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NAVOD NA POUZITIE
Of E 1229 Signal me a O
Rozsah dodavky

Je napatie a frekvencia v sulade s elektrickou sietou ?
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Varovanie — Ku zniZeniu rizika poranenia si precitajte navod na prevadzku.

Varovanie Preditajte si vSetky bezpe¢nostné upozornenia a pokyny.

Zanedbanie pri dodrziavani bezpe€nostnych pokynov a usmerneni méze mat za nasledok zasah elektrickym prddom, poziar a / alebo tazké poranenia.
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VSetky bezpecnostné pokyny a usmernenia si odlozte pre budicnost'.

Pred pouzitim elektrického nastroja si pozorne a v celom rozsahu precitajte prilozené bezpec¢nostné pokyny a navod na pouZitie.
VSetky prilozené dokumenty si odlozte a elektricky nastroj odovzdajte dalej len spolu s tymito dokumentmi.
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Pouzitie v sulade s uréenim:

Stroj Of E 1229 Signal je vhodny na frézovanie dreva, drevu podobnych latok a umelych hmét. Za Skody spdsobené pouzitim,
ktoré je v rozpore s uréenim, ru¢i pouzivatel sdm. V8eobecne uznavané predpisy o zabrane Urazom

a prilozené bezpecnostné pokyny, sa musia dodrziavat.
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Opravy elektrickych nastrojov smu vykonavat' len elektrotechnicki odbornici !

Elektrické nastroje Metabo vyZadujuce opravy mozno zaslat na adresy uvedené v listine nahradnych dielov.
Pri zaslani do opravy popiste prosim zistenu zavadu.
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CE Vyhlasenie o zhode. Vyhlasujeme s vyluénou zodpovednostou, Ze tento vyrobok je v stlade s nasledovnymi normami.
EN 60745 podla ustanoveni Smernic 98/37/EG (— 28.12.09), 2006/42/EG (— 29.12.09), 2004/108/EG.
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Typické A-hodnotené hladiny zvuku tohto elektrického nastroja su:
Hladina akustického tlaku = 88 dB(A), hladina akustického vykonu = 99 dB(A). Neurcitost = 3 dB(A). Noste chrani¢ sluchu !
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Celkovéa hodnota kmitania (vektorova suma troch smerov) zistena podla EN 60745:
Hodnota emisii kmitania as (frézovanie draZok v MDF-platni) = 3 m/s?

Neistota Ky, (kmitanie) = 1,5 m/s?
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V tychto instrukciach uvedena hladina kmitania zodpoveda meraciemu postupu normovanému v EN 60745 a moze sa pouzit pre vzajomné porovnanie elektrickych nastrojov.

Hodi sa aj na predbezné zhodnotenie zataZenia kmitanim.
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Uvedena hladina kmitania reprezentuje hlavné pouZitia elektrického nastroja. Pokial sa elektricky nastroj nasadi pre iné pouzitia, s odliSnymi nasadzovanymi nastrojmi, alebo
nedostato¢nou Udrzbou, méze sa hladina kmitania odchylovat. To méze zatazenie kmitanim pocas celej doby prace vyrazne zvySovat.
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Pre presné zhodnotenie zataZenia kmitanim by sa mali zohladnit aj €asy, v ktorych je pristroj vypnuty alebo sice bezi, ale v skutocnosti nie je nasadeny. Toto moze zatazenie kmitanim
pocas celej doby prace vyrazne redukovat.
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Urgite doplnkové bezpeénostné opatrenia k ochrane obsluhy pred Gginkom kmitania, ako napriklad: Udrzba elektrického nastroja a nasadzovanych nastrojov, udrziavanie teploty rak,
organizéacia priebehu prace.
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Bezpecnostné predpisy pri praci (A-D)

A: PouZit odsavacie zariadenie !

B: Nosit ochranné okuliare !

