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NOZYCE DO BLACHY
SHEET METAL NIBBLER
BLECHSCHERE
HOMHULbI 10 METANINTY
HOXWLI BUPYBHI
LEMEZVAGO

FOARFECE DE TAIAT TABLA
NUZKY NA PLECH
NOZNICE NA PLECH
SKARJE ZA PLOCEVINO
SKARDOS ISKIRTIMO ZIRKLES

METALA LOKSNU GRIEZNES

PLEKILOIKUR

HOXWULM 3A TAMAPUHA

GLODALICAZA LIM

MAKAZE ZA LIM

HAEKTPIKO ZOYMITOWAAIAO

CIZALLA PARA CHAPA

RODITRICE

TESOURA ELETRICA PARA CORTAR CHAPAS

CISAILLE A TOLE ELECTRIQUE 5 QG 40 1

czesci zamiennych
LAT do tego produktu

®B00000OBOEOOLARREOOROM

DOSTEPNOSCI skanac kod O
czEScl umsuuvcu  Stxserviverpl

1018

=>* Czesci zamienne do tego produktu kupisz w gtxservice.pl przez min. 10 lat od jego zakupu.

Sklep gtxservice.pl realizuje min. 95% zamdwien w skali roku.
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NOZYCE DO BLACHY
59G401

UWAGA: PRZED PRZYSTAPIENIEM DO UZYTKOWANIA ELEKTRONARZEDZIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC
NINIEJSZA INSTRUKCJE | ZACHOWAC JA DO DALSZEGO WYKORZYSTANIA.

SZCZEGOtOWE PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

SZCZEGOLOWE ZASADY BEZPIECZENSTWA (NOZYCE | WYCINARKI ELEKTRYCZNE DO BLACHY)

e Przed wiaczeniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢ czy narzedzie nie dotyka do materiatu, ktéry ma by¢
obrabiany i czy materiat obrabiany jest pewnie zamocowany.

e Przed przecinaniem nalezy upewnic sie, czy w zasiegu ciecia nie znajduja sie przewody elektryczne,

przeciecie przewodu pod napieciem moze spowodowac porazenie.

Przed wigczeniem urzadzenia jak i w czasie pracy, nalezy dtonig zamknieta pewnie trzymac urzadzenie.

Nie wolno dotykac czesci urzadzenia, ktdre sa w ruchu.

Nie wolno odkfadac urzadzenia przed jego catkowitym zatrzymaniem .

W celu wymiany noza, nalezy uprzednio wytaczy¢ urzadzenie wiacznikiem i odczeka¢, az narzedzie

przestanie pracowac, nastepnie nalezy odtaczyc¢ narzedzie od gniazda zasilania.

e Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ czy pod materiatem obrabianym jest dostateczna
przestrzen umozliwiajaca prace narzedziem.

e Przewdd zasilajacy urzadzenia zawsze nalezy trzymac z dala od czesci bedacych w ruchu.

e W przypadku stwierdzenia nietypowego zachowania urzadzenia, dymienia, wydawania dziwnych
odgtoséw nalezy natychmiast wylaczy¢ urzadzenie i wyja¢ wtyczke z gniazda zasilania.

e W celu zapewnienia wtasciwego chtodzenia urzadzenia w czasie pracy, otwory wentylacyjne w
obudowie nie powinny by¢ zastaniane.

UWAGA! Urzadzenie stuzy do pracy wewnatrz pomieszczen.

Mimo zastosowania konstrukcji bezpiecznej z samego zalozenia, stosowania srodkow
zabezpieczajacych i dodatkowych srodkéw ochronnych, zawsze istnieje ryzyko szczatkowe doznania
urazéw podczas pracy.

BUDOWA | PRZEZNACZENIE

Nozyce do blachy sg urzadzeniem typu recznego z izolacja klasy Il. Naped stanowi jednofazowy silnik
komutatorowy pradu przemiennego, ktérego predkos¢ obrotowa zostata zamieniona na ruch posuwisto
- zwrotny. Elektronarzedzie przeznaczone jest do ciecia blach prostych, falistych i trapezowych bez
odksztatcen, oraz do wykonywania wycie¢ - nawet w przypadku krzywizn o matych promieniach. Nadaje
sie do przecinania i wycinania w blachach ze stali miekkiej, stali nierdzewnej twardej, miedzianych i
aluminiowych

Obszary ich uzytkowania to wykonawstwo prac remontowo - budowlanych, oraz wszelkich prac z zakresu

A samodzielnej dziatalnosci amatorskiej (majsterkowanie).

Nie wolno uzywac urzadzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem.

OPIS STRON GRAFICZNYCH

Ponizsza numeracja odnosi sie do elementéw urzadzenia przedstawionych na stronach graficznych
niniejszej instrukgji.

1. Wiacznik

2. Pokrywa szczotki weglowej

. Nakretka mocujaca uchwyt matrycy

. Uchwyt matrycy

. Stempel

. Matryca

. Sruba mocowania matrycy

*NOUV AW

Moga wystepowac réznice miedzy rysunkiem a wyrobem.
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OPIS UZYTYCH ZNAKOW GRAFICZNYCH

UWAGA

A OSTRZEZENIE
MONTAZ/USTAWIENIA

INFORMACJA
WYPOSAZENIE | AKCESORIA

1. Klucz ptaski -1 szt.
2. Klucz szesciokatny -1 szt.
3. Walizka transportowa -1 szt.

PRZYGOTOWANIE DO PRACY

ZMIANA KIERUNKU CIECIA
Uchwyt matrycy (4) mozna ustawi¢ w czterech pozycjach, obracajac go co 90°.

@ e Poluzowac¢ nakretke mocujgca uchwyt matrycy (3) na tyle, aby uchwyt matrycy (4) mozna byto obrdéci¢
(rys. A).

e Obroci¢ uchwyt matrycy (4) w prawo lub w lewo, o0 90° w stosunku do osi elektronarzedzia. Nalezy
zwroci¢ uwage na to, aby wypust uchwytu matrycy (4) zazebit sie wtasciwie w otworze obudowy
przekfadni.

e Dokreci¢ nakretke mocujgca uchwyt matrycy (3).

MAKSYMALNA GRUBOSC CIECIA

Maksymalna grubos¢ ciecia uzalezniona jest od wytrzymatosci materiatu do obrébki.
Za pomoca niniejszego elektronarzedzia mozna prosto i bez odksztatcen cig¢ blachy o grubosci:

Rodzaj materiatu Max. grubos¢ blachy
Stal 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aluminium 200 N/mm? 2,5mm

USTAWIENIE PRZERWY POMIEDZY MATRYCA A STEMPLEM
@ W zaleznosci od grubosci przecinanej blachy nalezy ustawic¢ wlasciwa przerwe pomiedzy matryca a
stemplem.

@ e Odkreci¢ nakretke mocujaca uchwyt matrycy (3), wyja¢ uchwyt matrycy (4) zobudowy przektadni.
e Usunac¢ zbedne podktadki dystansowe (rys. B).
e Zamontowac¢ uchwyt matrycy (4) w obudowie przektadni.

Uchwyt matrycy musi by¢ wsuniety do oporu trafiajac na jeden z czterech wypustow.

PRACA /USTAWIENIA

WLACZANIE / WYLACZANIE

Przed przylaczeniem do sieci zasilajacej zawsze nalezy sprawdzi¢ czy napiecie sieci odpowiada
napieciu znamionowemu podanemu na tabliczce znamionowej umieszczonej na elektronarzedziu.

@ o Aby wiaczyc¢ urzadzenie - przesuna¢ wiacznik (1) do przodu (w kierunku gtowicy) przytrzymujac go

w tej pozycji.
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e Dla uzyskania pracy ciagtej - nacisna¢ przednig cze$¢ przycisku witacznika . Wiacznik zostanie
automatycznie zablokowany w pozycji do pracy ciagtej (rys. C).

e Aby wylaczy¢ urzadzenie - nalezy nacisna¢ tylna czes¢ przycisku wiacznika (1), ktéry automatycznie
przesunie sie do tytu.

WSKAZOWKI DOTYCZACE PRACY

e Elektronarzedzie nalezy trzymac zawsze prostopadle do powierzchni blachy, nie nalezy przechylac¢
@ elektronarzedzia na boki (rys. D).

e (Ciecie ma miejsce podczas ruchu stempla do dotu.

e Elektronarzedzie nalezy prowadzi¢ réwnomiernie, lekko je popychajac w kierunku ciecia. Zbyt silny
posuw powoduje zmniejszenie trwatosci stempla i matrycy i moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
elektronarzedzia.

e Elektronarzedzie pracuje bardziej efektywnie, jezeli podczas ciecia lekko jest unoszone.

e W przypadku zablokowania sie stempla, nalezy natychmiast wytaczy¢ elektronarzedzie, nasmarowac
stempel i uwolni¢ blache. Nie stosowac sity — stosowanie sity moze spowodowac uszkodzenie stempla
lub matrycy.

e Podczas pracy nalezy nosic¢ rekawice ochronne; szczegélng uwage nalezy zwrdci¢ na przewod
sieciowy. Przy cieciu blachy powstaja ostre zadziory, ktére moga skaleczy¢ osobe obstugujaca lub
uszkodzi¢ przewod zasilajacy.

o Nalezy zachowacd szczeg6lna ostroznos¢ przy stycznosci z opitkami. Ostre korce opitkéw moga
skaleczy¢ osobe obstugujaca elektronarzedzie.

SMAROWANIE STEMPLA/CHLODZENIE

e W celu przedtuzenia trwatosci stempla (5), nalezy stosowa¢ srodki smarne o duzych wiasciwosciach
@ chtodzacych (np. olej do cigcia).
e Pokry¢zewnetrzna powierzchnie blachy olejem wzdtuz planowanej linii ciecia. Podczas dtuzszych prac
lub podczas ciecia np. aluminium, ktéremu towarzyszy mocne $cieranie nalezy zanurza¢ narzedzia
robocze (stempel i matryce) w regularnych odstepach czasu w pojemniku z srodkiem smarnym.

CIECIE WEDLUG OBRYSU | SZABLONU

@ e Ciecie w linii prostej tatwiej jest wykonac jesli elektronarzedzie prowadzone jest wzdtuz liniatu (rys. E).
e Podczas wycinania konturéw elektronarzedzie nalezy prowadzi¢ wzdtuz szablonu (rys. F).
e Przed wykonywaniem wyciecia koniecznie jest wczesniejsze wykonanie otworu o $rednicy min. 22 mm
(rys. G).

OBStUGA | KONSERWACJA

@ Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci zwigzanych z instalowaniem, regulacja, naprawa,
lub obstuga nalezy wyjac wtyczke przewodu zasilajacego z gniazdka sieciowego.

@ e Do czyszczenia nozyc nie stosowac wody lub innych cieczy.
Nozyce czysci sie za pomocg szczotki.

Regularnie nalezy czyscic szczeliny wentylacyjne urzadzenia, aby nie dopusci¢ do przegrzania silnika.
Stempel i matryce nalezy czysci¢ i smarowac co trzy roboczogodziny

W przypadku zuzycia stempla i matrycy nalezy je wymieni¢ na nowe, gdyz tylko ostre narzedzia
robocze zapewniaja dobra jakos¢ ciecia i zapobiegaja uszkodzeniom elektronarzedzia

@ Nie wolno ostrzy¢ stempla ani matrycy - nalezy je wymieni¢ na nowe. Zawsze dokonuje sie
jednoczesnie wymiany obu elementéw tnacych.

WYMIANA MATRYCY
@ e Wykreci¢ sruby mocowania matrycy (7) (rys. H).
o Wyjac matryce (7). W razie potrzeby wyczysci¢ gniazdo matrycy w uchwycie matrycy (4).
e Umiesci¢ nowa, naolejong matryce (7) w gniezdzie uchwytu matrycy (4).Nalezy przy tym zwrdci¢
uwage, aby matryca byta ustawiona sptaszczong strong we wiasciwym kierunku.
e Wkreci¢ Sruby mocowania matrycy (7).



®

PARAMETRY TECHNICZNE

WYMIANA STEMPLA

Poluzowac $rube mocujaca stempel (5) (rys. I).
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Odkreci¢ nakretke mocujaca uchwyt matrycy (3) i catkowicie wyja¢ uchwyt matrycy (4).

Wsuna¢ nowy naolejony stempel (5) w obsade i dokreci¢ srube mocujaca. Nalezy zwréci¢ uwage, aby

Sruba mocujaca doktadnie trafita w gniazdo w trzpieniu stempla (5) (rys. J).

Ustawi¢, obracajac stempel (5) w takiej pozycji, aby podczas montazu uchwytu matrycy (4) byta petna

zgodnos¢ jego potozenia wzgledem matrycy (6) (rys. K).

Po umieszczeniu uchwytu matrycy (4) we wtasciwym potozeniu (uchwyt matrycy musi by¢ wsuniety

do oporu trafiajac na jeden z czterech wypustow) dokreci¢ nakretke mocujaca uchwyt matrycy (3) .

WYMIANA SZCZOTEK WEGLOWYCH

Zuzyte (krétsze niz 5 mm), spalone lub pekniete szczotki weglowe silnika nalezy natychmiast wymienic.
Zawsze dokonuje sie jednoczesnie wymiany obu szczotek weglowych.

°
o Wyjac zuzyte szczotki weglowe.
°

e Wiozy¢ nowe szczotki weglowe. Szczotki
szczotkotrzymaczy.

e Zamontowac pokrywy szczotek weglowych (2).

Odkreci¢ pokrywy szczotek weglowych (2) (rys. L).

Usunac¢ ewentualny pyt weglowy, za pomoca sprezonego powietrza.

weglowe powinny swobodnie wsung¢ sie do

Po wykonaniu wymiany szczotek weglowych nalezy uruchomic nozyce bez obcigzenia i odczekac

troche, az szczotki dopasujq sie do komutatora

silnika. Czynnos¢ wymiany szczotek weglowych

nalezy powierzy¢ wylacznie osobie wykwaliflkowanej wykorzystujac czesci oryginalne.

Wszelkiego rodzaju usterki powinny by¢ usuwane przez autoryzowany serwis producenta.

DANE ZNAMIONOWE

Nozyce do blachy
Parametr Wartos¢

Napiecie zasilania 230V AC
Czestotliwos¢ zasilania 50 Hz
Moc znamionowa 500 W
llo$¢ cykli noza (bez obciazenia) 2000 min

(400 N/mm?) 1,6mm
Wydajnos¢ ciecia w stali (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm2) 0,8mm
Wydajnos¢ ciecia w aluminium (200 N/mm?) 2,5mm
Szerokos¢ $ladu ciecia 5mm
Minimalna $rednica otworu startowego 22mm
Minimalny promien ciecia po okregu 60mm
Klasa ochronnosci Il
Masa 2kg
Rok produkgji 2018
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DANE DOTYCZACE HALASU | DRGAN

Poziom ci$nienia akustycznego: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Poziom mocy akustycznej: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Wartos¢ przyspieszenia drgan: a, = 6,4 m/s*K=1,5m/s?

OCHRONA SRODOWISKA

Produktow zasilanych elektrycznie nie nalezy wyrzuca¢ wraz z domowymi odpadkami, lecz oddac¢ je do utylizacji w
odpowiednich zaktadach. Informacji na temat utylizacji udzieli sprzedawca produktu lub miejscowe wiadze. Zuzyty sprzet
elektryczny i elektroniczny zawiera substancje nieobojetne dla srodowiska naturalnego. Sprzet nie poddany recyclingowi
stanowi potencjalne zagrozenie dla srodowiska i zdrowia ludzi.

* Zastrzega sie prawo dokonywania zmian.

,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa z siedzibg w Warszawie, ul. Pograniczna 2/4 (dalej: ,Grupa
Topex”) informuje, iz wszelkie prawa autorskie do tresci niniejszej instrukgji (dalej: ,Instrukcja”), w tym mu.in. jej tekstu, zamieszczonych
fotografii, schematdw, rysunkdw, a takze jej kompozycji, nalezg wylacznie do Grupy Topex i podlegaja ochronie prawnej zgodnie z ustawg
z dnia 4 lutego 1994 roku, o prawie autorskim i prawach pokrewnych (tj. Dz. U. 2006 Nr 90 Poz 631 z pézn. zm.). Kopiowanie, przetwarzanie,
publikowanie, modyfikowanie w celach komercyjnych catosci Instrukcji jak i poszczegolnych jej elementdw, bez zgody Grupy Topex wyrazonej
na pismie, jest surowo zabronione i moze spowodowac pociagniecie do odpowiedzialnosci cywilnej i karnej.
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GWARANCJA | SERWIS

Warunki gwarancji oraz opis postepowania w przypadku reklamacji zawarte sg w zataczonej Karcie
Gwarancyjnej.

Serwis Centralny

GTX Service tel. +48 22 573 03 85
Ul. Pograniczna 2/4 fax. +48 22 573 03 83
02-285 Warszawa e-mail graphite@gtxservice.pl

Sie¢ Punktow Serwisowych do napraw gwarancyjnych i pogwarancyjnych dostepna na platformie
internetowej gtxservice.pl

GRAPHITE zapewnia dostepno$¢ czeéci zamiennych oraz materiatéw eksploatacyjnych dla urzadzen
i elektronarzedzi. Petna oferta czesci i ustug na gtxservice.pl.

Zeskanuj QR kod i wejdZ na gtxservice.pl

GTX

SERVICE
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Deklaracja Zgodnosci WE
/EC Declaration of Conformity/
/Megfelel6ségi Nyilatkozat EK/
/ES vyhldsenie o zhode/
PLEN HU SK
Producent Grupa Topex Sp. z 0.0. Sp.k.
/Manufacrurer//Gydrré//Vyrobca/ ul. Pograniczna 2/4, 02-285 Warszawa
Wyréb Nozyce do blachy falistej
/Product/ /Electric metal shears/
/Termék/ /Lemezvdgé siklemezhez/
/Produkt/ /Elektrické strihanie plechu/
Model
/Model//Modell//Model/ 596401
Numer seryjny +
/Serial number//Sorszdm//Poradové cislo/ 00001 +99999
Opisany wyzej wyréb jest zgodny z nastepujacymi dokumentami:
/The above listed product is in conformity with the following UE Directives:/
/A fent jelzett termék megfelel az aldbbi irdnyelveknek:/
/Vyssie popisany vyrobok je v zhode s nasledujicimi dokumentmi:/
Dyrektywa Maszynowa 2006/42/WE Dyrektywa o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej 2014/30/UE
/Machinery Directive 2006/42/EC/ /EMC Directive 2014/30/EU/
/2006/42/EK Gépek/ /2014/30/EU Elektromdgneses Gsszeférhet6ség/
/Smernica Eurépskeho Parlamentu a Rady 2006/42/ES/ /EMC Smernica Eurépskeho Parlamentu a Rady 2014/30/EU/

Dyrektywa o RoHS 2011/65/UE

/RoHS Directive 2011/65/EU/

/RoHS irdnyelv 2011/65/EU/

/RoHS Smernica Eurépskeho Parlamentu a Rady 2011/65/EU/

oraz spetnia wymagania norm:

/and fulfils requirements of the following Standards:/
/valamint megfelel az aldbbi szabvdnyoknak:/

/a splia poziadavky:/

EN 60745-1:2009/A11:2010; EN 60745-2-8:2009;
EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011; EN 55014-2:2015; EN 61000-3-2:2014 ; EN 61000-3-3:2013;

Nazwisko i adres osoby majacej miejsce zamieszkania lub siedzibe w UE upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej:

/Name and address of the person who established in the Community and authorized to compile the technical file:/

/A miszaki dokumentdci6 sszedllitdsdra felhatalmazott, a kbzdsség teriiletén lakéhellyel vagy székhellyel rendelkez6 személy neve és cime:/ /Meno
a adresa osoby alebo bydliska v EU poverend zostavenim technickej dokumentdcie:/

Pawet Kowalski Pawet Kowalski
Ul. Pograniczna 2/4 Petnomocnik ds. jakosci firmy GRUPA TOPEX
02-285 Warszawa /GRUPA TOPEX Quality Agent/

/A GRUPA TOPEX Minéségtigyi meghatalmazott képviselGje/
/Splnomocnenec Kvalita TOPEX GROUP/
Warszawa, 2018-08-01
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TRANSLATION OF THE ORIGINAL INSTRUCTIONS @

SHEET METAL NIBBLER
59G401

CAUTION: BEFORE USING THE POWER TOOL READ THIS MANUAL CAREFULLY AND KEEP IT FOR FUTURE
REFERENCE.

DETAILED SAFETY REGULATIONS

DETAILED SAFETY RULES (ELECTRIC CUTTERS AND SHEARS FOR METAL SHEET)

e Before switching the tool on make sure there is no contact with material to be processed and processed
material is securely fixed.

e Make sure there are no electric wires in the cut area before cutting. Cutting a live wire may cause

electric shock.

Hold the tool firmly in closed hand before switching the tool on and during operation.

Do not touch moving parts of the tool.

Do not put the tool aside before it stops completely.

To replace cutter, first switch the tool off with the switch and wait until it stops working, then disconnect

the tool from mains socket.

e Make sure there is enough space under processed material to operate the tool before starting to
work.

e Always keep the power cord away from moving parts of the tool.

e When you see unusual behaviour of the tool, smoke or hear strange noises, immediately switch off the
tool and remove the plug from mains socket.

e To ensure proper cooling during tool operation keep the ventilation holes unobstructed.

CAUTION! This device is designed to operate indoors.

The design is assumed to be safe, protection measures and additional safety systems are used,
nevertheless there is always a small risk of injuries at work.

CONSTRUCTION AND USE

Sheet metal nibbler is a hand tool with insulation class Il. It is driven with a single-phase AC commutator
motor whose rotary movement is transformed to reciprocating movement. The power tool is designed for
cutting flat, corrugated or trapezoidal sheets without deformation and to make cutouts, also with small
curve radius. It is suitable for cutting and making cutouts in metal sheets made of soft steel, stainless hard
steel, copper and aluminium steel.

Range of use covers repair and building works, and any work from the range of individual, amateur activities
(DIY).

A Use the tool according to its purpose only.

DESCRIPTION OF DRAWING PAGES

Below enumeration refers to the device elements depicted on the drawing pages of this manual.
. Switch

. Carbon brush cover

. Die holder fixing nut

. Die holder

. Punch

Die

. Die fixing screw

*NoUuhwWN=

Differences may appear between the product and drawing.
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MEANING OF SYMBOLS

CAUTION

WARNING

@ ASSEMBLY / SETTINGS

INFORMATION
EQUIPMENT AND ACCESSORIES
1. Flat spanner -1pce
2. Hexagonal key -1pce
3. Transport case -1 pce

PREPARATION FOR OPERATION

CHANGE OF CUT DIRECTION
@ It is possible to set die holder (4) in four different positions rotated by 90°.
@ e Loosen the die holder fixing nut (3) enough to rotate the die holder (4) (fig. A).
e Rotate the die holder (4) clockwise or counter-clockwise by 90° around power tool axis. Make sure the
protrusion in die holder (4) fits well in the gear casing hole.
e Tighten the die holder fixing nut (3).
MAXIMUM CUTTING THICKNESS

Maximum cutting thickness depends on processed material hardness.
This power tool allows for straight and deformation free cutting of sheets with following gauges:

Type of material Max sheet gauge
Steel 400 N/mm? 1.6 mm
600 N/mm? 1.2mm
800 N/mm? 0.8 mm
Aluminium 200 N/mm? 2.5mm

SETTING A GAP BETWEEN DIE AND PUNCH
It is necessary to set correct gap between die and punch depending on the metal sheet gauge.

e Unscrew the die holder fixing nut (3) and remove the die holder (4) from the gear casing.
e Remove unnecessary distance washers (fig. B).
e Fix the die holder (4) in the gear casing.

@ Die holder must be fully inserted and matched with one of four protrusions.

OPERATION /SETTINGS

SWITCHING ON / SWITCHING OFF

Before connecting to a power supply always check that power supply voltage matches rated voltage
on the label fixed on the power tool.

@ e To switch on the tool - slide the switch (1) forward (towards head) and hold in this position.
e For continuous operation - press front part of the switch button. Switch button will automatically
lock in the position for continuous operation (fig. C).
e To switch the tool off — press rear part of the switch button (1), it will automatically slide backwards.
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GUIDELINES FOR OPERATION

@ e Always hold the power tool perpendicular to metal sheet surface, do not tilt the power tool sideways
(fig. D).

e (Cutting is made when punch moves down.
Guide the power tool at a uniform rate, pushing it slightly in direction of the cut. Too fast advance
reduces punch and die durability and may cause power tool damage.

e Power tool works more efficiently when slightly lifted when making a cut.
In case of punch jam switch off the power tool immediately, lubricate the punch and release metal
sheet. Do not apply force — doing so may cause damage to the punch or the die.

e Wear protective gloves when working, pay attention to power cord. Metal sheet cutting forms
sharp burrs, they can cut operator or damage the power cord.
e Be very careful when there are filings. Sharp edges of filings may cut power tool operator.

PUNCH LUBRICATION AND COOLING

e To make the punch (5) service life longer, use lubricators with good cooling properties (e.g. oil for cutting).
@ e Cover outer sheet surface with oil along planned cutting line. When working for a long time or cutting
materials where high wear is present (e.g. aluminium) immerse the working tool (punch and die) in
lubricator on a regular basis.

CUTTING ALONG A TEMPLATE OUTLINE
@ e (utting along a straight line is easier to make when guiding the power tool along a straight edge (fig. E).

e When cutting an outline, guide the power tool along the template (fig. F).
e Before making a cutout it is necessary to make a hole with minimum diameter 22 mm (fig. G).

OPERATION AND MAINTENANCE

@ Unplug the power cord from the mains socket before commencing any activities related to
installation, adjustment, repair or maintenance.

Do not use water or any other liquid for cleaning the nibbler.

Clean the nibbler with a brush.

Clean ventilation holes regularly to prevent motor overheating.

Clean and lubricate punch and die every three working hours.

When punch and die are worn out, replace with new ones. Only sharp working tools ensure good
quality of cut and prevent power tool damage.

@ Do not sharpen punch and die, always replace them with new parts. Always replace both cutting
parts at a time.

DIE REPLACEMENT

e Unscrew the die fixing screws (7) (fig. H).
@ e Remove the die (7). If necessary clean the die socket in the die holder (4).
e Place new, lubricated die (7) in the socket of die holder (4). Make sure the flattened side of die faces the
appropriate direction.
e Tighten the die fixing screws (7).

PUNCH REPLACEMENT

e Unscrew die holder fixing nut (3) and remove die holder (4) completely.
@ e Loosen the punch (5) fixing screw (fig. I).
e Slide new lubricated punch (5) into mounting and tighten the fixing screw. Make sure the fixing screw
seats exactly in the punch (5) shaft (fig. J).
e Rotate the punch (5) for positioning, so that after die holder (4) installation punch position is fully
matched to the die (6) (fig. K).
e After the die holder (4) has been properly positioned (die holder must be fully inserted and matched
with one of four protrusions) tighten the die holder fixing nut (3).
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REPLACEMENT OF CARBON BRUSHES

Replace immediately worn out (shorter than 5 mm), burnt or cracked motor carbon brushes. Always replace
both carbon brushes at a time.

Unscrew carbon brush covers (2) (fig. L).

Remove used carbon brushes.

Remove any carbon dust with compressed air.

Insert new carbon brushes. Brushes should easily move into brush-holders.

Fix carbon brush covers (2).

After the carbon brushes are replaced start the nibbler with no load and wait until the brushes fit
to the motor commutator. Entrust replacement of carbon brushes only to a qualified person. Only
original parts should be used.

@ All defects should be repaired by service workshop authorized by the manufacturer.

TECHNICAL PARAMETERS

RATED PARAMETERS
Sheet Metal Shears
Parameter Value

Supply voltage 230V AC
Input current frequency 50 Hz
Rated power 500 W
Cutter strokes (without load) 2000 spm

(400 N/mm?) 1.6mm
Steel cutting capacity (600 N/mm?) 1.2mm

(800 N/mm?) 0.8mm
Aluminium cutting capacity (200 N/mm?) 2.5mm
Width of nibbling groove 5mm
Minimum diameter of initial hole 22mm
Minimum circle cutting radius 60mm
Protection class Il
Weight 2 kg
Year of production 2018

NOISE LEVEL AND VIBRATION PARAMETERS

Sound pressure: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Sound power: Lw, = 88,3 dB(A) K =3 dB(A)
Vibration acceleration: a, = 6,4 m/s’ K= 1,5 m/s’

ENVIRONMENT PROTECTION

E Do not dispose of electrically powered products with household wastes, they should be utilized in proper plants. Obtain

information on waste utilization from your seller or local authorities. Used up electric and electronic equipment contains
substances active in natural environment. Unrecycled equipment constitutes a potential risk for environment and human
health.

* Right to introduce changes is reserved.

“Grupa Topex Spétka z ograniczona odpowiedzialnoscia” Spétka komandytowa with seat in Warsaw at ul. Pograniczna 2/4 (hereinafter Grupa Topex)
informs, that all copyrights to this instruction (hereinafter Instruction), including, but not limited to, text, photographies, schemes, drawings and
layout of the instruction, belong to Grupa Topex exclusively and are protected by laws accordingly to Copyright and Related Rights Act of 4 February
2004 (ustawa o prawie autorskim i prawach pokrewnych, Dz. U. 2006 No 90 item 631 with later ammendments). Copying, processing, publishing,
modifications for commercial purposes of the entire Instruction or its parts without written permission of Grupa Topex are strictly forbidden and may

cause civil and legal liability.
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UBERSETZUNG DER ORIGINALBETRIEBSANLEITUNG @

BLECHSCHERE
59G401

ACHTUNG:VOR DER INBETRIEBNAHME DIESES ELEKROWERKZEUGES SOLLTE DIE ANLEITUNG AUFMERKSAM
GELESEN UND FUR SPATEREN GEBRAUCH AUFBEWAHRT WERDEN

DETAILLIERTE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DETAILLIERTE SICHERHEITSBESTIMMUNGEN (BLECHSCHERE UND BLECHSCHNEIDEMASCHINEN)

e Vor dem Einschalten des Gerates sollte kontrolliert werden, dass das Gerét keinen Kontakt mit dem
Material hat, das bearbeitet werden soll und ob das Material sicher befestigt ist.

e Vor dem Schneiden sollte sichergestellt werden, dass sich in dem Bearbeitungsbereich keine
elektrischen Leitungen befinden, weil das Durchscheiden einer Leitung unter Spannung zu einem
elektrischen Schlag fiihren kann.

e Vor dem Einschalten des Werkzeuges und wahrend der Arbeit, sollte das Werkzeug mit geschlossener
Hand sicher gehalten werden.

Teile des Werkzeuges, die sich in Bewegung befinden, diirfen nicht angefasst werden.

e Das Werkzeug darf nicht hingelegt werden, bevor es nicht vollstandig angehalten hat.

e Um das Messer auszutauschen, schalten Sie das Werkzeug mit dem Einschalter aus, warten bis das
Werkzeug vollstandig aufgehort hat zu Arbeiten und trennen das Werkzeug vom Strom.

e Bevor Sie die Arbeit anfangen, stellen Sie sicher, dass unter dem Werkzeug genug Platz fiir die Arbeit
des Gerates vorhanden ist.

e Die Stromleitung des Werkzeuges sollte sich immer in sicherer Entfernung der Teile des Werkzeuges
befinden, die gerade in Bewegung sind.

e Wenn Sie feststellen, dass sich das Gerat untypisch verhalt, qualmt oder merkwiirdige Gerdusche
macht, sollten Sie das Gerét sofort ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen.

e Um die richtige Kiihlung wahrend der Arbeit sicher zu stellen, dirfen die Beliiftungslocher nicht
abgedeckt werden.

ACHTUNG! Das Geraét ist fiir die Arbeit in Innenrdumen vorgesehen.

TrotzAnwendungeinerinder Annahmesicheren Konstruktion,UmsetzungvonSicherheitsmaBnahmen
und zusatzlicher SicherungsmaBBnahmen, besteht immer das Restrisiko eines Arbeitsunfalls.

AUFBAU UND BESTIMMUNG

Die Blechschere ist ein Handgerat mit Schutzklasse Il. Das Gerat wird angetrieben durch einen Einphasen-
Wechselstrom-Kommutatormotor, dessen Drehzahl in eine hin- und hergehende Bewegung umgewandelt
wird. Das Elektrowerkzeug wurde fiir das Schneiden von glatten, Well- und Trapezblechen ohne
Verformungen und fir Anfertigung von Ausschnitten, auch wenn die Krimmung einen kleinen Radius
hat, bestimmt. Das Werkzeug kann fiir das Durchschneiden und Ausschneiden von Blechen aus Weichstahl,
rostbestandigem Hartstahl, Kupfer- und Aluminiumblechen benutzt werden.

Das Werkzeug kann fiir Bau- und Renovierungsarbeiten und alle anderen Amateurarbeiten, die man selbst
ausfiihren kann (Basteln) verwendet werden.

A Benutzen Sie das Gerit fiir keine anderen Zwecke!

BESCHREIBUNG DER BILDSEITEN

Die unten aufgefiihrte Nummerierung bezieht sich auf die Werkzeugteile, die auf den Bildseiten dieser
Anleitung abgebildet sind.
. Einschalter
. Kohlenburstenabdeckung
. Befestigungsmutter fiir den Matrizenhalter
. Matrizenhalter
. Stempel
. Matrize
. Matrizenbefestigungsschraube

Das Produkt kann von dem Abbild abweichen.

*NeoUuhWN=



GRA\PHITE

BESCHREIBUNG DER VERWENDETEN GRAFISCHEN ZEICHEN

ACHTUNG
A WARNUNG

@ MONTAGE/EINSTELLUNGEN

@ INFORMATION

AUSSTATTUNG UND ZUBEHOR

1. Gabelschlussel -1 Sttick
2. Inbusschlissel -1 Sttick
3. Tragekoffer -1 Stlick

ARBEITSVORBEREITUNG

ANDERN DER SCHNEIDERICHTUNG
Der Matrizenhalter(4) kann durch das Drehen um 90° in vier Positionen eingestellt werden.

@ e Losen Sie die Befestigungsmutter fiir den Matrizenhalter (3) so weit, dass sich der Matrizenhalter (4)
drehen lasst. (Abb. A).
e Drehen Sie den Matrizenhalter um 90° nach rechts oder links gegeniiber der Achse des Gerates. Achten
Sie bitte auf die richtige Verzahnung des Matrizenhalters (4) in der Offnung des Getriebegeh&uses.
e Ziehen Sie die Befestigungsmutter fiir den Matrizenhalter (3) an.

MAXIMALE SCHNITTDICKE

Die maximale Schnittdicke ist von der Materialharte abhangig.
Mit diesem Elektrowerkzeug kénnen gerade und Bleche ohne Verformungen von folgender Dicke
geschnitten werden:

Materialart Max. Blechdicke
Stahl 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aluminium 200 N/mm? 2,5mm

ABSTAND ZWISCHEN MATRIZE UND STEMPEL EINSTELLEN

@ Abhéangig von der Blechdicke muss der richtige Abstand zwischen der Matrize und dem Stempel
eingestellt werden.

e Losen Sie die Befestigungsmutter fiir den Matrizenhalter (3) und nehmen den Matrizenhalter aus dem
@ Getriebegehduse heraus.

e Die unnotigen Abstandshalter entfernen. (Abb. B.)

o Den Matrizenhalter(4) wieder im Getriebegehduse montieren.

@ Der Matrizenhalter muss bis zum Anschlag reingeschoben werden bis er auf einen der vier
Vorspriinge trifft.

ARBEIT/EINSTELLUNGEN

EIN-/AUSSCHALTEN

Vor dem Anschluss an das Stromnetz sollten Sie immer liberpriifen, ob die Netzspannung mit der
Nennspannung auf dem Typenschild des Werkzeuges libereinstimmt.

@ o Um das Werkzeug einzuschalten - den Einschalter (1) nach vorne schieben (Richtung Kopf) und in

dieser Position halten.
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o Fiir Dauerbetrieb — driicken Sie die Vorderseite des Einschalters. Der Einschalter bleibt automatisch in
der Position flir den Dauerbetrieb.

e Um das Werkzeug auszuschalten - driicken Sie die Hinterseite des Einschalters (1), der sich dann
automatisch nach hinten verschiebt.

ARBEITSHINWEISE

@ e Das Werkzeug sollte immer senkrecht zu der Blechoberflache gehalten werden und nicht zur Seite
gekippt werden (Abb. D).

e Das Schneiden erfolgt wenn sich der Stempel nach unten bewegt.

e Fihren Sie das Werkzeug gleichmaBig und schieben Sie es leicht nach vorne in Schneiderichtung.
Ein zu groBer Vorschub kann die Lebensdauer des Stempels und der Matrize reduzieren und zur
Beschadigung des Werkzeuges fiihren.

e Das Werkzeug arbeitet effektiver, wenn es wahrend des Schneidevorgangs leicht angehoben wird.

e Wenn der Stempel blockiert, sollten Sie sofort das Gerat ausschalten, den Stempel schmieren und das
Blech I16sen. Wenden Sie keine Gewalt an, sonst kdnnten Sie den Stempel oder die Matrize beschadigen.

e Wahrend der Arbeit sollten Sicherheitshandschuhe getragen werden. Besondere Acht sollten
Sie auch auf das Stromkabel geben. Beim Blechschneiden entstehen scharfe Schneidgrate, die die
bedienende Person oder das Stromkabel verletzen bzw. beschdadigen konnten.

e Seien Sie besonders vorsichtig beim Kontakt mit Feilspanen. Durch die scharfen Kanten der
Feilspane konnten Sie sich leicht verletzen.

SCHMIEREN DES STEMPELS/KUHLUNG

@ e Um die Lebensdauer des Stempels (5) zu verldngern, sollten Sie ein Schmiermittel mit sehr guten
Kihleigenschaften verwenden (z.B. Schneiddl).
e Schmieren Sie die BlechauBenfliche entlang der Schneidelinie mit Ol ein. Wenn Sie langer arbeiten
oder z.B. Aluminium schneiden, das sehr stark abgerieben wird, sollten Sie die Arbeitswerkzeuge
(Stempel und Matrize) in regelmaBigen Abstanden in Schmiermittel eintauchen.

SCHNEIDEN NACH UMRISSEN UND SCHABLONEN

@ e Das Schneiden entlang einer geraden Linie ist leichter durchzufiihren, wenn das Werkzeug an einem
Lineal gefuihrt wird (Abb. E).
e Wenn Sie Konturen ausschneiden mochten, fiihren Sie das Werkzeug entlang einer Schablone (Abb. F).
e Vor dem Schneiden sollte ein Loch von mind. 22 mm gemacht werden (Abb. G).

BEDIENUNG UND WARTUNG

@ Bevor Sie jegliche Installations-, Einstellungs-, Reparatur- oder Bedienungsarbeiten anfangen,
sollten Sie den Stecker aus der Steckdose ziehen.

@ e Benutzen Sie kein Wasser oder andere Flissigkeit fir die Reinigung der Blechschere.
e Die Blechschere ist mit einer Birste zu reinigen.

e Die Bellftungsoffnungen sollten regelmaBig gereinigt werden, damit der Motor nicht Uberhitzt wird.
Der Stempel und die Matrize sollten alle drei Arbeitsstunden gereinigt und geschmiert werden.
Wenn der Stempel oder die Matrize abgenutzt sind, sollten sie ausgetauscht werden, weil nur scharfe
Werkzeuge eine gute Schneidqualitdt garantieren und einer Beschadigung des Werkzeuges vorbeugen.
@ Der Stempel und die Matrize diirfen nicht geschirft, sondern sollten gegen neue ausgetauscht

werden. Es sollten immer beide Schneideelemente gleichzeitig ausgetauscht werden.

MATRIZENWECHSEL
e Drehen Sie die Matrizenbefestigungsschrauben heraus (7) (Abb. H).
@ e Nehmen Sie die Matrize heraus (7). Falls notwendig, reinigen Sie den Matrizensitz im Matrizenhalter (4).
e Die neue, geschmierte Matrize (7) in den Matrizensitz anbringen (4). Achten Sie bitte darauf, dass die
Matrize mit der flachen Seite in die richtige Richtung montiert wird.
e Die Matrizenbefestigungsschrauben einschrauben (7).
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STEMPELWECHSEL

e Drehen Sie die Befestigungsmutter flir den Matrizenhalter (3) heraus und nehmen Sie den
@ Matrizenhalter heraus(4).
e Losen Sie die Stempelbefestigungsschraube (5) (Abb. I).
e Schieben Sie den neuen geélten Stempel (5) in den Halter und ziehen Sie die Befestigungsschraube
fest. Achten Sie bitte darauf, dass die Befestigungsschraube den richtigen Sitz im Stempeldorn trifft
(5) (Abb. J).
o Durch Drehen bringen Sie den Stempel (5) so in Position, dass seine Lage beim Montieren des
Matrizenhalters (4) mit der Matrize Gibereinstimmt (6) (Abb. K).
o Nachdem Sie den Matrizenhalter (4) in der richtigen Position angebracht haben (der Matrizenhalter
sollte bis zum Anschlag reingeschoben werden und auf einen der vier Vorspriinge treffen), ziehen Sie
die Befestigungsmutter fiir den Matrizenhalter (3) fest.

KOHLENBURSTENWECHSEL

Abgenutzte (kiirzer als 5 mm), verbrannte oder eingerissene Kohlenblrsten sollten sofort ausgetauscht
werden. Es sollten immer beide Kohlenblrsten gleichzeitig ausgetauscht werden.

e Schrauben Sie die Kohlenbiirstenabdeckungen ab (2) (Abb. L).

e Nehmen Sie die abgenutzten Kohlenbirsten heraus.

e Beseitigen Sie evtl. den Kohlenstaub mit Druckluft.

e Bringen Sie neue Kohlenblrsten an. Die Kohlenbirsten sollten sich leicht in die Burstenhalter

einschieben lassen.
e Bringen Sie die Kohlenburstenabdeckungen wieder an (2).

