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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.

2-
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D - EG Konformitatserklarung
Wir bescheinigen hiemmit, dass die Maschine LO 55 den angefithrten EU-Richtiinien entspricht. Bei Konstruktion und Bau wurden die gelisteten Normen angewendet. Bevallméchtigter fiir
die Zusammenstellung der technischen Unterlagen: Mafell AG

GB - EC Declaration of Conformity
We herewith confirm that the machine LO 55 complies with the EU directives quoted. The standards 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 L0 55 est conforme aux directives CE applicables comme suit. Lors de la construction, les réglements suivants ont été utilisés.
pour [ des d i Mafell AG

| - Dichiarazione di conformita CE
Con la presente certifichiamo che la macchina LO 55 € conforme alle seguenti direttive CE icabili. Nella p ione e la 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 LO 55 aan de EU-richtijjnen d. Bj ie 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 maquina LO 55 cumple las directivas europeas mencionadas, las cuales forman la base tanto del disefio ivo como de los p de
fabricacion. A legal para la ilacion de la documentacion técnica: Mafell AG

FIN - EY: Kai k

Vakuutamme taten, ettd kone LO 55 vastaa mainittujen EU-direktiivien vaatimuksia. Sen suunnittelussa ja i on luettelossa ilmoitettuj ja. Teknisten

asiakirjojen laatimiseen valtuutettu henkilé: Mafell AG

§ - EG Konformitetsforklaring
Vi intygar hdrmed att maskinen LO 55 uppfyller angivna EU direktiv. De angivna
Befullméktigad for sammanstéliningen av den tekniska dokumentationen: Mafell AG

dndes vid ion och tillverkning.

DK - EU overensstemmelseserklaering
Vi attesterer hermed, at maskinen LO 55 opfylder de angivede EU-direkti ion og bygning er udfert iht. de angivede standarder.
Person, der er befuldmeegtiget til at sammenstille det tekniske materiale: Mafell AG

RUS - Cepmudnkar cooteetcTens EC
HacTonum noaTeepxaaem, yta MawnHa LO 55 EC. Tipn np [ p D ble HOPMbI.
YNONHOMOYEHHBIA NPEACTABUTENb O COCTABNEHNID TEXHAYECKOM onyuenraquu Mafelt AG

PL - Deklaracja zgodno$ci UE
Niniejszym potwierdzamy, e maszyna LO 55 spelnia wymagania wyszczegolnionych dyrektyw UE. W trakcie ji urzadzeni przedstawione normy. Pelnomocnik
odpowiedzialny za zestawienie dokumentacji technicznej: Mafell AG

CZ - PROHLASENI 0 SHODE
Timto prohlasujeme, Ze stroj LO 55 splfiuje pokyny uvedenych smémic EU. Pfi planovani a sestaveni byly vyuZity uvedené normy.
Za sestaveni technickych podklad( zodpovida: Mafell AG

SLO - ES izjava o skladnosti
S tem izjavljamo, da stroj LO 55 ustreza im direktivam EU. Pri iji in izdelavi so uporabljeni nateti standardi.
Za sestavo tehniéne dokumentacije je poobladéeno podjetie: Mafell AG

$VK - Vyhlasenie o zhode

Tymto potvrdzujeme, 2 stroj LO 55 zodpoveda uvedenjm smemiciam EU. Pri projektovani a stavbe boli pouZité normy uvedené v Osoba p avy i icky
podkladov: Mafell AG
2006/42/IEG EN 62841-1, EN 62841-2-17, EN 55014-1, EN 55014-2,
2014/30/EV EN IEC 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 1SO 12100
2011/65/EV
LO 55 Art-Nr. 91A901, 91A920, 91A921
Mafell AG

Beffendorfer Str. 4
D - 78727 Oberndorf, den 24.04.2023

(p‘ﬁ& /A ian

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

o

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 moglicherweise schédliche Situation.

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

Dieses Symbol kennzeichnet Anwendertipps und andere niitzliche
Informationen.

2 Erzeugnisangaben
zu Maschinen mit Art.-Nr. 91A901, 91A920, 91A921

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.

N
M

Q =

Schutzklasse Il

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

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

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

Zur Verringerung eines Verletzungsrisikos lesen Sie die Betriebsanleitung.

8-



2.3 Technische Daten

Betriebsspannung 230 V~
Netzfrequenz 50 Hz
Aufnahmeleistung Dauerbetrieb 1100 W
Leerlaufdrehzahl Normalbetrieb 10000 — 24000 min-!
Leerlaufdrehzahl Drosselbetrieb 10000 - 16500 min-!
Kiihllaufdrehzahl 8000 min!
Frastiefeneinstellung mit Feineinstellung 0-55mm
Revolvertiefenanschlag 3 - stufig
Werkzeugbefestigung mit Spannzangen @6-8mm
Durchmesser Absaugstutzen 26 mm

Gewicht ohne Netzkabel 3,1kg

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 Einschatzung der Belastung
verwendet werden.

Gefahr

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

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

241  Angaben zur Gerduschemission
Die nach EN 62841-1 und EN 62841-2-17 ermittelten Gerduschemissionswerte betragen:

Schalldruckpegel Lpa=97 dB (A)
Unsicherheit Kea= 3 dB (A)
Schallleistungspegel Lwa =89 dB (A)
Unsicherheit Kwa = 3dB (A)

Die Gerduschmessung wurde mit einem neuen geradseitigen Fraser (@ 12 mm) durchgefiihrt.

2.4.2 Angaben zur Vibration
Die typische Hand-Arm-Schwingung betragt 2,9 m/s2.
Die Messunsicherheit betragt 1,5 m/s2.

2.5 Schifte der Fraswerkzeuge

Die Schafte der Fraswerkzeuge miissen den sicherheitstechnischen Anforderungen nach EN 847-2
entsprechen. Der Schaftdurchmesser muss Qualitat h8 haben:

- Schaftdurchmesser 8mm: ¢ 7,978 - 3 8
- Schaftdurchmesser 6mm: ¢ 5,982 - ¢ 6
- Schaftdurchmesser 1/4 “: ¢ 6,328 - 6,35

0-



2.6 Lieferumfang
Oberfrase LO 55 komplett mit:

1 Parallelanschlag

1 Feineinstellung

1 Spaneabweiser

1 Kopierring @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 Kopierring-Adapter

1 Absaugadapter

1 Absaugadapter fiir F-Schiene

1 Reduzierhilse %" (nur bei Artikel-Nr. 91A921)
1 Transportkasten

1 Betriebsanleitung

1 Heft ,Sicherheitshinweise*

2.7 Sicherheitseinrichtungen
Gefahr

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

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

- groBe Grundplatte
- Handgriffe
Schalteinrichtungen
Absaugadapter

2.8 BestimmungsgeméBe Verwendung

Die MAFELL Oberfrase LO 55 ist ausschlieBlich zum
Frésen von Massivholz und Plattenwerkstoffen wie
Spanplatten, Tischlerplatten, Kunststoffplatten, MDF-
Platten und Alucobond-Platten unter Verwendung von
HSS- oder HM-Frasern vorgesehen. Ebenso kénnen
mineralische Materialien (Gipskarton oder andere
Trockenbaumaterialien) gefrast werden. Achten Sie
hierbei auf eine bestmdgliche Absaugung sowie
Reinigung der Maschine.

-10-

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

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

2.9 Restrisiken
Gefahr

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

- Berilhren des laufenden Fréasers oder der

Spannhiilse.

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

- Rickschlag der Maschine oder des Werkstuicks.

- Riickschlag der Maschine beim Verklemmen im
Werksttick.

- Beeintrachtigung des Gehdrs  bei
andauernden Arbeiten ohne Gehdrschutz.

- Emission gesundheitsgefahrdender Holzstaube bei
langer andauerndem Betrieb ohne Absaugung.

langer



3 Sicherheitshinweise

Gefahr

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

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

Allgemeine Hinweise:

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

Arbeiten Sie nie ohne die fir den jeweiligen
Arbeitsgang vorgeschriebenen Schutzvor-
richtungen und &ndern 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 miissen 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.

Verwenden Sie nur fiir Handvorschub zugelassene
Fraswerkzeuge.

Beginnen Sie mit dem Frasen des Werkstlicks erst,
wenn der Fréser seine volle Drehzahl erreicht hat.
Legen Sie die Maschine nach dem Ausschalten erst
dann ab, wenn das Fréswerkzeug zum Stillstand
gekommen ist.

Nicht verwendet werden diirfen:

Rissige Fraser und solche, die ihre Form verandert
haben.

Stumpfe  Fraser
Motorbelastung.
Fraser, die nicht fiir die Fras-Drehzahl im Leerlauf
geeignet sind.

wegen der zu hohen
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Hinweise

zur  Verwendung  persdnlicher

Schutzausriistungen:
- Der Schalldruckpegel am Ohr Ubersteigt 85 dB (A).

Tragen Sie deshalb beim Arbeiten einen
Gehdrschutz.

Tragen Sie beim Arbeiten eine Schutzbrille.
Tragen Sie eine Staubschutzmaske, um

Gesundheitssch&den vorzubeugen.

Schnittgefahr beim Fraserwechsel. Tragen Sie
deshalb Schutzhandschuhe, wenn Sie den Fraser
wechseln.

Hinweise zum Betrieb:

Greifen Sie bei laufender Maschine nie in den
Arbeitsbereich des Fraswerkzeuges oder unter die
Grundplatte (Verletzungsgefahr!).

Halten Sie die Maschine bereits vor dem
Einschalten mit beiden Handen an den
vorgesehenen Handgriffen fest.

Sorgen Sie fir einen freien und rutschsicheren
Standplatz mit ausreichender Beleuchtung.

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

Kontrollieren Sie das Werkstiick auf Fremdkdrper.
Frasen sie nicht in Metallteile, z. B. Nagel
(Ruckschlaggefahr).

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

Verwenden Sie nur fiir Handvorschub zugelassene
Fraswerkzeuge.

Verwenden Sie nur scharfe und unbeschadigte
Fraswerkzeuge. Sie erzielen bessere Oberflachen
und mindern die Riickschlaggefahr.

Bearbeiten Sie keine Werkstiicke, die fir die
Leistungsfahigkeit der Maschine zu klein oder zu
gross sind.

Halten Sie das Elektrowerkzeug nur an den
isolierten Griffflachen, da der Fraser die eigene
Anschlussleitung treffen kann. Der Kontakt mit einer
spannungsfiihrenden Leitung kann auch metallene
Geréteteile unter Spannung setzen und kénnte zu
einem elektrischen Schlag fiihren.

Befestigen und sichern Sie das Werkstlick mittels
Zwingen oder auf andere Art und Weise an einer
stabilen Unterlage. Wenn Sie das Werkstiick nur mit



der Hand oder gegen lhren Kérper halten, bleibt es
labil, was zum Verlust der Kontrolle fiihren kann.

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

- Fihren Sie beim Frasen das Anschlusskabel immer
nach hinten von der Maschine weg.

- Gleichméssiger Vorschub beim Frasen erhoht die
Lebensdauer von Fraswerkzeug und Maschine und
erzielt ein sauberes Frasbild. Beim Bearbeiten von
Kanten immer im Gegenlauf frasen.

- Legen Sie die Maschine nach dem Ausschalten erst
dann ab, wenn das Fraswerkzeug zum Stillstand
gekommen ist bzw. I6sen Sie die Klemmung fiir den
selbsttatigen Rlckhub an der Maschine. Durch
Loslassen des Saulenklemmgriffes 18 (Abb. 2) wird
die Maschine arretiert.

- Die Fraser mlssen rechtzeitig gewechselt werden,
da stumpfe Fraser nicht nur die Riickschlaggefahr
erhdhen, sondern auch den Motor unnétig belasten.

Die Fraser sind entsprechend Kap. 5.3
einzuspannen.
- Der beim Frasen entstehende Holzstaub

beeintrachtigt die notwendige Sicht und ist teilweise
gesundheitsschadlich. Die Maschine muss deshalb
bei langerem Gebrauch, wenn nicht im Freien oder
in ausreichend bellfteten Rdumen gearbeitet wird,
an eine Spaneabsaugung z. B. transportablen
Kleinentstauber angeschlossen werden. Die
Luftgeschwindigkeit muss mindestens 20 m/s
betragen.

Stationérer Einsatz:

- Jeglicher stationare Einsatz auch in Arbeitstischen
ist untersagt.

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.

-12-

4 Aufbau

4.1 Abgebildete Komponenten
(siehe Abb. 1 und 2)

M Tiefenanschlag

(2) Griff Tiefenanschlag

(3) Skala fiir den Tiefenanschlag

4) Lichtleiter Drehzahleinstellung

(5) Drehzahltaster

(6) Taster zur Drehzahlminderung

(7) Einschaltarretierung

(8) Handgriff

9) Anschlussleitung

(10) Schalterdrticker

(11) Absaugstutzen

(12) Flugelschraube fiir StiitzfuB®

(13) Fligelschraube zur Befestigung von
Paralellanschlag, Absaugadapter,
Spéneabweiser sowie Kopierringe

(14) Grundplatte

(15) Revolveranschlag mit
Madenschrauben

(16) Feineinstellung Tiefenanschlag

(17) Exzenterhebel

(18) Séaulenklemmgriff

(19) Handgriff

5 Riisten/ Einstellen

5.1 Netzanschluss

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

5.2 Span- und Staubabsaugung

Die beim Frasen entstehenden Spane sowie
gesundheitsschédlichen  Stdube von bestimmten
Werkstoffen konnen mit einem handelstblichen
Staubsauger bzw. einer externer Absaugeinrichtung
abgesaugt werden.



Hierzu das Schlauchende des Staubsaugers am
Absaugstutzen 11 (siehe Abb. 2) der Grundplatte
ansetzen.

Fir eine verbesserte Absaugung kann zusatzlich ein
Absaugadapter verwendet werden (im Lieferumfang
enthalten).

Bei Arbeiten mit einer F-Schiene wird ein
Absaugadapter mit Héhenausgleich (im Lieferumfang
enthalten) verwendet.

Bei der Kantenbearbeitung kann zudem ein
Spaneabweiser ~ montiert  werden, der die
aufkommenden Spéne vom Anwender wegfiihrt und
die Absaugung verbessert. Der Spaneabweiser ist im
Lieferumfang enthalten.

5.3 Spannen von Fraswerkzeugen

Die  Maschine ist serienméBig mit einer
Prézisionsspannzange @ 8 mm ausgerustet. In ihr
lassen sich Fréswerkzeuge mit entsprechendem
Schaftdurchmesser befestigen (siehe hierzu Kap. 2.5).

Gefahr

Vor dem Fréserwechsel unbedingt
Netzstecker ziehen. Stellen Sie die
Maschine auf den Kopf oder
seitlich ab. Nicht auf die Seite des
Absaugstutzens ablegen! Sonst
kénnen Beschadigungen des
Werkstiickes die Folge sein.

Tragen Sie Schutzhandschuhe
beim Fraserwechsel. Es besteht
Schnittgefahr!

Einspannen

e Stellen Sie die Maschine durch Betatigen des
Saulenklemmgriffs 18 (Abb. 2) in die oberste
Position.

o Offnen Sie den Werkzeugspannhebel 20 (Abb. 3)
vollstandig nach unten.

e  Stellen Sie die Maschine auf den Kopf oder legen
Sie sie seitlich ab.

e  Schieben Sie den sauberen Zylinderschaft des
Fraswerkzeuges so weit wie mdglich in die
gedffnete Spannzange, mindestens jedoch bis
zur Markierung der Mindesteinspanntiefe und
zusétzlichen 2 mm. Ist keine Markierung fiir die
Mindesteinspanntiefe vorhanden, schieben Sie
den Zylinderschaft des Fraswerkzeuges so weit
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wie mdglich - mindestens jedoch bis zu zwei
Drittel der Schaftldnge - in die gedffnete
Spannzange.

e  Driicken Sie den Werkzeugspannhebel 20 nach
oben, um ihn zu schliefen.

e  Stellen Sie die Maschine auf die Grundplatte 14
(Abb. 1).
Ausspannen

e  Stellen Sie die Maschine in die oberste Position.

o  Offnen Sie den Werkzeugspannhebel 20 (Abb. 3)
vollstandig nach unten.

e  Stellen Sie die Maschine auf den Kopf oder legen
Sie sie seitlich ab.

e Entnehmen Sie das Fraswerkzeug aus der
Spannzange.

e Driicken Sie den Werkzeugspannhebel 20 nach
oben, um ihn zu schliefien.

e  Stellen Sie die Maschine auf die Grundplatte 14
(Abb. 1).

o

Ein spezieller Anwendungsfall liegt
bei Arbeiten mit
Fuhrungshilsen/Kopierringen und
beispielsweise einem
Schwalbenschwanzfraser vor. Ist
der Innendurchmesser der
Fuhrungshiilse/des Kopierrings
kleiner als der Aussendurchmesser
des Frasers, ist es nicht mdglich,
die Maschine in die oberste
Position zu fahren. Daher ist es
erforderlich, die
Werkzeugspannung wie folgt zu
offnen:

e Verwenden Sie einen Rundstab @ 6 mm (siehe
Abb. 4) und stecken Sie ihn durch die Bohrung
im Luftergehduse.

e  Drehen Sie die Werkzeugspannung solange, bis
der Rundstab einrastet und die
Werkzeugspannung blockiert.

o (ffnen Sie mit einem Ring- oder Maulschliissel
SW19 die Spannhiilse um ca. 4 Umdrehungen
(Drehrichtung nach rechts, Linksgewinde).

e Sie konnen das Fraswerkzeug nun aus der
Spannzange entnehmen bzw. einsetzen.



e Ziehen Sie die Spannhilse wieder fest
(Drehrichtung nach links, Linksgewinde) und
ziehen Sie den Rundstab ab.

6 Betrieb

6.1 Inbetriebnahme

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

6.1.1  Ein- und Ausschalten (siehe Abb. 1)

j Gefahr

Maschine nur einschalten, wenn
der Fraser keinen Kontakt mit dem
Werkstlick hat und der
Werkzeugspannhebel eingerastet
ist.

Wird die Maschine im Werksttlick
eingeschaltet, leuchtet die LED-
Anzeige rot (Dauerlicht). Die
Maschine schaltet sich automatisch
ab. Lassen Sie den
Schalterdriicker los, fahren Sie die
Maschine aus dem Werkstiick
heraus und betatigen Sie den
Schalterdriicker erneut.

Ist der Netzstecker eingesteckt, wird der
Arbeitsbereich der Maschine ausgeleuchtet, sobald
diese bewegt wird.

Beim Einschalten wird an der LED-Anzeige die zuletzt
eingestellte Drehzahl angezeigt. Die LED-Anzeige
leuchtet blau.

Leuchtet die LED-Anzeige rot, so liegt ein Fehler vor
(siehe Kap. 8).

Kurzbetrieb

e  Einschalten: Driicken Sie den Schalterdriicker
10 (Abb. 1).

e Ausschalten: Lassen Sie den Schalterdriicker
los.
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Dauerbetrieb

e  Einschalten: Driicken Sie den Schalterdriicker
10 (Abb. 1) und die Einschaltarretierung 7
nacheinander. Der Motor lauft ohne Druck auf
den Schalter.

e  Ausschalten: Driicken Sie den Schalterdriicker
10 bis der Arretierknopf herausspringt und lassen
Sie dann den Schalterdriicker los.

6.2 Motorschutz

Extreme und dauerhafte Uberlastung der Maschine
kann zum Ausfall des Motors fiihren. Vor Erreichen
einer kritischen Motortemperatur wird der Motor durch
die elektronische Temperaturiiberwachung
automatisch abgeschaltet. Beim nachfolgenden
Einschalten geht die Maschine in den Kihlbetrieb
uber. Die LED-Anzeige blinkt rot. Der Balkenwert gibt
die Restlaufzeit des Kihlbetriebs an, bevor die
Maschine selbsttétig ausschaltet. Nach Abschalten der
Maschine leuchtet die LED-Anzeige rot.

Eine Ubertemperaturabschaltung erfolgt, wenn
wahrend der Bearbeitung eines Werkstlckes die
zuldssige Motortemperatur Uberschritten wird. Die
LED-Anzeige leuchtet rot. Beim nachsten Einschalten
geht die Maschine in den Kihlbetrieb.

Alternativ die Maschine in ausgeschaltetem Zustand
abkuhlen lassen.

6.3 Drehzahleinstellung

Die Oberfrase ist mit einer elektronischen
Drehzahlregelung ausgestattet (siche Abb. 1).

Drehzahl Normalbetrieb

Die Fréserdrehzahl kann in 6 Stufen zwischen 10000
und 24000 min-! Uber die Drehzahltaster 5 (Abb. 1)
unterhalb der LED-Anzeige eingestellt werden. Beim
Einschalten fahrt die Maschine mit einem Sanftanlauf
auf die eingestellte Enddrehzahl hoch. Die
Elektronikstufen sind auf der nachfolgenden Abbildung
dargestellt.
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Drehzahlstellung
(1) Normalbetrieb
(2) Drosselbetrieb
(3) Kiihllauf

Drehzahl Drosselbetrieb

Bei Bearbeitung von Stirnholzflachen kann die
Drehzahl um 30 % abgesenkt werden. Betétigen Sie
hierzu den Taster zur Drehzahiminderung 6 (Abb. 1).
Die LED-Anzeige blinkt dann blau. Durch erneutes
Betatigen des Tasters zur Drehzahiminderung wird die
Drehzahlminderung ~ wieder  zurlickgesetzt, die
Maschine lauft wieder im Normalbetrieb.

Nach einer Netztrennung wird die Drehzahlminderung
zurlickgesetzt, die Maschine lauft wieder im
Normalbetrieb. Die LED-Anzeige leuchtet blau. Beim
Einschalten wird in der LED-Anzeige die zuletzt
eingestellte Drehzahl angezeigt.

Welche Elektronikstufe bei welchem Fréaser- @ und
Werkstoff einzustellen ist, ersehen Sie aus der
nachfolgenden Tabelle.

Material Fraser @ | Fraser @ | Fraser @
(Empfohlenes | 3 - 14 15-25 | 26-35
Schneiden) mm mm mm
Hartholz 6-4 5-3 3-1
(HM/ HSS)

Weichholz 6-5 6-3 4-1
(HSS / HM)

Spanplatten 6-5 6-3 4-2
beschichtet

(HM)

Kunststoff

(HM)
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Gefahr

Arbeiten Sie nicht mit der LO 55,
wenn die Elektronik defekt ist, da
dies zu (iberhohten Drehzahlen
fihren kann. Eine fehlerhafte
Elektronik erkennen Sie am
fehlenden Sanftanlauf, an einem
erhohten Leerlaufgerausch oder
wenn keine Drehzahlregelung
maglich ist.

AN

Drehzahl Kiihlbetrieb

Befindet sich die Maschine im Kiihlbetrieb, wird die
Drehzahl automatisch auf 8000 min-! abgesenkt.

Die Spindeldrehzahl bleibt unabhéngig von der vorher
eingestellten Drehzahl konstant bei 8000 min-!.

Nach abgeschlossenem Kiihlbetrieb schaltet die
Maschine ab. Wird die Maschine erneut eingeschaltet,
lauft diese im Normalbetrieb weiter.

6.4 Frastiefeneinstellung
6.41  Saulenklemmung

Die Maschine ist mit
Séaulenklemmung ausgestattet.

Durch Betatigen des Saulenklemmgriffes 18 (Abb. 2)
wird die Klemmung gelést und Sie konnen die
Maschine in der Hohe verstellen.

Durch Loslassen des S&ulenklemmgriffes wird die
Klemmung wieder aktiviert.

Die Séaulenklemmung kann auch deaktiviert werden,
um beispielsweise Lochreinen ohne standiges
Betatigen des Saulenklemmgriffs 18 zu bohren (siehe
Abb. 5). Hierzu den Saulenklemmgriff 18 gedrlickt
halten. Von oben einen Inbusschliissel (2,5 mm)in den
Sechskant einsetzen und 90° nach rechts drehen.

Das Ldsen erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

6.42 Revolveranschlag

Mit dem Revolveranschlag 15 (Abb. 6) kénnen drei
verschiedene Frastiefen eingestellt werden. Zusatzlich
kann eine Feineinstellung der hochsten und mittleren
Frastiefe (iber zwei Madenschrauben 21 erfolgen.

Um ein Verstellen der Fréstiefe bei versehentlichem
Betatigen des Saulenklemmgriffs 18 (Abb. 1) zu
verhindern, kann der Tiefenanschlag in den
Revolveranschlag eingehéngt werden:

einer  permanenten



e  Verschieben Sie zuerst den Revolveranschlag
15 ganz nach links.

e  Drehen Sie danach den Revolveranschlag 15 in
Drehrichtung links.

e Héngen Sie nun die Stange des
Tiefenanschlages 1 (Abb. 1) durch Drehen des
Revolveranschlags 15 in Drehrichtung rechts ein.

6.4.3 Einstellung der Frastiefe nach Skala

Die Einstellung der Fréstiefe erfolgt Uber die Skala 3
(Abb. 1) fir den Tiefenanschlag.

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

o  Betétigen Sie den Saulenklemmgriff 18 (Abb. 2)
und halten ihn gedriickt.

e  Fahren Sie mit der Maschine nach unten bis der
Fraser die Werkstlickoberflache berlihrt. Lassen
Sie nun den Saulenklemmgriff 18 wieder los.

o Offnen Sie den Exzenterhebel 17 (Abb. 1).

e Verstellen Sie den Tiefenanschlag 1 bis zur
Anschlagschraube auf dem Revolveranschlag
15.

e  Stellen Sie den verschiebbaren Skalenzeiger am
Tiefenanschlag 1 auf den Nullpunkt der Skala 3.

e Stellen Sie den Tiefenanschlag 1 auf die
gewiinschte Fréstiefe ein und klemmen Sie
diesen mit dem Exzenterhebel 17 fest.

e  Betatigen Sie den Saulenklemmgriff 18 (Abb. 2),
damit ein Riickhub erfolgt.

6.4.4

Sollte ein feinfiihliges Korrigieren der Fréastiefe
erforderlich werden, geschieht dieses durch Drehen an
der Feineinstellung 16 (Abb. 1). Eine Umdrehung der
Einstellmutter bewirkt eine Frastiefenverstellung von 1
mm. Der gesamte Weg der Feinstellung betragt ca. 10
mm.

Feinkorrektur der Frastiefe

6.5 Arbeitshinweise

9 Halten Sie die Maschine im Betrieb

mit beiden Handen fest.
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6.5.1 Eintauchfrasen

An der Unterseite der Grundplatte 14 (Abb. 1) ist eine
Reduzierplatte montiert, die die Werkzeugéffnung auf
@ 32 mm reduziert. Die Reduzierplatte erleichtert die
Bearbeitung im kantigen Holzbereich und reduziert
das Risiko des Abrutschens.

Bei Bedarf kann die Reduzierplatte nach oben
entnommen werden.

Achten Sie beim Frasen darauf, dass das Werkstiick
gesichert ist und die Oberfrase mit der Grundplatte 14
und / oder den Anschldgen eben und mdglichst
grolflachig anliegt.

Frasen Sie groRe Tiefen stufenweise.

Nachdem die Fréserdrehzahl eingestellt ist, halten Sie
die Maschine mit beiden Hénden fest und schalten die
Maschine ein. Betatigen Sie den S&ulenklemmgriff 18
(Abb. 2) und tauchen Sie mit gleichmaRigem Vorschub
bis auf den Anschlag in den Werkstoff ein. Durch
Loslassen des Saulenklemmgriffies 18 wird die
Maschine arretiert. Frasen Sie nur im Gegenlauf.

6.5.2 Frdsen mit Parallelanschlag

Zur genauen Fihrung der Maschine entlang einer
geraden Werkstlickkante dient der Parallelanschlag
(siche Abb. 7). Der Parallelanschlag ist im
Lieferumfang enthalten.

Umbau:

e Stecken Sie die Fihrungsstangen 22 in die zwei
Offnungen der Grundplatte.

e  Stellen Sie den Parallelanschlag grob auf den
gewiinschten Abstand zum Fréser ein und
ziehen Sie die Fllgelschrauben 23 fest.

e Stellen Sie mit der Réndelschraube 24 den
Abstand zum Fréser genau ein und ziehen Sie
danach die Fliigelschrauben 25 fest.

Fir eine groere Auflageflache kann ein Anschlagsteg
in den Parallelanschlag eingesetzt werden:

e  Entnehmen Sie einen der beiden Anschlagstege
an der Unterseite des Parallelanschlags.

e Setzen Sie den Anschlagsteg in die dafir
vorgesehene Einrichtung am Parallelanschlag
ein (siehe Abb. 8). Der zweite Anschlagsteg dient
als Ersatz.



6.5.3 Frasen mit Kopierring

Mit den Kopierringen (@ 20, 30 und 40 mm) kdnnen
Formen nach Schablonen gefrést werden. Die
Kopierringe sind im Lieferumfang enthalten. Der
Kopierring 26 (Abb. 9) wird, nachdem die
Reduzierplatte entfernt wurde, in die Grundplatte 14
(Abb. 1) eingesetzt, nach rechts auf Anschlag gedreht
und mit den Fligelschrauben festgeklemmt. Gestalten
Sie die Schablone so, dass geniigend Auflagefléche
fir die Grundplatte der Oberfrase vorhanden ist, um
ein sicheres Fuhren der Maschine zu gewahrleisten.
Die Schablone muss dicker sein als die Bundlange des
Kopierrings.

Zusétzlich besteht die Mdglichkeit, mit dem Kopierring-
Adapter eine Vielzahl an verschiedenen Zoll-
Kopierringen mit Schraubverbindung einzusetzen. Der
Kopierring-Adapter ist im Lieferumfang enthalten.

6.5.4 Frasen mit verminderter Drehzahl

Die Drehzahlminderung wird eingesetzt bei einer
Kantenbearbeitung quer zur Holzfaser, um
Hitzeentwicklung und Reibung zu verringern.
Ansonsten kann eine Standzeitverringerung des
Frasers oder Brandstellen am Werkstlick die Folge
sein.

Betatigen Sie den Taster zur Drehzahlminderung 6
(Abb. 1) der Drehzahl (Verringerung um 30 %). Durch
erneutes Betatigen des Tasters zur
Drehzahlminderung 6 wird die Drehzahlminderung
wieder zurlickgesetzt, die Maschine lauft wieder im
Normalbetrieb.

6.5.5

Soll mit einem Schaftfraser (Durchmesser 6 mm oder
1/4")  gefrast werden, ist bei gedffneter
Werkzeugspannung  eine  Reduzierhiilse  zu
verwenden. Die Reduzierhiilse vollstandig in die
Spannzange einschieben und den Fréser bis zur
Mindesteinspanntiefe einschieben. Achten Sie darauf,
dass die Reduzierhiilse fettfrei ist.

Frasen mit Reduzierhiilse

6.5.6  Frasen mit Fiihrungsschiene

Bei Verwendung einer Flihrungsschiene wird die Nut
in der Grundplatte der Maschine auf den Fiihrungssteg
der Flihrungsschiene aufgesetzt.

Dabei steht die Grundplatte der Maschine Uber die
Fuhrungsschiene hinaus. Verwenden Sie nun den im
Lieferumfang enthaltenen Absaugadapter fir F-
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Schiene, um ein sicheres Flihren auf der

Fuhrungsschiene zu gewahrleisten.

Ebenso kann die Maschine an der Fiihrungsschiene,
gegeniberliegend des Spanreisschutzes, an der
Schienenkante angelegt und geflihrt werden.

Fir erweiterte Arbeiten mit der F-Schiene kdénnen
durch Verwendung des Frasadapters LO-FA
beispielsweise ~ Taschenfrasungen  durchgefiihrt
werden. Der Frésadapter ist Sonderzubehdr (siehe
Kap. 10).

6.5.7 Frasen mit StitzfuR

Beim Schablonenfrasen kann zusatzlich der Stiitzfull
27 (Abb. 9) verwendet werden. Dieser kann (iber die
Fligelschraube 12 (Abb. 1) bis zu 30 mm tief
eingestellt werden, damit die Maschine auf
verschiedensten Materialstarken sicher zu flihren ist.

7 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 Ubergeben.

7.1 Spannzange reinigen

e  Verwenden Sie einen Rundstab @ 6 mm (siehe
Abb. 4) und stecken Sie ihn durch die Bohrung
im LUftergehduse.

e Drehen Sie die Werkzeugspannung solange, bis
der Rundstab einrastet und die
Werkzeugspannung blockiert.

o Offnen Sie mit einem Ring- oder Maulschlissel
SW19 die Spannhiilse (Drehrichtung nach
rechts, Linksgewinde), bis Sie Fraswerkzeug,
Spannhillse und Spannzange entnehmen
kénnen.

e Reinigen Sie die Spannzange mit einem
handelstiblichen fettldslichen Reiniger.

e  Setzen Sie die Spannhilse mit Spannzange und
dem Fraswerkzeug wieder ein und ziehen Sie die
Spannhiilse wieder fest (Drehrichtung nach links,
Linksgewinde).



e  Ziehen Sie den Rundstab wieder ab.

7.2 O-Ring in Spannhiilse austauschen

e Entnehmen Sie das Fraswerkzeug aus der
Spannzange. Siehe hierzu auch Kap. 5.3
Spannen von Fraswerkzeugen.

e  Entnehmen Sie den beschadigten O-Ring mit
einer Spitzzange.

e  Setzen Sie einen neuen O-Ring in die Nut der
Spannhiilse ein.

e Spannen Sie das Fraswerkzeug wieder ein.

7.3 Lagerung

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

8 Optische Signalanzeige des Betriebszustandes
Die optischen Ausgabesignale an der LED-Anzeige zeigen den Betriebszustand der Maschine an:

LED-Anzeige Betrieb / Zustand der Maschine
Blau (dauerhaft) Normalbetrieb
Variabler Balkenwert / variable Balkenanzeige
Blau (blinkend) Drosselbetrieb
Zum Verlassen erneut Taster zur
Drehzahiminderung betéatigen.
Rot (blinkend) Kiihibetrieb aktiv
Der Balkenwert entspricht der erwarteten

Restlaufzeit des Kuhllaufs. Nach Erreichen der
Abkuhltemperatur wird die Maschine abgeschaltet
und die Anzeige wechselt in dauerhaftes Rot.

Rot (dauerhaft), alle Balken leuchten rot

Durch Anwender abstellbarer allgemeiner Fehler:

- Kiihlbetrieb abgeschlossen
- Ubertemperatur

- Wiederanlaufschutz

- Blockierabschaltung

Anzeige aus

Defekt an der Maschine
Schwerwiegender Fehler oder Netzausfall.

Maschine in die MAFELL-Kundendienstwerkstatt
bringen oder von einer Elektrofachkraft priifen
lassen.
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9 Storungsbeseitigung
Gefahr
Die Ermittlung der Ursachen von vorliegenden Stdrungen und deren Beseitigung
erfordern stets erhohte Aufmerksamkeit und Vorsicht. Vorher Netzstecker ziehen!

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

Storung Ursache Beseitigung
Maschine Iasst sich nicht Keine Netzspannung vorhanden | Spannungsversorgung
einschalten kontrollieren und/oder
Hauptschalter betatigen
Kohlebiirsten abgeniitzt Maschine in die MAFELL-

Kundendienstwerkstatt bringen
oder von einer Elektrofachkraft
priifen lassen

Maschine schaltet wahrend des Netzausfall Spannungsversorgung
Leerlaufs selbststandig ab Kiihibetrieb abgeschlossen sicherstellen, Schalterdriicker
loslassen und wieder betatigen
Maschine bleibt wahrend des Ubertemperatur Maschine einschalten und im
Frésens stehen Kiihlbetrieb abkiihlen lassen

Keine Netzspannung vorhanden | Netzseitige Vorsicherung
kontrollieren

Defekt an der Maschine Maschine in die MAFELL-
Ursache muss durch Kundendienstwerkstatt bringen
Kundendienst festgestellt werden | oder von einer Elektrofachkraft
priifen lassen

Uberlastabschaltung Maschine wieder einschalten
Drehzahl sinkt wahrend des Zu groe Spanabnahme Spanabnahme verringern
Frasens ab Zu grofer Vorschub Vorschub reduzieren
Stumpfer Fraser Fréser scharfen oder
austauschen
Falsche Drehzahl Falsche Stufe eingestellt, Taster | Stufe anpassen und Drehzahl
Drehzahlminderung ist betatigt erhohen, Drehzahl iber
(LED-Anzeige blinkt) Drehzahltaster unterhalb LED-
Anzeige anpassen
Uberhchte Drehzahl, fehlender Defekte Elektronik Maschine in die MAFELL-
Sanftanlauf oder Ursache muss durch Kundendienstwerkstatt bringen
Drehzahlregelung, Bremsung Kundendienst festgestellt werden | oder von einer Elektrofachkraft
nicht mehr méglich priifen lassen
Unsauberes Frasbild Stumpfer Fraser Fraser scharfen oder
austauschen
UngleichmaRiger Vorschub, Mit konstantem Druck und
falsche Drehzahl reduziertem Vorschub frasen,

Drehzahl anpassen
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Fraser bewegt sich in der Spannzange verschmutzt
Spannzange auf/ab oder bleibt O-Ring in Spannzange
stehen beschadigt

Spannzange reinigen und O-Ring
austauschen

Brandflecken an den Frasstellen | Fir den Arbeitsgang

ungeeigneter oder stumpfer
Fraser, falsche Drehzahl, zu
geringer Vorschub

Fraser scharfen oder
austauschen

Drehzahl und Vorschub
anpassen

10 Sonderzubehor

Reduzierhiilse @ 8 / @ 6 mm
Reduzierhllse @8 /@ ¥

LO-FA Frasadapter

Kopierring @ 17 mm

Kopierring @ 24 mm
Fuhrungsschienen F80 (0,8 m lang)
Fuhrungsschienen F 110 (1,1 m lang)
Fuhrungsschienen F 160 (1,6 m lang)
Fuhrungsschienen F 210 (2,1 m lang)
Fuhrungsschienen F 310 (3,1 m lang)
Fuhrungsschienen F80-LR
Fuhrungsschienen F160-LR
Verbindungsstiick F- VS
Winkelanschlag F-WA

11 Explosionszeichnung und Ersatzteilliste
Die entsprechenden Informationen zu den Ersatzteilen finden Sie auf unserer Homepage: www.mafell.com

Best.-Nr. 207946
Best.-Nr. 207947
Best.-Nr. 207200
Best.-Nr. 209851
Best.-Nr. 209850
Best.-Nr. 204380
Best.-Nr. 204381
Best.-Nr. 204365
Best.-Nr. 204382
Best.-Nr. 204383
Best.-Nr. 207600
Best.-Nr. 207601
Best.-Nr. 204363
Best.-Nr. 205357




English

Table of Contents

1

2
2.1
2.2
2.3
24
25
2.6
2.7
2.8
29
3

4
41
5
5.1
5.2
53
6
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
7
71
72
7.3
8

9
10
11

SIGNS AN SYMDOIS ...ttt 22
Product INfOrMatIoN ... ..o 22
Manufacturer’s data ..o 22
Maching IdentifiCation ............coirieireer e 22
TeChNICAl dAta .......ceevieeece e 23
EMISSIONS ...ttt 23
Shafts of the MilliNg CULES ........c.cceviuiiecc e 23
SCOPE OF SUPPIY .ottt 24
SAFBLY BVICES ...ttt 24
Use according to intended PUIPOSE......c.cueueuriiirirririie e 24
RESIAUAI FISKS ...t s 24
Safety INSIUCHONS ......c.cuereeiecce e 25
LAYOUL. ..ottt 26
Depicted COMPONENES......ceeieieieririsiiceietee st 26
Setting / AdJUSIMENL.........ceviceceecece s 26
MaiINS CONNECHION ..ot 26
Chip and dust @XEraCHON..........c.oviee e 26
Clamping of MilliNG CULEENS ......oueviieiiieece e 27
L] 1= =110 TSP 28
[Nl OPEIALION ... 28
MOOF PIOLECHON ... 28
SPeed AdJUSIMENT ... 28
Milling depth adjUSIMENL..........coiiiii s 29
WO INSEIUCHIONS ...ttt 30
Service and MAINTENANCE ........c..c.vveiiirieiere s 31
Cleaning the COlIEL...........coeieieicece e 31
Replacing the O-ring in the clamping SIEEVE ... 31
SHOTAGE ..ttt 31
Visual signal indication of operating condition.............ccoeverirnenrnensneeses 32
TroUbIESNOOHING. ... vt 32
OPtioNAl ACCESSOMIES .....vvcvvrieiriiisceeisic ettt 34
Exploded drawing and spare parts list ............cccovvrieeeeeensssssecce e 34

21-



1 Signs and symbols

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

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

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

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

2 Product information
for machines with product no. 91A901, 91A920, 91A921

2.1 Manufacturer’s data

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

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

Protection class Il

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

N
m

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

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.

Q =



2.3 Technical data

Operating voltage 230 V~
Mains frequency 50 Hz
Input power continuous operation 1100 W

Idling speed normal operation
Idling speed throttled operation

10000 - 24000 rpm
10000 - 16500 rpm

Speed cooling run 8000 rpm
Milling depth adjustment with fine adjustment 0-55mm
Revolving depth stop 3-stage
Tool fastening with collets @6-8mm
Hose connector diameter 26 mm
Weight without mains cable 3.1kg

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 62841-1 and EN 62841-2-17:

Sound pressure level Lpa =97 dB (A)
Uncertainty Kea=3dB (A)
Sound power level Lra =89 dB (A)
Uncertainty Kpa=3dB (A)

The noise level measurement was carried out with a new straight-edged milling cutter (@ 12 mm).

2.4.2 Vibration specifications
The typical hand-arm vibration is 2.9 m/s2.
The measuring inaccuracy is 1.5 m/s2.

2.5 Shafts of the milling cutters

The shafts of the milling cutters must meet the safety requirements to EN 847-2. The shaft diameter must be of
h8 quality:

- Shaft diameter 8mm: 2 7,978 - 2 8

- Shaft diameter 6mm: 2 5,982 - g 6

- Shaft diameter1/4“: 2 6,328 - ¢ 6,35



2.6 Scope of supply
Router LO 55 complete with:

1 parallel guide fence

1 fine adjustment

1 chip deflector

1 template guide @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 template guide adapter

1 extraction adapter

1 extraction adapter for guide rail

1 adapter sleeve %" (only for item No. 91A921)
1 carrying case

1 operating manual

1 folder "Safety instructions”

2.7 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:

- large base plate

- Handles

Index mechanisms
Extraction adapter

2.8 Use according to intended purpose

The MAFELL router LO 55 is exclusively intended for
milling of solid wood and panel materials such as chip
board, coreboard, synthetic board, MDF board and
Alucobond board using HSS or TCT milling cutters.
Mineral materials (plasterboard or other dry
construction materials) can also be milled. During
milling, pay attention to best possible extraction and
cleaning of the machine.

Any other use than described above is not permissible.
The manufacturer cannot be held liable for any
damage arising from such other use.

So as to use the machine as intended, comply with the
operating, maintenance and repair instructions
specified by Mafell.

2.9 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 running milling cutter or the clamping
sleeve.

- Breakage of the milling cutter and risk of the milling
cutter or pieces of the milling cutter being hurled
away.

- Backlash of the machine or the workpiece.

- Backlash of the machine if the milling cutter gets
stuck in the workpiece.

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

- Emission of harmful wood dusts during longer
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.

- Only use milling cutters approved for manual feed.

- Only begin milling the workpiece when the milling
cutter has achieved its full speed.

- Only put down the machine after switching off once
the milling tool has come to a standstill.

Do not use:

- Cracked and misshapen milling cutters.

- Blunt milling cutters as they impose an excessive
load on the motor.

- Milling cutters that are not suitable for the milling
idling speed.

Instructions on the use of personal protective

equipment:

- The noise pressure level at the ear generally
exceeds 85 dB(A). Therefore wear ear protectors
during work.

- Wear protective goggles during work.

- Wear a dust protection mask to prevent health
damage.

- Danger of cuts when changing the milling cutter.
Therefore, wear protective gloves when changing
the milling cutter.

Instructions on operation:

- Never reach into the working range of the milling
cutter or underneath the base plate while the
machine is running (danger of injury)!

- Firmly hold onto the machine with both hands at the
handles provided already before switching it on.

- Provide a free and non-slip location with adequate
lighting.

- The power plug must be pulled before replacing
tools, making adjustments and repairing
malfunctions (this also includes removing jammed
chips).

- Examine the workpiece for foreign objects. Do not
mill into metal parts, e.g. nails (danger of backlash).

- Before starting up, check the tight seat of the milling
cutter and its correct running.

- Only use milling cutters approved for manual feed.

- Only use sharp and undamaged milling cutters. You
will achieve improved surfaces and reduce the
danger of backlash.

- Do not work on workpieces that are too small or too
large for the capability of the machine.

- Only hold the power tool by the isolated handles, as
the milling cutter could encounter and cut into its
own connecting cable. The milling cutter contacting
a "live" wire may render exposed metal parts of the
tool "live" and could cause the operator to suffer an
electric shock.

- Use clamps or another practical way to secure and
support the workpiece to a stable support. Holding
the workpiece only with your hand or against your
body leaves it unstable and may lead to loss of
control.

- Only begin milling the workpiece when the milling
cutter has achieved its full speed.



- Always lead the connecting cable away from the
machine to the rear while milling.

- An even feed during milling increases the life time
of milling cutter and machine and achieves a clean
milling pattern. Always mill in counter direction when
machining edges.

- Only put down the machine after switching off once
the milling cutter has come to a standstill or unscrew
the clamping for the automatic reverse stroke on the
machine. The machine is locked by releasing the
column clamping lever 18 (Fig. 2).

- Milling cutters must be replaced in good time, as
blunt milling cutters do not only increase the danger
of backlash, but also place an unnecessary strain
on the motor. The milling cutters must be clamped
in accordance with chapter 5.3.

- The wood dust arising during milling impairs the
necessary view and is partly injurious to health. If
the machine is used for longer periods, it must
therefore be connected to a chip extractor, e.g. a
portable small extractor, if the work is not carried out
outdoors or in a sufficiently ventilated room. The air
velocity must be at least 20 m/s.

Stationary use:

- Any stationary use, even on work tables, is
prohibited.

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 Layout

4.1 Depicted components
(see Fig. 1 and 2)

M Depth stop

(2) Handle depth stop

(3) Scale for the depth stop

4) Optical fibre speed adjustment

(5) Speed push button

(6) Speed reduction button

(7) Power-on lock

(8) Handle

9) Connecting cable

(10) Switch trigger

(11) Hose connector

(12) Wing screw for support foot

(13) Wing screw to fasten parallel guide
fence, extraction adapter, chip
deflector and template guides

(14) Base plate

(15) Revolving depth stop with grub screws

(16) Fine adjustment depth stop

(17) Cam lever

(18) Column clamping lever

(19) Handle

5 Setting / adjustment

5.1 Mains connection

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

5.2 Chip and dust extraction

Chips arising during milling as well as hazardous dusts
arising from certain materials can be extracted by
means of a commercial vacuum cleaner or with an
external dust extractor.

To do so, attach the hose end of the vacuum cleaner
to the hose connector 11 (see Fig. 2) of the base plate.
For improved extraction, an additional extraction
adapter can be used (included in the scope of supply).



When working with a guide rail, an extraction adapter
with height compensation (included in the scope of
supply) is used.

When machining edges, a chip deflector which guides
any arising chips away from the operator and improves
extraction can be additionally mounted. The chip
deflector is included in the scope of supply.

5.3 Clamping of milling cutters

The machine is as a standard equipped witha @ 8 mm
precision collet. It is possible to fasten milling cutters
with corresponding shank diameter in this collet (see
chapter 2.5).

Danger

Itis imperative to pull the mains
plug before replacing the milling
cutter. Place the machine on its
head or put it down on its side. Do
not set the machine down on the
side with the hose connector! This
can result in damage to the
workpiece.

Wear protective gloves when
changing the milling cutter. There is
a danger of cuts!

Clamping

e Set the machine to the topmost position by
actuating the column clamping lever 18 (Fig. 2).

e Open the tool clamping lever 20 (Fig. 3)
completely downwards.

e  Place the machine on its head or put it down on
its side.

e Push the clean cylindrical shank of the milling
cutter as far as possible into the open collet, but
at least up to the marking for the minimum
clamping depth, plus an additional 2 mm. If there
is no marking for the minimum clamping depth,
push the cylindrical cutter shank as far as
possible - but at least three third of the shank -
into the open collet.

e Push the tool clamping lever 20 upwards to close
it.
e  Place the machine onto the base plate 14 (Fig.

1).

Unclamping

Set the machine to the topmost position.

Open the tool clamping lever 20 (Fig. 3)
completely downwards.

Place the machine on its head or put it down on
its side.

Remove the milling cutter from the collet.

Push the tool clamping lever 20 upwards to close
it.

Place the machine onto the base plate 14 (Fig.

1).

A special application is at hand
when working with guide
sleeves/template guides and for

o

example a comb jointer. If the inner
diameter of the guide
sleeve/template guide is smaller
than the outer diameter of the
milling cutter, it is not possible to
drive the machine into the topmost
position. It is therefore necessary to
open the tool clamp as follows:

Use a @ 6 mm round bar (see Fig. 4) and push it
through the bore in the fan housing.

Turn the tool clamp until the round bar engages
and blocks the tool clamp.

Use a ring wrench or open end wrench AF19 to
open the clamping sleeve by approx. 4 turns
(clockwise rotation, left-hand thread).

You can now remove the milling cutter from the
collet or insert it into the collet.

Re-tighten the clamping sleeve (anti-clockwise
rotation, left-hand thread) and pull off the round
bar.



6 Operation

6.1 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".

6.1.1  Switching on and off (see Fig. 1)

AN

Danger

Only switch on the machine if the
milling cutter has no contact with
the workpiece and the tool
clamping lever has engaged.

If the machine is switched on when
itis in contact with the workpiece,
the LED display lights up red
(steady light). The machine
switches off automatically. Release
the switch trigger, remove the
machine from the workpiece and
press the switch trigger again.

If the mains plug is plugged in, the working range of
the machine is illuminated as soon as it is moved.

When the machine is switched on, the LED display
indicates the last speed set. The LED display lights up
blue.

If the LED display lights up red, there is an error (see
chapter 8).

Short operation

e  Switching on: Press the switch trigger 10 (Fig.
1).

e Switching off: Release the switch trigger.
Continuous operation

e  Switching on: Press the switch trigger 10 (Fig.
1) and the switch-on lock 7 in succession. The
motor runs without pressure on the switch.

e  Switching off: Press switch trigger 10 until the

locking button disengages, then release the
switch trigger.

6.2 Motor protection

Extreme and continuous overloading of the machine
can lead to a motor failure. Before reaching a critical
motor temperature, the motor is automatically switched
off by the electronic temperature monitoring. When itis
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switched on again, the machine goes into cooling
mode. The LED display flashes red. The bar value
indicates the remaining cooling mode run time before
the machine switches off automatically. When the
machine has switched off, the LED display lights up
red.

The machine is switched off due to overtemperature if
the permissible motor temperature is exceeded while
processing a workpiece. The LED display lights up red.
When it is switched on again, the machine goes into
cooling mode.

As an alternative, you can allow the machine to cool
while it is switched off.

6.3 Speed adjustment

The router is equipped with an electronic speed control
(see Fig. 1).

Speed normal operation

The milling cutter speed can be adjusted in 6 levels
between 10000 and 24000 rpm via the speed button 5
(Fig. 1) below the LED display. When the machine is
switched on with a soft start, the speed increases to
the set final speed. The electronic levels are depicted
in the following figure.

Speed / rpm

Speed setting

(1) Normal operation
(2) Throttled operation
(3) Cooling run

Speed throttled operation

When processing end-grained wood surfaces, the
speed can be lowered by 30%. To do so, press the
speed reduction button 6 (Fig. 1). The LED display
then flashes blue. The speed reduction is reset by
pressing the speed reduction button again; the
machine runs in normal operation again.



After a disconnection from the mains, the speed
reduction is reset; the machine runs in normal
operation again. The LED display lights up blue. When
the machine is switched on, the LED display indicates
the last speed set.

Which electronic level must be set for which milling
cutter @ and material can be gathered from the
following table.

Material Milling Milling Milling

(Recommended | cutter @ | cutter@ | cutter @

cutting) 3-14 15-25 | 26-35
mm mm mm

Hardwood 6-4 5-3 3-1

(TCT / HSS)

Softwood 6-5 6-3 4-1

(HSS/TCT)

Coated chip 6-5 6-3 4-2

board

(TCT)

Plastic

(TCT)

Danger

Do not work with the LO 55 if the
electronic system is defective, as
this may lead to excessive speeds.
A faulty electronic system can be
recognised by the lacking soft start,
by a heightened idling noise or if no
speed control is possible.

AN

Speed cooling mode

If the machine is in cooling mode, the speed is
automatically reduced to 8000 rpm.

Irrespective of the previously set speed, the spindle
speed remains constantly at 8000 rpm.

The machine switches off when cooling mode is
complete. When the machine is switched on again, it
continues to run in normal operation.

6.4 Milling depth adjustment

6.41  Column clamping

The machine is equipped with a permanent column
clamping.

By actuating the column clamping lever 18 (Fig. 2), the

clamping is released and you can adjust the machine
height.

Releasing the column clamping lever reactivates the
clamping.

The column clamping can also be deactivated, for
instance to drill rows of holes without having to
constantly actuate the column clamping lever 18 (see
Fig. 5). To do so, keep the column clamping lever 18
depressed. Insert an Allen wrench (2.5 mm) into the
hexagon and turn 90° in clockwise direction.

Releasing is done in reverse order.

6.4.2 Revolving depth stop

The revolving depth stop 15 (Fig. 6) can be used to set
three different milling depths. In addition, a fine
adjustment of the highest and medium milling depth
can be made via two grub screws 21.

To prevent a misadjustment of the milling depth in case
of an accidental actuation of the column clamping lever
18 (Fig. 1), the depth stop can be hooked into the
revolving depth stop:

e  Firstmove the revolving depth stop 15 all the way
to the left.

e Then turn the revolving depth stop 15 in anti-
clockwise direction.
Now hook in the bar of the depth stop 1 (Fig. 1)
by turning the revolving depth stop 15 in
clockwise direction.

6.4.3 Adjustment of milling depth according to

scale

The milling depth is set via the scale 3 (Fig. 1) for the
depth stop.

e Clamp the milling cutter and place the machine
onto the workpiece.

e  Actuate the column clamping lever 18 (Fig. 2)
and keep it depressed.

e  Move the machine downwards until the milling
cutter touches the workpiece surface. Now
release the column clamping lever 18.

e  Open the cam lever 17 (Fig. 1).

e  Adjust depth stop 1 up to the stop screw on the
revolving depth stop 15.

e  Set the slidable scale needle on the depth stop 1
to the zero point of scale 3.

e  Set the depth stop 1 to the desired milling depth
and clamp it with the cam lever 17.

e  Actuate the column clamping lever 18 (Fig. 2) to
actuate a reverse stroke.



6.4.4  Fine adjustment of milling depth

If a delicate correction of the milling depth should
become necessary, this is done by turning the fine
adjustment 16 (Fig. 1). One turn of the adjusting nut
causes a milling depth adjustment of 1 mm. The entire
travel of the fine adjustment is approx. 10 mm.

6.5 Work instructions

o

6.5.1  Plunge milling

A reduction plate reducing the tool opening to @ 32 mm
is mounted on the underside of the base plate 14 (Fig.
1). The reduction plate facilitates machining in angular
wooden areas and reduces the risk of slipping.

If necessary, the reduction plate can be removed to the
top.

During milling ensure that the workpiece is secured
and the router is resting evenly against the workpiece
with the base plate 14 and / or the limit stops on an as
large as possible surface.

Mill large depths progressively.

Once you have set the milling cutter speed, firmly hold
onto the machine with both hands and switch on the
machine. Actuate the column clamping lever 18 (Fig.
2) and plunge the milling cutter into the material up to
the stop with an even feed. Releasing the column
clamping lever 18 locks the machine. Only mill in
counter direction.

Hold onto the machine with both
hands during operation.

6.5.2  Milling with parallel guide fence

The parallel guide fence is used to accurately guide the
machine along a straight workpiece edge (see Fig. 7).
The parallel guide fence is included in the scope of

supply.
Conversion:

e Push the guide rods 22 into the two openings of
the base plate.

e Roughly set the parallel guide fence to the
desired distance to the milling cutter and tighten
the wing screws 23.

e Use knurled screw 24 to accurately set the
distance to the milling cutter and then tighten the
wing screws 25.

To provide a larger bearing surface, a stop web can be
inserted into the parallel guide fence:

e Remove one of the two stop webs at the
underside of the parallel guide fence.

o |Insert the stop web into the device on the parallel
guide fence intended for this (see Fig. 8). The
second stop web serves as spare.

6.5.3  Milling with template guide

The template guides (@ 20, 30 and 40 mm) can be
used to mill shapes according to templates. The
template guides are included in the scope of supply.
After the reduction plate has been removed, the
template guide 26 (Fig. 9) is inserted in the base plate
14 (Fig. 1), turned clockwise up to the stop and
clamped with the wing screws. Design the template so
that there is an adequate contact surface for the router
base plate to guarantee a safe guidance of the
machine. The template must be thicker than the collar
length of the template guide.

In addition, it is possible to use a large number of
different inch template guides with screw connection.
The template guide adapter is included in the scope of
supply.

6.5.4  Milling with reduced speed

The speed reduction is used for edge machining
crosswise to the wood grain to reduce heat generation
and friction. Failure to use this can lead to a reduction
of the milling cutter service life or to burn marks on the
workpiece.

Press the speed reduction button 6 (Fig. 1) to reduce
the speed (reduction by 30%). The speed reduction is
reset by pressing the speed reduction button 6 again;
the machine runs in normal operation again.

6.5.5

If an end milling cutter (diameter 6 mm or 1/4") is to be
used for milling, an adapter sleeve must be used with
open tool clamp. Push the adapter sleeve completely
into the collet and push in the milling cutter up to the
minimum clamping depth. Pay attention that the
adapter sleeve is free of grease.

Milling with adapter sleeve



6.5.6  Milling with guide rail

When a guide rail is used, the groove in the machine’s
base plate is placed onto the guide web of the guide
rail.

While doing so, the machine’s base plate is projecting
beyond the guide rail. Now use the extraction adapter
for the guide rail that is included in the scope of supply
to ensure safe guidance on the guide rail.

It is also possible to position the machine against the
edge of the guide rail, opposite the splinter guard, and
to guide it in this manner.

An extended working application with the guide rail is
for instance the use of the milling adapter LO-FA for
pocket milling. The milling adapter is an optional
accessory (see chapter 10).

6.5.7  Milling with support foot

The support foot 27 (Fig. 9) can in addition be used for
template milling. With the wing screw 12 (Fig. 1), the
support foot can be set to a depth up to 30 mm to
ensure secure guiding of the machine on different
material thicknesses.

7 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.

7.1 Cleaning the collet

e  Use a @6 mmround bar (see Fig. 4) and push it
through the bore in the fan housing.

e Turn the tool clamp until the round bar engages
and blocks the tool clamp.

e Use aring or open-ended wrench AF19 to open
the clamping sleeve (clockwise direction of
rotation, left-hand thread) until you can remove
milling cutter, clamping sleeve and collet.

e Clean the collet with a conventional grease-
dissolving cleaner.

e  Re-insert the clamping sleeve with collet and
milling cutter and re-tighten the clamping sleeve
(counterclockwise direction of rotation, left-hand
thread).

e  Pull off the round bar.

7.2 Replacing the O-ring in the clamping sleeve

e Remove the milling cutter from the collet. See
also Chapter 5.3 Clamping of milling tools.

e Remove the damaged O-ring with needle-nosed
pliers.

e Insertanew O-ring into the groove of the collet.
e Reclamp the milling tool.

7.3 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.



8 Visual signal indication of operating condition
The visual output signals on the LED display indicate the operating condition of the machine:

LED display

Operation / state of the machine

Blue (permanent)

Normal operation
Variable bar value / variable bar display

Blue (flashing) Throttled operation
To quit, press the speed reduction button again.
Red (flashing) Cooling mode active

The bar value corresponds to the expected
remaining cooling mode run time. On reaching the
cooling temperature, the machine is switched off and
the display changes to permanent red.

Red (permanent), all bars are lit up in red

General error that can be eliminated by the operator:

- Cooling mode completed
- Excess temperature

- Restart protection

- Blocking switch-off

Display off

Defect at the machine
Serious error or power failure.

Take the machine to the MAFELL customer service
repair shop or have it checked by a skilled electrician.

9 Troubleshooting
Danger

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

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

Defect Cause

Elimination

Machine cannot be switched on No mains voltage

Check the power supply and/or
press the main switch

Carbon brushes worn Take the machine to the

MAFELL customer service repair
shop or have it checked by a
skilled electrician

Machine switches off Mains failure

Ensure power supply, release

automatically during idling Cooling mode completed switch trigger and press again




Machine stops while milling

Excess temperature

Switch on machine and allow to
cool in cooling mode

No mains voltage

Check mains-side pre-fuse

Defect at the machine
Cause must be determined by
the customer service.

Take the machine to the
MAFELL customer service repair
shop or have it checked by a
skilled electrician.

Overload switch-off

Switch the machine on again

Speed decreases during milling

Excessive chip removal

Reduce chip removal

Feed rate too fast

Reduce feed

Blunt milling cutter

Grind or replace milling cutter

Wrong speed

Wrong speed level set, speed
reduction button is pressed (LED
display flashes)

Adjust level and increase speed;
adjust speed by means of speed
button below the LED display

Excessive speed, soft start or
speed control missing, braking
no longer possible

Defective electronic system
Cause must be determined by
the customer service.

Take the machine to the
MAFELL customer service repair
shop or have it checked by a
skilled electrician.

Unclean milling pattern

Blunt milling cutter

Grind or replace milling cutter

Uneven feed, wrong speed

Mill with constant pressure and
reduced feed, adjust speed

Milling cutter moves up/down in
the collet or stops

Collet soiled
O-ring in collet damaged

Clean collet and replace O-ring

Burn marks on the milled
surfaces

Milling cutter unsuitable for the
work step or blunt, wrong speed,
feed rate too low

Grind or replace milling cutter
Adjust speed and feed




10 Optional accessories

- Adapter sleeve @8/ @ 6 mm Order No. 207946
- Adapter sleeve @8 /@ %" Order No. 207947
- LO-FA milling adapter Order No. 207200
- Template guide @ 17 mm Order No. 209851
- Template guide @ 24 mm Order No. 209850
- Guide rails F80 (0.8 m long) Order No. 204380

- Guide rails F 110 (1.10 m long
- Guide rails F 160 (1.60 m long
- Guide rails F 210 (2.10 m long
- Guide rails F 310 (3.10 m long

Order No. 204381
Order No. 204365
Order No. 204382

)
)
)
) Order No. 204383

- Guide rails F80-LR Order No. 207600
- Guide rails F160-LR Order No. 207601
- Connecting piece F-VS Order No. 204363
- Angle fence F-WA Order No. 205357

11 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 I'utilisation et autres
informations utiles.

2 Données caractéristiques
pour les machines portant le n d'art. 91A901, 91A920, 91A921

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.

