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METAL HOLE CUTTING ATTACHMENT - SPECIFICATIONS: Cutting capacities in mild steel: Directional: Rotational, Clockwise, Minimum Cutting Force: 5 ft-Ibs (6.78 NM), Max Thickness: Galvanized 20 gauge (1.02 mm) steel, Max Hardness: 50 Rockwell B Max, Max Cutting Speed: 20 inches per minute, Life of Bit: Cutting
235 feet in 26 gauge zinc coated mild steel  Drill Requirements: Min Torque — 300 Ibs./in. (40 Nm), Min cordless Volts — 14.4 volts, Max A/C Power Rating — 7 amps, Min Chuck Capacity — 3/8 in. (9.5 mm), Max Chuck Capacity — 2 in. (12.7 mm), Operating Speed — 1350 (ideal), 1750 (max)RPM, Operating Temp — 0 to
40°C, Operating Humidity — 30 to 100% RH e Description: Hole cutter attachment for cordless or A/C drill. Driveshaft inserts into drill chuck.  Setup: Remove thrust bearing (4) by turning counter clockwise, Insert cutter bit (1) with adjustment sleeve (3) into casting and through bearing (5), while gripping smooth end of bit,
Re-install thrust bearing (4) by slipping over cutter bit (1) and rotating clockwise, Tighten cutter bit (1) in drill chuck. e Operation: Adjust hole diameter by loosening the nut of the pivot pin set (8), slide to desired diameter and retighten, Drill center hole through material with tool, Insert pivot pin (8) into center hole and drill
through material, While drill is on, rotate tool clockwise. Proceed slowly for the last ¥z in. (12.7 mm) of cut, Do not run continuously in excess of 5 minutes to avoid overheating, Visually inspect components before installing on drill. Do not use if cracked or broken, Make sure lighting is sufficient (200 to 300 Lux), Keep power cables
away from path of operator to avoid tripping hazards, Keep power cables away from cut metal and cutting bit, Always wear goggles or safety glasses, Wear protective gloves when operating. ® Adjustments: Cutter bit (1) can be adjusted for greater life by loosening set screw (2) in adjustment sleeve and moving sleeve up or
down. Retighten set screw (2) when in the desired location. Nete: Sleeve can only be adjusted so set screw contacts flat on cutter bit. e Disassembly: Remove thrust bearing (4) by turning counter clockwise, Remove cutter bit (1) and adjustment sleeve with screw (3), Remove set screw (2) from adjustment sleeve (3), Slide
cutter bit (1) out of adjustment sleeve (3), With casting upside down, remove shoe screws (7) and remove shoe (6), Remove press fit bearing (5) through thrust bearing (4) opening, Remove pivot pin set (8) by loosening nut and pulling pivot pin out the bottom of the casting © Ri bly: Follow di bly steps in reverse.
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NMPUCTABKA 3A U3PA3BAHE HA OTBOPU B METAJ - TEXHUYMECKW JAHHU: KanauuTet Ha pA3aHe Ha Meka cTomaHa: locoka: BbpTeHe, no nocoka Ha yac Ta CTpenka, cuna Ha pasaHe: 6.78 NM, makc. febenvHa: ranBaHu3vpaHa cromana ¢ aebennta 20 (1,02 Mm), Makc. TBbPAOCT: MaKC. 50 eAuHuLM no
Rockwell B, makc. ckopocT Ha pA3aHe: 20 MHUa B MUHYTa, TPAiHOCT Ha HaKpaiiHuKa: V13pA3BaHe Ha 235 ¢yTa B NOLMHKOBAHA Meka CTOMaHa ¢ AebenvHa 26 » U3uckBaHNA Kbm 6opmatumnHaTa: MuH. BbpTALL MOMeHT — 40 Nm, MUH. HanpexeHue npu paboTa Ha akymynatop — 14,4V, Makc. Tok — 7 A, MUH. 3aXBaT Ha NaTPOHHIKA —
9,5 MM, MaKC. 3aXBaT Ha NaTpoHHMKa — 12,7 MM, paboTHa ckopocT — 1350 (naeanta), 1750 (Makc.) 06./MuH., paboTHa Temnepatypa — 0 fo 40°C, paboTHa BaXHOCT Ha Bb3ayxa — 30 A0 100% OTH. BnaxHocT  OnmcaHme: MpucTaska 3a M3pA3BaHe Ha 0TBOPY 3a 6of 1a ¢ YNaTOPHO UK Mp p Hocewmat
BaJl ce BKapBa B NaTPOHHIKa Ha bopmalumHaTta.  Hacrpoiika: Otctpatete akcantus narep (4) KaTo 3aBbpTuTe MO NOCOKa 0bpaTHa Ha YaCOBHMKOBATA CTPeNKa, NoCTaBeTe pexelua Hakpaitiuk (1) ¢ pbkasa 3a perynupate (3) B kopnyca v upe3 narepa (5), kato B CbLLOTO Bpeme AbpXiTe rMajKuA Kpail Ha HakpaiiHuka, locTaBete
OTHOBO aKCuanHua narep (4) kato Nb3HeTe Haj pexeLus Hakpaitkuk (1) 1 3aBbPTUTE MO NOCOKA HA YACOBHUKOBATA CTPENa, 3aTerHeTe pexelna HakpaitHuK (1) B naTpoHHMKa Ha 6opmatunHata. ¢ PaGoTa: Perynupaiite AuameTbpa Ha 0TBOpa KaTo pa3BueTe railkata Ha BepTUKanHua Wt (8), nb3HeTe [0 KenaHna AnameTsp n
3aTerHete 0THOBO, NPOGUiATe LieHTpaneH 0TBOP Npe3 MaTepuana ¢ MHCTPYMeHTa, NocTaBeTe BepTUKANHUA WuT (8) B LeHTpanHUA 0TBOP U pa3npobuiite MaTepuana, A0KaTo 6OpMaLLnHaTa e BKMoYeHa, BbpTeTe MHCTPYMeHTa N0 NOCOKa Ha YacoBHUKOBaTa CTpenka. Pabotete 6aBHIM Npu nocnieaHuTe 12,7 MM OT U3PA3BAHETO; He pexeTe
HenpeKbCHaTo 3a NoBeyYe 0T 5 MUHYTW, 3a fia 3uberHeTe nperpABaHe, NpoBepABaiiTe BU3yanHo AeTaiinuTe, Npeay Aa rv 3akpenute Kbm GopmalumHata. He u3non3saiite cnykaHu Ui cuyneHu NpucTaBKi, 0CUrypete A0CTaTbuHO ocBeTneHue (200 po 300 nykca), 3axpaHBaLuuTe kabenu TpaGBa Aa Ca Aaney OT MbTA Ha onepatopa, 3a
na uberete npenbeaHe, 3axpaHBaLLuTe kabenu pabea aa ca Aaney oT OTPA3AHNA MeTan U Pexellna HaKpaiiHWUK, BUHArM HOCeTe Npeana3Hu 04INa MK Macka, HoceTe NpeAnasHu Pbkasuuy No Bpeme Ha pabota.  Perynupane: Pexelnat Hakpaithuk (1) Moxe aa ce perynupa 3a no-npoAbaxuTenHa pabota upes passiuBaHe Ha
CTOMOPHIA BUHT (2) B pbKaBa 3a perynupaxe 1 npemecTBaHe Ha pbkasa Harope Un Hajony. 3aTerHeTe 0THOBO CTOMOPHMA BUHT (2), Korato e B XxenaHata no3uuua. 3abenemka: PbkaBbT Moxe Aa ce perynnpa camo Taka, Ye CTONOPHUAT BIHT 13 € B KOHTAKT YCMOPeAHO Ha PeXxeLyua HakpaitHuK. o flemonTa: OTcTpaHeTe akcantua
narep (4) kaTo 3aBbpTUTe N0 NOCOKA, 06paTHa Ha YaCOBHUKOBATa CTPeNKa, OTCTPaHeTe pexellna HakpaitHuK (1) 1 pbKaga 3a perynupane ¢ BUHTa (3), oTcTpaHeTe CTONOpHIA BUHT (2) 0T pbKaga 3a perynupane (3), nb3HeTe pexelwna Hakpaittuk (1) u3BbH pbkasa 3a perynupate (3), C kopnyca 06bpHaT Hapony, OTCTpaHeTe ONOpHUTE
BuHTOBE (7) 1 0TCTpaHeTe onopata (6), OTcTpaHeTe 3aTuckaluua narep (5) npe3 oTBopa Ha akcvanua narep (4), otcTpaHeTe BepTUkantua wWudt (8) kato pasrerHere raiikata i ro U3Abpnare oT J0NIHaTa YacT Ha Kopnyca © MoBTopeH moHTaM: CnefBaiite CTbNKNUTE 33 leMOHTaX B 06paTeH pea.
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NASTAVEC NA VRTACKU K REZAN{ OTVORD DO KOVU - TECHNICKE UDAJE: Moznosti fezani mékké oceli: Smérové: otocné, ve sméru pohybu hodinovych rucicek, minimalni fezn sila: 6,78 Nm (5 ft-Ibs), max. tloustka: pozinkovana ocel 1,02 mm (20 gauge), max. tvrdost: 50 podle Rockwellovy stupnice, max. feznd rychlost: 0,5 m (20 palct)
za minutu, Zivotnost bitu: 71,6 m (235 stop) pozinkované mékké oceli 26 gauge » PoZadavky na vrtacku: minimdini moment — 40 Nm (300 Ib/palec), min. napéti akumulétorové vrtacky — 14,4 V, max. jmenovity stf. proud — 7 A, min. kapacita sklicidla — 9,5 mm (3/8"), max. kapacita sklicidla — 12,7 mm (1/2"), max. provozni rychlost — 1350
(idedlni) az 1750 (max.) ot./min., provozni teplota — 0 a7 40 °C, provozni vihkost — 30 a7 100 % e Popis: Rezaci ndstavec na diry pro akumuldtorové vrtacky nebo vrtacky na stfidavy proud. Hnaci hidel se vklada do sklicidla vrtacky. e Sestaveni: Viyjméte axialni lozisko (4) otécenim proti sméru pohybu hodinovych ruicek. Viozte fezaci bit (1)
s nastavovacim pouzdrem (3) do odlitku a skrze lozisko (5), bit piidrzujte za hladky konec. Nainstalujte zpét axialni loZisko (4) nasunutim na fezaci bit (1) a otacenim ve sméru pohybu hodinovych rucicek. Utahnéte fezaci bit (1) ve sklicidle vrtacky. ® Provoz: Nastavte primér otvoru utazenim matice na otocném cepu (8), presuiite cep na pozadovany
primér a dotdhnéte ho. Vyvrtejte stiedovy otvor skrz materidl pomoci néstroje. Vlozte otocny cep (8) do stredového otvoru a vrtejte skrz materidl. Se zapnutou vrtackou otdcejte nastrojem ve sméru pohybu hodinovych rucicek. V zavérecnych 12,7 mm (2 palce) fezu postupujte pomalu. NepouZivejte nastroj nepretrzité po dobu delsi nez 5 minut, aby
nedoslo k prehrati. Pred montdzi na vrtacku vizualné zkontrolujte soucasti. NepouZivejte nastroj, pokud je praskly nebo poskozeny. Zajistéte dostatecné osvétleni (200 az 300 luxd). Zajistéte, aby napajeci kabely nepiekazely v cesté. Zabranite tak nebezpeci klopytnuti. Ponechdvejte kabely mimo dosah fezaného kovu a fezaciho bitu. Vzdy pouZivejte
bezpecnostni nebo ochranné bryle. Pri préci pouZivejte ochranné rukavice. « Nastaveni: Delsi Zivotnost fezaciho bitu (1) Ize zajistit uvolnénim stavéciho Sroubu (2) v nastavovacim pouzdre a posunutim pouzdra nahoru nebo doli. Po dosazeni pozadované polohy stavéci Sroub (2) opét dotahnéte. Poznamka: Pouzdro Ize nastavit pouze do takové
polohy, kde je stavéci Sroub ve styku s rovnou plochou na fezacim bitu. ¢ Demontaz: Vyjméte axidlni loZisko (4) otacenim proti sméru pohybu hodinovych rucicek. Vyjméte fezaci bit (1) a nastavovaci pouzdro se Sroubem (3). Vyjméte stavéci Sroub (2) z nastavovaciho pouzdra (3). Vysurite fezaci bit (1) z nastavovaciho pouzdra (3). Otocte odlitek
horni stranou doldi, odstrarite Srouby patky (7) a odstrarite patku (6). Vyjméte lisované loZisko (5) otvorem axidlniho loZiska (4). Odstrarite sadu otocného cepu (8) uvolnénim matice a vytazenim otocného cepu ze spodni ¢asti odlitku. « Opétovné sestaveni: Provedte postup demontdze v opacném pofadi.