Nach dem Kohlenbiirstenwechsel sollten Sie die Blechschere ohne Belastung laufen lassen und

@ einen Moment abwarten, bis sich die Biirsten an den Kommutator des Motors angepasst haben.
Der Kohlenbiirstenwechsel sollte ausschlieBlich von einem Fachmann durchgefiihrt werden und es
sollten nur Originalteile verwendet werden.

Samtliche Fehler diirfen nur von einem autorisierten Service-Partner behoben werden.

TECHNISCHE PARAMETER

NENNGROSSEN
Blechschere
Parameter Wert

Spannung 230V AC
Frequenz 50 Hz
Nennleistung 500 W
Anzahl der Messerzyklen (ohne Belastung) 2000 min'

(400 N/mm?) 1,6mm
Schneidleistung fir Stahl (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8mm
Schneidleistung fir Aluminium | (200 N/mm?) 2,5mm
Schneidspurbreite 5mm
Der minimale Anfangslochdurchmesser 22mm
Der minimale Radius des Kreisschnittes 60mm
Schutzklasse Il
Gewicht 2 kg
Baujahr 2018
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LARM- UND VIBRATIONSDATEN

Schalldruckpegel: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Schallleistungspegel: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Wert der Vibrationsbeschleunigung: a, = 6,4 m/s* K= 1,5 m/s?

UMWELTSCHUTZ

i , Elektrische Produkte dirfen nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden, sondern mussen an speziellen Recyclingstellen

abgegeben werden. Informationen zur Entsorgung bekommen Sie vom Verkaufer des Produkts oder bei lokalen Behorden.
Elektrische und elektronische Gerate enthalten Umweltschédliche Stoffe. Geréte, die nicht richtig recycelt werden, sind eine
potenzielle Bedrohung fiir die Umwelt und die menschliche Gesundheit.

* Anderungen vorbehalten.

,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoécig” Spotka komandytowa mit Sitz in Warschau, ul. Pograniczna 2/4 (nachfolgend:,Grupa
Topex ") teilt mit, dass alle Urheberrechte auf den Inhalt der vorliegenden Betriebsanleitung (nachfolgend: ,Betriebsanleitung”), darunter u. a.
derer Text, Bilder, Schemata, Zeichnungen, sowie Anordnung, ausschlieBlich Grupa Topex angehéren und laut Gesetz tiber das Urheberrecht
und verwandte Rechte vom 4. Februar 1994 (GBI. 2006 Nr. 90 Pos. 631 mit spateren Anderungen) rechtlich geschiitzt werden. Das Kopieren,
Verarbeiten, Veroffentlichen sowie Modifizieren der gesamten Betriebsanleitung bzw. derer Einzelelemente fiir kommerzielle Zwecke ohne
Einwilligung von Grupa Topex in Schriftform ist streng verboten und kann zivil- und strafrechtlich verfolgt werden.
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HOXHULbl NO METAJITY
59G401

BHUMAHME: MEPEA HAYAJIOM 3SKCMUTYATAUUW SNEKTPOVHCTPYMEHTA CNEAYET BHUMATEJIbHO
MPOYUTATb JAHHOE PYKOBOACTBO N COXPAHUTDb EFO B KAYECTBE CIMTPABOYHOIO MATEPUANA.

NMPABUJIA TEXHUKU BE3OIMACHOCTU

MPABUJIA TEXHUKU BE3OMACHOCTU (NIEKTPUYECKUE BbIPYBHbIE MPECCbI U HOXXHULbI MO
METANTY)

L] I'Iepe,q BKIKOYEHNEM NHCTPYMEHTa y6e,ql/|Ter, UYTO UHCTPYMEHT He COoMNnpukKacaeTca C mMatepuanom,
npeaHasHayeHHbIM Ana 06pa6OTKI/I, a MaTepuan HaeXHo 3aKpeneH.

L] I'Iepe,q Hayaiom pa60TbI y6e,q|/|Ter, 4yTO B pa6oqe|7| 30H€ UHCTPYMEHTa OTCYTCTBYIOT JIEKTPpUYeCcKmne

npoBoAa — NoBpexAaeHre HaxopAleroca noa HanpsaxeHnem npoBoAda MOXET Bbi3BaTb NMoOpaKeHue

SNIEKTPUYECKNM TOKOM.

I'Iepe,q BKIKOYEHNEM UHCTPYMEHTA, a TaKXKe B Xoae pa60T|>| HaJeXHO AepPXKNTE UHCTPYMEHT B PyKaxX.

3anpeu.|aeTca NpuKacaTbCA K NOABUXKHbIM 3N1€MEHTaM NHCTPYMEHTa.

3anpeu.|aeTca OTKNnaAbiBaTb B CTOPOHY MHCTPYMEHT [0 ero MOJSIHOV OCTAaHOBKU.

rlpI/ICTyI'IaH K 3aMeHe HOXa, CHayala OTKNYUTE UHCTPYMEHT KHOMKOW 1" Aoxantecb OCTaHOBKU

ABuUratenaA, a 3aTeM OTKNI4YnTe OT CETU.

L] I'Iepe,q Hayasiom pa60TbI y6e,qv|Ter, 4YTO noa 06pa6aTbIBa€MblM MaTepuasoMm OCTaTOYHO MecCTa AnA
pa60TbI C HOXHMUamMW.

e He I'Ipl/l6ﬂI/I)KthTe ceTeBoW LUHYP MHCTPYMEHTA K 3/IEMEHTaM, HaxXo4ALWNMCA B ABUXKEHNI.

L] I'Ipm noseneHnn cboes B pa60Te WHCTPYMEHTa, AbiMa, nm6o CTPaHHOrO 3BYKa, HeMeNeHHO BbIKNO4YnUTe
HOXXHWLUbI 1 BbIHbTE BUJTKY 13 PO3ETKU.

o C uenbio obecneuyeHuns NPaBUIbHOIO oXflaXaeHna NHCTPYMeHTa BO BpemMA pa6OTbI, He 3ac/IoHANTe
BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTNA B KOpMyce.

BHUMAHWUE! SneKTPONHCTPYMEHT CAIYXKUT AnA pa6oTbl BHYTPU NOMeLeHuIA.
HecmoTpsa Ha 6e3onacHyl0 KOHCTPYKLIIO, TPeANPUHATbIE 3alUTHbIE MepPbl 1 CMOJIb30BaHe CPeACTB
3aWuThl, BCerpa CylecTByeT HEKOTOPbI OCTaTOUHbIN PUCK NONYyYeHUA TpaBMbl BO BpemsA pa6oTbl.

KOHCTPYKUUA U NMPUMEHEHUE

HOXHMLbI MO MeTansy — 3TO PyYHON SNEKTPOUHCTPYMEHT Il Knacca usonauyumn. VIHCTpymeHT o6opynoBaH
0fHOba3HbIMKOMNEKTOPHbIMABUraTENEeM; BPaLLATENbHOABUKEH @ 3aMEeHEHO BO3BPATHO-NOCTYMNAaTe bHbIM.
DNEeKTPOVHCTPYMEHT NpefHa3HauYeH A1 Pe3KM MagKoro 1 npoGuanpoBaHHOro TpaneumeBngHoro NCTa,
a TaKXKe ANA BbINONHEHNA BHYTPEHHUX BbIPE30B, a TOM Yuc/e Npy He6GONbWOM paanyce 13rnba nvHum
pe3a. HoxHULbl NPUCNocobnieHbl AnA Pe3Kn U BbINONHEHNA BHYTPEHHUX BbIPE30B B NINCTAaX M3 MAMKOM
CTanu, HepXaBetoLyen CTanm, B MeAHbIX 1 antoMUHMEBbIX JINCTAX.

Cdepa NprMeHeHUs 3MeKTPOVHCTPYMEHTA — CTPOUTENbHO-PEMOHTHbIE PaboTbl, a Takxe Bce pPaboTbl,
BbIMNOJIHAEMbIE MacTePaMU-NoBUTENAMMU.

A 3anpeu4ae'rc5| NMPVUMEHATb /IEKTPONHCTPYMEHT He NO Ha3Ha4YeHuo.

OMUCAHME K TPAOUNYECKUM U3O0BPAXKEHUAM

MepeuncneHHaa HWXe Hymepauua KacaeTcA 3S/IEMEHTOB SeKTPOVMHCTPYMEHTa, MPEeACTaBNeHHbIX Ha
cTpaHuLax ¢ rpaduyeckmm N306paxeHnAMM.

. KHonka BksnoueHus

. KpbilKa yronbHom WeTkn

. KpenexHas raika geprkatensa MatpuLibl

[NlepkaTenb MaTpuLibl

MyaHcoH

. Matpuua

. KpenexHbiin BUHT MaTpuLibl

BHewHui1 BuA npmoGpeTeHHoro SNEKTPONHCTPYMEHTA MOXKET HE3HAYUTENIbHO OT/INYATbCA OT VI306pa>KeHHOI’O Ha pucyHke.

P NGOV AWN =
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OMUCAHUE MAKTOTPAMM
BHUMAHWE
A BHUMAHMWE - ONMACHOCTb

@ CBOPKA/HACTPOVIKA

@ NHOOPMALIMA

OCHALLEHUE U AOMOJIHUTEJIbHbIE MPUHAANTEXKHOCTHU

1. POXKOBbIN KoY - 1w
2. lecturpaHHbIf Koy -Tuwr
3. YemopaHuuk 1wt

NoAroToBKA K PABOTE

W3MEHEHUE HAMPABJIEHUA PE3A

[NepxaTenb matpuLibl (4) MOXHO 3apUKCUPOBATb B YETbIPEX MOJSIOXKEHMAX, MOBOpaunBas Ha 90°.

@ e OcnabbTe KpenexHylo raiky aepxatens MaTpuubl (3) Tak, UToObl AepxaTenb MaTpuLbl (4) MOXHO 6bl10
noeepHyTb (puc. A).

e [loBepHuUTEe pAepxatenb MaTpuubl (4) BnpaBo waM BAeBo, Ha 90° MO OTHOWEHWIO K OCKn
31eKTPOMHCTPYMeHTa. ObpaTuTe BHMMaHMe Ha TO, YTOObI BbICTYN Aep)KaTena maTpuubl (4) nonan B
OTBEPCTME B KOPMyce nepefayn.

® 3aTAHUTE KpenexHy'o ranky aeprkatena matpuubl (3).

MAKCUMAJIbHAA TONLWAHA PE3KU

MakcumanbHasA TonwmHa PEe3KN 3aBUCUT OT TBEPAOCTN MaTepuala, npeaHasHa4yeHHOro ana O6pa6OTKI/I.
C NMOMOLLbIO ,AaHHOTO 3NEKTPOUHCTPYMEHTA MOXKHO NErko pesaTtb 1 He ,U,ed)OpMI/IpOBaTb JINCTbI TOJ'ILLII/IHOVIZ

Marepuan Makc. TonwmHa nucra
Cranb 400 H/mm? 2,5Mm
600 H/mm? 1,8 Mm
800 H/mm? 1,0 Mm
AntomuHmin 200 H/mm? 3,0 MM

PETYJIMPOBKA 3A30PA MEXXIY MATPULIEV U MYAHCOHOM

@ 3a30p MexAy MaTpuueil N NyaHCOHOM cleAyeT YCTaHaBAMBaTb B 3aBUCMMOCTU OT TOMLYMHbI
pa3pe3aemoro nucra.

e OTBUHTWTE KpPeMeXHYIo ranky Aepatens matpuubl (3), BbiHbTe AepxaTenb mMaTpuubl (4) 3 Kopnyca
@ nepegauu.

e YnanuTe HeHyXKHble NPOKagKy (puc. B).

e 3akpenuTe gep)KaTenb MaTpuLbl (4) B Kopryce nepegaqn.

MepxaTenb maTpuLbl cjieayeTt BCTaBUTb A0 ynopa, nonajanA Ha OAWH U3 YeTbipeX BbICTyrnoB.

PABOTA / HACTPOUKA

BKNOYEHUE/BbIKJTIOYEHUE

ﬂepen BKJIlOYU€HNeM B CeTb NUTaHnA yseHMTer, YTO HanpAXXeHne CeTN COOTBETCTBYeT HanpAXXeHulo,
YKa3aHHOMY Ha WnnbAvKe 3/1IeKTPONHCTPYMEeHTa.

e [1nd Toro Yyto6bl BKAOUYNTb MHCTPYMEHT — NepefBUHbTE KHOMKY BKloueHns (1) Bnepes (B CTOPOHY
@ rOI0BKW) U MPUAEPXKUTE B STOM MOJIOKEHNN.

e Pexum HenpepbiBHOW PaboTbl - HaXMWTE Ha MEPefHI YacTb KHOMKK BKIloueHuA. KHomka

BKJIIOUEHNA OyAeT aBTOMaTUYeCKn 3abIOKMpOBaHa B MONOXKEHN ANA HenpepbiBHOW paboTsl (puc. C).
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e [lnA Toro 4to6bl BbIKNIOUNTD WHCTPYMEHT — HaXXMUTE Ha 3a4HIOI0 YaCTb KHOMKW BKAKOYEHUA (1),
KHOMKa aBToOMatn4yeckn nepeaBuUHeETCA Hasaj.

PEKOMEHAALU BO BPEMA PABOTbI

@ e [lepXunTe 3SNEeKTPOVMHCTPYMEHT NeprneHAuKyIsipHO MOBEPXHOCTM JINCTA, He HaKIoHANTe Habok
(puc. D).

e Pa3pes NponcxoanT TOrga, Koraa nyaHCoH ABUKETCA BHU3.

e BepanTe 3MEKTPOMHCTPYMEHT PaBHOMEPHO, Cllerka MOATasKkvBas B HampasneHun pesa. Chvwukom
ObICTPOE ABWXEHME BbI3OBET MOBPEXAEHMe MyaHCOHa U MaTpuubl, a TakKe MOXEeT MpUBecTr K
NMOBPEXAEHNIO SNIeKTPOVHCTPYMEHTa.

® DNIeKTPOUHCTPYMEHT paboTaeT bonee 3¢ PpeKTUBHO, €CNIN BO BPEMS PE3KM ero ciierka npunogHaTb.

e B cslyuae 3aCTONOPEHMsi MyaHCOHa, BbIKIOUMTE 3IEKTPOUHCTPYMEHT, CMaXKbTe MyaHCOH 1 ocBobogute
obpabaTbiBaemMblii MaTepuan. He npuberainiTe K ¢GuU3MUecKonW cunie — 3TO MOXET MNpPUBECTU K
NMOBPEXAEHWIO MyaHCOHa UM MaTpuLbl.

e Bo Bpems pa6oTbl NONb3yiiTech 3aWUTHLIMU NepyaTkamm; ocoboe BHUMaHue o6palarite Ha
ceTeBoii WHYP. Bo Bpems pes3ku nncTa 06pasyloTcs OCTpbIe 3ayCeHMLbl, KOTOpble MOTYT MOPaHUTb
oneparopa, 160 NOBpeaUTb CETEBON WHYP NHCTPYMEHTA.

e Cob6niopaiiTe npefenbHyl0 OCTOPOKHOCTb NPU KOHTaKTe ¢ onunkamu. OCTpble ONWUIKM MOTYT
MOPaHMTL OMepaTopa 3EKTPONHCTPYMEHTA.

MA3KA NYAHCOHA/OXNIAXAEHUE

e [lnAnpoanieHna pecypca nyaHcoHa (5) cneyeT nonb3oBaTbCA CMa30UYHO-OXIaXK/AaloLLyIMM CpecTBaMm
@ (Hanprmep, Macniom Ans 06paboTKy pe3aHrem).
e HaHecnTe mMacno Ha MOBEPXHOCTb NINCTa, BAOSIb HaMeYeHHOW NMHUK pa3pesa. [Mpu anuTenbHon
paboTe, b0 BO Bpems pe3Ku, K NpUMepy, antoMUHUA, MPK KOTOPOM NPOVCXOAUT CUIIbHOE UCTVPaHUE,
cneflyeT B perynsapHbiX MPOMeXyTKax BpeMeHU onyckaTb paboune sneMeHTbl (MyaHCOH 1 MaTpuly) B
€MKOCTb CO CMa304HbIM CPeACTBOM.

PE3KA MO PASMETKE U LUABJIOHY

@ e Pe3ky no npAmou NpoLLe BbIMOMHNTb, €C/IN BECTU INEKTPOUHCTPYMEHT BAOMb nHelKu (puc. E).
e [lpu pe3ke no wabnoHy BeAnTe 31EKTPOMHCTPYMEHT BLOSb WabnoHa (puc. F).
e [lepen BbINOMHEHNEM BbIPE30B NpeABapuTenbHO cnefyeT caenatb OTBEPCTME AMaMETPOM, MUHUMYM
22 Mm (puc. G).

TEXHUYECKOE ObCJIYUBAHUE

@ Mpuctynaa K Kakum-nn6o AeicTBUAM, CBA3AHHbIM CO CGOPKOI, HACTPOWMKOI, PEMOHTOM wnN
o6cnyKnBaHNeM, OTKNIOUMTE 3NIeKTPOMHCTPYMEHT OT CeTu.

@ e 3anpeLllaeTca NCMONb30BaTb BOAY UMM KaKyo-TMOO XMMUYECKYIO XUAKOCTb ASIA YNCTKN HOXKHULL.
o HOXHUMUbI YNCTUTE LLIETKOMN.
e (CucTemaTMyeckn oumnwanTe BeHTUNALMOHHbIE OTBEPCTUA WHCTPYMeHTa, uToObl He [OonyCTUTb
neperpesa ABuratens.
e YycTute 1 CMasbiBaTe NyaHCOH U MaTPULLy Yepes Kaxable TpU yaca paboTbl.
e B c/iyyae M3HOCaA MyaHCOHa U MaTpuLbl, NX ClefyeT 3aMeHWUTb HOBbIMU, MOCKOMNbKY TONIbKO OCTpble
paboune 3neMeHTbl rapaHTVPYIOT BbICOKOE KauecTBO Pe3KM U NpefoTBPaALLalOT MOBpexaeHune
31eKTPOVHCTPYMEHTa.

3anpewjaerca 3aTaunBaTtb MYaHCOH N MmaTpuuly - nx cieayeTt 3aMeHATb HOBbIMMA. 3ameHATb caepyert
o6a anemeHTa OAHOBpPEeMEeHHO.

3AMEHA MATPULbI

o OTBMHTWTE KpenexHble BUHTbI MaTpuLbl (7) (prc. H).
@ e BbiHbTe MaTpuLy (7). Ecnn TpebyeTcs, ouncTTe rHe3fo MaTpulbl B jepkatene (4).
e BcTaBbTe HOBYIO, CMa3aHHyl Macrom matpuuy (7) B rHe3go gepatensa matpuupl (4).06patute
BHMMaHVe Ha To, YTOObl MI0CKas CTOPOHa MaTpuLbl Gbina yCTaHOBEHa B MPaBUIIbHYIO CTOPOHY.
® 3aTAHUTE KpeneXKHble BUHTbI MaTpuLbl (7).
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3AMEHA MYAHCOHA

o  OTBMHTUTE KpenexHyIo raiky gepkatesia MaTpuLibl (3) 1 MOTHOCTbIO BbIHbTE AepKaTenb MmaTpuLbl (4).
@ e OcnabbTe KpeneXxHbll BUHT nyaHcoHa (5) (puc. I).
e BcTaBbTe CMasaHHbIi Mac/nom MyaHCOH (5) B ero BTY/KY 1 3aTAHUTE KpenexHblii BUHT. Obpatute
BHMMaHVe Ha TO, YTOObl KpeneXXHblli BUHT TOYHO NonaJs B rHe3j0 B LWNWHAeNe nyaHcoHa (5) (puc. J).
e [loBopaurBas NyaHCoH (5), yCTaHOBWTE ero B TaKOM MOJOXKeHUN, YToObl BO BPEMSA MOHTaXa fiepxaTens
MaTpuLbl (4) ero NonoXxeHne 66110 NPaBUIIbHLIM MO OTHOLWEHNMIO K MaTpuLe (6) (puc. K).
e YCTaHOBMB fep)KaTefib MaTpuubl (4) B MPaBUIbHOM MOSIOXKEHUUN (BepaTenb MaTpuubl criepyet
BCTaBWTb A0 YTopa ¥ MonacTb B OAMH 13 YeTbIPeX BbICTYMOB), 3aTAHUTE KPENeXHYIo raiiky Aepartens
maTpuupl (3) .

3AMEHA YTOJIbHbIX WWETOK

N3HoleHHble yronbHble WeTKN pABuratens (ANAMHOW MeHee 5 MM), wWeTKM ¢ o6Gropeslueii
NOBEPXHOCTbIO UMM LapanuHamMu cnegyeTr HeMeaeHHO 3aMeHUTb. 3aMeHUTb creayeT obe WeTKn
OfHOBpEMeHHoO.

OTBMHTUTE KPbILWKM YrONbHbIX LWETOK (2) (puc. L).

BblHbTE N3HOLIEHHbIE LWETKN.

Ypanute yrosibHyio Mblib CKaTblM BO34YXOM.

BcTtaBbTe HOBbIe YrofibHble WETKM (LeTKM JOMKHbI CBOOOAHO NepemeLlaTbCs B LWeTKOAepKaTensx).

® 3aKkpenuTe KpbILWKM LWEeTOK (2).

Mocne 3ameHbl YroJjibHbIX LWEeTOK panrte SJIeKTPOUHCTPYMEHTY nopa60‘ra'rb HeKoTopoe BpemMA Ha

@ XONnocToMmM Xoay ANnA NnoAroHKn pa60t|e|7| YacTun WeTOoK K KOJUJIeKTOpY ABuraTenA. 3ameHy YrojibHbiX
LEeTOK MOXeT BbIMNOJIHATb TOJIbKO KBanI/Id)I/II.WIpOBaHHbIﬁI cneunanunucT; pekomeHayem ncnosnb3oBatb
OopuUrnHanbHble 3anacHble YacTu.

@ Bce Henonagku fONXHbI YCTPaHATLCA aBTOPU30BAHHOWN CEPBUCHON MacTEPCKON NPOM3BOAUTENA.

TEXHUYECKUE IMTAPAMETPbI

HOMWHAJIbHbIE BAHHbIE

HoXXHuubl no metanny
Mapametp BenuunHa

HanpsxeHune nutaHna 230 B AC
YacToTa TOKa nuTaHmA 50y
HomunHanbHasa MowWwHOCTb 500 Bt
YacToTa xo0B HOXa (6e3 Harpy3Ku) 2000 MuH™"

(400 H/mm?) 1,6 Mm
Mpon3BoanTenbHOCTL NP pe3ke cTanm (600 H/mm?) 1,2 MM

(800 H/mm?) 0,8 Mm
Mpon3BoanTeNnbHOCTL NPY Pe3Ke antoMUHKA (200 H/mm?) 2,5Mm
LnpwnHa pesa 5 MM
MVHUManbHbIN fnameTp OTBEPCTUA ANA MaTPULbl 22 MM
MVHUManbHbIN paguyc nrmba NMHUK pesa 60 MM
Knacc 3awutbl 1]
Bec 2 Kr
lop Bbinycka 2018
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WHOOPMALNA Ob YPOBHE LUYMA 1 BUBPALINA

YpoBeHb akyCTU4eckoro aaeneHus: Lp, =77,3 nb(A) K =3 nb(AA)
YpoBeHb aKyCTuyeckom mowHocTu: Lw, = 88,3 aB(A) K= 3 nb(A)
BubpoyckopeHue: a, = 6,4 m/c>K=1,5 m/c?

3ALLUTA OKPYXXAIOLLE/A CPE/bI

3]1€KTp0I'IpVI60pr He cnegyet BblﬁpaCbIBaTb BMecCTe C JOMAWHNMN OTXO4aMu. nx cnefyet nepenatb B CI'IEL(I/Ia}'IbeII?I NYHKT
ytvnusauun. I/IH¢opmaquo Ha Temy yTunnsaunn MoXeT NpeaoCcTaBnUTb NpoAasel usfenna unn mecTHble BflacTu. 3neK1p0HHoe
W 3neKkTpuyeckoe 06opy/:(osaH|/|e, OTpaﬁoTaBuJee cBOW CPOK 3KCnyatauun, CoOAepXuT onacHble ansa Opr)KaK)LLlEIh cpeabl
BelecTBa. HeyTunmsuposaHHoe 060pyaoBaHve NpeacTaBnaeT NoTeHUManbHyo yrpo3y A51A OKpY»KaloLen cpeabl N 3A0POBbA
nogei.

* OcTaBnAem 3a co60i NPaBo BBOAUTb M3MEHEHNS.

Komnanus ,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa, pacnonoxenHas B Bapwase no agpecy: ul.
Pograniczna 2/4 (nanee, Grupa Topex”) coobLiaeT, YTo Bce aBTOPCKMUE NpaBa Ha CofepkaHne HacToALLen HCTPYKLuK (nanee ,IHCTpyKUmA"), B
T.4. TeKCT, doTorpadum, Cxembl, PUCYHKUN 1 YEPTEXKN, @ TaKKe KOMNOHOBKA, NPUHAANeXaT UCKNIUUTENbHO KOMNaHuy Grupa Topex v 3aluLLeHb!
3aKkoHOM OT 4 deBpana 1994 roga 06 aBTOPCKOM MpaBe ¥ CMEXHbIX NpaBax (BecTHWK 3akoHoaaTenbHbIx akToB PI Ne 90 nos. 631 ¢ nocnea.
n3m). Konuposarue, BocnpoviasefeHue, nybamnkauns, u3aMeHeHve 31eMEHTOB MHCTPYKLMMN 6€3 MMCbMEHHOTO cornacua komnanum Grupa Topex
CTPOro 3anpeLyeHo 1 MOXET MoB/eUb 3a CO6OI rPaXAAHCKYIO 1 YrOSIOBHYIO OTBETCTBEHHOCTb.

UHO®OPMALUNA O JATE U3rOTOBJIEHUA YKA3AHA B CEPUAHOM HOMEPE,

KOTOPbI HAXOQUTCA HA U3ZENTUN

MopsAgok pacumpoBKkM UHGOPMaLMM cleaytoLmit:
2XXXYYGH##%%

rae
2XXX - rop n3rotoBneHus,
YY - MmecAl nsrotoBneHus

G- Kop, TOproBoil MapKku (nepeas 6yksa)
*¥%%¥ - nOpAAKOBbIN HOMep nsaenua

M320mosneHo 8 KHP 0n1s GRUPA TOPEX Sp. z 0.0. Sp. k., ul. Pograniczna 2/4, 02-285 Warszawa, lonewa
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MEPEKJIAA IHCTPYKLII 3 OPUTIHATTY

HOXWUI BUPYBHI
59G401

YBATA! MEPE[ TUM AK NPUCTYMNATU O EKCMIYATALIT IHCTPYMEHTY, CJTIZ YBAXXHO O3HAMOMUTIACA
3 LIEIO IHCTPYKLIEIO 1 3BEPEFTW 1T B AOCTYMHOMY MICLII.

NMPABUJIA TEXHIKU BE3IIEKU

CNELU®IYHI MPABUJIA TEXHIKW BE3MNEKWU (BUPYBHI TA MPOPI3HI EIEKTPOHOMWLLI)

e [lepw HiX yBIMKHYTW yCTaTKyBaHHSA, CIlif YNEBHUTUCA, WO BOHO He TOPKAETbCA MaTepiany, AKUN cnif
06po6uTy. MNo-gpyre, Cip NepeKoHaTUCS, Lo MaTepian, AKUI Nignsarae 06pobneHHo, MiLHO 3adiKCOBaHNINA.

e [lepLu HiX NPUCTYNaTK JO BMUPi3aHHA, CJ1if YNEBHUTUCA, O Ha LAXY HOXMLb BiACY THi €NeKTPUYHI ApoTy,

OCKISIbKM NepepizaHHA JPOTY, WO € Mif Hanpyroto, 3arpoxye NopasKoio enekTPUYHNM CTPYMOM.

Mepep BBIMKHEHHAM, AK | Nig Yac npaLi, ycTaTKyBaHHA Cif Linko TPUMaTU PyKot.

He ponyckaeTbca TopkaTca AeTanen ycTtaTKyBaHHS, O PyXaloTbCA.

He ponyckaetbca Bigknaaaty ycTaTKyBaHHA MepPLL HiXK IOro pyxoMi YaCTUHM 3yNNHATLCA NOBHICTIO.

o6 3amiHWTK HiX, HanexuTb nepeaycim BUMKHYTU YCTaTKyBaHHA KHOMKOW BBIMKHEHHS, 3ayeKatu,

LOKM YCi pyXOMi YaCTUHW He 3yNUHATBLCA, a TOAi Bifi'€fHATN YCTaTKyBaHHA Bif Mepexi XUBNEHHS.

e [lepw HiXX 3axX0AUTUCb NpaLoBaTK, CJlif NePEeBIPUTY, UM Nig MaTepianom, Wo o6poboBaTUMETbCS, €
[OCTaTHbO MicLA N1 PO6OTM yCTaTKyBaHHAM.

o MepexeBuin LWUHYP C1ig TPUMaTK 34aNA Bif PyXOMUX YaCTUH YCTaTKyBaHHSA.

e Y pasi HeCcTaHJapTHOrO MOBOMKEHHA €NeKTPOIHCTPYMEHTY, 3aAUMIEHHA Y/ NOABUN CTOPOHHIX 3BYKIiB
cnifl HeraHo BUMKHYTU »KVBNEHHSA Ta BUTATTU BUAESKY 3 PO3eTKU.

e 3 meTow 3abe3neuyeHHA afeKBaTHOrO OXOJIOAPKEHHA YCTaTKyBaHHA CHif CTEXWTW 3a TUM, OO
BEHTUNALIHI OTBOPWY Y NOr0 KOPNYyCi He 3aTynAnuca.

YBATA! YctaTKyBaHHA Npu3HayeHe AnA eKcnayaTauii y NpUMilLleHHAX | He npu3HaveHe anA npaui
Ha30BHi.

He 3Bax<aloum Ha 3acTocyBaHHsA 6e3ne4yHOT KOHCTPYKLil, BUKOPMCTaHHA 3aco6iB 6e3neKu il foAaTKOBUX
3aco6iB 0cO6MCTOro 3axXmCTy, 3aBXAN iCHY€E 3aNULWKOBUI PU3MNK TpaBMaTU3My NiA Yac npaui.

BYAOBA | TPU3HAYEHHA

Bupy6Hi HOXNWLi € pyyHUM €eneKTPOIHCTPYMEHTOM, siIkoMy HapaHo Il knac 3 enekTtpoisonsauii, i AKWN
npauoe Bifj 04HOPa3HOro eNneKTPOMOTOPY 3MIHHOTO CTPYMYy KOJIEKTOPHOTO TuMy, WBMAKICTb 06epTaHHA
AKOro 3aMiHEHO Ha 3BOPOTHO-MOCTYNanbHWUN PyX. YCTaTKyBaHHA MpU3HayeHe ANA pi3aHHA JIMCTOBOTO,
npodinboBaHOro JIMCTOBOIO 1 MOKPiBEIbHOro (TpaneueBUAHOro) IMCTOBOro MeTany 6e3 gepopmalii, a
TaKoOX AJ1A BUPi3aHHA Y HbOMy, y TOMY YMCAli O MaioMy pagiycy. YCTaTKyBaHHA NpuaaTHe AnA pisaHHA no
M'AKIN CTani, TBEPAIN HepKagitoyi cTani, Migi 11 anioMiHito.

YcTaTKyBaHHA Mpri3HayeHe [0 BUKOPUCTaHHA B PEMOHTHO-OyAiBeNbHUX MpausaX, a TakoX A0 iHWWUX

aMaTopPCbKMX npatb.
A He AONYCKAETbCA BUKOPUCTOBYBATN YCTaTKyBaHHA He 3a NPpU3Ha4YeHHAM.

Onnc MAJTIOHKIB

Mepenik enemeHTiB 30BHILIHbOIO BUMMALY €NEKTPOIHCTPYMEHTY, WO 3a3HaYeHWU HWKYe, CTOCYETbCA
MaoOHKIB A0 L€l iIHCTPYKLii.

. KHomKa BBIMKHEHHA

. Kpwuwwka 3-Hag BifCiKy 3 BYrilbHUMMU LiTOYKaM©

. KpinunbHa HakpyTKa dikcaTopa MaTpuLli

. QikcaTop MaTpuui

. MyaHcoH

. Matpuusa

. [BUHT dikcauii maTpuui

NOUuhWN=

* |cHy€e MOXNMBICTb BIAMIHHOCTI MiXK GAKTVYHMM 30BHILLHIM BUMMAAOM €N1eKTPOIHCTPYMEHTY Ta TaKuM, WO 306paxeHuni

Ha MaJlloHKy
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OMUC rPA®IYHNX CUMBOJ1IB

YBATA
A\

3ACTEPEXEHHA
MOHTAX/HAJTALLTYBAHHA
IHOOPMALIIA

MPUHANEXHOCTI I AKCECYAPU

1. Knioy pixkkoBui -Twr

2. Kniou TopLeBuiA LLeCTUrpaHHN -Twr

3. Keiic o nepeHoLyBaHHs i 36epiraHHa - 1 wWT.

nigrotoBKA O PObOTU

PEBEPC

@ QikcaTop MaTpuLi (4) LONYCKAETLCA BCTAHOBIIOBATY Y YOTMPbOX MOMOXKEHHSX, Lopa3y obepTatoun 1oro
Ha 90°.

@ e [locnabTe KpinuabHy HaKpPyTKy dikcaTopa maTpuui (3) 33agy Takum YMHOM, LWob dikcaTop mMaTpuLi (4)
MOXHa 6yno nosepHyTu (Man. A).

e [loBepHiTb dpikcaTop maTpuLi (4) BpaBo abo BNiBo Ha 90° BIAHOCHO BiCi eNleKTPOIHCTPYMeHTA. 3BEpHiITb
yBary Ha Te, Wob 6opifgka pikcaTtopa maTpuLii (4) MiLHO BKAMHMMACA A0 BiANOBIAHOroO OTBOPY y KOPMYCi
penyKTopa.

o [lpuTArHiTL KPINUIbHY HaKPYTKY dikcaTopa maTpui (3).

MAKCUMAJIbHA TMWUBUHA NPONUNYy

MakcumanbHa TOBLUMHa BUPYOaHHS 3aneXuTb Bif TBEPAOCTI MaTepiany, AKMN 06po6NsAeTbCA.
3a JONOMOroI0 AAaHOTO eNeKTPOiIHCTPYMEHTa A0MYCKAETbCA pi3aT NIMCTOBUIA MeTan (Mo NPAMIN, y meTani He
NOBVHHO 6y TV fedopMmaLiin) HaCTYNHUX TUMIB:

Tun maTepiany Makc.ToBWMHa meTany
Cranb 400 H/mm? 1,6 Mm
600 H/mm? 1,2 Mm
800 H/mm? 0,8 Mm
AntomiHin 200 H/mm? 2,5 MM

PEFYJIIOBAHHA 3A30PY MI?>K MATPULIEIO TA MYAHCOHOM
@ Y 3aneXHOCTi Bif TOBLMHMN INCTOBOrO MeTany, Wo nepepisaeTbcA, BCTAHOB/IOIOTH BiAnoBigHMWIA
3a30p MiXK MaTpuLIelo Ta MyaHCOHOM.

@ e BigkpyTiTb KpinunbHy HakpyTKy oikcatopa maTpuui (3), BUTATHITE dikcaTop maTtpuui (4) 3 Kopnycy
penyKTopa.
e BuTArHiTb 3aiBi npocTtaBku (man. B).
e BcTaHOBITb dpikcaTop maTpuLi (4) y Kopnyci pegykTopa.

QdikcaTop maTpuLi NOBUHEH 6yTy BCTaBNeHUIi A0 ONOPY Ta BXOAUTY 40 OAHI€El 3 YOTMPbOX 6opiAoK.

NMoPA[OK PO6OTU/POBbOYI HAJIALUTYBAHHA

BMWKAHHA | BUMUKAHHA

Mepw HiXK BBIMKHYTU eNeKTPOHOXWLi [0 Mepexi KUBNEeHHA, Cif YNeBHUTUCA, WO 3Ha4YeHHA
Hanpyru, Wo BKa3aHa Ha Tabnuyli 3 JaHMN Ha iIHCTPYMEHTI, cniBNajac 3 TakKUM Mepexi.
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@ e BBiMKHeHHA: nepecyHbTe nepemurKkay (1) Hanepep (y HanPAMKY rofiBKu) i yTpUMyInTe NOro y Takomy
NONOXeHHI.
o Be3nepepBHMIA pexxum po6oTu: y pasi notpebu TprBanoi npawi eneKTPoiHCTPYMEHTOM HATUCHITb
nepenHio YacTMHY KHOMKMN BBIMKHEHHSA. KHOMKa BBIMKHEHHA aBTOMATUYHO 3ab/OKYETbCA Y NONOXKEHHI
ans Tpueanoi npaui (man. C).
o BUMKHEHHA: HaTUCHITb Ha 3afHI0 YaCTVHY NepecyBHOI KHOMKM (1), AKa aBTOMaTUYHO nepecyHeTbcA
Hazag.

MPABWJIA EKCMTYATALLIT

® ENeKTPOIHCTPYMEHT 3aBXKAN HaNeXuTb TPUMaTy NepreHAVKYIAPHO NOBEPXHI IMCTOBOro metany. He
@ [ONYCKAETbCA NePexXnNATA eNeKTPOIHCTPYMEHT Habik (man. D).
e BupybyBaHHA BiAOYBaETbCA y MOMEHT PyXy NMyaHCOHY JOAOTY.
® EneKTpOiHCTPYMEHT Clif NpocyBaTyi PIBHOMIPHO, 3/1erka HaTUCKalouu HM Y HanpaMKy BUpPYOyBaHHS.
Hapto cunbHe NMpuUTUCKaHHA CNpUAE nepefyacHOMY 3HOLLYBAHHIO MyaHCOHY Ta MaTpuui 1 Moxe
NPpU3BECTY A0 BUXOAY eNIeKTPOIHCTPYMEHTY 3 Nlagy.
® EneKTpoiHCTPYMEHTOM MOXHa npaLoBaTyi epeKTrBHiLUe, AKLLO Nif Yac pi3aHHA HVM 3/1erka nopyLatu
Bropy.
e fKWO MyaHCOH panTom 3abNOKyeTbCA Y MeTasli, HaneXnTb HeralHO BMMKHYTV €NeKTPOIHCTPYMEHT,
3MacTWTU MyaHCOH | BUTATTU Oro 3 MeTany. [py LboMy He AOMYCKaETbCA AOKMNAAATN CUITYy, OCKINbKM Lie
3[aTHe CMPUYMHNTUCA A0 NMOLIKOAXKEHHA MyaHCOHY abo MaTpuLi.

o T[lig yac npaui cnig BAAraT! 3axmcHi pykasuui. Ocob6nusy yBary clif 3BepTaTyi Ha MEPEXEBUN LHYP.
Mig yac BupybyBaHHA y NcToBOMY MeTasni GopMyIOTbCA 3aanpy, AKi € AXKepenom TpaBmaTusmy Ans
onepaTtopa ycTaTKyBaHHs Ta ki 30aTHi MOLKOANTU MEPEXEBUIA LLIHYP.

e Cnip 36epiratn o6auHicTb Npaytoloun 3 Apy3Kamu. IxHi rocTpi oKpaliki € TpaBMOHe6e3neYHUMM.

3MALLYBAHHA NYAHCOHY/OXOJIOAXEHHA

@ o Lllo6 NoJoOBXUTY TEPMIH eKcryaTalii MyaHCoHy (5), peKOMEeHAYETbCA BUKOPUCTOBYBATU MaCTUSbHI
3acob6y 3 BIUCOKOIO 3aTHICTIO 1O OXONTOAXKEHHSA (Hanp., ONVIBU AN1A Pi3aHHA).

e [lpy UbOMY ONMBOK 3MallylOTb 3O0BHIWHIO MOBEPXHIO NMCTa B3AOBX HaMiYeHO! NiHil pi3aHHA/
BUpybyBaHHsA. [if yac foBLIMX POGIT abo Nif yac pi3aHHA, Hanp., aJlOMiHil0, AKe CYNPOBOKYETbCA
CYTTEBUM CTUPAHHAM, PEKOMEHAYETbCA MEPIOANYHO 3aHypioBaTyi pPoboui iHCTPYMeHTW (MyaHCOH i
MaTPULII0) Y EMHICTb i3 MacTUIIbHM 3aCO60M.

BUPYBYBAHHA MO KOHTYPY TA 3A LLABJIOHOM

@ e Buipy6yBaHHA 33 NPAMOIO NiHIEI Nleriue BUKOHATU 3 BUKOPUCTAaHHAM NTiHiKK (Man. E).
o [lig yac BUpYOYBaHHA KOHTYPY eNeKTPOIHCTPYMEHT CJ1if NPOBaANTY B3LOBX LWabnoHy (man. F).
e [lepw HiX NpUCTynaT o BUPYOyBaHHSA, 3p0biTb OTBIp AiaM. He MeHwW 22 MM (Man. G).

3BEPITAHHA TA ObCJ1YITOBYBAHHA

@ Mepw HiXK perynioBaTtn, peMOHTYBaTUN YCTaTKyBaHHA, CKlafgaTu YN po3Knaaatn noro, yCcTaTKyBaHHA
cnig, BUMKHYTUN KHOMKOIO BBiMKHEHHS 1 BUTArTN BUAEJIKY 3 PO3eTKN.

e He ONyCKaeTbCA YNLLEHHA YCTaTKYBaHHA 3a AOMOMOrOI0 BOAM UM iHLLOT PiAVHN.
@ o JlonycKa€eTbCA YNLLEHHA YCTaTKyBaHHA BUKIOYHO 3@ AOMOMOrOI0 LWiTKN.
BeHTUNAUIMHI  WiNNMHN eneKTPOIHCTPYMEHTY HaNneXuTb YTPUMYyBaTW B UWUCTOTI, WOO 3anobirtu
neperpiBaHHIo ABUryHa.
o [lyaHCOH i MaTPULi YACTATb i 3MaLLYIOTb L0 TPY TPYAOTOANHN.
3HOLUEHi NyaHCOH i MaTPULIO 3aMiHIOOTb Ha HOBI, OCKINbKW TifIbKW FOCTPUIA Pi3anbHUIA IHCTPYMEHT
3abe3neuye BUCOKY AKICTb BUPYDOyBaHHA Ta 3anobirae NOLKOKEHHIO e1eKTPOIHCTPYMEHTa.