N
M

O X

Classe de protection |l

Marque CE documentant la conformité avec les exigences fondamentales de sécurité
et de santé, conformément & 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 V~
Fréquence de réseau 50 Hz
Puissance consommée en fonctionnement continu 1100 W

Vitesse de rotation a vide en mode normal
Vitesse de rotation a vide en mode réduit

10000 - 24000 min-!
10000 - 16500 min-!

Vitesse de refroidissement 8000 min!
Réglage de la profondeur de fraisage avec réglage 0-55mm
de précision

Butée revolver de profondeur a 3 niveaux
Fixation d'outil avec pinces de serrage @6-8mm
Diameétre du manchon d'aspiration 26 mm
Poids sans cable réseau 3,1kg

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 sonores tels que définis par EN 62841-1 et EN 62841-2-17 s'élevent a :

Niveau de pression acoustique Lea =97 dB (A)
Incertitude Kea=3dB (A)
Niveau de puissance acoustique Lwa =89 dB (A)
Incertitude Kwa =3 dB (A)

La mesure du bruit a été faite avec une fraise neuve a bout droit (de @ 12 mm).

242 Vibration
La vibration typique main-bras est de 2,9 m/s2.
L'incertitude de mesurage est de 1,5 m/s2.

2.5 Queues des outils de fraisage

Les queues des outils de fraisage doivent satisfaire aux impératifs techniques de sécurité de la norme EN 847-
2. Le diamétre de queue doit avoir la qualité h8 :

- Diametre de queue de 8mm: g 7,978 - ¢ 8
- Diametre de queue de 6mm: g 5,982 - ¢ 6
- Diameétre de queuede 1/4 *: ¢ 6,328 - 6,35



2.6 Equipement standard
Défonceuse LO 55 compléte avec :

1 guide paralléle

1 réglage de précision

1 déflecteur de copeaux

1 bague de copiage de @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
Adaptateur de bague de copiage

1 adaptateur d'aspiration

1 adaptateur d’aspiration pour rail F

1 douille de réduction %" (seulement pour le n° d'article 91A921)

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

2.7 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 endommagés. Ne
pas utiliser la machine avec des
dispositifs de sécurité absents ou
inefficaces.

La machine est équipée des dispositifs de sécurité
suivants :

- Socle large

- Poignées

Dispositifs de mise en route
- Adaptateur d'aspiration

2.8 Utilisation conforme

La défonceuse LO 55 MAFELL est exclusivement
congue pour le fraisage de bois massif et de panneaux
dérivés du bois, tels que panneaux de particules,
panneaux lattés, panneaux plastiques, panneaux MDF
et panneaux d’Alucobond & I'aide de fraises en acier
rapide ou au carbure. Il est également possible de
fraiser des matériaux minéraux (placoplatre ou autres
matériaux de construction secs). Veiller pour cela a
une l'aspiration optimale et au nettoyage de la
machine.

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 de fonctionnement, maintenance et
entretien dictées par Mafell.

2.9 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 avec l'outil de fraisage en marche ou la
douille de serrage.

- Rupture et éjection de l'outil de fraisage ou de
morceaux de l'outil de fraisage.

- Rebond de la machine ou de la piece a usiner.

- Rebond de la machine en cas de coincement dans
la piéce a travailler.

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

- Emission de sciures de bois nuisant & la santé lors
d'un travail long et continu sans 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 & des enfants ou & 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 ['utilisation de la machine en plein air, il est
recommandé de I'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.

N'utiliser que des outils de fraisage autorisés pour
I'avance manuelle.

Ne commencer le fraisage de la piece a usiner que
lorsque la fraise a atteint sa pleine vitesse.

Ne poser la machine aprés la mise hors circuit que
lorsque la fraiseuse s'est immobilisée.

Ne doivent pas étre utilisées :

Des fraises fissurées ou déformées.

Des fraises émoussées, occasionnant une
surcharge du moteur.

Des fraises non appropriées a la vitesse de rotation
de fraisage a vide.

Instructions pour ['utilisation d'équipement de
protection personnelle :

- Leniveau de pression acoustique a I'oreille dépasse
en général 85 dB (A). En conséquence, porter une
protection auditive pendant le travail.

- Toujours porter des lunettes de protection pour
travailler.

Porter un masque anti-poussiére, afin de prévenir
tout préjudice a la santé.

- Risque de coupure lors du changement de fraise.
Porter, par conséquent, des gants de protection
pour remplacer la fraise.

Instructions pour le fonctionnement :

- Ne jamais mettre les mains dans la zone de travail
de l'outil de fraisage ou sous la plaque de base
pendant le fonctionnement de la machine (risque de
blessure !).

- Toujours tenir la machine des deux mains au niveau
des poignées prévues a cet effet, avant de la mettre
en marche.

- Veiller a disposer d'un espace libre suffisant,
antidérapant et bien éclairé.

- Débrancher la fiche de secteur avant le
changement d'outils, de procéder a des travaux de
réglage et de remédier a toute anomalie (dont fait
également partie le retrait de copeaux coincés).

- Vérifier que la piéce a travailler ne contient pas de
corps étrangers. Ne pas fraiser des parties
métalliques telles par ex. que des clous (risque de
rebond).

- Avant la mise en service, vérifier le bon serrage de
la fraise ainsi que son fonctionnement
irréprochable.

- Nutiliser que des outils de fraisage autorisés pour
I'avance manuelle.

- Nutiliser que des outils de fraisage affités et
intacts. lls permettent d'obtenir de meilleures
surfaces et réduisent le risque de rebond.

- N'usiner aucune piéce trop petite ou trop grosse
pour la capacité de la machine.

- Ne tenir 'outil électrique qu'au niveau des poignées
isolées, car la fraiseuse risque de toucher son
propre cable d'alimentation. Le contact avec un
cable sous tension risque de mettre les parties
métalliques de I'appareil sous tension et de
provoquer une décharge électrique.

- Fixer et sécuriser la piéce a l'aide de serre-joints ou
d’'une autre maniére sur un support stable. Si la



piéce n’est retenue qu’a la main ou contre le corps,
elle reste instable et risque d'étre a I'origine d’une
perte de contréle.

- Ne commencer le fraisage de la piece a usiner que
lorsque la fraise a atteint sa pleine vitesse.

- Lors du fraisage, toujours écarter le cable
d'alimentation en arriére de la machine.

- Une avance réguliére lors du fraisage augmente la
durée de vie de la fraiseuse et de la machine et
donne un fraisage net. Lors de l'usinage de chants,
toujours fraiser dans le sens opposé.

- Aprés l'arrét de la machine, ne la poser que lorsque
I'outil de fraisage s'est immobilisé ou desserrer le
blocage pour la course de retour automatique sur la
machine. Le fait de relacher la poignée de serrage
de colonne 18 (ill. 2) arréte la machine.

- Les fraises doivent étre remplacées a temps car,
lorsqu'elles sont émoussées, elles augmentent non
seulement le risque de rebond, mais sollicitent aussi
inutilement le moteur. Les fraises doivent étre
serrées conformément au point 5.3.

- La poussiére de bois provenant du fraisage nuit a la
bonne vue du travail et est en partie nuisible a la
santé. Quand on ne travaille pas en plein air ou
dans des locaux suffisamment ventilés lors d'une
utilisation prolongée, la machine doit donc étre
connectée a une aspiration de copeaux telle, par
exemple, qu'un petit aspirateur portatif. La vitesse
de I'air doit étre d'au moins 20 m/s.

Utilisation fixe :

- Toute utilisation fixe, méme sur des tables de
travail, est interdite.

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.

- Nuutiliser 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 Configuration

41 Composants illustrés
(Voirill. 1 et 2)

(1)

Butée de profondeur

(2) Poignée butée de profondeur

(3) Graduation pour la butée de
profondeur

4) Réglage de vitesse du cable optique

(5) Bouton de vitesse

(6) Bouton de réduction de vitesse

(7) Blocage de mise en marche

(8) Poignée

9) Cable de raccordement

(10) Détente d'interrupteur

(11) Manchon d'aspiration

(12) Vis a ailettes pour pied d’appui

(13) Vis & ailettes pour la fixation du guide

paralléle, de I'adaptateur d'aspiration,
du déflecteur de copeaux ainsi que
des bagues de copiage

Plaque de base
Butée revolver avec vis sans téte

—
—_
(2]

-

Réglage de précision de la butée de
profondeur

A
=
=

o

Levier a excentrique
Poignée de serrage de colonne
Poignée

5 Equipement / Réglage
5.1 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.

5.2 Aspiration de copeaux et poussiéres

Les copeaux produits lors du fraisage ainsi que les
poussiéres nocives de certains matériaux peuvent étre
aspirés a l'aide d'un aspirateur du commerce courant
ou d'un dispositif d'aspiration externe.

Pour cela, raccorder l'extrémité du tuyau de
I'aspirateur a la tubulure d'aspiration 11 (voir ill. 2) de
la plaque de base.



Pour une meilleure aspiration, il est possible d'utiliser
en plus un adaptateur d'aspiration (compris dans la
livraison).

Pour les travaux avec un rail F, on utilise un adaptateur
d'aspiration avec compensation de hauteur (compris
dans la livraison).

Lors de l'usinage des chants, il est en outre possible
de monter un déflecteur de copeaux éloignant les
copeaux de ['utilisateur et améliorant I'aspiration. Le
déflecteur de copeaux fait partie intégrante de la
fourniture

5.3 Bridage d’outils de fraisage
La machine est équipée de série d'une pince de
serrage de précision de @ 8 mm. Cette pince permet
le serrage d'outils de fraisage ayant le méme diamétre
de tige (voir pour cela le chap. 2.5).

Danger

Débrancher impérativement la fiche
de secteur avant de remplacer la
fraise. Retourner la machine ou la
poser sur le coté. Ne pas la poser
du c6té du manchon d'aspiration !
Sinon, des endommagements de la
piece risquent d’en étre la
conséquence

Porter des gants de protection lors
du changement de fraise. Risque
de coupure !

Bridage

e Placer la machine dans la position la plus haute
en actionnant la poignée de serrage de la
colonne 18 (ill. 2).

e Ouvrir complétement le levier de serrage d'outil
20 (ill. 3) vers le bas.

e Retourner la machine ou la poser sur le coté.

e Insérer la tige cylindrique propre de l'outil de
fraisage aussi profondément que possible dans
la pince de serrage ouverte et au moins jusqu'au
repere de la profondeur de bridage minimum plus
2 mm supplémentaires. En cas d’absence d'un
repére pour la profondeur de bridage minimum,
insérer la tige cylindrique de l'outil de fraisage
aussi profondément que possible dans la pince
de serrage ouverte, mais au moins jusqu'aux
deux tiers de la longueur de la tige.

e Pousser sur le levier de bridage d’outil 20 vers le
haut pour le fermer.

e  Régler la machine sur la profondeur de fraisage
Socle 14(1)
Desserrage

e  Placer la machine dans la position la plus haute.

e Ouvrir complétement le levier de serrage d'outil
20 (ill. 3) vers le bas.

e Retourner la machine ou la poser sur le c6té.
o Retirer l'outil de fraisage de la pince de serrage.

e Pousser sur le levier de bridage d’outil 20 vers le
haut pour le fermer.

e Régler la machine sur la profondeur de fraisage
Socle 14(1)

o

Un cas d'application particulier se
présente lors de travaux avec des
douilles de guidage/bagues de
copiage, par exemple avec une
fraise a queue d'aronde. Si le
diamétre intérieur de la douille de
guidage/bague de copiage est
inférieur au diamétre extérieur de la
fraise, il n'est pas possible
d'amener la machine dans la
position la plus haute. Il est donc
nécessaire d'ouvrir le serrage
d'outil comme suit :

e  Utiliser une barre ronde de @ 6 mm (voir ill. 4) et
I'insérer dans I'alésage du boitier du ventilateur.

e Tourner le serrage d'outil jusqu'a ce que la barre
ronde s'encliquette et que le bridage d'outil soit
bloqué.

e Quvrir la douille de serrage d'environ 4 tours a
I'aide d'une clé polygonale ou d'une clé a fourche
de19 (sens de rotation vers la droite, filetage a
gauche).

e L'outil de fraisage peut étre alors retiré de la
pince de serrage ou y étre inséré.

e Serrer de nouveau la douille de serrage (sens de
rotation vers la gauche, filetage a gauche) et
retirer la barre ronde.



6 Fonctionnement

6.1 Mise en service

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 ».

6.1.1  Branchement et débranchement (voirill. 1)

Danger

N'enclencher la machine que
lorsque la fraise ne se trouve pas
en contact avec la piece a usiner et
que le levier de bridage d’outil est
encliquete.

Si la machine est mise en marche
dans la piéce a usiner, l'indicateur
a LED s'allume en rouge (éclairage
permanente). La machine s'arréte
automatiquement. Relachez la
détente d'interrupteur, dégager la
machine de la piéce a usiner et
actionner de nouveau la détente
d'interrupteur.

Si la fiche secteur est branchée, la zone de travail de
la machine s'éclaire dés que celle-ci est déplacée.

Lors de la mise en marche, l'indicateur a LED affiche
la derniére vitesse réglée. L'indicateur & LED s'allume
en bleu.

Si l'indicateur a LED est rouge, il indique la présence
d’'une erreur (voir chap. 8).

Fonctionnement bref

e Mise en marche: appuyer sur la détente
d'interrupteur 10 (ill. 1).

e Arrét: relacher la détente d'interrupteur.
Fonctionnement continu

e Mise en marche: appuyer sur la détente
d'interrupteur 10 (ill. 1) puis sur le blocage de
mise en marche 7. Le moteur tourne sans que
l'on ait besoin d'exercer une pression sur
linterrupteur.

e  Arrét: appuyer sur la détente d'interrupteur 10

jusqu'a ce que le bouton d'arrét ressorte puis
relacher la détente d'interrupteur.

6.2 Protection moteur

Une surcharge extréme et durable de la machine peut
entrainer une panne du moteur. Avant d'atteindre une
température  critique, le  moteur  s'arréte
automatiquement grace au contrdle électronique de la
température. Lors de la mise en marche suivante, la
machine passe en mode de refroidissement.
L'indicateur a LED clignote en rouge. La valeur de la
barre indique la durée restante du mode de
refroidissement avant que la machine ne s'éteigne
automatiquement. Apres l'arrét de la machine,
lindicateur & LED s'allume en rouge.

Une coupure en cas de surchauffe a lieu lorsque la
température admissible du moteur est dépassée
pendant l'usinage d'une piéce. L'indicateur a LED
s'allume en rouge. Lors de la prochaine mise en
marche, la machine passe en mode de
refroidissement.

Alternativement, laisser la machine refroidir a I'état
arrété.

6.3 Réglage de la vitesse de rotation

La défonceuse est équipée d'un régulateur de vitesse
électronique (voirill. 1).

Vitesse de rotation en mode normal

La vitesse de rotation de la fraise peut étre réglée sur
6 niveaux entre 10000 et 24000 min! & l'aide du
bouton de vitesse 5 (ill. 1) situé sous l'indicateur a LED.
Lors de la mise en marche, la machine monte en
régime avec un démarrage en douceur jusqu'a la
vitesse finale réglée. Les niveaux électroniques sont
représentés dans l'illustration ci-dessous.

Vitesse de rotation tr/min

Position de la vitesse

(1) Fonctionnement normal
(2) Fonctionnement a vitesse réduite
(3) Refroidissement



Vitesse de rotation en mode réduit

Lors de l'usinage de surfaces avant en bois, la vitesse
de rotation peut étre réduite de 30 %. Pour cela,
actionner le bouton de réduction de la vitesse 6 (ill. 1).
L'indicateur a LED clignote alors en bleu. Une nouvelle
pression du bouton de réduction de la vitesse permet
de réinitialiser la vitesse, de sorte que la machine
fonctionne de nouveau en mode normal.

Aprés une coupure de courant, la réduction de vitesse
est réinitialisée et la machine fonctionne de nouveau
en mode normal. L'indicateur a LED s'allume en bleu.
Lors de la mise en marche, l'indicateur a LED affiche
la derniére vitesse réglée.

Le tableau ci-apres indique le niveau électronique a
régler pour le @ de fraise et le matériau correspondant.

Fraise
@26 -
35mm

3-1

Fraise
@15-
25 mm

5-3

Fraise
@3-
14 mm

6-4

Matériau
(Coupe
recommandée)
Bois dur
(Carbure de
tungstene /
acier rapide)
Bois doux
(Acier rapide /
carbure de
tungsténe)
Panneaux
d'agglomérés
revétus
(Carbure de
tungsténe)
Matiére
plastique
(Carbure de
tungsténe)

6-5 6-3

6-5 6-3 4-2

Danger

Ne pas travailler avec la LO 55
lorsque le systeme électronique est
défaillant, ceci pouvant étre a
I'origine de vitesses de rotation trop
élevées. On reconnait qu'un
systeme électronique est défaillant
a l'absence de démarrage en
douceur, & une augmentation du
bruit en marche a vide ou au fait
qu'une régulation de vitesse
s'avere impossible.

Vitesse de rotation en mode refroidissement

Si la machine se trouve en mode refroidissement, la
vitesse de rotation est automatiquement réduite a
8000 min-'.

La vitesse de rotation de la broche reste constante
8000 min-, indépendamment de la vitesse de rotation
réglée auparavant.

Une fois le mode de refroidissement terming, la
machine s'arréte. Si la machine est remise en marche,
elle continue de fonctionner normalement.

6.4 Réglage de la profondeur de fraisage
6.41  Serrage de colonne

La machine est équipée d'un serrage de colonne
permanent.

L’actionnement de la poignée de serrage de la colonne
18 (ill. 2) permet de desserrer le serrage pour
permettre le réglage en hauteur de la machine.

Le fait de relacher la poignée de serrage de la colonne
active de nouveau le serrage.

Le serrage de la colonne peut étre également
désactivé, par exemple pour percer des rangées de
trous sans actionner constamment la poignée de
serrage de la colonne 18 (vair ill. 5). Pour ce faire,
maintenir la poignée de serrage de la colonne 18
enfoncée. Insérer par le haut une clé a six pans creux
(de 2,5 mm) dans le six pans et la tourner de 90° vers
la droite.

Le desserrage s'effectue dans l'ordre inverse.

6.4.2

La butée revolver 15 (ill. 6) permet de régler trois
profondeurs de fraisage différentes. De plus, un
réglage de précision de la profondeur de fraisage
maximale et moyenne peut étre effectué a l'aide de
deux vis sans téte 21.

Pour éviter de dérégler la profondeur de fraisage en
cas d'actionnement accidentel de la poignée de
serrage de la colonne 18 (ill. 1), la butée de profondeur
peut étre accrochée a la butée revolver :

Déplacer d'abord la butée
complétement vers la gauche.

e  Tourner ensuite la butée revolver 15 dans le sens
de rotation & gauche.
e Accrocher maintenant la tige de la butée de

profondeur 1 (ill. 1) en tournant la butée revolver
15 dans le sens de rotation a droite.

Butée revolver

revolver 15



6.4.3 Réglage de la profondeur de fraisage a

I'aide de I'échelle graduée

Le réglage de la profondeur de fraisage s'effectue a
I'aide de I'échelle graduée 3 (ill. 1) pour la butée de
profondeur.

e Brider I'outil de fraisage et mettre la machine sur
la piéce a usiner.

e Actionner la poignée de serrage de la colonne 18
(ill. 2) et la maintenir appuyée.

e  Abaisser la machine jusqu'd ce que la fraise
entre en contact avec la surface de la piece.
Relacher alors de nouveau la poignée de serrage
de la colonne 18.

e Ouvrir le levier a excentrique 17 (ill. 1).

o  Déplacer la butée de profondeur 1 jusqu'a la vis
de butée sur la butée revolver 15.

e  Régler laiguille de l'indicateur gradué sur la
butée de profondeur 1 sur le point zéro de la
graduation.

e  Réglerlabutée de profondeur1 surla profondeur
de fraisage désirée et la serrer a fond & 'aide du
levier a excentrique 17.

e Actionner la poignée de serrage de colonne 18
(ill. 2) pour effectuer une course de retour.

6.44 Correction de précision de la profondeur

de fraisage

Au cas ou une correction de précision de la profondeur
de fraisage s'avérerait nécessaire, tourner I'écrou de
réglage de précision 16 (ill. 1). Une rotation de I'écrou
de réglage correspond a un réglage de profondeur de
la fraise de 1 mm. La course totale du réglage de
précision est de 10 mm environ.

6.5 Recommandations pour le travail

9 Retenir la machine des deux mains

pendant le fonctionnement.
6.5.1  Fraisage en plongée

Une plaque de réduction est montée sur la partie
inférieure de la plaque de base 14 (ill. 1) pour réduire
l'ouverture d'outil a un @ de 32 mm. La plaque de
réduction facilite I'usinage au niveau du chant du bois
et réduit le risque de glissement.

Si nécessaire, la plaque de réduction peut étre retirée
par le haut.

Veiller pendant le fraisage a ce que la piece a travailler
soit bien retenue en position, a ce que la défonceuse
se trouve bien plane avec la plaque de base 14 et/ ou
les butées et qu'elle repose sur une surface aussi
grande que possible.

Fraiser progressivement les profondeurs importantes.
Aprés avoir réglé la vitesse de fraisage, tenir la
machine des deux mains et la mettre en marche.
Actionner la poignée de serrage de la colonne 18 (ill.
2) et plonger dans le matériau avec une avance
réguliere jusqu'en la butée. Le fait de relacher la
poignée de serrage de colonne ill. 2 arréte la machine.
Ne fraiser qu'en sens inverse.

6.5.2 Fraisage avec guide paralléle

Pour le guidage précis de la machine le long d'un bord
droit de la piece a usiner, on se sert du guide paralléle
(voiriill. 7). Le guide paralléle fait partie intégrante de
la fourniture

Modification :

e Insérer les tiges de guidage 22 dans les deux
ouvertures de la plaque de base.

o Ajuster le guide paralléle sur la distance
approximative par rapport & l'outil de fraisage et
serrer les vis a ailettes 23.

e  Régler avec précision, a l'aide de la vis moletée
24, I'écart par rapport a la fraise et serrer ensuite
les vis a ailettes 25 a fond.

Pour une surface d'appui plus large, il est possible
d'insérer une barrette de butée dans le guide
paralléle :

e  Retirer I'une des deux barrettes de butée sur la
face inférieure du guide paralléle.

e Insérer la barrette de butée dans le dispositif
prévu & cet effet sur le guide paralléle (voir ill. 8).
La deuxieme barrette de butée sert de
remplacement.

6.5.3 Fraisage avec bague de copiage

Les bagues de copiage (d 20, 30 et 40 mm)
permettent de fraiser des formes & l'aide de gabarits.
Les bagues de copiage sont comprises dans la
livraison. Aprés avoir retiré la plaque de réduction, la
bague de copiage 26 (ill. 9) est insérée dans la plaque
de base 14 (ill. 1), tournée vers la droite en butée puis
et bloquée avec les vis 3 ailettes. Concevoir le gabarit
de maniére & ce la défonceuse dispose d’un plan



d'appui suffisant pour sa plaque de base, afin de
garantir un guidage sécurisé de la machine. Le gabarit
doit étre plus épais que la longueur du collet de la
bague de copiage.

De plus, il est possible d'utiliser un grand nombre de
bagues de copiage différentes en pouces avec un
raccord & vis, grace a l'adaptateur de bagues de
copiage. L'adaptateur de bague de copiage fait partie
intégrante de la fourniture.

6.5.4 Fraisage avec vitesse de rotation réduite

La réduction de la vitesse de rotation est utilisée lors
d'un usinage des chants perpendiculairement aux
fibres de bois, afin de réduire le dégagement de
chaleur et le frottement. Sinon, il peut en résulter une
réduction de la durée de vie de la fraise ou des
brilures sur la piece.

Actionner le bouton de réduction 6 (ill. 1) de la vitesse
de rotation (réduction de 30 %). Une nouvelle pression
du bouton de réduction de la vitesse 6 permet de
réinitialiser la vitesse, de sorte que la machine
fonctionne de nouveau en mode normal.

6.5.5 Fraisage avec douille de réduction

Sile fraisage doit étre effectué avec une fraise & queue
(diamétre de 6 mm ou 1/4"), utiliser une douille de
réduction lorsque le bridage de l'outil est ouvert.
Insérer complétement la douille de réduction dans la
pince de serrage et introduire la fraise jusqu'a la
profondeur de serrage minimum. Veiller a ce que la
douille de réduction soit exempte de graisse.

6.5.6  Fraisage avec rail de guidage

Lors de l'utilisation d'un rail de guidage, la rainure
pratiquée dans la plaque de base de la machine est
placée sur la barrette de guidage du rail de guidage.

La plaque de base de la machine dépasse alors le rail
de guidage. Utiliser maintenant I'adaptateur
d'aspiration pour rail F compris dans la livraison afin de
garantir un guidage sécurisé sur le rail de guidage.
De méme, la machine peut étre placée et guidée sur
le rail de guidage, a l'opposé du pare-éclats, sur le
bord du rail.

Pour des travaux plus étendus avec le rail F,
['utilisation de I'adaptateur de fraisage LO-FA permet
par exemple de réaliser des fraisages de poches.
L'adaptateur de fraisage est un accessoire spécial
(voir chap. 10).

6.5.7 Fraisage avec pied d'appui

Pour le fraisage avec gabarit, il est possible d'utiliser
en plus le pied d'appui 27 (ill. 9). Ce dernier peut étre
réglé jusqu'a 30 mm de profondeur a l'aide de la vis a
ailettes 12 (ill. 1), afin que la machine puisse étre
guidée en toute sécuritt sur les épaisseurs de
matériau les plus diverses.

7 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.

7.1 Nettoyage de la pince de serrage

e Utiliser une barre ronde de @ 6 mm (voir ill. 4) et
I'insérer dans I'alésage du boitier du ventilateur.

e  Tourner le serrage d'outil jusqu'a ce que la barre
ronde s'encliquette et que le bridage d'outil soit
bloqué.

e Ouvrir la douille de serrage a l'aide d'une clé
polygonale ou d'une clé & fourche de 19 (sens de
rotation vers la droite, filetage a gauche) jusqu'a
ce que l'outil de fraisage, la douille de serrage et
la pince de serrage puissent étre retirés.

o Nettoyer la pince de serrage avec un produit de
nettoyage liposoluble du commerce.

e  Remettre la douille de serrage en place avec la
pince de serrage et |'outil de fraisage et resserrer
la douille de serrage (sens de rotation vers la
gauche, filetage a gauche).

e  Retirer de nouveau la barre ronde.



7.2 Remplacer le joint torique dans la douille de
serrage

e Retirer I'outil de fraisage de la pince de serrage.
Voir a ce sujet le chap.5.3 Serrage des outils de
fraisage.

e Retirer le joint torique endommagé a l'aide d'une
pince a bec effilé.

e  Mettre un nouveau joint torique dans la rainure
de la douille de serrage.

e  Serrez de nouveau l'outil de fraisage.

7.3 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.

8 Signalisation optique de I'état de fonctionnement
Les signaux optiques émis sur l'indicateur a LED indiquent I'état de fonctionnement de la machine :

Indicateur a LED

Fonctionnement / état de la machine

Bleu (permanent)

Fonctionnement normal
Valeur de barre variable / affichage de barre variable

Bleu (clignotant)

Fonctionnement a vitesse réduite

Pour quitter, appuyer a nouveau sur le bouton de
réduction de la vitesse.

Rouge (clignotant)

Mode de refroidissement actif

La valeur de la barre correspond a la durée restante
attendue de la marche de refroidissement. Une fois
la température de refroidissement atteinte, la
machine est arrétée et I'affichage passe au rouge
permanent.

Rouge (permanent), toutes les barres sont rouges

Erreur générale pouvant
['utilisateur :

étre éliminée par

- Mode refroidissement terminé

- Surchauffe

- Protection contre le redémarrage
- Coupure par blocage

Affichage éteint

Défaillance sur la machine
Erreur treés grave ou panne de secteur

Amener la machine a |'atelier de service aprés-vente
MAFELL ou la faire controler par un électricien
spécialisé.




9 Elimination des défauts
Danger

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

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

Dérangement

Cause

Elimination

Impossible de mettre la machine
en marche

Absence de tension du réseau

Vérifier I'alimentation en tension
et/ou actionner I'interrupteur
principal

Balais de charbon usés

Amener la machine a |'atelier de
service aprés-vente MAFELL ou
la faire contréler par un
électricien spécialisé

La machine s'arréte
automatiquement pendant la
marche a vide

Panne de secteur

Mode refroidissement terminé

Assurer I'alimentation en tension,
relacher la détente d'interrupteur
puis I'actionner de nouveau

La machine s’arréte pendant le
fraisage

Surchauffe

Mettre la machine en marche et
la laisser refroidir en mode
refroidissement

Absence de tension du réseau

Vérifier le fusible coté secteur

Défaillance sur la machine
La cause doit étre déterminée
par le service aprés-vente

Amener la machine a l'atelier de
service aprés-vente MAFELL ou
la faire contréler par un
électricien spécialisé.

Coupure par surcharge

Remettre la machine en marche

La vitesse de rotation faiblit
pendant le fraisage

Enlévement de copeaux trop
important

Réduire I'enlévement de copeaux

Avance trop rapide

Réduire I'avance

Fraise émoussée

Afflter ou remplacer la fraise

Vitesse incorrecte

Mauvais niveau réglé, le bouton
de réduction de vitesse est
actionné (l'indicateur a LED
clignote).

Adapter le niveau et augmenter
la vitesse, adapter la vitesse a
I'aide du bouton de vitesse en
dessous de l'indicateur a LED

Vitesse de rotation excessive,
absence de démarrage en
douceur ou régulation de vitesse,
freinage plus possible

Défaillance du systéme
électronique

La cause doit étre déterminée
par le service aprés-vente

Amener la machine a |'atelier de
service aprés-vente MAFELL ou
la faire contréler par un
électricien spécialisé.

Fraisage pas net

Fraise émoussée

Afflter ou remplacer la fraise

Avance irréguliere, vitesse
incorrecte

Fraiser en exergant une pression
constante et en réduisant
I'avance, adapter la vitesse




La fraise monte/descend dans la | Pince de serrage encrassée Nettoyer la pince de serrage et

pince de serrage ou s'arréte. Joint torique endommagé dans la | remplacer le joint torique.
pince de serrage

Traces de brilure au niveau des | Fraise inadaptée au travail a Afflter ou remplacer la fraise

points de fraisage effectuer ou émoussée, vitesse Adapter la vitesse et 'avance
incorrecte, avance trop faible

10 Accessoires supplémentaires

- Douille de réduction @ 8 / @ 6 mm Réf. 207946
- Douille de réduction @8 /@ 4 Réf. 207947
- Adaptateur de fraisage LO-FA Réf. 207200
- Bague de copiage @ 17 mm Réf. 209851
- Bague de copiage @ 24 mm Réf. 209850
- Rails de guidage F80 (0,8 m de long) Réf. 204380
- Rails de guidage F 110 (1,1 m de long) Réf. 204381
- Rails de guidage F 160 (1,6 m de long) Réf. 204365
- Rails de guidage F 210 (2,1 m de long) Réf. 204382
- Rails de guidage F 310 (3,1 m de long) Réf. 204383
- Rails de guidage F F80-LR Réf. 207600
- Rails de guidage F F160-LR Réf. 207601
- Piéce de raccordement F-VS Réf. 204363
- Butée angulaire F-WA Réf. 205357

11 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 dei simboli

o

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.

Se essa non viene evitata, il prodotto o oggetti nelle sue vicinanze possono essere
danneggiati.

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

2 Informazioni sul prodotto
Per macchine con n articolo 91A901, 91A920, 91A921

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 I|dentificazione della macchina
Tutti i dati necessari per l'identificazione della macchina sono riportati sulla targhetta identificatrice.

N
m

Q =

Classe di protezione I

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

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~
Frequenza di rete 50 Hz
Potenza assorbita nel funzionamento continuo 1100 W

Numero di giri a vuoto nel funzionamento normale
Numero di giri a vuoto nel funzionamento strozzato

10000 — 24000 min-*
10000 — 16500 min-*

Numero di giri di raffreddamento 8000 min!
Regolazione della profondita di fresatura con 0-55mm
regolazione di precisione

Battuta di profondita della torretta a3livell
Fissaggio utensile con pinze di serraggio @6-8mm
Diametro del bocchettone di aspirazione 26 mm
Peso senza cavo di rete 3,1kg

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 sull'emissione dei rumori

| valori di rumorosita determinati secondo EN 62841-1 ed EN 62841-2-17 sono:

Livello di pressione acustica Lea =97 dB (A)
Incertezza Kea=3dB (A)
Livello di potenza sonora Lea =89 dB (A)
Incertezza Kea =3 dB (A)

La misurazione del rumore € stata eseguita con una nuova fresa a lato dritto (@ 12 mm).

2.4.2 Informazioni sulle vibrazioni
L'oscillazione tipica mano-braccio & 2,9 m/s2.
L'incertezza di misurazione & di 1,5 m/s2.

2.5 Gambi degli utensili di fresatura

| gambi degli utensili di fresatura devono soddisfare i requisiti tecnici di sicurezza secondo la norma EN 847-2.
Il diametro del gambo deve essere di qualita h8:

- Diametro gambo 8mm: ¢ 7,978 - ¢ 8
- Diametro gambo 6mm: ¢ 5,982 - ¢ 6
- Diametro gambo 1/4 “: 9 6,328 - @ 6,35



2.6 Dotazione
Fresatrice verticale LO 55 completa con:

1 battuta parallela

1 regolazione di precisione

1 deflettore trucioli

1 anello a copiare @ 20 mm, @ 30 mm, & 40 mm
1 adattatore per anello a copiare

1 adattatore aspiratore

1 adattatore aspiratore per guida a F

1 bussola di riduzione da %" (solo per codice articolo 91A921)

1 valigetta per il trasporto
1 manuale di istruzioni per l'uso
1 libretto «Avvertenze di sicurezza»

2.7 Dispositivi di sicurezza
Pericolo

| dispositivi descritti sono
indispensabili per il funzionamento
sicuro della macchina e non
devono essere rimossi o
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:

piano/piastra d’appoggio grande
- Impugnature

- Dispositivi di commutazione
Adattatore aspiratore

2.8 Impiego conforme alla destinazione

La fresatrice verticale LO 55 di MAFELL & prevista
esclusivamente per la fresatura di legno massiccio e
tavole di legno come pannelli di truciolato, paniforti,
pannelli di plastica, pannelli MDF e pannelli Alucobond
usando le apposite frese in acciaio superrapido (HSS)
0 in metallo duro (HM). Possono essere fresati
altrettanto materiali minerali (cartongesso o altri
materiali prefabbricati a secco). Durante la lavorazione
di tali materiali, assicurati di avere la migliore
aspirazione possibile e che la macchina sia pulita.

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 usare la macchina conforme alla sua destinazione
d'uso & necessario osservare le condizioni di esercizio,
di manutenzione e di riparazione prescritte da Mafell.

2.9 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.

- Toccare la fresa in rotazione o la bussola di
serraggio.

- Rottura e espulsione fuori della fresa o di parti della
fresa.

- Contraccolpo della macchina o del pezzo in
lavorazione.

- Contraccolpo della macchina
inceppamento nel pezzo.

- Danneggiamento dell'udito in caso di
prolungati senza cuffie protettive.

- Emissione di polveri di legno nocive alla salute in
caso di lavoro prolungato senza impianto di
aspirazione.

in caso di

lavori



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.

Usate solo utensili di fresatura omologati per
I'avanzamento manuale.

Iniziate a fresare il pezzo in lavorazione solo
quando la fresa ha raggiunto il suo numero di giri di
regime.

Dopo averla spenta posate la macchina solo
quando l'utensile di fresatura & completamente
fermo.

E vietato utilizzare:

Frese crepate e frese dalla dorma alterata.

Frese che non tagliano a causa dell'eccessiva
sollecitazione del motore.

Frese non adatte per la velocita della fresatura a
vuoto.

Avvertenze per

l'impiego di dispositivi di

protezione individuali:

Il livello di pressione acustica all'orecchio &
superiore a 85 dB (A). E dunque necessario
indossare sempre delle cuffie protettive.

Indossare occhiali di protezione durante i lavori.

Indossare una mascherina antipolvere per
prevenire danni alla salute.
Pericolo di tagliarsi al cambio della fresa. Pertanto,

indossare guanti di protezione quando si cambia la
fresa.

Avvertenze relative al funzionamento:

A macchina in funzione, non introdurre mai le mani
nella zona di lavoro dell'utensile di fresatura o sotto
il piano d’appoggio (pericolo di ferirsil).

Prima di accenderla, afferra saldamente la
macchina con entrambe le mani dai due manici
previsti.

Assicurati di posizionarti in un posto libero ed
antisdrucciolevole con sufficiente illuminazione.

Prima di cambiare I'utensile, di effettuare interventi
di regolazione e prima di eliminare guasti
(compresa anche la rimozione di trucioli incastrati)
€ assolutamente necessario staccare la spina
elettrica.

Controllare che nel pezzo da lavorare non vi siano
corpi estranei. Non fresare in pezzi metallici, p.e.
chiodi (pericolo di contraccolpo).

Prima della messa in funzione della macchina,
controlla che la fresa sia ben serrata e che giri
perfettamente.

Usa solo utensili di fresatura omologati per
I'avanzamento manuale.

Utilizza solo utensili di fresatura affilati € non
danneggiati. Con essi ottieni superfici migliori
riducendo il rischio di contraccolpo.

Non lavorare pezzi troppo piccoli o troppo grandi
per le prestazioni della macchina.

Tieni l'utensile elettrico solo dalle impugnature
isolate, poiché la fresa potrebbe colpire il proprio
cavo di alimentazione. Il contatto con un cavo
conduttore di tensione pud mettere sotto tensione
anche parti metalliche dell'apparecchio e causare
una scossa elettrica.



- Fissa e blocca il pezzo da lavorare su un appoggio
stabile utilizzando morse a vite o altri mezzi. Se tieni
fermo un pezzo da lavorare solo con la mano o
contro il corpo, esso rimarra instabile, il che pud
portare alla perdita di controllo.

- Inizia a fresare il pezzo da lavorare solo, quando la
fresa ha raggiunto la sua velocita massima.

- Durante la fresatura, tieni sempre il cavo di
collegamento lontano sul retro della macchina.

- Un avanzamento regolare durante la fresatura
aumenta la durata dell'utensile di fresatura e della
macchina e inoltre si ottengono fresature pulite.
Nella lavorazione dei bordi, fresare sempre a
rotazione inversa.

- Appoggia la macchina dopo il suo spegnimento solo
dopo che l'utensile di fresatura si & fermato risp.
sblocca il bloccaggio per la corsa di ritorno
automatica  sulla  macchina.  Rilasciando
I'impugnatura di bloccaggio colonna 18 (Fig. 2), la
macchina viene arrestata.

- Le frese devono essere cambiate a tempo dovuto,
poiché le frese ottuse non aumentano soltanto il
pericolo di contraccolpo, bensi sovraccaricano
inutilmente anche il motore. Le frese devono essere
serrate in conformita al capitolo 5.3.

- Lapolvere di legno che si viene a creare durante la
fresatura compromette la visibilita e a volte € nociva
per la salute. Per tale motivo, in caso di uso
prolungato e se non si lavora all'aperto o in ambienti
ben aerati, la macchina deve essere collegata ad un
dispositivo di aspirazione della polvere, p.e. a un
piccolo aspirapolvere portatile. La velocita dell'aria
deve essere almeno 20 m/s.

Uso stazionario:

- E vietato qualsiasi uso stazionario, anche su tavoli
da lavoro.

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 Struttura

4.1 Componenti illustrati
(vedi Fig. 1 e 2)

M Battuta di profondita

(2) Impugnatura per la battuta di
profondita

(3) Scala per la battuta di profondita

4) Indicatore a LED - regolazione del
numero di giri

(5) Rotella regolatrice del numero di giri

(6) Tasto per la riduzione del numero di
giri

(7) Blocco di accensione

(8) Impugnatura

9) Cavo di alimentazione

(10) Pulsante

(11) Bocchettone di aspirazione

(12) Vite ad alette per piedino d’appoggio

(13) Vite ad alette per il fissaggio della
battuta  parallela, dell'adattatore
aspiratore, del deflettore trucioli e degli
anelli a copiare

(14) Piano d'appoggio

(15) Arresto torretta con viti senza testa

(16) Regolazione fine della battuta di
profondita

(17) Leva eccentrica

(18) Impugnatura del bloccaggio colonna

(19) Impugnatura

5 Attrezzaggio / Regolazione

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



5.2 Aspirazione di trucioli e polvere

| trucioli prodotti durante la fresatura nonché le polveri
dannose per la salute di determinati materiali possono
essere aspirati con un aspirapolvere disponibile in
commercio o con un dispositivo di aspirazione esterno.

A tale scopo, posizionare l'estremita del tubo
dell'aspirapolvere sulla bocchetta di aspirazione 11
(vedi Fig. 2) della piastra base.

Per una migliore aspirazione, & possibile utilizzare un
adattatore aspiratore aggiuntivo (incluso nella
dotazione).

Quando si lavora con una guida a F, viene utilizzato un
adattatore aspiratore con compensazione dell'altezza
(incluso nella dotazione).

Durante la lavorazione dei bordi, & possibile montare
anche un deflettore per trucioli, che allontana i trucioli
prodotti via dall'utente e migliora l'aspirazione. |l
deflettore trucioli & incluso nella dotazione.

5.3 Serraggio di utensili di fresatura

La macchina ¢ dotata di serie di un mandrino(pinza) di
serraggio di precisione da @ 8 mm. In essa & possibile
fissare utensili di fresatura con corrispondente
diametro del gambo (vedi a tal proposito capitolo 2.5).

Pericolo

Staccare sempre la spina elettrica
prima di cambiare la fresa.
Appoggiare la macchina capovolta
0 a lato. Non posizionarla sul lato
del bocchettone di aspirazione!
Altrimenti ne possono conseguire
danneggiamenti alla macchina.
Indossare guanti di protezione al
cambio della fresa. Sussiste il
pericolo di tagliarsi!

Serraggio (montaggio)

e Metti la macchina nella posizione pit alta
azionando l'impugnatura di bloccaggio colonna
18 (Fig. 2).

e Apri la leva di bloccaggio utensile 20 (Fig. 3)
completamente verso il basso.

e Appoggia la macchina capovolta o a lato.
e  Spingi il gambo cilindrico pulito dell'utensile di
fresatura il piu possibile nel mandrino di

serraggio aperto, perd almeno fino alla
marcatura della profondita di serraggio minima e

per altri 2 mm. Se non & presente alcuna
marcatura della profondita minima di serraggio,
spingi il gambo cilindrico dell'utensile di fresatura
il pit possibile — perd almeno fino a due terzi della
lunghezza del gambo — nel mandrino di serraggio
aperto.

e  Spingi verso l'alto la leva di bloccaggio utensile
20 per chiuderla.

e Appoggia la macchina sulla piastra base 14 (Fig.
1)

Smontaggio

e Metti la macchina alla posizione piu alta.

e Apri la leva di bloccaggio utensile 20 (Fig. 3)
completamente verso il basso.

e Appoggia la macchina capovolta o a lato.

e  Rimuovi l'utensile di fresatura dal mandrino di
serraggio.

e  Spingi verso l'alto la leva di bloccaggio utensile
20 per chiuderla.

e  Appoggia la macchina sulla piastra base 14 (Fig.

1)

o

Un'applicazione speciale &
presente quando si lavora con
boccole guida/anelli a copiare e ad
esempio con una fresa a coda di
rondine. Se il diametro interno della
boccola guida/dell’anello a copiare
& inferiore al diametro esterno della
fresa, non & possibile portare la
macchina in posizione superiore. E
quindi necessario aprire il
bloccaggio dell'utensile come
segue:

e  Utilizza un'asta rotonda di @ 6 mm (vedi Fig. 4) e
inseriscila nel foro dell'alloggiamento della
ventola.

e Ruota il serraggio utensile finché I'asta rotonda
non si innesta e blocca il serraggio utensile.

e Aprila bussola di serraggio di circa 4 giri (senso
di rotazione a destra, filettatura sinistra)
utilizzando una chiave ad anello 0 a bocca da 19.

e A questo punto puoi rimuovere o inserire
I'utensile di fresatura dal mandrino di serraggio.



e Stringi di nuovo la bussola di serraggio (senso di
rotazione a sinistra, filettatura sinistra) ed
estrarre |'asta rotonda.

6 Funzionamento

6.1 Messa in funzione

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

6.1.1  Accensione e spegnimento (vedi Fig. 1)

Pericolo

Accendere la macchina solo
quando la fresa non ha nessun
contatto con il pezzo da lavorare e
la leva di bloccaggio utensile &
scattata.

Quando la macchina viene accesa
nel pezzo, l'indicatore a LED si
accende rosso (luce permanente).
La macchina si spegne
automaticamente. Rilascia il
pulsante, sposta la macchina fuori
dal pezzo e premi di nuovo il
pulsante.

Quando la spina elettrica & collegata, |'area di lavoro
della macchina viene illuminata non appena la
macchina viene spostata.

All'accensione, lindicatore a LED mostra ['ultimo
numero di giri impostato. L'indicatore a LED & acceso
blu.

Se l'indicatore a LED & acceso rosso, si & verificato un
errore (vedi capitolo 8).
Funzionamento breve

e Accensione: Premi il pulsante 10 (Fig 1).
e  Spegnimento: Rilascia il pulsante.

Funzionamento continuo

e  Accensione: Premi il pulsante 10 (Fig. 1) e il
blocco di accensione 7 uno dopo l'altro. Il motore
gira senza esercitare pressione sul pulsante.

e  Spegnimento: Premi il pulsante 10 finché il
pulsante di blocco non scatta fuori, quindi rilascia
il pulsante.

6.2 Salvamotore

Un sovraccarico estremo e permanente della
macchina puo causare un guasto del motore. Prima di
raggiungere una temperatura critica del motore, il
motore viene automaticamente spento dal sistema di
monitoraggio  elettronico  della  temperatura.
All'accensione successiva, la macchina passa alla
modalita di raffreddamento. L'indicatore a LED
lampeggia rosso. Il valore della barra indica il tempo di
raffreddamento rimanente prima che la macchina si
spenga automaticamente. Dopo lo spegnimento della
macchina, l'indicatore a LED si accende rosso.

Si verifica uno spegnimento per sovratemperatura se
la temperatura del motore consentita viene superata
durante la lavorazione di un pezzo. L'indicatore a LED
€ acceso rosso. Alla prossima accensione, la
macchina passa alla modalita di raffreddamento.

In alternativa, lasciare raffreddare la macchina quando
€ spenta.

6.3 Regolazione del numero di giri

La fresa verticale € dotata di un controllo elettronico
del numero di giri (vedi Fig. 1).

Numero di giri - funzionamento normale

Il numero di giri della fresa pud essere impostato in 6
livelli tra 10000 e 24000 min' tramite la rotella
regolatrice del numero di giri 5 (Fig. 1) sotto I'indicatore
a LED. Allaccensione, la macchina viene portata al
numero di giri finale impostato con un avvio graduale.
I livelli elettronici sono illustrati nella figura seguente.

Numero di giri in giri/min

Posizione numero di giri

(1) Funzionamento normale
(2) Funzionamento strozzato
(3) Corsa di raffreddamento



Numero di giri — funzionamento strozzato

Per la lavorazione di superfici in legno, il numero di giri
pud essere ridotto del 30%. A tale scopo, aziona il
tasto di riduzione del numero di giri 6 (Fig. 1).
L'indicatore a LED poi lampeggia blu. Azionando di
nuovo il tasto di riduzione del numero di giri, la
riduzione del numero di giri viene ripristinata e la
macchina torna al funzionamento normale.

Dopo uno scollegamento dalla rete elettrica, la
riduzione del numero di giri viene ripristinata e la
macchina ritorna al funzionamento normale.
L'indicatore a LED & acceso blu. All'accensione,
lindicatore a LED mostra I'ultimo numero di giri
impostato.

I livello elettronico da regolare per i vari @ della fresa
e i diversi materiali sono indicati nella tabella seguente.

Fresa @
3-14
mm
6-4

Fresa @
26-35
mm

3-1

Fresa @
15-25
mm

5-3

Materiale
(Taglio
raccomandato)
Legno duro
(HM-metallo
duro / HSS-
acciaio
superrapido)
Legno morbido
(HSS-acciaio
superrapido /
HM-metallo
duro)
Pannelli di
truciolato
rivestiti
(HM-metallo
duro)
Plastica
(HM-metallo
duro)

6-5 6-3

6-5 6-3 4-2

Pericolo

Non lavora con la fresatrice
verticale LO 55 se i componenti
elettronici sono difettosi, poiché cio
puo causare numeri di giri
eccessivi. Un sistema elettronico
guasto lo si riconosce
dall’avviamento progressivo
mancante, un rumore di corsa a
vuoto pil elevato o quando non e
possibile regolare il numero di giri.

Numero di giri per modalita di raffreddamento

Quando la macchina € in modalita di raffreddamento,
il numero di giri viene automaticamente ridotto a 8000
min-,

Il numero di giri del mandrino rimane costante a 8000
min-!, indipendentemente dal numero di giri impostato
in precedenza.

Finita la modalita di raffreddamento, la macchina si
spegne. Se la macchina viene riaccesa, questa passa
al funzionamento normale.

6.4 Regolazione della profondita di fresatura
6.41 Bloccaggio colonna

La macchina & dotata di un bloccaggio colonna
permanente.

Azionando I'impugnatura di bloccaggio colonna 18
(Fig. 2), il bloccaggio viene sbloccato consentendo
cosi di regolare la macchina in altezza.

Rilasciando I'mpugnatura di bloccaggio colonna, il
bloccaggio viene di nuovo attivato.

Il bloccaggio colonna pud anche essere disattivato, ad
esempio, per eseguire file di fori senza azionare
costantemente 'impugnatura di bloccaggio colonna 18
(vedi Fig. 5). A tale scopo, tenere premuta
I'impugnatura di bloccaggio colonna 18. Inserire una
chiave a brugola (2,5 mm) nell'esagono dall'alto e
ruotarla di 90° verso destra.

Lo sbloccaggio avviene in ordine inverso.

6.4.2 Arresto torretta

E possibile impostare tre diverse profondita di
fresatura utilizzando l'arresto torretta 15 (Fig. 6).
Inoltre, la profondita di fresatura massima e media pud
essere regolata con precisione utilizzando due viti
senza testa 21.



Per evitare che la profondita di fresatura venga variata
se limpugnatura di bloccaggio colonna 18 (Fig. 1)
viene azionata accidentalmente, la battuta di
profondita pud essere agganciata all'arresto torretta:

e  Sposta prima I'arresto torretta 15 completamente
a sinistra.

e Quindi ruota I'arresto torretta 15 nella direzione
di rotazione a sinistra.

e  Ora aggancia l'asta della battuta di profondita 1
(Fig. 1) ruotando I'arresto torretta 15 nel senso di
rotazione a destra.

6.4.3 Regolazione della profondita di fresatura

secondo la scala graduata

La profondita di fresatura viene impostata servendosi
della scala 3 (Fig. 1) della battuta di profondita.

e Inserisci e blocca l'utensile di fresatura e porta la
macchina sul pezzo.

e  Aziona l'impugnatura di bloccaggio colonna 18
(Fig. 2) e tienila premuta.

e  Sposta la macchina verso il basso finché la fresa
non tocca la superficie del pezzo. A questo
punto, rilascia limpugnatura di bloccaggio
colonna 18.

e  Aprilaleva eccentrica 17 (Fig. 1).

e  Sposta la battuta di profondita 1 fino alla vite di
fermo sull'arresto torretta 15.

e Imposta il puntatore della scala scorrevole sulla
battuta di profondita 1 sul punto zero della scala
3.

e Imposta la battuta di profondita 1 alla profondita
di fresatura desiderata e bloccarla con la leva
eccentrica 17.

e  Aziona l'impugnatura di bloccaggio colonna 18
(Fig. 2) fino a fare una corsa di ritorno.

6.44 Correzione fine della

fresatura

Se é richiesta una correzione sensibile della profondita
di fresatura, questa viene effettuata ruotando la
regolazione di precisione 16 (Fig. 1). Un giro del dado
di regolazione corrisponde ad una variazione della
profondita di fresatura di 1 mm. La corsa totale della
regolazione di precisione € di circa 10 mm.

profondita di

6.5 Indicazioni di lavoro

9 Durante il funzionamento, tenere

ben salda la macchina afferrandola
6.5.1 Fresatura ad immersione

con entrambe le mani.
Una piastra di riduzione & montata sul lato inferiore
della piastra di base 14 (Fig. 1), che riduce I'apertura
dell'utensile a @ 32 mm. La piastra di riduzione facilita
la lavorazione nella zona angolare del legno e riduce il
rischio di slittamento.

Se necessario, la piastra di riduzione pud essere
rimossa verso l'alto.

Durante la fresatura, assicurati che il pezzo sia fissato
e che la fresatrice verticale sia a filo con la piastra di
base 14 elo le battute e che sia appoggiata il piu
possibile su tutta la superficie.

Fresare gradualmente le grandi profondita.

Dopo aver impostato il numero di giri della fresa, tieni
saldamente la macchina con entrambe le mani e
accendi la macchina. Aziona [limpugnatura di
bloccaggio colonna 18 (Fig. 2) e immergi la fresa nel
materiale con avanzamento uniforme fino alla battuta.
Rilasciando I'impugnatura di bloccaggio colonna 18, la
macchina viene arrestata. Fresa solo in senso
contrario.

6.5.2 Fresatura con battuta parallela

La battuta parallela serve a guidare la macchina con
precisione lungo un bordo rettilineo del pezzo (vedi
Fig. 7). La battuta parallela & inclusa nella dotazione.

Trasformazione:

o Infila le aste guida 22 nelle due aperture della
piastra di base.

e Regola la battuta parallela approssimativamente
alla distanza desiderata dalla fresa e stringi le viti
ad alette 23.

e  Con la vite zigrinata 24, regola con precisione la

distanza dalla fresa e poi stringi le viti ad alette
25.

Per una superficie d’appoggio pil grande, & possibile
inserire un traversino di arresto nella battuta parallela:

e Rimuovi uno dei due traversini dal lato inferiore
della battuta parallela.



e Inserisci il traversino nell'apposito dispositivo
sulla battuta parallela (vedi Fig. 8). Il secondo
traversino serve come ricambio.

6.5.3  Fresatura con anello a copiare

Con gli anelli a copiare (@ 20, 30 e 40 mm) & possibile
fresare profili in base a delle dime. Gli anelli a copiare
sono inclusi nella dotazione. Dopo aver rimosso la
piastra di riduzione, I'anello a copiare 26 (Fig. 9) viene
inserito nella piastra di base 14 (Fig. 1), ruotato verso
destra fino all'arresto e fissato/bloccato con le viti ad
alette. Progettare la dima in modo che la superficie di
appoggio della piastra base della fresatrice verticale
sia sufficiente a garantire una guida sicura della
macchina. La dima deve essere piu spessa della
lunghezza del collare dell'anello a copiare.

Inoltre, & possibile utilizzare una vasta gamma di anelli
a copiare di diversi pollici con raccordo a vite con
I'adattatore dell'anello a copiare. L'adattatore
dell'anello a copiare € incluso nella dotazione.

6.5.4  Fresatura con numero di giri ridotto

La riduzione del numero di giri viene utilizzata per la
lavorazione dei bordi trasversali alla venatura del
legno per ridurre lo sviluppo di calore e attrito.
Altrimenti, ne possono conseguire una diminuzione
della durata utile della fresa o bruciature per attrito sul
pezzo.

Aziona il tasto per la riduzione del numero di giri 6 (Fig.
1) (riduzione del 30%). Azionando di nuovo il tasto di
riduzione del numero di giri, la riduzione del numero di
giri 6 viene ripristinata e la macchina torna al
funzionamento normale.

6.5.5

Se la fresatura deve essere eseguita con una fresa a
candela (diametro 6 mm o 1/4"), utilizzare una bussola
di riduzione quando il serraggio utensile & aperto.
Inserire completamente la bussola di riduzione nel
mandrino a pinza e inserire la fresa fino alla profondita
minima di serraggio. Assicurati che la bussola di
riduzione sia priva di grasso.

Fresatura con bussola di riduzione

6.5.6 Fresatura con barra guida

Se si utilizza una barra guida, la scanalatura nella
piastra di base della macchina viene appoggiata sul
traversino guida della barra guida.

La piastra di base della macchina sporge oltre la barra
guida. Per garantire una guida sicura sulla barra guida,

utilizzare quindi I'adattatore aspiratore per barre guida
a F incluso nella dotazione.

La macchina pud anche essere appoggiata e guidata
sul bordo della barra guida, opposto alla protezione
rompitruciolo.

Per ulteriori lavori con la barra guida a F, impiegando
I'adattatore di fresatura LO-FA, ad esempio € possibile
eseguire delle fresature a tasca. L'adattatore di
fresatura & un accessorio speciale (vedi capitolo 10).

6.5.7  Fresatura con piedino d’appoggio

Per la fresatura a dima, € possibile utilizzare anche il
piedino d'appoggio 27 (Fig. 9). Questo pud essere
regolato ad una profondita fino a 30 mm utilizzando la
vite ad alette 12 (Fig. 1), in modo che la macchina
possa essere guidata in modo sicuro su diversi
spessori di materiale.

7 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.

7.1 Pulizia del mandrino di serraggio

e  Utilizza un'asta rotonda di @ 6 mm (vedi Fig. 4) e
inseriscila nel foro dell'alloggiamento della
ventola.

e  Ruota il serraggio utensile finché I'asta rotonda
non si innesta e blocca il serraggio utensile.

e Apri la bussola di serraggio di circa 4 giri (senso
di rotazione a destra, filettatura sinistrorsa)
utilizzando una chiave ad anello o a boccada 19,
fino a poter rimuovere I'utensile di fresatura, la
bussola di serraggio e il mandrino di serraggio.

e Pulisciil mandrino di serraggio con un detergente
sgrassatore disponibile in commercio.

e Reinserisci la bussola di serraggio con il
mandrino di serraggio e I'utensile di fresatura e
stringi di nuovo la bussola di serraggio (senso di
rotazione a sinistra, filettatura sinistrorsa).

e  Sfila nuovamente 'asta rotonda (tondino).



7.2 Sostituzione della guarnizione OR nella
bussola di serraggio

e  Rimuovi l'utensile di fresatura dal mandrino di
serraggio. Vedi a tal proposito anche capitolo 5.3
Serraggio di utensili di fresatura.

e Rimuovi la guarnizione OR danneggiata
utilizzando delle pinze a becchi lunghi.

e Inserisci una nuova guarnizione OR nella
scanalatura della bussola di serraggio.

e Inserisci e stringi di nuovo ['utensile di fresatura.

7.3 Tenuta a magazzino

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

8 Visualizzazione ottica del segnale dello stato operativo
| segnali di emissione ottici sullindicatore a LED visualizzano lo stato operativo della macchina:

Indicatore a LED Funzionamento / stato della macchina

Blu (fisso) Funzionamento normale
Valore variabile della barra / visualizzazione variabile
della barra

Blu (lampeggiante) Funzionamento strozzato

Per ritornare, premere nuovamente il tasto di
riduzione del numero di giri.

Rosso (lampeggiante)

Modalita di raffreddamento attiva

Il valore della barra corrisponde al tempo rimanente
previsto per il ciclo di raffreddamento. Una volta
raggiunta la temperatura di raffreddamento, la
macchina viene spenta e l'indicatore passa a rosso
fisso.

Rosso (fisso), tutte le barre sono accese rosse

Errore generico che pud essere risolto dall'utente:

- Modalita di raffreddamento terminata

- Sovratemperatura

- Protezione dal riavvio (contro la ripartenza)
- Spegnimento per blocco

Display/Indicatore spento

Difetto sulla macchina
Errore grave o mancanza di alimentazione di rete.

Portare la macchina in un'officina di assistenza
clienti MAFELL o farla controllare da un elettricista.




9 Eliminazione dei guasti
Pericolo

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

Di seguito sono riportati alcuni dei guasti piu frequenti e le rispettive cause. In caso di altri guasti, rivolgiti al tuo

rivenditore o direttamente al servizio di assistenza clienti MAFELL.

Guasto

Causa

Eliminazione

La macchina non si lascia
accendere

Manca la tensione di rete

Controllare I'alimentazione di
tensione e/o azionare
l'interruttore generale

Spazzole a carbone usurate

Portare la macchina in un'officina
di assistenza clienti MAFELL o
farla controllare da un elettricista

La macchina si spegne
automaticamente durante il
funzionamento a vuoto

Mancanza di alimentazione di
rete

Modalita di raffreddamento
terminata

Assicurare che vi sia
|'alimentazione di tensione,
rilasciare il pulsante e premerlo di
nuovo

La macchina si ferma durante la
fresatura

Sovratemperatura

Accendere la macchina e
lasciarla raffreddare in modalita
di raffreddamento

Manca la tensione di rete

Controllare il fusibile di rete

Difetto sulla macchina
La causa deve essere accertata
dal servizio di assistenza clienti

Portare la macchina in un'officina
di assistenza clienti MAFELL o
farla controllare da un elettricista

Spegnimento per sovraccarico

Riaccendere la macchina

Il numero di giri diminuisce
durante la fresatura

Asportazione trucioli troppo
grande

Ridurre I'asporto di trucioli

Avanzamento troppo grande

Ridurre I'avanzamento

Fresa ottusa

Affilare o sostituire la fresa

Numero di giri sbagliato

Livello impostato sbagliato, il
tasto per la riduzione del numero
di giri & premuto (indicatore a
LED lampeggia)

Adattare il livello e aumentare il
numero di giri, adattare il numero
di giri tramite 'apposita rotella
regolatrice sotto 'indicatore a
LED

Numero di giri eccessivo,
avviamento soft o regolazione
del numero di giri mancante,
frenatura non pil possibile

Elettronica guasta
La causa deve essere accertata
dal servizio di assistenza clienti

Portare la macchina in un'officina
di assistenza clienti MAFELL o
farla controllare da un elettricista

Fresatura scorretta

Fresa ottusa

Affilare o sostituire |a fresa

Avanzamento irregolare, numero
di giri sbagliato

Fresare esercitando una
pressione costante e un
avanzamento ridotto, adattare il
numero di giri




La fresa si muove su/giu nel
mandrino di serraggio o si ferma

Mandrino di serraggio sporco
Guarnizione OR nel mandrino di
serraggio danneggiata

Pulire il mandrino di serraggio e
sostituire la guarnizione OR

Bruciature in corrispondenza
della fresatura

Fresa non adatta o ottusa per
I'operazione, numero di giri

Affilare o sostituire la fresa
Adattare il numero di giri e

11 Disegno esploso e distinta dei ricambi
Le corrispondenti informazioni riguardo ai ricambi sono riportate alla nostra homepage: www.mafell.com

sbagliato, avanzamento troppo I'avanzamento
basso
10 Accessori speciali

- Bussola di riduzione @ 8 / @ 6 mm Codice 207946
- Bussola di riduzione @8 /@ % * Codice 207947
- Adattatore di fresatura LO-FA Codice 207200
- Anello a copiare @ 17 mm Codice 209851
- Anello a copiare @ 24 mm Codice 209850
- Barre guida F80 (lunghe 0,8 m) Codice 204380
- Barre guida F 110 (lunghe 1,1 m) Codice 204381
- Barre guida F 160 (lunghe 1,6 m) Codice 204365
- Barre guida F 210 (lunghe 2,1 m) Codice 204382
- Barre guida F 310 (lunghe 3,1 m) Codice 204383
- Barre guida F80-LR Codice 207600
- Barre guida F160-LR Codice 207601
- Raccordo F-VS Codice 204363
- Battuta angolare F-WA Codice 205357
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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 van het product
bij machines met art.-nr. 91A901, 91A920, 91A921

2.1 Gegevens van 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.

N
m

O X

Beschermsoort ||

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 V~
Netfrequentie 50 Hz
Opnamevermogen continu bedrijf 1100 W
Stationair toerental normaal bedrijf 10000 — 24000 min !
Stationair toerental gesmoorde werking 10000 - 16500 min !
Koeltoerental 8000 min!
Instelling van de freesdiepte met fijnafstelling 0-55mm
Revolverdiepteaanslag 3-traps
Gereedschapsbevestiging met spantangen 6-8mm
Diameter afzuigopening 26 mm
Gewicht zonder netkabel 3,1kg

2.4 Emissies

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

Gevaar

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

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

241 Gegevens van de geluidsemissie

De volgens EN 62841-1 en EN 62841-2-17 berekende geluidsemissiewaarden bedragen:

Geluidsniveau Lea =97 dB (A)
Onzekerheid Kea=3dB (A)
Geluidsniveau Lea =89 dB (A)
Onzekerheid Kea =3 dB (A)

De geluidsmeting werd uitgevoerd met een nieuwe rechte frees (@ 12 mm).

