Kn 6875

de
en
fr
nl

es

pt
sV

Originalbetriebsanleitung 4
Original instructions 7

Notice originale 10

Originele gebruiksaanwijzing 13
Istruzioni per I'uso originali 16
Manual original 19

Manual original 22
Originalbruksanvisning 25

www.metabo.com

fi
no
da
pl
el
hu
ru

PROFESSIONAL POWER TOOLS

meiabo

work. don’t play.

Alkuperainen kayttbopas 28
Original bruksanvisning 31
Original brugsanvisning 34
Instrukcja oryginalna 37
MNpwTtoTUTIO 08NYIWV XPrioNG 40
Eredeti hasznalati utasitds 43

OpvruHanbHOe pyKOBOACTBO NO
aKcrnayartaumm 46

Made in Germany



< n O~ 0 o,

o
9
=
0
=




Cce

2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU

N

2012-02-15
Volker Siegle

Director Product Engineering & Quality
Responsible Person for Documentation
Metabowerke GmbH, 72622 Nirtingen, Germany

o
1 Kn 6875
12.
M Nm (inlbs) 6 (53)
400 N/mm? 2,0
Bst mm 600 N/mm? 1,5
800 N/mm? 1.0
Ba mm 250 N/mm? 2,5
P4 w 550
Py w 300
ho min”! (spm) 3000
hy min™' (spm) 1800
Fmin mm (in) 4 (%169
m kg (Ibs) 2,1(4.6)
ap/Kp m/s? 4,0/15
Lpa/Kpa dB(A) 85/3
Lwa/Kwa dB(A) 96/3
USA: 14 Gauge Nibbler
Tensile strength
tons/sq.in
Bgt - 25 2.0 mm - SWG 14
38 1.5 mm-SWG 16
50 1.0 mm-SWG 19
Ba - 18.5 2.5 mm - SWG 12
EN 60745




de DEUTSCH
Originalbetriebsanleitung

4

1. Konformitatserklarung

Wir erkléren in alleiniger Verantwortlichkeit, dass
diese Knabber mit den auf Seite 3 angegebenen
Normen und Richtlinien Ubereinstimmen.

2. BestimmungsgemaBe
Verwendung

Die Maschine ist zum grat- und verwindungsfreien
Trennen, Ausklinken und Ausschneiden von
beliebigen Formen in Blechen sowie zum
Schneiden von stanzfahigen Kunststoffen
(entsprechender Dicke) bestimmt.

Fur Schaden durch nicht bestimmungsgemaien
Gebrauch haftet allein der Benutzer.

Allgemein anerkannte Unfallverhitungsvorschriften
und beigelegte Sicherheitshinweise missen
beachtet werden.

3. Allgemeine
Sicherheitshinweise

Beachten Sie die mit diesem Symbol
gekennzeichneten Textstellen zu Ihrem
eigenen Schutz und zum Schutz Ihres
Elektrowerkzeugs!

WARNUNG - Zur Verringerung eines
Verletzungsrisikos Betriebsanleitung lesen.

WARNUNG Lesen Sie alle Sicherheits-

hinweise und Anweisungen. Versdumnisse
bei der Einhaltung der Sicherheitshinweise und
Anweisungen kénnen elektrischen Schlag, Brand
und/oder schwere Verletzungen verursachen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und
Anweisungen fir die Zukunft auf.

Geben Sie lhr Elektrowerkzeug nur zusammen mit
diesen Dokumenten weiter.

4. Spezielle Sicherheitshinweise

Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor
irgendeine Einstellung oder Wartung
vorgenommen wird.

Vermeiden Sie unbeabsichtigtes Anlaufen: stets
Maschine ausschalten, wenn der Stecker aus der
Steckdose gezogen wird, oder wenn eine
Stromunterbrechung eingetreten ist.

Tragen Sie Gehorschutz. Die Einwirkung von Larm
kann Gehorverlust bewirken.

Tragen Sie stets Schutzbrille, Arbeitshandschuhe
und festes Schuhwerk beim Arbeiten mit lhrer
Maschine!

Das Werkstiick sichern, z.B. mit Hilfe von
Spannvorrichtungen.

Kommen Sie mit Ihren Handen nicht in den
Schnittbereich.

Die Maschine nur eingeschaltet an das Werkstuick
heranfluhren.

5. Uberblick

Siehe Seite 2.

1 Ablagebugel

2 Schaltschieber

3 Gewindestift (Fixierung der Stempelfiihrung)
4 Schlitzim Zapfen der Exzenterwelle

(zum manuellen Auf- und Abwértsbewegen des
Stempels)

Gehéuse

Stempelfiihrung

Stempel

Matrize

Feder
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6. Inbetriebnahme

Vergleichen Sie vor Inbetriebnahme, ob die

auf dem Typenschild angegebene
Netzspannung und Netzfrequenz mit den Daten
Ihres Stromnetzes (ibereinstimmen.

7. Benutzung

Siehe Seite 2.

7.1 Schnittrichtung

In der Normalstellung der Matrize (8) befindet sich
ihre Auswurféffnung vorn.

Fur Schnitte nach der Seite (nach links oder rechts)
kann die Stempelfiihrung (6) (mit der Matrize (8))
nach Lésen des Gewindestiftes (3) nach beiden
Seiten um 90° gedreht werden.

Nach dem Drehen der Stempelfiihrung (und
Matrize) den Gewindestift (3) so eindrehen, dass er
mit seiner Spitze in die dafur vorgesehene
Ansenkung im oberen (zylindrischen) Teil der
Stempelfuihrung (6) eingreift.

7.2 Eintauchtiefe des Stempels

Durch Drehen an dem Zapfen der Exzenterwelle
(Schraubendreher in den Schlitz (4) des Zapfens
einsetzen) kann man den Stempel (7) auf- und
abwarts bewegen.

Korrekte Eintauchtiefe:

In seiner untersten Stellung sollte der Stempel (7)
madglichst weit in die Matrize (8) eintauchen.

In der obersten Stellung darf er nicht iber das
untere Ende der Stempelfiihrung (6) hervorstehen.

Eintauchtiefe ggf. einstellen:

- Den Gewindestift (3) an der Rickseite des
Gehduses (5) I6sen.

- Die Stempelftihrung (6) drehen (nur ganze
Umdrehungen). Wenn die Eintauchtiefe zu gering
ist: entgegen dem Uhrzeigersinn drehen.
Erklarung: Durch das Drehen der Stempelfiihrung
(6) wird der Stempel (7) mehr oder weniger tief in



den im Inneren des Gehé&uses (5) sitzenden
Pleuelbolzen eingeschraubt.

- Den Gewindestift (3) wieder so eindrehen, dass
seine Spitze in die Ansenkung der
Stempelfuhrung (6) eingreift.

7.3 Ein-/Ausschalten

Einschalten:

Schaltschieber (2) nach vorn schieben, bis er
einrastet. Es erscheint dann hinter dem
Schaltschieber das Zeichen ,I“

Ausschalten:

Das hintere, in der Einschaltstellung hoch
stehende Ende des Schaltschiebers (2)
herunterdricken (Schaltstellung ,,0).

Vermeiden Sie unbeabsichtigtes Anlaufen:

stets Maschine ausschalten, wenn der
Stecker aus der Steckdose gezogen wird, oder
wenn eine Stromunterbrechung eingetreten ist.

7.4 Schneidvorgang

Die Maschine nur eingeschaltet an das
Werkstuick heranfihren.

Die Schneidspur muss beim Bearbeiten von
Stahlblech mit Ol und beim Schneiden von
Aluminiumblech mit Petroleum bestrichen werden.

Der Stempel (7) hinterlasst beim Schneiden im
Material eine Schneidspur von etwa 8 mm Breite.
Die Maschine kann mit ihrem Schneidkopf beim
Arbeiten auf der Stelle um 360° im Material gedreht
werden. Dadurch ist es mdglich, AuBenkonturen
eckig (mit Radius 0 mm) zu schneiden. Bei
Innenausschnitten betragt der kleinste Radius

4 mm.

7.5 Schnitte nach einer auf das Werkstiick
aufgespannten Schablone

Die Schablone soll so dick sein, dass die

Gesamtdicke von Werkstiick + Schablone

4-5,5 mm betragt.

Die Schablone muss im Abstand von 2,5 mm von
der auszuschneidenden Kontur aufgespannt
werden.

Die Maschine so fuhren, dass die Stempelfihrung

(6) mit ihrem Bund immer an der Schablone anliegt.

8. Wartung

Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor
irgendeine Einstellung oder Wartung
vorgenommen wird.

8.1 Nachschérfen und Auswechseln des
Stempels

Zum Ausbau des Stempels (7) den Gewindestift (3)
l6sen, die Stempelfiihrung (6) aus dem Gehéuse
(5) herausziehen und den Stempel (7) aus dem
Pleuelbolzen herausdrehen.

Zum Nachscharfen den Stempel (7) an der
Stirnseite ebenschleifen (Schleifstelle gut kiihlen!).
Die Schneidkante leicht mit einem Olstein
abziehen.
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Stempel als Ersatz siehe Kapitel 9. (Zubehor).

Den Stempel (7) in den Pleuelbolzen einschrauben
(so dass sich der Pleuelbolzen noch leichtim Pleuel
bewegen 1a3t). Die Stempelfiihrung (6) tiber den
Stempel (7) in das Gehause (5) einschieben.

Die Eintauchtiefe des Stempels (7) kontrollieren
(siehe Kapitel 7.2). und ggf. die Eintauchtiefe
einstellen (siehe Kapitel 7.2).

Mit dem Gewindestift (3) sichern

8.2 Auswechseln der Matrize

Wenn die Matrize (8) stumpf geworden ist, muss sie
ausgewechselt werden.

Die Feder (9) etwas aufweiten und abnehmen. Den
Zylinderstift, mit dem die Matrize (8) befestigt ist,
ausbauen und die Matrize (8) abziehen.

Matrizen als Ersatz siehe Kapitel 9. (Zubehor).

Die neue Matrize mit dem mitgelieferten neuen
Zylinderstift befestigen. Die Feder (9) wieder
aufsetzen und so drehen, dass sie den Zylinderstift
abdeckt.

8.3 Abschaltkohlebiirsten

Bei vollstandig abgenutzten Kohleblirsten schaltet
die Maschine automatisch ab. Dadurch wird eine
Beschadigung des Motors verhindert.

Die Kohlebursten im Herstellerwerk oder einer
entsprechend eingerichteten Fachwerkstatt
auswechseln lassen. Siehe Kapitel 10. (Reparatur).

9. Zubehor

Verwenden Sie nur original Metabo Zubehér.

Wenn Sie Zubehdr benétigen, wenden Sie sich
bitte an Ihren Handler.

Zur Auswahl des richtigen Zubehérs teilen Sie dem
Handler bitte den genauen Typ lhres
Elektrowerkzeugs mit.

A Stempel als Ersatz
Best.-Nr. 6.30202
B Matrize als Ersatz
Best.-Nr. 6.30203
C Matrize
Best.-Nr. 6.30204
Mit der Matrize 6.30204 ist die Maschine
auch zum Schneiden von Wellblech
(bis 1,25 mm Dicke) geeignet.
Zubehdér-Komplettprogramm siehe
www.metabo.com oder Hauptkatalog.

10. Reparatur

Reparaturen an Elektrowerkzeugen durfen
nur durch eine Elektrofachkraft ausgefiihrt
werden!

Mit reparaturbedurftigen Metabo Elektrowerk-
zeugen wenden Sie sich bitte an lhre Metabo-
Vertretung. Adressen siehe www.metabo.com.

Ersatzteillisten kdnnen Sie unter www.metabo.com
herunterladen.
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11. Umweltschutz

Befolgen Sie nationale Vorschriften zu
umweltgerechter Entsorgung und zum Recycling
ausgedienter Maschinen, Verpackungen und
Zubehor.

Nur fir EU-Lander: Werfen Sie Elektrowerk-
E zeuge nicht in den Hausmull! Geman Euro-

paischer Richtlinie 2002/96/EG uber Elektro-
und Elektronik-Altgerate und Umsetzung in natio-
nales Recht missen verbrauchte Elektrowerk-
zeuge getrennt gesammelt und einer umweltge-
rechten Wiederverwertung zugefuihrt werden.

12. Technische Daten

Erlauterungen zu den Angaben auf Seite 3.
Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts

vorbehalten.

M = Drehmoment

Bgy = GroBte zu schneidende Blechdicke
(Stahlblech)

By = GroBte zu schneidende Blechdicke
(Aluminium)

Py = Nennaufnahmeleistung

P, = Abgabeleistung

hp = Hubzahl bei Leerlauf

hy = Hubzahl bei Nennlast

rmin = Kleinster Kurvenradius

m = Gewicht ohne Netzkabel

Messwerte ermittelt geman EN 60745.
[O] Maschine der Schutzklasse I
~ Wechselstrom

Die angegebenen technischen Daten sind
toleranzbehaftet (entsprechend den jeweils
gultigen Standards).

Emissionswerte

Diese Werte ermdglichen die Abschétzung
der Emissionen des Elekirowerkzeugs und den
Vergleich verschiedener Elektrowerkzeuge. Je
nach Einsatzbedingung, Zustand des
Elektrowerkzeuges oder der Einsatzwerkzeuge
kann die tatsachliche Belastung héher oder
geringer ausfallen. Berlcksichtigen Sie zur
Abschétzung Arbeitspausen und Phasen
geringerer Belastung. Legen Sie aufgrund
entsprechend angepasster Schatzwerte
SchutzmaBnahmen fiir den Anwender fest, z.B.
organisatorische MaBnahmen.

Schwingungsgesamtwert (Vektorsumme dreier
Richtungen) ermittelt entsprechend EN 60745:

a, = Schwingungsemissionswert
(Blech schneiden)
K, = Unsicherheit (Schwingung)

Typische A-bewertete Schallpegel:

Loa =Schalldruckpegel

Lwa  =Schallleistungspegel

Kpa, Kwa= Unsicherheit

Beim Arbeiten kann der Gerauschpegel 80 dB(A)
Uberschreiten.

m Gehérschutz tragen!



Original instructions

1. Conformity Declaration

We, being solely responsible, hereby declare that
these nibblers conform to the standards and direc-
tives specified on page 3.

2. Specified Use

The machine is suitable for burr-free parting,
notching and recessing of all types of sheet metal
without deformation of the material, and for
punching plastics suitable for this purpose
(appropriate thickness).

The user bears sole responsibility for damage
caused by improper use.

Generally accepted accident prevention
regulations and the enclosed safety information
must be observed.

3. General Safety Instructions

For your own protection and for the
protection of your electrical tool, pay
attention to all parts of the text that are

marked with this symbol!

WARNING - Reading the operating instruc-
tions will reduce the risk of injury.

WARNING Read all safety warnings and

instructions. Failure to follow all safety warn-
ings and instructions may result in electric shock,
fire and/or serious injury.

Keep all safety instructions and information for
future reference.

Pass on your electrical tool only together with these
documents.

4. Special Safety Instructions

Pull the plug out of the plug socket before any
adjustments or servicing are performed.

Avoid inadvertent starts: always switch the tool off
when the plug is removed from the mains socket or
if there has been a power cut.

Wear ear protectors. Exposure to noise can cause
loss of hearing.

Always wear protective goggles, gloves, and sturdy
shoes when working with this tool.

Secure the workpiece, e.g. using clamps.
Keep hands away from the cutting area.

Always switch on the machine before offering up to
the workpiece.

SYMBOLS ON THE TOOL:

Class Il Construction
..volts

ENGLISH en

W watt

ng... .. Stroke rate at idle speed
min. ..minutes

spm .. Stroke rate per minute
~ e alternating current

max. GA.. maximum material thickness

5. Overview

See page 2.
1 Support bracket
Sliding switch
Grub screw (for fixing the punch guide)
Slot in the spigot on the eccentric shaft
(for moving the punch up and down manually)
Housing
Punch guide
Punch
Die
Spring

HwnN
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6. Commissioning

Before plugging in, check to see that the rated
mains voltage and mains frequency,
as stated on the rating label, match your power
supply.

7. Use
See page 2.
7.1 Cutting direction

The discharge opening faces forwards when the die
(8) is in normal position.

When making cuts to one side (left or right), the
punch guide (6) (and the die (8)) can be turned 90°
to either side by loosening the grub screw (3).

After turning the punch guide (and die), screw in the
grub screw (3) until the tip engages in the
counterbore in the top (cylindrical) section of the
punch guide (6).

7.2 Dipping depth of the punch

You can move the punch (7) up and down
by turning the spigot on the eccentric shaft
(insert the screwdriver in the slot (4) on the spigot).

Correct dipping depth:

The punch (7) should dip into the die (8) as far as

possible when in the lowest position.

When in the highest position, the punch should

not protrude beyond the lower end of the punch

guide (6).

Adjust the dipping depth, if necessary:

- Unscrew the grub screw (3) on the back of the
housing (5).

- Turn the punch guide (6) (only full turns). If the
dipping depth is insufficient: turn anticlockwise.
Explanation: Turning the punch guide (6) inserts
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the punch (7) deep into the conrod bolt inside the
housing (5).

- Screw inthe grub screw (3) so that the tip engages
in the counterbore on the punch
guide (6).

7.3 Switching On and Off

Switching on:

Push the sliding switch (2) forwards until it latches
into position. The symbol "I' then appears from
behind the sliding switch.

Switching off:
When the switch is set to on, press down the
raised rear end of the sliding switch (2)
(switch position "0").
Avoid inadvertent starts: always switch the
tool off when the plug is removed from the
mains socket or if there has been a power cut.

7.4 Cutting operation

Always switch on the machine before offering
up to the workpiece.

Apply a coating of oil to the cutting mark when
machining sheet steel and apply petroleum
when cutting sheet aluminium.

The punch (7) leaves behind a groove in the
material about 8 mm (5/16) wide. With the cutting
head, you can rotate the machine 360° in the
material at any position, which makes it possible to
cut right-angled exterior contours (with a radius of 0
mm). The smallest radius for interior cut-outs is

4 mm (3/16%).

7.5 Cuts to a template fixed on the
workpiece

Ensure that the template is thick enough for the

overall thickness of workpiece + template to reach

4-5.5 mm (.16 to .22 inches).

The template must be clamped at a distance of
2.5 mm (.10 inches) from the contour you wish to
cut.

Guide the machine with the edge of the punch guide
(6) always resting on the template.

8. Maintenance

Pull the plug out of the plug socket before any
adjustments or servicing are performed.

8.1 Re-sharpening and replacing the punch
To remove the punch (7), loosen the grub screw (3),
pull the punch guide (6) from the housing (5) and
unscrew the punch (7) from the conrod bolt.

To re-sharpen the punch (7), grind the end face of
the punch flat (allow the grinding surface to cool!).
Whet the cutting edge slightly using an oil stone.

Replacing the punch, see Section 9. (Accessories).
Screw the punch (7) into the conrod bolt (so that the
conrod bolt can still be moved slightly in the

conrod). Slide the punch guide (6) over the punch
(7) and into the housing (5).

Check the dipping depth of the punch (7)
(see Section 7.2). and adjust if necessary
(see Section 7.2).

Secure by tightening the grub screw (3)

8.2 Replacing the die
Replace the die (8) if it becomes blunt.

Open up the spring (9) slightly and remove.
Remove the straight pin that secures the die (8) and
pull out the die (8).

Replacing the die, see Section 9. (Accessories).

Secure the die with the new straight pin supplied.
Place the spring (9) back in position and turn so that
it covers the straight pin.

8.3 Carbon brushes

If the brushes are completely worn, the machine
switches off automatically. This prevents damage to
the motor.

The carbon brushes should be replaced by the
manufacturer or a suitable specialist workshop. See
Section 10. (Repairs).

9. Accessories

Use only genuine Metabo accessories.

If you need any accessories, check with your
dealer.

For dealers to select the correct accessory, they
need to know the exact model designation of your
power tool.

A Replacement punch
Order no. 6.30202
B Replacement die
Order no. 6.30203
C Die
Order no. 6.30204
When fitted with die 6.30204, the machine is
also suitable for cutting corrugated sheets
(up to 1.25 mm thick).
For a complete range of accessories, see
www.metabo.com or the main catalogue.

10. Repairs

Repairs to electrical tools must be carried out
by qualified electricians ONLY!

If you have Metabo electrical tools that require
repairs, please contact your Metabo service centre.
For addresses see www.metabo.com.

You can download spare parts lists from
www.metabo.com.

11. Environmental Protection

Observe national regulations on environmentally
compatible disposal and on the recycling of disused
machines, packaging and accessories.

Only for EU countries: Never dispose of
ﬁ power tools in your household waste! In
accordance with European Guideline



2002/96/EC on used electronic and electric
equipment and its implementation in national

legal systems, used power tools must be collected
separately and handed in for environmentally
compatible recycling.

12. Technical Specifications

Explanatory notes on the specifications on page 3.
Changes due to technological progress reserved.

M = Torque

Bst = Maximum sheet thickness (sheet steel)
Ba = Maximum sheet thickness (aluminium)
Py = Nominal power input

P2 = Power output

ho = Stroke rate atidle speed

hy = Stroke rate at rated load

fmin = Smallest curve radius

m = Weight without mains cable

Measured values determined in conformity with
EN 60745.

[O] Machine in protection class Il
~ Alternating current

The technical specifications quoted are subject to
tolerances (in compliance with the relevant valid
standards).

Emission values

These values make it possible to assess the
emissions from the power tool and to compare
different power tools. Depending on the operating
conditions, the condition of the power tool or the
accessories, the actual load may be higher or lower.
For assessment purposes, please allow for breaks
and periods when the load is lower. Based on the
adjusted estimates, arrange protective measures
for the user e.g. organisational measures.

Vibration total value (vector sum of three directions)
determined in accordance with EN 60745:
ap = Typical estimated acceleration

in the hand/arm area

(cutting sheet metal)

Ky, = Uncertainty (vibration)

Typical A-effective perceived sound levels:
Loa = Sound pressure level

Lwa Acoustic power level

Kpa, Kwa = Uncertainty

During operation the noise level can exceed
80 dB(A).
m Wear ear protectors!

ENGLISH en
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FRANCAIS
Notice originale

1. Déclaration de conformité

Nous déclarons sous notre propre responsabilite,
que ces grignoteuses sont conformes aux normes
et directives indiquées a la page 3.

2. Utilisation conforme a la
destination

La machine est congue pour sectionner, grignoter
et découper des tbles sans bavure ni déformation et
avec des contours en toute liberté, ainsi que pour la
découpe de matiéres plastiques prévues pour
I'estampage (d'une épaisseur convenable).

L'utilisateur sera entiérement responsable de tous
dommages résultant d'une utilisation non conforme
a la destination de la machine.

Il est impératif de respecter les consignes o
générales de protection contre les accidents ainsi
que les consignes de sécurité ci-jointes.

3. Consignes générales de
sécurité

Pour des raisons de sécurité et afin de
protéger l'outil électrique, respecter les
passages de texte marqués de ce
symbole !

AVERTISSEMENT - Lire la notice d'utilisa-
tion afin d'éviter tout risque de blessure.

AVERTISSEMENT Lire toutes les

consignes de sécurité et instructions. Le
non-respect des consignes de sécurité et des
instructions peut étre a l'origine d'un choc élec-
trique, d'un incendie et/ou de blessures graves.

