Zaftizeni pro frézovani ozubt 30 100

Timto zafizenim se muze frézka pouzit i pro zhotoveni ozubl ve tvaru rybiny (viz ndvod k pouzivani
tohoto zafizeni).

Frézovaci zafizeni 31 367

P¥i pouziti frézovaciho zafizeni 31 367 se mUze vrchni svisla frézka zasadit do stold pil Metabo 34 280
a 34 810 a vznika pevny frézovaci stroj. (Viz navod k obsluze frézovaciho zafizeni 31 367.)

Upozornéni:

Na zakladé vysledkd méfeni hluku a vibraci je nutno v rdmci ustanoveni vyhlaSky ministerstva zdravot-
nictvi CR 13/1977 Sb. O ochrané zdravi pted nepfiznivymi uginky hluku a vibraci splnit nasledujici pod-
minky:

PFi praci na tomto typu ruéniho naradi je nutno pouzivat osobni ochranné pomtcky proti hluku G¢inné
v oblasti tfidy hluku N 95 nebo omezit praci na 20 min. za sménu. Naméfena hodnota hluku 90 dBA
Prace na tomto typu ruéniho nafadi musi byt pravidelné preruSovana prestavkami o trvani kazdé
prestavky nejméné 15 minut. V dobé téchto prestavek nezbytnych ze zdravotnického hlediska, nesmi
byt pracovnik vystaven pusobeni nadmérného hluku a vibraci.

Opravarenska sluzba

Zaruéni a pozaruéni servis:
Metabo s.r.o.

Kralovicka 1793

Brandys n/L.

250 01

tel.. 326 904 457

fax. : 326 907 605
www.metabo.cz

e-mail: LSvec@metabo.cz

V pfipadé opravy popiste prosim, Vami jiSténou zavadu.

meilabo

Navod k pouziti

Horni svisla frézka
OF 1229 E Signal



Standardni vybaveni

Cep pro kruhové vedeni 31 504

Pro frézovani kruhovych drazek, vyfrézovani kulatych otvord, zakulaceni rohd a pro podobné prace
muazeme pouzit paralelni doraz s ¢epem pro kruhové vedeni 31 504. Paralelni doraz se pro tyto prace
nasadi do horni svislé frézy tak, ze se jeho stupnice a (obr. 5) nachazeji dole. Drzadlo z umélé hmoty
ptitom musi byt sejmuto. Cep pro kruhové vedeni se upeviiuje pro frézovani kruhti s vét§im polomérem
svym kfidlatym Sroubem na zadni otvor paralelniho dorazu. Pro frézovani malych kruhd (nejmensi radius
cca 85 mm) je mozné ho umistit i do predniho otvoru dorazu. Cep pro kruhové vedeni se nasadi svym
hrotem do pfislusného dul€iku v obrabéném kuse. Radius frézovaného kruhu se da ménit posouvanim
paralelniho dorazu v zakladni desce frézky.

Uhlovy doraz 30 103

Tento doraz umozniuje obzvlast dobré vedeni horni svislé frézky, predevsim pfi praci na hrané obrobku
(napt. pro vyfrézovani drazek pro nanaseni lepidla). Vzdalenost frézy od hrany obrobku se da velmi pres-
né nastavit drazkovanou matici (Uhlového dorazu. Kfidlaté Srouby zakladni desky frézky jsou pfitom
nejprve uvolnéné, utahuji se az po jemném nastaveni.

Mezideska 31 503

Pro zafrézovani do roviny pre€nivajicich naklizkd se mize na spodni hranu zakladni desky frézky
priSroubovat mezideska obj. €. 31 503. Frézka se musi pfi této praci nastavit tak, aby jeji ¢elni strana
licovala se spodni stranou mezidesky.

Kruhové vedeni 31 505

Pro velmi pfesné kruhové frézovaci prace mizeme vsadit do zakladni desky frézky kruhové vedeni 31
505. Kdyz ¢ep kruhového vedeni nasroubujete na vnéjSi z obou otvord, €ini nejvétsi mozny pramér
kruhu 480 mm (pfi nasazeni tohoto €epu do vnitfniho z obou otvortd je nejvétsi primér 350 mm).
Kruhové vedeni se nasadi ¢epem do otvoru v obrabéném kusu, jehoz pramér odpovida priméru epu.
Zména polomeéru frézovaného kruhu se provadi posouvanim kruhového vedeni v zakladni desce horni
svislé frézky.