24.2 Gegevens van de trilling
De typische hand-arm-trilling bedraagt 2,9 m/s2.
De meetonzekerheid bedraagt 1,5 m/s2.

2.5 Schachten van de freesgereedschappen

De schachten van de freesgereedschappen moeten aan de veiligheidstechnische eisen conform EN 847-2
voldoen. De schachtdiameter moet kwaliteit h8 hebben:

- Schachtdiameter 8mm: ¢ 7,978 -2 8
- Schachtdiameter 6mm: ¢ 5,982 - ¢ 6
- Schachtdiameter 1/4 “: 2 6,328 - ¢ 6,35



2.6 Leveromvang
Bovenfreesmachine LO 55 compleet met:

1 parallelle aanslag

1 fijnafstelling

1 spaanafleider

1 kopieerring @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 adapter kopieerring

1 afzuigadapter

1 afzuigadapter voor rail

1 reduceerhuls 4" (alleen bij artikel-nr. 91A921)
1 transportbak

1 gebruiksaanwijzing

1 folder "Veiligheidsinstructies"

2.7 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 volgende
veiligheidsvoorzieningen voorzien:

- Grote grondplaat

- Handgrepen

- Schakelvoorzieningen

- Afzuigadapter

2.8 Reglementair gebruik

De MAFELL-bovenfreesmachine LO 55 is uitsluitend
voorzien om massief hout en plaatmateriaal, zoals
spaanplaten, meubelplaten, kunststofplaten, MDF-
platen en Alucobond-platen te frezen met HSS- of HM-
frezen. U kan er ook minerale materialen (gipskarton
en andere droogbouwmaterialen) mee frezen. Let
daarbij op een zo goed mogelijke afzuiging en reiniging
van de machine.

Een ander gebruik dan boven beschreven, is niet
toegestaan. Voor een schade die uit een zulk ander
gebruik voortvloett, is de fabrikant niet aansprakelijk.

Om de machine reglementair te gebruiken, volg de
door Mafell voorgeschreven bedrijfs-, onderhouds- en
reparatievoorwaarden op.

2.9 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 de draaiende frees of spanhuls.

- Breuk en uitslingeren van de frees of van delen van
de freesmachine.

- Terugslag van de machine of het werkstuk.

- Terugslag van de machine bij vastklemmen in het
werkstuk.

- Vermindering van het gehoor bij langer durende
werkzaamheden zonder gehoorbeveiliging.

- Emissie van de gezondheid bedreigende
houtstoffen bij langer durend bedrijf 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.

Gebruik alleen voor handaanvoer toegelaten
freeswerktuigen.

Begin met het frezen van het werkstuk eerst, als de
freesmachine zijn vol toerental heeft bereikt.

Leg de machine na het uitschakelen pas dan neer,
wanneer het freesgereedschap tot stilstand is
gekomen resp. de klemming voor de zelfstandige
terugslag aan de machine losmaken en weer
vergrendelen.

Niet toegepast mogen worden:

Gescheurde frezen en zulke, die hun vorm hebben
veranderd.

Stompe frezen wegens de te hoge motorbelasting.

Frezen die niet voor het boor-toerental in de vrijloop
geschikt zijn.

Instructies over het gebruik van persoonlijke
veiligheidsuitrustingen:

Het geluidsdrukniveau aan het oor overschrijdt
85dB (A). Draag daarom bij het werken altijd
gehoorbescherming.

Draag bij het werken altijd een veiligheidsbril.
Draag een stofmasker om gezondheidsschade te
voorkomen.

Gevaar voor snijwonden bij het vervangen van de
frees. Draag daarom veiligheidshandschonen als u
de frees vervangt.

Aanwijzingen over het bedrijf:

Grijp bij een draaiende machine nooit in het
werkbereik van het freesgereedschap of onder de
grondplaat (verwondingsgevaar!).

Houd de machine met beide handen aan de
voorziene handgrepen vast nog voor u ze
inschakelt.

Zorg voor een open en slipvrije standplaats met
voldoende verlichting.

Vooraleer u  gereedschap  vervangt,  bij
instelwerkzaamheden en vooraleer u storingen
verhelpt (hiertoe behoort ook het verwijderen van
vastgeklemde spanen) moet u de netstekker uit het
stopcontact trekken.

Controleer het werkstuk op vreemde voorwerpen.
Frees niet in metalen delen, bv nagels
(terugslaggevaar).

Controleer voor de inbedrijfstelling de vaste
montage en de onberispelijke functie van de frees.
Gebruik alleen voor handaanvoer toegelaten
freesgereedschap.

Gebruik alleen scherp en onbeschadigd
freesgereedschap. U verkrijgt betere oppervlakken
en reduceert het terugslaggevaar.

Bewerk geen werkstukken die voor het vermogen
van de machine te klein of te groot zijn.

Houd het elektrisch gereedschap alleen vast aan de
geisoleerde grijpvlakken aangezien de frees haar



eigen aansluitkabel kan raken. Het contact met een
spanningvoerende leiding kan ook metalen
machinedelen onder spanning zetten en zo een
elektrische schok veroorzaken.

- Bevestig en beveilig het werkstuk met klemmen o.d.
op een stabiele ondergrond. Als u het werkstuk
enkel met de hand of tegen uw lichaam vasthoudt,
blijft het instabiel waardoor u de controle kan
verliezen.

- Begin het werkstuk pas te frezen als de
freesmachine haar vol toerental heeft bereikt.

- Leid bij het frezen de aansluitkabel steeds naar
achteren van de machine weg.

- Gelijkmatige aanvoer bij het frezen verhoogt de
levensduur van freesgereedschap en machine en
geeft een schoon freesbeeld. Frees altijd in
tegenloop als u kanten bewerkt.

- Leg de machine na het uitschakelen pas neer, als
het freesgereedschap tot stilstand is gekomen c.q.
zet de klemming voor de zelfstandige terugslag aan
de machine los. Door de klemgreep van de kolom
18 (afb. 2) los te laten, wordt de machine
vergrendeld.

- Umoet de frees tijdig vervangen, aangezien stompe
frezen niet alleen het terugslaggevaar vergroten,
maar ook de motor onnodig belasten. U moet de
frezen vastzetten volgens hoofdstuk 5.3.

- De bij het frezen ontstane houtstof belemmert het
vereiste zicht en is gedeeltelijk schadelijk voor de
gezondheid. Daarom moet u de machine bij een
langer gebruik, als u niet buiten of in onvoldoende
verluchte ruimten werkt, aansluiten aan een
spaanafzuiging, bv. verplaatsbare stofzuiger. De
luchtsnelheid moet minstens 20 m/s bedragen

Stationair gebruik:

- Elk stationair gebruik, ook op werktafels, is
verboden.

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 Opbouw

4.1 Afgebeelde componenten
(zie afb. 1en 2).

M Diepteaanslag

(2) Greep diepteaanslag

(3) Schaal voor de diepteaanslag

4) Lichtgeleider toerentalinstelling

(5) Toerentalknop

(6) Knop om toerental te verlagen

(7) Inschakelvergrendeling

(8) Handgreep

9) Aansluitleiding

(10) Schakeldrukker

(11) Afzuigopening

(12) Vleugelbout voor steun

(13) Vleugelbout om de parallelle aanslag,
de afzuigadapter, de spaanafleider en
de kopieerringen te bevestigen

(14) Grondplaat

(15) Revolveraanslag met stelschroeven

(16) Fijnafstelling diepteaanslag

(17) Excenterhendel

(18) Klemgreep van de kolom

(19) Handgreep

5 Voorbereiden / Instellen

5.1 Netaansluiting

Let voor de ingebruikname erop dat de netspanning
met de op het vermogensplaatje van de machine
vermelde bedrijfsspanning overeenstemt.

5.2 Spaan- en stofafzuiging

De bij het frezen ontstane spanen en schadelijke
stoffen van bepaalde materialen kan u afzuigen met
een in de handel verkrijgbare stofzuiger c.g. een
externe afzuiging.

Zet daartoe het slanguiteinde van de stofzuiger tegen
de afzuigopening 11 (zie afb. 2) van de grondplaat.
Voor een betere afzuiging kan u ook een afzuigadapter
gebruiken (meegeleverd).



Bij werkzaamheden met een rail wordt een
afzuigadapter met hoogtecompensatie (meegeleverd)
gebruikt.

Bij de kantbewerking kan u ook een spaanafleider
monteren die de ontstane spanen van de gebruiker
wegleidt en de afzuiging verbetert. De spaanafleider
maakt deel uit van het leveringspakket.

5.3 Aanspannen van freesgereedschap

De machine is standaard uitgerust met een
precisiespantang met een diameter van 8 mm. Daarin
kan u freesgereedschap met een overeenkomstige
schachtdoorsnede bevestigen (zie hiervoor hoofdst.
25).

Gevaar

Trek in ieder geval de stekker uit
het stopcontact vooraleer u de
frees vervangt. Zet de machine op
haar kop of zijkant. Leg ze niet op
de kant van de afzuigopening!
Anders kunnen beschadigingen
van het werkstuk ontstaan.

Draag veiligheidshandschoenen bij
het vervangen van de frees. Er is
gevaar voor snijwonden!

Inspannen

e  Zet de machine in de bovenste positie door de
klemgreep van de kolom 18 (afb. 2) te bedienen.

e  Open de spanhendel van het gereedschap 20
(afb. 3) volledig naar beneden.

e  Zet de machine op haar kop of leg ze op haar
zijkant.

e  Schuif de schone cilinderschacht van het
freesgereedschap zo ver mogelijk in de
geopende spantang, ten minste echter tot aan de
markering van de minimum klemlengte en en
extra 2 mm. Als er geen markering voor de
minimale klemlengte aanwezig is, schuift u de
cilinderschacht van het freesgereedschap zo ver
mogelijk - ten minste echter voor twee derde van
de schachtlengte - in de geopende spantang.

e Duw de spanhendel van het gereedschap 20
naar boven om hem te sluiten.

e  Zetde machine op de grondplaat 14 (afb. 1).

Uitspannen

e  Zetde machine in de bovenste positie.

e  Open de spanhendel van het gereedschap 20
(afb. 3) volledig naar beneden.

e  Zet de machine op haar kop of leg ze op haar
zijkant.

e  Neem het freesgereedschap uit de spantang.

e Duw de spanhendel van het gereedschap 20
naar boven om hem te sluiten.

e  Zetde machine op de grondplaat 14 (afb. 1).

o

Een speciale toepassing is werken
met geleidebussen/kopieerringen
en bijvoorbeeld een
zwaluwstaartfreesmachine. Als de
inwendige diameter van de
geleidebus/de kopieerring kleiner is
dan de uitwendige diameter van de
frees, is het niet mogelijk om de
machine naar de bovenste positie
te bewegen. Daarom is het
noodzakelijk om de
gereedschapsklemming als volgt te
openen:

e  Gebruik een ronde staaf met een diameter van 6
mm (zie afb. 4) en steek ze in de boring in het
ventilatorhuis.

e Draai de gereedschapsklemming tot de ronde
staaf vastklikt en de gereedschapsklemming
blokkeert.

e  Open de spanhuls met een ring- of gaffelsleutel
SW19 met ca. 4 omwentelingen (draairichting
naar rechts, linkse draad).

e U kan het freesgereedschap nu uit de spantang
nemen c.q. erin aanbrengen.

e  Span de spanhuls terug aan (draairichting naar
links, linkse draad) en trek de ronde staaf eraf.

6 Bedrijf

6.1 Ingebruikname

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".



6.1.1

/N

In- en uitschakelen (zie afb.1)

Gevaar

Machine alleen inschakelen, als de
frees geen contact met het
werkstuk heeft en de
gereedschapsklemming vastgeklikt
is.

Als u de machine in het werkstuk
inschakelt, brandt de led-indicatie
rood (continu). De machine
schakelt automatisch uit. Laat de
schakeldrukker los, haal de
machine uit het werkstuk en bedien
de schakeldrukker opnieuw.

Als de netstekker is ingestoken, wordt het werkbereik
van de machine verlicht zodra u ze beweegt.

Bij het inschakelen verschijnt op de led-indicatie het
laatst ingesteld toerental. De led-indicatie brandt
blauw.

Als de led-indicatie rood brandt, is een fout opgetreden
(zie hfst. 8).

Kort bedrijf

e Inschakelen: Druk op de schakeldrukker 10
(afb. 1).

e  Uitschakelen: Laat de schakeldrukker los.
Continu bedrijf

e Inschakelen: Druk achtereenvolgens op de
schakeldrukker 10 (afb. 1) en de
inschakelvergrendeling 7. De motor draait
zonder druk op de schakelaar.

o  Uitschakelen: Druk op de schakeldrukker 10 tot
de grendelknop eruitspringt en laat dan de
schakeldrukker los.

6.2 Motorbescherming

Door extreme en permanente overbelasting van de
machine kan de motor uitvallen. Vooraleer een kritieke
motortemperatuur wordt bereikt, wordt de motor
automatisch uitgeschakeld door de elektronische
temperatuurbewaking. Bij een volgende inschakeling
schakelt de machine op koelbedrijf. De led-indicatie
knippert rood. De balkwaarde geeft de restlooptijd van

het koelbedrijf weer vooraleer de machine vanzelf
uitschakelt. Na uitschakeling van de machine brandt
de led-indicatie rood.

Een uitschakeling door overtemperatuur vindt plaats
als tijdens de bewerking van een werkstuk de
toegestane motortemperatuur overschreden wordt. De
led-indicatie  brandt rood. Bij een volgende
inschakeling schakelt de machine op koelbedrijf.

U kan de machine alternatief laten afkoelen in
uitgeschakelde toestand.

6.3 Instelling van het toerental

De bovenfreesmachine is uitgerust
elektronische toerentalregeling (zie afb. 1).

met een

Toerental normaal bedrijf

Het freestoerental kan u in 6 stappen tussen 10000 en
24000 min-! instellen met de toerentalknop 5 (afb. 1)
onder de led-indicatie. Bij de inschakeling gaat de
machine met een zachte start naar het ingestelde
eindtoerental. De elektronische trappen ziet u op de
volgende afbeelding.

Toerental / t/min

Toerentalstand

(1) Normaal bedrijf
(2) Gesmoorde werking
(3) Koelproces

Toerental gesmoorde werking

Als u kopvlakken van hout bewerkt, kan u het toerental
30% verlagen. Bedien daartoe de knop voor
toerentalverlaging 6 (afb. 1). De led-indicatie knippert
dan blauw. Door de knop voor toerentalverlaging
opnieuw in te drukken, wordt de toerentalverlaging
gereset en start de machine terug in normaal bedrijf.

Na een netscheiding wordt de toerentalverlaging
gereset en gaat de machine terug naar het normaal
bedrijf. De led-indicatie brandt blauw. Bij het



inschakelen verschijnt op de led-indicatie het laatst
ingestelde toerental.

Welk elektronicaniveau u bij welke freesdiameter en
welk materiaal moet gebruiken, vindt u in de volgende
tabel.

Materiaal 3-14 15-25 | 26-35
(aanbevolen) mm mm mm
Hardhout 6-4 5-3 3-1
(HM/ HSS)
Zachthout 6-5 6-3 4-1
(HSS / HM)
Spaanderplaten | 6-5 6-3 4-2
gecoat
(HM)
Kunststof
(HM)

Gevaar

Werk niet met de LO 55 als de

/N

elektronica defect is, omdat zo te
hoge toerentallen kunnen ontstaan.
De elektronica is defect als de
zachte start ontbreekt, een
verhoogd leegloopgeluid optreedt
en u het toerental niet kan regelen.

Toerental koelbedrijf

Als de machine in koelbedrijf staat, wordt het toerental
automatisch verlaagd tot 8000 min-".

Het toerental van de aandrijfspil blijft onafhankelijk van
het eerder ingestelde toerental constant 8000 min-".
Na het koelproces schakelt de machine uit. Als u de
machine terug inschakelt, gaat ze in normaal bedrijf
verder.

6.4 Instelling van de freesdiepte
6.41  Kolomklemming

De machine is uitgerust met een permanente
kolomklemming.

Door de kolomklemgreep 18 (afb. 2) te bedienen,
wordt de klemming losgezet en kan u de machine in
hoogte verstellen.

U activeert de klemming
kolomklemgreep los te laten.

terug door de

De kolomklemming kan u ook deactiveren om
bijvoorbeeld gatenreeksen te boren zonder de
kolomklemgreep 18 constant te bedienen (zie afb. 5).
Houd daartoe de kolomklemgreep 18 ingedrukt. Steek
bovenaan een inbussleutel (2,5 mm) in de zeskant en
draai 90° naar rechts.

Loszetten gebeurt in de omgekeerde volgorde.

6.4.2 Revolveraanslag

Met de revolveraanslag 15 (afb. 6) kan u drie
verschillende freesdieptes instellen. Ook kan u een
fijnafstelling van de grootste en middelste freesdiepte
uitvoeren met twee stelschroeven 21.

Om te voorkomen dat u de freesdiepte onbedoeld
verandert als u de kolomklemgreep 18 (afb. 1) bedient,
kan u de diepteaanslag in de revolveraanslag hangen:

e  Verschuif eerst de revolveraanslag 15 helemaal
naar links.

e  Draai dan de revolveraanslag 15 in draairichting
naar links.

e Hang nu de stang van de diepteaanslag 1 (afb.
1) in door de revolveraanslag 15 in draairichting
naar rechts te draaien.

6.4.3 Instelling van de freesdiepte volgens

schaal

U stelt de freesdiepte in met de schaal 3 (afb. 1) voor
de diepteaanslag.

Span het freeswerktuig in en zet de machine op
het werkstuk.

e  Bedien de kolomklemgreep 18 (afb. 2) en houd
ingedrukt.
Beweeg de machine naar beneden tot de frees
het werkstukoppervlak raakt. Laat nu de
kolomklemgreep 18 weer los.

e  Open de excenterhendel 17 (afb. 1).

o  Verstel de diepteaanslag 1 tot de aanslagbout op
de revolveraanslag 15.

e  Stel de verschuifbare wijzer op de diepteaanslag

1 op het nulpunt van schaal 3.

Stel de diepteaanslag 1 op de gewenste

freesdiepte in en klem hem met de

excenterhendel 17 vast.

e  Bedien de kolomklemgreep 18 (afb. 2) zodat een
terugslag plaatsvindt.



6.4.4  Fijncorrectie van de freesdiepte

Als een fijne correctie van de freesdiepte zich opdringt,
gebeurt dat door aan de fijnafstelling te draaien 16
(afb. 1). Een omdraaiing van de instelmoer zorgt voor
een freesdiepteverstelling van 1 mm. De totale afstand
van de fijnafstelling bedraagt ca. 10 mm.

6.5 Werkinstructies

9 Houd de machine tijdens het bedrijf

met beide handen vast.

6.5.1 Invalfrezen
Aan de onderkant van de grondplaat 14 (afb. 1) is een
reductieplaat gemonteerd die de

gereedschapsopening verkleint tot een diameter van
32 mm. De reductieplaat vergemakkelijkt de bewerking
in het kantig houtbereik en verlaagt het risico op
verschuiven.
Indien nodig kan u de reductieplaat naar boven
wegnemen.

Let er bij het frezen op dat het werkstuk beveiligd is en
dat de bovenfreesmachine glad en zo grootviakkig
mogelijk aansluit met de grondplaat 14 en/of de
aanslagen.

Frees grote dieptes stapsgewijs.

Nadat u het freestoerental heeft ingesteld, houdt u de
machine met beide handen vast en schakelt u de
machine in. Bedien de kolomklemgreep 18 (afb. 2) en
breng de machine met gelijkmatige toevoer tot de
aanslag in het materiaal. Door de klemgreep van de
kolom 18 los te laten, vergrendelt u de machine. Frees
alleen in de tegenloop.

6.5.2 Frezen met parallelle aanslag

De parallelle aanslag (zie afb. 7) dient om de machine
precies langs een rechte werkstukrand te leiden. De
parallelle aanslag maakt deel uit van het
leveringspakket.

Verbouwing:
e Steek de geleidingsstangen 22 in de twee

openingen van de grondplaat.

e  Stel de parallelle aanslag grof in op de gewenste
afstand tot de freesmachine en span de
vleugelschroeven 23 aan.

e  Stel de afstand tot de frees nauwkeurig in met de
kartelmoer 24 en span vervolgens de
vleugelschroeven 25 aan.

Voor een groter steunvlak kan u een aanslagbalk in de
parallelle aanslag aanbrengen:

e Neem een van beide aanslagbalken aan de
onderkant van de parallelle aanslag weg.

e Zet de aanslagbalk in de daartoe voorziene
inrichting op de parallelle aanslag (zie afb. 8). De
tweede aanslagbalk dient als reserve.

6.5.3  Frezen met kopieerring

Met de kopieerringen (diameter 20, 30 en 40 mm) kan
u vormen volgens sjablonen frezen. De kopieerringen
ziin meegeleverd. Nadat u de reductieplaat heeft
weggenomen, wordt de kopieerring 26 (afb. 9) in de
grondplaat 14 (afb. 1) gebracht, naar rechts tot de
aanslag gedraaid en met de vleugelmoeren vastgezet.
Maak de sjabloon zo dat er voldoende
plaatsingsoppervlak voor de basisplaat van de
bovenfrees aanwezig is om voor een veilige geleiding
van de machine te zorgen. De sjabloon moet dikker
zijn dan de kraaglengte van de kopieerring.
Bovendien is het mogelijk om met de kopieerring-
adapter veel verschillende inch-kopieerringen met
schroefverbinding toe te passen. De kopieerring-
adapter maakt deel uit van het leveringspakket.

6.5.4  Frezen met beperkt toerental

De toerentalverlaging wordt gebruikt bij een
kantbewerking dwars op de houtvezel om hittevorming
en wrijving te beperken. Anders kan de levensduur van
de freesmachine  verminderen en  kunnen
brandplekken op het werkstuk ontstaan.

Bedien de knop voor toerentalverlaging 6 (afb. 1)
(verlagen met 30%). Door de knop voor
toerentalverlaging 6 nogmaals in te drukken, wordt de
toerentalverlaging gereset en start de machine terug in
normaal bedrijf.

6.5.5 Frezen met reduceerhuls
Als u met de schachtfrees (diameter 6 mm of 1/4") wilt
frezen, moet u bij een geopende

gereedschapsklemming een reduceerhuls gebruiken.
Schuif de reduceerhuls volledig in de spantang en
schuif de freesmachine er tot de minimale klemlengte
in. Let erop dat de reduceerhuls vetvrij is.



6.5.6 Frezen met geleidingsrail

Bij gebruik van een geleidingsrail wordt de groef in de
grondplaat van de machine op de geleidingsbalk van
de geleidingsrail gezet.

Daarbij staat de grondplaat van de machine boven de
geleidingsrail.  Gebruk nu de meegeleverde
afzuigadapter voor rails om te garanderen dat de
geleiding op de geleidingsrail veilig verloopt.

Ook kan u de machine tegen de geleidingsralil,
tegenover het antisplinterplaatie, aan de railkant
leggen en leiden.

Voor uitgebreide werkzaamheden met de rails kan u
bijvoorbeeld gatfrezen door de freesadapter LO-FA te
gebruiken. De freesadapter behoort tot de extra
toebehoren (zie hfst. 10).

6.5.7

Bij sjabloonfrezen kan u ook de steun 27 (afb. 9)
gebruiken. Die kan u met de vleugelmoer 12 (afb. 1)
tot 30 mm diep instellen, zodat u de machine op de
meest diverse materiaaldikten veilig kan sturen.

Frezen met steun

7 Onderhoud en reparatie
Gevaar

Neem bij alle
onderhoudswerkzaamheden de
netstekker uit het stopcontact.

MAFELL-machines werden onderhoudsvriendelijk
geconstrueerd.

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.

7.1 Spantang reinigen

e  Gebruik een ronde staaf met een diameter van 6
mm (zie afb. 4) en steek ze in de boring in het
ventilatorhuis.

e Draai de gereedschapsklemming tot de ronde
staaf vastklikt en de gereedschapsklemming
blokkeert.

e  Open met een ring- of beksleutel maat 19 de
spanhuls (draairichting naar rechts, linkse
schroefdraad) tot het freesgereedschap, de
spanhuls en de spantang verwijderd kunnen
worden.

e Reinig de spantang met een gebruikelijk
vetoplosbaar reinigingsmiddel.

e Plaats de spanhuls met spantang en het
freesgereedschap weer en draai de spanhuls
weer vast (draairichting naar links, linkse
schroefdraad).

e Draai de ronde staaf weer los.

7.2 O-ring in de spanhuls vervangen

e Neem het freesgereedschap uit de spantang. Zie
hiervoor ook hoofdst. 5.3 Spannen van
freesgereedschap.

e Verwijder de beschadigde O-ring met een
punttang.

e Plaats een nieuwe O-ring in de groef van de
spanhuls.

e  Span het freesgereedschap weer vast.

7.3 Opslag

Reinig de machine zorgvuldig als u ze lange tijd niet
gebruikt. Spuit blanke metaaldelen in met roestwerend
middel.



8 Optische signalisatie van de bedrijfstoestand
De optische uitgangssignalen op de led-indicatie geven de bedrijfstoestand van de machine aan:

Led-indicatie

Bedrijfitoestand van de machine

Blauw (continu)

Normaal bedrijf
Variabele balkwaarde / variabele balkweergave

Blauw (knipperend) Gesmoorde werking
Om te verlaten de knop voor de toerentalverlaging
nogmaals indrukken.

Rood (knipperend) Koelbedrijf actief

De balkwaarde geeft de verwachte restlooptijd van
het koelproces aan. Nadat de afkoeltemperatuur is
bereikt, wordt de machine uitgeschakeld en brandt
de indicatie permanent rood.

Rood (continu), alle balken branden rood

Door de gebruiker te verhelpen algemene fout:

- Koelbedrijf beéindigd
- Overtemperatuur
Herstartbeveiliging
Blokkeeruitschakeling

Indicatie uit

Defect van de machine
Ernstige fout of stroomuitval.

Breng de machine naar de MAFELL-service of laat
ze door een elektricien controleren.




9 Verhelpen van storingen

Gevaar

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

Hieronder vindt u enkele vaak voorkomende storingen en hun oorzaken. Bij andere storingen richt u zich best
tot uw handelaar of direct tot de MAFELL-klantenservice.

Storing

Oorzaak

Remedie

Machine kan niet ingeschakeld
worden

Geen netspanning voorhanden

Spanningtoevoer controleren
en/of hoofdschakelaar bedienen

Koolborstels versleten

De machine naar de MAFELL-
service brengen of door een
elektricien laten controleren

Machine schakelt gedurende de
nullast zelfstandig uit

Stroomuitval

Koelbedrijf beéindigd

Spanningtoevoer garanderen,
schakeldrukker loslaten en
opnieuw bedienen

Machine blijft gedurende het
frezen staan

Overtemperatuur

Machine inschakelen en in
koelbedrijf laten afkoelen

Geen netspanning voorhanden

Netzijdige voorzekering
controleren

Defect van de machine
Klantenservice moet de oorzaak
bepalen

De machine naar de MAFELL-
service brengen of door een
elektricien laten controleren

Overstroomuitschakeling

Machine terug inschakelen

Toerental daalt gedurende het
frezen

Te grote spaanafname

Spaanafname reduceren

Te grote aanvoer

Aanvoer reduceren

Stompe frees

Frees scherpen of vervangen

Verkeerd toerental

Verkeerde trap ingesteld, knop
toerentalverlaging is ingedrukt
(led-indicatie knippert)

Trap aanpassen en toerental
verhogen, toerental met de
toerentalknop onder de led-
indicatie aanpassen

Te hoog toerental, ontbrekende
zachte start of toerentalregeling,
remming niet meer mogelijk

Defecte elektronica
Klantenservice moet de oorzaak
bepalen

De machine naar de MAFELL-
service brengen of door een
elektricien laten controleren

Onschoon freesbeeld

Stompe frees

Frees scherpen of vervangen

Ongelijkmatige aanvoer,
verkeerd toerental

Met constante druk en
gereduceerde aanvoer frezen,
toerental aanpassen

Frees beweegt in de spantang
omhoog/omlaag of blijft stilstaan

Spantang vervuild
O-ring in de spantang
beschadigd

Spantang reinigen en O-ring
vervangen

Brandvlekken op de freesplekken

Voor het proces ongeschikte of
stompe freesmachine, verkeerd
toerental, te kleine aanvoer

Frees scherpen of vervangen
Toerental en aanvoer aanpassen




10 Extra toebehoren

- Reduceerhuls diameter 8/6 mm Best.-nr. 207946
- Reduceerhuls diameter 8/% “ Best.-nr. 207947
- LO-FA freesadapter Best.-nr. 207200
- Kopieerring @ 17 mm Best.-nr. 209851
- Kopieerring @ 24 mm Best.-nr. 209850
- Geleidingsrails F80 (0,8 m lang) Best.-nr. 204380
- Geleidingsrails F 110 (1,1 m lang) Best.-nr. 204381
- Geleidingsrails F 160 (1,6 m lang) Best.-nr. 204365
- Geleidingsrails F 210 (2,1 m lang) Best.-nr. 204382
- Geleidingsrails F 310 (3,1 m lang) Best.-nr. 204383
- Geleidingsrails F80-LR Best.-nr. 207600
- Geleidingsrails F160-LR Best.-nr. 207601
- Verbindingsstuk F-VS Best.-nr. 204363
- Hoekaanslag F-WA Best.-nr. 205357

11 Explosietekening en onderdelenlijst
De overeenkomstige informatie van de reserveonderdelen vindt u op onze homepage: www.mafell.com
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1 Leyenda

o

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
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
oportuna.

2 Datos del producto
Méquinas con nimero de referencia 91A901, 91A920, 91A921

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 Identificacién de la maquina
Toda informacién necesaria para identificar la maquina se encuentra en la placa de caracteristicas colocada en

la misma.

N
m

Q

Clase de proteccion Il

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 Union 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

Tensidn de funcionamiento 230 vV~

Frecuencia de alimentacion 50 Hz

Potencia de entrada funcionamiento continuo 1100 W

Velocidad en vacio modo de funcionamiento normal 10000 — 24000 min -1
Velocidad en vacio modo reductor 10000 - 16500 min !
Velocidad marcha en frio 8000 min!

Ajuste de la profundidad de corte, con ajuste fino 0-55mm

Tope de profundidad tipo revélver 3 etapas

Fijacién de herramientas con pinzas portapiezas 6-8mm

Diametro tubo de aspiracion 26 mm

Peso sin cable de alimentacion 3,1kg

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 segUn las normas EN 62841-1y EN 62841-2-17:

Nivel de presion acUstica Lea =97 dB (A)
Inseguridad Kea=3dB (A)
Nivel de potencia acUstica Lea =89 dB (A)
Inseguridad Kea =3 dB (A)

La medicion de ruidos se ejecutd con una fresa nueva de lado recto (@ 12 mm).

2.4.2 Informacion relativa a las vibraciones mecanicas
El valor tipico de vibraciones mano-brazo es inferior a 2,9 m/s2.
La incertidumbre de medicion es de 1,5 m/s2.

2.5 Vastagos de las fresas

Los vastagos de las fresas deben cumplir los requisitos de seguridad segtin EN 847-2. El diametro del vastago
debe tener la calidad h8:

- diametro del vastago 8mm: ¢ 7,978 - ¢ 8
- diametro del vastago 6mm: ¢ 5,982 - ¢ 6
- didmetro del vastago 1/4 “: ¢ 6,328 - ¢ 6,35



2.6 Contenido
Fresadora de brazo superior LO 55 completa con:

1 tope paralelo

1 Ajuste de precision

1 deflector de virutas

1 anillo guia de @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 adaptador de anillo copiador

1 adaptador de aspiracion

1 adaptador de aspiracion para carril F

1 manguito reductor %" (solo para ref. 91A921)
1 maleta de transporte

1 Manual de instrucciones

1 libro "Instrucciones de seguridad”

2.7 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:

Placa de soporte grande

Empufiaduras

- Dispositivos de conexion y desconexién
- Adaptador de aspiracion

2.8 Uso correcto

La fresadora de brazo superior LO 55 de MAFELL
Unicamente puede utilizarse para fresar madera
maciza y materiales compuestos, como por ejemplo
madera aglomerada, tableros de madera estratificada,
de plastico, MDF y Alucobond utilizando fresas de
acero rapido altamente aleado o de metal duro.
También se pueden fresar materiales minerales
(pladur u otros materiales de construccion en seco).

Cuando lo haga, procure aspirar el material lo mejor
posible y limpiar la maquina.

Cualquier otro uso de la maquina se considera
inapropiado. No se podra presentar reclamacion
alguna ante el fabricante por los dafios que se
desprendan del uso inapropiado.

El uso apropiado de la maquina comprende respetar
todas las instrucciones de servicio, mantenimiento y
reparacion del fabricante.

2.9 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 fresa en marcha o el manguito de
sujecion.

- Rotura o desprendimiento de la fresa o de partes de
la misma.

- Rebote de la maquina o de la pieza de trabajo.

- Retroceso de la maquina al atascarse con la pieza
de trabajo.

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



3

Emisién de polvo de madera, nocivo para la salud,
durante el trabajo intensivo sin el conveniente
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.

Utilice Unicamente herramientas homologadas para
el trabajo con avance manual.

Espere a que el motor esté funcionando a pleno
rendimiento antes de fresar.

Una vez realizadas las tareas de fresar, espere a
que la fresa se haya parado por completo antes de
colocarla en algun sitio.

No se deben utilizar fresas

Instrucciones

agrietadas o deformadas,
despuntadas (peligro de sobrecarga del motor),

que no son adecuadas para el numero de
revoluciones del taladro en funcionamiento en
vacio.

relativas al equipamiento de

proteccion personal

El nivel de presion acustica supera los 85 dB (A).
Por lo tanto, protéjase adecuadamente los oidos
durante el trabajo.

Utilizar siempre unas gafas de seguridad.

Utilice una mascarilla para evitar dafios a la salud.
Riesgo de cortes al cambiar la fresa. Por eso es
importante usar guantes de seguridad al cambiar la
fresa.

Indicaciones sobre el funcionamiento:

No coloque nunca las manos en el area de trabajo
de la fresa ni debajo de la placa de soporte con la
maquina en marcha (peligro de lesiones).

Antes de conectarla, sujete la maquina siempre con
las dos manos por las empufiaduras previstas.

Asegurar una base libre y antideslizante con
suficiente iluminacion.

Desconecte la alimentacion de tensién antes de
cambiar la herramienta, realizar tareas de ajuste o
eliminar defectos (lo cual implica la eliminacion de
astillas de madera atascadas).

Comprobar si hay objetos extrafios en la pieza de
trabajo. No corte nunca partes metalicos, como por
ejemplo clavos (peligro de rebotes).

Compruebe que la fresa esté correctamente fijada
y se mueva con facilidad, antes de poner en
funcionamiento la maquina.

Utilice unicamente herramientas homologadas para
el trabajo con avance manual.

Utilice unicamente herramientas de fresar afiladas
y en perfecto estado para garantizar cortes limpios
y reducir el peligro de rebotes.

No procese nunca piezas de trabajo cuyas
dimensiones no se correspondan con las
especificaciones técnicas de la maquina.

Agarre la herramienta eléctrica solo por las
superficies aisladas, porque la fresa puede tocar su
propio conducto de conexion. El contacto con un
conducto que lleve corriente puede poner en



tension piezas metélicas del aparato y provocar una
descarga eléctrica.

- Sujete y asegure la pieza de trabajo a una base
estable utilizando abrazaderas u otros medios. Si
sujeta la pieza de trabajo sdlo con la mano o contra
el cuerpo, permanecerd inestable, lo que puede
provocar la pérdida de control.

- Espere a que el motor esté funcionando a pleno
rendimiento antes de fresar.

- Tenga cuidado que el cable de alimentacion
siempre se encuentre detrds de la maquina al
fresar.

- Avance uniformemente la maquina al fresar para
prolongar la vida util de la fresa y la maquina y para
obtener un corte limpio. Si fresa bordes, hagalo
siempre en la direccién contraria a la marcha.

- Una vez realizadas las tareas de fresar, espere a
que la fresa se haya parado por completo, o bien
suelte el dispositivo de bloqueo de la carrera de
retorno automatico de la maquina, antes de
colocarla en algun sitio. Al soltar el asa de la fijacion
en columna 18 (fig. 2), se bloquea la maquina.

- Cambie la fresa al tiempo debido. Existe elevado
peligro de rebotes y sobrecarga del motor,
realizando tareas con fresas despuntadas Fije las
fresas siguiendo las instrucciones del apartado 5.3.

- El polvo de madera procedente del corte perjudica
la visibilidad y puede ser nocivo para la salud. Por
lo tanto, conecte la maquina a un sistema de
aspiracion, por ejemplo un despolvoreador, durante
el trabajo intensivo en interiores sin aireacion
suficiente. Serd necesaria una velocidad de aire
minima de 20 m/s.

Uso estacionario:

- Esta prohibido cualquier uso estacionario, incluso
en mesas de trabajo.

Instrucciones de mantenimiento y reparacion

- Por razones de seguridad, es imprescindible limpiar
con regularidad la maquina, particularmente los
dispositivos de ajuste y de guia.

- Unicamente pueden utilizarse accesorios y piezas
de recambio originales de MAFELL. De lo contrario,
no se podré presentar reclamacion alguna ante el
fabricante.

4 Montaje
41 Componentes ilustrados
(ver fig. 1y 2)

1 Tope profundo

(1)

(2) Asa tope profundo

(3) Escala para el tope profundo

4) Conductor luminoso ajuste de la
velocidad

(5) Botdn de velocidad

(6) Botdn para reduccién de velocidad

(7) Blogueo de conexion

(8) Empufiadura

9) Cable de conexion

(10) Interruptor de conexion

(11) Tubo de aspiracién

(12) Tornillo de mariposa para pata de
apoyo

(13) Tornillo de mariposa para fijar el tope
paralelo, adaptador de aspiracion,
deflector de virutas y anillos guia

(14) Placa de soporte

(15) Tope revélver con tornillo prisionero

(16) Ajuste de precision del tope profundo

(17) Palanca excéntrica

(18) Asa de fijacién en columna

(19) Empufiadura

5 Reequipamiento / Ajustes

5.1 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.

5.2 Aspiracion de virutas y polvo

Las virutas que se producen durante las tareas de
fresar, asi como los polvos nocivos procedentes de
distintos materiales, se pueden eliminar con ayuda de
un aspirador convencional o un dispositivo de
aspiracion externo.



Para ello se debe colocar el extremo del tubo del
aspirador en el manguito de aspiracion 11 (véase fig.
2) de la placa base.

Para una mejor aspiracion, también se puede utilizar
un adaptador de aspiracion (viene incluido).

Cuando se realizan trabajos con un carril F, se utiliza
un adaptador de aspiracién con compensacion de
altura (viene incluido).

Si se trabajan bordes, también se puede montar un
deflector de virutas que desvia las virutas que salgan
del usuario y mejora la aspiracion. El deflector de
virutas viene incluido.

5.3 Montaje de fresas

La maquina viene equipada de serie con unas pinzas
de sujecion de precision de @ 8 mm, que permite fijar
herramientas de fresar con correspondiente didmetro
del vastago (véase cap. 2.5)..

Peligro

Antes de cambiar la herramienta
de fresar, desconecte la
alimentacion de red. Pose la
maquina sobre el cabezal o el
lateral. No posar sobre el lateral
donde esta el manguito de
aspiracion. De lo contrario, puede
que se produzcan dafios en la
pieza de trabajo.

Utilice los guantes de seguridad a
la hora de cambiar la fresa. jCorre
el riesgo de cortarse!

Montaje

o Ajuste la maquina en la posicion superior
pulsando el asa de fijacion en columna 18 (fig.
2).

e Abra totalmente la palanca de sujecion de
herramienta 20 (fig. 3) hacia abajo.

e  Pose la maquina sobre el cabezal o el lateral.

e Introduzca el vastago cilindrico limpio de la fresa
todo lo que se pueda en la pinza portapiezas
abierta, al menos hasta la marca de la
profundidad minima y 2 mm adicionales. Si no
hay una marca de profundidad minima, deslice el
vastago cilindrico de la fresa todo lo que pueda,
al menos dos tercios de largo del vastago en la
pinza portapiezas abierta.

e  Presione la palanca de sujecion de herramienta
20 hacia arriba para cerrarla.

e  Configure la maquina a la placa de soporte 14
(fig. 1).
Desmontaje

e  Configure la maquina a la posicién mas superior.

e Abra totalmente la palanca de sujecion de
herramienta 20 (fig. 3) hacia abajo.

e  Pose la maquina sobre el cabezal o el lateral.
e  Saque la fresa de la pinza portapiezas.

e  Presione la palanca de sujecion de herramienta
20 hacia arriba para cerrarla.

e  Configure la maquina a la placa de soporte 14
(fig. 1).

o

Se trata de un uso especial cuando
se trabaja con manguitos
guia/anillos copiadores y una fresa
de cola de milano. Si el diametro
interior del casquillo guia(/anillo
copiador es inferior al diametro
exterior de la fresa, no seréa posible
desplazar la maquina a la posicion
superior. Por eso es necesario
abrir la sujecion de la herramienta
de la siguiente forma:

e  Utilice una barra redonda de @ 6 mm (véase fig.
4) e insértela por el orificio de la carcasa del
ventilador.

e  Gire la sujecion de la herramienta hasta que la
barra redonda se encaje y la sujecién de la
herramienta se bloquee.

e Abra el manguito de sujecion aprox. 4 vueltas
con una llave anular o de dos bocas SW 19
(direccién de giro hacia la derecha, rosca a
izquierdas.

e Ahora puede sacar o colocar la fresa de la pinza
portapiezas.

e Apriete de nuevo el manguito de sujecion
(direccién de giro hacia la izquierda, rosca a
izquierdas) y apriete la barra redonda.



6 Funcionamiento

6.1 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".

6.1.1  Conexion y desconexion (ver Fig. 1)

Peligro

Compruebe que la herramienta de
fresar no tenga contacto con la
pieza de trabajo y la palanca de
sujecion de herramienta esté
encajada a la hora de poner en
marcha la maquina.

Si se conecta la maquina en la
pieza de trabajo, se ilumina el
piloto LED en rojo (luz
permanente). La maquina se
desconecta automaticamente.
Suelte el interruptor de conexion,
desplace la maquina de la pieza de
trabajo y accione de nuevo el
interruptor de conexion.

Si el cable de alimentacion esta enchufada, se ilumina
la zona de trabajo de la maquina tan pronto como se
mueva.

Al conectar, se muestra la tltima velocidad en el piloto
LED. El piloto LED se ilumina en azul.

Si el piloto LED esta iluminado en rojo, significa que
hay un error (véase cap.8).

Funcionamiento tiempo corto

e  Conectar: pulsar el interruptor de conexion 10
(fig. 1).
e  Desconexion: Suelte el interruptor de conexion.

Funcionamiento continuo

e  Conectar: Pulse seguidamente el interruptor 10
(fig. 1) y el boton de bloqueo 7. El motor funciona
sin que se accione el interruptor.

e  Desconexion: Accione el interruptor 10 hasta
que se salga el boton de bloqueo. A
continuacion, suelte el interruptor.

6.2 Proteccion de motor

Una sobrecarga extrema y permanente de la maquina,
puede provocar un fallo del motor. Antes de llegar a
una temperatura de motor critica, se desconecta
automaticamente el motor mediante la monitorizacién
electronica de la temperatura. La siguiente vez que se
encienda, la maquina pasa al modo de refrigeracion.
El piloto LED parpadea en rojo. El valor de la barra
indica el tiempo restante del modo de refrigeracion
antes de que la maquina se desconecte
automaticamente. Tras desconectar la maquina, se
ilumina el piloto LED en rojo.

Se produce una desconexion por exceso de
temperatura cuando al trabajar con una pieza se
supera la temperatura del motor permitida. El piloto
LED se ilumina en rojo. La siguiente vez que se
encienda, la maquina pasa al modo de refrigeracion.
También se puede dejar enfriar la maquina cuando
esta desconectada.

6.3 Ajuste de la velocidad de marcha
La fresadora de brazo superior ofrece un sistema de
regulacion de velocidad electronico (véase fig. 1).

Velocidad modo normal

La velocidad de la fresa se puede ajustar en 6 niveles
entre 10000 y 24000 min-* con el botén de velocidad 5
(fig. 1) justo debajo del piloto LED. Al conectarse, la
maquina se desplaza con un arranque suave a la
velocidad final ajustada. Los niveles del sistema
electrénico se representan en la siguiente figura.

Velocidad /rpm

Ajuste de velocidad

(1) Modo normal
(2) Modo reductor
(3) Marcha en frio



Velocidad modo reductor

Al trabajar maderas ensambladas se puede reducir la
velocidad un 30%. Pulse para ello el boton para reducir
la velocidad 6 (fig. 1). El piloto LED parpadea después
en azul. Al pulsar de nuevo el boton para reduccion de
velocidad, se restablece de nuevo la reduccion de
velocidad y la maquina funciona de nuevo en modo
normal.

Una vez desconecta de la alimentacion, se restablece
la reduccién de velocidad, la maquina funciona de
nuevo en modo normal. El piloto LED se ilumina en
azul. Al conectar, se muestra la ultima velocidad
ajustada en el piloto LED.

Los escalones de regulacién adecuados para los
materiales y didmetros de las herramientas utilizadas
se especifican en la siguiente tabla.

Fresa@ | Fresa @
3-14 15-25
mm mm
6-4 5-3

Fresa @
26-35
mm
3-1

Material
(Corte
recomendado)
Madera dura
(metal
duro/acero
rapido
altamente
aleado)
Madera
blanda
(acero rapido
altamente
aleado/metal
duro)
Madera
aglomerada
recubierta
(HM)
Plastico
(HM)

6-5 6-3

6-5 6-3 4-2

Peligro

Siempre y cuando el sistema
electronico esté defectuoso, no se
debe poner en marcha la maquina
LO 55. De lo contrario, se pueden
producir velocidades excesivas.
Los fallos del sistema de arranque
suave o de regulacion de
velocidad, o bien un alto nivel de
ruidos durante la marcha en vacio
indican la existencia de defectos en
el sistema electronico.

Velocidad modo de refrigeracion

Si la maquina esta en modo de refrigeracion, se
reduce automéaticamente la velocidad a 8000 min-1.

La velocidad de husillo se mantiene independiente de
la velocidad previamente ajustada y constante a 8000
min-,

Tras concluir el modo de refrigeracion, se desconecta
la maquina. Si se conecta la maquina de nuevo,
seguira funcionando en modo normal.

6.4 Ajuste de la profundidad de corte
6.4.1 Fijacion en columna

La maquina esté equipada con la fijacion en columna
permanente.

Al accionar el asa de la fijacién en columna 18 (fig. 2),
se suelta la fijacion y puede ajustar la altura de la
maquina.

Al soltar el asa de la fijacién en columna se activa de
nuevo la fijacion.

La fijacién en columna también se puede desactivar,
por ejemplo para taladrar filas de agujeros sin accionar
continuamente el asa de fijacién en columna 18 (véase
fig. 5). Presione para ello el asa de fijacion en columna
18. Insertar desde arriba una llave de barra hexagonal
acodada (2,5 mm) en el hexagono y girar 90° hacia la
derecha.

Se suelta en el orden inverso.

6.4.2 Tope revolver

Con ayuda del tope revélver 15 (sig. 6) se pueden
ajustar tres profundidades de corte definidas. También
se puede ajustar con precision la profundidad de fresa
alta y media con dos tornillos prisioneros 21.



Para evitar que se cambie la profundidad de fresa al
accionar involuntariamente el asa de fijacion en
columna 18 (fig. 1), se puede colgar el tope de
profundidad en el tope revolver:

e Desplace primero el tope revolver 15 totalmente
hacia la izquierda.

e  Gire después el tope revolver 15 hacia la
izquierda.

e  Cuelgue la barra del tope de profundidad 1 (fig.
1) girando el tope revolver 15 hacia la derecha.

6.4.3  Ajustar la profundidad de corte a partir de

la escala

La profundidad de fresa se ajusta mediante la escala
3 (fig. 1) para el tope de profundidad.

e Monte la fresa y coloque la maquina sobre la
pieza de trabajo.

e Accione el asa de fijacion en columna 18 (fig. 2)
y manténgala pulsada.

e Desplace la maquina hacia abajo hasta que la
fresa toque la superficie de la pieza de trabajo.
Suelte de nuevo el asa de fijacion en columna 18.

e  Abrala palanca excéntrica 17 (fig. 1).
e  Ajuste el tope de profundidad 1 hasta el tornillo
tope sobre el tope revolver.

e Ajuste el indicador de escala deslizable en el
tope de profundidad 1 en el punto cero de la
escala 3.

e  Ajuste el tope de profundidad 1 en la profundidad
de fresado deseada y fijelo con la palanca
excéntrica 17.

e Accione el asa de fijacion en columna 18 (fig. 2)
y para que se produzca una carrera de retorno.

6.4.4  Ajuste fino de la profundidad de corte

Si es necesario corregir con precision la profundidad
de fresado, se realiza girando el ajuste de precision 16
(fig. 1). Con cada giro de la tuerca de ajuste provoca
un ajuste adicional en profundidad de 1 mm . El tramo
total del ajuste de precisién es de aprox. 10 mm.

6.5 Instrucciones de trabajo

9 Sujete la maquina en

funcionamiento con las dos manos.

6.5.1 Cortes de incision

En la parte inferior de la placa base 14 (fig. 1) se
encuentra montada una placa reductora que reduce el
paso de la herramienta a un @ de 32 mm. La placa
reductora esta destinada a facilitar las tareas de fresar
en la zona de los bordes de la madera, reduciendo a
la vez el peligro de resbalar durante el trabajo.

Si es necesario, se puede extraer la placa reductora
hacia arriba.

Compruebe que la pieza de trabajo esta fijada
correctamente y que la placa de soporte 14 y/o los
topes de la fresa encajen en la mayor medida posible,
ala hora de realizar las tareas de fresar.

Los cortes muy profundos se deben realizar en varias
etapas.

Una vez ajustada la velocidad de la fresa, sujete la
maquina con las dos manos y ponga en marcha la
maquina.. Accione el asa de fijacién en columna 18
(fig.2) e insértela en el material con un avance
continuo hasta el tope. Al soltar el asa de la fijacién en
columna 18, se bloquea la maquina. Corte Unicamente
en contra de avance.

6.5.2 Fresar con tope paralelo

El tope paralelo sirve para guiar la maquina
exactamente a lo largo de bordes de piezas de trabajo
rectos (véase fig. 7). El tope paralelo viene incluido.

Tareas de modificacion:

e Introduzca las barras de guia 22 en las aberturas
de la placa base.

e Ajuste provisionalmente la distancia entre el tope
paralelo y la fresa y fije los tornillos de orejetas
23.

e  Ajuste exactamente la distancia con la fresa con
ayuda del tornillo moleteado 24 y apriete
después los tornillos de orejetas 25.

Para una superficie de apoyo mas grande, se puede
usar una barra de tope en el tope paralelo:

e  Utilice una de las dos barras de tope de la parte
inferior del tope paralelo.

e  Coloque la barra de tope en el elemento previsto

para ello en el tope paralelo (véase fig. 8). La
segunda barra de tope sirve como repuesto.



6.5.3  Fresar con anillo de guia

Con los anillos guia (@ 20, 30 und 40 mm) se pueden
fresar formas con ayuda de plantillas. Los anillos guia
vienen incluidos. El anillo guia 26 (fig. 9) se coloca en
la placa base 14 (fig. 1) después de quitar la placa
reductora, se gira hacia la derecha hasta el tope y se
fija con los tornillos de orejetas. Disefie la plantilla de
forma que haya suficiente superficie de apoyo para la
placa base de la fresa de brazo superior para
garantizar un guiado seguro de la maquina. La plantilla
tiene que ser mas gruesa que el collar del anillo
copiador.

Ademas, también es posible utilizar una gran variedad
de anillos copiadores de diferentes pulgadas con
conexién roscada con el adaptador de anillos
copiadores. El adaptador del anillo copiador viene
incluido.

6.5.4 Fresar con velocidad reducida

La reduccion de velocidad se utiliza para el trabajar los
bordes a través de la fibra de madera para reducir el
desarrollo de calor y la friccion. De lo contrario, puede
producirse una reduccion de la vida util de la fresa o
quemaduras en la pieza de trabajo.

Accione el botdn para reducir la velocidad 6 (fig. 1)
(reduccion del 30%). Al pulsar de nuevo el botén para
reduccién de velocidad 6, se restablece de nuevo la
reduccion de velocidad y la maquina funciona de
nuevo en modo normal.

6.5.5 Fresar con manguito reductor

Si se va a fresar con una fresa de vastago (diametro 6
mm o 1/4"), debe utilizarse un manguito reductor con
la sujecion de la herramienta abierta. Introduzca
totalmente el manguito reductor en la pinza
portapiezas e introduzca la fresa hasta la profundidad
minima de sujecion. Asegurese de que el manguito
reductor no tiene grasa.

6.5.6  Fresar con carril guia

Cuando se utiliza un carril guia, la ranura de la placa
base de la maquina se coloca en la barra guia del carril
guia.

En este caso, la placa base de la maquina sobresale
del carril guia. Utilice ahora el adaptador de aspiracion
para el carril F que viene incluido en el volumen de
suministro para garantizar un guiado seguro sobre el
carril guia.

Asimismo, se puede colocar y guiar la maquina en el
carril guia, frente al protector de virutas, en el borde
del carril.

Para un trabajo prolongado con el carril F, se puede
realizar, por ejemplo, el fresado de cajeras utilizando
el adaptador de fresado LO-FA. El adaptador de fresa
es un accesorio especial (véase cap. 10).

6.5.7 Fresar con pata de apoyo

En el fresado de plantillas también puede utilizarse el
pie de apoyo 27 (fig. 9). Puede ajustarse hasta 30 mm
de profundidad mediante el tornillo de mariposa 12
(fig. 1), de modo que la maquina puede guiarse con
seguridad en una amplia gama de grosores de
material.

7 Mantenimiento y reparacion
iPeligro!
Antes de realizar los trabajos de

mantenimiento, desenchufe el
conector de red.

Las maquinas de MAFELL
mantenimiento.

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.

requieren €SCaso

7.1 Limpiar la pinza portapiezas
e  Utilice una barra redonda de @ 6 mm (véase fig.

4) e insértela por el orificio de la carcasa del
ventilador.

e  Gire la sujecion de la herramienta hasta que la
barra redonda se encaje y la sujecion de la
herramienta se bloquee.

e Abra el manguito de sujecion con una llave
anular o una llave de boca 19 (direccion de giro
hacia la derecha, rosca hacia la izquierda), hasta
que pueda extraer la herramienta de fresa, el
manguito de sujecion y la pinza portapiezas.

e Limpie la pinza portapiezas con un detergente
liposoluble convencional.

e  Cologue de nuevo el manguito se sujecion con
una pinza portapiezas y la herramienta de fresa
y apriete de nuevo el manguito de sujecion
(direccion de giro hacia la izquierda, rosca hacia
la izquierda).



1.

8

Vuelva a apretar la barra redonda.

2 Cambiar el anillo obturador en el manguito de
sujecion
Saque la fresa de la pinza portapiezas. Véase
también el capitulo 5,3 Tensar herramientas de
fresa.

Extraiga el anillo obturador dafiado con una
pinza de punta.

Cologue un nuevo anillo obturador en la ranura
del manguito de sujecion.

Tense de nuevo la herramienta de fresa.

7.3 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.

Indicador éptico de seiial del estado de funcionamiento

Las sefiales dpticas emitidas en la rosca de velocidad o en el piloto LED, muestran el estado de funcionamiento
de la maquina:

Piloto LED

Modo /Estado de la maquina

Azul (permanente)

Modo normal
Valor de barra variable / indicador de barra variable

Azul (parpadeante)

Modo reductor

Para salir, pulsar de nuevo el botén para reducir la
velocidad.

Rojo (parpadeante)

Modo de refrigeracion activo

El valor de barra corresponde con el tiempo restante
del modo de refrigeraciéon. Cuando se alcanza la
temperatura de enfriamiento, la maquina se apaga y
la pantalla cambia a rojo permanente.

Rojo (permanente), todas las barras se iluminan en
rojo

Error general que puede corregir el usuario:

- Modo de refrigeracion concluido
- Exceso de temperatura

- Proteccién contra encendido

- Desconexion de bloqueo

Indicador apagado

Defecto en la maquina
Error grave o corte de alimentacion.

Llevar la maquina a revisién al servicio técnico de
MAFELL o a un electricista.




9 Eliminacion de fallos técnicos

iPeligro!

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

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

Fallo

Causa

Solucion

No se puede poner en marcha la
maquina

Falta de alimentacion de red

Controlar el suministro de
corriente y/o accionar el
interruptor principal

Escobillas de carbon
desgastadas

Llevar la maquina a revision al
servicio técnico de MAFELL o a
un electricista

La maquina se desconecta
automaticamente en
funcionamiento en vacio

Falta de tension

Modo de refrigeracién concluido

Asegurar el suministro de
corriente, soltar el interruptor de
corriente y accionar de nuevo.

La maquina se para durante el
proceso de fresar

Exceso de temperatura

Conectar la maquina y dejar
enfriar en modo de refrigeracion

Falta de alimentacion de red

Compruebe el fusible de red

Defecto en la maquina
El servicio técnico tiene que
averiguar la causa

Llevar la maquina a revision al
servicio técnico de MAFELL o a
un electricista

Desconexidn por sobrecarga

Conectar de nuevo la maquina

La velocidad de la maquina se
reduce durante el corte

Profundidad de corte excesiva

Disminuya la profundidad de
corte

Velocidad de avance excesiva

Reduzca la velocidad de avance

Fresa despuntada

Afile o cambie la fresa

Velocidad erronea

Nivel erréneo ajustado, se ha
accionado el botén de reduccion
de velocidad (el piloto LED
parpadea)

Ajustar el nivel y aumentar la
velocidad, ajustar la velocidad
con el boton de velocidad situado
debajo del piloto LED

Velocidad excesiva, fallo de
arranque suave o regulacion de
velocidad, ya no es posible
frenar

Fallo del sistema electronico
El servicio técnico tiene que
averiguar la causa

Llevar la maquina a revision al
servicio técnico de MAFELL o a
un electricista

Cortes irregulares

Fresa despuntada

Afile o cambie la fresa

Avance irregular, velocidad
errénea

Frese aplicando fuerza uniforme
y con avance reducido, ajustar la
velocidad




La fresa se mueve hacia arribay | Pinza portapiezas sucia Limpiar la pinza portapiezas y

hacia abajo en la pinza Anillo obturador en la pinza cambiar el anillo obturador
portapiezas o se queda parada. portapiezas dafiado
Quemaduras en el corte Fresa inadecuada para el Afile o cambie la fresa

proceso de trabajo o Ajustar la velocidad y el avance

despuntada, velocidad errénea,
avance demasiado bajo

10 Accesorios especiales

- Manguito reductor @ 8 / @ 6 mm Referencia 207946
- Manguito reductor @8 /@ 4 Referencia 207947
- Adaptador de fresa LO-FA Referencia 207200
- Anillo de guia @ 17 mm Referencia 209851
- Anillo de guia @ 24 mm Referencia 209850
- Carriles guia F80 (0,8 m de longitud) Referencia 204380
- Carriles guia F 110 (1,1 m de longitud) Referencia 204381
- Carriles guia F 160 (1,6 m de longitud) Referencia 204365
- Carriles guia F 210 (2,1 m de longitud) Referencia 204382
- Carriles guia F 310 (3,1 m de longitud) Referencia 204383
- Carriles guia F F80-LR Referencia 207600
- Carriles guia F F160-LR Referencia 207601
- Pieza de unién F-VS Referencia 204363
- Tope angular F-WA Referencia 205357

11 Dibujo de explosion y lista de piezas de recambio

Encontrara la informacién correspondiente sobre las piezas de repuesto en nuestra pagina web:
www.mafell.com



Suomi

Siséllysluettelo

1 MerKKIEN SEIEYKSEL ........coveeiicicic e 92
2 TUOLBHEAOL ...ttt 92
21 Tiedot ValmIStajasta...........cooevieeiiece s 92
2.2 KONEBIUNNUS ...ttt 92
2.3 TEKNISEL HIBUOL ..ot 93
24 PEESIOL .....ceecee 93
25 JyrsintatyOkalUJEN VAITEL.........ccoiiice s 93
2.6 TOIMIEUSIAAJUUS ...ttt 94
2.7 TUNVAIAITIEET. .. ..ot 94
2.8 Kayttotarkoituksenmukainen Kaytto............ccocvereiinniieiecceeees s 9%
29 JAENNGSTISKIL ..ot 94
3 TUNVaIlISUUSONJEEL ...t 95
4 RBKENNE ...ttt 96
4.1 Kuvatut KOMPONENTIE.........ccviiireersr e 96
5 VarUStUS / SAAUOL ........covvevieiicicc e 96
5.1 VEIKKONIEANTA ... 96
5.2 Lastujen ja POIYN IMU.....c.cuieiee e 96
53 JyrsintydKalujen KilnNItYS .......cc.ceuieecee s 96
6 KEYHD ..ottt 97
6.1 KEYHOONOO ... 97
6.2 MOOHOIIN SUOJAUS ...ttt 98
6.3 KIEITOSIUVUN SAL0....... o eeceeeice ettt 98
6.4 JYrSintASYVYYAENn SAALO ..........ocvuiviiiiiice s 99
6.5 TYBONJEEL...... et 100
7 HUONO j@ KUNNOSSAPILO .....vvevveiiiciccccete s 101
7.1 Istukan pURCISEAMINEN ........ceviiriiiccccc e 101
7.2 O-renkaan vaihtaminen KiinnityShOIKISSa ...........coerivreeniirienieieeeeeeeeei 101
7.3 SEUYEYS ettt ettt 101
8 Kayttotilan optinen signaalindytto ............coocevereieniieece e 102
9 HEINGIAEN POISIO....cuveieiicreecieieier st 103
10 ErKOISANVIKKEEL .......cooevre e 104
1" Réjahdyssuojausmerkinta ja varaosaluettelo ..........ccvvveeennsiisececcs e 104

-91-



1 Merkkien selitykset

Tama symboli nakyy kaikissa niissa paikoissa, joissa viitataan
turvallisuusohjeisiin.

Ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa erittéin vakavia loukkaantumisia.

Symboli viittaa mahdolliseen vaaralliseen tilanteeseen.
@ Jos tilannetta ei véltetd, tuote tai sen l&helld olevat tavarat voivat vahingoittua.

Talla symbolilla on merkitty kayttovinkkeja ja muita hyodyllisia tietoja .

2 Tuotetiedot
Koneille, joilla on tuote-nro: 91A901, 91A920, 91A921

2.1 Tiedot valmistajasta

MAFELL AG, Beffendorfer StralRe 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.

N
m

Vain EU-maat
Sahkoétyokaluja ei saa havittaa kotitalousjatteen mukanal

EU: n sahko- ja elektroniikkalaiteromua koskeva direktiivi 2003/96/EY ja kansalliset
lait maaraavat, etta kaytetyt sahkotyokalut on kerattava erikseen ja vietava kierratys-
tai kerayspisteeseen.

Lue kayttdohje vahentadksesi loukkaantumisriskia.

Q =



2.3 Tekniset tiedot

Kayttojannite 230 V~
Verkkotaajuus 50 Hz
Ottoteho jatkuvassa kaytdssa 1100 W

Tyhjakaynnin kierrosluku normaalissa kaytossa
Tyhjakaynnin kierrosluku kuristinkaytossa

10000 - 24000 min-!
10000 - 16500 min-!

Kylméakéaynnin kierrosluku 8000 min!
Jyrsintasyvyyden saato ja hienosaato 0-55mm
Revolverisyvyysvaste 3-asteinen
Tydkalun Kiinnitys kiristysleuoilla @6-8mm
Imusuuttimen halkaisija 26 mm
Paino ilman verkkojohtoa 3,1kg

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

Vaara

Meluemissiot voivat poiketa annetuista arvoista sahkotyokalun todellisessa kéytdssé,
riippuen siita lajista ja tavasta jolla séhkétydkalua kaytetéan, erityisesti siité,
minkalaista tydkappaletta tydstetaan.

Kayta siksi aina kuulosuojaimia, myds silloin kun séhkotyokalu kdy ilman kuormitustal
241 Melupaastotiedot
Standardien EN 62841-1 ja EN 62841-2-17 mukaan maaritellyt meluarvot ovat:

Aanenpainetaso Lea =97 dB (A)
Epéavarmuus Kea=3dB (A)
Aanitehotaso Lwa =89 dB (A)
Epavarmuus Kea =3 dB (A)

Aanimittaus tehtiin uudella suorasivuisella jyrsimell (@ 12 mm).

2.4.2 Tarinaa koskevat tiedot

Tyypillinen kasiin ja késivarsiin kohdistuva térina on alle 2,9 m/s2.
Mittausepavarmuus on 1,5 m/s2.

2.5 Jyrsintatyokalujen varret

Jyrsintatyokalujen varsien on taytettdvé standardin EN 847-2 mukaiset turvallisuusvaatimukset. Varren
halkaisijan on oltava laatua h8:

- Varren halkaisija 8mm: 0 7,978 - ¢ 8
- Varren halkaisija 6mm: 2 5,982 - ¢ 6
- Varren halkaisija1/4 “: 9 6,328 - @ 6,35



2.6 Toimituslaajuus
Yl&jyrsin LO 55 varusteineen:

1 rinnakkaisvaste

1 hienosaatd

1 purunpoisto-ohjain

1 kopiointirengas @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 kopiointirengasadapteri

1 imuriliitanta

1 imuriliitanta F-kiskolle

1 pienennyshylsy 4" (vain tuotenumerossa 91A921)
1 kuljetuslaatikko

1 kayttdohje

1 "Turvallisuusohjeet"-vihko

2.7 Turvalaitteet
Vaara

Nama laitteet ovat tarpeellisia
koneen turvallisessa kaytdssa.
Niita ei saa poistaa eika niiden
toimintaa estaa.

Tarkasta ennen kayttoa
turvalaitteiden toiminta ja
mahdolliset vauriot. Al kayta
konetta, jos turvalaitteita puuttuu tai
jokin niista on tehoton.

Koneessa ovat seuraavat turvalaitteet:

Suuri pohjalaatta
Kasikahvat
Kytkentalaitteet
- Imuriliitdnta

2.8 Kayttotarkoituksenmukainen kaytto

MAFELL-ylajyrsin  LO 55 tarkoitettu ainoastaan
tdyspuun ja levymateriaalien kuten lastulevyjen,
rimalevyjen, muovilevyjen, MDF-levyjen ja Alucobond-
levyjen jyrsintddn HSS- tai HM-jyrsimia kayttaen. Myds
mineraalisten materiaalien  (kipsilevy tai muut
kuivarakentamisen materiaalit) jyrsintd on mahdollista.
Kiinnita silloin huomiota mahdollisimman
tehokkaaseen imuun ja koneen puhdistamiseen.

Muunlainen kuin yllid kuvattu kayttd on kiellettya.
Valmistaja ei vastaa muunlaisen kayton aiheuttamista
vahingoista.

Koneen kayttotarkoituksen mukaiseen kéyttdoon
kuuluu myés Mafellin antamien kayttd-, huolto- ja
kunnossapito-ohjeiden noudattaminen.

2.9 Jaannosriskit
Vaara
Konetta kaytettaessa ei voida
taysin valttaa koneen
kayttotarkoituksesta johtuvia
jaanndsriskeja, vaikka konetta
kaytetadn maaraysten mukaisesti
ja turvallisuusmaarayksia
noudattaen.

- Pydrivan jyrsimen tai kiristysholkin koskettaminen.

- Jyrsimen tai sen osien murtuminen tai irtoaminen.

- Koneen tai tydkappaleen aiheuttama isku.

- Koneen takaisku sen juuttuessa
tyokappaleeseen.

- Kuulovauriot pitempaan kestavassa tydskentelyssa
ilman kuulosuojaimia.

- Terveydelle vahingollisen  puupdlyn
pitkdaikaisessa kaytdssa ilman imulaitteita.

kiinni

emissio



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 kayttaa tatd konetta.
Tasta poikkeuksena ovat asiantuntevan henkilon
valvonnassa olevat nuoret.

Ald  koskaan tydskentele ilman maardysten
mukaisia turvalaitteita alakd muuta koneessa
mitaan, mika voisi heikentaa turvallisuutta.

Konetta ulkona k&ytettdessd  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.

Kayta vain sellaisia jyrsintyokaluja, jotka on
hyvaksytty kasisyottoon.

Aloita ty6kappaleen jyrsiminen vasta, kun jyrsin on
saavuttanut tdyden pydrimisnopeutensa.

Aseta kone alustalle sammuttamisen jalkeen vasta,
kun jyrsintydkalu on pysahtynyt.

Al kayta:

Viallisia tai alkuperdisen muotonsa menettaneita

jyrsimia

Tylsia jyrsimia niiden moottorille aiheuttaman
suuren kuormituksen vuoksi.

Jyrsimid, jotka eivat sovi jyrsintékierroslukuun
tyhjakaynnilla.

Henkilokohtaisten turvavarusteiden kaytto:

Korvaan kohdistuva &&nenpainetaso on yli
85 dB (A). Tdméan vuoksi tydskentelyn aikana on
aina kéytettava kuulosuojaimia.

- Kayta kéayton aikana suojalaseja.

Kaytd poélysuojainmaskia estdmaan terveydelle
aiheutuvia haittoja.

Leikkuuhaavojen vaara jyrsintd vaihdettaessa.
Kaytd sen vuoksi suojakasineitd, kun vaihdat
jyrsimen.

Kéayttoa koskevat ohjeet:

Koneen kéydessd ei missdan tapauksessa saa
koskea  jyrsintydkalun  toiminta-alueelle  tai
pohjalaatan alle (loukkaantumisvaaral).

Pida jo ennen kaynnistamista molemmin kasin kiinni
koneen tahan tarkoitukseen varatuista
kasikahvoista.

Pida huoli siita, ettd seisot tukevasti ja varmasti ja
ettd valaistus on riittéva.

Irrota pistoke pistorasiasta ennen tydkalun vaihtoa,
saatotoimenpiteitd ja hairididen poistoa (tahan
kuuluu myds  kiinni  juuttuneiden lastujen
poistaminen).

Tarkista, ettei tyCkappaleessa ole vieraita esineita.
Ald jyrsi metalliosia, esim. nauloja (saattavat
aiheuttaa takaiskuja).

Tarkista ennen kayttéonottoa, etta jyrsin on tiukasti
kiinnitetty ja py0rii moitteettomasti.

Kéytd vain sellaisia jyrsintyokaluja, jotka on
hyvéksytty kasisyottoon.

Kéytd vain terdvid ja vahingoittumattomia
jyrsinty6kaluja. Ty6ston tuloksesta tulee parempi ja
kayttajaan kohdistuvien iskujen vaara vahenee.

Ala kasittele tydkappaleita, jotka ovat koneen
toimintakykyyn nahden joko liian pienid tai liian
suuria.

Pidd sahkotyokalusta kiinni vain eristetyista
tartuntapinnoista, silld jyrsin voi osua omaan
litAntajohtoonsa. Kosketus jannitettd johtavaan
johtoon voi tehdd laitteen metalliset osat
jannitteellisiksi ja johtaa s&hkdiskuun.

Kiinnita ja varmista tyékappale tukevalle alustalle
puristimilla tai muilla valineilla ja tavalla. Jos pidat
tydkappaleesta kiinni kadella tai pidat sitd kehoasi
vasten, se pysyy epavakaana, mikd voi johtaa
ohjauksen menettamiseen.



- Aloita tydkappaleen jyrsiminen vasta, kun jyrsin on
saavuttanut tdyden pydrimisnopeutensa.

- Jyrsinndn aikana koneen verkkojohto on aina
ohjattava koneesta taaksepain.

- Kun jyrsintd ohjataan tasaisesti, jyrsintyokalu ja
kone kestavat pitempaan ja tyon tulos on siisti. Kun
tydstetdadn reunoja, tulisi aina jyrsia vastasuuntaan.

- Kun kone on sammutettu, laske se pois késista
vasta, kun jyrsintydkalu on pysahtynyt, tai avaa
jyrsimen automaattisen ylésnousun lukitus. Kone
lukitaan paastamalla irti pylvaan lukituskahvasta 18
(kuva).

- Jyrsin on vaihdettava riittdvan aikaisin, koska tylsat
jyrsimet lisdavat kayttajaan kohdistuvien iskujen
vaaraa ja kuormittavat moottoria turhaan.
Jyrsinterat on kiinnitettava luvun 5.3 mukaisesti.

- Jyrsinnan aiheuttama puupdly heikentaé nékyvyytta
ja se voi olla terveydelle vahingollista. Kone on sen
vuoksi pitemmassé kéytossa liitettava, jos sahaus
ei tapahdu ulkona tai riittavasti tuuletetussa tilassa,
lastujen imulaitteeseen, esim. liikutettavaan
polyimuriin.  llman  virtausnopeuden on oltava
vahintaén 20 m/s.

Kiintea kaytto:
- Kiinted kaytto, myos tyopoydilla, on kielletty.

Huoltoa ja kunnossapitoa koskevat ohjeet:

- Koko koneen ja varsinkin sen saatolaitteiden ja
ohjaimien saanndllinen puhdistus on tarkea
turvallisuustekija.

- Ainoastaan alkuperdisten MAFELL-varaosien ja -
tarvikkeiden kayttd on sallittua. Muuten valmistajan
takuu ja vastuu raukeaa.

4 Rakenne
4.1 Kuvatut komponentit
(Katso kuvat 1 ja 2)
) Syvyysvaste
2) Syvyysvasteen kahva
(3) Syvyysvasteen asteikko
(4) Valonjohdin, kierrosluvun saéto
(5) Kierroslukupainike
(6) Kierrosluvun pienentamisen painike
(7) Paallekytkentalukitsin

(8) Kasikahva

(9) Liitantajohto

(10) Kytkinpainike

(11) Imusuutin

(12) Siipiruuvi tukijalkaa varten

(13) Siipiruuvi rinnakkaisvasteen,
imuadapterin, purunpoisto-ohjaimen ja
kopiointirenkaan kiinnittamiseen

(14) Pohjalaatta

(15) Revolverivaste lukitusruuveille

(16) Syvyysvasteen hienos&ato

(17) Epakeskovipu

(18) Pylvééan lukituskahva

(19) Kasikahva

5 Varustus / saadot

5.1 Verkkoliitanta

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

5.2 Lastujen ja polyn imu

Jyrsinndn aikana syntyvat lastut seka tietyista
materiaaleista kehittyva terveydelle haitallinen pély
voidaan imed tavallisella  polynimurilla  tai
ulkopuolisella imulaitteella.

Aseta sita varten pdlynimurin letkun paé pohjalaatan
imusuuttimeen 11 (katso kuva 2).

Imutehon parantamiseen voidaan kayttaa lisaksi
imuriliitantaa (sisaltyy toimitukseen).

Kun tydskennelladn F-kiskon kanssa, kaytetaan
korkeussaadolla varustettua imuriliitdntad (sisaltyy
toimitukseen).

Kun tydstetddn reunoja, voidaan lisdksi asentaa
purunpoisto-ohjain, joka ohjaa tulevat lastut
kéyttajasta pois péin ja tehostaa imua. Purunpoisto-
ohjain siséltyy toimitukseen.

5.3 Jyrsintyokalujen kiinnitys

Kone on varustettu vakiona tarkkuuskiristysleualla @ 8
mm. Siihen voi kiinnittaa jyrsintydkaluja, joilla on sama
varren |apimitta (katso tietoja luvusta 2.5).



Vaara

Ennen jyrsimen vaihtoa on
ehdottomasti vedettava
verkkopistoke irti. Aseta kone
ylosalaisin tai kyljelleen. Aseta
aseta sita kyljelleen imusuuttimen
puolelle. Se voi johtaa
tyokappaleen vioittumiseen.

Kayta jyrsimen vaihtamisen aikana
suojakasineita. Leikkuuhaavojen
vaaral

Kiinnitys

Aseta kone pylvaén lukituskahvan 18 (kuva 2)
avulla ylimp&an asentoon.

Avaa tydkalun kiristysvipu 20 (kuva 3) kokonaan
alas.

Aseta kone yl6salaisin tai kyljelleen.

Tybnna jyrsintydkalun puhdas lieriévarsi avatun
istukan sisdan mahdollisimman pitkdlle ja
vahintddn  kuitenkin  minimikiinnityssyvyyden
merkintddn  asti  plus 2 mm. Jos
minimikiinnityssyvyyden  merkintd  puuttuu,
tydnna jyrsintyokalun lieridvartta niin pitkalle kuin
mahdollista - vahintddn kuitenkin  kaksi
kolmasosaa varren pituudesta - avatun istukan
sisaan.

Sulje tyékalun kiristysvipu 20 painamalla se ylds.
Aseta kone pohjalaatan paalle 14 (kuva 1)

Irrotus

Aseta kone ylimpaan asentoon.

Avaa tydkalun kiristysvipu 20 (kuva 3) kokonaan
alas.

Aseta kone yldsalaisin tai kyljelleen.

Poista jyrsinty6kalu istukasta.

Sulje tyokalun kiristysvipu 20 painamalla se ylos.
Aseta kone pohjalaatan paalle 14 (kuva 1)

Tydskentely
ohjainhylsyillé/kopiointirenkailla ja
esimerkiksi pyrstojyrsimelld on
erityinen kayttotapaus. Jos
ohjainhylsyn/kopiointirenkaan
sisahalkaisija on jyrsimen
ulkohalkaisijaa pienempi, koneen
ajaminen ylimp&an sijaintiin ei ole
mahdollista. Sen takia
tyokalukiinnitin on avattava
seuraavasti:

o

o  Kéytd pydrosauvaa @ 6 mm (katso kuva 4), ja
pisté se tuuletinkotelon reik&an.

e Kierrd tyokalukiinnitintd, kunnes pydrosauva
lukittuu ja tyokalukiinnitin pysahtyy.

e Avaa rengas- tai kita-avaimella SW19
kiinnitysholkkia noin nelja kierrosta (kiertosuunta
oikealle, vasenkatinen kierre).

e Voit nyt oftaa jyrsintydkalun pois istukasta tai
laittaa sen siihen.

o  Kiristd istukka jélleen (kiertosuunta vasemmalle,
vasenkatinen kierre) ja veda pyérésauva ulos.

6 Kaytto

6.1 Kayttoonotto

Tama kayttdohje on annettava tiedoksi kaikille konetta
kayttaville  henkildille.  Erityista huomiota on
kiinnitettava kappaleeseen "Turvallisuusohjeet".

6.1.1  Kytkeminen péille ja pois paaltd (katso

kuva 1)

AN

Vaara

Jyrsin ei saa koskettaa
tyokappaleeseen ja tyokalun
kiristysvivun on oltava lukkiutunut,
kun kone kaynnistetaan.

Jos kone kytketaan paalle
tyokappaleessa, LED-néyton valo
on punainen (jatkuvasti palava
valo). Kone kytkeytyy
automaattisesti pois paalta.
Vapauta kytkinpainike, aja kone
ulos tydkappaleesta ja paina
kytkinpainiketta uudelleen.



Kun verkkopistoke on pistorasiassa, koneen toiminta-
alue valaistaan heti, kun konetta liikutetaan.

Kun kone kytketdén péaalle, LED-ndytdssad nakyy
viimeksi asetettu kierrosluku. LED-n&ytdn valo on
sininen.

Jos LED-nayton valo on punainen, on kyseessa virhe
(katso luku 8).

Lyhytaikainen kaytto

o  Kytkeminen péélle: Paina kytkinpainiketta 10
(kuva 1).

o  Kytkeminen pois paalta: Vapauta
kytkinpainike.
Jatkuva kaytto

o  Kytkeminen paille: Paina ensin kytkinpainiketta
10 (kuva 1) ja sitten p&allekytkentalukitsinta 7.
Moottori kdy, vaikka kytkint4 ei paineta jatkuvasti.

e  Kytkeminen pois paalta: Suorita poiskytkenta
painamalla  kytkinpainiketta 10,  kunnes
lukitusnuppi ponnahtaa ulos, ja paasta sitten irti
kytkinpainikkeesta.

6.2 Moottorin suojaus

Aarimméinen ja jatkuva koneen kuormitus voi johtaa
moottorin  vikaantumiseen.  Moottori  kytketaan
automaattisesti pois paalta elektronisen
lampdtilavalvonnan  kautta, ennen kuin kriittinen

moottorilampdtila saavutetaan. Seuraavan
paallekytkennan aikana moottori vaihtaa
jaahdytyskayttéon.  LED-ndytén  valo  vilkkuu

punaisena. Palkin arvo ilmoittaa jaahdytyskayton
jaljielld olevan ajan, ennen kuin kone kytkeytyy
automaattisesti pois paalta. Kun kone on kytketty pois
paalta, LED-ndytdn valo on punainen.

Jos sallittu moottorin 1&mpétila ylittyy tyokappaleen
tydstamisen aikana, ylilampétilapoiskytkenta
aktivoituu. LED-ndytén valo on punainen. Seuraavan
paéllekytkenndn  aikana  moottori  kytkeytyy
ja&hdytyskayttoon.

Vaihtoehtoisesti koneen voidaan antaa jadhtya
sammutettuna.

6.3 Kierrosluvun saato

Yl&jyrsimessa on elektroninen kierroslukusaatd (katso
kuva 1).

Kierrosluku normaalissa kédytossa

Jyrsimen kierrosluku voidaan asettaa kuusiportaisesti
vélille 10000 - 24000 min-! kierroslukupainikkeella 5
(kuva 1), joka sijaitsee LED-ndytén alapuolella. Kun
kone kytketdan péélle, se kaynnistyy pehmeésti
asetettuun loppukierroslukuun. Elektroniikan
tehoportaat esitetdan seuraavassa taulukossa.

Kierrosluku / rpm

Kierroslukuasento

(1) Normaali kayttd
(2) Kuristinkayttd
(3) Jaahdytysvaihe

Kierrosluku kuristinkaytossa

Lankkujen tydstamiseksi kierroslukua voidaan alentaa
30 %. Paina sitd varten kierrosluvun pienentamisen
painiketta 6 (kuva 1). LED-naytdn valo vilkkuu silloin
sinisend. Kun kierrosluvun pienentamisen painiketta
painetaan uudelleen, kierrosluvun pienentaminen
lopetetaan ja kone toimii taas normaalisti.

Verkosta ~ erottamisen  jalkeen  kierrosluvun
pienentdminen poistuu toiminnasta, kone toimii taas
normaalisti. LED-ndytén valo on sininen. Kun kone
kytketddn péélle, LED-ndytéss&d nakyy viimeksi
asetettu kierrosluku.

Jyrsimen @ ja materiaalikohtaisen elektroniikan
tehoportaan naet seuraavasta taulukosta.



Materiaali Jyrsin@ | Jyrsin@ | Jyrsin @
(Suositeltava | 3-14 15-25 | 26-35
terdmateriaali) | mm mm mm
Kova puu 6-4 5-3 3-1
(HM/HSS)
Pehmea puu 6-5 6-3 4-1
(HSS / HM)
Paallystetty 6-5 6-3 4-2
lastulevyt
(HM)
Muovi
(HM)

Vaara

LO 55 -koneella ei saa
tydskennella, jos sen
elektroniikassa on vikaa, koska
kierrosluku saattaa muuten nousta
liian suureksi. Elektroniikkavian voi
tunnistaa siité, ettd kaynnistys ei
ole pehmed, tyhjakaynti&ani on
tavallista voimakkaampi tai
kierroslukusaato ei toimi.

AN

Kierrosluku jaahdytyskaytossa

Kun kone on jaahdytyskaytossa, kierrosluku
alennetaan automaattisesti arvoon 8000 min-".

Karan kierrosluku jad aikaisemmin  asetusta
kierrosluvusta riippumatta aina arvoon 8000 min-".
Kone kytkeytyy jadhdytyskayton paatyttya pois paalta.
Jos kone kytketadn uudelleen péalle, se toimii taas
normaalisesti.

6.4 Jyrsintidsyvyyden saato

6.41  Pylvaslukitus

Kone on varustettu pysyvélla pylvaslukituksella.
Pylvéén lukituskahvaa 18 (kuva 2) painamalla lukitus
avataan ja koneen korkeutta voidaan s&atéa.

Lukitus aktivoituu jélleen, kun lukituskahvasta
paastetaan irti.

Pylvéslukitus voidaan myds poistaa toiminnasta
esimerkiksi silloin, kun halutaan porata reikdriveja
joutumatta painamaan jatkuvasti pylvaan
lukituskahvaa 18 (katso kuva 5). Pida sitd varten
pylvéan lukituskahvaa painettuna. Aseta ylhalta

kuusiokantaan kuusiokoloavain (2,5 mm) ja kierra 90°
oikealle.

Avaaminen tapahtuu péinvastaisessa jarjestyksessa.

6.4.2 Revolverivaste

Revolverivasteen 15 (kuva 6) avulla voidaan asettaa
kolme eri jyrsintasyvyytta. Liséksi voidaan suorittaa
suurimman  ja  keskisuuren  jyrsintdsyvyyden
hienosaaté kahden lukitusruuvin 21 avulla.

Jotta jyrsintdsyvyyden muuttuminen painettaessa
vahingossa pylvaan lukituskahvaa 18 (kuva 1) ei olisi
mahdollista,  syvyysvaste  voidaan  ripustaa
revolverivasteeseen:

e Siirra revolverivaste 15 ensin aivan vasemmalle.
o Kierré revolverivaste 15 sen jalkeen vasempaan

kiertosuuntaan.

e Ripusta nyt syvyysvasteen 1 tanko (kuva 1)
kiertamalla  revolverivastetta 15  oikeaan
kiertosuuntaan.

6.4.3  Jyrsintdsyvyyden sadato asteikon mukaan

Jyrsintasyvyyden asetus tehddan syvyysvasteen
asteikon 3 (kuva 1) kautta.

e Kiristd jyrsintyokalu paikalleen ja aseta kone
tydstokappaleen péaalle.

e  Paina pylvaan lukituskahvaa 18 (kuva 2) ja pida
sitd painettuna.

o Siirrd konetta alaspéin, kunnes jyrsin koskettaa
tydkappaleen pintaa. Paastda nyt jélleen irti
pylvéan lukituskahvasta 18.

e Avaa epakeskovipu 17 (kuva 1).

e S34da syvyysvaste 1 vasteruuviin saakka
revolverivasteessa 15.

e Aseta siirrettdva asteikko-osoitin
syvyysvasteessa asteikon 3 nollakohtaan.

e  S&4da syvyysvaste 1 haluttuun jyrsintdsyvyyteen
ja lukitse vaste paikalleen epakeskovivulla 17.

e Paina pylvaén lukituskahvaa 18 (kuva 2), jotta
seuraa ylésnousu.

6.4.4  Jyrsintasyvyyden hienosaato

Jos jyrsintasyvyytté on tarpeen siétaa tarkemmin, se
tehddan kiertdmalld hienosaétéd (kuva 1). Yksi
s&atomutterin kierros muuttaa jyrsintédsyvyyttd 1 mm:n
verran. Koko hienosaétoalue on noin 10 mm.



6.5 Tyoohjeet

o

6.5.1  Upotusjyrsinta

Pohjalaatan 14 (kuva 1) alapuolelle on asennettu
erillinen pienennyslaatta, joka pienentda tyokaluaukon
@ 32 mmiiin. Pienennyslevy helpottaa tydstdd puun
reuna-alugilla ja vahentaa teran luiskahtamisen riskia.

Tarvittaessa  pienennyslevy  voidaan  poistaa
nostamalla.

Varmista jyrsittdessa, etta tydkappale on kKiinnitetty
tukevasti ja ettd se on tasaisesti ja mahdollisimman
laaja-alaisesti ylajyrsimen pohjalaattaa 14 ja / tai
rajoittimia vasten.

Jyrsi suuremmat syvyydet portaittain.

Kun olet saatanyt jyrsinterdn kierrosluvun, pida
molemmin kasin kiinni koneesta ja kytke kone péélle.
Paina pylvaan lukituskahvaa 18 (kuva 2) ja paina tera
tydkappaleeseen tasaisesti sy6ttden vasteeseen asti.
Kone lukitaan padstamalla irti pylvaan lukituskahvasta
18 kuva. Jyrsi vain vastasuuntaan.

Pida koneesta tukevasti kiinni
molemmilla k&silla kaytdn aikana.

6.5.2  Jyrsinta rinnakkaisvasteen kanssa

Rinnakkaisvasteen (katso kuva 7) avulla konetta
voidaan ohjata tarkasti ty6kappaleen suoran reunan
suuntaisesti. Rinnakkaisvaste sisaltyy toimitukseen.

Asennus:

e  Tyodnna johdetangot 22 pohjalaatan aukkoihin.

e Aseta rinnakkaisvaste karkeasti halutulle
etéisyydelle jyrsinterast ja kiristd siipiruuvit 23.

e S34da jyrsimen etdisyys tarkasti pyélletylla
ruuvilla 24 ja kirista sen jalkeen siipiruuvit 25.

Kosketuspintaa voidaan suurentaa asettamalla
rinnakkaisvasteeseen vastesilta:

e Poista yksi kahdesta vastesillasta

rinnakkaisvasteen alapuolelta.

e  Aseta vastesilta sitd varten olevaan valineeseen
rinnakkaisvasteeseen (katso sivu 8). Toinen
vastesilta on tarkoitettu varaosaksi.
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6.5.3  Jyrsinta kopiointirenkaan kanssa

Kopiointirenkailla (& 20, 30 ja 40 mm) voidaan jyrsia
mallineiden mukaisia muotoja. Kopiointirenkaat
sisaltyvat toimitukseen. Kopiointirengas 26 (kuva 9)
asetetaan  pienennyslevyn  poistamisen jalkeen
pohjalaattaan 14 (kuva 1), kierretdadn oikealle
vasteeseen ja kiinnitetaan siipiruuveilla. Laadi malline
siten, etta ylajyrsimen pohjalevylle on riittava tukipinta
koneen turvallista ohjaamista varten. Mallineen on
oltava paksumpi kuin kopiointirenkaan laipan pituus.

Lisaksi  kopiointirengasadapterilla on mahdollista
kéyttad lukuisia erilaisia ruuvilitdnndlld varustettuja

tuumakopiointirenkaita. Kopiointirengasadapteri
sisaltyy toimitukseen.
6.5.4  Jyrsinta alennetulla kierrosluvulla

Kierrosluvun pienentémistd kaytetadn tydstettdessé
reunoja  poikittain  puukuituihin  nahde, jotta
vahennetddn  kuumuuden  muodostumista ja
hankausta. Seurauksena voi muuten olla jyrsimen
kestoajan lyhentyminen tai palaneiden kohtien
muodostuminen tydkappaleeseen.

Paina kierrosluvun pienentamisen painiketta 6 (kuva 1)
(kierrosluku pienenee 30 %). Kun kierrosluvun
pienentamisen painiketta 6 painetaan uudelleen,
kierrosluvun pienentaminen lopetetaan ja kone toimii
taas normaalisti.

6.5.5

Jos on tarkoitus jyrsia varsijyrsimella (halkaisija 6 mm
tai 1/4”), on tyokalukiinnittimen ollessa avattu
kaytettdva pienennyshylsya. Tyénna pienennyshylsy
kokonaan istukkaan ja tyénna jyrsin
minimikiinnityssyvyyteen  asti.  Varmista, etta
pienennyshylsyssa ei ole rasvaa.

Jyrsinta pienennyshylsyn kanssa

6.5.6

Kun kaytetadn ohjainkiskoa, koneen pohjalaatassa
oleva ura asetetaan ohjainkiskon ohjainsiltaan.

Koneen pohjalaatta ulottuu ohjainkiskon ulkopuolelle.
Kéytda vain toimitukseen siséltyvdd F-kiskon
imurilitintdd, jotta ohjaaminen ohjainkiskolla on
varmaa.

Kone on myds mahdollista asettaa ohjauskiskolla

repimissuojaimen vastapaata kiskon reunaan ja ohjata
sita siten.

Jyrsinta ohjauskiskon kanssa



F-kiskolla voidaan jyrsinadapteria LO-FA kayttamalla
toteuttaa esimerkiksi taskujyrsinta. Jyrsinadapteri on
erikoisvaruste (katso luku 10).

6.5.7  Jyrsinta tukijalan kanssa
Mallinejyrsinndssa voidaan lisaksi kayttaa tukijalkaa
27 (kuva 9). Se voidaan saataa siipiruuvilla 12 (kuva 1)
enintdan 30 mm syvyyteen, jotta koneen ohjaaminen
on turvallista erilaisissa materiaalin vahvuuksissa.

7 Huolto ja kunnossapito
Vaara

Pistoke on irrotettava pistorasiasta
aina huoltotdiden ajaksi.

MAFELL-koneet
tarvitseviksi.

Niissa kaytettdvat kuulalaakerit on rasvattu koneen
koko elinidksi. Kun konetta on kaytetty pitkaan,
suosittelemme  antamaan  koneen  valtuutetun
MAFELL-asiakaspalvelupisteen tarkastettavaksi.

on suunniteltu vahan huoltoa

7.1 Istukan puhdistaminen

o  Kaytd pyorosauvaa @ 6 mm (katso kuva 4), ja
pista se tuuletinkotelon reikaan.

e  Kierrd tyokalukiinnitintd, kunnes pydrosauva
lukittuu ja tyokalukiinnitin pysahtyy.

e Avaa kiinnitysholkkia rengas- tai kiintoavaimella,
koko 19, (kiertosuunta oikealle, vasen kierre),
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kunnes voit poistaa jyrsintydkalun, kiinnitysholkin
ja istukan.

e Puhdista istukka tavallisella
puhdistusaineella.

o Aseta kiinnitysholkki istukan ja jyrsintyokalun
kanssa takaisin ja kirista kiinnitysholkki jalleen
(kiertosuunta vasemmalle, vasen kierre).

o  Vedd pydrdsauva jalleen irti.

rasvaliukoisella

7.2 O-renkaan vaihtaminen kiinnitysholkissa

e  Poista jyrsintydkalu istukasta. Katso tietoja myds
luvusta 5.3 Jyrsintyokalujen kiinnittaminen.

e Poista viallinen O-rengas karkipihdeilla.
e Aseta kiinnitysholkin uraan uusi O-rengas.
o Kiinnitd jyrsintydkalu takaisin.

7.3 Sailytys
Puhdista kone huolellisesti, jos kone on ollut pitemmén

aikaa kayttdmattd. Ruiskuta paljaat metalliosat
ruostesuoja-aineella.



8 Kayttotilan optinen signaalinaytto

Optiset lahtosignaalit LED-néytdssé nayttavat koneen kéyttotilan:

LED-néytto

Koneen kéytto / tila

Sininen (yhtajaksoinen)

Normaali kayttd
Vaihteleva palkin arvo / vaihteleva palkin ndyttd

Sininen (vilkkuva)

Kuristinkaytto

Poistu  painamalla
pienentamisen painiketta.

uudelleen  kierrosluvun

Punainen (vilkkuva)

Jaahdytyskaytto aktiivinen

Palkin arvo vastaa jaahdytysjakson odotettua jaljella
olevaa aikaa. Kun jadhdytysldmpétila saavutetaan,
kone kytketddn pois pééaltd ja nédytdn valo on
yhtdjaksoisesti punainen.

Punainen (yhtajaksoinen), kaikkien palkkien valo on
punainen

Kayttajan poistettavissa oleva yleinen virhe:

- Jaahdytyskaytto paattynyt

- Ylildampd

- Uudelleenkaynnistyksen suojaus
- Pysaytyspoiskytkenta

Nayttd pois paalta

Vika koneessa
Vakava vika tai verkkokatkos.

Toimita kone MAFELL-korjaamoon tai tarkastuta se
sahkoasentajalla.
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9 Hairididen poisto
Vaara

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

Seuraavassa on lueteltu joitakin yleisimpi& hairidita ja niiden syitd. Joidenkin muiden hairididen ilmaantuessa
ota yhteys myyjaasi tai suoraan MAFELL-asiakaspalveluun.

Hairi6 Syy Poisto
Konetta ei voi kytkea paalle Ei verkkojannitetta Tarkasta jannitteensyotto ja/tai
paina paakytkinta
Hiiliharjat kuluneet Toimita kone MAFELL-

korjaamoon tai tarkastuta se
sahkoasentajalla

Kone pysahtyy itsestaan
tyhjakaynnin aikana

Virtakatkos

Jaahdytyskaytto paattynyt

Varmista jannitteensyotto,
vapauta kytkinpainike ja paina
sitd uudelleen

Kone pysahtyy kesken jyrsinnén

Ylilamp

Kytke kone péélle ja anna sen
jaahtya jadhdytyskaytossé

Ei verkkojannitetta

Tarkista sahkdverkon varokkeet

Vika koneessa
Huoltopalvelun on maaritettava
Syy

Toimita kone MAFELL-
korjaamoon tai tarkastuta se
sahkoasentajalla

Ylikuormituskatkaisu

Kytke kone uudelleen paalle

Kierrosluku alenee jyrsinnan
aikana

Liian suuri lastunpoisto

Vahenna lastunpoistoa

Syéttdliike lian voimakas

Alenna sybtténopeutta

Tylsé jyrsin

Teroita tai vaihda jyrsin

Vaara kierrosluku

On asetettu vaara tehoporras,
kierrosluvun pienentamisen
painike on painettuna (LED-
nayton valo vilkkuu)

Mukauta tehoporrasta ja
suurenna kierroslukua, mukauta
kierroslukua
kierroslukupainikkeella LED-
nayton alapuolella

Kierrosluku liian suuri, kdynnistys
ei ole pehmeé tai jarrutus ei toimi

Elektroniikka on viallinen
Huoltopalvelun on méaaritettava
SYy

Toimita kone MAFELL-
korjaamoon tai tarkastuta se
sahkoasentajalla

Jyrsintétulos ei ole siisti

Tylsa jyrsin

Teroita tai vaihda jyrsin

Epéatasainen sy6ttoliike, vaara
kierrosluku

Kayté tasaista ja jatkuvaa
painetta ja pienempaa
syéttoliikettd, mukauta
kierroslukua

Jyrsin likkuu istukassa ylos/alas
tai pysahtyy

Istukka on likainen
O-rengas istukassa on vioittunut

Puhdista istukka ja vaihda O-
rengas

Jyrsittyjen alueiden palojljet

Tydvaiheelle soveltumaton tai
tylsa jyrsin, vaara kierrosluku,
liian pieni syottoliike

Teroita tai vaihda jyrsin
Mukauta kierrosluku ja syéttoliike
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10 Erikoistarvikkeet

11 Réjahdyssuojausmerkinté ja varaosaluettelo
Vastaavat tiedot varaosista |8ydat kotisivultamme: www.mafell.com

Pienennyshylsy @ 8 / @ 6 mm
Pienennyshylsy @ 8 / @ &’
LO-FA-jyrsinadapteri
Kopiointirengas @ 17 mm
Kopiointirengas @ 24 mm
Ohjauskiskot F80 (pituus 0,8 m)
Ohjauskiskot F 110 (pituus 1,1 m)
Ohjauskiskot F 160 (pituus 1,6 m)
Ohjauskiskot F 210(pituus 2,1 m)
Ohjauskiskot F 310 (pituus 3,1 m)
Ohjauskiskot F80-LR
Ohjauskiskot F160-LR
Liitoskappale F-VS
Kulmapysaytin F-WA
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Tilausnro 207946
Tilausnro 207947
Tilausnro 207200
Tilausnro 209851
Tilausnro 209850
Tilausnro 204380
Tilausnro 204381
Tilausnro 204365
Tilausnro 204382
Tilausnro 204383
Tilausnro 207600
Tilausnro 207601
Tilausnro 204363
Tilausnro 205357
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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 foljden.

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 artikelnummer 91A901, 91A920, 91A921

2.1 Uppgifter om tillverkare

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.

N
m

Q =

Skyddsklass I

CE-mérkning for dokumentation betraffande 6verensstammelse med grundldggande
sakerhets- och halsokrav enligt bilaga |, maskinriktlinjer.

Endast fér EU I&nder.
Kasta inte elektroverktyg i hushallsopornal

Enligt europeiskt direktiv 2002/96/EG betraffande uttjanta elektro- och
elektronikapparater samt gallande nationell lagstiftning maste uttjanta elektroverktyg
samlas separat och lamnas till miljovanlig atervinning.

Las bruksanvisningen sa att risken for skador kan minskas.
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2.3 Tekniska data

Driftsspanning 230 V~
Natfrekvens 50 Hz
Effektférbrukning kontinuerlig drift 1100 W

Tomgangsvarvtal normaldrift
Tomgangsvarvtal drosseldrift

10000 — 24000 min-*
10000 — 16500 min-*

Kylkdrningsvarvtal 8000 min!
Frasdjupsinstallning med fininstalining 0-55mm
Revolverdjupanslag 3 - steg
Verktygsmontering med spannhylsor @6-8mm
Diameter utsugsstuts 26 mm

Vikt utan natkabel 3,1kg

2.4 Emissioner

De angivna ljudemissionsvardena har uppmatts enligt DIN EN 62841-1 och kan anvandas for jamforelse av
elverktyget med andra elverktyg samt for en preliminar beddmning av belastningen.

Fara

Vid praktisk anvandning av elverktyget kan ljudemissionsvardena avvika fran de
angivna vérdena beroende pa hur elverktyget anvands och i synnerhet beroende pa
vilken typ av detalj som bearbetas.

Anvand darfor alltid horselskydd, aven nar elverktyget gar utan last.

241 Uppgifter om bullerniva
Bulleremissionsvarden har matts enligt EN 62841-1 och EN 62841-2-17 och uppgar ill:

Ljudtrycksniva Lpa=97 dB (A)
Oséakerhet Kea=3dB (A)
Ljudeffektniva Lea =89 dB (A)
Osékerhet Kea =3 dB (A)

Bullermé&tningen genomfdrdes med en ny raksidig frés (& 12 mm).

2.4.2 Uppgifter om vibration
Den typiska hand-arm-rérelsen uppgar till 2,9 m/s2.
Méatosakerheten uppgar till 1,5 m/s2.

2.5 Frasverktygens skaft
Frasverktygens skaft maste uppfylla de sakerhetstekniska kraven i EN 847-2. Skaftdiametern skall ha kvalitet
h8:

- Skaftdiameter 8mm: ¢ 7,978 -2 8
- Skaftdiameter 6mm: ¢ 5,982 - 2 6
- Skaftdiameter 1/4“: 2 6,328 - 6,35
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2.6 Leveransinnehall
Overfras LO 55 komplett med:

1 Parallellanslag

1 Fininstallning

1 spanavvisare

1 Kopieringsring @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 Kopieringsrings-adapter

1 Sugadapter

1 Sugadapter for F-skena

1 Reduceringshylsa %" (Bara vid artikel-nr. 91A921)
1 Transportlada

1 Bruksanvisning

1 Hafte "Sékerhetsanvisningar”

2.7 Sakerhetsanordningar
Risk
Dessa anordningar ar nédvandiga

for séker maskindrift och far inte
tas bort eller goras overksamma.

Kontrollera fore anvandning av
maskinen att sakerhetsanordningar
fungerar och ar intakta. Anvand
inte maskinen om
sékerhetsanordningar saknas eller
ar ur funktion.

Maskinen ar utrustad med

sékerhetsanordningar:

foljande

- Stor grundplatta

- Handtag

- Kopplingsanordningar
- 1 Sugadapter

2.8 Avsedd anvandning

MAFELL &verfras LO 55 endast avsedd for frasning i
massivt tra och trabaserat material sdsom spanplattor,
lamelltra, plastskivor och MDF-skivor och Alucobond-
plattor med HSS- eller HM-frésar. Man kan ocksa frasa
mineralmaterial ~ (gipsskivor eller andra torra
byggmaterial). Ténk da pa basta méjliga utsugning och
rengdring av maskinen.

En annan anvéndning an vad som beskrivs ovan &r
inte tillaten. Tillverkaren fransager sig allt ansvar for
skador som kan harledas il sadan avvikande
anvandning.
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Folj de riktlinjer betréffande anvandning, service och
underhdll som l&mnas av MAFELL fér korrekt
anvandning av maskinen.

2.9 Kvarvarande risker
Risk
Vid avsedd anvandning och trots
att sakerhetsforeskrifter foljs finns
pa grund av
anvandningsandamalet orsakade
restrisker vilka kan leda till
halsofarliga foljder.

- Berbring av arbetande frés eller spannhylsa.

- Brott pa och ivagslungning av frasen eller delar
dérav.

- Rekyl hos maskinen eller arbetsstycket.

- Rekyl hos maskinen vid fastkldmning i
arbetsstycket.

- Paverkan pa horsel vid langvariga arbeten utan
horselskydd.

- Emission av halsovadligt trddamm vid langre
anvandning utan uppsugning.



3 Sakerhetsanvisningar

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 anvéndning 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 bojningar av kabeln. Snurra inte
kabeln runt maskinen vid transport och férvaring.
Anvand endast frasverktyg som ar godkanda for
manuell matning.

Pabdrja inte frasning av arbetsstycket innan frasen
har uppnatt fullt varvtal.

Nar maskinen stangts av ska du inte lagga ner den
forran frasverktyget har stannat.

utomhus

Féljande sagblad far inte anvandas:

Hackiga frasar och sadana som andrat form.

Trubbiga frasar pa grund av for hog belastning pa
motorn.

Frésar som inte ar lampliga till frasvarvtalet vid
tomgang.
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Anvisningar

for anvandning av personliga

skyddsutrustningar:

Ljudtrycksnivan i orat Overstiger 85dB (A). Bar
darfor alltid dronskydd vid arbetet.

- Bar alltid skyddsglaségon under arbetet.

Bar dammskyddsmask for att

hélsoskador.
Risk for skarskador vid byte av frasverktyget. Bar
déarfér skyddshandskar nar du byter frasverktyg.

forebygga

Anvisningar for driften:

Berdr aldrig frasverktygets arbetsomrade, eller ytan
under grundplattan, nir maskinen arbetar (risk for
skada!).

Hall fast maskinen med bada handerna pa
handtagen, redan innan du kopplar till maskinen.
Sorj for att arbetsplatsen ar fri, utan halkrisk samt
har tillrécklig belysning.

Kontakten ska alltid dras ur fore verktygsbyte,
installningsarbeten och atgardande av storningar
(hit hor ocksa borttagning av span som fastnat).
Kontrollera arbetsstycket sa att det inte innehaller
frammande material. Fras inte i metalldelar, t. ex.
spik (risk for rekyl).

Kontrollera att frésen sitter fast ordentligt och ror sig
som den ska innan du paborjar arbetet.

Anvand endast frasverktyg som ar godkanda for
manuell matning.

Anvénd bara vassa och oskadade frasverktyg.
Detta ger béttre ytor och minskar risken for rekyl.
Bearbeta inga arbetsstycken som ar for sma eller
for stora for maskinens prestanda.

Hall bara i elverktyget med de isolerade
greppytorna eftersom frésen kan tréffa den egna
sladden. Kontakt med en spénningsforande ledning
kan leda till att metalldelar far spanning och orsakar
en elektrisk stot.

Fast och sakra arbetsstycket pa ett stabilt underlag
med tvingar eller pa ett annat satt. Om du bara
haller i arbetsstycket med handen eller mot kroppen
ar det ostabilt, vilket kan gdra att du kan forlora
kontrollen éver det.

Pabdrja inte frasning av arbetsstycket innan frasen
har uppnatt fullt varvtal.

Drag alltid anslutningskabeln bakat vid frasning,
bort fran maskinen.



- Jamn matning vid frasning hdjer livslangden hos
bade frasverktyg och maskin och ger en ren frasyta.
Vid bearbetning av kanter, frés alltid i motsatt
riktning.

- L&gg inte ner maskinen innan frasverktyget har
stannat n&r maskinen stangts av, respektive slépp
klamningen for den sjalvjusterande atergangen.
Maskinen lases fast genom att man slapper
pelarklamhandtaget 18 (Bild 2).

- Frasarna maste bytas i tid eftersom sloa frasar inte
bara okar rekylrisken, utan ocksa belastar motorn
onddigt mycket. Frasarna ska spannas fast i enligt
kapitel 5.3.

- Det tradamm som skapas vid frasning paverkar den
nddvéndiga sikten och &r delvis skadligt for halsan.
Maskinen maste darfor, om inte arbetet sker
utomhus eller i tillréckligt ventilerade rum, anslutas
till spansug, ex.mobilt sugaggregat, vid langre
anvandning. Lufthastigheten maste vara minst
20 m/s.

Stationdr anvéndning:

- All stationdr anvéandning, dven pa arbetsbord, ar
forbjuden.

Anvisningar for servcie och underhall:

- Regelbunden rengdring av maskinen, framfor allt av
justeringsanordningar och styrfunktioner, &r en
viktig sékerhetsaspek.

- Endast original MAFELL reservdelar och tillbehér
far anvandas. | annat fall foreligger inga ansprak pa

garantidtaganden och inget ansvar fran
tillverkarens sida.
4  Konstruktion
4.1 Visade komponenter
(Se bild 1 och 2)
(1) Djupanslag
(2) Handtag djupanslag
(3) Skala for djupanslaget
(4) Ljusledare varvtalsinstallning
(5) Varvtalsknapp
(6) Knapp for varvtalsreducering
(7 Tillkopplingslasning
(8) Handtag
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9) Anslutningsledning

(10) Startknapp

(11) Utsugsstuts

(12) Vingskruv for stddfot

(13) Vingskruv ~ for  fastséttning av
parallellanslag, utsugsadapter,
spanavvisare och kopieringsringar

(14) Grundplatta

(15) Revolveranslag med pinnskruvar

(16) Fininstéllning djupanslag

(17) Excenterspak

(18) Pelarklamhandtag

(19) Handtag

5 Forberedalstilla in

5.1 Elanslutning

Fore idrifttagning maste det kontrolleras att
natspanningen overensstammer med vad som star pa
maskinens kapacitetsskylt.

5.2 Span- och dammutsugning

De span som bildas vid frasning, samt halsovadligt
damm fran speciella arbetsmaterial, kan sugas upp
med en vanlig dammsugare eller med extern
suganordning.

For att gora detta faster du dammsugarens slangénde
i suguttaget 11 (Se bild 2) pa grundplattan.

For att fa en forbattrad utsugning kan man anvanda en
sugadapter (ingar i leveransen).

Vid arbete med en F-skena anvénds en sugadapter
med hojdutjamning (ingar i leveransen).

Vid bearbetning av kanter kan dven en spanavvisare
installeras, som styr de uppkomna spanen bort fran
anvandaren och forbattrar uttaget. Spanavvisaren
ingar i leveransen.

5.3 Spanna fast frasverktyg

Maskinen ar seriemassigt utrustad med en precisions-
chuck @ 8 mm. | denna kan frasverktyg med
motsvarande skaftdiameter séattas fast (se kap. 2.5).



Fara

Drag alltid ut natkontakten fore
frasbytet. Placera maskinen upp
och ner eller pa sidan. Placera den
inte pa den sida dar utsugsstutsen
finns! Annars kan det bli skador pa
arbetsstycket.

Bar skyddshandskar vid byte av
frasverktyget. Det finns risk for
skarskador!

Fastsittning

Stall maskinen i det dversta laget med hjélp av
pelarkldamhandtaget 18 (Bild 2).

For verktygsspannspaken 20 (Bild 3) helt nedat.

Placera maskinen upp och ner eller pa lagg den
sidan.

Skjut in frasverktygets rena cylindriska skaft sa
langt som mdjligt i den &ppna chucken, dock
minst &@nda ner till markeringen fér minsta
spanndjup plus 2 mm extra. Om det inte finns
nagon markering for minsta spanndjup ska
frasverktygets cylindriska skaft skjutas in sa langt
som mdjligt - dock minst tva tredjedelar av
skaftets langd - i den 6ppna chucken.

Tryck verktygsspannspaken 20 uppat for att
stanga den.

Stall maskinen pa grundplattan 14 (Bild 1).

Borttagning

Stall maskinen i det dversta laget.
For verktygsspannspaken 20 (Bild 3) helt nedat.

Placera maskinen upp och ner eller pa lagg den
sidan.

Ta bort frasverktyget fran spannhylsan.

Tryck verktygsspannspaken 20 uppat for att
stanga den.

Stall maskinen pa grundplattan 14 (Bild 1).
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En speciell tilldmpning &r nar man
arbetar med
styrhylsor/kopieringsringar och

exempelvis ett frésverktyg som
laxstjartskarare. Om
styrhylsans/kopieringsringens
innerdiameter &r mindre &n frasens
ytterdiameter &r det inte mdjligt att
flytta maskinen ill det dversta
laget. Det ar darfor nddvandigt att
dppna verktygsspanningen enligt
foljande:

e Anvand en rund stdng @ 6 mm (Se bild 4) och
tryck den genom halet i flakthuset.

e Vrid verktygsspanningen tills stngen greppar
och blockerar verktygsspénningen.

o (Oppna spannhylsan ca 4 varv med en ringnyckel
eller en dppen nyckel SW19 (rotationsriktning at
hdger, vénstergénga).

e Dukan nu ta bort eller sétta in frasverktyget fran
spannhylsan.

e Dra at spannhylsan igen (rotationsriktning at
vénster, vansterganga) och dra av stangen.

6 Anvandning

6.1 Idrifttagning

Innehallet i denna bruksanvisning maste vara kant av
alla som ska hantera maskinen, med speciell
hanvisning till kapitlet "Sakerhetsanvisningar".

6.1.1  Start och avsténgning (Se bild 1)

Fara
Koppla till maskinen bara nar
frasen inte &r i kontakt med

arbetsstycket och
verktygsspannspaken ar inhakad.

Om maskinen kopplas till nér den
befinner sig i arbetsstycket, lyser
LED-displayen rétt (konstant ljus).
Maskinen kopplas automatisk sjélv
ifran. Slapp startknappen, flytta ut
maskinen ur arbetsstycket och
tryck pa startknappen igen.



Om natkontakten &r ansluten, ar maskinens

arbetsomrade upplyst sa snart den ror sig.

Nér den é&r ftillkopplad visas det senast instéllda
varvtalet pa LED-displayen. LED-displayen lyser blatt.
Lyser LED-displayen rott, ar det nagot fel (Se kapitel
8).

Kortdrift

e  Starta: Tryck pa startknappen 10 (Bild 1).
e Avsténgning: Slapp startknappen.

Kontinuerlig drift

e  Starta: Tryck in startknappen 10 (Bild 1) och
darefter lasningsknappen 7. Motorn gér utan
tryckning pa strdmbrytaren.

e  Avstingning: Tryck pa startknappen 10 tills
lasningsknappen hoppar ut och sldpp sedan
startknappen.

6.2 Motorskydd

Extrem och varaktig dverbelastning av maskinen kan
leda till motorskada. Innan en kritisk motortemperatur
uppnas stdngs motorn automatiskt av genom den
elektroniska temperaturévervakningen. Nasta gang
maskinen kopplas till gar den in i kyldrift. LED-
displayen blinkar rétt. Balkarna visar den aterstaende
tiden i kyldrift innan maskinen stangs av. Efter
frankoppling av maskinen lyser LED-displayen rott.
Ett Overtemperaturstopp intréffar om den ftilldtna
motortemperaturen éverskrids under bearbetning av
ett arbetsstycke. LED-displayen lyser rott. Nasta gang
maskinen kopplas till gar den in i kyldrift.

Alternativt kan du lata maskinen svalna nér den ar
frankopplad.

6.3 Varvtalsinstallning

Overfrasen & utrustad
varvtalsreglering (Se bild 1).

med  elektronisk

Varvtal normaldrift

Frasens varvtal kan stéllas in i 6 steg mellan 10 000
och 24 000 min-* med varvtalsknappen 5 (Bild 1) under
LED-displayen. Nar maskinen kopplas till mjukstartar
maskinen upp fill det instdllda slutvarvtalet. De
elektroniska stegen visas i bilden nedan.
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(1) Normaldrift
(2) Drosseldrift
(3) Kyldrift

Varvtal drosseldrift

Vid bearbetning av andtraytor kan varvtalet reduceras
med 30 %. Tryck da pa knappen for varvtalsreducering
6 (Bild 1). LED-displayen blinkar da blatt. Genom att
trycka pa knappen for varvtalsreducering igen,
aterstalls varvtalsreduceringen och maskinen gar i
normal drift igen.

Efter ett strdmavbrott aterstalls varvtalsreduceringen
och maskinen gar i normal drift igen. LED-displayen
lyser blatt. Nar den ar tillkopplad visas det senast
installda varvtalet i LED-displayen.

Vilket elektroniskt steg som ska stéllas in fér vilken frés
- @ och vilket material kan du se i efterféljande tabell.

Material Fras@ | Fras@ | Fras @
(Rekommenderad | 3-14 | 15-25 | 26-35
skarning) mm mm mm
Lovtra 6-4 5-3 3-1
(HM/HSS)

Barrtra 6-5 6-3 4-1
(HSS / HM)

Spanplatta 6-5 6-3 4-2
mantlad

(HM)

Plast

(HM)




Fara

Arbeta inte med LO 55 om
elektroniken ar defekt, da detta kan
leda till for hdga varvtal.
Felbehaftad elektronik marks pa
felande mjukstart, hogre
tomgangsljud eller avsaknad av
varvtalsreglering.

AN

Varvtal kyldrift

Om maskinen gar i kyldrift sénks varvtalet automatiskt
till 8 000 min-".

Spindelvarvtalet forblir konstant pa 8 000 min-'oavsett
det tidigare instéllda varvtalet.

Efter avslutad kyldrift stdngs maskinen av. Om
maskinen kopplas till igen, fortsétter den att g& i normal
drift.

6.4 Frasdjupsinstéllning
6.41  Pelarklamning

Maskinen ar utrustad
pelarkldmning.

Genom att mandvrera pelarklamhandtaget handtag 18
(Bild 2) slapps klamman och du kan justera maskinens
hojd.

Genom att sléppa pelarkldmhandtaget ar klamningen
ater aktiv.

Pelarklamning kan ocksa avaktiveras, till exempel for
att borra rader av hal utan att standigt behdva
manovrera pelarklamhandtaget 18 (Se bild 5). For
detta, hall pelarklamhandtaget 18 intryckt. Satt in en
insexnyckel (2,5 mm) i sexkanten ovanifran och vrid
90° at hoger.

Att lossa sker i omvénd ordning.

med en permanent

6.4.2 Revolveranslag

Tre olika frasdjup kan stéllas in med revolveranslaget
15 (Bild 6). Dessutom kan det hdgsta och mellersta
frasdjupet finjusteras med tva pinnskruvar 21.

For att forhindra att frasdjupet &ndras om
pelarkldmhandtaget 18 (Bild 1) oavsiktligt mandvreras,
kan djupanslaget hakas in i revolveranslaget:
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o Flytta forst revolveranslaget 15 helt at vanster.
e Vrid sen revolveranslaget 15 i rotationsriktning at

vanster.
e Hang nu i stangen till djupanslaget 1 (Bild 1)
genom att vrida revolveranslaget 15 i

rotationsriktningen at hoger.

6.4.3 Installning av frasdjup efter skala

Instélining av frésdjupet sker med skalan 3 (Bild 1) for
djupanslaget.

e  Spann fast frasverktyget och placera maskinen
pa arbetsstycket.

e  Tryck in pelarklamhandtaget 18 (Bild 2) och hall
det intryckt.

e Kor ner maskinen tills frdsen  berdr
arbetsstyckets yta. Lossa nu pelarklamhandtaget
18.

o (Oppna excenterspaken 17 (Bild 1).

e Stall om djupanslaget 1 anda till anslagsskruven
pa revolveranslaget 15.

e Stall in den flyttbara visaren pa skalan pa
djupstoppet 1 till nollpunkten pa skalan 3.

e  Stéll in djupanslaget 1 pa onskat frasdjup och
spann fast det excenterspaken 17.

e Tryck in pelarklamhandtaget 18 (Bild 2) sa att en
atergang sker.

6.4.4

Behdvs en finjustering av frasdjupet, s& gors detta
genom att vrida pa fininstéllningen 16 (Bild 1). Vrids
installningsskruven  ett varv ger detta en
frasdjupsjustering pa 1 mm. Den totala vagstréckan for
fininstéllning &r ca 10 mm.

Finjustering av frasdjup

6.5 Arbetsanvisningar

9 Hall fast maskinen med bada

hénderna nar den ar igang.

6.5.1  Djupfrasning
P& grundplattans 14 (Bild 1) undersida finns en
reduceringsplatta ~ monterad ~ som  reducerar

verktygs6ppningen till @ 32 mm. Reduceringsplattan
underléttar bearbetningen av kantigt tré och minskar
risken att forlora greppet.



Vid behov kan reduceringsplattan tas bort uppat.

Nér du fraser ska du se till att arbetsstycket &r sakrat
och att Overfrdsen med basplattan 14 och/eller
anslagen har en jamn anlaggningsyta som &r sa stor
som mojligt.

Arbeta stegvis nar du fraser mycket djupt.

Nar frasvarvtalet ar installt haller du fast maskinen med
bdda handerna och startar den. Aktivera
pelarkldmhandtaget 18 (Bild 2) och stick in i materialet
med en stadig matning in till anslaget. Maskinen lases
fast genom att man slapper pelarkldmhandtaget 18.
Anvénd dig bara av motfrésning.

6.5.2 Frasning med parallellanslag
Parallellanslaget (Se bild 7) ar avsett att underlétta

exakt styrning av maskinen langs en rak
arbetsstyckeskant. ~ Parallellanslaget  ingdr i
leveransen.
Ombyggnad:

e Skjut in styrskenorna 22 fran i grundplattans tva
Oppningar.

e Gor en grovinstallning pa det dnskade avstandet
till frdsen med parallellanslaget och dra fast
vingskruvarna 23.

e Stall in exakt avstand till frasen med den réfflade
skruven 24 och dra fast vingskruvarna 25.

For att fa en storre kontaktyta kan stoppstang kan
sattas in i parallellanslaget:

e Ta bort en av de tva stoppstdngerna pa
undersidan av parallellanslaget.

e  Satt in stoppstangen i den for detta dndamal
avsedda anordningen pa parallellanslaget (Se
bild 8). Den andra stoppstangen fungerar som en
reserv.

6.5.3  Frasning med kopieringsring

Med kopieringsringarna (@ 20, 30 och 40 mm) kan
former frésas enligt mallar. Kopieringsringarna &r
inkluderade i leveransen. Efter att reduceringsplattan
har tagits bort, fors kopieringsringen 26 (Bild 9) in i
grundplattan 14 (Bild 1), vrids at hoger till anslag och
klams fast med vingskruvarna. Konstruera mallen sa
att det finns tillrackligt med stddyta for Gverfrasens
grundplatta for att garantera en saker styring av
maskinen. Mallen maste vara tjockare &n
kopieringsringens fastlangd.
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Dessutom ar det mojligt att anvanda en méngd olika

tum-kopieringsringar med  skruvanslutning med
kopieringsringsadaptern.  Kopieringsrings-adaptern
ingar i leveransen.

6.5.4 Frasning med reducerat varvtal

Varvtalsreduceringen anvands vid bearbetning av
kanter tvars over traets fibrer, for att minska
vérmeuppbyggnad och friktion. Annars kan det leda ill
forkortning av skérarens livslangd eller till brannskador
pa arbetsstycket.

Tryck da pa knappen for varvtalsreducering 6 (Bild 1)
(sankning med 30%). Genom att trycka pa knappen for
varvtalsreducering 6 igen, aterstélls
varvtalsreduceringen och maskinen gar i normal drift
igen.

6.5.5 Frasning med reduceringshylsa

Om frasning ska utféras med pinnfras (diameter 6 mm
eller 1/4"), maste en reduceringshylsa anvandas med
verktygsspannaren oppen. Skjut in reduceringshylsan
helt i spannhylsan och skjut in frasen till minsta
spanndjup. Var noga med att reduceringshylsan ar
fettfri.

6.5.6  Frasning med styrskena

Vid anvandning av styrskena placeras sparet i
maskinens grundplatta pa styrskenans styrbana.

Maskinens grundplatta sticker da ut utanfor
styrskenan. Anvand nu utsugsadaptern for F-skena
som ingdr i leveransen for att sakerstdlla séker
styrning pa styrskenan.

Maskinen kan dven placeras och styras pa styrskenan,
mitt emot spanskyddet, pa skenkanten.

For utokat arbete med F-skenan kan till exempel
fickfrasning utforas med frasadaptern LO-FA.
Frasadaptern ar ett specialtillbehdr (Se kapitel 10).

6.5.7  Frasning med stodfot

Stodfoten 27 (Bild 9) kan aven anvandas for
mallfrasning. Denna kan stéllas in pa ett djup pa upp
till 30 mm med hjalp av vingskruven 12 (Bild 1), sa att
maskinen kan styras sakert pa en mangd olika
materialtjocklekar.