Conserver toutes les consignes de sécurité et
instructions.

Remettre I'outil électrique uniguement accompagné
de ces documents.

4. Consignes de sécurité
particuliéres

Débrancher le cordon d'alimentation de la prise de
courant avant toute opération de réglage ou de
maintenance.

Eviter les démarrages intempestifs : I'outil doit
toujours étre arrété lorsque I'on retire le connecteur
de la prise ou aprés une coupure de courant.

Porter une protection auditive. Le bruit est
susceptible de provoquer une perte de capacité
auditive.

Portez toujours des lunettes de protection, des
gants de travail et des chaussures de sécurité
lorsque vous travaillez avec cet outil !

Bien fixer la piece, par exemple par des brides de
serrage.

N'introduisez jamais vos mains dans la zone de
coupe.

La machine ne doit étre engagée dans la piece
qu'aprés avoir été mise en route.

SYMBOLES SUR L'OUTIL :

Construction classe Il

...Volt

...Ampére

...Hertz

...Watt

...Nombre de coups en marche a vide
...minutes

...Nombre de coups/minute

Courant alternatif

max. GA ..Epaisseur maximale du matériau

5. Vue d'ensemble

Voir page 2.

Support

Interrupteur coulissant

Vis sans téte (fixation du guidage du poingon)

Fente dans le tourillon de I'arbre a excentrique
(permet de monter et de descendre le poingon
manuellement)

Corps

Guidage du poingon

Poingon

Matrice

Ressort

HowN =
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6. Mise en service

Avant la mise en service, comparez si tension

secteur et la fréquence secteur indiquées sur
la plaque signalétique correspondent aux
caractéristiques de votre réseau de courant.

7. Utilisation
Voir page 2.
7.1 Direction de la coupe

Lorsque la matrice (8) est dans sa position
normale, son orifice d'éjection est dirigé vers
l'avant.

Pour effectuer des coupes sur le cété (vers la droite
ou la gauche), il est possible d'orienter le guidage
du poingon (6) (ensemble avec la matrice (8)) vers
le c6té voulu en tournant & 90°. Desserrer
auparavant la vis sans téte (3).

Aprés avoir tourné le guidage du poingon
(ensemble avec la matrice), visser la vis sans téte
(3) de telle maniere que sa pointe s'engage dans
le lamage prévu a cet effet situé dans la partie
supérieure (cylindrique) du guidage du poingon (6).



7.2 Profondeur de plongée du poingon

En tournant le tourillon de I'arbre a excentrique
(avec un tournevis engagé dans la fente (4) du
tourillon), on peut déplacer le poingon (7) vers le
haut ou vers le bas.

Profondeur de plongée bien réglée :

Dans sa position la plus basse, le poingon (7) devra

plonger aussi loin que possible dans la matrice (8).

Dans sa position la plus haute, il ne devra pas

zjé)passer le bord inférieur du guidage du poingon

6).

Réglage de la profondeur de plongée si

nécessaire :

- Desserrer la vis sans téte (3) située a l'arriere du
corps (5).

- Tourner le guidage du poingon (6) (par tours
complets uniquement). Lorsque la profondeur de
plongée est trop faible : tourner dans le sens
inverse horaire. Explication : en tournant le
guidage du poingon (6), le poingon (7) est vissé
plus ou moins profondément dans I'axe de bielle
situé & l'intérieur du corps (5).

- Revisser la vis sans téte (3) de maniére que sa
pointe s'engage dans le lamage du guidage du
poincon (6).

7.3 Marche/arrét

Marche :

Pousser l'interrupteur coulissant (2) vers l'avant
jusqu'au cran. Maintenant, le symbole "I doit étre
visible derriére l'interrupteur coulissant.

Arrét :

Appuyer sur l'arriére de l'interrupteur coulissant (2),
qui estrelevé en position de marche, en le poussant
vers le bas (position "0%).

Eviter les démarrages intempestifs : I'outil doit

toujours étre arréte lorsque I'on retire le
connecteur de la prise ou apres une coupure de
courant.

7.4 Opération de coupe

La machine ne doit étre engagée dans la piece
qu'aprés avoir été mise en route.

m Le tracé de la coupe doit étre lubrifié a I'huile
(pour le travail des toles d'acier) ou au pétrole
(pour découper des toles d'aluminium).

Le poingon (7) consommera env. 8 mm de largeur
du matériau au titre du tracé de coupe. En travaillant
sans mouvement, il est possible de retourner la
machine a 360° autour de sa téte de coupe tout en
restant plongé dans le matériau. Grace a cette
caractéristique, on peut produire des contours
extérieurs a angle vif (soit un rayon de 0 mm). Le
rayon minimum pour les découpes intérieures est
de 4 mm.

7.5 Coupes selon un gabarit fixé sur la piéce
Le gabarit devra avoir une épaisseur portant
I'épaisseur totale de la piece + gabarit & 4-5,5 mm.

Le gabarit sera fixé a une distance de 2,5 mm du
contour a découper.
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Guider la machine de sorte que le guidage du
poincon (6) reste constamment en appui sur le
gabarit par son collet.

8. Maintenance

Débrancher le cordon d'alimentation de la
prise de courant avant toute opération de
réglage ou de maintenance.
8.1 Reéaffitage et remplacement
du poingon
Pour déposer le poingon (7), desserrer la vis sans
téte (3), retirer le guidage du poingon (6) du corps
(5) et dévisser le poingon (7) de I'axe de bielle.
Pour réaffiter, rectifier la face frontale du poingon
(7) (surfagage) en veillant a bien refroidir pendant
l'usinage. Afflter Iégérement le bord de coupe a
l'aide d'une pierre a huile.
Pour les poingons de rechange voir le chapitre 9.
(Accessoires).

Visser le poingon (7) dans I'axe de bielle de maniére
que l'axe reste facile a déplacer a l'intérieur de la
bielle. Introduire le guidage du poingon (6) dans le
corps (7) en passant par-dessus le poingon (5).
Contréler la profondeur de plongée du poingon (7)
(voir chapitre 7.2) et si nécessaire, faire un réglage
de la profondeur de plongée (voir chapitre 7.2).

Freiner le montage par la vis sans téte (3).

8.2 Remplacement de la matrice

Lorsque la matrice (8) sera émoussée, elle devra
étre remplacée.

Agrandir doucement le ressort (9) et le retirer.
Déposer la tige cylindrique servant a fixer la matrice
(8) et retirer la matrice (8).

Pour les matrices de rechange voir le chapitre 9.
(Accessoires).

Fixer la nouvelle matrice a l'aide de la tige
cylindrique neuve fournie. Remettre en place le
ressort (9) et le tourner de sorte qu'il recouvre la tige
cylindrique.

8.3 Balais autorupteurs

Lorsque les balais seront complétement usés,
la machine s'arrétera automatiquement afin
d'empécher tout endommagement du moteur.
S'adresser a l'usine ou a un atelier spécialise
disposant des équipements nécessaires pour
faire remplacer les balais. Voir chapitre 10.
(Réparations).

9. Accessoires

Utilisez uniquement du matériel Metabo.
S'il vous faut des accessoires, veuillez vous
adresser a votre revendeur.

Pour pouvoir sélectionner les accessoires
appropriés, veuillez indiquer le type exact de votre
outil électrique au distributeur.

fr
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A Poingon de rechange
Réf. de cde 6.30202
B Matrice de rechange
Réf. de cde 6.30203
C Matrice
Réf. de cde 6.30204
Equipée de la matrice 6.30204, la machine
permettra également la découpe de tbles
ondulées (jusqu'a 1,25 mm d'épaisseur).
Voir programme complet des accessoires sur
www.metabo.com ou dans le catalogue principal.

10. Réparations

Les travaux de réparation sur les outils élec-
triques ne peuvent étre effectués que par un
spécialiste !

Pour toute réparation sur un outil Metabo, contacter
le représentant Metabo. Voir les adresses sur
www.metabo.com.

Les listes des pieces détachées peuvent étre télé-
chargées sur www.metabo.com.

11. Protection de I'environnement

Suivre les réglementations nationales concernant
I'élimination dans le respect de I'environnement et
le recyclage des machines, emballages et acces-
soires.

Pour les pays européens uniquement : Ne
E pas jeter les appareils électriques dans les

ordures ménageres ! Conformément a la
directive européenne 2002/96/CE relative aux
déchets d'équipements électriques ou
électroniques (DEEE), et a sa transposition dans la
législation nationale, les appareils electriques
doivent étre collectés a part et étre soumis a un
recyclage respectueux de I'environnement.

12. Caractéristiques techniques

Commentaires sur les indications de la page 3.
Sous réserve de modifications allant dans le sens
du progres technique.
M = Couple
Bs; = Epaisseur de téle maximale

(t6le d'acier)

Ba = Epaisseur de téle maximale
(aluminium)

P4 = Puissance absorbée

P, = Puissance débitée

hg = Vitesse en marche a vide

hy = Vitesse en charge nominale

'min = Rayon de découpage minimum

m = Poids sans cordon d'alimentation

Valeurs de mesure calculées selon EN 60745.
[O] Outil de la classe de protection Il
~ Courant alternatif

Les caractéristiques indiquées sont soumises a
tolérance (selon les normes en vigueur
correspondantes).

Valeurs d'émission

Ces valeurs permettent l'estimation des émis-
sions de l'outil électrique et la comparaison entre
différents outils électriques. Selon les conditions
d'utilisation, I'état de I'outil électrique ou les acces-
soires utilisés, la sollicitation réelle peut varier plus
ou moins.. Pour I'estimation, tenir compte des
pauses de travail et des phases de sollicitation
moindre. Définir des mesures de protection pour
I'utilisateur sur la base des valeurs estimatives
adaptées en conséquence, p. ex. mesures organi-
sationnelles.

Valeurs totales de vibration (somme vectorielle
triaxiale) déterminées selon EN 60745 :

ap = Accélération type évaluée au
niveau du bras et de la main
(Découpe de tole)

Kh = Incertitude (oscillation)

Niv nor i ndéré A :

Loa =niveau de pression acoustique
Lwa =niveau de puissance sonore

KpA, Kwa = Incertitude

Pendant le fonctionnement, il se peut que le niveau
sonore dépasse les 80 db(A).

m Porter un casque antibruit !
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Originele gebruiksaanwijzing

1. Conformiteitsverklaring

Wij verklaren op eigen en uitsluitende verantwoor-
ding, dat deze knabbelscharen voldoen aan de op
pagina 3 genoemde normen en richtlijnen.

2. Gebruik volgens de
voorschriften

De machine is bestemd voor het braamvrij en
zonder verdraaiing scheiden, inkepen en uitsnijden
van willekeurige vormen in metalen platen, en voor
het snijden van kunststof stansmateriaal (van
overeenkomstige dikte).

Voor schade door oneigenlijk gebruik is alleen de
gebruiker aansprakelijk.

De algemeen erkende veiligheidsvoorschriften en
de bijgevoegde veiligheidsinstructies dienen te
worden nageleefd.

3. Algemene
veiligheidsvoorschriften

Let ter bescherming van uzelf en de
machine op de met dit symbool aange-
geven passages!

wijzing om het risico van letsel te vermin-
deren.

WAARSCHUWING Lees alle veiligheids-

voorschriften en aanwijzingen. Worden de
veiligheidsvoorschriften en aanwijzingen niet in
acht genomen, dan kan dit een elektrische schok,
brand en/of ernstig letsel tot gevolg hebben.

Bewaar alle veiligheidsvoorschriften en
aanwijzingen goed met het oog op toekomstig
gebruik.

Geef uw elektrisch gereedschap alleen met deze
documenten aan anderen door.

@ WAARSCHUWING - Lees de gebruiksaan-

4. Speciale
veiligheidsvoorschriften

Stekker uit het stopcontact trekken, voordat enige
instelling of onderhoudswerkzaamheden
uitgevoerd worden.

Voorkom dat de machine onbedoeld wordt gestart:
schakel de machine altijd uit wanneer de stekker uit
het stopcontact wordt getrokken of wanneer er een
stroomonderbreking optreedt.

Draag oordoppen. Lawaai kan leiden tot
gehoorverlies.

Draag altijd een veiligheidsbril, werkhandschoenen
en stevig schoeisel wanneer u met de machine
werkt!

Het werkstuk beveiligen, bijv. met behulp van
spaninrichtingen.

Kom met uw handen niet binnen het snijbereik.

De machine alleen ingeschakeld met het werkstuk
in contact brengen.

5. Overzicht

Zie pagina 2.

1 Steunbeugel

2 Schakelschuiver

3 Schroefdraadpen (fixeren van de

stempelgeleiding)

4 Uitsparing in de tap van de excenteras
(voor het handmatig op en neer bewegen
van de stempel)

Behuizing
Stempelgeleiding
Stempel

Matrijs

Veer

©oo~NOoO O

6. Inbedrijfstelling

Controleer, voordat de machine in gebruik

wordt genomen, of de op het typeplaatje
aangegeven spanning overeenkomt met de
netspanning.

7. Gebruik
Zie pagina 2.
7.1  Snijrichting

In de normale stand van de matrijs (8) bevindt de
uitstootopening zich aan de voorkant.

Voor zijwaartse snedes (naar links of rechts) kan de
stempelgeleiding (6) (met de matrijs (8)) na het
losdraaien van de schroefdraadpen (3) naar beide
kanten 90° worden gedraaid.

Na het draaien van de stempelgeleiding (en matrijs)
de schroefdraadpen (3) zo indraaien dat deze met
de punt in de daarvoor bestemde

uitsparing in het bovenste (cilindrische) deel

van de stempelgeleiding (6) grijpt.

7.2 Invaldiepte van de stempel

Door aan de tap van de excenteras te draaien
(schroevendraaier in de uitsparing (4) van de tap
steken) kan men de stempel (7) op en neer
bewegen.

Correcte invaldiepte:

In de laagste stand moet de stempel (7) zo ver
mogelijk in de matrijs (8) invallen.

In de hoogste stand mag hij niet boven het onderste
uiteinde van de stempelgeleiding (6) uitsteken.

Invaldiepte indien nodig instellen:

- De schroefdraadpen (3) aan de achterkant van de
behuizing (5) losdraaien.

- Aan de stempelgeleiding (6) draaien (alleen hele
omwentelingen). Wanneer de invaldiepte te
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gering is: tegen de klok indraaien. Toelichting:
Door aan de stempelgeleiding (6) te draaien wordt
de stempel (7) meer of minder diep in de
drijfstangbout geschroefd, die zich binnen in de
behuizing (5) bevindt.

- De schroefdraadpen (3) weer zo indraaien dat
de punt ervan in de uitsparing van de stempel-
geleiding (6) grijpt.

7.3 In-/uitschakelen

Inschakelen:

Schakelschuiver (2) naar voren schuiven tot hij
inklikt. Achter de schakelschuiver verschijnt dan het
teken I

Uitschakelen:

Het achterste uiteinde van de schakelschuiver (2),
dat in de inschakelstand omhoog staat, naar
beneden drukken (schakelstand ,,0%).

Voorkom dat de machine onbedoeld wordt

gestart: schakel de machine altijd uit wanneer
de stekker uit het stopcontact wordt getrokken of
wanneer er een stroomonderbreking optreedt.

7.4 Snijproces

De machine alleen ingeschakeld met het
werkstuk in contact brengen.

Het snijspoor moet bij het bewerken van
plaatstaal met olie en bij het snijden van
aluminiumplaat met petroleum bestreken worden.

De stempel (7) laat bij het snijden in het materiaal
een snijspoor van ca. 8 mm breedte achter. De
machine kan met haar snijkop bij het werken ter
plekke met 360° in het materiaal gedraaid worden.
Daardoor is het mogelijk buitencontouren hoekig
(met radius 0 mm) te snijden. Bij
binnenuitsnijdingen bedraagt de kleinste radius

4 mm.

7.5 Snedes volgens een op het werkstuk
opgespannen sjabloon

De sjabloon dient zo dik te zijn dat de totale dikte
van werkstuk + sjabloon 4-5,5 mm bedraagt.

De sjabloon moet op een afstand van 2,5 mm van
de uit te snijden contour opgespannen worden.

De machine zo leiden dat de stempelgeleiding (6)
met de kraag steeds tegen de sjabloon ligt.

8. Onderhoud

Stekker uit het stopcontact trekken, voordat

enige instelling of
onderhoudswerkzaamheden uitgevoerd worden.
8.1 Bijscherpen en wisselen van de
stempel

Voor de uitbouw van de stempel (7) de
schroefdraadpen (3) losdraaien, de
stempelgeleiding (6) uit de behuizing (5) trekken en
de stempel (7) uit de drijfstangbout draaien.

Voor het bijscherpen de stempel (7) aan de kopse
kant vlakslijpen (slijpvlak goed koelen!). De snijkant
licht met een oliesteen wetten.

Stempel als reserve zie hoofdstuk 9.
(Accessoires).

De stempel (7) in de drijfstangbout schroeven
(zodat de drijfstangbout nog gemakkelijk in de
drijfstang kan worden bewogen). De stempel-
geleiding (6) via de stempel (7) in de behuizing (5)
schuiven.

De invaldiepte van de stempel (7) controleren (zie
hoofdstuk 7.2). en zo nodig de invaldiepte instellen
(zie hoofdstuk 7.2).

Borgen met de schroefdraadpen (3)

8.2 Wisselen van de matrijs

Wanneer de matrijs (8) stomp is geworden, dient
deze verwisseld te worden.

De veer (9) enigszins uitbuigen en wegnemen.
De cilinderstift, waarmee de matrijs (8) bevestigd is,
demonteren en de matrijs (8) er af trekken.

Matrijs als reserve zie hoofdstuk 9. (Accessoires).

De nieuwe matrijs met de meegeleverde nieuwe
cilinderstift bevestigen. De veer (9) weer
terugplaatsen en zo draaien dat deze de cilinderstift
afdekt.

8.3 Uitschakelkoolborstels

Bij volledig versleten koolborstels stopt de machine
automatisch. Daardoor wordt beschadiging van de
motor voorkomen.

De koolborstels in de fabriek of een vergelijkbaar
ingerichte gespecialiseerde werkplaats laten
verwisselen. Zie hoofdstuk 10. (Reparatie).

9. Accessoires

Gebruik uitsluitend originele Metabo toebehoren.

Als u toebehoren wilt aanschaffen, doet u dat dan
bij uw leverancier.

Geef het type van uw machine door aan uw
leverancier om de juiste accessoires te krijgen.

A Stempel als reserve
Bestelnr. 6.30202
B Matrijs als reserve
Bestelnr. 6.30203
C Matrijs
Bestelnr. 6.30204
Met de matrijs 6.30204 is de machine
ook voor het snijden van gegolfd plaatstaal
(tot 1,25 mm dikte) geschikt.
Compleet toebehorenprogramma zie
www.metabo.com of hoofdcatalogus.

10. Reparatie

Reparaties aan elektrisch gereedschap
mogen uitsluitend door een erkend vakman
worden uitgevoerd!

Neem voor elektrisch gereedschap van Metabo dat
gerepareerd dient te worden contact op met uw
Metabo-vertegenwoordiging. Zie voor adressen
www.metabo.com.



Onderdeellijsten kunt u via www.metabo.com
downloaden.

11. Milieubescherming

Neem de nationale voorschriften in acht voor een
milieuvriendelijke verwijdering en de recycling van
afgedankte machines, verpakkingen en toebe-
horen.

Alleen voor EU-landen: Geef uw
ﬁ elektrogereedschap nooit met het huisvuil

mee! Volgens de Europese richtlijn 2002/96/
EG inzake gebruikte elektrische en elektronische
apparaten en de vertaling hiervan in de nationale
wetgeving dienen oude elektroapparaten
gescheiden te worden ingezameld en op
milieuvriendelijke wijze te worden afgevoerd.

12. Technische gegevens

Toelichting bij de gegevens van pagina 3.

Wijzigingen en technische verbeteringen

voorbehouden.

M = draaimoment

Bst = maximaal te snijden plaatdikte
(plaatstaal)

Ba = maximaal te snijden plaatdikte
(aluminium)

Py = nominaal vermogen

P, = afgegeven vermogen

hp = aantal slagen bij nullast

hy = aantal slagen bij nominale belasting

rmin = Kleinste boogstraal

m = gewicht zonder netsnoer

Meetgegevens volgens de norm EN 60745.
[O] Machine van beveiligingsklasse Il
~ Wisselstroom

De vermelde technische gegevens zijn
tolerantiewaarden (overeenkomstig de
toepasselijke norm).

Emissiewaarden

Deze waarden maken een beoordeling moge-
lijk van de emissie van het elektrisch gereedschap
en een vergelijking van de verschillende elektrische
gereedschappen. Afhankelijk van het gebruik, de
toestand van het elektrisch gereedschap of het
inzetgereedschap kan de daadwerkelijke belasting
hoger of lager uitvallen. Neem voor de beoordeling
pauzes en fases met een lagere belasting in
aanmerking. Bepaal op grond van de overeenkom-
stig aangepaste taxatiewaarden maatregelen ter
bescherming van de gebruiker, bijv. organisatori-
sche maatregelen.

Totale trillingswaarde (vectorsom van drie
richtingen) bepaald volgens EN 60745:
ap, = karakteristiek gekwalificeerde

versnelling in hand-arm-bereik
(Metalen plaat snijden)
Ky, = onzekerheid (trilling)

Karakteristiek A-gekwalificeerd geluidsniveau:
Loa = geluidsdrukniveau

Lwa geluidsvermogensniveau
Kpa, Kwa = onzekerheid

NEDERLANDS nl

Tijdens het werken kan het geluidsniveau de

80 dB(A) overschrijden.
m Draag gehoorbescherming!
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Istruzioni per l'uso originali

1. Dichiarazione di conformita

Dichiariamo sotto la nostra completa responsabilita
che le presenti roditrici sono conformi alle norme e
direttive riportate a pagina 3.

2. Utilizzo conforme alle
disposizioni

La macchina € ideata per tranciare, intagliare e
ritagliare, senza bave e svergolamenti, forme a
discrezione in lamiere, nonché per tagliare materie
plastiche che possono essere sottoposte a
punzonatura (di spessore corrispondente).

Dei danni derivanti da un uso improprio
dell'elettroutensile & responsabile esclusivamente
I'operatore.

E obbligatorio rispettare le prescrizioni generali per
prevenire eventuali infortuni, nonché le avvertenze
di sicurezza allegate.

3. Avvertenze generali di
sicurezza

Per proteggere la propria persona e per
una migliore cura dell'elettroutensile
stesso, attenersi alle parti di testo
contrassegnate con questo simbolo!

ATTENZIONE - Al fine di ridurre il rischio di
@ lesioni leggere le Istruzioni per l'uso.

ATTENZIONE Leggere tutte le avvertenze

di sicurezza e le relative istruzioni. Even-
tuali omissioni nelladempimento delle avvertenze
di sicurezza e delle istruzioni potranno causare
folgorazioni, incendi e/o lesioni gravi.

Conservare tutte le avvertenze di sicurezza e le
istruzioni per un uso futuro.

L'elettroutensile andra consegnato esclusivamente
insieme al presente documento.

4. Avvertenze specifiche di
sicurezza

Prima di eseguire qualsiasi lavoro di regolazione
0 manutenzione estrarre la spina elettrica dalla
presa.

Evitare I'avviamento accidentale: disinserire
sempre la macchina, se la spina viene staccata
dalla presa, o se c'é stata un'interruzione di
corrente.