C: Pred kazdou prestavbou a udrziavacimi pracami vytiahnut sietovu zastréku !
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Prachy z materialov ako su nater obsahujuci olovo, niektoré druhy dreva, mineralie a kov, mézu Skodit' zdraviu. Dotyk alebo nadychanie sa prachu mézu vyvolat' alergické reakcie a / alebo
ochorenie dychacich ciest pouzivatela alebo oséb nachadzajlcich sa v blizkosti.
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Niektoré prachy ako su dubovy alebo bukovy prach sa povazuju za rakovinotvorné najma v spojeni s pridavnymi latkami na o$etrovanie dreva (chromat, prostriedky oSetrenia dreva).
Material obsahujuci azbest smu spracovavat iba odbornici.
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Pokial je to mozné pouzivajte odsavanie prachu.
K dosiahnutiu ¢o najvyssieho stupria odsavania prachu pouzite spolu s tymto nastrojom vhodny vysava¢ Metabo.
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Postarajte sa o dobré vetranie pracoviska.

Doporuéuje sa nosit ochranni masku proti prachu s filtrom triedy P 2.
Dodrziavajte predpisy platné vo vasej krajine pre opracovavané materialy.
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D: Rukovat musi byt pri praci s vrchnou frézkou vzdy pevne utiahnuta. MenSie obrobky musia byt zabezpecené tak, aby sa pri praci s vrchnou frézkou nemohli uvolnit (napr. upnut
zvierkou).
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Zapnutie a vypnutie (A-C)

A+B: Zap.: Spina¢ posunut nadol. (po zhasnuti LED (1) je stroj pripraveny k prevadzke).
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C: Vyp.: Zatlacit na horny koniec spinaca. K vylu€eniu neumyselného nabehu: Stroj vZdy vypnite ak bola zastrcka vytiahnuta zo zasuvky, alebo ak doslo k preruseniu pradu.
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Nastavenia na stroji, elektronicka regulacia poctu otacok (A-B)

A: Otacanim nastavovacieho kolieska mozno pocet otacok nastavit a plynule regulovat.
B: Pocty otacok pri chode naprazdno.
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Vzhladom na nizke pocty otacok v elektrickom rozsahu regulovania, je Of E 1229 Signal vhodna na frézovanie latok citlivych na teplo (napr. plexisklo). Doporu¢ené nastavenia poctu
otacok: "2-3".

Zabudovany tachogenerator drzi pocet otd¢ok medzi chodom naprazdno a menovitym zataZenim kon$tantne. Tym eSte zostava manualne doregulovanie.
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Nastavenie hibky frézovania (A-H)

Cisté a bezpeéné frézovanie sa dosiahne pri maximalnej hibke frézovania 6 mm.
Tak sa aj motor chrani pred pretazenim.

Véagsie hibky frézovania sa daju docielit viacerymi prechodmi (Gkonmi).
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A: Kolik by mal z drziaka meraca vy¢nievat 5-10 mm (k prestaveniu kolika: otacat ryhovanou skrutkou).
B: Pritom mera¢ nastavit na ,0".
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C: K nastaveniu nulového bodu povolit rukovat a motorovu ¢ast viest smerom dolu, az
fréza dosadne na obrobok. Nasledne rukovat pevne utiahnut.
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D: Zvernu packu povolit’

E: Drziak viest nadol az kolik prilieha na nastavovaciu skrutku.

F: Hibku frézovania hrubo nastavit (2) na kale (1). Zvernt packu utiahnut.
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G: Jemné nastavenie hibky frézovania, ota¢anim ryhovanej skrutky v smere hodinovych rugi¢iek. Jeden dielec = 0,1 mm.
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Hibka frézovania sa dosiahne vtedy, ked po povoleni rukovate vedieme motorovl ¢ast nadol aZ po doraz.
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H: Trojstupfiovym hibkovym dorazom sa daju prednastavit' 3 rozlicné hibky frézovania.
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Nasadenie nastrojov (A-D)

Vysoky pocet otagok vrchnej frézky vyzaduje frézy vysokej kvality (HSS alebo tvrdokov). PouzZivaijte len frézy, ktoré su vhodné pre pocet otadok 25500 min-'. Frézy Metabo su pre tento
pocet otacok pripustné.
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A: Vytiahnut sietovl zastréku.
B: K aretéacii vretena frézky stlacit gombik.