7 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 l&ngre anvéndning rekommenderar vi att
lata en auktoriserad MAFELL-kundtjanstverkstad ga
igenom maskinen.

7.1 Rengor spanntangen

e Anvand en rund stdng @ 6 mm (Se bild 4) och
tryck den genom halet i flakthuset.

e Vrid verktygsspanningen tills stdngen greppar
och blockerar verktygsspanningen.

o Oppna spannhylsan med en ringnyckel eller en
dppen nyckel SW19 (Vridningsriktning at hoger,
vansterganga) tills du kan ta bort frasverktyget,
spannhylsan och spanntangen.

8 Optisk indikering av driftstatus

e Rengér spanntingen med ett
rengdringsmedel som &r fettldsligt.
Sétt tilbaka spannhylsan med spanntangen och
frasverktyget och dra &t spannhylsan igen
(Vridningsriktning at vanster, vansterganga).

e Drautrundstangen igen.

vanligt

7.2 Byt O-ringen i spannhylsan

e Tabort frasverktyget fran spanntangen. Se aven
kapitel 5.3 Fastspanning av frasverktyg.

e  Tabort den skadade O-ringen med en spetstang.

e  Sattin en ny O-ring i sparet pa spannhylsan.

e  Spann fast frasverktyget igen.

7.3 Forvaring

Rengor elverktyget noggrant om elverktyget inte
anvands under en langre tid. Spreja in blanka
metalldelar med rostskyddsmedel.

De optiska utgangssignalerna pa LED-displayen visar maskinens driftstillstand:

LED-visning

Drift / Tillstandet for maskinen

Bla (kontinuerlig)

Normal drift
Variabelt balkvérde / variabel balkdisplay

Bla (blinkande)

Drosseldrift
For att avsluta, tryck pa
varvtalsreducering igen.

knappen  for

Rad (blinkande)

Kyldrift aktiv

Balkvardet motsvarar den forvantade aterstdende
tiden av kylkérningen. Efter att kyltemperaturen har
uppnatts stangs maskinen av och displayen andras
till kontinuerligt rod.

Rad (kontinuerligt), alla balkar lyser réda

Allmant fel som kan atgardas av anvandaren:
- Kyldrift avslutad

- Overtemperatur

- Omstartskydd

- Blockeringsavstangning

Visning fran

Defekt pa maskinen
Allvarligt fel eller strdmavbrott.

Ta med maskinen till MAFELL kundserviceverkstad
eller fa den kontrollerad av en behdrig elektriker.
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9 Atgdrdande av storning
Risk
Felsokning efter orsak till foreliggande storning och atgardande av denna kraver alltid
stdrsta uppmarksamhet och forsiktighet. Drag forst ur kontakten!

Nedan aterfinns nagra av de vanligast férekommande storningarna samt dess orsaker. Om andra stérningar
uppstar, kontakta din aterforsaljare eller MAFELL kundservice direkt.

Storning

Orsak

Atgard

Maskinen startar inte

Ingen natspanning finns

Kontrollera spanningsmatningen
och/eller koppla till
huvudstrémbrytaren

Kolborstar nedslitna

Ta med maskinen till MAFELL
kundserviceverkstad eller fa den
kontrollerad av en behdrig
elektriker

Maskinen stanger sjélv av sig vid | Strémavbrott Kontrollera spanningsmatningen,

tomgang Kyldrift avslutad slapp ut och tryck in
startknappen

Maskinen stannar under Overtemperatur Koppla till maskinen och 1at den

frasningen

svalna i kyldrift.

Néatspanning saknas

Kontrollera natsakring

Defekt pa maskinen
Orsaken maste faststéllas av
kundtjénst

Ta med maskinen till MAFELL
kundserviceverkstad eller fa den
kontrollerad av en behdrig
elektriker

Overbelastningssakring

Koppla ater till maskinen

Varvtal sjunker vid frasning

For stor spanavverkning

Minska spanmangden

For hdg matningshastighet

Reducera matning

Frasen ar trubbig

Slipa frés eller byt ut

Fel varvtal

Fel steg instéllt, knappen for
varvtalsreducering ar intryckt
(LED-displayen blinkar)

Anpassa steg och ka varvtalet,
anpassa varvtalet med knappen
for varvtalsreducering under
LED-displayen

Fér hogt varvtal, felande
mjukstart eller varvtalsreglering,
bromsning ar ej langre majlig

Defekt elektronik
Orsaken maste faststéllas av
kundtjénst

Ta med maskinen till MAFELL
kundserviceverkstad eller fa den
kontrollerad av en behdrig
elektriker

Oren frasbild

Frasen ar trubbig

Slipa fras eller byt ut

Oregelbunden frammatning, fel
varvtal

Frés med konstant tryck och
reducerad frammatning, anpassa
varvtalet

Frasverktyget ror sig upp/ner i
spanntangen eller stannar

Spanntangen ar férsmutsad
O-ringen i spanntangen ar
skadad

Rengdr spanntangen och byt O-
ring

Brandflackar pa frasstallen

Frasen ar olamplig eller trubbig
for arbetet, felaktigt varvtal,
otillrécklig frammatning

Slipa fras eller byt ut
Anpassa varvtal och frammatning
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10 Extra tillbehor

Reduceringshylsa @ 8 / @ 6 mm
Reduceringshylsa @8 /@ . "
LO-FA frasadapter
Kopieringsring @ 17 mm
Kopieringsring @ 24 mm
Styrskenor F80 (0,8 m langa)
Styrskenor F 110 (1,1 m langa)
Styrskenor F 160 (1,6 m langa)
Styrskenor F 210 (2,1 m langa)
Styrskenor F 310 (3,1 m langa)
Styrskenor F80-LR

Styrskenor F160-LR
Skarvstycke F- VS
Vinkelanslag F-WA

11 Explosionsritning och reservdelslista

Information om reservdelar hittar du pa var hemsida: www.mafell.com
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1 Forklaring af tegn

o

Dette symbol findes de steder, hvor der findes sikkerhedshenvisninger.
Fare for alvorlige kveestelser ved tilsideseettelse af henvisningerne.

Dette symbol kendetegner en mulig skadelig situation.

Hvis denne ikke undgas, er der fare for, at produktet eller genstande i neerheden
beskadiges.

Dette symbol kendetegner brugertips og andre nyttige informationer.

2 Produktinformationer
vedr. maskiner med art.-nr. 91A901, 91A920, 91A921

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.

N
m

O X

Beskyttelsesklasse Il

CE-meerkning til dokumentation for overensstemmelse med de grundleeggende
sikkerheds- og sundhedskrav, i henhold til maskindirektivets bilag .

Kun for EU lande

Elektrisk veerktej ma ikke smides ud sammen med det almindelige
husholdningsaffald!

I henhold til det europzeiske 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 kveestelsesrisikoen forringes.
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2.3 Tekniske data

Driftsspaending 230 V~

Netfrekvens 50 Hz

Optagen effekt konstant drift 1100 W
Tomgangsomdrejningstal normal drift 10000 - 24000 min-!
Tomgangsomdrejningstal neddroslet drift 10000 - 16500 min-!
Kelehastighed 8000 min!
Indstilling af freesedybde med finindstilling 0-55mm
Revolverdybdeanslag 3 - trinnet
Veerktgjsfastgerelse med spaendeteenger 6-8mm

Diameter udsugningsstuds 26 mm

Vgt uden netkabel 3,1kg

2.4 Emissioner

De angivne stgjemissioner er blevet malt i overensstemmelse med DIN EN 62841-1 og kan bruges til at
sammenligne elveerktgjet med et andet og til at foretage en forelgbig vurdering af belastningen.

Fare

Stejemissioner under den faktiske brug af elveerktgjet kan afvige fra de angivne
veerdier, afheengigt af den made, som veerktejet anvendes pa, iseer hvilken type emne
der bearbejdes.

Derfor skal du altid bruge herevaern, ogsa nar elveerktgjet kerer uden belastning!

241 Informationer vedr. stoj
De maélte stgjemissionsvaerdier efter EN 62841-1 og EN 62841-2-17 er:

Lydtryksniveau Lpa=97 dB (A)
Usikkerhed Kea=3dB (A)
Lydeffektniveau Lwa =89 dB (A)
Usikkerhed Kwa =3 dB (A)

Stgjmalingen blev udfert med en ny, lige freeser (& 12 mm).

2.4.2 Informationer vedr. vibrationer
Den typiske hand-arm-svingning er 2,9 m/s2.
Maleusikkerheden er 1,5 m/s2.

2.5 Skafter pa freesevaerktejer

Freeseveerktojernes skafter skal opfylde sikkerhedskravene i henhold til EN 847-2. Skaftets diameter skal have
kvalitet h8:

- Skaftdiameter 8mm: ¢ 7,978 -2 8
- Skaftdiameter 6mm: ¢ 5,982 - 2 6
- Skaftdiameter 1/4“: 2 6,328 - 6,35
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2.6 Leveringsomfang
Overfreeser LO 55 komplet med:

1 parallelanslag

1 finjustering

1 spanafviser

1 kopiring @ 20 mm, & 30 mm, @ 40 mm
1 kopiringsadapter

1 opsugningsadapter

1 opsugningsadapter til F-skinne

1 reduktionskappe 4" (kun ved artikel-nr. 91A921)
1 transportkasse

1 betjeningsvejledning

1 haefte "Sikkerhedshenvisninger"

2.7 Sikkerhedsanordninger
Fare

Disse anordninger kreeves for at
opna en sikker drift af maskinen og
ma ikke fiernes eller veere defekte.
Kontroller sikkerhedsanordningerne
for korrekt funktion og mulige
beskadigelser for drift. Brug ikke
maskinen, hvis
sikkerhedsanordninger mangler
eller fungerer forkert.

Maskinen er blevet udstyret med de efterfelgende
sikkerhedsanordninger:

- Stor grundplade

- Handgreb

- Koblingsanordninger
Opsugningsadapter

2.8 Tilsigtet brug

MAFELL overfraeseren LO 55 udelukkende beregnet
til at freese i massivt trae og pladematerialer som f.eks.
spanplader, mgbelplader, kunststofplader, Mdf-plader
og Alucobond-plader vha. HSS- eller HM-freesere.
Mineralske materialer (gipsplader eller andet tert
elementbyggeri) kan ogsa freeses. Sgrg herved for den
bedst mulige udsugning og renggring af maskinen.

Brug, som er i strid mod ovennaevnte, er ikke tilladt.
For en beskadigelse, som resulterer af sadan brug, er
producenten ikke ansvarlig.
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Overhold drifts-, vedligeholdelses- 0g
reparationsbestemmelserne fra Mafell, for at anvende
maskinen efter formalet.

2.9 Tilbagevarende risici
Fare

Selv om produktet bruges korrekt,
og sikkerhedsbestemmelserne
overholdes, er anvendelsesmaden
forbundet med tilbagevaerende
risici, der kan veere en
sundhedsrisiko.

- Bergring af den Igbende freeser eller

speendebgsningen.

- Brud og udslyngning af freeseren eller dele af
freeseren.

- Tilbageslag fra maskinen eller emnet.

- Ved tilbagestad fra maskinen, hvis emnet kommer i
klemme.

- Ved ugunstig pavirkning af hgreevnen under
leengerevarende arbejde uden hareveern.

- Under laengerevarende drift uden udsugning er der
fare for udslip af sundhedsskadeligt treestav.



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.

Brug kun freeseveerkigjer, der er godkendt il
manuel fremfgring.

Start forst med at freese i emnet, nar freeseren har
naet sit fulde omdrejningstal.

Leeg forst maskinen fra efter slukningen, nar
freesevaerktajet star helt stille.

Du ma ikke anvende:

Freesere med rids eller med andret form.

Udskarpe freesere pa grund af for hej
motorbelastning.
Freesere, som ikke er egnet il fraeserens

omdrejningstal i tomgang.
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Henvisninger til brug af beskyttelsesudstyr:

Stejemissionen er stgrre end 85 dB (A). Brug
hgreveern under arbejdet.

Brug altid beskyttelsesbriller under arbejdet.

Brug en stgvbeskyttelsesmaske, for at undga
sundhedsskader.

Fare for at skeere sig ved skift af freeser. Brug derfor
beskyttelseshandsker, nar du skifter freeser.

Henvisninger vedr. drift:

Stk aldrig fingrene ind i freeseveerkigjets
arbejdsomrade eller ind under grundpladen, nar
maskinen karer (fare for kveestelse).

Hold godt fast i maskinen med begge haender pa
handtagene, for den teendes.

Serg for en fri og skridsikker opstillingsplads med
tilstreekkelig belysning.

Treek  netstikket ud  fer  veerktgjsskift,
indstillingsarbejde og fer afhjeelpning af fejl (dette
omfatter ogsa fiernelse af fastklemte spaner).
Kontrollér emnet for fremmedlegemer. Frees ikke i
metaldele f.eks. sam (fare for tilbageslag).
Kontroller, at freeseren sidder fast og at den karer
fejlfrit, for den tages i brug.

Brug kun freesevaerkigjer, der er godkendt il
manuel fremfgring.

Brug kun skarpe og ubeskadigede freeseveerkigjer.
Du opnér bedre overflader og reducerer faren for
tilbageslag.

Bearbejd ikke emner, der er for sma eller for store
til maskinens kapacitet.

Brug altid og kun de isolerede gribeflader til at holde
fast i el-veerktgjet, da freeseren kan ramme sin egen

ilslutningsledning. Kontakt med en
spaendingsferende ledning kan ogsa gere
metalholdige  produktdele  spaendingsfarende,

hvilket kan fare til elektrisk sted.

Fastger og sikr emnet pa et stabilt underlag med
tvinger eller pa anden made. Hvis du kun holder
emnet med handen eller mod kroppen, vil det
forblive ustabilt, hvilket kan fere til, at du mister
kontrollen.

Start farst med at freese i emnet, nér fraeseren har
naet sit fulde omdrejningstal.

Serg altid for, at tilslutningskablet er fart veek fra
maskinen bagud under fraesearbejdet.



- Jeevn fremfering under freesearbejdet forlaenger
levetiden for fraesevaerktej og maskine og giver et
rent freesebillede. Fraes altid i modigb i forbindelse
med bearbejdning af kanter.

- Leeg forst maskinen fra dig efter slukning, nar
freeseveerktojet star helt stille hhv. lasn klemningen
til automatisk tilbageslag pa maskinen. Ved at
slippe sgjleklemmegrebet 18 (fig. 2) fastlases
maskinen.

- Freeserne skal skiftes rettidigt, da uskarpe freesere
ikke kun @ger faren for tilbageslag, men ogsa
belaster motoren ungdvendigt. Freeserne skal
speendes som forklaret i kap. 5.3.

- Det treestgv, der opstar under freesearbejdet,
forringer det nedvendige syn og er til dels
sundhedsskadeligt. Maskinen skal derfor i
forbindelse med lengere brug - hvis den ikke
anvendes ude i det fri eller i tiltraekkeligt ventilerede
rum - filsluttes til en spanopsugning (f.eks.
transportabel lille stavfierner). Lufthastigheden skal
vaere mindst 20 m/s.

Stationaer brug:

- Enhver stationaer brug, selv pa arbejdsborde, er
forbudt.

Henvisninger vedr. vedligeholdelse og reparation:

- Den regelmassige rensning af maskinen, iseer af
justéranordningen og feringen, har en stor
sikkerhedsmaessig betydning.

- Der ma udelukkende anvendes originale MAFELL-
reservedele og tilbehgr. | modsat fald ydes ingen
garanti og producenten haefter ikke for produktet.

4 Opbygning

4.1 lllustrerede komponenter
(se fig. 109 2)

(1) Dybdeanslag

(2) Greb dybdeanslag

(3) Skala for dybdeanslag

(4) Justering af lyslederhastighed
(5) Hastighedsknap

(6) Knap til reduktion af hastighed
(7 Teendingslas

(8) Handgreb
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9) Tilslutningsledning

(10) Kontakttrykker

(11) Udsugningsstuds

(12) Vingeskrue til statteben

(13) Vingeskrue il  fastgorelse  af
parallelanslag,  udsugningsadapter,
spaneafviser og kopiringe

(14) Basisplade

(15) Revolveranslag med gevindtapper

(16) Finjustering dybdeanslag

(17) Excentrisk handtag

(18) Sgjleklemmegreb

(19) Handgreb

5 Klargering / indstilling

5.1 Nettilslutning

Fer igangseetning serges for at el-spaendingen
stemmer overens med den veerdi, der navnes pa
maskinens skilt.

5.2 Spznde- og stevudsugning

De spaner, der opstar under freesearbejdet, samt
sundhedsfarligt stev fra bestemt materiale kan
opsuges med en almindelig stavsuger hhv. en ekstern
udsugningsanordning.

Dette gares ved at seette stovsugerens slangeende
fasti udsugningsstudsen 11 (se fig. 2) pa basispladen.

For bedre sugning kan der anvendes en ekstra
sugeadapter (medfelger i leveringsomfanget).

Nar der arbejdes med en F-skinne, anvendes en
sugeadapter med hgjdekompensation (medfalger i
leveringsomfanget).

Ved kantbearbejdning kan der ogsa monteres en
spanafviser for at lede de fremkommende spaner veek
fra brugeren og forbedre udsugningen. Spanafviseren
medfalger i leveringsomfanget.

5.3 Spending af freseverktoj

Maskinen er seriemaessigt udstyret med en
preecisionsspaendetang @ 8 mm. | denne kan man
fastgere freeseveerktoj med tilsvarende skaftdiameter
(se hertil kap. 2.5).



Fare

Traek ubetinget netstikket ud, far
freeseren skiftes. Vend maskinen
pa hovedet eller pa siden. Leeg den
ikke pa siden, hvor
udsugningsstudsen sidder! Ellers
kan der opsta skader pa emnet.
Brug beskyttelseshandsker, nar du
skifter freeser. Der er fare for at
skeere sig!

Ispaending

Seet maskinen i den gverste position ved at
betjene sgjleklemmegrebet 18 (fig. 2).

Abn opspaendingsgrebet 20 (fig. 3) helt nedad.
Stil maskinen pa hovedet, eller leeg den pé siden.

Skub freeseveerktejets rene, lige skaft s& langtind
i den abne speendetang som muligt, men mindst
op til markeringen af den mindste spaendedybde
og yderligere 2 mm. Hvis der ikke er nogen
markering for den mindste spsendedybde,
skubbes freeseveerktgjets cylinderskaft s& langt
som muligt - dog mindst to tredjedele af skaftets
leengde - ind i den abne spaendetang.

Tryk opspaendingsgrebet 20 op, for at kunne
lukke det.

Stil maskinen pa basispladen 14 (fig. 1).

Udspanding

Indstil maskinen i gverste position.

Abn opspaendingsgrebet 20 (fig. 3) helt nedad.
Stil maskinen pa hovedet, eller leeg den pé siden.
Tag freesevaerktgjet ud af spaendetangen.

Tryk opspaendingsgrebet 20 op, for at kunne
lukke det.

Stil maskinen pa basispladen 14 (fig. 1).
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En seerlig anvendelse er, nar der
arbejdes med
styrebgsninger/kopiringe og

eksempelvis en svalehalefraeser.
Er den indvendige diameter pa
styrebgsningen/kopiringen mindre
end freeserens udvendige diameter,
er det ikke muligt at kare maskinen
i gverste position. Derfor er det
ngdvendigt, at abne
veerktejsspaendingen saledes:

e  Brugenrundstang @ 6 mm (se fig. 4), og stik den
gennem hullet i ventilatorhuset.

e  Drej opspeendingen, indtil rundstangen gar i
indgreb og blokerer opspaendingen.

e Med en ringnagle eller gaffelnggle NV19 &bnes
spendebgsningen med ca. 4 omgange
(drejningsretning mod hgjre, venstre gevind).

e Du kan nu fierne eller indseette freeseveerktojet
fra speendetangen.

e  Speend spaendebgsningen igen (drejningsretning
til venstre, venstre gevind), og treek rundstangen
af.

6 Drift

6.1 Ibrugtagning

Driftsvejledningen skal gennemlaeses af alle personer,
der betjener maskinen, specielt skal der lzegges veegt
pa afsnittet "Sikkerhedshenvisninger".

6.1.1  Tilkobling og frakobling (se fig.1)

Fare
Teend kun for maskinen, nar
freeseren ikke har nogen kontakt

med emnet, og opspaendingsgrebet
erihak.

Hvis maskinen teendes i emnet,
lyser LED-lampen konstant radt.
Maskinen slukker automatisk. Slip
kontakttrykkeren, ker maskinen ud
af emnet, og tryk igen pa
kontakttrykkeren.

Hvis netstikket er sat i, bliver maskinens
arbejdsomrade oplyst, sa snart den bevaeges.



Nar den tendes, vises det sidst indstillede
omdrejningstal pa LED-lampen. LED-lampen lyser
blat.

Hvis LED-lampen lyser radt, er der tale om en fejl (se
kap. 8).
Kort drift

e  Tande: Tryk pa kontakttrykkeren 10 (fig. 1).
o  Slukke: Slip kontakttrykkeren.

Vedvarende drift

e  Tanding: Tryk pa kontakttrykkeren 10 (fig. 1) og
teendingslasen 7 efter hinanden. Motoren karer,
uden at der trykkes pa kontakten.

e  Slukke: Tryk pa kontakttrykkeren 10, il
laseknappen springer ud, og slip sa
kontakttrykkeren.

6.2 Motorvaern

Ekstrem og vedvarende overbelastning af maskinen
kan fare til motorstop. Far en kritisk motortemperatur
nas, slukkes motoren automatisk af den elektroniske
temperaturovervagning. Neeste gang maskinen
teendes, gar den over i keletilstand. LED-lampen
blinker rodt. Sgjleveerdien angiver den resterende
koletid, for maskinen slukker automatisk. Nar
maskinen er slukket, lyser LED-lampen radt.

Der sker en overtemperaturafbrydelse, hvis den tilladte
motortemperatur overskrides under bearbejdning af et
emne. LED-lampen lyser rgdt. Neeste gang maskinen
teendes, gar den over i keletilstand.

Du kan ogsa lade maskinen kgle ned, mens den er
slukket.

6.3 Indstilling af omdrejningstal

Overfreeseren er udstyret med en elektronisk
omdrejningstalregulering (se fig. 1).

Omdrejningstal normal drift

Fraeserens omdrejningstal kan indstilles i 6 trin mellem
10.000 og 24000 min' ved hjelp af
hastighedsknapperne 5 (fig. 1) under LED-lampen.
Nar maskinen teendes, kerer den op til den indstillede
sluthastighed med en blgd start. Elektroniktrinnene
fremgar af efterfalgende figur:
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Omdrejningstal / o/min

Hastighedsindstilling

(1) Normal drift
(2) Neddroslet drift
(3) Kaletilstand

Omdrejningstal i neddroslet drift

Hastigheden kan reduceres med 30 % ved
bearbejdning af endetreeflader. Tryk hertil pa knappen
til reduktion af hastighed 6 (fig. 1). LED-lampen blinker
blat. Ved igen at trykke pa knappen til reduktion af

hastighed nulstilles hastighedsreduktionen, og
maskinen karer igen i normal drift.
Efter en strgmafbrydelse nulstilles

hastighedsreduktionen, og maskinen kerer igen i
normal drift. LED-lampen lyser blat. Nar den teendes,
vises det sidst indstillede omdrejningstal pa LED-
lampen.

Af efterfalgende tabel fremgar det, hvilket elektroniktrin
der skal indstilles til den enkelte freeser- @ og det
enkelte materiale.

Materiale Fraeser @ | Freeser @ | Freeser @
(Anbefalet | 3-14 15-25 26-35
skeering) mm mm mm
Hardt tree 6-4 5-3 3-1
(HM [ HSS)

Bladt tree 6-5 6-3 4-1
(HSS / HM)

Spanplader | 6-5 6-3 4-2
med

belaegning

(HM)

Kunststof

(HM)




Fare

Arbejd ikke med LO 55, hvis det
elektroniske system er defekt, da
dette kan fare til for hgje
omdrejningstal. Et defekt
elektronisk system ses ved en
manglende blgd start, en gget
tomgangsstgj eller hvis det ikke er
muligt at regulere
omdrejningstallet.

AN

Omdrejningstal keletilstand

Hvis maskinen er i kgletilstand, reduceres hastigheden
automatisk til 8000 min-1.

Spindelhastigheden forbliver konstant pa 8000 min-!
uanset den tidligere indstillede hastighed

Nar koletilstanden er afsluttet, slukker maskinen. Nar
maskinen taendes igen, fortseetter den med at kare i
normal drift.

6.4 Indstilling af freesedybde
6.41  Sgjlespending

Maskinen er  udstyret
sgjlespending.

Ved at betjene sgjleklemmegrebet 18 (fig. 2) frigeres
klemmen, og du kan justere maskinens hgjde.

Nar sgjleklemmegrebet slippes, bliver klemmen igen
aktiveret.

Sgijleklemmen kan ogsa deaktiveres, f.eks. for at bore
reekker af huller uden konstant at betjene
sgjleklemmegrebet 18 (se fig. 5). Hertil holdes
segjleklemmegrebet 18 trykket. Saet en unbraconggle
(2,5 mm) ind i sekskanten fra oven, og drej 90° fil
hgjre.

Lasning sker i modsat reekkefalge.

6.42 Revolveranslag

Med revolveranslaget 15 (fig. 6) kan der indstilles tre
forskellige freesedybder. Desuden kan der foretages
en finjustering af den hgjeste og midterste freesedybde
ved hjeelp af to gevindtapper 21.

For at forhindre, at freesedybden justeres, hvis
sejleklemmegrebet 18 (fig. 1) aktiveres ved et uheld,
kan dybdeanslaget heegtes ind i revolveranslaget:

med en permanent
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e Skub farst revolveranslaget 15 helt til venstre.

o Drejderefter revolveranslaget 15 i drejeretningen
til venstre.

e Nu heegtes stangen til dybdeanslaget 1 (fig. 1)

ind ved at dreje revolveranslaget 15 i
drejningsretningen til hgjre.

6.4.3 Indstilling af freesedybden iht. skala

Fraesedybden indstilles ved hjeelp af skala 3 (fig. 1) for
dybdeanslaget.

e Spend freeseveerktojet, og stil maskinen pa
emnet.

e  Betjen sgjleklemmegrebet 18 (fig. 2), og hold det
trykket.

e  For maskinen nedad, indtil fraeseren bergrer
emnets overflade. Slip sgjleklemmegrebet 18
igen.

o Abn det excentriske handtag 17 (fig. 1).

e Indstil dybdeanslaget 1 indtil anslagsskruen pa
revolveranslaget 15.

e Stili den forskydelige  skalaviser
dybdeanslaget 1 pa nulpunktet pa skalaen 3.

e Indstl dybdeanslaget 1 pa den @nskede
fresedybde, og klem det fast med det
excentriske handtag 17.

e Betjen sgjleklemmegrebet 18 (fig. 2), sa der sker
et tilbageslag

pa

6.4.4  Finkorrektur af freesedybden

Skulle det veere ngdvendigt at korrigere fraesedybden
en smule, gares dette ved at dreje pa finjusteringen 16
(fig. 1). Drejes indstillingsmetrikken en omgang,
indstilles freesedybden 1 mm. Den samlede straekning
for finjusteringen er ca. 10 mm.

6.5 Arbejdshenvisninger

9 Hold maskinen fast med begge

heender, nar den bruges.

6.5.1  Neddykningsfrasning
Pa undersiden af grundpladen 14 (fig. 1) er der
monteret en  reduktionsplade, der reducerer

veerktgjsabningen til @ 32 mm. Reduktionspladen
letter bearbejdningen i det kantede treeomrade og
reducerer risikoen for at skride.



Ved behov kan reduktionspladen tages af opad.

Veer under freesearbejdet opmaerksom pa, at emnet er
sikret og at overfraeseren ligger lige an og med en stor
flade som mulig med grundpladen 14 og / eller
anslagene.

Fraes store dybder trinvist.

Nar du har indstillet freeserens omdrejningstal, hold da
maskinen fast med begge haender, og tend for
maskinen. Betjen sgjleklemmegrebet 18 (fig. 2), og stik
ned i materialet med en jeevn fremfaring, indtil anslaget
nas. Ved at slippe sgjleklemmegrebet 18 fastlases
maskinen. Fraes kun i modigb.

6.5.2 Fraesning med parallelanslag

Parallelanslaget (se fig. 7) bruges il at fare maskinen
ngjagtigt langs med en lige emnekant. Parallelanslaget
medfalger i leveringsomfanget.

Ombygning:

o Stk faringssteengerne 22 ind i grundpladens to
abninger.

e Indstil parallelanslaget groft pa den gnskede
afstand i forhold til freeseren, og speend
vingeskruerne 23.

e Indstil afstanden til freeseren ngjagtigt med
fingerskruen 24, og speend vingeskruerne 25
fast.

Der kan szttes en stopstang ind i parallelanslaget for
at fa en sterre kontaktflade:

e Fjern den ene af de to stopstenger pa
undersiden af parallelanslaget.

e Saxt stopstangen ind i anordningen pa
parallelanslaget (se fig. 8). Den anden stopstang
fungerer som erstatning.

6.5.3 Fraesning med kopiring

Med kopiringene (& 20, 30 og 40 mm) kan formerne
freeses efter skabeloner. Kopiringene medfalger i
leveringsomfanget. Kopiringen 26 (fig. 9) indseettes i
bundpladen 14 (fig. 1), efter at reduktionspladen er
blevet fiernet, drejes til hgjre til anslag og fastspaendes
med vingeskruerne. Design skabelonen, sa der er
tilstraekkelig stetteflade til overfraeserens bundplade fil
at sikre en sikker styring af maskinen. Skabelonen skal
vaere tykkere end kopiringens kantlaengde.
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Derudover er det muligt at bruge en raekke forskellige
tommer kopiringe med  skruetilslutning  med
kopiringsadapteren. Kopiringsadapteren medfelger i
leveringsomfanget.

6.5.4 Fraesning med nedsat omdrejningstal

Hastighedsreduktionen bruges til kantbehandling pa
tveers af treefibrene for at reducere varmeudvikling og
friktion. Ellers kan det medfere en forkortelse af
freeserens levetid eller breendemeerker pa emnet.

Tryk pa knappen il reduktion af hastighed 6 (fig. 1)
(reduceres med 30%) Ved igen at trykke pa knappen
til reduktion af hastighed nulstilles
hastighedsreduktionen, og maskinen karer igen i
normal drift.

6.5.5 Fraesning med reduktionskappe

Hvis der skal freeses med en skaftfreeser (diameter 6
mm eller 1/4"), skal der anvendes en reduktionskappe
ved aben opspaending. Skub reduktionskappe helt ind
i spaendetangen, og indsaet fraeseren til den mindste
speendedybde. Sgrg for, at reduktionskappen er fedtfri.

6.5.6

Nar du bruger en styreskinne, placeres noten i
maskinens bundplade pa styreskinnens styrestang.

| dette tilfeelde rager maskinens bundplade ud over
styreskinnen. Brug nu sugeadapteren til F-skinne, der
er inkluderet i leveringsomfanget, for at sikre en sikker
styring pa styreskinnen.

P& samme made kan maskinen placeres og fares pa
styreskinnen, ~ modsat  spanskeermen,  ved
skinnekanten.

Ved udvidet arbejde med F-skinnen kan f.eks.
lommefraesning udferes ved hjeelp af freeseadapteren
LO-FA. Fraeseadapteren er et ekstra tilbeher (se kap.
10).

6.5.7 Fraesning med stotteben

Ved skabelonfraesning kan stettebenet 27 (fig. 9) ogsa
anvendes. Dette kan indstilles op til 30 mm i dybden
ved hjeelp af vingeskruen 12 (fig. 1), sa maskinen kan
styres sikkert pa en lang reekke forskellige
materialetykkelser.

Fraesning med styreskinne



7 Vedligeholdelse og reparation
Fare

Afbryd strgmmen til maskinen og
fiern el-stikket, far vedligeholdelse
pabegyndes.

MAFELL-maskiner er blevet konstrueret med henblik
pa mindst mulig vedligeholdelse.

Kuglelejrene har livsvarig smering. Efter leengere tids
drift anbefales det, at maskinen serviceres pa et
autoriseret MAFELL-kundeservicevaerksted.

7.1 Renger spandetangen

e  Brugenrundstang @ 6 mm (se fig. 4), og stik den
gennem hullet i ventilatorhuset.

e Drej opspaendingen, indtil rundstangen gar i
indgreb og blokerer opspaendingen.

o Abn spandebgsningen med en ring- eller
gaffelnggle NV19 (drejeretning mod hgjre,

venstregevind), indtl du kan fierne
freeseveerkigjet, spaendebgsningen 0g
spaendetangen.

8 Optisk signalvisning af driftstilstanden

e Renger spandetangen med et

fedtoplgseligt renggringsmiddel.

Seet spendebgsningen med spaendetang og
freeseveerktgj i igen, og spaend atter
spandebgsningen fast (drejeretning mod
venstre, venstregevind).

e  Treek rundstangen af igen.

geaengs

7.2 Udskift O-ringen i spandebgsningen

e Tag freeseveerktgjet ud af spendetangen. Se
hertl ogsa kap. 5.3 ’Opspending af
freeseveerktojer”.

¢  Fjern den beskadigede O-ring med en spidstang.

e  Saten ny O-ring i spaendebgsningens not.

e  Speend freeseveerktojet fast igen.

7.3 Lagring

Rengar maskinen omhyggeligt, hvis maskinen bruges
i leengere tid. Sprgjt blanke metaldele ind med et
rustbeskyttelsesmiddel.

De optiske udleesningssignaler pa LED-lampen viser maskinens driftstilstand:

LED-lampe

Drift / maskinens tilstand

Bla (konstant)

Normal funktion
Variabel sgjleveerdi / variabel sgjlevisning

Bla (blinkende)

Neddroslet drift

Tryk igen pa knappen til reduktion af hastighed for at
afslutte.

Rad (blinkende)

Koletilstand aktiv

Sgjleveerdien svarer til den forventede resttid for
koleprocessen. Nar keletemperaturen er naet,
slukkes maskinen, og displayet skifter til konstant
rodt.

Radt (konstant), alle sgjler lyser radt

Generel fejl, som kan rettes af brugeren:

- Koletilstand afsluttet
- Overtemperatur
Selvstartspaerre
- Blokeringsfrakobling
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Display slukket

Defekt pa maskinen
Alvorlig fejl eller stramsvigt.

Bring maskinen til et MAFELL-veerksted, eller fa den
tiekket af en autoriseret elektriker.

9 Afhjlpning af driftsforstyrrelser

Fare

Arsagen til forstyrrelser og afhjselpning af disse kraever altid @get opmaerksomhed.
Afbryd stremmen og fiern el-stikket, far du undersgger fejlen!

| det folgende ses en oversigt over hyppige fejl, og hvorfor de opstar. Opstar der andre fejl, bedes du kontakte
din forhandler eller kundeservicen hos MAFELL direkte.

Fejl

Arsag

Afhjzlpning

Maskine kan ikke teendes

Ingen netspaending

Kontrollér stremforsyningen,
ogleller betjen hovedafbryderen

Kulbgrster slidte

Bring maskinen til et MAFELL-
veerksted, eller fa den tjekket af
en autoriseret elektriker

Maskine slukker automatisk
under tomkarslen

Stremsvigt

Koletilstand afsluttet

Sarg for stramforsyning, slip
kontakttrykkeren, og aktiver den
igen

Maskine stopper under fraesning

Overtemperatur

Teend maskinen, og lad den kale
ned i keletilstand

Ingen netspaending

Kontroller forsikring pa netside

Defekt pa maskinen
Arsagen skal konstateres af
kundeservice

Bring maskinen til et MAFELL-
veerksted, eller fa den tjekket af
en autoriseret elektriker

Overbelastningsafbrydelse

Teend maskinen igen

Omdrejningstal falder under
freesearbejde

For stor spantagning

Reducer spanaftagning

For stor fremfaring

Reducer fremfgring

Uskarp fraeser

Slib eller udskift freeser

Forkert omdrejningstal

Det forkerte trin er indstillet,
knappen til reduktion af
hastighed er trykket (LED-lampen
blinker)

Juster trinnet, og g9
hastigheden, juster hastigheden
via hastighedsknappen under
LED-lampen

For hgjt omdrejningstal,
manglende blgd start eller
regulering af omdrejningstal,
bremsning ikke mere mulig

Defekt elektronik
Arsagen skal konstateres af
kundeservice

Bring maskinen til et MAFELL-
veerksted, eller fa den tjekket af
en autoriseret elektriker

Urent freesebillede

Uskarp fraeser

Slib eller udskift freeser

Uregelmaessig fremfaring, forkert
omdrejningstal

Fraes med konstant tryk og
reduceret fremfering, tilpas
omdrejningatallet
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Freeseren bevaeger sig op/ned i
spaendetangen eller bliver
stdende

Speaendetangen er snavset
O-ringen i spaendetangen er
beskadiget

Rengar spaendetangen, og
udskift O-ringen

Braendemaerker pa freesesteder

Fraeseren er uegnet til arbejdet
eller uskarp, forkert
omdrejningstal, for lav fremfaring

Slib eller udskift fraeser
Tilpas omdrejningstal og
fremfaring

10 Specialudstyr
- Reduktionskappe @ 8 / @ 6 mm
- Reduktionskappe @ 8/@ 4 *
- LO-FA freeseadapter
- kopiring @ 17 mm
- kopiring @ 24 mm
- Styreskinner F80 (0,8 m lang)
- Styreskinner F 110 (1,1 m lang
- Styreskinner F 160 (1,6 m lang
- Styreskinner F 210 (2,1 m lang
- Styreskinner F 310 (3,1 m lang
- Styreskinne F80-LR
- Styreskinne F160-LR
- Forbindelsesstykke F-VS
- Vinkelanslag F-WA

)
)
)
)

11 Eksploderet tegning og reservedelsliste
De vigtigste informationer om reservedelene findes pa vores hjiemmeside: www.mafell.com
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1 O6BbACHEHWe YCNOBHbIX 3HAKOB
JT0T CUMBON pa3mMellieH BO BCeX MecCTax, rae npuseaeHbl ykasaHusa no

6e3onacHoCTH.

B cnyyae 1x HeBbINOMHEHWS BOIMOXHbI TAMYaNLUNE TPaBMbI.

JTOT CUMBON 03HAYaET CUTYaLMIO, B KOTOPOM BO3MOXHO NOBPEXAeHHe

@J} UMyLLeCTBa.

Ecnu ee He n3bexatb, BO3MOXHbI NOBPEXAEHWUS U3AENNS UMM NPESMETOB,

HaXOZSALNXCS PSAOM C HUM.

3TUM CMMBOIOM NOMeYeHbl COBETLI MO NPUMEHEHMI0 U Apyras nosiesHas
9 MH(hopMaLms.

2 [aHHble u3genus
k ycTpoiictBam ¢ apT. Ne 91A901, 91A920, 91A921

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. noyta mafell@mafell.de

2.2 MapknpoBKa MalnHbI
Bce gaHHble, HeobxoauMble ANs MAEHTUUKALMN MaLLMHBI, YKa3aHbl HA 3aBOACKO Tabnuuyke.

Knacc sawmb I

GesonacHoCTH U 3[paBOOXpaHEeHNd, CornacHoO NPUNoXeHUo | K ﬂ,VIpeKTI/IBe 0

c E Cumeon CE ans noaTepaeHust COOTBETCTBIS OCHOBHbIM TpeGoBaHMAM
MalLLMHax

Tonbko ans ctpaH EC

He Bpocaitte anekTponHCTPYMEHTHI B BbITOBOI Mycop !

CornacHo Eponetickoit aupektuse 2002/96/EG 06 ycTapeBLUMX 3NEKTPUYECKMX U
3MEKTPOHHBIX NPUOOpax 1 aHanorMyHbIM 3aKOHaM OTAEMbHbIX CTPaH,
NCNOMb30BaHHbIE 3MEKTPOUHCTPYMEHTbI AOMKHBI COBUPATLCS OTAENBHO U
nepeaaBaThes ANs AarnbHeilLero ucnonb3osanus Ges ywepba Ans okpyxaloLLei
cpegbl.

MpouuTaiiTe MHCTPYKLMIO MO 3KCMNyaTaLym Anst yMEHbLUEHNS OMacHOCTY MOMyYeHNs
TPaBM.
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2.3 TexHu4ecKue XxapaKTepuCTUKU
Paboyee Hanpsxexne
YacToTa cetn

MoTpebnsiemast MOLHOCTb NPU NPOAOTKUTENBHOM
pexume paboTbl

YacToTa BpalLeHIst XONIOCTOr0 X0Aa B HOPMarbHOM
pexume aKkcnnyatauum

YacToTa BpalLeHus XONOCTOro Xoaa B APOCCENbHOM
pexume aKkcrnyatauum

YacToTa BpalleHusi B pexume OXNaxaeHust

YcTaHoBka rnybuHbl  (hpe3epoBaHUs € TOUHOM
perynupoBKon

PeBonbBepHbIi rMyBKHHbIA ynop

KpenneHue WHCTPYMEHTA C MOMOLLbIO LiaHroBbIX
naTpoHOB

[nameTp acnupaLuoHHoro natpy6ka
Bec 6e3 ceTeBoro kabens

2.4 Bblbpoc

230 B~
50Ty
1100 Br

10 000-24 000 06/mMuH
10 000-16 500 06/mMuH

8000 06/MuH
0-55 mm

3-X cTyneHyatbIn
@ 6-8 Mm

26 Mm
3,1kr

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

OLIEHKM Harpysku.

OnacHo

an MCNONb30BaHNN 3NEKTPOUHCTPYMEHTA YPOBHU LLyMa MOTYT OTNM4aTbCA OT
YKa3aHHbIX 3Ha4eHui. ATO 3aBUCUT OT crnocoba MCnosb3oBaHMS WHCTPYMEHTa, B
Y4acTHOCTH, OT TUNa 06pa6aTb|BaeM0|?1 aetanu.

MosTomy BCeraa UCMONb3yiATE CPEACTBA 3aLLUThI OPraHOB CRyxa, AaxXe koraa
9MEKTPOVNHCTPYMEHT paboTaeT 6e3 Harpy3ku!

241 [laHHble NO U3NYYEHUIO WyMa

OnpegenenHble B cootBeTcTBAN C EN 62841-1 1 EN 62841-2-17 3HaueHUs 3nyyeHns wyma COCTaBNSIoT;

YPOBEHb 3BYKOBOIO AABMEHMS Lea 97 b (A)
MorpeLwwHoCTb Kea 3 0B (A)
YPOBEHb 3BYKOBO! MOLLHOCTH Lwa 89 ab (A)
MOrPELLHOCTb Kwa 3 ab (A)

YpoBeHb LUyMa 3aMePANCs ¢ HOBOM NpsiMONHeNnHo! dpesoit (3 12 mwm).

24.2 [laHHble no BUGpaumm

TunuyHas BbpaLms KUCTU/PYKN COCTaBNAOT MeHee 2,9 M/c2.

HeTouHoCTb M3MepeHunst cocTasnsieT 1,5 M/c2,
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2.5 XBOCTOBMKM (hpe3epHbIX UHCTPYMEHTOB

XBOCTOBMKYN (pe3epHBIX MHCTPYMEHTOB A0MKHLI COOTBETCTBOBATL TpeboBaHusM 6e3onacHocTu cTaHaapTa EN
847-2. [lnameTp XBOCTOBMKA JOMKEH MMETH KauecTso ha:

- [lnametp xBocToBuka 8 Mm: ¢ 7,978 - 3 8
- [lnametp xBocToswKa 6 Mm: ¢ 5,982 - ¢ 6
- [uawmetp xBocToBuka 1/4 “: ¢ 6,328 - ¢ 6,35

2.6 KomnnekT noctaBku
B komnnekT BepxHen ¢pesbl LO 55 BxoguT:

1 napannenbHblit ynop;

1 MexaH13m TOUHOW perynpoBKy;

1 0TBO CTPYXKY;

1 konmpoBanbHas BTynka @ 20 mm, @ 30 MM, @ 40 mwm;
1 NepexoaHMK KONMPOBambHON BTYMKN

1 acnmpauyoHHbI NEPEXOAHIK;

1 acnmpauyoHHbI NepexoaHuk Ans F-00pasHoi WiHbI;

1 penyKumoHHas BTyrka ¥ froiiMa (6,35 Mm) (Tonsko Ana uagenus ¢ apt. Ne 91A921);

1 ALLVK ANS TPAHCMOPTUPOBKM;
1 MHCTPYKLMS NO 3KcnyaTaumu,
1 GpoLutopa «YkasaHus No TexHuke 6e30MacHOCTIY;

2.7 MpepoxpaHuUTenbHble yCTPOMCTBA
OnacHo

1M ycTponcTBa HEObX0aNMbI Anst
6e3onacHoin aKkcnyaTalum
MalLUMHbI, MO3TOMY WX yOaneHue
WK OTKITKOYEHVE 3anpeLLEHO.
lMepep akcnnyatawuuei npoBepsTe
NpesoxpaHuTENbHbIE YCTPOICTBA
Ha paboTocnocoBHOCTL U
BO3MOXHble noBpexaeHus. He
1cronb3ayiiTe MallnHy ¢
OTCYTCTBYHOLLMMM UK

HeahheKTUBHLIMU
NpesoxXpaHUTENbHLIMMU
YCTPOMCTBaMM.

MalwunHa obopyaoBaHa creayoLwmMm

NpefoXpaHuTeNbHBIMK YCTPOCTBaMM:

GOMNbLLON NIUTON OCHOBAHUS;
py4Kamu;

KOMMYTaLMOHHBIMW YCTPOACTBAMM;
acnupaLyoHHbIM NEPEXOAHNKOM.
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2.8 Wcnonb3oBaHWe NO Ha3HAYEHUIO

PydHont  cpesep MAFELL LO 55 npepycmoTpeH
VCKMIOYNTENBbHO NS (Ppe3epoBaHnst  MacCUBHON
BPEBECUHbI 1 MAWTHBIX MaTepuanoB, Takux Kak
JPEBECHOCTPYKEYHbIE, CTONMSIPHbIE, MNACTUKOBbIE
nnutbl, MO® v antokoboHA ¢ UCNonb3oBaHWeM (pes
13 BbICOKOKa4eCTBEHHOM BbICTPOPEXYLLEH CTanm unm
TBEPAOro cnnaBa. AHanormyHbM 06pasoM MOXHO

(hpesepoBaTh MUHepanbHble matepuarbl
(TMncokapToH  wiM Apyrue  Matepuanbi 3
runcokapToHa). Kak MOXHO yale BbiNoMHsiATe

acnupaumio 1 O4UCTKY MaLlUHbI.

Lpyroe, OTNMYHOE OT NPUBEAEHHOTO  BbILLE,
ucnonb3oBaHue Hegonyctumo. pou3BOAUTENb He
HeceT OTBETCTBEHHOCTW 3a yuiepd, BO3HWMKWMA B
pesynbTate nogoBHOro UCNornb30BaHM.

Ons Toro ytobbl MpaBMMbHO — 3KCMIyaTMPOBaTb
MaLLmHy, cobnioaaiiTe npeanucarHble cupmoit Mafell
YCNOBWS AKCMNyaTaLmm, TEXHUYeCkoro 0bCnyKnBaHus
¥ yxopa.



2.9 OcTaTouHbIe PUCKK
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
300POBbS.

KacaHvne paboTatowen pesbl Unn  3aXMMHOM
BTYITKM.

PaspyLueHue 1 BbIGpoC dpesbl nn YacTeit gpesbi.
Otpava MaLlMHbI UK 3aroToBKY.
Otpava MaLlmHbl NpU 3aXMME B 3aroTOBKE.

YXyOleHre cnyxa npu OnuTenbHoit pabote Ges
CPE[CTB 3allyuThl OpraHoB Cryxa.

BbigeneHne onacHoit Ans 300pOBbS APEBECHOM
MbINW NPY ANUTENBHOI 3kcnnyaTauum 6e3 oTcoca.

3 YkasaHuA no TexHuKe 6e30MacHOCTH
OnacHo

Bcerga cobniopalite npuBeaeHHbIe
Aarnee ykasaHus no 6e3onacHocTu
V1 MpaBuna TeXHWKM 6e30MmacHoCTH,
JeNCTBYIOLLMe B CTpaHe, rae
npumeHsieTcs nunal

Taroke 03HaKOMbTECH C YkasaHus
Mo TexHuke 6e3onacHocTy B
npunaraemoit BpoLutope
«YKazaHusa no TeXHUKe
©e30nacHoCTUY.

OO0Lwue ykazaHusa:

- 3anpeLyaeTcs 06palLaThCs C STON MaLLMHON [ETAM
W noppoctkaM.  WckmioueHue  COCTaBSHOT
nogpocTku, pabGoTarolie nof  HabnoaeHuem
cneumanueTa ¢ Lienbio 06yyeHms.

Hu B koem cnyyae He pabotaiiTe 6e3 3aluTHbIX
NpUCMOCOBNEHNA,  UCMONb30BAHWE  KOTOPbIX
npeanucaHo  Ans  onpedeneHHbix  pabounx
onepaLuit, N He U3MEHSNTE B MALLWMHE HUYETO, 4TO
Morno Obl  OTpuUUaTENbHO CKkasaTbCsl Ha ee
BesonacHocTu.

-135-

Mpu MCMOMb30BaHUN MALUMHBI BHE MOMELLEHMS
PEKOMEHOYeTCs  UCMONb30BaHWE  BbIKNKOYATENS!
TOKa YTEYKU.

lMoBpexaeHHble kabenu wnu BuUMkW  cregyet
HEMeANeHHO  3aMeHuTb.  3ameHa  [OKHa
Npou3BOAMUTLCA TOMbKO cneuuranuctamm Mafell nnu
aBTOPK30BaHHbIM CEPBUCHBIM LigHTpoMm Mafell Bo
n3bexaHne pyUCKoB yrpo3bl A1s 6e30nacHoCTy.

/3beraitte peskux nepernbos kabens. OcobeHHo
npy TPaHCMOPTUPOBKE W XPaHEHUN MalUWHbl He
HamaTblanTe kabernb BOKpYr MaLUWHbI.
Wcnonb3yite TOMbKO AOMYCTUMBIE ANS PYYHOM
nogaun dpesbl.

HauuHaiite ¢pesepoBaHme 3aroTOBKM TOMBKO MO
LOCTKEHWM (Dpe3o CBOEW MOMHOW  YacToTbl
BpaLLeHws.

Mocne OTKMIOYEHUS MUTaHWS He BbIKMKYaNTe
MalLUWHY 0 TeX Nop, noka (pesepHbIit IHCTPYMEHT
He OCTaHOBMTCS.

3anpeu.|aeTc;| ncnonb3oBaThb:

TpecHyTble 1 AedopMUpOBaHHble pesb.

Tynble dpesbl K3-3a  YPE3MEpHONt  Harpysku
ABuratensi.

®pesbl, He MpefHasHa4eHHble A7 4acToTbl
BpalLLeHIs (hpe3 Ha XOnocToM XoAy.

YKazaHuA NO NPUMEHEHMK0 CpPEeACTB JIUYHOM
3aWMUTbI:

YpoBeHb  3BYKOBOTO ~ BO3LEWCTBMS HA YLK
npesbiwaeT 85 b (A). Moatomy Bo Bpems paboTsl
HOCWTE CPeACTBa 3aLLMThl OpraHoB Cryxa.

Mpu paboTe HoCUTE 3aLLMTHBIE OYKM.
HapeHbTe MbinesawiuTHylo  Macky,
AONYCTUTb BPEf 3A0POBbIO.
OnacHocTb nopesa npu 3ameHe dpesbl. Moatomy
npu 3ameHe (pesbl HageBailTe  3alUTHblE
nepyaTkm.

yTobbl He

Yka3aHus no akcnnyarauum:

Hukoraa He NpoTsrviBaiiTe pyku BO Bpemsi paboThl
MalWHbl B pabouylo  30Hy  (hpesepHoro
WHCTPYMEHTa WM MOA MIWUTY OCHOBAHWUS (PUCK
nomnyyeHust TpaeMmbi!).

Bcerga ¢ MoMeHTa 3anycka MalluHbl JepxuTe ee
0benMun pykamm 3a NPEYCMOTPEHHbIE PYUKN.



ObecneybTe Hanuume cBOBOAHOTO MPOCTPAHCTBA
anst paboTbl CTOS C HECKOMb3ALWMM MONIOM W
[0CTaTO4HbIM OCBELLEHUEM.

Meped CMeHOM WHCTPYMeHTa, Hanapo4HbIMU
paboTamu 1 nepeg ycTpaHeHneM HeucnpaBHOCTeR
(K HUM OTHOCWTCA TaKke yAaneHue 3acTpsBLuen
CTPYXKKW) BbITackuBaiTe BUMKY COEAMHUTEMNbHOrO
LUHypa 13 PO3ETKN.

lpoBepsiiTe 3aroTOBKY Ha Hamuuue WHOPOLHbIX
Ten. He pesepyite MeTtannuyeckue aeTanu,
Hanpumep, rBo3ay (oNacHOCTb 0TAAYM).
lpoBepbTe neped BBOAOM B 3KCMMyaTaLuto
MPOYHOCTb NOCaAKV PPE3bl 1 €€ TOYHBIN XOA.

Mcnonb3ayite TONbKO AOMYCTUMbIE AN PYYHOM
nogauu gpessbl.

Mcnonb3yiTe TONbKO OCTPbIE U HEMOBPEXAEHHbIE
tpesbl. OHM 06ecneymnBaloT NyyLLyo NOBEPXHOCTL
11 YMEHBLLAIOT ONacHOCTb OTAAYM.

He oGpabatbiBaiiTe 3aroToBKM, KOTOPbIE CIMLLKOM
Maribl UIW BENWKW ANS MOLYHOCTM MalLLMHBI.

[lepxute  GNEKTPOMHCTPYMEHT  TOMbkO  3a
130MMPOBaHHbIE MOBEPXHOCTU PYKOSTKM, TaK Kak
hpe3a MOXET KacaTbCHd COEAUHUTENBHON NUHUN.
Mpn  KOHTakTe C  NUHWER,  NPOBOAALLEN
HanpskeHWe, 9TO HanpskeHue TaKke MOXeT
nepeaaTbCs MeTannMyeckum YacTam MHCTPYMEHTa
11 BbI3BATb NOPAXEHNE 3NEKTPUYECKUM TOKOM.

3admKkeupyitTe 3aroTOBKY C MOMOLLbIO 3aXVUMOB
WM APYrMM CMocOGOM Ha MPOYHOM OCHOBAHMU.
Ecnv Bbl yaepkvBaeTe 3aroToBKY TONMbKO pykamu
WU CBOM TEMNOM, OHa OCTaeTCs HeYCTONYMBOM, YTO
MOXET MPUBECTU K NOTEPH KOHTPOS.

HauuHaiite ppesepoBaHMe 3aroTOBKM TOMbKO MO
LOCTUXEHWM (Dpe3on CBOEH MOMHOM  YacToThl
BpaLLieHs.

Mpn hpesepoBaHUN COEAMHUTENBHLIN  Kabenb
BCeraa BeguTe C3aau MallmHbl.

PaBHOMepHas nopgaya npu  Ghpe3epoBaHuM
yBenuumBaeT  cpok  cnyxbbl  pesepHoro
VHCTPYMEHTa 1 MalWHbI N 06eCneymBaeT YnCTbIN
y3op ¢pesepoBanus. [pu o6pabotke Kpomok
Bcerga dpesepyiiTte BO BCTPEYHOM BPaLLEHUN.
lMocne OTKMOYEHUs! KNaguTe MaLUMHY TOMbKO
Torga, Koraa cpesa MorHOCTbI0 OCTAHOBUTCS UM
OTNyCTUTE  OrpaHuuuTenL  0BpaTHOro  XxoAa.

-136-

Otnyckas pykosTKy 3axuma KOmoHHbl 18 (puc. 2),
MalumHa brokupyeTcs

- Heobxoanmo cBOEBPEMEHHO 3aMeHATb Ppesbl, Tak
KaK 3aTynneHHble (pesbl He TONbKO YBENNYMBAOT
OMacHOCTb OTAAYM, HO W CO3LAIOT HEHYXHYH
Harpy3ky Ha pBuratenb. ®pesbl 3akpennsitb B
COOTBETCTBWM C 1. 5.3.

- MosBnsitowascs BO  Bpems  (hpe3epoBaHus
ApeBecHas Mbifb OTPULLATENBHO CKa3bIBAETCS Ha
HeobxogMMoM 0630pe M OT4acT omacHa Ans
3gopoBbsi.  [03ToMy MpWU MPOZOIKMTENBHOM
nonb3oBaHWK, ecnu obpaboTka NPONU3BOANTCS HE
Ha OTKpbITOM BO3dyxe W He B  XOpOLWo
MpoOBETPMBAEMOM  MOMELLEHUM,  HeobXxoanmo
NoAKNoYaTh MaLUUHY K OTCOCY OMUIOK, HanpuMep,
HebonbLLOMy MbINeyNoBUTENI. CkopocTb
ABVXEHUS BO3yXa [0/KHA COCTABMNSATb HE MeHee
20 m/c.

CTaLIVIOHapHoe ncnonb3oBaHue:

- noboe CTauMoHapHOe WCMoNb3oBaHUe, fake Ha
paboumx cTonax, 3anpeLyeHo.

YKa3aHus MO TeXHUYECKOMY OBCMYXUBAHUIO M
TeKyLeMy PEMOHTY:

- PerynspHas ouncTka MawwwHbl (M Mpexae Bcero
PErynsiTopoB 1 HANPABISHOLLMX) SBMSETCS BAXHbIM
nokasaTenem HaaeXHOCTH.

- Paspewaertcs CMONb30BaHNe TONbKO
OpUrMHAMNbHBIX 3anacHbIx yacten "
npuHagnexHocten dupmsl MAFELL. B npoTusHom
criyyae  OCHOBaHWA  ANA  MpeTeHsuit K
OTBETCTBEHHOCTW U3rOTOBUTENS HE CyLLECTBYET.



4  KoHcTpykuus

41 OtobGpaxaemMble KOMNOHEHTbI
(cm. puc. 11 2)

1
2
3
4

Ynop rnyGuHbl
Pyuka ynopa rny6uHbi
Llkana ynopa rny6uHbl

(1)
)
©)
(4) CBeToBO  peryrmpoBky
BpaLLeHus

Y4acToThl

KHonka
BpaLLeHns

PErynMpOBKM  YacToThl

KHomka CHIkeHWs 4acToTbl BpaLLeHns
BnokupoBka BknoYeHNs

Pyuka

CoeanHuTenbHas NMHNS

)
)
)
)
0) HaxumHoi BbikntovaTens
1) AcnvpaLymoHHbIi naTpy6ok
2

) bapallKkoBbIi  BUHT [ANns  OMOpHON
HOXKM

bapalukoBbIi BUHT Ans Kpenneuus
napannensHoro ynopa,
acnupaLyoHHoro nepexogHuKa,
oTBOA@  CTPyXKM, a  TaKkke
KOMMPOBaIbHbIX BTYOK

[nuTa ocHoBaHus

PeBOMbBEPHbIA YMOp CO CTOMOPHbBIM
BUHTOM

Ynop rnybuHbI TOYHOR perynm1poBkm
OKCLIEHTPHUKOBbIN pblyar

PykosiTka 3a)1Ma KONOHHbI

Pyuka
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5 OcHaweHune/HacTpomka

5.1 MopknioyeHue K cetu

[Nepen BBOAOM B 3KCnyaTaLmio obpaTuTe BHUMaHME,
ytoBbl  HampskeHWe CEeTW COOTBETCTBOBANO C
paboyuM HanpsKEHWEM, YKa3aHHbIM Ha 3aBOACKOW
Tabnuuke.

5.2 Acnupauus CTPYXKM U NbIAn

BosHuKatoLLyto BO Bpems (ppe3epoBanmns CTPYXKY, a
TaKkKe OMacHylo AN 340pOBbS  Mbilb  OT
OrfpefeneHHbIX WHCTPYMEHTOB, MOXHO  yAansTb
CTaHOAPTHBIM MbINECOCOM UMW BHELIHUM BbITSXKHBIM
YCTPONCTBOM.

[ins aTOrO 3aKpenuTe KOHEL, LunaHra nbinecoca K
acnupaumoHHomy natpybky 11 (cm. puc. 2) Ha nnuTe
OCHOBaHWS.

[na ynydiweHns acnupauun MOXHO AOMONHUTENBHO
1CMONb30BaTh ACMMPALMOHHBI NEPEXO[HVK (BXOAUT
B KOMMIEKT).

Mpu pabote ¢ F-o6pasHoi LMHOM ucnonb3ynTe
acnupaLMoHHbIA  NEpexopHNk € KoMMeHcaumen
BbICOTbI (BXOAWT B KOMMIEKT).

B npouecce 06paboTkM KPOMOK MOXHO YCTaHOBUTb
OTBO, CTPYXKW, KOTOpbI OTBOAMUT MOSBSIHOLLYHCS
CTPYXKKY OT MOMNb30BaTENs M yNyyllaeT acrupauuio.
OTBOA CTPYXKM BXOAMT B KOMMIEKT NOCTABKM.

5.3 3axum ppe3epHOro UHCTPYMeHTa

MalwmHa B CTaHAAPTHOW KOMMMEKTaLuM ocHalieHa
MPELM3NOHHBIM LIaHrOBbIM NaTpoHom @ 8 MM. B Hem
MOXHO 3aKpenuTb  (DPE3EPHbI  MHCTPYMEHT ¢
COOTBETCTBYIOLWAM  AMaMETPOM  XBOCTOBMKA  (CM.
rnasy 2.5).

OnacHo

[Nepen 3ameHom dpesbl
0653aTeMbHO BbIHBTE CETEBOM
wrekep. MepeBepHUTE MaLLMHY
BBEPX AHOM W MOBEPHUTE HABOK.
He knagute mawumHy Ha 60koByH
CTOPOHY acnupaLyoHHOrO
natpy6ka! B TakoM nonoxeHuu
MOXHO MOBPEANUTD 3ar0TOBKM.

[Mpu 3ameHe pe3 HageBaiTe
3aLuTHble nepyatku. CyliecTeyet
OnacHoCTb Nope3os!



3axumaHue

. YCTaHOBUTE MalLMHY B BEPXHEE MOMOXKEHNe,

HaXaB Ha PYKOSITKY 3akuWMa KOMOHHbI 18
(puc. 2).
e [lorHocTblo  OTKpOWTE  pblyar  3axuma

nHcTpymeHTa 20 (puc. 3) BHUS.

e [lepeBepHUTE MalUMHYy BBEPX [OHOM WIK
nonoxmTe Habok.

e  BcraBbTe YACTbIA LMIMHOPUYECKWA XBOCTOBMK
(bpe3epHOro MHCTPYMEHTA Kak MOXHO fanblue B
OTKPbITHIN LI@HrOBLIA NaTPOH, HO HE MeHee YeMm
[0 OTMETKM MUHWMANbHOW rnyOuHbl 3axuma U
ewe Ha 2wmMm. Ecrm oTmeTKa MUHUManbHOM
rmyOuWHbl  3aXuma  OTCYTCTBYeT, BCTaBbTe
UMIMHAPUYECKU A XBOCTOBUK  (hpe3epHoro
VHCTPYMEHTa Kak MOXHO Aanblue B OTKPbITbIN
LlaHroBbIN MaTpoH, HO He MeHee YeM Ha [Be
TPETW ANMHLI XBOCTOBMKA.

e Haxmute Ha pblyar saxuma MHCTpymeHTa 20
BBEPX, 4TODbI 3aKPbITh ErO.

e  YcraHoBMTE MallMHYy Ha MAWTY OcCHoBaHwsa 14
(puc. 1).