Indossare protezioni acustiche. Il rumore pu6
provocare la perdita dell'udito.

Quando si lavora con la macchina, indossare
sempre occhiali protettivi, guanti da lavoro e
calzature antinfortunistiche rigide!

Fissare il pezzo in lavorazione, ad esempio con
l'ausilio degli appositi dispositivi di bloccaggio.

Non introdurre le mani all'interno della zona di
taglio.

Accostare la macchina al pezzo in lavorazione solo
quando & in funzione.

5. Panoramica generale

Vedere pagina 2.

Staffa di appoggio

Selettore

Perno filettato (fissaggio della guida del punzone)
Intaglio nel perno dell'albero a eccentrici

(per lo spostamento manuale avanti ed indietro del
punzone)

Corpo

Guida del punzone

Punzone

Matrice

Molla

HWOND =
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6. Messa in funzione

Prima della messa in funzione verificare

che la tensione di alimentazione elettrica
disponibile corrisponda ai dati elettrici riportati
sulla targhetta del modello.

7. Utilizzo

Vedere pagina 2.

7.1 Direzione di taglio

Nella posizione normale della matrice (8) I'apertura
di estrazione si trova davanti.

Per tagli lungo il lato (verso sinistra o verso destra)
la guida del punzone (6) (con la matrice (8)) pud
essere ruotata di 90° verso entrambi i lati dopo aver
allentato il perno filettato (3).

Dopo la rotazione della guida punzone (e della
matrice) avvitare il perno filettato (3) in modo tale
che la sua punta arrivi nella svasatura
corrispondente nella parte superiore (cilindrica)
della guida punzone (6).

7.2 Profondita del punzone

Avvitando il perno dell'albero a eccentrici
(introdurre un cacciavite nell'intaglio (4) del perno) &
possibile spostare il punzone (7) verso l'alto

e verso il basso.

Profondita corretta:

nella sua posizione inferiore il punzone (7) deve

"affondare" nella matrice (8) quanto piu possibile.

Nella posizione superiore il punzone non deve

sporgere oltre I'estremita inferiore della guida

punzone (6).

Eventuale regolazione della profondita:

- Allentare il perno filettato (3) nella parte posteriore
del corpo (5).



- Ruotare la guida punzone (6) (solo giri completi).
Se la profondita non & sufficiente, la rotazione
dovra essere eseguita in senso antiorario.
Spiegazione: ruotando la guida punzone (6) il
punzone (7) viene avvitato piu 0 menoin
profondita nel perno della biella presente
all'interno del corpo (5).

- Serrare nuovamente il perno filettato (3) in modo
che la sua punta giunga nella svasatura della
guida punzone (6).

7.3 Attivazione/disattivazione

Attivazione:

Far scorrere il selettore (2) in avanti, finché non si
innesta in posizione. Sara a questo punto visibile
dietro il selettore il simbolo "I'.

Disattivazione:

Premere verso il basso la parte posteriore del
selettore (2) che, in posizione di attivazione,
rimane esposta verso l'alto (posizione di
commutazione "0").

Evitare I'avviamento accidentale: disinserire

sempre la macchina quando la spina viene
staccata dalla presa oppure se si € verificata
un'interruzione di corrente.

7.4 Procedimento di taglio

Accostare la macchina al pezzo in lavorazione
solo quando ¢ in funzione.

Durante la lavorazione di lamiere d'acciaio la

traccia per il taglio dev'essere lubrificata con
olio ed in occasione del taglio di lamiere d'alluminio
con del petrolio.

Durante l'operazione di taglio, il punzone (7) lascia
dietro di sé, nel materiale, una traccia del taglio
della larghezza di circa 8 mm. Durante la
lavorazione la macchina, con la sua testa di taglio,
puo essere ruotata sul posto di 360° all'interno del
materiale. In tal modo € possibile tagliare profili
esterni angolari (con raggio pari a 0 mm). Nel caso
di intagli interni, il raggio minimo & pari a 4 mm.

7.5 Tagli eseguiti secondo una dima fissata
sul pezzo in lavorazione

La dima deve avere uno spessore tale che la quota

complessiva del pezzo in lavorazione + dima sia

pari a 4-5,5 mm.

La dima deve essere fissata ad una distanza

di 2,5 mm dal profilo da ritagliare.

Condurre la macchina in modo tale che la guida

punzone (6) appoggi sempre con il suo collare
sulla dima.

8. Manutenzione

Prima di eseguire qualsiasi lavoro di
regolazione o0 manutenzione estrarre
la spina elettrica dalla presa.

8.1 Affilatura e sostituzione del punzone

Per smontare il punzone (7), svitare il perno filettato
(), estrarre la guida punzone (6) dal corpo (5) e
svitare il punzone (7) dal perno della biella.

ITALIANO

Per riaffilare il punzone (7) molare la parte frontale
(raffreddare bene il punto in cui viene eseguita la
molatura!). Eliminare il bordo di taglio agendo
lievemente con una pietra per affilare a olio.

Punzone di ricambio, vedere capitolo 9.
(Accessori).

Awvitare il punzone (7) nel perno della biella (in
modo tale che il perno stesso possa ancora
muoversi leggermente nella biella). Introdurre

la guida punzone (6) sopra il punzone (7) nel
corpo (5).

Controllare la profondita del punzone (7) (vedere
capitolo 7.2). e, se necessario, regolare la
profondita (vedere capitolo 7.2).

Bloccare con il perno filettato (3)

8.2 Sostituzione della matrice

Quando ormai la matrice (8) non & piu affilata,
dev'essere sostituita.

Allargare leggermente la molla (9) e rimuoverla.
Smontare il perno cilindrico con il quale ¢ fissata la
matrice (8) e quindi estrarre la matrice stessa (8).

Matrice di ricambio, vedere capitolo 9. (Accessori).

Fissare la nuova matrice con il perno cilindrico
fornito in dotazione. Introdurre nuovamente la molla
(9) e ruotarla in modo che vada a coprire il perno
cilindrico.

8.3 Spazzole di arresto

Qualora le spazzole di carbone siano
completamente consumate, la macchina si
arrestera automaticamente. In questo modo si
evitano potenziali danneggiamenti del motore.

Fare sostituire le spazzole di carbone dal
costruttore o da un'officina specializzata
specificamente attrezzata allo scopo. Vedere
capitolo 10.

(Riparazioni).

9. Accessori

Utilizzare esclusivamente gli accessori originali
Metabo.

In caso di necessita, rivolgersi al rivenditore per
l'acquisto di accessori.

Per la selezione corretta degli accessori, &
essenziale indicare al rivenditore il modello esatto
dell'elettroutensile.

A Punzone di ricambio
Cod. d'ordinaz. 6.30202
B Matrice di ricambio
Cod. d'ordinaz. 6.30203
C Matrice
Cod. d'ordinaz. 6.30204
Con la matrice 6.30204 la macchina e
equipaggiata anche per il taglio di lamiere
ondulate (fino ad uno spessore di 1,25 mm).
Il programma completo degli accessori si trova su
www.metabo.com oppure nel catalogo principale.

it
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10. Riparazione

Le eventuali riparazioni degli elettroutensili
devono essere eseguite esclusivamente da
elettricisti specializzati.

Nel caso di elettroutensili Metabo che necessitino di
riparazioni rivolgersi al proprio rappresentante
Metabo di zona. Per gli indirizzi, consultare il sito
www.metabo.com.

Gli elenchi delle parti di ricambio possono essere
scaricati dal sito www.metabo.com.

11. Tutela dell'ambiente

Attenersi alle norme nazionali riguardo allo smalti-
mento eco-compatibile e al riciclaggio di utensili
fuori servizio, confezioni ed accessori.

Solo per i Paesi UE: non smaltire gli
E elettroutensili con i rifiuti domestici! Secondo

la Direttiva europea 2002/96/CE sugli utensili
elettrici ed elettronici usati e I'applicazione nel diritto
nazionale, gli elettroutensili usati devono essere
smaltiti separatamente e sottoposti ad un sistema di
riciclaggio ecologico.

12. Dati tecnici

Spiegazioni relative ai dati riportati a pagina 3.

Ci riserviamo il diritto di apportare modifiche per il
miglioramento tecnologico.

M = Coppia di serraggio

Bsy = Massimo spessore di lamiera
(acciaio) da tagliare

Ba = Massimo spessore di lamiera
(alluminio) da tagliare

P4 = Assorbimento nominale di potenza

Py = Potenza erogata

ho = Numero di corse in caso di funzionamento
a vuoto

h4 = Numero di corse con carico nominale

'min = Raggio minimo di curva

m = Peso senza cavo di alimentazione

Valori rilevati secondo EN 60745.
[O] Utensile in classe di protezione |l
~ Corrente alternata

| dati tecnici riportati sono soggetti a tolleranze (in
funzione dei rispettivi standard validi).

Valori di emissione

Tali valori consentono di stimare le emissioni
dell'elettroutensile e di raffrontarle con altri elettrou-
tensili. In base alle condizioni d'impiego, allo stato
dell'elettroutensile o degli accessori, il carico effet-
tivo potrarisultare superiore o inferiore. Ai fini diuna
corretta stima, considerare le pause di lavoro e le
fasi di carico ridotto. Basandosi su valori stimati e
opportunamente adattati, stabilire misure di sicu-
rezza per |'utilizzatore, ad es. di carattere organiz-
zativo.

Valore totale di vibrazione (somma vettoriale delle
tre direzioni), rilevato secondo la norma EN 60745:
ap, =Accelerazione tipica valutata

nell'area mano-braccio

(taglio di lamiera)
Kh =Incertezza (vibrazioni)

Livello sonoro classe A tipico:

Loa =livello di pressione acustica
Lwa =livello di potenza sonora
Kpa Kwa = grado d'incertezza

Durante il lavoro & possibile che venga superato il
livello di rumorosita di 80 d(A).
m Indossare protezioni acustiche!




Manual original

1. Declaracion de conformidad

Declaramos, bajo nuestra exclusiva responsabilidad,
que estas punzonadoras cumplen con las normas y
las directivas mencionadas en la pagina 3.

2. Aplicacion de acuerdo a la
finalidad

Esta herramienta esta disefada para tronzar,
entallary recortar todo tipo de formas sin rebabas ni
torsiones a partir de chapas, asi como para cortar
plasticos (segun el grosor).

Es responsabilidad exclusiva del usuario cualquier

dano causado por el uso incorrecto de las mismas.

Deben observarse las normas para prevencién de
accidentes aceptadas generalmente y la
informacion sobre seguridad incluida.

3. Instrucciones generales de
seguridad

Para su propia proteccién y la de su
herramienta eléctrica, observe las partes
marcadas con este simbolo.

ciones para reducir el riesgo de accidentes.

@ ADVERTENCIA: Lea el manual de instruc-

AVISO Lea integramente las indicaciones

de seguridad y las instrucciones. La no
observancia de las instrucciones de seguridad
siguientes puede dar lugar a descargas eléctricas,
incendios y/o lesiones graves.

Guarde estas instrucciones de seguridad en
un lugar seguro.

Si entrega su herramienta eléctrica a otra persona,
es imprescindible acompanarla de este docu-
mento.

4. Instrucciones especiales de
seguridad

Desenchufe el equipo antes de llevar a cabo
cualquier ajuste o mantenimiento.

Evite que la maquina se ponga en funcionamiento
por error: desconéctela siempre cuando saque el
enchufe de la toma de corriente o cuando se haya
producido un corte de corriente.

Utilice cascos protectores para los oidos. El efecto
del ruido puede provocar pérdida auditiva.

Lleve siempre puestas gafas protectoras, guantes
de trabajo y calzado firme cuando trabaje con la
herramienta.

Asegure la pieza de trabajo, p. ej., con ayuda de
dispositivos de sujecion.

No introduzca las manos en la zona de corte.

ESPANOL es

No trabaje nunca la pieza de trabajo con la
herramienta desconectada.

SIMBOLOS DE LA HERRAMIENTA:

Disefio clase Il

... voltios

...amperios

... hercios

... vatios

Numero de carreras en vacio

minutos

... Numero de carreras por minuto
corriente alterna

max. GA.. maximo grosor de material

5. Descripcion general

Véase la pagina 2.
1 Estribo de apoyo para depositar la herramienta
Relé neumatico
Tornillo prisionero (fijacién de la guia del punzon)
Ranura en la espiga del eje de la excéntrica (para
el retroceso y el avance del punzon)
Carcasa
Guia del punzon
Punzén
Matriz
Resorte

©oo~NOoO O S own

6. Puesta en marcha

Antes de enchufar la herramienta, compruebe

que latensiény la frecuencia de red indicadas
en la placa de identificacién se corresponden con
las caracteristicas de la red eléctrica.

7. Manejo
Véase la pagina 2.

7.1 Sentido de corte

En la posicion normal de la matriz (8), el orificio de
salida de ésta se encuentra en la parte delantera.

Para cortar hacia un lado (hacia laizquierda o hacia
la derecha), la guia del punzon (6) (con la matriz (8))
puede girarse 90° hacia ambos lados una vez
aflojado el tornillo prisionero (3).

Después de girar la guia del punzén (y la matriz),
gire el tornillo prisionero (3) de manera que encaje
con la punta en la concavidad prevista para ello
en la pieza (cilindrica) superior de la guia del
punzon (6).

7.2 Profundidad de insercion del punzén
Girando la espiga del eje de la excéntrica
(introducir el destornillador en la ranura (4) de la
espiga) el punzoén (7)puede moverse hacia delante
y hacia atras.

Profundidad de insercion correcta:
En su posicion mas inferior, gran parte del punzén
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debe poder (7)hundirse en la matriz (8).

En la posicion mas superior, el punzén no debe

sobresalir por el extremo inferior de la guia del

punzon (6).

En caso necesario, ajustar la profundidad de

insercion:

- Aflojar el tornillo prisionero (3) por la parte trasera
de la carcasa (5).

- Girar la guia del punzon (6) (vuelta completa). Si
la profundidad de insercion es demasiado baja,
girar la guia del punzén en el sentido contrario al
de las agujas del reloj. Aclaracion: girando la guia
del punzén (6), el punzon se enroscara (7)con
mayor o0 menor presion en el perno de biela
situado en el interior de la carcasa (5).

- Volver a enroscar el tornillo prisionero (3) de
manera que su punta encaje en la concavidad de
la guia del punzén (6).

7.3 Conexién y desconexion

Conexién:

desplazar el relé neumatico (2) hacia delante hasta
que encaje. A continuacion, aparece el simbolo "I"
detras del relé neumatico.

Desconexidn:
presionar hacia abajo el extremo posterior del relé
neumatico que se encuentra en la parte superior de
la posicion de conexidn (2)(posicion de conexién
ng"
Evite que la maquina se ponga en
funcionamiento por error: desconéctela
siempre cuando saque el enchufe de la toma de
corriente
o cuando se haya producido un corte de corriente.

7.4 Proceso de corte

No trabajar nunca la pieza de trabajo con la
herramienta desconectada.

La marca de corte debe cubrirse de aceite al
realizar trabajos en chapa de acero y de
querosena al cortar chapa de aluminio.

Al cortar, el punzén (7) deja una marca de corte en
el material de unos 8 mm. La herramienta puede
girarse 360° con su cabezal cortador mientras se
trabaja sobre un punto determinado del material.
De esta manera es posible recortar contornos
exteriores en angulo (con un radio de 0 mm).

Para recortes interiores, el radio mas pequefio

es de 4 mm.

7.5 Como realizar cortes siguiendo una
plantilla sujetada sobre la pieza de
trabajo

La plantilla tiene que poseer un grosor tal que el

grosor total de la pieza de trabajo + la plantilla sea

de 4-5,5 mm.

La plantilla debe sujetarse a una distancia de

2,5 mm del contorno a recortar.

Desplazar la herramienta de manera que el reborde
de la guia del punzon esté en contacto (6) con la
plantilla.

8. Mantenimiento

Desenchufe el equipo antes de llevar a cabo
cualquier ajuste o mantenimiento.

8.1 Reafilado y cambio del punzén

Para desmontar el punzén (7), aflojar el tornillo
prisionero (3), extraer la guia del punzoén (6)de la
carcasa (5) y desenroscar el punzén (7) del perno
de biela.

Para reafilar el punzén (7), lijar el lado frontal para
que quede liso (enfriar bien el punto de lijado).
Repasar el filo cortante con una piedra de aceite.

Punzén (recambio), véase el capitulo 9.
(accesorios).

Enroscar el punzén (7)en el perno de biela (de
manera que el perno de biela pueda moverse
facilmente en la biela). Insertar la guia del punzén
(6) a través del punzon (7) en la carcasa (5).

Controlar la profundidad de insercién del punzén
(7) (véase el capitulo 7.2) y, en caso necesario,
ajustarla profundidad de insercion (véase el
capitulo 7.2).

Asegurar la guia del punzon con el tornillo
prisionero (3)

8.2 Cambio de la matriz
Si la matriz (8) esta desgastada debe cambiarla.

Ensanchar un poco (9)el resorte y retirarlo.
Desmontar el pasador cilindrico con el cual (8) se
ha fijado la matriz y extraer la matriz (8).

Matrices (recambio), véase el capitulo 9.
(accesorios).

Fijar la matriz nueva con el pasador cilindrico nuevo
suministrado. Volver a colocar el resorte (9) y -
girarlo de manera que cubra el pasador cilindrico.

8.3 Escobillas autodesconectables

Si las escobillas estan gastadas del todo, la
herramienta se desconecta automaticamente. De
esta manera se evita que el motor se dafie.
Encargue el cambio de las escobillas en la planta
del fabricante o en un taller especializado equipado
con las herramientas adecuadas. Véase el
capitulo 10. (reparacién).

9. Accesorios

Use solamente accesorios originales Metabo.
Si necesita accesorios, consulte a su proveedor.
Para que el proveedor pueda seleccionar el

accesorio correcto, necesita saber la designacion
exacta del modelo de su herramienta.

A Punzoén (recambio)
N.2 de pedido 6.30202
B Matriz (recambio)
N.2 de pedido 6.30203
C Matriz
N.© de pedido 6.30204
Con la matriz 6.30204, la herramienta también



resulta adecuada para cortar chapa ondulada
(con un grosor de hasta 1,25 mm).
Programa completo de accesorios disponible en
www.metabo.com o en el catalogo principal.

10. Reparacion

Las reparaciones de herramientas eléctricas
| deben estar a cargo exclusivamente de
técnicos electricistas especializados.

En caso de tener una herramienta eléctrica de
Metabo que necesite ser reparada, sirvase dirigirse
a su representante de Metabo. En la pagina
www.metabo.com encontrara las direcciones nece-
sarias.

En la pagina web www.metabo.com puede
descargar listas de repuestos.

11. Proteccion ecoldgica

Cumpla lo estipulado por las normativas nacionales
relativas a la gestion ecoldgica de los residuos y al
reciclaje de herramientas, embalaje y accesorios
usados.

Solo para paises de la UE. No tire las
E herramientas eléctricas en la basura. Segun

la Directiva europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y
aplicable por ley en cada pais, las herramientas
eléctricas usadas se deben recoger por separado y
posteriormente llevar a cabo un reciclaje acorde
con el medio ambiente.

12. Especificaciones técnicas

Notas explicativas sobre la informacién de la
pagina 3.

Nos reservamos el derecho a efectuar
modificaciones conforme al avance técnico.
M =Par de giro

Bs;  =El grosor de chapa méaximo que puede
cortarse (chapa de acero)

Ba  =El grosor de chapa maximo que puede
cortarse (aluminio)

P4 = Potencia de entrada nominal

Py = Potencia suministrada

hg =Numero de carreras en vacio

hy =Numero de carreras en carga nominal

rmin = Radio de curvatura mas pequefio

m =Peso sin cable a la red

Valores de medicién establecidos de acuerdo con
EN 60745.

[O] Herramienta con clase de proteccion Il
~ Corriente alterna

Las especificaciones técnicas aqui indicadas se
entienden dentro de determinadas tolerancias
(conformes a las normas que rigen actualmente).

Valores de emisién

Estos valores permiten evaluar las emisiones
de la herramienta eléctrica y compararla con otras
herramientas eléctricas. Dependiendo de la condi-
cion de uso, estado de la herramienta eléctrica o de
las herramientas de uso, la carga real puede ser

ESPANOL es

mayor o menor. Considere para la valoracion las
pausas de trabajo y las fases de trabajo reducido.
Determine a partir de los valores estimados las
medidas de seguridad para el operador, p. €j.
medidas de organizacion.

Valor total de vibraciones (suma de vectores de tres
direcciones) determinadas segun la norma
EN 60745:

ap, = Aceleracién compensada

en el sector mano y brazo

(Corte de chapa)
Kn = Inseguridad (vibracion)
Niveles acusticos tipicos compensados A:
Loa = Nivel de intensidad acustica
Lwa = Nivel de potencia acustica

Kpa, Kwa = Inseguridad

Al trabajar, el nivel de ruido puede superar los
80 dB(A).
m iLleve auriculares protectores!
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Manual original

1. Declaracao de conformidade

Declaramos, sob nossa responsabilidade, que
estas roedoras estédo de acordo com as normas e
directrizes referidas na pagina 3.

2. Utilizacao autorizada

A ferramenta é adequada para corte limpo de
chapas sem deformacéo do material, para
escatelar e recortar formas opcionais em chapas,
bem como para cortes em plasticos (espessura
correspondente) para estampagens.

O utilizador é inteiramente responsavel por
qualquer dano que seja fruto de um uso indevido.

Deve sempre cumprir-se toda a regulamentacao
aplicavel a prevengéo de acidentes, assim como a
informacéo sobre segurancga que aqui se inclui.

3. Recomendacgées gerais de
seguranca

Para sua prépria proteccao e para
proteger a sua ferramenta eléctrica ,
cumpra muito em especial todas as refe-
réncias marcadas com este simbolo!

AVISO - Ler as Instrucdes de Servigo para
reduzir um risco de ferimentos e lesoes.

AVISO Leia todas as indicacoes de segu-

ranca e instrugoes. A um descuido no
cumprimento das indicacbes de seguranca e das
instrugbes podem haver choque eléctrico, incéndio
e/ou graves lesbes

Guarde todas as indicacoes de seguranca e
instrucoes para futuras consultas.

Quando entregar esta ferramenta eléctrica a
outros, faga-o sempre acompanhado destes docu-
mentos.

4. Notas de seguranca especiais

Antes de iniciar qualquer manutencéo ou ajuste,
puxe a ficha da tomada da rede.

Evitar o arranque involuntario: sempre desligue a
maquina aquando a ficha for retirada da tomada ou
no caso de falta de energia eléctrica.

Utilize protecgao auditiva. As influéncias do barulho
podem afectar a audigéo.

Use éculos de protecgéao, luvas de trabalho e
sapatos firmes aquando usar a sua ferramenta!

Proteja a peca a ser trabalhada, p.ex. mediante
dispositivos de fixagéo.

Jamais chegue com as méaos na area de corte.

Aproxime a ferramenta sempre ligada a peca a ser
trabalhada.

