
opmeerkningen 17 (Fig. 1) eller
overfladebeskytteren 38 (Fig. 4) op mod kanten pa

en kontaktflade, s& laget kan svinges ud over
kanten, nar det abnes.

* Betjen trykkeenheden 2 (Fig. 5) for at klappe laget
til beskyttelseskappen 23 (Fig. 4) ned i siden. Traek
sperrearmen 3 opad, mens trykkeenheden er
trykket ned. Nar der treekkes i speerrearmen,
fastlases akslen automatisk, og afbryderarmen 8
(Fig. 5) fastlases.

+ Med sekskantskruetreekkeren 4 (holder Fig. 2)
Izsnes flangeskruen 5 (Fig. 4) til venstre.

+ Fjern flangen 6 (Fig. 4) og flangeskruen 5 (Fig. 4).

« Fjern den bageste flange 29 (Fig. 8) (hvis en sadan
findes).

+ Skub slidsenheden eller justeringsnotenheden pa
akslen.

+ Spend flangeskruen 5 (Fig. 4) med
sekskantskruetreekkeren ved at dreje den til hgjre.

+ Luk laget til beskyttelseskappen. Klap laget i og tryk
speerrearmen 3 (billede 5) ned.

4.9 Indstilling af fresebredde hhv. samling af
justeringsnotenhed

Justeringsnotenheden 30 (Fig. 9) er en
vendepladejusteringsnotenhed, der kan indstilles pa
freesebredder mellem 154 og 250 mm.
Afstandsskiver med falgende tykkelser i mm falger
med justeringsnotenheden: 5/2/1/0,5 (2x) / 0,3 (2x)
/ 0,1.
Dermed kan mellembredder realiseres i trin pa 0,1 -
0,2-mm.

Dette gares pa folgende made:

« St ferst den nedvendige bredde for
justeringsnotenheden sammen med de vedlagte
afstandsskiver  (justeringsnotenheden  uden
afstandsskiver har en notbredden pa 15,4 mm).

+ De enkelte dele pa justeringsnotenheden samles
ved ferst at anbringe de ikke ngdvendige
afstandsskiver pa den forreste flange 31 (Fig. 9).
Veer her opmeerksom pa, at den sterste
afstandsskivetykkelse ~ altid er forst pa
spendeflangen.

« Anbring herefter den forreste del af
justeringsnotenheden (side med tekst) ferst pa
flangen.

-128-



+ Anbring de ngdvendige afstandsskiver pa flangen.

+ Fgj den bageste del af justeringsnotenheden pa
flangen og tryk hele enheden (evt. med et let
drejning) sammen, til den forreste flangen falder i
hak med den bageste flange.

4.10 Samling af slidsenhed

« Leg den bageste indfering for slidsenheden
(stierneformet abning i boringen) med den korte
diameter i den venstre hand.

+ Skub savbladet pa indferingens diameter, sa
savteenderne over indfgringen er rettet hen mod dig.

« Skub en afstandsskive pa indferingen.

+ Gentag det hele med savblad og afstandsskive i
den samme reaekkefolge yderligere 2 gange.

+ Anbring den forreste flange med den integrerede
flangeskrue i boringen og drej flangen med en let,
drejende bevaegelse, til flangen falder i hak.

Indstillingsomradet, der er angivet
pa justeringsnotenheden, ma under
ingen omsteendigheder
overskrides. Sikr, at alle vedlagte
afstandsskiver altid er monteret.

4.11 Vendepladeskift og
"justeringsnotenhed"

Justeringsnotenheden 30 (Fig. 9) er forsynet med 4
HM-vendeplader 32 og 4 HM-forskaereenheder 33. Er
skeerene blevet uskarpe, kan vendepladen 32 (Fig. 9)
vendes tre gange og vendepladen 33 (Fig. 9) to gange.
Herefter skal nye, originale vendeplader monteres!

-indstilling

Dette gares pa folgende made:

+ Fjernjusteringsnotenheden 30 (Fig. 9) fra maskinen
som beskrevet i punkt 4.8.

+ Drej underszenkskruerne 34 (Fig. 9) ud med torx-
skruetraekkeren.

* Renger alle dele og
justeringsnotenheden.

+ Vend eller forny vendepladerne 32 og 33.

+ Fastger vendepladerne med undersaenkskruerne

og spaend disse fast igen med torx-skruetraekkeren
(4 Nm).

De to dele er sat rigtigt i, nar bagsiden pa en knivkant
ligger op ad holdekroppen og undersaenkskruen kan
drejes sa meget i, at underseenkskruens overflade

knivkamrene  pa

ligger under eller lige pa overfladen af vendepladen (se
Fig. 9). Det radiale skeerfremspring pa maks. 1,1 mm
er saledes sikret.

4.12 Vendepladeskift og
"gipskartonfraeser"”

Gipskartonfreeseren 35 (Fig. 10) er udstyret med 2
HM-vendeplader (4 skeer) og 4 HM-vendeplader (3
skeer). Er skeerene blevet uskarpe, kan vendepladen
36 (Fig. 10) vendes to gange og vendepladen 37 (Fig.
10) tre gange. Herefter skal nye, originale vendeplader
monteres!

-indstilling

Dette gares pa felgende made:

+ Fjern gipskartonfraeseren 35 (Fig. 10) fra maskinen
som beskrevet i punkt 4.7.

* Drej undersaenkskruerne 34 (Fig. 10) ud med torx-
skruetraekkeren.

* Renggr alle dele og
gipskartonfraeseren.

+ Vend eller forny vendepladerne 36 og 37.

+ Fastger vendepladerne med undersaenkskruerne
og speend disse fast igen med torx-skruetraekkeren
(4 Nm).

knivkamrene i

De to dele er sat rigtigt i, nar bagsiden pa en knivkant
ligger op ad holdekroppen og underseenkskruen kan
drejes s& meget i, at underseenkskruens overflade
ligger under eller lige pa overfladen af vendepladen (se
Fig. 10). Det radiale skeerfremspring pa maks. 1,1 mm
er séledes sikret.

4.13 Alukompositfreser

9 Alukompositfraeserplader kan ikke

vendes, da de er loddet ind. (et
5 Drift

uskarpt veerktgj skal slibes).

5.1 Ibrugtagning

Driftsvejledningen skal gennemlaeses af alle personer,
der betjener maskinen, specielt skal der lzegges veegt
pa afsnittet "Sikkerhedshenvisninger".

Brug altid dine personlige
vaernemidler, nar du arbejder med
maskinen.
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5.2 Tend og sluk

+ Tilkobling: Abn farst for indkoblingsspaerringen
ved at trykke pa speerrearmen 7 (Fig 5). Betjen
herefter kontakten 8, mens speerrearmen er trykket
ned.

Da der er tale om en kontakt uden fastlasning, karer
maskinen kun, sa lzenge der trykkes pa denne kontakt.

Den indbyggede elektronik sgrger under teendingen for
en rykfri acceleration og regulerer under belastning
omdrejningstallet pa den fast indstillede vaerdi.

Desuden regulerer denne elektronik motoren tilbage i
tilfeelde af overbelastning, dvs. veerkigjet bliver
stdende. Sluk sa for maskinen. Teend herefter for

maskinen igen og sav videre med forringet
fremfgringshastighed.
Med stillehjulet 9 (Fig. 3) kan veerkigjets

omdrejningstal indstilles trinlgst mellem 3600 og 6250
min-t.

Trin Omdrejningstal min-*
3600
4130
4660

1
2
3
4 5190
5
6

5720
6250

Materialegrupper
- PVC, plexi, PA, alukomposit

- Trin1-6
- Hardt trae, blgdt trae, lamineret tree
- Trin3-6
- Belagte pladematerialer
- Trin4-6
- Gips
- Trin3-5

+ Frakobling: Slip kontakten 8 for at frakoble. Med
den indbyggede, automatiske bremse begreenses
veerktgjets  udigbstid  til  ca. 5 s
Indkoblingsspaerringen virker automatisk igen og
sikrer notfraeseren mod fejlagtig teending.

5.3 Indskering af feringsskinne (specialtilbehor)
Fare
Forste ibrugtagning

Trim overfladebeskytteren 38 (Fig.
4) med savbladet for forste
ibrugtagning:

+ Anbring skinnen pa et lige underlag.

+ Anbring maskinen i starten af skinnen med noten 24
(Fig. 6) i grundpladen pa skinnens fieder.

+ Indstil snitdybden pa ca. 3 mm.

« Teend for maskinen og skub denne jeevnt i
snitretning i hele leengden. Den opstaede snitkant
ved overfladebeskytteren bruges som
opmaerkningskant til savbladet,
justeringsnotenheden og slidsenheden.

+ Anbring skinnen pa emnet.

+ Sla mod emnet og indstil den pa opmaerkningen.
Fikser skinnen ved at spande den med de to
skruetvinger (specialtilbehgr) 39 (Fig. 8).

+ Indstil snitdybden pa maskinen.
+ Teend for maskinen og skub denne jeevnt i
snitretning.

* Renggr ikke skinnen med oplgsningsmidler — den
skridsikre beleegning kan evt. tage skade.

5.4 Indstilling af skaredybde

Snitdybden kan indstilles mellem 0 og 26 mm, i trina 1
mm.

Dette gares pa felgende made:

+ Indstil viseren 10 (Fig. 8) ved at dreje pa den. Den
gverste position er beregnet til arbejde med
fgringsskinne, den nederste position il arbejde
uden faringsskinne.

* Indstil snitdybden med dybdeanslaget 11 (Fig. 5)
efter skalaen. Anslaget er udstyret med et 1 mm
hak.

+ Mellemmal indstilles ved at dreje cylinderskruen 12
(Fig. 5) med sekskantskruetraekkeren 4 (holder Fig.
2). En omdrejning svarer til 1 mm, en delstreg pa
skruehovedet svarer til 0,1 mm.

5.5 Noter
Indstil den gnskede snitdybde iht. kapitel 5.4.
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Gennemfar notfraesning vha. en
styreanordning. Bredere noter
opnas ved at forskyde
styreanordningen fra hgijre fil
venstre i siden.

o

5.6 Handtering

Fare

Notfraesen er ikke egnet fil faring i
fri hand. Det er absolut pligt at
anvende parallelanlag,
undergrebanslag, KSS-skinne eller
F-skinnefgring. Pa KSS-udfgrelsen
leegges emnet stabilt pa bukke.

5.7 Neddykningssnit
Fare
Fare for tilbagestad ved
dykkesavning! Fgr inddykning
leegges maskinen med
basispladens bageste kant pa et
anslag, som sidder pa emnet.
Anvendes faringsskinnen
(specialudstyr), skal du fastgare
anslaget, der fas som
specialudstyr, pa faringsskinnen.
Hold maskinen under dykning fast
ved handgrebet og skub den lidt
forud!

5.8 Arbejde efter opmerkning

Grundpladen er udstyret med to faste
opmeerkningsvisere 17 og 25 (Fig. 1).
Opmeerkningsviseren 25 svarer til midten pa
gipskarton- 0g alukompositfraeseren.

Opmaerkningsviseren 17 svarer til den indvendige side
pa savbladet, justeringsnotenheden og slidsenheden.

+ Brug altid en styreanordning.

+ Sikr emnet, sa det ikke forskydes, og anbring
emnets underlag pa en saddan made, at vaerktgjet
Igber frit under emnet (ved gennemskaerende snit).

+ Hold fast i maskinen vha. handgrebet og anbring
den forreste del af grundpladen pa emnet.

+ Teend for notfreeseren (se 5.2). Teend for den
indstillede skeeredybde og skub maskinen jeevnt
frem i snitretning.

« Nar snittet er feerdigt, slukkes notfraeseren ved at
slippe afbryderarmen 8 (Fig. 5).

« Treek maskinen i palagt tilstand tilbage i
udgangspositionen og tag den af emnet i denne
position. Herved sikres det, at den beveegelige
beskyttelsesheette er helt lukket.

+ Savaggregatet svinger tilbage i den gverste,
fastlaste stilling.

5.9 Arbejde med parallelanslag

Parallelanslaget 18 (Fig. 2) bruges til at arbejde
parallelt med en allerede eksisterende kant. Herved er
der mulighed for, at montere anslaget il hgjre eller
venstre pd maskinen. Her er skaereomradet pa hejre
side ca. 170 mm og pa venstre side ca. 345 mm.

« Nar der arbejdes med parallelanslaget, stilles
snitdybdeindikatoren 10 (Fig. 8) i den nederste
stilling ved at dreje pa den (uden skinne).

+ Parallelanslagets steenger har en skalering, der
refererer til den venstre side pa savbladet.

* Du kan indstille snitoredden ved at lgsne
vingeskruerne 19 (Fig. 2), dette geres ved at
forskyde anslaget og s& speaende vingeskruerne
igen.

Desuden kan parallelanslaget ogsa bruges som
dobbeltunderlag for bedre at kunne styre notfreeseren,
dette gores ved at dreje det om (s& styrefladen til
emnets kant peger opad). Nu er det muligt at fare
maskinen langs en pa emnet fastgjort leegte.

5.10 Arbejde med undergrebanslag

Undergrebanslaget 20 (Fig. 3) bruges il at arbejde
parallelt med en allerede eksisterende kant. Herved er
der mulighed for, at montere anslaget il hgjre eller
venstre pa maskinen. Her er skaereomradet pa hajre
side ca. 0 -100 mm og pa venstre side ca. 23 - 230
mm.

« Nar der arbejdes med undergrebanslaget, stilles
snitdybdeindikatoren 10 (Fig. 8) i den nederste
stilling ved at dreje pa den (uden skinne).

+ Parallelanslagets steenger har en skalering, der
refererer til den venstre side pa savbladet.

* Du kan indstille snitbredden ved at lgsne
vingeskruerne 19 (Fig. 2), dette geres ved at
forskyde anslaget og sa speende vingeskruerne
igen.
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Nu kan maskinen fgres langs med et smalt emne, der @ Vedligeholdelse og reparation
forlgber under grundpladen.

5.11 Arbejde med feringsskinne

Stil maskinen pa faringsskinnen pa en sadan made,
at noten 24 (Fig. 6) til grundpladen ligger over
fiederen og feres af denne.

Stil snitdybdeindikatoren 10 (Fig. 8) i den gverste
position ved at dreje pa den (med skinne). Derved
kan skalaen ogsa bruges med skinnen.

5.12 Arbejde med positionsindikator

Faringsskinnen indstilles pa en

opmaerkning i midten af styrenoten

vha. positionsindikatoren. Denne
fglger med maskinen eller

veerktgjet (til gipskartonfraeser og
alukompositfraeser).

Dette geres pa felgende made:

Anbring positionsindikatoren 42 (Fig. 6) pa
fgringsskinnens ribbe.

Forskyd positionsindikatoren pa skinnen indtil
opmaerkningen.

Forskyd skinnen med positionsindikator, til den
forreste (rede kant) pa opmaerkningsindikatoren
stemmer overens med opmaerkningen.

Anbring maskinen pa skinnen (nu er veerktgjet
indstillet midt pa opmaerkningen).

Indstil den nedvendige freesedybde og behandl
emnet.

Fare

Afbryd strgmmen til maskinen og
fiern el-stikket, far vedligeholdelse
pabegyndes.

MAFELL-maskiner er blevet konstrueret med henblik
pa mindst mulig vedligeholdelse.

Kuglelejrene har livsvarig smering. Efter leengere tids
drift anbefales det, at der udferes service pa maskinen
af pa autoriseret Mafell-kundeservice vaerksted.

Brug kun vores specielle fedtstof til alle smaresteder,
ordre- nr. 049040 (1 kg - dase).

6.1 Lagring

Renggr maskinen omhyggeligt, hvis maskinen bruges
i leengere tid. Sprejt blanke metaldele ind med et
rustbeskyttelsesmiddel.
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7 Afhjeelpning af driftsforstyrrelser

Fare

Arsagen til forstyrrelser og afhjeelpning af disse kraever altid @get opmaerksomhed.
Afbryd stremmen og fiern el-stikket, far du undersgger fejlen!

| det felgende ses en oversigt over hyppige driftsforstyrrelser og hvorfor de opstar. Opstar der andre
driftsforstyrrelser, bedes du kontakte din forhandler eller direkte MAFELL-kundeservice.

Driftsforstyrrelse Arsag Afhjalpning
Det er ikke muligt at tilkoble Ingen netspaending Kontroller spaendingsforsyningen
maskine Netsikring defekt Erstat sikringen

Kulbgrster slidt

Bring maskinen hen til et
MAFELL-kundeserviceveerksted

Maskinen stopper under savning | Netsvigt Kontroller nettets forsikringer
Overbelastning af maskinen Reducer fremfgringshastigheden

Veerktej sidder i klemme, nar For stor fremfaring Reducer fremfgringshastigheden

maskinen skydes frem Uskarpt vaerktej Slip kontakten med det samme.

Fjern maskinen fra emnet og skift
veerktgjet

Spaendinger i emnet

Darlig maskinfering

Brug parallelanslag

Ujeevn emneoverflade

Overfladen planes

Brandplet pa skeerestederne

Uegnet eller uskarpt veerktgj il
arbejdet

Skift veerktgjet

Spanudkast tilstoppet

Tree for fugtigt

Rengar spanudkasteren

Langvarig savning uden
udsugning

Maskinen tilsluttes il ekstern
udsugning, f.eks. stavseparator
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8

Specialudstyr

Savblad-HM @ 120 x 1,8 x 20, 12 teender (leengdesnit)
Savblad-HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 teender (
Savblad-HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 teender (tvaersnit)
Savblad-HM @ 120 x 1,2 x 20, 40 teender (tveersnit)
Feringsskinne F 80, 800 mm lang

savning pa langs og tveers)

Feringsskinne F 110, 1100 mm lang
Feringsskinne F 160, 1600 mm lang
Feringsskinne F 210, 2100 mm lang
Feringsskinne F 310, 3100 mm lang
Vinkelanslag F-WA
Tilbeher til faringsskinne:

- Skruetvinge F-SZ180MM (2 stk.)

- Forbindelsesstykke F-VS

- Skinnetaske F 160

Skinnetaskeszet F80/160 med vinkelanslag: F80 + F160 + forbindelsesstykke

+ vinkelanslag + 2 skruetvinger + skinnetaske

Skinnetaskesaet F160/160 med: 2 x F160 + forbindelsesstykke + 2

skruetvinger + skinnetaske
Tilbagestadsstop F-RS
Undergrebanslag MF-UA, kpl.
Slidsenhed MF-SE3
Justeringsnotenhed MF-VN25
- Hardmetal-vendeplade (4 stk. pakreevet)
- Affasningskniv (4 stk. pakraevet)
Gipskartonfreeser MF-GF45 med 2 positionsindikatorer
- Affasningskniv (6 stk. pakreevet)
Gipskartonfraeser MF-GF90 med 2 positionsindikatorer
- Hardmetal-vendeplade (2 stk. pakraevet)
- Affasningskniv (4 stk. pakreevet)
Alukompositfraeser MF-AF90 med 2 positionsindikatorer + spanafviser
Alukompositfreeser MF-AF135 med 2 positionsindikatorer + spanafviser
Suge LW 35, 4 m antistatisk
Guide M (kun for tree-KSS)
Guide ML (kun for trae-KSS)

Slutheetter emb. F-EK
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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. 207770
Best.nr. 204363
Best.nr. 204626
Best.nr. 204749

Best.nr. 204805

Best.nr. 202867
Best.nr. 206073
Best.nr. 206072
Best.nr. 206074
Best.nr. 206064
Best.nr. 201930
Best.nr. 205562
Best.nr. 201930
Best.nr. 206590
Best.nr. 206067
Best.nr. 201930
Best.nr. 206076
Best.nr. 206600
Best.nr. 093717
Best.nr. 208170
Best.nr. 204378

Best.nr. 205400



- Adhaesionsprofil emb. F-HP 6.8M
- Overfladebeskytter emb. F-SS 3,4M

9 Materialeudvalg / vaerktejsudvalg

Best.nr. 204376
Best.nr. 204375

Materialer Tree/ Gips / gipsfiber- Alukomposit- Laminerede
Varktejer treemateriale- plader plader plader
plader
HM-savblad X X
Slidsenhed X X
Justeringsnotenhed X
Gipskartonfraeser X X
Alukompositfraeser X

10 Eksploderet tegning og reservedelsliste

De vigtigste informationer om reservedelene findes pa vores hjiemmeside: www.mafell.com

-135-




Pycckui

CopepxaHue
1 OBBACHEHNE YCMOBHBIX 3HAKOB ....vvvveeeeseeeseeeeeseesetassee st es s es e ssiensenns 137
2 JIAHHBIE MBMBIINSL........ocvevieeeeeeeteteteee ettt ee et b e s es sttt esess e e ettt esn e s s s sesesens 137
2.1 CBEOEHMS O MPONIBOANTESIE........cvcveverererresesseseseaetebesesssss s s sesesebebebese b b sssssnasaesenes 137
2.2 MEPKUPOBKA MALLMHDI .......cveveerirereieeeeeieisesissssssesesssssssessssssssssssesasasesesesesesssssssssssssseseses 137
2.3 TEXHUYECKNE XAPAKTEPUCTURM ....vvveeveveeeereeiisssesssesessssssssssssssesessesesesesesesssssssssssssseseses 138
24 BBIBPOC. ettt st 138
25 KOMMMEKT MOCTABKM ... cvoceeeeeeeieeeees ettt 139
2.6 [PeaOXPAHUTENBHBIE YCTPOMCTBA -..ceueeeceercarerereseeeeeseeseseseseeseseeseseseesssesessssesessssssesnens 139
2.7 /CNONBb30BAHNE MO HASBHAUEHMID ......c.ovuvrerrieeirescieieseisise e 139
2.8 OCTATOUHDBIE PUCKM......vevviversieeveiseseessesse et sess s bbb ens sttt 140
3 YKa3aHNs N0 TEXHUKE DE30MACHOCTU ....uvuvrerieerercriseiisseeeseseiesssseisess st ssesssesnens 140
4 OCHALUEHMNE | HACTPOMKA - ceveeereerereeeeseseeeeseseeseseseesesesssesseseesenessasssasessssssssnssesesssseseens 141
41 TTOAKITIOUEHME K CETM....eeevevevvceeereeeeeeteveeeeeeeseste e seassss st sesesessessessesessssssssssssesesesesssessnnas 141
4.2 OTCOC OMUIMOK ... vovvtseeieeseeese ettt senes 141
43 R T= o 1T N0 TP 142
4.4 3aKpenuTb MaLLMHY OT OMPOKUIBIBAHMST .....c.cvevvrecvieseeeseseeesssesessssesessssssssssssssssesenans 142
45 BbIBOP MHCTPYMEHTA ...cececeeieieese ettt ees s 142
4.6 CMmeHa MHCTPYMEHTA Ha NUMbHOE NONOoTHO, pesy Ans 06paboTku rMncokapToHa
unu cppesy ans 06paboTkN aNOMUHNEBBIX COBAMHEHMA. -.......oceeeerreeerenreeereseerereeeeene 142
47 MOHTEX LUMTKA BIIS CTPYIKKM ovvvveeeeeereisiisssssssesesssssssssessssssssesesasesesesesessssnsssnsssssssnses 142
4.8 CMeHa WHCTpyMEHTa Ha YCTPOACTBO ANS NPOLOSIHOM  paspesku  Wim
perynupyemoe nprucnocobneHne Ans BoIGOPKM MA30B .......ccvrererereeeereneerereseenerescenens 143
49 HacTpoiika WwinpuHbl dpessbl unm cbopka perynupyemoro npucnocobnexus ans
BBIOOPKM MABOB........ceceeeresceereseereseseeseseseeseseseeseseeseseesesseseses e seesseeseesssesesssnsessssnsessssesens 143
410 C6opka ycTponCcTBa AN NMPOAOILHON PABPEKU....vvervieererrcrersrnesisseeessssesessssesessnsesenns 144
411 CmeHa M HacTpoMka MOBOPOTHbIX PEXYLWMX MacTuH  "perynupyemoe
NPMCNOCOBNEHNE ANS BBIBOPKM MAB0B"..........ceeeereeeerereecereereesineesereseeeeseeesese e seseeeens 144
412 CmeHa 1 HacTpomrka MOBOPOTHbLIX PEXYLMX nnacTuH "dpesa Ans paboTbl no
TUMCOKAPTOHY" ... cvetcereeseeetes ettt bbbttt
413 ®pesa 4151 00pabOTKM aNOMUHNEBBIX COEANHEHUIA
5 OKCTIIYATALMS cv.ovvveeevieset et ess bbbttt s s nne s s
5.1 BBOZ, B OKCTIIYATALMID .......eeeeeeeerereieeeeeieisisisssessesessessssssesssssss e sasasesesesesssesssssssssnseseses
52 BKMHOUEHME N BBIKITIOUEHME .......eeeeceeeeeeeeeees et see s snseseens
53 BpesbiBaHue HanpaBnstoLLen (CneLmanbHble MPUHAANEXHOCTM) ....c.oerererercreerereeneens 145
54 HACTPOMKA FITYOMHBI PE3A .......vucvveiceieicieri ettt
55 TTABBL. ettt
5.6 MEHUMYTIALMR ...ttt nenenes
5.7 Pa3pesbl C YTAMMAMBAHUEM .......c..ceviviirereereieineireiee et
58 PaBOTBI MO PABMETKE ....voeceeereeeeieeeireeieese e ese et eee e ses e et senaesenseseens
59 PaboTbl C NAPANNENbHBIM YMOPOM ......c.reeerirreerereeeereseerereseseeseseeseseseesssessesssesssssssseseens
510 PaboTbl C yOpoM HIKHErO 3axBaTa
511 PabOTbI C HAMPABISIIOLUEN ......covvverceieiseiersseee ettt sae s sa s




5.12 PaboTbl C MHANKATOPOM MOSIOKEHMS.......cveverecvrsseeesssesessssesessssessssssesessssesessssesessnsesenns 147

6 TexHn4eckoe 0BCNYKMBAHNE U TEKYLLIMA PEMOHT .....cocvvrreererereresssssresssesssssssessssssessnnns 148
6.1 XPAHEHUE ..ottt ettt bbb bbb b bbbt sttt bans 148
7 YCTPAHEHME HEMOMAZOK .......cecvvvvrrreieee et eteteae sttt ss s s s st bbb s s e s s bebebesabans 149
8 CrneunanbHbIe MPUHALNEKHOCTH .....v.veveeceerieereisssesessssesesssesssssssass st sesessssesenns 150
9 Bbi6op MaTeprana / BbIBOP MHCTPYMEHTA ......cvvvreuersieerenseressissssssssssesssssssssnsssessssesenns 151

10 [MOKOMMOHEHTHOE M300PAXEHNE W CIUCOK 3AMACHBIX HYACTEM .....vevervcverrereveieer e 151

1 OOBbACHEHWE YCNOBHbIX 3HAaKOB
9TOT CMMBON pa3MelLeH Bo BCeX MecTax, rae NpUBeAeHbI yka3aHUs no

6e3onacHocTu.

B cryyae 1x HEBLINOMHEHUS BO3MOXHbI TSrYanLLME TPABMbI.

JTOT CUMBON 03HAYaeT CMTyaLuIo, B KOTOPON BO3MOXHO NOBpexAeH1e
@J} UMyLecTBa.

Ecnu ee He n3bexatb, BO3MOXHbI NOBPEXAEHWUS M3AENUS UMW NPESMETOB,

HaXOAALLMXCS PAAOM C HUM.

JTM CUMBOIIOM NOMeYeHbI COBETLI MO MPUMEHEHUIO U Apyras nonesHas
e MHOpMaLms.

2 [laHHble usgenus

ans mawvH ¢ apt. Ne 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845, 917880,
917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 CsepeHus 0 npousBoauTene

MAFELL AG, Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, TenedoH +49 (0)7423/812-0, dakc +49
(0)7423/812-218, an. nouta mafell@mafell.de

2.2 MapkupoBKa MalnHbI
Bce gaHHble, HeobxoauMble NS AEHTUVKALIN MaLLMHBI, YKa3aHbl Ha 3aBOACKON Tabnnuke.

Knacc sawurbi Il

6e3onacHocTH 1 30paBOOXPaHEHMS, COrnacHo Npunoxenuio | kK Inpextuae o

c € Cumson CE ans noaTeepXaeHns COOTBETCTBUA OCHOBHLIM TpeB6oBaHMAM
MaLLUHaX

Tonbko gns ctpaH EC

He BpocaiiTe anekTpouHCTpYMeHTI B BbIToBOM Mycop !

CornacHo Esponeiickoit gupektie 2002/96/EG 06 ycTapeBLUMX 3NEKTPUYECKMX U
3MEKTPOHHbIX NpnBopax 1 aHanmorMYHbIM 3aKOHaM OTAEMbHbIX CTPaH,
CMOMb30BaHHbIE 3MEKTPONHCTPYMEHTbI AOMKHBI COBUPATLCA OTAEMBHO 1
nepefaBaTbCs 4719 AanbHeiLero ncnonb3osaHns 6es yiepba Ans okpyxaroLuen
cpefbl.
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MpounTaitTe UHCTPYKLMIO MO 3KCNyaTaLMM Ansl YMEHbLUEHUS ONacHOCTH
Mony4YeHNs TpaBM.

