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CORRUGATED METAL CUTTING DRILL/DRIVER ATTACHMENT - SPECIFICATIONS: Cutting Capacities in mild steel: Directional - straight and left, Proximity of Cut - within 3/4” (19 mm) of perpendicular wall, Forward Cutting Force - 22 Ibs (97.86 N), Max Thickness - 24 gauge (0.61 mm), Max Hardness - 75 Rockwell B mild
steel, Max Cutting Speed - 30’ (9.14 m) / minute in 24 gauge (0.61 mm), Life of Jaws - 2500’ (762 m) minimum in 24 gauge (0.61 mm) e Drill/driver Requirements: Min Torque - 300 Ibs/in (40 Nm), Min Cordless Volts - 14.4 volts, Max A/C Power Rating - 7 amps, Chuck Capacity - 1/4” (6.4 mm) to 1/2” (12.7 mm), 1/4” quick
release chuck, Operating Speed - 500 to 2900 RPM, Operating Temperature - 0 to 40 C, Operating Humidity - 30 to 100% RH ® DESCRIPTION: Shear attachment for cordless or A/C drill/driver. Driveshaft inserts into drill/driver chuck. Telescoping clamp arms adjust to fit length and width of drill/driver to allow one-hand operation.
Head rotates on telescoping arms for desired positioning. ® SET-UP: Install chuck guard onto attachment. Install drive shaft into drill/driver chuck. Adjust and tighten clamp. Do not cover drill/driver vents with sliding clamp grips. Loosen forward clamp, rotate head to desired position and tighten clamp. ¢ OPERATION: Hold so
that blades are level with cutting plane. Navigate tight curved patterns and squares. Blind cuts require a 1-inch (25.4 mm) hole. Cutting applications include metal roofing, flashing, valley, building panels, siding, soffit, trim, gutter, vents, ductwork, furnace jackets and automotive body panels. Do not run continuously in excess
of 5-minutes to avoid overheating. Cutting clearance may be increased or decreased by adjusting screw using 5 mm hex key. « SAFETY NOTES: 1. Not recommended for cutting non-metals. Malco Products, SBC takes no responsibility for the safety of the attachment if it is used in any way other than the intended purpose as
specified in the operating instructions. 2. Only use rated drill/driver. 3. Visually inspect components before installing on drill/driver. Do not use if cracked or broken. 4. Avoid pinch point. Do not remove plastic chuck guard. 5. Make sure lighting is sufficient (200 to 300 Lux). 6. Do not over-reach to perform cutting operation. 7. Do
not force cut. If the blade becomes jammed, release trigger and remove power before freeing. 8. Keep power cables away from cut metal and blades. 9. Always wear goggles or safety glasses. 10. Wear protective gloves when operating. 11. Use hearing protection when operating. MAINTENANCE: Install replacement blades (#
TSCMRB) when cutting quality is no longer acceptable. ¢ BLADE REPLACEMENT (# TSCMRB Replacement Blades) 1. Remove the three 5mm hex key screws holding the casings together (A). 2. Separate casings. Note: There is grease in casings. 3. Remove blades. Be sure to keep the reusable washer (D). 4. Place new
lower blade (B) into casing. *5. Apply a thin layer of grease (supplied) on side of lower blade. 6. Place new upper blade (C) into casing. **7. Apply a liberal amount of the supplied grease to the space between driveshaft and upper blade. 8. Replace washer, cone side up, over pin and upper blade (D). 9. Reassemble
casings and screws. 10. Adjust screw to ensure proper cutting performance. ¢ SAFETY NOTE: Use only grease supplied to prevent wear and overheating.
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CMPUCTABKA 3A PA3AHE HA TOOPUPAH META/1 3A BOPMALLWHA/3AABUXBALL MEXAHU3DM - TEXHUYECKW IAHHMU: KanauwTet Ha pA3aHe Ha Meka cTomana: Mocoka - Hanpaao 11 HanABo, 6NM30CT Ha pA3aHe - Ao19 mm (3/4") oT neprieHVKyNIAPHa CTeHa, Cuna Ha pA3ane Harper - 97,86 N (22 ¢yHTa), Makc. aebenuka - 0,61 mm (MApKa 24), Makc. TBbPAOCT - Meka CToMaHa CbC 75
enuHuuy no Rockwell B, Makc. ckopocT Ha pasare — 9,14 m (30) / muHyTa npu mapka 0,61 mm (24 kanu6bp), TpaitHoCT Ha YentocTuTe - MUHIMYM 762 M (2500°) npu mapka 0,61 mm (24) KbM MuH. BbpTALL MoMeHT - 40 Nm (300 Ibs/in), MuH. Hanp npy pa6ota Ha - 14,4V, makc. np ToK-7A,
3aXBaT Ha NaTpoHHUKa - 6,4 mm (1/4”) go 12,7 mm (1/2"), 1/4" natpokHyk ¢ 6bp30 0cBo6o/1aBaHe, paboTHa ckopocT - 500 1o 2900 RPM, paboTHa Temneparypa - ot 0 40 40 C, paboTHa BRaxHOCT Ha Bb3ziyxa - ot 30 1o 100 % RH © OMUCAHUE: Mpuctaska 3a pAsaxe 3a BM € PHO WM MPEXOBO 3aXpaHBaHe. 3a/iBINKBALLWAT BaN Ce BKapBa B NATPOHHIKA