SIMBOLOS NA FERRAMENTA:

.......... Classe de construgéao Il

...volts

...ampeéres

...hertz

...watts

...numero de cursos em vazio

...minutos

... numero de cursos por minuto
............. corrente alternada

max. GA ..espessura max. do material

5. Vista geral

Ver pagina 2.
1 Estribo para suporte
2 Interruptor corredico
3 Cavilha roscada (fixagao da guia da pungao)
4 Fenda no munh&o do veio excéntrico
(para deslocamento manual de subida
e descida da punc¢éo)
Caixa
Guia da pungéo
Puncgéao
Matrizes
Mola
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6. Colocacao em operacéao

Antes de ligar o cabo de alimentacgéo,

verifique se a voltagem e a frequéncia da rede
de alimentagao se adequam aos valores inscritos
na placa técnica da ferramenta.

7. Utilizacao
Ver pagina 2.
7.1 Sentido de corte

Estando a matriz (8) na posi¢éo normal, a sua
abertura de ejeccao encontra-se a frente.

Para os corte laterais (para a esquerda ou direita),
a guia da puncéo (6) (com a matriz (8)) pode ser
rodada por 90° para ambos os lados, depois de
soltar a cavilha roscada (3).

Depois de rodar a guia da pun¢éo (e a matriz), rode
a cavilha roscada (3) de modo a que engate com
sua ponta no rebaixamento previsto da parte
superior (cilindrica) da guia da puncéo (6).

7.2 Profundidade de ataque da puncéo
Rodando no munh&o do veio excéntrico (aplicar a
chave de parafusos na fenda (4) do munhao), é
possivel deslocar a puncéo (7) para cima e para
baixo.

Profundidade de ataque correcta:
Na sua posicao inferior, a puncéo (7) deve
mergulhar o quanto possivel na matriz (8).



Na posicéo superior ela ndo deve sobressair além
da extremidade inferior da guia da puncéo (6).

Caso necessario, ajustar a profundidade de

ataque:

- Soltar a cavilha roscada (3) do lado posterior da
caixa (5).

- Rodar a guia da pungéo (6) (voltas completas). Se
a profundidade de ataque for demasiado curta:
Rodar no sentido anti-horario. Nota: Rodando a
guia da pungéo (6), a puncgéo (7) é aparafusada
mais ou menos para dentro do perno de biela que
se encontra no interior da caixa (5).

- Aparafusar a cavilha roscada (3) de modo a que a
sua ponta ataca no rebaixamento da guia da
puncéo (6).

7.3 Ligar/desligar

Ligamento:

Empurrar o interruptor corredico (2) para frente
até seu engate. Atras do interruptor aparece o
simbolo I

Desligamento:

Premir para baixo a parte posterior erguida na
posicéo de ligamento do interruptor corredigo (2)
(posicao do interruptor ,,0%).

Evitar o arranque involuntario: Sempre
desligue a maquina aquando a ficha for
retirada da tomada ou no caso de falta de energia

eléctrica.

7.4 Processo de corte

Aproxime a ferramenta sempre ligada a peca
a ser trabalhada.

A via de corte deve ser revestida com 6leo
no caso de chapa de ago e com petroleo, no
caso de chapas de aluminio.

Durante o corte no material, a pungao (7) deixauma
via de corte com uma largura de cerca de

8 mm. Durante a operacao, a ferramenta com sua
cabeca de corte, pode ser virada por 360° na sua
posicao dentro do material. Com isso possibilita

o corte de cantos em contornos exteriores

(com raio de 0 mm). No corte interior, 0 menor
raio & de 4 mm.

7.5 Cortes conforme um molde fixo a peca a
ser trabalhada

O molde deve ter a espessura adequada de modo
que a espessura total da pecga a ser trabalhada + o
molde apresente 4-5,5 mm.

Fixar o molde a uma distancia de 2,5 mm do
contorno a ser recortado.

Guiar aferramenta de modo a que a guia da pungéao
(6) sempre encoste com o seu colar no molde.

8. Manutencao

Antes de iniciar qualquer manutencgéo ou
ajuste, puxe a ficha da tomada da rede.

8.1 Reafiar e substituir a puncao

Para desmontar a pungéo (7), solte a cavilha
roscada (3), puxe a guia da pungéo (6) para fora da

PORTUGUES pt

caixa (5) e desenrosque a pungao (7) do perno de
biela.

Para reafiar a puncéo (7), afiar no lado de topo
(arrefecer muito bem o local de afiagao!). Passar
uma pedra de 6leo na aresta de corte.

Puncbes para substituicdo, veja capitulo 9.
(Acessorios).

Enroscar a pungéo (7) no perno de biela (de modo
a que o perno ainda possa ser ligeiramente
deslocado dentro da biela). Inserir a guia da pungéo
(6) por cima da pungéo (7) na caixa (5).

Controlar a profundidade de ataque da pungéo (7)
(veja capitulo 7.2). e caso necessario, ajustar a
profundidade de ataque (veja capitulo 7.2).

Fixar com a cavilha roscada (3)

8.2 Substituir a matriz

Depois de embotada, a matriz (8) deve ser
substituida.

Abrir a mola (9) e retira-la. Desmontar o cilindro
pelo qual é fixa a matriz (8) e retirar a matriz (8).

Matrizes para substituigao, veja capitulo 9.
(Acessorios).

Fixar a nova matriz com o novo pino cilindrico
fornecido juntamente com a matriz. Montar a mola
(9) e roda-la de modo a que cobre o pino cilindrico.

8.3 Escovas de carvao auto-stop

Assim que as escovas ficarem completamente
gastas a maquina é automaticamente desligada.
Com isso evita-se uma danificagdo do motor.

Mandar trocar as escovas de carvao na fabrica da
ferramenta ou junto a uma oficina técnica com
instalacdes correspondentes. Veja capitulo 10.
(Reparagoes).

9. Acessorios

Use apenas acessorios Metabo genuinos.

Se precisar de acessorios consulte o seu
distribuidor.

Para que o distribuidor possa seleccionar o
acessorio adequado, tem de saber o modelo
exacto da sua ferramenta.

A Puncdes para substituicdo
N.2 de encom. 6.30202
B Matrizes para substituicdo
N.© de encom. 6.30203
C Matrizes
N.2 de encom. 6.30204
Com as matrizes 6.30204, a ferramenta
também pode ser utilizada para cortar chapas
onduladas (até uma espessura de 1,25 mm).
Programa completo de acessérios, consultar
www.metabo.com ou o catalogo principal.

10. Reparacoes

As reparacdes de ferramentas eléctricas
deste tipo apenas podem ser efectuadas por
pessoal qualificado!
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Quando possuir ferramentas eléctricas Metabo que
necessitem de reparos, dirija-se & Representacao
Metabo. Os enderecos podera encontrar sob
www.metabo.com.

Podera descarregar as Listas de pegas de repo-
si¢cdo no site www.metabo.com.

11. Proteccao do meio ambiente

Siga as determinagdes nacionais em relagéo a
remogao e destruicao ecoldgica de residuos assim
como, em relacéo a reciclagem de ferramentas
usadas, embalagens e acessorios.

Sé para paises da UE: Nao deitar as
E ferramentas eléctricas no lixo doméstico! De

acordo com a directriz europeia 2002/96/CE
sobre equipamentos eléctricos e electrénicos
usados e na conversao ao direito nacional, as
ferramentas eléctricas usadas devem ser
recolhidas em separado e entregues a uma
reciclagem ecologicamente correcta.

12. Dados técnicos

Ha mais notas explicativas na pagina 3.
Reserva-se o direito de proceder a alteracdes
devidas ao progresso tecnoldgico.

M = Binario

Bst = Maior espessura de chapa para cortes
(chapa de aco)

Ba = Maior espessura de chapa para cortes
(chapa de aluminio)

P,y = Consumo de poténcia nominal

P, = Poténcia de saida

ho = Numero de cursos em vazio

hy = Numero de cursos com carga nominal

I'min = Menor raio de curva

m = Pesosem cabo de rede

Valores medidos de acordo com a nhorma
EN 60745.

[O] Maquina da classe de protecgéo Il
~ Corrente alternada

Os dados técnicos indicados séo tolerantes (de
acordo com os padrdes validos individuais).

Valor da emissao
Estes valores possibilitam uma avaliagéo de
emissoes da ferramenta eléctrica, e de compara-
los com diversas outras ferramentas eléctricas.
Consoante as condicdes de aplicacao, situagcao da
ferramenta eléctrica ou dos acessorios acoplaveis,
o carregamento efectivo podera ser superior ou
inferior. Para a avaliacdo, deve ainda considerar os
intervalos de trabalho e as fases com menores
carregamentos. Em razdo dos correspondentes
valores avaliados devera determinar a aplicacéo de
medidas de protecgéo, p.ex. medidas a nivel de
organizagao.
Valor total de vibragdes (soma vectorial de trés
direc¢des) averiguado conforme norma EN 60745:
a, = Aceleragoes tipicas avaliadas
na area da mao/brago
(cortar chapa)

Kn = Inseguranca (vibragao)

Valores tipicos e ponderados pela escala A para o
ruido:

Loa =Nivel de pressao sonora

Lwa  =Nivel de energia sonora

Kpa, Kwa= Inseguranca

Durante a operacao, o nivel de ruido pode passar
de 80 dB(A).

m Utilizar protecc¢oes auriculares.




Originalbruksanvisning

1. Overensstimmelsedeklaration

Viintygar och tar ansvar fér att nibblaren har tillver-
kats i enlighet med de standarder och direktiv som
anges pa sid. 3.

2. Avsedd anvéndning

Maskinen ar avsedd fér grad- och vridningsfri
kapning, urklippning och haltagning av godtycklig
form i plat samt klippning av stanstalig plast

(i motsvarande tjocklek).

Anvandaren ansvarar fér skador som uppstar pga.
ej avsedd anvéandning.

F4lj de allmanna féreskrifterna om skadeprevention
samt de bifogade sékerhetsanvisningarna.

3. Allménna
sdkerhetsanvisningar

Félj anvisningarna i textavsnitten med
den har symbolen, sa férebygger du
personskador och skador pa elverktyget!

VARNING! - Las bruksanvisningen, sa ar
risken mindre fér skador.

VARNING! Lés alla sdkerhetsanvisningar

och anvisningar. Féljer du inte sékerhetsan-
visningar och anvisningar kan det leda till elstétar,
brand och/eller svara skador.

Spara sékerhetsanvisningar och anvisningar
fér framtida bruk.

Se till s& att dokumentationen féljer med elverk-
tyget.

4. Sarskilda
sdkerhetsanvisningar

Dra ut elkontakten ur natuttaget innan du pabérar
nagon form av instéllningar eller underhall.

Foérhindra oavsiktlig start: sténg alltid av maskinen
nar kontakten dras ur, eller vid strémavbrott.

Anvand hoérselskydd. Buller kan ge hérselskador.

Anvand alltid skyddsglasdgon, arbetshandskar och
kraftiga skor nar du arbetar med maskinen!

Sékra arbetsstycket, t.ex. med spanntving.

Hall handerna borta fran klippdelen.

For inte an maskinen mot arbetsstycket férran den
ar pa.

5. Oversikt

Se sid. 2.

1 Upphéangningsbygel

2 Skjutreglage

3 Gangstift (fixerar stdmpelstyrningen)

SVENSKA sv

N

Slits i excenteraxeltappen (kan féra stdmpeln
manuellt upp- och nedat)

Holje

Stampelstyrning

Stampel

Matris

Fjader
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6. Driftstart

Kontrollera fére driftstart att angiven

spéanning och frekvens pa markskylten
odverensstdmmer med natspanningen och
natfrekvensen.

7. Anvandning
Se sid. 2.

7.1 Klippriktning

| normallaget har matrisen (8) utkastéppningen
framat.

Vid klippning &t sidan (&t vénster eller héger) gar det
att vrida stampelstyrningen (6) 90° at bada hall
(med matrisen (8)) om du lossar gangstiftet (3).

Nar du vridit stmpelstyrningen (och matrisen),
vrid géngstiftet (3) s& att spetsen greppar i
férsankningen i évre, cylindriska delen av
stdmpelstyrningen (6).

7.2 Stampelns insticksdjup

Vrider du pa excenteraxeltappen (satt en
skruvmejsel i slitsen (4) pa tappen), sa kan du réra
stdmpeln (7) upp- och nedat.

Ratt insticksdjup:

| sitt undre lage ska stdmpeln (7) sticka in sa langt
det gar i matrisen (8).

| det 6vre laget far den inte g dver
stampelstyrningens (6) nedre énde.

Stélla in ev. insticksdjup:

- Lossa géangstiftet (3) pa baksidan av héljet (5).

- Vrid stampelstyrningen (6) (alltid hela varv). Om
insticksdjupet ar for litet: vrid moturs. Forklaring:
Nar du vrider stdmpelstyrningen (6), skruvar du in
stdmpeln (7) mer eller mindre djupt pa
vevstaksgangan i holjet (5).

- Dra &t gangstiftet (3) igen, s& att spetsen greppar
i férsankningen i stampelstyrningen (6).

7.3 Start/stopp

Sla PA:

For skjutreglaget (2) framat tills det snapper fast.
Du kommer da att se "I' som var bakom
skjutreglaget.

Sla AV:

Tryck ned den bakre &nden pa skjutreglaget (2)
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som sticker upp nér maskinen ar PA
(brytarlage "0").
Férhindra oavsiktlig start: sténg alltid av
maskinen nar kontakten dras ur, eller vid
strémavbrott.

7.4 Klippning
Fér inte an maskinen mot arbetsstycket férran
den &r pa.
Du maste stryka olja pa klippsparet nar
du bearbetar stalplat och fotogen nér du
bearbetar aluminiumplat.

Stampeln (7) ger ett 8 mm brett klippspéar nar den
klipper materialet. Det gar att vrida maskinens
klipphuvud 360° i materialet nar du jobbar. Det
innebér att du kan klippa kantiga ytterkonturer (med
0 mm-radie). Vid invandiga urtag &r minsta radien
4 mm.

7.5 Klippa efter fastspand mall

pa arbetsstycket
Mallen ska vara sa tjock att totaltjockleken for
arbetsstycke + mall blir 4-5,5 mm.
Mallen maste sitta fastspand 2,5 mm fran den
kontur som du ska klippa ut.

For maskinen, sé att Anden pa stdmpelstyrningen
(6) hela tiden ligger an mot mallen.

8. Underhall

Dra ut elkontakten ur natuttaget innan du
pabdrar nagon form av instéllningar eller
underhall.

8.1 Skérpa och byta stampel

Demontera stdmpeln (7) genom att lossa
gangstiftet (3), dra ut stdmpelstyrningen (6) ur holjet
(5) vrid bort stdmpeln (7) fran vevstaksgangan.

Skarp stampeln (7) genom att slipa gavelsidan jamn
(kyl slipstallet vall). Dra av eggen latt med oljebryne.

Reservdelsstampel, se kapitel 9. (tillbehor).
Skruva i stimpeln (7) i vevstaksgéngan (sé& gangan
fortfarande gar latt i vestaken). Skjut
stdmpelstyrningen (6) 6ver stampeln (7) ochini
hoéljet (5).

Kontrollera stampelns (7) insticksdjup

(se kapitel 7.2). och stall ev. in insticksdjupet

(se kapitel 7.2).

Séakra med géangstiftet (3)

8.2 Byta matris

Om matrisen (8) blivit sl6, maste du byta den.
Vidga fjadern (9) nagot och ta av den. Ta bort
cylinderstiftet som faster matrisen (8) och dra av
den (8).

Reservdelsmatris, se kapitel 9. (tillbehdr).

Fast den nya matrisen med det nya, medféljande

cylinderstiftet. Satt pa fjadern (9) igen och vrid den,
sa att den tacker cylinderstiftet.

8.3 Avstdngningskolborstar
Vid helt nerslitna motorkol stannar maskinen
automatiskt. Ser till sa att motorn inte blir skadad.

Lat tillverkaren eller godkéant servicestélle byta
kolborstarna. Se kapitlet 10.(reparationer).

9. Tillbehor

Anvand bara Metabos originaltillbehér.
Kontakta leverantéren vid behov av tillbehér.

Det ar viktigt att ange exakt typbeteckning pa
maskinen vid bestallning av tillbehér.

A Reservdelsstampel
Best.nr 6.30202
B Reservdelsmatris
Best.nr 6.30203
C Matris
Best.nr 6.30204
Med matris 6.30204 &r maskinen aven avsedd
for klippning av korrugerad plat (upp till
1,25 mm tjocklek).
Det kompletta tillbehdrssortimentet hittar du pa
www.metabo.com eller i huvudkatalogen.

10. Reparation

Elverktyg far bara repareras av behérig elek-
triker!

Metabo-elverktyg som behéver reparation skickar
du till din Metabo-aterférséljare. Adresser, se
www.metabo.com.

Du kan hamta reservdelslistor pa
www.metabo.com.

11. Miljsskydd

Foélj nationella miljéféreskrifter for omhanderta-
gande och atervinning av uttjanta maskiner,
férpackningar och tillbehor.

Galler bara EU-lander: Slang inte uttjanta
E elverktyg i hushallssoporna! Enligt EU-

direktiv 2002/96/EG om uttjanta el- och
elektronikprodukter samt enligt harmoniserad
nationell lag ska uttjanta elverktyg kallsorteras for
miljévanlig atervinning.

12. Tekniska data

Forklaringar till uppgifterna pa sid. 3.
Vi férbehaller oss ratten till tekniska féorandringar.

M = Vridmoment

Bst = Max. plattjocklek som gar att klippa
(stalplat)

Ba = Max. plattjocklek som gar att klippa
(aluminium)

Py = Nominell effektférbrukning

P, = Avgiven effekt

hy = Slagfrekvens obelastad

hy = Slagfrekvens vid méarklast

fmin = Min. kurvradie

m = Viktutan natsladd



Métvéarden uppmétta enligt EN 60745.
[O] Maskinen har skyddsklass Il
~ Véxelstrom

Angivna tekniska data ligger inom tolerans (enligt
respektive gallande standard).

Utsldppsvérden

Dessa varden medger en bedémning av verk-
tygets utslapp samt jamforelse med andra eldrivna
verktyg. Beroende pa férhallandena, verktygets
skick och hur verktyget anvands kan de faktiska
véardena vara hdgre eller lagre. Rdkna &ven med
pauser och perioder med lagre belastning. Anvand
de uppskattade vardena for att ta fram skyddséat-
gérder fér anvandaren, t.ex. organisatoriska
atgéarder.
Totalvarde vibrationer (vektorsumma i tre led)
berdknad enligt EN 60745:
ap = Typisk uppskattad acceleration

i hand-arm-delen
(platklippning)

Kh = Onoggrannhet (vibrationer)
Normal, A-viktad ljudniva:
Loa = ljudtrycksniva
Lwa = ljudeffektniva
Kpa, Kwa = Onoggrannhet

Vid arbete kan ljudnivan éverskrida 80 dB(A).
m Anvénd hérselskydd!
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SUOMI

Alkuperainen kayttoopas

1. Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Vakuutamme vastaavamme siita, ettd nAma naker-
tajat ovat sivulla 3 mainittujen standardien ja maara-
ysten mukaisia.

2. Maaraystenmukainen kaytt6

Kone on tarkoitettu kéytettéavaksi erimuotoisten
peltilevyjen jéysteettémaén ja vadantdmattomaén
katkaisemiseen, loveamiseen ja leikkaamiseen
seké meistettavissa olevien muovien leikkuuseen
(jos vahvuudeltaan riittava).

Kéyttaja vastaa kaikista méaraysten vastaisesta
kaytosté johtuvista vaurioista.

Yleisi& tapaturmantorjuntaohjeita ja mukana
toimitettuja turvallisuusohjeita on noudatettava.

3. Yleiset turvallisuusohjeet

Huomioi télla symbolilla merkityt teksti-
kohdat suojataksesi itseési ja sahkotyd-
kaluasi!

VAROITUS - lue kayttdohjeet, jotta saat
pienennettya loukkaantumisvaaraa.

VAROITUS Lue kaikki turvallisuusohjeet ja

neuvot. Turvallisuusohjeiden ja neuvojen
noudattamatta jattdminen saattaa aiheuttaa sdhkoé-
iskun, tulipalon ja/tai vakavia vammoja.

Sailyta kaikki turvallisuusohjeet ja neuvot
huolellisesti tulevaa kayttéa varten.

Anna sahkoétydkalu vain yhdessa naiden asiakir-
jojen kanssa eteenpain.

4. Erityiset turvallisuusohjeet

Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saéatdjen tai
huoltotdiden suorittamista.

Esté tahaton k&ynnistyminen: Kytke kone aina pois
paalta, jos pistoke vedetaan irti pistorasiasta tai
sahkokatkoksen yhteydessa.

Kéyta kuulosuojaimia. Melu voi aiheuttaa
kuulovammoja.

Kéayta koneella tydskennellessasi aina suojalaseja,
tydkasineitd ja tukevia jalkineita.

Kiinnita tydkappale esim. puristimilla.
Al4 laita késia leikkuualueelle.
Ohjaa kone vain paallekytkettyna tydkappaleelle.

5. Yleiskuva

Katso sivu 2.
1 Tukisanka
2 Tyo6ntokytkin
3 Kierretappi (meistiohjaimen kiinnitys)

4 Epéakeskoakselin tapissa oleva lovi
(meistin manuaalista yl0s- ja alaspéin
likuttamista varten)

Runko

Meistiohjain

Meisti

Matriisi

Jousi

©oo~NOo O,

6. Kéaytté6notto

Ennen kayttddnottoa on verrattava, vastaako
konekilvessé ilmoitettu verkkojéannite ja
verkkotaajuus paikallisen sahkéverkon arvoja.

7. Kaytté
Katso sivu 2.

7.1 Leikkuusuunta

Matriisin (8) normaaliasennossa sen poistoaukko
on edessa.

Sivulle tehtavissa leikkuissa (vasemmalle tai
oikealle) meistiohjainta (6) (matriisilla (8)) voidaan
kaantaa kierretapin (3) avaamisen jalkeen
molempiin suuntiin 90° verran.

Kaanna meistiohjaimen (ja matriisin) kdantamisen
jalkeen kierretappi (3) sellaiseen asentoon, etta se
tarttuu karjelldan asiaankuuluvaan upotukseen
meistiohjaimen (6) (lieridmaisessa) yldosassa.

7.2 Meistin upotussyvyys

Epéakeskoakselin tappia kdantamalla (aseta
ruuvitaltta tapin loveen (4)) voit liikuttaa meistia (7)
ylés- ja alaspain.

Oikea upotussyvyys:

Alimmassa asennossaan meistin (7) tulisi upota
mahdollisimman syvélle matriisiin (8).

Ylimmé&ssa asennossa se ei saa pistaa esiin
meistiohjaimen (6) alemman paasta.

Saiada tarvittaessa upotussyvyys:

- Avaa kierretappi (3) rungon (5) taustapuolelta.

- K&anna meistiohjainta (6) (vain taysia kierroksia).
Kun upotussyvyys on liian vahainen: kdanna
vastapaivaan. Selitys: Kadannettdessa
meistiohjainta (6) meisti (7) ruuvautuu sisdan- tai
ulospain rungon (5) sisélla olevassa kiertokangen
tapissa.

- Kaanna kierretappia (3) jalleen niin, etta sen karki
tarttuu meistiohjaimen (6) upotukseen.

7.3 Paille-/poiskytkeminen
Paallekytkenta:

Tyonna tyontdkytkin (2) eteenpdin, kunnes se
lukkiutuu paikalleen. Tallgin tyéntdkytkimen taakse
tulee tunnus "I".