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METALHUL SK/ZERETILBEHOR - SPECIFIKATIONER: Skaerekapaciteter pa blgdt stal (pladejern): Retningsbestemt: Roterende, i urets retning, minimal skeerekraft: 6,78 NM (5 ft-Ibs), maksimal tykkelse: Galvaniseret 1,02 mm (20 gauge) stél, maksimal hardhed: 50 Rockwell B Max, maksimal skeerekraft: 51 cm (20”) pr. minut, borets levetid:
Skeerer 72 m (235°) i 14,3 mm (26 gauge) zinkbelagt bladt stal  Krav til bor: Minimum torsionsmoment — 40 Nm (300 Ibs./in.), Minimum tradlgs volt — 14,4 volt, Maksimum A/C effekt — 7 amp. Minimum skeereeffekt — 9,5 mm (3/8 in.), Maksimum skaereeffekt — 12.7 mm (%2 in.), Betjeningshastighed — 1.350 (ideel), 1.750 (maksimum)
o/min., Betjeni atur — 0 til 40°C, Betjeningsfugtighed — 30 til 100 % relativ luftfugtighed  Beskrivelse: Udstansningstilbeher til trédlgs eller A/C boremaskline. Drivaksel tilbeher til borepatron. e Opsaetning: Afmonter aksialtrykleje (4) ved at dreje mod uret, monter skeerebor (1) ved hjeelp af indstillingsmanchet (3) pa stabning

og gennem leje (5), samtidig med at man holder den glatte ende pa boret, Genmonter aksialtrykleje (4) ved at skyde den over skeereboret (1) og dreje den med uret, stram skeerebor (1) i borepatron.  Betjening: Tilpas huldiameter ved at lgsne motrikken pa drejetappen (8), skyd til den onskede diameter og stram, bor et hul i centrum
gennem materialet med veerktojet, iset drejetap (8) i hullet i centrum og bor gennem materialet, mens boret kerer drejes veerktejet med uret. Fortseet forsigtigt med de sidste 12,7 mm (1/2”) af hullet, undga at bore i over 5 min. for at undgé overhedning, kontroller visuelt komponenter inden montering pa bor. Undlad at benytte hvis det
er revnet eller beskadiget, srg for tilstreekkeligt med lys (200 til 300 Lux), hold stremkabler veek fra operateren for at undga at falde over ledninger, hold stremkabler pa afstand af metal og skeerebor, anvend altid sikkerhedsbriller, brug beskyttelseshandsker under betjening. * Tilpasninger: Skeerebor (1) kan tilpasses for at forlenge
levetiden ved at lgsne stilleskruen (2) pa indstillingsmanchetten og flytte manchetten op eller ned. Stram stilleskruen igen (2) nar den befinder sig pa den enskede placering. Bemaerk: Manchetten kan kun justeres saledes at stilleskruen har kontakt med skeereboret. » Afmontering: Afmonter aksialtrykleje (4) ved at dreje mod uret,
udtag skeerebor (1) og indstillingsmanchet med skrue (3), Udtag stilleskrue (2) fra indstillingsmanchet (3), Skyd skarebor (1) ud af indstillingsmanchet (3), med stebningen vendende opad, udtages skruesko (7) og fiern skruesko (6), Udtag tryklejepasning (5) gennem aksialtrykleje (4) bningen, udtag drejetappen (8) ved at lgsne
metrikken og treekke drejetappen ud af bunden pa stebningen  Genmontering: Folg afmonteringstrinene i modsat reekkefolge.

LOCHSCHNEIDEAUFSATZ FUR METALLANWENDUNGEN - T i Schnei itdt in Baustahl: Richtung: Rotation, im Uhrzeigersinn, Mindestschneidekraft: 5 ft-Ibs (6,78 NM), max. Dicke: Verzinkt 20 Gauge (1,02 mm) Stahl, max. Hérte: 50 Rockwell B Max, max. Schnittgeschwindigkeit: 20 Zoll pro Minute, Standzeit
der Bohrspitze: Schneidet 235 FuB in 26 Gauge verzinktem Baustahl e i gen: Min. Drehmoment — 300 Ibs./in. (40 Nm), Mindestvolt f. kabellose Bohrm. — 14,4 Volt, max. A/C-Nennleistung — 7 Ampere, min. Bohrfutterkapazitat — 3/8 in. (9,5 mm), max. Bohrfutterkapazitét — 2 in. (12,7 mm), Betriebsgeschw. —
1350 (ideal), 1750 (max.) UpM, Betriebstemp. — 0 bis 40°C, Betriebsfeuchte — 30 bis 100% RH e g: Lochschnei fiir kabellose oder verkabelte elektrische Bohrmaschinen. Die Antriebswelle wird in das Bohrfutter eingesetzt.  Aufbau: Entfernen Sie das Axiallager (4) indem Sie es gegen den Uhrzeigersinn drehen.

Stecken Sie den MeiBel (1) mit der Einstellhiilse (3) in das Geh&use und durch das Lager (5), wéhrend Sie das glahe Ende des MeiBels festhalten. Montieren Sie das Axiallager wieder, (4) indem Sie es iiber den MeiBel schieben (1) und im Uhrzeigersinn drehen. Ziehen Sie den MeiBel (1) im Bohrfutter fest. » Betrieh: Justieren Sie den
Lochdurchmesser, indem Sie die Mutter am Drehzapfenbausatz lockern (8), schieben Sie ihn auf den gewiinschten Durchmesser und ziehen Sie ihn wieder fest. Bohren Sie das Zentrierloch in das Material, stecken Sie den Drehzapfen (8) in das Zentrierloch und bohren Sie durch das Material. Drehen Sie das Werkzeug im Uhrzeigersinn,
wahrend der Bohrer an ist. Arbeiten Sie auf den letzten 0,5 Zoll (12,7 mm) des Schnitts sehr langsam. Lassen Sie die Maschine nicht I&nger als 5 Minuten durchgehend laufen, um ein Uberhitzen zu vermeiden. Filhren Sie eine Sichtinspektion der Werkzeugteile durch, bevor Sie den Aufsatz auf dem Bohrer installieren. Nicht verwenden,
wenn gesprungen oder zerbrochen. Stellen Sie sicher, dass Sie genug Licht haben (200 bis 300 Lux). Rdumen Sie die Elektrokabel aus dem Weg des Bedieners, um Stolpern zu vermeiden. Halten Sie die Elektrokabel von geschnittenem Metall und MeiBel fern. Setzen Sie immer eine Schutzbrille auf. Tragen Sie wéhrend der Arbeit
Schutzhandschuhe. « Anpassungen: Der MeiBel (1) kann eine groBere Lebensdauer erreichen, wenn die Einstellschraube (2) in der Einstellhiilse etwas gelockert und die Hiilse nach oben oder nach unten geschoben wird. Ziehen Sie die Einstellschraube (2) wieder fest, wenn Sie die gewiinschte Position erreicht haben. Hinwesis: Die
Einstellhiilse kann nur so weit eingestellt werden, bis die Einstellschraube flach auf dem MeiBel liegt. ¢« Demontage: Entfernen Sie das Axiallager (4), indem Sie es gegen den Uhrzeigersinn drehen. Entfernen Sie den MeiBel (1) und die Einstellhiilse mit der Schraube (3). Entfernen Sie die Einstellschraube (2) von der Einstellhiilse (3).
Schieben Sie den MeiBel (1) aus der Einstellhiilse (3). Halten Sie das Gehause mit dem Oberteil nach unten, entfernen Sie die Schuhschrauben (7) und entfernen Sie den Schuh (6). Entfernen Sie das Presssitzlager (5) durch die Offnung des Axiallagers (4). Entfernen Sie den Drehzapfenbausatz (8), indem Sie die Mutter I5sen und den
Drehzapfen aus dem unteren Teil des Gehduses ziehen. « Montage: Fihren Sie die Schritte zur Demontage in umgekehrter Reihenfolge durch.
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EZAPTHMA KOMHE OMHE LE METAAAO - TPOAIATPA®EX: Auvatdtnteg komng o€ pahakd xahuBa: KatevBuviki: Nepiatpogikny, Ae€iootpogn, ENdyiotn Advapn Kommg: 5 ft-Ibs (6,78 NM), Méy. Ndxoc: lfaABaviopévog xdhuBag 20 gauge (1,02 mm), Méy. Zkhnpotnta: 50 Rockwell B Méy, Méy. taxitnta komr¢: 20 ivtoeg ava Aemo, Atdpkela
Zwng tpunaviod: Kom 235 modwv o empevdapyvpwpévo paraké xahupa 26 gauge » Amartioei Spamavou: EXdy. Pormrj — 300 Ibs./in. (40 Nm), EXdy. Volt enavagopiopevng pnatapiag — 14,4 V, Méy. ovopaotiké pedpa A/C — 7 amps, EAdy. xwpntikétnta Took — 3/8 in. (9,5 mm), Méy. xwpnuikétnta took — Y2 in. (12,7 mm), Taxomta
Aerroupyiag — 1350 (16avikn), 1750 (pey) X.A.A, Oeppokpacia Aertoupyiag — 0 éw¢ 40°C, Yypaoia Aertoupyiag — 30 €w¢ 100% RH » Meprypagn: EEdptnpa komng omrg yia Spamavo enavagopti{opevo 1y pebpatos. O kivntiplog d§ovac kopmidpet pie To Took Tou dpandvov. » Mpoerolpasia: Agaipéote To WOTIKO é5pavo (4) meploTpépovtag
aploTepooTpoa, Elodyete To Tpumdvt komikod (1) pe To mepiBAnpa pubpiong (3) péoa ato Xuto €dptnpa kat péow Tou e5pdvou (5), eved kpatdre To Aeio dkpo Tou Tpunaviol, EmavatomoBetiiote To woTIkG €5pavo (4) mepvavTag To endvw amd To Tpumdvt Komtikou (1) Kat meplotpépovag de€160Tpogpa, ZPisTe To TpUMAVL KomTikoU (1) oTo
100K ToU Spandvou. » Xeipropog: Pubpiote T didyetpo e omi¢ xahapwvovtag To magiuddi Tou oet meipou meplotpo@nc (8), ohobrote éw¢ Ty embupnTi didpetpo Kat opite {avd, Avoiste Thv omn kévipou aTo UMIKO pe To epyaleio, TomoBetroTe Tov meipo meplatpopric (8) oTnv omi Kévtpou Kat TpUMMoTe 0To UAKO, Eve To dpdmavo eivat
evepyomoinpévo, mepLoTpéYTe To epyaleio deSiooTpoga. Mpoxwprote apyd yia my teAevtaia 2 ivoa (12,7 mm) tng ko, Amo@UyeTe Tn ouvexn Aettoupyia yla meploodtepa amo 5 Nemtd mpokeipévou va amopevyBei umepBéppavan, EmBewprote omtika ta e§aptpata mpwv and v Tomobétnon endvw oto dpdmavo. Mnv To xpnotpomoleite
€qv eivat paylopévo 1y omaopévo, BeBatwbeite 0Tt 0 pwiopog eivat emapkic (200 wg 300 Lux), Opovtiote Ta kaAwSia pepato va ival pakpid amé  dladpopn Tou XeiploT yia va amopevyBei o kivduvog otpaponatripatog, Opovtiote Ta kaA@dia pebpaTOC va Eivat pakpid amé To Koppévo péralo Kat To Tpumavt kommg, Mévta va popdrte
TIPOOTATEVTIKG YuaNid, Na popdte mPooTaTeuTIka yavTia Katd Tov Xeiplopo. » PuBpicerc: To pumavt komtikou (1) pmopei va pubpuotei yia uaya)\mapn Sidpketa (wiic xahapwvovtag T Bida aopdhiong (2) ato mepiAnpa pvBpIoNG Kat petakivavtag To mepiBAnpa mpog Ta endve i KAtw. Zavacpicte T Bida aopdhone (2) otnv embupnT
0¢on. Inpeiwon: To mepifAnua pmopei va puBpioTei povo €101 wote n Bida acpahong va épxetat oe enagn pe To emimedo TURpa ToU TP! KomtikoU. © A HoAGYNoN: AQaip£oTe T0 WOTIKO £5pavo (4) mepLoTpépovTag aploTepooTpoPa, AQaip£aTe To Tpumavt komrtikou (1) kat to mepiAnpa puByong pe T Pida (3) Apaipéote
Bida aopdhiong (2) amd To mepifAnpa pubpiong (3), Tpapnéte o Tpumdvt komtikol (1) amd to mepiBAnpa piBpiong (3), Me To xuto e€dptnpa avdmoda, agaipéote Tig Bléz( ne)\uumc (7) kar agaipéote To méhpa (6), Apaipéate To mpeaoaplato £dpavo (5) péoa amd To dvotypa Tov woTikol e6pavou (4), Apaipéote To o€t meipou meplotpopric (8)
Xahapwvovtag To magipadt kat tpapwvTag Tov meipo mepLoTpo@ri¢ amd To kATw pépog Tou Xutou e€aptipatog » Emavacuvappoldynen: Akoloubriote avtiotpoga Ta fripiata amoouvappoAdynong.