2.3 TexHu4ecKue XxapaKTepmMCTUKK

Pabouyee HanpseHne 230 B nep. 110 B nep. 120 B nep.
TOKa TOKa TOKa

Yacrota cetu 50Ty 50Ty 60 Iy
MoTpebnsiemas MOLLHOCTb Npu 1400 W 1400 BT 1400 BT
MPOJOIKMTENBHOM pexuMe paboTbl
MoTpebnsiemblit TOK npu 70A 10,0A 10,0 A
MPOJOITKMTENBHOM pexuMe paboTbl
XonocToi xof 3600-6250 06/MuH
nybuHa pesanus 0-26 mm
[unameTp nHCTpymMeHTa Makc. 122 Mm
lMocagoyHoe 0TBEPCTUE NHCTPYMEHTA 20 MM
[nameTp otcacbiBatoLlero natpybka 35 Mm
Bec Oes kabens nutaHus, 6e3 napannensHoro ynopa 5,0-6,6 kr
Pa3mepbl (W x 4 X B) 250 x 330 x 215 Mm

2.4 BbIbpoc

YkasaHHble YpOBHM LWyma Obinn n3mepeHbl B cooTBeTcTBUMM cO cTaHgaptom DIN EN 62841-1 u moryt
MCMONb30BaTLCA AN CPABHEHWS 3MEKTPOMHCTPYMEHTA C [PYrM MHCTPYMEHTOM W ANs NpeaBapuUTenbHOM
OL{EHKM HarpysKu.

OnacHo

[Mpy Mcronb3oBaHUK ANEKTPOMHCTPYMEHTA YPOBHU LLyMa MOTYT OTAMYaTLCS OT
yKasaHHbIX 3HaYEHMIA. OTO 3aBUCUT OT crocoba UCMONb30BaHUS UHCTPYMEHTA, B
4acTHOCTK, OT TNa obpabaTbiBaeMon aeTanu.

[MoaTomy Bceraa ucnonb3ynTe CPEACTBA 3aLLUUTLI OPraHoB CryXa, Jaxe Koraa
3NEKTPOUHCTPYMEHT paboTaeT 6e3 Harpy3akm!

241 [laHHble NO U3NYYEHUIO WyMa

3HaueHns co3gaHus Lyma, u3mepeHHble, cornacHo EN 62841, coctasnstoT:

YPOBEHb 3BYKOBOIO AABMEHMS Lea =96 ab (A)
MOTPELLHOCTb Kea =3 b (A)
YPOBEHb 3BYKOBOW MOLLHOCTH Lwa =104 gb (A)
MorpeLwHoCTb Kwa =3 b (A)

M3mepeHue ypoBHS! LWyMa BbINOMNHSIETCS CTAHAaPTHO C MOCTaBNSEMbIM MUMbHLIM MOMOTHOM, PErynupyembim
Mp1cnocoGneHnem [t BoIGOPKM Ma3oB, YCTPOWCTBOM Anst MPOAOIBHOM pesku, (hpesoi Ast TUNCoKapToHa W
aInOMUHNEBbIX COELMHEHMIA.

24.2 [aHHble no BUGpaUmu
CraHpapTHoe kornebaHue pyk 1 KicTeit pyk cocTaerseT 3,6 m/c2,
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2.5 KomnnekT noctaBku
JlamenbHblit hpesep MF26c¢c B cOope c:

1 chpesepHbIit pabounin opraH

1 nunbHoe nonotHo (ans MAX-Alu ¢ 40 3y6uamu, ans MAX-Bau n Holz KSS ¢ 24 3y6uamu)

2 UHAVMKaTOpa NONoXeHus

1 napannenbHbIii ynop B cbope

2 MIHCTPYMeEHTa Ans 06CnyuBaHns
1 oTcacblBatoLui naTpybok

1LLMTOK ANS CTPYXKK (TONbKO Anst ucnonHeHns Alu — MAX)
1 HanpaBnstowas (B ucnonHeHusx 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 qwmk ans TpaHcnopTupoBkK (B UcnonHeHusx 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843,

917845)

1 yemopaH ans nepeHocky (B ucnonHexmusx 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 MHCTPYKLMS MO 3KCnyaTaLum
1 BpoLutopa «YkasaHus no TexHUke Be3onacHoCTU»

2.6 MpepoxpaHuUTenbHbIe yCTPOMCTBA
OnacHo

1M ycTponcTBa HEOBX0ANMbI Anst
6e3onacHoi aKkcnyaTalum
MalLUMHbI, MO3TOMY WX yOaneHue
WK OTKITKOYEHME 3ampeLLEHO.
lMepep akcnnyatawuuen npoBepsTe
NpesoxpaHuTENbHbIE YCTPOCTBA
Ha paboTocnocoBHOCTL U
BO3MOXHble noBpexaeHus. He
1cnonb3ayiiTe MallnHy ¢
OTCYTCTBYHOLLMMM UK

HeahheKTUBHBIMU
NpeaoXpaHNTENbHbIMN
YCTPONCTBAMM.

MalwunHa obopyaoBaHa creayoLwmMm

MpefoXpaHuTeNbHbIMK YCTPOCTBaMY:

- BepxHuit duKCpOBaHHBIN 3aLLMTHBIN KOXYX
- HWKHWUA NOABMXKHBINA 3aLLUMTHBIA KOXYX

- Bonbuwas nnuta ocHoBaHus

- Pyukun

- MexaHu3m nepekmnioyeHus n TopMo3

- OrtcacsiBatoLLmit natpybok

2.7 Wcnonb3oBaHWe N0 Ha3HAYEHUIO

JlamMenbHblii hpesep NpegHa3HauYeH UCKIIOUYUTENBHO
ANs NPOLOMbHOr0 W MOMEepeyHoro paspesaHus, a
TaKke (hpe3epoBaHUs  MACCUBHOW  APEBECHHbI,
NAUTHBIX marepuwanos, Hanpumep,
JPEBECHOCTPYXKEYHbIE MAWTLI, CTONSPHbIE MAMTHI,

MO®-nnnThI, MNCOBONOKHMCTLIE MMAMTbI, NNUTbI U3
anOMUHNEBLIX COEOMHEHWUA W NAUTLI U3 CNOWUCTOrO
nnacTuka.

CneuyanbHoe MCnonb3oBaHWe MHCTPYMEHTa:

- [Ouck munbl NpegHasHauYeH WCKIIOYUTENBHO Anst
006paboTki ApeBECHHbI, CTPOWUTENbBHBIX MANT U3
TMNCOKapTOHa, antoMUHUEBLIX COEAMHEHUA W NAUT
113 CIOUCTOrO NMacTuka.

- YcTtpoctBO  AnA MPOLONMBbHOM  paspesku
(cneumanbHble NPUHALNEXHOCTM) NpeaHasHayYeHo
VCKNIOUUTENbHO  Ans 06paboTkn  ApeBeckHbl U
CTPOMTENbHBIX MAWT U3 TUNCOKAPTOHA.

- Opesa c perynupyembiM npucrnocobnexmem ans
BbIGOPKM NA30B MpedHasHayeHa MCKMKYUTENBHO
ans 06paboTku LpeBECHHbI.

- Opesa pgna  paboTbl MO TMMCOKAPTOHY
npepHasHayeHa WCKNIYUTENbHO NS 06paboTku
OPEBECUHbI M CTPOMTEMbHBIX  MAMT U3
rMncoKapToHa.

- ®pesa ons 06paboTkM anoMUHMEBBIX COEAUHEHNI
npefHasHayeHa WUCKMoUUTeNsHO Ans obpaboTku
antoMUHNEBbIX COBANHUTENBHbIX MIINT.

Vicnonb3yitTe TONMbKO paspelleHHbIE UHCTPYMEHTI.
Halum MHCTPYMEHTBI U3rOTOBNEHBI B COOTBETCTBUM C
EN 847-1. Wcnonb3oBaHWe He MO HA3HAYEHWIO,
ONMWCAHHOMY BblLLE, 3anpeLleHo. MponsBoauTenb He
HeceT OTBETCTBEHHOCTW 3a yuiepb, BOSHUKLWWA B
pesynbTaTe TaKoro ApYroro 1CMomnb30BaHus.

Yro6bl MCMoOMnb30BaTh MallMHbl B COOTBETCTBUM C
Ha3Ha4yeHuem, cobniopainte npeanucaHHble
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KoMnaHuen

Mafell  ycnosusi
TEX0BCNyXMBaHUS U PEMOHTA.

aKCnyaTauum,

2.8 OcTaTo4Hble PUCKM
OnacHo

B cnyyae ucnonb3oBanus no
Ha3HaYEHWO 1 HECMOTPS Ha
cobntoaeHe npaBun TEXHUKM
6e30nacHOCTY BCe Xe 0cTaloTCs
OCTaTOYHbIE PUCKY, BbI3blBAEMbIE
Ha3Ha4YeHMeM, KOTOpble MOTyT
NPUBECTU K MOCNEACTBUAM ANs
300POBbSA.

[MpnKOCHOBEHWE K BBICTYNALLEN MOA 3aroTOBKOM
4acTV AMcka NIkl NpK pe3aHmu.

KacaHue Bpaluaiowuxcs getanei co CTOPOHbI:
WHCTPYMEHT, 3aXWUMHbIV priaHeL, 1 BUHT pnaHua.
OtAaya MaLLMHbI MpY 3aXKMMe B 3aroTOBKe.
Monomka W BbiCKanb3biBaHMe WHCTPYMEHTa Wnu
AeTanen UHCTPYMeHTa.

KacaHue TokonpoBoAsLLMx AeTanei npu OTKPbITOM
KOpMyCe W He U3BMIEYEHHON BUMKE MUTaHMA.
YxyglweHue crnyxa npu anutensHoi pabote 6e3
CPeACTB 3aLLWTbl OPraHoB Cryxa.

Bbigenenve onacHoi s 340pOBbA Mbinmk Mput
ANNTENbHON  HEeMpepbiBHOW  akcnnyataumm  bes
otcoca.

3 YkazaHus no TexHuke 6e30macHOCTH

OnacHo

Bcerga cobniopalite npuBeaeHHbIe
Aarnee ykasaHus no 6e3onacHocTu
V1 MpaBuna TeXHWKM 6e30MmacHoCTH,
JelCTBYIOLLNE B CTPpaHe, rae
npuMeHsieTcs nunal

Taroke 03HaKOMbTECH C YkasaHus
1o TEXHUKEe 6e30MacHOCTM B
npunaraemoit BpoLutope
«YKazaHusa no TeXHUKe
6€e30macHOCTMY.

OO6wwue ykazaHusa:

- 3anpelyaeTcs obpallaTsCs ¢ 3TON MaLLMHOM eTsM
W nogpoctkam.  McknioueHne  cocTaBnsioT
nogpocTky, pabotatowme nog HabnogeHnem
crneuuanucTa ¢ Lenbto 0byyeHns.

Hu B koem cnyyae He pabotaiiTe 6e3 3aLMTHBIX
npuCnocoBnenwnis,  UCMONb30OBaHWE  KOTOPbIX
npeanucaHo  Ans  onpedeneHHbix — pabounx
onepaLuit, N He 3MEHSNTE B MALLWMHE HUYETO, 4TO
Morno Obl  OTpuUUaTENbHO CKkasaTbCs Ha ee
BesonacHocTu.

I'Ipm MCNONb30BaHNMM MallHbl BHE NOMeLLeHUA
pekomeHayeTcAa UCnonb3oBaHMe  BblKNoYaTena
TOKa yTEYKN.

lMoBpexaeHHble kabemu wnu BUNKM  cregyet
HEMEANEHHO  3aMeHUTb.  3amMeHa  [OMmkHa
Npou3BOAMUTLCA TOMbKO cneuuranuctamy Mafell nnu
aBTOPU30BaHHbLIM CEPBUCHBIM LieHTpoM Mafell Bo
n3bexaHue puckoB yrpo3bl Ans 6e3onacHocTy.
W3beraite peskux nepernbos kabens.. OcobeHHo
Mpy TPaHCMOPTUPOBKE W XPaHEHUN MalUWHbl He
HamaTblauTe kabernb BOKpYr MaLUWHbI.

He pa3pewaercs ncnonb3oBarb:

WHCTpyMeHTbI c TpeLLmHamMm "
AedopMUPOBaHHbIE.
WHCTpyMeHTbI n3 BbICOKOIETYPOBAHHOM

ObICTpOpeXxyLLen cTanm (MHCTpyMeHTbI HSS).
Tynble MHCTPYMEHT MW3-3a CIWLKOM OOMbLUON
Harpysku asuratensi.

WNHCTpYMEHTLI, KOTOpble He MOAXOLAAT ANS YacToTbl
BPALLEHIS MHCTPYMEHTA Ha XONOCTOM X0gy.

YKazaHus nO NPUMEHEHWK CpPeacTB NUYHOM
3awunTbl

Mpu BbINOMHEHMM Ni0ObIX paboT Ha 06opyaoBaHUM
ucnonb3yiTe CPeacTBa MHAMBUAYANbHOM 3aLLUTI:
3alUNTHbIE HayLLHWKY, MPOTUBONbIbHBINA
pecnupaTop, 3alnTHbIe 04KM W NepyaTky.

YKa3zaHusa no akcnnyatauuu:
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He npukacaitTech pykamu B y4acTke paspesaHus 1
K WHCTpyMeHTy. BTopon pykoi yaepxusanTe
LOMONMHUTENBHYHO PYKOSITKY UMW KOPNYC ABUraTens.
He npocoBbIBaiTe pyKku Nog 3aroToBKy.
Bbibupaiite rnybuHy pesaHns B 3aBMCMMOCTM OT
TOMLLMHBI 3arOTOBKY.

Hu B Koem crnyyae He OepxuTe 3aroToBKY B pyke
VN Ha Hore. 3adpmKeMpyiTe 3aroToBKY Ha MPOYHOM
OCHOBaHMW.

Mpu BbINOAHEHUM PaBoT, MPK KOTOPLIX UHCTPYMEHT
MOXET ~ KOCHYTbCS  CKPbITbIX  3MEKTPUYECKMX
MpoBOAOB WNM COBCTBEHHOMO Kkabens muTaHus,



[epXuTe YCTPOMCTBO TOMBbKO 3@ M30MMPOBaHHbIE
NOBEPXHOCTN PYKOATOK.

lMpn npomonbHOM pesaHuW BCerga WCnonb3yiTe
yNop Unu NpsiMOiA KPOMKOHaNPaBMTENb.

Bcerga wcnonb3yiite WHCTPYMEHT MPaBUIbHOTO
pasvepa ¥ C NOAXOAAWMM  NOCALOYHbIM
oTBEpCTNEM (Hanpumep, B (opMe 3Be3dbl Unu
Kpyrmblif).

Hukorga He wWCMonb3yiTe NOBPEXAEHHbIE WK
HenpasurbHble NOAKNAaAHbIE Warbbl AN BUHTHI
MHCTPYMEHTOB.

YaepxvBaiite MawuHy obenmMn  pykamu M
YCTAHOBUTE pYKM B MOMOXKEHWE, B KOTOPOM
CMOXeTe BbifepxaTb ycunue oTaauu. Bcerpa
JEpKUTE  WMHCTPYMeHT —cOOKy, HUKOrAa He
YCTaHaBNMBAMTE MHCTPYMEHT Ha OfHOW NWHWUM C
TEmNoMm.

Otnyctute  BblKMoYaTeNb, €CAN  UHCTPYMEHT
3acTpsieT unu obpaboTka NpepbiBaeTCs No Apyron
npuunHe.  CMOKOMHO — JepkuTe  MaluHy B
maTepuane, noka WHCTPYMEHT MONHOCTbIO He
ocTaHoBuTCs. Hukorga He nbiTaniTech yopathb
MalLLWHY 13 3ar0TOBKM UNK NOTSHYTb €€ Ha3ag, noka
VHCTPYMEHT [BUraeTcs Mnu MOXeT Mpou3onTH
oTfava.

Ecrm WHCTPYMEHT, KOTOPbIN BCTaBEH B 3aroToBky,
HeobXxoaMmMo  CHoBa 3anycCTuTb, LLeHTpMpyVITe
WHCTPYMEHT B 3a30pe AnAa  WHCTpyMeHTa W“
nposepbTe, HE 3auennnncb nu 3y6bﬂ MHCTPYMEeHTa
B 3aroToBKe.

Mognupaitte 6Gonblime nnuTbl, 4TOObI U3BEXATH
pycKa 0TAauN 3aCTPSIBLUMMM MHCTPYMEHTaMMW.

He VICI'IOJ'Ib3yl7ITe Tynble UNU  NOBPEXAEHHbIE
WHCTPYMEHTbI.

ByabTe 0COBEHHO OCTOPOXHbI MPU BbIMONHEHNM
,yTannuBaemoro paspes3a‘ B CKpbITOA obnacty,
Hanp., CyL|eCTBYIOLLE CTEHE.

Mepen KaxabiM WCMONMb30BAHMEM MpPOBEpPSATE
0e3ynpeyHOCTb 3aKPbIBaHWS 3ALUMTHOTO KOXyXa.
He wucrnonb3yite namenbHylo pesy, ecnu
3aLUNTHBIA KOXYX He mepemeluaeTcs cBOOOAHO W
He 3akpbiBaeTcs HemeaneHHo. He cukeupyiTe
He COEAVHSINTE 3aLMTHBIA KOXYX B OTKPHITOM
MONOXEHUMN.

lMpoBepsaNTe COCTOSHME U (DYHKLMIO MPYXUH Ans
3awumTHoro  koxyxa. [lepes Mcnonb3oBaHWeM
MalUWHbl Mopy4uTe ee TexobcnyxvBaHue, ecnm

3ALUNTHBIN KOXYX W NpyXuMHa HE B KWOeanbHOM
pa60qu COCTOAHUMN.

- OGe3onacbTe npu yTannueBaemoM paspese MauTy
OCHOBaHUA MaLLMHbI OT CABUraHUA Ha3an.

- He knagnte namencHbIit pesep Ha BepcTak Unu
Ha NoM, He HaKPbIB 3aLLMTHBIIA KOXYX MHCTPYMEHTA.

- [poBepsiiTe 3aroTOBKYy Ha HanmuMuMe WHOPOAHBIX
Ten. He pacnunueaiite v He hpesepyiiTe cTanbHble
aeTanu.

- Bo usbexaHue noBpexmeHnii 06opyaoBaHNs npu
(hpesepoBaHuM NNKUT aniOMUHUEBBIX COBAMHEHNIA
HeoBX0AUMO BCerfa YCTaHaBnMBaTb LWMTOK Ans
CTPYXKM.

Yka3aHusi Mo TeXHW4ecKkoMy o6CnyXuBaHUIO W

TEKyLWeMy PEeMOHTY:

- PerynspHas ouuctka mallmHbl (M mpexaoe BCero
PerynsaTopoB 1 HanpaBnsoLLNX) SBNAETCS BaXHbIM
rokasaTenem HagexHoCTu.

- Paspewaertcs 1Cnonb3oBaHne TONbBKO
OpUrMHambHBIX 3anacHbix yacren "
npuHagnexHocten gpupmsl MAFELL. B npotueHoM
criyyae  OCHOBaHWA  AnNs  MpeTeHsuit K
OTBETCTBEHHOCTM U3rOTOBUTENS HE CYLLECTBYET.

4 OcHauieHue / HacTpouka

4.1 MMopknioyeHue K ceTu

Mepes BBOZOM B 3KCMyaTauuto o6paTiTe BHUMaHMe,
ytoBbl  HampskeHMe CEeTW COOTBETCTBOBANO C
paboyuM HanpsKEHWEM, YKa3aHHbIM Ha 3aBOACKOW
Tabnuuke.

4.2 Otcoc onunok
OnacHo

OnacHyto Ans 300poBbA Mblfb
CnegyeT yaansTb C NOMOLLbHO
BcacbIBatoLLero M-ycTpolicTaa.

Mpu npoBedeHMM MtoBbIX PaboT, Mpu  KOTOPbIX
obpasyetcs  GONbIOE  KOMMYECTBO  Mblsy,
MOACOEANHUTE MALUMHY K MOAXOASLIEMY BHELIHEMY
BbITSIKHOMY ~ YCTpoicTBY.  CKOPOCTb  [IBUXKEHMS
BO3flyXa [JOIVKHa COCTaBNSTL He MeHee 20 M/c.

BHyTpeHHWIA auameTp oTcackiBatowero natpybka 1
(puc.1) cocrasnset 35 M.
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4.3 KavectBO pe3a

Vicnonb3yite OCTpbIA UHCTPYMEHT, YTODbI MOMy4uTh
xopoluee Ka4yecTBoO paspesa. Buibepute
COOTBETCTBYIOLLMA MaTepuan MHCTPYMEHTA U3 Crincka
B rnase 4.5.

4.4 3aKkpenuTb MalMHy OT ONPOKUALIBaHMUA

[ns nopaepxku OT ONPOKMAbIBAHUS Y NaMenbHOMo
¢dpesepa eCcTb  MONM3yH Ha  Kkpblwke. [Ans
COOTBETCTBYIOLLETO MPUMEHEHUs! (C HanpaBnsioLLen
unn Bes) NonayH AOMKEH ObITb MOBEPHYT.

¢ BblkpyTuTE OTBEPTKOM C LIECTUrPAHHNKOM 4 (puC.
2) BcTaBky 27 (puc. 1).

+ [oBepHuTe nonayH 28 (puc. 1) BOKPYr BCTaBKM,
noka HameyaTaHHoe Ha nonsyHe (cnpasa)
n3obpaxeHne He OygeT  COOTBETCTBOBATH
HeobXoaMMOMY MPUMEHEHMIO (C HanpaBnstoLLen
unu 6e3). (ns Heobxo[MMoit TOHKOM PerynnpoBKu
non3yHa Ha HWKHel/BepXHeN CTOPOHE MNOn3yHa
HaxoAATCA PerynupoBoYHble BUHTLI 26 (puc. 1),
KOTOpble MOXHO ~perynuposaTb OTBEPTKOM C
LLIECTUrPaHHMKOM 4 (puc. 2).

+ CHoBa 3atsHuTe BCTaBKy 27 (puc. 1).

4.5 BbIbop MHCTPYMeHTa

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

- anck nunbl - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 3y6beB
- ek nunbl - HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 3y6beB
- YCTPOWCTBO ANs NpoaonbHoM peskn MF-SE3

- perynupyemoe npucnocobnexne [Ans BblGOpPKM
nasoB MF-VN25

- pesa ansa rmncokaptoHa MF-GF90/15
- (bpesa ans anoMuHUeBbIX coeamnHeHuin MF-AF90

Cwm. Takxe Tabnuuy B rnase 9.

4.6 CMmeHa MHCTPYMEHTa Ha MUIbHOE NONOTHO,
thpesy Ans ob6paGoOTKM TMNCOKAPTOHA MMM

¢pesy pana obpaboTKM  anlOMUHUEBbIX
coeauHEHW.
OnacHo

[Mpu npoBeaeHUn Niobbix pabot no
TEXHUYECKOMY 06CTYKVBaHMIO
BbIHUMATb BUITKY COEAMHUTENBHOO
LUHypa.

LLuTok Ans cTpy*Ku Heobxommumo
OTKPYTUTb Nepes CMEHOM
MHCTPYMeHTa. 3aLLnTHbIN KOXyX He
OTKPbITb, MOKA LLMTOK AN1S1 CTPYXKN
MOHTWPOBaH.

@

« OTKpyTWTEe OTBEPTKOA C LUIECTUTPaHHUKOM 4
(kpenneHue puc. 2) BUHT C NOTANHON rONOBKON CO
WMUTKOM Ans CTpyxku 44 (puc. 11).

* YcTaHoBUTE [151 3aMeHbI MHCTPYMEHTa MaLl1Hy No
pa3svetke 17 (puc. 1) unu npoTusopacLyennsioLee
ycTpoitcteo 38 (puc. 4) Ha Kpal NOBEPXHOCTM
npuneranns, 4tobbl MpW OTKPLIBAHWM  KPbILLKA
OnpoKMAbIBaNack Yepes kpan.

+ YT0Bbl OTKPbITb KPbILIKY 3aLLMTHOMO KOXyxa 23
(puc.4) cboky, Haxmute KHonky 2 (puc. 5). Mpm
HaXaTol KHOMKe MOTSHUTE pblyar GrokupoBku 3
BBepx. Ecnu notaHyTb 3a pblyar GrokMpoBKY,
aBTOMaTWyeckum Ornokvpyetcs Banm M pblyar
BKMio4eHus 8 (puc. 5).

+ OTKpyTWTEe OTBEPTKON C LUIECTUTPaHHUKOM 4
(kpennerue puc. 2) BUHT chnaHya 5 (puc. 4) npotus
4acoBoOW CTpenku. [10TAHUTE YCTPOWUCTBO ANS
npogornbHOA  peskn  unn  perynupyemoe
npucnocobneHve aAns BbIGOPKM Na3oB BNepes.

+ CaBuHbTE 3agHui dnarel 29 (puc. 8) Ha Ban (ecnu
OTCYTCTBYET).

* Hukakve peTtamM He [OMKHbI
32KUMHOMY (hraHLly.

* YcTaHoBuTE AWCK nunbl, dpesy ana paboTbl Mo
rMncokapToHy wnu  cpesy ana  obpabotku
anoMUHNEBbIX COEAMHEHNA Ha 3aaHMI (naHel, 29
(puc. 8).

« [lpn ycTaHOBKE MHCTpyMeHTa
HanpaBneHneM BpaLyeHus  (cm.
CTPENKM Ha KOpMyCe W Ha KpbILLKe).

* YCTaHOBUTE 3aXMMHBIN (hriaHeL| 1 BUHT dpnaHua Ha
VHCTPYMEHT.

+ 3aTAHUTE BUHT (priaHLa MoBOPOTOM MO YacoBOM
CTpenKe OTBEPTKOW C LLECTUrPAHHUKOM.

+ 3aKpoiiTe KpbILIKY 3aLUTHOrO KoxXyxa. [ns atoro
ONYCTUTE KPBILLKY 1 NPWXMUTE pblyar 6riokMpoBky
3 (puc. 5) BHU3.

npununatb K

cnegute  3a
HanpasneHue

4.7 MoHTax WMTKa ANs CTPYKKU

Mpu hpe3epoBaHM NAUT aNKOMUHUEBLIX COENHEHMIA
HeoOXOAMMO BCEerda ycTaHaBnMBaTb ILUMTOK Ans
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CTPYXKM. ITO MO3BONSET M3BEXaTb MOBPEXAEHNS
06opyoBaHUs U MaTepuana.

BbinonHuTe Ans atoro cnegyouyee:

« [lpn nomowy OTBEPTKN C LIECTUIPaHHUKOM 4
(kpennexme puc. 2) 3aKpenuTe LUTOK ANs CTPYXKKU
44 (puc. 10) npu NOMOLUM BWHTA C MOTAHOM
rONOBKOM.

4.8 CmeHa WHCTpyMeHTa Ha YCTPOWCTBO AnA
NpoAoNLHON Pa3pe3kn Unu perynupyemoe
npucnocodnexue Ans BbIGOPKK Na3oB

OnacHo

Mpy NpoBeseHUM NiobbIX paboT no
TEXHUYECKOMY 0BCYXUBAHMIO
BbIHUMATb BUIKY COEAUHUTENBHOTO
LHYpa.

LLuTok Anst CTpyXKn HeoBXxoamMo
OTKPYTUTb Nepef; CMEHoI
MHCTPYMEHTA. 3aLUTHBIN KOXYX He
OTKPbITb, NOKa LUMTOK ANS CTPYXKKM
MOHTUPOBAH.

@

* YcTaHoBUTE [151 3aMeHbI MHCTPYMEHTa MaLU1Hy No
pa3smeTke 17 (puc. 1) unu npoTmBopaclyennstoLlee
ycTpoitcteo 38 (puc. 4) Ha Kpal NOBEPXHOCTM
npuneraHns, 4Tobbl MPU  OTKPbIBAHUM KPbILIKA
ONpoKMAbIBaNack Yepes kpan.

+ YT0Bbl OTKPbITb KPbILKY 3aLUMTHOMO KOXyxa 23
(puc.4) cboky, Haxmute KHonky 2 (puc. 5). Mpm
HaXaToll KHOMKe MOTSHUTE pblyar BrokupoBku 3
BBepX. Ecnu notaHyTb 3a pbiyar GrokMpoBKY,
aBTOMaTWyeckum Ornokvpyetcs Banm M pblyar
BKMio4eHus 8 (puc. 5).

+ OTBMHTMTE OTBEPTKON C LIECTUrPaHHUKOM 4
(kpennerue puc. 2) BUHT chnaHya 5 (puc. 4) npotus
4acoBoIA CTPENKM.

+ CHumuTe ¢hnarel 6 (puc. 4) v BuHT conaxua 5 (puc.
4).

+ CHumuTe 3agHni dnarel 29 (puc. 8) (ecnm ecb).

+ COBuMHbTE YCTPOMCTBO ANS NPOAOMLHON pa3pesku
UNuW perynupyemoe npucnocobnenne ans solbopkm
nasos Ha Bar.

+ 3aTsHuTe BpalLeHNEM NO YaCOBOI CTPENIKe BUHT
chnaHua 5 (puc. 4) 0TBEPTKOI C LIECTUTPAHHUKOM.

+ 3aKpoiiTe KPbILLKY 3aluTHOrO KOXyxa. [insi atoro
OMyCTUTE KPBILLKY 1 NPUXMUTE pbidar GroKpoBKM
3 (puc. 5) BHU3.

4.9 Hactpoiika wupuHbl ¢pesbl unu cbopka
perynupyemoro  npucnocobnewmsa  ans
BbIOOPKYM NasoB

Perynupyemoe npucnocobnenne ans sbibopki nasos

30 (puc. 9) MmeeT NOBOPOTHBIE NAACTUHDI, €70 MOXHO

HaCTPOMTb Ha LWMPKHY dpeseposanus oT 15,4 fo 25,0

mMm. K perynupyemsim  npucnocobnenuam  ans

BbIGOPKM Na30B MpunaratoTcs pacropHble  Lanbbl

cnepyoLLei TonwmHel, B Mm: 5/2/1/0,5 (2x) / 0,3

(2x) / 0,1.