Ha bof me) Tenec HITe pameHa 3a Ce perynupar no " Ha 3a [la n03BoNAT pabora ¢ eAHa pbka. nasata ce 3aBbpTa Bbpxy TeNeckonuuHuTe pameHa 40 A0CTUTaHe Ha xenanarta nouuya. ® MOATOTOBKA: Mowupaiite np Ha BbPXy npuctaBkata. MoHTuparite

BanB6 ! Ha Perynupaifte 1 3aTerHere cko6ara. He 3a KpM Baifte Beumnauwouume 0TBOPY Ha 4 ep p cKoba, 3aBbpTeTe naBata 1o To3VLMA 1 ckobata. ® PABOTA: [IpbxTe Taka, ye HoXoBere [1a (@ Ha HIBOTO Ha paBHIHATa
Ha pA3aHe. MoraT fia ce pexar KpyiB ¢ MaiTbK pazuyC 1 KBazipaTu. [yxviTe cpe3oBe u3vckBar oTBop ot 25,4 mm (1 uy). 3non3Ba ce 3a pA3aHe Ha MeTaiHyt OKPUBHY MaHeNi, BOZOCTOUHM QYHUV 1 KaHani, CTPOUTENIHY Maka, OﬁnVILlOBKVI CoUTY, Nalicky, BOZOCTOUHY TPBOU, peLuerki, I 06LLMBKY Ha MeLLjV 1 aBTOMOGWIHY NaHenu. He pexeTe HenpekbCHaTo oeye
0T 5 MUHYTW, 32 1 U36erHete nperpABaHe. XnabuHata Mex gy YeniocTuTe Mo>e Aa e perynpa Ype3 BUHT ¢ IOMOLLT Ha LuecTocTeHeH Kitioy 5 mm. @ BENIEXKKU OTHOCHO BE30MACHOCTTA: 1. He ce npenopbuBa 3a pA3ae Ha HemeTany. Malco Products, SBC He noema oTroBopHOCT 3a 6e30macHOCTTa Ha MpycTaBKara, ako TA ce U3M0N3Ba 3a APYrA Lien U3BbH NpejHasHaueHieTo, MocoyeHo B
MHCTP 3a pabora. 2. 1 amo 6 C 3.0 i y i npeau aa ru Ha He u3non3Baitre crykaHy wnm cuynenn npuctaski. 4. V136arsaiite ToukwTe Ha npuwunBane. He ceansiite nnact p Ha 5. Ocurypere
[LI0CTaTbuHO 0cBeTneHve (ot 200 Ao 300 nykca). 6. He ce nporaraiie, korato pexere. 7. He npunaraiite cuna. Ako HOX0BeTe Ce 3aK/MHAT, 0cBo6oIETe MYCKOBOTO YCTPOICTBO U M3KNIOYETe 3aX] 0, NPe/t Aa v oc . 8. [lpbxTe 3axp Kabenu faney ot ot MeTan i pexelyTe YeniocT. 9. Bunary HoceTe npeanasky ouwna wm macka. 10. HoceTe npeanasHyt pbkasuLy,
Korato paborute. 11. 13non3Baiite aHTdoHw, korato paboture. NOMAPDHMKKA: Korato kauecTBoTO Ha pa3aHe ce BRoLuw, MHcTanupaiite Hosu Hoxose (N2 TSCMRB). © CMAHA HA HOXKOBETE (Pe3epBHu Hoxoe N TSCMRB) 1. Pa3guiiTe TpuTe BUHTa 3a LUECTOCTEHEH KA0Y 5 mm, AbpaLuy ABETe YacTil Ha Kopryca efHa KbM Apyra (A). 2. Papenete yactuTe Ha kopnyca. 3a6enexka: Butpe B
Kopnyca uma rpec. 3. [lemonTupaiite wait6ara 3a paTHa ynotpe6a (D). 4. llocTasete HoBuA foneH Hox (B) B kopnyca. *5. HaHeceTe TbHBK cnoii rpec (focTaBeHa ¢ NpUcTaBKaTa) OTCTPaHM Ha AONHUA HOX. 6. [TocTaseTe HoBIA ropet Hox (C) B Kopnyca. **7. HaHeceTe 0CTaTb4HO KONMYECTBO OT JOCTaBEHATA FPec B NPOCTPAHCTBOTO MEXAY