Poiskytkenta:
Paina taempi, paéllekytketyssé asennossa



korkealla oleva tyontokytkimen (2) paa alas
(kytkentédasento "0").

Esté tahaton k&ynnistyminen: Kytke kone aina
pois paalta, jos pistoke vedetaan irti
pistorasiasta tai sdhkdkatkoksen yhteydessa.

7.4 Leikkaaminen

Ohjaa kone vain paéllekytkettyna
tydkappaleelle.

Leikkuu-ura taytyy sivella teraspeltia

tyostettédessa oOljylla ja alumiinipeltia
leikattaessa petrolilla.
Meisti (7) jattaa leikattaessa materiaaliin noin 8 mm
levyisen leikkuu-uran. Kone voidaan k&antéa
leikkuupaalldan paikallaan tyostettavassa
materiaalissa 360° verran. Siten on mahdollista
leikata ulkoreunat kulmikkaiksi (s&de 0 mm).
Siséaleikkauksissa pienin sade on 4 mm.

7.5 Leikkaaminen ty6kappaleen paille
asetetun mallilevyn mukaan

Mallilevyn tulee olla niin paksu, etta tydkappaleen ja

mallilevyn yhteisvahvuus on 4-5,5 mm.

Mallilevy taytyy kiinnittdé 2,5 mm etaisyydelle

irtileikkausreunasta.

Ohjaa konetta niin, ettd meistiohjaimen (6) vaste

on aina kiinni mallilevyssa.

8. Huolto

Veda pistoke irti pistorasiasta ennen saéatdjen
tai huoltotdiden suorittamista.

8.1 Meistin teroittaminen ja vaihto

Avaa meistin (7) irrottamiseksi kierretappi (3), veda
meistiohjain (6) ulos rungosta (5) ja kierrd meisti (7)
irti kiertokangen tapista.

Teroita meisti (7) hiomalla se tasaisesti
paatysivultaan (jadhdyta hiontakohtaa hyvin!).
Viimeistele leikkuusarma kevyesti 6ljykovasimella.
Varaosameisti ks. luku 9. (lisatarvikkeet).

Ruuvaa meisti (7) kiertokangen tappiin (niin etta
kiertokangen tappia pystyy viela helposti
likuttamaan kiertokangessa). Tyénna meistiohjain
(6) meistin (7) yli runkoon (5).

Tarkasta meistin (7) upotussyvyys (ks. luku 7.2) ja
saada tarvittaessa upotussyvyys (ks. luku 7.2).

Lukitse kierretapilla (3)

8.2 Matriisin vaihto

Kun matriisi (8) on kulunut loppuun, se taytyy
vaihtaa uuteen.

Levité jousta (9) hieman ja ota pois. Irrota
lieridtappi, jolla matriisi (8) on kiinnitetty, ja veda
matriisi (8) irti.

Varaosamatriisit ks. luku 9. (lisatarvikkeet).
Kiinnita uusi matriisi oheisella uudella lieridtapilla.
Aseta jousi (9) taas paikalleen ja kdanna sité niin,
etta se peittaa lieriétapin.

SUOMI fi

8.3 lItselaukeavat hiiliharjat

Kun hiiliharjat ovat kuluneet taysin loppuun, kone
kytkeytyy automaattisesti pois p&aalta. Nain
saadaan estettyd koneen vaurioituminen.

Vaihdata hiiliharjat valmistajatehtaassa tai
asiantuntevassa ammattikorjaamossa. Katso luku
10. (korjaus).

9. Lisatarvikkeet

Kayté ainoastaan alkuperaisia Metabo-
lisatarvikkeita.

Mikali tarvitset lisatarvikkeita, kdanny
jalleenmyyijasi puoleen.

limoita jalleenmyyjélle oikeiden lisatarvikkeiden
|6ytamiseksi séhkotydkalun tarkat tiedot.

A Varasosameisti
tilausnumero 6.30202
B Varaosamatriisi
tilausnumero 6.30203
C Matriisi
tilausnumero 6.30204
Matriisilla 6.30204 koneella voidaan leikata
myd0s aaltopeltia (enintdan 1,25 mm vahvuista).
Lisatarvikkeiden taydellinen valikoima katso
www.metabo.com tai paaluettelo.

10. Korjaus

Sahkotydkalujen korjaustdita saavat suorittaa
ainoastaan sahkdalan ammattilaiset!

Jos Metabo-séhkétydkalusi tarvitsee korjausta, ota
yhteyttd Metabo-edustajaan. Osoitteet, katso
www.metabo.com.

Varaosalistat voit imuroida osoitteesta
www.metabo.com.

11. Ympaéristénsuojelu

Noudata kaytdsta poistettujen koneiden, pakka-
usten ja lisatarvikkeiden havittdmista ja kierratysta
koskevia kansallisia méaarayksia.

Vain EU-maille: Ala havita sdhkotydkalua
E kotitalousjatteen mukana! Kaytettyja sahko-

ja elektroniikkalaitteita koskevan EU-
direktiivin 2002/96/EY ja paikallisen maaraysten
mukaan on loppuun kaytetyt sahkotydkalut
kerattava erikseen talteen ja ohjattava ympéarist6a
saéstavaan kierratykseen.

12. Tekniset tiedot

Selityksia sivulla 3 oleville tiedoille.
Pidatdmme oikeuden muutoksiin.

M = vaantémomentti

Bst = leikattavan peltilevyn enimmaéisvahvuus
(teraspelti)

Ba = leikattavan peltilevyn enimméisvahvuus
(alumiini)

Py = nimellisottoteho

P, = antoteho

hy = iskuluku kuormittamattomana
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SUOMI

h4 iskuluku nimelliskuormalla
Fmin pienin kurvin sdde
m paino ilman verkkojohtoa

Mittausarvot ilmoitettu EN 60745 mukaan.
[O] Suojausluokan Il kone
~ Vaihtovirta

Annetut tekniset tiedot ovat toleranssien mukaisia
(vastaavat kyseisia voimassa olevia standardeja).

Paéastéarvot

Namaé arvot mahdollistavat sédhkétydkalun
paastojen arvioimisen ja erilaisten séahkotydkalujen
keskinaisen vertailun. Kulloisistakin kayttaolosuh-
teista, séhkotydkalun kunnosta tai kayttétarvik-
keesta riippuen todellinen kuormitus voi olla
kyseisié arvoja suurempi tai pienempi. Huomioi
arvioinnissa ty6tauot ja vahdisemman kuormi-
tuksen jaksot. Maarita nama tekijat huomioiden
arvioitujen arvojen perusteella kayttajan suojaami-
seen vaadittavat toimenpiteet.

Varahtelyn kokonaisarvo (kolmen suunnan
vektorisumma), maéritetty EN 60745 mukaan:

ap =tyypillisesti arvioitu kiihtyvyys
kasi-kasivarsi-alueelle
(Peltilevyn leikkaus)

Kh =epavarmuus (varahtely)
Tyypillinen A-painotettu danitaso:
Loa =4&anenpainetaso

Lwa =&énentehotaso

Kpa, Kwa = epavarmuus
Kéytdssa melutaso voi ylittda 85 dB(A).
m Kéytéa kuulonsuojaimia!



Original bruksanvisning

1. Samsvarserkleering

Vi erkleerer under eget ansvar at disse
platesaksene erisamsvar med standardene og
retningslinjene som er oppfert pa side 3.

2. Hensiktsmessig bruk

Maskinen er beregnet pa grad- og vridningsfri
skjeering, utsparing og utskjeering av alle slags
former i blikkplater i tillegg til skjeering av
stansedyktig plast (tilsvarende tykkelse).

Brukeren er alene ansvarlig for skader som oppstar
pga. uhensiktsmessig bruk.

Alminnelige verneforskrifter og vedlagte
sikkerhetshenvisninger ma overholdes.

3. Generelle
sikkerhetshenvisninger

For din egen sikkerhet og for & beskytte
elektroverktayet ma du ta hensyn til tekst
som er merket med dette symbolet.

ADVARSEL - Les bruksanvisningen for a
minimere skaderisikoen.

ADVARSEL Les gjennom all sikkerhetsin-

formasjon og alle anvisninger. Dersom
sikkerhetsinformasjonen og anvisningene ikke
overholdes, kan det medfare elektrisk stot, brann
og/eller alvorlige skader.

Oppbevar all sikkerhetsinformasjon og alle
anvisninger for fremtidig bruk.

Lan bare ut elektroverktayet ditt sammen med disse
dokumentene.

4. Spesielle
sikkerhetshenvisninger

Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle former
for innstilling og vedlikehold.

Unnga utilsiktet start: Koble alltid ut maskinen nar
stopslet tas ut av stikkontakten eller ved
strombrudd.

Bruk herselvern. Eksponering for stay kan fere til
hgrselstap.

Bruk alltid vernebriller, arbeidshansker og vernesko
ved arbeid med maskinen.

Sikre emnet, for eksempel ved hjelp av en tvinge.
Ikke for hendene inn i skjeereomradet.
Far maskinen mot emnet kun nar den er slatt pa.

5. Oversikt

Se side 2.
1 Festeboyle
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2 Skyvebryter

Gjengestift (feste av stempelfgringen)
Slisse i tappen pa eksenterakselen

(til manuell opp- og nedoverbevegelse av
stempelet)

Motorhus

Stempelfering

Stempel

Matrise

Fjeer

6. For bruk
Kontroller for bruk at nettspenningen og

nettfrekvensen pa typeskiltet stemmer
overens med stramnettets spesifikasjoner.

~ W
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7. Bruk
Se side 2.

7.1 Skjaereretning

Utkastapningen befinner seg foran nar matrisen
star i normalinnstilling (8).

For skjeering til siden (mot hgyre eller venstre) kan
stempelfgringen (6) (med matrisen (8)) dreies 90°
i hver retning etter at gjengestiften (3) er lasnet.

Etter at stempelferingen (og matrisen) er dreid,
skrur du inn gjengestiften (3) slik at spissen gar i
inngrep i den spesielle forsenkningen i den gvre
(sylindriske) delen av stempelfgringen (6).

7.2 Nedsenkingsdybde for stempelet

Ved & dreie pa tappen pa eksenterakselen
(skrutrekkeren settes inn i slissen (4) pa tappen)
kan man bevege stempelet (7) oppover og nedover.

Korrekt nedsenkingsdybde:

Stempelet (7) ber synke sé langt ned som mulig i
matrisen (8) nar det er i nederste stilling.

| overste stilling skal det ikke g& frem over den
nederste delen av stempelfgringen (6).

Juster ev. nedsenkingsdybden:

- Losne gjengestiften (3) pa baksiden av huset (5).

- Drei stempelferingen (6) (kun hele omdreininger).
Hvis nedsenkingsdybden er for lav: drei mot
klokka. Forklaring: Ved & dreie pa
stempelfgringen (6) skrus stempelet (7) dypere
inn i eller lenger ut av stempelstangbolten som
sitter i det indre huset (5).

- Drei gjengestiften (3) slik at spissen gariinngrep i
forsenkningen i stempelfgringen (6).

7.3 Start og stopp

Start:

Skyv skyvebryteren (2) forover til den gariinngrep.
Bak skyvebryteren vises da tegnet "I".
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Stopp:
Trykk ned den bakre enden (som star opp
i startinnstilling) av skyvebryteren (2)
(koblingsstilling "0").
Unnga utilsiktet start: Koble alltid ut maskinen
nar stapslet tas ut av stikkontakten eller ved
strembrudd.

7.4 Skjaereprosess
For kun maskinen mot emnet nar den
er slatt pa.
Skjeeresporet ma smares med olje ved
bearbeiding av stalplater og med petroleum
ved kutting av aluminiumsplater.

Stempelet (7) etterlater et skjeerespor med

ca. 8 mm bredde ved skjeering i materialet.
Maskinen kan dreies 360° i materialet takket vaere
skjeerehodet. Dermed er det mulig & skjeere
kantede utvendige konturer (med en radius pa

0 mm). Ved innvendige utskjaeringer er minste
radius 4 mm.

7.5 Skjeering etter sjablon festet til emnet
Sjablonen skal veere tykk nok til at samlet tykkelse
for emne og sjablon er 4-5,5 mm.

Sjablonen skal veaere festet til konturen som skal
skjeeres med en avstand pa 2,5 mm.

For maskinen slik at stempelferingen (6) alltid ligger
inntil sjablonen med bandet.

8. Vedlikehold

Trekk stopselet ut av stikkontakten for alle
former for innstilling og vedlikehold.

8.1 Sliping og bytte av stempel

Ved avmontering av stempelet (7) lasner du
gjengestiften (3), tar ut stempelferingen (6) av huset
(5) og dreier stempelet (7) ut av
stempelstangbolten.

Ved ettersliping av stempelet (7) skal det slipes
jevnt pa fremsiden (avkjel slipestedet godt). Ta
kniveggen forsiktig av med en oljestein.

Stempel som reservedel, se kapittel 9. (tilbeher).
Skru inn stempelet (7) i stempelstangbolten (slik at
stempelstangbolten kan beveges lett i
stempelstangen). Skyvinn stempelfgringen (6) over
stempelet (7) i huset (5).

Kontroller nedsenkingsdybde for stempelet (7)

(se kapittel 7.2), og juster ev. nedsenkingsdybden
(se kapittel 7.2).

Sikre med gjengestiften (3)

8.2 Bytte av matrise
Hvis matrisen er (8) blitt slev, ma den byttes ut.

Vid ut fjzerene (9) noe, og ta dem av. Ta av
sylinderstiften som matrisen (8) er festet med, og
trekk ut matrisen (8).

Matrise som reservedel, se kapittel 9. (tilbeher).

Fest den nye matrisen med den nye sylinderstiften
som falger med. Sett pa plass fjeerene (9) igjen, og
drei dem slik at de dekker sylinderstiften.

8.3 Selvbrytende kullborster

Maskinen stopper automatisk nar kullberstene er
slitt helt ned. Dermed reduseres faren for at det
oppstar skade pa motoren.

Kullbgrstene ma byttes pa fabrikken eller pa
spesialverksted. Se kapittelet 10. (reparasjon).

9. Tilbehor

Bruk kun originalt Metabo-tilbehor.
Kontakt din forhandler hvis du trenger tilbehor.

For valg av riktig tilbehgr, gi forhandleren ngyaktig
informasjon om typen av ditt elektroverktay.

A Stempel som reservedel
Best.nr. 6.30202
B Matrise som reservedel
Best.nr. 6.30203
C Matrise
Best.nr. 6.30204
Matrisen 6.30204 gjor maskinen ogsa egnet til
skjeering av balgeblikk (inntil 1,25 mm tykkelse).
Se www.metabo.com eller hovedkatalogen for det
komplette tilbehgrsprogrammet.

10. Reparasjon

Elektroverktay ma kun repareres av elektro-
fagfolk!

Ta kontakt med din Metabo-forhandler hvis du har
et Metabo elektroverktgy som ma repareres.
Adresser pa www.metabo.com.

Du kan laste ned reservedelslister fra
www.metabo.com.

11. Miljgvern

Falg nasjonale forskrifter for miljgvennlig kassering
og resirkulering av gamle maskiner, emballasjer og
tilbehar.

Kun for EU-land: Kast aldri elektroverktoy i
ﬁ husholdningsavfallet!  henhold til EU-direktiv

2002/96/EF om kasserte elektriske og
elektroniske produkter og direktivets iverksetting i
nasjonal rett, ma elektroverktgy som ikke lenger
skal brukes, samles separat og returneres til et
miljgvennlig gjenvinningsanlegg.

12. Tekniske data

Forklaringer til opplysningene pa side 3.
Med forbehold om endringer i hensikt av teknisk

forbedrmg
M = Dreiemoment
Bgsy = Starste blikktykkelse som kan skjeeres

(stalplater)

Bay = Starste blikktykkelse som kan skjeeres
(aluminium)
Py = Nominelt effektopptak



P> = Avgitt effekt

hp = Slagtall ved tomgang

hy = Slagtall ved nominell belastning
r'min = Minste svingradius

m = Vekt uten nettkabel

Maleverdler iht. EN 60745.
[O] Maskinibeskyttelsesklasse Il
~ Vekselstrom

Angitte tekniske data kan variere i henhold til de til
enhver tid gjeldende normer.

Emisjonsverdier

Disse verdiene gjer det mulig d ansla
emisjonen til elektroverktayet og @ sammenlikne
ulike elektroverktoy. Avhengig av bruksbetingelser,
tilstanden til elektroverktoyet eller innsatsverktoyet,
kan den faktiske belastningen veere hgyere eller
lavere. Ta hensyn til arbeidspauser og perioder
med mindre belastning i vurderingen. Fastsett
sikkerhetstiltak for brukeren pa grunn av tilpassede
vurderingsverdier, f.eks. organisatoriske tiltak.

Totalverdi for vibrasjon (Vektorsum i tre retninger)
fastsatt int. EN 60745:

ap = Typisk vurdert akselerasjon
i hand-arm-omradet
(Plateskjeering)

Kh = Usikkerhet (vibrasjon)

Typiske A-veide lydnivaer:

Loa = lydtrykkniva

Lwa = lydeffektniva

Kpa, Kwa = Usikkerhet
Under arbeid kan lydnivaet overskride 80 dB(A).
m Bruk horselsvern!
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Original brugsanvisning

1. Konformitetserklaering

Vi erkleerer under almindeligt ansvar, at disse
pladestansere er i overensstemmelse med de pa
side 3 angivne standarder og direktiver.

2. Tiltaenkt formal

Maskinen er beregnet til grat- og vridningsfri
skeering, udstansning og udskaering af forskellige
former i metalplader samt skaering af stansbare
plastmaterialer (tilsvarende tykkelse).

Brugeren heefter fuldt ud for skader som fglge af
brug til ikke tiltaenkte formal.

De generelle anvisninger for arbejdssikkerhed og
de her medfglgende sikkerhedsanvisninger skal
folges.

3. Generelle
sikkerhedsanvisninger

Veer opmeerksom pa de tekststeder i
brugsanvisningen, der er markeret med
dette symbol, for Deres egen og el-vaerk-
tojets sikkerhed.

ADVARSEL - Laes brugsanvisningen for at
reducere faren for personskader.

ADVARSEL Lees alle sikkerhedsanvis-

ninger og andre anvisninger. Hvis sikker-
hedsanvisningerne og de andre anvisninger ikke
overholdes, er der risiko for elektrisk sted, brand og/
eller alvorlige personskader.

Alle sikkerhedsanvisninger og andre anvis-
ninger bor gemmes til senere brug.
Videregiv kun el-vaerktgjet sammen med disse
papirer.

4. Seerlige
sikkerhedsanvisninger

Traek stikket ud af stikkontakten, for der foretages
nogle indstillinger.

Undga utilsigtet start: Sluk altid for maskinen, nar
stikket traekkes ud af stikdasen, eller nar der opstar
stromafbrydelse.

Brug hereveern. Stejpavirkning kan fere til heretab.

Brug altid beskyttelsesbriller, arbejdshandsker og
kraftige sko under arbejdet med maskinen!

Sikr emnet, f.eks. ved hjeelp af
spaendeanordninger.

Hold heenderne vaek fra skeereomradet.

Maskinen skal veere teendt, nar den fares ind mod
emnet.

5. Oversigt

Se side 2.

Henstillingsbgjle

Skydekontakt

Gevindtap (fastgerelse af stempelstyret)

Slids i tappen af excenterakslen

(til manuel op- og nedadbeveegelse af stemplet)
Hus

Stempelstyr

Stempel

Matrice

Fjeder

HWOND =
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6. Ibrugtagning

For De tager maskinen i brug, ber De

kontrollere, at den pa maerkepladen oplyste
netspaending og frekvens er i overensstemmelse
med den fra Deres stremforsyning.

7. Anvendelse
Se side 2.

7.1 Skeereretning

| matricens (8) normalstilling er
udstadningsabningen foran.

Ved skeering til siden (mod venstre eller hgjre) kan
stempelstyret (6) (med matricen (8)) drejes 90° til
begge sider ved at lgsne gevindtappen (3).

Efter at have drejet stempelstyret (og matricen) skal
gevindtappen (3) skrues sadan ind, at dens spids
griber ind i den dertil beregnede forsaenkning i den
overste (cylindriske) del af stempelstyret (6).

7.2 Stemplets nedsankningsdybde

Ved at dreje tappen pa excenterakslen (szet en
skruetraekker i slidsen (4) pa tappen) kan man
beveaege stemplet (7) op og ned.

Korrekt nedsankningsdybde:

| nederste stilling skal stemplet (7) veere seenket sa
langt ned i matricen (8) som muligt.

| overste stilling ma stemplet ikke rage ud over den
nederste ende af stempelstyret (6).

Evt. indstilling af nedsaenkningsdybden:

- Lesn gevindtappen (3) bag pa huset (5).

- Drej stempelstyret (6) (kun hele omdrejninger).
Hvis nedsaenkningsdybden er for lille: Drej mod
uret. Forklaring: Ved at dreje stempelstyret (6)
skrues stemplet (7) mere eller mindre dybt ind i
plejlbolten, som sidder inde i huset (5).

- Skru gevindtappen (3) sddan ind igen, at
dens spids griber ind i forseenkningen pa
stempelstyret (6).



7.3 Teend/sluk

Teend:

Skub skydekontakten (2) frem, indtil den gér i hak.
Bag skydekontakten ses tegnet ,I*.

Sluk:
Tryk den bagerste, i teendt stilling hejt stdende ende
af skydekontakten (2) ned (kontaktstilling ,,0%).

Undga utilsigtet start: Sluk altid for maskinen,
nar stikket treekkes ud af stikdasen, eller nar
der opstar stremafbrydelse.

7.4 Skeereprocessen

Maskinen skal veere taendt, nar den fares ind
mod emnet.

Skeeresporet skal veere smurt med olie ved
bearbejdning af stalplader og med petroleum
ved skeering af aluminiumplader.

Stemplet (7) efterlader et ca. 8 mm bredt skeerespor
ved skeering i materialet. Maskinen kan drejes 360°
i materialet med skeerehovedet. Saledes er det
muligt at skeere kantede former udvendig (med en
radius pa 0 mm). Indvendige udskeaeringer kan
skeeres med en radius ned til 4 mm.

7.5 Skeering efter skabelon opspaendt pa
emnet

Skabelonen skal veere s& tyk, at emnets og
skabelonens samlede tykkelse er 4-5,5 mm.

Skabelonen skal opspaendes i en afstand af
2,5 mm fra den kontur, der skal udskaeres.

For maskinen séddan, at stempelstyret (6) altid ligger
ind mod skabelonen forneden.

8. Vedligeholdelse

Traek stikket ud af stikkontakten, for der
foretages nogle indstillinger.

8.1 Opslibning og udskiftning af stemplet
Losn gevindtappen (3) for at afmontere stemplet
(7), treek stempelstyret (6) ud af huset (5), og skru
stemplet (7) ud af plejlbolten.

Slib enden af stemplet (7) jeevnt (afkel slibestedet
godt!). Slib skaerekanten let med en oliesten.

Stempler som reserve, se kapitel 9. (Tilbeher).

Skru stemplet (7) ind i plejlbolten (s& plejlbolten
stadig kan bevaege sig let i plejlstangen). Skub
stempelstyret (6) hen over stemplet (7) og ind i
huset (5).