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ACCESORIO PARA TALADRAR ORIFICIOS EN METAL - ESPECIFICACIONES: Capacidad de corte en acero dulce: Direccional: giratorio, derecha, Fuerza de corte minima: 5 ft-Ibs (6,78 NM). Grosor maximo: Acero galvanizado de 1,02 mm de calibre, Dureza maxima: 50 Rockwell B Max, Velocidad méaxima de corte: 20 pulgadas
por minuto, Duracién de la broca: Corte de 71 metros en acero dulce revestido de cinc de 26 de calibre. * Requisitos de taladrado: Torsion minima: 300 Ibs/in (40 Nm), Tension inaldmbrica minima: 14,4 voltios. Potencia nominal max. C/A: 7 amperios, Capacidad minima del mandril: 3/8” (9,5 mm), Capacidad maxima
del mandril: 1/2” (12,7 mm), Velocidad de funcionamiento: 1350 (ideal), 1750 (max.) RPM, Temperatura de funcionamiento: 0 a 40 °C, Humedad de funcionamiento: del 30 % al 100 % de HR. » Descripcion: Accesorio de perforacion de orificios para su insercion en taladros inaldmbricos o de corriente C/A. Su eje motor se
inserta en el portabrocas. « Montaje: Extraiga el cojinete de empuje (4) girdndolo hacia la derecha. Inserte la broca (1) con el manguito de ajuste (3) en la pieza y por el cojinete (5) mientras sujeta el extremo suave de la broca. Reinstale el cojinete de empuje (4) deslizando la broca (1) y girandola a la derecha. Apriete la
broca (1) en el portabrocas. ¢ Funcionamiento: Ajuste el didametro del orificio aflojando la tuerca de la unidad del pin giratorio (8), elija el didmetro deseado y vuelva a apretarlo. Con la herramienta, taladre el orificio central atravesando el material. Inserte la unidad del pin giratorio (8) en el orificio central y taladre el material.
Mientras el taladro estd en marcha, gire la herramienta a la derecha. Proceda lentamente en los Ultimos 12,7 mm de corte. No utilice la herramienta durante mas de 5 minutos seguidos para evitar el recalentamiento. Inspeccione visualmente los componentes antes de instalarlos en el taladro. No los utilice si estan rotos o
agrietados. Asegurese de disponer de suficiente iluminacion (de 200 a 300 Lux). Mantenga el cable de alimentacion fuera del area de actuacion del operario a fin de evitar el riesgo de tropezones. Mantenga el cable de alimentacion alejado de la hoja y la broca. Use siempre gafas de proteccion o de seguridad. Use guantes
de proteccion e Ajustes: Para prolongar la vida Util de la broca (1) puede ajustarla aflojando el tornillo (2) en el manguito de ajuste y subiendo o bajando el manguito. Apriete el tornillo (2) cuando logre la posicion deseada. Nota: El manguito solo puede ajustarse situando el tornillo en plano contra la broca. e Desmontaje:
Extraiga el cojinete de empuije (4) girdndolo hacia la izquierda. Extraiga la broca (1) y el manguito de ajuste con el tornillo (3). Extraiga el tornillo (2) del manguito de ajuste (3). Deslice la broca (1) fuera del manguito de ajuste (3). Con la pieza al revés, extraiga los tornillos de la zapata (7) y quite la zapata (6). Extraiga el
cojinete a presion (5) por la apertura del cojinete de empuje (4). Extraiga la unidad del pin giratorio (8) aflojando la tuerca y extrayendo el pin del fondo de la pieza » Montaje: Repita los pasos de desmontaje en sentido inverso.
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METALLAUGU LOIKESEADE - TEHNILISED ANDMED: Loikevdime karastamata terase puhul: suund: poorlev, paripdeva, minimaalne I6iketugevus: 5 naeljalga (6,78 Nm), maksimaalne paksus: galvaniseeritud teras mdtega 20 (1,02 mm), maksimaalne kdvadus: maksimaalne Rockwelli kdvadusarv 50 B-skaala jérgi, maksimaalne
Ioikekiirus: 20 tolli minutis, I6iketera kasutusiga: tsinkkattega karastamata terasel mdotega 26, 235 jalga. * Trelli néuded: min psérdemoment — 40 Nm (300 naeltolli); akutrelli min toitepinge — 14,4 V; juhtmega trelli max nimivool — 7 A; min padruni mdét — 9,5 mm (3/8 tolli); max padruni médt — 12,7 mm (1/2 tolli);
tookiirus — 1350 p/min (ideaalne), 1750 p/min (max); totemperatuur — 0 kuni 40 °C; 6huniiskus — 30...100% RH e Kirjeldus: Augu loikeseade juhtmega trellile voi akutrellile. Veovdll sisestatakse trellpuuri padrunisse. e Seadistamine: Eemaldage toukurlaager (4), poorates seda vastupaeva, sisestage loiketera (1) koos
reguleerimismuhviga (3) valandisse labi laagri (5), hoides samal ajal Idiketera siledat otsa. Taaspaigaldage tdukurlaager (4), libistades see iile Ioiketera (1) ja podrates paripdeva, pinguldage Iiketera (1) trellipadrunisse.  Kasutamine. Reguleerige augu diameetrit, Iodvendades podrdtelje komplekti (8) mutrit, libistage
soovitud diameetrini ja pinguldage uuesti. Puurige tooriista kasutades keskava labi materjali, sisestage poordtelg (8) augu keskmesse ja puurige labi materjali. Kui trell on sees, poorake tooriista péripaeva. Jatkake aeglaselt Idike viimased % tolli (12,7 mm). Arge kiitage jérjest rohkem kui 5 minutit, et valtida iilekuumenemist.
Kontrollige komponente enne trellile paigaldamist visuaalselt.Arge kasutage, kui need on méranenud véi katki. Veenduge, et valgustust on piisavalt (200 kuni 300 luksi). Kukkumisohu valtimiseks hoidke toitekaablid kasutajast eemal. Hoidke toitekaablid eemal Idigatavast metallist ja Iiketerast. Kandke alati prille véi
ohutusprille. Kasutamisel kandke kaitsekindaid. « Reguleerimine. Loiketera (1) on voimalik kasutusea pikendamiseks reguleerida, reguleerides kruvi (2) reguleerimismuhvil ja liigutades muhvi iiles voi alla.Pinguldage uuesti kruvi (2), kui see on soovitud asukohas. Markus! Muhvi saab reguleerida, et reguleerimiskruvi
puudutaks otseselt Idiketera. « Lahtivotmine. Eemaldage toukurlaager (4), poorates seda vastupdeva. Eemaldage ldiketera (1) ja kruviga reguleerimismuhv (3). Eemaldage reguleerimise kruvi (2) requleerimismuhvist (3). Libistage Idiketera (1) requleerimismuhvist vélja (3). Kui valand on tagurpidi, eemaldage jalasi kruvid
(7) ja eemaldage jalas (6). Eemaldage pressistuga laager (5) labi toukurlaagri (4) ava. Eemaldage podrdtelje komplekt (8), Iodvendades mutrit ja tommates podrdtelje valandi pohjast vélja « Uuesti kokkupanek. Jirgige lahtivotmise samme vastupidises jarjestuses.
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METALLIREIAN LEIKKAUSLAITE - TEKNISET TIEDOT: Pehmein teraksen leikkausominaisuudet: Suunnattu: Kierto, myotapaivaan, vahimmaisleikkausvoima: 5 ft-Ibs (6,78 NM), enimméispaksuus: Galvanoitu 20 mitta (1,02 mm) terés, enimmaiskovuus: 50 Rockwell B Max, suurin leikkausnopeus: 20 tuumaa minuutissa, kesto: Leikkaus
235 jalkaa 26 mitan sinkittyd pehmeda terdstd e Poran vaatimukset: Vahimmaisvaantémomentti — 300 Ibs./tuuma (40 Nm), véh. langattomia voltteja — 14,4 volttia, maks. vaihtovirta teholuokka — 7 ampeeria, istukan vahimmaiskapasiteetti — 3/8 tuumaa (9,5 mm), istukan enimméiskapasiteetti — %2 tuumaa (12,7 mm), kéyttonopeus
— 1350 (ideaalinen), 1750 (maks.) kierrosta minuutissa, kayttoldmpdtila — 0 — 40°C, kéyttokosteus — 30 — 100 % suhteellinen kosteus » Kuvaus: Reiédn leikkauslaite johdottomalle tai vaihtovirtaiselle poralle. Vetoakseli kiinnittyy poran istukkaan. e Asetus: Irrota painelaakeri (4) kdantdmalld vastapdivaén, aseta leikkauspala (1)
saatoholkilla (3) valuun ja laakerin (5) lapi ja tartu palan tasaisesta paéstéd, Asenna painelaakeri (4) takaisin liu’uttamalla leikkauspalan (1) yli ja kiertaméalld myotapaivaan, kiristé leikkauspala (1) poran istukkaan.  Kayttd: Saada aukon halkaisijaa l6yséamalld kieppitappisarjan mutteria (8), liu’'uta haluttu halkaisija ja kirista uudelleen,
poraa tykalulla keskireiké materiaalin Ipi, aseta kieppitappi (8) keskusreikan ja poraa materiaalin Iépi. Kierra tydkalua mydtapéivéén, kun pora on péalld. Suorita leikkauksen viimeinen ¥ tuumaa (12,7 mm) hitaasti. Ala kéyta jatkuvasti yli viittd minuuttia ylikuumenemisen vélttdmiseksi. Tarkasta osat silmamaaréisesti ennen kuin asennat
niitd poraan.AlA kéyta, jos ne ovat murtuneet tai rikki. Varmista, ett4 valaistus on riittdva (200-300 luksia). Pida virtajohdot kaukana kayttajdsta kompastumisen vélttdmiseksi. Pidd virtajohdot etéélla leikattavasta metallista ja leikkauspalasta. Kéytd aina silmasuojaimia tai suojalaseja. Kéyta suojakésineitd.  Saadot: Leikkauspalaa (1)
voidaan séédtaa kayttoian pidentdmiseksi loysdéamalld asetusruuvia (2) saatoholkissa ja liikuttamalla holkkia ylos tai alas.Kiristd asetusruuvi (2) uudelleen, kun se on halutussa kohdassa. Huomaa: Holkkia on mahdollista saétaa vain niin, ettd asetusruuvi koskettaa leikkauspalan tasaista osaa. ® Purkaminen: Irrota painelaakeri (4)
kaantamalla vastapdivaan, irrota leikkauspala (1) ja séétéruuvi ruuvilla (3), irrota asetusruuvi (2) séétéholkista (3), liu'uta leikkauspala (1) ulos sdatoholkista (3). Kun valukappale on ylsalaisin, irrota kenka ruuvit (7) ja irrota kenké (6), irrota puristussovitteen laakeri (5) painelaakerin (4) aukon kautta, irrota kieppitappisarja (8)
loysddmalla mutteri ja vetamalld kieppitappi ulos valukappaleen pohjasta « Uudelleenkokoaminen: Suorita purkaminen kéénteisessé jéarjestyksessa.
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ACCESSOIRES DE DECOUPAGE DE TROUS DANS LA TOLE - SPECIFICATIONS : Capacités de découpe dans I'acier doux : Direction de travail : Circulaire, dans le sens horaire, effort de coupe minimum : 6,78 Nm (5 pi-Ib), Epaisseur max. : Acier galvanisé de 1,02 mm (calibre 20), Dureté max. : 50 Rockwell B Max, Vitesse de découpage
max. : 50,8 cm (20 po) par minute, Durée de vie du trépan : Découpage de 72 m (235 pi) d’acier doux zingué calibre 26  Spécifications de la perceuse : Couple min. — 40 Nm (300 Ib/po), Tension sans fil min. — 14,4 volts, Puissance nominale c.a. max. — 7 ampéres, Capacité min.du mandrin - 9,5 mm (3/8 po), Capacité max. du
mandrin — 12,7 mm (%2 po), Vitesse de fonctionnement — 1 350 (optimale) @ 1 750 (max.) tr/min, Température de fonctionnement - 0 a 40 °C, Plage de fonctionnement (humidité) - 30 a 100 % HR e Description : Accessoire de découpage de trous pour perceuse sans fil ou a fil en c.a. L'arbre s’insére dans le mandrin de la perceuse.