Kopirovaci priruby 30 105/30 106

Pro frézovani pismen, &islic atd. podle $ablony upevnéné na obrobku se mohou pouzit kopirovaci
pfiruby:

30 105 - s nabéhovym pouzdrem @ 9 mm, ktera je vhodna pro drazkovaci frézy do @ 6 mm

30 106 — s nabéhovym pouzdrem @ 11 mm, kterd je vhodna pro drazkovaci frézy do & 8 mm

Kopirovaci pfirubu polozime shora (ndbé&hovym pouzdrem dol() na zakladni desku frézky a potom — od
spodni strany zakladni desky — zaSroubujete oba sou¢asné dodavané zapusténé Srouby do zavitovych
otvorl kopirovaci pfiruby. Vybrani v Sabloné nesmi byt na zadném misté uzsi nez vnéjSi pramér
nabéhového pouzdra kopirovaci pfiruby. Je-li pismo SirSi (ma-li 8irsi) nez prdmér frézy, musi byt vybrani
Sablony pfislusné rozSifena. Frézka se potom vede nabéhovym pouzdrem kopirovaci pfiruby podél
jedné a potom druhé hrany vybrani v Sabloné.

Vodici kolejnice 31 250 a vodici zafizeni 31 248
Pro frézovani podél rovné rysky se mlze na frézku nasadit vodici zafizeni 31 248 a vodici zafizeni se

pak nasadi do vodici kolejnice 31 250. Na zakladni desku horni svislé frézky se pfi této praci musi
upevnit mezideska 31 503.
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Elektronicka ochrana proti pretizeni
(u elektrické horni svislé frézky OF E 1229 Signal)

U elektrické horni svislé frézky OF E 1229 Signal se zdsahem zabudované elektronické ochrany proti
pretizeni pfi déle trvajicim pretézovani omezi pfikon motoru a tim se zabrani jeho dalSim nepfistupné-
mu zahfivani.

Kdyz bé&hem prace s elektronickou horni frézkou - nasledkem pretézovani - otacky silné poklesnou,
nebo se motor zcela zastavi a pfitom blika svételna dioda, musime stroj nechat bé&hat naprazdno tak
dlouho, az se motor ochladi na svou normalni pracovni teplotu a svételna dioda zhasne.

Vyména kartackd a prekontrolovani stroje

Kdyz jsou kartacky horni svislé frézky opotrebeny, prerusi vypinaci automatik pfivod proudu a frézka se
zastavi.Doporuc€uje se dat vyménit karta€ky ve vyrobnim zavodé nebo v pfislusné vybavené odborné
dilné. Soucasné se mulze frézka také dikladné prohlédnout a motor vycistit. Organem UVV obord
predepsané pravidelné prohlidky stroje ve stanovenych intervalech mize na prani zakaznika (a s pfis-
luSnym osvédcenim) provadét servisni sluzba Metabo.

PrisluSenstvi
Doraz s vodici kladkou 30 360

Pro frézovani podle vykruzované hrany se mize na paralelni doraz, dodavany sou¢asné s frézkou,
nasadit s vodici kladkou, obj. €. 30 360 (obr. 6).

Dorazova lista z umélé hmoty — obr. 5 — se musi pro tyto prace z paralelniho dorazu odebrat. Doraz
s vodici kladkou 30 360 se umisti pro frézovani tenkych obrobkd na horni strané a pro frézovani sil-
né&jSich obrobki na spodni strané paralelniho dorazu. Kfidlaté Srouby dorazu s vodici kladkou se
mohou - podle druhu provadéné prace — napfi¢ otvory paralelného dorazu zasroubovat do stfedniho
a zadniho nebo do stfedniho a pfedniho zavitového otvoru dorazu s vodici kladkou.
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Frézovani vychazejici od hrany obrobku

Uvolnit drzadlo (1) a motorovou jednotku frézky nastavit do nejhlub$i potfebné polohy. Potom rovnou
drzadlo utédhnout a frézku posouvat kupredu.

Frézovani podél listy, upevnéné k obrobku

Pro frézovani podle rovné rysky mizeme na obrobek upevnit listu (napf. svérkami). Potom rovnou hranu
zakladni desky frézky vedeme podél liSty. Frézku musime vodit podél listy vzdy toutéz hranou zéklad-
nové desky.

Profilové frézovani

P¥i frézovani profild odebirame nejprve hrubou tfisku a potom jemné dokonc¢ujeme. Posuv nesmi byt pfi
frézovani profilu pfili§ maly, protoze jinak se dfevo pfipaluje a fréza se mize pfed¢asné otupit.
Paralelni doraz

Pro frézovani paralelné s rovnou hranou se mize pouzit sou¢asné dodavany paralelni doraz. Kfidlatym

Sroubem paralelniho dorazu se mize jemné nastavit vzdalenost mezi frézou a dorazovou listou paralel-
niho dorazu (a tim i od hrany obrabéného kusu) — podle stupnice

Odstaveni horni svislé frézky po upotiebeni
Po skoné&eni frézovani se stroj vypne a drzadlo se uvolni. Motorova jednotka frézky se po uvolnéni

drzadla pasobenim per sloupkt zdvihne vzhiru a stroj se mize odstavit bez nebezpeci, ze se nékdo
zrani, nebo ze se horni svisla frézka, nebo obrabény kus poskodi.