Strana 35
C: Kliestinova maticu otacat, az posuvac svojim vybranim dosadne na klu¢ové plochy vretena.
D: Nastroj celou dizkou jeho stopky zasunut do kliestiny.
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Kliestiny: K dispozicii su nasledovné kliestiny (vratane matic). Upinaci otvor @ 3 mm objedn. €. 31 947, @ 1/8” (3,18 mm) objedn. €. 31 948, @ 6 mm objedn. ¢. 31 945, & 1/4” (6,35
mm) objedn. €. 31 949, @& 8 mm objedn. &. 31 946. Po nasadeni nastroja kliestinovi maticu utiahnut 19 mm otvorenym kli€om (pouzite len nastroje, ktorych priemer stopky pasuje
k upinaciemu otvoru kliestiny). Bez nasadenej frézy sa smie kliestinova matica utahovat len rukou.
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Elektrickd ochrana vocéi pretazeniu (A)
Integrovana elektronicka ochrana voci pretazeniu ohranicuje pri dihSie trvajucom pretazeni odoberany vykon, aby sa zabranilo prehriatiu motora.
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Ak v dosledku pretaZzenia otacky klesnu alebo sa motor zastavi, zasvieti LED (1). Stroj sa musi pri volnobehu nechat ochladit az LED opat zhasne.
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Odsavanie triesok (A-C)
A: Pri pouziti odsavacieho zariadenia sa nasadi spojovaci kus z predu alebo zo zadu do patkovej platne vrchnej frézky.
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B: Vybranie v platni spojovacieho kusa vsunut pod nos patkovej platne (vpredu alebo vzadu). Spojovaci kus trochou tlaku tlacit’ proti patkovej platni.
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C: Upeviiovaciu packu pod odsavacim hrdlom aretovat v 90° polohe voci patkovej platni.
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Odstavenie po pouziti

A: Po ukonéeni frézovania vrchnu frézovacku vypnut a rukovéat povolit. Potom je
motorové &ast pruzinami v stipoch vedena nahor a stroj mozno odstavit.
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Manipulacia (A)

A: Vrchnu frézovacku drzte za obidve rukovate.

Privodné vedenie vedte tak, aby pri praci neprekazalo (napr. prelozZit cez plecia).
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Smer posuvu vpred (A+B)

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

B: Smer otacania frézy je ukazany Sipkou na patkovej platni vrchnej frézovacky.
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Frézovanie z hrany obrobku (A+B)

A: Rukovat (1) povolit.

B: Motorovu &ast stroja znizit az k pozadovanej hibke frézovania (a).
Rukovat opat’ utiahnut a stroj posunut vpred.
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Frézovanie pozdiz liSty upevnenej na obrobku / frézovanie podfa rovnej ¢iary
Na obrobok pripevnit li§tu a vrechnu frézovaéku s rovnou hranou patkovej platne viest pozdiz ligty (vzdy pouZite rovnaki hranu).
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Drazky a zliabky, frézované zo stredu obrobku (A+B)

A+B: Rukovat (1) povolit a motorovu ¢ast zapnutej hornej frézovacky znizit az
k pozadovanej hibke frézovania (a).

Strana 48
K fixovaniu hlbky frézovania rukovat pevne pritiahnut' a stroj postvat vpred.
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Frézovanie profilov