C HAMK MOXHO BbINOMHSATH NMPOMEXYTOUHYHO TOMLUMHY

c warom 0,1 - 0,2 Mm.

BbinonHute Aans atoro cneayouiee:

« CHayana ycTaHoBMTE HEODXOOWMYIO  LUMPUHY
BbIOOPKM Ma30B NpunaraeMoi pacrnopHoil Wwanboi
(y perynupyemoro npucnocobnenns ans BbiGopku
nasos Ge3 pacnopHoi wainbsl WwupuHa nasa 15,4
MM).

« [ins c6OpKkM OTAENbHLIX AETanei perynupyemoro
npucnocobnenust anst BbIOOpkKM Na3oB BCTaBbTe
CHayanaHeHyxHble pacnopHble lwanbbl Ha
nepegHuin naHel, 31 (puc. 9). Mpu atom cneaute
3a Tem, 4TobbI camas ToncTas pacnopHas waiiba
Bceraa Obina nepBoii Ha 3aXMMHOM hriaHLie.

+ HakoHel  ycTaHoBWTE  NepegHil  [eTanb
perynupyemoro npucnocobnenns ans BblGopku
nasoB (CTOPOHa C HAAMKCbIO) Ha (hriaHeL].

+ YcTaHoBUTE Ha (hnaHel, HeobXoaNMbIE PACTOpHbIE
Lan6bI.

« CTblkyiTe  3afHIO0  4YacTb  perynupyemoro
npucnocobnenuns Ans BbIGOPKM Na3os Ha drianLe 1
coxmnte Becb 6nok (mpu  Heobxogumoctn ¢
HebombLLUMM NMpOBOpaYMBaHUEM), NOKA NEpeaHUi
(hnaHeL, He 3admKCUpyeTCs C 3a8HUM.

@

Hw B koeM cryyae He BbIXOAMTb 3a
npegensl uanasoHa
perynupoBaHus, ykasaHHOro Ha
perynupyemom npucrnocobneHum
Ans BblI6opky na3os. YbeauTech B
TOM, YTO BCeraa ycTaHoBneHb! 0be
npunaraemble pacnopHble Wwarbbl.
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4.10 Coopka
pa3spesku

+ BosbmuTe 3apHee npuemHoe npucnocobnenne
ycTpoicTBa  ANS  MPOAOMbHON  pa3pesku
(3BespoobpasHas  pacceyka B OTBEPCTUM)
KOPOTKM 1amMeTpoM B NEBYHO PyKY.

« COBuHBTE  MWMbHOE  MOMOTHO  HA  AMAaMETP
MPUEMHOTO Mpucnocobrnens Tak, 4Tobbl 3ybbs
nunbl  pacrnonaranucb  Hag — NMpuUeEMOM B
HanpaBneHum k Bam.

+ CABMHBbTE pacropHylo Wwaiby Ha npuemHoe
npucnocobnexve.

+ [loBTOpUTE BCE C MMUMBbHBIM MOIOTHOM W PACMOPHO
Waiiboii B aHanorM4HoM NocneaoBaTenbHOCTY elLle
2 pasa.

* YcTaHoBWUTE nepefHuit drnaHey C BCTPOEHHbIM
BMHTOM (hriaHLia B 0TBEPCTIE 1 NOBEPHUTE (priaHeL
C MNEerkuM MPUXUMHBIM [BIKEHNEM A0 (uKkcaLmm
chnaHua.

YCTpPOiCTBA AnA  NMpPOAOSLHOM

4.11 CmeHa M HacTpoiKa NOBOPOTHBLIX PEXYLMX
nnacTuH “perynupyemoe npucnocobnenue
Ans BbIGOPKM na3oB”

Perynupyemoe npucnocobnexue ans BoIGOpkK Nasos
30 (puc. 9) ocHaweHo 4 TBepAOCMNABHLIMM
NOBOPOTHLIMK NRAcTUHaMK 32 1 4 TBEpAOCMNABHLIMM
YepHOBbIMK MeTYMkamu 33. Ecrv oHu 3aTynsaTcs ans
paspe3aHus, MOXHO MEepeBepHyTb  MOBOPOTHYIO
nnactuHy 32 (puc. 9) Tpwxabl, a MOBOPOTHYIO
nnactuHy 33 (puc. 9) ABaxdbl. 3aTeM ycTaHoBUTE
HOBbIE OpUrMHaMbHbIE NOBOPOTHBIE MNACTUHbI!

BbinonHute Aans atoro cneayouiee:

« CHumuTe perynupyemoe npucnocobneHve Aans
Bbl6opky nasoB 30 (puc. 9), kak onucaHo B NyHKTe
4.8, ¢ MalLWHbI.

* BbIKpyTUTE BUHTBI C MOTAIHOM ronoskoit 34 (puc. 9)
oTeepTkoin Torx.

« OuMctTe BCE [eTanM W OTCeKM  HoXa
PErynMpyeMoro npucnocobnennst ans  BblGOpKM
nasos.

* [lepeBepHute  wnM  3ameHuTe
NNacTuHbl 32 1 33 Ha HoBbIE.

+ 3aKkpenuTe MOBOPOTHbIE MNACTWHLI BWUHTAMKU C
noTalHOA TOMOBKOW W CHOBa 3aTAHWUTE WX
otBeptkoi Torx (4 Hw).

MOBOPOTHbIE

Obe peTtanu yCTaHOBMEHbl MPaBWIbHO,  €CTN
obpaTHas CTOpOHa KpOMKM HOXa npuneraet K
HecyLLen YacTu 1 BUHTbI C NOTaWHOM FONOBKOW MOXHO
BKPYTWUTb TaK, YTOObI NOBEPXHOCTb BUHTA C NOTANHOM
TONOBKOA Haxogunacb MO4 WNW Ha YpPOBHE C
MOBEPXHOCTbIO MOBOPOTHOM MNacTUHbl (CM. puc. 9).
Takum obpasom obecneunBaeTcs  papnanbHbIN
BbICTYN pa3pe3a Makc. 1,1 Mm.

4.12 CmeHa M HacTpoiKa NOBOPOTHBLIX PEXYLMX
nnactuh  "cpesa  anAa  pabotbl  no
rMNCcoKapToHy"

®pesa gna runcokapTtoHa 35 (puc. 10) ocHalleHa 2
TBEpPAOCNNAacHbIMM MOBOPOTHBIMKA NnacTuHamu (4
pexylue CTOPOHbl) UM 4 TBEpAOCMNaBHLIMM
MOBOPOTHLIMK NMACTUHAMK (3 pexyLuMe CTOPOHbI).
Ecnn oHn 3atynatca Ang  paspesaHns, MOXHO
nepeBepHyTb NOBOPOTHYK nnactuHy 36 (puc. 10)
JBaxdbl, @ NOBOPOTHYt0 nnactuHy 37 (puc. 10)
TPUXObl. 3aTeM YCTaHOBUTE HOBbIE OPUTMHANBHbIE
MOBOPOTHbIE MAACTUHbI!

BbinonHute Aans atoro cneayouiee:

+ CHumute ¢ppesy ans runcokaptoHa 35 (puc. 10),
KaK onmcaHo B nyHKTe 4.7, C MaLLUHbI.

* BbIkpyTuTe BMHTBI C NoTaitHoM ronoskon 34 (puc.
10) otBepTkOM TorX.

+ OuucTuTe BCe JeTanm 1 OTCeku Hoxa B dpese ans
rMNcoKapToHa.

¢ [lepeBepHute wnM  3ameHuTe
nnacTuHbl 36 1 37 Ha HOBbIE.

+ 3akpenuTe nNOBOPOTHbIE MNACTWHbI BUHTAMM C
NoTalHOW TrOMOBKOW W CHOBA 3aTAHWUTE WX
oTBepTkon Torx (4 Hm).

MOBOPOTHbIE

Obe petanu ycTaHOBNEHbl MPaBUMbHO,  €CAU
obpaTHas CTOpPOHa KpOMKM HOXa npuneraet K
HeCyLL el 4aCTu M BUHTbI C NOTaNHON rONOBKOV MOXHO
BKPYTUTb TaK, 4TODbl NOBEPXHOCTb BUHTA C NOTAMHOM
TOMOBKOW HaxoAunacb MOA WM Ha YpOBHE C
MOBEPXHOCTbLIO MOBOPOTHOM NnacTuHbl (cM. puc. 10).
Takum obpasom obecneunBaeTcs  pagnanbHbIN
BbICTYN pa3pe3a Makc. 1,1 Mm.
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413 ®pesa pana
coeauHeHui

MnacTVHbI anMUHUEBBIX
COEANHEHWII HENb3S
nepeBopaynBaTh, NOCKONbKY OHU
BnasHbl. (MoaTaunBatb Tynon
WHCTPYMEHT).

006paboTku  anMMHUEBbIX

5 Okcnnyaraums

MMpu BbINOMHEHUM Nt0BLIX paboT Ha
060pyaoBaHUN NCNOMb3yiiTe
CPefCTBA MHANBUAYabHON
3aLyThI.

5.1 Bsogp B akcnnyataumio

[laHHYl0 MHCTPYKUMIO MO  3KcnnyaTauuu cnegyet
JOBECTW [10 CBEAEHWS BCEX WL, KOTOPbIM MOPYYEHO
yrpaBreHne MallMHOW, npuyem 0coboe BHUMaHWe

cnegyet  obpatutb  Ha  pasgen  [paBuna
6esonacHocTm".

5.2 BknioyeHue u BbIKNKOYEHNE

+ Bknroyenue: BHavane pa3bnokupoBaTh

OMOKMPOBKY MPOTUB BKIKOYEHWS HaXaTMEM Ha
pblyar 6rok1poBky 7 (puc. 5). 3aTem akTMBMpOBATb
npy HaxaToM pblyare  ONOKMPOBKM  pblvar
BKMOYEHMS 8.

Mockonbky OH npencTaBnsieT coboi BblkMtOUaTEMb
6e3 6rokMpoBky, MalLKHa paboTaeT NuLb A0 Tex Nop,
MOKa 3TOT pblyar BbIKIKOUYEHNS HaXaT.

BCcTpoeHHast  amekTpoHuka  obecrieunBaeT  Mpy
BKITIOUEHUN Ge3yfapHOe YCKOpeHUe U Mpu AeiCTBUMN
Harpysku YCTaHaBNMBAET YacTOTy BpalLeHUs Ha
YCTAHOBMEHHOE 3HaueHMe.

Kpowme TOro aTa anekTpoHuKka perynupyert gsuratens
npu neperpyske, T.e. MHCTPYMEHT COXpaHsieT CBOe
nonoxeHue. 3atem BbIKMIOYATE MalunHy. 3aTem
CHOBA BKMIOYATE MAalUMHYy W NWAUTe fJarnblue ¢
YMEHBLLEHHOI CKOPOCTbLI0 MOfAYM.

YcTaHoBOYHbIM konecom 9 (puc. 3) MOXHO HacTponTb
yncno o6opOTOB MHCTPYMEHTA MNABHO B AvanasoHe
o1 3600 go 6250 muH".

YpoBeHb Yncno 06opoToB MuH'!
3600
4130
4660

1
2
3
4 5190
5
6

5720
6250

[pynnbl MaTepuana
- MBX, nnekcwu, MA, antoMMH1EBOE COeAMHEHMNE
- YpoBeHb: 1-6
- TBepaas ApeBecuHa, Msirkasi ApeBecuHa, KneeHHas
[JpeBecuHa

- YpoBeHb: 3 - 6

- MNNTHbIE MaTepuanbl C NOKPbITUEM
- YpoBeHb: 4 -6

- mnc
- YpoBeHb: 3-5

* BbikntoyeHue: [Ins BbIKMIOYEHNS OTNYCTUTE pblyar
BKMIOYEHUs 8. BCTpOEHHbIM  aBTOMATMYECKUM
TOPMO30M  BpeMsl  [ABWXEHUS N0  MHepLuu
WHCTPYMEHTa OrpaHnuMBaEeTCs NpUM. 5 CekyHaamu.
BnokupoBka NPOTMB BKIIOYEHUS aABTOMATMHYECKM
CHOBa [ENCTBYET W He [OMyCcKaeT cry4aiHoe
BKIHOYEHNE NaMeNbHOMo dpesepa.

5.3 Bpe3sbiBaHue HanpaBnawLen (cneyuanbHble
NpUHAANEXHOCTH)

OnacHo
lMepBbIv BBOA B 3KCnnyaTauuio
[Nepen nepBbIM BBOAOM B
aKcnnyatauuto cbanaHeupyiite
npoTUBOpAacLUENnsioLLee
ycTponcTeo 38 (puc. 4) ¢ auckom
MNNbI;

¢ [Monoxwute HanpaenALLYy0 Ha POBHOM OCHOBaHWUN.

¢ YCTaHOBWTE MalLWHY B Hayane HanpaenstoLien
na3om 24 (puc. 6) B NNNTe OCHOBAHWS Ha MPYXUHY
HanpasnsoLLen.

+ HacTpoiite rnybuHy nponuna NpuMepHo Ha 3 MM.
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* BkntounTe mMalWHy 1 paBHOMEPHO CABMHbLTE €€ B
HanpaBneHu pe3aHns no BCeil AnnHe. BosHukwas
pexylias KpoMKa Ha MpOTMBOPACLYEnnsioLiem
YCTPOWCTBE CNYXUT Pa3METOYHON KPOMKOW LN
MUNBHOTO nonoTHa, perynupyemoro
npucnocobnenns  gns  Bbibopkn  nasoB M
YCTPOWCTBA [1151 NPOAONEHOM Pa3pesky.

+ [lonoxute HanpaBnsoLLYIO Ha 3aroTOBKY.

« TlpucoemmHUTe K 3ar0TOBKE W BLIPOBHSNTE MO
pasMeTke.  3aTaHWTE  HanpaBrAwwWylw  4ns
cukcauum obenmm cTpybumMHamMn (cneuparnbHble
npuHaanexHoctu) 39 (puc. 8).

* Hacrpoitte rnyGuHy nponuna Ha MaLmHe.

* Bknwounte  MawmHy W nepedsuraiTe  ee
PaBHOMEPHO B HanpaBleHU pe3aHn4.

« He uuctuTe HanpaBnsioLlyld pacTBOPUTENSIMM,
MOXHO noBpeanTb NPOTMBOCKONb3ALLYIO
00MMLoBKY.

5.4 Hactpoiika rnyb6uHbI pesa

[nybuHy nponuna MOXHO perynupoath oT 0 fo 26
MM, C Larom 1 Mwm.

BbinonHute Ans atoro cneayouiee:

 MMosepHute ctpenky 10 (puc. 8). BepxHee
MonoxeHue ans paboT ¢ HanpaBnSIOLLEN, HKHEE
rnonoxexue Ans pabot 6e3 HanpasnsLLEN.

+ HacTpoiite rnybuHy nponuna ynopom o rny6uxe
11 (puc. 5) no wkane. Y ynopa 6nokupoeka Yepes 1
MM.

* 1N HacTPOMKM  MPOMEXYTOYHbIX — Pa3MepoB
MOBEPHUTE OTBEPTKOM C  LUECTUrPaHHUKOM 4
(kpenneHue puc. 2) BWHT C LWAMHAPUYECKON
ronoskoit 12 (puc. 5). OguH 06opoT coOTBETCTBYET
1 MM, [leneHve Ha rorfoBKe BWHTA COOTBETCTBYET
0,1 mm.

5.5 Mas3sbl

HacTpoitte  Heobxogumyio
COOTBETCTBMM C rnaBow 5.4.

rmy6uHy nponuna B

BbinonHuTe hpesepoBaHue nasos
C MCMonb30BaH1eM
HanpaenstoLLero yctponctea. ns
nonyyeHns Gonee LWMPOKUX Na3os
CMeLLaliTe HanpaenstoLee
YCTPOWCTBO B CTOPOHY CrpaBa
Harneso.

5.6 Manunynauus
OnacHo

JlamenbHbIi chpesep He npurogeH
ANs BEAEHUS BPYYHYIO.
HacrosTensHo pekomeHayeTcs
1CMoNb30BaTh NapanenbHbIn
yrnop, ynop HwxHero 3axeata, KSS-
HanpasnsoLLyto unm F-
HanpasnsoLLyto. B ncnonHeHun
KSS npunoxuTe 3aroToBky
YCTO4MBO K OMOpe.

5.7 Pa3spesbl ¢ yTannuBaHuem
OnacHo

OnacHocTb 0TAauM Npu
BbIMOSHEHNM Pa3Pe3os C
yrannusanvem! Mepen
yTannuBaHuem pasmecTuTte
MaLLWUHY 3aAHeN KPOMKON NIuTbI
OCHOBaHIS K 3aKPENneHHOMY Ha
3arotoke ynopy. B cnyvae
CMONb30BaHMS HanpaBnsIoLLen
(cneumanbHble NpUHaANEXHOCTH)
Bbl [JOMKHbI 3aKPENUTL Ha
HanpaBnsoLLEN BXOAALLMA B
KOMMMEKT cneLanbHbIX
npuHaanexHocten ynop. Bo Bpems
yTannmBaHus Kpenko Aepxute
MaLLWHY 3a pyYKy 1 crerka
nepemelLariTe ee Bnepes!

5.8 Pab6oTbl no pasmeTke

Y nnuTbl OCHOBaHMs Ba (PUKCMPOBAHHBIX ykasaTenst
koHTypa 17 n 25 (puc. 1). Ykasatenb KoHTypa 25
COOTBETCTBYET CepeanHe hpe3bl ANs rMncokapToHa n
arioOMWHUEBLIX COeanHEHU. YkasaTenb KoHTypa 17
COOTBETCTBYET ~ BHYTPEHHE  CTOPOHE  MUIBHOTO
nornoTHa, perynupyemoro npucnocobnexns ans
BbIOOpKM Ma30B W YCTpoiCTBA AN NPOAOIbHON
paspesku.
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Bcerga vncnonbayiiTe HanpaensioLLee YCTPOMCTBO.

3akpenute  3aroToBKY  OT  CMeLieHns K
pacronoxuTe OCHOBaHUS 3aroTOBOK TaK, 4TOObI
MHCTPYMEHT CBOBOHO NPOXOAMN MOA 3aroTOBKOM
(Npu pa3pensioLLem paspesaHim).

YaepxvBaiTe MaluHy 33 pyyky W yCTaHOBUTE
nepeaHen YacTblo NNTbI OCHOBAHWS HA 3aroTOBKY.

Bkntounte namenbHbIn pesep (cm. 5.2). Onyctute
Ha HaCTPOEHHYIO rMyBuHy Nponuna v npofsurainTe
MalLUKHY PAaBHOMEPHO B HanpaBfieHnn pe3aHus.

Mocre  3aBeplueHVst  pe3aHust  BbIKNIOYNTE
namenbHbIN pesep, OTNYCTUB pblvar BKKYeH!s §
(puc. 5).

OTBeanTe MalLMHY B HAAETOM COCTOSIHWM Has3aj B
ICXOZHOE MONOXEHME 1 B 3TOM NO3ULMM CHUMUTE
€e C 3aroToBkM.TeM CaMbIM rapaHTupyeTcs, 4To
MOLBWKHBIN  3aLUMTHBIN  KOXYX OydeT  3akpbiT
MONHOCTBIO.

PacnnnoBouHbIN arperaTt BO3BpaLLaeTcs B BEpXHee
BnoKMpoBaHHOE NONOXEHME.

5.9 Pab6oTbl ¢ napannenbHbIM YNopom

[NapanneneHblin ynop 18 (puc. 2) npeaHasHadyeH ans
paboT napannenbHo C yXe CYLLECTBYIOLLEA KDOMKOM.
Mpu atom ynop MoxeT ObiTb YCTAHOBMEH KaKk C
npaBoMA, TaK W C NIEBOWN CTOPOHbI MaLUmHbI. [pu aTom
30Ha pesaHnst C NpaBoii CTOPOHbI COCTABMSET MPUM.
170 MM, @ € I€BOM CTOPOHbI - NPUM. 345 MM.

Mpu pabotrax ¢ napannenbHbIM  YNOPOM
YCTaHOBUTE MHAMKaTop rnybuHel nponuna 10 (puc.
8) noBopoTOM B HWXHee nonoxenue (6es
HanpasnsioLLen).

Y CcTepkHelr napannenbHoro ynopa WMeetcs
MacLUTabupoBaHue, 3aHMMaloLLee NEBYI0 CTOPOHY
MUABHOTO MOMOTHA.

Mocne otnyckaHus 6apaLlkoBoro BiUHTa 19 MOXHO
perynupoBaTb  LUMPWHY nponuma  (puc.  2),
COOTBETCTBEHHO CMeLLaTb ynop M 3aTeM CHOBa
3aTAHyTb 6apaLLKOBbI BUHT.

JlononHNTeNbHO ~ MOXHO ~ MPOCTLIM  MOBOPOTOM
1CMonb30BaTh NapanmenbHblid ynop (Hanpaensiowas
NOBEPXHOCTb AN KPOMKW 3aroTOBKM  yKasblBaeT
BBEPX), a TaKkKe ABOMHYI0 HaKnagky Ans Nyywero
BefieHUs namenbHOro dpesepa. Tenepb MOXHO BECTH
MaLLWHY BAOIb PENKW, 3aKPENEHHON Ha 3aroTOBKE.

5.10 PaboTbI C ynopom HuxHero 3axsara

Ynop HuxHero 3axsata 20 (puc. 3) npeaHasHayeH Ans
paboT napannentHo C yXe CYLLECTBYIOLLEA KDOMKOM.
lpn aTOM ynop MoxeT ObiTb YCTAHOBMEH kaKk C
npaBoi, TaK 1 C NIEBON CTOPOHbI MaLLmHbI. [pu 3ToM
30Ha pe3aHus ¢ NpaBoy CTOPOHbI cocTaBnseT npum. 0
-100 MM, a ¢ NIeBoM CTOPOHBI - NpUM. 23-230 MM.

« lpn paboTtax C ynopoM HWKHEro 3axeata
yCTaHOBWTE MHAMKaTop rybuHbl nponuna 10 (puc.
8) noBopoTOM B HWkHee nonoxeHne (Oe3
HanpaBnsioLLen).

* Y CTepkHel napannenbHoOro ynopa WMeeTcs
MacluTabupoBaHie, 3aHMMAIOLLEE NIEBYHD CTOPOHY
MUNBHOTO NONOTHA.

+ [ocne oTnyckaHus GapallkoBoro BuHTa 19 MOXHO
perynupoBaTb  LUMPWHY nponuma  (puc.  2),
COOTBETCTBEHHO CMeLLaTb Ynop M 3aTeM CHOBa
3aTAHyTb 6apaLLKOBbI BUHT.

Tenepb MOXHO BECTWU MalLMHY MO Y3KOW 3aroTOBKe,
npoxogsLLen nog nNiuToi OCHOBaHWS.

5.11 PaboTbI ¢ HanpaBnsAtowen

* YCTaHOBWTE MalUWHY Ha HanpaBMsioOLyl0 Tak,
ytobbl na3 24 (puc. 6) nNAMTHI  OCHOBaHWS
HaXoauncs Hag NPYXUHON W NPOXOAMI Yepes Hee.

+ YcTaHoBUTE MHAMKATOP rMy6uHbl nponuna 10 (puc.
8) noBopoTOM B BepxHee MoOMnoxeHue (c
Hanpasnsiowen). Takum obpa3om LKany MOXHO
Takoke MCMoNb30BaTh C HANPaBMALLEN.

5.12 PaboTbl ¢ MHAMKAaTOPOM MONOXEHUS

Mcnonb3ayiTe ons BbipaBHUBAHUS
HanpaBnsoLLen No LEeHTpansHo
pa3sMeTKe HanpaBnsioLLEro nasa
WHAMKaTop nonoxeHus. OH
npunaraeTcs K MaLlvHe Unm
WHCTpyMeHTaM (ans dpesepa no
TUCMOKAPTOHY UMW antoMUHUEBbIX
COEVHEHWA).
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BbinonHuTe Ans atoro cnepyouyee:

6 TexHuyeckoe

YcTaHoBUTe uHAVKATOP NonoxeHus 42 (puc. 6) Ha
CEKLMI0 HanpaBnsoLLen.
CoBuHbTE MHANKaTOp
HanpaBsnSIoLLYI0 A0 KOHTYpA.
CrBvHbTE  HanpaBRsoWY C  MHAMKATOPOM
MONOXeHns, Tak uTOBbl nepepHuit  (kpacHas
KPOMKa) MHOMKAaTOp pa3MeTkn COOTBETCTBOBAI
pasvertke.

NnonoXxeHua Ha

YCTaHoBMTE  MAlMHY — HA  HanpaensHoLLyio
(MVHCTPYMEHT ~ Ternepb  BLIPOBHEH MO  LIEHTPY
pasmeTku).

HacTtpoiite Heobxogumyto rnybuHy dhpesepoBaHus
1 0bpaboTaiiTe 3aroToBKY.

obcnyxusaHue U
TeKYLUA PEMOHT
OnacHo

[Mpu npoBeaeHnn Niobbix pabot no
TEXHUYECKOMY 06CTYKVBaHMIO
BbIHUMATb BUITKY COEANHUTENBHOO
LUHypa.

KoHcTpykums MalLLuH MAFELL Tpebyet
MWHUMarbHOMO TEXHUYECKOTO 0BCIyKMBaHMS.

Vicnonbayemble  LWAPMKONOALUMMHUKMA CMasaHbl Ha
BeCb CpoK akcnnmyatauuu. [locne  AnuTenbHOM
aKCnnyaTalUuu Mbl PEKOMeHLyeM nepefatb MalluHy
Ha TEXHMYECKUA OCMOTP aBTOPWU3OBAHHOW (HUPMON
MAFELL mactepckoit no 06CnyX1BaHN0 KIMEHTOB.
[na cmaskn BCex TOYeK CMasku UCMOMb3yiiTe TOMbKO
Hally creLmanbHyl KOHCUCTEHTHYI0 cmasky, Ne ans
3akasa 049040 (1 kr 6aHka).

6.1 XpaHeHue

TiwaTenbHO OYMCTUTE MALLMHY, ECIM HE COBUPaETECh
MCMIONb30BaTh €€ B TEYEHUe ANUTENBHOrO BPEMEHMU.
Pacrbinute  aHTMKOppO3WitHOE  CPEACcTBO  Ha
He3allMLLEHHbIE METanNUYECKNe AeTanm.
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7 YcTpaHeHue Henonagok

OnacHo

Onpepnenexue NPUYKH CyLLECTBYIOLMX HEMOMAJOK U UX YCTPaHeHe Beeraa
TPEBYIOT NOBBILLEHHOTO BHUMaHHNS 1 OCTOPOXHOCTU. [peaBapuTenbHO BblHbTE M3
PO3ETKM BUNKy kabens nutaHus!

Hwxe nepeuncneHbl Hanbornee YacTble Henonaaky u Ux NPUYMHLI. Mpy BO3HUKHOBEHUN PYTvX HEMONa#oK
oOpalLaiiTech k CBOEMy Aunepy Ui HeNnocpeacTBEHHO B CEPBUCHYHO cnyx6y komnanum MAFELL.

Henonapka Mpuynna YctpaHeHue

MalumHa He BKMio4aeTcs. B cetun oTcyTCcTBYET MpoBepbTE NOAAYY HANPSHKEHNS.
HanpsxeHwe.
HewcnpaseH ceTeBoit 3ameHuTe npefoxpaHnTenb.
npesoxpaHuTenb.

/3HOLLEHbI YroMnbHbIE LWETKN.

[JlocTaBbTe MaLMHY B
MacTepCKyto CepBUCHON CyxBbl
MAFELL.

MaluuHa ocTaHaBnuBaeTcst BO
BpEMS pe3aHmsl.

OTKNOYEHNE CETEBOO NUTaHMS.

MpoBepbTe NpenoxpaHuTens
CeT! Ha BXOfE.

Meperpyska MaLUMHbI.

YMEHbLUMTbL CKOPOCTb MOAauM.

WHCTpymeHT 3acTpsieT npu
nofiaye MalluHbl Bnepes

Cnuwkom 6bICTpaﬂ nogava.

YMeHbLLUMTb CKOPOCTb Nnofayu.

Tynon UHCTPYMEHT

HemepnneHHo otnycTute
BbIKTTIOYaTeNb. M3Bneyb MalmHy
113 3arOTOBKY M 3aMEHUTb
VHCTPYMEHT

HanpsixeHue B 3arotoBke.

Henpasmanoe BeaeHne
MaLlWHbI.

YcTaHoBWTe napannenbHblit
ynop.

HepoBHas NoBepXxHOCTb
3aroTOBKM.

BbIpOoBHAITE NOBEPXHOCTD.

MoaropesLune NTHA Ha MecTax
CPE30B.

Henogxoaswuin ans paboTsl
NN TYNON NHCTPYMEHT

3ameHUTE MHCTPYMEHT

Bbi6poc onmnok 3abuT.

Cnuwkom BnaxHas apesecuHa.

Mo4mncTuTb MeCTo BbiGpOCa
CTPYXKN

[nutenbHoe pesaHue Ges
otcoca.