Mazani sloupki

tit a potom opét lehce naolejovat.
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Elektronicka regulace otacek
(elektronické horni svislé frézky )

U horni svislé frézky OF E 1229 Signal se mohou otacky
predvolit otacenim nastavovaciho kolecka (obr. 3). Elek-
tronicky se potom daiji plynule regulovat. Cislice 1 - 6 nas-
tavovaciho kole¢ka odpovidaji asi nasledujicim otac¢kam
pfi béhu naprazdno:

1) 5.000 /min 4) 10.000 /min
2) 6.000 /min 5) 15.000 /min
3) 7.500 /min 6) 25.500 /min

Vzhledem k nizkym otad€kam v rozmezi elektronické reg-

ulace je horni svisla frézka OF E 1229 Signal vhodna i pro
frézovani na teplo citlivych materidld ( napf. plexiskla).
min-’' Doporucené nastaveni pro frézovani plexiskla: 2 — 3. Ves-

tavény tachogenerator udrzuje otacky mezi béhem
naprazdno a jmenovitym zatizenim - konstantni. Tim

1 5000 odpada ru¢ni doregulovani otacek pfi zatizeni.

2 6000

3 7500

4 10000

5 15000

6 25500

Postup frézovani

Horni svisla frézka se pfi praci drzi obéma rukama za drzadlo. Pfipojovaci kabel se musi vést tak, aby
pfi praci nepfekazel (napt. polozit si ho na rameno).

Hloubka frézovani

Frézujeme Cistéji a spolehlivéji, jestlize na jednu tfisku neubirame vice nez asi 6 mm do hlouby. Vétsi
hloubky frézovani bereme na vice tfisek. Tento postup také ochrani motor frézky pred pretizenim.

Smér posuvu

Horni svislou frézku vzdy posouvame tak, jak je vyobrazeno na obr. 4. Smér otaceni frézky je udan Sip-
kami na zakladni desce.

Frézovani drazek a vybrani, ktera nezacinajici na hrané obrabéného kusu

Drzadlo uvolnit a motorovou jednotku frézky (s nasazenou frézkou) za drzadlo vést dold. Po dosazeni
zadané hloubky vyfrézovani drzadlo utdhnout a frézku vést kupredu.
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Horni svisla frézka OF 1229 E Signal

Jmenovity pfikon 1.200 W

Vystupni vykon 780 W

Otacky naprazdno 5.000 - 25.500 /min
Upinaci otvor klestin 8 mm

Hmotnost 3,4 kg

Timto prohlasujeme na vlastni zodpovédnost, Ze tento vyrobek splfiuje uvedené normy EG 76/889/EWG
a 87/308/EWG.

Hluk téchto elektrickych néastroj byl zméren podle IEC 59 (CO) 11, IEC 704, DIN 45 635 (dil 21)
a NF S 30-031. Hladina hluku na pracovisti miize prekrogit 85 dB (A). V tom pfipadé musi uzivatel u€init
opatreni proti hluku.

Provozni napéti

Pred uvedenim frézky do provozu se presvédcte, zda napéti uvedené na vykonovém Stitku odpovida
napéti sité. Frézka je schopna provozu pouze na stfidavy proud.

Dvojita izolace

Frézka je dvojité izolovana. M& — v souladu s predpisy CEE a VDE - dvouzilovy pfipojovaci kabel (bez
ochranného vodice). Mlze byt bez obavy pfipojena na neuzemnénou zasuvku.

Kryt motoru frézky se nesmi navrtavat (napfiklad kvili umisténi evidenéniho §titku), protoze tim by se
porusil u€inek dvojité izolace. Jako evidenéni Stitky proto pouzivejte vyhradné lepici pasky nebo nélep-
ky.

Upinaci klestiny

Horni svisla frézka je ze zdvodu dodavana s klestinou s otvorem 8 mm (upinaci klestina s matici,
obj. ¢. 30 916).