Kontroller stemplets (7) nedseenkningsdybde
(se kapitel 7.2), og indstil evt.
nedszenkningsdybden (se kapitel 7.2).

Sikr med gevindtappen (3).

8.2 Udskiftning af matricen
Hvis matricen (8) er blevet slov, skal den udskiftes.

Udvid fiederen (9) lidt, og tag den af. Afmonter
cylinderstiften, som matricen (8) er fastgjort med,
og traek matricen (8) af.

Matricer som reserve, se kapitel 9. (Tilbeher).

DANSK da

Fastger den nye matrice med den medleverede nye
cylinderstift. Szet fiederen (9) pa igen, og drej den
sadan, at den deekker cylinderstiften.

8.3 Selvafbrydende motorkul

Nar motorkullene er fuldstaendig nedslidte, kobler
maskinen automatisk fra. Saledes forhindres det, at
motoren beskadiges.

Fa motorkullene udskiftet pa fabrikken eller pa et
tilsvarende udstyret specialvaerksted. Se
kapitel 10. (Reparationer).

9. Tilbehor

Brug kun originalt Metabo tilbehor.

Hvis De har brug for tilbehgr, henvend Dem venligst
til Deres forhandler.

For at De far det rigtige tilbeher, skal De meddele
forhandleren den ngjagtige type pa Deres el-veerktej.

A Stempel som reserve
Bestill.nr. 6.30202
B Matrice som reserve
Bestill.nr. 6.30203
C Matrice
Bestill.nr. 6.30204
Med matricen 6.30204 kan maskinen
ogsa anvendes til skaering af belgeplader (med
en tykkelse op til 1,25 mm).
Det komplette tilbeharsprogram findes pa
www.metabo.com eller i hovedkataloget.

10. Reparationer

Reparationer pa el-veerktegjer ma kun udferes
af en elekitriker!

Henvend Dem til Deres Metabo-forhandler, nar De
skal have repareret Deres Metabo el-veerktgj.
Adresser findes pa www.metabo.com.

Reservedelslister kan downloades pa
www.metabo.com.

11. Miljobeskyttelse

Overhold de lokale regler om miljgvenlig bortskaf-
felse og genbrug af udtjente maskiner, emballage
og tilbehgr.

Kun for EU-lande: El-veerktej ma ikke smides
E i husholdningsaffaldet! | henhold til det

europeeiske direktiv 2002/96/EF om affald af
elektrisk og elektronisk udstyr og omsaettelsen til
national lovgivning skal brugte el-vaerktajer
indsamles adskilt og genanvendes i en
recyclingproces.

12. Tekniske Data

Forklaringer til oplysningerne pa side 3.
Forbeholdt eendringer som fglge af tekniske
gendringer.

M = Drejningsmoment
Bst = Sterste pladetykkelse (stalplade)
Ba, = Sterste pladetykkelse (aluminium)
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Py = Nom. optagen effekt

P, = Afgiven effekt

ho = Slagantal ved frilob

h; = Slagantal ved nominel belastning
'min = Mindste kurveradius

m = Vaegtuden netkabel

Maleveerdier beregnet jf. EN 60745.
[O] Klasse Il maskine
~ Vekselstrgm

De angivne tekniske data er tolerancesat (svarende
til de pageeldende gyldige standarder).

Emissionsveerdier

Disse veerdier gor det muligt at bestemme el-
veerktgjets emissioner og sammenligne forskellige
el-veerktgjer med hinanden. Alt efter el-veerktgjets
eller indsatsveerktgjernes anvendelsesbetingelser
og tilstand kan den faktiske belastning veere hgjere
eller lavere. Tag ogsa hgjde for arbejdspauser og
perioder med lav belastning. Treef de ngdvendige
beskyttelsesforanstaltninger for brugeren, f.eks.
organisatoriske foranstaltninger, pa baggrund af de
anslaede veerdier.

Samlet vibration (vektorsum af tre retninger) malt
int. EN 60745:

ap = Typisk vaegtet acceleration for
haender/arme
(Skeering af metalplader)

Kh = Usikkerhed (vibration)

Typiske A-veegtede lydniveauer:

Loa = Lydtryksniveau

Lwa = Lydeffektniveau

Kpa, Kwa = Usikkerhed
Ved arbejde kan stgjniveauet overskride 80 dB(A).
m Brug horeveern!



Instrukcja oryginalna

1. Oswiadczenie zgodnosci

Oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscig, ze
opisywane nozyce skokowe spetniajg normy i
dyrektywy wymienione na stronie 3.

2. Uzycie zgodne z
przeznaczeniem

Urzadzenie przeznaczone jest do pozbawionego
zadzioréw i odksztatcen ciecia, przycinania i
wycinania dowolnych ksztattéw w blasze, jak
réwniez do cigcia materiatéw poddajgcych sie
ttoczeniu (odpowiednia grubosgé).

Za szkody powstate w wyniku uzytkowania
niezgodnego z przeznaczeniem odpowiedzialnos¢
ponosi wytacznie uzytkownik.

Nalezy przestrzegac ogélnie uznanych przepisow
zapobiegania wypadkom oraz zatagczonych
wskazowek bezpieczenstwa.

3. Ogodlne wskazowki dotyczace
bezpiecznego uzytkowania

Dla wtasnego bezpieczenstwa oraz w
celu ochrony elektronarzedzia nalezy
zwracac szczegolng uwage na miejsca w
tek$cie oznaczone tym symbolem!

OSTRZEZENIE - W celu zminimalizowania
@ ryzyka odniesienia obrazen nalezy zapo-
znac sie z instrukcja obstugi.
OSTRZEZENIE Nalezy przeczytaé
wszystkie wskazéwki bezpieczenstwa i
instrukcje. Nieprzestrzeganie wskazowek bezpie-
czenstwa i instrukcji moze spowodowac porazenie
pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata.

Wskazéwki bezpieczenstwa i instrukcje nalezy
zachowacé na przysztosé.

Elektronarzedzie przekazywac¢ innym osobom
wytacznie z dotgczong dokumentacja.

4. Specjalne wskazowki
dotyczace bezpiecznego
uzytkowania

Przed przystapieniem do wykonywania
jakichkolwiek prac zwigzanych z ustawianiem lub
konserwacja wyja¢ wtyczke z gniazdka.

Nalezy unikaé niezamierzonego uruchomienia:
urzadzenie nalezy zawsze wytgczaé, gdy wtyczka
jest wyciggana z gniazda wtykowego lub w
przypadku przerwy w doptywie pradu.

Nalezy nosi¢ ochrong stuchu. Oddziatywanie
hatasu moze spowodowac utrate stuchu.

Przy wykonywaniu pracy za pomocg urzadzenia
zawsze nalezy nosi¢ okulary ochronne, rekawice
robocze oraz obuwie robocze!

POLSKI pl

Zabezpieczy¢ obrabiany element, np. za pomoca
urzagdzen mocujgcych.

Nie dosuwac rak do strefy ciecia.

Dosuwac jedynie wtaczone urzadzenie do
obrabianego elementu.

5. Przeglad

Patrz strona 2.

1 Patagk odktadajacy
2 Przetgcznik suwakowy
3 Trzpien gwintowany
(mocowanie prowadnicy stempla)
4 Rowek w czopie watu mimosrodowego
(do recznego przemieszczania stempla
w goére i w dot)
Obudowa
Prowadnica stempla
Stempel
Matryca
Sprezyna

©oo~NO O,

6. Uruchomienie

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy

sprawdzi¢, czy podane na tabliczce napiecie
sieciowe i czgstotliwos¢ sieciowa zgodne sg z
cechami napiecia sieciowego w miejscu pracy.

7. Uzytkowanie

Patrz strona 2.

7.1 Kierunek ciecia

Przy normalnym ustawieniu matrycy (8) jej otwor
wyrzutowy znajduje sie z przodu.

Do cie¢ w bok (w lewo lub w prawo) prowadnica
stempla (6) (z matryca (8)) po odkreceniu trzpienia
gwintowanego (3) moze zostac przekrecona w obie
strony o 90°.

Po przekreceniu prowadnicy stempla (i matrycy)
nalezy wkrecic trzpien gwintowany (3) w taki
sposob, aby wszedt on wierzchotkiem w
przewidziane do tego obnizenie w gérnej
(cylindrycznej) czesci prowadnicy stempla (6).

7.2 Wielkos$¢ zagtebiania stempla
Poprzez obrét czopem watu mimosrodowego
(wtozy¢ srubokret w rowek (4) czopa) mozna
przemieszczac stempel (7) do gory i na dét.
Prawidtowa wielkos¢ zagtebiania:
W najnizszym potozeniu stempel (7) powinien
mozliwie gteboko wchodzi¢ w matryce (8).
W najwyzszym potozeniu nie moze on wystawac
poza dolng krawedz prowadnicy stempla (6).
Ustawianie wielkosci zagtebiania:
- Odkrecic trzpien gwintowany (3) z tytu

obudowy (5).
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- Przekreci¢ prowadnice stempla (6) (tylko cate
obroty). Jesli wielko$¢ zagtebiania jest zbyt mata:
przekrecic¢ w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara. Wyjasnienie: Poprzez obroét
prowadnicy stempla (6) stempel (7) wkrecany jest
na mniejsza lub wigkszg gtgbokosc w trzpien
korbowodowy znajdujacy sie we wnetrzu
obudowy (5).

- Ponownie wkrecic trzpien gwintowany (3) w taki
sposodb, aby jego wierzchotek wszedt w obnizenie
prowadnicy stempla (6).

7.3 Wiaczanie i wytgczanie

Wiaczanie:

Przesunaé przetgcznik suwakowy (2) do przodu, az
sig zatrzasnie. Wtedy za przetgcznikiem
suwakowym pojawia sig znak ,I“.

Wytaczanie:

Wecisna¢ tylny, znajdujacy sie jeszcze w pozycji
wigczenia, koniec przetgcznika suwakowego (2)
(pozycja przetaczenia ,,0%).

Nalezy unikaé niezamierzonego

uruchomienia: urzgdzenie nalezy zawsze
wytgczaé, gdy wtyczka jest wyciggana z gniazda
wtykowego lub w przypadku przerwy w doptywie
pradu.

7.4 Proces cigcia

Dosuwac jedynie wigczone urzadzenie do
obrabianego elementu.

Podczas obrébki blachy stalowej linia cigcia

musi by¢ zwilzana olejem, a przy cieciu blachy
aluminiowej nafta.
Przy cieciu stempel (7) pozostawia w materiale linie
ciecia o szerokosci ok. 8 mm. Urzadzenie wraz z
gtowica tngcg podczas pracy mozna obracac w
miejscu o 360° w materiale. Dzigki temu mozliwe
jest wycinanie kanciastych konturéw zewnetrznych
(o promieniu 0 mm). Przy wycigciach wewnetrznych
najmniejszy promien wynosi 4 mm.

7.5 Ciecia wedtug szablonu
przymocowanego do obrabianego
elementu

Szablon powinien by¢ na tyle gruby, aby grubos¢

catkowita elementu obrabianego + szablon

wynosita 4-5,5 mm.

Szablon musi by¢ przymocowany w odlegtosci

2,5 mm od wycinanego konturu.

Urzadzenie nalezy prowadzi¢ w taki sposoéb, aby
prowadnica stempla (6) zawsze przylegata
pierscieniem oporowym do szablonu.

8. Konserwacja

Przed przystgpieniem do wykonywania
jakichkolwiek prac zwiazanych z ustawianiem
lub konserwacjg wyja¢ wtyczke z gniazdka.

8.1 Ostrzenie i wymiana stempla

W celu wymontowania stempla (7) odkrecic trzpien
gwintowany (3), wyciagnac¢ prowadnice stempla (6)

z obudowy (5) i wykreci¢ stempel (7)

z trzpienia korbowodowego.

W celu naostrzenia stempla (7) przeszlifowac¢ na
ptasko powierzchnie czotowa (dobrze chtodzi¢
miejsce szlifowania!). Lekko obciagna¢ krawedz
tnaca osetka.

Stempel jako czg$¢ zamienna patrz rozdziat 9.
(Akcesoria).

Wkreci¢ stempel (7) w trzpien korbowodowy

(tak, aby trzpien korbowodowy lekko poruszat sie w
korbowodzie). Wsung¢ prowadnice stempla (6) nad
stemplem (7) do obudowy (5).

Sprawdzi¢ wielkos¢ zagtebiania stempla (7) (patrz
rozdziat 7.2). i w razie potrzeby ustawi¢ wielko$¢
zagtebiania (patrz rozdziat 7.2).

Zabezpieczyc¢ trzpieniem gwintowanym (3)

8.2 Wymiana matrycy

Jesli matryca (8) ulegta stepieniu, trzeba jg
wymienic.

Nieco rozszerzy¢ sprezyne (9) i zdjaé.
Wymontowac kotek walcowy, ktérym
przymocowana jest matryca (8) i Sciagna¢
matryce (8).

Matryce jako czg$¢ zamienna patrz rozdziat 9.
(Akcesoria).

Przymocowaé nowa matryce dostarczonym nowym
kotkiem walcowym. Ponownie natozy¢ sprezyne (9)
i przekreci¢ w taki sposob, aby zakrywata kotek
walcowy.

8.3 Wytaczane szczotki weglowe

W przypadku catkowicie zuzytych szczotek
weglowych urzgdzenie wytgcza sie samoczynnie.
Zapobiega to uszkodzeniu silnika.

Zleci¢ wymiane szczotek weglowych w zaktadzie
produkcyjnym lub w odpowiednim warsztacie
wyspecjalizowanym. Patrz rozdziat 10. (Naprawa).

9. Akcesoria

Stosowac wytgcznie oryginalne akcesoria Metabo.

Jesli potrzebujg Panstwo dodatkowych
akcesoridéw, prosze zwrécié sie do sklepu,

w ktorym zakupiliscie Paristwo swoje
elektronarzedzie.

By umozliwi¢ wybdr poprawnych akcesoriow
prosze podac¢ sprzedawcy doktadny rodzaj
Panstwa urzadzenia.

A Stempel jako czg$¢ zamienna
Nr zaméw. 6.30202
B Matryca jako cze$¢ zamienna
Nr zaméw. 6.30203
C Matryca
Nr zaméw. 6.30204
Przy zastosowaniu matrycy 6.30204
urzgdzenie nadaje sig rowniez do cigcia blachy
falistej (o grubosci do 1,25 mm).
Petny zestaw akcesoriéw patrz www.metabo.com
lub katalog gtéwny.



10. Naprawy

Wszelkie naprawy elektronarzedzi moga by¢
wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowa-
nych elektrykow!

W sprawie naprawy elektronarzedzia nalezy sie
zwroci¢ do przedstawicielstwa Metabo. Adresy sg
podane na stronie www.metabo.com.

Liste czesci zamiennych mozna pobra¢ pod
adresem www.metabo.com.

11. Ochrona srodowiska

Nalezy przestrzegac krajowych przepiséw dotycza-
cych utylizacji zuzytych urzadzen, opakowan i
akcesoriéw zgodnie z ochrong srodowiska natural-
nego oraz zasadami recyklingu.

Dotyczy tylko tadowarek na terytorium Unii
E Europejskiej: Elektronarzedzi nie wolno
wyrzucac do zwyktych odpadow domowych!
Zgodnie z wytyczng europejska
2002/96/EG o zuzytych urzadzeniach
elektrycznych i elektronicznych oraz jej stosowaniu
w prawie panstwowym zuzyte elektronarzedzia
muszg by¢ gromadzone osobno i podawane
odzyskowi surowcéw wtérnych zgodnemu
z przepisami o ochronie srodowiska.

12. Dane techniczne

Wyijasnienia do informacji podanych na stronie 3.
Zastrzegamy sobie prawo do zmian
konstrukcyjnych.

M = Moment obrotowy

Bst = Najwieksza grubos$¢ cietej blachy (blacha
stalowa)

Ba = Najwigksza grubosc cietej blachy
(aluminium)

Py = Nominalny pobdr mocy

P, = Moc wyjsciowa

hg = Liczba suwdw na biegu jatowym

hy = Liczba suwoéw przy obcigzeniu nominalnym

rmin = Najmniejszy promien krzywej

m = Ciezar bez przewodu zasilajgcego

Wartosci pomiaréw ustalone w oparciu o EN 60745.
[O] Urzadzenie w klasie ochrony II
~ Prad przemienny

Wyszczegolnione dane techniczne obarczone sg
btedem tolerancji (odpowiednio do obowigzujgcych
standardow).

Wartosci emisji

Wartosci te umozliwiajg oszacowanie emisji
urzadzenia elektrycznego i poréwnanie réznych
urzadzen elektrycznych. W zaleznosci od
warunkow uzytkowania, stanu urzadzenia elek-
trycznego lub narzedzi mocowanych rzeczywiste
obcigzenie moze by¢ wigksze lub mniejsze.
Wartosci te nalezy uwzglednic dla oszacowania
przerw w pracy i faz mniejszego obcigzenia. Ustali¢
na podstawie odpowiednio dopasowanych
wartosci szacunkowych srodki ochronne dla uzyt-
kownika, np. srodki organizacyjne.

POLSKI pl
Catkowita warto$¢ wibracji (suma wektorowa trzech

kierunkéw) ustalona zgodnie z EN 60745:

ay, =Typowe mierzone przyspieszenie
na odcinku reka-ramie
(ciecie blachy)

Kh =nieoznaczonosé (wibracja)

Typowe poziomy cisnienia akustycznego A:

Loa =poziom ci$nienia akustycznego

Lwa =poziom mocy akustycznej

Kpa, Kwa = nieoznaczone

Podczas pracy poziom hatasu moze przekroczyé
wartos¢ 80 dB (A).

m Nosi¢ ochraniacze stuchu!
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EAAHNIKA

MpwTtdéTUTIO 0SNYIWV XPIONG

1. AfAwon mMoToTNTAG

AnAwvoupe pe 16ia eubuvn, 0TL autoi ot Aapapivo-
KODTEG AVTIOTOLXOUV OTIG TipodlaypadEg Kat oTiq
odnyieg Tou avapépovtal otn oeAida 3.

2. Xpnon cVuupwva HE TO OKOTIO
TIPOOPIOOU

To epyalAeio TipoopieTal yia To KOWLHO Xwpig
YPEQIa KAl OTPEPRAWOELG, VIO TO XAPAYHA KAL TO
KOWIHO OTIOLOVONTIOTE HOPPWV O AANAPIVE]
KQBWg Kal yla TO KOWLIUO IKAVWV yla dlaTpnon
OUVOETIKWV UAIKWYV (QVTIOTOLXO TIAX0G).

a ¢nuIEG TIou EVEEXETAL VA TIPOKUYOUV aTtd Tr Un)
evOedELYUEV XPTIOT TOU EPYAAEIOU TNV
ATTOKAELOTIKNA £UBUVN PEPEL O XPNOTNG.

Oa mpenet va Anpeovv undyn ot YEVIKA
AVaYVWPLOUEVOL KAVOVIOUOL TIPOANYING
ATUXNMATWYV KaBWG Kal Ol CUVNUUEVES UTTOSEIEELG
aocdaAeiag.

3. levikég unodei&elg
acpaleiag

MpoogEte yia  Sikr) oag npocrmota
KOBWG KAl Yla TNV pocTacia Tou
NAEKTPIKOV 00G EPYAAEiov ekeiva Ta

OnEia TOU KELPEVOU, TIOU XapakTnpido-
VTal e auTto To oUBoAO!

NPOEIAONOIHZH - MNa tn peiwon tou
KIvOUVOU TPAUMATIONOU SlaBAaoTe TIg
odnyieg Aettoupyiag.
MPOEIAONOIHZH AlaBdaocTte OAeg TIg
untodei&elg acpaleiag kat OAEG TI§
odnyieg. H un trjpnon twv vnodei§ewv aopa-
Agiag kat Twv o0dnylwv uropei va nmpokaAgoet
nAektporAnéia, mupkayid kav'tj coBapous Tpav-
UaTIOUOUG.
®uldayeTe OAeG TIG UTIOSEIEEIS acdaleiag kat
TIG 081YiEq yia HEAAOVTIKN XpP1ioN.
Napaywpriote oe AAAOUG TO NAEKTPIKO 0ag EPYa-
Agio povo padi pe autd ta eyypada.

4. E18kéq untodei&elg
acdaleiag

MpoTov va paypaTonomoeTe pia omoladnrnote
pUBLoN 1) cuvnpenon, TPAPngTe To BIg anod TV
npica.

AmntodevyeTte TO akouolo Eekivnpua:
Ansvapyonmene TIAVTOTE TO EPYAAEi0, OTAV
QTOHAKPUVETE TO PIG aTT6 TNV TPICa Tou pelpaToq
1} 6TAV TTAPOUCLACTEL [La SLAKOTI) PEVHATOG.
Xpnoluoroleite pooTacia akonq (wtaorideg). H
eMPBAapuvo” Tou Bopuou Propel va TIPOKAAETEL
anwAela g akor|q.

Katd v epyaoia pe to epyaAeio oag va popdte
TIAVTOTE TIPOOTATEVUTIKA YUAALd, YAVTLA EPYACIAG
Kal oTabepa rarovtolal

Aodalilete To eneEepyaldUeVo KOPUATL, TL.X. HE
™ Bonbela odpryKktnpwv.

Mnv armAWVETE Ta XEPLa 0aG OTNV TEPIOXN TNG
TouNG.

Odnyeite 10 EPYAAEIO LOVO EVEPYOTIOMNUEVO OTO
ene&epyalOUEVO KOUUATL.

5. Emokomnon

BAgme oeAida 2.

Aapr| evanobeong

ZupOUEVOG SLOKOTITNG

AkEPaAn Bida

(oTtaBeportioinon Tou 08nyou Tou eUBOAoU)
Eykorm oTov Teipo Tou €kkevTpou agova (yla
XEPOKivNTN Kivnon avédou kat kabddou Tou
eUpOAoL)

MepiBAnua

08nydg epporou

‘Eppoio

dwAd

EAamplo

&~ wWnN =

©oo~NOoO O

6. O¢fon oe AelToupyia

Mptv tn Beon o€ Aettoupyia eAEYETE, av N

TAOT| KAL) GUXVOTITA TIOU QVAPEPOVTAL TNV
TIVaKida Turov TautifovTal e Ta oTolXeia Tou
NAEKTPIKOU 00G SIKTUOU.

7. Xpnon
BAéne oeAida 2.

7.1 Kategvbuvon koyiparog

2NV Kavovikr B¢on g dwAlLdg (8) To dvorypa
anoppwng BplokeTal TNG UMPOOTA.

MNa mAgupikd kowipata (Tpog Ta aplotepd 1| Sekld)
urtopei 0 08dnyog Tou ePBOAOU (6) (e TN dwALd (8))
UETA TO AUoiyo TnG akedaAng Bidag (3) va
nieploTpadel kata 90° Kat TtPog TG dUO TIAEUPES.
Metd v neplorpocpn Tou 08nyouU Tou euféAou
(kaL NG PWALAG) OTPEYTE TNV akepaAn Bida (3)
TIPOG TO HEOT ETOL, WOTE VA BPIOKETAL PE TN HUTN
g oto Baeou)\wpa TIou npoopl(smt yla auto To
OKOTIO, OTO EMAVW (KUALVSPLKO) LEPOG TOU 0ONyoU
TOU suBvou (6).