* Montage : Retirer le palier de guidage (4) en tournant dans le sens antihoraire, insérer le trépan de découpage (1) avec le manchon d’ajustement (3) dans le corps moulé et a travers le roulement (5), tout en agrippant le bout lisse du trépan. Réinstaller le palier de guidage (4) en le glissant par-dessus le trépan (1) et en tournant
dans le sens horaire, Serrer le trépan (1) dans le mandrin de la perceuse. * Utilisation : Ajuster le diamétre de I'orifice en desserrant I'écrou de I'ensemble axe d’articulation (8), coulisser jusqu’au diamétre désiré et resserrer, Percer un trou central dans le matériau avec I'outil, Insérer I'axe d’articulation (8) dans le trou central et percer
le matériau, Avec la perceuse en marche, faites tourner I'outil dans le sens horaire. Procéder lentement pour le dernier %2 po (12,7 mm) de la découpe, Ne pas travailler plus de 5 minutes pour éviter tout risque de surchauffe, Procéder a une inspection visuelle des composants avant de les monter sur la perceuse. Ne pas les utiliser s'ils
sont fissurés ou cassés, S'assurer que I'éclairage est suffisant (200 & 300 Iux), Eloigner les cables d’alimentation en électricité du passage des opérateurs afin d'éviter les risques de chute, Eloigner les cables d'alimentation en électricité des piéces métalliques coupantes et des lames, Porter toujours des Iunettes a coque ou des lunettes
de sécurité, Porter des gants de protection pendant I'utilisation.  Ajustements : Le trépan (1) peut étre ajusté pour prolonger la durée de vie en desserrant la vis (2) du manchon d’ajustement et en montant ou descendant le manchon. Resserrer la vis (2) lorsque la bonne position a été trouvée. Remarque : Le manchon ne peut étre
ajusté que pour que la vis affleure le trépan. « Démontage : Retirer le palier de guidage (4) en tournant dans le sens antihoraire, Retirer le trépan (1) et le manchon d’ajustement avec la vis (3), Retirer la vis (2) du manchon d’ajustement (3), Faire sortir le trépan (1) du manchon d’ajustement, En retournant le corps moulé, retirer les vis
de la semelle (7) et enlever la semelle (6), Retirer le roulement pressé en place (5) a travers I'orifice du roulement (4), Retirer I'ensemble axe d’articulation (8) en desserrant I'écrou de I'ensemble axe d’articulation et en enlevant I'axe d’articulation du bas du corps © Remontage : Procéder comme pour le montage, dans I'ordre inverse.

NASTAVAK ZA REZANJE RUPE U METALU - SPECIFIKACIJE: Kapacitet rezanja mekog elika: Smjer: rotacijski, udesno, minimalna rezna snaga: 5 ft-Ibs (6,78 NM), maks. debljina: Pocin¢ani lim 20 (1,02 mm), maks. tvrdoca 50 Rockwell B max, maks. brzina rezanja: 20 in¢a po minuti, trajnost nastavka: rezanje 235 stopa mekog Celika
presvucenog limom debljine 26 « Uvjeti busenja: min. zakretni moment — 300 Ibs./in. (40 Nm), min. beZicni napon — 14,4V, maks. nazivna jakost izmjenicne struje — 7 A, min. kapacitet hvata — 3/8 inca (9,5 mm), maks. kapacitet hvata — 1/2inca (12,7 mm), radna brzina — 1350 okr/min (idealna), 1750 okr/min (maks.) radna temperatura
—0do 40°C, radna vlaznost — 30 do 100% RH e Opis: Nastavak za busenje rupa s bezicnim ili izmjenicnim napajanjem. Vratilo se umece u steznu glavu busilice. » Postavljanje: Uklonite potisni lezaj (4) zakrecudi ga ulijevo, umetnite dio za rezanje (1) s rukavcem za podesavanje (3) u odljevak i kroz lezaj (5), drzeci mekani kraj nastavka,
ponovno instalirajte potisni lezaj (4) tako da klizi preko dijela ostrice (1) i zakrenite ga udesno, pritegnite dio s ostricom (1) u svrdlo. ¢ Rukovanje: Podesite promjer rupa tako da otpustite maticu glavnom kompleta klinova (8), gurnite do Zeljenog promjera i zategnite, probusite sredisnju rupu kroz materijal pomocu alata, umetnite glavni
pin (8) u srediSnju rupu i probusiti materijal, dok je busilica ukljucena, okrecite alat udesno. Nastavite polako do posljednjih %2 in (12,7 mm) reza, busilicu nemojte kontinuirano upotrebljavati dulje od 5 minuta kako biste izbjegli pregrijavanje. Vizualno pregledajte dijelove prije njihovog postavljanja na busilicu. Nemojte koristiti alat ako je
napuknut ili razbijen, rasvjeta treba biti odgovarajuca (200-300 Luxa), strujne kablove drZite podalje rukovatelja kako bi se izbjeglo zapinjanje, strujne kablove drZite podalje od rezanja metala i dijela za rezanje, uvijek nosite zastitne naocale, nositi zastitne rukavice prilikom rada.  Prilagodbe: Dio za rezanje (1) moZe se podesiti da traje
dulje tako da olabavite vijak za namjestanje (2) u rukavcu za podesavanje i pomaknete rukavac prema gore ili prema dolje. Kad dodete do Zeljenog mjesta, ponovno zategnite vijak za namjestanje (2). Napomena: Rukavac se moZe namjestiti tako da vijak za namjestanje dodiruje ravni dio dijela za rezanje.  Rastavljanje: Uklonite
potisni lezaj (4) zakrecudi ga ulijevo, uklonite dio za rezanje (1) i rukavac za podesavanje s vijkom (3) uklonite vijak za namjestanje (2) iz rukavca za podesavanje (3), gurnite dio za rezanje (1) izvan rukavca za podesavanje (3). Dok je odljevak okrenut prema dolje uklonite vijke naviake (7) i uklonite navlaku (6), uklonite prisni dosjedni
lezaj, (5) kroz otvor potisnog lezaja (4), uklonite glavni komplet klinova (8), otpustajuci maticu i izvlaceci glavni klin kroz donji dio odljevka » Ponovno sastavljanje: Slijedite korake za rastavljanje obrnutim redoslijedom.

FOROGEPRE ROGZITHETO LYUKVAGO FEMLEMEZHEZ - MUSZAKI ADATOK: Vagasi adatok lagyacél esetén: Irdnyithato vagas korkoros az dramutatd jérasdval megegyez@ irdnyd, Min. végdaserd: 6.78 NM, Max. anyagvastagsag: 1,02 mm horganyzott acéllemez, Max. keménység: 50 Rockwell B, Max. vdgdsi sebesség: 0,5 m/p, Vagészar
élettartama: 71,6 m 0,55 mm-es horganyzott lagyacél esetén o Furégép miiszaki ko ények: Minimalis forgatény — 40 Nm, Akkus firégép min. tépfesziiltség — 14.4V, Max. A/C névleges dramfelvétel — 7 A, Min. tokmanyméret — 9,5 mm, Max. tokményméret: 12,7 mm, Fordulatszam — optimalis: 1350 f/p, max.: 1750 f/p,
Miikodési hémérséklet: 0-40 °C, Mikadési paratartalom: 30-100% relativ parat. o Leiras: Akkus vagy normal fiirégépre r'dgznheto lyukvégéeszkdz. A hajtotengelyt a firogép tokmanyaba kell befogni. » Uzembe helyezés: Az sramutat jérasaval ellentétes iranyban csavarja le a témcsapagyat (4), a sima végénél fogva helyezze be a
vagészdrat (1) a szabélyozépersellyel (3) egyiitt a csapagyon keresztiil az ontvényhazba (5). Helyezze vissza a témcsapagyat (4) tgy, hogy récstisztatja a vagészarra (1), és az Gramutatd jérésaval egy iranyban becsavarja. A vagészarat (1) szorosan fogja be a fiirdgép tokményaba. « Hasznalat: Allitsa be a kivagando lyuk sugarat gy, hogy
a kilazitja a forgascsap anyacsavarjat (8), a forgdscsapot a kivant sugdrtavolségig cstsztatja, majd ismét meghuizza az anyat.Furja ki a forgéskozéppont furatét az eszkozzel. Helyezze bele a forgéscsapot (8) a forgaskozpont furataba, majd fiirja &t az anyagot. Miikddtesse a firégépet, és kozben az dramutaté jardsdval megegyezé iranyban
forgassa korbe az eszkozt. A vagas utolsé 12,7 mm-es szakaszan lassan végja az anyagot. A tilmelegedés elkeriilése érdekében ne haszndlja folyamatosan 5 percnél hosszabb ideig! A firdgépre torténd felszerelés el6tt vizsgdlja 4t a termék minden részét! Ha repedést vagy torést észlel, ne haszndlja! Ugyeljen rd, hogy a munkét jél megvildgitott
(200-300 lux) helyen végezze! A botlasveszély elkeriilése érdekében iigyeljen rd, hogy a tapkabel ne keriiljon felhasznald dtjaba! A tapkabelt tartsa tévol a munkadarabtdl és a véagdszartdl! Hasznalatkor mindig viseljen véddszemiiveget. Az eszkoz hasznalata soran viseljen véddkesztyiit.e Beallitas: A vagoszar (1) élettartama a szar befoga5|
pontjanak médositdsaval ndvelhetd; ehhez lazitsa ki a rogzitdcsavart (2) a szabalyozéperselyben, majd allitsa lejjebb vagy feljebb a perselyt. Ha a vagdszér a kivant helyzetben van, hizza meg a rogzitocsavart (2). Megjegyzés: A perselyt tgy kell bedllitani, hogy a rdgzitdcsavar felfekiidjon a vagdszarra.  Szé elés: Az

jarésaval ellentétes irdnyban csavarja ki a tamcsapagyat (4). Vegye ki a vagészarat (1) és a szabélyozéperselyt a rigzitdcsavarral egyiitt (3). Csavarja ki a rogzitdcsavart (2) a szabélyozéperselybdl (3). Huzza ki a vagoszarat (1) a szabalyozoperselybdl (3). Allitsa fejjel lefelé az dntvényhdzat, csavarja ki a sarurdgzits csavarokat (7), és vegye le
asarut (6). Vegye ki a préselt csapagyat (5) a témcsapagy (4) nyilasan keresztiil. A forgascsap (8) kiszereléséhez csavarja ki az anyat, majd hizza ki a csapot a haz als6 részébdl. » Osszeszerelés: A szétszerelés Iépéseit végezze el forditott sorrendben.
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KLIPPIAUKABUNADUR FYRIR MALMGOTUN - iTARLEG UTLISTUN: Kiippigeta i mjikt stal: Stefna: snanings, réttsalis, lagmarks Klippiafl: 5 ft-Ibs (6,78 NM), hamarks pykkt: galvanhudad 20 gauge (1,02 mm), hamarks harka: 50 Rockwell B Max, hamarks klippihradi: 20 tommur & mindtur, liftimi bita: Klippi 235 fet i 26 gauge sinkhidad
mijukt stal e Kréfulysing bors: lagmarks sniningsvaegi — 300 Ibs./in. (40 Nm), lagmarks hledsluvolt — 14,4 volt, hamarks orkuflokkur ridstraums — 7 amp, lagmarks greipargeta — 3/8 in. (9,5 mm), hdmarks greipargeta — ¥z in. (12,7 mm), ganghradi — 1350 (upplagdur), 1750 (hdmark) RPM, ganghiti — 0 til 40°C, gangrakastig — 30
til 100% RH  Lysing: Klippiaukabtnadur fyrir gétun med hledsluborvél eda A/C bor. Drifskaft fer inn i boragreip. ¢ Uppsetning: Fiarlaegdu knyleguna (4) med pvi ad snda rangselis. Settu klippibitann i (1) med stillihlif (3) inn i steypumdtun og i gegnum leguna (5) & medan haldid er i rennislétta enda bitans. Settu knyleguna aftur
upp (4) med pvi ad lata hana yfir klippibitann (1) og sntia réttseelis. Hertu bitann (1) i boragreip. « Framkvaemd: Stilltu pvermal gatsins med pvi ad losa rénna a sntiningspinnasettinu (8), renndu i kosid pvermal og hertu ad nyju. Boradu midjugat i gegnum efni med verkfeeri. Settu sntiningspinna (8) inn i midjugat og boradu i gegnum
efnid. A medan kveikt er & bornum snyrdu verkferinu réttseslis. Fardu hasgt sidustu ¥ in. (12,7 mm) af skurdinum. Ekki keyra samfleytt i lengur en fimm mindtur til ad fordast ofhitnun. Skodadu ihluti vel 4dur en peim er komid fyrir 4 bor. Ekki nota pé ef peir eru med sprungu eda biladir. Tryggid ad Iysing sé naeg (200 til 300 Lux). Sjédu
til pess ad rafmagnssnurur séu ekki & vegi notandans til ad fordast pad ad menn detti um peer. Sjadu til pess ad rafmagnssnrur séu hvergi naerri klipptum maimi eda bitum. Notadu hlifdargleraugu. Vertu i hlifdarhénskum vid notkun.  Stillingar: Klippibita (1) ma stilla pannig ad hann endist lengur med pvi ad losa skrdfurnar (2) i
stillhlifinni og feera hiifina upp eda nidur. Festu skrifurnar aftur (2) pegar pd ert kominn & kosinn stad. Athugid: Hiif er adeins hagt ad stilla pannig ad skrifurnar falli flatar & Klippibita.  Sundurhlutun: Fjarlegdu knyleguna (4) med pvi ad sniia rangszlis. Fjarleegou klippibitann (1) og stillihlif med skrifu (3). Fjarleegou skrufur (2)
ar stillihlif (3). Losadu klippibita (1) ur stillihlif (3). Pegar steypumétun er & hvolfi pa fiarlaegiru skoskrifur (7) og fiarlaegir sko (6). Fiarleegdu prystilegu (5) i gegnum gat (4) knylegu. Fjarleegdu snuningspinnasett (8) med pvi ad losa ré og toga snaningspinna ar ¢ Endursamsetning: Fylgdu skrefunum i sundurhlutun aftur & bak.