@ MyaHcoH i maTpuuA He nepea6GayaloTb roCcTPiHHA — AONYCKAETbCA TiIbKM iX 3aMiHa Ha HOBI. 3aBXAn
cnig 3amiHATY 06MABa eleMeHTN 04HOYACHO.
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3AMIHA MATPULI

@ ® BurBuHTITb rBUHTY, AKI KpinnAaTb maTpuuto (7) (man. H).
® BuTArHitb MatpuLiio (7). Y pasi HeobXigHOCTI OUMCTITb MHI3A0 KpinneHHA MaTpuLi y dikcaTopi maTpui (4).
e BcTaBTe HOBY, HaonuBneHy MaTpuuto (7) fo rHisaa ¢ikcatopa matpuui (4). Cnif 3BepHYTU 0cobnMBY
yBary, o6 BCTaHOBUTY 1i N1acknM 6OKOM Y NpaBUIbHOMY HanpsAMKY.
® 3arBWHTITb MBUHTK, AKI KPiNNATb MaTpuuto (7).

3AMIHA MYAHCOHA

@ ® BigKpyTiTb KpiNnunbHYy HakpyTKy dpikcaTtopa maTpuui (3), BUTATHITb Linuil 610K dikcatopa Matpui (4).
e [locnabTe rBuUHT, WO KPiNUTb NyaHCoH (5) (man. I).
e BcTaBTe HOBWI, HAONMBNEHWUI NyaHCOH (5) A0 KpinneHHA N NPUTATHITb rBMHTOM. Cnif 3BepPHYTM yBary,
o6 dikcyrounit rBUHT HaAinHO BTPAnMB y rHi340 XBOCTOBMKaA NMyaHCOHY (5) (man. J).
e BcCTaHOBITb MyaHCOH, obepTaioum HUM (5), y TaKOMy MOSIOXKEHHI, Wob nifg Yac MoHTaxy o¢ikcatopa
mMaTpuLi (4) BOHO MOBHICTIO BiANOBIAAN0 NONoOXeHH0 maTtpui (6) (man. K).
e [licna BcTaHOBNEHHsA dikcaTtopa maTpuui (4) y BinnoBigHOMY NonoxeHHi (pikcaTop MaTpuLi NOBUHEH
6yTV BCTaBNEHWI AO OMOPY i BTPANUTU B OAMH 3 YOTMPbOX Ma3iB) 3aTArHITb KPINWAbHY HaKPyTKy
dikcaTopa maTpuui (3).

3AMIHA BYTUIbHUX LWWITOK

@ ByrinbHi WiTOYKM y ABUTYHI, WO 3HOCUMNNCA (TOGTO KOPOTLWI 3a 5 MM), cnaneHi um TPicHyTi, CNif HeraHo
3aMiHUTI. 3aBXAN CNif 3aMiHATY 06MABI LWITOUKM OfHOYACHO.

® BUWrBMHTITb KPULLKM 3-HaZ WiToyok (2) (man. L).

®  BUTArHITL 3yXKUTW LLITKN.

® YcyHbTe BYrisIbHUI MW 3@ JONOMOro0 CTUC/IOro NOBITPA.

e BcrasTe HOBI BYrinbHi WiToukW. LLliTKN NOBUHHI BINbHO YBINTY [0 WITKOYTPUMYBaUiB.

® BCTaHOBITb KOpMYC BifCIKY LiTOYOK (2).

@ MicnAa 3amiHM WITOK cnif BBIMKHYTN YCTaTKyBaHHA Ha ANOBOMY XOAi N 3auyeKaTu, MOKWU LWiTKN
AonacyloTb A0 KONEKTOpy pABWUryHa. 3amiHy BYriIbHUX LWITOYOK 3aBXAW Cnig pgopy4artu
KBanidikoBaHUM cnewianictam, i BUKOPNCTOBYBaTN BUKIOYHO OpUriHaNibHi 3an4YacTuHW.

@ Y pasi 6yab-AK/x HenonagoK Cif 3BepTaTcs JO aBTOPU30BAHOIO CEPBICHOTO LIeHTPY KOMMaHii.

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKU

HOMIHAJIbHI XAPAKTEPUCTUKN

Bupy6Hi HoXuLi
XapakTtepucrtuka 3HayeHHA

Hanpyra »kusneHHsa 230 B 3m.cTp.
YacToTa cTpymy 50y
MoTyXHiCTb HOMiHaNbHa: 500 Bt
LLIBmaKicTb aMnniTyamn Hoxa (6e3 HaBaHTaXXeHHs1) 2000 xB.™"

400 H/mm? 1,6 Mm
BupatHicTb BUpY6aHHA no ctani 600 H/mm? 1,2 Mm

800 H/mm? 0,8 Mm
BupaTHicTb BUPY6aHHA No antomiHiio 200 H/mm? 2,5 Mm
LnpuHa wey Bupy6aHHA 5Mm
MiHiManbHWIA fliameTp CTapTOBOro OTBOPY 22 Mm
MiHimanbHWIN pagiyc pisaHHA No Kony 60 MM
Knac enekrpoizonauii Il
Bara 2 Kr
Pik BUrotoBneHHA 2018
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IHOOPMALLIA MPO PIBEHDb LLYMY | KOJINBAHb

PiseHb Tucky ranacy: Lp, = 77,3 ab (A); K=3 ab (A)
PiseHb akycTnuHOi noTyxHocTi: Lw, = 88,3 ab (A); K=3 ab (A)
3HaYeHHA NPUCKOPEHHA KONMBaHb: a, = 6,4 M/c%; K= 1,5 m/c

OPOHA CEPEOBULYA

3yXnTi NPOAYKTY, WO NPaLoIOTh Ha ENEKTPUYHOMY XVBNEHHI, He Cif BMKMAATV pa3om 3 nobyToBUMM Bigxopamu, a
yTUNi30BYBaTU B CreLianbHUX 3aknagax. BigomocTi npo yTtunisauiio MoXHa oTpUMaT B NpoAaBLA NpofyKuii 4n B opraHax
MicueBoi agmiHicTpauii. BianpauboBaHi enekTpuyHi Ta eNeKTPOHHI Npunagmn MiCTATb PEYOBUHY, O He € CNPUATAMBUMK ANA

npupoaHoro cepeaosuila. O6nagHaHHs, WO He NepefaeTbca 10 Nepepobku, MoXe CTaHOBUTU Hebesneky Ana cepefoBuLLa
Ta 37J0pOB'A NIOAUHN.

* BUpOOHWK 3anmLwae 3a Co60to NPaBo BHOCUTY 3MiHN.

«Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig» Spotka komandytowa, 3 opuaunuHoio agpecoio B Bapuuasi, ul. Pograniczna 2/4,
(TyT i pani 3rapyBaHe Ak «Grupa Topex») CMOBILLAE, WO BCi aBTOPCbKi NpaBa Ha 3MiCT AaHOT IHCTPYKUIT (TYT i Aani Ha3mBaHoI «IHCTPYKLiA»), B
TOMY Ha il TeKCT, PO3MiLLEHi CBITANHK, CXeMaTUUHI PUCYHKM, KPECNIEHHS, @ TAKOX PO3TalllyBaHHA TEKCTOBUX i rpadiuHUX eNemMeHTiB Hanexatb
BUKNIOYHO [0 Grupa Topex i 3acTepexeHi BiANOBIAHO 10 3aKkoHy Bif 4 ntoToro 1994 poky «Mpo aBTopcbKe NpaBo i cnopifHeHi npasa» (AuB.
opraH Aepxapyky Monbui «Dz. U» 2006 N2 90 n. 631 3 noganbiu. 3m.). KonitoBaHHs, nepepobka, nybnikallis, nepepobka B KOMePLiiHMX Linax
BCi€l IHCTPYKLIT 4n okpemux ii enemeHTiB 6e3 ncbmosoro fo3sony Grupa Topex cyBopo 3abopoHeHe. HeaoTpumMaHHA A0 L€l BUMOTY TATHe 3a
Co6010 LMBINbHY Ta KapHy BiANOBIAaNbHICTb.
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LEMEZVAGO
59G401

FIGYELEM: AZ ELEKTROMOS SZERSZAM UZEMBE HELYEZESE ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL EZT A
HASZNALATI UTASITAST ES ORIZZE MEG KESOBBI FELHASZNALAS CELJARA.

RESZLETES BIZTONSAGI ELOIRASOK

RESZLETES BIZTONSAGI ELOIRASOK (ELEKTROMOS LEMEZVAGOK)

e A szerszam elinditasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy az nem érinti-e a megmunkalandé anyagot,
valamint arrél hogy a megmunkalandé anyag biztosan régzitve van-e.

e Avagas megkezdése el6tt ellendrizze, hogy a vagas kornyezetében nincsenek-e elektromos vezetékek,

feszlltség alatti vezeték atvagasa aramutéses balesetet okozhat.

Inditas el6tt és hasznalat kdzben a szerszamot tartsa zart kézzel, biztos fogassal.

Tilos a szerszam mozgo részeit érinteni.

Tilos a szerszamot letenni teljes leallasa elétt.

A vagokés cseréjéhez el6bb kapcsolja ki a szerszamot, varja meg, mig teljesen ledll, és huzza ki a

hélézati csatlakozot az aljzatbol.

e A munka megkezdése el6tt ellendrizze, hogy a megmunkalt anyag alatt rendelkezésre éll-e elegend6
hely a szerszdm hasznalatahoz.

e A hdldzati csatlakozdkabelt mindig tartsa tavol a mozgo részektdl.

e Amennyiben az elektromos kéziszerszam rendellenes muikodését tapasztalja, az flistot bocsat ki vagy
szokatlan hangokat ad ki, azonnal kapcsolja ki a szerszamot, és huzza ki haldzati csatlakozéjat az
aljzatbol.

e A szerszam megdfelel6 h(tésének biztositdsdhoz a hazan a szell6z6nyilasoknak szabadon kell
maradniuk.

FIGYELEM! A szerszam beltéri alkalmazasra szolgal.

Az onmagaban is biztonsagos szerkezeti felépités, a biztonsagi megoldasok és a kiegészitd
védofelszerelések alkalmazasa mellett is mindig fennmarad a munkavégzés kozben bekovetkezé
balesetek minimalis veszélye.

FELEPITES, RENDELTETES

A lemezvagd a |Il. szigetelési osztdlyba sorolt kéziszerszam. Valtéaramu, egyfazisiu, kommutatoros

elektromotor hajtja meg, melynek forgé mozgasa egyenes, véaltakozo iranyd mozgassa kerul atalakitasra.

A szerszam sik-, hulldm- és trapézlemezek deformalédas-mentes vagasara, valamint kivagasok készitésére

szolgal, még egészen kis sugaru ivben is. A szerszam lagyacél, kemény rozsdamentes acél, réz és aluminium

lemezek vagasara szolgal.

Felhasznalasi terllete kiterjed az épitési és felUjitasi munkdkra, valamint az 6nalléan végzett otthoni
A barkacsolas soran a legkiilonfélébb tevékenységekre.

Tilos a berendezést rendeltetésétél eltérd célra alkalmazni.

AZ ABRAK ATTEKINTESE

Az aldbbi szdmozas a berendezés elemeinek a jelen hasznalati utasitds abrai szerinti jel6léseit koveti.
Kapcsolo

Szénkefetartd fedél

. A matricatartot rogzité anyacsavar

. Matricatarto

Bélyeg

. Matrica

. Matricarégzité csavar

PNV AWN =

El6fordulhatnak kiilonbségek a termék és az abrak kozott.
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AZ ALKALMAZOTT PIKTOGRAMOK LEIRASA

FIGYELEM

FIGYELMEZTETES

OSSZESZERELES / BEALLITAS

FONTOS
TARTOZEKOK, KIEGESZITO FELSZERELESEK
1. Villaskulcs -1db
2. Imbuszkulcs -1db
3. Hordtaska -1db

FELKESZITES AZ UZEMBEHELYEZESRE

A VAGASIRANY MEGVALTOZTATASA
@ A (4) matricatarto négy allasba allithatd, 90°-os elforditasokkal.

@ e lazitsa mega matricatartdt rogzitd (3) anyacsavart annyira, hogy a (4) matricatarté elforgathaté legyen
(A. abra).
e Forgassa el a (4) matricatartdt jobbra vagy balra 90°-kal a szerszam tengelyéhez viszonyitva. Figyelmet
kell arra forditani, hogy a (4) matricatarté korme megfeleléen illeszkedjen az attételhaz nyilasaba.
e Huzza meg a matricatartét rogzit6 (3) anyacsavart.

MAXIMALIS VAGASI VASTAGSAG

A maximalis vagasi vastagsag a megmunkalt anyag szilardsagatol fugg.
Ezzel az elektromos kéziszerszammal az aldbbi vastagsagu lemezek vaghatok egyenesen, deformalddas

nélkdl:
Anyagféle Max. lemezvastagsag
acél 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2mm
800 N/mm? 0,8 mm
aluminium 200 N/mm? 2,5mm

A MATRICA ES A BELYEG KOZOTTI HEZAG BEALLITASA
A vagando lemez vastagsagatol fliggoen kell bedllitani a matrica és a bélyeg kozotti hézagot.

@ e Csavarja ki a matricatartot rogzitd (3) anyacsavart, vegye ki a (4) matricatartot az attételhazbol.
e Tavolitsa el a folos hézagolo alatéteket (B. abra).
. e Szerelje vissza a (4) matricatartot az attételhazba.

A matricatartot be kell tolni annyira, hogy a négy korom egyikének iitk6zzon.

MUNKAVEGZES / BEALLITASOK

BE- ES KIKAPCSOLAS

A halézatra csatlakoztatas el6tt minden esetben gy6z6djon meg arrdl, hogy a haldzati fesziiltség
megegyezik-e az elektromos kéziszerszam gyari adattablajan feltiintetett fesziiltséggel.

e Bekapcsolds - tolja az (1) kapcsolét el6re (a vagofej iranydba), és tartsa ebben az dllasban.
@ e Folyamatos lUzem - nyomja meg a kapcsold ellilsé részét. A kapcsolé automatikusan reteszelédik a
folyamatos munkavégzési helyzetben (C. abra).
e Kikapcsolas - nyomja meg az (1) kapcsold hatso részét, ekkor a kapcsold automatikusan hatra tolodik.
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UZEMELTETESI TANACSOK

@ e A szerszamot tartsa a lemezre merélegesen, kerdilje oldaliranyd megdontését (D. dbra).
e Avagas a bélyeg le irdnyd mozgésakor torténik.
e A szerszdmot vezesse egyenletesen, enyhe vagasirdnyu elétoldssal. A tul erds el6tolds csdkkenti a
bélyeg és a matrica tartdssagat, és a szerszam sériiléséhez vezethet.
e A szerszam mUikddése hatékonyabb, ha vagdskor enyhén megemeli.
e Ha a bélyeg megszorul, azonnal kapcsolja ki a szerszamot, kenje meg a bélyeget és szabaditsa ki a
lemezt. Keriilje eré alkalmazasat - karosithatja a bélyeget vagy a matricat.

@ o Munka kozben védokesztyiit kell viselni, és oda kell figyelni a halézati csatlakozékabelre. A lemez
vagasakor éles sorja keletkezik, amely sérlilésveszélyes, és a haldzati csatlakozdkabelt is karosithatja.
e Kiilonosen 6vatosan kezelje a keletkezo forgacsot. A forgacs hegyes végei sériilést okozhatnak.

A BELYEG KENESE / HUTES

o Az (5) bélyeg tartdssaganak novelése érdekében jé hiitési hatdsfoku kendanyagot kell alkalmazni (pl.
@ véagoolajat).
e Kenje at olajjal a lemez kiilsé felliletét a tervezett vagasi vonal mentén. Hosszabb munkék soran,
illetve aluminium vagasakor, amely erds surlédassal jar, a vagofejet (a bélyeget és a matricat) szabalyos
id6kozonként kendanyagba kell martani.

VAGAS RAJZOLAT, ILL. SABLON MENTEN

e Az egyenes vagas kdnnyebb a szerszamot vonalzé mentén vezetve (E. abra).
e Forma kivagasanal a szerszamot sablon mentén kell vezetni (F. abra).
e VAagas el6tt egy legaldbb 22 mm atmérdji furatot kell késziteni (G. abra).

KEZELES, KARBANTARTAS

@ Barmilyen szerelési, beallitasi, javitasi, karbantartasi miivelet megkezdése el6tt aramtalanitsa a
szerszamot a halozati csatlakozo kihuzasaval.

e Alemezvagd tisztitasahoz tilos vizet vagy mas folyadékot hasznalni.
@ o Tisztitdsahoz hasznaljon kefét.

Rendszeresen tisztitsa ki a szell6zényildsokat, hogy megelézze a motor esetleges tilmelegedését.

A bélyeget és a matricat harom (izeméranként meg kell tisztitani és kenni.

Abélyeget és a matricat elhasznalodasuk esetén cserélni kell, mert csak az éles vagdelemek biztositanak
jo mindségu vagast, és elézik meg a szerszam karosodasat.

@ Tilos a bélyeg és a matrica élezése - ujra kell 6ket cserélni. A két vagoelemet minden esetben egyiitt
kell kicserélni.

MATRICACSERE

e Csavarja ki a matricat roégzité csavarokat (H. abra).
@ e Vegye ki a (7) matricat. Sziikség esetén tisztitsa ki a matrica fészkét a (4) matricatartoban.
e Helyezzen a fészekbe a (4) matricatartoban egy Uj, megkent (7) matricat. Figyeljen oda arra, hogy a
matrica lapos oldaléval a megfelel6 irdanyba nézzen.
e (Csavarja be és huzza meg a (7) matricat rogzité csavarokat.

BELYEGCSERE

e Csavarja ki a matricatartot rogzitd (3) anyacsavart, vegye ki teljesen a (4) matricatartot.
@ e Lazitsa meg az (5) bélyeget rogzité csavart (l. abra).
e (Csusztasson be a fészekbe egy Uj, megkent (5) bélyeget, és hizza meg a rogzitécsavart. Figyeljen arra
oda, hogy a rogzitécsavar pontosan beletaldljon az (5) bélyeg szaranak furataba (J. abra)
e Elforgatva dllitsa olyan helyzetbe a z (5) bélyeget, hogy a (4) matricatarté beszerelésekor teljesen
megegyezzen helyzete a (6) matricaval (K. abra).
e A (4) matricatartd megfeleld helyzetl behelyezése utan (a matricatartét be kell tolni annyira, hogy a
négy korom egyikének itkdzzon) hizza meg a (3) matricatartét rogzité anyacsavart.
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SZENKEFE CSERE

A motor elhasznaldodott (5 mm-nél révidebb), elégett vagy megrepedt szénkeféit azonnal ki kell cserélni. A
két szénkefét minden esetben egyiitt kell kicseréIni.

e (savarja ki a szénkefetartok (2) fedeleit (L. abra).

e \Vegye ki az elhasznalédott szénkeféket.

e Flvassa ki az esetleg felgyllemlett grafitport suritett levegével.

e Helyezze be az Uj szénkeféket. A szénkeféknek lazén be kell csiszniuk a szénkefetartdkba.

e Szerelje vissza a szénkefék (2) fedeleit.

A szénkefék cseréje utan inditsa be a lemezvagot terhelés nélkiil, és jarassa egy darabig, hogy a
szénkefék hozzakopjanak aforgorészkommutatorahoz. A szénkefék cseréjétkizarolag szakemberrel
végeztesse, és kizardlag eredeti alkatrészek felhasznalasaval.

Barmiféle felmeriil6 meghibasodas javitasat bizza markaszervizre.

MUSZAKI JELLEMZOK

MUSZAKI ADATOK
Lemezvago
Jellemz6 Erték

Halozati fesziltség 230V AC
Halozati frekvencia 50 Hz
Névleges teljesitmény 500 W
A kések Ioketszama (Uresjaratban) 2000 min”’

(400 N/mm?) 1,6 mm
Vagasi teljesitmény acéllemeznél (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8 mm
Vagasi teljesitmény aluminium lemeznél (200 N/mm?) 2,5mm
Vagasi nyomszélesség 5mm
Min. kezdési furatatméré 22 mm
Min. végasi ivsugar 60 mm
Erintésvédelmi besorolasi osztaly Il
Tomeg 2 kg
Gyartési év 2018

ZAJ- ES REZGESVEDELMI ADATOK
Hangnyomas-szint: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Hangteljesitmény-szint: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
A rezgésgyorsulas értéke a, =6,4 m/s’K=1,5m/s?

KORNYEZETVEDELEM

Az elektromos lUzem( termékeket ne dobja ki a hazi szeméttel, hanem azt adja le hulladékkezelésre,
ﬁ hulladékgytjtésre szakosodott helyen. A hulladékkezeléssel kapcsolatos kérdéseire valaszt kaphat a termék

kereskeddjétdl, vagy a helyi hatosdgoktdl. Az elhasznélédott elektromos és elektronikai berendezések
a természeti kornyezetre haté anyagokat tartalmaznak. A hulladékkezelésnek, tjrahasznositasnak nem
alavetett berendezések potencialis veszélyforrast jelentenek a kdrnyezet és az emberi egészség szamara.

* A véltoztatas joga fenntartva!

A ,Grupa Topex Spoétka z ograniczona odpowiedzialnoécig” Spétka komandytowa (székhelye: Varsé, ul. Pograniczna 2/4) (a tovabbiakban:
,Grupa Topex”) kijelenti, hogy a jelen hasznalati utasitas (tovabbiakban ,Hasznélati Utasitas”) tartalmaval - ideértve tobbek kozott annak
szovegével, a felhasznalt fényképekkel, vazlatokkal, rajzokkal, valamint a formai megjelenéssel — kapcsolatos 6sszes szerzéi jog a Grupa
Topex kizardlagos tulajdonat képezi és mint ilyenek jogi védelem alatt alinak, az 1994. februér 4-i, a szerz6i és ahhoz hasonlé jogokrél szélé
torvényben foglaltak szerint (Dz.U. (Torvénykozlony) 2006. évf. 90. szam 631. tétel, a késébbi valtozasokkal). A Hasznalati Utasitas egészének
vagy barmely részletének haszonszerzés céljabol torténdé masolasa, feldolgozasa, kozzététele, megvaltoztatasa a Grupa Topex irasos engedélye
nélkil polgarjogi és blintetéjogi feleldsségre vonas terhe mellett szigortan tilos.
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NUZKY NA PLECH
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POZOR: PRED ZAHAJENIM POUZIVANI ELEKTRICKEHO NARADI SI PECLIVE PRECTETE TENTO NAVOD A
USCHOVEJTE JEJ PRO POZDEJSI POTREBU.

PODROBNE BEZPECNOSTNI POKYNY

PODROBNE BEZPECNOSTNi POKYNY (NUZKY A ELEKTRICKE PROSTRIHOVACKY NA PLECH)

e Pred zapnutim zafizeni se presvédcte, zda se naradi nedotykd materialu, ktery ma byt obrabén a zda
obrabény material je pevné uchycen.

e Pred fezanim se ujistéte, zda v dosahu fezu se nenachazi elektrické kabely, prestfihnuti kabelu pod

napétim muze zplsobit Uraz.

Pred zapnutim zafizeni a také v prlibéhu prace drzte pevné zafizeni uzavienou dlani.

Nedotykejte se pohybujicich se soucasti zafizeni.

Neodkladejte zafizeni, dokud se Uplné nezastavi.

Pro vyménu noze je nutno nejprve vypnout zafizeni zapinacem a poseckat, az se zafizeni zastavi,

nasledné je tfeba odpojit zafizeni z napajeci zasuvky.

e Pred zahajenim prace se presvédcte, zda je pod obrabénym materidlem dostatek prostoru umoznujici
praci s nafadim.

e Napajeci kabel zafizeni se nikdy nesmi dostat do kontaktu s pohybujicimi se sou¢astmi.

e V piipadé zjisténi netypického chovani zatizeni, coudéni nebo vyskytu neobvyklych zvukd neprodlené
vypnéte zafizeni a vytahnéte zastrcku z napéjeci zasuvky.

e Pro zaruceni spravného chlazeni béhem prace, musi byt ventilacni otvory v krytu listové pily odkryté.

POZOR! Zarizeni slouzi k praci v uzavienych prostorach.

| pies pouziti konstrukce z podstaty véci bezpecné, pouzivani zajistujicich prostiedkt a dodate¢nych
ochrannych prostiedkii, vzdy existuje rezidualni riziko poranéni béhem prace.

KONSTRUKCE A URCENI

Ndzky na plech jsou ru¢nim zafizenim s tfidou izolace Il. Jsou pohanény jednofazovym komutatorovym
motorem na stfidavy proud, jehoz rychlost otaceni byla zaménéna na posuvny a zpétny pohyb. Elektrické
naradi je urceno k fezani rovnych, vinitych a lichobéznikovych plechd bez deformaci a také k provadéni
vyrez(l - i v ptipadé zakfiveni s malymi poloméry. Je vhodny k fezani a vyfezavani plechd z mékké oceli,
nerezavéjici tvrdé, médéné a hlinikové oceli.

Pouziva se pfi provadéni rekonstruk¢nich, stavebnich a veskerych kutilskych praci.

A Zafizeni je nutno pouzivat v souladu s jeho uréenim.

POPIS STRAN S VYOBRAZENIMI

Nize uvedené ¢islovani se vztahuje k prvkim zafizeni zndzornénym na vyobrazenich v tomto navodu.
1. Zapinac

2. Kryt uhlikového kartace

Matice upevnujici drzak matrice

Drzéak matrice

Raznik

Matrice

Sroub pro upevnéni matrice

NSV AW

Skutecny vyrobek se maze lisit od vyobrazeni.

POPIS POUZITYCH GRAFICKYCH OZNACENI{

POZOR
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A UPOZORNENI(

@ MONTAZ / NASTAVEN[

INFORMACE
VYBAVENI A PRISLUSENSTVI
1. Plochy kli¢ -1ks
2. Sestihranny kli¢ -1ks
3. Prenosny kufiik -1ks

PRIPRAVA K PRACI

ZMENA SMERU REZANI
@ Drzak matrice (4) mlzete nastavit do Ctyr poloh, otacejice jej pokazdé o 90°.
@ e Uvolnéte matici upevnujici drzdk matrice (3) v zadni ¢asti, aby bylo mozné drzak matrice (4) otocit
(obr. A).
e Otocte drzak matrice (4) doprava nebo doleva, 0 90° vzhledem k ose elektrického naradi. Dbejte na to,
aby drazka drzaku matrice (4) spravné zapadla do otvoru krytu pfevodu.
e Dotdhnéte matici upeviujici drzak matrice (3).
MAXIMALNI TLOUSTKA REZANI

Maximalni tloustka fezani je zavisla na pevnosti obrabéného materialu.
Pomoci tohoto elektrického naradi mlzete snadno a bez deformace rezat plechy tloustky:

Druh materialu Max. tloustka plechu
Ocel 400 N/mm? 1,6 mm

600 N/mm? 1,2 mm

800 N/mm? 0,8 mm
Hlinik 200 N/mm? 2,5mm

NASTAVENI MEZERY MEZI MATRICI A RAZNIKEM
. Nastavte vhodnou mezeru mezi matrici a raznikem v zavislosti na tloustce fezaného plechu.

@ e Odsroubujte matici upevnujici drzak matrice (3), vytahnéte drzék matrice (4) z krytu prevodu.
e Odstrante prebytecné distancni podlozky (obr. B).
e Namontujte drzék matrice (4) v krytu prevodu.

Drzak matrice musi byt vloZzen na doraz a zasahovat do jedné ze ctyr drazek.

PROVOZ /NASTAVENI

ZAPINANI /VYPINANI
Pfed pfipojenim k napajeci siti se vzdy presvédcte, zda sitové napéti odpovida jmenovitému napéti
uvedenému na typovém stitku, ktery je umistény na elektrickém naradi.

e Pro zapnuti zafizeni - posunte zapinac (1) dopfedu (smérem k hlavé) a pfidrzte jej v této poloze.
@ e Pro nepretrzity chod - stisknéte predni ¢ast tlacitka zapinace. Zapinac¢ se automaticky zablokuje v
poloze pro nepfretrzity chod (obr. C).
e Pro vypnuti zafizeni - stisknéte zadni ¢ast tlacitka zapinace (1), ktery se automaticky posune
dozadu.

POKYNY TYKAJICi SE PRACE

e Vzdy drzte elektrické naradi kolmo k povrchu plechu. Nenaklanéjte elektrické naradi do stran (obr. D).
e Rezani probiha béhem pohybu razniku dold.
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e Vedte elektrické naradi rovnomérné, lehkym tlacenim ve sméru fezani. PFilis silné posouvéni zptsobuje
zkraceni Zivotnosti razniku a matrice a mize vést k poskozeni elektrického naradi.

e Elektrické naradi pracuje efektivnéji, pokud je béhem fezani lehce zvedané.

e V piipadé zablokovani razniku okamzité vypnéte elektrické naradi, namazte raznik a uvolnéte plech.
Nepouzivejte silu — pouziti sily mlze totiz zapficinit poskozeni razniku nebo matrice.

e Pii praci noste ochranné rukavice; vénujte zvlastni pozornost napajecimu kabelu. Pfi fezani

plechu vznikaji ostré stépiny, které mohou zpUsobit poranéni obsluhujici osoby nebo poskodit napéjeci

kabel.

e Postupujte s maximalni opatrnosti pfi kontaktu s pilinami. Ostré konce pilin mohou zpUsobit
poranéni osoby obsluhuijici elektrické naradi.

MAZANIi RAZNIKU/CHLAZENI

e Pro prodlouzeni zivotnosti razniku (5) pouzivejte mazaci prostfedky s velkymi chladicimi schopnostmi
@ (napt.: olej pro fezani).
e Pokryjte vnéjsi povrch plechu olejem podél planované cary fezu. Béhem delsich praci nebo béhem
fezani napf. hliniku, jez doprovazi silné otirani, ponoite pracovni nafadi (raznik a matrici) v pravidelnych
casovych intervalech v nddobé s mazacim prostredkem.

REZANI PODLE OBRYSU A SABLONY

@ e Rezani na rovné &afe je snadnéjsi provést, pokud elektrické nafadi je vedeno podél vodici listy (obr. E).
e Béhem vyfezavani obrysl vedte elektrické naradi podél sablony (obr. F).
e Pred provedenim vyrezu je nutné dfivéjsi zhotoveni otvoru o prdméru min. 22 mm (obr. G).

PECE A UDRZBA

Pied zahajenim jakychkoliv ¢innosti spojenych s instalaci, sefizovanim, opravami nebo udrzbou je
@ nutno vytahnout zastréku napajeciho kabelu ze sitové zasuvky.
@ K ¢isténi nlizek nepouZivejte vodu ani jiné kapaliny.
Nuzky se cisti pomoci kartace.
Pro zamezeni pfehfati motoru, pravidelné Cistéte ventila¢ni otvory zafizeni.
Raznik a matrici Cistéte a mazte kazdé tfi pracovni hodiny.
V pripadé opotiebeni razniku a matrice vyménte jej za nové, jelikoZz pouze ostré pracovni naradi
zajistuje dobrou kvalitu fezani a predchazi poskozeni elektrického naradi.

Nebruste raznik ani matrici - vymeéiite jej za nové. Vzdy je tfeba vyménit soucasné oba fezné prvky.

VYMENA MATRICE

e Vysroubujte Srouby pro upevnéni matrice (7) (obr. H).
@ e Vytdhnéte matrici (7). V pfipadé potreby vycistéte sedlo matrice v drzaku matrice (4).
e Umistéte novou, naolejovanou matrici (7) v sedle drzaku matrice (4). Vénujte zdroven pozornost tomu,
aby byla matrice nastavena zplosténou stranou ve sprdvném sméru.
e Nasroubujte Srouby pro upevnéni matrice (7).

VYMENA RAZNIKU

e Odsroubujte matici upeviujici drzak matrice (3) a vytahnéte uplné drzdk matrice (4).
@ e Uvolnéte Sroub upevnujici raznik (5) (obr. I).
e Vlozte novy, naolejovany raznik (5) do objimky a dotahnéte upevnujici Sroub. Je nutno dévat pozor, aby
se upevnovaci sroub presné trefil do sedla v trnu razniku (5) (obr. J).
e Nastavte otoc¢enim raznik (5) do takové polohy, aby béhem montéaze drzaku matrice (4) byla uplna
shoda jeho polohy vzhledem k matrici (6) (obr. K).
e Poumisténi drzaku matrice (4) v pfislusné poloze (drzak matrice by mél byt vlozen na doraz a zasahovat
do jedné ze Ctyr drazek) dotahnéte matici pro upevnéni drzaku matrice (3).

<z o

VYMENA UHLIKOVYCH KARTACU

Opotiebované (kratsi nez 5 mm), spalené nebo prasklé uhlikové kartd¢e motoru je tieba neprodlené
vymeénit. Vzdy je nutno vyménit soucasné oba uhlikové kartace.
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Vyjméte opotiebované uhlikové kartace.

o Namontujte kryty uhlikovych kartaca (2).

Odsroubujte kryty uhlikovych kartacud (2) (obr. L).

Odstrante pfipadny uhlikovy prach pomoci stlaceného vzduchu.
Vlozte nové uhlikové kartace. Uhlikové kartace by se mély volné zasunout do drzak{ kartaca.

@ Po provedeni vymény uhlikovych kartaca nGzky spustte bez zatiZeni a vyckejte chvili, az se kartace
pfizpisobi komutatoru motoru. Uhlikové kartace smi vyménovat pouze kvalifikovana osoba za

pouziti originalnich dila.

@ Veskeré zavady je nutno nechat odstranit u autorizovaného servisu vyrobce.

TECHNICKE PARAMETRY

JMENOVITE UDAJE
Nuzky na plech
Parametr Hodnota

Napajeci napéti 230V AC
Napdjeci kmitocet 50 Hz
Jmenovity vykon 500 W
Pocet cykll noZe (bez zatizeni) 2000 min

(400 N/mm?) 1,6 mm
Vykonnost fezani oceli (600 N/mm?) 1,2 mm

(800 N/mm?) 0,8 mm
Vykonnost fezani hliniku (200 N/mm?) 2,5mm
Sitka stopy fezu 5mm
Minimalni primeér startovniho otvoru 22 mm
Minimalni polomér pro kruhové fezani 60 mm
Trida ochrany 1l
Hmotnost 2 kg
Rok vyroby 2018

UDAJE O HLUKU A VIBRACICH

Hladina akustického tlaku: Lp, = 77,3 dB(A) K = 3 dB(A)
Hladina akustického vykonu: Lw, = 88,3 dB(A) K = 3 dB(A)
Hodnota zrychleni vibraci: a, = 6,4 m/s’ K= 1,5 m/s’

OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

Elektricky napajené vyrobky nevyhazujte spolu s domacim odpadem, nybrz je odevzdejte k likvidaci
v prislusnych zdvodech pro zpracovéni odpadu. Informace ohledné likvidace Vam poskytne prodejce
nebo mistni Ufady. Pouzita elektricka a elektronickd zafizeni obsahuiji latky Skodlivé pro Zivotni prostiedi.

Nerecyklovana zafizeni predstavuji potencidlni nebezpedi pro Zivotni prostiedi a zdravi osob.

* Pravo na provadéni zmén je vyhrazeno.

.Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa cu sediul in Varsovia, ul. Pograniczna 2/4 ( mai departe :,Grupa
Topex") informeaza cd, toate drepturile autorului referitor la prezenta instructiune ( mai departe ,instructiuni”), adica texturile ei, fotografiile
inserate, schemele, desenele, cat si compozitia ei, depind exclusiv de Grupa Topex si sunt supuse protejate de drept in conformitate cu legea
din 4 februarie 1994, referitor la drepturile autorului si drepturile inrudite ( Monitorul Oficial 2006 nr 90 pozitia 631 cu modificarile ulerioare).
Copierea, transformarea, publicarea, modificarea instructiunilor, in intregime sau numai unor elemente cu scop comercial, fara acceptul in scris
al firmei Grupa Topex este strict interzisa si in consecinta poate fi trasa la raspundere civila si penala.
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POZOR: PRED ZAHAJENIM POUZIVANI ELEKTRICKEHO NARADI SI PECLIVE PRECTETE TENTO NAVOD A
USCHOVEJTE JEJ PRO POZDEJSI POTREBU.

PODROBNE BEZPECNOSTNI POKYNY

PODROBNE BEZPECNOSTNi POKYNY (NUZKY A ELEKTRICKE PROSTRIHOVACKY NA PLECH)

e Pred zapnutim zafizeni se presvédcte, zda se naradi nedotykd materialu, ktery ma byt obrabén a zda
obrabény material je pevné uchycen.

e Pred fezanim se ujistéte, zda v dosahu fezu se nenachazi elektrické kabely, prestfihnuti kabelu pod

napétim muze zplsobit Uraz.

Pred zapnutim zafizeni a také v prlibéhu prace drzte pevné zafizeni uzavienou dlani.

Nedotykejte se pohybujicich se soucasti zafizeni.

Neodkladejte zafizeni, dokud se Uplné nezastavi.

Pro vyménu noze je nutno nejprve vypnout zafizeni zapinacem a poseckat, az se zafizeni zastavi,

nasledné je tfeba odpojit zafizeni z napajeci zasuvky.

e Pred zahajenim prace se presvédcte, zda je pod obrabénym materidlem dostatek prostoru umoznujici
praci s nafadim.

e Napajeci kabel zafizeni se nikdy nesmi dostat do kontaktu s pohybujicimi se sou¢astmi.

e V piipadé zjisténi netypického chovani zatizeni, coudéni nebo vyskytu neobvyklych zvukd neprodlené
vypnéte zafizeni a vytahnéte zastrcku z napéjeci zasuvky.

e Pro zaruceni spravného chlazeni béhem prace, musi byt ventilacni otvory v krytu listové pily odkryté.

POZOR! Zarizeni slouzi k praci v uzavienych prostorach.

| pies pouziti konstrukce z podstaty véci bezpecné, pouzivani zajistujicich prostiedkt a dodate¢nych
ochrannych prostiedkii, vzdy existuje rezidualni riziko poranéni béhem prace.

KONSTRUKCE A URCENI

Ndzky na plech jsou ru¢nim zafizenim s tfidou izolace Il. Jsou pohanény jednofazovym komutatorovym
motorem na stfidavy proud, jehoz rychlost otaceni byla zaménéna na posuvny a zpétny pohyb. Elektrické
naradi je urceno k fezani rovnych, vinitych a lichobéznikovych plechd bez deformaci a také k provadéni
vyrez(l - i v ptipadé zakfiveni s malymi poloméry. Je vhodny k fezani a vyfezavani plechd z mékké oceli,
nerezavéjici tvrdé, médéné a hlinikové oceli.

Pouziva se pfi provadéni rekonstruk¢nich, stavebnich a veskerych kutilskych praci.

A Zafizeni je nutno pouzivat v souladu s jeho uréenim.

POPIS STRAN S VYOBRAZENIMI

Nize uvedené ¢islovani se vztahuje k prvkim zafizeni zndzornénym na vyobrazenich v tomto navodu.
1. Zapinac

2. Kryt uhlikového kartace

Matice upevnujici drzak matrice

Drzéak matrice

Raznik

Matrice

Sroub pro upevnéni matrice

NSV AW

Skutecny vyrobek se maze lisit od vyobrazeni.

POPIS POUZITYCH GRAFICKYCH OZNACENI{

POZOR
i
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@ MONTAZ / NASTAVEN[

INFORMACE
VYBAVENI A PRISLUSENSTVI
1. Plochy kli¢ -1ks
2. Sestihranny kli¢ -1ks
3. Prenosny kufiik -1ks

PRIPRAVA K PRACI

ZMENA SMERU REZANI
@ Drzak matrice (4) mlzete nastavit do Ctyr poloh, otacejice jej pokazdé o 90°.
@ e Uvolnéte matici upevnujici drzdk matrice (3) v zadni ¢asti, aby bylo mozné drzak matrice (4) otocit
(obr. A).
e Otocte drzak matrice (4) doprava nebo doleva, 0 90° vzhledem k ose elektrického naradi. Dbejte na to,
aby drazka drzaku matrice (4) spravné zapadla do otvoru krytu pfevodu.
e Dotdhnéte matici upeviujici drzak matrice (3).
MAXIMALNI TLOUSTKA REZANI

Maximalni tloustka fezani je zavisla na pevnosti obrabéného materialu.
Pomoci tohoto elektrického naradi mlzete snadno a bez deformace rezat plechy tloustky:

Druh materialu Max. tloustka plechu
Ocel 400 N/mm? 1,6 mm

600 N/mm? 1,2 mm

800 N/mm? 0,8 mm
Hlinik 200 N/mm? 2,5mm

NASTAVENI MEZERY MEZI MATRICI A RAZNIKEM
. Nastavte vhodnou mezeru mezi matrici a raznikem v zavislosti na tloustce fezaného plechu.

@ e Odsroubujte matici upevnujici drzak matrice (3), vytahnéte drzék matrice (4) z krytu prevodu.
e Odstrante prebytecné distancni podlozky (obr. B).
e Namontujte drzék matrice (4) v krytu prevodu.

Drzak matrice musi byt vloZzen na doraz a zasahovat do jedné ze ctyr drazek.