Pro praci s nastroji s jinym primérem stopky nez 8 mm jsou k dispozici tyto klestiny:

Upinaci klestiny s matici

Upinaci otvor: Objednaci €islo:

3 mm 30 920
1/8“ (3,18 mm) 30 921
6 mm 30 918
1/4% (6,35 mm) 30 919

Upinaci klestiny je mozné pouzit pouze pro nastroje, jejichz pramér stopky presné odpovida priméru
upinaciho otvoru klestin.



Frézy Zapnuti a vypnuti
Vysoké otacky horni svislé frézky vyzaduiji frézy vysoké kvality (rychlofezné, nebo osazené tvrdokovem).
Pro horni svislou frézku se sméji pouzivat pouze frézy, ur€éené pro ota€ky 27.000 /min.(OF 1028), pfi-
padné pro 25.500 /min (OF E 1229 Signal). V katalogu Metabo pod heslem ,PfisluSenstvi pro horni svis-
1é frézky*”, které jsou vhodné pro ota€ky 27.000 /min. Pro frézovani desek s povrchovou vrstvou a pre-
klizek by se mély pouzivat frézy osazené tvrdokovem.

Pro zapnuti vedeme spinaci Soupatko smérem doll, az
zapadne do zapadky.

PFi vypinani stiskneme horni konec Soupatka, ktery v sep-
nuté poloze vy¢niva.

Nasazovani nastroju

Pred nasazenim nastrojl a prfed kazdou vymeénou nastroje se musi zastréka vytdhnou ze zasuvky!
K aretaci vietene frézky stisknout knoflik a ota€et matici upinacich klestin, az Soupatko svym vybranim
dosedne na plosky pro kli¢ na vietene. Po nasazeni nastroje utdhnout matici klestin montaznim klicem
19 mm. Jestlize se do upinacich klestin nenasazuje zadny néstroj, neutahovat matici kli¢em, ale jenom
rukou.




Zvlastni bezpeénostni pokyny pro praci s horni svislou frézkou Nastaveni hloubky frézovani

P¥i praci s horni svislou frézkou vzdy noste ochranné bryle! Pfi kazdém prestrojovanim frézky vytahnéte Abychom mohli hloubku frézovani pfesné nastavit, ma ¢ep vycnivat asi 10 mm z drzaku indikatorovych
zastréku ze zasuvky ! MenSi obrobky musi byt zajistény tak, aby se pfi frézovani nemohly posouvat hodinek. Jestlize tomu tak neni, ota€et draZkovym Sroubem ve sméru hodinovych rugic¢ek, az ruc€icka
(napf. upevnénim na pracovni stll pomoci svérek). Drzadlo musi byt pfi praci na svislé horni fréze vzdy indikatoru ukazuje na nulu. Uvolnit drzadlo a vést motorovou jednotku frézky doll, az do upinaci klestiny
pevné utazeno! vsazena fréza dosedne na obrabény kus. Potom drzadlo utdhnout. Uvolnit zajiStovaci paku a otacet ji

tak daleko proti sméru hodinovych ruci¢ek, aby drzak (s indikatorem) mohl byt veden dold, az ¢ep
dosedne na jeden ze tfi Sroubl tfistupfiového dorazu. Potom hloubku frézovani zhruba nastavit na
pozadovanou hodnotu podle stupnice na strané drzaku a zajiStovaci paku opét utdhnout. Jemné nas-
tavovani hloubky frézovani se provadi ota€enim drazkového Sroubu. Jeden dilek stupnice indikatoru

odpovida zméné hloubky frézovani o 0,1 mm. Tfistuprfiovym dorazem se daiji pfedvolit az tfi hloubky fré-
zovani. Tak je mozné napf. bez vynaloZeni zvlast dlouhého ¢asu do vétSiho poctu obrabénych kust
vyfrézovat tfi rizné hluboké drazky, které budou mit vzdy tutéz hloubku, jako odpovidajici drazky
v prvnim kusu.

10 7



R ‘ ; ‘ * Odsavani vyfrézovanych tfisek
A\ H {

Podle predpist odborl o ochrané pfi praci sméji byt horni
svislé frézky provozovany jenom s u€innym odsavacim
zafizenim (pfi obrabéni dreva). Pro odsavani vyfrézovanych
tfisek se muze pouzit souc¢asné dodany odsavaci spojo-
vaci kus, ktery se zasadi do zakladni desky horni svislé
frézky. Spojovaci kus se vsune svou deskou pod pfilozku
zakladni desky a pfitla¢i se na zkladni desku. Potom se
péka vede v podélném sméru hrdla spojovaciho kusu, az
zapadne do zapadky. K odsavani tfisek je mozné odsavac
Metabo, nebo jiny, k tomu G€elu hodici vysava¢ a pfipojit
ho na odsavaci kus odsavaciho zafizeni.




