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Инструкция по эксплуатации:
Фрезер Of E 1812
СЕ – Заявление о соответствии

Мы заявляем со всей ответственностью, что данные товары соответствуют нормам  EN 61 029, EN 55 014, EN 55 104, EN 61 000-3-2 и EN 61 000-3-3. Согласно директивам 73/23/EWG, 89/392/EWG и 89/336/EWG.

Metabowerke GmbH & Co., Metaboallee, D-72622 Nuertingen

Метабоверке ГмбХ & Ко., Метабоалее, Германия 72622 Нюртинген

Эксклюсивно сделано в Италии для METABO
	Номинальная потребляемая мощность
	1800 Ватт

	Выходная мощность
	1200 Ватт

	Число оборотов на холостом ходу
	8000-22.000 об. в мин.

	Число оборотов при номинальной нагрузке
	22.000 об. в мин.

	Диаметр отверстия зажимных цанг
	12 мм

	Вес инструмента
	5,1 кг


Поверхностные фрезы в соответствии с директивами 76/889/EWG и 87/308/EWG функционируют с подавлением искры.

Шумы, производимые данным электроинструментом, измеряется нормами IEC 59 (CO) 11, IEC 704, DIN 45 635 (Раздел 21), NF S 31-031. Уровень звукового давления на рабочем месте может превышать 85 Дб. В этом случае необходимо использовать средства защиты органов слуха.

ИНСТРУКЦИЯ

1.  Рабочее напряжение

Перед введением поверхностной фрезы в эксплуатацию убедитесь, соответствует ли показатель напряжения, приведённый на щитке инструмента, с показателем напряжения в сети. Инструмент работает только от источника переменного тока.

2.  Двойная электроизоляция

Поверхностная фреза имеет двойную электроизоляцию. В соответствии с нормами CEE и VDE поверхностная фреза имеет двужильный соединительный провод (без защитного провода). Инструмент можно подключать также к незаземлённой розетке.

Корпус инструмента нельзя просверливать (например, для нанесения шильдиков), так как в этом случае может нарушиться действие двойной электроизоляции. В качестве шильдиков используйте исключительно самоклеющиеся этикетки.

3.  Зажимные цанги

Поверхностная фреза поставляется с завода-изготовителя с зажимной цангой, диаметр зажимного отверстия которой равен 12 мм (зажимная цанга с гайкой, номер заказа 31 596).

Для работы с инструментами, диаметр хвостовика которых отличен от 12 мм, имеется следующий набор зажимных цанг:

Зажимные цанги с гайками

	Диаметр зажимного отверстия
	Номер заказа

	6 мм
	31 565

	1/4» (6,35 мм)
	31 566

	8 мм
	31 567

	3/8» мм (9,53 мм)
	31 568

	1/2» (12,7 мм)
	31 570


4.  Фреза

Чтобы производить большое число оборотов, ножи инструмента должны быть изготовлены из высококачественного материала, (например из быстрорежущей стали повышенной стойкости или из твёрдого сплава). При работе с поверхностной фрезой можно использовать только рассчитанные на 24.000 об. в мин. оборотные ножи. Приведённые в каталоге электроинструментов фирмы Metabo  в разделе «Принадлежности для поверхностных фрез» ножи рассчитаны на выше указанное число оборотов. Для фрезерования фанеры и листов с покрытием можно применять только ножи из твёрдого сплава.

5.  Вставка  режущего инструмента

Перед каждой вставкой и заменой инструмента обязательно вынимайте вилку из розетки! 
Для фиксации шпинделя фрезы нажмите на кнопку (10) и поверните гайку зажимной цанги (9) до тех пор, пока фиксирующий штифт не войдёт в шпиндель. После установки инструмента гайку зажимной цанги завинтить 22-х мм гаечным ключом. Если в цангу не вставлен режущий инструмент, то гайка зажимной цанги завинчивается рукой, без использования гаечного ключа.
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6.  Установка глубины фрезерования

Вывинтить прижимной рычаг (1), часть, в которой расположен двигатель поверхностной фрезы, опустить вниз до тех пор, пока установленный в зажимную цангу нож не будет соприкасаться с материалом. Затем прижимной рычаг затянуть до упора.