7.2 Babog Bubioparog Tou euPOAOY

Me TNV TieploTpodr| TOU TIEIPOU TOU EKKEVTPOU
agova (TorobETNoN KAToapLdoU 0TV eyKoT (4)
TOU Tieipou) propei va kivnBei o €ppoAo (7) pog
Ta MAVW KaL TIPOG TA KATW.

ZwoTo Badog Bubicparog:

2NV katwTepn B€omn Tou Ba Tipérel To EUBoAO (7)



va BuBileTal 600 eival Suvatd neplocdTEPO peca

oTn dwALA (8).

2tV avwtepn Béon dev etutpénetal va Bpioketat

TAvw arod To KATW akpo Tou 0dnyou Tou eYBoAou

(6).

PUOLoN evéexopuévwg Tou Baboug

Bubiouarog:

- AUote v akeédaAn Bida (3) otnv micw AgLpA
Tou TiepBAnaTog (5).

- NeploTpePte TOV 00NYO TOU EUPOAOU (6) (LOVOo
OAOKANPEG TEPLOTPOPES). OTav To fabog
Buelcparoq elval oAU pkpod: Meplotpodn
EVAVTIA 0T1 GOPA TWV SEIKTWV TOU POAOYLOU.
EEnynon: Adyw tng meplotpodng Tou odnyou
ToU EUPBOAOU (6) BidwveTaL TO EUBOAO (7)
ALlyOTEPO 1) TIEPIOGOTEPO PHECA OTOV TIEIPO TOU
SlwoTtnpa Tou PpioKeTal 0TO ECWTEPLIKO TOU
niepBANpaTog (5).

- NeplotpePte TNV akePain Bida (3) Eavampog ta
UEoa £TOL, WOTE 1 HUTN TNG va BpioKeTAL OTO
BaBovAwpa Tou 0dnyou Tou eupoAoU (6).

7.3 Evepyomoinon/Anevepyormnoinon
Evepyomnoinon:

2npwéte 10 oupduevo SlakoTn (2) TPog Ta
eUTPOG, woTou va acdalioel. Epdavietal tote
Tiow arod TO GUPOEVO SLAKOTTTT TO CUUBOAO “I7.

Anevspvonomon

MigoTe mPog Ta KATW To Ticw, oTn 6¢om
EVEPYOTIOINGNG UYPNAA EUPLOKOUEVO, TEAOG TOU
OUPOUEVOU SLaKOTTTN (2) (B€on AetTtoupyiag “0”).

AmnopevyeTte T0 akouolo Eekivnua:

AmtevepyoTioLeiTe TAVTOTE TO EPYAAEio, dtav
QATIOHAKPUVETE TO PIG ATIO TNV TIPI¢a TOU PEVHATOG
1) 6TAV TIAPOVCLACTEL LA SLAKOTI PEVHATOG.

7.4 Awdikacia koyiparog

Odnyeite 10 Epyaleio HOVO EVEPYOTIOMUEVO
oto ene&epyalOUEVO KOUUATL.

To ixvog koiuaTog mpemnel Katd TV
enefepyaoia xaAupsdivng Aaupapivag va
aAelpTei pe AAdSLKAL KATA TO KOWLLO AAOUMLVEVIWYV

Aapapvwyv Pe eTpEAALO.

To éupoAo (7) adrvel Katd TO KOWYLIO OTO UAIKO
€va Xvog kowipatog mepimov 8 mm mAATOG.

To epyaAeio pe TNV KEPAAT KOTING UTTOPEL va
rieplotpadei Katd 360° 0TO UAIKO KATd TV
gpyaoia oty i6la B¢on. ‘Etol eival duvatov, va
KOTIOUV T YWVIOKA EEWTEPIKA TIEPLYPAUUATA (HE
akTiva 0 mm). Z€ MEPIMTWON ECWTEPIKWY
OVOLYMATWV QVEPXETAL 1 MIKPOTEPT AKTIVA 0TA

4 mm.

7.5 Koyipata cupdpwva pe €va mpoTuTIo
TomoBeTnéVo oTo eMegepyalOevo
KOMHATL

To mpoTUTIO TIPETEL VA €ival TOCO XOVTPO, WOTE TO

GUVOALKO TIAX0G TOU ene€epyalOUeVOU KOUMATIOU

OUV TO TIPOTUTIO VA AVEPXETAL OTA

4-55mm.

To pATUTIO TIPETEL VA OTEPEWBEL 0€ [Ia andoTaon

2,5 mm and To mepiypappa Tov rpoopideTal yia

KOWLHO.

EAAHNIKA el

Odnyeite To epyaeio £€Tal, WOTe 0 06NYOG TOU
EUBOAOU (6) VO AKOUUTIA [E TO TIEPIAQI|LO TOU
TIAVTOTE OTO TIPOTUTIO.

8. Zuvmpnon

MpoToU va PAayUaTOTIOMOETE [ia
oroladnmoTe PUBHLON 1) CUVTT|PNON,
Tpapngte To PIg and v Tpida.

8.1 Zavarpoxlopa Kal avTIKATACTAGT TOU
€UBOAOV

MNa v adaipeon tou eyfoéiouv (7) Avote TV

ak€PaAn Bida (3), Tpapn&te €Ew Tov 0nyod Tou

epBoOAou (6) amod To TepiBAnua (5) kat Eefldwaote

TO €uPBoA0 (7) ard Tov Teipo Tou SlwoTtnpa.

MNa gavarpoxiopa AelaveTe emineda 1o £uPBoAo (7)

OTN HETWTTIKT) TIAEUPA (YPUETE KAAA m Beon

Aeiavong!). Aeldvete Tnv akun Kot g eAadpd pe

a akovoTeTpa.

‘EpBOAO wg avTAAAAKTIKO, BAETIE 0TO KEDAAALO 9.
(E€aprpata).

Bibworte To €upoAo (7) oTov Teipo Tou dwoTrpa
(¢ToL WOTE va KOuVIETAL aKOpa eAadpd o TEipog
TOU SlwoTNpa oTo SlwoTnPa). ZTPWETE ToV 0dNYyo
Tou guPoAou (6) mavw amo To EuBoAo (7) oto
miepifAnua (5).

EA€yEte 10 BABOG Bubiopatog Tou epPoAou (7)
(BAEme oto KePAAaALo 7.2) Kal EVOEXOUEVWG
pubpiote To BdABog Bubiopatog (BAeme oTO
KepaAalo 7.2).

AodpalioTe pe TNV akEPan Bida (3)

8.2 AvTtikatdactaon ™G PwALAg

‘Otav n dwAid (8) €xel OTOUWOEL, TIPETIEL VA
avTIKaTaoTabEL.

AvoiEte Aiyo To eAatrplo (9) kal adpalpeate TO.
Adaipgate TNV KUALVOPIKT) KOTTIALG, LE TNV oTtoia
elval otepewpevn n dwAld (8) kal apalpeoTe ™
PwAia (8).

DOWALEG WG AVTAAAAKTIKO, BAETIE O0TO KEPAAQLO 9.
(E€aptnpata).

2TEPEWOTE TN VEA GWALA IE TN CUVNUUEVN VEQ
KUALVSPIKT) KOTTALQ. =avaToTOBeTAOTE TO
eAatriplo (9) kal oTpEYTE TO £TOL, WOTE VA
KQAUTTTEL TNV KUAIVOPIKT) KOTTIAQL.

8.3 WnkTtpeg anevepyomnoinong

‘Otav $pOapovv eviEAWS oL YNKTPEG, TibeTAL TO
£pYaAEio autopaTa ekTOg AstToupyiag. ‘Etol
arodevyeTal pia {nutd Tou Kivntnpa.
AVTIKATAOTNOTE TIG WNKTPES OTO EPYOCTACLO
KOATOOKEUN|G 1] 0€ €va avTioTota eEOTIALOUEVO Kal
eEeldlkeupgvo ouvepyeio. BAéme oto kedpaiato 10.
(Eruokeun).

9. E&apmuata

XPNOYOTIOLEITE ATTOKAELIOTIKA YVN|ola eEapTruata
™¢ Metabo.

‘Otav xpeldleote eEapmmuara, aneubuvleite
TIAPOKOAW OTOV TIPOUNBEUTH 0aG.
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EAAHNIKA

la v emioyn Twv cwoTWV €§aPTNUATWY
avadEePETE TIAPAKAAW OTOV TIPOUNOEVTH 0aG TOV
QAKPLPT) TUTTIO TOU NAEKTPIKOU 0ag EPYAAEiov.

A 'EppoAo wg avTaAAaKTIKO
Ap1B. mapayyeAiag 6.30202
B ®wAld wg avTaAAGKTIKO
Ap16. mapayyeAiag 6.30203
C dwAd
Ap16. mapayyeAiag 6.30204
Me ™ dwA1d 6.30204 eival To epyaAeio emiong
KATAAANAO yla TO KOWLHO KUPATOELS0UG
}\auapivaq (ewg 1,25 mm mtaxog).
NARpeg npoypaupa sEaanuaru)v BAEme
www.metabo.com 1} 0Tov KUpLo KaTAAOYO.

10. Emiokeun

OL ETIIOKEVEG TWV NAEKTPIKWYV EPYAAEIWV
emTpenetal va dievepyouvtal oévov ano
nAekTpoTE)ViTEG!
Me nAekTpikda epyaAeia Metabo mtou €xouv avaykn
ETOKEUNG, areubuvOeiTe TAPAKAAW OTNV AVTi-
aTolyn avtutpoowrtia Tng Metabo. AleuBiUvoelg
BAéme www.metabo.com.

Toug KAaTaAOdYoug AVTAAAAKTIKWY UIOPEITE va
Toug KateBdacete oTn Slevbuvon
www.metabo.com.

11. Mpootacia epiBaAAovtog

Tnpeite TOUg €BVIKOUG KAVOVIOUOUG Yla TNV
andoupon cUUPWVA LIE TOUG KAVOVEG TIPOOTACIAG
TOU TIEPIBAAAOVTOG KaL YIA TNV AVAKUKAWGT) TWV
AxpnoTwv gpyaAeiwyv, cuokevaolwy kat eEaptn-
MATWV.

Movo yia Ti§ xwpeg g EE: Mnv netdre ta
E NAEKTPIKA EPYAAEIQ OTOV KASO OIKIAKWYV

anopppatwy! ZVudwva pe v
eupwraikn odnyia 2002/96/EK tmepi NAEKTPIKWV
KOLNAEKTPOVIKWV CUCKEUWYV KAL TNV EVOWHATWOT)
NG 01O €BVIKO Sikalo, Ta NAEKTPIKA epyaAeia
TIPETIEL VA CUAAEYOVTAL EEXWPLOTA KAl va
EMOTPEPOVTAL YIO AVAKUKAWGT) LE TPOTIO DIAKO
TIPOG TO TIEPIBAAAOV.

12. Texvika otolxeia

AlEUKPLVIOEIG OXETIKA PE Ta OToLXEla 0T ogAida 3.

Alatnpoupe To Sikaiwpa ya aAAayEg, TIou
aﬁunnpsrouv TNV TEXVIKY) TIPO0S0.

M = Por otpeyng

Bst = Méyioto mdyog Aapapivag yla Koo
(xaAvBSLVN Aapapiva)

Ba = Méyioto naxog Aapapivag yia Koo
(aAoupivio)

Py = Ovopaotikn loxug

P> = Amodidopevn oxug

hg = ApOuoOg MaAvépouroewv xwpig popTio

hy = ApOudg MAAVEPOUNOEWV UE OVOUAOTIKO
dopTtio

fmin = EAGX10TN akTiva KaurmuAdtnTag

m = Bdpog Xwpig KaAwdio cuvdeong oTo

pevUa

Ot TIHEG PETPNONKAV CUNPWVA E TO TIPOTUTIO
EN 60745.

[O] EpyaAeio tng katnyopiag Babpov mpootaciag
I

~ EvaAlaocoouevo peupa

Ta avapepodpeva TEXVIKA OTOLXEIO EVVOOUVTAL IE
avOxEQ (oUNdWVA YE TIG EKACTOTE LOXUOUOEG
TEXVIKEG TIpOSLaypadEQ).

Tiég exnoprmq

AUTEG 0L TIHEG KABLOTOUV SuvaTtr| TV EKTi-
UNON TWV EKTIOUTIWY TOU NAEKTPIKOU EpYaAAEiov
KAl TN oUyKpPLom Sladpopwv NAEKTPIKWYV €pya-
Aeiwv. AvdAoya pe TIg ouvOnkeg gpyaaiag, TnVv
KOATAOTAOT TOU NAEKTPIKOU EpYaAeiou 1] Twv e€ap-
rr]p(’nwv gpyaoiag unopai TO TIPAYHATIKO cpopTio
va eivat uqJnAorspo 1 XaunAdtepo. Na my, EKTi-
unon AdBete Unoqm Ta SlaAeippata epyaonaq Kat
TIG GACELG HIKPOU q>opnou Me Baon TIG avTi-
OTOLXEG TIPOCAPIOOUEVES TIUEG EKTIMNONG KaBo-
pIioTE YETPA TIPOOTACIAG YIa TO XP|OTN, TI.X. OpYa-
VWTIKA JETPA.
2UVOAIKT) TIHN Kpadaouwy (SLlavuoUaTIKO
abpolopa TPLWV KaTeUBUVOEWYV) UTIOAOYIOHEVT
ouudwva e To ipdTuto EN 60745:

ap = Turukr) a§loAoynueévn emTaxuveon
oTNV TEPLOXT XEPLOU-Bpayiova
(Kowwo Aapapivag)

Kh =AvaoddaAela (TaAdvtwon)

Tumikég NYNTIKEG 0TABUEG, a&loAdynon A:

Loa =2TAOUN NXNTIKNG Ttieong

Lwa = 2TA6WUN NXNTIKNG LOXVOG

Kpa, Kwa = Avaogpaieia

Kata v epyacia propei va untdp&el utepBaon

™G otadung BopuBou Twv 80 dB(A)
Xpnootoleite ipooTacia akong
(wTaomideg)!
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Eredeti hasznalati utasitas

1. Megfelel6ségi nyilatkozat

Kizardlagos felelésséglnk tudataban igazoljuk,
hogy ezek a lemezollok mindenben megfelelnek a
3. oldalon felsorolt szabvanyokban és iranyel-
vekben foglalt kdvetelményeknek.

2. Rendeltetésszer(i hasznalat

A gépet sorja-, és csavarodasmentes darabolasra,
tetszés szerinti formak lemezbdl kistancolasara és
kivagasara, valamint stancképes (megfelelé
vastagsagu) mlianyagok vagasara tervezték.

A nem rendeltetésszerl hasznalatbdl eredd
mindennem( karért a felel6sség kizarolag a
felhasznalot terheli.

Feltétlendl tartsa be az altalanosan elfogadott
balesetvédelmi szabalyokat, valamint a mellékelt
biztonsagi utmutatéban foglaltakat.

3. Altalanos biztonsagi
szabalyok

Sajat testi épsége és elektromos kézi-
szerszama védelme érdekében tartsa be
az ezzel a szimbolummal jelélt szévegre-
szekben foglaltakat!

FIGYELMEZTETES - A sérillésveszély
csokkentése érdekében olvassa at a hasz-

nalati utasitast.

FIGYELMEZTETES Olvassa at az 6sszes

biztonsagi utasitast és eldirast. A bizton-
sdgi tudnivaldk és utasitdsok betartdsanak elmu-
lasztdsa elektromos aramlitést, tlizet és/vagy
sulyos személyi sérliléseket okozhat.

Kérjuk, gondosan 6rizze meg valamennyi

biztonsagi utmutatot és elGirast a jovében.
Csak ezekkel a dokumentumokkal egyditt adja
tovabb masnak az elektromos kéziszerszamot.

4. Kiilénleges biztonsagi
szabalyok

A halézati dugét huzza ki a csatlakozé aljzatbdl,
miel6tt egy bedllitast vagy karbantartast végez el.

Kerdlje el a véletlenszer( inditast: mindig kapcsolja
ki a gépet, ha a csatlakozodugét kihtizza a
csatlakozoaljzatbdl, vagy ha aramsziinet 1ép fel.

Viseljen flilvédét. A zajhatas hallaskarosodast
okozhat.

Mindig viseljen védészemuiveget, munkaskeszty(it,
és ers véddcipét, ha géppel dolgozik!

Biztositsa a munkadarabot, pl. befogé szerkezet
segitségével.
Ne nyuljon kézzel a vagasi terlletbe.

A gépet csak bekapcsolt dllapotban kdzelitse a
munkadarabhoz.

5. Attekintés

Lasd a 2. oldalt.

1 Lerako fogantyd

Toldkapcsold

Menetes csap (bélyegzévezetés rogzitése)
Bemetszés az excentertengely csapjaban
(a bélyegz6 kézi fel-, és lemozgatasahoz)
Haz

Bélyegzbvezetés

Bélyegzé

Matrica

Rugé

HwnN

©oo~NOoO O

6. Uzembe helyezés

Az Gizembe helyezés elétt ellendrizze, hogy a

szerszam tipustablajan megadott halozati
feszlltség és frekvencia megfelel-e az On altal
hasznalt halézat adatainak.

7. Hasznalat
Lasd a 2. oldalt.

7.1 Vagasirany
A matrica (8) normal allasaban a kidobo nyilas elél
talalhaté.

Oldaliranyban (balra vagy jobbra) végzett vagashoz
a menetes csap meglazitasa utan (3) a
bélyegzévezetés (6) mindkét oldal iranyaba 90°-kal
elfordithaté (a matricaval egydtt (8)).

A bélyegzdvezetés (és a matrica) elforditasa utan
csavarja be ugy a menetes csapot (3), hogy az a
hegyével betalaljon a bélyegzévezetes (6) felsé
(hengeres) részenek erre a célra szolgald
sullyesztékébe.

7.2 Bélyegz6 bemeriilési mélység

Az excentertengely csapjanak elforditasaval

(ehhez helyezze be a csavarhuzét a csapon

talalhaté bemetszésbe (4)) a bélyegzé (7) le-fol

mozgathaté.

Helyes bemerilési mélység:

A legalsé allasaban a bélyegzé (7) a lehetd

legmélyebbre nyuljon be a matricaba (8).

A legfels6 allasaban a bélyegzé ne nyuljon tul a

bélyegzévezetés (6) als6 végénél.

Bemeriilési mélység beallitasa - ha sziikséges:

- Lazitsa meg a menetes csapot (3) a haz (5)
hatoldalan.

- Forditsa el a bélyegz6vezetést (6) (csak teljes
fordulatokat végezzen). Ha tul kicsi a bemertlési
mélység: forditsa el az 6ramutato jarasaval
ellentétesen. Magyarazat: a bélyegzévezetés (6)
elforditasaval a bélyegzé (7) mélyebben vagy
kevésbé mélyen csavarozodik be a haz (5)
belsejében talalhaté hajtérud csapszegbe.
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- Csavarja be Ujra a menetes csapot (3) ugy, hogy a
hegye betalaljon a bélyegzbvezetés (6)
sullyesztékébe.

7.3 Bekapcsolas - kikapcsolas

Bekapcsolas:

Tolja elére bekattanasig a tolékapcsolot (2). Ekkor a
tolokapcsold mogott lathatova valik az I jel.

Kikapcsolas:
Nyomja le a tolokapcsolé (2) hatso, a végallasban
magasan allé végét (kapcsoldallas: ,,0%).
Kertlje el a véletlenszer( inditast: mindig
kapcsolja ki a gépet, ha a csatlakoz6dugot
kihuzza a csatlakozoaljzatbdl, vagy ha aramsziinet
lép fel.

7.4 Vagas folyamata

A gépet csak bekapcsolt allapotban kézelitse
a munkadarabhoz.

Kenje be a vagasnyomot olajjal, ha acéllemezt
munkal meg, vagy petréleummal, ha
aluminiumlemezt vag.

A bélyegzd (7) vagas kdzben kb. 8 mm széles
vagasi nyomot hagy hatra az anyagban.
Munkavégzés kdzben a gép a vagofejével egytt
360°-kal helyben elfordithaté az anyagban. Ez
lehetévé teszi a kulsé kérvonalak sarkos

(sugar: 0 mm) vagasat. A belsd kivagasok
legkisebb sugara 4 mm.

7.5 Munkadarabra felfogott sablon szerinti
vagas

A sablonnak olyan vastagsagunak kell lennie,

hogy a munkadarab + sablon teljes vastagsaga

4-5,5 mm legyen.

A sablont a kivagando kérvonaltél 2,5 mm

tavolsagra kell felfogni.

A gépet Ugy kell vezetni, hogy a bélyegzévezetés

(6) és a hevedere mindig a sablon szélére fekuidjon.

8. Karbantartas

A halézati dugét huzza ki a csatlakozé
aljzatbol, miel6tt egy bedllitast vagy
karbantartast végez el.

8.1 Bélyegzd utanélezése és kicserélése

A bélyegzd (7) kiszereléséhez lazitsa meg a
menetes csapot (3), hizza ki a bélyegzévezetést
(6) a hazbol (5),majd csavarja ki a bélyegzét (7) a
hajtérud csapszegebdl.

A bélyegz6 (7) utanélezéséhez sikkdszorilje a
homlokoldalt (a csiszolas helyét jol hitse!).

A vagoélt huzza le kissé egy lehuzdkdvel.

Tartalék csiszolotalp: lasd a 9.. fejezetet
(Tartozékok)

Csavarja be a bélyegzét (7) a hajtérad csapszegbe
(ugy, hogy a csapszeg meg kénnyen mozoghasson
a hajtérudban). Tolja be a bélyegzdvezetést (6) a
bélyegzén (7) keresztil a hazba (5).

Ellendrizze a bélyegzd (7) bemerilési mélységét
(lasd a 7.2 fejezetet). és szlikség esetén éllitsa be a
bemertilési mélységet (lasd a 7.2 fejezetet).

Biztositsa a menetes csappal (3)

8.2 Matrica kicserélése

Ha a matrica (8) életlenné valik, akkor ki kell
cserélni.

Tagitsa ki kissé a rugét (9) és vegye le. Szerelje ki
azt a hengeres csapot, ami a matricat (8) régziti,
majd hizza le a matricat (8).

Tartalék matrica: lasd a 9.. fejezetet (Tartozékok)

Az Uj és a géppel egyutt szallitott hengeres csappal
régzitse az Uj matricat. Helyezze fel ismét a rugot
(9) és forditsa el annyira, hogy befedje a hengeres
csapot.

8.3 Lekapcsolo szénkefék

Ha a szénkefék teljesen elkoptak, a szerszam
automatikusan kikapcsol. Ezzel megakadalyozhaté
a motor sériilése.

A szénkeféket a gyartd mihelyében vagy
megfeleléen felszerelt szervizben csereltesse ki.
Lasd a 10.. fejezetet (javitas).

9. Tartozékok

Csak eredeti Metabo tartozékokat hasznaljon.

Ha valamilyen tartozékra van szliksége, forduljon a
kereskeddjéhez.

A megfelel6 tartozék kivalasztasahoz adja meg a
kereskeddnek a szerszam pontos tipusat.

A Tartalék bélyegz6
rendelési szam: 6.30202
B Tartalék matrica
rendelési szam: 6.30203
C Matrica
rendelési szam: 6.30204
A 6.30204 matricaval a gépet (max. 1,25 mm
vastagsagu) hullamlemez vagasara is
hasznélhatja.
A teljes tartozékprogramhoz lasd:
www.metabo.com vagy a fékatalégust.