MoaKmiounTe MaLLMHY K
BHELLHeMy 0TCOCY, Harp.,
HEBOMbLUIOMY MbINEYNoBUTENIO.
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8

CI'IeLWIaHbeIe NPUHAANEeXHOCTHU
Auck unbl - HM @ 120 x 1,8 x 20, 12 3yBbeB (NpoaonbHbIi paspes)

amck nunbl - HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 3yba (NpogonbHble 1 nonepeyHble
paspesbl)

amck nunbl - HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 3ybbeB (nonepeyHbIin paspes)
AUCK Nunbl - TBepAbli cnnae 120 x 1,2 x 20, 40 3ybbeB (namuHar)
Hanpasnstowas F 80, anuHa 800 Mm
Hanpaenstowas F 110, grvHa 1100 mm
Hanpaenstowas F 160, grvHa 1600 mm
Hanpasnstowas F 210, gnuHa 2100 mm
Hanpasnstowas F 310, gnuHa 3100 Mm
Yrnosoit ynop F-WA
[MpuHaANEXHOCTY K HANPaBSIOLLEN:
- CrpybunHa F-SZ180 mm (2 wr.)
- COeOUHUTENbHbIA anemeHT F-VS
- KapMmaH Hanpasnstowen F 160

Cywmka c Habopom Hanpaensitomx F80/160 ¢ yrnoBbIM ynopom, coaepxalLias:
F80 + F160 + coeanHuTenNbHbI 3NeMeHT + yrnoBoi ynop + 2 cTpybUuHb! +
CYMKa Ans HanpaBnsoLnX

Cymka c Habopom Hanpasnsiowmx F160/160, cogepxawas: 2 x F160 +
COEAMHUTENbHBINA 3NEMEHT + 2 CTPYOLMHBI + CyMKa ANs HANpaBNSIOLLMX

cTonop otaaun F-RS

ynop HwxHero 3axsata MF-UA, B c6ope.

YCTPOWCTBO 119 NpoAosnbHoM peskn MF-SE3

perynupyemoe npucnocobneHue ans Boibopku nasos MF-VN25
- TseppocnnasHasi NOBOPOTHAs NnacTuHa (Tpebyetcs 4 wrykw)
- Hox ans cHaTus dacok (TpebyeTcs 4 wryku)

thpe3sa ans pabotbl no runcokaptoHy MF-GF45 ¢ nHaukaTopamu nonoxeHns
2

- Hox ans cHaATus dacok (Tpebyetcs 6 WwTyk)

tpesa ans pabotbl No runcokapToHy MF-GF90 ¢ nHankatopamm nonoxexust
2

- TeepgocnnaBHasi NOBOPOTHAs NnacTuHa (TpebyeTtcs 2 Wryku)
- Hox ans cHatus dhacok (Tpebyetcs 4 wryku)

O®pesep ans 00OpaboTKM anmoMuHMeBbIX coeauHeHnn MF-AF90 ¢ 2
WHAMKATOPaMM MONOXEHMS + LUMTOK ANS CTPYXKM

®pesep Aans 06paboTkM anmoMUHMEBbIX coeanHeHuit MF-AF135 ¢ 2
WHOMKATOPAMM MOMOXEHWS + LLUTOK NS CTPYXKN
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Ne 3akasa 092560
Ne 3akasa 092558

Ne 3akasa 092559
Ne 3aka3a 092578
Ne 3aka3a 204380
Ne 3akasa 204381
Ne 3akasa 204365
Ne 3aka3a 204382
Ne 3aka3a 204383
Ne 3akasa 205357

Ne 3aka3a 207770
Ne 3akasa 204363
Ne 3akasa 204626
Ne 3aka3a 204749

Ne 3akasa 204805

Ne 3akasa 202867
Ne 3akasa 206073
Ne 3aka3a 206072
Ne 3aka3a 206074
Ne 3akasa 206064
Ne 3akasa 201930
Ne 3aka3a 205562

Ne 3akasa 201930
Ne 3akasa 206590

Ne 3akasa 206067
Ne 3akasa 201930
Ne 3akasa 206076

Ne 3akasa 206600



OrtcacbiBatowmit wnaHr LW 35, 4 M, aHTUCTaTMuYeCKUI

Ne 3akasa 093717

- YcrpoiicTeo HanpasnsioLleit M (Tonbko ans ApeseckHbl - KSS) Ne 3akasa 208170
- YctpoiicTeo Hanpasnsiowen ML (Tonbko ans apeeecuHbl - KSS) Ne 3akasa 204378
- Topuesas 3arnywwka yn. F-EK Ne 3akasa 205400
- npodunb coegnHenus yn. F-HP 6.8M Ne 3aka3a 204376
- 3awura o1 ockonkos yn. F-SS 3,4M Ne 3akasa 204375
9 BbIOop maTtepuana / BbIOOpP MHCTPYMEHTa
Marepuanbi npeBecuHa runc / NNUTbI NAUTbI
WHCTPYMeHTbI npeBecHo- TUNCOBOMOKOHHbIE | antoMUHWEBbIX CNOUCTBIX
CTPyXeyHas NAUTbI coeAVHeHNI maTtepuanos
nnuta
TBEPLOCNIABHOE X X X X
NUNbHOE MOMOTHO
yCTpOWCTBO ANs X X
npOAONLHON
pa3pesku
perynupyemoe X
npucnocobnetve
Ans BbIGOPKM
nasos
thpesa Ans X X
rMNcokapToHa
®pe3sa ans X
06paboTku
aniM1H1EBbIX
COeIMHEHUI

10 lMokoMnoHeHTHOE N306paxeHne U CAUCOK 3anacHbIX YacTen
COoOTBETCTBYIOLLYI0 MH(OPMALMIO MO 3an4acTsM CM. Ha Hallel JoMallHen cTpaHuue: www.mafell.com
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PrzeChOWYWANIE ..ottt 163
USUWENIE USEIEK ...ttt 164
WypPOSaZENie SPECIAINE.........cevreieirciiices et 165
WybOr tWorzyw / WYbOr NArZEAZI............covuieierieieieeiriceseeseeses s 166
Rysunek z rozbiciem na czesci i lista czesci zamiennych...........coovvvevcnrsnsseienen, 166

1 Objasnienie znakow

Niniejszy symbol znajduje si¢ we wszystkich miejscach, w ktérych podano
wskazowki dot. bezpieczenstwa.
Ich nie przestrzeganie moze pociagnac za sobg cigzkie zranienia.

Niniejszy symbol oznacza mozliwie szkodliwa sytuacje.
@{37 Jezeli sie jej nie uniknie, moze nastapi¢ uszkodzenie produktu lub przedmiotow
znajdujacych sie w jego otoczeniu.
Niniejszy symbol oznacza wskazoéwki dla uzytkownikow i inne uzyteczne
9 informacje.

2 Informacje dot. produktu

do maszyn z nr art. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845, 917880,
917881, 917882, 917883, 917885, 917888

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

(0)7423/812-

218, e-mail mafell@mafell.de

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

Klasa ochrony I

C

Znak CE dokumentujacy zgodno$¢ z podstawowymi wymogami bezpieczenstwa i
ochrony zdrowia zgodnie z zatgcznikiem | dyrektywy maszynowej

M

Tylko dla krajow UE

Nie wrzucac¢ elektronarzedzi do $mieci domowych!

Zgodnie z dyrektywg 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
Srodowiska utylizacji.

@ W celu zmniejszenia ryzyka zranienia nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi.

-153-



2.3 Dane techniczne

Napiecie robocze 230 VAC 110V AC 120V AC
Czestotliwo$¢ sieciowa 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Moc wejciowa w trybie ciggtym 1400 W 1400 W 1400 W
Pobér pradu w trybie ciagtym 70A 10,0 A 10,0 A
Predko$¢ na biegu jatowym 3600 - 6250 min!
Gtebokosc¢ ciecia 0-26 mm
Srednica narzedzia maks. 122 mm
Otwdr mocujacy narzedzia 20 mm
Srednica kroéca odsysajacego 35mm
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 Emisje

Podane warto$ci emisji hatasu zostaty zmierzone zgodnie z norma DIN EN 62841-1 i moga by¢ wykorzystane
do poréwnania elektronarzedzia z innym oraz do wstepnej oceny obcigzenia.

Niebezpieczenstwo

Emisja hatasu podczas rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia moze rézni¢
sie od podanych warto$ci, w zalezno$ci od sposobu uzytkowania elektronarzedzia,
w szczegdlnosci od rodzaju obrabianego przedmiotu.

Z tego powodu nalezy zawsze nosi¢ nauszniki, nawet wtedy, gdy elektronarzedzie
pracuje bez obcigzenia!

241 Informacje dot. emisji hatasu

Warto$ci emisji hatasu ustalonych zgodnie z EN 62841 wynosza;

Poziom ci$nienia akustycznego Lpa =96 dB (A)
Niepewno$¢ pomiaru Kea =3 dB (A)
Poziom mocy akustycznej Lwa =104 dB (A)
Niepewnos¢ pomiaru Kwa =3 dB (A)

Pomiaru hatasu dokonano przy seryjnie dostarczonym brzeszczocie, regulowanym frezie do rowkéw, jednostce
do ciecia wzdtuznego, frezie do ptyt kartonowo-gipsowych i frezie do kompozytéw aluminiowych.

24.2 Informacje dot. wibracji
Typowe drgania przekazywane na konczyny gorne wynosza 3,6 m/s2.

2.5 Zakres dostawy
Frezarka do zacioséw MF26¢c komplet z nast. elementami:

1 narzedzie frezarskie

1 brzeszczot (przy MAX-Alu z 40 zgbami, przy MAX-Bau i pile do drewna KSS z 24 ze¢bami)
2 wskazniki pozycji

1 ogranicznik réwnolegty kpl.

2 narzedzia obstugi

1 kréciec odsysajacy
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1 separator wioréw (tylko w wersji Alu — MAX)

1 Szyna prowadzaca (w wersji 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 skrzynka transportowa (w wersjach 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 walizka transportowa (w wersji 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 instrukcja obstugi
1 zeszyt Przepisy bezpieczenstwa“

2.6 Urzadzenia zabezpieczajace
Niebezpieczenstwo

Niniejsze urzadzenia sa konieczne
do bezpiecznej eksploatacii
maszyny i nie mozna ich usuwac
ani odtgczac.

Przed uruchomieniem sprawdzi¢
urzadzenia zabezpieczajace pod
wzgledem dziatania i ewentualnych
uszkodzen. Nie wolno uzywaé
maszyny z brakujacymi lub
niesprawnymi urzadzeniami
zabezpieczajacymi.

Maszyna wyposazona jest w nast.
wyposazenia zabezpieczajgcego:

elementy

- Gorny staty kotpak ochronny

- Dolny ruchomy kotpak ochronny

- Wielka ptyta podstawowa

- Uchwyty reczne

- Wyposazenie faczeniowe i hamulec
- Krociec odsysajacy

2.7 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
Frezarka do zaciosow nadaje sie wytgcznie do ciecia
wzdtuznego i poprzecznego oraz do frezowania
drewna litego, plyt, jak ptyt wibrowych, ptyt stolarskich,
ptyt MDF, ptyt gipsowo-wtdknowych, aluminiowych ptyt
kompozytowych i plyt z materiatéw warstwowych.
Specjalne zastosowanie narzedzi:

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

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

- Frezy do wyztobien nastawczych nadajg sie
wytacznie do obrdbki drewna.

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

- Frez do kompozytéw aluminiowych nadaje sie
wylacznie do obrobki ptyt z  kompozytow
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 uzytkowaC maszyng zgodnie z przeznaczeniem
nalezy przestrzega¢ podanych przez Mafell warunkow
eksploatacji, konserwacii i przegladéw.

2.8 Ryzyko szczatkowe
Niebezpieczenstwo
Pomimo uzytkowania zgodnego z
przeznaczeniem i przestrzegania
przepisw bezpieczenstwa w
dalszym ciggu istnieje zwigzane z
celem zastosowania ryzyko
szczatkowe, ktdre moze mie¢
ujemne konsekwencje dla zdrowia.

- Dotkniecie czesci brzeszczota wystajacego pod
obrabianym przedmiotem.

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

- Odrzut maszyny przy
obrabianego przedmiotu.

- Zlamanie i wyrzucenie narzedzia lub czesci
obrabianego przedmiotu.

zakleszczeniu  sie
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- Dotkniecie czesci przewodzacych prad przy
otwartej obudowie i nie wyjetej wtyczce sieciowe;.

- Utrudnione dziatanie stuchu przy dtuzszej pracy bez
uzycia nausznikéw.

- Emisja szkodliwych dla zdrowia pytéw przy dluzszej
pracy bez wyciggu.

3 Przepisy bezpieczenstwa

Niebezpieczenstwo

Zawsze nalezy przestrzegaé
ponizszych przepiséw
bezpieczenstwa i regut
bezpieczenstwa obowigzujacych w
kraju uzytkowania maszyny!
Nalezy rowniez zapoznac sie z
przepisow bezpieczenstwa
zawartymi w zataczonej broszurze
"Przepisy bezpieczenstwa".

Uwagi ogélne:

- Niniejsza 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
zabezpieczajacych koniecznych przy danej operacii
ani nie mozna niczego zmieniaC przy maszynie, co
mogtoby mie¢ ujemny wptyw na bezpieczenstwo.

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

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

- Unika¢ ostrych zataman kabla. Przy transporcie i
sktadowaniu maszyny nie nalezy owija¢ kabla wokét
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 nadajg sie do pracy z
predko$cig obrotowa na biegu jatowym.

Wskazowki  dot.  uzytkowania

wyposazenia ochronnego

- Podczas pracy z maszyng zawsze stosowaé
osobiste wyposazenie ochronne: nauszniki, maske
przeciwpytowa, okulary i rekawice ochronne.

osobistego

Wskazowki dot. pracy:

- Nie zbliza¢ rak do elementdw tngcych ani do
narzedzia. Drugq rekq przytrzymywaé dodatkowy
uchwyt lub obudowe silnika.

- Nie wktadac rak pod obrabiany przedmiot.

- Dopasowa¢ glebokos¢ ciecia do
obrabianego przedmiotu.

- Obrabianego przedmiotu nigdy nie trzyma¢ w rece
ani nad nogami. Zabezpieczy¢ obrabiany przedmiot
na stabilnej podstawie.

- 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 wzdtuznym  zawsze
ogranicznika lub prowadnicy.

- Zawsze uzywac narzedzi o odpowiedniej wielkosci i
wlasciwym 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 sig

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

grubosci

uzywac
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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 piyty, aby zmniejszy¢ ryzyko
odrzutu przez zakleszczone narzedzie.

- Nie uzywa¢ tepych ani uszkodzonych narzedzi.

- Zachowa¢ szczegdlng ostroznosé, gdy ,ciecie
zanurzeniowe“ wykonywane jest na ukrytym
obszarze np. na istniejacej Scianie.

- Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢, czy Kkotpak
ochronny zamyka sie w niezawodny sposob. Nie
uzywa¢ frezarki do zacioséw, gdy kofpaka
ochronnego nie mozna poruszaé w swobodny
sposab i gdy natychmiast sie nie zamyka. Nigdy nie
zakleszczac ani nie wigza¢ 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
dziataja w sposob niezawodny.

- Przy cigciach zanurzeniowych zabezpieczy¢ plyte
gtdwng maszyny przed przesuwami wstecznymi.

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

- Skontrolowa¢ detal pod katem wystepowania
obcych ciat. Nie cigé ani nie frezowa¢ czesci
stalowych.

- Podczas  frezowania  aluminiowych  piyt
kompozytowych nalezy uzywa¢ ostony przed
wiorami, aby unikng¢ uszkodzenia maszyny i
materiatu.

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

wszystkim elementéw regulujacych i prowadnic
stanowi wazny czynnik bezpieczenstwa.

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

4 Zbrojenie / Ustawianie

4.1 Podtaczenie do sieci

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

4.2 Wyciag na wiory
Niebezpieczenstwo
Szkodliwe dla zdrowia pyly nalezy
odkurzaé przy uzyciu odkurzacza
typu M.

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

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

4.3 Jakos¢ ciecia

Uzywac ostrego narzedzia w celu osiggniecia dobrej
jakoéci ciecia. Wybrac z listy w rozdziale 4.5 narzedzie
odpowiadajace materiatowi.

4.4 Zabezpieczenie
przewréceniem

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

maszyny przed

* Przy uzyciu wkretaka sze$ciokatnego 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 odpowiadaé
zgdanemu zastosowaniu (z szyng lub bez niej). Do
ewent. precyzyjnej regulacji elementu $lizgowego
na dolnej i gérnej stronie elementu $lizgowego
znajdujg sie Sruby nastawcze 26 (rys. 1), ktore
mozna przekrecat za pomocy  wkretaka
szeSciokatnego 4 (rys. 2).

+ Ponownie dokreci¢ $rube mocujaca 27 (rys. 1).
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4.5 Wybér 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 zgbdéw
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 réwniez tabela w rozdziale 9.

4.6 Wymiana narzedzi przy brzeszczocie, frezie

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

Niebezpieczenstwo
Przy wszelkiego rodzaju pracach

konserwacyjnych nalezy wyjaé
wtyczke z gniazdka.

Ostone przed wiérami nalezy
@} odkreci¢ przed wymiang narzedzia.
Pokrywy ochronnej nie mozna

otworzy¢, dopdki zamontowana jest
ostona przed widrami.

Za pomocg wkretaka szesciokatnego 4 (uchwyt rys.
2) wykreci¢ wkret z tbem stozkowym z separatorem
widrow 44 (rys. 11).

Do wymiany narzedzi nalezy ustawi¢ maszyne rysg
17 (rys. 1) wzgl. ochrong przed zerwaniem 38 (rys.
4) w strong krawedzi powierzchni stykowej, zeby
pokrywe mozna byto obraca¢ przy otwieraniu.

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

Za pomoca wkretaka szesciokatnego 4 (uchwyt rys.
2) poluzowa¢ $rube mocujacq kotnierz 5 (rys. 4)
krecac w lewo. Odciagna¢ do przodu jednostke do
cigcia wzdtuznego wzgl. regulowany frez do
rowkow.

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

Kotnierze mocujagce musza by¢ wolne od
przylegajacych czastek.

¢ Przylozy¢ brzeszczot, frez do plyt kartonowo-
gipsowych lub frez do kompozytéw aluminiowych
do tylnego kotnierza 29 (rys. 8).

* Przy zakladaniu narzedzia zwréci¢ uwage na
kierunek obrotow (patrz kierunek strzatki na
obudowie lub na pokrywie).

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

+ Dokreci¢ srube mocujaca kotnierz przekrecajac jq w
prawo za pomocg wkretaka szesciokatnego.

+ Zamkna¢ pokrywe ochronng. W tym celu zamknaé
pokrywe i docisna¢ dzwignie blokujaca 3 (rys. 5) ku
dotowi.

4.7 Montaz ostony przed wiérami

Przy frezowaniu aluminiowych pityt kompozytowych
nalezy zawsze zalozy¢ ostone przed widrami.
Zapobiega to uszkodzeniu maszyny i materiatu.

W tym celu postepowaé w sposéb nastepujacy:

+ Zapomocg wkretaka szesciokatnego 4 (uchwyt rys.
2) zamocowac ostone przed widrami 44 (rys. 10)
uzywajac Sruby z tbem stozkowym.

4.8 Wymiana narzedzi w jednostce do cigcia
wzdiuznego wzgl. w regulowanym frezie do
rowkow

Niebezpieczenstwo

Przy wszelkiego rodzaju pracach
konserwacyjnych nalezy wyjaé
wtyczke z gniazdka.

Ostone przed wiérami nalezy
@ odkreci¢ przed wymiang narzedzia.
Pokrywy ochronnej nie mozna

otworzy¢, dopdki zamontowana jest
ostona przed widrami.

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

* Aby otworzy¢ pokrywe ochronng 23 (rys. 4) z boku,
nalezy uzy¢ przycisku 2 (rys. 5). Przy doci$nietym
przycisku nalezy pociggna¢ dzwignie blokujacg 3 ku
gérze. Pociagniecie dzwigni blokujacej powoduje
automatyczne zablokowanie watu i zaryglowanie
dzwigni wigczajacej 8 (rys. 5).
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« Zapomoca wkretaka szesciokatnego 4 (uchwyt rys.
2) poluzowac $rube mocujacg kotnierz 5 (rys. 4)
krecac w lewo.

+ Usuna¢ kotnierz 6 (rys. 4) i Srube mocujacq kotierz
5(rys. 4).

+ Usunag tylny kotnierz 29 (rys. 8) (jezeli istnigje).

+ Nasung¢ jednostke do cigcia wzdtuznego wzgl.
regulowany frez do rowkéw na wat.

+ Dokreci¢ $rube mocujaca kotnierz 5 (rys. 4) krecac
ja w prawo za pomocg wkretaka szesciokatnego.

+ Zamkna¢ pokrywe ochronng. W tym celu zamknaé
pokrywe i docisna¢ dzwignie blokujaca 3 (rys. 5) ku
dotowi.

4.9 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 rowkéw dotgczono podktadki dystansowe o
nast. grubosciachw mm: 5/2/1/0,5 (2x) /0,3 (2x) /
0,1.

W ten sposdb mozna osiggac réznice szerokoSci po
0,1-0,2 mm.

W tym celu nalezy postepowaé w sposob
nastepujacy:

+ Najpierw nastawi¢ zadang szeroko$¢
regulowanego frezu do rowkéw przy uzyciu
dotagczonych podktadek dystansowych (frez do
rowkéow bez podkladek dystansowych ma
szeroko$¢ rowka wynoszaca 15,4 mm).

« W celu zestawienia poszczegblnych czesci
regulowanego frezu do rowkéw najpierw zaktada
sie niepotrzebne podktadki dystansowe na przedni
kotnierz 31 (rys. 9). Nalezy przy tym zwréci¢ uwage
na to, by podktadka dystansowa o najwigksze;
szeroko$ci zawsze znajdowata sie przy kotnierzu
mocujgcym.

+ Nastepnie nalezy najpierw zatozy¢ na kotnierz
przednig czes$¢ regulowanego frezu do rowkow
(strona z napisem).

+ Zatozy¢ wymagane podkiadki dystansowe na
kotnierz.

+ Natozy¢ tylng czes$¢ regulowanego frezu do rowkéw
na kotierz i docisna¢ catos$¢ (ewent. z lekkim

przekreceniem), az przedni kotnierz spocznie na
tylnym kotnierzu.

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

4.10 Montaz jednostki do ciecia wzdtuznego

« Wzig¢ do reki tylng oprawe jednostki do cigcia
wzdtuznego (promienisty ksztatt u wylotu otworu) z
krotka $rednica.

+ Nasung¢ brzeszczot na $rednice oprawy w taki
sposoéb, by zeby frezu znajdowaty sie powyzej
oprawy i byly skierowane na operatora.

+ Nasung¢ podktadke dystansowg na oprawe.

+ Powtorzy¢ caty proces z brzeszczotem i podktadkg
dystansowa w tej samej kolejnosci dalsze 2 razy.

+ Natozy¢ przedni kotnierz z wlozong $rubg mocujacq
kotnierz do otworu i przekreci¢ kotnierz lekko
naciskajac, az kotnierz zaskoczy.

4.11 Wymiana i ustawianie plytek wymiennych
"Regulowany frez do rowkow"

Regulowany frez do rowkdéw 30 (rys. 9) wyposazony
jest w 4 plytki wymienne HM 32 i 4 gwintowniki
wstepne HM 33. W przypadku stepienia ostrza mozna
obroci¢ ptytke wymienng 32 (rys. 9) trzy razy, a ptytke
wymienng 33 (rys. 9) dwa razy. Potem nalezy wiozy¢
nowe oryginalne ptytki wymienne!

W tym celu nalezy postepowaé w sposob

nastepujacy:

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

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

« Wyczysci¢ wszystkie czesci i
regulowanego frezu do rowkow.

+ Obroéci¢ lub wymieni¢ ptytki wymienne 32 i 33.

« Zamocowa¢ plytki wymienne wkretami z tbem

stozkowym i dokreci¢ je ponownie wkretakiem Torx
(4 Nm).

oprawy nozy
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Obydwie czeSci sq wiasciwie zatozone, gdy tylna
strona krawedzi noza przylega do elementu no$nego,
a wkret z tbem stozkowym mozna wkreci¢ na tyle, by
powierzchnia wkreta z tbem stozkowym lezata ponizej
lub na réwni z powierzchnig ptytki wymiennej (patrz
rys. 9). W ten sposob zapewnia sie promienisty wystep
poza krawedz tnacg wynoszacy maks. 1,1 mm.

412 Wymiana i ustawianie plytek 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 plytki wymienne HM (z 3 ostrzami). W
przypadku stepienia ostrza mozna obréci¢ plytke
wymienng 36 (rys. 10) dwa razy, a ptytke wymienng 37
(rys. 10) trzy razy. Potem nalezy wiozy¢ nowe
oryginalne ptytki wymienne!

W tym celu nalezy postepowaé w sposob
nastepujacy:

« Wyja¢ regulowany frez do piyt kartonowo-
gipsowych 35 (rys. 10) z maszyny w sposdb
opisany w 4.7.

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

+ Wyczysci¢ wszystkie czesci i oprawy nozy frezu do
piyt kartonowo-gipsowych.

+ Obroéci¢ lub wymieni¢ ptytki wymienne 36 i 37.

« Zamocowa¢ plytki wymienne wkretami z tbem

stozkowym i dokreci¢ 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 si¢ promienisty
wystep poza krawedz tnacg wynoszacy maks. 1,1 mm.

4.13 Frez do kompozytow aluminiowych

9 Ptytek frezu do kompozytow

aluminiowych nie mozna obracat,
gdyz sg one przylutowane. (Tepe
narzedzie nalezy naostrzyc).

5 Praca

o

5.1 Rozruch urzadzenia

Z niniejszg instrukcjg obstugi musza sie zaznajomic¢
wszystkie osoby, ktérym zlecono obstuge maszyny,
przy czym szczegblng uwage nalezy zwrdci¢ na
rozdziat ,Przepisy bezpieczenstwa®.

Podczas pracy z maszyng zawsze
stosowac osobiste wyposazenie
ochronne.

5.2 Wiaczanie i wylaczanie

+ Wiaczanie: Najpierw nalezy odryglowaé blokade
wigczenia przez naciéniecie dzwigni blokujacej 7
(rys. 5). Nastepnie, przy wciSnigtej 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
obrotéw silnika przy przecigzeniu, tzn. narzedzie sie
zatrzymuje. Nalezy woéwczas wytgczyé maszyne.
Nastepnie ponownie wiaczy¢ maszyne i pracowac ze
zredukowang predkoscig posuwu.

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

Poziom Predk. obrot. min-t
3600
4130
4660

1
2
3
4 5190
5
6

5720
6250
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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

Wytaczanie: W celu wytaczenia urzadzenia nalezy
zwolni¢  dzwignie wiaczajaca 8. Wbudowany
automatyczny hamulec powoduje ograniczenie
czasu hamowania narzgdzia na ok. 5 sek. Blokada
wiaczenia  aktywuje sie  automatycznie i
zabezpiecza frezarke do rowkéw wpustowych przed
niezamierzonym wigczeniem.

5.3 Naciecie szyny prowadzacej (wyposazenie

specjalne)
Niebezpieczenstwo
Pierwsze uruchomienie
Wyréwna¢ ochrone przed
rozpryskiem wiérow 38 (rys. 4) z
brzeszczotem przed pierwszym
uruchomieniem:

Potozy¢ szyne na réwnej podktadce:

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

Ustawi¢ gteboko$¢ ciecia na ok. 3 mm.

Wiaczy¢ maszyne i przesuwaé réwnomiernie na
catej dtugosci w kierunku ciecia. Powstajaca
krawedz skrawajgca przy ochronie przed
zerwaniem stuzy jako rysa dla brzeszczota,
regulowanego frezu do rowkéw i jednostki do ciecia
wzdtuznego.

Natozy¢ szyne na obrabiany przedmiot.

Przytozy¢ do obrabianego przedmiotu i utozy¢ przy
rysie. W celu ustalenia szyny nalezy ja zamocowaé
przy uzyciu obydwu $Sciskow (wyposazenie
specjaine) 39 (rys. 8).

+ Ustawi¢ gteboko$¢ ciecia w maszynie.

+ Wigczy¢ maszyne i przesuwaé jg réwnomiernie w
kierunku ciecia.

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

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

W tym celu nalezy postepowa¢c w sposob
nastepujacy:

* Przekreci¢ wskazéwke 10 (rys. 8). Gérna pozycja
przeznaczona jest do pracy przy uzyciu szyny
prowadzacej, dolna pozycja bez  szyny
prowadzace;.

+ Ustawi¢ gtebokos¢ ciecia wedtug podziatki przy
uzyciu ogranicznika gtebokosci 11 (rys. 5).
Ogranicznik posiada 1-milimetrowy zatrzask.

+ W celu ustawienia wymiaréw przejsciowych nalezy
za pomocq wkretaka szeSciokatnego 4 (uchwyt rys.
2) przekreci¢ Srube z them walcowym 12 (rys. 5).
Jeden obrét odpowiada 1 milimetrowi, jedna kreska
na gtowicy wkretaka odpowiada 0,1 mm.

5.5 Rowki
Ustawi¢ zadang gtebokos¢ ciecia zgodnie z
rozdziatem 5.4.

Frezowa¢ przy uzyciu elementu

prowadzacego. Szersze rowki

osigga sie przez przesuniecie na
bok elementu prowadzacego z

prawej na lewo.

5.6 Obstuga
Niebezpieczenistwo
Frezarka do rowkéw wpustowych
nie nadaje sie do swobodnej
pracy.< Koniecznie nalezy uzywac
ogranicznika réwnolegtego,
ogranicznika oddolnego, szyny
KSS lub prowadnicy szynowej F. W
wersji KSS nalezy potozy¢
obrabiany przedmiot w stabilny
sposob na koztach.
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5.7 Ciecia zanurzeniowe
Niebezpieczenstwo

Niebezpieczenstwo odrzutu przy
cieciu zanurzeniowym! 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

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

+ Zawsze nalezy uzywa¢ prowadnicy.