Вывинтить барашковый винт (6), а штифт (7) опускать вниз, вращая круглую ручку (5) до тех пор, пока он не  опустится на один из установочных винтов трёхступенчатого упора (8). Лимбовое колесо (4) установить напротив показателя «0», а штифт (7), вращая круглую ручку (5), установить по шкале для закрепления желательной глубины фрезерования.

Вывинтить прижимной рычаг (1), а часть, в которой расположен двигатель, опускать вниз до тех пор, пока штифт (7) не войдёт в соответствующий установочный винт трёхступенчатого упора (8).

С помощью трёхступенчатого упора можно выбрать до трёх величин глубины фрезерования. Таким образом, без большой потери времени можно фрезеровать в нескольких заготовках три паза различной глубины, и глубина каждого паза будет равняться  глубине соответствующего паза в предшествующей заготовке. С помощью ручки (2) можно ограничивать движение вверх части, в которой расположен двигатель.

7.  Отсасывание опилок
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В соответствии с нормам безопасности труда обрабатывать древесину с помощью поверхностных фрез можно только при наличии отсасывающего устройства. Для отсасывания опилок соединительный всасывающий элемент (12) (рис.2) может устанавливаться на опорной плите поверхностной  фрезы. Винты с потайной головкой соединительного элемента ввинтить головками вниз в отверстия в опорной плите и закрепить гайками соединительного элемента. 

Для отсасывания опилок к штуцеру соединительного всасывающего элемента можно присоединять универсальное всасывающее устройство фирмы Metabo или другой пригодный для этих целей пылесос.

8.  Особые указания по технике безопасности при работе с поверхностной фрезой

При работе с поверхностной фрезой используйте защитный очки. Проводя регулировочные работы, обязательно вынимайте вилку из розетки!
Заготовки небольшого размера закрепляйте таким образом, чтобы в процессе фрезерования они не сдвигались. (Закреплять заготовки можно, например, в тисках или на верстаке с помощью струбцин).

Прижимной рычаг (1) при работе с поверхностной фрезой  должен быть всегда крепко затянутым.

9.  Включение инструмента

Поверхностная фреза имеет блокирующее устройство против непреднамеренного включения инструмента. Перед нажатием включателя переместите задвижку (11) (рис.2) вниз.

10.  Электронное регулирования числа оборотов 

Число оборотов поверхностной фрезы выбирается с помощью лимбового колеса (3) и , при вращении лимбового колеса может плавно изменяться посредством электроники. Цифры от 1 до 6 на лимбовом колесе соответствуют следующим величинам  скоростей вращения:

1

  8.000 об. в мин.

2

10.000 об. в мин.

3

12.000 об. в мин.

4

15.000 об. в мин.

5

18.000 об. в мин.

6 22.000 об. в мин.
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Благодаря наличию низкого числа оборотов поверхностная фреза может применяться также для обработки чувствительных к повышенным температурам материалов (например, оргстекла) (рекомендуемое число оборотов для обработки оргстекла: 8.000 - 10.000 об. в мин.).

Встроенный тахогенератор поддерживает число оборотов между холостым ходом и номинальной нагрузкой постоянным. Поэтому отсутствует необходимость в ручной настройке числа оборотов при номинальной нагрузке.

11.  Процесс фрезерования

При фрезеровании инструмент следует держать за обе рукоятки. Соединительный провод нужно направить таким образом, чтобы он не мешал при работе (например, перекинуть за плечо).

11.1  Глубина фрезерования

Фрезерование будет надёжнее и чище, если за одно прохождение фрезы будет сниматься не более 8 мм. Большая глубина фрезерования может достигаться соответственно большим количеством прохождений фрезы. Такой способ предохраняет двигатель поверхностной фрезы от перегрузок.

11.2  Направление подачи

Поверхностную фрезу направлять только так, как показано на рис. 3а. Направление вращения ножа указано стрелкой на опорной плите инструмента.

11.3  Фрезерование пазов, лунок, которое ведётся не от края заготовки

Прижимной рычаг (1) вывинтить и часть, в которой расположен двигатель поверхностной фрезы (с вставленным ножом), за обе рукоятки направить вниз. Достигнув желательной глубины фрезерования, прижимной рычаг затянуть и продвигать инструмент.