PROVOZ /NASTAVENI

ZAPINANI /VYPINANI
Pfed pfipojenim k napajeci siti se vzdy presvédcte, zda sitové napéti odpovida jmenovitému napéti
uvedenému na typovém stitku, ktery je umistény na elektrickém naradi.

e Pro zapnuti zafizeni - posunte zapinac (1) dopfedu (smérem k hlavé) a pfidrzte jej v této poloze.
@ e Pro nepretrzity chod - stisknéte predni ¢ast tlacitka zapinace. Zapinac¢ se automaticky zablokuje v
poloze pro nepfretrzity chod (obr. C).
e Pro vypnuti zafizeni - stisknéte zadni ¢ast tlacitka zapinace (1), ktery se automaticky posune
dozadu.

POKYNY TYKAJICi SE PRACE

e Vzdy drzte elektrické naradi kolmo k povrchu plechu. Nenaklanéjte elektrické naradi do stran (obr. D).
e Rezani probiha béhem pohybu razniku dold.



GRA\PHITE

e Vedte elektrické naradi rovnomérné, lehkym tlacenim ve sméru fezani. PFilis silné posouvéni zptsobuje
zkraceni Zivotnosti razniku a matrice a mize vést k poskozeni elektrického naradi.

e Elektrické naradi pracuje efektivnéji, pokud je béhem fezani lehce zvedané.

e V piipadé zablokovani razniku okamzité vypnéte elektrické naradi, namazte raznik a uvolnéte plech.
Nepouzivejte silu — pouziti sily mlze totiz zapficinit poskozeni razniku nebo matrice.

e Pii praci noste ochranné rukavice; vénujte zvlastni pozornost napajecimu kabelu. Pfi fezani

plechu vznikaji ostré stépiny, které mohou zpUsobit poranéni obsluhujici osoby nebo poskodit napéjeci

kabel.

e Postupujte s maximalni opatrnosti pfi kontaktu s pilinami. Ostré konce pilin mohou zpUsobit
poranéni osoby obsluhuijici elektrické naradi.

MAZANIi RAZNIKU/CHLAZENI

e Pro prodlouzeni zivotnosti razniku (5) pouzivejte mazaci prostfedky s velkymi chladicimi schopnostmi
@ (napt.: olej pro fezani).
e Pokryjte vnéjsi povrch plechu olejem podél planované cary fezu. Béhem delsich praci nebo béhem
fezani napf. hliniku, jez doprovazi silné otirani, ponoite pracovni nafadi (raznik a matrici) v pravidelnych
casovych intervalech v nddobé s mazacim prostredkem.

REZANI PODLE OBRYSU A SABLONY

@ e Rezani na rovné &afe je snadnéjsi provést, pokud elektrické nafadi je vedeno podél vodici listy (obr. E).
e Béhem vyfezavani obrysl vedte elektrické naradi podél sablony (obr. F).
e Pred provedenim vyrezu je nutné dfivéjsi zhotoveni otvoru o prdméru min. 22 mm (obr. G).

PECE A UDRZBA

Pied zahajenim jakychkoliv ¢innosti spojenych s instalaci, sefizovanim, opravami nebo udrzbou je
@ nutno vytahnout zastréku napajeciho kabelu ze sitové zasuvky.
@ K ¢isténi nlizek nepouZivejte vodu ani jiné kapaliny.
Nuzky se cisti pomoci kartace.
Pro zamezeni pfehfati motoru, pravidelné Cistéte ventila¢ni otvory zafizeni.
Raznik a matrici Cistéte a mazte kazdé tfi pracovni hodiny.
V pripadé opotiebeni razniku a matrice vyménte jej za nové, jelikoZz pouze ostré pracovni naradi
zajistuje dobrou kvalitu fezani a predchazi poskozeni elektrického naradi.

Nebruste raznik ani matrici - vymeéiite jej za nové. Vzdy je tfeba vyménit soucasné oba fezné prvky.

VYMENA MATRICE

e Vysroubujte Srouby pro upevnéni matrice (7) (obr. H).
@ e Vytdhnéte matrici (7). V pfipadé potreby vycistéte sedlo matrice v drzaku matrice (4).
e Umistéte novou, naolejovanou matrici (7) v sedle drzaku matrice (4). Vénujte zdroven pozornost tomu,
aby byla matrice nastavena zplosténou stranou ve sprdvném sméru.
e Nasroubujte Srouby pro upevnéni matrice (7).

VYMENA RAZNIKU

e Odsroubujte matici upeviujici drzak matrice (3) a vytahnéte uplné drzdk matrice (4).
@ e Uvolnéte Sroub upevnujici raznik (5) (obr. I).
e Vlozte novy, naolejovany raznik (5) do objimky a dotahnéte upevnujici Sroub. Je nutno dévat pozor, aby
se upevnovaci sroub presné trefil do sedla v trnu razniku (5) (obr. J).
e Nastavte otoc¢enim raznik (5) do takové polohy, aby béhem montéaze drzaku matrice (4) byla uplna
shoda jeho polohy vzhledem k matrici (6) (obr. K).
e Poumisténi drzaku matrice (4) v pfislusné poloze (drzak matrice by mél byt vlozen na doraz a zasahovat
do jedné ze Ctyr drazek) dotahnéte matici pro upevnéni drzaku matrice (3).

<z o

VYMENA UHLIKOVYCH KARTACU

Opotiebované (kratsi nez 5 mm), spalené nebo prasklé uhlikové kartd¢e motoru je tieba neprodlené
vymeénit. Vzdy je nutno vyménit soucasné oba uhlikové kartace.
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Odsroubujte kryty uhlikovych kartacud (2) (obr. L).

Vyjméte opotiebované uhlikové kartace.

Odstrante pfipadny uhlikovy prach pomoci stlaceného vzduchu.

Vlozte nové uhlikové kartace. Uhlikové kartace by se mély volné zasunout do drzak{ kartaca.
o Namontujte kryty uhlikovych kartaca (2).

@ Po provedeni vymény uhlikovych kartaca nGzky spustte bez zatiZeni a vyckejte chvili, az se kartace
pfizpisobi komutatoru motoru. Uhlikové kartace smi vyménovat pouze kvalifikovana osoba za
pouziti originalnich dila.

@ Veskeré zavady je nutno nechat odstranit u autorizovaného servisu vyrobce.

TECHNICKE PARAMETRY

JMENOVITE UDAJE
Nuzky na plech
Parametr Hodnota

Napajeci napéti 230V AC
Napdjeci kmitocet 50 Hz
Jmenovity vykon 500 W
Pocet cykll noZe (bez zatizeni) 2000 min

(400 N/mm?) 1,6 mm
Vykonnost fezani oceli (600 N/mm?) 1,2 mm

(800 N/mm?) 0,8 mm
Vykonnost fezani hliniku (200 N/mm?) 2,5mm
Sitka stopy fezu 5mm
Minimalni primeér startovniho otvoru 22 mm
Minimalni polomér pro kruhové fezani 60 mm
Trida ochrany 1l
Hmotnost 2 kg
Rok vyroby 2018

UDAJE O HLUKU A VIBRACICH

Hladina akustického tlaku: Lp, = 77,3 dB(A) K = 3 dB(A)
Hladina akustického vykonu: Lw, = 88,3 dB(A) K = 3 dB(A)
Hodnota zrychleni vibraci: a, = 6,4 m/s’ K= 1,5 m/s’

OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

Elektricky napajené vyrobky nevyhazujte spolu s domacim odpadem, nybrz je odevzdejte k likvidaci
v prislusnych zdvodech pro zpracovéni odpadu. Informace ohledné likvidace Vam poskytne prodejce
nebo mistni Ufady. Pouzita elektricka a elektronickd zafizeni obsahuiji latky Skodlivé pro Zivotni prostiedi.

Nerecyklovana zafizeni predstavuji potencidlni nebezpedi pro Zivotni prostiedi a zdravi osob.

* Pravo na provadéni zmén je vyhrazeno.

.Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoécig” Spétka komandytowa se sidlem ve Varsavé, na ul. Pograniczna 2/4 (dale jen:,Grupa
Topex ") informuje, Ze veskera autorska prava k obsahu tohoto navodu (déle jen: ,ndvod”), véetné m.j. textu, pouzitych fotografii, schémat,
vykresu a také jeho usporadani, nalezi vyhradné firmé Grupa Topex a jsou pravné chranéna podle zdkona ze dne 4. Ginora 1994, o autorskych
pravech a pravech piibuznych (sbirka zakon( z roku 2006 ¢. 90 polozka 631 s pozdéjsimi zménami). Kopirovani, zpracovavani, zverejriovani ¢i
modifikovéani celého navodu jakoz i jeho jednotlivych ¢asti pro komeréni ucely bez pisemného souhlasu firmy Grupa Topex je pfisné zakazano
a mulize mit za nasledek ob¢anskoprévni a trestni stihani.
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NOZNICE NA PLECH
59G401

POZOR: PRED TYM, AKO ZACNETE ELEKTRONARADIE POUZIVAT, DOKLADNE SA OBOZNAMTE S TOUTO
PRIRUCKOU A UCHOVAJTE JU, PRE PRIPADNU POTREBU V BUDUCNOSTI

PODROBNE BEZPECNOSTNE PREDPISY

PODROBNE BEZPECNOSTNE PREDPISY (NOZNICE A ELEKTRICKE REZACKY NA PLECH)

e Pred zapnutim zariadenia je potrebné skontrolovat, ¢i sa nedotyka ziadneho materiélu, ktory sa ma
rezat, a ¢i je spracovavany material dobre a bezpecne upevneny.

e Pred rezanim je potrebné uistit sa, Ze na planovanom mieste rezu sa nenachadzaju ziadne elektrické
kable, nakolko prerezanie kabla, ktory je pod napatim, méze spdsobit vazny uraz.

e Pred zapnutim zariadenia ako aj pocas prace so zariadenim, sa zariadenie musi pevne drzat zatvorenou
dlarou.

e Pohyblivych casti zariadenia sa v ziadnom pripade nesmie dotykat.

e Zariadenie sa pred tym, ako sa Uplne zastavi, nesmie odkladat.

e Ked je potrebné vymenit v zariadeni nét, zariadenie sa musi najprv vypnut, potom sa musi pockat az
kym sa Uplne nezastavi, a nasledne sa musi Uplne odpojit od elektrického napatia.

e Pred zacatim prace je potrebné skontrolovat, ¢i pod materialom, ktory sa spracovava, ako aj na mieste,
ktorym bude vedeny rez, je dostatok priestoru umoznujuceho pracu so naradim.

e Napajaci kdbel zariadenia sa musi vzdy nachadzat v bezpecnej vzdialenosti od pohyblivych casti.

e V pripade, Ze sa zariadenie za¢ne spravat netypicky, napr. za¢ne sa z neho dymit, alebo zacne vydavat
¢udné zvuky, musi sa okamzite vypnut a odpojit od elektrického napatia.

e Aby sa pocas prace zabezpecilo potrebné chladenie zariadenia, ventila¢né otvory v kryte zariadenia
musia byt otvorené a nesmu sa ni¢im zakryt.

POZOR! Zariadenie sa mdze pouzivat iba vo vnutri budov.

Napriek tomu, Zze konstrukcia zariadenia spifia bezpe¢nostné poziadavky, a hoci sa pouzivaju
bezpecnostné prostriedky a dodatocné prvky ochrany, vzdy pocas prace so zariadenim existuje
nepatrné riziko urazu.

KONSTRUKCIA A POUZITIE

Noznice na plech - ru¢né elektronaradie, 2. izola¢na trieda. Zariadenie pohana jednofazovy komutatorovy
motor na striedavy prud. Rotacna rychlost pohonu sa meni na posuvno-spatny pohyb. Elektronaradie je
urcené na rezanie plochych, vinenych a trapézovych plechov bez poskodeni, a na vykonavanie vyrezov - a
to aj v pripade nerovnosti s malym priemerom. Mézu sa pouzivat na rezanie a vyrezavanie plechov z makkej
ocele, z tvrdej antikorovej ocele, z medi a hlinika.

Pouzivaju sa na vykonavanie renovacnych a stavebnych préc, ako aj na vykonavanie amatérskych domacich

prac, konickov a zalub.
A Zariadenie sa v ziadnom pripade nesmie pouzivat inym spésobom, ako je to uréené.
OPIS GRAFICKYCH NAKRESOV

Toto Cislovanie sa vztahuje na elementy zariadenia, ktoré su predstavené na grafickych strankach tejto
uzivatelskej prirucky.

1. Vypinac¢

2. Kryt uhlikovej kefy

Matica upevnujuca drziak hlavice

Drziak hlavice

Horna cepel - pecat

Dolna ¢epel - matrica

Matica upevnujuca matricu

PNV AW

Uvedeny obréazok a skuto¢ny vyrobok sa mézu trochu lisit.
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OPIS POUZITYCH GRAFICKYCH SYMBOLOV

POZOR

VYSTRAHA

@ MONTAZ/NASTAVENIA

INFORMACIA
VYBAVENIE A DOPLNKY
1. Plochy klu¢ - 1ks.
2. Imbusovy kluc - 1ks.
3. Prepravka/kufor - 1ks.

PRIPRAVA PRED ZACATIM PRACE

ZMENA SMRU REZANIA
Drziak matrice (4) sa moze nastavit v Styroch polohach, obracajuc o 90°.

@ e Uvolnit maticu upevnujucu drziak matrice (3) tak, aby sa drzia matrice (4) dal obracat (obr. A).
e Obratit drziak matrice (4) vpravo alebo vlavo o 90°, voci osi elektronaradia. Je potrebné déavat pozor,
aby cap drziaka matrice (4) vpadol do drazky v otvore krytu zariadenia.
e Dotiahnut maticu upevnujucu drziak matrice (3).

MAXIMALNA HRUBKA REZANIA

Maximalna hrubka rezania zavisi od pevnosti materidlu, ktory je potrebné prerezat.
Pomocou tohto elektrondradia je mozné jednoducho a bez deformécie rezat plech s hrubkou:

Druh materialu Max. hrubka plechu
Ocel' 400 N/mm? 1,6 mm

600 N/mm? 1,2mm

800 N/mm? 0,8 mm
Hlinik 200 N/mm? 2,5mm

NASTAVENIE SKARY MEDZI MATRICOU A PECATOU
@ V zavislosti od hrubky rezaného plechu je potrebné nastavit spravnu velkost skary medzi matricou
a pecatou (hornou a dolnou éepelou).
@ e Odkrutit maticu upevnujucu drziak matrice (3), vybrat drziak matrice (4) z krytu hlavice.
e (Odstranit nepotrebné distan¢né podlozky (obr. B).
e Namontovat drziak matrice (4) v kryte hlavice.
@ Drziak matrice sa musi vsuntt az do konca, a drazka drziaka musi presne sadnut na jeden zo styroch
capov.

PRACA / NASTAVENIA

ZAPINANIE / VYPINANIE

Predtym, ako pripojite zariadenie na elektrické napétie, je potrebné skontrolovat, ¢i napatie
v elektrickej sieti spiiia poziadavky na napitie uvedené na vyrobnom stitku, ktory je upevneny na
elektronaradi.

@ e Zapnutie zariadenia - presunut vypinac (1) dopredu (smerom k hlavici), a drzat ho v tejto polohe.
e Zapnutie neustalej prace - stlacit prednu cast tlacidla vypinaca. Vypinac sa automaticky zablokuje
v tejto polohe, a zariadenie bude neustdle spustené (obr. C).
e Vypnutie zariadenia - treba stlacit zadnu cast tlacidla vypinaca (1), ktory sa automaticky presunie

dozadu.
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POKYNY TYKAJUCE SA PRACE

@ e Elektrondradie sa musi vzdy drzat kolmo na povrch plechu, zariadenie sa nesmie vychylovat na strany

(obr. D).

e Rezsa vykondva pocas pohybu pecate smerom dole (od tela zariadenia).

e Elektrondradie sa musi pocas rezania viest rovnomerne, a iba jemne tlacit v smere rezania. Prilis rychle
posuvania zniZuje pevnost pecate a matrici, a moze viest k poskodeniu celého elektronéradia.

e Elektrondradie pracuje velmi efektivne, ak sa pocas rezania miniméalne zdviha.

e Vpripade, Ze sa horna Cepel - pecat - zablokuje, elektrondradie sa musi okamzite vypnut, pecat sa musi
namazat a uvolnit plech. Netlacit nasilu — prilis silné tlacenie méze viest k poskodeniu pecate, matrici
alebo celého zariadenia.

e Pocas prace je potrebné mat na rukach ochranné rukavice; zvlastnu pozornost je potrebné
venovat napajaciemu kablu. Pocas rezania plechu vznikaju ostré tine, ktoré moézu zranit osobu, ktora
pracuje s naradim, alebo mézu poskodit napajaci kabel.
o Treba zachovavat zvlastnu opatrnost pri kontakte s odrezkami. Ostré konce odrezkov mézu zranit
osobu, ktord pracuje s elektronaradim.

MAZANIE PECATE/CHLADENIE

@ e Aby sa zabezpecila trvacnost pecate (5), je potrebné pouzivat mazacie prostriedky, ktoré maju dobré
chladiace vlastnosti (napr. olej na rezanie).
e Na vonkajsiu stranu plechu, na pldanovanom mieste linie rezu, naniest olej, mazivo. Pocas dlhsej prace,
alebo pocas rezania napr. hlinika, tzn. rezanie pocas ktorého dochadza k silnému treniu, je potrebné
rezacie Cepele (pecat a matricu) v pravidelnych intervaloch ponorit do nadoby s mazivom.

REZANIE PODLA OBRYSU A SABLONY

e Rezanie priamodciarej linie sa vykonava jednoduchsie, ak sa elektronaradie vedie pozdiz pravitka
(obr. E).

e Pocas vyrezavania obrysov je potrebné elektronaradie viest pozd(z $ablény (obr. F).

e Aksama vykonatvyrez, tzn. vo vnutri plechu, je potrebné najprv vykonat otvor s priemerom minimalne
22 mm (obr. G).

POUZIVANIE A UDRZBA

Pred zacatim akychkolvek cinnosti stivisiacich s montazou, nastavovanim, opravovanim alebo
udrzbou, je potrebné odpojit zariadenie od elektrického napatia vytiahnutim napajacieho kabla zo
zasuvky.

@ e Noznice sa nesmu ¢istit vodou alebo inou kvapalinou.

e Noznice sa mozu cistit pomocou kefy.
Ventila¢né otvory zariadenia sa musia pravidelne cistit, aby nedochadzalo k prehrievaniu motora.
Pecat a matrica sa musia Cistit a mazat kazdé tri strojohodiny.
V pripade, Ze sa pecat a matrica opotrebuju, musia sa vymenit na nové, pretoze iba ostré cepele
zarucuju dobru kvalitu rezania, a predchadzaju pokazeniu sa celého elektronéradia.

@ Pecat a ani matrica sa nesmtui ostrit - ak si opotrebované, musia sa vymenit na nové. Vzdy sa musia
vymenit obidve cepele sticasne.
VYMENA MATRICE

@ e Odkrutit maticu upevriujicu matricu (7) (obr. H).
e Vybrat matricu (7). V pripade potreby vycistit zasuvku matrice v drziaku matrice (4).
e Umiestnit novy, namazanu matricu (7) v zasuvke drZiaka matrice (4). Je potrebné dat pozor, aby bola
sploStenad strana matrice nasmerovana spravnym smerom.
e Zakrutit maticu upeviujicu matricu (7).

VYMENA PECATE

@ e Odkrutit maticu upevnujucu drziak matrice (3), a Uplne vybrat drziak matrice (4).
e Uvolnit maticu upevnujucu pecat (5) (obr. I).
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e Nasunut novl namazanu pecat (5) v kryte, a dokrutit upevriujicu maticu. Je potrebné dat pozor, aby
drazka upevniujucej matice presne trafila ¢ap v hrote pecate (5) (obr. J).

e Nastavit obracajuc pecat (5) do takej polohy, aby sa po¢as montaze drziaka matrice (4) zachovalo sulad
jeho polohy voci matrici (6) (obr. K).

e Ked'sa drzia matrice (4) nastavi v spravnej polohe (drziak matrice sa musi vsunut do konca a musi trafit
jeden zo Styroch ¢apov) dotiahnut maticu upeviujucu drziak matrice (3).

VYMENA UHLIKOVYCH KIEF

Opotrebované (kratsie ako 5 mm), spalené alebo puknuté uhlikové kefy motora sa musia hned vymenit.

Vzdy sa musia vymenit obidve uhlikové kefy sucasne.

Odkrutit kryt uhlikovych kief (2) (obr. L).

Vybrat opotrebované uhlikové kefy.

Odstranit pripadny uhlikovy prach pomocou stlaceného vzduchu.

Vlozit nové uhlikové kefy. Uhlikové kefy maju bez problémov vojst do svoriek uhlikovych kief.

Zalozit kryt uhlikovych kief (2).

@ Po vykonani vymeny uhlikovych kief sa noznice musia najprv zapnut bez zatazenia, a je potrebné
chvilu pockat, kym sa uhlikové kefy neprisposobia komutatoru motora. Vymenu uhlikovych kief
moéze vykonatiba kvalifikovana osoba, a na vymenu sa musia pouzit iba originalne diely.

@ Opravy vsetkych pripadnych porich méze vykonat iba autorizovany servis vyrobcu.

TECHNICKE PARAMETRE

MENOVITE HODNOTY
Noznice na plech
Parameter Hodnota

Zdrojové napatie 230V AC
Frekvencia napétia 50 Hz
Menovity vykon 500 W
Pocet cyklov Cepele (bez zataze) 2000 min™'

(400 N/mm?) 1,6 mm
Vykon rezania ocele (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8 mm
Vykon rezania hlinika (200 N/mm?) 2,5mm
Sirka rezu 5mm
Minimalny priemer zaciato¢ného otvoru 22 mm
Minimalny priemer rezania do kruhu 60 mm
Trieda ochrany Il
Hmotnost 2 kg
Rok vyroby 2018

UDAJE TYKAJUCE SA HLUKU A VIBRACII

Urove akustického tlaku: Lp, = 77,3 dB(A) K = 3 dB(A)
Urover akustického vykonu: Lw, = 88,3 dB(A) K = 3 dB(A)
Hodnota zrychlenia vibracii: a, = 6,4 m/s> K= 1,5 m/s?
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Elektrondradie, tzn. zariadenia na elektrickd prud, sa nesmu vyhadzovat do komunalneho odpadu, ale musia
sa odovzdat v prislusnych miestach zberu elektronického a elektrického odpadu. Informécie tykajuce sa
spracovania odpadu vam poskytne predajca vyrobku alebo predstavitelia miestnej spravy. Pouzité elektrické
a elektronické zariadenia obsahuju substancie skodlivé pre Zivotné prostredie. Pristroje, ktoré sa neodovzdaju
a nie su recyklované, predstavuju vézne riziko pre Zivotné prostredie a ludské zdravie.

* Pravo na vykonavanie zmien vyhradené.

,Grupa Topex Spoétka z ograniczona odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa so sidlom vo Varsave, ul. Pograniczna 2/4 (dalej iba: ,Grupa
Topex”) informuje, Ze vietky autorské prava k obsahu tohto navodu (dalej iba: ,Navod”), v rdmci toho okrem iného k jeho textom, uvedenym
fotografiam, obrazkom a k jeho Strukture, patria vyhradne spolo¢nosti Grupa Topex a podliehaju pravnej ochrane podla zakona zo dia 4.
februdra 1994, O autorskych a obdobnych pravach (tj. Dz. U. 2006 Nr 90 Poz 631 v zneni neskorsich zmien). Kopirovanie, spracovévanie,
publikovanie, Uprava tohto Navodu ako celku alebo jeho jednotlivych casti na komercné Gcely, bez pisomného sthlasu spolocnosti Grupa
Topex, je prisne zakdzané a méze mat za nasledok obcianskopravne a trestnopravne dosledky.
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PREVOD IZVIRNIH NAVODIL D

SKARJE ZA PLOCEVINO
59G401

POZOR: PRED PRICETKOM UPORABE ELEKTRICNEGA ORODJA JE TREBA POZORNO PREBRATI SPODNJA
NAVODILA IN JIH SHRANITI ZA NADALJNJO UPORABO.

SPECIFICNI VARNOSTNI PREDPISI

SPECIFICNA VARNOSTNA PRAVILA (ELEKTRICNE SKARJE IN REZALNIKI PLOCEVINE)

e Pred vklopom naprave je treba preveriti, da se naprava ne dotika materiala, ki bo obdelan, in da je
obdelovani material trdno pritrjen.

e Pred rezanjem se je treba prepricati, da se v obsegu rezanja ne nahajajo elektri¢ni kabli, prerez kabla

pod napetostjo lahko povzroci elektri¢ni udar.

Pred vklopom naprave ter med delom je treba napravo drzati s sklenjeno pestjo.

Delov naprave, ki se gibljejo, se ni dovoljeno dotikati.

Naprave ni dovoljeno odloziti, preden se ne zaustavi v celoti.

Pred menjavo rezila je treba s stikalom izklopiti napravo in pocakati, da naprava preneha delovati, nato

pa odklopiti napravo iz napajalne vticnice.

e Pred pricetkom dela je treba preveriti, ali je pod obdelovanim materialom dovolj prostora, da je
omogoceno delo z napravo.

e Napajalni kabel orodja je treba vedno drzati stran od gibljivih delov.

e V primeru da je ugotovljeno netipi¢no delovanje naprave ali da naprava oddaja cudne zvoke, jo je
treba takoj izklopiti in izvleci vti¢ iz omrezne vticnice.

e Da bi zagotovili ustrezno hlajenje naprave med delom, ne smejo biti zastrte prezracevalne odprtine v
ohisju.

POZOR! Naprava je namenjena delu v notranjosti prostorov.

Navkljub Ze sami po sebi varni konstrukciji, uporabi zas¢itnih sredstev in dodatnih zascitnih sredstev
vedno obstaja tveganje telesne poskodbe med delom.

ZGRADBA IN NAMEN

Skarje za plo¢evino so ro¢no elektri¢no orodje z zolacijo razreda Il. Pogon predstavlja enofazni komutatorski
motor izmeni¢nega toka, katerega vrtilna hitrost je pretvorjena v povratno - drsece gibanje. Elektricno
orodje je namenjeno rezanju ravnih, valovitih in trapeznih plocevin brez deformacij in za izrezovanje - celo
v primeru krivin z majhnim radijem. Uporablja se za rezanje in izrezovanje v plocevinah iz mehkega jekla,
trdega nerjavecega jekla, bakra in aluminija.

Uporabljajo se za obnovitveno-gradbena dela in za vsa dela na podro¢ju individualnega amaterskega dela
(naredi si sam).

A Uporaba elektri¢nega orodja, ki ni v skladu z njegovim namenom, ni dovoljena.

OPIS GRAFICNIH STRANI

Spodnje ostevil¢enje se nanasa na elemente orodja, ki so predstavljeni na grafi¢nih straneh pricujocih
navodil.

. Vklopno stikalo

. Pokrov oglene scetke

. Matica za pritrditev vpenjala matrike

. Vpenjalo matrike

. Prebijalo

. Matrika

. Vijak za pritrditev matrike

Obstajajo lahko razlike med sliko in izdelkom.

*FNOOU A WN=
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OPIS UPORABLJENIH GRAFICNIH ZNAKOV

POZOR

OPOZORILO
NAMESTITEV/NASTAVITVE
INFORMACIJA
OPREMA IN PRIBOR
1. Vilicasti klju¢ -1 kos.
2. Imbus klju¢ -1 kos.
3. Prenosna torba - 1kos.

PRIPRAVA NA UPORABO

SPREMEMBA SMERI REZANJA
@ Vpenjalo matrike (4) je mogoce nastaviti v 4 polozajih, z obracanjem za 90 °.
@ e Sprostite matico za pritrditev vpenjala matice (3) toliko, da je vpenjalo matrike (4) mogoce obracati
(rys.A).
e Vpenjalo matrike (4) obracajte v desno ali levo, za 90° glede na os elektri¢cnega orodja. Treba je biti
pozoren na to, da se zati¢ vpenjala matrike (4) ustrezno zatakne v odprtini ohi$ja menjalnika.
e Privijte pritrdilno matico vpenjala matrike (3).
MAKSIMALNA DEBELINA REZANJA

Maksimalna debelina rezanja je odvisna od vzdrzljivosti obdelovanega materiala.
S pomocjo tega elektri¢cnega orodja je mogoce ravno in brez deformacij rezati plo¢evino z debelino:

Vrsta materiala Maks. debelina plocevine
Jeklo 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aluminij 200 N/mm? 2,5mm

NASTAVITEV RAZMIKA MED MATRIKO IN PREBIJALOM
@ Glede na debelino obdelovane plocevine je treba nastaviti ustrezen razmik med matriko in
prebijalom.
@ e Odvijte matico za pritrditev vpenjala matrike (3), izvlecite vpenjalo matrike (4) iz ohisja pogona.
o Odmaknite nepotrebne distan¢ne podlozke (slika B).
o Namestite vpenjalo matrike (4) v ohisju pogona.
Vpenjalo matrike mora biti potisnjeno do opore in vse do enega od stirih zaticev.

UPORABA /NASTAVITVE

VKLOP / 1IZKLOP

Pred priklopom na elektricno omrezje se je treba vedno prepricati, da napetost omrezja ustreza
nazivni napetosti, podani na oznacni tablici na elektricnem orodju.

e Zavklop naprave - premaknite stikalo (1) naprej (v smeri glave) in ga drZite v tem polozaju.
@ e Za stalno delovanje pritisnite prednji del gumba stikala. Stikalo se samodejno zablokira v polozaju
stalnega dela (slika C).
e Zaizkljucitev naprave je treba pritisniti zadnji del gumba stikala (1), ki se avtomatsko premakne nazaj.
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NASVETI ZA DELO

@ e Elektricno orodje je treba drzati vedno navpic¢no na povrsino plocevine, elektricnega orodja ni
dovoljeno nagniti na bok (slika D).

e Rezanje poteka med gibanjem prebijala navzdol.
Elektricno orodje je treba voditi enakomerno hitro, rahlo potiskajo¢ ga v smeri rezanja. Prehitri potisk
povzroci zmanjsanje vzdrzljivosti prebijala in matrike in lahko povzroc¢i poskodbo elektri¢nega orodja.

e Elektricno orodje deluje bolj u¢inkovito, ¢e je med rezanjem nekoliko dvignjeno.
V primeru zablokiranja prebijala je treba takoj izklopiti elektri¢no orodje, namazati prebijalo in sprostiti
ploc¢evino. Ne uporabljajte sile — uporaba sile lahko povzroci poskodbo prebijala ali matrike.

e Med delom je treba nositi zascitne rokavice; posebno pozornost je treba nameniti napajalnemu kablu.
Pri rezanju plocevine nastajajo ostri robovi, ki lahko poskodujejo osebo ali poskodujejo napajalni kabel.
e Posebej je treba biti previden pri stiku z opilki. Ostre konice opilkov lahko povzrocijo poskodbe.

MAZANJE PREBIJALA/HLAJENJE

e Za podaljsanje Zivljenjske dobe prebijala (5) je treba uporabljati mazivna sredstva z moc¢nimi hladilnimi
@ lastnostmi (npr. olje za rezanje).
e Zunanjo povrsino plocevine vzdolZ predvidene linije rezanja pokrijte z oljem. Med daljsim delom ali
rezanjem npr. aluminija, pri katerem se pojavi mocno krusenje, je treba delovno orodje (prebijalo in
matriko) redno potapljati v posodo z mazivnim sredstem.

REZANJE PO OBRISU IN SABLONI

@ e Rezanje v ravni Crti je lazje izvesti, e je elektri¢no orodje vodeno vzdolz ravnila (slika E).
e Med izrezovanjem je treba elektri¢no orodje voditi vzdolz Sablone (slika F).
e Predizvedbo izreza je treba pred tem nujno izdelati odprtino premera najmanj 22 mm (slika G).

VZDRZEVANJE IN HRAMBA

@ Pred vsakr$nimi opravili v zvezi z montazo, regulacijo, popravilom ali oskrbo je treba odstraniti vti¢
napajalnega kabla iz omrezne vticnice.

@ Za ciscenje Skarij ni dovoljeno uporabljati vode ali drugih tekocin.
Skarje se ¢isti s krtaco.

Redno je treba cistiti prezracevalne reze, da se prepreci pregrevanje motorja.

Prebijalo in matriko je treba cistiti in mazati na vsake tri delovne ure.

V primeru izrabe prebijala in matrike ju je treba zamenjati z novima, saj le ostra delovna orodja
zagotavljajo dobro kakovost rezanja in preprecijo poskodovanje elektricnega orodja

Vedno je treba hkrati zamenjati oba rezilna elementa.

MENJAVA MATRIKE
@ e Odbvijte pritrdilne vijake matrike (7) (slika H).

e Snemote matriko (7). Po potrebi odistite lezis¢e matrike v vpenjalu matrike (4).
e Namestite novo, naoljeno matriko (7) v lezis¢e vpenjala matrike (4). Pri tem je treba poskrbeti, da je
matrika s splos¢eno stranjo namescena v pravi smeri.

e Privijte pritrdilne vijake matrike (7).

MENJAVA PREBIJALA

e Odvijte matico za pritrditev vpenjala matrike (3) in v celoti izvlecite vpenjalo matrike (4).
@ e Sprostite pritrdilni vijak prebijala (5) (slika ).
e Novo naoljeno prebijalo vioZite (5) v drzalo in privijte pritrdilni vijak. Treba je biti pozoren, da se pritrdilni
vijak natancno prilega v lezisce v steblu prebijala (5) (slika J).
e 7 obracanjem nastavite prebijalo (5) v tak polozaj, da bi bil med montaZo vpenjala matrike (4) njegov
polozaj skladen s polozajem matrike (6) (slika K).
e Po namestitvi vpenjala matrike (4) v ustreznem polozaju (vpenjalo matrike mora biti vioZzeno do opore,

tako da se zatakne ob enega od stirih zaticev) privijte pritrdilno matico vpenjala matrike (3) .



GRA\PHITE

MENJAVA OGLENIH SCETK
Izrabljene (krajse od 5 mm), zaZzgane ali pocene oglene $¢etke motorja je treba takoj zamenjati. Vedno je
@ treba hkrati opraviti menjavo obeh oglenih scetk.
e Odbvijte pokrov oglenih scetk (2) (slika L).
e |zvlecite izrabljene oglene $¢etke.
e S komprimiranim zrakom odstranite morebitni ogleni prah.
e Vlozite nove ogljikove $cetke. Oglene S¢etke se morajo prosto pomakniti do drzal S¢etk.
o Namestite pokrov oglenih scetk (2).
Po menjavi scetk je treba zagnati Skarje brez obremenitve in malo pocakati, dokler se scetke ne
prilagodijo na komutator motorja. Postopek menjave oglenih $cetk je treba zaupati izklju¢no
kvalificirani osebi, ki uporablja originalne dele.

@ Vse napake mora odpraviti pooblasceni servis proizvajalca.

TEHNICNI PARAMETRI

NAZIVNI PODATKI

Skarje za plo¢evino

Parameter Vrednost

Napetost napajanja 230V AC
Frekvenca napajanja 50 Hz
Nazivna moc¢ 500 W
Stevilo ciklov noza (brez obremenitve) 2000 min'

(400 N/mm?) 1,6mm
Ucinkovitost rezanja v jeklu (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8mm
Ucinkovitost rezanja v aluminiju | (200 N/mm?) 2,5mm
Sirina sledi reza 5mm
Minimalni premer zacetne odprtine 22mm
Minimalni radij rezanja v krogu 60mm
Razred zascite Il
Teza 2 kg
Leto izdelave 2018

PODATKI O HRUPU IN VIBRACIJAH

Stopnja zvo¢nega pritiska: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Stopnja zvo¢ne moci: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Stopnja vibracij: a, = 6,4 m/s’ K= 1,5 m/s’

VAROVANJE OKOLJA

Elektricno napajanih izdelkov ni dovoljeno mesati z gospodinjskimi odpadki, ampak jih morajo odstraniti
E ustrezne sluzbe. Podatki o sluzbah za odstranitev odpadkov so na voljo pri prodajalcu ali lokalnih oblasteh.

Izrabljeno elektrieno in elektronsko orodje vsebuje okolju skodljive snovi. Orodje, ki ni oddano v reciklazo,
predstavlja potencialno nevarnost za okolje in zdravje ljudi.

* Pridrzana pravica do sprememb.

,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spétka komandytowa s sedezem v Varsavi, ul. Pograniczna 2/4 (v nadaljevanju, Grupa
Topex"), sporoca, da so vse avtorske pravice v zvezi z vsebino teh navodil (v nadaljevanju,Navodila“) med drugim v zvezi z besedili, shemami,
risbami, kakor tudi sestavo, izklju¢na last Grupa Topex in so predmet zakonske zas¢ite v skladu z zakonom z dne 4. februarja 1994 o avtorskih
pravicah in intelektualni lastnini (Ur. I. 2006 st. 90/631 s kasnejsimi spremembami). Kopiranje, obdelava, objava in spreminjanje Navodil v
komercialne namene, kot tudi njihovih posameznih elementov, je brez pisne odobritve Grupa Topex strogo prepovedano in lahko privede do

civilne in kazenske odgovornosti.
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ORIGINALIOS INSTRUKCIJOS VERTIMAS (LT

SKARDOS ISKIRTIMO ZIRKLES
59G401

DEMESIO! PRIES PRADEDAMI NAUDOTIS ELEKTRINIU JRANKIU, |DEMIAI PERSKAITYKITE SIA INSTRUKCIJA IR
SAUGOKITE JA NAUDOJIMUISI ATEITYJE.

DETALIOS SAUGOS TAISYKLES

DETALIOS SAUGOS TAISYKLES (ELEKTRINES SKARDOS KIRPIMO IR ISKIRTIMO ZIRKLES)

e Pries jjungiant jrankj, reikia patikrinti, ar darbinis priedas nesiliecia prie apdorojimui paruostos
medziagos ir $i medziaga yra gerai pritvirtinta.

e Pries pradedant pjauti, reikia patikrinti, ar pjovimo zonoje néra elektros laidy, perpjovus elektros laida

galima susizaloti.

Pries jjungiant bei darbo metu jrank; reikia tvirtai laikyti rankoje.

Negalima liesti judanciy jrankio detaliy.

Negalima padeéti jrankio tol, kol jis visiskai nesustojo.

Norint pakeisti aSmenj, pries tai, jrankj reikia isjungti, palaukti kol jis visiskai sustos bei isjungti i$ elektros

jtampos lizdo.

e Pries pradedant dirbti, reikia patikrinti, ar po apdorojama medziaga yra pakankamai vietos, kad bty
galima dirbti su jrankiu.

e Elektros jtampos laida visada reikia laikyti atokiau nuo judanciy detaliy.

e Pastebéjus netipinj jrankio veikima, dimus, nejprastus garsus, jrankj reikia nedelsiant isjungti bei
istraukti elektros laido kistuka i$ elektros jtampos lizdo.

e Norint uztikrinti tinkama jrankio ausinima darbo metu, negalima uzdengti korpuse esanciy ausinimo
angy.

DEMESIO! Jrankis skirtas darbui patalpose.

Nepaisant saugios jrankio konstrukcijos, apsauginiy elementy bei papildomy apsauginiy priemoniy

naudojimo, dirbant visada islieka pavojus susizaloti.

KONSTRUKCLJA IR PASKIRTIS

Skardos kirpimo zirklés yra rankinio tipo, Il izoliacijos klasés elektrinis jrankis. Jis varomas vienfaziu,
kolektoriniu, kintamosios srovés varikliu, kurio stkiy eiga buvo pakeista grjztamojo judesio eiga. Elektrinis
jrankis skirtas tiesios, banguotos, trapecinés skardos kirpimui, jos nedeformuojant bei kreiviy ir smulkiy
vingiy kirpimui. Pritaikytas minksto plieno, nertdijancio kieto plieno, variniy, aliumininiy skardy perkirpimui
ir iSkarpymui.

Jrankiy panaudojimo sritys: remonto - statybos darbai ir kiti staliaus bei amatininky mégéjy darbai
(meistravimas).

A Nenaudokite elektrinio jrankio ne pagal paskirt;j.

GRAFINIY PUSLAPIY APRASYMAS

Numeriais pazymeéti jrankio elementai atitinka Sios instrukcijos grafiniuose puslapiuose pavaizduotus
elementus.

1. Jungiklis.

. Angliniy Sepetéliy dangteliai.

. Matricos laikiklio tvirtinimo verzlé.

. Matricos laikiklis.

. Stampas.

. Matrica.

. Matricos tvirtinimo varztas.

NouhrL,wWN

*Tarp paveikslo ir gaminio galimas skirtumas
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PANAUDOTY GRAFINIY ZENKLY APRASYMAS

DEMESIO
A |SPEJIMAS

@ MONTAVIMAS IR NUSTATYMAI

@ INFORMACIJA

KOMPLEKTAVIMAS IR PRIEDAI

1. Ploksc¢ias raktas -1 vnt.
2. Sesiakampis raktas -1vnt.
3. Transportavimo lagaminas -1 vnt.

PASIRUOSIMAS DARBUI

KIRPIMO KRYPTIES KEITIMAS
Matricos laikiklj (4) galima tvirtinti keturiomis padétimis, kaskart pasukant jj 90° kampu.

e Matricos laikiklj laikancia verzle (3) atsukti tiek, kad baty galima pasukti matricos laikiklj (4) (pav. A).
@ e Matricos laikiklj (4) sukti j desine arba kaire puse 90° kampu, elektrinio jrankio atzvilgiu. Reikia atkreipti
démesj, ar matricos laikiklio (4) iSkysa gerai jsitvirtino pavaros korpuso angoje.
e Prisukti matricos laikiklio virtinimo verzle (3).