Pa3xumaHue

L] YcraHoBuTe MalLWHYy B BEpXHee NonoxeHue.

e [lonHOCTbIO ~ OTKpOWTE  pbldar  3axuma
nHcTpymeHTa 20 (puc. 3) BHUS.

e [lepeBepHuTE MalMHYy BBEPX [HOM WM
nonoxure Habok.
e  W3Bneknte  Dpe3epHbIi  MHCTPYMEHT 1”3

LIaHroBOro naTpoHa.

e  Haxmute Ha pbluar 3axuma MHCTpymeHTa 20
BBEPX, 4TODbI 3aKPbITb ErO.

e  YCTaHOBMTE MallMHY Ha NAKUTY OCHoBaHus 14
(puc. 1).
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CywectByeT 0c0obblii BapuaHT
aKcnmyartauum npu pabote ¢
HanpaBnSoLLMMM BTYIKaMu
LUMNOPE3HOTO
npucnocoBneHuns/konupoBanbHbLIM
W BTyNKamm 1, K IpUMepY, YInoBoi
tpe3oi ans 0bpaboTkm kaHaBOK B
¢hopme nactoukuHa xaocta. Ecnin
BHYTPEHHMI AMameTp
HanpaBnsoLLEeR BTYMKN
LUMMOPE3HOTo
npucnocobnerns/kKonMpoBansHo
BTYMNKI MEHbILLE, YEM BHELLHWIA
JmameTp dpesbl, TO yCTaHOBKA
CTaHKa B BEPXHEE MOMNOXEHNE
HeBo3MOXHa. CnefoBaTensHo,
HeoBX0aMMO OTKDbITH 3aXUM
WHCTPYMEHTa CreaytoLmm
obpasom.

e  BcraBbTe Kpymblii CTEPXEHb AamMeTpoM 6 MM
(cm. puc. 4) B 0TBEpCTME KOpMyCa BEHTUNATOPA.

. [oBopaunBanTe 3aXuUM WHCTPYMEHTa [0 Tex
fop, MoKa KPYribld CTEPXeHb He BCTaHET Ha
MeCTO U He 386J'IOKVIpyeT 3aXUM NHCTPYMEHTA.

e  C nomoLbio HaKMGHOTO WAM TOPLIEBOTO Kiloya
Ha 19 OTKpOWTE 3aXMMHYIO BTYNKY NPUMEPHO Ha
4 obopota (HampaBneHwe BpalleHUs BMpaso,
nesas pesbba).

e Tenepb Bbl MOXeTe u3BneYb (Hpe3epHbIi

WHCTPYMEHT M3  LI@HroBOTO MaTpoHa  wWnu
BCTaBUTb €r0 Ha MECTO.
e CHoBa  3aTsHWTE  3@KUMHYKW  BTYMKY

(HanpaBneHve BpaLLeHns BNeBo, NieBas pe3bba)
W1 CHUMMTE KpYTIIblid CTEPXEHD.

6 Okcnnyaraums

6.1 BBog B 3akcnnyaTtauuto

[laHHYI0 MHCTPYKUMIO MO  3KchnyaTauuu creayet
[OBECTU [10 CBEJEHMS BCEX NULL, KOTOPbIM MOPYYEHO
yrpaBieHne MalunHoW, npuyem ocoboe BHUMaHWe
cnegyet  obpatutb  Ha  pasgen  [paBuna
©e3onacHocTu".



6.1.1  BkntoueHue U BbIKNOYeHUe (CM. puc. 1)

OnacHo

BkntovaiiTe MaLLMHy TOMbKO B TOM
cnyyae, ecnu ¢pesa He
COMPUKAcaeTCcs C 3aroTOBKOW 1
pblyar 3axuma UHCTPYMeHTa
3ahnKCMpOBaH.

[Mpw BKIKOYEHUM MALLMHBI C
3aroTOBKOM CBETOANOAHbI
WHAMKaTOP 3aropaeTcs KpacHbIM
(HenpepbIBHbIN cBeT). MalurHa
aBTOMaTUYECKV OTKIHOYAETCS.
OTnycTUTe HAXUMHOM
BbIKIOYaTENb, CHUMUTE MALLKHY C
3aroTOBKW 1 CHOBA HaXMuTe
HaXXUMHOW BbIKItO4aTeNb.

Ecnu Bunka nuTaHns noaKmtoveHa, npu nepemeLLenmmn
MaLumHbl paboyas 3oHa byaeT ocselaTses.

Mpn  BKMIOYEHUN MATGHMS HA  CBETOAMOAHOM
NHOnKaTope oTobpaxaetcs nocrnegHss
YCTaHOBMNEHHas yacToTa BpaleHns. CBeToanoaHbIi
NHONKATOP CBETUTCS CUHUM LIBETOM.

Ecnun ceeToanoaHbIit MHANKATOP FOPUT KpacHbIM, 3TO
03Ha4aer, 4To npousoLLna olwmbka (cM. rmasy 8).

KpaTkoBpeMeHHbIW pexvM aKkcnnyaTaumm

e  Bknioyenue: HaxmmuTe HaXVMHOM
BbIkntovatens 10 (puc. 1).

e  BbiknioyeHue: oTnycTuTe HaXVMHOM
BbIKMIOYaTENb.

MpogonxnTenbHbIK pexum paboTsl

e  BknwoueHue: nocnemoBaTenbHO  HAXMUTE
HaXWMHOW  Bblkmovatenb 10 (puc. 1) m

OnokvpoBKy BKMtodeHus 7. [iBuratens pabotaet
0e3 HaxaTus Ha BbIKMIYaTENb.

e  BbiknioueHue: Jepxure HaXUMHOW
Bblkntoyatenb 10 4o Tex nop, noka He BbICKOUMT
kHonka OnoOKMpOBKM, a 3aTeM OTMyCTUTe
BbIKNOYaTENb.

6.2 3awmra anekTpogBuraTens

UpeamepHasi W AnuTenbHasi neperpyska MalluHbl
MOXeT TNpWUBECTU K oOTkasy psuratens. [lepes
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DOCTWKEHMEM KPUTMYECKO TeMnepaTypbl ABUraTeNs
3MEKTPOHHbIN KOHTPOSb Temneparypbl
aBTOMATW4ECKM  OTKMYaeT  apuratenb.  [pu
nocreaytoLLem BKIIOYEHUMM MallvHa NepexoguT B
pexum oxnaxaeHus. CBeTOAMOAHbIN  WHAMKATOP
MUraeT KpacHbIM. 3HauyeHue LUKanbl ykasblBaeT Ha
0CTaTo4HOE BPems paboTbl CUCTEMbI OXNaXAEHUS 0
TOrO, KaK MaLLyHa aBTOMaTU4ECKM OTKoumnTes. Mocne
BbIKMIOYEHUS MalUWHbl CBETOAMOAHBIA MHAMKATOP
3aropuTCs KpacHbIM.

OTKMloYeHWe OT Meperpesa MPOUCXOAWT, Koraa BO
BpeMs  00paGoTKM  3aroTOBKM  MPEBbLILAETCS
ponycTumas Temneparypa ABurarens.
CBETOAMOAHDIN MHAMKATOP 3aropuTCs KpacHbIM. Mpu
MocneayloLLEeM BKIIOYEHNM MallMHA MEepexoauT B
PEXUM OXTaXAEHWS.

Takke MOXHO BbIKIOYUTb MallnHy 1 aaTb €1 OCTbITb.

6.3 PerynupoBkKa 4yacToTbl BpalleHus

BepxHsis  chpesa  obopygoBaHa  SMEKTPOHHOM
PerynupoBKO 4acToTbl BpaLLeHus (CM. puc. 1).

Yactota BpaweHuss B HOPManbHOM pexume
JKcnnyaTauuu

YacToTy BpalleHnst pesbl MOXHO perynupoBaThb C
nomoLypio 6 crynenert ot 10 000 go 24 000 06/muH ¢
MOMOLLIbIO  KHOMKW  perynupoBanns 5 (puc. 1) nog
CBETOAMOAHBIM  MHAMKATOpoM.  [lpy  BKMOYEHUN
ABuratenb NMaBHO PasroHAeTcs [0  3afaHHoM
YacTOTbl  BpaLUEHMs.  YPOBHU  3NEKTPOHHON
PErynMpoBKM 4acTOTbl BpALLEHMs MoKasaHbl Ha
creaytoLLeM pUCYHKe.

= RO)

YacToTa BpaLueHns 0b/MuH
OO

PerynupoBka 4acToThl BpalLeHus

(1) HopmanbHbIiA pexum akcnyataumm
(2) OpoccenbHbli pexum akcnnyaTalmm
(3) Pexxum oxnaxaeHus



Yactota BpalleHMsi B APOCCENbHOM pexume
JKcnnyaTauuu

Mpu obpaboTke TOpLEBLIX MOBEPXHOCTEN YaCTOTY
BpalieHns MOXHO CHuaNTb Ha 30 %. [ina aToro
HaXMUTE KHOMKY CHWKEHMS 4acToTbl BpaLleHus 6
(puc. 1). CBeToAMOAHBIN WHAMKATOP HAYHET Murath
CMHWM  LBeTOoM. [loBTOPHOE  Haxartie  KHOMKM
CHWKEHWS 4acTOTbl BpalleHus npueegeT Kk cbpocy
CHIWKEHWS 4acToTbl, U MallMHa CHoBa 3apaboTaet B
HOPManbHOM pexumMe.

Mocre OTKMIOYEHNS MUTaHWS CHKEHWE 4acToTbl
BpalleHus cbpacbiBaeTcs, U MalwwHa paboTaeT B
HOPManbHOM pexume akcnnyatayun. CBeToanoaHbIA
WHOMKATOP CBETUTCS CUHUM LiBETOM. [pu BKIOYEHUM
nUTaHUs Ha CBETOAVOAHOM WHAnKaTope
oTOBpaxaeTcs NOCNeAHss YCTaHOBIEHHas 4acToTa
BpaLLeHvs.

YpOBHM YacTOTbl BpalleHUs Ans OnpeneneHHoro
maTtepuana pesbl M 3aroTOBKM NPUBELEHbl B
Tabnuue Huxe.

Matepuan ®pes | dpes | dpes
(PekomeHayeMbIi a a a
MaTepuan pesaka) 33 | 915- | @ 26-
14mm | 25mm | 35 MM

64 5-3 3-1

Tsepaas apesecnHa
(TBEpAbIN
CrnaB/BbICOKONPOYHa
5 BbicTpOpEXyLLas
cTarb)

Msirkas fpeBecuHa
(BbICOKOMPOYHAS
ObicTpopexyLLas
cTanb/TBepabIn
cnnas)

[CI ¢ nokpbITMEM
(TBEpAbIN CNnas)
lMnactmacca
(TBEpAbIN cNnas)

6-5 6-3

6-5 6-3 4-2
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OnacHo

He paboraiite ¢ LO 55 npu
HEMCnpaBHOMN ANEKTPOHWKE, TaK KaK
3TO MOXET NPUBECTM K
MOBBILLEHHOI YacTOTe BpaLLEHWS!.
HeucnpaBHOCTb SMEKTPOHWKM Bbl
MOXeTe onpeaenuTb no
OTCYTCTBUIO NNABHOTO MyCka,
MOBBILLEHHOMY LUYMY HA XONOCTOM
X0ZY UnN HEBO3MOXHOCTH
PErynMpoBKM YacTOTbl BPALLEHWS.

YacroTa BpaLieHus B pexume oxnaxaeHus

Korna malwmHa paboTaeT B pexuMe OXnaxaeHus,
YacTOTa BpalleHNsl aBTOMATMYECKM CHIXKAETCs [0
8000 06/MuH.

YacToTa BpalLeHWs WNMHOENs 0CTAeTCs NOCTOSIHHOMN
Ha  ypoHe 8000 06/MWH,  He3aBucuMO  OT
npeaBapuTenbHO YCTAHOBNEHHOM YacToThI.

[locne oxnaxgeHns MalmHa Bblkntovaetcs. Ecnn
MallHa CHOBa BKNKOYMUTCA, OHa NPOAOIDKUT pa60TaTb
B HOpMarnbHOM pexume akcnnyatauuu.

6.4 YcraHoBka rny6uHbI hpe3epoBaHUA
6.4.1
MalumHa ocHaLLeHa NOCTOSIHHBIM 3aXMMOM KOMOHHbI.

HaxaTtnem Ha pyKosiTKy 3axuma KOnoHHbI 18 (puc. 2)
3aXUM CHUMAeTCs, M Bbl MOXETE OTperynupoBath
MalLLKHY MO BbICOTE.

OTrnyckas pyKosTKy 3axuUMa KONOHHbI, 3aXUM CHOBa
aKTUBMPYETCS.

3@XMM KOMOHHbI TaKKE MOXHO OTKIMIOYNTb, HANPUMED,
ANs  MpOCBEpNMBaHMS  pspoB  OTBepcTMin  6e3
MOCTOSIHHOTO HaXaTus Ha pykosTky 18 (cm. pwuc. 5).
[ins aTOro HaXMNTE 1 yepPKUBANTE PYKOSTKY 3aXuMa
KONMOHHbI 18. BCTaBbTe CBEPXY LIECTUTPAHHBINA KITtoY
(2,5 Mm) B LeCTUrpaHHYIO TOMOBKY W MOBEPHUTE Ha
90° Bnpago.

OTKpy4mMBaHWeE BbINOMHAETCS B 06paTHOM Mopsake.

6.4.2 PeBonbBepHbIN ynop

PesonbBepHbiM  ynopom 15 (puc. 6)  MoxXHO
YCTaHOBWUTb TPU Pa3nuyHble rnybuHbl (pe3epoBaHms.
TouHass perynupoBka MaKkCUManbHOM W CpeaHen
rnyOuHbl (hpe3epoBaHNs BbINOMHAETCH C MOMOLLbIO
ABYX CTONOPHbIX BUHTOB Ha 21.

3aXWUM KONOHHbI



Ona  npemoTBpalleHMs  M3MeHeHUst  ry6uHbI
(hpe3epoBaHus Npu CIy4aitHOM HaXaTuu Ha PyKOSTKY
3akuma  KomoHHbl 18 (puc. 1)  ynop  rny6mHbI

3aKpennseTcs Ha PeBONbBEPHOM YrOpe:

e CHavyana nepemecTuTe PeBOMbBEPHbIA yrop 15
[0 yriopa BrieBo.

e [locne 3T0ro NOBEpHUTE PEBONLBEPHBIA yrop 15
BMEBO B HaNpaBNeHUN BpaLLeHus.

e Tenepb 3auenuTe LWTaHry ynopa rybuHb 1
(puc. 1), noBepHyB peBOMbBEPHbI ynop 15
BrpaBgo.

6.4.3 YcraHoBka rnybuHbl ¢hpesepoBaHus No

LwKane

Perynuposka rnybuHbl ppe3epoBaHus BbINONHSETCS
C nomoLbo LWKanbl 3 (puc. 1) ans ynopa rnyouHbI.

e  3akpenuTe (hpesy M yCTaHOBUTE MalUMHy Ha
3aroTOBKY.

e Haxmute u yaepxuBaiTe PyKOSITKY 3axuma
KOMoHHbI 18 (puc. 2).

e  [lauraitTe MalLMHY BHU3 4O TEX NOp, Noka dpesa
He KOCHETCS MOBEPXHOCTW 3aroTOBKM. Tenepb
CHOBA OTMYCTUTE PYKOSITKY 3aMMa KONOHHbI 18.

e OTKpoWTE 3KCLIEHTPUKOBBIN pbivar 17 (puc. 1).

e Ortperynupyiite ynop rnybuHbl 1 g0 ynopHoro
BMHTa Ha peBONbBEPHOM yrope 15.

e YCTaHOBUTE NepeMeLyaemblii ykasaTenb Lukarbl
Ha HYneByld TOYKY Lukanbl3 Ha  ynope
rny6uHs 1.

e  YcraHosute ynop rnybuHel 1 Ha xenaemyio
rnybuHy bpe3epoBaHns W 3aKpenute ero Ha
MeCTe C MOMOLLbIO 3KCLIEHTPUKOBOTO pbivara 17.

e  Haxmute Ha pYKOATKY 3axuma KOMOHHbI 18
(puc. 2), utoBbl BbINONHUTL 0BPATHbIN XOL.

6.44 TouHas Koppekuus rny6uHbI
¢pe3epoBaHus

UyBcTBUTENbHAS KOpPeKTUpOBKa rny6uHbI

(hpesepoBaHus npou3BoaMTCS MOBOPOTOM

MexaHusma TouHon perynuposku 16 (puc. 1). OauH
06opoT perynupoBoyHo rankn —1 mm. Becb o6bem
TOYHOW perynupoBKM coctasnseT okosio 10 Mm.

A41-

6.5 YkasaHus no padote

YoepxuBanTe MaLluHy npu
aKkcnnyartauum obenmmn pykamu.

6.51 ®pe3epoBaHue C yTaniMBaHUeM

Ha HuxHel cTopoHe MnWTbI OcHoBaHus 14 (puc. 1)
CMOHTMPOBaHa PeayKLMOHHAs NNTa, yMeHbLLAoLas
0TBEPCTME MHCTPYMeHTa Ha @ 32 mm. OHa obnervaet
0bpaboTky B yrmoBaThiX 30HaX APEBECHHbI W
YMEHBLUAET PUCK COCKanb3blBaHW.

Mpu HEOBXOAUMOCTH PEAYKLMOHHYIO MAUTY MOXHO
MOAHSTb BBEPX.

Bo Bpems dpesepoBaHus Heobxogumo obpatuth
BHUMaHue, YTobbl 3aroToBka bbina 3adukcupoBaHa, a
BepxHss pesa C nnutod OcHoBaHus 14 w/mnu
ynopamu npunerana poBHO 1 06LLMPHO.

®pesepyiiTe Ha BonbLIOA rMy6UHe No3TanHo.

[locne yCTaHOBKM 4acTOTbl BpalleHus  pesbl
yAepXMBanTe MaLlmHy obenMn pykamu W BKNKOUUTE
ee. Haxmute Ha pykosiTKy 3axuma KOMoHHbI 18
(puc. 2) 1 norpysuTe MalLKHY B 3aroTOBKY 40 ynopa ¢
paBHOMepHoOW nogaven. OTnyckas pykoaTKy 3axuma
KOMOHHbI MaLLMHa 6rokupyeTcs ®pesepyiTe TOMbKO B
NPOTMBONONOXHOM HanpaBfeHNy.

6.5.2 ®pesepoBaHue ¢ napannenbHLIM yNopoM

[Ins ToYHOro BeeHNs MaLLMHbI BAOMb NPSIMOM KPOMKY
3aroTOBKW MCMONb3yeTcsl napanmenbHblil ynop (.
puc. 7). MapannenbHbii ynop BXOAWT B KOMMMEKT
NOCTaBKMU.

Nepeo6opynoBaHue:

e BcraBbte Hanpasnsiowue 22 B 0TBEPCTUS B
nnuTe OCHOBaHUS.

e  YcraHoute napannenbHbii ynop
npubnusnTensHO Ha HeobXxoauMoe paccTosiHue
10 pesbl 1 3aTaHUTe BapalukoBble BUHTLI 23.

e  C noMOLLbi0 BUHTA C HakaTaHHOWM rofnoBKoi 24
TOYHO OTPErynMpynTe paccTosiH1e [o dpestbl, a
3aTeM 3aTaHuTe 6apalLKoBble BUHTBI 25.

[Lnst yBenUYeHNs ONOpHOA NOLLAAM B NapannenbHbIi
yMOp MOXHO BCTABUTb YNOPHYHO CKOBY:



e BO3bMMTE OAHY W3 IBYX YMOPHbIX CKOG B HIKHEI!
YacTu napannesnbHoro yropa.

e  YcTaHoBuTE YNIOpHY10 ckoby B
npegHasHayeHHOM [Ans  3TOrO  MecTe  Ha
napannensHom ynope (cm. puc. 8). Bropas
ckoba 3anacHas.

6.5.3 ®pesepoBaHue c

BTYNKOM

KonmupoeankHsie BTynku (guametpom 20, 30 1 40 mm)
MOXHO KCrionb3oBaTh Ans pesepoBaHus (Gopm Mo
wabnoHam. KonupoBanbHble BTYNMKM BXOAST B
KOMNAeKT noctaBku. KonupoBanbHas BTyfnKa 26
(puc.9) nocrne  CHATMS  PEOYKUMOHHOW  MAMThbI
BCTaBNseTCs B NnuTy OcHoeaHus 14 (puc. 1),
NoBOpaYMBaeTCA BMpaBO [0 yrmopa W 3axuMaeTcs
6apalukoBbIMM BUHTaMW. PacnonoxuTe wabnoH Tak,
4T0ObI Ha NAMTE OCHOBaHWS (DPE3EPHOTO CTaHKa bbINo
[OCTAaTOMHO MeCTa AN HafeXHOro ynpaBneHus.
LlabnoH pomkeH ObiTb Tonwle, Yem AnuHa oboaa
KOMMUpOBANbHOM BTYITKM.

Kpome  TOro, ¢  nomOWbK  MepexopdHuka
KOMMPOBanbHOA  BTYNKM ~ MOXHO — WCMONb30BaTh
MHOXECTBO PasfiyHbIX AKAMOBbLIX KOMMPOBAIbHBIX
BTYIOK C BWHTOBbIM COeauHeHueM. [lepexogHuk
KOMMpPOBanbHON BTYNKW BXOAMUT B KOMMAEKT NOCTaBKM.

6.5.4

KONUpoBanbHOW

®pesepoBaHMe C MOHIKEHHOIN 4acTOTOM
BpaLleHusl

CHWXEHWe 4acToTbl BpALLEHUs MCMONb3YeTCs Npu
06paboTke KPOMOK Monepek APEBECHOTO BOJOKHA,
yToObl YMEHbLUTL BbifeneHne Tenna u Tpexue. B
NPOTUBHOM Crly4ae MOXeT COKPaTUTLCS CPOK CIyXObl
¢hpesbl N MOTYT NOSIBUTLCS OXKOTM Ha 3aroTOBKe.

HaXmute KHOMKY CHWXEHMS! 4acToTbl BpalleHus 6
(puc. 1) (ymeHbLuerme Ha 30 %). [oBTOpHOE HaxaTve
KHOMKI CHWXEHMS YacTOTbl BpaLLeHus 6 npueedet K
cOpocy CHWXEHMS 4acToThl, M MaluMHa CHOBA
3apaboTaeT B HOpMarbHOM PeXUME.

6.5.5 ®pesepoBaHue ¢ pedyKLUOHHOI BTYNKOW

[Mpu hpesepoBaHnmM KOHLEBON (hpe3oit (amameTpom
6mMm  wnu  1/4 groiiva) - cnegyeT  MCMOMb30BaTh
PEOYKUMOHHYK BTYNKy MpW  OTKPbITOM  3aXuMe
WHCTPyMeHTa. OMHOCTLIO BCTaBbTE PEaYKLMOHHYHO
BTYNKY B LI@HrOBbIA MaTpoH U BCTaBbTe ¢pesy Ha
MUHUManbHylo TnybuHy saxuma. Y6egutech, u4To
PenYKLUMOHHas BTYMKa 06e3XMpeHa.
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6.5.6 ®pesepoBaHue ¢ HanpaBnAKLLEN

[Mpu cnonb3oBaHWM HanpaBnsoLLEN KaHaBKa B NAUTe
OCHOBaHMSI MalUWHbl YCTaHABMMBAETCS Ha Ckoby
HanpaBnstoLLen.

[Mpn aTOM NnUTa OCHOBaHWS MalUWHbI BLICTYNAeT 3a
HanpaBnsoLLyHo. Tenepb ucnonb3ynte
acnMpaLMOHHbIN  NepexoaHuk  F-06pasHoi  LMHBI,
KOTOpbIA BXOOMT B KOMMMEKT MOCTaBKM, 4TOObI
obecneunTb HapexHoe CKOMbXeHVe no
HanpaBnsoLLEn.

AHanornyHbiM 06pa3oM, MaLLKMHY MOXHO NPUKPENnTbL
K HanpaenstoLLen, NPOTMBONOMNOXHOWM NPOTUBOCKONY,
Y KPOMKY LUMHBI 1 HANpaBnsTh MO Hew.

[na 6Gonee cnoxHbix paboT ¢ F-0BpasHoi LUMHOWM,
Hanpumep, (pe3epoBaTh BbIEMKN MOXKHO C MOMOLLbI0
nepexogHuka ans dppesbl LO-FA. Mepexogruk dpesbl

OTHOCUTC K CheumanbHbIM -~ akceccyapam — (cm.
rnasy 10).

6.5.7 ®pesepoBaHue C ONOPHOI HOXKKOMN

Mpu  dpesepoBaHm  no  WabmoHy — MOXHO

[OMONHUTENBHO  UCMONb30BaTh  OMOPHYH  HOXKY 27
(puc. 9). Ee moxHo perynupoBaTb no rnybuHe Ao
30 MM ¢ nomoLybto BapalukoBoro BuHTa 12 (puc. 1),
yto obecreunBaeT HapexHy paboTy MalWHbl C
MaTepuanamu pasnuyHomn TONLWMHbI.

7 TexHuuyeckoe obcnyxuBaHue U
TeKYLUUA PEMOHT
OnacHo

[Mpu npoBeaeHUn Niobbix pabot no
TEXHUYECKOMY 06CTYKVBaHMIO
BbIHUMATb BUITKY COEANHUTENBHOMO
LUHypa.

KoHcTpykums MaLUuH MAFELL TpebyeT
MUHUMAMBbHOTO TEXHUYECKOTO 0BCTyKMBaHMS.

Vicnonb3yemble  LWAPMKONOALLMMHUKMA CMa3aHbl Ha
BeCb CpPOK akcnnyatauuw. [locne  AnuTenbHOM
aKCnMyaTaLuum Mbl PEKOMEHLyeM nepefatb MalluHy
Ha TEXHUYECKWA OCMOTP aBTOPWU30BAHHON (HMPMOW
MAFELL mactepckoil no 06CnyK1BaHN KIMEHTOB.



1.

1 OuncTMTe LaHroBbIN NAaTPOH

BcTaBbTe Kpyriblil CTEPXXEHb ANaMeTpoM 6 MM
(cm. puc. 4) B 0TBEpCTME KOpMyCa BEHTUNATOPA.

[oBopaunBanTe 3aXuUM WHCTPYMEHTa [0 Tex
fop, MoKa KPYribld CTEPXeHb He BCTaHET Ha
MeCTO N He 336J'IOKVIpyeT 3aXUM NHCTPYMEHTA.

OTKpoliTe  3aKUMHYI0 BTYAIKY C  MOMOLLbO
HaKVMZHOTO ragyHoro KIio4a Ui ragyHoro Kova
C OTKpbiTeiM 3eBoM SW19 (HanpaBnenve
BpalyeHus BnpaBo, neBas pe3bba), noka He
CMOXETe 13BMNeYb (HPE3epHbIi  MHCTPYMEHT,
32XMMHYHO BTYIIKY W1 Li@aHrOBbIA NaTPOH.

OuMCTUTE LiaHroBbIA MATPOH C  MOMOLLBI0
06bI4HOr0 06E3KMPUBAIOLLIETO CPEACTBA.

7.2 3ameHuTe  YNNOTHUTENbHOE
3aXWUMHOW BTYIKe

M3Bneknte  pesepHblil  MHCTPYMEHT U3
LaHroBoro natpoHa. Cm. Takke rmasy 5.3
«3axnM (Dpe3epHbIX MHCTPYMEHTOBY.

CHUMUTE  MOBPEXAEHHOE  YMIOTHUTENBHOE
KONbLIO C MOMOLLbHO KpyrroryGLies.

BcTaBbTe HOBOE YNNOTHUTENBHOE KOMbLO B
KaHaBKy 3aXVUMHOM BTYIIKN.

CHoBa 3aMuTe DPE3EPHbIil UHCTPYMEHT.

Konbuo B

7.3 XpaHeHue

TwaTtenbHO 04UCTUTE MaLLMHY, ECIIN HE co6MpaeTer
ucnonb3oBatb €€ B TeYeHNe OJIMTENbHONO BPEMEHU.

e YCTaHOBMTE Ha MECTO 3aXMMHyK BTymky ¢ PacmbiiuTe  aHTUKOppO3WiHOe — CPEAcTBO  Ha
LIaHroBbIM naTpOHOM ] (bpegepHHM He3allMLeHHble MeTannn4yeckne aetanu.
VHCTPYMEHTOM UM CHOBa 3aTSHUTE 3aXMMHYHO
BTYNKY (HanpaBneHue BpallieHns BNeBo, neBas
pe3bba).

e CHoBa W3BNEKNTE KPYITbl CTEPXKEHD.

8 OnTMyecknin CMrHaNbHbIA UHANKATOP paboyero COCTOAHUA

OnTuyeckue BbIXOAHbIE CUrHaMbl Ha CBETOAMOAHOM WHAMKATOPE NoKa3biBaloT paboyee COCTOsHUE:

CBeToAMOAHbIN UHAUKATOP Pexum akcnnyartauuu/cocTosiHMe MaLLUHbI
CuHNiA (NOCTORHHBIN) HopmanbHblit pexiam skcrmyaTaLui.
MepemMeHHOE  3HauyeHWe  Lkanbl/oToBpaxeHne

Pasnn4HbIX NONOCOK.

CyHWIA (MuraroLymi)

[lpoccenbHbii pesxim akcrnyaTaLyum

[ns 06poca CHOBa HaXMWUTE KHOMKY CHWXeHUA
4acCToTbl BpaLleHua

KpacHblit (MuraroLyuin)

AKTUBHbIA PEXUM OXTTaXOeHMUs

3HayeHne wWkanbl COOTBETCTBYET OXnOaemomy
0OCTaTto4yHOMY BPEMEHN pa60TbI CucTembl
oxnaxgeHus. [lo  JOCTMXEHWW — TemnepaTypbl
oxnaxaeHnsa MalliHa BbIKMYaeTca, U MHOUKaTop
rOPUT NOCTOAHHBLIM KPACHbIM LIBETOM.

KpacHbilit (MOCTOSIHHBIN), BCE MOMOCKM CBETATCS
KpacHbIM

OGLwast olwmbka, yCTpaHsiemas Nonb3oBaTeneM:

- OXMaxaeHue 3aBepLLIEeHo;
- neperpes;

- 3alluTa OT NOBTOPHOTO 3aMycka;
GRoKMpyHoLLee OTKIIoYEHMe.
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VHpukaTop BbikntoyeH HevcnpaBHOCTb MaLLnHbI

CepbesHas ownbka 1w cboii B paboTe ceTu.
OtnpasbTe MalLLnHy B MacTepckyto
nocnenpogaxHoro obcnyxusanus MAFELL wnm
ronpocuTe cnewyanicTa no anekTpoobopyaoBaHuO
MpoBepUTH €ee.

9 YcrtpaHeHue Henonapok
OnacHo
OnpegeneHune MPUYKH CYLLECTBYHOLMX HEMONAZAOK W X YCTpaHeHWe Bceraa Tpedyot

MOBbILUEHHOTO BHUMaHWS! 1 OCTOPOXHOCTY. MpeBapUTENBLHO BbIHbTE 13 PO3ETKM
BUnKy kabens nutaHus!

Hwxe nepeuncneHbl Hanbornee YacTble HeNnonaaky u Ux NPUYMHLI. Mpy BO3HUKHOBEHUN PYTvX HEMONa#oK
oOpalLaliTech k CBOeMy NOCTaBLUMKY MI HEMOCPEACTBEHHO B CEPBUCHYIO CryOy komnaHum MAFELL.

Henonapka MpuymHa YctpaHeHue
MalumHa He MoXeT BkmtounTbes. | B cetn oTcyTeTByeT KoHTponupyiiTe nogayy
HanpshxeHwe. HanpsKeHus Wunn BKYUTE

rNaBHbIi BblKNOYaTeNb

M3HoLweHbI yronbHble LWEeTKU

OTnpaBbTe MaLLMHy B
MacTepCKyto MOCNENPOLaXHOro
obcnyxwvsanus MAFELL wnu
ronpocuTe cnewuanmeTa no
3neKTpoobopyaoBaHHI0
MPOBEPUTL €€

MawuHa caMoCToATENBHO

OTKNIOYEHVE CETEBOTO MUTaHUS

ObecneybTe nogauy

BpeMs ppe3epoBaHmst

OTKITI04YaeTCa BO BpemA paGOTbl OxnaxpaeHue 33BEPLLEHO HanpsXxeHuq, oTnycTute

Ha X0noCTOM XoAy HaXWMHON BbIKNIOYaTENb 1
CHOBA BKIIOYUTE

MatumHa octaHaBn1BaeTCs BO [Neperpes Bkntounte MaLumHy v faiTe en

OCTbITb B PEXMME OXNaxaeHNA

B cetu otcyTcTBYET
HanpshxeHue.

MpoBepbTe ceTeBbIE
NPeSoXpaHNTENH Ha BXofe

HeucrpaBHOCTb MaLLMHbI
MpU4nHY [OIKHA YCTAHOBUTb
cepaucHasi cnyxba

OtnpaBbTe MaLLMHy B
MacTepCKyto NOCNENPOAaXHOro
obcnyxwvsanus MAFELL nnu
nonpocuTe crewuanmera no
3neKkTpoobopyAOBaHIIO
MpoBEPUTL e

OTKII0YEHIE OT Neperpysku

Bkntounte malumHy

YacToTa BpalLeHus nagaeT BO
BpeMs ppe3epoBaHmst

Cnmwwkom Bonbluas TonwmHa
CHMMaeMoro crnost

YMEHbLUUTE CHATUE CTPYXKM

Cnuwkom 6bICTpaﬂ nogava

YMeHbLUMTE nogavy

3atynuBLuasics pesa

3aTounTe UMK 3aMeHnTe pesy
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HenpasunbHasi yacToTa
BpaLLeHus

YcTaHoBMEH HenpaBUbHbIN
YPOBEHb, HaXaTta KHomMka
CHIXEHWS 4acTOTbI BpaLLEeHMS
(MuraeT cBETOAMOAHBIN
MHAMKaTOp)

Otperynupyite ypoBeHsb 1
yBeNMYbTE YaCTOTY BpaLLEHMS.
Yacrota BpaLLeHus
perynupyeTcs KHOMKOM nog
CBETOAMOAHBIM MHAMKATOPOM

MoBbILEHHas YacToTa
BpalLLEHHs,, OTCYTCTBYE MIaBHOMO
nycka Unu HEBO3MOXHOCTb
PErynmpoBaHHusi, TOPMOXEHUS
4acToThbl BpaLLeHus

HewucnpaBHa anekTpoHuka
MpUYKHY [OIDKHA YCTAHOBHUTb
cepBuCHas cryx6a

OTnpaBbTe MaLLWHY B
MacTepCKyH MOCNenpofaxHoro
obcnyxmeanus MAFELL vnmn
nonpocuTe creynanucta no
3nekTpoobopyAoBaHII
NpoBEPUTH €€

HeuucTbin y30p pesepoBaHus

3arynuBLuasics pesa

3atounte unu 3ameHuTe pesy

HepasHomepHas nogava,
HerpaBunbHas YacToTa
BpaLLEeHus

®pe3sepyitTe ¢ NOCTOSAHHBIM
HaXWMOM 1 YMEHbLLEHHON
nogayei, oTperynupyiTe
4acTOTy BpaLUeHNs

®pesa nepemeLLaeTcst
BBEPX/BHU3 B LIAHrOBOM NaTPOHe
WY OCTaHaBNMBaeTCs

LlaHroBbIN naTpoH 3arpsisHeH
YnnoTHUTeNbHOE KOMbLo
NOBPEXAEHO B LIAHTOBOM
naTpoHe

QuMCTHTE LiaHrOBBIN NaTPOH 1
3aMeHuTe YNNOTHUTENbHOE
KonbLo

Mpwxoru B mecTax
bpe3epoBaHus

®dpesbl, KOTOpbIE He NOAX0AAT
AN paGoTbl UMK UMELOT TyNyo
(hopMy, HenpaBuibHas YacToTa
BpaLLeHus, HeoCTaTouHas
nogava

3atouute unu 3ameHuTe pesy
Otperynupyiite yacTtoty
BpalLieHus

10 CneuuanbHbie NPUHAANEXHOCTH

- PepykumoHHas BTynka @ 8/6 Mm

- PepykumonHas BTynka @ 8/%4 groima (6,35 mm)

- MMepexoaHuk ans ¢pesbl LO-FA
- KonupoBanbHas BTynka @ 17 mm
- KonuposanbHas BTynka @ 24 Mm

- Hanpasnstowas F80 (anuHa 0,8 m)

- Hanpaenstowas F110 (anvea 1,1 m
- Hanpaenstowas F160 (anvHa 1,6 m
- Hanpasnsiowas F210 (anuHa 2,1 m
- Hanpasnstowas F310 (anuHa 3,1 m

- Hanpaenstowas F80-LR
- Hanpaenstowas F160-LR

- CoenuHnTenbHbIA anemeHT F-VS

- Yrnosoi ynop F-WA

= =S =S =

Ne 3akasa 207946
Ne 3aka3za 207947
Ne 3aka3za 207200
Ne 3aka3a 209851
Ne 3aka3a 209850
Ne 3aka3a 204380
Ne 3aka3a 204381
Ne 3akasa 204365
Ne 3aka3a 204382
Ne 3aka3a 204383
Ne 3akasa 207600
Ne 3akasa 207601
Ne 3aka3a 204363
Ne 3aka3a 205357

11 TloKOMNOHEHTHOE M306paxeHne U CNUCOK 3anacHbIX YacTen
CoOTBETCTBYIOLLYI0 MH(OPMALMIO MO 3an4acTsM CM. Ha Hallel JoMallHen cTpaHuue: www.mafell.com
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1 Objasnienie znakow

o

Niniejszy symbol znajduje sie we wszystkich miejscach, w ktorych podano
wskazowki dot. bezpieczenstwa.
Ich nie przestrzeganie moze pociggnag¢ za sobg ciezkie zranienia.

Niniejszy symbol oznacza mozliwie szkodliwg sytuacje.
Jezeli sig jej nie uniknie, moze nastapi¢ uszkodzenie produktu lub przedmiotéw
znajdujacych sie w jego otoczeniu.

Niniejszy symbol oznacza wskazoéwki dla uzytkownikoéw i inne uzyteczne
informacje.

2 Informacje dot. produktu
do maszyn o nr art. 91A901, 91A920, 91A921

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;.

N
m

O X

Klasa ochrony Il

Znak CE dokumentujacy zgodno$¢ z podstawowymi wymogami bezpieczenstwa i
ochrony zdrowia zgodnie z zatgcznikiem | dyrektywy maszynowej

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

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

W celu zmniejszenia ryzyka zranienia nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi.
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2.3 Dane techniczne

Napiecie robocze 230 V~
Czestotliwo$¢ sieciowa 50 Hz
Moc wejciowa w trybie ciggtym 1100 W
Predk. obr. biegu jatowego w trybie normalnym 10000 — 24000 min-!
Predk. obr. biegu jatowego w trybie dtawienia 10000 - 16500 min-!
Predko$¢ chtodzenia 8000 min-!
Ustawianie glebokosci frezu z regulacja precyzyjng 0-55mm
Rewolwerowy ogranicznik gtebokosci 3 - stopniowy
Mocowanie narzedzia przy uzyciu tulei zaciskowych @6-8mm
Srednica kroéca odsysajacego 26 mm
Ciezar bez kabla sieciowego 3,1kg

2.4 Emisje

Podane warto$ci emisji hatasu zostaty zmierzone zgodnie z norma DIN EN 62841-1 i mogg by¢ wykorzystane
do poréwnania elektronarzedzia z innym oraz do wstepnej oceny obcigzenia.

Niebezpieczenstwo

Emisja hatasu podczas rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia moze rézni¢ sie
od podanych wartosci, w zalezno$ci od sposobu uzytkowania elektronarzedzia, w
szczegolno$ci od rodzaju obrabianego przedmiotu.

Z tego powodu nalezy zawsze nosi¢ nauszniki, nawet wtedy, gdy elektronarzedzie
pracuje bez obcigzenia!

241 Informacje dot. emisji hatasu

Wartosci emisji hatasu ustalone zgodnie z EN 62841-1 i EN 62841-2-17 wynosza;

Poziom cisnienia akustycznego Lea =97 dB (A)
Niepewnos¢ pomiaru Kea=3dB (A)
Poziom mocy akustycznej Lwa =89 dB (A)
Niepewno$¢ pomiaru Kwa =3 dB (A)

Pomiaru hatasu dokonano przy uzyciu nowego frezu o prostej krawedzi (@ 12 mm).

2.4.2 Informacje dot. wibracji
Typowe drgania przekazywane na konczyny gérne wynosza 2,9 m/s2.
Niepewnos¢ pomiaru wynosi 1,5 m/s2.

2.5 Trzpienie narzedzi frezujacych

Trzpienie narzedzi frezujgcych musza spetnia¢ wymagania dot. bezpieczenistwa technicznego zgodnie z EN
847-2. Srednica trzpienia musi odznaczac sie jako$cig h8:

- Srednica trzpienia 8 mm: ¢ 7,978 - ¢ 8
- Srednica trzpienia 6 mm: ¢ 5,982 - ¢ 6
- Srednica trzpienia 1/4 “ 2 6,328 - 0 6,35
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2.6 Zakres dostawy

Frezarka gérnowrzecionowa LO 55 komplet z nast. elementami:

1 ogranicznik rownolegty

1 regulacja precyzyjna

1 odprowadzacz wi6row

1 pierscien kopiujacy @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 przystawka do pierscienia kopiujacego

1 zlaczka do odpylania

1 zlaczka do szyny prowadzacej

1 tuleja redukeyjna %4” (tylko przy nr art. 91A921)
1 skrzynka transportowa

1 instrukcja obstugi

1 zeszyt ,Przepisy bezpieczenstwa“

2.7 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
zabezpieczajgcymi.

Maszyna wyposazona jest w nast.
wyposazenia zabezpieczajacego:

elementy

- wielka ptyta podstawowa
- uchwyty reczne

- wyposazenie taczeniowe
- zlgczka do odpylania

2.8 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Frezarka gornowrzecionowa MAFELL LO 55
przewidziana jest wytacznie do frezowania drewna
litego i materiatéw ptytowych, jak ptyty wiérowe, ptyty
stolarskie, ptyty z tworzyw sztucznych, ptyty MDF i
ptyty Alucobond z zastosowaniem frezow HSS lub HM.
Mozna réwniez frezowa¢ materiaty mineralne (ptyty
gipsowe lub inne suche materiaty budowlane). Nalezy
zapewni¢ jak najlepsze odpylanie i czyszczenie
maszyny.
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Uzycie do innych celdéw, niz opisane powyzej, jest
niedozwolone. Producent ~ nie  ponosi
odpowiedzialnosci za szkody wynikte z takiego
uzytkowania.

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

2.9 Ryzyko szczatkowe
Niebezpieczenstwo
Pomimo uzytkowania zgodnego z
przeznaczeniem i przestrzegania
przepisow bezpieczenstwa w
dalszym ciagu istnieje zwigzane z
celem zastosowania ryzyko
szczatkowe, ktére moze mie¢
ujemne konsekwencje dla zdrowia.

- Dotknigcie obracajacego sie frezu lub szyjki
mocujace;.

- Ztamanie i wyrzucenie frezu lub jego czesci.

- Odrzut maszyny lub obrabianego przedmiotu.

- Odrzut maszyny przy zakleszczeniu
obrabianego przedmiotu.

- Utrudnione dziatanie stuchu przy dtuzszej pracy bez
uzycia nausznikéw.

- Emisja szkodliwych dla zdrowia pytow drzewnych
przy diuzszej pracy bez wyciagu.

sie



3 Przepisy bezpieczenstwa

Niebezpieczenstwo

Zawsze nalezy przestrzegaé
ponizszych przepisow
bezpieczenstwa i regut
bezpieczenstwa obowigzujacych w
kraju uzytkowania maszyny!
Nalezy rowniez zapoznac sie z
przepisow bezpieczenstwa
zawartymi w zataczonej broszurze
"Przepisy bezpieczenstwa".

Uwagi ogoélne:

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

Nigdy nie nalezy pracowaé bez elementow
zabezpieczajacych koniecznych przy danej operacji
ani nie mozna niczego zmieniaC przy maszynie, co
mogtoby mie¢ ujemny wplyw na bezpieczenstwo.
Przy uzytkowaniu maszyny na wolnym powietrzu
zaleca sie stosowanie wytacznika 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 wokot
maszyny.

Stosowa¢ tylko narzedzia frezujace dopuszczone
do posuwu recznego.

Rozpoczaé frezowanie obrabianego przedmiotu
dopiero po osiagnieciu przez frez petniej predkosci
obrotowej.

Po wytaczeniu maszyny nie nalezy jej odktadac,
dopoki frezarka sie nie zatrzyma.

Nastepujace elementy nie moga by¢ uzywane:

Frezy popekane i 0 zmienionym ksztatcie.

Wiertta stepione z powodu zbyt wielkiego
obcigzenia silnika.

Frezy, ktére nie nadajg sie do pracy z predkoscig
obrotowa silnika frezarskiego na biegu jatowym.
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Wskazowki dot. uzytkowania  osobistego
wyposazenia ochronnego:

- Poziom ci$nienia akustycznego przy uchu
przekracza 85 dB (A). Z tego wzgledu w pracy
nalezy nosi¢ nauszniki.

- Zawsze przy pracach nosi¢ okulary ochronne.

- Nosi¢ maske przeciwpylowa, aby unikngé
uszczerbku na zdrowiu.

- Niebezpieczenstwo przecigcia podczas wymiany
frezu. Dlatego podczas wymiany frezu nalezy nosi¢
rekawice ochronne.

Wskazéwki dot. pracy:

- Nigdy nie wkiada¢ rak do obszaru roboczego
narzedzia frezujgcego lub pod ptyte podstawowg w
trakcie dziatania maszyny (niebezpieczenstwo
zranienia!).

- Juz przed wiaczeniem trzyma¢ maszyne obiema
rekoma za przewidziane do tego uchwyty.

- Zapewni¢ obszerne stanowisko pracy z podtogg
antypoélizgowa oraz wystarczajgcym oSwietleniem.

- Przed wymiang narzedzia, pracami nastawczymi i
przed usunieciem usterek (nalezy tutaj réwniez
usuniecie zakleszczonych wioréw) wyja¢ wtyczke
sieciowa.

- Skontrolowa¢ obrabiany przedmiot, czy nie ma
obcych ciat. Nie frezowaé czesci metalowych, np.
gwozdzi (niebezpieczenstwo odrzutu).

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

- Stosowac tylko narzedzia frezujace dopuszczone
do posuwu recznego.

- Nalezy stosowac tylko ostre i nie uszkodzone
narzedzia frezujace. Dzigki nim osiaga sie gtadsze
powierzchnie i zmniejszajg one niebezpieczenstwo
odrzutu.

- Nie dokonywac obrobki przedmiotéw, ktére sg zbyt
mate lub zbyt wielkie dla mocy maszyny.

- Elektronarzedzie  trzymaC  wylacznie  przy
zaizolowanych powierzchniach uchwytu, gdyz frez
moze trafic we wlasny przewdd przytaczeniowy.
Kontakt z przewodem przewodzacym napiecie
moze spowodowac, ze cze$ci metalowe znajdg sie
pod napieciem i ze dojdzie do porazenia pradem.

- Zamocowac i zabezpieczy¢ obrabiany przedmiot do
stabilnej podstawy za pomoca $ciskéw lub w inny
sposab. Trzymanie detalu tylko reka lub przytozenie
go sobie do ciata powoduje, ze pozostaje on



chwiejny, co moze prowadzi¢ do utraty kontroli nad
nim.

- Rozpoczaé frezowanie obrabianego przedmiotu
dopiero po osiggnieciu przez frez petniej predkosci
obrotowej.

- W trakcie frezowania, kabel przytaczeniowy zawsze
utrzymywac¢ za maszyna.

- Réwnomierny posuw podczas frezowania zwieksza
zywotno$¢ narzedzia frezujgcego i maszyny oraz
pozwala uzyska¢ czysty wzor frezowania. Przy
obrébce krawedzi nalezy zawsze frezowaé w
przeciwnym kierunku.

- Po wytaczeniu maszyny, odtozy¢ ja dopiero wtedy,
gdy narzedzie frezujace znajdzie sie w bezruchu
wzgl. poluzowa¢ zacisk samoczynnego odrzutu
maszyny. Zwolnienie uchwytu zacisku kolumny 18
(rys. 2) powoduje zablokowanie maszyny w
miejscu.

- W odpowiednim czasie wymienia¢ frezy, gdyz tepe
frezy nie tylko zwigkszajg niebezpieczenstwo
odrzutu, lecz rdwniez niepotrzebnie obcigzaja silnik.
Frezy zapina¢ odpowiednio do rozdz. 5.3.

- Pyt drzewny powstaly w trakcie frezowania
pogarsza widoczno$c¢ i jest czeSciowo szkodliwy dla
zdrowia. Z tego wzgledu, gdy diuzsze prace nie
odbywaja si¢ na wolnym powietrzu i gdy brak
wystarczajacej  wentylacji, maszyne trzeba
podtaczyé do wyciggu na widry, na przyktad do
przenoSnego matego  odpylacza.  Predko$¢
powietrza musi wynosi¢ co najmniej 20 m/sek.

Uzycie stacjonarne:

- Jakiekolwiek uzycie stacjonarne, nawet na stotach
roboczych, jest zabronione.

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

wszystkim elementow 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.
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4 Struktura

4.1 Przedstawione komponenty
(patrzrys.1i2)

M Ogranicznik gtebokosci

(2) Uchwyt ogranicznika gtebokosci

(3) Podziatka ogranicznika gtebokosci

(4) Swiatlowdd regulacji predkosci

(5) Przycisk predkosci

(6) Przycisk redukcji predkosci

(7) Blokada wigczenia

(8) Uchwyt

9) Przewdd przytaczeniowy

(10) Przycisk wtacznika

(11) Kréciec odsysajacy

(12) Sruba  skrzydetkowa do  stopki
podporowej

(13) Sruba skrzydetkowa do mocowania
ogranicznika réwnolegtego, ztaczki do
odpylania, odprowadzacza wi6row
oraz pierscieni kopiujacych

Plyta podstawowa

Zderzak rewolwerowy z wkretami bez
tba

Regulacja precyzyjna ogranicznika
gtebokosci

Dzwignia mimosrodowa

Zacisk kolumny

Rekojes¢

5 Zbrojenie / Ustawianie

5.1 Podtaczenie do sieci

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

5.2 Odciag pytu i wiérow

Wiory powstate podczas frezowania, jak réwniez
szkodliwe pylty z niektorych materiatbw mozna
odciggnag¢ za pomocg dostepnego w handlu
odkurzacza  lub  zewnetrznego  urzadzenia
odciggowego.



W tym celu nalezy podiaczy¢ koncowke weza
odkurzacza do kréc¢ca odsysajacego 11 (patrz rys. 2)
piyty podstawowe;.

W celu udoskonalenia odpylania mozna zastosowaé
dodatkowaq ztaczke do odpylania (objetq zakresem
dostawy).
W przypadku pracy z szyng prowadzacg stosuje sie
ztaczke do odpylania z niwelacjq (objeta zakresem
dostawy).

W przypadku obrébki krawedziowej mozna réwniez
zamontowa¢  odprowadzacz ~ widréw,  ktory
odprowadza powstajace widry z dala od uzytkownika i
usprawnia odpylanie. Odprowadzacz wiérow objety
jest zakresem dostawy.

5.3 Mocowanie narzedzi frezujacych

Maszyna jest standardowo wyposazona w precyzyjng
tuleje zaciskowg @ 8 mm. W niej mozna zamocowac
narzedzia frezujace o odpowiedniej $rednicy trzpienia
(patrz rozdz. 2.5).

Niebezpieczenstwo

Przed wymiang frezu koniecznie
wyja¢ wtyczke sieciowa. Obrocic
maszyne do gory nogami lub na
bok. Nie ktas¢ na boku kroéca
odsysajacego! W przeciwnym razie
moze dojs¢ do uszkodzenia
obrabianego przedmiotu.

Podczas wymiany frezu nosi¢
rekawice ochronne. Istnieje
niebezpieczenstwo przeciecial

Mocowanie

e  Ustawic maszyne w najwyzszym pofozeniu
uzywajac zacisku kolumny 18 (rys. 2).

e  Otworzy¢ dzwignie mocowania narzedzi 20 (rys.
3) catkowicie w dét.

e  Ustawi¢ maszyne do goéry nogami lub utozy¢ jg
na bok.

e  Wsuna¢ czysty trzpien cylindryczny narzedzia
frezujacego tak daleko, jak to mozliwe do
otwartej tulei zaciskowej, ale przynajmniej do
oznaczenia minimalnej gtebokosci mocowania i
dodatkowych 2 mm. Je$li nie ma oznaczenia
minimalnej gtebokoSci mocowania, wcisngé
trzpien cylindryczny narzedzia frezujacego tak
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daleko, jak to mozliwe, - ale przynajmniej do 2/3
dtugoéci trzpienia - w otwartg tuleje zaciskowa,

e Popchna¢ dzwignie mocowania narzedzia 20 do
géry, aby jg zamknag.

e  Umiesci¢ maszyne na ptycie podstawowej 14
(rys. 1).

Wyprzeganie

e  Ustawi¢ maszyne w najwyzszej pozycji.

e  Otworzy¢ dzwignie mocowania narzedzi 20 (rys.
3) catkowicie w dét.

e  Ustawi¢ maszyne do goéry nogami lub utozy¢ jg
na bok.

o Wyjac frez z tulei zaciskowej.

e Popchna¢ dzwignie mocowania narzedzia 20 do
gory, aby jq zamknag.

e  Umiesci¢ maszyne na plycie podstawowej 14
(rys. 1).

o

Szczegoinym przypadkiem
zastosowania jest praca z tulejami
prowadzacymilpierscieniami
kopiujacymi i na przyktad frezem w
ksztatcie jaskotczego ogona. Jesli
wewnetrzna $rednica tulei
prowadzacej/pierscienia
kopiujacego jest mniejsza niz
zewnetrzna $rednica frezu, to nie
jest mozliwe ustawienie maszyny w
gornej pozyciji. Z tego wzgledu
konieczne jest otwarcie zacisku
narzedziowego w nastepujacy
Sposob:

e Uzy¢ okragtego preta @ 6 mm (patrz rys. 4) i
przetozy¢ go przez otwor w obudowie
wentylatora.

e  Obraca¢ zacisk narzedziowy, az pret okragty
zatrza$nie sig i zablokuje zacisk narzedziowy.

e  Zapomocq klucza oczkowego lub szczekowego
SW19 otworzy¢ tuleje mocujacg o ok. 4 obroty
(kierunek obrotéw w prawo, gwint lewoskretny).

e  Teraz mozna wyja¢ frez z tulei zaciskowej lub go
zatozy¢.

e  Ponownie dokreci¢ tuleje zaciskowg (kierunek
obrotow w lewo, gwint lewoskretny) i $ciagnaé
pret okragly.



6 Praca

6.1 Rozruch urzadzenia

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

6.1.1  Wiaczanie i wytaczanie (patrz rys. 1)

/N

Niebezpieczenstwo

Maszyne wtaczaé tylko wtedy, gdy
frez nie ma kontaktu z obrabianym
przedmiotem, a zacisk narzedziowy
jest zablokowany.

Jesli maszyna jest wiaczona w
obrabianym przedmiocie,
wyswietlacz LED $wieci sie na
czerwono (Swiatto ciggte). Maszyna
wylgcza sie automatycznie. Zwolni¢
przycisk wtgcznika, odsunaé
maszyne od obrabianego
przedmiotu i ponownie nacisnaé
przycisk wiacznika.

Po podtaczeniu wtyczki sieciowej obszar roboczy
maszyny jest o$wietiony, gdy tylko zostanie ona
poruszona.

Po wigczeniu urzadzenia na wysSwietlaczu LED
pojawia sie ostatnio ustawiona predko$c. Wskaznik
LED $wieci sie na niebiesko.

Jesli wyswietlacz LED $wieci sie na czerwono,
wystapit biad (patrz rozdz. 8).

Tryb krétki

e  Wiaczanie: Nacisna¢ przycisk wigcznika 10 (rys.
1).

e  Wylaczanie: Zwolni¢ przycisk wigcznika.
Praca ciagta

e  Wiaczanie: Nacisna¢ kolejno przycisk wigcznika
10 (rys. 1) i blokade wtaczenia 7. Silnik dziata bez
docisku.

o  Wylaczanie: Nacisnagg przycisk wigcznika 10 do
momentu wyskoczenia przycisku blokujacego, a
nastepnie zwolni¢ przycisk wigcznika.
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6.2 Stycznik silnikowy

Skrajne i ciggte przecigzanie maszyny moze
doprowadzi¢ do awarii silnika. Przed osiggnigciem
krytycznej  temperatury  silnika,  silnik  jest
automatycznie wytaczany przez elektroniczng kontrole
temperatury. Przy kolejnym wigczeniu maszyna
przechodzi w tryb chtodzenia. Wskaznik LED miga na
czerwono. Warto$¢ stupka wskazuje pozostaty czas
pracy w trybie chtodzenia, zanim urzadzenie wytgczy
sie automatycznie. Po wytgczeniu maszyny wskaznik
LED $wieci sie na czerwono.

W przypadku  przekroczenia  dopuszczalnej
temperatury silnika podczas obrobki detalu nastepuje
wytaczenie nadmiarowo-temperaturowe. Wskaznik
LED $wieci sig na czerwono. Przy nastepnym
wigczeniu maszyna przechodzi w tryb chfodzenia.
Ewentualnie pozwoli¢, aby urzadzenie ostygto po
wylgczeniu.

6.3 Ustawienie predkosci obrotowej

Frezarka gornowrzecionowa wyposazona jest w
elektroniczng regulacje predkosci (patrz rys. 1).

Predkos¢ obrotowa w trybie normalnym

Predko$¢ frezarki mozna ustawic w 6 krokach
pomiedzy 10000 a 24000 min-' za pomocag przyciskow
predkosci 5 (rys. 1) ponizej wyswietlacza LED. Po
wigczeniu maszyna tagodnie przyspiesza do
ustawionej predkosci korncowej. Stopnie elektroniczne
przedstawione sg na ponizszej ilustracii.

)
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O,
- )
5
o
o
@
o
Ustawianie predkosci
(1) Tryb normalny
(2) Tryb dtawienia
(3) Bieg chtodzenia



Predkos¢ trybu dtawienia

Predkos$¢ obrotowa moze byé zredukowana o 30%
przy obrébce powierzchni koAcowych. W tym celu
nalezy nacisna¢ przycisk redukcji predkosci 6 (rys. 1).
Wskaznik LED miga na niebiesko. Ponowne
nacisniecie przycisku redukcji predkosci resetuje
redukcie predkoSci i maszyna znéw pracuje w
normalnym trybie.

Po odtaczeniu od sieci redukcja predkosci jest
resetowana i maszyna zndw pracuje w normalnym
trybie. Wskaznik LED $wieci sie na niebiesko. Po
wigczeniu urzadzenia na wySwietlaczu LED pojawi sie
ostatnio ustawiona predko$¢.

Ponizsza tabela pokazuje, ktory stopien elektroniczny
nalezy ustawi¢ dla danej Srednicy @ frezu i materiatu.

Frez@3 | Frez@ Frez @
-14mm | 15-25 26-35
mm mm

6-4 5-3 3-1

Materiat
(Zalecane
ciecie)
Drewno
twarde
(HM/
HSS)
Drewno
migkkie
(HSS/
HM)

Ptyty
wiérowe
powlekane
(HM)
Tworzywo
sztuczne
(HM)

/N

6-5 6-3

6-5 6-3 4-2

Niebezpieczenstwo

Nie pracowac przy uzyciu LO 55,
gdy uktad elektroniczny jest
uszkodzony, gdyz moze to
prowadzi¢ do zwigkszenia
predkosci obrotowej. Wadliwg
elektronike mozna rozpoznac po
braku tagodnego rozruchu,
zwiekszonym hatasie na biegu
jatowym lub braku mozliwosci
regulacji predkosci obrotowe;.
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Predkos¢ obrotowa trybu chtodzenia

Gdy maszyna znajduje sie w trybie chtodzenia,
predko$¢ obrotowa opada automatycznie do 8000 min-
1

Predko$¢ obrotowa wrzeciona pozostaje stata na
poziomie 8000 min"' niezaleznie od wczesnigj
ustawionej predkosci obrotowe;.

Po zakonczeniu operacji chtodzenia urzadzenie
wylacza sie. Jedli maszyna zostanie ponownie
wigczona, kontynuuje prace w trybie normalnym.

6.4 Ustawianie gtebokosci frezu
6.41  Zaciskanie kolumny
Maszyna wyposazona jest w staty zacisk kolumny.

Obstugujac uchwyt zacisku kolumny 18 (rys. 2)
zwalnia si¢ zacisk i mozna regulowaé wysoko$¢
maszyny.

Zwolnienie uchwytu zacisku kolumny powoduje
ponowne uaktywnienie zacisku.

Zacisk kolumny mozna réwniez wytaczy¢, na przyktad
w celu wywiercenia rzedow otworéw bez ciggtego
operowania uchwytem zacisku kolumny 18 (patrz rys.
5). W tym celu nalezy trzyma¢ wcidniety uchwyt
zacisku kolumny 18. Whozy¢ klucz imbusowy (2,5 mm)
w sze$ciokat od gory i obroci¢ 0 90° w prawo.
Luzowanie odbywa si¢ w odwrotnej kolejnosci.

6.4.2 Zderzak rewolwerowy

Za pomocg zderzaka rewolwerowego 15 (rys. 6)
mozna nastawi¢ trzy rézne glebokosci frezu.
Dodatkowo mozna dokona¢ precyzyjnej regulacii
najwiekszej i Sredniej gtebokosci frezowania uzywajac
dwdch wkretow bez tba 21.

Aby zapobiec zmianie gtebokosci frezowania w
przypadku przypadkowego uzycia uchwytu zacisku
kolumny 18 (rys. 1), ogranicznik gteboko$ci mozna
zaczepic o zderzak rewolwerowy:

e  Najpierw przesung¢ zderzak rewolwerowy 15
catkiem w lewo.

e Nastepnie obroci¢ zderzak rewolwerowy 15 w
kierunku obrotu w lewo.

e  Teraz zaczepi¢ drazek ogranicznika gtebokosci 1
(rys. 1), obracajac zderzak rewolwerowy 15 w
kierunku obrotéw w prawo.