10. Javitas

Elektromos kéziszerszamot csak villamos
szakember javithat!

A javitasra szorulé Metabo elektromos kéziszersza-
mokkal kérjik, forduljon Metabo szakkereskedé-
jéhez. A cimeket a www.metabo.com oldalon
talalja.

A potalkatrészek listaja letolthetd a
www.metabo.com oldalrol.

11. Kérnyezetvédelem

Kdvesse a helyi eldirasokat a régi gépek, csomago-
lasok és tartozékok kérnyezetbarat artalmatlanita-
saval és Ujrahasznositasaval kapcsolatban.



kéziszerszamot soha ne dobjon haztartasi

hulladék k6zé! Az elektromos és elektronikus
berendezések hulladékairdl sz6l6 2002/96/EK
iranyelv és annak nemzeti jogi atvétele értelmében
a hasznalt elektromos kéziszerszamokat
szelektiven kell gyijteni és lehetévé kell tenni azok
kérnyezetkimél6 ujrahasznositasat.

E Csak EU-tagorszagok esetében: elektromos

12. M{iszaki adatok

Az adatok értelmezését lasd a 3. oldalon.
A miszaki valtoztatas joga a tovabbfejlesztés
érdekében fenntartva.

M = forgatdnyomaték

Bsi = legnagyobb vagandé lemezvastagsag
(acéllemez)

Ba = legnagyobb vagando lemezvastagsag
(aluminium)

Py = névleges felvett teljesitmény

P> = leadott teljesitmény

hg = uresjarati [6ketszam

hy = loketszdm névleges terhelésnél

min = legkisebb ivsugar

m = suly elektromos csatlakozokabel nélkil

A mérési eredményeket az EN 60745 szabvany
szerint hataroztuk meg.
[O] !l. védelmi osztalyu gép
~Valtéaram
A fenti adatoknak tlirése van (a mindenkor
érvényben levd szabvanyoknak megfeleléen).

Kibocsatasi értékek

Ezek az értékek lehet6veé teszik az elektromos
szerszam kibocsatasi értékeinek meghatarozasat,
illetve kilénb6zé elektromos szerszamok 6sszeha-
sonlitasat. Az alkalmazasi feltételektdl, az elekt-
romos szerszam allapotatol vagy a hasznalt betét-
szerszamoktol figgden a tényleges kdrnyezeti
terhelés nagyobbra vagy kisebbre is adddhat. A
becsléshez vegye figyelembe a munkasziineteket
és az alacsonyabb kornyezeti terheléssel jaro fazi-
sokat is. A megfeleléen alkalmazott becsult értékek
alapjan irjon el véddintézkedéseket a felhasznald
szamara, illetve hozzon szervezésiintézkedéseket.
Eredé rezgés (a harom kilénbdzé iranyl rezgés
vektorialis 6sszege) meghatarozasa az EN 60745
szabvany szerint:

ah = jellemzének értékelt gyorsulas
a kézen és a karon
(Lemezvagas)

Kh = bizonytalansag (rezgés)

Jellemz6 A-osztalyu zajszint:

Loa = hangnyomasszint

Lwa = hangteljesitményszint

Kpa, Kwa = bizonytalansag
Munka kozben a zajszint tullépheti a 80 dB(A)-t.
m Hordjon zajtompito flilvédét!

MAGYAR hu
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1. [AeKnapauuAa cOOTBETCTBUA

MbI ¢ NONHOM OTBETCTBEHHOCTbLIO 3aAB/SEM, YTO
3TN BbICE4YHbIE HOXXHULbI COOTBETCTBYIHOT HOpMam
1 AMpeKTruBam, yKasaHHbIM Ha C. 3.

2. Ucnonb3oBaHue no
Ha3Ha4YeHuIo

ONEeKTPOMHCTPYMEHT NpefHa3HaveH AnA pe3ku
6€3 3ayCeHLEB 1 NePEKOCOB, KPaeBOK BbIPYGKU U
BbIpe3aHuaA II0B6bIX POPM B META/TMHECKOM JIUCTE,
ANA PE3KM LUTAMNYOLWMXCA NaacTMace (CooTBeT-
CTBYIOLLEN TOJLLMHBI).

3a yuiep6, BO3HMKLLWIA B pe3y/ibTaTe UCNo/b30-
BaHWA He MO Ha3HaYeHWI0, OTBETCTBEHHOCTb HECET
TOJ/IbKO NO/Ib30BaTE b,

Heobxoanmo cobntogath 06LENPUHATLIE NpaBuia
TEeXHWKM 6e30MacHOCTH, a TaKKe yKasaHus,
npuiaraemble K JaHHOMY PYKOBOACTBY.

3. O6wme yKa3aH1A No TEXHUKE
6e3onacHoOCTH

[Jna Bawewn co6CTBEHHOM 6€30MacHOCTH
W 3aLLMTbI 3NEKTPOUHCTPYMEHTA OT
NoBpEeXAeHUIN cobofanTe yrasaHus,
OTMEY€eHHble AaHHbIM CUMBOJIOM!

@ NPEAYNPEXHAEHUE! B uenax cHUxeHuA

pUCKa TpaBMMPOBAHUS MPOYTUTE PYKOBOA-
CTBO MO 3KCNyaTauuu.

NPEAYNPEXKAEHUE! MpouTtute Bce

MHCTPYKLUMU U YKa3aHUA MO TEXHUKEe
6e30nacHOCTU. HeBbINOHEHUE MHCTPYKUMI U
yKasaHui o TexHMKe 6e30MacHOCTH MOET
MPUBECTH K [TOPAIHEHNIO 3/IEKTPUHECKUM TOKOM,
BO3ropaHuio wmnnm K MOJ1yH4eHUIO TAXe/IbIX TpaBM.

CoxpaHuUTe BCe MHCTPYKLUU U YKa3aHUA MO
TexXHUHe 6e30MnacHOCTH.

MNepegaBaiiTe MHCTPYMEHT ciegytoLemMy
B1agebLy TO/IbKO BMECTE C 3TUMM AOKYMEHTaMM.

4. CneuuanbHble yKasaHUA No
TexHuKe 6e30MacHOCTHU

Mepep BbINOIHEHNEM KaKUX-MG0 pa6oT no pery-
JIMPOBKE UM TEXHUYECKOMY 06CYHUBaHUIO
MHCTPYMEHTa BbIHUMaWTe BUJIKY CETEBOro Kabens
M3 PO3ETHM.

He ponyckarite HenpeaHaMeEPEHHOro MycKa:
BCerga BblK/IYalTe MHCTPYMEHT NPY BbIHUMAHWK
BUJIKM U3 PO3ETKKU NN NPeKpalleHnn noga4vu
TOKa.

Mcnonbsyiite cpeacTtsa A4N1A 3almThbl Cayxa.

BospelicTBUe LWyMa MOXKET NPUBECTM K NoTepe
cnyxa.

Mpn paboTe ¢ INEKTPOUHCTPYMEHTOM BCeEraa
HageBalTe 3alUMTHbIE O4KU, paboyme NepyaTiu U
HeCKonb3sALyto 06yBb!

TwaTenbHO 3aKpenvTe obpabaTbiBaemyto AeTasb,
HarnpumMep, C NOMOLLbIO 3aHUMOB.

He npubnukaiTe pyKu K paboyeri 30He.

Moasogute 3NIEKTPOUHCTPYMEHT K 3arotoBke
TOJIbKO BO BKJ/1TIO4EHHOM COCTOAHUN.

5. 0630p

Cm.c. 2.

MpremHan ckoba

MepeknioyaTens

LLinnnbKa (huKcaums HanpasnstoLLen NnyaHcoHa)
LLnuy B uande aKCLEHTPUKOBOrO Bana
(BnA pyyHOro nogBeAeH!A U OTBEAEHHA
nyaHcoHa)

Hopnyc

Hanpasnstowian nyaHcoHa

MyaHcoH

Matpuua

MpyuHa
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6. BBop B aKkcnayaTauuio

Mepes BBOAOM B 9KCM/yaTaumio NpoBepbTe

COOTBETCTBME CETEBOrO HaNpPSAXKEHUs U
4acTOTbl, YyKa3aHHbIX HA 3aBOACKOM TabnuKe,
napameTpam CeTU 3/IeKTPONUTaHMA.

7. dKcnnyartaums

Cm.c. 2.

7.1 HanpaBneHue pe3saHuA

B HopmasibHOM nonoxeHnn matpuubl (8) ee Bbirpy-
Haroliee 0TBepCTME HaXoAMTCA crepeau.

[nA pesaHus BOOK (BNEBO MM BNPaBO) HanpaBs-
toLyto (6) nyaHcoHa (¢ maTpuuer (8)) MOXKHO
noBepHyTb Ha 90° B 06e CTOPOHbI Moc/e OTmy-
CKaHWA WNWUIbKK (3).

Mocne noBopoTa HanpaBAsAoLLEN NMyaHCOHa (1
MaTpuLbl) 3aKPYTUTE LLNWUILKY (3) Taknm 06pasom,
4YTODbI €€ OKOHEYHOCTb BOLLAA B NPEAYCMO-
TPEHHYIO AR Hee 3eHKEPOBaHHYI0 BbIEMKY B
BepXHeW (LMIMHAPUYECKOM) YacTn HanpaBs-
toLem (6) nyaHcoHa.

7.2 Tny6uHa norpymeHusA nyaHcoHa

MyTem noBopoTa uandbl 3KCLEHTPUKOBOro Bana
(BCTaBbTE OTBEPTKY B LWAML, (4) Landbl) MOXKHO
NoAHMMAaTb U ONycKaTb NMyaHCOH (7).

MpaBunbHan rny6uHa NOrpyHeHun:

B CBOEM KpanHeM HUKHEM MOJI0KEHWUN MyaHCOH
(7) BONHKEH ObITb MAKCUMAJILHO MOFPYHEH B
maTpuuy (8).

B KpaiHeM BepxHeM NOMIOKEHNU OH HE AO/IHKEH



BbICTYNaTb 38 HUXHIOK OKOHEYHOCTb HanpasfA-
touLer (6) nyaHcoHa.

Mpu Heo6X0AUMOCTb, OTPEryIMPYTE FNYOUHY
norpy:eHun:

- OcnabbTe WnubKy (3) Ha 3agHen CTOpoHe
ropnyca (5).

MoBepHWTE HanpaBAasoLwyto (6) nyaHcoHa
(BbINONHAWTE TONBKO NOJHbIE 060pOThI). ECnn
rny6uHa NorpyweHna HeAoCTaToqHa: NOBEPHUTE
NPOTMB 4YacoBOM CcTpesKu. MosAcHeHue: MNpun
noBopoTe HanpasnsALwer (6) nyaHcoH (7) 6onee
W MeHee ry6oKo BBMHYMBAETCA B Nasel,
LuaTyHa, pacroIoeHHbIM BHYTpM Kopnyca (5).
CHoBa 3aKpyTuTe LWNWABKY (3) TaknM 06pasom,
YTOGbI €€ OKOHEYHOCTb BOLLNA B 3eHKEPOBaHHYO0
BblEMKY Hanpas/isoLLen (6) myaHcoHa.

7.3 BHA4YeHue/BblKNOYEHUE

BHAtoyeHue:

CABWHbTE Neperoyaress (2) Bnepes Ao
duKcaumm. MNMocne aToro 3a nepexsoyaTenem
noaBuTCcA cumBon 1.

BbiKntoueHue:

HaXMWTE Ha 3a[HI00 OKOHEYHOCTb Neperoya-
Tensa (2), KoTopas BO BKIOYEHHOM MOMOKEHNUU
NoAHATa BBEPX (NEPEKJII0YAloLLEE NOIOKEHNE

»”

He ponycKaiite HenpeaHaMepeHHOro nyckKa:

BCErAa BbIK/IHOYANTE MHCTPYMEHT MPU BbIHU-
MaHWW BUJIKW U3 PO3ETKM UM NPEKpaLLeHnn
noAayv ToKa.

7.4 Tpouecc pe3aHua

MoABOAWTE 9/1EKTPOMHCTPYMEHT K 3aroToBKe
TOJIbKO BO BK/IOYEHHOM COCTOSIHUM.

Mpun 06paboTKe CTasIbHOro IMCTa creayeTt
cMasathb JIMHUIO pe3a Mac/1oM, a npu pesaHnu
a/IIOMUHUEBOTO JINCTA — KEPOCUHOM.

Mpw pesaHnm maTepuana nyaHcoH (7) octaBnaeT
3a cobov crnef WWMPUHON MPUMEPHO 8 MM.
PexyLian ronoBKa saneKTpoOMHCTPYMEHTa npu
pa6oTe MOXET NoBOpa4MBaTbCA B MaTepuane Ha
mecTe Ha 360°. 3T0 N03BOJIAET Bbipe3aTb
HapyMHble KOHTYPbI Yr1I0M 6€3 CKPYr1eHua
(papmyc 0 Mm). MNpu Bbipe3aHnM BHYTPEHHUX
KOHTYPOB MWUHUMaJIbHbIN paguyc cocTaBnsaeT

4 MM.

7.5 Pe3aHue no WwabaoHy, HaloMEeHHOMY Ha
3aroToBHY

TonwmHa WwabioHa AoMKHa ObITb BbibpaHa Taknum

06pa3oM, 4yTobbl 06LLAA TO/LMHA 3arOTOBKU U

wabnoHa coctaBnsana

4-5,5 mm.

LLIa6n10H fONKEH ObITb HATOKEH HA PACCTOAHUM

2,5 MM OT Bblpe3aemMoro KoHTypa.

BepguTe aneKTPOMHCTPYMEHT TaK, 4Tobbl 6ypTUK
HanpasnstoLer (6) nyaHcoHa Bcerga npuneran K
LLIABIOHY.

PYCCKMM

8. TexHU4YecKoe o6cnyHMUBaHUE

Mepeg, BbINOIHEHUEM Kaknx-1nMbo paboT no

pEryMpoBKe WM TEXHUHECKOMY OBCYHMU-
BaHUIO MHCTPYMEHTa BbIHVIMaVITe BUJIKY CETEBOro
Kabens n3 po3eTku.

8.1 3aTouyKa ¥ 3ameHa nyaHcoHa

[nA cHATUA nyaHcoHa (7) BbIBEPHUTE LWNWUABLKY (3),
M3BJIEKMTE HaNpaBAAoLLYyLo (6) myaHCoHa U3
Kopnyca (5) 1 BbIKPYTUTE NyaHCoH (7) U3 nasbua
waTtyHa.

[ns 3aTouKK cownudyiTe TOPLEBYIO CTOPOHY
nyaHcoHa (7) go naoCKoCcTH (MecTo WandoBaHUsa
xopouuo oxnagute!). Cnerka goseamTe pexyLlyo
KPOMKY Ha OCesiKe.

CMeHHbIN nyaHcoH cM. pasgen 9. (MpuHagnex-
HOCTH)

BBepHuTe nyaHcoH (7) B nane waTyHa (Takum
0o6pa3om, YTOObI Nanew, WwatyHa Mor HEMHOIo
nepemMeLLaTbecs B WaTyHe). 3a4BUHbTE Hanpass-
toLLyto (6) Hap myaHcoHoM (7) B kopnyc (5).
MpoBepbTe rny6uHy NorpyeHuna nyaHcoHa (7)
(cm. rnaBy 7.2). MNpy HEOOXOAUMOCTH, OTPErYN-
pyinTe rnybuHy norpyxeHus (Cm. rnasy 7.2).

3aduKcumpyiTe WnnabKom (3)

8.2 3ameHa maTpuLbl

Ecnu matpuua (8) 3aTtynmnach, ee He06x0ANMO
3aMEHUTD.

HeMHOoro pactaHuTe U CHUMUTE NPYHUHY (9).
CHUMUTE UMAMHAPUYECKUIA WTUDT, KOTOPbLIM
3aKpenneHa marpuua (8), M cHuMuTe MaTpuuy (8).
CwmeHHble maTpuupl cM. pasgen 9.(MpuHaanex-
HOCTH)

3aKpenuTe HOBYIO MaTpuLy nNpuaaraembiM HOBbIM
LMAUHAPUYECKUM LWTUDTOM. CHOBA yCTaHOBUTE
NPyXuHy (9) M NOBEPHUTE TaKMM 06pasom, 4TOObI
OHa HaKpbl1a LMINHAPUYECKUI LWTUET.

8.3 OTHAO4YaeMmble YyrosibHble WETKU

Mpu M3HOCE YroNbHbIX LWETOK MHCTPYMEHT aBTOMa-
TUYECHM OTHOYaeTCcA. 3TO NO3BONAET NPefo-
TBPaTUTb NOBPEM/EHWE ABUraTens.

YronbHble WEeTHW JOMHHbI 3aMEHATLCA Ha 3aBoje-
M3roToBuTENIE MM B 060PYA0BAHHOM CEPBUCHOM
ueHTpe. Cm. rnasy 10. (PeMOHT).

9. [lNpuHapgnemxHoOCTU

Mcnonb3yiTe TONbKO OpUrMHabHbIE MPUHAAIEN-
HocTu Metabo.
3a npyHagnexHoCcTAMKM obpalanTeck K gunepy
durpmbl Metabo.
[na BbIGOpa HYKHOM NPUHAA/IEKHOCTH COOOLMTE
[AWNEepY TOYHbIM TUM BALLErO 3/IEKTPOUHCTPY-
MeHTa.

A CwmeHHbIM nyaHcoH, Ne ana 3aka3a 6.30202

B CwmeHHas maTpuua, Ne gna 3akasa 6.30203

C Marpuua, Ne gns 3akasa 6.30204
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C matpuueit 6.30204 91€KTPOUHCTPYMEHT
OyfeT NPUrofeH, B TOM Yucne, ANs pesaHus
roprpoBaHHOro CTasIbHOro IcTa
(TonwmHoM po 1,25 Mm).
[MoNHBbIM aCCOPTUMEHT NPUHALANEHHOCTEN
CMOTpUTE Ha cailTe www.metabo.com nnau B
rnaBHOM KaTanore.

10. PemoHT

K pEMOHTY 31EKTPOUHCTPYMEHTa fomycKa-
IOTCS TO/IbKO KBA/IM(ULMPOBaHHbIE crieuma-
JINCTbI-3NIEKTPUKM!

[na pemMmoHTa aNEeKTPOUHCTPYMEHTA NPOU3BOA-
ctBa Metabo o6paliaiTech B 6amKaniLLee npea-
cTaBuTesnbCcTBO Metabo. Agpeca cMm. Ha caliTe
www.metabo.com.

CnMCKM 3anyacTer MOXKHO CKavaTb Ha
www.metabo.com.

11. 3awmTa oKpyHarlLLen cpeabl

BbinonHsANTe HauMoHanbHbIE NpaBuaa yTuau-
3auun M NepepadboTHN OTCYHMBLLETO SNIEKTPOWH-
CTPYMEHTA, YNaKOBKU U NMPUHAAIEHHOCTEN.

Tonbko ansa ctpaH EC: He BbiGpacbkiBanTe
E 9/IEKTPOUHCTPYMEHT BMECTE C GbITOBbIMM

oTtxogamu! CornacHo aupekTmse 2002/96/
EG 06 ytnnmsauum ctapbix 31eKTponpréopos v
3JIEKTPOHHOrO 060PYA0BAHUA U COOTBETCTBY-
IOLLIMM HaLMOHaNbHbIM HOpMaMm 6bIBLUME B yNoTpe-
6.1eHMM 3N1EeKTPONPUOOPbI N SNEKTPOUHCTPYMEHTbI
noAaJ/iexar pasfe/ibHoM yTUAN3aLmm C Lesbio UX
nocnefytoLLein aKonorMyecku 6esonacHom nepe-
paboTKM.

12. TexHU4ecHUue
XapaKTepPUCTUKU

MoscHeHWA K faHHbIM, yKasaHHbIM Ha C. 3.

OcTaBnfemM 3a CO60M NPaBo Ha TEXHUYECKUE

M3MEHEHMA.

M = KpyTAWMN MOMEHT

Bst = MakKc. ToNWwmMHa paspesaemoro amcTa
(cTtanb)

Bal = Makc. TonwmHa paspesaemMoro amcTa
(antoMuHNIA)

Py = HOMMHanbHaA noTpebnaeman MOLHOCTb

P> = BbIXOAHaA MOLIHOCTb

hy = y4acToTa Xx0A0B Ha XONOCTOM XOA4Y

hy = 4acToTa xoA0B NPU HOMUHAILHOW
Harpyske

fmin = MWHUMaIbHBIA paanyc KPMBOM

m = Macca 6e3 ceTeBoro kabens

PeaynbTatbl U3amMepeHuii NoJly4eHbl B COOTBET-
cTBUM co cTaHgapTom EN 60745.

[O] ONIEKTPOMHCTPYMEHT Knacca 3awuTsi |l
~ [lepemeHHbIV TOK

Ha yKasaHHble TeXHUYECKWE XapaKTepUCTUKN
PacnpOCTPaHAITCA JOMYCHU, MPEAYCMOTPEHHbIE
LEeNCTBYIOLWMMU CTaHAapTaMK.

3HauyeHus Wwyma U BUGpauum

OTW 3HaYeHNA NO3BONAOT OLEHMBATbL U CPaB-
HMBaTb LWYM 1 BUGpaLMio, co3paBaemble npu
paboTe pas/IyHbIX 3NIEKTPOUHCTPYMEHTOB. B
3aBMCMMOCTM OT YCI0BUIA IKCMlyaTalum, COCTo-
AHWA 9NIEKTPOUHCTPYMEHTA UK PaBoumnx
(CMEHHbIX) MHCTPYMEHTOB (haKTUYecKasn Harpy3Ka
MOET 6bITb BbILLE MK HUKe. MMpn onpegeneHnm
NPUMEPHOrO YPOBHSA LUyMa U BUOPpaLyK YUUTbI-
BalTe NepepbiBbl B padoTe 1 asbl paboTbl C MOHKU-
KEHHOW (LyMOoBOWM) Harpyskon. Onpegenute
nepeyeHb OpraHM3aLmoHHbIX Mep Mo 3aluTe
nosIb30BaTENSA C YHETOM TEX UJIN UHbIX 3HAYEHWHI
Lyma v Bubpauuu.

CymmapHoe 3Ha4eHne BUbpauum (BEKTopHas
CymMMma Tpex HanpaBsJ/IeHW) pacCHUTbIBAETCA B
COOTBETCTBMM CO cTaHaapToM EN 60745:

a, = 3HauyeHue BuGpaLuH
(pesaHue n1cTa)
Kn = KO3hdUUMEHT norpeHocTH (BMbpaums)

YposeHb Wyma no metogy A:

Loa =YPOBEHb 3BYKOBOIO AaB/IEHNS
Lwa  =YpOBeHb 3ByKOBOW MOLLHOCTH
Kpa, Kwa= KOSD®OHULMEHT NorpeLHocTu

Bo Bpems pab0oTbl ypOBEHb LyMa MOXET NPeBbI-
watb 80 ab(A).
ﬂ HapeBaiiTe 3aluTHbIe HayLWHUKK!

PROFESSIONAL POWER TOOLS

meiabo

work. don't play.

Metabowerke GmbH,
72622 Nurtingen, Germany
www.metabo.com

170 26 8350 - 0212