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ACCESSORIO DI PERFORAZIONE IN METALLO - SPECIFICHE: Capacita di taglio su acciaio dolce: Direzionale: Rotazionale, in senso orario, Forza di taglio minima: 6,78 NM (5 ft-Ib), Spessore massimo: Acciaio galvanizzato calibro 20 (1,02 mm), Durezza massima: 50 Rockwell B max, Velocita di taglio massima: 20 pollici al minuto, Durata
della punta: Taglio 235 piedi in acciaio dolce zincato calibro 26 ¢ Requisiti del trapano: Coppia di serraggio minima — 40 Nm (300 Ib/in), Tensione minima, cordless — 14,4 volt, Potenza C/A massima — 7 amp, Capacita mandrino minima — 9,5 mm (3/8 in.), Capacita mandrino massima — 12,7 mm (%2 in.), Velocita di funzionamento — 1350
(ideale), 1750 (max) giri al minuto, Temperatura di funzionamento — da 0 a 40 °C, Umidita di funzionamento — da 30 a 100% UR e Descrizione: Accessorio di perforazione per trapano C/A o cordless. L'albero motore si inserisce nel mandrino del trapano. ¢ Messa in opera: Rimuovere il reggispinta (4) ruotandolo in senso antiorario,
Inserire la punta da taglio (1) con il manicotto di regolazione (3) nel corpo e attraverso il cuscinetto (5), afferrando la parte liscia della punta, Reinserire il reggispinta (4) facendolo scivolare sulla punta da taglio (1) e ruotandolo in senso orario, Serrare la punta da taglio (1) nel mandrino del trapano. ¢ Funzionamento: Regolare il
diametro del foro allentando il dado del set di perni piroettanti (8), farlo scorrere al diametro desiderato e riserrare, Applicare il foro centrale attraverso il materiale con lo strumento, Inserire il perno di rotazione (8) nel foro centrale e perforare il materiale, Con il trapano acceso, ruotare lo strumento in senso orario. Procedere lentamente
per gli ultimi 12,7 mm (/2 in.) di taglio, Non operare per oltre 5 minuti senza interruzioni per evitare il surriscaldamento, Ispezionare visivamente i componenti prima di inserirli nel trapano. Non usare se sono presenti crepe o rotture, Accertarsi che I'illuminazione sia sufficiente (da 200 a 300 lux), Tenere i cavi di alimentazione lontano dal
percorso dell’operatore per evitare pericoli di inciampo, Tenere i cavi di alimentazione a distanza dal metallo e dalla punta da taglio, Indossare sempre occhiali protettivi, Indossare guanti protettivi durante I'uso. ¢ Regolazioni: La punta da taglio (1) puo essere regolata per ottenere una durata superiore allentando le viti di serraggio (2)
nel manicotto di regolazione e spostando il manicotto su o giu. Riserrare la vita di serraggio (2) quando si & ottenuta la posizione desiderata. Nota: il manicotto pud essere regolato solo posizionando la vite di serraggio a contatto con la punta da taglio. « Smontaggio: Rimuovere il reggispinta (4) ruotandolo in senso antiorario, Rimuovere
la punta da taglio (1) e il manicotto di regolazione con la vite (3), Rimuovere la vite di serraggio (2) dal manicotto di regolazione (3), Far scorrere la punta da taglio (1) fuori dal manicotto di regolazione (3), Tenendo il corpo capovolto, rimuovere le viti (7) e I'alloggiamento (6), Rimuovere i cuscinetti a pressione (5) attraverso I'apertura
del reggispinta (4), Rimuovere il set di perni di rotazione (8) allentando il dado ed estraendo i perni di torazione dalla parte inferiore del corpo ¢ Rimontaggio: ripetere le fasi dello smontaggio al contrario.
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SKYLIYPJOVIMOMETALEPRIEDAS - SPECIFIKACIJ0S: minkstojo plieno pjovimorodikliai: kryptinis: sukusis, pagal laikr. rodykl., minimalipjovimojéga: 6,78 NM (5 péd.-sv.), maks. storis: cinkuotas 20 kalibro (1,02 mm) plienas, maks. kietis: 50 Rockwell Bmaks., maks. pjovimo greitis: 20 coliy minute. Grazto eksploatavimo trukmé:
235 péd. pjovimas esant cinkuotam minkstajam 26 kalibro plienui. » Greztuvo reikalavimai: min. sukimo momentas — 40 Nm (300 sv./col.), min. jtampa be laido — 14,4V, maks. vardiné kintam. srové — 7 A, min. patrono skersmuo — 9,5 mm (3/8 col.), maks. patrono skersmuo — 12,7 mm (% col.), veikimo greitis — nuo 1350 sik./min.
(idealus), 1750 sik./min. (maksimalus), veikimo temperatiira — nuo 0 iki 40 °C, veikimo drégmé — nuo 30 iki 100 % santyk. drégnio. » Aprasymas: skyliy pjovimo priedas, skirtas tvirtinti prie akumuliatorinio arba j kintamosios srovés tinkla jungiamo greztuvo. Varomasis velenas jstatomas j greztuvo patrong. » Parengimas:
iSimkite atraminj guolj (4) pasukdami pries laikrodZio rodykle. Jstatykite grazta (1) su reguliavimo mova (3) j réma per guolj (5) laikydami lygy grazto gala. Vél sumontuokite atraminj guolj (4) uzmove ant grazto (1) ir pasuke pagal laikrodzio rodykle. Priverzkite grazta (1) greztuvo patrone. « Eksploatavimas: norédami
nustatyti skylés skersmenj, atlaisvinkite Sarnyro asies bloko (8) verzle, paslinkite iki norimo skersmens ir vél priverzkite. Naudodami jrankj iSgrezkite medziagoje centro skyle. |statykite Sarnyro a3 (8) j iSgrezta centro skyle ir grezkite medZiaga. Jjungtu greztuvu pasukite jrankj pagal laikrodZio rodykle. Paskutinius 12,7 mm
(% col.) pjaukite létai. Nenaudokite be pertraukos ilgiau kaip 5 minutes, kad iSvengtuméte perkaitimo. Pries tvirtindami prie greztuvo, apZiarékite komponentus. Nenaudokite, jei jrankis jtrukes ar suliZzes. Pasirapinkite, kad ap3vietimas bity pakankamas (nuo 200 iki 300 liuksy). Patraukite elektros laidus toliau nuo
operatoriaus, kad jie nekelty pavojaus suklupti. Zitrékite, kad elektros laidai baty atokiau nuo pjaunamo metalo ir grazto. Visada uzsidékite apsauginius akinius. Dirbdami uzsimaukite apsaugines piritines. » Reguliavimas: norédami pailginti grazto (1) eksploatavimo trukme, sureguliuokite jj atlaisvine fiksavimo varzta (2)
reguliavimo movoje ir paslinke mova auktyn ar Zemyn. Nustate norima padétj, vél priverzkite fiksavimo varzta (2). Pastaba: mova galima paslinkti tik taip, kad fiksavimo varztas liesty ploks¢ia grazto pavirsiy. « Sardymas: isimkite atraminj guolj (4) pasuke pries laikrodzio rodykle. Isimkite grazta (1) ir reguliavimo mova
su varztu (3). Isukite fiksavimo varzta (2) i$ reguliavimo movos (3). IStraukite grazta (1) i$ reguliavimo movos (3). Apverte réma, iSsukite pavazos varztus (7) ir nuimkite pavaza (6). Isimkite spaudziamajj guolj (5) per atraminio guolio (4) anga. ISimkite Sarnyro asies bloka (8) atlaisvine verzle ir iStraukdami Sarnyro asj iS rémo
apacios. « Surinkimas i$ naujo: atlikite iSardymo veiksmus atvirkstine tvarka.
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METALA CAURUMU GRIESANAS UZGALIS - TEHNISKA INFORMACIJA: Mazlegéta térauda griesana: Virziens: aplveida, pulkstenraditaja virziena; minimalais griesanas speks: 6,78 Nm (5 ft-Ibs); maksimalais biezums: cinkots 20. izméra (1,02 mm) térauds; maksimala cietiba: 50 Rockwell B; maksimalais griesanas atrums: 20 collas
minaté; uzgala darba mizs: 235 pédas cinkotam 26. izméra mazlegétam téraudam * Urbjmasinas prasibas: minimalais griezes moments — 40 Nm (300 Ibs/in); minimalais bezvadu skriivgrieza spriequms — 14,4 volti; maksimala pielaujama mainstravas jauda — 7 ampéri; minimalais patronas izmérs — 9,5 mm (3/8"); maksimalais
patronas izmérs — 12,7 mm (1/2"); darbibas atrums — 1350 apgr./min (idealais), 1750 apgr./min (maksimalais); darba temperatiira — 0—40 °C; darba mitrums — 30—100% relativais mitrums ¢ Apraksts: Caurumu grie3anas uzgalis bezvadu vai mainstravas urbjmasinai. Piedzinas varpsta ievietojama urbjpatrona.  Uzstadisana: Nonemiet
atturgultni (4), griezot pretéji pulkstenraditaja virzienam; ievietojiet grieSanas uzgali (1) ar requléSanas uzmavu (3) ietvara un caur gultni (5), turot uzgala gludo galu. levietojiet atturgultni no jauna (4), uzliekot to par grieanas uzgali (1) un griezot pulkstenraditaja virziend; pievelciet grieSanas uzgali (1) urbjpatrona.  lzmantosana:
Pielagojiet cauruma diametru, atlaizot valigak Sarnira ass uzgriezni (8), pavelciet lidz vélamajam diametram un pievelciet no jauna. Izmantojot attiecigu riku, izurbiet materiala centra caurumu. levietojiet Sarnira asi (8) centra cauruma un urbiet caur materialu. Urbjmasinai esot ieslégtai, rotéjiet riku pulkstenraditaja virziena. Griezuma
pédejos 12,7 mm (0,5 collas) veiciet Iéni. Nedarbiniet bez partraukuma ilgak par 5 minatém, lai nepielautu parkarsanu. Pirms detalu uzstadisanas uz urbjmasinas parbaudiet tas vizuali. Neizmantojiet, ja tas ir ieplaisajusas vai bojatas. Nodrosiniet pietiekamu apgaismojumu (200—300 luksi). Lai novérstu paklupsanas risku, nodrosiniet,
ka barosanas vadi nav operatora cela. Nodrosiniet, ka barosanas vadi ir atstatu no sagriezta metala un grieSanas uzgala. Vienmér izmantojiet aizsargbrilles. Darba laika izmantojiet aizsargcimdus. ¢ Regul@sana: Griesanas uzgali (1) var regulét, lai nodroinatu ilgaku kalpo3anas laiku, atlaiZot valigak requlésanas skravi (2) regulésanas
uzmava un virzot uzmavu augsup vai lejup. No jauna pievelciet requlésanas skravi (2), kad sasniegta vélama vieta. levérot: Uzmavu var requlét tikai ta, lai regulésanas skrave plakani piespiestos pie griesanas uzgala. ¢ Demontaza: Nonemiet atturgultni (4), griezot pretgji pulkstenraditaja virzienam. Nonemiet griesanas uzgali (1) un
reguléSanas uzmavu ar skravi (3). Iznemiet requlésanas skrivi (2) no regulésanas uzmavas (3). lzvelciet griesanas uzgali (1) no reguléSanas uzmavas. Turot ietvaru (3) augspédus, iznemiet balstiklas skrives (7) un iznemiet balstiklu (6). Iznemiet spiedséZas gultni (5) caur atturgultna (4) atveri. Iznemiet 3arnira asi (8), atlaiZot valigak
uzgriezni un izvelkot 3arnira asi caur ietvara apaksu.  Atkartota montaza: Veiciet demontazas sojus apgriezta seciba.