6.4.3 Ustawianie glebokosci frezu przy uzyciu

podziatki
Gtebokos$¢ frezowania ustawia sie za pomocg
podziatki 3 (rys. 1) dla ogranicznika gtebokosci.

e  Zapig¢ narzedzie frezujace i ustawi¢ maszyne na
zadany obrabiany przedmiot.

e Nacisna¢ i przytrzymaé¢ uchwyt zacisku kolumny
18 (rys. 2).

e  Przesung¢ maszyne w dét, az frez dotknie
powierzchni obrabianego przedmiotu. Teraz
ponownie zwolni¢ uchwyt zacisku kolumny 18.

e  Otworzy¢ dzwignie mimo$rodowa 17 (rys. 1).

e  Ustawi¢ ogranicznik gtebokosci 1 az do $ruby
zderzakowej na zderzaku rewolwerowym 15.

e  Ustawi¢ przesuwng wskazéwke podziatki na
ograniczniku gtebokosci 1 na punkt zerowy
podziatki 3.

e  Ustawi¢ ogranicznik gtebokosci 1 na zadang
glebokos¢ frezu i zacisng¢ go dzwignig
mimo$rodowg 17.

e Uruchomi¢ uchwyt zacisku kolumny 18 (rys. 2)
tak, aby nastapit odrzut.

6.44 Korekta precyzyjna gtebokosci frezu

Jesli wymagana jest precyzyjna korekta gtebokosci
frezowania, to dokonuje si¢ jej poprzez przestawienie
regulacji precyzyjnej 16 (rys. 1). Jedno przekrecenie
nakretki  nastawczej powoduje  przestawienie
gtebokosci frezu o 1 mm. Catkowity skok regulaci
precyzyjnej wynosi ok. 10 mm.

6.5 Wskazowki robocze

9 W trakcie pracy mocno trzymaé

maszyne obiema rekoma.
6.5.1 Frezy zanurzane

Na spodniej stronie ptyty podstawowej 14 (rys. 1)
zamontowana jest ptyta redukcyjna, ktéra zmniejsza
otwor narzedzia do @ 32 mm. Plyta redukcyjna utatwia
obrébke na krawedziach drewna i zmniejsza ryzyko
poslizgu.

W razie potrzeby piyte redukcyjng mozna wyjaé ku
gorze.

Przy frezowaniu zwrdci¢ uwage na to, by zabezpieczy¢
obrabiany przedmiot, by frezarka gérnowrzecionowa
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przylegata na rownej i mozliwie wielkiej powierzchni do
ptyty podstawowej 14 i/lub do ogranicznikéw.
Duze gtebokosci frezowa¢ etapami.

Po ustawieniu predkosci obrotowej nalezy przytrzymac
maszynge obiema rekami i wilaczy¢ maszyne.
Uruchomi¢ uchwyt zacisku kolumny 18 (rys. 2) i
zagtebiC sie w materiat ze stalym posuwem az do
osiggniecia ogranicznika. Zwolnienie uchwytu zacisku
kolumny 18 powoduje zablokowanie maszyny w
miejscu. Frezowaé tylko przeciwbieznie.

6.52 Frezowanie przy uzyciu ogranicznika

réwnolegtego

Do doktadnego prowadzenia maszyny wzdtuz prostej
krawedzi detalu stuzy ogranicznik réwnolegty (patrz
rys. 7). Ogranicznik réwnolegty objety jest zakresem
dostawy.

Przebudowa:

o Wiozy¢ drazki prowadzace 22 z boku do dwéch
otwordw ptyty podstawowe;.

e  Ustawi¢ ogranicznik réwnolegly z grubsza na
zadany odstep od frezu i dokreci¢ $ruby
skrzydetkowe 23.

o  Wyregulowa¢ doktadnie odlegto$¢ od frezu za
pomocy, $ruby radetkowanej 24, a nastepnie
dokreé $ruby skrzydetkowe 25.

W celu uzyskania wigkszej powierzchni przylegania do
ogranicznika roéwnolegtego mozna wiozy¢ listwe
ograniczajaca;

e Usung¢ jedng z dwdch listew ograniczajacych na
spodzie ogranicznika réwnolegtego.

e Zalozy¢ listwe ograniczajgca do sprzetu
znajdujacego sig przy ograniczniku rownolegtym
(patrz rys. 8). Druga listwa ograniczajgca stuzy
do wymiany.

6.5.3 Frezowanie
kopiujacego
Za pomoca pierscieni kopiujacych (@ 20, 30 i 40 mm)
mozna frezowaé ksztatty wedtug szablondw.
PierScienie kopiujace objete sg zakresem dostawy.
Piercien kopiujacy 26 (rys. 9) po zdjeciu ptyty
redukcyjnej wsuwa sie w ptyte podstawowa 14 (rys. 1),
obraca w prawo do oporu i zaciska S$rubami
skrzydetkowymi. Zaprojektowa¢ szablon w taki
sposdb, aby zapewni¢ wystarczajaca powierzchnie
przylegania dla piyty podstawowej frezarki

przy uzyciu pierscienia



gérnowrzecionowej w celu zapewnienia bezpiecznego
prowadzenia maszyny. Szablon musi by¢ grubszy niz
dtugos¢ kotnierza w pierscieniu kopiujacym.

Ponadto, mozliwe jest uzycie z przystawky do
pierScienia kopiujacego wielu roznych calowych
piercieni kopiujacych z potaczeniem Srubowym.
Przystawka do pierScienia kopiujacego objeta jest
zakresem dostawy.

6.5.4 Frezowanie ze zmniejszona predkoscia

obrotowa

Redukcja predkosci obrotowej jest wykorzystywana do
obrébki krawedzi w poprzek widkna drzewnego w celu
zmniejszenia rozwoju ciepfa i tarcia. W przeciwnym
razie moze doj$¢ do skrécenia zywotnosci frezu lub
powstania $ladow przypalenia na obrabianym
przedmiocie.

Nacisnag¢ przycisk redukciji predkosci 6 (rys. 1) obrotow
(redukcja 0 30%). Ponowne naci$nigcie przycisku
redukcji predkosci 6 resetuje redukcje predkosci i
maszyna znéw pracuje w normalnym trybie.

6.5.5

Jesli frezowanie ma by¢ wykonane za pomoca frezu
trzpieniowego (Srednica 6 mm lub 1/4"), nalezy
zastosowac tuleje redukcyjng przy otwartym zacisku
narzedziowym. Tuleje redukcyjng wsunaé catkowicie
w tuleje zaciskowa i wprowadzi¢ frez na minimalng,
gteboko$¢ mocowania. Upewni¢ sie, ze tuleja
redukcyjna jest wolna od smaru.

Frezowanie przy uzyciu tulei redukcyjnej

6.5.6 Frezowanie

prowadzacej

W przypadku stosowania szyny prowadzacej, rowek w
ptycie podstawowej maszyny umieszcza sie na drazku
prowadzacym szyny prowadzacej.

W tym przypadku ptyta podstawowa maszyny wystaje
poza szyne prowadzaca. Aby zapewni¢ bezpieczne
prowadzenie na szynie prowadzacej, nalezy teraz
zastosowa¢ objeta zakresem dostawy ztaczke do
odpylania do szyny prowadzace;.

Podobnie maszyna moze byC umieszczona i
prowadzona na szynie prowadzacej, naprzeciwko
ochrony przed zerwaniem, przy krawedzi szyny.

Do dtuzszej pracy z szyng prowadzaca, na przyktad
frezowania kieszeni, mozna zastosowa¢ adapter
frezarski  LO-FA.  Adapter frezarski  stanowi
wyposazenie specjalne (patrz rozdz. 10).

przy  uzyciu  szyny
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6.5.7 Frezowanie przy uzyciu stopki
podporowej
Przy frezowaniu szablonowym mozna réwniez

zastosowa¢ stopke podporowa 27 (rys. 9). Mozna jq
regulowaé na gteboko$¢ do 30 mm za pomocg $ruby
skrzydetkowej 12 (rys. 1), dzieki czemu maszyne
mozna bezpiecznie prowadzi¢ na szerokim zakresie
grubo$ci materiatu.

7 Konserwacja i
sprawnosci
Niebezpieczenstwo

Przy wszelkiego rodzaju pracach
konserwacyjnych nalezy wyjaé
wtyczke z gniazdka.

Maszyny MAFELL
niskoobstugowymi.

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

utrzymanie

sq urzadzeniami

7.1 Czyszczenie tulei zaciskowej

e Uzy¢ okragtego preta @6 mm (patrz rys. 4) i
przetozy¢ go przez otwor w obudowie
wentylatora.

e  Obraca¢ zacisk narzedziowy, az pret okragly
zatrzasnie si¢ i zablokuje zacisk narzedziowy.

e  Otworzy¢ tuleje zaciskowg za pomocq klucza
oczkowego lub klucza ptaskiego SW19 (kierunek
obrotow w prawo, gwint lewy), az bedzie mozna
wyja¢ narzedzie frezujace, tuleje mocujacy i

tuleje zaciskowa.

e  Oczyscic tuleje zaciskowa dostepnym w handlu
Srodkiem  czyszczacym  rozpuszczajgcym
tluszcze.

e Ponownie zatozy¢ tuleje mocujacg z tulejq
zaciskowg i narzedziem frezujacym i ponownie
dokreci¢ tuleje mocujaca (kierunek obrotéw w
lewo, gwint lewy).

e  Ponownie dokrecic pret okragty.



7.2 Wymiana oringu w tulei mocujacej

o  Wyja¢ frez z tulei zaciskowej. Patrz rozdz.5.3
Mocowanie narzedzi frezujacych.

e  Usuna¢ uszkodzony oring za pomocq szczypiec
iglowych.

e Wiozy¢ nowy oring do rowka tulei mocujace;.

e  Ponownie zamocowa¢ narzedzie frezujace.

8 Optyczna sygnalizacja stanu pracy

7.3 Przechowywanie

Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przez diuzszy
czas, nalezy je doktadnie wyczySci¢. Spryskac
nieostoniete czesci metalowe $rodkiem
zapobiegajacym rdzy.

Optyczne sygnaly wyjsciowe na wy$wietlaczu LED informujg o stanie pracy maszyny.

Wskaznik LED

Praca / stan maszyny

Niebieski (ciagty)

Tryt normalny

Zmienna warto$C stupka / zmienne wskazanie
stupka

Niebieski (miga)

Tryb dtawienia
Aby wyjs¢, ponownie nacisngé przycisk redukcii
predkosci.

Czerwony (miga)

Aktywny tryb chtodzenia

Warto$¢ stupka odpowiada przewidywanemu
pozostatemu czasowi przebiegu chfodzenia. Po
osiggnieciu temperatury chtodzenia urzadzenie
ulega wytaczeniu, a wyswietlacz zmienia kolor na
ciggty czerwony.

Czerwony (ciggty), wszystkie stupki $wiecq sie na
CcZerwono

Btad ogolny, ktéry moze by¢ poprawiony przez
uzytkownika:

- Zakonczony tryb chtodzenia

- Nadtemperatura

- Zabezpieczenie przed ponownym wigczeniem

- Wylgczenie blokady

Wyswietlacz wytaczony

Maszyna uszkodzona
Powazny btad lub awaria sieci.

Odda¢ maszyne do warsztatu obstugi klienta
MAFELL lub zleci¢ kontrole wykwalifikowanemu
elektrykowi.
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9 Usuwanie usterek

Niebezpieczenstwo

Okreslenie przyczyn istniejacych usterek i ich usuniecie zawsze wymaga zwigkszone;

czujno$ci i ostrozno$ci. Przedtem nalezy wyjaé wtyczke z gniazdkal

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

Usterka

Przyczyna

Srodek zaradczy

Nie mozna wigczy¢ maszyny

Brak napiecia sieciowego

Sprawdzi¢ zasilanie i/lub
uruchomi¢ wytacznik gtéwny

Zuzyte szczotki weglowe

Odda¢ maszyne do warsztatu
obstugi klienta MAFELL lub zlecié
kontrole wykwalifikowanemu
elektrykowi

Maszyna wytacza sie sama w
trakcie biegu jatowego

Awaria sieci

Zakonczony tryb chtodzenia

Zapewni¢ zasilanie, zwolni¢
przycisk wiacznika i uzyé go
ponownie.

Maszyna zatrzymuije sie w
trakcie frezowania

Nadtemperatura

Wiaczy¢ maszyne i pozwoli€ jej
ostygna¢ w trybie chtodzenia

Brak napigcia sieciowego

Skontrolowa¢ zabezpieczenia
sieciowe

Maszyna uszkodzona
Przyczyna musi by¢ ustalona
przez obstuge klienta

Odda¢ maszyne do warsztatu
obstugi klienta MAFELL lub zleci¢
kontrole wykwalifikowanemu
elektrykowi

Wytaczenie przecigzeniowe

Ponownie wigczy¢ maszyne

Predkos$¢ obrotowa spada w
trakcie frezowania

Zbyt wielka grubos$¢ widra

Zmniejszy¢ grubos$¢ wiora

Zbyt szybki posuw

Zredukowa¢ predkos¢ posuwu

Tepy frez

Naostrzy¢ frez lub go wymienié

Niewtasciwa predkos$¢ obrotowa

Ustawiono niewtasciwy poziom,
weisnieto przycisk redukcji
predko$ci (miga wskaznik LED)

Dopasowac poziom i zwiekszy¢
predko$¢. Wyregulowaé
predko$¢ za pomoca przycisku
predko$ci pod wyswietlaczem
LED

Nadmierna predko$¢, brak
tagodnego rozruchu lub kontroli
predkosci, brak mozliwosci
hamowania

Uszkodzony uktad elektroniczny
Przyczyna musi by¢ ustalona
przez obstuge klienta

Oddac¢ maszyne do warsztatu
obstugi klienta MAFELL lub zleci¢
kontrole wykwalifikowanemu
elektrykowi

Nieczysty rysunek frezu

Tepy frez

Naostrzy¢ frez lub go wymienic¢

Nierédwny posuw, niewtasciwa
predko$¢

Frezowa¢ ze statym naciskiem i
ze zmniejszong predkoscig
posuwu, dopasowac predko$é
obrotowg
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Frez porusza sig w gore/w dot w
tulei zaciskowej lub zatrzymuje

sie

Zanieczyszczona tuleja
zaciskowa

Uszkodzony oring w tulei
zaciskowej

Oczyscic tuleje zaciskowa i
wymieni¢ oring

Nadpalenie przy miejscach po
frezowaniu

Frez nieodpowiedni do pracy lub
tepy, niewtasciwa predko$é
obrotowa, zbyt maty posuw

Naostrzy¢ frez lub go wymienié¢
Dopasowac predko$¢ i posuw

10 Wyposazenie specjalne
- Tuleja redukcyjna @ 8 /@ 6 mm

- Tuleja redukcyjna @ 8/@ 4"
- Adapter frezarski LO-FA

- Pierscien kopiujacy @ 17 mm
- Pierscien kopiujacy @ 24 mm

- Szyny prowadzace F80 (dtug. 0,8 m)

- Szyny prowadzace F 110 (dtug. 1,1 m
- Szyny prowadzace F 160 (dtug. 1,6 m
- Szyny prowadzace F 210 (dtug. 2,1 m
- Szyny prowadzace F 310 (dtug. 3,1 m

- Szyny prowadzace F80-LR
- Szyny prowadzace F160-LR
- Element taczacy F- VS

- Ogranicznik katowy F-WA

)
)
)
)

Nr katalogowy 207946
Nr katalogowy 207947
Nr katalogowy 207200
Nr katalogowy 209851
Nr katalogowy 209850
Nr katalogowy 204380
Nr katalogowy 204381
Nr katalogowy 204365
Nr katalogowy 204382
Nr katalogowy 204383
Nr katalogowy 207600
Nr katalogowy 207601
Nr katalogowy 204363
Nr katalogowy 205357

11 Rysunek z rozbiciem na czesci i lista czesci zamiennych
Informacje nt. cze$ci zamiennych podane sa na naszej stronie internetowej: www.mafell.com
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1 Vysvétleni znacek

o

2 Udaje o vyrobku

Tento symbol je umistén na vSech mistech, kde naleznete pokyny pro Vasi
bezpecnost.

Tento symbol oznacuje moznou nezadouci situaci.
Pokud ji nebude zabranéno, miZze to poskodit vyrobek nebo predméty v jeho okoli.

Tento symbol oznacuje tipy pro pouzivani a ostatni uzitecné informace.

ke strojlim s €. polozky 91A901, 91A920, 91A921

2.1 Udaje k vyrobci

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

2.2 Charakteristika stroje
VSechny udaje nutné pro identifikaci stroje jsou k dispozici na pfipevnéném vykonovém Stitku.

N
m

Q =

Tida ochrany Il

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

Pouze pro zemé EU
Nevyhazujte elektronafadi do domovniho odpadu!

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

Piectéte si provozni ndvod, aby bylo zmirnéno riziko zranéni.
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2.3 Technické udaje

Provozni napéti 230 V~
Frekvence sité 50 Hz
Pfikon v trvalém provozu 1100 W
Volnobézné otaéky normalni provoz 10000 - 24000 min-!
Volnobézné otacky tlumeny provoz 10000 - 16500 min-!
PocCet otacek pfi chlazeni 8000 min!
Nastaveni hloubky frézovani s jemnym nastavenim 0-55mm
Revolverovy hloubkovy doraz 3 - stupfiovy
Upevnéni nastroje pomoci upinacich klesti @6-8mm
Primér odsavaciho hrdla 26 mm
Hmotnost bez sitového kabelu 3,1kg

24 Emise

Uvedené emise hiuku byly naméFeny die CSN EN 62841-1 a je mozné je pouZit pro srovnani elektrického
nastroje s jinym nastrojem resp. pro prfedbézny odhad zatéze.

Nebezpeci

Emise hluku se mohou béhem skuteéného pouZzivani elektrického nastroje lisit od

uvedenych hodnot, v zavislosti na druhu a zplisobu, jakym je elektricky nastroj
pouzivan, a pfedevsim podle druhu obrobku, ktery je obrabén.

Z tohoto divodu vzdy pouzivejte ochranu sluchu i v pfipadé, ze je spustény elektricky
nastroj bez zatéze!

241  Udaje o hlukovych emisich

Hodnoty hlukovych emisi zji$téné podle EN 62841-1 a EN 62841-2-17 €ini:

Hladina hluku Lea =97 dB (A)
Nejistota Kea=3dB (A)
Hladina akustického vykonu Lwa =89 dB (A)
Nejistota Kwa =3 dB (A)

Méfeni hluku bylo provedeno s novou frézkou (& 12 mm) s rovnymi stranami.

24.2  Udaje o vibraci
Typické vibrace pUsobici na ruku €ini 2,9 m/s2.
Nespolehlivost méreni obnasi 1,5 m/s2.

2.5 Stopky frézovacich nastroji

Stopky frézovacich nastroju musi odpovidat bezpecnostné technickym poZadavkim dle EN 847-2. Pramér
stopky musi mit kvalitu h8:

- Prlimér stopky 8 mm: ¢ 7,978 - ¢ 8
- Prlimér stopky 6 mm: ¢ 5,982 - ¢ 6
- Prdmér stopky 1/4 *: ¢ 6,328 - ¢ 6,35
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2.6 Rozsah dodavky
Horni frézka LO 55 kompletni s:

1 soub&zny doraz

1 jemné nastaveni

1 odvod pilin

1 Kopirovaci krouzek @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 adaptér kopirovaciho krouzku

1 odsavaci adaptér

1 odsavaci adaptér pro listu F

1 redukéni pouzdro %" (pouze u artiklu €. 91A921)
1 pfepravni box

1 provozni navod

1 sesit ,Bezpecnostni pokyny*

2.7 Bezpecnostni zafizeni
Nebezpedi
Tato zafizeni jsou doporu€ovana
pouze pro bezpeény provoz stroje
a nesmi byt odnimana pfipadné
uvedena mimo funkci.
Zkontrolujte bezpe¢nostni zafizeni
pred zahajenim provozu po strance
fungovani a pfipadného poskozeni.
Stroj neuvadéjte do provozu v

pfipadé chybgjiciho nebo
nefunkéniho bezpeénostniho
zafizeni.
Stroj je vybaven né&sledujicimi bezpe&nostnimi
zafizenimi:

velka zakladni deska
Rukojeti

Ovladaci zafizeni

- Odsavaci adaptér

2.8 Uzivani vyrobku v souladu s jeho uréenim

Horni frézka LO 55 od MAFELL je uréena vyhradné k
frézovani masivniho dfeva a deskovych materiall jako
jsou tfiskové desky, blokové desky, plastové desky,
desky MDF a desky Alucobond pfi pouziti frézek HSS
nebo TK. Stejné tak Ize frézovat mineréini materiély
(s&drokarton nebo jiné materidly pro suchou
vystavbu). Pfitom dbejte na nejlepSi mozné odsavani
a Cisténi stroje.
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Jiné pouZiti nez vy3e uvedené neni povoleno. Vyrobce
neru¢i za 8kodu, kterd vyplyne z takového jiného
pouziti.

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

2.9 Zbytkova rizika
Nebezpedi
PFi pouzivani v souladu s uréenim
a pres dodrzovani bezpe¢nostnich
ustanoveni zlistavaji z divodu
Ucelu pouziti urcita zbytkova rizika,
ktera mohou mit zdravotni
nasledky.

- Dotykat se béZici frézy nebo pfevle¢né matice.

- Zlomeni nebo vymrsténi frézky nebo jejich Casti.

- Zpétna raz stroje nebo obrobku.

- Zpétny raz stroje pfi sevieni obrobku.

- Ovlivnéni sluchu pfi déle trvajicich pracich bez
chranice sluchu.

- Emise dfevénych pracht ohroZujicich zdravi pfi
déle trvajicim provozu bez odsavani.



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.

Pouzivejte pouze frézovaci nastroje, které jsou
schvéleny pro ruéni posuv.

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

Po vypnuti stroj odlozte az tehdy, kdyZ je frézovaci
nastroj v klidovém stavu.

Nesmi byt pouzivany:

Frézky s trhlinami a takové, které zménily sv(j tvar.
Tupé frézky kv(li vysokému zatizeni motoru.

Frézky, které nejsou vhodné pro otacky frézovani
pfi volnob&hu.
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Pokyny pro pouziti

osobnich  ochrannych

pomlicek:

Hladina zatiZzeni hlukem na ucho prekracuje 85 dB
(A). Proto pouZivejte pfi praci ochranu sluchu.

Pi praci proto noste ochranné bryle.

Noste respirator proti prachu, abyste zabranili
poskozeni zdravi.

NebezpeCi feznych poranéni pfi  vyméné
frézovaciho kotouce. Proto pfi vyméné frézovaciho
kotouce pouzivejte ochranné rukavice.

Pokyny k provozu:

Nikdy se nedotykejte béZiciho stroje v pracovnim
dosahu frézovaciho néstroje nebo pod zékladni
deskou (nebezpeCi poranénil).

Drzte stroj jiz pfed zapnutim obéma rukama na
rukojetich, které jsou k tomu urceny.

Zajistéte si dostatecny volny prostor a bezpeéné
stanoviSté s vyhovujicim osvétlenim, kde vam
nehrozi uklouznuti.

Pfed vyménou nastrojd, sefizovacimi pracemi a
pfed odstranénim poruchy (k tomu se pocita také
odstranéni sevfenych tfisek) vyjméte zastrcku ze
zasuvky.

Zkontrolujte, zda na obrab&ném kusu nejsou cizi
pfedméty. Nefrézujte kovové dily, napf. hiebiky
(nebezpedi zpétného razu).

Pfed uvedenim do provozu zkontrolujte pevné
usazeni frézky a jeji bezvadny chod.

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

Pouzivejte pouze ostré a nepoSkozené frézovaci
nastroje. Docilite lepSich povrchi a zmirnite riziko
zpétného razu.

Neopracovavejte obrobky, které jsou pro vykon
stroje pfilis malé nebo pfilis velké.

Pfi praci uchopte elektricky nastroj pouze za
izolované ploch rukojeti, protoze fréza mlize porusit
vlastni sitovy kabel. Pfi kontaktu s vodivym
vedenim se mohou dostat pod napéti také kovové
Casti zafizeni a zplsobit tak zasaZeni elektrickym
proudem.

Upevnéte obrobek pomoci upinek nebo jinym
zplisobem ke stabilnimu podkladu. Pokud obrobek
pfidrzujete pouze rukou nebo proti t&lu, neni
dostate¢né stabilni, coz mlze vést ke ztraté
kontroly.



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

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

- Rovnomérny posuv vpied pfi frézovani zvySuje
Zivotnost frézovaciho nastroje a stroje a docili Cisty
vzhled pfi frézovani. PFi opracovavani hran frézujte
vzdy protibézné.

- Po vypnuti stroj odloZte az tehdy, kdyz je frézovaci
nastroj v klidovém stavu resp. uvolnéte sevfeni pro
samostatny zpétny zdvih na stroji. Uvolnénim
rukojeti sevieni sloupku 18 (obr. 2) se stroj aretuje.

- Frézovaci nastroje musi byt véas vyménény,
protoze pokud jsou tupé, zvySuji nejen riziko
zpétného razu, ale také nezadoucim zplsobem
zatézuji motor. Frézky upnéte dle pokyn(i v kap. 5.3.

- Drevény prach vznikajici pfi frézovani ovliviiuje
nutny vyhled a Castené Skodi zdravi. Proto musi
byt stroj pfi delSim pouzivanim, pokud se nepracuje
ve volném prostoru nebo dostateéné vétranych
mistnostech, napojen na odsavani pilin, napf.
mobilni odluova¢ malych prachovych Castic.
Rychlost vzduchu musi €init minimalné 20 m/s.

Stacionarni pouziti:
- Jakékoli stacionarni pouZiti, a to i na pracovnich
stolech, je zakazano.

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 zadné ruéeni vyrobce.
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4 Konstrukce

41 Zobrazené komponenty
(vizobr.1a2)

16
17
18

)
)
)
19)

(
(
(
(

Hloubkovy doraz

Rukojet hloubkového dorazu
Stupnice pro hloubkovy doraz
Opticky vodi¢ nastaveni otaéek
Tlacitko otacek

Tlacitko pro redukci otacek
Aretace zapinani

Rukojet

Pfipojovaci vedeni

Tlagitko spinace

Hrdlo odsavani

KFidlaty Sroub pro opérnou nozku

KFidlaty Sroub k upevnéni soubézného
dorazu, odsavaciho adaptéru, odvodu
pilin a kopirovacich krouzkd

Zakladni deska

Revolverovy doraz se stavécimi
Srouby

Jemné nastaveni hloubkového dorazu
Péaka excentru

Rukojet sevieni sloupku

Rukojet

5 Vybava/ nastaveni
5.1 Pripojeni k siti
Dbejte pfed uvedenim do provozu na to, Ze sitové

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



5.2 Odsavani pilin a prachu

Piliny vznikajici pfi frézovani a zdravi Skodlivy prach u
riznych materiald Ize odsavat béznym vysavacem
resp. externim odsavacim zafizenim.

Za timto Ucelem nasadte konec hadice vysavace na
hrdlo odsavani 11 (viz obr. 2) zakladni desky.

Pro zlepSené odsavani Ize navic pouzit odsavaci
adaptér (je soucasti dodavky).

Pfi préci s liStou F se pouziva odsévaci adaptér s
vyrovnanim vysky (je sou¢asti dodavky).

PFi obrabéni hran Ize navic pfimontovat odvod pilin,
ktery odvadi vznikajici piliny od uZivatele a zlepSuje
odsavani. Odvod pilin je souéasti dodavky.

5.3 Upinani frézovacich nastrojt

Stroj je sériové vybaven pfesnymi upinacimi kle$témi
@ 8 mm. V nich Ize upevriovat frézovaci nastroje s
pfislusnym primérem dfiku (viz k tomu kap. 2.5).

Nebezpeci

Pfed vyménou frézovaciho kotouce
je nezbytné vytahnout zastréku ze
sité. Postavte stroj vzhiru nohama
nebo na bok. Nepokladejte na
stranu odsavaciho hrdla! Jinak by
mohlo dojit k poSkozeni obrobku.
Pfi vyméné frézovacich kotoucu
noste ochranné rukavice. Pozor
hrozi nebezpeci pofezani!

Upinani
e Nastavte stroj do nejvy3Si polohy stisknutim
rukojeti sevieni sloupku 18 (obr. 2).

e  Zcela oteviete paku na upnuti nastroje 20 (obr.
3) smérem doll.

e  Postavte stroj vzhlru nohama nebo ho polozte
na bok.

e Posurite Cistou vélcovou stopku frézovaciho
nastroje tak daleko do otevfenych upinacich
klesti, jak jen to je moZné, minimalné vak ke
znacce minimalni hloubky upnuti a dalSi 2 mm.
Pokud z&dné oznaceni pro minimalni hloubku
upnuti nenajdete, zasurite valcovou stopku
frézovaciho nastroje tak daleko do otevienych
upinacich klesti, jak jen to je mozné - minimalné
vSech o dvé tfetiny délky stopky.
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e  Zatlatte paku na upnuti nastroje 20 smérem
nahoru, ¢imz ji zavfete.
e  Postavte stroj na zakladni desku 14 (obr. 1).

Vyjmuti

e  Nastavte stroj do nejvyssi polohy.

e  Zcela oteviete paku na upnuti nastroje 20 (obr.
3) smérem doll.

e  Postavte stroj vzhlru nohama nebo ho polozte
na bok.

e Vyjméte frézovaci néstroj z upinacich klesti.

e  Zatladte paku na upnuti nastroje 20 smérem
nahoru, ¢imZ ji zavfete.

e  Postavte stroj na z&kladni desku 14 (obr. 1).

o

Zvlastni zplsob pouziti nastava v
pFipadé praci s vodicimi
pouzdry/kopirovacimi krouzky a
napfiklad frézou s vidlicovym
profilem. Pokud je vnitfni primér
vodiciho pouzdra/kopirovaciho
krouzku men§i nez vnéjsi primér
frézovaciho kotouce, nebude
mozné najet strojem do nejvy3si
polohy. Proto je nezbytné otvirat
upnuti néstroje nésledujicim
zplisobem:

e  Pouzijte kulatou ty¢ @ 6 mm (viz obr. 4) a
protahnéte ji otvorem krytu ventilace.

e  Otacejte upinanim nastroje tak dlouho, az dojde
k aretaci kulaté ty¢e a upnuti nastroje se
zablokuije.

e OtoCte pomoci nastréného nebo maticového
klice vel. 19 upinaci pouzdro o cca 4 otacky
(smér doprava, levoto€ivy zavit).

e Nyni mlZete vyjmout frézovaci nastroj z
upinacich klesti resp. nasadit.

e  Znovu utdhnéte upinaci pouzdro (smér otaceni

doleva, levotoCivy zavit) a vytahnéte kulatou ty¢
smérem dold.



6 Provoz

6.1 Uvedeni do provozu

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

6.1.1

/N

Zapnuti a vypnuti (viz obr. 1)

Nebezpedci

Zapnéte stroj pouze tehdy, pokud
frézka neni v kontaktu s obrobkem
a paka na upnuti nastroje je
aretovana.

Pokud se stroj v obrobku zapne,
rozsviti se LED indikator ervené
(nepfetrZité svétlo). Stroj se
automaticky vypne. Uvolnéte
tladitko spinace, vyjedte strojem z
obrobku a znovu stisknéte tlacitko
spinace.

Pokud je zasunuta sitova zastrcka, je pracovni prostor

stroje osvétleny, jakmile se strojem pohnete.

Pfi zapnuti se na LED indikatoru zobrazi posledni
nastaveny pocet otacek. LED indikétor sviti modfe.

Pokud se rozsviti LED indikator Gervené, doSlo k
chybé (viz kap. 8).

Kratkodoby chod

e  Zapnuti: Stisknéte tlaitko spinace 10 (obr. 1).
e  Vypnuti: Uvolnéte tlagitko spinace.

Trvaly chod

e  Zapnuti: Stisknéte za sebou tlaitko spinace 10
(obr. 1) a aretaci zapinani 7. Motor bézi bez
tisknuti vypinace.

e  Vypnuti: Stisknéte tlaCitko spinaCe 10 az dojde
k vysunuti aretacni hlavy a pak tlacitko spinace
uvolnéte.

6.2 Jisti¢ motoru

Nadmérné a nepfetrzité pfetizeni stroje mize mit za
nasledek vypadek motor. Pfed dosazenim kritické
teploty motoru dojde k automatickému vypnuti motoru
elektronickym sledovanim teploty. Po nésledném
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zapnuti se stroj pfepne do chladiciho rezimu. Indikator
LED blikd cervené. Sloupcova hodnota ukazuje
zbyvajici Cas chladiciho rezimu, neZz se stroj
samostatné vypne. Po vypnuti stroje sviti LED
indikator &ervené.

Dojde k vypnuti kvili nadmérné teploté, pokud je pfi
praci na obrobku pfekro¢ena povolena teplota motoru.
Indikator LED sviti ¢ervené. Po nasledném zapnuti se
stroj pfepne do chladiciho rezimu.

Alternativné nechte stroj vychladnout ve vypnutém
stavu.

6.3 Nastaveni otacek

Horni frézka je vybavena elektronickou regulaci otacek
(viz obr. 1).

Otacky normalni provoz

Pocet otacek frézky Ize nastavovat v 6 stupnich mezi
10000 a 24000 min-* pomoci tlaCitka otadek 5 (obr. 1)
pod LED indikatorem. Pfi zapnuti se stroj pomalu
rozjede na nastavené koncové otacky. Elektronické
stupné jsou zobrazeny na nasledujicim obrazku.

Pocet otacek / ot./ min

Nastaveni otacek

(1) Normalni provoz
(2) Tlumeny provoz
(3) Chladici provoz

Otacky tlumeny provoz

Pfi obrabéni Celnich dfevénych ploch Ize otacky snizit
0 30 %. Za timto ucelem stisknéte tlaitko pro redukci
otaCek 6 (obr. 1). LED indikator pak blikd modre.
Opétovnym stisknutim tlacitka pro redukci otééek se
redukce otalek opét zrudi, stroj je opét nastaven na
normalni provoz.

V pfipadé preruseni zdroje napéti se redukce otacek
zrusi, stroj je opét nastaven na normalni provoz. LED



indikator sviti modre. PFi zapnuti se na LED indikatoru
zobrazi posledni nastaveny poCet otacek.

Jaky elektronicky stupef nastavit u kterého @ frézky a
materialu, najdete v nasledujici tabulce.

Material Frézky @ | Frézky @ | Frézky @
(Doporucené | 3-14 15-25 | 26-35
fezani) mm mm mm
Tvrdé dfevo | 6-4 5-3 3-1
(TK/HSS)
Mékké dfevo | 6-5 6-3 4-1
(HSS / TK)
Triskové 6-5 6-3 4-2
desky s
povlakem
(TK)
Umélé
hmoty
(TK)

Nebezpedci

Nepracujte s LO 55, pokud je
vadna elektronika, protoZe to mlize
vést k nadmérné vysokym
otackam. Chybna elektronika se
pozna podle vynechani jemného
rozjezdu, podle zvySené hluénosti
pfi volnobéhu nebo pokud neni
mozné provadét upravu otacek.

AN

Otacky chladici rezim
Pokud je stroj v chladicim rezimu, jsou otacky
automaticky snizeny na 8000 min-".

Otacky vretena zlstavaji nezavisle na dfive
nastavenych otackach konstantni na 8000 min-".

Po ukon¢ené chladicim provozu se stroj vypne. Pokud
znovu zapnete stroj, béZi opét v normainim rezimu.

6.4 Nastaveni hloubky frézovani
6.41  Sevieni sloupku
Stroj je vybaven trvalym sevfenim sloupku.

Stisknutim rukojeti sevieni sloupku 18 (obr. 2) se
uvolni sevieni a mlzete nastavit vy$ku stroje.

Uvolnénim rukojeti sevieni sloupku se sevieni opét
aktivuje.
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Sevfeni sloupku Ize také deaktivovat napfiklad za
Ucelem vyvrtani dérovanych fad bez opakovaného
stiskavani rukojeti sevieni sloupku 18 (viz obr. 5). Za
timto Ucelem drZte rukojet sevieni sloupku 18
stisknutou. Shora zasunte Sestihranny kli¢ (2,5 mm) do
Sestihranného Sroubu a otocte 0 90° doprava.

Uvolnéni se provadi v obraceném poradi.

6.4.2 Revolverovy doraz

Pomoci revolverového dorazu 15 (obr. 6) Ize nastavit
tfi rizné hloubky frézovani. Navic Ize provést jemné
nastaveni nejvy38i a prostfedni hloubky frézovani
pomoci dvou stavécich Sroubd 21.

Aby se zabranilo zméné nastaveni hloubky frézovani
nezamérym stisknutim rukojeti upnuti sloupku 18
(obr. 1), Ize hloubkovy doraz zavésit do revolverového
dorazu:

e Nejprve presunte revolverovy doraz 15 zcela
doleva.

e Pak otacejte revolverovy doraz 15 smérem
doleva.

e Nyni zavéste ty¢ hloubkového dorazu 1 (obr. 1)
otoCenim revolverového dorazu 15 smérem
doprava.

6.4.3 Nastaveni frézovani

stupnice

Nastaveni hloubky frézovani se provadi pomoci
stupnice 3 (obr. 1) pro hloubkovy doraz.

hloubky podle

e Upnéte frézovaci nastroj a postavte stroj na
obrobek.

e  Stisknéte rukojet sevfeni sloupku 18 (obr. 2) a
drzte ji stisknutou.

e Najedte strojem doll tak, aby se frézka dotykala
povrchu obrobku. Nyni opét uvolnéte rukojet
sevFeni sloupku 18.

e Oteviete paku excentru 17 (obr. 1).

o Nastavte hloubkovy doraz 1 az k dorazovému
Sroubu na revolverovém dorazu 15.

e Nastavte posuvnou risku na  stupnici
hloubkového dorazu 1 na nulovy bod stupnice 3.

o Nastavte hloubkovy doraz 1 na poZadovanou
hloubku frézovani a upnéte ho pomoci paky
excentru 17.



o Stisknéte rukojet sevieni sloupku 18 (obr. 2), aby
doslo ke zpétnému zdvihu.
6.44  Jemné doladéni hloubky frézovani

Pokud je nutné provést jemné upraveni hloubky
frézovani, provedte to ota€enim jemného nastavovani
16 (obr. 1). Jedno otoceni sefizovaci matky zplsobi
prestaveni hloubky frézovani o 1 mm. Celkova draha
jemného nastaveni €ini cca 10 mm.

6.5 Pracovni pokyny

9 Stroj drzte béhem provozu pevné

obéma rukama.
Ponorné frézovani

6.5.1

Na spodni strané zakladni desky 14 (obr. 1) je
pfimontovana redukéni deska, ktera zmenSuje otvor
pro nastroj na @ 32 mm. Redukéni deska usnadfuje
zpracovani hranaté Casti dfeva a snizuje riziko
vyklouznuti.

V pfipadé potfeby Ize redukéni desku vyjmout smérem
nahoru.

PFi frézovani dbejte na to, aby byl obrobek zajistény a
horni frézka pfiléhala zakladni deskou 14 a/nebo
dorazy rovné a pokud moZno po celé ploSe.

Velké hloubky frézujte postupné.

Poté, co nastavite pocet otacek frézovani, drzte stroj
pevné obéma rukama a zapnéte jej. Stisknéte rukojet
sevreni sloupku 18 (obr. 2) a zajedte do materialu
rovnomérnym posuvem vpfed aZ k dorazu. Uvolnénim
rukojeti sevieni sloupku 18 se stroj aretuje. Frézujte
pouze v protichGdném sméru.

6.5.2 Frézovani s paralelnim dorazem

Pro pfesné vedeni stroje podél pfimé hrany obrobku
slouzi paralelni doraz (viz obr. 7). Soubézny doraz je
soucasti zasilky.

Prestavba:

e  Nasadte vodici listy 22 do dvou otvor zakladni
desky.

e Nastavte paralelni doraz zhruba na
pozadovanou vzdalenost vici frézce a pevné
zatahnéte kFidlovymi Srouby 23.
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e Pomoci Sroubu s ryhovanou hlavou 24 presné
nastavte poZadovanou vzdalenost viéi frézce a
pevné utahnéte kfidlovymi Srouby 25.

Pro vétSi pokladaci plochu Ize do soubézného dorazu
vloZit dorazovou ty¢:

e Vyjméte jeden ze dvou dorazovych ty¢i na
spodni strané soubézného dorazu.

e  Nasadte dorazovou ty¢ do pfisluSného Ustroji na
soubézném dorazu (viz obr. 8). Druha dorazova
ty¢ je nahradni.

6.5.3  Frézovani s kopirovacim krouzkem

Pomoci kopirovacich krouzk( (@ 20, 30 a 40 mm) Ize
frézovat tvary podle $ablon. Kopirovaci krouzky jsou
soucasti dodavky. Kopirovaci krouzek 26 (obr. 9) se
nasadi, po odstranéni redukéni desky, na zakladni
desku 14 (obr. 1), otoCi doprava az k dorazu a sevfe
pomoci kfidlatych Sroubl. Nastavte $ablonu tak, aby
byla zajisténa dostatecna ukladaci plocha pro z&kladni
desku horni frézky a tim bezpecné vedeni stroje.
Sablona musi byt silnéj$i nez délka spoje kopirovaciho
krouzku.

Navic mate moznost diky adaptéru na kopirovaci
krouzky pouzivat velké mnozstvi rliznych kopirovacich
krouzkd s palcovymi rozméry na Sroubovém spojeni.
Adaptér kopirovacich krouzk je soucasti dodavky.

6.5.4 Frézovani se snizenymi otaCkami

Redukce otagek se pouziva pfi obrabéni hran kolmo k
dfevénym viaknam, aby se zabranilo vzniku horka a
tfeni. V opaCném pfipadé miZe nasledovat zkraceni
Zivotnosti frézky nebo vzniknout spélend mista na
obrobku.

Stisknéte tlaitko pro redukci otacek 6 (obr. 1) (snizeni
0 30 %). Opétovnym stisknutim tlacitka pro redukci
otaCek 6 se redukce otaCek opét zrusi, stroj je opét
nastaven na normalini provoz.

6.5.5 Frézovanis redukénim pouzdrem

Pokud chcete frézovat pomoci stopkové frézky
(prumér 6 mm nebo 1/4“), musite pfi otevieném upnuti
nastroje nasadit redukéni pouzdro. Zcela zasurte
redukéni pouzdro do upinacich klesti a zasurite frézku
az do minimalni upinaci hloubky. Dbejte na to, aby bylo
redukéni pouzdro bez tuku.



6.5.6  Frézovani s vodici liStou

PFi pouzivani vodici liSty se nasadi drazka zékladni
desky stroje na vodici ty¢ vodici lity.

Zakladni deska stroje pfitom pfesahuje vodici listu.
Pfitom pouzivejte odsavaci adaptér pro listu F, ktery je
soucasti dodavky, ¢imz zajistite bezpeéné vedeni na
vodici lité.

Stroj Ize také pfiloZit na vodici li8tu, naproti ochrané
proti vylomeni, na hranu liSty a posouvat.

Pro rozsahlejsi prace s litou F lze pouzitim
frézovaciho adaptéru LO-FA provadét napfiklad
frézovani kapes. Frézovaci adaptér patfi k zviastnimu
pfisluSenstvi (viz kap. 10).

6.5.7 Frézovani s opérnou nohou

PFi frézovani pfes Sablonu Ize navic pouzit opérnou
nohu 27 (obr. 9). Tu je mozné nastavit pomoci
kridlatého Sroubu 12 (obr. 1) az na 30mm hloubku, coz
umoziuje bezpetné vedeni stroje na materialech
riznych tlousték.

7 Servis a opravy
Nebezpeci

Pfi vSech servisnich pracich
vytahnéte zastrcku.

Stroje MAFELL jsou koncipovany jako bezldrzbové.
Pouzitd loZiska jsou namazéna pro dobu své
Zivotnosti. Po del§i dobé provozu doporucujeme
pfedat stroj autorizovanému zakaznickému servisu
MAFELL na prohlidku.
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7.1 Vycistéte upinaci klesté

e  Pouzijte kulatou ty¢ @ 6 mm (viz obr. 4) a
protahnéte ji otvorem krytu ventilace.

e  Otacejte upinanim nastroje tak dlouho, az dojde
k aretaci kulaté ty¢e a upnuti nastroje se
zablokuije.

e OtoCte pomoci nastréného nebo maticového
klice vel. 19 upinaci pouzdro (smér doprava,
levotoCivy zavit) tak, abyste mohli vyjmout
frézovaci nastroj, upinaci pouzdro a upinaci
kleste.

o Vydistéte upinaci kleSté pomoci
Cisticiho prostfedku rozpoustéjiciho tuk.

e Znovu nasadte upinaci pouzdro s upinacimi
kleStémi a frézovacim nastrojem a utahnéte
upinaci pouzdro (smér ota¢eni doleva, levotocivy
zavit).

e Vytahnéte kulatou ty¢ smérem doll.

bézného

7.2 Vyménte O-krouzek v upinacim pouzdru

e Vyjméte frézovaci nastroj z upinacich klesti. Za
timto Ucelem viz také kap. 5.3 Upinani
frézovacich nastrojl.

o Vyjméte poSkozeny O-krouzek pomoci Spicatych

klesti.

Nasadte novy O-krouzek do drazky upinaciho

pouzdra.

e  Znovu nasadte frézovaci nastroj.

7.3 Uskladnéni

Neni-li stroj delSi dobu pouZzivan, je nutno ho peglivé
vyCistit. NeoSetfené kovy postfikejte antikoroznim
prostfedkem.



8 Opticka indikace signall provozniho stavu
Optické vystupni signaly na LED indikatoru ukazuji provozni stav stroje:

LED-Zobrazeni

Provoz | stav stroje

Modra (nepretrzité)

Normalni provoz
Proménlivd  sloupcovd hodnota / proménlivy
sloupkovy indikator

Modré (blikajici)

Tlumeny provoz

Pro opusténi znovu stisknéte tlacitko pro redukci
otacek.

Cervena (blikajici)

Rezim chlazeni je aktivni

Sloupkova hodnota odpovidd  ogekdvanému
zbyvajicimu asu chladiciho rezimu. Po dosazeni
teploty vychlazeni se stroj vypne a indikator sviti
nepretrzité cervené.

Cervena (nepretrzité), vaechny sloupky sviti
cervené

VSeobecna chyba, kterou mlze uZzivatel odstranit
sam:

- Rezim chlazeni ukon¢en

- Nadmérna teplota

- Ochrana proti opétovnému spusténi

- Vypnuti pfi blokovani

Zobrazeni vyp

Zavady na stroji
Zavazna chyba nebo vypadek sité.

Dopravte stroj do zakaznického servisu MAFELL
nebo ho nechte zkontrolovat odbornym elektrikarem.
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9 Odstranéni zavad

Nebezpeci

Zjisténi pficin existujicich poruch a jejich odstranéni se provadéji za neustalé vysoké

pozornosti a obezfetnosti. Pfedtim vytahnéte zastréku!

Nasledné jsou uvedeny nejéast&jsi poruchy a jejich pficiny. V pfipadé dalSich poruch se obratte na vaSeho
obchodnika nebo pfimo na zakaznicky servis spole¢nosti MAFELL.

Zavada

Pficina

Odstranéni

Stroj nelze zapnout

Neni k dispozici sitové napéti

Provéfte zdroje napéti a/nebo
stisknéte hlavni spina¢

Opotiebované uhlikové kontakty

Dopravte stroj do zakaznického
servisu MAFELL nebo ho nechte
zkontrolovat odbornym
elektrikafem

Stroj se béhem chodu naprazdno
sam vypina

Vypadek sité

Rezim chlazeni ukonéen

Zajistéte zdroj napéti, uvolnéte
tlaCitko spinace a opét ho
stisknéte

Stroj se zastavuje b&hem
frézovani

Nadmérna teplota

Zapnéte stroj a nechte ho
vychladnout v chladicim provozu

Neni k dispozici sitové napéti

Zkontrolujte sitovy predfazeny
jistic

Zavady na stroji
Pricinu musi stanovit zakaznicka
sluzba

Dopravte stroj do zakaznického
servisu MAFELL nebo ho nechte
zkontrolovat odbornym
elektrikafem

Vypnuti z dlvodu pretizeni

Stroj znovu zapnéte

Béhem frézovani klesa pocet
otacek.

PFili$ velky odbér hobliny

Snizte odbér hoblin

P¥ili$ velky posuv

ZmenSete posuv

Tupé frézka

Nabruste frézku nebo vyméiite.

Nespravné otacky

Je nastaven chybny stupen, je
stisknuté tlacitko redukce otacek
(LED indikator blika)

Prizplsobte stuperi a zvyste
pocet otacek, prizplsobte pocet
otacek pomoci tlaCitka otacek
pod LED indikatorem

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

Vadna elektronika
Pri¢inu musi stanovit zakaznicka
sluzba

Dopravte stroj do zakaznického
servisu MAFELL nebo ho nechte
zkontrolovat odbornym
elektrikafem

Nezacistény vysledek frézovani

Tupa frézka

Nabruste frézku nebo vymérite.

Nestejnomérny posuv,
nespravné otacky

Frézujte s konstantnim tiakem a
redukovanym posuvem,
pfizplisobte otacky
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Frézovaci kotou¢ se pohybuje v Upinaci klesté jsou znecisténé Vycistéte upinaci klesté a
upinacich klestich nahoru/dold O-krouzek v upinacich klestich je | vyméte O-krouzek
nebo se zastavuje poSkozen
Spalené skvrny na mistech Frézka neni vhodna pro dany Nabruste frézku nebo vymérite.
frézovani pracovni Ukon nebo je tupa, Prizplsobte pocet otacek a
nespravné otacky, pfili§ maly posuv vpied
posuv vpred

10 Zvlastni prislusenstvi

- Redukéni pouzdro @ 8/ @ 6 mm Obj. €. 207946
- Redukéni pouzdro@8/@ . * Obj. €. 207947
- LO-FA frézovaci adaptér Obj. €. 207200
- Kopirovaci krouzek @ 17 mm Obj. ¢. 209851
- Kopirovaci krouzek @ 24 mm Obj. €. 209850
- Vodici listy F80 (0,8 m dlouhé) Obj. ¢. 204380

- Vodici listy F 110 (1,1 m dlouhé
- Vodici listy F 160 (1,6 m dlouhé
- Vodici listy F 210 (2,1 m dlouhé
- Vodici listy F 310 (3,1 m dlouhé

Obj. ¢. 204381
Obj. €. 204365
Obj. €. 204382
Obj. ¢. 204383

—_— = = —

- Vodici listy F80-LR Obj. €. 207600
- Vodici kolejnice F160-LR Obj. €. 207601
- Spojovaci kus F- VS Obj. €. 204363
- Uhlovy doraz F-WA Obj. €. 205357

11 Vykres rozlozenych ¢asti a seznam nahradnich dilG
PFislusné informace ohledné seznam( nahradnich dilti najdete na nasi internetové strance: www.mafell.com
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1 Pojasnilo znakov

Ta simbol stoji na vseh mestih, kjer so navedeni napotki za vaso varnost.
Ce slednjih ne upostevate, lahko pride do hudih telesnih poskodb.

Ta simbol oznacuje morebiti nevarno situacijo.
@{37 Ce se ji ne izognete, lahko pride do poskodb proizvoda ali predmetov v okolici.

Ta simbol oznacuje nasvete za uporabnika in druge koristne informacije.

2 Podatki o proizvodu
za stroje s §t. art. 91A901, 91A920, 91A921

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

N
m

Le za drZave EU
Elektriénega orodja ne odvrzite v gospodinjske odpadke!

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

Za znizanje tveganja poSkodb morate prebrati Navodilo za obratovanje.

Q =
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2.3 Tehnicni podatki

Obratovalna napetost 230 V~
Omrezna frekvenca 50 Hz
Odvzemna mo¢ pri neprekinjenem obratovanju 1100 W

Stevilo vrtljajev prostega teka, normalno obratovanje
Stevilo vrtljajev prostega teka, obratovanje z dusilko

10.000-24.000 min-*
10.000-16.500 min-*

Stevilo vrtljajev pri hlajenju 8000 min!
Nastavitev globine rezkanja z natan¢no nastavitvijo 0-55 mm
Revolverski globinski omejevalnik tristopenjski
Pritrdilni element za orodje z vpenjalnimi kleS¢ami @ 6-8 mm
Premer nastavka za odsesavanje 26 mm
Teza brez omreznega kabla 3,1kg

2.4 Emisije
Navedene emisije hrupa so bile izmerjene v skladu z DIN EN 62841-1 in jih je mogode uporabiti za primerjavo
elektriénega orodja z drugim in za predhodno oceno obremenitve.

Nevarnost

Emisije hrupa lahko med dejansko uporabo elektriénega orodja odstopajo od
navedenih vrednosti, odvisno od nagina uporabe 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 62841-1 in EN 62841-2-17 ugotovljene vrednosti emisije hrupa znasajo:

Nivo zvoénega tlaka Lpa=97 dB (A)

Negotovost Kea=3dB (A)
Raven zvo¢ne modi Lwa =89 dB (A)
Negotovost Kwa =3 dB (A)

Meritev hrupa je bila izvedena z novim ravnostranskim rezalnikom (& 12 mm).

2.4.2 Podatki o vibracijah
Tipicni tresljaj roke zna$a 2,9 m/s2.
Merilna negotovost znasa 1,5 m/s2.

2.5 Rocaji rezkalnih orodij

Roéaji rezkalnih orodij morajo ustrezati varnostnim zahtevam standarda EN 847-2. Premer ro€aja mora imeti
kakovost h8:

- Premerrotaja8 mm: 37,978 -¢8
- Premer roaja 6 mm: ¢ 5,982 - ¢ 6
- Premerrocaja1/4“: 26,328 - ¢ 6,35

-176-



2.6 Dobavni obseg
Namizni rezkalnik LO 55, kompleten, z:

1 vzporedni omejevalnik

1 natan€na nastavitev

1 odvajalnik ostruzkov

1 kopirni obro¢ @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 adapter kopirnega obroca

1 odsesovalni adapter

1 odsesovalni adapter za vodilo

1 reducirni tulec 4" (samo pri 8t. artikla 91A921)
1 transportni zaboj

1 navodila za uporabo

1 knjizica "Varnostni napotki"

2.7 Varnostna oprema
Nevarnost

Sledece priprave so potrebne za
varno obratovanije stroja in jih ne
smete odstraniti oz. onemogoditi.

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:

- velika osnovna plo$¢a
- roCaji

- stikalne priprave

- odsesovalni adapter

2.8 Namenska uporaba

MAFELL namizni rezkalnik LO 55 je namenjen
izkljuéno za rezkanje masivnega lesa in materialov v
plod¢ah, kot so iverne ploSce, panelke, plosce iz
umetne mase, MDF-plos¢e in Alucobond plosce, z
uporabo rezkalnikov HSS ali HM. Prav tako je mogoce
rezkati tudi mineralne materiale (mavéne ploSce ali
druge suhe gradbene materiale). Pri tem pazite na €im
boljSe odsesavanje in i¢enje stroja.

Uporaba, ki odstopa od zgoraj opisane, ni dovoljena.
Za $kodo, ki je posledica drugacne uporabe,
proizvajalec ne prevzema odgovornosti.
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Za namensko uporabo stroja upoStevajte pogoje za
obratovanje, servisiranje in popravila, ki jih predpisuje
podj. Mafell.

2.9 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 tekogega rezkalnika ali vpenjalnega tulca.

- Prelom in izmet rezkalnika ali delov rezkalnika.

- Udarec stroja ali obdelovanca nazaj.

- Povratni sunek stroja v primeru zatika obdelovanca.

- Ogrozanje sluha pri daljSem delu brez zascite za
sluh.

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

3 Varnostni napotki

Nevarnost

Vedno upostevajte sledeCe
varnostne napotke in varnostna
dologila, 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.
Iziema so mladostniki, ki pod nadzorom
strokovnjaka delajo na stroju v okviru svoje
izobrazbe.

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

Pri uporabi stroja na prostem priporo¢amo uporabo
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.

Uporabite le orodje za rezkanje, ki je dovoljeno za
rocni pomicnik.

Z rezkanjem obdelovanca priCnite Sele, ko rezkalnik
doseze svoje polno Stevilo vrtljajev.

Po izklopu stroj odloZite Sele, ko se rezkalno orodje
ustavi.

Prepovedana je uporaba:

rezkalnikov, ki so poCeni ali imajo spremenjeno
obliko.

topega rezkalnika zaradi prevelike obremenitve
motorja.

rezkalnika, ki ni primeren za Stevilo vrtjajev
rezkanja v praznem teku.

Napotki za uporabo osebne varovalne opreme:

Nivo zvoCnega tlaka na uSesu presega 85 dB (A).
Zato med delom obvezno nosite za$éito za sluh.

Med delom nosite zaS€itna ocala.

Nosite masko za prah, da prepreCite nevarnosti za
zdravje.

Nevarnost ureznin pri menjavi rezkalnika. Zato pri
menjavi rezkalnika nosite za¢itne rokavice.
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Napotki za obratovanje:
- Ko stroj te€e, nikoli ne posegajte v delovno obmocje

orodja za rezkanje ali pod osnovno plo¢o
(nevarnost telesne poSkodbe).

Stroj drZite Ze pred vklopom z obema rokama za
predvidena roaja.

Poskrbite za prosto in pred zdrsom varno stojiS¢e
stroja z zadostno osvetlitvijo.

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

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

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

Uporabite le orodje za rezkanje, ki je dovoljeno za
roéni pomicnik.

Uporabite le ostro in nepoSkodovano orodje za
rezkanje. Tako izdelate boliSe povrSine in
zmanjSate nevarnost udarca nazaj.

Ne obdelujte nobenih obdelovancev, ki so
premajhni ali preveliki za zmogljivost stroja.
Elektriéno orodje drzite le za izolirane prijemalne
povrSine, saj lahko rezkalnik udari v lasten prikljucni
kabel. Pri stiku z elektricno prevodnimi vodniki se
lahko elektrika prevaja tudi preko kovinskih delov
stroja in lahko povzroci elektricni udar.

Obdelovanec pritrdite in fiksirajte na stabilno
podlago s pomogjo primezev ali na drug primeren
nagin. Ce obdelovanec drZite v roki ali prislanjate ob
svoje telo, ostane labilen, kar lahko privede do
izgube nadzora.

Z rezkanjem obdelovanca pri€nite Sele, ko rezkalnik
doseze svoje polno Stevilo vrtljajev.

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

Enakomerno potiskanje med rezkanjem podaljSa
Zivljenjsko dobo orodja za rezkanje in stroja ter
doseze Cist vzorec rezkanja. Pri obdelavi robov
vedno rezkajte v nasprotni smeri.

Ko stroj izklopite, ga odloZite Sele, ko se orodje za
rezkanje popolnoma ustavi, oz. popustite prizemo
za samodejni povratni hod na stroju. S sprostitvijo
roaja stebriCastega vpetja 18 (sl. 2) se stroj
zaskoCi.



- Rezkalnike morate pravoéasno zamenjati, saj topi
rezkalniki povecajo nevarnost udarca nazaj in po
nepotrebnem obremenjujejo motor. Rezkalnike
morate vpeti, kot je opisano v razdelku 5.3.

- Pri rezkanju nastal lesni prah omejuje potrebno
vidljivost in je deloma zdravju Skodljiv. Zato je treba
stroj pri daljSi uporabi, ¢e ne obratuje na prostem ali
v zadostno zraCenih prostorih, priklopiti na napravo
za sesanje ostruzkov, npr. prenosni mali
odpraSevalnik. Hitrost zraka mora znaSati najman;
20 m/s.

Stacionarna uporaba:

- kakr3na koli stacionarna uporaba, tudi na delovnih
mizah, je prepovedana.

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

CisCenje 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 Sestava

4.1 Prikazane komponente
(glejte sl. 1in 2)

0

Globinski omejevalnik

(

(2) Roéaj globinskega omejevalnika

(3) Lestvica za globinski omejevalnik

(4) Svetlobni vodnik za nastavitev Stevila
vriljajev

(5) Tipka za Stevilo vrtljajev

(6) Tipka za zmanjSanje Stevila vrtljajev

(7) Aretirni mehanizem za vklop

(8) Rocaj

9) Prikljuéni vodnik

(10) Pritisno stikalo

(11) Nastavek za odsesavanje

(12) Krilati vijak za podporno nogo
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Krilati vijak za pritrditev vzporednega
omejevalnika, odsesovalnega
adapterja, odvajalnika ostruzkov in
kopirnih obroCev

Osnovna plos¢a

Revolverski omejevalnik z navojnimi
vijaki

Natanéna nastavitev
omejevalnika

globinskega

Ekscentri¢na roCica
Roéaj stebrinega vpetja
Rocaj

5 Opremljanje / nastavitev

5.1 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.

5.2 Odsesavanje ostruzkov in prahu

Ostruzke, ki nastanejo med rezkanjem, in Skodljiv prah
iz dolo¢enih materialov je mogoce posesati z obi¢ajnim
sesalnikom oz. zunanjo odsesovalno napravo.

V ta namen prikljuite konec gibke cevi sesalnika na
nastavek za odsesovanje 11 (glejte sl. 2) na osnovni
plosci.

Za izboljSano odsesovanje lahko uporabite tudi
odsesovalni adapter (vkljucen v obseg dobave).

Pri delu z vodilom se uporablja odsesovalni adapter z
izravnavo visine (vkljuen v obseg dobave).

Pri obdelavi robov je mozno namestiti tudi odvajalnik
ostruzkov, ki nastajajoe ostruzke vodi stran od
uporabnika in izboljSa odsesovanje. Odvajalnik
ostruzkov je vkljuéen v obseg dobave.

5.3 Vpenjanje orodij za rezkanje

Stroj je serijsko opremlien s preciznimi vpenjalnimi
kleS€ami @ 8 mm. Z njimi se lahko pritrdi orodje za
rezkanje z ustreznim stebelnim premerom (glejte
poglavje 2.5).



Nevarnost

Pred zamenjavo rezkalnika
obvezno izvlecite omrezni vtic.
Stroj postavite na glavo ali na
stran. Ne postavljajte ga na stran
nastavka za odsesovanje! V
nasprotnem primeru lahko pride do
poskodbe obdelovanca.

Pri menjavi rezkalnika nosite
zaS¢itne rokavice. Obstaja
nevarnost ureznin!

Vpetje

Stroj postavite v zgornji polozaj tako, da pritisnete
roCaj stebricnega vpetja 18 (sl. 2).

Odprite vpenjalno rocico za orodje 20 (sl. 3) do
konca navzdol.

Stroj postavite na glavo ali ga polozite na stran.

Cisto cilindriéno steblo orodja za rezkanje
potisnite kolikor je mogoCe v odprte vpenjalne
kleS¢e, vendar najmanj do oznake za minimalno
vpenjalno globino in §e dodatnih 2 mm. Ce ni
oznake za minimalno vpenjalno globino, potisnite
cilindri¢no steblo orodja za rezkanje kolikor dale¢
je mogoCe, najmanj pa do dve tretjini dolzine
stebla, v odprte vpenjalne kleSce.

Potisnite vpenjalno ro€ico za orodje 20 navzgor,
da jo zaprete.

Stroj postavite na osnovno plosco 14 (sl. 1).

Sprostitev vpetja

Stroj postavite v zgornji poloZaj.

Odprite vpenjalno rocico za orodje 20 (sl. 3) do
konca navzdol.

Stroj postavite na glavo ali ga polozite na stran.
Odstranite orodje za rezkanje iz vpenjalnih kles¢.

Potisnite vpenjalno ro¢ico za orodje 20 navzgor,
da jo zaprete.