11.4  Фрезерование от края заготовки

Прижимной рычаг (1) вывинтить, моторный отсек поверхностной фрезы привести в требуемое для процесса самое низкое положение. Затем затянуть прижимной рычаг и продвигать инструмент.

11.5  Фрезерование вдоль закреплённой на заготовке планки

Для фрезерования по прямой разметке на заготовке можно закрепить планку (например, с помощью струбцин), а затем вести поверхностную фрезу одним из прямых краёв её опорной пластины вдоль закреплённой планки. Инструмент вести всегда одним и тем же краем опорной пластины вдоль планки.

11.6  Профильное фрезерование

При работе с профильными фрезами необходимо сначала снят  черновую стружку, а затем чистовую. При профильном фрезеровании подача не должна быть слишком незначительной, так как в противном случае древесина опалится и фреза затупится преждевременно.

11.7  Упор параллельного хода

При фрезеровании параллельно к прямому краю можно использовать поставляемый в комплекте упор параллельного хода. Вставить стержни в треугольные направляющие и завинтить барашковые винты (17). Верньер упора параллельного хода вложить шестигранником в одно из отверстий (15) опорной плиты инструмента. Барашковые винты (16) вывинтить, упор со стержнями ввести в  треугольные направляющие опорной плиты инструмента  таким образом, чтобы штанга с той стороны, с которой находится верньер, проходила сквозь верньер.
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11.8 Отключение поверхностной фрезы после использования

По окончании фрезерных работ отключите машину и ослабьте 

зажимной рычаг (1).

Как только отпускается зажимной рычаг, корпус, в котором расположен мотор, за счет пружин в стойках отводится наверх, и инструмент можно выключить, не опасаясь пореза о фрезу, или повреждения самой фрезы или заготовки.

12. Смазка стоек

Чтобы поддерживать легкость хода верхней части поверхностной фрезы, рекомендуется чаще чистить стойки и слегка смазывать их маслом.

13.Электронная защита от перегрузок (электронная 

поверхностная фреза OfE 1812)

Если во время работы с поверхностной фрезой OfE 1812 – вследствие длительной перегрузки- сильно упадет число оборотов, или остановится шпиндель, инструмент нужно разгрузить

И запустить на короткое время на холостом ходу.

14. Замена угольных щеток и проверка инструмента

Если угольные щетки поверхностной фрезы износились, то после выключения и повторного включения инструмента мотор прекращает работать.

В этом случае рекомендуется заменять угольные щетки в специализированной сервисной мастерской Метабо. 

Вместе с этим там же можно провести общую профилактику инструмента и чистку мотора. 

15. Принадлежности

15.1 Штифт для фрезерования по окружности 31 573

Для фрезеровки круглых пазов, круглых отверстий, округления углов и для подобных работ можно одну из штанг параллельного упора вставить в опорную плиту поверхностной фрезы, и затем надвинуть штифт для фрезерования по окружности 31 573 на штангу и с помощью его зажимного винта на штанге закрепить.

Штифт для фрезерования по окружности своим наконечником вставляется в соответствующую цековку в заготовке.

Радиус окружности, которую необходимо отфрезеровать, можно изменять за счет перестановки штанг в опорной плите поверхностной фрезы.

15.2  Копировальный фланец

Для фрезерования букв, цифр и т.д. по закреплённому на заготовке шаблону имеются следующие копировальные фланцы:

	Внешний диаметр пусковой буксы
	Номер заказа

	17 мм
	31 575

	24 мм
	31 576

	27 мм
	31 577

	30 мм
	31 578

	40 мм
	31 579


Копировальные фланцы устанавливаются - пусковой буксой вниз - в отверстие пластмассового покрытия на нижней стороне опорной плиты и закрепляются обоими винтами с потайной головкой отсасывающего соединительного элемента (12). Отверстия в шаблоне ни в каком месте не должны быть меньше, чем внешний диаметр пусковой буксы копировального фланца. Если шрифт должен быть шире, чем диаметр ножа фрезы, тогда отверстия в шаблоне соответственно нужно сделать шире. Затем поверхностная фреза ведётся пусковой буксой копировального фланца сначала вдоль одного, а потом вдоль другого края отверстий шаблона.