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

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

+ Wiaczy¢ frezarke do zaciosow (patrz 5.2). Zanurzy¢
na ustawiong gtebokoS¢ ciecia i przesuwaé
maszyne wspotbieznie w rownomierny sposéb.

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

* Przeciggng¢ maszyne w stanie natozonym z
powrotem do pozycji wyjéciowej i odsunag¢ ja w tej
pozycji od obrabianego przedmiotu.W ten sposéb
zapewnia sie, ze ruchomy kotpak ochronny bedzie
w petni zamkniety.

+ Agregat tnacy powraca do gérnej zaryglowanej
pozycji.

5.9 Praca z ogranicznikiem réwnolegltym
Ogranicznik réwnolegty 18 (rys. 2) stuzy do pracy
réwnolegtej w stosunku do juz istniejacej krawedzi.
Ogranicznik mozna umie$ci¢ 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 réwnolegtego
nalezy przekreci¢ wskaznik gtebokosci ciecia 10
(rys. 8) do dolnej pozyciji (bez szyny).

+ Drazki ogranicznika rownolegtego posiadajg
podziatke, ktéra odnosi sie do lewej strony
brzeszczota.

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

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

5.10 Praca z ogranicznikiem oddolnym

Ogranicznik oddolny 20 (rys. 3) stuzy do pracy
rownolegtej 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.

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

+ Drazki ogranicznika rownolegtego posiadajg
podziatke, ktéra odnosi sie do lewej strony
brzeszczota.

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

Teraz mozna prowadzi¢ maszyne wzdtuz obrabianego
przedmiotu biegnacego pod ptytg podstawowa.
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5.11 Praca z szyng prowadzaca

+ Ustawi¢ maszyne na szynie prowadzacej w taki
sposdb, by wpust 24 (rys. 6) ptyty podstawowej
znalazt sig ponad pidrem i byt przez nie
prowadzony.

+ Przekreci¢ wskaznik gtebokosci cigcia 10 (rys. 8) do
gdrnej pozycji (z szyna). W ten sposéb mozna uzy¢
podziatki rdwniez przy uzyciu szyny.

5.12 Praca ze wskaznikiem pozyciji

9 Uzy¢ wskaznika pozycji do

ustawienia szyny prowadzacej na
$rodku rowka prowadzacego. Jest
on dofaczony do maszyny wzgl.
narzedzi (w przypadku frezu do ptyt
kartonowo-gipsowych i frezu do
kompozytdw aluminiowych).

W tym celu nalezy postepowaé w sposob

nastepujacy:

+ Natozy¢ wskaznik pozycji 42 (rys. 6) na zebro szyny
prowadzacej.

+ Przesuna¢ wskaznik pozycji na szynie az do rysy.

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

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

+ Ustawi¢ wymagang gteboko$¢ frezu i poddaé
przedmiot obrébce.

6 Konserwacja i
sprawnosci
Niebezpieczenstwo

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

Maszyny MAFELL sq
niskoobstugowymi.

utrzymanie

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 uzywac

jedynie naszego smaru specjalnego, nr katalogowy
049040 (puszka 1 kg).

6.1 Przechowywanie
Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przez diuzszy
czas, nalezy je doktadnie wyczySci¢. Spryskac
nieostoniete czesci metalowe $rodkiem
zapobiegajacym rdzy.
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7 Usuwanie usterek

Niebezpieczenstwo

Okreslenie przyczyn istniejacych usterek i ich usuniecie zawsze wymaga
zwigkszonej czujno$ci i ostrozno$ci. Przedtem nalezy wyja¢ wtyczke z gniazdka!

Ponizej przedstawiono niektore z najczestszych usterek i ich przyczyny. W przypadku dalszych usterek nalezy
sie zwréci¢ do dilera albo bezpo$rednio do serwisu MAFELL.

Usterka

Przyczyna

Srodek zaradczy

Nie mozna wigczyé maszyny

Brak napiecia sieciowego

Skontrolowaé zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik
sieciowy

Wymieni¢ bezpiecznik

Zuzyte szczotki weglowe

Dostarczy¢ maszyne do
przedstawiciela serwisu MAFELL

Maszyna zatrzymuje sie w
trakcie frezowania

Awaria sieci

Skontrolowa¢ zabezpieczenia
sieciowe

Przecigzenie maszyny

Zmniejszy¢ predkos¢ posuwu

Narzedzie zakleszcza si¢ przy
posuwie maszyny

Zbyt szybki posuw

Zmniejszy¢ predkos¢ posuwu

Tepe narzedzie Natychmiast zwolni¢ wytacznik
Usuna¢ maszyne z obrabianego
przedmiotu i wymieni¢ narzedzie

Napiecia w obrabianym

przedmiocie

Niewtasciwe prowadzenie
maszyny

Uzy¢ ogranicznika réwnolegtego

Nieréwna powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Ustawi¢ powierzchnie

Nadpalenia przy ostrzach

Przy obrébce uzyto
niewtasciwego lub tepego
narzedzia

Wymieni¢ narzedzie

Zapchany wyrzut wiérow

Zbyt mokre drewno Oczysci¢ wylot widrow

Dtugie frezowanie bez wyciagu Podtaczy¢ maszyne do
zewnetrznego wyciagu, np. do
matego odpylacza
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8

Wyposazenie specjalne
Brzeszczot - HM g 120 x 1,8 x 20, 12 zebdw (ciecie wzdtuzne)
Brzeszczot - HM @ 120 x 1,8 x 20, 24 zeby (cigcie wzdtuzne i poprzeczne)
Brzeszczot - HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 zebdw (ciecie poprzeczne)
Brzeszczot - HM g 120 x 1,2 x 20, 40 zgbdw (ciecie poprzeczne)
Szyna prowadzaca F 80, dtug. 800 mm
Szyna prowadzaca F 110, diug. 1100 mm
Szyna prowadzaca F 160, diug. 1600 mm
Szyna prowadzaca F 210, dtug. 2100 mm
Szyna prowadzaca F 310, dtug. 3100 mm
Ogranicznik katowy F-WA
Akcesoria do szyny prowadzacej:

- Scisk F-SZ180MM (2 szt.)

- Elementfaczacy F-VS

- Oprawa szyny F 160

Zestaw oprawy szyny F80/160 z ogranicznikiem katowym, na ktéry sktadajg
sie: F80 + F160 + element faczacy + ogranicznik katowy + 2 Sciski + oprawa
szyny

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

Ogranicznik odrzutu F-RS

Ogranicznik oddolny MF-UA, kpl.

Jednostka do ciecia wzdtuznego MF-SE3

Regulowany frez do rowkow MF-VN25
- Plytka wymienna z twardego metalu (wymagane 4 szt.)
- Noz fazujgcy (wymagane 4 szt.)

Frez do ptyt kartonowo-gipsowych MF-GF90 z 2 wskaznikami pozycji
- Noz fazujgcy (wymagane 6 szt.)

Frez do ptyt kartonowo-gipsowych MF-GF90 z 2 wskaznikami pozycji
- Plytka wymienna z twardego metalu (wymagane 2 szt.)
- Noz fazujacy (wymagane 4 sztuki)

Frez do kompozytéw aluminiowych MF-AF90 z 2 wskaznikami pozycji i
separatorem wiérow

Frez do kompozytéw aluminiowych MF-AF135 z 2 wskaznikami pozycji i
separatorem wiorow

Waz odsysajacy LW 35, 4 m antystatyczny
Element prowadzacy M (tylko do drewna — KSS)
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Nr katalogowy 092560
Nr katalogowy 092558
Nr katalogowy 092559
Nr katalogowy 092578
Nr katalogowy 204380
Nr katalogowy 204381
Nr katalogowy 204365
Nr katalogowy 204382
Nr katalogowy 204383
Nr katalogowy 205357

Nr katalogowy 207770
Nr katalogowy 204363
Nr katalogowy 204626
Nr katalogowy 204749

Nr katalogowy 204805

Nr katalogowy 202867
Nr katalogowy 206073
Nr katalogowy 206072
Nr katalogowy 206074
Nr katalogowy 206064
Nr katalogowy 201930
Nr katalogowy 205562
Nr katalogowy 201930
Nr katalogowy 206590
Nr katalogowy 206067
Nr katalogowy 201930
Nr katalogowy 206076

Nr katalogowy 206600

Nr katalogowy 093717
Nr katalogowy 208170



- Element prowadzacy ML (tylko do drewna — KSS) Nr katalogowy 204378
- Glowice okapturzone opak. F-EK Nr katalogowy 205400
- Profil antypos$lizgowy opak. F-HP 6,8 m Nr katalogowy 204376
- Ochrona przed zerwaniem opak. F-HP 3,4 m Nr katalogowy 204375
9 Wybor tworzyw / wybér narzedzi
Materialy | Plyty zdrewna/ Ptyty gipsowe / | Aluminiowe plyty Ptyty
Narzedzia tworzyw gipsowo- kompozytowe laminowane
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 sg na naszej stronie internetowej: www.mafell.com
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6.1 USKIAANENT ... 177

7 OdSIranN@Ni ZAVA .........ccevieriieiiireeee ettt 178
8 ZVIASINT PHSIUSENSIVI. ...t 179
9 Volba materialu / volba NAFadi............ccccoveeiiiiiceeeeecce s 180
10 Viykres rozlozenych ¢asti a seznam nahradnich dild ............ccooveeerviciiccscccsee, 180

1 Vysvétleni znacek
Tento symbol je umistén na vSech mistech, kde naleznete pokyny pro Vasi

bezpecénost.

Nedodrzovani mize mit za nasledek nejtézsi zranéni.

Tento symbol oznacuje moznou nezadouci situaci.
@{37 Pokud ji nebude zabranéno, mize to poskodit vyrobek nebo predméty v jeho okoli.
9 Tento symbol oznacuje tipy pro pouzivani a ostatni uzitecné informace.

2 Udaje o vyrobku

pro stroje s pol. €. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845, 917880,
917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Udaje k vyrobci

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

2.2 Charakteristika stroje
VSechny udaje nutné pro identifikaci stroje jsou k dispozici na pfipevnéném vykonovém Stitku.

Tfida ochrany Il

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

C

M

Pouze pro zemé EU
Nevyhazujte elektronafadi do domovniho odpadu!

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

@ Pfectéte si provozni ndvod, aby bylo zmirnéno riziko zranéni.
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2.3 Technické udaje

Provozni napéti 230 VAC 110V AC 120V AC
Frekvence sité 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Pfikon v trvalém provozu 1400 W 1400 W 1400 W
Spotfeba energie v trvalém provozu 70A 10,0 A 10,0 A
Otacky pfi volnobéhu 3600 - 6250 ot/min
Hloubka fezu 0-26 mm
Prlimér nafadi max. 122 mm
Upinaci otvor naradi 20 mm
Primér odsavaciho hrdla 35mm
Hmotnost bez sitového kabelu, bez paralelniho dorazu 50-6,6 kg
Rozméry (§x d x v) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Emise

Uvedené emise hluku byly naméfeny dle CSN EN 62841-1 a je mozné je pouzit pro srovnani elektrického
nastroje s jinym nastrojem resp. pro pfedbéZny odhad zatéze.

Nebezpedi

Emise hluku se mohou béhem skuteéného pouzivani elektrického nastroje lisit od

uvedenych hodnot, v zavislosti na druhu a zpGsobu, jakym je elektricky nastroj
pouzivan, a piedevsim podle druhu obrobku, ktery je obrabén.

Z tohoto dlvodu vZdy pouzivejte ochranu sluchu i v pfipadé, Ze je spustény
elektricky nastroj bez zatéze!

241 Udaje o hlukovych emisich

Hodnoty hlukovych emisi zjiSténych podle EN 62841 €ini:

Hladina hluku Lpa =96 dB (A)
Nejistota Kea =3 dB (A)
Hladina akustického vykonu Lwa =104 dB (A)
Nejistota Kwa =3 dB (A)

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

24.2  Udaje o vibraci

Typicky pohyb ruka-paze je 3,6 m/s2.

2.5 Rozsah dodavky
Drazkovaci fréza MF26¢c kompletné s:

1 frézovacim nastrojem

1 kotou¢em pily (u MAX-Alu se 40 zuby, u MAX-Bau a Holz KSS se 24 zuby)
2 identifikatory polohy

1 spojka paralelniho dorazu

2 obsluzna naradi

1 hrdlo odsavani
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1 Odraze¢ pilin (pouze hlinik — provedeni MAX)

1 Vodici kolejnice (u provedeni 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 transportni bedna (u provedeni 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 transportni kufr (u provedeni 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 provozni navod
1 sesit ,Bezpecnostni pokyny*

2.6 Bezpecnostni zafizeni
Nebezpeci
Tato zafizeni jsou doporu€ovana
pouze pro bezpeény provoz stroje
a nesmi byt odniména pfipadné
uvedena mimo funkci.
Zkontrolujte bezpecnostni zafizeni
pred zahajenim provozu po strance
fungovani a pfipadného poskozeni.
Stroj neuvadéjte do provozu v

pfipadé chybéjiciho nebo
nefunkéniho bezpecénostniho
zafizeni.
Stroj je vybaven nasledujicimi  bezpe€nostnimi
zafizenimi:

- Horni pevny ochranny kryt

- Spodni pohyblivy ochranny kryt
- Velka zakladni deska

- Madla

- Spinaci zafizeni a brzda

- Hrdlo odsavani

2.7 Uzivani vyrobku v souladu s jeho uréenim
Drazkovaci fréza je vhodna vyluéné k podélnému a
pficnému fezu a rovnéZ pro frézovani masivniho
dfeva, deskovych materidll jako dfevotfiskovych
deset, stolar'skych desek, MDF desek,
sadrokartonovych desek, desek z hlinikovych slitin a
desek z vrstveného materialu.

Specialni pouziti nafadi:

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

- Drazkovaci jednotka (zvlastni pfislusenstvi) je
vhodna vyluéné pro opracovavani dfeva a
sadrokartonovych desek.

- Nastavovaci drazkovaci fréza je vhodna vylu¢né
pro opracovavani dreva.

- Fréza na sadrokarton je vhodna vyluéné pro
opracovavéani dfeva a sadrokartonovych desek.

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

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

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

2.8 Zbytkova rizika
Nebezpeci
Pfi pouzivani v souladu s uréenim
a pfes dodrzovani bezpe¢nostnich
ustanoveni zlistavaji z divodu
Ucelu pouZiti urcita zbytkova rizika,
ktera mohou mit zdravotni
nasledky.

- Manipulaci s ¢asti kotouce pily pod vyénivajicim
obrobkem pfi fezu.

- Manipulace s otacejicimi se dily ze strany: Naradi,
upinaci pfiruba a Sroub pFiruby.

- Zpétny réz stroje pfi sevieni obrobku.

- Zlomeni a vymr$téni naradi nebo ¢asti naradi.

- Nedotykejte se &asti, které jsou pod napétim, pfi
otevieném krytu a nevytazené sitové zastrcce.

- Ovlivnéni sluchu pfi déle trvajicich pracich bez
chranice sluchu.

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

Nebezpedi

Dbejte stéle nésledujicich
bezpeénostnich pokynl a platnych
bezpecnostnich ustanoveni v dané
zemi, kde je stroj pouzivan!
Prectéte si také bezpeénostni
pokyny v pfilozené brozufe
"Bezpecnostni pokyny".

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 prostfedku, které
jsou pfedepsany pro kazdy pracovni proces a
nemérite na stroji nic, co by mohlo ovlivnit jeho
bezpecnost.

Pfi pouzivéni stroje ve volném prostoru je
doporuc¢ovano pouziti ochranného spinace proti
parazitnim proudim.

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

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

Nesmi byt pouzivano:

Pokyny pro pouziti

Prasklé naradi a takové, které zménilo sv(j tvar.
Nafadi z vysoce legované rychlofezné pracovni
oceli (naradi HSS).

Tupé nastroje kvdli vysokému zatizeni motoru.
Né&fadi, kterd nejsou vhodnd pro podet otacek
nafadi pfi béhu naprazdno.

osobnich  ochrannych

pomicek

Pfi vSech pracich se strojem noste vzdy osobni
ochranné pomdicky: Ochranu sluchu, ochranny
respirator, ochranné bryle a ochranné rukavice.

Pokyny k provozu:

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

Nesahejte pod obrobek.
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Prizplsobte hloubku fezu tloustce obrobku.

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

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 podéIném fezu pouzivejte vzdy doraz
nebo pfimé vedeni po hrané.

Pouzivejte vzdy nafadi 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 naradi, nikdy
neuvadéjte nafadi do jedné linie s vasim télem.
Uvolnéte vypina¢ pro zapnuti a vypnuti, pokud je
nafadi sevfeno nebo bylo opracovavani pferuseno
z jiného dlvodu. 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 drézky a
provéite, zda nejsou nékde v obrobku zahaknuty
zuby nafadi.

Podepfete velké desky, aby bylo snizeno riziko
zpétného razu vzniklého v dlsledku sevfeni
nastroje.

NepouZivejte Zadné tupé nebo poSkozené néfadi.
Budte zvI&St opatrni, pokud provadite ,hloubkovy
fez" ve skryté oblasti, napf. ve stavajici sténé.
Provéite pfed kazdym pouzitim, zda je ochranny
kryt bezvadné uzavien. Nepouzivejte drazkovaci
frézu, pokud neni ochranny kryt volné pohyblivy a
neuzavird se ihned. Nesvorkujte nebo nespojujte
ochranny kryt nikdy v otevfené poloze.

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

Zabezpecte pfi hloubkovych fezech zakladni desku
stroje vSeobecné proti zpétnému posunuti.



- Neodkladejte drazkovaci frézu nikdy na pracovni
stdl nebo na podlahu aniz byste nezakryli ochranny
kryt nastroje.

- Zkontrolujte, zda se na obrobku nenachdzeji cizi
pfedméty. NefeZte nebo nefrézujte nikdy ocelové
dily.

- Odraze¢ pilin pouzivejte pfi frézovani desek z
hlinikovych slitin, abyste zabranili poSkozeni stroje
a materiélu.

Pokyny pro servis a opravy:

- Pravidelné ¢isténi stroje, predevsim nastavovacich
zafizeni a voditek, pfedstavuje  vyrazny
bezpecnostni faktor.

- Mohou byt pouzivany pouze originalni nahradni dily
a pfisludenstvi MAFELL. Jinak nevznik& nérok na
zaruku a z&dné ruceni vyrobce.

4 Vybava / 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
Nebezpedi

Zdravi Skodlivé prachy musi byt
odsavany M-vysavacem.

Pfi vSech pracich, pfi kterych vznikd podstatné
mnoZstvi prachu, napojte stroj na vhodné externi
odsavani prachu. Rychlost vzduchu musi Cinit
minimalné 20 m/s.

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

4.3 Kvalita fezu

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

4.4 Zabezpeceni stroje viici sklopeni

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

+ VytaCejte Sestihrannym Sroubovakem 4 (obr. 2)
upeviovaci Sroub 27 (obr. 1) ven.

+ Otocte kluzék 28 (obr. 1) okolo upevriovaciho
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).

+ Znovu pevné utahnéte upevriovaci Sroub 27 (obr.

1).

4.5 Volba naradi

- Kotou¢ pily - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 zubl
- Kotou¢ pily - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 zub(
- Kotou¢ pily - HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 zub(
- Kotou¢ pily - HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 zubd
- Drazkovaci 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, pripadné frézu pro hlinikové
slitiny.

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

+ Postavte pfi vyméné nastrojl 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 tlagitko 2 (obr. 5).
Viytahnéte pfi stisknutém tlagitku zajiStovaci paku 3
nahoru. Zatazenim zajiStovaci paky je automaticky
aretovana hfidel a spinaci paka 8 (obr. 5).

Nebezpedi
Pfi vSech servisnich pracich
vytahnéte zastréku.

Odraze¢ pilin musi byt pfed
vyménou nastroju odmontovan.
Ochranny kryt neni mozné otevfit,
dokud je pfimontovan odraze¢ pilin.
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+ Pomoci Sestihranného Sroubovaku 4 (drzak obr. 2)
uvolnéte Sroubovou pfirubu 5 (obr. 4) proti sméru
hodinovych ruciek. Vytahnéte drazkovaci
jednotku, pfipadné nastavitelnou frézu dopfedu.

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

+ Naupinacich pfirubach nesmi byt nalepeny ¢astice.

+ Nasadte pilovy kotoug, frézu na s&drokarton nebo
na hlinikové slitiny na zadni pfirubu 29 (obr. 8).

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

+ Zasuite upinaci pfirubu a pfirubové Srouby na
naradi.

+ Pevné zatdhnéte Srouby pfiruby pomoci otageni ve
sméru  hodinovych ruciéek Sestihrannym
Sroubovakem.

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

4.7 Montaz odrazece pilin
PFi frézovani desek z hlinikovych slitin je vzdy
nezbytné upevnit odraze¢ pilin. Takto se zabrafuje
poskozeni stroje a materialu.

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno

nasledovné:

+ Odraze¢ pilin 44 (obr. 10) upevnéte Sestihrannym
Sroubovakem 4 (drzak obr. 2).

4.8 Zména néfadi na drazkovaci jednotku,
pfipadné nastavitelnou frézu

Nebezpedi

Pfi vSech servisnich pracich
vytahnéte zastrcku.

Odraze¢ pilin musi byt pred

@ vyménou nastroji odmontovan.
Ochranny kryt neni mozné otevrit,
dokud je pfimontovan odraze¢ pilin.

+ Postavte pfi 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 tladitko 2 (obr. 5).
Vytahnéte pfi stisknutém tlaitku zajiStovaci paku 3

nahoru. ZataZenim zaji$tovaci 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).
« Posuite  drézkovaci  jednotku,  pfipadné
nastavitelnou frézu na hfidel.

« Pevné zatahnéte pomoci otaceni ve sméru
hodinovych rucic¢ek Sroubovou pfirubu 5 (obr. 4)
pomoci Sestihranného Sroubovaku.

+ Zavfete viko ochranného krytu. K tomu pfiklopte
viko a zatladte zajiStovaci paku 3 (obr. 5) dol.

49 Nastaveni Sitky frézovani, pfipadné
kompletace nastavitelné frézy

Nastavovaci fréza 30 (obr. 9) je nastavitelnd na
otaceci desce, kterou je mozné nastavit na Sirky
frézovani mezi 15,4 a 25,0 mm. K nastavovaci fréze
jsou pfilozeny distanéni kotouée s nasledujicimi
Sitkami: 5/ 2 1 /1 05 (2x) / 0,3 (2x) / 0,1.
Timto je mozné realizovat mezisifky v krocich po 0,1 -
0,2 mm.

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

+ Sestavte nejprve poZadované Sifky nastavovacich
fréz s pfiléhajicimi distanénimi kotouCi (nastavovaci
fréza ma bez distanénich kotoucu Sitku drazky 15,4
mm).

+ Pro sestaveni jednotlivych ¢asti nastavovaci frézy
nejdfivenejsou pozadované zastréené distancni
kotouce na predni pfirubé 31 (obr. 9). Pfitom je
nutno dbét na to, aby pfi velké tioustce byl distanéni
kotou¢ nejdfive na upinaci pfirubé.

+ Nasledné nasadte nejdfive pfedni ¢ast nastavovaci
frézy (strana s napisem) na pfirubu.

+ Nasadte pozadované distanéni kotouce na pfirubu.

+ Spojte horni ¢ast nastavovaci frézy s pfirubou a
stisknéte celou jednotku (eventualné s lehkym
pootoCenim) dokud se pfedni pfiruba nezajisti
spole¢né se zadni pfirubou.
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Rozsah nastaveni uvedeny na
nastavovaci fréze nesmi byt v
Zadném pfipadé prekrogen.
Zajistéte, aby vzdy byly
namontovany viechny pfilozené
distanéni kotouce.

4.10 Kompletace drazkovaci jednotky

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

+ Posunte kotou¢ pily tak na primér upinani, aby
zuby pily nahofe nad upinanim sméfovaly na vas.

+ Posurite distancni kotou€ na upinani.

+ Opakuijte cely postup s kotoucem pily a distan¢nim
kotoucem ve stejném poradi jesté dvakrat.

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

411 Vyména otoénych desek a nastaveni

»hastavitelné frézy "

Nastavovaci fréza 30 (obr. 9) osazena 4 HM otoénymi
deskami 32 a 4 HM pfediezéky 33. Pfi ztupeni feznych
nastrojl mizete otoénou desku 32 (obr. 9) otogit tfikrat
a otoCnou desku 33 (obr. 9) dvakrat. Pak musite
namontovat nové originélni otoné desky!

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

+ Odejméte nastavovaci frézu 30 (obr. 9) ze stroje
zplisobem, ktery je popsan ve 4.8.

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

+ Vycistéte  vSechni
nastavovaci frézy.

+ Otocte nebo vyméite otocné desky 32 a 33.

+ Upevnéte otocné desky pomoci zapusténych
Sroubl a znovu je pevné zatahnéte pomoci
Sroubovaku Torx (4 Nm).

¢asti  nozovych  komor

Obé Casti 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 horni plochou oto¢né desky
nebo zaroven s ni (viz obr. 9). Takto je zaru€en radialni
fezny pfesah max. 1,1.

4.12 Vyména otocnych desek a nastaveni ,frézy
sadrokartonu "

Sédrokartonova fréza 35 (obr. 10) je osazena 2 HM
otoénymi deskami (4-feznd) a 4 HM otoénymi deskami
(3-feznd). PFi ztupeni Feznych nastroju muzete
otognou desku 36 (obr. 10) otodit dvakrat a otoCnou
desku 37 (obr. 10) tfikrat. Pak musite namontovat nové
originalni oto¢né desky!

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

+ Odejméte frézu na sédrokarton 35 (obr. 10) ze
stroje zplsobem, ktery je popsan ve 4.7.

+ VytoCte zapusténé Srouby 34 (obr. 10) pomoci
Sroubovaku Torx ven.

+ Vycistéte vSechni Casti nozovych komor frézy na
sadrokarton.

+ Otocte nebo vyméiite otocné desky 36 a 37.

« Upevnéte otocné desky pomoci zapusténych
Sroubl a znovu je pevné zatahnéte pomoci
Sroubovaku Torx (4 Nm).

Obé Casti 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 horni plochou oto¢né desky
nebo zaroven s ni (viz obr. 10). Takto je zarucen
radialni fezny pfesah max. 1,1.

4.13 Fréza na hlinikové slitiny

e Desky frézy na hlinikové slitiny

nemohou byt otaeny, protoze jsou
5 Provoz

sletovany. (Tupy néstroj musi byt

nabrousen).
5.1 Uvedeni do provozu
S timto provoznim n&vodem musi byt sezndmeny
vSechny osoby povéfené obsluhou stroje, pficemz je
nutno pozornit zejména na kapitolu ,Bezpecnostni
pokyny*,

Pfi vSech pracich se strojem noste
vzdy osobni ochranné pomicky.
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5.2 Zapnuti a vypnuti

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

Protoze se jedna o spina¢ bez aretace, béZi stroj

pouze tak dlouho, dokud je stlaena tato spinaci

packa.

Vestavéna elektronika zajiStuje pfi zapnuti bezpe€né

zrychleni a pfi zatizeni reguluje pocet otacek na pevné

nastavenou hodnotu.

Kromé toho reguluje zpétné tato elektronika motor pfi

pretizeni, to znamena, stroj se zastavi. Poté stroj

vypnéte. Nasledné stroj znovu zapnéte a fezte za

sniZené rychlosti posuvu déle.

Regulacnim kole¢kem 9 (obr. 3) miZzete postupné
nastavit pocet otacek stroje mezi 3600 a 6250 min-".

Stupen Pocet otacek min-!

3600

4130

5190

1
2
3 4660
4
5

5720

6 6250

Skupiny materialt
- PVC, plexi, PA, hlinikova slitina
- Stuperi:1-6
- Tvrdé dfevo, mékké drevo, vrstvené drevo
- Stupen: 3-6
- Potahované deskové materialy
- Stupen: 4-6
- Séadra
- Stupen: 3-5
« Vypnuti: Pro zapnuti uvolnéte spinaci paku 8.
Pomoci vestavéné automatické brzdy je omezena
doba nabéhu néstroje na cca 5 s. Spinaci jiSténi je
automaticky aktivovano a zabezpeduji drazkovaci
frézu v(éi zapnuti omylem.

5.3 Vyfiznuti vodicich kolejnicek  (zvlastni
prislusenstvi)
Nebezpeci

Prvni uvedeni do provozu

Pfed prvnim uvedenim do provozu
nastavte ochranu proti pilinam 38
(obr. 4) vici pilovému kotoudi:

+ Polozte kolejni¢ky na rovnou podlozku.

+ Nasadte stroj na zacatku liSty draZkou 24 (obr. 6) v
zakladni desce na pruzinu listy.

+ Nastavte hloubku fezu na cca 3 mm.

« Zapnéte stroj a posunujte ho rovnomérné 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.

+ Polozte kolejni¢ky na obrobek.

+ Dorazte je na obrobek a srovnejte na tento narys.
Pro fixaci liSty upnéte listy pomoci obou Sroubovych
utahovaku (zvlastni pfislusenstvi) 39 (obr. 8).

+ Na stroji nastavte hloubku fezu.

+ Zapnéte stroj a posunujte ho rovnomérné ve sméru
fezu.

+ Necistéte kolejnicky redidly - protiskluzové oblozeni
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 ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

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

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

+ Pro nastaveni mezirozmér( vytacejte Sestihrannym
Sroubovakem 4 (obr. 2) cylindricky Sroub 12 (obr. 5).
Jedna otocka odpovidd 1 mm, jedna znatka na
hlavé Sroubu odpovida 0,1 mm.
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5.5 Drazky
Nastavte podle kapitoly 5.4 poZzadovanou hloubku

fezu.