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BOOROPZET VOOR METALEN GATEN - SPECIFICATIES: Boorvermogen in zacht staal: Richting: Rotatie, Met de klok mee, Minimale boorkracht: 6,78 NM (5 ft-Ibs), Max dikte: Verzinkt 1,02 mm (20 kaliber) staal, Max hardheid: 50 Rockwell B max, Max. boorsnelheid: 50 cm per minuut, Details boor: Snijdt 71 meter in 26 kaliber verzinkt
zacht staal » Boorvereisten: Min draaimoment — 40 Nm (300 Ibs/in), Min draadloos voltage — 14,4 Volt, Max A/C-vermogen — 7 A, Min capaciteit boorkop — 9,5 mm (3/8 in), Max capaciteit boorkop — 12,7 mm (%2 in), Bedrijfssnelheid — 1350 (ideaal), 1750 (max) tpm, Bedrijfstemperatuur — 0 tot 40°C, Bedrijfsvochtigheid — 30 tot 100% RV
 Beschrijving: Gatenbooropzet voor draadloze of A/C-boormachine. Aandrijfas wordt in de boorkop geplaatst. « Installatie: Verwijder de druklager (4) door tegen de klok in te draaien, Steek de boor (1) met behulp van de verstelhuls (3) in de behuizing en door de lager (5), en houdt hierbij het gladde uiteinde van de boor vast, Monteer
de druklager (4) weer op zijn plaats door deze over de boorkop te laten glijden (1) en met de klok mee te draaien, Draai de boor (1) vast in de boorkop. ® Werking: Pas gatdiameter aan door de moer van de scharnierpenset (8) los te draaien, schuif naar de gewenste diameter en draai opnieuw vast, Boor met het gereedschap een
middengat door het materiaal, Steek de scharnierpen (8) in het middengat en boor door het materiaal, Draai het gereedschap met de klok mee terwijl de boor is ingeschakeld. Ga langzaam door voor de laatste 12,7 mm (V2 in) van het boren, Niet langer dan 5 minuten aaneengesloten gebruiken om oververhitting te voorkomen, Inspecteer
de componenten visueel alvorens deze op de boor te monteren. Gebruik ze niet als ze gescheurd of gebroken zijn, Zorg voor voldoende verlichting (200 tot 300 Lux), Houd netsnoeren uit de buurt van de werkrichting van het apparaat om struikelen te voorkomen, Houd netsnoeren uit de buurt van gesneden metaal en de boorkop, Draag
altijd een stofbril of veiligheidsbril, Draag beschermende handschoenen bij het bedienen van het gereedschap. ¢ Aanpassingen: Boorkop (1) kan voor een langere levensduur worden aangepast door de stelschroef (2) los te maken in de verstelhuls en de huls naar boven of beneden te bewegen. Draai de stelschroef (2) opnieuw
vast wanneer deze zich in de gewenste locatie bevindt. Let op: De huls kan alleen zodanig worden aangepast dat de stelschroef plat contact maakt met de boorkop. « Demonteren: Verwijder de druklager (4) door tegen de klok in te draaien, Verwijder de boorkop (1) en verstelhuls met schroef (3), Verwijder de stelschroef (2) uit de
verstelhuls (3), Schuif de boorkop (1) uit de verstelhuls (3), Houd de behuizing ondersteboven, en verwijder de schoenschroeven (7) en verwijder de schoen (6), Verwijder de drukmontage lager (5) via de opening van de druklager (4), Verwijder de scharnierpenset (8) door de moer los te draaien en de scharnierpen uit de onderkant
van de behuizing te trekken ¢ Opnieuw monteren: Volg de demontagestappen in omgekeerde volgorde.
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Tillegg for kutting av hull i metall - Spesifikasjoner: Kapasitet ved kutting i lavkarbonstal: Retning: Roterende, med klokken; Min. kuttestyrke: 6,78 NM (5 ft-Ibs); Maks. tykkelse: Galvanisert 20 gauge (1,02 mm) stal; Maks. hardhet: 50 Rockwell B Max; Maks. kuttehastighet: 20 tommer i minuttet; Levetid: 71,6 meter ved kutting av
26-gauge sinkbelagt stal « Krav til drill: Min. dreiemoment — 300 Ibs./in. (40 Nm); Min. batterispenning — 14,4 volt; Maks. stromstyrke — 7 A; Min. borekapasitet — 3/8" (3,5 mm); Maks. borekapasitet — %2” (12,7 mm); Arbeidshastighet — 1350 (ideelt), 1750 (maks.) ORPM; Arbeidstemperatur — 0 til 40°C; Fuktighetsniva — 30 til 100 % RF

. i Hullskjeerer for batteridrevet eller nettdrevet drill. Drivakselen settes inn i boremaskinens chuck. * Klargjering: Fiern trykklageret (4) ved & vri mot klokken. Sett inn skij y (1) med justerir (3) i hullet og gjennom lageret (5), mens du holder i den glatte enden av stykket. Monter trykklageret pé nytt (4)

ved 4 fore det over skjerestykket (1) og rotere med klokken, stram til skjeerestykket (1) i borepatronen. e Bruksanvisning: Juster hulldiameteren ved a losne svingboltens mutter (8), far til ensket diameter og stram til. Bore senterhullet i materialet med verktayet, sett inn svingbolten (8) i senterhullet og bore giennom materialet. Roter
verktgyet med klokken nar drillen er pa. Arbeid sakte de siste 12,7 mm (%2”). Ikke arbeid sammenhengende i mer enn 5 minutter for & unngé overoppheting. Inspiser komponentene visuelt for montering pa drill. Ma ikke brukes hvis sprukket eller adelagt. Serg for tilstrekkelig god belysning (200 til 300 Lux). Hold stremkablene unna
operatgren for & unnga farer for snubling. Hold stremkablene unna oppkuttet metall og skjaerestykket. Bruk alltid vernebriller. Bruk vernehansker under arbeid med utstyret. e Justeringer: Skjeerestykket (1) kan justeres for lengre levetid ved at skruen losnes (2) i justeringsstykket og justeringsstykket beveges opp eller ned. Stram til
skruen pa nytt (2) i ensket posisjon. Merknad: Justeringsstykket kan kun justeres, s sett skrukontaktene flatt pa skjeerestykket. « Demontering: Fiern trykklageret (4) ved a rotere mot klokken, fiern skjeeresty (1) og justerir med skruen (3). Fjern innstillingsskruen (2) fra justeringsstykket (3), flytt skjeerestykket (1) ut
av justeringsstykket (3). Med hoveddelen opp-ned, fiern bunnskruene (7) og bunnstykket (6), fiern presspasningslageret (5) gjennom trykklagerets (4) apning, fiern svingbolten (8) ved & lasne mutteren og trekke svingbolten ut av hoveddelens bunn « Montering: Folg beskrivelsen for demontering i omvendt rekkefalge.
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PRZYSTAWKA DO WYCINANIA OTWOROW W METALU - DANE TECHNICZNE: Wydajnos( ciecia stali migkkiej: Kierunkowos¢: obrét zgodnie z ruchem wskazowek zegara; Minimalna sita ciecia: 6,78 Nm (5 funtéw); Maksymalna grubos¢: stal ocynkowana 1,02 mm (rozmiar 20); Maksymalna twardos¢: 50 Rockwell B; Maksymalna szybkos¢
cigcia: 50,8 cm/min (20 cali/min), Zywotnos¢ wiertta: 5,969 m (235 stép) ciecia w stali migkkiej ocynkowanej (rozmiar 26) « Wymagania dotyczace wiertarki: Minimalny moment obrotowy — 40 Nm (300 funtéw/cal); Minimalne napiecie przy zasilaniu akumulatorowym — 14,4 V; Maksymalny prad przy zasilaniu sieciowym — 7 A;
Minimalny zakres mocowania — 9,5 mm (3/8 cala); Maksymalny zakres mocowania — 12,7 mm (1/2 cala); Szybkos¢ robocza — 1350 obr./min (zalecana), 1750 obr./min (maksymalna); Temperatura robocza — od 0 do 40°C; Wilgotnos¢ robocza — od 30 do 100% (wilgotnos¢ wzgledna) e Opis: Przystawka do wycinania otworéw do wiertarek
akumulatorowych i zasilanych z sieci. Wat napedowy jest wktadany w mocowanie wiertta. e Przygotowanie: Zdjac fozysko wzdtuzne (4), obracajac je przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. Wiozyc¢ wiertto (1) z tuleja regulacyjng (3) do ramy i fozyska posredniego (5), przytrzymujac gtadka koricowke wiertta. Ponownie zamontowac
tozysko wzdtuzne (4), wsuwajac wiertto (1) i obracajac je zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Zacisna¢ wiertto (1) w mocowaniu wiertta. ¢ Obstuga: Wyregulowac srednice otworu, odkrecajac nakretke czopu obrotowego (8), przesunac ja do wybranej wielkosci $rednicy i dokrecic. Wywiercic¢ otwor Srodkowy w materiale za pomocg
narzedzia. Whozyc¢ czop obrotowy (8) do otworu Srodkowego i wywierci¢ otwor w materiale. Podczas wiercenia obracac narzedzie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Zwolnic ciecie na ostatnich 12,7 mm (1/2 cala). Aby uniknac przegrzania, urzadzenia nie wolno uzywac dtuzej niz przez 5 minut bez przerwy. Podzespoty nalezy sprawdzi¢
wzrokowo przed zamontowaniem ich na wiertarce. Nie wolno uzywac urzadzenia, jesli sa na nim widoczne pekniecia lub inne uszkodzenia. Nalezy upewnic sie, ze oswietlenie jest wystarczajace (od 200 do 300 lukséw). Aby uniknac potkniecia sie, nalezy odsunac kable zasilajace jak najdalej od siebie, tak aby nie przeszkadzaty w pracy.
Kable zasilajace powinny sie znajdowac z dala od cietego metalu i wiertta. Nalezy zawsze zaktadac gogle lub okulary ochronne. Podczas obstugi urzadzenia nalezy nosic rekawice ochronne. » Regulacja: Czas eksploatacji wiertta (1) mozna wydtuzy¢, luzujac Srube regulacyjng (2) w tulei requlacyjnej i przesuwajac tuleje w gore lub w dét.
Dokreci¢ Srube regulacyjna (2), gdy znajdzie sie w odpowiednim potozeniu. Uwaga: Tuleje mozna regulowac wytacznie w taki sposdb, aby $ruba regulacyjna doktadnie przylegata do wiertta. ¢ Demontaz: Zdjac fozysko wzdtuzne (4), obracajac je przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. Wyjac wiertto (1) i tuleja regulacyjng ze sruba (3).
Odkrecic Srube regulacyjng (2) od tulei regulacyjnej (3). Przesunac wiertto (1) poza tuleje regulacyjna (3). Po obréceniu ramy odkrecic Sruby elementu slizgowego (7) i zdjac element slizgowy (6). Wyjac fozysko ustalajace (5) przez otwdr tozyska wzdtuznego (4). Zdjac czop obrotowy (8), poluzowujac nakretke i Sciggajac czop obrotowy z
dolnej czesci ramy. « Ponowny montaz: Wykonac czynnosci montazu w odwrotnej kolejnosci.
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ACESSORIO PARA CORTE DE FUROS EM METAL - ESPECIFICAGOES: Capacidades de corte em ago moderado: Direcional: rotativo, em sentido horério. Forga de corte min.: 5 pés-libras (6,78 Nm). Espessura méx.: ago galvanizado de calibre 20 (1,02 mm). Dureza max.: 50 Rockwell B no méx. Velocidade de corte max.: 20 pol / minuto.
Duracdo da broca: corte de 235 pés em aco moderado, revestido de zinco de calibre 26.  Requisitos do berbequim: torcdo min. de 300 libras / pol (40 Nm). Volts min. sem fios: 14,4 volts. Classificacdo max. do corte CA: 7 ampéres. Capacidade min. do mandril: 3/8 pol (9,5 mm). Capacidade méx. do mandril: ¥2 pol (12,7 mm).