Stroj postavite na osnovno plos¢o 14 (sl. 1).

-180-

6

Poseben primer uporabe je pri delu
z vodilnimi tulci/kopirnimi obrodi in
na primer rezkalnikom z lastovicjim

o

repom. Ce je notranji premer
vodilnega tulca/kopirnega obro¢a
manj3i od zunanjega premera
rezkalnika, stroja ni mogoce
premakniti v zgorniji poloZaj. Zato je
potrebno vpenjanje orodja odpreti
na naslednji nacin:

Uporabite okroglo palico @ 6 mm (glejte sl. 4) in
jo potisnite skozi luknjo v ohi§ju ventilatorja.

Zavrtite vpenjalo orodja, dokler se okrogla palica
ne zaskoci in blokira vpenjalo orodja.

Odprite vpenjalni tulec za priblizno 4 obrate z
obroénim ali viliCastim kljuCem vel. 19 (smer
vrtenja v desno, levi navoyj).

Sedaj lahko orodje za rezkanje odstranite iz
vpenjalnih kledCe ali ga vanje vstavite.

Ponovno zategnite vpenjalni tulec (smer vrtenja
v levo, levi navoj) in odstranite okroglo palico.

Obratovanje

6.1 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*.

6.1.1

AN

Vklop in Izklop (glejte sl. 1)

Nevarnost

Stroj vklopite le, ko rezkalnik ni v
stiku z obdelovancem in je
vpenjalna ro€ica za orodje
zaskoCena.

Ce je stroj vkloplien v obdelovancu,
LED-prikazovalnik sveti rdeCe
(neprekinjena lu¢ka). Stroj se
samodejno izklopi. Spustite pritisno
stikalo, premaknite stroj iz
obdelovanca in znova pritisnite
pritisno stikalo.

Ce je omrezni vti& prikljucen, je delovno obmogje stroja
osvetljeno takoj, ko ga premaknete.



Ob vklopu se na LED-prikazovalniku prikaze zadnje
nastavljeno Stevilo vrtljajev. LED-prikazovalnik sveti
modro.

Ce LED-prikazovalnik sveti rdece, je prislo do napake
(glejte 8. poglavje).

Kratkotrajno obratovanje

e Vklop: pritisnite pritisno stikalo 10 (sl. 1).
e lzklop: spustite pritisno stikalo.

Neprekinjeno obratovanje

e Vklop: zaporedoma pritisnite pritisno stikalo 10
(slika 1) in aretirni mehanizem za vklop 7. Motor
deluje brez pritiska na stikalo.

e lzklop: pritisnite pritiskajte pritisno stikalo 10,
dokler aretirni mehanizem za vklop ne izsko€i,
nato pa spustite pritisnite pritisno stikalo.

6.2 Zascita motorja

Ekstremna in trajna preobremenitev stroja lahko
povzrodi okvaro motorja. Preden je dosezena kriticna
temperatura motorja, se motor samodejno izklopi z
elektronskim nadzorom temperature. Ob naslednjem
vklopu stroj preide v nacin hlajenja. LED-prikazovalnik
utripa rdege. Vrednost stolpca oznacuje preostali ¢as
v nacinu hlajenja, preden se stroj sam izklopi. Po
izklopu stroja LED-prikazovalnik sveti rdece.

Do izklopa zaradi previsoke temperature pride, Ce je
med obdelavo obdelovanca preseZzena dovoljena
temperatura motorja. LED-prikazovalnik sveti rdece.
Ob naslednjem vklopu stroj preide v nacin hlajenja.

Druga moznost je, da se stroj ohladi, ko je izklopljen.

6.3 Nastavitev Stevila vrtljajev

Namizni rezkalnik je opremlien z elektronskim
nadzorom S$tevila vrtljajev (glejte sl. 1).

Stevilo vrtljajev v normalnem obratovanju

Stevilo vrtljajev rezkalnika lahko nastavite v 6 stopnjah
med 10.000 in 24.000 min" z uporabo tipke za Stevilo
vrtljajev 5 (sl. 1) pod LED-prikazovalnikom. Ob vklopu
se stroj z mehkim zagonom zaZene na nastavljeno
kontno Stevilo vrtljajev. Elektronske stopnje so
prikazane na spodniji sliki.
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Stevilo vrtljajev / vrt./min

Nastavitev Stevila vrtljajev

(1) Normalno obratovanje
(2) Obratovanje z dusilko
(3) Hlajenje

Stevilo vrtljajev pri obratovanju z dusilko

Pri obdelavi ¢elne povrSine lesa se lahko Stevilo
vrtljajev zmanj$a za 30 %. V ta namen pritisnite tipko
za zmanjSanje Stevila vrtljajev 6 (sl. 1). LED-
prikazovalnik utripa nato modro. S ponovnim pritiskom
na tipko za zmanjSanje Stevila vrtljajev se znizanje
Stevila vrtljajev ponastavi in stroj ponovno deluje v
normalnem obratovanju.

Po odklopu z elektriénega omreZja se znizanje Stevila
vrtljajev ponastavi in stroj spet deluje v normalnem
obratovanju. LED-prikazovalnik sveti modro. Ob
vklopu se na LED-prikazovalniku prikaZze zadnje
nastavljeno Stevilo vrtljajev.

Iz spodnje tabele lahko vidite, katero elektronsko
stopnjo je treba nastaviti za kateri @ rezkalnika in
material.

Material Rezkalni | Rezkalni | Rezkalni
(priporocen | k@3-14 | k@ 15— k @ 26—
0 rezanje) mm 25 mm 35mm
Trdi les 6-4 5-3 3-1
(HM/HSS)

Mehki les 6-5 6-3 4-1
(HSS/HM)

Previeéene | 6-5 6-3 4-2
iverne

plosce

(HM)

Plastika

(HM)




Nevarnost

Z namiznim rezkalnikom LO 55 ne
delajte, Ce je elektronika okvarjena,
saj to lahko povzrodi preveliko
Stevilo vrtljajev. Okvarjeno
elektroniko lahko prepoznate po
manjkajoéem mehkem zagonu,
poveCanem hrupu v prostem teku
ali ¢e ni mogoce regulirati Stevila
vrtljajev.

AN

Stevilo vrtljajev pri hlajenju

Ce je stroj v naginu hlajenja, se $tevilo vrtljajev
samodejno zmanj$a na 8000 min-".

Stevilo vrtjajev vretena ostaja ne glede na predhodno
nastavljeno Stevilo vrtljajev konstantno pri 8000 min-!.
Po kon&anem hlajenju se stroj izklopi. Ce stroj
ponovno Vvklopite, deluje naprej v normalnem
obratovanju.

6.4 Nastavitev globine rezkanja

6.41  Stebricno vpetje

Stroj je opremljen s trajnim stebricnim vpetjem.

Z aktiviranjem roCaja stebri¢nega vpetja 18 (sl. 2) se
vpetje sprosti in lahko nastavite visino stroja.

Vpetie se ponovno aktivira s sprostitvijo rocaja
stebri¢nega vpetja.

Stebri¢no vpetje je mogoce tudi deaktivirati, na primer
za vrtanje vrst luken;j brez stalnega aktiviranja roCaja
stebri¢nega vpetja 18 (glejte sl. 5). V ta namen drzite
rocaj stebricnega vpetia 18 pritisnjen. Od zgoraj
vstavite inbus klju¢ (2,5 mm) v Sesterokotnik in ga
obrnite za 90° v desno.

Odvijanje poteka v obratnem vrstnem redu.

6.4.2 Revolverski omejevalnik

Z revolverskim omejevalnikom 15 (sl. 6) lahko
nastavite tri razliCne globine rezkanja. Poleg tega je
mogoCe najvecjo in povpreéno globino rezkanja
natanéno nastaviti z dvema navojnima vijakoma 21.

Da preprecite prilagajanje globine rezkanja, &e se roCaj
stebri¢nega vpetja 18 (sl. 1) pomotoma aktivira, lahko
omejevalnik globine obesite v revolverski omejevalnik:
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e Najprej premaknite revolverski omejevalnik 15 do

konca v levo.

e Nato zavrtite revolverski omejevalnik 15 do
konca v levo.

e Sedaj obesite na palico globinskega

omejevalnika 1 (sl. 1) z vrtenjem revolverskega
omejevalnika 15 v smeri vrtenja v desno.

6.4.3 Nastavitev globine rezkanja po lestvici

Globino rezkanja nastavite z lestvico 3 (sl. 1) za

globinski omejevalnik.

e  Vpnite orodje za rezkanje in stroj postavite na
obdelovanec.

e Aktivirajte rocaj stebricnega vpetja 18 (sl. 2) in ga
drzite pritisnjenega.

e Stroj premaknite navzdol, dokler se rezkalnik ne

dotakne povrSine obdelovanca. Zdaj spet
spustite ro¢aj stebritnega vpetja 18.

e Odprite ekscentri€no ro€ico 17 (sl. 1).

e Globinski omejevalnik 1 nastavite do
omejevalnega  vijaka na  revolverskem
omejevalniku 15.

e Premiéni kazalec lestvice na globinskem

omejevalniku 1 nastavite na nicelno tocko
lestvice 3.

e  Globinski omejevalnik 1 nastavite na zeleno
globino rezkanja in ga vpnite z ekscentriéno
rocico 17.

e Aktivirajte rocaj stebricnega vpetja 18 (sl. 2), da
pride do povratnega hoda.

6.4.4 Natanc¢na korektura globine rezkanja

Ce je potrebna obéutljiva korekcija globine rezkanja,
se to izvede z vrtenjem natantne nastavitve 16 (sl. 1).
En obrat nastavitvene matice povzroCi prestavitev
globine rezkanja za 1 mm. Celotna pot natanéne
nastavitve je priblizno 10 mm.

6.5 Napotki za delo

9 Delujogi stroj €vrsto drzite z obema

rokama.




6.5.1  Potopno rezkanje

Na spodnji strani osnovne plo3¢e 14 (sl. 1) je
nameS¢ena reducirna plo3¢a, ki zmanjSa odprtino
orodja na @ 32 mm. Reducirna plo¢a olaj$a obdelavo
v robnem predelu lesa in zmanj$a nevarnost zdrsa.

Po potrebi lahko reducirno plo¢o odstranite navzgor.

Pri rezkanju pazite na to, da je obdelovanec zavarovan
in da je namizni rezkalnik poravnan z osnovno plo3¢o
14 in/ali omejevalniki ter da nalega s kolikor je mozno
veliko povrsino.

Velike globine rezkajte po stopnjah.

Ko je Stevilo vrtljajev rezkalnika nastavljeno, stroj
¢vrsto drZite z obema rokama in ga vklopite. Aktivirajte
roCaj stebriCnega vpetja 18 (sl. 2) in ga z enakomernim
pomikom potopite v material do omejevalnika. S
sprostitvijo rocaja stebriCastega vpetja 18 se stroj
zaskoCi. Rezkajte le v nasprotni smeri.

6.5.2 Rezkanje z vzporednim omejevalnikom

Za natanéno vodenje stroja vzdolz ravnega roba
obdelovanca sluzi vzporedni omejevalnik (glejte sl. 7).
Vzporedni omejevalnik je vkljuéen v obseg dobave.

Predelava:

o  Vodilne palice 22 vstavite v dve odprtini osnovne
plosce.

e Vzporedni omejevalnik grobo nastavite na Zelen
razmik do frezala in pritegnite krilate vijake 23.

e  Z narebriCenim vijakom 24 natanéno nastavite
razdaljo do rezkalnika in nato privijte krilate vijake
25.

Za vecjo nalezno povrsino je v vzporedni omejevalnik
mogoce vstaviti mosticek omejevalnika:

e Odstranite enega od dveh mostickov
omejevalnika na spodnji strani vzporednega
omejevalnika.

e MostiCek omejevalnika vstavite v za to
predvideno  napravo  na  vzporednem
omejevalniku (glejte sl. 8). Drugi mosticek
omejevalnika sluzi kot nadomestilo.

6.5.3 Rezkanje s kopirnim obrocem

S kopirnimi obro€i (& 20, 30 in 40 mm) je mogoCe
rezkati oblike po Sablonah. Kopirni obrogi so vkljuceni
v obseg dobave. Po odstranitvi reducirne plo3¢e se
kopirni obro¢ 26 (sl. 9) vstavi v osnovno plo$¢o 14 (sl.
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1), obrne v desno do omejevalnika in vpne s krilatimi
vijaki. Oblikujte predlogo tako, da je dovolj nalezne
povrSine za osnovno plo$o nadrezkalnika, da
zagotovite varno vodenje stroja. Sablona mora  biti
debelejSa od zvezne dolZine kopirnega obroca.
Obstaja tudi moznost uporabe adapterja kopirnega
obro¢a z velikim Stevilom razliénih in¢nih kopimih
obroCev z vijatnim spojem. Adapter kopirnega obroca
je vklju¢en v obseg dobave.

6.5.4 Rezkanje z zmanj$anim stevilom vrtljajev

ZmanjSanje Stevila vrtljajev se uporablja pri obdelavi
robov preno na lesna vlakna, da se zmanjSa
nastajanje toplote in trenje. V nasprotnem primeru
lahko pride do zmanj$anja zivljenjske dobe rezkalnika
ali ozganih mest na obdelovancu.

Pritisnite tipko za zmanj$anje Stevila vrtljajev 6 (sl. 1)
(zmanjSanje za 30 %). S ponovnim pritiskom na tipko
za zmanjSanje Stevila vrtljajev 6 se zniZanje Stevila
vrtljajev ponastavi in stroj ponovno deluje v normalnem
obratovaniju.

6.5.5 Rezkanje z reducirnim tulcem

Ce je treba rezkanje izvesti s kon&nim rezkalnikom
(premer 6 mm ali 1/4"), je treba pri odprtem vpenjalu
orodja uporabiti reducirmi tulec. Reducimi tulec
potisnite do konca v vpenjaine kleSCe in potisnite
rezkalnik na najmanjSo globino vpenjanja. Pazite, da
je reducirni tulec brez ma3¢obe.

6.5.6 Rezkanje z vodilom

Pri uporabi vodila se utor v osnovni plos¢i stroja
namesti na vodilno mrezo vodila.

Pri tem osnovna plo3¢a stroja Strli Cez vodilo. Sedaj
uporabite odsesovalni adapter za vodilo, ki je vkljucen
v obsegu dobave, da zagotovite varno vodenje po
vodilu.

Stroj lahko postavite in vodite tudi na vodilo, nasproti
za$cCite pred drobci, na robu tirnice.

Za razsirieno delo z vodilom lahko z rezkalnim
adapterjem LO-FA na primer rezkate Zepe. Rezkalni
adapter je posebna dodatna oprema (glejte poglavje
10).



6.5.7 Rezkanje s podporno nogo

Pri rezkanju s Sablonami lahko dodatno uporabite
podporno nogo 27 (sl. 9). To je mogode nastaviti na
globino do 30 mm s pomogjo krilatega vijaka 12 (sl. 1),
tako da lahko stroj varno vodite na najrazli¢nejsih
debelinah materiala.

7 Servisiranje in vzdrzevanje
Nevarnost
Pri vseh servisnih delih izvlecite
omrezni Viic.
MAFELL stroji so zasnovani za obratovanje z malo
vzdrzevanja.

Vstavljeni krogli€ni lezaji so namazani za celotno
Zivlienjsko dobo. Po daljSem ¢&asu obratovanja
priporo¢amo, da stroj oddate v pregled pooblas¢enem
MAFELL servisu.

7.1 Ciséenje vpenjalnih klesé

e Uporabite okroglo palico @ 6 mm (glejte sl. 4) in
jo potisnite skozi luknjo v ohi§ju ventilatorja.

e Zavrtite vpenjalo orodja, dokler se okrogla palica
ne zaskodi in blokira vpenjalo orodja.

e Z obrocnim ali viliastim klju¢em vel.19 odprite
vpenjalno pudo (smer vrtenja v desno, levi navoj),

8 Opticni signalni prikaz stanja delovanja

dokler ne odstranite orodja za
vpenjalne puse in vpenjalnih kles¢.

e Vpenjaine kleSe ofistite s komercialno
dostopnim ¢istilom, topnim v mascobi.

e Ponovno vstavite vpenjalno puso z vpenjalnimi
kle§¢ami in orodjem za rezkanje ter vpenjalno
puso ponovno pritegnite (smer vrtenja v levo, levi
navoj).

e Okroglo palico ponovno odstranite.

rezkanje,

7.2 Zamenjava O-tesnila v vpenjalni pusi

e  QOdstranite orodje za rezkanje iz vpenjalnih kles¢.
Glejte tudi poglavie 5.3 Vpenjanje orodij za
rezkanje.

e  PoSkodovano O-tesnilo odstranite z igelnimi
kleS¢ami.

e  Vstavite novo O-tesnilo v utor vpenjalne puse.

e Ponovno vpnite orodje za rezkanje.

7.3 Skladis¢enje
Ce stroja ne boste uporabljali dlje &asa, ga skrbno

oCistite. Naprsite gole kovinske dele s sredstvom proti
Tji.

Opti¢ni izhodni signali na LED-prikazovalniku prikazujejo stanje delovanja stroja:

LED-prikazovalnik

Obratovanje/stanje stroja

Modra (neprekinjeno)

Normalno obratovanje

Spremenljiva vrednost stolpca/spremenljiv prikaz
stolpca

Modra (utripajoce)

Obratovanje z dusilko

Za izhod znova pritisnite tipko za zmanjSanje Stevila
vriljajev.

Rdeca (utripajoce)

Hlajenje aktivno

Vrednost  stolpca  ustreza  priakovanemu
preostalemu Casu hlajenja. Ko je doseZena
temperatura  ohlajanja, se stroj izklopi in

prikazovalnik sveti neprekinjeno rdece.

Rdeca (neprekinjeno), vsi stolpci svetijo rdece

Splosna napaka, ki jo lahko odpravi uporabnik:
- hlajenje zakljuceno

- Previsoka temperatura

- ZaS¢ita pred ponovnim zagonom

- Izklop z blokiranjem
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Prikazovalnik izklopljen

Okvara stroja

Huj$a napaka ali izpad elektri¢ne energije.
Stroj odnesite v servisno delavnico MAFELL ali
poskrbite, da ga pregleda usposobljen elektriCar.

9 Odprava moten;j

Nevarnost
Ugotavljanje vzrokov in odprava obstojecih motenj vedno zahteva veliko pozornost in

previdnost. Najprej izvlecite omrezni viic!

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

Motnja

Vzrok

Odprava

Zage ni mozno vklopiti

Ni omrezne napetosti

Preverite napajanje in/ali
pritisnite glavno stikalo

Grafitne $Cetke obrabljene

Stroj odnesite v servisno
delavnico MAFELL ali poskrbite,
da ga pregleda usposobljen
elektri¢ar

Stroj se med praznim tekom
samodejno odklopi

Izpad omreZja

Hlajenje zaklju¢eno

Zagotovite napajanje, spustite
pritisno stikalo in ga ponovno
pritisnite

Stroj se med rezkanjem ustavi

Previsoka temperatura

Vklopite stroj in pustite, da se
ohladi v nainu hlajenja

Ni omreZne napetosti

Preverite omreZno predvarovalko

Okvara stroja
Vzrok mora ugotoviti servisna
sluzba

Stroj odnesite v servisno
delavnico MAFELL ali poskrbite,
da ga pregleda usposobljen
elektricar.

Izklop zaradi preobremenitve

Stroj ponovno vklopite

Stevilo vrtjjajev med rezkanjem
upade

Premocno odrezovanje

ZmanjSajte odrezovanje

Premocan potisk naprej

ZmanjSajte potiskanje

Top rezkalnik

Rezkalnik nabrusite ali
zamenjajte

Napacno Stevilo vrtljajev

Napacno nastavljena stopnja,
pritisnjena je tipka za zmanj$anje
Stevila vrtljajev (LED-
prikazovalnik utripa)

Prilagodite stopnjo in povecaijte
Stevilo vrtljajev, Stevilo vrtljajev
prilagodite s tipko za Stevilo
vrtljajev pod LED-
prikazovalnikom

Preveliko Stevilo vrtljajev, ni
mehkega zagona ali regulacije
Stevila vrtljajev, zaviranje ni ve¢
mozno

Elektronika v okvari
Vzrok mora ugotoviti servisna
sluzba

Stroj odnesite v servisno
delavnico MAFELL ali poskrbite,
da ga pregleda usposobljen
elektricar.
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Nedisto rezkanje

Top rezkalnik

Rezkalnik nabrusite ali
zamenjajte

Neenakomerno potiskanje
naprej, napacno Stevilo vrtljajev

Rezkajte s konstantnim pritiskom
in zmanj$anim potiskanjem
naprej, prilagodite Stevilo vrtljajev

Rezkalnik se premika gor/dol v
vpenjalnih kle§&ah ali se ustavi

Vpenjalne kle$¢e so umazane
O-tesnilo v vpenjalnih kleS¢ah je
poSkodovano

Ocistite vpenjalne klesce in
zamenjajte O-tesnilo

Ozgani madezi na rezkanih
mestih

Rezkalnik ni primeren za delovni
korak ali top rezkalnik, napac¢no
Stevilo vrtljajev, nezadosten
pomik

Rezkalnik nabrusite ali
zamenjajte

Prilagodite Stevilo vrtljajev in
pomik

10 Poseben pribor
- Reducirni tulec @ 8/@ 6 mm
- Reducirni tulec @ 8/ 4"
- LO-FA rezkalni adapter
- Kopirni obro¢ @ 17 mm
- Kopirni obro¢ @ 24 mm
- Vodila F80 (dolzina 0,8 m)
- Vodila F 110 (dolzina 1,1 m
- Vodila F 160 (dolzina 1,6 m
- Vodila F 210 (dolZina 2,1 m
- Vodila F 310 (dolzZina 3,1 m
- Vodila F80-LR
- Vodila F160-LR
- Povezovalni kos F-VS

)
)
)
)

- kotni omejevalnik F-WA

11 Eksplozijski pogled in seznam nadomestnih delov
Ustrezne informacije glede nadomestnih delov najdete na nasi spletni strani: www.mafell.com
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1 Vysvetlenie znakov

Tento symbol sa nachadza na vsetkych miestach, kde najdete informacie o
vasej bezpecnosti.
Pri nedodrziavani méZu byt nésledkom velmi tazké zranenia.

Tento symbol oznacuje moznu skodlivi situaciu.
@{37 Pokym sa jej nevyvarujete, moze dojst k poskodeniu vyrobku alebo predmetov v jeho
okoli.

Tento symbol oznacuje uzivatel'skeé tipy a iné uzitoéné informacie.

2 Udaje o vyrobku
k strojom s v{r.&. 91A901, 91A920, 91A921

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 dokumentaciu zhody so zakladnymi poZiadavkami na bezpe¢nost
a ochranu zdravia podla prilohy | smernice o strojoch

N
m

Iba pre krajiny EU
Neodhadzuijte elektrické nastroje do domového odpadul

Podla Eurépskej 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 pouZivanie.

Q =
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2.3 Technické udaje

Prevadzkové napétie 230 V~
Sietova frekvencia 50 Hz
Prikon v nepretrZitom rezime 1100 W

Pocet otacok volnobehu pri beznej prevadzke

Pocet otacok volnobehu pri prevadzke so Skrtiacou
klapkou

10000 — 24000 min-*
10000 — 16500 min-*

Pocet otaCok chladiaceho kolobehu 8000 min!
Nastavenie hibky frézy s jemnym nastavenim 0-55mm
Revolverovy hibkovy doraz 3 - stupfiovy
Upevnenie nastroja pomocou upinacieho puzdra @6-8mm
Priemer sacieho natrubku 26 mm
Hmotnost bez sietovej $nary 3,1kg

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 m6zu pri skutoénom pouZivani elektrického naradia Iisit od
uvedenych hodn6t v zavislosti od sposobu, akym sa elektricky nastroj pouziva,
hlavne od toho, aky typ obrobku sa obraba.

Noste preto ochranu sluchu, aj ked bezi elekiricky nastroj bez pretazenial

241  Udaje o emisiach hluku
Emisie hluku zistené podla normy EN 62841-1 a EN 62841-2-17 su:

Hladina akustického tlaku Lea =97 dB (A)

Neistota Kea=3dB (A)

Hladina akustického vykonu Lwa =89 dB (A)

Neistota Kwa =3 dB (A)
Meranie hluku bolo realizované novou frézou s rovnymi stranami (@ 12 mm).
24.2  Udaje o vibracii

Typické vibracie rik a ramien st 2,9 m/s?.
Neistota merania K je 1,5 m/s2.

2.5 Stopky frézovacieho nastroja
Stopky frézovacich nastrojov musia zodpovedat bezpe¢nostno-technickym poZiadavkadm podfa EN 847-2.
Priemer stopky musi mat kvalitu h8:

- Priemer stopky 8 mm: ¢ 7,978 - ¢ 8
- Priemer stopky 6 mm: ¢ 5,982 - ¢ 6
- Priemer stopky 1/4 *: ¢ 6,328 - 6,35
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2.6 Obsah dodavky
Horna frézka LO 55 kompletna s:

1 Paralelny doraz

1 Jemné nastavenie

1 Usmerniovac triesok

1 Kopirovaci kruzok @ 20 mm, @ 30 mm, @ 40 mm
1 Adaptér kopirovacieho krizku

1 Saci adaptér

1 Saci adaptér pre listu F

1 Reduké&na objimka 4" (iba pri vyrobku €. 91A921)
1 Transportna skrinka

1 Navod na obsluhu

1 Zosit ,Bezpecnostné pokyny*

2.7 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:

- velka zakladna doska
- Rukovéte

- Spinacie zariadenia
- Saci adaptér

2.8 Pouzivanie podfa predpisov

Horna fréza MAFELL LO 55 je uréena vyhradne na
frézovanie masivneho dreva a doskovych materidlov
ako su drevotrieskové dosky, latovky, plastové panely,
MDF panely a Alucobond panely pomocou HSS alebo
HM fréz. Frézovat sa daju tiez minerélne materiély
(sadrokarton alebo iné materidly na suchu vystavbu).
Dévajte pozor na ¢o najlepSie odsévanie a Cistenie
stroja.

Iné pouZzivanie, ako je uvedené vys3ie, je zakazané.
Vyrobca nezodpovedé za Skody, ktoré boli spdsobené
inym pouzitim.
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Aby ste mohli pouZivat stroj podfa predpisov,
dodrZiavajte prevadzkové, Udrzbarske a opravarenské
podmienky predpisané MAFELL.

2.9 Ostatné rizika
Nebezpecenstvo
Pri pouzivani podia predpisov a
napriek dodrziavaniu
bezpecnostnych predpisov
zostavaju stale zvysné rizika, ktoré
mozu viest k zdravotnym
nasledkom.

- Dotykanie sa beZiacej frézy alebo upinacej objimky.

- Zlomenie a vyhodenie frézy alebo Casti frézy.

- Spétny naraz stroja alebo obrobku.

- Spétny naraz stroja pri zaseknuti v obrobku.

- Negativne dopady na sluch pri dlhodobej praci bez
ochrany sluchu.

- Emisie Skodlivého dreveného prachu pri dlhodobej
prevadzke bez odsavania.

3 Bezpecnostné pokyny
Nebezpecenstvo
Dodrziavajte neustale nasledujuce
bezpecnostné pokyny a
bezpecnostné predpisy platné v
prisluSnej krajine pouzivanial
Precitajte si tieZ bezpecnostné
pokyny v priloZenej brozire
"Bezpecnostné pokyny".



Vseobecné pokyny:

Deti a mladez nemdZu obsluhovat stroj. Viynimkou
z toho st mladi fudia pod dohlfadom $pecialistu za
Ucelom ich vySkolenia.

Nikdy nepracujte bez ochrannych zariadeni
predpisanych pre prislusni prevadzku a nemerite
na stroji ni¢, ¢o by mohlo negativne ovplyvnit
bezpecnost.

Pri pouzivani stroja v exteriéri sa odporuca pouzit
ochranny spina¢ chybného prudu.

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 rizikédm.

Zabrafte ostrym zalomeniam kéabla. Najm& pri
preprave a uskladneni stroja nesmiete omotat kabel
okolo stroja.

Pouzivajte iba frézovacie nastroje povolené pre
manualny posun.

NezaCinajte frézovat obrobok, kym nedosiahne
fréza svoj piny poCet otacok.

Po vypnuti mdZete odlozit stroj aZ vtedy, ked sa
frézovaci nastroj Uplne zastavil.

Pouzivat' sa nesmu:

Prasknuté frézy a také frézy, ktoré zmenili svoj tvar.
Tupé frézy z dovodu prili§ vysokého zataZenia
motora.

Frézy, ktoré nie st vhodné pre poCet otacok frézy
vo volnobehu.

Pokyny k pouzivaniu osobnej ochrannej vybavy:

Hladina akustického tlaku v uchu presahuje 85 dB
(A). Noste preto pri ¢innostiach ochranu sluchu.

Noste pri €innostiach ochranné okuliare.

Noste ochrannii masku proti prachu , aby ste
predisli zdravotnym rizikam.

Riziko porezania pri vymene frézy Noste teda pri
vymene frézy ochranné rukavice.

Pokyny pre prevadzku:

Nikdy nesiahajte pri beziacom stroji do pracovnej
oblasti frézovacieho nastroja alebo pod zakladn(
dosku (riziko zranenia!).

Drzte pevne uz pred zapnutim stroj oboma rukami
za naplanované rukovéte.
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Zabezpeéte volné a nekizavé miesto pouzivania s
dostatonym osvetlenim.

Pred vymenou néstroja, nastavovanim a pred
odstrafiovanim poruch vytiahnite sietovu zastrcku
(sem patri aj odstrafiovanie zachytenych triesok).

Skontrolujte obrobok na cudzie astice. Nefrézujte
do kovovych dielov, napr. klincov (nebezpecenstvo
spatného narazu).

Skontrolujte pred spustenim do prevadzky riadne
upevnenie frézy a jej bezchybny chod.

Pouzivajte iba frézovacie nastroje povolené pre
manualny posun.

Pouzivajte iba ostré a nepoSkodené frézovacie
nastroje. Dosiahnete lepSie povrchy a zniZite riziko
spatného narazu.

NesmU sa obrabat obrobky, ktoré su prili§ malé
alebo prili§ velké vzhladom na vykon stroja.
Elektricky nastroj drZte iba za izolované rukovate,
pretoze fréza mobze narazit do vlastného
napéjacieho kabla. Kontakt s vodicom pod napatim
mdze tiez spdsobit, ze kovové Casti zariadenia
budi pod napatim a mohlo by dojst k uderu
elektrickym pradom.

Upevnite a zaistite obrobok pomocou svoriek alebo
inym sposobom na stabilny podklad. Pokial budete
drzat obrobok len rukou alebo oproti svojmu telu,
zostane nestabilny, ¢o méze spdsobit stratu
kontroly.

NezaCinajte frézovat obrobok, kym nedosiahne
fréza svoj piny poCet otacok.

Pri frézovani vzdy vedte spojovaci kabel vzdy
smerom dozadu od stroja.

Rovnomerny posun pri frézovani zvySuje zivotnost
frézovacieho nastroja a stroja a dosahuije Cisty vzor
frézovania. Pri obrdbani hran frézujte vzdy v
opacnom smere.

Po vypnuti odstavte stroj az vtedy, ked' sa frézovaci
nastroj Uplne zastavi, alebo uvolnite svorku pre
automaticky spatny zdvih na stroji. Stroj sa
uzamkne na mieste uvolnenim upinacej rukovate
stipika 18 (obr. 2).

Fréza sa musi nacas vymenit, pretoze tupé frézy
nielenze zvySuju riziko spatného narazu, ale aj
nepotrebne zatazuju motor. Frézy sa upni podlia
kap. 5.3.



- Dreveny prach, ktory vznika pri frézovani, zhorSuje
potrebnU viditelnost a niekedy je Ciastotne zdraviu
Skodlivy. Preto sa musi stroj pri dihSom pouzivani
pripojit, pokial sa nepracuje v exteriéri alebo v
miestnosti s dostatoénym vetranim, napr. k
prenosnému malému vysévacu. Rychlost vzduchu
musi byt minimélne 20 m/s.

Stacionarne pouzitie:
- Akékolvek stacionarne pouzitie, dokonca aj na
pracovnych stoloch, je zakazané.

Pokyny k udrzbe a servisu:

- Pravidelné Cistenie stroja, hlavne nastavovacich
zariadeni a rozvodov, predstavuje dolezity
bezpeénostny 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 Konstrukcia

4.1 Zobrazované suciastky
(pozriobr.1a2)

Hibkovy priklep
Rukovat hibkového priklepu

3 Stupnica pre hibkovy priklep

4 Svetelny vodi¢ na nastavenie poctu
otacok

(5) Snima¢ poctu otacok

(6) Tlacidlo na znizenie poétu otacok

(7) Aretécia zapnutia

(8) Rukovat

9) Spojovacie potrubie

(10) Spinacie tlagidlo

(11) Odsavacie hrdlo

(12) Kridlova skrutka pre podpernt patku

(13) Kridlovda skrutka na upevnenie

paralelného dorazu, sacieho adaptéra,
usmerfiovaa triesok a kopirovacich
krazkov

(14) Zakladna doska
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(15) Doraz revolveru so  zavitovymi
skrutkami

(16) Jemné nastavenie hibky dorazu

(17) Paka excentra

(18) Upevriovacia rukovat stipika

(19) Rukovat

5 Zmena vybavy / nastavenie

5.1 Sietova pripojka

Pred spustenim do prevadzky sa musite ubezpegit, Ze
sietové napatie zodpoveda prevadzkovému napatiu
uvedenému na vyrobnom §titku stroja.

5.2 Odsavanie pilin a prachu

Piliny, ktoré vznikaju pri frézovani, ako aj Skodlivy
prach z uréitych materidlov, sa da odsavat pomocou
bezného obchodného vysavaca alebo externého
sacieho zariadenia.

K tomu musite pripojit koniec hadice vysavaca k
saciemu hrdlu 11 (pozri obr. 2) na z&kladnej doske.
Pre lepSie odsavanie je mozné dodatoéne pouzit tiez
saci adaptér (je si¢astou dodavky).

Pri &innostiach s lidtou F sa pouZiva saci adaptér s
vySkovym nastavenim (je suCastou dodavky).

Pri opracovani hran sa da nain3talovat tieZ
usmerfiovac triesok, ktory odvadza vznikajuce triesky
smerom pre¢ od uzivatela a zlepSuje odsavanie.
Usmerfiovac triesok sa nachadza v obsahu dodavky.

5.3 Upinanie frézovacich nastrojov

Stroj je sériovo vybaveny presnym upinacim puzdrom
s @ 8 mm. Daju sa v fiom upevnit frézovacie nastroje
s prislusnym priemerom stopky (pozri k tomu kap. 2.5).

Nebezpecenstvo

Pred vymenou frézy
bezpodmieneéne vytiahnite sietovu
zastréku. Umiestnite stroj na hlavu
alebo bok. Neukladajte na bo¢nu
stranu sacieho natrubku! V
opacnom pripade méZe dojst k
poSkodeniu obrobku.

Pri vymene frézy noste ochranné
rukavice. Hrozi riziko porezania!



Napnutie

e Umiestnite stroj do najvyssej polohy pomocou
upeviovacej rukovate stipika 18 (obr. 2).

e  Otvorte upeviovaciu packu nastroja 20 (obr. 3)
Uplne dole.

e  Umiestnite stroj na hlavu alebo ho uloZte na
bo¢nu stranu.

o Cista valcovu stopku frézy zasurite ¢o najdalej do
otvoreného upinacieho puzdra, minimélne v§ak
po znatku minimalnej hibky upnutia a o dalsie 2
mm Pokial nie je vyznadena minimalna hibka
upnutia, zatlacte valcovu stopku frézy, pokial je
to mozné, vzdy aspofi do dvoch tretin dizky
stopky do otvoreného upinacieho puzdra.

e  Zatlatte upinaciu paku néstroja 20 smerom hore,
aby ste ju zatvorili.

e  Umiestnite stroj na zakladnu dosku 14 (obr. 1).
Rozt'ahovanie

e  Nastavte stroj do najvys$sej polohy.
e  Otvorte upeviovaciu packu nastroja 20 (obr. 3)
Uplne dole.

e  Umiestnite stroj na hlavu alebo ho uloZte na
bocnu stranu.

e  Vyberte frézovaci nastroj z upinacieho puzdra.

e  Zatlatte upinaciu paku nastroja 20 smerom hore,
aby ste ju zatvorili.

e  Umiestnite stroj na z&kladnu dosku 14 (obr. 1).

o

Specialne pouZitie je pri praci s
vodiacimi objimkami/kopirovacimi
krizkami a napriklad rybinovej
frézy. Ak je vnutorny priemer
vodiacej objimky/kopirovacieho
krGzku mensi ako vonkajsi priemer
frézy, nie je mozné stroj presunut
do najvysSej polohy. Preto je
potrebné otvorit upevnenie nastroja
nasledovne:

e  Pouzite kruhovu ty¢ @ 6 mm (pozri obr. 4) a
prestréte ju cez otvor v telese ventilatora.

e  OtaCajte upinanim nastroja tak dlho, kym
kruhova ty¢ nezapadne a nezablokuje svorku
nastroja.
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e  Otvorte upeviiovaciu objimku otvorte o cca 4
otacky pomocou kruhového alebo vidlicového
kluca SW19 (smer otacania vpravo, lavy zavit).

e Teraz mozete frézovaci nastroj vybrat alebo
vloZit z upinacieho puzdra.

e  Upinacie puzdro opét utiahnite (smer otaCania
vlavo, lavy zavit) a stiahnite kruhovu ty¢.

6 Prevadzka

6.1 Spustenie do prevadzky
Tento navod na pouzivanie musi byt k dispozicii
vSetkym osobam poverenym obsluhou stroja, pricom

treba  venovat  zvlddtnu  pozornost  kapitole
,Bezpeénostné pokyny"“.
6.1.1  Zapinanie a vypinanie (pozri obr. 1)

Nebezpecenstvo

Stroj zapinajte iba vtedy, ked sa
fréza nedotyka obrobku a upinacia
packa nastroja je zablokovana.

Ak je stroj zapnuty v obrobku, LED
displej svieti ¢ervenou farbou
(trvalé svetlo). Stroj sa automaticky
vypne. Uvolnite spinacie tlacidlo,
vysunite stroj z obrobku a znova
stlacte spinacie tlacidlo.

Pokial je sietova zastréka zasunuta, pracovna plocha
stroja sa rozsvieti hned potom, ako sa stroj pohne.

Po zapnuti sa na LED indikatore zobrazi posledna
nastaveny poCet otaCok. LED indikator svieti modrou
farbou.

Pokial svieti LED indikator ¢ervenou farbou, vyskytla
sa chyba (pozri kap. 8).
Kratka prevadzka

e  Zapnutie: Stlacte tlacidlo spinaca 10 (obr. 1).
e  Vypnutie: Uvohnite tlagidlo spinaca.

Nepretrzita prevadzka

e  Zapnutie: Postupne stlatte spinacie tlaCidlo 10
(obr. 1) a zablokovanie zapnutia 7. Motor bezi
bez stlacenia spinaca.



e Vypnutie: Stlatte spinacie tlaCidio 10, kym
nevyskoCi blokovacia hlava, potom musite
uvolnit spinacie tlacidlo.

6.2 Ochrana motora

Extrémne a trvalé pretazovanie stroja moze viest k
vypadku motora. Pred dosiahnutim kritickej teploty
motora sa motor automaticky vypne prostrednictvom
kontroly teploty. Pri dalSom zapnuti sa stroj presunie
do chladiacej prevadzky. LED indikator blika cervenou
farbou. Hodnota stipca udava zvy$ny éas v rezime
chladenia, kym sa stroj sdm nevypne. Po vypnuti stroja
svieti LED indikator Cervenou farbou.

Vypnutie z dovodu prehrievania nastane, pokial sa
poCas obrabania obrobku prekroCi povolend teplota
motora. LED indikator svieti éervenou farbou. Pri
nasledujicom zapnuti sa stroj presunie do chladiacej
prevadzky.

Pripadne nechajte stroj vychladnut, pokial je vypnuty.

6.3 Nastavenie poctu otacok

Horna frézka je vybavena elektronickou regulaciou
poCtu otacok (pozri obr. 1).

Pocet otacok v normalnej prevadzke

Pocet otacok frézy sa da nastavit v 6 krokoch medzi
10 000 a 24 000 ot./min."* pomocou tladidla rychlosti 5
(obr. 1) pod LED displejom. Po zapnuti sa stroj
rozbehne na nastaveny koneény pocet otalok s
jemnym rozbehom. Elektronické stupne su zobrazené
na obrazku niZsie.

Pocet otacok / ot./min

Nastavenie poctu otacok

(1) Normélna prevadzka
(2) Timiaca prevadzka
(3) Chladiaci kolobeh
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Pocet otacok v prevadzke s timenim

Pri obrabani Celnej plochy dreva sa da znizit poet
otd¢ok 0 30 %. Za tymto UCelom stlatte tladidlo
znizenia poCtu otaCok 6 (obr. 1). LED indikétor potom
blikd modrou farbou. Opétovnym stladenim tlacidla
znizenia poCtu otaCok sa zniZenie poltu otacok
vynuluje a stroj opat beZi v normalnom reZime.

Po odpojeni siete sa zniZenie poctu otacok vynuluje a
stroj opéat bezi v normainej prevadzke. LED indikator
svieti modrou farbou. Pri zapnuti sa na LED indikatore
zobrazi posledna nastaveny pocet otacok.

Z tabulky niZSie vidite, ktory elektronicky stuperi sa méa
nastavit pre ktory @ frézy a material.

Material Fréza@ | Fréza@ | Fréza@
(Odportcané | 3-14 15-25 | 26-35
rezanie) mm mm mm
Tvrdédrevo | 6-4 5-3 3-1
(HM / HSS)
Makké drevo | 6-5 6-3 4-1
(HSS / HM)
Upinacie 6-5 6-3 4-2
dosky s
poviakom
(HM)
Umela
hmota
(HM)

Nebezpecenstvo

Pokial je chybna elektronika,
nesmiete pracovat s LO 55,
pretoze to moze viest k nadmerne
vysokému poctu otacok. Chybnu
elektroniku spoznate podla
neplynulého rozbehu, zvySenej
hlu¢nosti pri volnobehu alebo podia
toho, Ze nie je mozna regulacia
poctu otacok.

AN

Pocet otacok chladiacej prevadzky

Ak je stroj v rezime chladenia, podet otacok sa
automaticky znizi na 8000 ot./min. .

Pocet otaCok vretena zostava konstantny bez ohladu
na predtym nastaveny poCet otacok na 8000 ot./min.-
1



Po dokonceni chladiacej prevadzky sa stroj vypne. Po
opatovnom zapnuti pokraduje stroj v normalnej
prevadzke.

6.4 Nastavenie hibky frézovania
6.41  Upevnenie stipikov
Stroj je vybaveny stalou svorkou stipika.

Pouzitim rukovate stipovej svorky 18 (obr. 2) sa svorka
uvolni a da sa nastavit vysku stroja.

Upinanie sa opat aktivuje uvolnenim upinacej
rukovéte stipika.

Stipové upinanie sa da tiez deaktivovat, napriklad na
vitanie radov otvorov bez neustaleho ovladania
upinacej rukovate stipika 18 (pozri obr. 5). Podrzte k
tomu stladend upinaciu rukovat stipika 18. Do
Sesthranu zhora vloZte imbusovy klu¢ (2,5 mm) a
otocte ho 0 90° vpravo.

Uvolnenie sa vykond v opatnom poradi.

6.4.2 Revolverovy doraz

S revolverovym dorazom 15 (obr. 6) sa daju nastavit
rozne hibky frézovania. Okrem toho sa d& pomocou
dvoch zavitovych skrutiek 21 jemne doladit maximaina
a priemerna hibka frézovania.

Aby sa zabranilo nastaveniu hibky frézovania pri
nelimyselnom stlageni upinacej rukovéte stipika 18
(obr. 1), da sa hibkovy doraz zavesit do dorazu
revolverovej hlavy:

e  Najprv posuite revolverovy doraz 15 Uplne
dolava.

e  Potom otoCte revolverovy doraz 15 dolava v
smere otacania.

e Potom zaveste tyé hibkového dorazu 1 (obr. 1)
otacanim revolverového dorazu 15 v smere
otacania vpravo.

6.43 Nastavenie hibky frézy podFa stupnice

Hibka frézovania sa nastavuje pomocou stupnice 3
(obr. 1) pre hibkovy doraz.

e  Upnite frézovaci nastroj a umiestnite stroj na
obrobok.

e Stlatte upinaciu rukovat stipika 18 (obr. 2) a
podrzte ju stlacend.

e  Spustite stroj nadol, kym sa fréza nedotkne
povrchu obrobku. Potom musite uvoit upinaciu
rukovat stipika 18.

-195-

e  Otvorte excentrickl paku 17 (obr. 1).

e Nastavte hibkovy doraz 1 aZ po upeviiovaciu
skrutku na revolverovom doraze 15.

e Nastavte nastavovaci indikator stupnice na
hlbkovom doraze 1 na nulovy bod stupnice 3.

e Nastavte hibkovy doraz 1 na pozadovanu hibku
frézovania a upnite ho pomocou excentrickej
paky 17.

e Stlagte upinaciu rukovat stipika 18 (obr. 2), aby
sa vykonal spétny zdvih.

6.44 Jemna korektura hibky frézy

Pokial je potrebna citliva korekcia hibky frézovania,
vykond sa to otdCanim jemného nastavenia 16 (obr. 1).
Jedno otoCenie nastavovacej matice spdsobi
prestavenie hibky frézovania o 1 mm. Celkova draha
jemného nastavenia je cca 10 mm.

6.5 Pracovné pokyny

9 Pred pocas prevadzky stroj pevne

drZte oboma rukami.
Ponorné frézovanie

6.5.1

Na dolnej strane zakladnej dosky 14 je namontovana
redukéna doska (obr. 1), ktora zmen3uje otvor nastroja
na @ 32 mm. Redukéna doska ulah¢uje obrabanie v
oblasti hranatého dreva a znizuje riziko Smyu.

V pripade potreby sa da redukénad doska vybrat
smerom hore.

Pri frézovani davajte pozor, aby bol obrobok zaisteny,
aby bola frézka so zakladnou doskou 14 a/alebo
dorazmi rovna a priliehala pokial mozno celoplosne.

Velké hibky musite frézovat postupne.

Po nastaveni po¢tu otacok frézky uchopte stroj oboma
rukami a zapnite ho. Stlagte upinaciu rukovét stipika
18 (obr. 2) a ponorte sa do materialu rovnomernym
posunom az na doraz. Stroj sa uzamkne na mieste
uvolnenim upinacej rukovéte stipika 18. Frézujte iba v
protilahlom smere.

6.5.2 Frézovanie s paralelnou zarazkou

Paralelna zarazka (pozri obr. 7) sa pouziva na presné
vedenie stroja pozdIz rovnej hrany obrobku. Paraleina
zarazka sa nachadza v obsahu dodavky.



Prestavba:

e Vodiace ty¢e 22 zastréte do dvoch otvorov
zakladnej dosky.

e Nastavte nahrubo paralelni zarazku na
pozadovan( vzdialenost od frézy a riadne
utiahnite kridlové skrutky 23.

e  Pomocou skrutky s drazkovou hlavou 24
nastavte presne vzdialenost od frézy a potom
utiahnite kridlové skrutky 25.

Do paralelnej zarazky sa da vlozit ty¢ zarazky pre
véc&Siu kontaktnu plochu:

e  Odstrante jednu z dvoch ty¢i zarazky na dolnej
strane paralelnej zarazky.

e  Viozte ty¢ zarazky do zariadenia ureného na
tento Ucel na paralelnej zarazke (pozri obr. 8).
Druha ty¢ zarazky sl0zi ako nahrada.

6.5.3 Frézovanie s kopirovacim kruzkom

S kopirovacimi kruzkami (@ 20, 30 a 40 mm) sa daju
frézovat tvary podla $ablén. Kopirovacie kruzky su
sucastou dodavky. Po odstraneni redukénej dosky sa
musi kopirovaci krizok 26 (obr. 9) vlozit do zakladnej
dosky 14 (obr. 1), oto€it vpravo az na doraz a upevnit
kridlovymi skrutkami. Sablénu navrhnite tak, aby
existovala dostatona kontaktna plocha pre zakladnu
dosku frézy, a aby bolo zaistené bezpecné vedenie
stroja. Sabléna musi byt hrubSia nez dlzka okraja
kopirovacieho kruzku.

Okrem toho tu tiez existuje moznost pouzitia adaptéra
na kopirovacie krizky s velkym mnoZstvom réznych
palcovych kopirovacich kriZzkov so skrutkovym
pripojenim.  Adaptér  kopirovacieho kruzku sa
nachadza v obsahu dodavky.

6.5.4 Frézovanie so znizenym poctom otacok
Znizenie rychlosti sa pouziva pri obrabani hran naprie¢
Struktlrou dreva, aby sa znizilo nahromadenie tepla a
trenie. V opaénom pripade méze dojst k zniZeniu
Zivotnosti frézy alebo k miestam mozného vzniku
poZziaru na obrobku.

Stlacte tladidlo znizenia po¢tu otaok 6 (obr. 1) na
znizenie poCtu otacok (zniZenie o0 30 %). Opatovnym
stlaCenim tlacidla zniZenia po¢tu otacok 6 sa znizenie
poCtu ota€ok vynuluje a stroj opét bezi v normalnom
rezime.
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6.5.5 Frézovanie s redukénou objimkou

Pokial sa ma frézovat Eelnou frézou (priemer 6 mm
alebo 1/4"),musi sa pouZit redukéné puzdro s
otvorenou svorkou nastroja. Redukénd objimku Uplne
zatlatte do upinacieho puzdra a zatlatte frézu na
minimalnu hibku upnutia. Dbajte nato, aby bola
redukéna objimka bez tuku.

6.5.6
Pri pouZiti vodiacej listy je drazka v zakladnej doske
stroja umiestnena na vodiace; liSte vodiacej listy.
Zakladna doska stroja pritom vyénieva za vodiacu
liStu. Potom pouzZite saci adaptér pre kolajnicu F, ktory
je sucastou dodavky, aby ste zabezpedili bezpetné
vedenie na vodiacej kolajnici.

Stroj sa umiestnit a viest aj na vodiacej kolajnici, oproti
chréni¢u proti trieskam, na hrane kolajnice.

Pri dih§ej praci s kolajnicou F sa da napriklad
vykonavat frézovanie dutin pomocou frézovacieho
adaptéra LO-FA. Frézovaci adaptér je Specialne
prisluSenstvo (pozri kapitolu 10).

Frézovanie s vodiacou listou

6.5.7 Frézovanie s podpernou nozickou
Podperna patka 27 (obr. 9) sa da pouzit aj na
frézovanie Sablony. Da sa to nastavit pomocou
kridlovej skrutky 12 (obr. 1) do hibky az 30 mm, aby
bolo mozné stroj bezpecne viest na réznych hribkach
materialu.

7 Udrzba a opravy

Nebezpecenstvo

Pri vSetkych udrzbarskych
¢innostiach musite vytiahnut
sietovl zastréku.

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.



1.

8

1 Cistenie upeviiovacich éelusti

Pouzite kruhovu ty¢ @ 6 mm (pozri obr. 4) a
prestréte ju cez otvor v telese ventilatora.
Otacajte upinanim nastroja tak dlho, kym
kruhova ty¢ nezapadne a nezablokuje svorku
nastroja.

Otvorte upinacie puzdro pomocou kruhového
alebo vidlicového klu¢a SW19 (smer otacania
vpravo, lavy zavit), az kym nebudete moct vybrat
frézu, upinacie puzdro a upevriovacie Celuste.
Vycistite  upeviiovacie Celuste  komeréne
dostupnym Cistiacim prostriedkom rozpustnym v
tukoch.

Nasadte opat upinacie puzdro s upeviovacimi
celustami a frézovacim nastrojom a znova
utiahnite upinacie puzdro (smer ota€ania vlavo,
[avy zavit).

Vytiahnite opat kruhovu ty€.

7.2 Vymena O-krizku v upeviiovacej objimke

Viyberte frézovaci nastroj z upinacieho puzdra.
Pozri k tomu tieZ kap. 5.3 Upinanie frézovacich
nastrojov.

Na odstranenie poskodeného O-krizku pouzite
ostré klieste.

Vlozte novy O-krizok do drazky upeviiovacich
celusti.
Znovu upnite frézu.

7.3 Uskladnenie

Pokial' sa stroj dih§iu dobu nepouzival, musite ho
starostlivo vycistit. Nastriekajte lesklé kovové diely
antikoréznym prostriedkom.

Opticka signalizacia prevadzkového stavu
Optické vystupné signaly na LED displeji zobrazuju prevadzkovy stav stroja:

LED indikator

Prevadzka / stav stroja

Modra (nepretrzita)

Bezna prevadzka
Variabilna hodnota stipca / variabilny stipcovy displej

Modra (blika)

Skrtiaca prevadzka

Na opustenie stlaCte opat tlacidlo na znizenie poctu
otacok.

Cervena (blikava)

Aktivna chladiaca prevadzka

Hodnota stipca zodpoveda o&akéavanej zvysnej dobe
chladenia. Po dosiahnuti chladiacej teploty sa stroj
vypne a displej sa zmeni na nepretrzité Cervené
svetlo.

Cervena (stale), vaetky stipce svietia Eervenou
farbou

V$eobecna chyba, ktori mdze pouzivatel odstranit:

- Ukonéena chladiaca prevadzka

- Prili§ vysoka teplota

- Ochrana proti opatovnému spusteniu
Vypnutie zablokovania

Displej vypnuty

Porucha na stroji
Zavazna chyba alebo vypadok siete.

Odvezte stroj do zakaznickeho servisu MAFELL
alebo ho nechajte skontrolovat kvalifikovanému
elektrikarovi.
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9 Odstranovanie portch

Nebezpecenstvo
Zistovanie pri¢in vzniknutych portch a ich odstrariovanie si vzdy vyZaduje zvySenu
pozornost a opatrnost. Predtym vytiahnite sietovu zastréku!

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 neda zapnut

Nie je k dispozicii sietové napétie

Skontrolujte napajanie napatim
alalebo stlaéte hlavny vypinac¢

Opotrebené uhlikové kefky

Odvezte stroj do zakaznickeho
servisu MAFELL alebo ho
nechaijte skontrolovat
kvalifikovanému elektrikarovi

Stroj sa samocinne vypina pocas
prazdneho chodu

Vypadok siete

Ukoné&ena chladiaca prevadzka

Zaistite napajanie napatim,
uvolnite a znova stlacte spinacie
tlacidlo

Stroj sa pocas frézovania zastavi

Prili§ vysoka teplota

Zapnite stroj a nechajte ho
vychladnut v chladiacej
prevadzke

Nie je k dispozicii sietové napétie

Skontrolujte predradent sietovu
poistku

Porucha na stroji
Pri¢inu musi zistit zakaznicky
Servis

Odvezte stroj do zakaznickeho
servisu MAFELL alebo ho
nechajte skontrolovat
kvalifikovanému elektrikarovi

Vypnutie pri pretazeni

Opét zapnite stroj

Pocet otacok klesa pocas
frézovania

Prili§ mnoho odstrafovania
triesok

Znizte odstrafiovanie triesok

Prili§ velky posun vpred

Znizte posun vpred

Tupé fréza

Nabrusit alebo vymenit frézu

Nespravny pocet otacok

Nespravne nastavena uroven, je
stlacené tlaidlo zniZenia poCtu
otacok (LED displej blika)

Nastavte Uroven a zvyste pocet
otacok, upravte pocet otacok
pomocou tlaidla pre pocet

regulacia rychlosti, brzdenie uz
nie je mozné

servis

otacok pod LED displejom
Prili§ vysoky pocCet otacok, Defektna elektronika Odvezte stroj do zakaznickeho
chybajlci makky Start alebo Pri€inu musi zistit z&kaznicky servisu MAFELL alebo ho

nechaijte skontrolovat
kvalifikovanému elektrikarovi

Necisty obraz frézy

Tupé fréza

Nabrusit alebo vymenit frézu

Nerovnomerny posuv vpred,
nespravny poCet otacok

Frézujte s konStantnym tiakom a
znizenym posunom, prispdsobte
pocet otacok
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Fréza sa pohybuje hore/dole v
upeviovacich Celustiach alebo
zostane stat

Upeviiovacie &eluste znecistené
Po3kodeny O-kriZok v
upeviiovacich elustiach

Vycistite upevriovacie Celuste a
vymenite O-krizok

Viypéalené flaky na miestach
frézovania

Fréza nevhodna alebo tupa pre
pracovny krok, nespravny pocet
otacok, nedostatoény posuv

Nabrusit alebo vymenit frézu
Prisposobenie po¢tu otacok a
posunu vpred

10 Zvlastne prisluSenstvo

- Redukéné puzdro @8/ @ 6 mm
- Redukéné puzdro @8 /@ %"

- Adaptér frézy LO-FA

- Kopirovaci krizok @ 17 mm

- Kopirovaci krizok @ 24 mm

- Vodiace kolaje F80 (0,8 m dlhé)
- Vodiace kolaje F 110 (1,1 m dlhé
- Vodiace kolaje F 160 (1,6 m dihé
- Vodiace kolaje F 210 (2,1 m dihé
- Vodiace kolaje F 310 (3,1 m dlhé
- Vodiace kolaje F80-LR

- Vodiace kolaje F160-LR

- Spojovaci kus F- VS

- Uhlovy doraz F-WA

)
)
)
)

11 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 I'objet d'un recours en garantie pendant la période indiquée, de la construction
ou de la fabrication, a I'exclusion des piéces de consommation et d'usure. La machine ou I'appareil doit étre pour cela expédié franco de
port & notre usine ou & un atelier de service aprés-vente MAFELL. Evitez de procéder vous-mémes 4 toute réparation, ceci périmant tout
recours en garantie par la suite. Nous déclinons toute responsabilité en cas de dommages découlant d'une manipulation non conforme ou
d'une usure normale.

GARANZIA

Dietro presentazione del presente certificato di garanzia, regolarmente compilato, insieme alla ricevuta originale, vengono eseguite
gratuitamente tutte le riparazioni necessarie riscontrate dai nostri accertamenti, entro il periodo di garanzia vigente, dovuti a difetti di
materiale, di lavorazione o di montaggio. Da cid sono esclusi pezzi di consumo e pezzi soggetti ad usura. A questo scopo la macchina
ovvero l'apparecchio (elettrico) va spedito franco di porto allo stabilimento oppur e a d un punto di assistenza clienti della MAFELL. Evitate
di tentare Voi stessi di effettuare la riparazione, altrimenti il diritto di garanzia viene revocato. Non ci assumiamo alcuna responsabilita per
danni derivanti da trattamento non conforme o da normale usura.

GARANTIE

Tegen vertoon van dit reglementair ingevuld garantie-bewijs, samen met het originele koopbewijs worden binnen de telkens geldige
garantieregelingen gratis alle reparaties uitgevoerd, die volgens onzeconstateringen op grond van materiaal-, bewerkings- en
montagefouten vereist zijn. Verbruik- en 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 dvertas inget ansvar.
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GARANTI

Mod fremlaeggelse af garantibeviset (original kvittering) ydes der gratis reparation af materiale-, fremstillings- og monteringsfejl, i henhold til
de geeldende garantibetingelser. Forbrugs- og sliddele udelukkes fra denne garanti. Hertil sendes maskinen/apparatet fragtfrit til
producenten eller et Mafell-kundeservicevaerksted. Hvis kunden selv forsgger at reparere maskinen, bortfalder garantien. Der overtages
intet ansvar for beskadigelser, der opstar pga. uhensigtsmaessig brug eller normal slitage.

[apaHTus

[Mpu NpenbsiBNEHN BOKYMEHTALMM Ha TapaHTUio (OpUTHaMNbHas KBUTAHLMS) B COOTBETCTBTUM C NpaBUiaMu O MPEAOCTaBNEHNI rapaHTm
Mbl GecnnaTHo npoussefem BCe HeOOXOAMMbE PEMOHTbI, KOTOpble MO Hallemy OnpefeneHnio HeobXo4uMbl B CBS3M C AedekToM
matepuarna, o6paboTku 1 cOopku. ITO He OTHOCUTCS K PacXofHbIM MaTepuanam W U3HalMBaeMbiM AeTansm. [ns 3T0ro MalmHa unu
YCTPOWCTBO [OIMKHO BbITb (paHko-hpaxT OTNpaBNeHo Ha 3aBOA UMK MacTepckylo obenyxmBanus knueHToB dnpmsl MAFELL. U36eraitte
MOMbITOK CAMOCTOSTENBHOTO PEMOHTA, MOCKOMbKY B 3TOM CIy4ae rapaHTusi aHHynupyetcsi. Mbl He HECEM OTBETCTBEHHOCTU Ha Bpen,
NPUYMHEHHBIN B pe3ynbTaTe HenpaBunbHOrO 06paLyeHms Uk eCTECTBEHHOTO U3HOCA.

GWARANCJA

Po przedstawieniu gwaranciji (oryginatu dowodu zakupu) wykonane zostang w ramach terminu gwarancji wszelkiego rodzaju naprawy, ktére
wedlug naszej oceny sa konieczne z powodu bteddéw materiatowych oraz btedéw przy obrébce i montazu.Nie dotyczy to czesci zamienne i
zuzywalne. Prosimy o przestanie maszyny wzgl. urzadzenia na nasz koszt do zakladu lub serwisu MAFELL. Unika¢ dokonywania
samodzielnych napraw, gdyz powoduje to utrate roszczen gwarancyjnych. Nie przejmujemy odpowiedzialno$ci za szkody powstate w wyniku
niefachowej obstugi lub normalnego zuzycia.

ZARUKA

Po predlozeni zaruénich 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 montéaze. Dily podléhajici
pouzivani a opotfebeni jsou z tohoto vyjmuty. Navic k tomu musi byt stroj, pfipadné pfistroj zaslan vyplacené do zavodu nebo zékaznického
servisu MAFELL. NezkouSejte stroj opravovat sami, protoZe tim zanika narok na zaruku. Zaruky se nevztahuji na Skody vzniklé neodbornou
manipulaci nebo na ty, které vznikly v disledku normainiho opotfebovani.

GARANCIJA

Ob priloZitvi garancijske dokumentacije (originalni nakupni racun) bodo v okviru veljavnih garancijskih pogojev brezplatno opravljena vsa
popravila, ki so po nasi oceni potrebna zaradi napak v materialu, obdelavi in montaZi. Porabni in obrabni deli so izvzeti iz tega 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 predlozeni zaru¢ného listu (originaineho dokladu o kupe) budu vsetky opravy, ktoré ur¢ime ako nevyhnutné z dévodu chyb materialu,
spracovania a montaze, vykonané bezplatne v ramci platnych zaruénych predpisov. Spotrebné diely a diely podliehajuce opotrebeniu st z
toho vylugené. K tomu sa musi zaslat stroj alebo pristroj bez dopravného do podniku alebo zakaznickeho servisu MAFELL. Vyhnite sa
pokusom o samostatni opravu, pretoZe tym stratite narok na zaruku. Za Skody spdsobené neodbornou manipulaciou alebo beznym
opotrebovanim nepreberame Ziadnu zodpovednost.

MAFELL AG
e” Beffendorfer Strae 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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