5.6 Manipulace
Nebezpedi
Drazkovaci fréza neni vhodna k
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
instalaéni podstavce.

Provedte frézovani drazky za
pouziti vodiciho zafizeni. Sirich
drazek je dosahovano pomoci
postranniho presazeni vodiciho
zafizeni zprava doleva.

5.7 Rezy do hloubky
Nebezpedi
Nebezpeci zpétné razu pfi fezech
do hloubky! Pfed zapoCetim
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.

* VZdy pouzivejte vodici zafizeni.

+ Zajistéte obrobek proti posunuti a uspofadejte
upinani obrobku tak, aby nafadi pod obrobkem
béZelo volné (pfi oddélujicim fezu skrz).

+ Drzte stroj pevné za madlo a nasadte ho predni
Casti zakladni desky na obrobek.

« Zapnéte drazkovaci frézu (viz 5.2). Zanofte stroj do
nastavené hloubky fezu a posunuijte ho rovnomérné
ve sméru fezu.

+ Na konéi fezu vypnéte drazkovaci frézu pomoci
uvolnéni spinaci packy 8 (obr. 5).

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

+ Rezny agregat se vyklopi zpét
zablokované polohy.

do horni

5.9 Prace s paralelnim dorazem

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

« Pfipracich s paralelnim dorazem nastavte indikator
hloubky Fezu 10 (obr. 8) otaCenim do dolni polohy
(bez kolejnicek).

+ Tyce paralelniho dorazu maji Skalovani, které se
vztahuje levou stranu fezného kotouce.

+ MuZete nastavit Sitku fFezu po uvolnéni kfidlovych
Sroubt 19 (obr. 2), ¢imz nastavite odpovidajici
doraz a nasledné kfidlové Srouby pevné dotahnout.

Dodate¢né muze 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 lati.

5.10 Prace se spodnim dorazem

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

+ Pfi pracich se spodnim dorazem nastavte indikator
hloubky Fezu 10 (obr. 8) otaéenim do dolni polohy
(bez kolejnicek).

+ TyCe paralelniho dorazu maji $kalovani, které se
vztahuje levou stranu Fezného kotouce.

+ MuZete nastavit Sitku Fezu po uvolnéni kfidlovych
Sroubl 19 (obr. 2), ¢imZ posunete odpovidajici
doraz a nasledné kFidlové Srouby pevné dotahnout.
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Nyni muze byt stroj podéiné veden na tzkém, pod
zakladni deskou probihajicim obrobku.

5.11 Prace s vodicimi kolejnickami

+ Postavte stroj na vodici kolejnice tak, aby drazka 24
(obr. 6) zakladni desky lezela nad pruZinami a byla
jimi vedena.

+ Nastavte indikdtor hloubky Ffezu 10 (obr. 8)
otacenim do horni polohy (s kolejnickami). Takto Ize
pouzit stupnici také s kolejnickami.

5.12 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).

« Zastrcte indikator polohy 42 (obr. 6) na Zebro vodici
kolejnice.

+ Posunuijte indikator polohy na kolejnici aZ po rysku.
+ Posunuijte kolejnice s indikatorem polohy az pfedni
(Cervend ryska) ryskovy indikétor souhlasi s ryskou.

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

+ Nastavte pozadovanou hloubku frézovani a
opracuijte obrobek.

6 Servis a opravy
Nebezpedi

PFi vSech servisnich pracich
vytahnéte zastrcku.

Stroje MAFELL jsou koncipovany jako bezudrzbové.

PouzZitd loZiska jsou namazéna pro dobu své
Zivotnosti. Po delsi dobé provozu doporuCujeme
pfedat stroj autorizovanému zékaznickému servisu
MAFELL na prohlidku.

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

6.1 Uskladnéni

Neni-li stroj delSi dobu pouzivan, je nutno ho peglivé
vyCistit. NeoSetfené kovy postiikejte antikoroznim
prostiedkem.
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7 Odstranéni zavad

Nebezpeci
Zjisténi pricin existujicich poruch a jejich odstranéni se provadgji za neustalé
vysoké pozornosti a obezretnosti. Pfedtim vytahnéte zastréku!

Nasledné jsou uvedeny nejéast&ji poruchy a jejich pficiny. V pfipadé dalSich poruch se obratte na vaSeho
obchodnika nebo piimo na zékaznicky servis MAFELL.

Zavada PriCina Odstranéni
Stroj nelze zapnout Neni k dispozici sitové napéti Provéite pfipojku 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

Pretizeni stroje

ZmenSete rychlost posuvu

Nastroj je pfi posuvu stroje
sviran

P¥ili$ velky posuv

ZmenSete rychlost posuvu

Tupy nastroj

Ihned uvolnénte spinac. Stroj
oddalte od obrobku a vyménte
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§ vihké

Vycistéte vyhoz hoblin

Dlouhotrvajici fez bez odsavani

Napojte stroj na externi odsavani,
pfipadné odsavac prachu s
jemnymi ¢asticemi
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8

Zvlastni prislusenstvi
fezny kotou¢ - HM @ 120 x 1,8 x 20, 12 zub(
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 1,2 x 20, 40 zub(
Vodici kolejnice F 80, 800 mm dlouha
Vodici kolejnice F 110, 1100 mm dlouha
Vodici kolejnice F 160, 1600 mm dlouha
Vodici kolejnice F 210, 2100 mm dlouha
Vodici kolejnice F 310, 3100 mm dlouha
Uhlovy doraz F-WA
Prislusenstvi k vodicim kolejnicim:

- Sroubové utahovaky F-SZ180MM (2 ks)

- Spojka F-VS

- Vak nakolejnice F 160

podélny fez)
podélny a pficny fez)
pficny fez)

—~ ~ o~

pficny fez)

Sada vaku na kolejnice F80/160 s uhlovym dorazem se skladéa z: F80 + F160

+ spojka + Uhlovy doraz + 2 Sroubové utahovéky + 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
- Otocna deska z tvrdokovu (potfeba 4 kusy)
- Nz na hrany (potfeba 4 kusy)

Fréza na sadrokarton MF-GF45 se 2 identifikatory polohy
- N0z na hrany (potieba 6 kust)

Fréza na sadrokarton MF-GF90 se 2 identifikatory polohy
- OtoCnéa deska z tvrdokovu (potfeba 2 kusy)
- Nz na hrany (potfeba 4 kusy)

Fréza na hlinikové slitiny véetné 2 identifikatord polohy + odraze¢ pilin
Fréza na hlinikové slitiny MF-AF135 véetné 2 identifikatord polohy + odraze¢

pilin

Odséavaci hadice DN 35, 4 m antistaticka
Vodici zafizeni M (pouze pro dievo — KSS)
Vodici zafizeni ML (pouze pro dfevo — KSS)
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. €. 206076
. €. 206600

. €. 093717
. €. 208170
. €. 204378



- Koncové krytky bal. F-EK
- Pridrzny profil bal. F-HP 6.8M
- Ochrana proti pfetrzeni napnuti bal. F-SS 3,4M

9 Volba materialu / volba naradi

Obj. €. 205400
Obj. &. 204376
Obj. €. 204375

Materialy Drevéné / Sadroveé desky / Desky z Vrstvené desky
Naradi drevéné dilenské sadrovlaknité hlinikovych slitin
desky desky
Rezny kotou¢ HM X X X X
Drazkovaci X X
jednotka
Nastavovaci fréza
Fréza na X X
sadrokarton
Fréza na hlinikové X
slitiny

10 Vykres rozlozenych casti a seznam nahradnich dilt
Pfislusné informace ohledné seznamd nahradnich dili najdete na nasi internetové strance: www.mafell.com
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6.1 SKIAAIBEEN]E ...t 191

7 OdPrava MOEN;........cvivircieiieece bbbt 192
8 POSEDEN PIIIOL ...ttt 193
9 Izbira materiala / izbira Orodja ..........cvveviuriieireirieere e 194
10 Risba razstavljenega stanja in seznam nadomestnih delov............cccocovvvvirrrinene. 194

1 Pojasnilo znakov

Ta simbol stoji na vseh mestih, kjer so navedeni napotki za vaso varnost.
Ce slednjih ne upostevate, lahko pride do hudih telesnih poskodb.

Ta simbol oznacuje morebiti nevarno situacijo.
@{37 Ce se ji ne izognete, lahko pride do poskodb proizvoda ali predmetov v okolici.

9 Ta simbol oznacuje nasvete za uporabnika in druge koristne informacije.

2 Podatki o proizvodu

za stroje s §t. art. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845, 917880,
917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Podatki o proizvajalcu

MAFELL AG, Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, telefon +49 (0)7423/812-0, faks +49
(0)7423/812-218, E-posta mafell@mafell.de

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

Razred zascite Il

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 elektriéni in elektronski opremi in
usklajenih nacionalnih predpisih se mora odpadna elektri¢na oprema posebej zbirati
in oddati v okolju prijazno predelavo.

@ Za znizanje tveganja poSkodb morate prebrati Navodilo za obratovanje.
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2.3 Tehnicni podatki

Obratovalna napetost 230V AC 110V AC 120V AC
Omrezna frekvenca 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Odvzemna mo¢ pri neprekinjenem 1400 W 1400 W 1400 W
obratovanju
Poraba toka pri neprekinjenem 70A 10,0 A 10,0 A
obratovanju
Stevilo vrtljajev v praznem teku 3600-6250 min-t
Globina reza 0-26 mm
Premer orodja maks. 122 mm
lzvrtina za pritrditev orodja 20 mm
Premer sesalnega nastavka 35mm
Teza brez omreznega kabla, brez vzporednega 50-6,6 kg
omejevalnika
Dimenzije (SxD x V) 250 x 330 x 215 mm
2.4 Emisije

Navedene emisije hrupa so bile izmerjene v skladu z DIN EN 62841-1 in jih je mogode uporabiti za primerjavo
elektriénega orodja z drugim in za predhodno oceno obremenitve.

Nevarnost

Emisije hrupa lahko med dejansko uporabo elektriénega orodja odstopajo od
navedenih vrednosti, odvisno od nacina uporabe elektriénega orodja, zlasti od vrste
obdelovanca, ki se obdeluje.

Zato vedno nosite zascito za sluh, tudi e elektricno orodje deluje brez obremenitve!

241 Podatki o emisiji hrupa
Po EN 62841 ugotovljene vrednosti emisije hrupa znasajo:

Nivo zvoénega tlaka Lea =96 dB (A)
Negotovost Kea=3dB (A)
Raven zvo¢ne modi Lwa =104 dB (A)
Negotovost Kwa =3 dB (A)

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

2.4.2 Podatki o vibracijah

Tipicni tresljaj roke znasa 3,6 m/s2.

2.5 Dobavni obseg
Utorni rezkar MF26¢cc kompletno, sestavni deli:

1 orodje za rezkanje

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

1 vzporedni omejevalnik kpl.

2 upravljalni orodii
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1 nastavek za odsesavanje
1 odvodnik ostruzkov (le za izvedbo Alu — MAX)

1 vodilo (pri izvedbi 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 transportni zaboj (pri izvedbah 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 transportni kovcek (pri izvedbi 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 navodila za uporabo
1 knjizica "Varnostni napotki"

2.6 Varnostna oprema
Nevarnost
Sledece priprave so potrebne za
varno obratovanje stroja in jih ne
smete odstraniti oz. onemogogiti.
Pred obratovanjem preverite
delovanije varnostnih naprav in
morebitne poSkodbe. Ne
uporabljajte stroja z manjkajocimi
ali nedelujo¢imi varnostnimi
napravami.

Stroj je opremlien z naslednjimi  varnostnimi

napravami:

- zgornji fiksiran za$¢itni pokrov

- spodnji premic¢ni zas€itni pokrov
- velika osnovna plos¢a

- roCaji

- preklopna priprava in zavora

- sesalni nastavek

2.7 Namenska uporaba

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

Posebna uporaba orodja:

- List Zage je namenjen izkljuno za obdelavo lesa,
mavcenih gradbenih plo$é¢, aluminijastih kompozitov
in laminatnih ploS¢.

- Zarezna enota (poseben pribor) je namenjena
izkljuéno za obdelavo lesa in mavénih gradbenih
plo3c¢.

- Nastavitveni utorni rezkar je namenjen izkljucno za
obdelavo lesa.

- Rezkar za mavéni karton je namenjen izklju¢no za
obdelavo lesa in mavénih gradbenih plos¢.

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

Uporabljajte le dovolieno orodje. Na$a orodja so

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

zgoraj opisane, ni dovoljena. Za Skodo, ki je posledica
drugaéne uporabe, proizvajalec ne prevzema
odgovornosti.

Za namensko uporabo stroja upoStevajte pogoje za

obratovanje, servisiranje in vzdrzevanje, ki jih

predpisuje podjetje Mafell.

2.8 Preostalo tveganje
Nevarnost
Pri namenski uporabi pa kljub
upostevanju varnostnih dolocil
ostaja preostalo tveganje, ki je
pogojeno z namenom uporabe in
lahko vodi do zdravstvenih
posledic.

- Dotik dela lista zage, ki med rezanjem $trli pod
obdelovancem.

- Dotik vrtljivih 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.

- Dotk 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.
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3 Varnostni napotki -
Nevarnost
Vedno upostevajte sledece
varnostne napotke in varnostna
dolocila, ki veljajo v drzavi uporabe!
Preberite tudi varnostne napotke v
priloZeni knjizici "Varnostni
napotki".

Splosni napotki: -

- Otroci in mladostniki ne smejo delati na tem stroju.

lziema so miladostniki, ki pod nadzorom

strokovnjaka delajo na stroju v okviru svoje -
izobrazbe.

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

- Pri uporabi stroja na prostem priporo¢amo uporabo -
za$Citnega stikala za okvarni tok.

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

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

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 vseh delih s strojem vedno nosite osebno
varovalno opremo: zaS€ito sluha, masko proti
prahu, zad€itna ocala in zaS¢itne rokavice.

Napotki za obratovanje:

- Z rokami ne posegajte v obmocje rezanja in se ne
dotikajte orodja. Z drugo roko drZite dodatni ro¢ajali -
ohisje motorja.

- Ne posegajte pod obdelovanec.

- Globino reza prilagodite debelini obdelovanca.
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Obdelovanca pri rezanju nikoli ne drzite v roki ali
preko noge. Obdelovanec poloZite na stabilno
podlago.

- Ce izvajate dela, pri katerih lahko rezalno orodje

zadene ob prikrite elektri¢ne vodnike ali ob lasten
omrezni kabel, napravo drzite le za izolirane drzalne
ploskve.

Pri vzdolznem rezanju vedno uporabljajte
omejevalnik ali ravno robno vodilo.

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 Cvrsto 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, Ce 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 zelite znova zagnati orodje, ki tici v obdelovancu,
ga centrirajte v rezo za orodje in preverite, da zobje
orodja niso zataknjeni v obdelovanec.

Velike ploS¢e podprite, da zmanjSate tveganje
udarca nazaj zaradi zataknjenega orodja.

Ne uporabljajte topega ali poSkodovanega orodja.
Posebej previdni morate biti pri izvajanju
,potopnega reza“ v skrito obmocje, npr v obstojeo
steno.

Pred vsako uporabo preverite, ali se za¢itni pokrov
brezhibno zapira. Utornega rezkarja ne uporabljajte,
¢e zaCitni pokrov ni prosto gibljiv, in Ce se takoj ne
zapre. ZaSCitnega pokrova nikoli ne zataknite ali
priveZzite v odprtem poloZaju.

Preverite stanje in delovanje vzmeti za za&¢itni
pokrov. Ce zaS¢itni pokrov in vzmeti niso v
brezhibnem stanju, stroj pred uporabo servisirajte.

Pri potopnih rezih osnovno plod¢o stroja vedno
zaCitite pred vzvratnim premikanjem.



- Utorni rezkar nikoli ne odlagajte na delovno mizo ali
na tla, ¢e orodje ni pokrito z za$¢itnim pokrovom.

- Preverite, da se na obdelovancu ne nahajajo tujki.
Nikoli ne Zagajte in ne rezkajte jeklenih kosov.

- Odvodnik ostruzkov uporabite pri rezkanju
aluminijastih  kompozitnih plo$¢, da preprecite
poskodbe stroja in materiala.

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

¢iSCenje stroja, predvsem priprav za nastavitev in
vodil.

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

proizvajalca.

4 Opremljanje / nastavitev

4.1 Omrezna prikljucitev

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

4.2 Sesanje ostruzkov
Nevarnost

Zdravju nevaren prah morate sesati
z M-sesalnikom.

Pri vseh delih, pri katerih nastaja velika koli¢ina prahu,
morate stroj priklopiti na eksterno sesalno napravo.
Hitrost zraka mora zna3ati najmanj 20 m/s.

Notraniji 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 tirnico ali
brez nje) morate drsnik obrniti.

+ S Sestrobim izvija¢em 4 (sl. 2) izvijte pritrdilni vijak
27 (sl. 1).

+ Drsnik 28 (sl. 1) obragajte 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
spodnii / zgornii strani drsnika nahajajo nastavitveni
vijaki 26 (sl. 1), ki jin lahko nastavite s Sestrobim
izvijacem 4 (sl. 2)).

* 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 mavéni 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.

Nevarnost

Pri vseh servisnih delih izvlecite

omrezni Vtié.

+ S Sestrobim izvijatem 4 (drZalo sl. 2) izvijte vgrezni
vijak z odvodnikom ostruzkov 44 (sl. 11).

+ Za zamenjavo orodja stroj z zarisom 17 (sl. 1) oz.
za$¢ito pred trganjem 38 (sl. 4) postavite na rob
podlozne povrsine, da se lahko pokrov pri odpiranju
zasuka preko roba.

+ Da pokrov zaS¢itnega prekritjia 23 (sl. 4) stransko
odprete, pritisnite na gumb 2 (sl. 5). Medtem ko
pritiskate na gumb, povlecite blokirni vzvod 3
navzgor. Ko povleCete blokimi vzvod, se gred
avtomatsko blokira in pretiéni 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.

Odvodnik ostruzkov morate pred
zamenjavo orodja odviti.
ZasCitnega pokrova ni mogoce
odpreti, dokler je odvodnik
ostruzkov name3cen.
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« Zadnjo prirobnico 29 (sl. 8) potisnite na gred (e ne
obstaja).

+ Na nateznih prirobnicah ne sme biti pritrjenih delov.

+ Na zadnjo prirobnico 29 (sl. 8) nataknite list Zage,
rezkar za maveni karton ali rezkar za aluminijast
kompozit.

+ Pri vstavljanju orodja pazite na smer vrtenja (glejte
smer puscice na ohiju 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 za$Citnega pokrova. V ta namen
zaprite pokrov in blokirni vzvod 3 (sl. 5) pritisnite
navzdol.

4.7 Montaza odvodnika ostruzkov

Pri rezkanju aluminijastih kompozitnih plo$¢ morate
vedno montirati odvodnik ostruzkov. To prepre€uje
poskodbe stroja in materiala.

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

+ S Sestrobim izvijatem 4 (drZalo sl. 2) pritrdite
odvodnik ostruzkov 44 (sl. 10) z vgreznim vijakom.

4.8 Zamenjava orodja na zarezno enoto oz.
nastavitveni utornik

Nevarnost
Pri vseh servisnih delih izvlecite
omrezni vtic.

+ Za zamenjavo orodja stroj z zarisom 17 (sl. 1) oz.
za$¢ito pred trganjem 38 (sl. 4) postavite na rob
podloZne povrsine, da se lahko pokrov pri odpiranju
zasuka preko roba.

+ Da pokrov zaS¢itnega prekritjia 23 (sl. 4) stransko
odprete, pritisnite na gumb 2 (sl. 5). Medtem ko

pritiskate na gumb, povlecite blokirni vzvod 3
navzgor. Ko povleCete blokimi vzvod, se gred

Odvodnik ostruzkov morate pred
zamenjavo orodja odviti.
ZasCitnega pokrova ni mogoce
odpreti, dokler je odvodnik
ostruzkov namescen.

avtomatsko blokira in preticni vzvod 8 (sl. 5)
zapahne.

+ S Sestrobim izvijatem 4 (drZalo sl.2) popustite vijak
prirobnice 5 (sl. 4) v nasprotni smeri urnega
kazalca .

+ Odstranite prirobnico 6 (sl. 4) in vijak prirobnice 5
(sl. 4).
+ odstranite zadnjo prirobnico 29 (sl. 8) (Ce obstava).

+ Zarezno enoto oz. nastavitveni utornik potisnite na
gred.

+ Z obraanjem v smeri urnega kazalca pritegnite
vijak prirobnice 5 (sl. 4) s Sestrobim izvijacem.

+ Zaprite prekritie za$Citnega pokrova. V ta namen
zaprite pokrov in blokirni vzvod 3 (sl. 5) pritisnite
navzdol.

4.9 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 prilozene distanéne podiozke s sledecimi
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 distanénimi podlozkami
nastavite potrebno $irino nastavitvenega utornika
(nastavitveni utornik brez distanénih podlozk ima
Sirino utora 15,4 mm).

+ Za sestavljanje posameznih delov nastavitvenega
utornika se najprej nataknejo nepotrebne distanéne
podlozke na sprednjo prirobnico 31 (sl. 9). Pri tem
morate paziti na to, da je najbolj debela distanéna
podloZka vedno prva na natezni prirobnici.

+ Nato na prirobnico najprej nataknite sprednji del
nastavitvenega utornika (stran z napisom).

« Na prirobnico nataknite potrebne distancne
podlozke.

+ Na prirobnico potisnite zadnji del nastavitvenega
utornika in celo enoto (evtl. z rahlim zasukom)
pritisnite skupaj, da sprednja prirobnica zaskoCi z
zadnjo prirobnico.
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Na nastavitvenem utorniku podano
nastavitveno obmodcje ne sme biti
presezeno. Zagotovite, da so
vedno vgrajene vse priloZzene
distancne podlozke.

4.10 Sestavljanje zarezne enote

+ V levo roko vzemite zadnji nosilec zarezne enote
(zvezdast preboj v izvrtini) s kratkim premerom.

+ List Zage potisnite na premer tako, da so zobje Zage
nad nosilcem usmerjeni proti vam.

+ Na nosilec potisnite distanéno podloZko.

+ Se dvakrat v enakem zaporedju ponovite celoten
postopek z listom Zage in distan¢no podiozko.

+ Sprednjo prirobnico z integriranim vijakom vstavite
v izvrtino in prirobnico z rahlim pritiskom zasukajte,
da prirobnica zaskogi.

4.11 Zamenjava in nastavitev obrnilne plosce
"nastavitveni utornik"

Nastavitveni utornik 30 (sl. 9) je opremljen s 4 HM-
obrnilnimi plo$¢ami 32 in 4 HM-predrezalniki 33. Ce
rezila postanejo topa, lahko obrnilno plo$&o 32 (sl. 9)
obrnete trikrat, obrnilno plo3¢o 33 (sl. 9) pa dvakrat.
Nato morate vgraditi nove originalne obrnilne plo3ce!

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

+ Nastavitveni utornik 30 (sl. 9) snemite s stroja, kot
je opisano v tocki 4.8.

+ Vgrezne vijake 34 (sl. 9) izvijte s Torx izvijaem.

+ Odistite vse dele in komore za noze na
nastavitvenem utorniku.

+ Obrnite ali zamenjajte obrnilne plos¢e 32 in 33.
+ Obrnilne ploée pritrdite z vgreznimi vijaki in slednje
znova pritegnite s Torx izvijagem (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 povrsino obrnilne plosce (glejte sl. 9). Tako
je zagotovljen radialni preseg rezil maks. 1,1 mm.

412 Zamenjava in nastavitev obrnilne plosce
"rezkar za mav¢ni karton"

Rezkar za mavéni karton 35 (sl. 10) je opremljen z 2
HM' obrnilnima plo§¢ama (Stirireznimi) in s 4 HM
obrnilnimi plogdami (trireznimi). Ce rezila postanejo
topa, lahko obrnilno plod¢o 36 (sl. 10) obrnete dvakrat,

obrnilno plo§¢o 37 (sl. 10) pa trikrat. Nato morate
vgraditi nove originalne obrnilne plosce!

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

* rezkar za mavéni karton 35 (sl. 10) snemite s stroja,
kot je opisano v to&ki 4.7.

+ Vgrezne vijake 34 (sl. 10) izvijte s Torx izvijacem.

+ Ocistite vse dele in komore za noZe v rezkarju za
maveni karton.

+ Obrnite ali zamenjajte obrnilne plos¢e 36 in 37.

+ Obrnilne plos¢e pritrdite z vgreznimi vijaki in slednje
znova pritegnite s Torx izvijagem (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 plos¢e (glejte sl. 10).
Tako je zagotovljen radialni preseg rezil maks. 1,1 mm.

4.13 Rezkar za aluminijast kompozit

9 Plos¢ iz aluminijastih kompozitov

ne morete obracati, ker so
prilotane. (Topo orodje morate
pobrusiti).
5 Obratovanje
Pri vseh delih s strojem vedno
e nosite osebno varovalno opremo.
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

+ Vklop: najprej sprostite blokado vklopa, tako da
pritisnete na blokirni vzvod 7 (sl. 5). Nato pri
pritisnjenem blokirnem vzvodu premaknete preticni
vzvod 8.

Ker gre za stikalo brez aretimega mehanizma, stroj
teCe le tako dolgo, dokler drzite ta preti¢ni vzvod.
Vgrajena elektronika pri vklopu poskrbi za mirno
pospesitev in pri obremenitvi regulira Stevilo vrtljajev
na fiksno nastavljeno vrednost.
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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-".

Stevilo vrtljajev min-!
1 3600
2 4130
3 4660
4
5

stopnja

5190
5720
6 6250

Skupine materiala
- PVC, pleksi, PA, aluminijast kompozit
- stopnja:1-6
- trd les, mehek les, slojni les
- stopnja: 3-6
- prevleceni materiali v plo§¢ah
- stopnja: 4-6
- mavec
- stopnja:3-5
¢ lzklop: Za lzklop spustite pretiéni vzvod 8. Z
vgrajeno avtomatsko zavoro se ¢as 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)
Nevarnost
Prvi prevzem v obratovanje

Pred prvim prevzemom v
obratovanje uravnovesite zaséito
pred trganjem 38 (sl. 4) z listom
Zage:

+ tirnico poloZite na ravno podlago.

+ Stroj na zaCetku tirnice namestite z utorom 24 (sl. 6)
v osnovni plo¢i na vzmet tirnice.

+ Globino reza nastavite na pribl. 3 mm.

+ Vklopite stroj in ga enakomerno potiskajte v smeri
rezanja preko celotne dolZine. Zarezan rob, ki je
nastal na za$citi pred trganjem, sluzi kot zarisni rob
za list zage, nastavitveni utornik in zarezno enoto.

+ Tirnico polozite na obdelovanec.

+ Udarite ob obdelovanec in ga izravnajte ob zaris. Za
fiksiranje tirnico pritegnite z obema primeZzema
(poseben pribor) 39 (sl. 8).

+ Na stroju nastavite globino reza.

+ Vklopite stroj in ga enakomerno potiskajte v smeri
rezanja.

« Tirnice ne istite s topili — z njimi lahko poskodujete
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:

+ Kazalec 10 (sl. 8) nastavite z obra¢anjem. Zgornja
pozicija je za delo z vodilom, spodnja pozicija pa za
delo brez vodila.

+ Globino reza nastavite po lestvici z omejevalom
globine 11 (sl. 5). Omejevalnik ima zasko¢ne zareze
po 1 mm.

+ Zanastavitev vmesnih mer s Sestrobim izvijatem 4
(drzalo sl. 2) zasukajte cilindrski vijak 12 (sl. 5). En
obrat ustreza 1 mm, ena Crtica na glavi vijaka pa
ustreza 0,1 mm.

5.5 Utori
Zeleno globino reza nastavite po poglavju 5.4.

o

Pri vodenju utornega rezkarja
uporabite sistem vodil. Siroke utore
ustvarite tako, da sistem vodil
stransko premaknete z desne na
levo.
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5.6 Uporaba
Nevarnost

Utorni 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 plosce na omejevalnik, ki
je pritrjen na obdelovanec. Pri
uporabi vodila (poseben pribor)
morate omejevalnik, ki je del
posebnega pribora, pritrditi na
vodilo. Pri potopu stroj évrsto drzite
za rocaj in ga rahlo potikajte naprej!

5.8 Delo po zarisu

Osnovna plo$¢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.

+ Vedno uporabljajte sistem vodil.

+ Obdelovanec zavarujte pred premikom in podloge
obdelovanca razporedite tako, da orodje pod
obdelovancem prosto tece (pri razrezu).

+ Stroj drzite za roCaj in ga s sprednjim delom
osnovne plodce polozite na obdelovanec.

+ Vklopite utorni rezkar (glejte 5.2). Potopite do
nastavljene globine reza in stroj enakomerno
potiskajte v smer rezanja.

+ Po koncu rezanja utorni rezkar izklopite, tako da
spustite preti¢ni vzvod 8 (sl. 5).

+ Stroj v delovni legi povlecite nazaj v izhodisCni
polozaj in ga iz te pozicije snemite z

obdelovanca.Tako zagotovite, da je gibljiv zas¢itni
pokrov popolnoma zaprt.

+ Sklop za Zaganje se zasuka nazaj v zgornji
zapahnjen poloZaj.

5.9 Delo z vzporednim omejevalnikom

Vzporedni omejevalnik 18 (sl. 2) sluzi za delo
vzporedno z ze obstoje¢im robom. Pri tem se lahko
omejevalnik namesti na stroj tako desno kot tudi levo.
Pri tem znaSa obmocje rezanja na desni strani pribl.
170 mm, na levi strani pa pribl. 345 mm.