MAKSIMALUS PJUVIO STORIS

Maksimalus kirpimo storis priklauso nuo apdorojamos medziagos kietumo.
Su Siuo elektriniu jrankiu galima tiesiai, nedeformuojant kirpti nurodyto storio skarda:

Medziagos rasis Maks. skardos storis
Plienas 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aliuminis 200 N/mm? 2,5mm

ATSTUMO TARP MATRICOS IR STAMPO NUSTATYMAS
Atsizvelgiant j kerpamos skardos storj, reikia teisingai nustatyti atstuma tarp matricos ir Stampo.

@ e Atsukti matricos laikiklio tvirtinimo verZle (3), iSimti matricos laikiklj (4) i$ pavaros korpuso.
o Nuimti atstumo reguliavimo tarpines (pav. B).
e |statyti matricos laikiklj (4) j pavaros korpusa.

Matricos laikiklj reikia jstumti iki galo j vieng i$ keturiy jlaidy.

DARBAS IR NUSTATYMAI

JJUNGIMAS IR ISJUNGIMAS

Pries jjungiant j elektros jtampos tinkla visada reikia patikrinti, ar jtampa tinkle atitinka jtampa,

nurodytg, ant elektrinio jrankio esancioje, nominaliy duomeny lenteléje.

e Norint jjungti jrankj - jungiklj (1) reikia paslinkti j priekj (mechanizmo galvos link), Sia padétimi jj
prilaikyti.

o Nepertraukiamo darbo rézimo nustatymas - paspauskite priekine jungiklio dalj. Jungiklis
automatiskai uzsiblokuos nepertraukiamo darbo rézimo padétimi (pav. C).

e Norint jrankj iSjungti - reikia paspausti jungiklio galine dalj (1), kuri automatiskai pasislinks atgal.

e Elektrinj jrankj reikia laikyti statmenai skardos pavirsiui, jo negalima kreipti j Sonus (pav. D).

o Atkreipti démesj, ar po skarda yra uztektinai vietos stampo nusileidimo metu.
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e Elektrinj jrankj reikia slinkti tolygiai, palengva stumiant jj kirpimo kryptimi. Pernelyg stipriai stumiant
sutrumpéja Stampo ir matricos naudojimo laikas (mazéja jy patvarumas), gali sugesti jrankis.

e Elektrinis jrankis dirba veiksmingiau, jeigu kirpimo metu jis truputj pakeliamas.

e Jeigu Stampas uzstringa, elektrinj jrankj reikia nedelsiant isjungti, sutepti Stampa ir istraukti. Negalima
naudoti jégos, traukiant didele jéga galima pazeisti Stampa arba matrica.

o Darbo metu reikia naudotis apsauginémis pirstinémis; ypatinga démesj skirti elektros laidui.
Darbo metu reikia elgtis taip, kad nukirptos skardos gabaléliai neskriety kiino arba elektros laido link.
Perkirpus skardg lieka astrios atplaisos, kurios gali suzaloti jrankj aptarnaujantj asmenj arba pazeisti
elektros laida.
o Reikia buti ypac atsargiais lieciantis prie metalo drozliy. Astris drozliy galai gali suzeisti elektrinj
jrankj aptarnaujantj asmenij.

STAMPO SUTEPIMAS IR AUSINIMAS

e Norint pailginti stampo (5) naudojimo laika, reikia naudoti ausinancias sutepimo priemones (pvz.,
@ pjovimui skirtg alyva).
e ISilgai numatytos kirpimo linijos, padengti iSorine skardos puse alyva. llgiau dirbant arba kerpant, pvz.,
aliuminj, kai trintis labai padidéja, darbinius priedus (Stampa ir matrica), reguliariai, kas tam tira laiko
tarpa, reikia panardinti j talpykla su sutepimo priemone.

KIRPIMAS PAGAL KONTURA IR SABLONA

e Tiesia linija kirpti lengviau, jeigu elektrinis jrankis slenkamas idilgai liniuotés (pav. E).
e Kerpant kontarus, elektrinj jrankj reikia slinkti iSilgai Sablono (pav. F).
e Pried daranti$pjova, batina padaryti maziausiai 22 mm. skersmens paruosiamaja anga (pav. G).

APTARNAVIMAS IR PRIEZIURA

@ Pries atliekant bet kokius tvirtinimo, reguliavimo, remonto, arba aptarnavimo darbus reikia istraukti
elektros laido kistuka i$ elektros lizdo.

e Zirkliy valymui nenaudoti vandens, arba kity skys¢iy.

@ Zirkles reikia valyti sepetéliu.

Siekiant apsaugoti variklj nuo perkaitimo, reikia reguliariai valyti jrankio ausinimo angas.

Stampa ir matrica reikia sutepti kas tris darbo valandas.

Jeigu Stampas ir matrica susidévéjo, juos reikia pakeisti naujais, kadangi tik astris darbiniai priedai

uztikrina kokybiska kirpima ir tausoja elektrinj jrankj (padeda isvengti gedimo).

Negalima galasti nei Stampo, nei matricos, juos reikia keisti naujais. Visada, tuo pat metu keic¢iami
abu kirpimo elementai.

MATRICOS KEITIMAS

e [Ssukti matricos tvirtinimo varztus (7) (pav. H).
@ e ISimti matrica (6). Prireikus, iSvalyti matricos lizda, esantj matricos laikiklyje (4).
e Nauja, alyva suteptg matricg (6) jstatyti matricos laikiklio lizda (4). Kei¢iant matrica reikia atkreipti
démesj j tai, kad matrica turi bati jstatyta plokscia puse, reikiama kryptimi.
e Prisukti matricos tvirtinimo varztus (7).

STAMPO KEITIMAS

e Atsukti matricos laikiklio tvirtinimo verzle (3) ir iSimti matricos laikiklj (4).
@ e Atsukti Stampo (5) tvirtinimo varzta (pav. I).
e |statyti nauja, alyva sutepta Stampa (5) j iSpjova ir prisukti tvirtinimo varzta. Reikia atkreipti démesj, ar
tvirtinimo varztas tiksliai jstatytas ir yra Stampo (5) suklyje (pav. J).
e Sukant stampa (5), nustatyti jj tokia padétimi, kad tvirtinant matricos laikiklj (4) jo ir matricos padétis
visiskai sutapty (6) (pav. K).
e |stacius matricos laikiklj (4) reikiama padétimi (matricos laikiklis turi bati iki galo jstumtas j viena i$
keturiy angy) prisukti matricos laikiklio (3) tvirtinimo verzle.
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ANGLINIY SEPETELIY KEITIMAS
Susidévéjusius (trumpesnius nei 5 mm), sudegusius ar jtrakusius anglinius variklio Sepetélius batina
nedelsiant pakeisti. Visada keiciami i$ karto abu angliniai $epetéliai.

e Atsukti angliniy Sepetéliy dangtelius (2) (pav. L).

e [Simti susidévéjusius anglinius Sepetélius.

e Suslégto oro srautu, pasalinti susikaupusias anglies dulkes.

e |déti naujus anglinius Sepetélius. Angliniai $epetéliai, j laikiklius, turi jsistatyti lengvai.

e Uzdéti angliniy Sepetéliy dangtelius (2).

Pakeitus anglinius Sepetélius, reikia jjungti zZirkles be apkrovos ir truputj palaukti, kol angliniai

Sepetéliai pritaps prie variklio rotoriaus. Anglinius Sepetélius, naudodamas originalias detales, turi
teise pakeisti tik kvalifikuotas asmuo.

Visy rasiy gedimy remonto darbai gali bati atliekami tik autorizuotose gamintojo remonto dirbtuvése.

TECHNINIAI DUOMENYS

NOMINALUS DUOMENYS
Skardos zirklés
Dydis Verté

|tampa elektros tinkle 230V AC
|tampos daznis 50 Hz
Nominali galia 500 W
Asmens judesiy skaicius (be apkrovos) 2000 min™!

(400 N/mm?) 1,6mm
Plieno kirpimo nasumas (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8mm
Aliuminio kirpimo nasumas (200 N/mm?) 2,5mm
Kirpimo zingsnio plotis 5mm
Minimalus paruosiamosios angos skersmuo 22mm
Minimalus kirpimo spindulys 60mm
Apsaugos klasé Il
Svoris 2 kg
Pagaminimo data 2018

INFORMACIJA APIE TRIUKSMA IR VIBRACIJA

Garso slegio lygis: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)

Garso galios lygis: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)

ISmatuota vibracijos pagreicio verté: a, = 6,4 m/s’K= 1,5 m/s’

APLINKOS APSAUGA

Elektriniy gaminiy negalima iSmesti kartu su buities atliekomis, juos reikia atiduoti j atitinkama atlieky
E perdirbimo jmone. Informacijos apie atlieky perdirbima kreiptis j pardavéja arba vietos valdzios institucijas.

Susidévéje elektriniai ir elektroniniai prietaisai turi gamtai kenksmingy medziagy. Antriniam perdirbimui
neatiduoti prietaisai kelia pavojy aplinkai ir Zzmoniy sveikatai.

* Pasiliekame teise daryti pakeitimus.

,Grupa Topex Spoétka z ograniczona odpowiedzialnoscig” Spoétka komandytowa (toliau: ,Grupa Topex”), kurios buveiné yra VarSuvoje,
ul. Pograniczna 2/4 informuoja, kad visos Sios instrukcijos (toliau: ,instrukcija“) autorinés teisés, tai yra Sioje instrukcijoje esantis tekstas,
nuotraukos, schemos, paveikslai bei jy isdéstymas priklauso tik Grupa Topex ir yra saugomos pagal 1994 metais, vasario 4 diena, dél autoriy
ir gretutiniy teisiy apsaugos, priimtg jstatyma (t.y.,, nuo 2006 mety jsigaliojes jstatymas Nr. 90, véliau 631 su jstatymo pakeitimais).Neturint
rastisko Grupa Topex sutikimo kopijuoti, perdaryti, skelbti spaudoje, keisti panaudojant komerciniams tikslams visg ar atskiras instrukcijos dalis
yra grieztai draudziama bei gresia civiliné ar baudziamoji atsakomybeé.
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INSTRUKCIJU TULKOJUMS NO ORIGINALVALODAS @

METALA LOKSNU GRIEZNES
59G401

UZMANIBU! PIRMS UZSAKT LIETOT ELEKTROINSTRUMENTU, NEPIECIESAMS UZMANIGI IZLASIT DOTO
INSTRUKCIJU UN SAGLABAT TO TURPMAKAI LIETOSANAL

DETALIZETIE DROSIBAS NOTEIKUMI

DETALIZETIE DROSIBAS NOTEIKUMI ( METALA LOKSNU ELEKTRISKAS GRIEZNES UN
CIRTEJSKERES)

e Pirms iekartas ieslégsanas parbaudit, vai iekarta nepieskaras pie materiala, kas tiks apstradats, un vai
apstradajamais materials ir stingri piestiprinats.

e pargrieSanas parliecinaties, ka darba zona nav elektrisko vadu; elektriska vada, kas atrodas zem

sprieguma, pargriesana var veicinat elektriskas stravas triecienu.

Pirms iekartas ieslegsanas, ka ari iekartas darba laika, iekarta jatur stingri plauksta.

Nedrikst pieskarties pie iekartas dajam, kas atrodas kustiba.

Nedrikst nolikt iekartu pirms tas pilnigas apstasanas.

Lai nomainitu nazi, neiecieSsams ieprieks izslegt iekartu ar slédzi un uzgaidit, kamér iekarta vairs

nedarbosies, tad iekartu nepiecieSams atslégt no barosanas ligzdas.

e Pirms uzsakt darbu, japarbauda, vai zem apstradajama materiala ir pietieckami daudz vietas, kas
nodrosina darbu ar iekartu.

e lekartas barosanas vads vienmér jatur drosa attaluma no kustiba esosam dalam.

e Ja tiek konstatéta iekartas netipiska darbiba, dimi vai divainas skanas, nepiecieSams nekavéjoties
izslégt iekartu un iznemt kontaktdaksu no barosanas ligzdas.

e Lai nodrosinatu atbilstosu iekartas dzesésanu darba laika, nedrikst aizsegt korpusa ventilacijas
spraugas.

UZMANIBU! lekarta ir domata darbam iekstelpas.

Neskatoties uz drosu iekartas konstrukciju un drosibas lidzeklu izmantoSanu, vienmér pastav
marginals risks gt ievainojumus darba laika

UZBUVE UN LIETOSANAS UZDEVUMS

Metala lokSnu grieznes ir manuala iekarta ar Il izolacijas klasi. Piedzinu veido vienfazes mainstravas kolektora
dzingjs, kura grieSanas atrums tika nomainits pret kustibam uz prieksu un atpakal. Elektroiekarta ir domata
taisno, vilnoto un trapecveida metala lok$nu griesanai bez deformacijam, ka ari izgriezumu veiksanai - pat
mazu liekumu radiusu gadijumos. lekarta ir piemérota miksta térauda, cieta nertséjosa térauda, vara un
aluminija lok$nu pargriesanai un izgriesanai.

lekarta ir paredzéta blvniecibas-remontdarbu, ka ari amatierdarbu veiksanai.

A lekarta jaizmanto tikai atbilstosi tas lietoSanas uzdevumam.

GRAFISKAS DALAS APRAKSTS

Zemak minéta numeracija attiecas uz tiem iekartas elementiem, kuri ir minéti dotas instrukcijas grafiskaja
dala.

1. Slédzis

. Oglekla sukas vaks

. Matricas patronas nostiprinatajuzgrieznis

. Matricas patrona

. Puansons

. Matrica

. Matricas nostiprinatajskrave

Attéls un izstradajums var nedaudz atskirties.

* NI OOV hAWN



GRA\PHITE

SIMBOLU APRAKSTS
PIEZIME
A\ sromaums

@ MONTAZA/IESTATIJUMI

@ INFORMACIJA

APRIKOJUMS UN PIEDERUMI

1. Plakana atsléga - 1gab.
2. Sessturu atsléga -1gab.
3. Transportésanas soma -1gab.

SAGATAVOSANAS DARBAM

GRIESANAS VIRZIENA MAINA

Matricas patronu (4) var iestatit Cetras pozicijas, griezot ik péc 90°.

e Atlaist matricas patronas nostiprinatajuzgriezni (3) tik daudz, lai matricas patronu (4) varétu pagriezt
(A att.).

e Pagriezt matricas patronu (4) pa labi vai pa kreisi par 90° attieciba pret iekartas asi. NepiecieSams
pievérst uzmanibu tam, lai matricas patronas (4) ierobs atbilstosi tiktu novietots parvada korpusa
atvere.

e Aizgriezt matricas patronas nostiprinatajuzgriezni (3).

GRIEZUMA MAKSIMALAIS BIEZUMS

Griezuma maksimalais biezums ir atkarigs no apstradajama materiala izturibas.
Ar o iekartu var taisni un bez deformacijam griezt metala loksni, kuras biezums ir:

Materiala veids Maks. m‘etéla
loksnes biezums
Terauds 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aluminijs 200 N/mm? 2,5mm

ATTALUMA IESTATISANA STARP MATRICU UN PUANSONU

@ Atkariba no pargriezamas metala loksnes biezuma nepiecieSams iestatit atbilstosu attalumu starp
matricu un puansonu.

e Atskrivét matricas patronas nostiprinatajuzgriezni (3), iznemt matricas patronu (4) no parvada
@ korpusa.

e Nonemt liekas regulésanas paplaksnes (B att.).

e Piestiprinat matricas patronu (4) parvada korpusa.

@ Matricas patronai jabut ieliktai lidz galam ta, lai matricas patrona tiktu novietota uz viena no ¢etriem
ierobiem.

DARBS/ IESTATIJUMI

IESLEGSANA/ IZSLEGSANA

Pirms pievienotiekartu pie elektrotikla, vienmér nepiecieSams parbaudit, vai elektrotikla spriegums
atbilst nominalajam spriegumam, kas noradits nominalaja tabula, kas atrodas uz iekartas.

@ e Lai ieslegtu iekartu — parvietot slédzi (1) uz priekSu (iekartas galvas virziena), turot slédzi $aja

pozicija.
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o |lgstosam darbam - nospiest slédza prieksé&jo dalu. Slédzis tiks automatiski noblokéts pozicija, kas
paredzéta ilgstosam darbam (C att.).

e Laiizslégtu iekartu - nepiecieS$ams nospiest slédza (1) aizmuguréjo dalu, kas automatiski parvietosies
atpakal.

NORADIJUMI DARBAM

@ e lekarta vienmér jatur perpendikulari metala loksnes virsmai, iekartu nedrikst noliekt uz saniem
(D att.).

e Griesana notiek, kad puansons kustas uz leju.

e lekarta javirza vienmeérigi, viegli bidot to griezuma virziena. Parak stipra virzisana samazina puansona
un matricas izturibu un var sabojat iekartu.

e lekarta darbojas efektivak, ja griesanas laika ta tiek nedaudz pacelta.

e Ja puansons tiek noblokéts, nepiecieSams nekavéjoties izslégt iekartu, ieellot puansonu un atbrivot
metala loksni. Nedrikst pielietot spéku - pielietojot spéku, var sabojat puansonu vai matricu.

e Darballaika ir jaizmanto aizsargcimdi; ipasa uzmaniba japievérs barosanas vadam. Metala loksnes
griesanas laika veidojas asas skrambas, kas var ievainot apkalpojosu personu vai bojat barosanas
vadu.
e Jabutipasi uzmanigam, saskaroties ar skaidam. Skaidu asas malas var ievainot iekartu apkalpojoso
personu.

PUANSONA IEELLOSANA/ ATDZESESANA

e lai paildzinatu puansona (5) izturibu, nepiecielams izmantot ieello3anas lidzeklus ar augstam
@ dzesésanas ipasibam (pieméram, ella grieSanai).
e Parklat metala loksnes aréjo virsmu ar ellu gar griezuma planoto liniju. llgstosa darba laika vai,
pieméram, aluminija grieSanas laika, nepiecieSams regulari iegremdét darbinstrumentu (puansonu un
matricu) tvertné ar ieellosanas lidzekli.

GRIESANA GAR KONTURU UN SABLONU

@ e Taisnvirziena griesanu ir vieglak veikt, ja iekarta tiek virzita gar linealu (E att.).
e Izgriezot kontdras, iekarta javirza gar Sablonu (F att.).
e Pirms izgriezuma veiksanas, obligati ieprieks jaizgriez atvere ar diametru min. 22 mm (G att.).

APKALPOSANA UN APKOPE

@ Pirms veikt jebkadas darbibas, kas ir saistitas ar instalaciju, regulaciju, remontdarbiem vai
apkalposanu, iznemt kontaktdaksu no kontaktligzdas

@ e Grieznu tirisanai nedrikst izmantot Gdeni vai citus skidrumus.
e Grieznes tiek tiritas ar suku palidzibu.

e NepiecieSams regulari tirit iekartas ventilacijas spraugas, lai novérstu dzinéja parkarsanu.
Puansonu un matricu nepiecieSams tirit un ieellot ik péc trim darba stundam.
Ja puansons un matrica ir nolietojusies, tos nepiecieSams nomainit, jo tikai asi darbinstrumenti
nodrosina griezuma labu kvalitati un novérs iekartas bojajumus.

@ Nedrikst asinat puansonu un matricu - tos nepiecieSams nomainit pret jauniem. Vienmeér javeic abu
griezéjelementu nomaina.

MATRICAS NOMAINA

e Izskravét matricas nostiprinatajskraves (7) (H att.).
@ e Iznemt matricu (7). NepiecieSamibas gadijuma iztirit matricas ligzdu matricas patrona (4).
e Novietot jaunu ieellotu matricu (7) matricas patronas (4) ligzda. Nepieciesams pievérst uzmanibu, lai
matrica tiktu novietota ar saplacinato malu atbilstosa virziena.
e leskriivéet matricas nostiprinatajskraves (7).

PUANSONA NOMAINA

e Atskravét matricas patronas nostiprinatajuzgriezni (3) un pilnigi iznemt matricas patronu (4).
e Atlaist puansona (5) nostiprinatajskravi (I att.).
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e lelikt jaunu ieellotu puansonu (5) turétaja un aizskravét nostiprinatajskravi. Japievérs uzmaniba, lai
nostiprinatajskrave noklatu puansona (5) serdes ligzda (J att.).

e Griezot puansonu (5), iestatit to tada pozicija, lai matricas patronas (4) montazas laika puansona
stavoklis batu pilnigi atbilstoss matricas (6) stavoklim (K att.).

e Péc matricas patronas (4) novietosanas atbilstosa stavokli (matricas patronai jabut ieliktai lidz galam
ta, lai matricas patrona tiktu novietota uz viena no cetriem ierobiem) aizgriezt matricas patronas
nostiprinatajuzgriezni (3) .

OGLEKLA SUKU NOMAINA

Nodilusas (isakas par 5 mm), sadedzinatas vai plisusas dzinéja oglekla sukas nepieciesams nekavéjoties
@ nomainit. Vienmér vienlaicigi ir jamaina abas sukas.

Atskravét oglekla suku vakus (2) (L att.).

Iznemt nolietotas oglekla sukas.

Nonemt eventualos oglekla puteklus ar saspiesta gaisa palidzibu.

lelikt jaunas oglekla sukas. Oglekla sukam ir viegli jaieslid suku turétajos.

Piestiprinat oglekla suku vakus (2).

Péc oglekla suku nomainas nepiecieSams ieslégt grieznes, laut tam stradat tuksgaita un nedaudz
uzgaidit, kamér sukas pielagosies dzinéja kolektoram. Oglekla suku nomaina javeic tikai kvalificétai
personai, kura izmanto tikai originalas nomainamas dalas.

D

@ Jebkura veida defektus ir janovérs tikai razotaja sertificétajos servisa centros.

TEHNISKIE PARAMETRI

NOMINALIE DATI

Metala loksnu grieznes
Parametrs Vertiba

Barosanas spriegums 230V AC
Barosanas frekvence 50 Hz
Nominala jauda 500 W
Naza ciklu skaits (tuksgaita) 2000 min™

(400 N/mm?) 1,6mm
GrieSanas razigums térauda (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8mm
Grie$anas razigums aluminija (200 N/mm?) 2,5mm
GrieSanas pédas platums 5mm
Starta atveres min. diametrs 22mm
Min. grieSanas radiuss 60mm
Aizsardzibas klase I
Masa 2 kg
Razosanas gads 2018

DATI PARTROKSNI UN VIBRACIJAM

Akustiska spiediena limenis: Lp, = 77,3 dB(A) K = 3 dB(A)
Akustiskas jaudas limenis: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Vértiba, kas méra vibraciju paatrinajumus: a, = 6,4 m/s’ K= 1,5 m/s’
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VIDES AIZSARDZIBA

Elektroinstrumentus nedrikst izmest kopa ar sadzives atkritumiem. Tie ir janodod utilizacijai attiecigajiem
uznémumiem. Informaciju par utilizaciju var sniegt produkta pardevéjs vai vietéjie varas organi. Izlietotas
elektriskas un elektroniskas ierices satur videi kaitigas vielas. lerice, kura netika paklauta otrreizéjai izejvielu
parstradei, rada potencialus draudus videi un cilvéku veselibai.

* Ir tiesibas veikt izmainas.

,Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa (turpmak ,Grupa Topex”) ar galveno ofisu Varsava, ul.
Pograniczna 2/4, informé, ka visa veida autortiesibas attieciba uz dotas instrukcijas (turpmak ,Instrukcija”) saturu, tai skaita uz tas tekstiem,
samazinatam fotografijam, shémam, zim&jumiem, ka ari attieciba uz tas kompoziciju, pieder tikai Grupa Topex, kuras ir aizsargatas ar likumu
saskana ar 1994. gada 4. februara ,Likumu par autortiesibam un blakustiesibam” (Likumu Véstnesis 2006 nr. 90, 631. poz. ar turmp. izm.). Visas
Instrukcijas kopuma vai tas noteikto dalu kopésana, apstrade, publicésana vai modificésana komercijas mérkiem bez Grupa Topex rakstiskas
atlaujas ir stingri aizliegta, pretéja gadijuma parkapéjs var tikt saukts pie kriminalas vai administrativas atbildibas.
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PLEKILOIKUR
59G401

TAHELEPANU: ENNE ELEKTRITOORIISTAGA TOOTAMA ASUMIST LUGEGE HOOLIKALT LABI KAESOLEV
JUHEND JA HOIDKE SEE ALLES HILISEMAKS KASUTAMISEKS.

ERIOHUTUSJUHISED

ERIOHUTUSJUHISED (ELEKTRILISED PLEKIKAARID JA PLEKILOIKUR)

e Enne seadme kaivitamist veenduge, et t0oriist ei asetseks vastu materjali, mida kavatsete to6tlema
hakata ja et materjal oleks kindlalt kinnitatud.

e Enne Idikama asumist veenduge, et todalal ei oleks elektrijuhtmeid, pinge all oleva elektrijuhtme

labilikamisel voite saada elektriloogi.

Enne seadme kaivitamist ja to6 ajal hoidke seadet kindlalt kokkusurutud kaes.

Arge puudutage seadme osi, mis parasjagu liiguvad.

Arge puudutage seadme liikuvaid osi enne, kui need on taielikult peatunud.

Loiketerade vahetamiseks lllitage seade kdigepealt todlilitist valja ja oodake, et totarvikud peatuksid,

seejarel tommake toitejuhtme pistik pistikupesast vélja.

Enne t66 alustamist veenduge, et toddeldava materjali all oleks piisavalt seadme t66ks vajalikku ruumi.

Hoidke seadme toitejuhe eemal seadme liikuvatest osadest.

e Kui seadme t006s esineb ebatlupilisi kdvalekaldeid, naiteks eraldub suitsu véi muutub mdra eriti
valjuks, lulitage seade kohe vilja ja eemaldage toitejuhtme pistik pistikupesast.

e Arge katke seadme ventilatsiooniavasid, sest see takistab t66 ajal seadme diget jahutust.

TAHELEPANU! Seade on méeldud kasutamiseks siseruumides.

Vaatamata turvakonstruktsioonikasutamisele kogutoo véltel, turvavahendite jalisakaitsevahendite
kasutamisele, eksisteerib seadmega to6tamise ajal alati kehavigastuste oht.

EHITUS JA OTSTARVE

Plekildikur on Il isolatsiooniklassi kasi-tooriist. Seade saab toite Uhefaasiliselt kommutaatormootorilt,
mille poordekiirus muundatakse edasi-tagasiliikumiseks. Elektritooriist on méeldud lihtpleki, lainelise ja
trapetspleki Idikamiseks materjali deformeerimata, samuti véljaldigete tegemiseks - isegi sirgjooneliste ja
vdikesemootmeliste valjale korral. Tooriist sobib pehmest terasest, kdvast roostevabast terasest, vasest ja
alumiiniumist pleki I6ikamiseks ning sellesse valjaldigete tegemiseks.

Seadmete kasutusalaks on ehitus- ja remondit66d ning kéik koduses majapidamises amatddrina tehtavad
sarnased t66d.

A Keelatud on kasutada seadet vastuolus selle maaratud otstarbega!

JOONISTE SELGITUS

Alltoodud numeratsioon vastab kdesoleva juhendi joonistel toodud seadme elementide numeratsioonile.
1. Tooluliti

2, Susiharjade kate

3. Matriitsihoidiku kinnitusmutter

4. Matriitsihoidik

5. Tempel

6. Matriits

7. Matriitsi kinnituskruvi

*\/6ib esineda erinevusi joonise ja toote enda vahel.

KASUTATUD GRAAFILISTE SUMBOLITE SELGITUS

TAHELEPANU
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A HOIATUS

PAIGALDUS / SEADISTAMINE

INFO
VARUSTUS JA TARVIKUD
1. Lehtvoti -1tk
2. Kuuskantvoti -1tk
3. Transportkohver -1tk

ETTEVALMISTUS TOOKS

LOIKESUUNA MUUTMINE
Matriitsi hoidiku (4) saab paigaldada nelja asendisse, keerates seda 90° vorra.
@ e Keerake matriitsi hoidiku kinnituskruvi (3) niipalju I16dvemaks, et matriitsi hoidikut (4) oleks véimalik
pOdrata (joonis A).
e Pdodrake matriitsi hoidikut (4) seadme telje suhtes 90° vorra paremale voi vasakule. Veenduge, et
matriitsi hoidik (4) haakuks 6igesti Glekandeseadme korpuse avasse.
e Keerake kinni matriitsi hoidiku kinnitusmutter (3).

MAKSIMAALNE LOIKEPAKSUS

Maksimaalne l6ikepaksus soltub téddeldava materjali tugevusest.
Selle elektritodriistaga saab kerge vaevaga ja materjali deformeerimata Idigata jargmiste paksustega

plekki:
Materjali liik Pleki maksimaalne
paksus
Teras 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2mm
800 N/mm? 0,8 mm
Alumiinium 200 N/mm? 2,5mm

MATRIITSI JA TEMPLI VAHELISE KAUGUSE REGULEERIMINE
Olenevalt I6igatava pleki paksusest tuleb valida sobiv matriitsi ja templi vaheline vahe.

o Keerake lahti matriitsi hoidiku kinnitusmutter (3) ning eemaldage matriitsi hoidik (4) ilekandeseadme
@ korpusest.

e Eemaldage ebavajalikud vahetiikid (joonis B).

e Paigaldage matriitsi hoidik (4) tilekandeseadme korpusesse.

Matriitsi hoidik peab olema kui vastupanuni sisse liikatud ja asetsema vastu iihte neljast eendist.

TOO / SEADISTAMINE

SISSELULITAMINE / VALJALULITAMINE

Enne seadme liilitamist vooluvorku veenduge, et vorgu pinge vastaks elektriseadmel paiknevas
nominaaltabelis dra toodud nominaalsele pingele.

o Seadme sisseliilitamiseks liikake t606llitit (1) ettepoole (pea suunas) ja hoidke selles asendis.
@ e Pideva t66 reziimile liilitamiseks vajutage alla t66ldliti nupu esimene osa. Liliti lukustatakse
automaatselt pideva t66 asendisse (joonis C).
e Seadme viljaliilitamiseks vajutage t66liliti nupu tagumist osa (1) ja luliti nihkub automaatselt
ettepoole (seadme pea suunas).
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NOUANDED SEADMEGA TOOTAMISEKS

@ e Hoidke to0riista alati |6igatava plekiga paralleelselt, drge kallutage seadet kiilgedele (joonis D).
e Loikamine toimub templi allaliikumise ajal.
e Juhtige tooriista I6ikamise suunas, vajutades seadmele Uhtlaselt ja kergelt. Kui surute tddriistale liiga
tugevalt, voib see kulutada liiga kiiresti templit ja matriitsi ning isegi seadet kahjustada.
e Seade toGtab efektiivsemalt, kui on I6ikamise ajal kergelt tles tostetud.
e Kui tempel I6ikamise ajal takerdub, liilitage seade kohe vilja, élitage tempel ja vabastage plekk. Arge
kasutage joudu, see voib kahjustada templit voi matriitsi.

e T66 ajal kandke kaitsekindaid ja olge eriti tihelepanelik toitejuhtmega. Pleki |6ikamisel tekkivad
teravad kidad, mis voivad seadme kahjustajat kriimustada vai toitejuhet vigastada.
e Olge eriti ettevaatlik I6ikamisel tekkinud metallipuruga. Terav metallipuru voib seadmega to6tajat
vigastada.

TEMPLI OLITAMINE / JAHUTAMINE

@ e Templi (5) eluea pikendamiseks kasutage heade jahutusomadustega maardeaineid (naiteks 16ikedli).

e Katke Idigatava pleki valispind kavandatud |6ikejoont pidi 6liga. Pikaajalisemate t66de puhul, samuti
nditeks alumiiniumi Idikamisel, mis voib viia kulumiseni, kastke tootarvikut (tempel ja matriits)
regulaarselt maardeaineanumasse.

LOIKAMINE JOONISE JA ABLOONI JARGI

@ e Sirgjooneline lI6ikamine on lihtsam kui juhite to6riista edasi lineaarselt (joonis E).
e Kontuuride valjaldikamisel juhtige t6oriista piki ablooni (joonis F).
e Viljaloike tegemisel puurige kéigepealt ava labiméoduga vahemalt 22 mm (joonis G).

HOOLDUS JA HOIDMINE

Enne mistahes paigaldus-, reguleerimis-, parandus- voi hooldustoiminguid tommake seadme
toitejuhtme pistik pistikupesast valja.

@ e Arge kasutage seadme puhastamiseks vett ega muid vedelikke.

Puhastage seadet harja abil.

Puhastage regulaarselt seadme ventilatsiooniavasid, et valtida mootori tilekuumenemist.

Templit ja matriitsi puhastage ja 6litage iga kolme t66tunni jarel.

Kulunud tempel ja matriits vahetage alati uute vastu, sest vaid teravate to6tarvikutega on tagatud hea

tookvaliteet ja seade kaitstud kahjustuste eest.

@ Templit ega matriitsi ei tohi teritada - vahetage need uute vastu. Vahetage alati molemad
l6ikelemendid korraga.

MATRIITSI VAHETAMINE

o Keerake vélja matriitsi (7) kinnituskruvid (joonis H).
@ e Votke matriits (7) vélja. Vajadusel puhastage matriitsi hoidiku (4) matriitsipesa.
e Paigaldage uus, élitatud matriits (7) matriitsihoidiku pesasse (4). Seejuures jélgige, et matriitsi lame
kilg asetuks digele poole.
o Keerake vélja matriitsi (7) kinnituskruvid.

TEMPLI VAHETAMINE

o Keerake lahti matriitsi hoidiku kinnitusmutter (3) ja eemaldage matriitsihoidik taielikult (4).
@ o Keerake lahti templi kinnituskruvi (5) (joonis ).
e Asetage uus, 6litatud tempel (5) oa kohale ja keerake kinnituskruvi kinni. Veenduge, et kinnituskruvi
asetuks tépselt pesasse templi (5) hlsil (joonis J).
e Seadke tempel (5) poorates sellisesse asendisse, et matriitsihoidiku (4) paigaldamise ajal vastaks selle
asend tdielikult matriitsile (6) (joonis K).
e Parast matriitsihoidiku (4) paigaldamist digesse asendisse (matriitsihoidik peab olema taielikult
vastupanuni sisse vajutatud ja asetsema vastu Uhte naljast eendist) keerake kinni matriitsi
kinnitusmutter (3).
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SUSIHARJADE VAHETAMINE

Mootori kulunud (lihemad kui 5 mm) véi rebenenud siisiharjad tuleb kohe vélja vahetada. Vahetage alati
mélemad sisiharjad korraga.

e Eemaldage harjade katted (2) (joonis L).

Eemaldage kulunud susiharjad.

Vajadusel eemaldage surudéhu abil sdetolm.

Paigaldage uued siisiharjad. Harjad peavad asetuma vabalt harjahoidjasse.

Paigaldage harjade katted (2).

Pérast siisiharjade vahetamist kdivitage seade ilma koormuseta ja oodake pisut, et harjad
sobituksid kommutaatoriga. Usaldage siisiharjade vahetamine kvalifitseeritud isikule, kes kasutab
originaalvaruosi.

Mis tahes vead laske parandada seadme tootja volitatud hooldusfirmas.

TEHNILISED PARAMEETRID

NOMINAALANDMED
Plekiloikur
Parameeter Vaartus
Toitepinge 230V AC
Toitesagedus 50 Hz
Nimivéimsus 500 W
Tera liikumise tsiiklite arv (koormuseta) 2000 min’
(400 N/mm?) 1,6mm
Terase |6ikamise joudlus (600 N/mm?) 1,2mm
(800 N/mm?) 0,8mm
Alumiiniumi l6ikamise jéudlus | (200 N/mm?) 2,5mm
Loikejalje laius 5mm
Stardiava minimaalne ldbimoot 22mm
Minimaalne l6ikeraadius 60mm
Kaitseklass Il
Kaal 2 kg
Tootmisaasta 2018

MURA JA VIBRATSIOONI PUUDUTAVAD ANDMED

Heliréhutase: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Miira véimsustase: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Méddetud vibratsioonitase: a, = 6,4 m/s” K= 1,5 m/s’

KESKKONNAKAITSE

Arge visake elektriseadmeid olmepriigi hulka, viige need kaitlemiseks vastavasse asutusse. Informatsiooni
toote utiliseerimise kohta annab mudja voi kohalik omavalitsus. Kasutatud elektrilised ja elektroonilised

seadmed sisaldavad keskkonnale ohtlikke aineid. Umbertdétlemata seade kujutab endast ohtu
keskkonnale ja inimeste tervisele.
*Tootjal on 6igus muutusi sisse viia.

,Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa asukohaga Varsasavi, ul. Pograniczna 2/4 (edaspidi: ,Grupa
Topex ") informeerib, et koik kdesoleva juhendiga (edaspidi: juhend), muuhulgas selle teksti, fotode, skeemide, jooniste, samuti selle
ulesehitusega seotud autoridigused kuuluvad eranditult Grupa Topex'ile ja on kaitstud 4. veebruari 1994 autoridiguste ja muude sarnaste
diguste seadusega (vt. Seaduste ajakiri 2006 Nr 90 Lk 631 koos hilisemate muudatustega). Kogu juhendi voi selle osade kopeerimine, té6tlemine
ja modifitseerimine kommertseesmarkidel ilma Grupa Topex'i kirjaliku loata on rangelt keelatud ning voib kaasa tuua tsiviilvastutuse ning

karistuse.
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HOXUUKU 3A TAMAPUHA
59G401

BHUMAHWE: MPEAV MPUCTbIMNBAHE KbM YNOTPEBA HA EIEKTPOVHCTPYMEHTA CNEBA BHVMATEJIHO
OA CE MPOYETE HACTOALLATA MHCTPYKUWMA U TA A CE NA3W C LIE/ MO-HATATBLUHO M3MNON3BAHE.

noAgPOBHU NMPABUJIA 3A BE3OIMACHOCT

NOAPOBHU NPABUJIA 3A BESOMACHOCT (HOMULUN U ENEKTPUYECKU PE3AYKIU 3A IAMAPUHA)

e [lpean pa BK/OUMTE YCTPOWCTBOTO TpAGBa Aa NMpoBepuTe fJanun WHCTPYMEHTBT He ce AOKOCBa [0
MmaTepuana npefHasHayeH 3a 06paboTKa, a CbLO TaKa Aanyt MaTepuanbT e 34paBo 3akperneH.

o [lpean uspAsBaHeTO NpoBepeTe fanu B obcera Ha PA3aHeTo HAMa eNeKTPUYeCcKr NPOBOAHULM, Tbid
KaTo npepsA3BaHeToO Ha eNleKTPUYECKr MPOBOAHMLM MOA HanpexeHne Moxe Aa NpeaussuKka yaap
eeKTPUYECKN TOK.

o [lpean pa BKOUMTE YCTPOWCTBOTO M MO BpeMe Ha paboTa TpA6Ba 34paBo Aa AbpXKUTe YCTPONCTBOTO
CbC 3aTMCHaTa AJlaH.

o He gokocBanTe ABUXeLLMTe Ce YacTu Ha YCTPOWCTBOTO.

® He ocTaBsalTe yCTPONCTBOTO NpeAm Aa € 3aBbPLUMIIO OKOHYATEHO a paboTu.

o [lpeamn fa cMeHUTE HOXKa U3KJTIoYeTe YCTPOMCTBOTO NOCPEACTBOM MYCKOBMA OYTOH 1 M34aKaiiTe JOKaTo
npecTtaHe fa paboTu, Cfiefi KOETO ro N3KJIKYeTe OT 3aXPaHBaLMA KOHTAKT.

o [lpean ga 3anoyHeTe paboTa npoBepeTe fanu nop 06paboTBaHMA MaTepran MMa AOCTaTbYHO MACTO
3a paboTa ¢ ycTponCTBOTO.

e 3axpaHBaWMAT Kaben obe3aTenHO TPAbGBa Aa 6bae Janey OT ABVXKELLUTE Ce YacTU.

e Ako 3abenexuTe Hewo HeTUMMYHO B paboTaTa Ha YCTPOWCTBOTO, AWM, CTPaHHW 3ByLW, TpAGBa
He3abaBHO fja U3KJoYMTE YCTPONCTBOTO 1 [la U3BafuUTe Lierncesa OT 3aXxpaHBaLLA KOHTaKT.

e C uen Aa ce ocMrypu NpaBUIIHO OX/axAaHe Ha YCTPOMCTBOTO MO Bpeme Ha paboTa BeHTUNALMOHHUTE
OTBOpPV B KOpryca He 61Ba Aa 6baaT 3akputu.

BHVUMAHUE! YcTponcTBOTO € NnpeAHa3Ha4yeHo 3a paboTta Ha 3aKpuTo.

Bbnpekn npunaraHeto Ha 6e3onacHa KOHCTPYKLMA MO MPUHLUMA 1N NpUAaraHeTo Ha NpeanasHn n
AOMBIHNTENHU OCUTYPUTESTHN CPEACTBA, BUHArM CbLeCTBYBa PUCK OT Ape6HI TenecH yBpexaaHusa
no Bpeme Ha pa6ora.

KOHCTPYKLUMA U NPEAHA3HAYEHUE

Hoxununte 3a namapuHa ca pbyeH MHCTPYMeHT c llknaca m3onauyma . 3afBMKBaHM ca OT efHOdaszeH
KONIEKTOPEH ABWraTen 3a NMPOMEH/NB TOK., YNATO CKOPOCT Ha BbpTeHe e 6una 3amMeHeHa C Bb3BpaTHO-
nocTbnaTesHO fBMXKEHME. ENeKTPOVHCTPYMEHTBT e npefHa3HayeH 3a pA3aHe Ha rMajky, BbIHOOOpasHU
1 TpaneLoByAHN namapuHmn 6e3 aepopmaLini, KakTo 1 1O U3BbpPLUBaHE Ha U3Pe3n — AOPU C HE3HAUUTENHU
V3KPVBABAHMA C MalTbK paguyc. YnotpebsBsa ce 3a pA3aHe U 13pA3BaHe Ha JlaMapuHy OT MeKa CTOMaHa,
TBbpAa HepbXAaema CTOMaHa, MefjHa 1 ajlyM1MH1eBa CTOMaHa.