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

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

A: Paralelny doraz (rozsah dodavky) zasunut do dréaZok na patkovej platni.
B: Upevriovacie skrutky dotiahnut.
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C: Nastavovacou skrutkou sa reguluje vzdialenost medzi dorazovou liStou paralelného dorazu a frézou.
D: Podla $kaly mozno vzdialenost nastavit jemne.
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Praca s prislusenstvom 30360 Doraz s vodiacim valéekom (A-B)
A: Doraz s vodiacim val¢ekom sa pouziva na frézovanie podla zakrivenej hrany.
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B: Umelohmotnu liStu odobrat.
Nasadit doraz s vodiacim valé¢ekom na frézovanie tenkych obrobkov na hornej strane a na frézovanie hrubsich obrobkov na spodnej strane paralelného dorazu.
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Kridlové skrutky dorazu s vodiacim valéekom mozno (vzdy podla vykonavanej prace) — cez otvory paralelného dorazu — naskrutkovat do stredného a zadného, alebo do stredného
a predného zavitového vitania dorazu s vodiacim val¢ekom.
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31 504 Kruhovy vodiaci kolik (A-B)
A: K zafrézovaniu kruhovych drazok, vyfrézovaniu gulatych otvorov, zaobleni rohov a na podobné prace, mozno na paralelny doraz nasadit' kruhovy vodiaci kolik.
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B: Paralelny doraz sa pre tieto prace nasadi do vrchnej frézky tak, aby sa $kaly (1) nachadzali na spodnej strane. Pritom sa musi umelohmotny strmeri (2) odobrat.
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Ku frézovaniu kruhov s velkym radiusom treba pomocou kridlovej skrutky upevnit na zadné vftanie kruhovy vodiaci kolik. Pri malych radiusoch je mozné upevnenie na prednom vftani.
Najmensi mozny priemer 170 mm.
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Na obrobku urobte malé zahibenie a vodiaci kolik jeho hrotom ($picou) vsadte do tohto zahibenia.
Radius kruhu ktory sa ma vyfrézovat, sa da presunutim paralelného dorazu v patkovej platni vrchnej frézovacky menit.
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30 103 Uhlovy doraz (A)
Uhlovy doraz umoziiuje optimalne vedenie vrchnej frézky, predovSetkym pri pracach na hrane obrobkov (napr. pri zafrézovani drazok pre naglejky s prepazkou).
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Vzdialenost frézy ku hrane obrobku sa da ryhovanou matkou (1) uhlového dorazu presne nastavit. Pritom su kridlové skrutky (2) na patkovej platni povolené. Tieto sa nasledne pevne
utiahnu.
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31 503 Medziplatia
A: Medziplatia na licujuce frézovanie napr. pre€nievajucich naglejkov. Medziplatriu naskrutkovat na spodnu stranu vrchnej frézky.

Strana 62
Frézu pritom nastavit tak, aby jej €elna strana licovala so spodnou stranou medziplatne.
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31505 Kruhové vedenie
A: Pre velmi presné frézovanie do kruhu mozno nasadit’ do patkovej platne vrchnej frézky kruhové vedenie.
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Cap kruhového vedenia sa vloZi do obrobku do otvoru s pasujlicim priemerom. Zmeny na radiuse frézovaného kruhu sa daji urobit presunutim kruhového vedenia v patkovej platni
vrchnej frézky. Cap kruhového vedenia mozno pevne naskrutkovat vo vnutornom alebo vonkajom vitani kruhového vedenia.

Najvacsi mozny priemer kruhu pri vonkajSom upevneni 480 mm

Najvacsi mozny priemer kruhu pri vnitornom upevneni 350 mm
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Kopirovacia priruba

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

B = pre drazkovu frézu do priemeru

C = objednavacie Cislo
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Kopirovaciu prirubu poloZit na patkovu platiiu vrchnej frézky. Nabehové puzdro pritom ukazuje nadol. Nasledne naskrutkovat obe zapustné skrutky do zavitovych vitani kopirovacej
priruby. Vybrania v $abléne nesmu byt uzsie ako je vonkajsi priemer nabehového puzdra v kopirovacej prirube.
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Ak ma byt pismo SirSie ako je priemer frézy, musia sa vybrania $ablony urobit zodpovedajuco Sirsie. Vrchna frézka bude potom s nabehovym puzdrom kopirovacej priruby vedena najprv
pozdlz jednej a potom pozd|z druhej hrany vybrani Sablony.
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Udrzba

Aby bol zaruéeny chod hornej &asti na stipoch, doporuéuje sa stipy &astejsie istit a nasledne opétovne lahko naolejovat. Uhlikové kefky nechajte vymenit len v zavode vyrobcu alebo
v zodpovedajucej odbornej dielni. Preskusanie a udrzbu (s prislusnym osvedéenim) nechajte vykonat zakaznickym servisom Metabo.
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Vysokoenergetické, vysokofrekventné poruchy mézu spodsobit’ poklesy poctu otadok az do
20 %. Tieto v8ak s danymi poruchami opat’ doznievaju.
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Ochrana zivotného prostredia:

Len pre krajiny EU:

Elektrické nastroje nevyhadzujte do domového odpadu !

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

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

Servisné oddelenie: tel: 033 / 640 71 20, fax: 033 / 641 25 22, e-mail: servis@stamet.sk

Pozaruéné servisné strediska

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

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

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

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

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

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

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

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