* Pri delu z vzporednim omejevalnikom obrnite
kazalec globine reza 10 (sl. 8) v spodnji poloZaj
(brez tirnice).

+ Palice vzporednega omejevalnika imajo skaliranje,
ki se nana$a na levo stran lista zage.

+ Rezalno $irino 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 povrsina 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 omejevalom
Spodnji prijemalni omejevalnik 20 (sl. 3) sluZi za delo
vzporedno z ze obstoje¢im robom. Pri tem se lahko
omejevalnik namesti na stroj tako desno kot tudi levo.
Pri tem znaSa obmocje rezanja na desni strani pribl. 0
-100 mm in na levi strani pribl. 23 - 230 mm.

* Pri delu s spodnjim prijemalnim omejevalnikom
obrnite kazalec globine reza 10 (sl. 8) v spodnji
poloZaj (brez tirnice).

+ Palice vzporednega omejevalnika imajo skaliranje,
ki se nana$a na levo stran lista zage.

+ Rezalno $irino 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.
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5.11 Delo z vodilom

+ Stroj postavite na vodilo tako, da utor 24 (sl. 6)
osnovne plod¢e lezi nad vzmetjo in se vodi skozi
njo.

+ Kazalec globine reza 10 (sl. 8) obrnite v zgornji
polozaj (s tirnico). Na ta nacin lahko lestvico
uporabite tudi s tirnico.

5.12 Delo s pozicijskim kazalnikom

9 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 maveni karton in rezkar za
aluminijast kompozit).

+ Pozicijski kazalnik 42 (sl. 6) nataknite na rebro
vodila.

+ Pozicijski kazalnik premaknite na tirnici do zarisa.

+ Tirnico s pozicijskim kazalnikom premaknite tako,
da se sprednji (rde€) rob kazalca zarisa ujema z
zarisom.

+ Stroj polozite na tirnico (orodje je tako sredinsko
izravnano z zarisom).

+ Nastavite potrebno globino rezkanja in obdelajte
obdelovanec.

6 Vzdrzevanje in servisiranje
Nevarnost
Pri vseh servisnih delih izviecite
omrezni viic.
MAFELL stroji so zasnovani za obratovanje z malo
vzdrzevanja.

Vstavljeni krogli€ni leZaji so namazani za celotno
Zivlienjsko dobo. Po daljiSem ¢&asu obratovanja
priporo¢amo, da stroj oddate v pregled pooblad¢enem
MAFELL servisu.

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

6.1 Skladisc¢enje

Ce stroja ne boste uporabljali dije ¢asa, ga skrbno
oCistite. Naprsite gole kovinske dele s sredstvom proti
Tji.
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7 Odprava motenj

Nevarnost

Ugotavljanje vzrokov in odprava obstoje¢ih motenj vedno zahteva veliko pozornost

in previdnost. Najprej izvlecite omrezni vtic!

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

Motnja Vzrok Odprava
Stroja ni mozno vklopiti Ni omreZne napetosti Preverite napajanje
Omrezna varovalka v okvari Zamenjajte varovalko

Grafitne krtaCe obrabljene

Stroj odnesite v MAFELL servisno
delavnico

Stroj se med rezanjem ustavi

Izpad omrezZja

Preverite predvarovalke na strani
omrezja

Preobremenitev stroja

Znizajte potisno hitrost

Orodije se pri potiskanju stroja
zatika

Prevelik pomik

Znizajte potisno hitrost

Topo orodje Takoj spustite stikalo. Odstranite
stroj iz obdelovanca in zamenjajte
orodje

Napetost v obdelovancu

Slabo vodenje stroja

Uporabite vzporedni omejevalnik

Neravna povrSina obdelovanca

Naravnajte povrsino

Ozgana mesta na rezalnih
mestih

Za ta delovni postopek
neprimerno ali topo orodje

Zamenijajte orodje

Zamasen izmet ostruzkov

Preve¢ vlazen les

Ocistite izmet ostruzkov

Dolgo rezanje brez sesanje

Stroj priklopite na eksterno
sesalno napravo, npr. mali
odpraSevalnik
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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 (|
list zage - HM @ 120 x 1,2 x 20, 40 zob (pre¢ni rez)
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)
precni rez)

Pribor za vodilo:
- Primez F-SZ180MM (2 kosa)
- povezovalni kos F-VS
- torba z vodili F 160

komplet torbe z vodili F80/160 s kotnim omejevalnikom vsebuje: F80 + F160
+ povezovalni kos + kotni omejevalnik + 2 primeZa + torbo z vodili

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

blokirnik udarca nazaj F-RS

spodnji prijemalni omejevalnik MF-UA, kpl.

zarezna enota MF-SE3

nastavitveni utornik MF-VN25
- ObraCalna plo¢a iz karbidne trdine (potrebni so 4 kosi)
- Po3evni noz (potrebni so 4 kosi)

rezkar za mavéni karton MF-GF45 z 2 pozicijskima kazalnikoma
- Po3evni noz (potrebni so 6 kosi)

rezkar za mavéni karton MF-GF90 z 2 pozicijskima kazalnikoma
- Obracalna plo3¢a iz karbidne trdine (potrebni so 2 kosi)
- Po3evni noz (potrebni so 4 kosi)

Rezkar za aluminijast kompozit MF-AF90 z 2 pozicijskima kazalnikoma +
odvodnik ostruzkov

Rezkar za aluminijast kompozit MF-AF135 z 2 pozicijskima kazalnikoma +
odvodnik ostruzkov

odsesovalna cev LW 35, 4 m antistati¢na
vodilni mehanizem M (samo za les - KSS)
vodilni mehanizem ML (samo za les - KSS)
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- Konéni pokrovi zap. F-EK

- Oprijemni profil zap. F-HP 6.8M

- ZasCita pred pretrgom zaradi ostruzkov zap. F-SS 3,4M

9 Izbira materiala / izbira orodja

naro€. §t. 205400
narod. §t. 204376
naro€. §t. 204375

Materiali les/ leseni mavec / plosce iz aluminijaste laminatne plosce
Orodje laminati mav¢énih viaken kompozitne
plosce
HM-list Zage X X
Zarezna enota X
Nastavitveni
utornik
Rezkar za mavéni X X
karton
Rezkar za X
aluminijast
kompozit

10 Risba razstavljenega stanja in seznam nadomestnih delov
Ustrezne informacije glede nadomestnih delov najdete na nasi spletni strani: www.mafell.com
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6.1 O LY=o L= T TR 205

7 Odstranovanie POFUCH ........cccueiiiere et 206
8 ZVIASINE PriSIUSENSIVO.....eucvceicece et 207
9 Volba materilu / volba NASIIOja..........ccocvveerieriiriirc e 208
10 Explozivny vykres a zoznam nahradnych dielov...........cccceevvrviviiceccscessssene 208

1 Vysvetlenie znakov

Tento symbol sa nachadza na vSetkych miestach, kde najdete informacie o
vasej bezpecnosti.
Pri nedodrziavani mézu byt nasledkom velmi tazke zranenia.

Tento symbol oznacuje moznu Skodlivu situaciu.

@{37 Pokym sa jej nevyvarujete, moze dojst k poskodeniu vyrobku alebo predmetov v
jeho okoli.

9 Tento symbol oznacuje uzivatel'skeé tipy a iné uzitoéné informacie.

2 Udaje o vyrobku

k strojom s vyr.¢. 917801, 917802, 917804, 917820, 917823, 917825, 917840, 917843, 917845, 917880,
917881, 917882, 917883, 917885, 917888

2.1 Udaje o vyrobcovi

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

2.2 Oznacenie stroja
Vetky informacie potrebné na identifikaciu stroja st na pripevnenom typovom titku.

Trieda ochrany I

Oznacenie CE na dokumentéciu zhody so zakladnymi poZiadavkami na bezpe€nost
a ochranu zdravia podla prilohy | smernice o strojoch

C

M

Iba pre krajiny EU
Neodhadzuijte elektrické nastroje do domového odpadu!

Podla Eurdpskej smernice 2002/96/EU o starych elektrickych a elektronickych
pristrojoch a ich presadeni do narodného prava sa musia opotrebované elektrické
nastroje zhromazdit' zvlast a odviezt na ekologicky bezchybnu recyklaciu.

@ Precitajte si na znizenie rizika zranenia ndvod na pouZzivanie.
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2.3 Technické udaje

Prevadzkové napétie 230 VAC 110V AC 120V AC
Sietova frekvencia 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Prikon v nepretrZitom rezime 1400 W 1400 W 1400 W
Prikon pradu v nepretrZitom rezime 70A 10,0A 10,0 A
Volnobehu otacky 3600 - 6250 min!
Hibka rezu 0-26mm
Priemer nastroja max. 122 mm
Upeviiovaci otvor nastroja 20 mm
Priemer sacieho natrubku 35mm
Hmotnost bez sietového kabla, bez paralelnej zarazky 50-6,6 kg
Rozmery (SxD x V) 250 x 330 x 215 mm

2.4 Emisie

Uvedené emisie hluku boli namerané podra normy DIN EN 62841-1 a daju sa pouZit na porovnanie elektrického
naradia s inym naradim a na predbezné posudenie zataZenia.

Nebezpecenstvo

Emisie hluku sa mozu pri skutoénom pouzivani elektrického naradia lisit od
uvedenych hodndt v zavislosti od sposobu, akym sa elektricky nastroj pouziva,
hlavne od toho, aky typ obrobku sa obraba.

Noste preto ochranu sluchu, aj ked' bezi elektricky nastroj bez pretaZenial

241  Udaje o emisiach hluku
Hodnoty emisii hluku zistené podfa EN 62841 su:

Hladina akustického tlaku Lea =96 dB (A)
Neistota Kea =3 dB (A)
Hladina akustického vykonu Lwa =104 dB (A)
Neistota Kwa =3 dB (A)

Meranie hluku bolo vykonané Standardne dodavanym listom pily, nastavitelnou drazkovacou frézou,
drazkovacou jednotkou, frézami na sadrokarton a hlinikové diely.

24.2  Udaje o vibracii
Typickeé vibracie ruk a ramien su 3,6 m/s2.

2.5 Obsah dodavky
Drazkovacia fréza MF26¢c kompletna s:

1 Frézovaci nastroj

1 List pily (pri MAX-Alu so 40 zubmi, pri MAX-Bau, GF a drevo KSS s 24 zubmi)
2 Indikator polohy

1 Paralelna zarazka kompl.

2 Obsluzné nastroje

1 Odsavacie hrdlo

1 Usmerniovac triesok (iba pre verziu Alu — MAX)
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1 Vodiaca lita (pri verzii 917804, 917880, 917881, 917883, 917885)
1 Transportna skrifia (pri verzii 917801, 917820, 917823, 917825, 917802, 917840, 917843, 917845)
1 Transportny kufrik (pri verzii 917804, 917880, 917881, 917882, 917883, 917885, 917888)

1 Navod na obsluhu
1 Zosit ,Bezpecnostné pokyny*

2.6 Bezpecnostné zariadenia
Nebezpecenstvo
Tieto zariadenia s nevyhnutné pre
bezpeénl prevadzku stroja a
nesmu sa odstrafiovat alebo
vypojit z funkcie.
Pred spustenim do prevadzky
skontrolujte funkénost a mozné
poSkodenie bezpecnostnych
zariadeni. Nepouzivajte stroj s
chybajlcimi alebo net¢innymi
bezpecnostnymi zariadeniami.
Stroj je vybaveny nasledujucimi bezpe¢nostnymi
zariadeniami:

- Horny pevny ochranny kryt

- Dolny pohyblivy ochranny kryt
- Velka zakladna doska

- Rukovéte

- Spinacie zariadenie a brzda

- Odsavacie hrdlo

2.7 Pouzivanie podFa predpisov

Drazkovacia fréza je vhodna iba na pozdizne a prie¢ne
rezanie, ako aj na frézovanie masivneho dreva,
doskovych materialov, ako su drevotrieskové dosky,
jadrové dosky, MDF dosky, sadrovidknové dosky,
hlinikové kompozitné dosky a laminované dosky.
Specialne pouzivanie nastrojov:

- List pily je vhodny len na obrabanie dreva,
sadrokarténu,  hlinikovych ~ kompozitnych  a
laminovanych dosiek.

- DréZkovacia jednotka (Speciélne prisludenstvo) je
vhodnd vyluéne na obrabanie dreva a dosiek zo
sadrokarténu.

- Nastavovacia drazkovacia fréza je vhodna iba na
obrabanie dreva.

- Frézka na sadrokarton je vhodnd vyluéne na
obrabanie dreva a dosiek zo sadrokarténu.

- Frézka na hlinikové diela je vhodnd iba na
obrabanie hlinikovych kompozitnych dosiek.

Pouzivajte iba povolené nastroje. NaSe nastroje su
vyrabané podfa normy EN 847-1. Iné pouzivanie, ako
je uvedené vy3Sie, je zakdzané. Vyrobca
nezodpoveda za $kody, ktoré boli sposobené inym
pouzitim.

Aby ste mohli pouzivat stroj podlfa predpisov,
dodrziavajte prevadzkové, udrzbarske a opravarenské
podmienky predpisané spolo¢nostou Mafell.

2.8 Ostatné rizika
Nebezpecenstvo
Pri pouzivani podfa predpisov a
napriek dodrziavaniu
bezpecénostnych predpisov
pretrvavaju zvySkove rizika
spbsobené pouzivanim podla
predpisov, ktoré mozu viest k
zdravotnym nasledkom.

- Dotykanie sa dielov pilového listu, ktoré vy¢nievaju
pod obrobkom, pri rezani.

- Dotykanie sa otoCnych dielov z boénej strany:
Néstroj, upeviiovacia priruba a skrutka s prirubou.

- Spétny naraz stroja pri zaseknuti v obrobku.

- Zlomenie a vyhodenie nastroja alebo dielov
nastroja.

- Dotykanie sa dielov pod napatim pri otvorenom
puzdre a sietovej zastreke, ktora nie je vytiahnuta.

- Negativne dopady na sluch pri dlhodobej praci bez
ochrany sluchu.

- Emisie Skodlivého prachu pri dlhodobej prevadzke
bez odsévania.
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3 Bezpecnostné pokyny

Nebezpecenstvo

DodrZiavajte neustéle nasledujice
bezpecnostné pokyny a
bezpecénostné predpisy platné v
prislusnej krajine pouZivania!
Precitajte si tiez bezpecnostné
pokyny v prilozenej brozdre
"Bezpecnostné pokyny".

Vseobecné pokyny:

Deti a mladez nemdzu obsluhovat stroj. Vynimkou
z toho su mladi fudia pod dohladom $pecialistu za
U¢elom ich vySkolenia.

Nikdy nepracujte bez ochrannych zariadeni
predpisanych pre prisludni prevadzku a nemerite
na stroji ni¢, ¢o by mohlo negativne ovplyvnit
bezpecnost.

Pri pouZivani stroja v exteriéri sa odporuca pouzit
ochranny spina¢ chybného pradu.

PoSkodené kable alebo zastrcky sa musia ihned
vymenit. Vymenu mdze vykonat iba firma Mafell
alebo autorizovana servisna dielfia firmy MAFELL,
aby sa predislo bezpe€nostnym rizikam.

Zabrafte ostrym zalomeniam kébla. Najm& pri
preprave a uskladneni stroja nesmiete omotat kabel
okolo stroja.

Pouzivat' sa nesmu:

Prasknuté nastroje a podobné néstroje, ktoré
zmenili svoj tvar.

Nastroje vyrobené z vysoko legovanej rychloreznej
ocele (nastroje HSS).

Tupé nastroje z dovodu prili§ vysokého zatazenia
motora.

Nastroje, ktoré nie su vhodné pre pocet otaéok
nastroja vo volnobehu.

Pokyny k pouzivaniu osobnej ochrannej vybavy

Noste pri vSetkych Einnostiach so strojom vzdy
svoje 0sobné ochranné vybavenie: ochranu sluchu,
masku proti prachu, ochranné okuliare a rukavice.

Pokyny pre prevadzku:

Nesiahajte rukami do oblasti rezu a do nastroja.
Svojou druhou rukou uchopte pridavnu rukovat
alebo teleso motora.

Nesiahajte pod obrobok.
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Prispdsobte hibku rezu hribke obrobku.

Nikdy nedrzte obrobok v ruke alebo prelozeny cez
nohu. Zabezpedte obrobok na stabilnom podklade.

Drzte pristroj za izolované rukovate, ked
vykonavate €innosti, pri ktorych mdze zasiahnut
pouzivany rezaci nastroj skryté pridové rozvody
alebo kable pristroja.

Pri pozdiznom rezani pouzivaijte vzdy zarazku alebo
vodiacu listu.

VZdy pouzivajte nastroje so spravnou velkostou a
vhodnym montaznym otvorom (napriklad v tvare
hviezdice alebo okrdhlom tvare).

Nikdy nepouZivajte poSkodené alebo nespravne
podlozky alebo skrutky néstroja.

Drzte stroj pevne oboma rukami a svoje ruky
umiestnite do takej polohy, aby dokazali absorbovat
sily spatného narazu. Vzdy sa drzte bokom od
nastroja, nikdy nedavajte néstroj do jednej roviny s
va$im telom.

Pokial sa nastroj zasekne alebo sa obrabanie
zastavi z akéhokolvek iného dovodu, musite uvolnit
vypina¢. UdrZiavajte stroj stabilne v materiali, kym
sa nastroj Uplne nezastavi. Nikdy sa nepokuSajte
odstranit’ stroj z obrobku alebo ho tahat dozadu,
pokial sa nastroj pohybuje, inak méze dojst k
spatnému narazu.

Pri opatovnom spusteni néstroja, ktory je zaseknuty
v obrobku, vycentrujte nastroj v medzere néstroja a
skontrolujte, €i nie sU zuby néstroja zachytené v
obrobku.

Podoprite velké dosky, aby ste znizili riziko
spatného ndrazu, ktoré bolo  spdsobené
zachytenym nastrojom.

NepouZivajte tupé alebo podkodené néstroje.

Budte mimoriadne opatrni, pokial robite ,ponorny
rez* v skrytom priestore, ako je napriklad existujica
stena.

Skontrolujte pred kazdym pouZitim, i sa uzatvara
bez problémov ochranny kryt. Nepouzivajte
drazkovaciu frézu, pokial nie je volne pohyblivy
ochranny kryt a nedokaZe sa okamzite zavriet.
Nikdy neupeviuijte ani neprivazujte ochranny kryt v
otvorenej polohe.

Skontrolujte stav funkEnost pruziny pre ochranny
kryt. Pokial ochranny kryt a pruzina nefunguji
spravne, nechajte vykonat' pred pouzitim Udrzbu
stroja.



- Pri ponornych rezoch musite spravidla zaistit
zakladn( dosku stroja proti posunutiu smerom
dozadu.

- Neumiestfiujte drazkovaciu frézu na pracovny stl
alebo podlahu bez toho, aby ochranny kryt
nezakryval nastroj.

- Skontrolujte obrobok na cudzie ¢astice. NereZte ani
nefrézujte ocelové diely.

- Pri frézovani hlinikovych kompozitnych dosiek
pouZivajte usmerfioval triesok, aby ste predisli
poskodeniu stroja a materialu.

Pokyny k udrzbe a servisu:

- Pravidelné Cistenie stroja, hlavne nastavovacich
zariadeni a rozvodov, predstavuje dolezity
bezpecnostny faktor.

- Mbzu sa pouzivat iba originalne nahradné diely a
diely prislusenstva firmy MAFELL. V opaénom
pripade nevznika narok na zaruku a neexistuje
zodpovednost vyrobcu.

4 Zmena vybavy / nastavenie

4.1 Sietova pripojka

Pred spustenim do prevadzky sa musite ubezpegit, ze
sietové napatie zodpovedd prevadzkovému napétiu
uvedenému na vyrobnom 8titku stroja.

4.2 Odsavanie triesok

Nebezpecenstvo

Zdraviu Skodlivy prach sa musi
vysat vysavacom M.

Pri vSetkych &innostiach, pri ktorych vznika znacné
mnoZstvo prachu, pripojte stroj k vhodnému
externému saciemu zariadeniu. Rychlost vzduchu
musi byt minimalne 20 m/s.

Vnutorny priemer sacieho natrubku 1 (obr. 1) je 35
mm.

4.3 Kvalita rezu

Na dosiahnutie kvalitného rezu pouzite ostry nastroj.
Zvolte podia materialu nastroj zo zoznamu uvedeného
v kapitole 4.5.

4.4 Zaistenie stroja proti prevrateniu

Dréazkovacia frézka ma na kryte klzak, ktory zabrafuje
jej prevrateniu. Klzak musi byt otoCeny pre prisludny
spdsob pouzivania (s listou alebo bez nej).

« Pomocou Sesthranného skrutkovaca 4 (obr. 2)
odskrutkujte upeviiovaciu skrutku 27 (obr. 1).

+ Otacajte kizakom 28 (obr. 1) okolo upeviiovacej
skrutky, kym schéma vytlatend na kiz&ku (vpravo)
nebude zodpovedat vasej poZadovane;j aplikacii (s
kolajnicou alebo bez nej). (Pre pripadné jemné
nastavenie kizéku sa nachadzaju na dolnej/hornej
strane kizaku nastavovacie skrutky 26 (obr. 1), ktoré
sa daju nastavit pomocou Sesthranného
skrutkovaca 4 (obr. 2)).

+ Utiahnite opat upeviiovaciu skrutku 27 (obr. 1).

4.5 Vyber nastroja

- Pilovy list- HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 12 zubov
- Pilovy list- HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 24 zubov
- Pilovy list- HM @ 120 x 1,8 x 20 mm, 40 zubov
- Pilovy list- HM @ 120 x 1,2 x 20 mm, 40 zubov
- Drazkovacia jednotka MF-SE3

- Nastavovacia drazkovacia fréza MF-VN25

- Frézka na sadrokarton MF-GF90/15

- Frézka na hlinikové diely MF-AF90

Pozri tieZ tabulku v kapitole 9.

4.6 Vymena nastroja za list pily, frézku na
sadrokarton alebo frézku na hlinikové diely.

Nebezpecenstvo

Pri vSetkych udrzbarskych
¢innostiach musite vytiahnut
sietovu zastréku.

Pred vymenou nastroja sa musi
odskrutkovat usmerfiovac triesok.
Ochranny kryt nie sa neda otvorit,
pokial je namontovany usmerfiova¢
triesok.

+ Pomocou Sesthranného skrutkovaca 4 (drZiak obr.
2) odskrutkujte z&pustnu skrutku s usmerfiovatom
triesok 44 (obr. 11).

+ Pri vymene nastrojov umiestnite stroj s narysom 17
(obr. 1) alebo ochranou proti trieskam 38 (obr. 4) na
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okraj odkladacej plochy tak, aby sa kryt mohol pri
otvarani preklopit cez okraj.

+ Na bo¢né sklopenie ochranného krytu 23 (obr. 4) do
strany stlatte tlaCidlo 2 (obr. 5). Drzte spust
stlaCenu a potiahnite zaistovaciu packu 3 smerom
hore. Potiahnutim blokovacej packy sa automaticky
zablokuje hriadel pily a spinacia paka 8 (obr. 5).

+ Pomocou Sesthranného skrutkovaca 4 (drziak obr.
2) uvornite skrutku priruby 5 (obr. 4) proti smeru
hodinovych ruciciek. Potiahnite drazkovaciu
jednotku alebo nastavovaciu drazkovaciu frézu
smerom dopredu.

+ Zastrcte zadnu prirubu 29 (obr. 8) na hriadel (pokial
nie je k dispozicii).

+ Upinacie priruby musia byt bez prifnavych dielov.

+ Umiestnite list pily, frézku na sadrokarton alebo
frézu na hlinikové diely na zadnu prirubu 29 (obr. 8).

« Pri vkladani nastroja davajte pozor na smer
ota€ania (pozri smer Sipky na telese a kryte).

+ Nasadte upinaciu prirubu a skrutku priruby na
nastroj.

+ Utiahnite skrutku priruby ota€anim v smere
hodinovych ruci¢iek pomocou Sesthranného
skrutkovaca.

+ Zatvorte ochranny kryt. K tomu uzavrite kryt a
zatlacte blokovaciu packu 3 (obr. 5) dole.

4.7 Montaz usmernovaca triesok

Pri frézovani hlinikovych kompozitnych dosiek musi
byt usmerfiovac triesok vzdy pripevneny. Tym sa
zabrani poskodeniu stroja a materialu.

Pritom postupujte nasledujicim spésobom:

+ Pomocou Sesthranného skrutkovaca 4 (drZiak obr.
2) musite upevnit zapustni  skrutku s
usmerfiovaCom triesok 44 (obr. 10).

4.8 Vymena nastroja na drazkovacej jednotke
alebo nastavovacej drazkovacej fréze
Nebezpecenstvo
Pri vSetkych udrzbarskych
¢innostiach musite vytiahnut
sietovl zastréku.

Pred vymenou nastroja sa musi
odskrutkovat usmerfiovac triesok.
Ochranny kryt nie sa nedé otvorit,
pokial je namontovany usmerfiova¢
triesok.

+ Pri vymene nastrojov umiestnite stroj s narysom 17
(obr. 1) alebo ochranou proti trieskam 38 (obr. 4) na
okraj odkladacej plochy tak, aby sa kryt mohol pri
otvarani preklopit cez okraj.

+ Na bo¢né sklopenie ochranného krytu 23 (obr. 4) do
strany stlatte tlaCidlo 2 (obr. 5). Drzte spust
stlaCenu a potiahnite zaistovaciu packu 3 smerom
hore. Potiahnutim blokovacej packy sa automaticky
zablokuje hriadel pily a spinacia paka 8 (obr. 5).

+ Pomocou Sesthranného skrutkovaca 4 (drziak obr.
2) uvornite skrutku priruby 5 (obr. 4) proti smeru
hodinovych ruciciek.

+ Odstrante prirubu 6 (obr. 4), skrutku priruby 5 (obr.
4) a néstroj.

+ Qdstrarite zadn prirubu 29 (obr. 8) (ak existuje).

+ Nasadte dréZkovaciu jednotku alebo nastavovaciu
drazkovaciu frézu na hriadel.

+ Utiahnite riadne skrutku priruby 5 (obr. 4) otaanim
v smere hodinovych ruci¢iek pomocou
Sesthranného skrutkovaca.

+ Zatvorte ochranny kryt. K tomu uzavrite kryt a
zatlacte blokovaciu packu 3 (obr. 5) dole.

4.9 Nastavenie Sirky frézky alebo montaz
drazkovacej frézy

Nastavitelnd drazkovacia fréza 30 (obr. 9) je
nastavitelna drazkovacia fréza s otoénymi doskami,
ktora sa da nastavit na Sirky frézy medzi 15,4 a 25,0
mm. Ditanéné podlozky s nasledujtcimi hrdbkami v
mm su st¢astou nastavitelnej drazkovacej frézky: 5 /
2 1/ 05 (2 [/ 03 (2x) [/ 0,1
To vam umozni dosiahnut do¢asné Sirky v krokoch 0,1
-0,2 mm.

Pritom postupujte nasledujicim spésobom:

* Najprv si uréte potrebni Sirku nastavitelnej
drazkovacej frézy pomocou prilozenych rozpernych
podloZiek (nastavitelna drazkovacia fréza bez
rozpernych podloZiek ma Sirku drazky 15,4 mm).

« Na zostavenie jednotlivych dielov nastavitelnej
drazkovacej frézy sa najprv na prednd prirubu 31
umiestnia nepotrebné rozperné kotuce (obr. 9). Je
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dolezité zabezpelit, aby najvacSia hrubka
rozperného kotu€a bola vzdy najskor na upinace;
prirube.

+ Potom najskdr nasadte na prirubu prednu &ast
nastavovacej matice (strana s napisom).

+ Pouzite potrebné rozperné kotlce na prirube.

+ Nasadte zadnl cast nastavovacej matice na
prirubu a pritlatte celt jednotku k sebe (v pripade
potreby jemnym pootoCenim), kym nezapadne
predné priruba do zadnej priruby.

4.10 Zostavenie drazkovacej jednotky

« Vezmite do lavej ruky zadny drziak Strbinovej
jednotky (hviezdicovy priechod v otvore) s kratkym
priemerom.

+ Nasadte pilovy koti¢ na priemer drziaka tak, aby
zuby pily nad drziakom smerovali k vam.

+ Nasadte rozperny kot(¢ na drziak.

+ Celé to zopakuite s listom pily a rozpernym koti¢om
v rovnakom poradi eSte 2 krat.

+ Umiestnite prednu prirubu s integrovanou skrutkou
priruby do otvoru a ot&Cajte prirubou jemnym
tlakovym pohybom dovtedy, kym nezapadne
priruba na svoje miesto.

Nesmie sa v Ziadnom pripade
prekrocit rozsah prestavenia
uvedeny na nastavitelnej
drazkovacej fréze. Uistite sa, Ze sl
vzdy namontované vSetky
prilozené rozperné podlozky.

411 Vymena otoénych dosiek a nastavenie

»hastavovacej drazkovacej frézy*“
Nastavitelné drazkovacia fréza 30 (obr. 9) je obsadena
otoénymi doskami 4 HM 32 a predradenou rezackou 4
HM 33 . Pokial sa rezné hrany otupia, moZete otoénl
dosku 32 (obr. 9) oto€it trikrat a otocnt dosku 33 (obr.
9) dvakrat. Potom sa namontujli nové originalne
otoCné dosky!

Pritom postupujte nasledujicim spésobom:

+ Odstrarite nastavitelnu draZkovaciu frézu 30 (obr. 9)
20 stroja podfa popisu v odstavci 4.8.

+ Odskrutkujte skrutky so zapustnou hlavou 34 (obr.
9) pomocou skrutkovaca Torx.