ObnacTute Ha ynoTtpeba ca U3BbPLUBAHETO Ha PEMOHTHO-CTPOUTENHM PaboTy, KaKTo U BCAKAKBU ApYru
paboTu B 0bnacTTa Ha camocToATeHaTa NtobuTencka feHOCT (MaiicTopeHe).

f} He ce paspewaBa un3nonsBaHeTo Ha efleKTpoypepa 3a AEeNHOCTN, Ppas3snN4YHN OT HEeroBoTo
npepHasHauyeHue!

OMUCAHUE HA TPAOUYHUTE CTPAHMLUN

MpencTaBeHOTO MO-JONy HOMEPUPAHEe Ce OTHACA 3a e/leMEHTUTE Ha YCTPOWCTBOTO, MPEeACTaBeHW Ha
rpaduuHMTE CTPAHULM Ha HACTOALIATA MHCTPYKLUA.

lMyckoB 6yToH

Kanak Ha BbrnepogHaTa Yetka

3aKpenBalla ralika Ha NaTPOHHMKa Ha MaTpuuaTa

MaTpOHHMK Ha MaTpuuaTa

LLlemnen

mepwN=
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6. Matpuua
7. BonTt 3a 3aKpenBaHe Ha MaTpuuaTa

* Moxe Aa nma pasnuka MeXay vyepTtexka n nsfgenneto.

OMWUCAHUE HA U3MNOJI3BAHUTE TPAOUYHU CUMBONU
BHUMAHWE
A MPEOYNPEXAEHWE

@ MOHTAX/HACTPOWKN

@ NHOOPMALIMA

EKUNMUPOBKA U AKCECOAPU

1. TMnocbK Knioui -16p.
2. LectobrbneH Knioy -16p.
3. TpaHcnopTHO Kydapue -16p.

NMoAroToBKA 3A PABOTA

CMAHA HA MOCOKATA HA PA3AHE

MaTPOHHMKBT Ha MaTpuruaTa (4) MoXe Aa 6bae PasnoNoXKeH B YETUPY NO3NLMK, OO6PBLUANKN IO HA BCEKN
90°.

@ e Pa3xnabBaTe rarikaTa 3aKperngsalla NaTPoOHHUKa Ha MaTpuLaTa (3) Taka, Ye MaTPOHHUKBT Ha MaTpuLaTa
(4) na Mmoxe fja 6bae o6bpHaT (uepT. A).
e OO6bpHeTenaTpOHHUKaHaMaTpurLaTa(4) HagAaCcHO UM HanABo Cc90° CNPAMO OCTaa eNIEKTPOUHCTPYMEHTA.
O6bpHeTe BHMMaHMe Ha TOBa, AN M3[aTUHATa Ha NAaTPOHHMKA Ha MaTpuuaTa (4) fa Brese B OTBOpa
Ha Kopnyca Ha npefaBKartai.
e 3aTAraTe 3aKpenpallaTa raiika Ha NaTPOHHKKa Ha maTtpuuara (3).

MAKCUMAJTHA AEBEJINHA HA PA3AHE

MakcrmanHaTa fgebennHa Ha pa3aHe 3aBrCK OT TBbPAOCTTa Ha 06paboTBaHMA MaTepuan.
C nomolyta Ha HaCTOALMA eNeKTPOMHCTPYMEHT MOXeTe paBHOMepHO 1 6e3 aedopmauum ga pexere
namapuHa c gebenunHa:

Makc. pe6ennHa Ha
Bua Ha maTepunana
namapuHata
CromaHa 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
AnymuHnia 200 N/mm? 2,5mm

PETYJIUPAHE HA PA3CTOAHUETO MEXAY MATPULIATA U LLEMMENA

@ B 3aBucumoct ot ne6envma1'a Ha pA3aHaTa JlaMmapVHa OcCTaBATe HeOGXOAVIMOTO NMpPOCTPaHCTBO
MeXxay matpuuaTta v wemnena.

@ e OTBMHTBaTe 3aKpernBallaTa raika Ha MaTPOHHMKA Ha MaTpuuaTta (3), M3BaxgaTe MATPOHHMKA Ha
maTpuuaTta (4) oT Kopryca Ha npeaasKaTai.
e OTcTpaHaABaTe N3NUWHUTE AUCTAaHUMOHHW NOASIOKKN (Y4epT. . B).
e MoHTupaTe NaTPOHHKKa Ha maTpuLaTa (4) B Kopnyca Ha npepaBKartai.

@ MaTpoHHMKBT Ha MaTpuuaTa Tpa6Ba Aa e MbXHAT AOKpal M GNOKMpaH MOCPeACTBOM efjHa OT
yeTupuTe N3AaTUHN.
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BKJIIOYBAHE / U3KJTIO4YBAHE

Mpean BKNOUBaHETO Ha pe3aykaTa KbM Mpe)kaTa cnefBa Aa ce NpoBepu Aanu HanpeXeHWeTo Ha
Mpe)KaTa CbOTBETCTByBa Ha HOMMHANHOTO HanpeXXeHne NocoYeHOo Ha TabenkaTa 3a TEXHUYECKMN
AaHHN Ha eNEeKTPOUHCTPYMEHTa.

@ e 3a fAa BKAOUMTE YCTPOMCTBOTO — NpemecTeTe nyckoBuaA OyToH (1) Hanpep (B Nocoka Ha rna.ata),
3abPrKaliky ro B TOBa MOSIOXKeHYe.
e 3a fa NpeBK/IOYNTE Ha MOCTOAHEH PeXMM Ha paboTa — HaTVCHETe NpefHaTa YacT Ha NyCcKoBUA
6YTOH. ByTOHBT LWe 6bae aBTOMaTMUECKM GNOKMPaH B MOJIOXKEHME 3a NOCTOSHEH PEXMUM Ha paboTa
(yepr. Q).
e 3a pga M3KAUNTE YCTPOMCTBOTO — HATWCHETE 3ajHaTa 4acT Ha nyckoBus OyToH (1), KoWTo
ABTOMAaTUYECKM Le ce MPeMecTu Haszag.

YKA3AHUA OTHOCHO PABOTATA

@ ® ENeKTPOMHCTPYMEHTa ApbXKTe BMHArM YCNOPeAHO CMPAMO MOBbBPXHOCTTa Ha JlamapuHata, He
HaBexJalnTe eNleKTPOUHCTPYMEHTa Ha CTpaHu (yepT. D).

e PAsaHe Ha MACTO NPV efHOBPEMEHHO ABVIXKEHME Ha Lemnena Hagony.

e ENeKTpOVHCTPYMEHTHT TpAbBa Aa 6bae HanpasniABaH paBHOMEPHO, TPA6Ba fa 6bae neko TnackaH B
nocoka Ha psAsaHeTo. TBbpAe CUIHOTO MpeMecTBaHe BOAM A0 HaMaJiABaHe Ha TPaHOCTTa Lemnena un
maTpuLaTta 1 MoXe fia CTaHe NMPUYMHa 3a NOBPeXAaHETO Ha eNIeKTPONHCTPYMEHTa.

® ENeKTPOMHCTPYMEHTBT paboTu no-epeKTUBHO, KOraTo Mo Bpeme Ha pA3aHeTo JIeKOo ro noBamrare.

e B cnyvail, ye wemnenst 6bae 6noKMpaH, U3KoYBaTe He3abaBHO eNeKTPOUHCTPYMEHTa, CMa3BaTe
wemnena 1 oceoboxpasarte namapuiHata. He v3nonssaiite cuna — ToBa 6u morno fa gosefe fo
noBpexaaHe Ha Lemnesna unv matpuuara.

e [lo Bpeme Ha paboTa HOcCeTe 3alUTHN PbKaBULM, 0CO6eHO BHUMaHNe 06bpHeTe Ha MpPeXoBusA
’ Kaben. Mpy pA3aHeTo Ha famapriHa ce o6pasyBaT OCTPU M3PACTbLM, KOUTO 6rXa MOMIN Aa HApPaHAT
06CY>KBALLOTO NIULE WX Aa NOBPEAAT 3aXpaHBalyvs Kabes.
e bBbaeTe 0c06eHO BHUMATENHM NP KOHTaKTa CbC CTPYXKKUTe. OCTpUTE KpanLla Ha CTPY>KKMTE MoraT
[1a HAPaHAT IMLETO, 06CTYKBALLO €NIEKTPOUHCTPYMEHTA.

CMA3BAHE HA LLEMMENA / OXNNAXKAAHE

@ e C uen yab/mKaBaHeTO Ha TpalHOCTTa Ha wemnena (5), U3non3gaiTe CMa3oYyHU CPEACTBa € Job6pu
oxnaxkaalym ceonctaa nalezy (Hanprmep macno 3a pssaHe).

e [loKpuBaTe BbHLUIHATa CTpaHa Ha flaMapuHaTa C Macjio TaM, KbAeTo e MpeaBuaeHo Aa npemriHaBa
JIMHWATA Ha pnA3aHe. Npy No-AbArY onepaumn UanM Npu pssaHe HanprMep Ha anyMUHWNA, KOETo e
CBBP3aHO CbC CUITHO TbpKaHe, TPsAbBa Aa noTanATe paboTHWTE NHCTPYMEHTH (LiemMnena n MaTpuLaTa)
B €iHaKBV MHTEPBau OT BPeMe B Cbf, CbC CMa30YHO CpeacTBa.

PA3AHE CMOPEJ KOHTYPA U WWABJIOHA

@ e PAsaHe No npaBa IMHUA € NO-NIECHO 3a U3BbPLUBAHE NPU MONOXKEHME, Ye eNEKTPOVHCTPYMEHTBT 6bae
NpemMecTBaH Hag/TbKHO Mo NNHUATa (YepT. E).
e [lpy M3pA3BaHE Ha KOHTYPU eNIeKTPOMHCTPYMEHTBHT € MpemecTBaH HAaAMbXKHO CMPsAMO LWwabioHa
(yepr. F).
e [lpean fa HampaBuTe U3pe3, HEOOXOLMMO e NPenBAPUTESHO Aa U3PeXeTe OTBOP C AUAMETHP MUH.
22 MM (4eprT. G).
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OBCJ1YXXBAHE U IO bXKA

@ Mpean pa NpUCTbNMM KbM KakBUTO M Aa 6uno peitHocTn no WHCTaNpaHeTo, perynvpaHeTo,
pPeMoOHTa unn OGCHY)KBaHeTO, TpﬂsBa Aa n3Bagum wencesia Ha 3axpaHBawma Kaben ot MpeXxoBua
KOHTAaKT.

@ ® 33 MOYNCTBAHE Ha HOXNMLMTE He 13MoN3BaiiTe BOAA U APYr TEYHOCTH.

e HoXunumTte ce NOYNCTBAT C MOMOLUTA Ha YeTKa.

e PeflOBHO NOYNCTBANTE BEHTUNALMOHHITE NPOYKU Ha YCTPOMNCTBOTO, 3a fja HE Ce CTUTHE 10 MPEKOMEPHO
HarpsiBaHe Ha gBuraTesns.

e lllemnenst n MaTpuruaTa TpsibBa Aa 6GbAaT NOYMCTBAHU 1 CMA3BaHV BCEKM TPU paboTHM yaca.

e B cslyuail Ha M3HOCBaHe WEMMENbT ¥ MaTpuuaTa Tpsbea Aa 6baaT NOAMEHEHU C HOBW, Tbil KaTo
€AVHCTBEHO OCTPU PabOTHV MHCTPYMEHTY OCUTYPSABAT BUCOKO KaYeCTBO Ha PA3AHETO M MPeAoTBpaTABaT
NMOBPEXAAHETO HA EJIEKTPOVHCTPYMEHTA.

@ He e paspelieHo ocTpeHeTo Ha LWemMnena 1 Ha MaTpuuarta - Te TpA6Ba Aa 6bAaT NogMEeHeHU C HOBU.
O6Ge3aTenHo noamMeHsAlITe eAHOBPEMEHHO [iBaTa peXellyu efleMeHTa.

CMAHA HA MATPULIATA

@ e OTBMHTBaTe 3aKpenBalynTe 60nToBE Ha MaTpuuaTa (7) (ueprt. H).
e |/I3BaxpaTe maTpuuarta (7). B cnyyait Ha HyXXAa NoumncTBaTe rHe3/0TO Ha MaTpuLaTa B NaTPOHHMKA Ha
maTpuuata (4).
e (naraTe HOBaTa, HaMa3aHa C Mac/o MaTpuua (7) B rHe3A0TO Ha MAaTPOHHMKA Ha MaTpuuarta (4).Tpabsa
[la BHMMaBaTe MaTpuLaTa Aa 6bae o6bpHaTa CbC MecHaTaTa CTpaHa B CbOTBETHATa NOCOKa.
e 3aBMHTBaTe 3aKpengeaLuTe 601TOBe Ha MaTpuuaTa (7).

CMAHA HA LWEMNEJNA

@ e OTBMHTBaTe raikaTa, 3aKperBalla NaTPOHHMKa Ha MaTpuuaTa (3) v m3Ba)kaaTe MaTPOHHMKA Ha
MaTpuuata (4) 4o Kpas.

e Pa3xnabBaTe ralikaTa, 3aKpenBsalia wemnena (5) (uepr. I).

e (CnaraTe HOB Hama3aH C Macsio Wemnen (5) B Abpkaya 1 3aBMHTBaTe raikata. O6bpHeTe BHMMaHMe Ha
TOBA, 3aKpenBallaTa ralika a Bfe3e TOYHO B rHe3A0To B WudTa Ha Wwemnena (5) (yepr. J).

e Harnacate, 3aBbpTaiiku Wwemnena (5) o TakoBa NONOXeHKe, Ye No Bpeme Ha MOHTaKa Ha NaTPOHHMKa
Ha maTpuuata (4) Aa YMa MbAHO CbOTBETCTBME Ha HEroBOTO MOJNOXKeHWe cnpAmMo maTtpuuata (6)
(yepr. K).

e (rnep pasnonaraHeTo Ha NaTPOHHMKa Ha MaTpuLuaTa (4) B CbOTBETHOTO NOsoXKeHne (MaTPOHHUKBT Ha
MaTpuLaTa TpsabBa fa 6bae MbxHaT JOKpal, Nonafaiky Ha edHa OT YeTUPUTE N3LaTUHK), 3aBUHTBaTe
rarkara, 3aKpenBalla naTpoHHMKa Ha MaTpuuarta (3) .

NOAMAHA HA BbIMMEPOOHUTE YETKU

YnotpebeHute (Mo-KbCy OT 5 mm), U3ropeHn UM CYyNeHV BBbIMEPOAHM YeTKW Ha ABuratens, cnefBa
He3abaBHO fla 6bAaT NoAMeHeHW. BrHarn usBbpLUBaiTe eJHOBpeMEHHa NoAMAHa Ha ABETe BbIEPOAHN
YeTKU.

e OTBMHTBaTe Kanayute Ha BbrMepoaHuTe YeTkn (2) (uepT. L).

M3BaxpaTte ynotpebeHUTe BbIEPOAHN YETKN.

OTCTpaHsABaTe eBeHTYasIHO BbITIMLLHUA Mpax C NMOMOLUTa Ha Cr'bCTeH Bb3AyX.

CnaraTe HOBWTE BbIMepofHy YeTku. Te TpsAbBa fia BNM3aT CBOOOAHO B YETKOLbPKaunTe.

MoHTMpaTe KanauwuTe Ha BbrepogHUTe YeTKm (2).

CneA N3BbpPLIBAHETO Ha NoAMAHATa Ha BbriepogHUTe YeTKn TPHGBa Aa BKJIIOYNTE HOXMNUMTe Ges

@ HaToOBapBaHe N Aa M34YakKaTe N3BECTHO Bpeme, AOKATO YeTKUTe ce NpUrogAaT KbM KoJIeKTopa Ha
ABurarens. Onepaqmn'a nonoagmMmAHaTa Ha BbriepoaHuUTe YeTKN cnefBaa ce NoBepu USKNIOUYNTENTHO
Ha KBal‘IVId)IIII.lIIIpaHO nuue, n3nonsBankun OpUrnHajaHN YyacTun.

BcsikakbB BnA HeusnpaBHOCTM cCieABa Oa 6'b,£|,aT OTCTPaHABaHM OT OTOPU3NPaHUA CepBU3 Ha
npoussoauTens.
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HOMWHANHU AAHHU
Hoxuum 3a namapunHa
Napametbp CroiiHoCT

Napiecie zasilania 230V AC
YecToTa Ha 3axpaHBaHeToO 50 Hz
HomuHanHa mouHocT 500 W
KonnuecTBo Ha UMKNUTe Ha HOXa (6e3 HaToBapBaHe) 2000 min”’

(400 N/mm?) 1,6mm
EdEeKTUBHOCT Ha psi3aHeTo B CTOMaHai (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8mm
EbeKTMBHOCT Ha psi3aHeTo B anyMUHUIA (200 N/mm?) 2,5mm
LnpounHa Ha cnepata nNpu pasaHe 5mm
MwuHVManeH guameTbp Ha CTapTOBUA OTBOP 22mm
MwuHVManeH paguyc Ha pA3aHeTo B KPbr 60mm
Knaca Ha 3awmTteHocT 1]
Maca 2 kg
loanHa Ha NPon3BOACTBO 2018

OAHHU 3A WYMA N BUBPALIUUTE

HuBO Ha akycTuyHoTO HanaraHe: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
HuBO Ha akycTuyHaTa mowHocT: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
CTOMHOCT Ha BUBPaLOHHUTe ycKopeHus: a, = 6,4 m/s?> K= 1,5 m/s?

Ol1A3BAHE HA OKOJIHATA CPELA

MpoayKTUTe C enekTpUYecko 3axpaHBaHe He GMBa fa ce M3XBbP/AT 3ae[HO C AOMALLHWTE OTMAAbUY, a Aad
6baat NpefafeHy Ha PEeLMKIVHT B CbOTBETHWUTE NpeanpuATus. IHGOpMaLys OTHOCHO peuuKivHra Aasa
NPOV3BOAUTENAT Ha NPOAYKTA UM MECTHUTE BIACTW. VI3HOCEHNTE eNeKTPUYECK 1 eIEKTPOHHN CbOPBKEHNSA
CbAbpXaT CybCTaHUMKM, KOWTO He Ca HeyTpasHu 3a OkonHata cpefa. CbOpPbXKEHWUs, KOUTO He ca Gunu
peumKnvpaHy, NpeacTaBisBaT NoTeHLUMasHA ONAcHOCT 3a OKOJIHATA CPeja 1 33 30PaBETO Ha Xoparta.

* 3ana3Ba ce MPaBOTO 3a N3BbpPLUBaHE Ha MPOMEHW.

,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spétka komandytowa cbc cepanuue BbB Bapiuasa Ha ul. Pograniczna 2 / 4 (HapuyaHa
no-Hatatbk: ,Grupa Topex”) uHpopmmpa, ye BCAKaKBM aBTOPCKM MpaBa BbPXY CbAbPXKAHWMETO Ha HAcToAWATa MHCTPYKUMA (HapyuyaHa no-
HaTaTbK:, VIHCTPYKLMA"), BKIIOYBALLM MEXAY APYTOTO HENHUA TEKCT, TOMECTEHUTE CHUMKM, CXEMU, YepTeXU, a CbLLO Taka HeHWTE KOMMNO3MLMK,
npuHaanexar nKmounTenHo Ha Grupa Topex 1 NoAnexat Ha NpaeHa 3allyuTa CbrnacHo 3akoHa oT 4 pepypapy 1994 rofunHa 3a aBTOPCKOTO
npaBo 1 cpofHMTE My nMpasa (BuK [bpxaBeH BeCTHVK 2006 N2 90 no3. 631 € no-HaTaTbLUHKTE NpomeHK). KonvpaHeTo, Bb3Npon3BexaaHeTo,
ny6nuKyBaHeTo, MOANGMLMPAHETO C KOMEPYECKa Len Ha uanaTa VIHCTPYKLWA, KakTo v oTAeNHUTE i enemeHTH 6e3 cbrnacreto Ha Grupa Topex
13paseHo B NucmeHa popma, e CTPOro 3a6paHeHo 1 MOXe fla A0Be/e A0 NPUBANYAHETO KbM rpaXAaHCKa 1 HakasaTeslHa OTFOBOPHOCT.
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PRIJEVOD ORIGINALNIH UPUTA (HR)

GLODALICA ZA LIM
59G401

POZOR: PRIJE POCETKA KORISTENJA ELEKTRICNOG ALATATREBA PAZLJIVO PROCITATI UPUTE ZA UPOTREBU
| SPREMITI IH ZA DALJNJE KORISTENJE

POSEBNI PROPISI O SIGURNOSTI

POSEBNI PROPISI O SIGURNOSTI (GLODALICE | ELEKTRICNE SKARE ZA LIM)

e Prije ukljuc¢ivanja uredaja provjerite da li nije u dodiru s materijalom koji mislite obradivati i da li je
obradivani materijal ¢vrsto stegnuti.

e Prije pocetka rada s uredajem provjerite da li su svi elektri¢ni vodovi van radne zone uredaja, ostecenje

kabela pod naponom moze prouzrociti elektri¢ni udar.

Prije ukljucivanja uredaja i za vrijeme rada s njim, drzite ga ¢vrsto u zatvorenoj ruci.

Ne dirajte elemente uredaja koji su u pokretu.

Uredaj ne smijete odlagati prije nego se potpuno ne zaustavi .

Kako biste zamijenili noz, uredaj najprije iskljucite na prekidacu, pricekajte dok se potpuno ne zaustavi

a kasnije iskljucite iz mreze za napajanje.

e Prije pocetka rada provjerite da li ispod obradivanog materijala imate dovoljno mjesta za rad s
uredajem.

e Mrezni kabel uvijek drzite podalje od pokretnih elemenata uredaja.

e Ako primijetite da uredaj radi drugacije nego sto je uobicajeno, javlja se dim ili cudni zvukovi, uredaj
bez oklijevanja iskljucite i izvadite utikac iz mreze za napajanje.

e Kako biste si osigurali pravilno hladenje uredaja tijekom njegova rada ne smijete blokirati otvore za
ventilaciju na kucistu uredaja.

POZOR!! Uredaj sluzi za koristenje u zatvorenom prostoru.

Bez obzira na sigurnu konstrukciju, upotrebu sigurnosnih sredstava i dodatnih zastitnih mjera,
uvijek postoji djelomicni rizik od ozljeda nastalih tijekom rada.

KONSTRUKCLJA | NAMJENA

Glodalice za lim su rucni elektricki alati s izolacijom Il klase. Pokrece ih jednofazni komutatorski motor
izmjenicne struje, ¢ija je brzina okretaja zamijenjena s pomi¢no povratnim pomakom. Uredaj je namijenjen
za rezanje ravnih, valovitih i trapeznih limova bez deformacija te za izvodenje rezova caki u slu¢aju krivulja
s malim promjerima. Primjenjuje se za rezanje i obrezivanje lima od mekanog celika, tvrdog nehrdajuceg
Celika te mesinga i aluminija. Podru¢ja njihove primjene su: gradevinski i adaptacijski radovi, stolarija te svi
radovi u okviru neprofesionalne upotrebe (sam svoj majstor).

A Elektricni alat se smije koristiti samo sukladno sa njegovom namjenom.

OPIS GRAFICKIH STRANICA

Dolje navedeni brojevi se odnose na elemente uredaja koji se nalaze na grafi¢kim prikazima ovih uputa.
. Prekidac

. Poklopac ugljene cetkice

. Matica za pricvricivanje drske matrice

. Drska matrice

. Rezivo

. Matrica

. Vijak za pri¢vrscivanje matrice

*FNOOU A WN=

Moguce su male razlike izmedu crteza i proizvoda
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OPIS GRAFICKIH ZNAKOVA

POZOR
A UPOZORENJE

@ MONTAZA/POSTAVKE

@ INFORMACIJA

DIJELOVII DODATNA OPREMA

1. Plosnati klju¢ -1 kom
2. Sesterokutni klju¢ -1kom
3. Transportni kofer -1 kom

PRIPREMA ZA RAD

PROMJENA SMJERA REZANJA

Drsku matrice (4) mozete namjestiti u Cetiri polozaja, postupkom okretanja za svakih 90°.

e Popustite maticu za pri¢vrs¢ivanje drske matrice (3) toliko da drSku matrice (4) mozete okrenuti
(crtezA).

e Okrenite drsku matrice (4) prema desno ili lijevo, za 90° u odnosu na osovinu elektri¢nog alata. Pazite
da se udubljenje na drici matrice (4) pravilno poklopi s otvorom kudista prijenosa.

e Stegnite maticu za pri¢vricivanje drske matrice (3).

MAKSIMALNA DEBLJINA REZANJA

Maksimalna debljina rezanja ovisi o izdrzljivosti materijala za obradivanje.
Pomocu tog alata mozete ravno i bez deformiranja rezati lim debljine:

Vrsta materijala Najveca debljina lima
Celik 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aluminij 200 N/mm? 2,5mm

NAMJESTANJE POMAKA IZMEDU MATRICE | REZIVA
@ Ovisno o debljini rezanog lima mozZete postaviti pomak izmedu matrice i reziva.
@ e Odvinite maticu za pricvrs¢ivanje drske matrice (3), izvadite drsku matrice (4) iz kucista prijenosa.

o Uklonite nepotrebne podloske (crtez B).
e Montirajte drsku matrice (4) na kucistu prijenosa.

Drsku matice namjestite dok ne osjetite otpor kad pogodite jednu od cetiri utora.

RAD /POSTAVKE

UKLJUCIVANJE / ISKLJUCIVANJE

Prije nego uredaj prikljucite na mrezu provjerite da li mrezni napon odgovara veli¢ini napona koji je
napisan na nazivnoj tablici elektri¢nog uredaja.

e Za ukljucivanje uredaja - prekidac (1) pomaknite prema naprijed (u smjeru glave) i pridrzite u tom
@ poloZaju.
e Zastalnirad - pritisnite prednji dio prekidaca . Prekidac ¢e se automatski blokirati u poloZaju za stalni
rad (crtez C).
e Za iskljucivanje uredaja - pritisnite zadnji dio prekidaca (1), koji ¢e se automatski pomaknuti prema

natrag.
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NAPOMENE VEZANE ZA RAD

e Elektricni alat drZite uvijek okomito do povrsine lima, i ne naginjite ga prema lijevo ili desno (crtez D).
@ e Do rezanja dolazi za vrijeme pomaka reziva prema dolje.
e Elektri¢ni alat vodite ravhomjerno, lagano ga gurajuci u smjeru rezanja. Prejaki pomak dovodi do
smanjivanja trajnosti reziva | matrice i moze prouzrociti oStecenje elektri¢nog alata.
e Elektricni alat bolje radi ako ga malo podignete za vrijeme rezanja.
e Ako se rezivo zaglavi, odmah iskljucite elektri¢ni alat, podmazite rezivo i oslobodite lim. Ne radite
nasilno jer biste mogli ostetiti rezivo ili matricu.

o Tijekom rada nosite zastitne rukavice; budite posebno oprezni sa mreznim kabelom. Prilikom
rezanja lima nastaju ostre strugotine koje mogu ozlijediti djelatnika ili ostetiti mrezni kabel.
e Budite posebno oprezni kod dodira s metalnom strugotinom. Ostri rubovi mogu ozlijediti osobu
koja radi s elektri¢cnim alatom.

PODMAZIVANJE REZIVA/HLADENJE

e Kako biste produzili trajnost reziva (5), koristite sredstva za podmazivanje koja imaju vece karakteristike
@ za hladenje (na primjer ulje za rezanje).
e Vanjski sloj lima premazite s uljem uzduz planirane linije rezanja. Za vrijeme duzih radova ili tijekom
rezanja na primjer aluminija, kada dolazi do jakog trenja, radne nastavke (rezivo i matricu) potapajte u
spremniku s mazivom u redovitim vremenskim intervalima.

REZANJE PREMA SKICI | SABLONI

e Rezanje po ravnoj liniji lakse je provesti ako elektri¢ni alat drzimo uz ravnalo (crtez E).
e Zavrijeme rezanja kontura elektri¢ni alat treba voditi uzduz sablone (crtez F).
e Prije izrezivanja nuzno je najprije napraviti otvor promjera od najmanje 22 mm (crtez G).

RUKOVANJE | ODRZAVANJE

@ Prije pocetka svih radova instaliranja, podesavanja, odrzavanja ili izmjene alata utika¢ uredaja
izvadite iz mrezne uticnice.

Za cis¢enje uredaja ne koristite vodu niti koju drugu tekucinu.

Glodalicu cistite uz pomo¢ Cetke.

Redovito istite otvore za ventilaciju da ne dode do pregrijavanja motora.

Rezivo i matricu cistite i podmazujte nakon svakih 3 sata rada

Ukoliko dode do istrosenija reziva ili matrice, uvijek ih zamijenite s novim elementima jer samo ostri
radni elementi osiguraju dobru kvalitetu rezanja i sprje¢avaju ostecenje elektri¢cnog uredaja.

@ Zabranjeno je ostrenje reziva i matrice - treba ih zamijeniti s novima. Uvijek mijenjajte istovremeno
oba rezna elementa.

ZAMJENA MATRICE

@ e Odvinite vijke za pri¢vrséivanje matrice (7) (crtez H).
e |zvadite matricu (7).Ako se pokaze potrebnim, ocistite glavu matrice na drski matrice (4).
e Novu, nauljenu matricu (7) stavite u drsku matrice (4), uzimajudi u obzir da plosnata povrsina matrice
treba biti okrenuta u pravom smjeru.
e Stavite vijke za pri¢vrséivanje matrice (7).

ZAMJENA REZIVA

@ e Odvinite maticu za pri¢vricivanje drske matrice (3) i u potpunosti izvadite drsku matrice (4).
e Popustite vijak za pri¢vricivanje reziva (5) (crtez ).
e Novo, nauljeno rezivo (5) stavite u nosac i stegnite vijak. Obratite pozornost da vijak za pri¢vrs¢ivanje
pogodi to¢no u konektor reziva (5) (crtez J).
e Postupkom okretanja reziva (5) postavite u takav polozaj da za vrijeme montaze drske matrice (4)
potpuno poklopi s polozajem u odnosu na matricu (6) (crtez K).
e Nakon sto drsku matrice (4) stavite u pravilni polozaj (drska matrice mora biti potpuno pritisnuta u
jedan od cCetiri utora) stegnite maticu za pricvrséivanje drske matrice (3) .
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ZAMJENA UGLJENIH CETKICA

Istrosene (krace od 5 mm), spaljeneili puknute ugljene motorne cetkice odmah zamijenite. Uvijek mijenjajte
@ istovremeno obje Cetkice.

e Odvinite poklopce cetkica (2) (crtez L))

e |zvadite istro3ene Cetkice.

e Uklonite eventualnu ugljenu prasinu uz pomo¢ zraka pod pritiskom.

e Namjestite nove ugljene Cetkice (Cetkice se trebaju lagano namjestiti na drzace ¢etkica).

e Montirajte poklopce cetkica (2).

@ Nakon izmjene cetkica ukljucite uredaj bez opterecenja i malo pricekajte malo da se cetkice
prilagode komutatoru motora. Preporu¢amo da se za zamjenu ugljenih ¢etkica obratite ovlastenom
autoriziranom servisu i koristite originalne dijelove.

@ Sve smetnje trebaju uklanjat ovlasteni serviseri proizvodaca.

TEHNICKI PARAMETRI

NAZIVNI PODACI

Glodalica zalim
Parametar Vrijednost

Napon napajanja 230V AC
Frekvencija napajanja 50 Hz
Nazivna snaga 500 W
Broj ciklusa noZeva (bez opterecenja) 2000 min

(400 N/mm?) 1,6mm
Ucinak rezanja u celiku (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8mm
Ucinak rezanja u aluminiju (200 N/mm?) 2,5mm
Sirina reza 5mm
Minimalni promjer pocetne rupe 22mm
Minimalni polumjer proboja 60mm
Klasa zastite Il
Tezina 2 kg
Godina proizvodnje 2018

PODACI VEZANI UZ BUKU I TITRAJE

Razina akustickog pritiska: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Razina akusticke snage: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Vrijednost ubrzanja titraja: a, = 6,4 m/s> K= 1,5 m/s?

ZASTITA OKOLISA

Elektri¢ne proizvode ne bacajte zajedno s kué¢nim otpacima vec ih zbrinite na odgovaraju¢im mjestima.
Informacije o mjestima zbrinjavanja daju prodavaci proizvoda ili odgovorne mjesne sluzbe. Istroseni
elektri¢ni i elektronicki alati sadrze supstance koje mogu $tetiti okoliSu. Nezbrinuti proizvodi mogu biti

opasni po zdravlje ljudi i za okolis.

* Pridrzavamo pravo na izvodenje promjena

,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa sa sjedistem u Varsavi, ul. Pograniczna 2/4 (u daljnjem tekstu:
,Grupa Topex”) daje na znanje da sva autorska prava vezana uz sadrzaj ovih uputa (dalje: ,Upute”), ukljucujudi test, slike, sheme, crteze te
takoder njihove kompozicije pripadaju iskljuc¢io Grupa Topex - u i podlijezu pravnoj zastiti, sukladno sa Zakonom od dana 4. veljate 1994
godine, o autorskim pravima i sli¢énim pravima (N.N. 2006 Br. 90 Stavak 631 uklju¢ujuéi i kasnije promjene). Kopiranje, preoblikovanje,
publiciranje, modificiranje u komercijalne svrhe cijelih Uputa kao i pojedina¢nih njihovih dijelova, bez suglasnosti Grupa Topex -a koje je dano
u pismenom obliku, je najstroze zabranjeno i moze dovesti do prekrsajne i krivi¢ne odgovornosti.
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PREVOD ORGINALNOG UPUTSTVA (SR)

MAKAZE ZA LIM
59G401

PAZNJA: PRE PRISTUPANJA UPOTREBI ELEKTROUREDAJA, POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI DOLE DATO
UPUTSTVO | PRIDRZAVATI GA SE U DALJOJ UPOTREBI.

OPSTE MERE BEZBEDNOSTI

OPSTI SAVETI ZA BEZBEDNOST (MAKAZE | ELEKTRICNI SEKACI ZA LIM)

e Pre ukljucivanja uredaja treba se uveriti da alatka ne dodiruje materijal koji treba da se obraduje, kao i
da li je materijal koji treba da se obraduje sigurno pri¢vrscen.

e Pre secenja treba se uveriti da u opsegu secenja nema strujnih kablova, jer presecanje strujnih kablova

moze dovesti do strujnog udara.

Pre ukljucivanja uredaja, kao i za vreme rada, uredaj treba ¢vrsto drzati zatvorenom sakom.

Zabranjeno je doticati delove uredaja koje su u pokretu.

Zabranjeno je odlagati uredaj pre nego $to se potpuno zaustavi.

U cilju promene ostrice potrebno je prethodno iskljuciti uredaj preko startera i sacekati da uredaj

prestane da radi, zatim iskljuciti uredaj iz strujne uticnice.

e Pre pocetka posla treba se uveriti da ispod materijala koji se obraduje ima dovoljno prostora za rad
uredaja.

e Strujni kabl uredaja uvek treba drzati dalje od delova koji su u pokretu.

e U slucaju da dode do netipi¢nog ponasanja uredaja, da se dimi ili da ispusta cudne zvuke, odmah treba
iskljuciti uredaj, i iskljuciti ga i iz strujne uticnice.

e Kako bi uredaj mogao da se hladi tokom rada ventilacioni otvori na kucistu ne smeju biti zatvoreni.

PAZNJA! Uredaj sluzi za rad unutar prostorija.

Pored upotrebe sigurnosne konstrukcije, bezbednosnih sredstava i dodatnih zastitnih sredstava,
uvek postoji rizik od povrede tokom rada.

IZRADA | NAMENA

Makaze za lim su uredaj ru¢nog tipa sa izolacijom Il klase. Pogon mu daje jednofazni motor naizmenicne
struje, Cija je brzina obrtaja zamenjena na pokretanje klizno - povratni. Elektrouredaj je namenjen jest do
za secenje obi¢nog lima, talasastog i trapezastog bez deformacija, ili za obavljanje izrezivanja - u slucaju
krivina sa malim polupre¢nikom. SluZi i za secenje i isecanje limova od mekog celika, nerdajuceg tvrdog
Celika, bakra i aluminijuma.

Opseg njene upotrebe je izvodenje popravki — gradevinskih ili drugih vrsta poslova u oblasti samostalne
amaterske delatnosti (majstorisanje).

A Zabranjeno je koristiti uredaj suprotno od njegove namene.

OPIS GRAFICKIH STRANA

Dole data numeracija odnosi se na elemente uredaja, prikazane na grafickim stranicama dole datog
uputstva.

1. Starter

. Poklopac ugljenih cetki

. Pri¢vrsni navrtanj drske matrice

. Drska matrice

Zig

. Matrica

. Pri¢vrsni navrtanj matrice

Mogu se pojaviti razlike izmedu crteza i proizvoda.

*NouhsrWN
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OPIS KORISCENIH GRAFICKIH ZNAKOVA
PAZNJA
A UPOZORENJE

MONTIRANJE / SASTAVLJANJE

INFORMACIJA
OPREMA | DODACI

1. Vilasti kljuc¢ -1 kom.
2. Inbus kljuc¢ -1 kom.
3. Transportni kofer -1 kom.
PRIPREMA ZA RAD
PROMENA PRAVCA SECENJA

Drsku matrice (4) moze se postaviti u Cetiri polozaja, okrecuci ga za 90°.

@ e Otpustiti pricvrsni navrtanj matrice (3) toliko da drska matrice (4) moze da se okrece (slika A).
e Okretati drsku matrice (4) u desnoili u levo, za 90° u odnosu na osu elektrouredaja. Treba obratiti paznju
da Zleb drske (4) legne na odgovarajuci otvor na ku¢istu prenosnika.
e Pricvrstiti pricvrsni navrtanj drske matrice (3).

MAKSIMALNA DEBLJINA SECENJA

Maksimalna debljina secenja zavisi od izdrZljivosti materijala koji se obraduje.
Uz pomo¢ datog elektrouredaja moze se jednostavno i bez deformacija seci lim debljine:

Vrsta materijala Max debljina lima
Celik 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aluminijum 200 N/mm? 2,5mm

POSTAVLJANJE PAUZE IZMEDU MATRICE | ZIGA
@ U zavisnosti od debljine lima koji se sece treba postaviti odgovarajucu pauzu izmedu matrice i Ziga.

@ e Odviti pri¢vrsni navrtanj drske matrice (3), izvaditi drsku matrice (4) iz kudista prenosnika.
e Ukloniti suvisne podloske za razmak (slika B).
o Montirati drsku matrice (4) na kudiste prenosnika.

Drska matrice mora da se gurne sve do otpora u jedan od cetiri otvora.

RAD /POSTAVKE

UKLJUCIVANJE / ISKLJUCIVANJE
Pre ukljucivanja uvek treba proveriti da li napon mreze odgovara naponu datom na nominalnoj
tablici, koja se nalazi na elektrouredaju.

@ e Da biste uredaj ukljucili - pomerite starter (1) napred (u pravcu glavice) i zadrzite ga u tom polozaju.
e Za stalni rad - pritisnite prednji deo startera. Starter ¢e automatski ostati blokiran u polozaju za stalni

rad (slika C).
e Da biste uredaj iskljucili - pritisnite zadnji deo startera (1), koji ¢e se automatski pomeriti nazad.
UPUTSTVA VEZANA ZA RAD

@ e Elektrouredaj treba uvek drzati okomito u odnosu na povrsinu lima, ne treba naginjati elektrouredaj

na strane (slika D).
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e Selenje se odvija kada se Zig krece ka dole.
Elektrouredaj treba pomerati ravnomerno, lagano ga gurajuci u pravcu secenja. Isuvise naglo pomeranje
smanjuje trajnost ziga i matrice i moZe da dovede do ostecenja elektrouredaja.

e Elektrouredaj radi daleko efikasnije ako je tokom rada malo podignut.
U slucaju da se zablokira Zig, odmah treba iskljuciti elektrouredaj, podmazati zZig i osloboditi lim. Ne
koristite silu — upotreba sile moze dovesti do ostecenja ziga ili matrice.

e Za vreme rada treba nositi zastitne rukavice; posebnu paznju treba obratiti na strujni kabl.
Prilikom secenja lima nastaju ostre zaseci, koje mogu raniti opretora ili ostetiti strujni kabl.
e Potrebno je obratiti posebnu paznju pri kontaktu sa opiljcima. Ostri krajevi opiljaka mogu raniti
operatora elektrouredaja.

PODMAZIVANJE ZIGA/HLADENJE

@ e Kako bi zig duze trajao (5) potrebno je koristiti mazivna sredstva sa vec¢im kvalitetom hladenja (npr.
ulje za secenje).
e Pokriti spoljasnju povrsinu lima uljem, duz planirane linije sec¢enja. Za vreme dugotrajnih poslova ili
prilikom secenja npr. aluminijuma, uz koje ide snazno iskoris¢avanje, treba radnu alatku (zig i matricu)
zagnjurivati, u ravnomernim vremenskim razmacima, u rezervoar sa mazivnim sredstvom.

SECENJE PREMA OBRYSU | SABLONU
@ e Secenje po pravoj liniji lakse je obaviti ako se elektrouredaj vodi duz lenjira (slika E).
e Zavreme isecanja konture elektrouredaja treba voditi duz Sablona (slika F).

e Pre obavljanja isecanja neophodno je ¢esce pravljenje otvora sa minimalnim pre¢nikom od 22 mm
(slika G).

KORISCENJE | ODRZAVANJE

@ Pre pristupanjubilo kakvim operacijama vezanim zainstalaciju, podesavanja, popravkuilirukovanje,
potrebno je iskljuciti utika¢ strujnog kabla iz strujne uti¢nice.