Velocidade operacional: 1350 RPM (ideal) a 1750 RPM (max.). Temperatura operacional: 0 a 40 °C. Umidade operacional: 30 a 100% HR. ¢ Descrigao: acessorio cortador de furos para berbequim sem fios ou com corrente CA. A haste do veio é inserida no veio do berbequim. ® Configuragao: Remova o rolamento axial (4) ao gire-o no
sentido anti-horrio. Insira a fresa cortadora (1) com casquilho de ajuste (3) na peca através do rolamento (5), até segurar comy a extremi da broca. Reil o rol axial (4) ao desliza-lo por cima da fresa cortadora (1) e gire-o em sentido horario. Aperte a fresa cortadora (1) no mandril do berbequim. » Operacao:
Ajuste o didmetro do furo ao desapertar a porca do conjunto do pino giratdrio (8), deslize-a até o didmetro desejado e reaperte. Perfure o furo central através do material com uma ferramenta. Insira o pino giratdrio (8) no furo central e perfure através do material. Enquanto o berbequim estiver ligado, vire a ferramenta em sentido horario.
Avance lentamente nas dltimas %2 pol (12,7 mm) do corte. N&o trabalhe sem parar por mais de 5 minutos para evitar sobreaquecimento. Inspecione visualmente os componentes antes de instalar o acessorio no berbequim. N&o use o acessdrio se estiver com rachas ou partido. Certifique-se de que existe iluminacao suficiente (200 a
300 Lux). Mantenha os cabos de alimentacao afastados do caminho do operador para evitar perigos de queda. Mantenha os cabos de alimentagéo afastados do metal cortado e da fresa cortadora. Use sempre dculos protetores ou de seguranca. Use luvas protetoras. ¢ Ajustes: A fresa cortadora (1) pode ajustar-se para uma maior vida
Util ao desapertar o parafuso de fixacdo (2) do casquilho de ajuste e mover o casquilho para cima e para abaixo. Aperte novamente o parafuso de fixagdo (2) quando estiver na posicéo desejada. Neta: O casquilho s6 pode ser ajustado se o parafuso de fixacdo estiver em contato fixo na fresa cortadora.  Desmontagem: Remova o
rolamento axial (4) ao vira-lo no sentido anti-horério. Remova a fresa cortadora (1) e o casquilho de ajuste com o parafuso (3). Remova o parafuso de fixacéo (2) do casquilho de ajuste (3). Deslize a fresa cortadora (1) fora do casquilho de ajuste (3). Com a peca virada ao contrario, remova os parafusos da sapata (7) e a sapata (6).
Remova o rolamento axial de compressao (5) através da apertura do rolamento axial (4). Remova o conjunto do pino giratdrio (8) ao desapertar a porca e puxar o pino giratrio fora da parte inferior da peca. ¢ Remontagem: Siga os passos de desmontagem na ordem inversa.
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DISPOZITIV ACCESORIU DE GAURIRE DE SUPRAFETE METALICE - SPECIFICATII: Capacitate de téiere in otel moale: Directional — rotativ, in sensul acelor de ceasornic, forta de téiere minima 6,78 NM, Grosimea maxima — 1,02 mm otel galvanizat, Duritatea maxima Rockwell B: 50, Viteza maximé de taiere — 50,8 cm / minut, capacitate
de taiere a cutitului este de 71,6 m in otel galvanizat de 0.6 mm. Cerintele masinii de gaurit: momentul de torsiune minim - 40 Nm. Tensiunea minima a acumulatorului: 14,4 Volti. Curentul Maxim nominal in curent alternativ: 7 A. Capacitate minima a mandrinei: 9,5 mm.Capacitate maxima a mandrinei: 12,7 mm. Viteza de operare
ideala este de 1350 RPM iar cea maximd de 1750 RPM. Temperatura de functionare: intre 0 5i 40 de grade Celsius. Umiditatea de functionare: intre 30 5i 100 % UR (Umiditate Relativd) e Descriere: dispozitiv accesoriu de gaurire pentru masina de gaurit la curent alternativ sau cu acumulator. Arborele de transmisie se introduce in mandrina
masinii de gaurit « Asamblare: se scoate arborele de transmisie (4) prin rotire inversa acelor de ceasornic, se introduce varful sfredelului (1) folosind clema de prindere (3) i se ataseaza de arbore trecand-o prin lagar (5), iar in acelasi timp prindem partea fina a sfredelului si reinstalam arborele de transmisie (4) prin alunecare pe deasupra
sfredelului (1) si, rotind in sensul acelor de ceasornic (1), strangem sfredelul in mandrina. e Functionare: se ajusteaza diametrul gaurii prin slabirea piulitei din axul de pivotare (8) si se aluneca pe ax pana se atinge diametrul dorit, dupa care se strange. Se gaureste materialul cu ajutorul sculei, se insereaza axul de pivotare (8) in centrul
gaurii si se gaureste prin suprafatad, avand grija ca in timpul functionarii sa rotim scula in sensul acelor de ceasornic. Se inainteaza incet pe ultimii 12,7 mm de tdietura. A nu se utiliza pe o duratd mai lunga de 5 minute pentu a evita supraincélzirea. Examinati vizual componentele inainte de a le instala pe masina de gdurit. A nu se folosi
dacd prezintd crapaturi sau sunt rupte. Asigurati-va ca dispuneti de lumina suficienta (200 — 300 de lucsi). Tineti cablurile de alimentare la distanta de zona de lucru a operatorului pentru a evita accidentele prin impiedicare.Tineti cablurile de alimentare la distanta de metalele taiate si partile tdioase ale sfredelului. Purtati intotdeauna
ochelari de protectie. Purtati manusi de protectie cand folositi dispozitivul. e Ajustari: varful sfredelului (1) poate fi ajustat pentru a i se spori durata de functionare, prin desurubarea piulitei de fixare (2) in clema de prindere si alunecarea clemei in sus sau in jos pana se ajunge la pozitia dorita. A se refnsuruba piulita (2) atunci cdnd se
ajunge la pozitia doritd. Nota: clema poate fi ajustata numai in masura in care piulitele de fixare sunt fixate orizontal pe varful sfredelului « Dezasamblare: se scoate arborele de transmisie (4) prin rotire in sensul invers acelor de ceasornic, se indeparteaza varful sfredelului (1) si clema de prindere cu surubul (3), se indepérteaza piulita
de fixare (2) din clema de prindere (3), se scoate varful sfredelului (1) din clema de prindere (3) tinand dispozitivul cu fata in jos, se scot piulitele ce fixeaza sabotii (7) si se indeparteaza sabotii (6), se indepérteaza arborele de presare (5) prin deschiderea arborelui de transmisie (4) i se indeparteaza axul de pivotare (8) prin desurubarea
piulitei si extragerea axului de pivotare din fundul dispozitivului. ¢ Reasamblare: a se urma fiecare etapa a procesului de dezasamblare, in ordine inversa.
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NASTAVEC NA VRTACKU NA REZANIE OTVOROV DO KOVU - TECHNICKE UDAJE: Moznosti rezania makkej ocele: Smerové: otoéné, v smere hodinovych ruticiek, minimalna rezné sila: 6,78 Nm (5 ft-Ibs), max. hrdbka: pozinkované ocel 1,02 mm (20 gauge), max. tvrdost: 50 podla Rockwellovej stupnice B, max. reznd rychlost: 0,5 m
(20 palcov) za minttu, Zivotnost bitu: 7, 61 m (235 stop) pozinkovanej makkej ocele 26 gauge » PoZiadavky na vitacku: minimalny moment — 40 Nm (300 Ib/palec), min. napétie bezdrétovej vitacky — 14,4 V, max. menovity str. prid — 7 A, min. kapacita sklucovadla — 9,5 mm (3/8"), max. kapacita sklu¢ovadla — 12,7 mm (%2"),
prevadzkova rychlost — 1350 (idedlna) az 1750 (max.) ot./min., prevadzkova teplota — 0 az 40 °C, prevadzkova vihkost — 30 aZ 100 % relativnej vihkosti vzduchu  Popis: Rezaci nastavec na diery pre bezdrotovi alebo kablovi vitacku. Hnaci hriadel'sa zasunie do sklucovadla vtacky.  Zostavenie: Vyjmite axidlne loZisko (4) otédcanim proti
smeru hodinovych ruciciek. Vlozte rezaci bit (1) s nastavovacim puzdrom (3) do odliatku a cez lozisko (5) bit pridizajte sa hladky koniec. Nainstalujte spét axialne loZisko (4) nasunutim na rezaci bit (1) a otdcanim v smere hodinovych ruciciek. Utiahnite rezaci bit (1) v sklu¢ovadle vitacky. » Prevadzka: Nastavte priemer otvoru uvolnenim
matice na otocnom cape (8), presuite ¢ap na pozadovany priemer a dotiahnite ho. Vyvitajte stredovy otvor cez materiél pomocou ndstroja. Vlozte otocny cap (8) do stredového otvoru a vitajte cez materidl. So zapnutou vitackou otdcajte ndstrojom v smere hodinovych ruciciek. V zéverecnych 12,7 mm (%2 palca) rezu postupujte pomaly.
NereZte stvisle dlhsie nez 5 mindt, inak moze dojst k prehriatiu. Pred nasadenim stcasti na vitacku vykonajte ich vizudlnu kontrolu. Ak je nastavec zlomeny alebo ma praskliny, nepouzivajte ho. Zabezpecte dostatocné osvetlenie (200 az 300 luxov). Napdjacie kéble musia byt mimo miest, po ktorych sa pohybuje obsluha nastroja, inak hrozi
nebezpedenstvo potknutia. Napajacie kable musia byt mimo odrezanych kovovych ¢asti a rezacieho bitu. Vzdy pouzivajte ochranné alebo bezpe¢nostné okuliare. Pri rezani noste ochranné rukavice. e Nastavenia: DIhsiu Zivotnost rezacieho bitu (1) je mozné zaistit uvolnenim stavacej skrutky (2) v nastavovacom puzdre a posunutim puzdra
nahor alebo nadol. Po dosiahnuti pozadovanej polohy stavaciu skrutku (2) opat dotiahnite. Poznamka: Puzdro je mozné nastavit iba do takej polohy, kde stavacia skrutka je v styku s rovnou plochou na rezacom bite. ¢ Demontaz: Vyjmite axialne loZisko (4) otacanim proti smeru hodinovych ruciciek. Vyjmite rezaci bit (1) a nastavovacie
puzdro so skrutkou (3). Vyjmite stavaciu skrutku (2) z nastavovacieho puzdra (3), Vysuiite rezaci bit (1) z nastavovacieho puzdra (3). Otocte odliatok hornou stranou nadol, odstréiite skrutky patky (7) a odstraiite patku (6). Vyjmite lisované loZisko (5) otvorom axidlneho loZiska (4). Odstrarite sadu otocného capu (8) uvolnenim matice a
vytiahnutim otocného Capu zo spodnej ¢asti odliatku. » Opatovné zostavenie: Uskutocnite postup demontdze v opacnom poradi.
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NASTAVEK ZA IZREZOVANJE LUKEN) V KOVINO - TEHNICNI PODATKI: Zmogljivost rezanja ogljikovega jekla: Usmerjeno: rotacijsko, v desno, najmanjsa sila rezanja: 6,78 Nm; najvegja debelina: galvanizirano jeklo debeline 1,02 mm; najvedja trdota: 50 po Rockwellovi lestvici B; najvedja hitrost rezanja: 50 cm/min, Zivljenjska doba
svedra: najmanj 71,5 m pri pocinkanem ogljikovem jeklu debeline 0,55 mm e Tehni¢ne zahteve za vrtalnik: Najmanjsi navor — 40 Nm; najmanjsa napetost haterijskega napajanja — 14,4V, najvedja jakost izmeni¢nega toka — 7 A; najmanjsi premer vpenjala — 9,5 mm; najvedji premer vpenjala — 12,7 mm; hitrost delovanja — od 1350
(najprimerneja) do 1750 vrt./min (najvecja); delovna temperatura — od 0 do 40 °C; delovna vlaznost — od 30 do 100 % relativne vlaZnosti. ® Opis: Nastavek za izrezovanje lukenj za baterijski ali elektricni vrtalnik. Pogonska gred se vpne v vpenjalno glavo vrtalnika. « Namestitev: Odstranite potisni leZaj (4), tako da ga zavrtite v
desno, vstavite rezalni sveder (1) z distancnikom (3) v ohisje ¢eljusti in skozi lezaj (5), pri cemer drZite gladki del svedra. Znova namestite potisni lezaj (4), tako da ga potisnete prek rezalnega svedra (1) in zasucete v desno. Rezalni sveder (1) privijte v vpenjalno glavo. e Uporaba: Nastavite premer luknje, tako da odvijete matico sestava
vrtljivega zatica (8), nastavek potisnite do Zelenega premera in znova privijte matico. Z orodjem izvrtajte sredinsko luknjo, vanjo vstavite vrtljivi zatic (8) in izreZite luknjo v obdelovanec. Orodje obracajte v desno pri vklopljenem vrtalniku. Zadnjih 12,7 mm odrezite previdno. Orodja ne uporabljajte neprekinjeno vec kot 5 minut, da se ne
pregreje. Preden nastavek namestite na vrtalnik, preglejte vse sestavne dele. Orodja ne uporabljajte, ce je poceno ali zlomljeno. Poskrbite za primerno osvetlitev (od 200 do 300 Ix). Napajalne kable umaknite, da se med delom ne zapletete vanje. Kable umaknite stran od rezil in odrezanih kosov kovine. Vedno uporabljajte zai¢itna ocala.