+ Vycistite vSetky diely a komory s nozmi v
nastavovacej drazkovacej fréze.
+ Otocte alebo vymerite otocné dosky 32 a 33.

+ Upevnite otoné dosky pomocou zapustenych
skrutiek a opat ich riadne utiahnite pomocou
skrutkovaca Torx (4 Nm).

Oba diely su spravne nasadeng, ked prilieha zadna
Cast ostria noza oproti telu néstroja a zapustena
skrutka sa da zaskrutkovat dostatocne hiboko, takze
povrch zapustenej skrutky je pod Uroviiou alebo na
Grovni povrchu oto€nej dosky (pozri obr. 9). Tak je
zaruCené radialne vy¢nievanie reznej hrany max. 1,1
mm.

4.12 Vymena otoénych dosiek a nastavenie ,,frézky
na sadrokarton“

Fréza na sadrokarton 35 (obr. 10) je vybavena 2
oto€nymi doskami HM (4 rezné hrany) a 4 otonymi
doskami HM (3 rezné hrany). Pokial sa rezné hrany
otupia, mézete otoénu dosku 36 (obr. 10) otocit
dvakrat a otoént dosku 37 (obr. 10) trikrat. Potom sa
namontuju nové originalne oto¢né dosky!

Pritom postupujte nasledujticim spésobom:

+ Odstrarite frézku na sadrokarton 35 (obr. 10) zo
stroja podla popisu v odstavci 4.7.

+ Odskrutkujte skrutky so zapustnou hlavou 34 (obr.
10) pomocou skrutkovaca Torx.

+ Vycistite vSetky diely a komory s nozmi vo fréze na
sadrokarton.

+ Otocte alebo vymerite otocné dosky 36 a 37.

+ Upevnite otoné dosky pomocou zapustenych
skrutiek a opat ich riadne utiahnite pomocou
skrutkovaca Torx (4 Nm).

Oba diely su spravne nasadené, ked prilieha zadna
Cast ostria noza oproti telu nastroja a zapustena
skrutka sa da zaskrutkovat dostatocne hiboko, takze
povrch zapustenej skrutky je pod uroviou alebo na
arovni povrchu otocnej dosky (pozri obr. 10). Tak je
zaruCené radialne vyCnievanie reznej hrany max. 1,1
mm.
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4.13 Frézka na hlinikové diely

9 Frézky na hlinikové kompozitné

dosky sa nedaju otacat, pretoZe su
spajkované. (Tupy nastroj sa musi
dodato¢ne nabrusit).

5 Prevadzka
Noste pri vSetkych Cinnostiach so
strojom vzdy svoje osobné
ochranné vybavenie.

5.1 Spustenie do prevadzky

Tento navod na pouzivanie musi byt k dispozicii

vSetkym osobam poverenym obsluhou stroja, priCom

treba venovat zvlastnu pozornost  kapitole
,Bezpec€nostné pokyny“.

5.2 Zapnutie a vypnutie

« Zapnutie: Najskor odblokujte blokovanie zapnutia
stlaenim aretaénej packy 7 (obr. 5). Potom stlacte
pri stlaenej blokovacej packe spinaciu paku 8.

KedZe ide o spina¢ bez aretacie, stroj bude bezat len
dovtedy, kym bude tato spinacia paka stlacena.

Integrovana elektronika zaistuje pri zapnuti plynulé
zrychlenie a upravuje pri zatazeni otacky na fixne
nastavenu hodnotu.

Okrem toho reguluje tato elektronika spatne motor v
pripade pretaZenia, to znamend, Ze sa néstroj zastavi.
Potom vypnite stroj. Potom opét zapnite stroj a pilte
dalej so znizenou rychlostou posunu vpred.

Pomocou nastavovacieho kolieska 9 (obr. 3) mézete

nastavit poCet otaCok nastroja medzi 3600 a 6250
ot./min".

Pocet otacok min-!
1 3600
2 4130
3 4660
4 5190
5

6

Stupent

5720
6250

Skupiny materialov
- PVC, Plexi, PA, hlinikovy diel
- Stupen:1-6
Tvrdé drevo, mékkeé drevo, preglejka
- Stupen: 3-6
- Potiahnuté panelové materialy
- Stupen: 4-6
- Sadra
- Stupen:3-5

+ Vypnutie: Pre vypnutie musite uvolnit spinaciu
packu 8. Prostrednictvom  integrovanej
automatickej brzdy sa obmedzi dobu vysunutia
nastroja na cca 5 s. Zablokovanie zapnutia sa opéat
automaticky aktivuje a zabezpeluje drézkovaciu
frézu proti neimyselnému zapnutiu.

5.3 Rezanie vodiacej listy (Specialne
prisluSenstvo)
Nebezpecenstvo

Prvé spustenie do prevadzky
Pred prvym spustenim do
prevadzky odreZte ochranu proti
trieskam 38 (obr. 4) pomocou listu
pily:

+ Polozte listu na rovny podklad.

+ Stroj umiestnite na pero kolajnice na zaiatku
kolajnice s draZkou 24 (obr. 6) v z&kladnej doske.

+ Nastavte hibku rezu na cca 3 mm.

+ Zapnite stroj a rovnomerne ho posuvajte v smere
rezu po celej dizke. Vzniknuta rezna hrana na
chranici proti trieskam sluZi ako obrysova hrana pre
list pily, nastavitelni drézkovaciu frézu a
drézkovaciu jednotku.

+ PoloZte listu na obrobok.

+ Udierajte na obrobok a zarovnajte ho so narysom.
Pokial' chcete zafixovat liStu na mieste, utiahnite
liStu pomocou dvoch skrutkovych svoriek (Specialne
prisluSenstvo) 39 (obr. 8).
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+ Nastavte na stroji hibku rezu.

+ Zapnite stroj a rovnomerne ho posuvajte v smere
rezu.

+ Listu nesmiete Cistit rozpustadlami - moze dojst k
poskodeniu krytu proti $myku.

5.4 Nastavenie hibky rezu

Hibka rezu sa d4 nastavit od 0 do 26 mm v krokoch po
1 mm.

Pritom postupujte nasledujicim spésobom:

* Indikator 10 (obr. 8) méZete prestavit pomocou
ot4Cania. Horné poloha je urCend pre précu s
vodiacou listou, spodné pre Cinnosti bez vodiacej
liSty.

+ Nastavte hibku rezu pomocou hibkového dorazu 11
(obr. 5) na stupnici. Doraz ma zarazku 1 mm.

+ Na nastavenie doasnych rozmerov pouZivajte
Sesthranny skrutkovac 4 (drziak, obr. 2) na otogenie
valcovej skrutky 12 (obr. 4). Jedna otacka
zodpoveda 1 mm, jeden dielik na hlave skrutky
zodpoveda 0,1 mm.

5.5 Drazky
Nastavte pozadovanu hibku rezu podra kapitoly 5.4.

o

5.6 Manipulacia
Nebezpecenstvo
Drazkovacia fréza nie je vhodna na
vedenie volnou rukou.
Bezpodmienecne nutné je pouzitie
paralelnej zarazky, zarazky proti
uchopeniu zdola, listy KSS alebo
listy F. Pri verzii KSS umiestnite
obrobok stabilne na podperné
stojany.

Vlykonajte drazkovanie frézou
pomocou vodiaceho zariadenia.
Sirsie drazky sa dosiahnu bognym
odsadenim vodiaceho zariadenia
sprava dolava.

5.7 Ponorné rezy
Nebezpecenstvo
Riziko spatného narazu pri
ponornych rezoch! Pred ponorenim
umiestnite stroj zadnou hranou
zakladnej dosky k dorazu, ktory je
pripevneny k obrobku. Pri pouziti
vodiace;j listy (volitelné
prisluSenstvo) musite na vodiacu
liStu pripevnit zarazku, ktord je k
dispozicii ako volitelné
prisluSenstvo. Pri ponoreni drzte
stroj pevne za rukovat a posurite
ho mierne dopredu!

5.8 Cinnosti podra narysu

Zakladna doska ma dva pevné indikatory narysu 17 a
25 (obr. 1). Znackovaci ukazovatel 25 zodpoveda
stredu frézky na sadrokartén a hlinikové diely.
Indiktor narysu 17 zodpoveda vnutornej strane listu
pily, nastavovacej drazkovacej fréze a drézkovacej
jednotke.

+ Pouzivajte vzdy vodiace zariadenie.

+ Zaistite obrobok proti posunu a umiestnite
odkladacie plochy obrobku tak, aby pilovy kotuc¢
volne prechadzal pod (pri oddelovacom reze)
obrobkom.

+ Podrzte stroj pevne za rukovat a polozte ho na
obrobok prednou ¢astou zakladnej dosky.

* Zapnite drazkovaciu frézu (pozri 5.2). Ponorte pilu
do nastavenej hlbky rezu a posuvajte stroj
rovnomerne v smere rezu.

+ Po skoneni rezania vypnite draZkovaciu frézu
uvolnenim spinacej paky 8 (obr. 5).

+ Potiahnite stroj v nalozenom stave spat do
vychodiskovej polohy a v tejto polohe ho vyberte z
obrobku. ZaruCite tak, aby bol dolny pohyblivy
ochranny kryt Uplne uzavrety.

+ Agregat pily sa otoci spat do hornej zablokovanej
polohy.

5.9 Cinnosti s paralelnou zarazkou

Paralelna zarazka 18 (obr. 2) sa pouziva na &innosti
rovnobeZne s existujucou hranou. Doraz méze byt
namontovany na stroji vpravo alebo viavo. Plocha rezu
je cca 170 mm na pravej strane a cca 345 mm na lavej
strane.
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« Pri Cinnostiach s paralelnou zarazkou otocte
ukazovatel hibky rezu 10 (obr. 8) do dolnej polohy
(bez kolajnice).

+ TyCe paralelnej zarazky maju stupnicu, ktord sa
vztahuje na lavu stranu pilového kotuca.

+ Sirku rezu moZete nastavit po uvolneni kridlovych
skrutiek 19 (obr. 2) prislusSnym posunom dorazu a
naslednym  riadnym  dotiahnutim  kridlovych
skrutiek.

Okrem toho sa da paralelnd zardzka pouzit
jednoduchym otoenim (vodiaca plocha pre hranu
obrobku smeruje nahor) aj ako dvojitd podpera pre
lepSie vedenie drazkovacej frézy. Potom sa d& viest
stroj pozdiZ kolaje pripevnenej k obrobku.

5.10 Prace so zarazkou rukovate

Zarazka rukovate 20 (obr. 3) sa pouziva na €innosti
rovnobeZne s uz existujucou hranou. Doraz méze byt
namontovany na stroji vpravo alebo viavo. Plocha rezu
je pritom cca 0 -100 mm na pravej strane a cca 23- 230
mm na lavej strane.

« Pri Cinnostiach so zarazkou proti uchopeniu
odspodu oto&te ukazovatel hibky rezu 10 (obr. 8) do
dolnej polohy (bez kolajnice).

+ TyCe paralelnej zarazky maju stupnicu, ktord sa
vztahuje na lavu stranu pilového kotuca.

+ Sirku rezu moZete nastavit po uvolneni kridlovych
skrutiek 19 (obr. 2) prislusSnym posunom dorazu a
naslednym  riadnym  dotiahnutim  kridlovych
skrutiek.

Potom sa mdze viest stroj pozdiZ (izkeho obrobku,
ktory prechadza pod zakladnou doskou.

5.11 Cinnosti s vodiacou listou

+ Stroj umiestnite na vodiacu kolajnicu tak, aby sa
drézka 24 (obr. 6) zakladnej dosky nachadzala nad
perom a bola nim vedena.

+ Indikator hibky rezu 10 (obr. 8) nastavte oto&enim
do hornej polohy (s kofajnicou). To znamen4, Ze sa
dé stupnica pouzivat tieZ s kolajnicou.

5.12 Cinnosti s indikatorom polohy

9 Pomocou indikétora polohy

zarovnajte vodiacu kolajnicu so
stredovym narysom vo vodiacej
drazke. Toto je sucastou stroja
alebo nastrojov (pre frézky na
sadrokarton a frézky na hlinikové
diely).

Pritom postupujte nasledujicim spésobom:

+ Ukazovatel' polohy 42 (obr. 6) nasadte na rebro
vodiacej listy.

+ Posunte indikator polohy na kolajnici az po narys.

+ PosUvajte kolajnicu pomocou indikator polohy, kym
sa predny (Cervend hrana) indikatora narysu
nebude zhodovat s narysom.

+ Umiestnite stroj na kofajnicu (nastroj je teraz
nastaveny v strede narysu).

+ Nastavte pozadovanu hibku frézovania a obrobte
obrobok.

6 Udrzba a opravy

Nebezpecenstvo

Pri vSetkych udrzbarskych
¢innostiach musite vytiahnut
sietovu zastrcku.

Stroje  MAFELL sU skonStruované tak, aby boli
nenaro¢né na udrzbu.

Pouzité gulkové loZiska si namazané na cell dobu
Zivotnosti. Po dihSej prevadzkovej dobe odporu¢ame
odovzdat stroj na kontrolu autorizovanej servisnej
dielni firmy MAFELL.

Na v8etky mazacie miesta pouzivajte iba na$
Speciélny tuk, objednavka €.049040 (1 kg plechovka).

6.1 Uskladnenie

Pokial' sa stroj dihSiu dobu nepouzival, musite ho
starostlivo vycistit. Nastriekajte lesklé kovové diely
antikor6znym prostriedkom.
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7 Odstranovanie poruch

Nebezpecenstvo
Zistovanie pri¢in vzniknutych portch a ich odstrafiovanie si vzdy vyzaduje zvySenu
pozornost a opatrnost. Predtym vytiahnite sietovl zastrcku!

V nasledujucej asti st uvedené najéastejSie poruchy a ich odstranenie. Pri dalSich poruchéch sa obréatte na

svojho predajcu alebo priamo na zakaznicky servis spoloénosti MAFELL.

Porucha

Pri¢ina

Odstranenie

Stroj sa nedéa zapnut

Nie je k dispozicii sietové
napatie

Skontrolujte napéjanie napétim

Defektna sietova poistka

Vymefite poistku

Opotrebené uhlikové kefky

Prevezte stroj do dielne
zakaznickeho servisu spolo¢nosti
MAFELL

Stroj sa zastavuje pocas rezania | Vypadok siete Skontrolujte sietové poistky
PretaZenie stroja Znizit rychlost posunu vpred
Néstroj sa zasekava pri posune Prili$ velky posun vpred Znizit rychlost posunu vpred
stroja vpred Tupy nastroj Okamzite uvolnit spinag.
Odstrante stroj z obrobku a
vymenite nastroj
Pnutie v obrobku

Nespravne vedenie stroja

Pouzit paralelnt zarazku

Nerovny povrch obrobku

Viyrovnat plochu

Vypélené flaky na rozhraniach

Nevhodny alebo tupy nastroj pre
pracovny krok

Vymenit nastroj

Zapchaté vyhadzovanie triesok

Drevo prili§ vinké

Vycistit vyhadzovanie triesok

Dlhotrvajuce rezanie bez
odséavania

Pripojit stroj k externému
odsavaniu, napr. malému
odstrafovacu prachu
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8

Zvlastne prislusenstvo
Pilovy list - HM & 120 x 1,8 x 20, 12 zubov (pozdizny rez)
Pilovy list - @ 120 x 1,8 x 20, 24 zubov (pozdizny a §ikmy rez)
Pilovy list- HM @ 120 x 1,8 x 20, 40 zubov (Sikmy rez)
Pilovy list- HM @ 120 x 1,2 x 20, 40 zubov (na laminat)
Vodiaca kolaj F 80, 800 mm dlha
Vodiaca kolaj F 110, 1100 mm dlha
Vodiaca kolaj F 160, 1600 mm dlha
Vodiaca kolaj F 210, 2100 mm dlha
Vodiaca kolaj F 310, 3100 mm dlha
Uhlovy doraz F-WA
Prislusenstvo k vodiacej kolaji:

- Skrutkova svorka F-SZ180MM (2 St.)

- Spojovaci kus F-VS

- Ta$ka na kolaje F 160

Suprava tasiek na kolaje F80/160 s uhlovym dorazom zloZena z: F80 + F160
+ konektor + uhlovy doraz + 2 skrutkové svorky + tadka na kolaje

Suprava taSiek na kolaje F160/160 zlozena z: 2 x F160 + konektor + 2
skrutkové svorky + taska na kolaje

Zastavenie spatného narazu F-RS

Zarazka proti uchopeniu odspodu MF-UA, kompl.

Drazkovacia jednotka MF-SE3

Nastavovacia drazkovacia fréza MF-VN25
- Otocna doska z tvrdého kovu (potrebné 4 kusy)
- Fazetovaci n6Z (potrebné 4 kusy)

Fréza na sadrokarton MF-GF45 s 2 indikatormi polohy
- Fazetovaci noZ (potrebné 6 kusy)

Fréza na sadrokarton MF-GF90/15 s 2 indikatormi polohy
- OtoCnéa doska z tvrdého kovu (potrebné 2 kusy)
- Fazetovaci n6Z (potrebné 4 kusy)

Fréza na hlinikové diely MF-AF90 s 2 indikatormi polohy + usmerfiovatom
triesok

Fréza na hlinikové diely MF-AF135 s 2 indik&tormi polohy + usmerfiovatom
triesok

Sacia hadica LW 35, 4 m antistaticka
Vodiace zariadenie M (iba pre drevo KSS)
Vodiace zariadenie ML (iba pre drevo KSS)
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Objednavka ¢. 092560
Objednavka ¢. 092558
Objednavka ¢. 092559
Objednavka ¢. 092578
Objednavka ¢. 204380
Objednavka ¢. 204381
Objednavka ¢. 204365
Objednavka ¢. 204382
Objednavka ¢. 204383
Objednavka ¢. 205357

Objednavka ¢. 207770
Objednavka ¢. 204363
Objednavka ¢. 204626
Objednavka ¢. 204749

Objednavka ¢. 204805

Objednavka ¢. 202867
Objednavka ¢. 206073
Objednavka ¢. 206072
Objednavka ¢. 206074
Objednavka ¢. 206064
Objednavka ¢. 201930
Objednavka ¢. 205562
Objednavka ¢. 201930
Objednavka ¢. 206590
Objednavka ¢. 206067
Objednavka ¢. 201930
Objednavka ¢. 206076

Objednavka ¢. 206600

Objednavka ¢. 093717
Objednavka ¢. 208170
Objednavka ¢. 204378



- Koncové kryty bal. F-EK
- Upeviiovaci profil bal. F-HP 6.8M

- Ochrana proti Stiepeniu bal. F-SS 3,4M

9 Volba materialu / volba nastroja

Objednavka ¢. 205400
Objednavka ¢. 204376
Objednavka ¢. 204375

Materialy | Drevo/ panely na Sadrové / Hlinikové Laminované
Nastroje baze dreva sadrovlaknité kompozitné panely
dosky dosky

List pily HM X X X
Drazkovacia X X

jednotka
Nastavovac X

drazok

Fréza na X X
sadrokartén

Frézka na X

hlinikové diely

10 Explozivny vykres a zoznam nahradnych dielov

Prislusné informéacie o nahradnych dieloch najdete na nasej webovej stranke: www.mafell.com
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GARANTIE

Gegen Vorlage der Garantieunterlage (Original-Kaufbeleg) werden innerhalb der jeweils gliltigen Gewahrleistungsregelungen kostenlos alle
Reparaturen ausgefiihrt, die nach unseren Feststellungen wegen Material-, Bearbeitungs- und Montagefehlern erforderlich sind.
Verbrauchs- und VerschleiRteile sind hiervon ausgeschlossen. Hierzu muss die Maschine bzw. das Gerat frachtfrei an das Werk oder an
eine MAFELL-Kundendienststelle geschickt werden. Vermeiden Sie, die Reparatur selbst zu versuchen, da dadurch der Garantieanspruch
erlischt. Fiir Schaden, die durch unsachgemaRe Behandlung oder durch normalen Verschleif entstanden sind, wird keine Haftung
Ubernommen.

WARRANTY

Upon presentation of the warranty document (original invoice), we will carry out all repairs free of charge in accordance with the applicable
warranty provisions, processing and mounting faults free of charge on presentation of this properly filled-in Guarantee Certificate and your
original receipt. This is not valid for consumables and wearing parts. For this purpose, the machine or the appliance is to be forwarded
freight paid to our plant or to an authorized MAFELL repair service. Refrain from trying to carry out the repairs yourself as otherwise your
warranty claim will become extinct. We do not accept any liability for any damage resulting from improper handling or normal wear.

GARANTIE

Sur présentation de cette carte de garantie, duement remplie par votre fournisseur et accompagnée de I'original de la piéce justifiant I'achat,
nous effectuerons gratuitement toutes les réparations faisant 'objet d'un recours en garantie pendant la période indiquée, de la construction
ou de la fabrication, a I'exclusion des pieces de consommation et d'usure. La machine ou I'appareil doit étre pour cela expédié franco de
port & notre usine ou & un atelier de service aprés-vente MAFELL. Evitez de procéder vous-mémes 4 toute réparation, ceci périmant tout
recours en garantie par la suite. Nous déclinons toute responsabilité en cas de dommages découlant d'une manipulation non conforme ou
d'une usure normale.

GARANZIA

Dietro presentazione del presente certificato di garanzia, regolarmente compilato, insieme alla ricevuta originale, vengono eseguite
gratuitamente tutte le riparazioni necessarie riscontrate dai nostri accertamenti, entro il periodo di garanzia vigente, dovuti a difetti di
materiale, di lavorazione o di montaggio. Da cid sono esclusi pezzi di consumo e pezzi soggetti ad usura. A questo scopo la macchina
ovvero l'apparecchio (elettrico) va spedito franco di porto allo stabilimento oppur e a d un punto di assistenza clienti della MAFELL. Evitate
di tentare Voi stessi di effettuare la riparazione, altrimenti il diritto di garanzia viene revocato. Non ci assumiamo alcuna responsabilita per
danni derivanti da trattamento non conforme o da normale usura.

GARANTIE

Tegen vertoon van dit reglementair ingevuld garantie-bewijs, samen met het originele koopbewijs worden binnen de telkens geldige
garantieregelingen gratis alle reparaties uitgevoerd, die volgens onzeconstateringen op grond van materiaal-, bewerkings- en
montagefouten vereist zijn. Verbruik- en slijtagedelen zijn hiervan uitgesloten. Hiervoor moet de machine resp. het apparaat vrachtvrij naar
de fabriek of naar een MAFELL-klantenservice worden gestuurd. Vermijdt u het de reparatie zelf uit te voeren, omdat daardoor de
garantieclaim vervalt. Voor schade die door ondeskundige behandeling of door normale slijtage is ontstaan, wordt geen aansprakelijkheid
aanvaardt.

GARANTIA

Presentando este documento de garantia (recibo original de compra), todas las reparaciones necesarias por defectos de material, errores
de mecanizado o faltas de montaje en el marco de las reglamentaciones de la garantia concedida por parte del fabricante se efectuaran
libre de gastos. Se excluyen sin embargo piezas fungibles o de desgaste. Para ello, entregue a porte pagado la maquina o el equipo a las
fabricas del fabricante o a uno de los puntos de asistencia técnica de MAFELL. No realice nunca las tareas de reparacion a cuenta propia.
De lo contrario, caducara el derecho a garantia. No se asumira responsabilidad alguna por los dafios que se desprendan del uso inapropiado
ni por el desgaste en el uso diario.

TAKUU

Téta takuukuittia (alkuperainen ostokuitti) vastaan suoritetaan voimassa olevan takuuajan sisélld maksutta kaikki korjaukset, jotka olemme
todenneet tarpeellisiksi materiaali-, valmistus- ja asennusvirheisté johtuen. Kéytto- ja kuluvat osat ei kuulu takuupiiriin. Korjausta varten
kone tai laite on l&hetettédvé asianmukaisesti postitettuna joko tehtaalle tai johonkin MAFELL-asiakaspalveluun. Al yrita korjata konetta itse,
koska siind tapauksessa takuu sammuu. Takuu ei vastaa vahingoista, jotka johtuvat asiaankuulumattomasta kaytdsta tai normaalista
kulumisesta.

GARANTI

Mot uppvisande av kvitto utfors kostnadsfritt, under giltiga garantiataganden, alla reparationer som efter faststéllande fran var sida kan
hérledas till material-, bearbetnings- eller monteringsfel. Forbruknings- och férslitningsdelar undantagna. Maskinen eller verktyget maste
skickas fraktfritt till fabrik eller till MAFELLkundservice. Undvik att sjélv forsoka utfora reparationen da detta leder till att garantiansprak
forfaller. For skador som uppkommer pa grund av felaktig behandling eller normalt slitage Gvertas inget ansvar.
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GARANTI

Mod fremlaeggelse af garantibeviset (original kvittering) ydes der gratis reparation af materiale-, fremstillings- og monteringsfejl, i henhold til
de geeldende garantibetingelser. Forbrugs- og sliddele udelukkes fra denne garanti. Hertil sendes maskinen/apparatet fragtfrit til
producenten eller et Mafell-kundeservicevaerksted. Hvis kunden selv forsgger at reparere maskinen, bortfalder garantien. Der overtages
intet ansvar for beskadigelser, der opstar pga. uhensigtsmaessig brug eller normal slitage.

[apaHTus

[Mpu NpenbsiBNEHN BOKYMEHTALMM Ha TapaHTUio (OpUTHaMNbHas KBUTAHLMS) B COOTBETCTBTUM C NpaBUiaMu O MPEAOCTaBNEHNI rapaHTm
Mbl GecnnaTHo npoussefem BCe HeOOXOAMMbE PEMOHTbI, KOTOpble MO Hallemy OnpefeneHnio HeobXo4uMbl B CBS3M C AedekToM
matepuarna, o6paboTku 1 cOopku. ITO He OTHOCUTCS K PacXofHbIM MaTepuanam W U3HalMBaeMbiM AeTansm. [ns 3T0ro MalmHa unu
YCTPOWCTBO [OIMKHO BbITb (paHko-hpaxT OTNpaBNeHo Ha 3aBOA UMK MacTepckylo obenyxmBanus knueHToB dnpmsl MAFELL. U36eraitte
MOMbITOK CAMOCTOSTENBHOTO PEMOHTA, MOCKOMbKY B 3TOM CIy4ae rapaHTusi aHHynupyetcsi. Mbl He HECEM OTBETCTBEHHOCTU Ha Bpen,
NPUYMHEHHBIN B pe3ynbTaTe HenpaBunbHOrO 06paLyeHms Uk eCTECTBEHHOTO U3HOCA.

GWARANCJA

Po przedstawieniu gwaranciji (oryginatu dowodu zakupu) wykonane zostang w ramach terminu gwarancji wszelkiego rodzaju naprawy, ktére
wedlug naszej oceny sa konieczne z powodu bteddéw materiatowych oraz btedéw przy obrébce i montazu.Nie dotyczy to czesci zamienne i
zuzywalne. Prosimy o przestanie maszyny wzgl. urzadzenia na nasz koszt do zakladu lub serwisu MAFELL. Unika¢ dokonywania
samodzielnych napraw, gdyz powoduje to utrate roszczen gwarancyjnych. Nie przejmujemy odpowiedzialno$ci za szkody powstate w wyniku
niefachowej obstugi lub normalnego zuzycia.

ZARUKA

Po predlozeni zaruénich podkladu (originaini doklad o koupi) budou provedeny v rdmci aktuélné platnych pravidel pro poskytovani zaruky
provedeny vechny opravy, které jsou podie nasich zjisténi pozadovany z hlediska vad materialu, zpracovani a montaze. Dily podléhajici
pouzivani a opotfebeni jsou z tohoto vyjmuty. Navic k tomu musi byt stroj, pfipadné pfistroj zaslan vyplacené do zavodu nebo zékaznického
servisu MAFELL. Nezkousejte stroj opravovat sami, protoZe tim zanika narok na zaruku. Zaruky se nevztahuji na Skody vzniklé neodbornou
manipulaci nebo na ty, které vznikly v disledku normainiho opotfebovani.

GARANCIJA

Ob priloZitvi garancijske dokumentacije (originalni nakupni racun) bodo v okviru veljavnih garancijskih pogojev brezplatno opravljena vsa
popravila, ki so po nasi oceni potrebna zaradi napak v materialu, obdelavi in montaZi. Porabni in obrabni deli so izvzeti iz tega doloila. V ta
namen morate stroj 0z. napravo prosto voznine poslati v tovarno ali v pooblad¢eno MAFELL servisno delavnico. Popravil ne skuSajte
opravljati samostojno, saj s tem ugasne pravica do garancije. Za Skodo, ki nastane zaradi nestrokovnega ravnanja ali zaradi normaine
obrabe, ne prevzemamo odgovornosti.

ZARUKA

Po prediozeni zaru¢ného listu (originalneho dokladu o kupe) budu vsetky opravy, ktoré ur¢ime ako nevyhnutné z dévodu chyb materialu,
spracovania a montaze, vykonané bezplatne v ramci platnych zaruénych predpisov. Spotrebné diely a diely podliehajuce opotrebeniu st z
toho vylugené. K tomu sa musi zaslat stroj alebo pristroj bez dopravného do podniku alebo zakaznickeho servisu MAFELL. Vyhnite sa
pokusom o samostatni opravu, pretoZe tym stratite narok na zaruku. Za Skody spdsobené neodbornou manipulaciou alebo beznym
opotrebovanim nepreberame Ziadnu zodpovednost.

MAFELL AG
e” Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar
creating excellence
Telefon +49 (0)7423/812-0 Internet: E-Mail:

Fax +49 (0)7423/812-218 www.mafell.de mafell@mafell.de
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