Za ¢isc¢enje seciva ne koristite vodu ili druge te¢nosti.

Makaze se ¢iste uz pomoc cetke.

Redovno treba Cistiti ventilacione otvore uredaja, kako ne bi doslo do pregrevanja motora.

Zig i matricu treba ¢istiti i podmazivati na svaka tri radna sata.

U slucaju iskoris¢enja Ziga i matrice potrebno je zameniti ih novim, jer samo ostre alatke obezbeduju
dobar kvalitet secenja i sprecavaju ostecenje elektrouredaja.

@ Zabranjeno je ostriti zig i matricu - treba ih zameniti novim. Uvek se istovremeno menjaju oba
elementa za secenje .

PROMENA MATRICE

@ e Odviti pri¢vrsne navrtnje matrice (7) (slika H).
e Izvaditi matricu (7). Ukoliko postoji potreba, ocistiti gnezdo matrice, koje se nalazi na drSci matrice (4).
e Postaviti novu, podmazanu matricu (7) u gnezdo matrice (4). Pri tom je potrebno obratiti paznju da je
matrica postavljena sa pljosnatom stranom u ispravnom pravcu.
e Zaviti pri¢vrsne navrtnje matrice (7).

PROMENA ZIGA

@ e Oduviti pricvrsni navrtanj drske matrice (3) i potpuno izvaditi drsku matrice (4).
e Otpustiti pricvrsni navrtanj ziga (5) (slika I).
e Gurnuti novi podmazani zig (5) u drsku i pri¢vrstiti pricvrsni navrtanj. Potrebno je obratiti paznju da
pri¢vrsni navrtanj u potpunosti legne u gnezdo u stozeru ziga (5) (slika J).
e Postaviti, obrcudi zig (5) u takvom polozaju, da prilikom montaze drska matrice (4) bude u potpuno
zgodnom polozaju u odnosu na matricu (6) (slika K).
e Nakon namestanja drske matrice (4) u pravilan polozaj (drSka matrice treba da bude gurnuta do otpora
u jedan od cetiri otvora) pricvrstiti pri¢vrsni navrtanj drske matrice (3) .
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PROMENA UGLJENIH CETKI

@ Iskoris¢ene (krac¢e od 5 mm), spaljene ili napukle ugljene ¢etke motora potrebno je odmah zameniti. Uvek
se menjaju obe Cetke istovremeno.
e Odviti poklopac ugljenih cetki (2) (slika L).
e |zvaditi iskoris¢ene ugljene Cetke.
e Ukloniti eventualnu ugljenu prasinu uz pomo¢ kompresovanog vazduha.
e Postaviti nove ugljene cetke. Ugljene Cetke treba slobodno da stoje u drzacu za Cetke.
e Montirati poklopac ugljenih cetki (2).
Nakon promene ugljenih cetki, potrebno je pokrenuti makaze bez opterecenja i sacekati malo, da se
cetke uklope sa motorom. Operaciju promene ugljenih cetki treba poveriti iskljucivo kvalifikovanoj
osobi, koristeci originalne delove.

Sve vrste popravki treba poveriti ovlas¢enom servisu proizvodaca.

TEHNICKE KARAKTERISTIKE

NOMINALNI PODACI
Makaze za lim
Parametar Vrednost

Napon struje 230V AC
Frekvencija napona 50 Hz
Nominalna snaga 500 W
Broj ciklusa seciva (bez opterecenja) 2000 min™

(400 N/mm?) 1,6mm
Produktivnost secenja celika (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8mm
Produktivnost secenja aluminijuma (200 N/mm?) 2,5mm
Sirina traga sec¢enja 5mm
Minimalni polupre¢nik startnog otvora 22mm
Minimalni poluprecnik secenja po krugu 60mm
Klasa bezbednosti Il
Masa 2 kg
Godina proizvodnje 2018

PODACI VEZANI ZA BUKU | PODRHTAVANJE

Nivo akusti¢nog pritiska: Lp, = 77,3 dB(A) K = 3 dB(A)

Nivo akusti¢ne snage: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)

Izmerena vrednost brzine podrhtavanja: a, = 6,4 m/s>K = 1,5 m/s?

ZASTITA SREDINE

Proizvode koji se napajaju strujom ne treba bacati s otpacima iz kuce, vec ih treba predati u otpadne
sirovine u odgovaraju¢im ustanovama. Informacije o otpadnim sirovinama daje prodavac proizvoda ili
gradska vlast. Iskoris¢eni uredaj elektri¢ni ili elektronski sadrzi supstance osetljive za Zivotnu sredinu.

Uredaji koji nisu za reciklazu predstavljaju potencijalno narusavanje Zivotne sredine i zdravlja ljudi.

* Zadrzava se pravo unosenja izmena.

,Grupa Topex Spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa sa sediStem u Varsavi, ulica Pograniczna 2/4 (u daljem tekstu:
,Grupa Topex"”) informise da, sva autorska prava na sadrzaj dole datog uputstva (u daljem tekstu:,Uputstvo”), u kome izmedu ostalog, tekst
uputstva, postavljene fotografije, sheme, crtezi, a takode i sastav, pripadaju iskulju¢ivo Grupa Topex -u i podlezu pravnoj zastiti u skladu
sa propisom od dana 4. februara 1994. godine, o autorskim pravima i sli¢cnim pravima (tj. Pravni glasnik 2006 broj 90, ¢lan 631, sa kasnijim
izmenama). Kopiranje, menjanje, objavljivanje, menjanje u cilju komercijalizacije, celine Uputstva kao i njenih delova, bez saglasnosti Grupa
Topex -a u pismenoj formi, strogo je zabranjeno i moze dovesti do pozivanja na odgvornost kako gradansku tako i sudsku.
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OY MIPQTOTYIOY TQN OAHTIQN XPHE (GR)

HAEKTPIKO ZOYMIMOWAAIAO
59G401

MPOXOXH: MPIN APXIZETE NA XPHZIMOTIOIEITE TO HAEKTPIKO EPTAAEIO, AIABAXTE MPOZEKTIKA TO
MAPON EFXEIPIAIO KAI AIATHPEIXTE TO Q¥ BOHOHMA A MEAAONTIKH ANAOOPA.

KANONEZ AXQAAEIAX

KANONEZ AZOAAEIAZ (HAEKTPIKEZ MPEZEZ KOMHX KAI WAAIAIA KOMHZ METAAAOY)

e [lpoToU evepyoTiolNoeTe TO epyaleio, BeBaiwbeite 0TI To epyaleio Sev €pxetal Og EMAQN UE TO TTPOG
enegepyaonia UAIKO Kal 6Tt To UAIKO givat KOAG OTEPEWHEVO.

e [lpotou mpofeite oTnVv gpyaocia, Befaiwbdeite 0TI oTO MEdio Aertoupyiag Tou epyalgiou Sev umdpxouv
NAEKTPIKA KOAWS1a, S16TL BAARN evog Kadwdiou uTIO TAon evOéxeTal va TTPOKAAETEL NAeKTpomAnEia.

e [1poTOU €vePYOTIOINOETE TO £pyaleio KABWG Kat Katd Tn SidpKela g Asitoupyiag Tou, Kpatdte 1o
£PYOAEIO OPIKTA OTA XEPLA OAC.

® ATayOpPEVETAL VO OKOUMTTATE TA KIVNTA HEPN TOU EpYaAEiou.

® ATayopeVETAl VO AQAVETE TO EPYOAEIO OTNV AKPN TTPOTOU aKlvnTomoInOei MARpwG.

e T[lpofaivovtag otn Sladikacia avTikatdoTaong ToU HOXalPLloU, TTIPWTA OTTEVEPYOTTOLOTE TO £PYAANEIO
amnd Tov SIOKOTITN Kal QVAUEVETE TNV AKIVNTOTTOINON TOU KIVNTAPA Kal KATOTV amocuVOEDTE TO amo
1o SikTuo.

e [lpotoul mpofeite oTnV epyaocia, Befaiwbdeite 6TI KATW amd T0 MTPOC eMe€ePyacia UAIKO UTTAPXEL APKETOC
XWPOG Yla TN AetToupyia Tou Aapaptvopalidou.

e  Mnv mAnotadete To KAAWSI0 SIKTUOU TOU EPYOAEIOL OTA HEPN TOU EPYANEIOU TTOU KIVOUVTAL.

® Jemepinmtwon epeAaviong SUCAEITOUPYIWV TOU EpYAAEioU, KATTVOU 1} AANOKOTOU X0V, ATTEVEQYOTIOINOTE
Aaueoa 1o AapapivoPdhido Kat amocuvoEoTe To @Ig amd tnv mpila.

e [lpog €€ac@dhion owoTAC YUENG Tou epyaleiou KATA TN A&lToupyia Tou, NV KANUTITETE TIG OTTEC
€€0EPIOUOU OTO CWHA TOU EPYAAEioU.

MPOXOXH! To nAekTpiko6 epyaleio ivar oxeSiacpévo yia Tn AeiToupyia o€ KAEIGTOUG XWPOUG.
Mapa tnv ac@aln Katackevr, Ta AngBévta pétpa ac@aleiag Kal Tn Xprion pécwv mpootaciag,
TIAVTOTE UTTIAPXEL £VaG EVATTOUEVWV KiVEUVOG TPAUHATIOHOU KATA TNV EPYacia pHe To EpyalEio.

KATAZKEYH KAl XPHZH

To nAektpikd CoupmoPpdNido gival NAeKTPIKO epyaeio Xelpdg pe TN povwaon KAaong Il. To epyaleio gival
€EOTAIOUEVO E TOV HOVOQPACIKO KIVNTAPA HE CUANEKTN, EVW N TIEPIOTPOPIKN Kivnon avtikadiotatal pe
v MaAivepopIKn Kivnon. To nAekTpikd epyaleio gival oxedlaopévo yla Tnv Komn Agiwv kal Slatpntwv
TPameQloeldWV EAACHATWY KABWE KAl VIO ECWTEPIKEG KOTTEC, METAEU AWV PE MIKPNA TNV OKTIVA KAUTTUANG
NG YPAMMNG KOTIAG. To CoupmoPdAido gival oXeSI0OUEVO YIa TNV KOTIH KAL TNV EKTENECT ECWTEPIKWY KOTIWV
o€ ehaopata paiakoL xaAufa, avoeidwtou XaAuBa, XaAkoU Katl ahouptviou.

Topeig xpriong Tou NAEKTPIKOU €PYaNEiov: OIKOSOMIKES KAl EMOKEVAOTIKEG EPYATIEG KAl ONEG Ol EPYAOIES
EPACITEXVWV TEXVITWV.

A AmayopeUETAl VA XPNOIHOTIOLEITE TO NAEKTPIKO EPYaNEio akataAAnAa.

MNEPITPA®H EIKONQN

H mapakdtw apiBunon agopd e€aptrpata Tou NAEKTPIKOU EpYAAEioU TTou TTapouctalovTal oTIC OENISEC pe
EIKOVEC.

. AlakomTng

. KaAuppa pnktpag avBpaka

. Ma&udadt cuykpATNONG TOL TTPOCAPHOYEA TNG MATPAC

. [pocappoyéag e prtpag

. Zoupumag

. MAtpa

. Bida ouykpdtnong tng pritpag

*To NAEKTPIKO EPYOAEIO TTOU ATTOKTHOATE UITOPEL VA EXEL LKPEG SIAPOPEG ATTO AUTO TNG EIKOVAG.

NOUNhAWN=
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MEPIFPAOH FPAGIKQN XYMBOAQN
MPOSOXH

A MPOSOXH - KINAYNOS

@ SYNAPMOAOTHSH / PYOMISH

NMAHPOO®OPIEX
EZAPTHMATA KAI ENIMAEON ANTAANAKTIKA

1. TaA\iké KAeldi -1 Tep.
2. E€aywvo kheidi -1 Tep.
3. BaMtodkt -1 Tep.

MPOETOIMAZIATIA EPTAZIA

ANNATH KATEYOYNXIHZ KOMHZ
O mpooappoy£ac TNG UNTPAG (4) SUvatal va ao@alIoTEl O TEOOEPELC BETELC, OTPEPOVTAC TOV KATA 90°.

MATEAC (4) va umopei va otpagei (gik. A).

® JTPEYTE TOV TIPOCAPHOYEQ TNG MATPAC (4) Tpog Ta Se€1d 1} TTPOG Ta APLOTEPC, Katd 90° w¢ MPog Tov
a&ova Tou nAekTpikou epyaleiou. Mpooéxete WOTE N TPOEEOXN TOU TTPOCAPHOYED TNG HUATPAS (4) va
gloaxBei otnv omry oTo MAaiclo TG peTadoong kivnong.

e I @i€te To MadIuddl cLYKPATNONG TOU TIPOCApPOYEQ TNG MATPAC (3).

MEFIZTO MAXOXZ KOMHZ

To péyloto méxog Komm g e€apTAaTal amd Tn OKANPAOTNTA TOU TTPOG eme€epyacia UAKOU.
Me T BonBeta Tou mapdvTog NAEKTPIKOU EPYOAEIOU UMTOPEITE Va KOPBETE EUKOAA, XWPIG VO AANOIWVETE TO
OXNHaA TOUG, ENAoHaTa:

@ o Xahapwote To MaIHAdl cLYKPATNONG TOU TIPOCAPHOYEA TNG UATPAG (3) WOTE O TTIPOCAPUOYEAS TNG

YAko Méyioto mayog EAAGHATog
XdaAuBag 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aloupivio 200 N/mm? 2,5mm

PYOMIZH TOY KENOY ANAMEZA XTH MHTPA KAI TON ZOYMNA

@ To Kevo avapeca otn pRTPaA Kat Tov {oupnd Ba mpémel va emAéyetal avaloya UE TO AXOG TOU
£NACHATOC TTOV KOBETAL.
@ o =eB1dwoTe To MagIUAdl cuyKPATNONG TOU TTPOCAPUOYEX TNG UATPAC (3), APAIPECTE TOV TPOCAPHOYEA
™G UATEAC (4) amé To mAaiolo Tng petadoong Kivnong.
e Agalpéote Ta mapepuopata mou Sev xpeldlovtal (€iK. B).
® JTEPEWOTE TOV TPOCAPOYEQ TNG UATPEAC (4) 0To MAAiCL0 TG HeETAdoon  Kivnong.
@ O mpocappoy£ag TnG pRTpag Oa mpémel va e1cax0ei éwg To TEAoG TNG S1a8popNG Kat va TETUXEL pia €K
TWV TECOAPWV MPOEEOXWV.

AEITOYPIIA/PYOMIZH

ENEPronoIiHxXH / ANENEPTOMNOIHZH

MNMpotou cuvSéoeTe TO EpYaNEio HE TO NAEKTPIKO SikTVO, BEPAIWOEITE OTIN TACH TOU SIKTUOU AVTIGTOIXE(
GTNV TAGH TTIOU avAaypA@ETAl OTNV TIVAKISA TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU NAEKTPIKOU EpyalEiou.

NG KEPANNC) KAl KPATAOTE TOV 0’ aUTH TN Béaon.

@ o Ta va evepyomoloETe TO EpYalEio, LETAKIVAOTE ToV SLaKOTTN (1) TPOG TA UITPog (0TnNV KateuBuvon
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o [a tnv adiakomnn A&ttovpyia mMECTE TO PMPOOTIVO PHEPOG TOU SIAKOTTN. O SlakomTng Ba acpalioTel
autopata otn Béon yla tnv adiakornn Asttoupyia (gik. C).

o [a va amevepyomoIGETE TO €pyal&io, mMEOTE TO THOW PEPOG Tou SlakdémTn (1), kat o Stakdémtng Ba
HeTakvnBOei autdpata mPOG Ta THow.

ZYZITAZEIZTIATH AEITOYPTIA

e Kpatdte To NAEKTPIKO EPYOAEIO KABETA WG TTPOG TNV EMPAVELA TOU ENACUATOC, UNV TO YEPVETE 0TO TIAAL
@ (s1k. D).

e H Kom mpaypatonoleital 6tav o {oUPTAC KIveiTal TTPOG T KATW.

o METOKIVEITE TO NAEKTPIKO £PYANEIO OMOIOPOPPA, EANAPPWG OTIPWYVOVTAG TO OTNV KatevuBuvon tng
KoTm¢. H umepBolikd ypriyopn kivnon Ba mpokaléoel BAARN Tou {oupmd Kat TN UATPAS, KaBWG emiong
evdéxetal va mpokahéoel BAABN Tou NAEKTPIKOU EpYaAEiou.

e To NAeKTPIKO £pyaleio AelToupyei PE TTEPIOOOTEPN amodoon €AV TO AVOCNKWOETE EAAPPWG KATA TNV
KOTTH.

® YeTEPIMTWON 0PNVWHATOG TOU (OUUTIY, ATTEVEPYOTIOINOTE TO NAEKTPIKS Epyaleio, MmaveTte Tov {ouumd
Kat amodeopevote To eme€epyalOpeVO UAIKO. Mnv KATAQeUYETE OTN CWHATIKY Suvaun, SdTL autd
evdéxetal va mpokahéoel BAAPBN Tou (ouumd 1 TG PATPAG.

e Katd tnv epyacia XpnGIHOTIOLEITE TPOCTATEVTIKA YaAvTLd. [TpocéxeTe 11aiTepa To KAAWSI0 SIKTUOU.
Katd tnv komr ehaopdtwy SnuioupyolvTal akpned E0yKWHUATA, TA OTTOia UITOPOUV VA TPAUHATIOOUV
TOV XEIPLOTA 1 va BAdYouv To kaAwdio SikTUou Tou gpyaleiou.
o Na €i0aoTe AKPWGE TPOCGEKTIKOI KATA TNV EMAPN ME Ta pviopatad. Ta aiyunpd pviopata pmopouv
VO TPAUUATIOOUV TOV XEIPLOTH) TOU NAEKTPIKOU EpYaAEiou.

AIMANZHTOY ZOYMIMA / WY=H

e [ava avénoete T Sidpketa {wrig Tou {ouund (5), xpnolpomoleite ouaieg Aimavong kat YuEng (mm.x. Aadt
@ yla eme€epyaoia Sia KOmAg).
e Amdvete pe AASL TV EMPAVELN TOU ENACHATOC, KATA PRKOG TNG TTPOYPAUMUATIOUEVNG YPOUUNG KOTTAG.
Katd tn pakpoxpdvia Aeitoupyia 1) KAatd T Komm T.X. AAOUHLIVIOU, KATd TV omoia ugiotatal Suvatn
TPIPRN, Ba mpémel va TomoBeteite Ta e§aptripata epyaociag (tov {ouumd kat tn priTea) o éva Soxeio pe
TO MITAVTIKO KATA TAKTA XpovIKA SlaoThipata.

KOMH ME ZHMAAEMA KAI MATPON

@ e Oa gival o VKOO VA TIPAYUATOTIOIOETE HIa EVOEIN KOTTH EAV METAKIVEITE TO NAEKTPIKO Epyaleio Katd
HRAKoG Tou Xdpaka (€K. E).
e Katd TNV KOT HE MatpdV, LETAKIVEITE TO NAEKTPIKO EPYAANEIO KATA HAKOG TOU TIATPOV (€IK. F).
e [1pOTOU TIPAYUATOTIOINOETE KOTIEG, Bl TIPETTEL VA KAVETE I OTTH) E TNV EAAXIOTN SIAUETPO TWV 22 XAOT.
(s1k. G).

TEXNIKH XYNTHPHXH

@ Mpotou mpofeite ce omoleadMOTE EVEPYELEG TTIOU GXETi{ovTal PE TN GUVAPHOAGYNnON, T PUOUION,
TNV EMOKEVN 1} TN GUVTIPNON, ATTOGUVSECTE TO NAEKTPIKO EPYAAEio amo To NAEKTPIKO SikTuo.

@ e AmayopeVETAl va XPNOLIMOTIOETE vEPO 1 omolodrmote XNUIKO uypd yla tov KaBaplopd Tou
Coupmoypdahidou.

e KaBapilete To Covumopdiido pe pia fovptoa.

e [Ipo¢ amopuyn umepBépuavong Tou Kivntripa kabapilete Tig omég e€aePIOPOV Tou EpYalEiov Katd
TAKTA XPOVIKA SlaoTAMATA.

e KaBapilete kal Aimaivete Tov {OUTA KAl TN UATPA META amd KABE TPEIC WPEC AelToupyiac.

e e mepintwon Oopdc Tou (oOuUTA Kal TNG UNTPAC, Ba TIPETTEL VA avTIKATAOTABOVV E Katvoupyla, S10TL
pévo ta aixuned egaptpata e§ac@aliCouv Tnv Kahr moldTnTa TN KOTHG Kal mpoAapdavouv BAdRN
TOU NAEKTPIKOU Epyaleiou.

@ AmayopeveTal va akovi{ete Tov {oupumd Kat Tn pRTpd. Oa mPEMmel va Ta avTIKaBIoTATE pE Kalvoupyla.
Oa mpémel va avTikafioTate Tavutoxpova Kat ta Vo e§aptipara.
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ANTIKATAXTAZH THZ MHTPAX

ZeBidwoTe TI¢ Bideg ouykpdTNONG TNG UNATPAC (7) (E1K. H).

ApaipéoTe Tn uRTPa (7). EQv Xpetadetal, kabapioTe Tnv umodoxn TNG UATPAS OTOV TTPOCAPUOYEa (4).
Elodyete kawvoupyla, Aimaopévn itpa (7) otnv umodoxr Tou TPOCAPHOYEAS TNG UATPAC (4). MpooéxeTe
WOTe N emimedn MAeUPA TNG UATPAC VA EYKATACTADE TTPOC TN CWOTr) TAEUPA.

S @i&te 11 Bideg ouyKPATNONG TNG MATPAC (7).

ANTIKATAXTAZH TOY ZOYMMA

Zefidwote o MAgIHASL CUYKPATNONG TOU TIPOCAPHOYED TNG MATPAG (3) Kal apalpéoTe TEAEIwG ToV
TIPOCAPHOYEA TNG UNTPAG (4).

Xahapwote tn Bida ouykpdtnong tou (ouumd (5) (k. I).

Elodayete Tov Aimaopévo {oupmd (5) oto €6pavo tou kat 0@i&te T Bida cuykpdtnong. Mpooéxete WoTe N
Bida ouykpdatnong va eloaxbei omwodrimote oTnV uOSOXN TNG ATPAKTOU Tou {oupmd (5) (€1K. J).
Ttpépovtag tov Coupmd (5), TomoBetoTe TOoV Of TéTola B€0n WOTE KATA TNV TOMOBETNON TOU
TIPOCAPHOYEA TNG UATPAS (4) n B€0n Tou va gival cwoTh w¢ TPOG TN HNTPa (6) (€1K. K).

A@oU TOTTIOBETAOETE TOV TPOCAPHOYEA TNG MATPAG (4) 0T owoTr Béon (o0 mMpooapuoyéag TN HATPAS
Oa mpémel va eloayBei éwg To TENOG TNG Sladpoung Kal va TIETUXEL Hid €K TWV TECOAPWVY TTIPOEEOXWV),
o@i&te T Bida ouyKPATNONG TOU TTPOCAPHOYEA TNG MATEAG (3) .

ANTIKATAZTAZH TQN WHKTPQN ANOPAKA

DOBappéveg YNKTPeG AvBpaka Tou KivnTApa (URKoug Atydtepou amd 5 XIMOOTA), WAKTPEG ME Kapévn
emeavela ; ydapoipata mpémel va avTiKataotabolv dpeca. OQeiNeTe va aVTIKATAOTHOETE Kal TG U0
YNKTPEG TAUTOXPOVWG.

ZeB16woTe T KAAUPHOTA TwV PNKTPWV AvBpaka (2) (eiK. L).

AQaIpEoTe TIC POAPUEVES PAKTPEG.

AQaIpEOTE TN OKOVN AvOPOKA UE TOV TIEMECUEVO A€Pal.

ElodyeTe TI¢ Kavoupyleg WKTpeg avBpaka (ol YHKTPEG Ba MPETEL va LETAKIVOUVTAL AVEUTTOSIOTA GTOUG
TIPOCAPHOYEIG TOUG).

Ac@ONIOTE T KAAUUHOTA TWV PNKTPWV (2).

Katomv avTikataotaong Twv PnKIpwv avlpaka, a@noTe TO NAEKTPIKO EPYAAEIO va AEITOUPYHOEL
yla Kamota wpa Avev (popTiov yla TRV TIPOCAPHOYI] TOU AEITOUPYIKOU HEPOUG TWV PNKTPWV GTOV
OUAAEKTN TOU KIVNTHpa.

Oa MPEMEL va AVAOETETE TNV AVTIKATACTACNH TWV PNKTPWV AvOpaka MOvo oe appodio €181KO.
TUVICTATAL VA XPNOIHOTOIEITE HOVO AUOEVTIKA avTAAAOKTIKA.

‘O\ec o1 Suohettoupyieg mpémel va emokeualovtal amd 1o e£0UCI0SOTNUEVO CUVEPYEID TEXVIKIGUTTOOTAPLENG
TOU KATOOKEVAOTH.
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IKEX TAPAMETPOI

ONOMAZTIKA ZTOIXEIA
Zoupmopaiiso
Napapetpot Agigg

Tdon mapexdpeVou PeVUATOG 230V AC
JuxvoTNTA TAPEXOUEVOU PEUUATOG 50 Hz
OVOHaOTIKA 1oYXUG 500 W
Juxvotnta S1adpouwv paxaiplol (Aveu gpopTiou) 2000 / Aemto

(400 N/mm?) 1,6 mm
IkavéTnTa KOmmMG xaAuBa (600 N/mm?) 1,2 mm

(800 N/mm?) 0,8 mm
IkavéTnTa KOTMG aAoupviou (200 N/mm?) 2,5mm
MAdtog komng 5mm
EAdxiotn Sidpetpog omn¢ yia tn iTea 22 mm
EAdy1otn aktiva KapmuAng ypopig KOG 60 mm
KAdon mpootaociag Il
Bdpog 2 kg
'ETOG KATAOKEUNG 2018

MAHPO®OPIEZ TIA ENINEAO OOPYBOY KAI KPAAAZMOYZ

Eninedo akouoTikAg mieonc: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Eninedo akouoTikAg loxvoc: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Emtdyuvon tne mMoAUIKAG Kivhong: a, = 6,4 m/s? K= 1,5 m/s?

MPOXTAZIA IMTEPIBAAAONTOX

HAekTpIKéG ouoKeVEG Sev Tpémel va amoppintovtal padi e Ta OIKIOKE amoppippata, aAd va mapadidovtal
Ef 070 €181KO THAHA avaKUKAWONG. TIC TANPO®OpIEG yia To Bépa avakUKAWONG UIMOPEL va 0ag TIG TTAPEXEL O

TIWANTAG TOU TTPOIOVTOG 1) Ot TOTTIKEC APXEC. HAEKTPOVIKOG Kal NAEKTPIKOG EEOTTAIOHOG, TO XPOVIKO TTEPIOWPI0
Aerroupyiag Tou omoiou éAnge, mepiéxel emkivouvég yia To epiBaAlov oucieq. EEomMMIoNOG o omoiog Sev €xel
UTTOOTEl avakUKAwon amotelei evéexouevo Kivduvo yia to mepiBEAov Kal Ty uyeia Tou avBpwrou.

* AloTnPOUHE TO SIKaiwHa OANAYWV.

H etaipeia ,Grupa Topex Spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spétka komandytowa, n omoia edpevel otn Bapoofia ot Sievbuvon:
Pograniczna str. 2/4 (amokahoVpevn Q€GN « Grupa Topex»), TPoeldomolei OTt OAA T TTVEUHATIKA SIKAIWHATA SNOUPYOU YIa TO TIEPIEXOUEVO
TWV TAPOVOWV OdNYIWV (AMOKANOUHEVWY EPEENG oL «O8NYieC») CUUMEPINAUBAVOUEVWV TOU KEIPEVOU, TWV QWTOYPAPIWY, SIaypapHaTwy,
£IKOVWY Kat oxediwv, KaBWwe Kal TN OTOIXEIOBETI{AC, aviKOUV amOKAEIOTIKA 0TV eTaipeia Grupa Topex kat mpootatevovtal pe To Nopo mepi
SIKAIWHATOG SNHIOUPYOU Kal CUYYEVWV SIKalwpatwy amd Tic 4 OePpovapiou Tou étoug 1994 (EvnHepwTIKG SEATIO TwV VOHOBETNUATWY TNG
Anpokpartiag Tng MoAwviag Ap. 90 ApB. 631 e TIC UTTOPEVEG HETATPOTIEG). AVTIypa®r), avamapaywyr), Snpocieuon, aAayn Twv OTOIXEIwY Twv
o8Nyt Xwpic Ty éyypapn £ykplon tne etaipeiag Grupa Topex auoTtnpd anayopeUETal KAt UITOPEL va 08NYNOEL O€ £yEPON TTOVIKWY Kat GANWV
alloEwV.
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CIZALLA PARA CHAPA
59G401

ATENCION: POR FAVOR LEA ESTE MANUAL ANTES DE USAR LA HERRAMIENTA ELECTRICA Y GUARDELO
PARA FUTURAS CONSULTAS.

NORMAS DETALLADAS DE SEGURIDAD

NORMAS DETALLADAS DE SEGURIDAD (CIZALLAS Y CORTADORAS ELECTRICAS DE CHAPAS DE
METAL)

e Antes de poner la herramienta en marcha, verifique si el dispositivo no esta tocando el material que va
a ser tratado y si el material esta bien sujetado.

e Antes de que empiece a cortar, verifique si en el sitio de corte no hay cables eléctricos, cortar un cable
que esta bajo tension puede causar descarga eléctrica.

e Antes de poner el dispositivo en marcha, tal como y durante el uso, hay que sujetar la maquina
fuertemente con la mano cerrada.

e Nunca tocar partes de dispositivo que estdan moviéndose.

e No soltar el dispositivo antes de que pare absolutamente.

e Para cambiar la cuchilla, primero hay que apagar el dispositivo y esperar hasta que deje de trabajar,
después hay que desenchufarlo.

e Antes de empezar a trabajar es necesario confirmar si debajo del material que va a ser tratado hay
suficiente espacio para que la herramienta pueda trabajar correctamente.

e Siempre ha de poner el cable de alimentacion a una distancia segura de las partes que estan en movimiento.

e Desconectar y desenchufar el dispositivo inmediatamente si nota que esta funcionando de manera
anormal, si del dispositivo esta saliendo humo o produce algunos ruidos sospechosos.

e Con el fin de garantizar una refrigeracion adecuada durante el funcionamiento, las ranuras de
ventilacion no deben ser bloqueadas ni tapadas.

{ATENCION! La maquina esta disefiada para uso en interiores.
A pesar de la aplicacion de una construccion segura por si propria, uso de medidas de proteccion y otras
medidas adicionales de seguridad, siempre existe un riesgo residual de la lesion durante el trabajo.

CONSTRUCCION Y APLICACION

Cizalla para chapa es un dispositivo de tipo manual con el aislamiento de la clase Il. La unidad de
arranque es el motor monofasico de corriente alterna, cuya velocidad se transforma en movimientos
rectilineo-reversibles. Esta herramienta eléctrica estd disefiada para cortar las chapas planas, corrugadas
y trapezoidales sin deformaciones y para hacer recortes, inclusivamente las curvas de radios pequeios. Es
adecuada para el corte y recorte de chapas de acero suave, acero inoxidable duro, cobre y el aluminio

Las areas de su aplicacion son: trabajos de construccién y renovacion y todo tipo de trabajos dentro de asi
denominada actividad de aficionados (bricolaje).

ﬁ Cualquier otro uso que se le pueda dar a esta herramienta se considera inadecuado y queda
expresamente prohibido.

DESCRIPCION DE ELEMENTOS GRAFICOS

La numeraciéon més abajo indicada se refiere a las partes del dispositivo demostradas en la seccion gréfica
de este mismo manual.

1. Interruptor

2. Cubierta de la escobilla de carbén

. Tuerca de fijaciéon de brazo de matriz

. Brazo de matriz

. Punzén

. Matriz

. Tornillo de fijacion de la matriz

Es posible que existan unas pequenas diferencias entre la imagen y el producto.

*NOU AW
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DESCRIPCION DE PICTOGRAMAS

ATENCION

ADVERTENCIA

@ MONTAJE/CONFIGURACION

INFORMACION
EQUIPAMIENTO Y ACCESORIOS
1. Llaveinglesa -1und
2. Llave Allen -1und
3. Mala de transporte -1und

PRIMEROS PASOS ANTES DE EMPEZAR A TRABAJAR

CAMBIO DE LA DIRECCION DE CORTE
El brazo de matriz (4) puede fijarse en cuatro posiciones, girdndolo cada vez a 90°.

e Aflojar la tuerca que sujeta el brazo de matriz (3) para que el mismo brazo de matriz (4) pueda moverse
@ (Fig. A).
e Girar el brazo de matriz (4) a la derecha o a la izquierda a 90° en relacién al eje de herramienta eléctrica.
Ha de asegurarse que la terminacién del brazo de matriz (4) se acople adecuadamente en el agujero
de la carcasa de engranaje.
e Apretar la tuerca de fijacion del brazo de matriz (3).

ESPESOR MAXIMO DE CORTE

Espesor maximo de corte depende de la resistencia del material a tratar.
Con esta herramienta eléctrica se puede, de manera facil y sin deformar, cortar chapas de metal de

espesor:
" . Espesor maximo de la
Tipo de material
chapa
Acero 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aluminio 200 N/mm? 2,5mm

AJUSTE DEL ESPACIO ENTRE LA MATRIZ Y EL PUNZON

@ Dependiendo del espesor de la hoja a cortar, ajuste el espacio adecuado entre la matriz y el
punzén.

o Afloje la tuerca de ajuste del brazo de matriz (3), quite el brazo de matriz (4) de la carcasa del engranaje.
e Retire los espaciadores innecesarios (Fig. B).
e Insiera el brazo de matriz (4) en la carcasa del engranaje.

El brazo de matriz debe ser inserido hasta que pare acoplando en una de las cuatro terminaciones.

FUNCIONAMIENTO/CONFIGURACION

PUESTA EN MARCHA/APAGAR

Antes de conectar a la red, compruebe siempre que la tension de la red coincida con la tension
nominal indicada en la placa de caracteristicas de la herramienta eléctrica.

e Para poner la herramienta en marcha: mover el interruptor (1) hacia adelante (en la direcciéon de la
cabezal) y sujetarlo en esta posicion.
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e Para el trabajo continuo: pulsar en la parte delantera del interruptor. Asi el interruptor quedara
bloqueado automaticamente en la posicion del trabajo continuo (Fig. C).

e Para apagar la herramienta: presionar la parte posterior del boton de interruptor (1), que de manera
automdtica se movera hacia atras.

INDICACIONES REFERENTES AL FUNCIONAMIENTO

@ e Siempre sujete la herramienta eléctrica perpendicularmente a la chapa, no incline la herramienta a
ningun lado (Fig. D).

e El corte se realiza cuando el punzoén va hacia abajo.

e La herramienta eléctrica debe moverse uniformemente, ponga un poco de fuerza a la hora de guiarla
en la direccién en que esta realizando el corte. Movimientos rapidos pueden causar reduccién de la
vida util de la herramienta y danarla.

e Eldispositivo funciona de manera mas eficiente si durante el corte esta ligeramente levantado.

e Encasode que se bloquea el punzoén, debera desconectarinmediatamente la herramienta eléctrica, lubricar
el punzdn y soltar la chapa. No utilice fuerza, esto puede provocar dafos en el punzén o la matriz.

e Seaconseja el uso de guantes de proteccion; también hay que prestar atencion especial al cable
de alimentacion eléctrica. A la hora de cortar la chapa de metal se producen unas virutas afiladas que
pueden provocar dafos en el operador de la herramienta o destruir el cable de alimentacion.

e Esporelloquehay quetenermucho cuidado al entrar en contacto con estas virutas. Terminaciones
afiladas de virutas pueden dafar al operador de la herramienta eléctrica.

LUBRICACION DEL PUNZON/REFRIGERACION

@ e Es necesario utilizar lubricantes de altas propiedades de refrigeracion (p.ej. aceites de corte) para
prolongar la vida util del punzén (5).
e Cubra el superficie de la placa con el aceite a lo largo de la linea de corte. Durante el uso prolongado
o, por ejemplo, durante el corte de aluminio, que significa una abrasion fuerte, ponga regularmente la
herramienta de trabajo (eso es, el punzén y la matriz) en un recipiente llenado de lubricante.

CORTE A LO LARGO DETRAZOY PLANTILLA

@ e El corte en linea recta estd mas facil de hacer si la herramienta eléctrica es guiada a lo largo de la regla
(Fig. E).
e Al cortar los contornos, la herramienta eléctrica deberia guiarse a lo largo de la plantilla (Fig. F).
e Antes de realizar el corte, es necesario hacer un agujero de un didmetro minimo de 22 mm (Fig. G).

INSTALACION Y MANTENIMIENTO

@ Antes de cualquier intervencion en la instalacion, ajuste, reparacion u operacion, desconecte el
cable de alimentacién de la toma de corriente.

@ e No utilice agua ni otros liquidos para limpiar la cizalla.
e Lacizalla debe limpiarse con un cepillo.
e Limpie periodicamente las ranuras de ventilacion del dispositivo para evitar el sobrecalentamiento del
motor.
e Limpiey lubrique tanto el punzédn como y la matriz cada tres horas de trabajo.
e En el caso de punzén y la matriz se desgasten, sustituya por otros elementos nuevos, ya que solo las
herramientas de corte bien afiladas pueden proporcionar buena calidad de corte y evitar el deterioro
de la herramienta eléctrica.

@ No afilar ni el punzon nila matriz - deben ser reemplazados. Siempre ha de cambiar ambos elementos
de corte al mismo tiempo.

CAMBIO DE LA MATRIZ

e Aflojar los tornillo de fijacién de la matriz (7) (Fig. H).
@ e Retirar la matriz (7). Si necesario, limpiar la ranura de matriz en el brazo de matriz (4).
e Colocar una nueva y lubricada matriz (7) en la ranura del brazo de matriz (4).Verificar si la matriz esta
bien posicionada y si tiene la parte aplanada girada en la direccién correcta.
e Apretar los tornillos de fijacion de matriz (7).
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CAMBIO DEL PUNZON

e Aflojar la tuerca de ajuste del brazo de matriz (3), quitar totalmente el brazo de matriz (4).
@ e Aflojar un poco el tornillo de fijacion del punzén (5) (Fig. I).
e Coloque un nuevoy lubricado punzén (5) en la base y apriete el tornillo de ajuste. Verifique si el tornillo
de ajuste estd colocado correctamente en la ranura del pivote del punzén (5) (Fig. J).
e Ajuste, girando el punzon (5) hasta que quede bien posicionado (4) en relacién a la matriz (6) (Fig. K).
e Al colocar adecuadamente el brazo de matriz (4) (el brazo de matriz debe estar empujado hasta el final
y acoplar bien con una de las cuatro terminaciones), apriete la tuerca de fijacion del brazo de matriz
(3).

CAMBIO DE LAS ESCOBILLAS DE CARBON

Las escobillas de carbdn desgastadas (de menos de 5 mm), quemadas o rotas, deben ser reemplazadas
inmediatamente. Siempre ha de cambiar ambas escobillas de carbén al mismo tiempo.
e Retirar las cubiertas de escobillas de carbén (2) (Fig. L).
e Quitar las escobillas de carbon desgastadas.
e Sinecesario, retirar el polvo de carbén utilizando el aire comprimido.
e Poner nuevas escobillas de carbon. Las escobillas de carbén deberian entrar facilmente en sus
soportes.
Instalar las cubiertas de escobillas de carbdn (2).

AI realizar el cambio de escobillas de carbon, poner la cizalla en marcha, pero sin material, y esperar
un poco hasta que las escobillas se adapten bien al conmutador del motor. El cambio de escobillas
de carbon debe ser realizado solamente por las personas cualificadas y utilizando los repuestos
originales.

Cualquier tipo de averia o defecto debe ser tratado por el servicio autorizado por el fabricante.

ESPECIFICACION TECNICA

DATOS NOMINALES
Cizalla para chapa de metal
Parametro Valor
Voltaje 230V AC
Frecuencia 50 Hz
Potencia nominal 500 W
Numero de ciclos de la cuchilla (sin carga) 2000 min’
(400 N/mm?) 1,6mm
Capacidad de corte en acero (600 N/mm?) 1,2mm
(800 N/mm?) 0,8mm
Capacidad de corte en aluminio (200 N/mm?) 2,5mm
Ancho de via de corte 5mm
Diametro minimo del orificio de inicio 22mm
Radio minimo de un circulo cortado 60mm
Clase de proteccion I
Peso 2 kg
Ano de producciéon 2018

DATOS REFERENTES AL RUIDO Y VIBRACIONES MECANICAS

Nivel de presién acustica: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Nivel de potencia sonora: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
El valor de la aceleracién: a, = 6,4 m/s>K=1,5m/s?
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Productos de alimentacion eléctrica no deben desecharse junto con la basura doméstica, deben llevarse al
punto de recogida correspondiente para el reciclaje. La informacion referente al reciclaje la podra recibir del
vendedor o de las autoridades locales. Residuos de aparatos eléctricos y electronicos contienen sustancias
nocivas para el medio ambiente. Los equipos no reciclados constituyen una amenaza potencial para el medio
ambiente y la salud humana.

* El fabricante se reserva el derecho de modificar sus productos.

Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa con sede en Varsovia, ¢/ Pograniczna 2/4 (a continuacion: “Grupa
Topex") informa que todos los derechos de autor para el contenido de las presentes instrucciones (a continuacion: “Instrucciones”), entre otros,
para su texto, fotografias incluidas, esquemas, imagenes, asi como su estructura son propiedad exclusiva de Grupa Topex y estd sujeto a la
proteccion legal de acuerdo con la ley del 4 de febrero de 1994 sobre el derecho de autor y leyes similares (B.O. 2006 N°90 Posicién 631 con
enmiendas posteriores). Se prohibe copiar, tratar, publicar o modificar con fines comerciales de la totalidad o de partes de las Instrucciones
sin el permiso expreso de Grupa Topex por escrito. El no cumplimiento de esta prohibicion puede acarrear la responsabilidad civil y penal.
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TRADUZIONE DELLE ISTRUZIONI ORIGINALI m

RODITRICE
59G401

ATTENZIONE: PRIMA DIUTILIZZARE LELETTROUTENSILE LEGGERE CON ATTENZIONE IL PRESENTE MANUALE,
CHE VA CONSERVATO CON CURA PER UTILIZZI FUTURL.

NORME PARTICOLARI DI SICUREZZA

NORME PARTICOLARI DI SICUREZZA (RODITRICI E CESOIE PER LAMIERA)

e Prima diaccendere l'elettroutensile, bisogna accertarsi che I'utensile di lavoro non tocchi il materiale da
lavorare, e che il materiale da lavorare sia saldamente fissato.

e Prima diiniziare il taglio bisogna accertarsi che nella zona di taglio non vi siano cavi elettrici, il taglio di

un cavo sotto tensione puo provocare folgorazione elettrica.

Prima di accendere l'elettroutensile e durante il lavoro tenere saldamente in mano l'elettroutensile.

E vietato toccare le parti in movimento dell’elettroutensile.

E vietato posare l'elettroutensile prima che sia completamente fermo.

Per sostituire la lama bisogna spegnere l'elettroutensile con l'interruttore e attendere che si fermi

completamente, successivamente bisogna scollegare I'elettroutensile dalla presa di alimentazione.

e Primadiiniziare il lavoro bisogna controllare che sotto il materiale in lavorazione vi sia spazio sufficiente
per permettere il lavoro dell'utensile.

e |l cavo di alimentazione dell'elettroutensile va sempre tenuto a distanza dalle sue parti in movimento.

e Nel caso in cui si rilevi un comportamento anomalo dell’elettroutensile, I'emissione di fumo o di rumori
anomali, bisogna immediatamente spegnerlo e scollegarlo dalla presa di alimentazione.

e Per garantire il corretto raffreddamento dell’elettroutensile durante il funzionamento, le aperture di
ventilazione non devono essere coperte.

ATTENZIONE! L'elettroutensile serve per lavori all'interno di locali.

Nonostante I'utilizzo di una struttura sicura a livello di progettazione, di misure di sicurezza e di
dispositivi di protezione aggiuntivi, esiste sempre un rischio residuo di traumi durante il lavoro.

CARATTERISTICHE E APPLICAZIONI

La roditrice & un elettroutensile manuale con classe di isolamento Il. E azionato da un motore a spazzole
monofase a corrente alternata, la cui velocita di rotazione é trasformata in un movimento di oscillazione.
Lelettroutensile e utilizzato per il taglio di lamiere piane, ondulate, e trapezoidali senza deformazioni, e
per realizzare aperture interne, anche con curvature di piccolo raggio. E adatto a tagliare lamiera in acciaio
morbido, in acciaio inox duro, in rame e in alluminio.

| suoi settori di utilizzo sono i lavori edili, e tutti i lavori nell'lambito dell’attivita amatoriale (hobbistica).

A E vietato utilizzare I'elettroutensile in modo non conforme alla sua destinazione d’uso.

DESCRIZIONE DELLE PAGINE DEI DISEGNI

La numerazione che segue si riferisce agli elementi dell’elettroutensile presentati nelle pagine dei disegni
del presente manuale.

1. Interruttore

. Coperchio delle spazzole in grafite

. Dado di fissaggio del portamatrice

. Portamatrice

. Punzone

. Matrice

. Vite di fissaggio della matrice

NoOouhrL,wWN

* Possono presentarsi differenze tra il disegno e il prodotto.
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DESCRIZIONE DEI SIMBOLI GRAFICI UTILIZZATI

ATTENZIONE

AVVERTENZA
MONTAGGIO / REGOLAZIONE
INFORMAZIONE
EQUIPAGGIAMENTO E ACCESSORI
1. Chiave piatta -1 pezzo
2. Chiave a brugola -1 pezzo
3. Valigetta di trasporto -1 pezzo

PREPARAZIONE AL FUNZIONAMENTO

MODIFICA DELLA DIREZIONE DI TAGLIO
Il portamatrice (4) puo essere regolato in quattro posizioni, ruotandolo a passi di 90°.

@ e Allentare il dado di fissaggio del portamatrice (3) quanto basta per poter ruotare il portamatrice (4)
(dis. A).

e Ruotare il portamatrice (4) a destra o a sinistra di 90° rispetto all’asse dell’elettroutensile. Bisogna fare
attenzione che la linguetta del portamatrice (4) si agganci all'intaglio corretto nel corpo del riduttore
aingranaggi.

e Serrare il dado di fissaggio del portamatrice (3).

SPESSORE MASSIMO DI TAGLIO

Lo spessore massimo di taglio dipende dalla durezza del materiale in lavorazione.
Con questo elettroutensile & possibile, in maniera semplice e senza deformazioni, tagliare lamiere di
spessore:

Spessore massimo

Tipo di materiale della lamiera

Acciaio 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm

800 N/mm? 0,8 mm
Alluminio 200 N/mm? 2,5mm

REGOLAZIONE DELLA DISTANZA TRA MATRICE E PUNZONE

A seconda dello spessore della lamiera da tagliare bisogna regolare la corretta distanza tra matrice
@ e punzone.

e Svitare il dado di fissaggio del portamatrice (3), estrarre il portamatrice (4) dal corpo del riduttore a
@ ingranaggi.

o Estrarre i distanziatori non necessari (dis. B).

e Rimontare il portamatrice (4) sul corpo del riduttore a ingranaggi.

‘ Il portamatrice deve essere inserito fino in fondo, con la linguetta in uno dei quattro intagli.

FUNZIONAMENTO / REGOLAZIONI

ACCENSIONE / SPEGNIMENTO

Prima del collegamento alla rete di alimentazione bisogna sempre controllare che la tensione di rete
corrisponda alla tensione nominale indicata sulla targhetta nominale dell’elettroutensile.
o Per accendere l'elettroutensile: far scorrere l'interruttore (1) in avanti (in direzione della testa di
taglio) tenendolo in questa posizione.
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e Peril funzionamento continuo: premere la parte anteriore del pulsante dell'interruttore. Linterruttore
viene automaticamente bloccato nella posizione per il funzionamento continuo (dis. C).

o Per spegnere l'elettroutensile: bisogna premere la parte posteriore del pulsante dell'interruttore (1),
che ritornera automaticamente all'indietro.

INDICAZIONI RIGUARDANTI IL LAVORO

e Lelettroutensile deve essere sempre tenuto perpendicolare alla superficie della lamiera, non va
@ inclinato lateralmente (dis. D).

e |l taglio avviene durante il movimento verso il basso del punzone.

e Lelettroutensile deve essere fatto avanzare uniformemente, premendolo leggermente nella direzione
ditaglio. Un avanzamento troppo intenso riduce la durata del punzone e della matrice e puo provocare
danneggiamenti dell’elettroutensile.

e Lelettroutensile lavora in maniera piu efficace se durante il taglio viene leggermente sollevato.

e Se il punzone si blocca, bisogna immediatamente spegnere l'elettroutensile, lubrificare il punzone e
liberarlo dalla lamiera. Non utilizzare la forza, I'utilizzo della forza puo danneggiare il punzone o la
matrice.

e Durante il lavoro bisogna indossare guanti di protezione. Bisogna fare particolare attenzione al
cavo di alimentazione. Durante il taglio vengono prodotti trucioli affilati, che possono ferire l'operatore
o danneggiare il cavo di alimentazione.
e Bisogna fare particolare attenzione alle schegge di taglio. Le estremita appuntite delle schegge
possono ferire I'operatore dell'elettroutensile.

LUBRIFICAZIONE DEL PUNZONE / RAFFREDDAMENTO

e Per prolungare la durata del punzone (5), bisogna utilizzare mezzi lubrificati con buone proprieta
@ raffreddanti (ad esempio olio da taglio).

e Ricoprire di olio la superficie esterna della lamiera lungo la linea di taglio prevista. In caso di lavori di
lunga durata o durante il taglio ad esempio di alluminio, che & accompagnato da notevole abrasione,
bisogna immergere periodicamente I'utensile di lavoro (punzone e matrice) in un contenitore con
mezzo lubrificante.

TAGLIO LUNGO UN PROFILO E MODELLI

@ e |l taglio rettilineo viene realizzato piu facilmente se l'elettroutensile & condotto lungo un righello (dis. E).
e Durante il taglio di profili bisogna condurre I'elettroutensile lungo un modello (dis. F).
e Prima di realizzare aperture interne € necessario realizzare precedentemente un foro del diametro
minimo di 22 mm (dis. G).

SERVIZIO E MANUTENZIONE

@ Prima di intraprendere qualsiasi operazione di installazione, regolazione, riparazione o servizio,
bisogna estrarre la spina del cavo di alimentazione dalla presa di rete.

e Per pulire la roditrice non utilizzare acqua o altri liquidi.
@ e Laroditrice va pulita con una spazzola.

e Pulire regolarmente le feritoie di ventilazione dell'elettroutensile, per non far surriscaldare il motore.
Il punzone e la matrice devono essere puliti e lubrificati ogni tre ore di lavoro.
In caso di usura il punzone e la matrice devono essere sostituiti, in quanto solo utensili di lavoro affilati
garantiscono una buona qualita di taglio e prevengono danneggiamenti dell’elettroutensile

@ E vietato affilare il punzone o la matrice, bisogna sostituirli. Bisogna sempre sostituire
contemporaneamente entrambi gli elementi di taglio.

SOSTITUZIONE DELLA MATRICE

@ e Svitare la vite di fissaggio della matrice (7) (dis. H).
e Estrarre la matrice (7). Se necessario pulire la sede della matrice nel portamatrice (4).
e Inserire una nuova matrice (7) lubrificata nella sede del portamatrice (4). Bisogna fare attenzione a
inserire la matrice con il lato piatto nella direzione corretta.
e Serrare la vite di fissaggio della matrice (7).
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SOSTITUZIONE DEL PUNZONE

e Svitare il dado di fissaggio del portamatrice (3) ed estrarre completamente il portamatrice (4).
@ e Allentare la vite di fissaggio del punzone (5) (dis. I).
e Inserire un nuovo punzone (5) lubrificato nella sua sede e serrare la vite di fissaggio. Bisogna fare
attenzione che la vite di fissaggio venga correttamente posizionata nella sede nel fusto del punzone
(5) (dis. J).
e Regolare il punzone (5) ruotandolo in posizione tale che durante il montaggio del portamatrice (4) la
sua posizione corrisponda pienamente alla posizione della matrice (6) (dis. K).
e Dopo l'inserimento del portamatrice (4) nella posizione corretta (il portamatrice deve essere inserito
fino in fondo con la linguetta in uno dei quattro intagli ) serrare il dado di fissaggio del portamatrice
(3).

SOSTITUZIONE DELLE SPAZZOLE IN GRAFITE

Le spazzolein grafite del motore consumate (piu corte di 5 mm), bruciate o spaccate vannoimmediatamente
sostituite. Entrambe le spazzole vanno sostituite allo stesso tempo.

e Svitare il coperchio delle spazzole in grafite (2) (dis. L).

e Estrarre le spazzole in grafite consumate.

e Rimuovere I'eventuale polvere di grafite mediante aria compressa.

e Inserire le nuove spazzole in grafite. Le spazzole in grafite devono entrare liberamente nel
portaspazzole.

e Rimontare il coperchio delle spazzole in grafite (2).

Dopo la sostituzione delle spazzole in grafite bisogna avviare la roditrice a vuoto e attendere il tempo

@ necessario per permettere alle spazzole di adattarsi al commutatore del motore. La sostituzione
delle spazzole in grafite deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato, utilizzando
ricambi originali.

@ Ogni tipo di difetto deve essere eliminato da un punto autorizzato di assistenza tecnica del produttore

CARATTERISTICHE TECNICHE

DATI NOMINALI
Roditrice
Parametro Valore

Tensione di alimentazione 230V AC
Frequenza di alimentazione 50 Hz
Potenza nominale 500 W
Numero di corse (a vuoto) 2000 min™’

(400 N/mm?) 1,6mm
Spessore di taglio nell'acciaio (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8mm
Spessore di taglio nell'alluminio | (200 N/mm?) 2,5mm
Larghezza delle tracce del taglio 5mm
Diametro minimo del foro di partenza 22mm
Raggio minimo di curvatura 60mm
Classe di isolamento Il
Peso 2 kg
Anno di produzione 2018
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DATI RIGUARDANTI RUMORE E VIBRAZIONI

Livello di pressione acustica: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Livello di potenza acustica: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Accelerazione ponderata in frequenza delle vibrazioni: a, = 6,4 m/s? K= 1,5 m/s?

PROTEZIONE DELL'AMBIEN

Le apparecchiature elettriche ed elettroniche non devono essere smaltite con i rifiuti domestici, ma
consegnate a centri autorizzati per il loro smaltimento. Informazioni circa lo smaltimento sono fornite dal
venditore dell'apparecchiatura o dalle autorita locali. Le apparecchiature elettriche ed elettroniche usate
contengono sostanze nocive per l'ambiente. Le apparecchiature non riciclate costituiscono un rischio
potenziale per 'ambiente e per la salute umana.

*Cisiriserva il diritto di effettuare modifiche.

La,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa con sede a Varsavia, ul. Pograniczna 2/4 (detta di seguito:,,
Grupa Topex”) informa che tutti i diritti d’autore sul contenuto del presente manuale (detto di seguito:,Manuale”), che riguardano, tra l'altro, il
testo, le fotografie, gli schemi e i disegni contenuti e anche la sua composizione, appartengono esclusivamente alla Grupa Topex sono protetti
giuridicamente secondo la legge del 4 febbraio 1994, sul diritto d’autore e diritti connessi (Gazz. Uff. polacca del 2006 n. 90 posizione 631 con
successive modifiche). La copia, I'elaborazione, la pubblicazione, la modifica a scopo commerciale, sia dell'intero Manuale che di singoli suoi
elementi, senza il consenso scritto della Grupa Topex, sono severamente vietate e comportano responsabilita civile e penale.
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TESOURA ELETRICA PARA CORTAR CHAPAS
59G401

ATENGCAO: ANTES DE SE POR A UTILIZAR A FERRAMENTA E NECESSARIO LER O PRESENTE MANUAL DE
INSTRUGOES E CONSERVA-LO PARA A POSTERIOR UTILIZAGAO.

REGRAS DE SEGURANCA DETALHADAS

REGRAS DE SEGURANGA DETALHADAS (TESOURAS E ROEDORAS ELETRICAS PARA CHAPAS)

e Antes de ligar a ferramenta é necessario assegurar-se de que a mesma ndo estd em contacto com o
material a trabalhar e se 0 mesmo fica bem segurado.

e Antes de cortar a chapa é necessario assegurar-se de que ao alcance de corte ndo se encontram os

cabos elétricos. A corte do cabo sob tensao pode causar a fulminacéo.

Antes de ligar a ferramenta, manté-la firmemente na mao.

E proibido tocar as partes da ferramenta que estao em movimento.

E vedado pér a ferramenta de lado antes da sua paragem completa.

A fim de substituir a lamina é necessario desligar previamente a ferramenta e deixa-la parar e a seguir

desconecté-la da rede de alimentacéo.

e Antes de se por ao trabalho é necessario verificar se debaixo do material a trabalhar existe um espaco
suficiente que permita o trabalho descontraido.

e O cabo de alimentacéao elétrica deve ser sempre mantido afastado das partes em movimento.

e Em caso da detecdo de um comportamento estranho da ferramenta, tal como, exalacdo de fumo ou
producdo de barulho, é necessario desligar imediatamente a ferramenta e retirar a ficha da tomada.

e A fim de assegurar o arrefecimento adequado da ferramenta durante o seu trabalho, os orificios de
ventilacdo que se encontram no punho, ndo podem ser tapados.

ATENGAO! A presente ferramenta serve para o trabalho no interior.

Além de a tesoura elétrica ter sido construida de materiais seguros, terem sido utilizados os meios
de protecao e seguranca adicionais, existe sempre um pequeno risco de lesdao durante o trabalho.

CONSTRUCAO E FUNCAO DA FERRAMENTA

Atesoura elétrica para cortar chapas é uma ferramenta manual com a isolacdo da classe Il. E propulsada por
um motor de uma fase de corrente alternada, cuja velocidade rotativa foi transformada em movimento de
translacdo. A presente ferramenta destina-se a cortar e recortar chapas planas e onduladas sem produzir
deformacgdes, mesmo em caso de curvaturas com pequenos raios. Pode ser utilizada para cortar e recortar
chapas de aco mole, inox, duro, chapas de cobre e de aluminio.

A presente tesoura elétrica é ideal para as obras de remodelacdo e construcdo, bem como para a
bricolagem.

A E proibido utilizar a presente eletroferramenta em desacordo com a sua fungao.

DESCRICAO DAS PAGINAS GRAFICAS

A numeracao que se segue diz respeito aos elementos do aparelho apresentados nas paginas graficas da
presente instrucao.

1. Interruptor

2. Tampa da escova de carvao

3. Anel de fixacdo do suporte da matriz

Suporte da matriz

5. Cunha

6. Matriz

. Parafuso de fixagao da matriz

»

N

* O produto e aimagem do mesmo podem diferir.
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DESCRICAO DOS SIMBOLOS GRAFICOS UTILIZADOS NO MANUAL

ATENCAO
A\

ADVERTENCIA

@ MONTAGEM / CONFIGURACOES

INFORMAGAO
EQUIPAMENTOS E ACESSORIOS
1. Chave plana -1 unid.
2. Chave hexagonal -1 unid.
3. Mala de transporte -1 unid.

PREPARACAO PARA O TRABALHO

ALTERAGAO DA DIREGAO DE CORTE
O suporte da matriz (4) pode ser ajustado em quatro posi¢des, girando-o em cada 90°.

e Soltar o anel de fixagdo do suporte da matriz (3) de 0 modo a que o suporte da matriz (4) possa ser
@ girado (fig. A).

e Girar o suporte da matriz (4) a esquerda ou a direita, em 90° em relagao ao eixo da eletroferramenta.
Prestar atencdo para que o pino do suporte da matriz (4) se ajuste adequadamente no orificio do
suporte de engrenagem.

e Apertar o anel de fixagao do suporte da matriz (3).

ESPESSURA MAXIMA DE CORTE

A espessura maxima de corte depende da dureza de material a trabalhar.
Através da presente eletroferramenta pode-se cortar, simplesmente e sem deformacdes, as chapas com as
seguintes espessuras:

Tipo de material Espessura max. de chapa
Aco 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aluminio 200 N/mm? 2,5mm

AJUSTAMENTO DA DISTANCIA ENTRE A MATRIZ E A CUNHA

Em funcao da espessura da chapa a cortar deve-se ajustar uma distancia adequada entre a matriz e
@ a cunha.

e Desaparafusar o anel de fixagdo do suporte da matriz (3), remover o suporte da matriz (4) do suporte
@ de engrenagem.

e Remover a arruela distanciadora (fig. B).

e Colocar o suporte da matriz (4) no suporte de engrenagem.

O suporte da matriz deve ser inserido até ao fim, ajustado-se a um dos quatro pinos.

TRABALHO/ CONFIGURAGOES

LIGACAO/ DESLIGAGAO

Antes de conectar a ferramenta a rede de alimentacéo, é necessario assegurar-se de que a corrente
elétrica corresponde a corrente nominal apresentada na chapa de informacao da tesoura.

e Para ligar a ferramenta - deslizar o interruptor (1) para frente (em direcdo a cabeca) mantendo-o
nesta posicao.
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e Para ligar a funcao de trabalho continuo - premir a parte frontal do interruptor. O mesmo sera
imediatamente bloqueado na posicao de trabalho continuo (fig. C).

e Para desligar a ferramenta - premir a parte traseira do interruptor (1), deslizando-se o mesmo para
tras.

INDICAGOES RELATIVAS AO TRABALHO

e Segurar sempre a ferramenta na posicdo perpendicular em relacdo a superficie da chapa a cortar, ndo
@ permitindo a inclinacdo da tesoura. (fig. D).

e O corte produz-se durante o movimento da cunha para baixo.

e Conduzir a ferramenta elétrica uniformemente e com avanco moderado no sentido de corte. Um
avanco muito forte reduz substancialmente a vida util da cunha e da matriz, podendo igualmente
danificar a ferramenta elétrica.

e A tesoura trabalha com maior eficacia quando esta delicadamente levantada durante o corte.

e (Caso a cunha fique blogueada, deve-se desligar imediatamente a ferramenta, lubrificar a cunha e
liberar a chapa. Nao utilizar forca, no caso contrério pode-se danificar a cunha ou a matriz.

e Durante o trabalho com a tesoura elétrica, é necessario enfiar as luvas de protecao, prestando
atencao especial para o cabo de alimentacao. Durante o corte de chapas produzem-se rebarbas
agucadas, podendo as mesmas ferir o operador ou danificar o cabo de alimentacéo.
e Manter cuidado especial para aparas. As pontas agudas de aparas podem ferir o operador da
eletroferramenta.

LUBRIFICAGAO DA CUNHA/ ARREFECIMENTO

e A fim de prolongar a vida util da cunha (5), deve ser utilizado um lubrificador com altas propriedades
@ de arrefecimento (p.ex. 6leo de corte).

e Por o 6leo na superficie interior da chapa ao longo da linha de corte prevista. Durante trabalhos

prolongados ou durante o corte de p.ex. aluminio, que é uma operacao acompanhada por abrasao,

deve-se imergir as ferramentas de trabalho (cunha e matriz) num lubrificador, em intervalos regulares.

CORTE AO LONGO DE MARCAGAO OU CONFORME O MOLDE

e Os cortes retos podem ser executados com maior facilidade se a ferramenta elétrica for conduzida ao
@ longo de uma régua (fig. E).

e Conduzir a ferramenta elétrica ao longo do molde para cortar contornos (fig. F).

e Para recortes interiores deverd primeiro fazer um furo com didmetro minimo de 22 mm (Fig. G).

SERVICO E CONSERVAGCAO

@ Antes de proceder a quaisquer atividades relacionadas com a instalagao, regulacéo, reparacao ou o
servico da ferramenta é necessario retirar a ficha do cabo de alimentacao da tomada.

e Nao utilizar agua nem outro liquido para a limpeza.
@ e Limpar a ferramenta com uma escova.

e Limpar regularmente as fissuras de ventilacdo para evitar o sobreaquecimento do motor.
A cunha e a matriz devem ser limpas e lubrificadas de trés em trés horas de trabalho.
No caso de desgaste da cunha e da matriz, as mesmas devem ser substituidas, garantindo deste modo
uma boa qualidade de corte e evitando a danificacéo da eletroferramenta.

@ E vedado afiar a cunha ou a matriz - as mesmas devem ser substituidas por novas. Substitui-se
sempre ambos os elementos cortantes no mesmo tempo.

SUBSTITUIGAO DA MATRIZ

e Desaparafusar os parafusos de fixacdo da matriz (7) (fig. H).
@ e Remover a matriz (7). Caso seja necessario, limpar o interior do suporte da matriz (4).
e Poruma nova matriz (bem lubrificada) (7) no interior do suporte da matriz (4). Prestar atencao para que
o lado plano da matriz esteja colocado em boa diregao.
e Aparafusar os parafusos de fixacao da matriz (7).
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SUBSTITUICAO DA CUNHA

e Desaparafusar o anel de fixagao do suporte da matriz (3) e retirar o suporte da matriz (4).
@ e Soltar o parafuso de fixacao da cunha (5) (fig. I).
e PoOr uma nova cunha (bem lubrificada) (5) no seu suporte e apertar o parafuso de fixacao. Prestar
atencgao para que o parafuso de fixagao esteja colocado precisamente no furo do pino da cunha (5)
(fig. J).
e Ajustar a cunha (5) de modo a que durante a montagem do suporte da matriz (4) exista uma plena
conformidade da posi¢do do mesmo em relagao a matriz (6) (fig. K).
e Uma vez montado o suporte da matriz (4) na posi¢cdo adequada (o suporte da matriz deve ser inserido
até ao fim, ajustado-se a um dos quatro pinos) aparafusar o anel de fixagao do suporte da matriz (3).

SUBSTITUICAO DAS ESCOVAS DE CARVAO

As escovas de carvdo consumidas (com comprimento inferior a 5 mm), queimadas ou deterioradas devem
ser imediatamente substituidas. Deve-se sempre substituir ambas as escovas de carvao.
e Desmontar as tampas das escovas de carvao (2) (fig. L).
Retirar as escovas consumidas.
Remover o eventual pé de carvéo utilizando para este fim o ar comprimido.
Por as novas escovas de carvéo (as escovas devem por-se a vontade no porta-escovas).
Montar as tampas das escovas de carvao (2).

Apods a substituicdo das escovas de carvao é necessario ligar a tesoura sem carga e esperar um

@ instante até que as escovas de carvdao se adaptem ao comutador do motor. Deve-se mandar
substituir as escovas de carvao somente as pessoas devidamente qualificadas, utilizando para este
fim as pecas originais.

@ Quaisquer e todas as falhas devem ser reparadas pela assisténcia técnica do fabricante.

PARAMETROS TECNICOS

DADOS NOMINAIS

Tesoura elétrica para chapas

Parametro Valor

Corrente de alimentagao 230V AC
Frequéncia de alimentacdo 50 Hz
Poténcia nominal 500 W
Numero de golpes (sem carga) 2000 min™'

(400 N/mm?) 1,6 mm
Eficacia de corte de aco (600 N/mm?) 1,2 mm

(800 N/mm?) 0,8 mm
Eficacia de corte de aluminio (200 N/mm?) 2,5mm
Largura de corte 5mm
Diametro minimo do orificio inicial 22 mm
Raio minimo de corte 60 mm
Classe de protecao Il
Peso 2 kg
Ano de producéo 2018

DADOS RELATIVOS AO BARULHO E A VIBRACAO

Pressdo sonora: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Poténcia sonora: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Aceleracao de vibragées: a, = 6,4 m/s> K= 1,5 m/s?



GRAPHITE

Os produtos alimentados com corrente elétrica nao podem ser deitados fora com o lixo doméstico, mas sim
fornecidos aos pontos de reutilizacao. Todos os fabricantes deste tipo de produtos, assim com as autoridades
locais, tém obrigacdo de prestar informagao neste ambito. Os aparelhos elétricos e eletronicos contém
substancias perigosas para o meio ambiente, por isso sao perigosos para a saude humana quando nao
reutilizados.

* Reserva-se o direito de alteragao.

A “Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoécig” (Sociedade com responsabilidade limitada) sociedade em comandita com sede
em Varsdvia, na Rua Pograniczna 2/4 (adiante denominada como “a Grupa Topex”) vem comunicar que todos os direitos de autor relativos
ao conteudo do presente manual de instrugdes (adiante denominado como “Manual de Instrugdes”), inclusive ao seu texto, as imagens, aos
graficos e esquemas, bem como a sua composicao, pertencem exclusivamente a Grupa Topex, estando sujeitos a protegao legal ao abrigo da
Lei de 4 de fevereiro de 1994 sobre os direitos de autor e relacionados (isto é Diario da Republica 2006 N.° 90 p. 631 com alteragdes). Por isso
é proibido copiar, processar, publicar e modificar o presente manual, na totalidade ou em partes, sem a prévia autorizagao expressa da Grupa
Topex, podendo a infracao da citada proibicao levar a responsabilidade civil e penal.
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TRADUCTION DE LA NOTICE ORIGINALE (FR)

CISAILLE A TOLE ELECTRIQUE
59G401

ATTENTION : AVANT DE PROCEDER A UTILISER L'OUTIL ELECTRIQUE, IL CONVIENT DE LIRE LA PRESENTE
NOTICE ET DE LA CONSERVER POUR UNE UTILISATION ULTERIEURE.

PRESCRIPTIONS DE SECURITE DETAILLEES

PRESCRIPTIONS DE SECURITE DETAILLEES (CISAILLES ET GRIGNOTEUSES A TOLE ELECTRIQUES)

e Avant de mettre en marche l'outil, il faut vérifier, si l'outil ne touche pas au matériau a travailler et qu'il
est sirement fixé.

e Avant de couper, il faut se rassurer qu'a proximité de la coupe, des cables électriques ne se trouvent
pas; le fait de trancher un céable sous tension peut causer une électrocution.

e Avant de mettre en marche l'outil et pendant son travail, il faut le saisir et tenir fermement avec la
main.

e |l n'est pas permis de toucher aux piéces de l'outil en mouvement.

e |l n'est pas permis de remettre l'outil a coté, avant de l'arréter.

e En vue d'échanger le couteau, il faut préalablement mettre l'outil hors tension avec le disjoncteur
et attendre jusqua ce que l'outil cesse de travailler ; ensuite, il faut déconnecter l'outil de la prise
d'alimentation.

e Avant de commencer le travail, il faut vérifier, s'il y a suffisamment d'espace sous le sous matériau
travaillé, permettant de travailler avec l'outil.

e Le cable d'alimentation de l'outil doit étre toujours tenu a I'écart des piéces en mouvement.

e En cas de constater un comportement non typique de l'outil, un dégagement de fumée, une
émission de sons bizarre, il faut immédiatement mettre l'outil hors tension et sortir la fiche de la prise
d‘alimentation.

e En vue d'assurer un refroidissement approprié de l'outil pendant son travail, les ouvertures de
ventilation du boitier ne peuvent pas étre obstruées.

ATTENTION! L'outil sert au travail a l'intérieur des locaux.

Malgré I'application d’une construction siire dans son principe, la mise en place des mesures
supplémentaires de protection, il existe toujours un risque résiduel de supporter des lésions lors
du travail.

COMPOSITION ET DESTINATION

La cisaille a tole coupe droite est un outil de type manuel avec isolation de classe Il. Lentrainement est
constitué d'un moteur monophasé a commutation de courant alternatif dont la rotation a été convertie
en mouvement de va-et-vient. Loutil électrique est destiné a couper les toles droites, onduleuses et
trapézoidales sans déformations, et exécuter des découpes — méme en cas de courbures aux angles peu
élevés. Il convient a couper et a découper dans les toles d'acier doux, d’acier dure inoxydable, cuivreuses
et d’aluminium.

Son champ d’application englobe I'exécution de travaux de renouvellement et de construction ainsi que de
tous les travaux relevant du domaine du bricolage amateur.

A Il n’est pas permis d’utiliser I'outil d’'une maniére non conforme a sa destination.

DESCRIPTION DES PAGES GRAPHIQUES

Le numérotage ci-dessous se réfere aux composants de l'outil présentés en pages graphiques de la présente
notice.

. Interrupteur

. Couvercle de balai carbone

. Ecrou de fixation du manchon de la matrice

. Manchon de la matrice

. Poincon

uhWN=
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6. Matrice
7. Vis de fixation de pied

* Des différences peuvent se présenter entre le dessin et le produit.

DESCRIPTION DES SYMBOLES GRAPHIQUES UTILISES

ATTENTION
A AVERTISSEMENT

@ MONTAGE/REGLAGES

@ INFORMATION

EQUIPEMENT ET ACCESSOIRES

1. Clé afourche -1 piece
2. Clé hexagonale -1 pieces
3. Mallette de transport -- 1 piece

PREPARATION AU TRAVAIL

CHNAGEMENT DU SENS DE COUPE
On peut régler le manchon de la matrice(4) dans quatre positions, en le tournant tous les 90°.

@ e Desserrer légérement |'écrou de fixation du manchon de la matrice (3) pour qu'on puisse tourner le
manchon de la matrice (4) (fig. A).

o Tourner le manchon de la matrice(4) a droite ou a gauche de 90° par rapport a I'axe l'outil électrique. Il
faut faire attention a ce que la languette de manchon de la matrice (4) s'engréne correctement dans
l'ouverture du boitier de la transmission.

® Resserrer 'écrou de fixation du manchon de la matrice (3).

EPAISSEUR MAXIMALE DE COUPE

L'épaisseur maximale de coupe dépend de la résistance du matériau a travailler.
A l'aide du présent outil électrique, les toles d'épaisseurs suivantes peuvent étre coupées d'une maniére
rectiligne et sans déformations.

Genre du matériau Epaisseur mnaximale
dela tole
Acier 400 N/mm? 1,6 mm
600 N/mm? 1,2 mm
800 N/mm? 0,8 mm
Aluminium 200 N/mm? 2,5mm

REGLAGE DE L'ECART ENTRE LA MATRICE ET LE POINCON
En fonction de I'épaisseur de la tole coupée, il faut régler un écart approprié entre la matrice et le
poingon.

@ o Desserrer I'écrou de fixation du manchon de la matrice (3), sortir le manchon de la matrice(4) du boitier
de la transmission.
e Evacuer les rondelles d’entretoise inutiles (fig. B).
o Monter le manchon de la matrice(4) du boitier de la transmission.

Le manchon de la matrice doit rentrer jusqu’a la butée et arriver a I'une des quatre languettes.
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MARCHE / REGLAGES

MISE SOUS TENSION / MISE HORS TENSION

Avant de connecter au réseau d’alimentation, il faut toujours vérifier, si la tension de secteur
correspond a la tension nominale citée sur la plaque signalétique placée sur l'outil électrique.

@ e A fin de mettre l'outil en marche, déplacer l'interrupteur (1) a I'avant (dans le sens de la téte), en le
maintenant dans cette position.
e Pour obtenir une marche continue, appuyer la partie avant de la touche d'interrupteur. Linterrupteur
sera automatiquement bloqué en position de marche continue (fig. C).
e Afin de mettre l'outil hors tension, il faut appuyer la partie arriére de la touche d'interrupteur (1), qui se
déplacera automatiquement a lI'avant (dans le sens de la téte).

INDICATIONS RELATIVES AU TRAVAIL

@ e Loutil électrique doit étre toujours tenu perpendiculairement par rapport a la surface de la téle, il ne
faut pas l'incliner vers le coté (fig. D).

e Lacoupe a lieu lors du mouvement du poincon vers le bas.

e |l faut conduire l'outil électrique d'une maniere uniforme, en le poussant légerement dans le sens
de la coupe. Un engagement trop brusque cause une diminution de durée de vie de l'outil et peut
endommager l'outil électrique.

e Loutil électrique travaille d'une maniere plus efficace, lorsque, lors de la coupe, il est légerement
soulevé.

e En cas de blocage de poincon, il faut immédiatement mettre l'outil électrique hors tension,
lubrifier le poingon et libérer la tole. Ne pas forcer l'outil électrique ; I'usage de la force peut causer
'endommagement du poingon ou de la matrice.

e Lorsdutravail, il faut porter les gants de protection ; une attention particuliére doit étre attachée
au cable de secteur. Lors de la coupe de la tole, des bavures sont produites qui peuvent blesser la
personne conduisant le matériel ou qui peuvent endommager le cable d'alimentation de l'outil.
e |l faut garder une prudence particuliére au contact avec la limaille. Les extrémités aigles de la
limaille peuvent blesser la personne conduisant l'outil électrique.

LUBRIFICATION DU POINCON/REFROIDISSEMENT

@ e En vue de prolonger la durée de vie du poingon (5), il faut utiliser des produits de lubrification aux
propriétés refroidissantes (p.ex. huile a coupe).

e Couvrir la surface extérieure avec de I'huile le long de la ligne de coupe prévue. Lors des travaux plus
longs, ou lors de la coupe, par exemple, d’aluminium, qui est accompagnée d’une forte abrasion, il faut
plonger les pieces coupantes (le poincon et la matrice), a des intervalles réguliers, dans un récipient
contenant un produit lubrifiant.

COUPE SELON UN CONTOUR OU UN PATRON

@ e La coupe le long d’une ligne droite est plus facile a effectuer, lorsque l'outil électrique est conduit le
long d’une regle (fig. E).
e Lorsde la coupe des contours, l'outil électrique doit étre conduit le long d'un gabarit de coupe (fig. F).
e Avant d'exécuter la coupe, il est nécessaire de percer au préalable un trou de diameétre minimal de 22
mm (fig. G).

SERVICE ET ENTRETIEN

@ Avant de procéder a des opérations quelconques relatives a I'installation, au réglage, a I'entretien, il
faut sortir la fiche du cable d’alimentation de la prise du secteur.

@ e N'utiliser ni I'eau ni d'autres liquides pour le nettoyage de la cisaille.
e Lacisaille doit étre nettoyée avec une brosse.
e |l faut nettoyer systématiquement les ouvertures de ventilation de l'outil, a fin d'éviter une surchauffe
du moteur.
e Le poingon et la matrice doivent étre nettoyés et lubrifiés toutes les trois heurs de marche.
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e Encasd’usure du poingon et de la matrice, il faut les remplacer par les piéces neuves, car seuls les outils
de coupe aigus assurent une bonne qualité de la coupe et préviennent les endommagements de l'outil
électrique.

@ Il n‘est pas permis d’affater le poinc¢on et la matrice ; il faut les remplacer par des piéces nouvelles.
Les deux balais doivent étre toujours remplacés simultanément.

REMPLACEMENT DE LA MATRICE

@ e Dévisser la vis de fixation de la matrice(7) (fig. H).
e Sortir la matrice (7). En cas de nécessité, nettoyer le siege de la matrice dans le manchon de la matrice
(4).
e Placer la matrice lubrifiée, neuve(7) dans le siege du manchon de la matrice(4). Il faut faire attention a
ce que le coté aplati de la matrice soit exposé dans un sens approprié.
o Dévisser la vis de fixation de la matrice (7)

REMPLACEMNT DU POINCON

@ o Dévisser I'écrou de fixation du manchon de la matrice (3) et sortir entiérement le manchon de la
matrice (4).

e Desserrer [égérement la vis de fixation du poingon (5) (fig. I).

e Introduire un poingon lubrifié neuf (5) dans son siege et resserrer la vis de fixation. Il faut faire attention
a ce que la vis de fixation vienne directement dans son siége du mandrin de poincon (5) (fig. J).

e Positionner, en tournant le poingon (5), dans une telle position que, lors du montage du manchon de la
matrice (4), la conformité de son positionnement par rapport a la matrice (6) (fig. K) soit assurée.

e Apres avoir placé le manchon de la matrice (4) dans sa position appropriée (le manchon de la matrice
doit étre inséré jusqu'a la butée et toucher a I'une des quatre languettes) resserrer I'écrou de fixation
du manchon de la matrice (3).

REMPLACEMENT DE BALAIS CARBONE

Les balais carbone du moteur usés (inférieurs a 5 mm), grillés ou cassés doivent étre immédiatement
remplacés. Les deux balais doivent étre toujours remplacés simultanément.

e Dévisser les couvercles de balais carbone (2) (fig. L).

Sortir les balais carbone usés.

Evacuer I'éventuelle poussiére de carbone avec de I'air comprimé.

Insérer les balais carbone neufs. Les balais carbone doivent entrer librement dans les porte-balais.
Monter les couvercles de balais carbone (2).

Apres avoir remplacé les balais carbone, il faut mettre en marche la cisaille sans charge et attendre

@ un peu jusqu’a ce que les balais épousent le commutateur de moteur. L'opération de remplacer les
balais carbone doit étre confiée uniquement a une personne qualifiée et des piéces d'origine doivent
étre utilisées a cet effet.

@ Les pannes de tout type ne peuvent étre réparées que par le service agréé du constructeur.
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PARAMETR CHNIQUE.

DONNEES SIGNALETIQUES
Cisaille a tole
Parameétre Valeur

Tension d'alimentation 230V AC
Fréquence d'alimentation 50 Hz
Puissance nominale 500 W
Nombre de cycles du couteau (sans charge) 2000 min”’

(400 N/mm?) 1,6mm
Rendement de la coupe en acier (600 N/mm?) 1,2mm

(800 N/mm?) 0,8mm
Rendement de la coupe en aluminium (200 N/mm?) 2,5mm
Largeur de la trace de coupe 5mm
Diamétre minimal du trou de démarrage 22mm
Rayon de coupe minimal pour une coupe dans le cercle 60mm
Classe de protection Il
Masse 2 kg
Année de fabrication 2018

DANE DOTYCZACE HALASU ET DRGAN

Niveau de pression sonore: Lp, = 77,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Niveau de puissance sonore: Lw, = 88,3 dB(A) K= 3 dB(A)
Valeur d'accélération des vibrations: a, = 6,4 m/s* K= 1,5 m/s?

PROTECTION DE 'ENVIRONNEMENT

Les produits alimentés électriquement ne peuvent pas étre jetés ensemble avec les déchets domestiques, mais
ﬁ ils doivent étre soumis au recyclage et a la récupération dans des établissements spécialisés. Linformation sur

le recyclage du produit sera fournie par le vendeur ou par les autorités des autonomies locales. Un matériel
électrique ou électronique usé contient des substances non indifférentes pour le milieu naturel. Un matériel
non soumis au recyclage constitue un danger potentiel pour I'environnement et la santé des humains.

* Le constructeur se réserve le droit d'introduire des modifications.

,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig’, société en commandite, sise a Warszawa, ul. Pograniczna 2/4 (ci-apres: , Grupa
Topex") informe que tous les droits d'auteur de la présente notice d'emploi, (ci-aprés: ,Notice”), dont, entre autres, de son texte, ses photos,
schémas, figures, ainsi que de la composition appartiennent exclusivement a Grupa Topex et sont soumis a la protection légale en vertu de
la loi du 4 février de I'an 1994 sur le droit d'auteur et les droits associés (Journal des lois 2006 N° 90, poste 631, avec changements ultérieurs).
Toute reproduction, traitement, publication modification, de tout ou de partie des éléments de la présente notice a des fins commerciales,
sans autorisation écrite préalable de Grupa Topex, sont strictement prohibés et peuvent exposer aux poursuites en justice en matiére de
responsabilité civile et pénale.
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