Pri delu uporabljajte zascitne rokavice. e Nastavitve: Rezalnemu svedru (1) lahko z nastavitvijo podaljsate Zivljenjsko dobo, tako da odvijete nastavitveni vijak (2) v distancniku in distancnik premaknete navzgor ali navzdol. Ko ga nastavite na Zeleni polozaj, znova privijte nastavitveni vijak (2). Opomba: Distancnik je mogoce nastavljati
samo toliko, kolikor je ploskega dela na rezalnem svedru.  Razstavljanje: Odstranite potisni leZaj (4) tako da ga zavrtite v desno. Odstranite rezalni sveder (1) in distan¢nik z vijakom (3). Nastavitveni vijak odstranite (2) iz distancnika (3). Rezalni sveder (1) izvlecite iz distancnika (3). Ohisje obrnite navzdol in odstranite vijake (7), nato
odstranite celjust (6). Odstranite zaskocni lezaj (5) skozi odprtino potisnega lezaja (4). Odstranite sestav vrtljivega zatica (8), tako da odstranite matico in povlecete vrtljivi zatic iz spodnjega dela celjusti. « Ponovno sestavljanje: Izvedite obratni postopek sestavljanja.
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ALAT ZA SECENJE OTVORA U METALU - SPECIFIKACIJE: Kapaciteti secenja za meki celik: Usmereno: Usmereno, u smeru kretanja kazaljki sata, Min. sila se¢enja: 6,78 NM (5 ft-Ibs), Maks. debljina: Pocinkovani ¢elik debljine 1,02 mm (kalibar 20), Maks. ¢vrstina: maks. 50 Rockwell B, Maks. brzina se¢enja: 20 in¢a u minuti, Radni vek
reznog umetka: Secenje 235 stopa u pocinkovanom mekom celiku kalibra 26 » Zahtevi u vezi busilice: Min. obrtni moment — 40 Nm (300 Ibs/in.), Min. napon baterije — 14,4V, Maks. nazivna naizmenicna struja — 7 A, Min. kapacitet stezne glave — 9,5 mm (3/8 in.), Maks. kapacitet stezne glave — 12,7 mm (%2 in.), Radna brzina —
1350 (idealno), 1750 (maks.) o/min, Radna temperatura — 0 do 40°C, Radna vlaznost — 30 do 100% RV e Opis: Alat za secenje otvora za baterijsku ili elektricnu busilicu. Pogonska osovina ulazi u steznu glavu busilice. » Podesavanje: Uklonite potisni leZaj (4) okretanjem alata u smeru suprotno od kretanja kazaljki sata, umetnite rezni
umetak (1) sa podesavajucim rukavcem (3) u ram i kroz lezaj (5), stezui glatki kraj umetka. Ponovo postavite potisni leZaj (4) tako Sto cete ga postaviti preko reznog umetka (1) i okretati u smeru kretanja kazaljki sata. Pritegnite rezni umetak (1) untar stezne glave. ¢ Rad: Podesite precnik otvora popustanjem navrtke kratke osovinice (8),
pomerite na Zeljeni precnik i ponovo pritegnite. Izbusite centralni otvor kroz materijal pomocu alata. Umetnite kratku osovinicu (8) u centralni otvor i probusite kroz materijal. Dok je busilica ukljucena, okrecite alat u smeru kretanja kazaljki sata. Nastavite polako u poslednjih 12,7 mm (%2 in.) proreza. Ne koristite neprekidno duze od 5 minuta
kako bi se sprecilo pregrevanje. Vizuelno pregledajte delove pre nego $to ih instalirate na busilicu. Ne koristite naprsle ili polomljene delove. Vodite racuna o adekvatnom osvetljenju (200 do 300 Lux). Kablove za napajanje drZite dalje od putanje operatora kako bi se izbegla opasnost od saplitanja. Kablove za napajanje drzite dalje od isecenog
metala i nozeva. Uvek nosite zastitne naocare. Tokom rada nosite zastitne rukavice. « Podesavanja: Rezni umetak (1) se moZe prilagoditi za duZi upotrebni vek otpustanjem zavrtnja (2) u podesavajucem rukavcu i pomeranjem rukavca na gore ili dole. Ponovo pritegnite zavrtanj (2) kada se postigne Zeljena lokacija. Napomena: Rukavac
se moze podesavati samo tako da zavrtanj dodiruje povrsinu na reznom umetku. » Rasklapanje: Uklonite potisni lezaj (4) okrecuci ga u smeru suprotno od kretanja kazaljki sata. Uklonite rezni umetak (1) i podeavajuci rukavac sa zavrtnjem (3). Uklonite zavrtanj (2) sa podesavajuceg rukavca (3). Izvadite rezni umetak (1) iz podesavajuceg
rukavca (3). Kada je ram okrenut naopako, uklonite zavrtnje nosaca (7) i uklonite nosac (6). Uklonite lezaj presovanog sklopa (5) kroz otvor potisnog lezaja (4). Uklonite kratku osovinicu (8) tako $to cete popustiti navrtku i izvuci kratku osovinicu iz donjeg dela rama e Ponovno sklapanje: Pratite korake rasklapanja u obrnutom redosledu.
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Tillbehor for att skira hal i metall - Beskrivning: Skérkapacitet i mjukt stal (konstruktionsstal/platstal, kolstal, gotstal): Riktning: Roterande, medurs, minsta skarstyrka: 5 ft-Ibs (6,78 NM), max tjocklek: Galvaniserad 1,02 mm (20 gauge) stdl, max hardhet: Max 50 Rockwell B, max skérhastighet: 20 tum per minut, hallbarhet skérbit:
Skérning/klippning av 235 fot i 26 gauge zinkbekldtt mjukt stal « Borrmaskin bor uppfylla dessa krav: Moment - min 40 Nm (300 Ibs/in), effekt sladdIos - min 14,4 V, max natdrift 7 A, chuckkapacitet - min 9,5 mm (3/8 tum), och max — 12,7 mm (1/2 tum), arbetshastighet — 1350 (ideal), 1750 (max) RPM, arbetstemperatur — 0 till
40 °C, arbetsfuktighet — 30 till 100 % RH ¢ Beskrivning: Skartillsats for hal for sladdlosa eller natdrivna borrmaskiner. Kardanen stts in i borrmaskinens chuck. « Montering: Ta bort trycklager (4) genom att vrida raknaren medurs, Sétt in skarbit (1) med justeringsarmen (3) i gjutstycket och genom trycklagret (5), samtidigt som
du forsiktigt tar tag i anden pé skarbiten, Installera trycklagret pa nytt (4) genom att lata det glida Gver skarbiten (1) och Iat det rotera medurs, Skruva fast skérbiten (1) i borrens chuck. ® Anvéndning: Justera halets diameter genom att skruva loss muttern fran svangtappssetet (8), stall in till onskad diameter och dra &t igen, Borra
ett hal i mitten pa materialet med verktyget, Satt in svangtappen (8) i halets mitt, Rotera verktyget medurs medan borren &r pa. Fortsétt sakta att fora in de sista 12,7 mm (Y2 tum) av klipptillsatsen, For att undvika Gverhettning ska klipptillsatsen inte anvandas mer &n 5 minuter i taget, Kontrollera komponenterna innan de monteras pa
borrmaskinen. Anvand dem inte om de har sprickor eller &r trasiga, Se till att ha ordentlig belysning (200 till 300 lux), Hall elsladdar ur végen for att undvika att ndgon snubblar pa dem, Hall elsladdar borta fran vassa metallbitar och klingor, Anvand alltid skyddsglasdgon. e Justeringar: Skarbit (1) kan justeras till Idngre hallbarhet genom
att lossa pa setskruven (2) i justeringsérmen och flytta &rmen upp och ner. Dra &t skruven igen (2) nar den &r placerad pé ratt sétt. Obs! Armen kan endast justeras nar setskruven har plan kontakt med skérbiten. » Demontering: Ta bort trycklagret (4) genom att vrida raknaren medurs, Ta bort skarbiten (1) och justeringsirmen med
skruven (3), Ta bort setskruven (2) fran justeringsarmen (3), Dra skarbiten (1) ur justeringsédrmen (3), Med gjutstycket upp och ned ta bort skoskruvarna (7) och ta bort skon (6), Ta bort tryckpassningslagret (5) genom dppningen pa trycklagret (4), Ta bort svangtappssetet (8) genom att lossa muttern och sedan dra ut svangtappen
fran gjutstyckets botten e Montering: Folj demonteringsstegen i motsatt ordning.
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METAL DELiK ACMA ATASMANI - SPESIFIKASYONLAR: Yumusak celikte kesme kapasiteleri: Yon bagimli: Rotasyonel, Saat yoniinde, Minimum Kesme Kuvveti: 5 ft-Ibs (6,78 NM), Maks. Kalinlik: Galvanize edilmis 20'lik (1,02 mm) celik, Maks. Sertlik: 50 Rockwell B Maks., Maks. Kesme Hizi: Dakikada 20 ing, Uc Omrii: 26'lik cinko kapli
yumusak celikte 235 fit kesim o Delme Gereksinimleri: Min. Tork — 300 Ibs./ing (40 Nm), Min. kablosuz Voltaj — 14,4 volt, Maks. A/C Giig Degeri — 7 amper, Min. Ayna Kapasitesi — 3/8 in¢ (9,5 mm), Maks. Ayna Kapasitesi — 2 ing (12,7 mm), Calisma Hizi — 1350 (ideal), 1750 (maks.) RPM, Calisma Sicakligi — 0 ila 40°C, Calisma Nemi —
%30ila 100 RH « Agitklama: Kablosuz ya da A/C matkap icin delik agma atasmani. Tahrik mili matkap aynasina takilir.  Ayar: Saatin tersine cevirerek baski rulmanini (4) gikarin, ucunu diiz ucunu tutarken Matkap ucunu (1), ayar mangonu (3) ile birlikte rulmandan (5) gecirerek gdvdeye takin, Baski rulmanini (4), matkap ucundan (1) ve
saat yoniinde cevirerek yeniden takin, Matkap ucunu (1) matkap aynasina sikin. « Kullanim: Merkez pim setinin (8) somunun gevseterek delik capini ayarlayin, istenilen capa kaydirin ve yeniden sikin, Takim ile orta deligi malzemeye agin, Merkez pimi (8) orta delige takin ve malzemeyi delin, Matkap acikken takimi saat yoniinde evirin.
Kesimin son %2 in¢'i (12,7 mm) icin yavas hareket edin, Asir isinmayi onlemek icin 5 dakikadan fazla siireyle kesintisiz calistirmayin, Matkaba takmadan dnce parcalan gorsel olarak kontrol edin. Catlak ya da kink ise kullanmayin, Isigin yeterli oldugundan emin olun (200 ila 300 Liiks), Takilip diisme riskine karsi elektrik kablolarini calisandan
uzak tutun, Elektrik kablolarini kesik metal ve matkap uglarindan uzak tutun, Emniyet gdzliiklerini daima takin, Calisma sirasinda koruyucu gdzliikler takin. ¢ Ayarlamalar: Ayarlama mansonundaki ayar vidasi (2) gevsetilip manson yukari veya asagi hareket ettirilerek matkap ucu (1) daha uzun 6miirlii olacak sekilde ayarlanabilir.
istenen konumdayken ayar vidasini (2) yeniden sikin. Not: Ayar vidalarinin temas yerleri matkap ucunda diiz konumda olacak sekilde manson ayarlanabilir. « Demontaj: Saatin tersi yénde cevirerek baski rulmanini (4) cikarin, Vida (3) ile matkap ucunu (1) ve ayar mansonunu cikarin, Ayar vidasini (2), ayar mansonundan (3) gikarin,
Matkap ucunu (1), ayar mansonundan (3) kaydirp ayirin, Govde ters cevrilmisken, pabug vidalarini (7) ve pabucu (6) ¢ikarin, Pres gecme rulmani (5) baski rulmani (4) agikligindan gikarin, Merkez pim setini (8) somunu gevsetip merkez pimi govdenin altindan cekerek ¢ikarin ¢ Yeniden montaj: Demontaj adimlarini tersten uygulayin.