3a/iBVMKBALLMA BAJ ¥ TOPHUSA HOXK. 8. [loCTaBeTe 0THOBO LLAI10aTa, C KOHYCHaTa CTpaHa Hanpen, Bbpxy LwudTa u ropua Hox (D). 9. CrnobeTe kopnyca 1 10. Harnacere per BVHT 33 XapaKTepucTky Ha pasate. © SABENTEMKKA OTHOCHO BE30MACHOCTTA: 3a zia ce u3berHe 13HocBaHe 1 perpsiBaxe, U3Mofi3BaiiTe (amo J0CTaBeHaTa ¢ NPUCTABKaTa rpec.

CZ

NASTAVEC NA VRTACKU/SROUBOVAK K REZAN{ VLNITYCH PLECHD - TECHNICKE UDAJE: Moznosti fezéni mékké oceli: Smérové — rovné a doleva, vzdalenost fezu od kolmé stény — do 19 mm (3/4”), dopredna fezné sila — 97,86 N (22 Ib), maximalni tlouitka — 0,61 mm (24 gauge), maximélni tvrdost — 75 podle Rockwellovy stupnice B u mékké oceli, maximélni
fezna rychlost — 9,14 m (30") / minutu pri tloustce 0,61 mm (24 gauge), Zivotnost celisti — 762 m (2 500°) pfi tloustce 0,61 mm (24 gauge) » Pozadavky na vrtacku/Sroubovak: Minimalni moment — 40 Nm (300 b/palec), min. napéti akumulétorové vrtacky — 14,4V, max. jmen. sti. proud — 7 A, kapacita sklicidla — 6,4 mm (1/4”) az 12,7 mm (1/2"), 1/4" rychloupinaci
sklicidlo, provozni otécky — 500 az 2 900 ot./min, provozni teplota — 0 az 40 °C, provozni vihkost — 30 az 100 % rel. vihkosti ® POPIS: Stiihaci nastavec pro akumuld é vrtacky/Sroubovaky nebo vrtacky/Sroubovaky na stfidavy proud. Hnaci hiidel se vklada do sklicidla vrtacky/Sroubovaku. Teleskopicka ramena Celisti se piizptisobi délce a Sifce vrtacky/Sroubovaku,
aby je bylo mozné obsluhovat jednou rukou. Hlavu je mozné na teleskopickych ramenech natocit do pozadované polohy. « NASTAVENI: Namontujte kryt skiicidla na nastavec. Namontujte hnaci hfidel na sklicidlo vrtacky/Sroubovaku. Nastavte a utahnéte celisti. Nezakryvejte posuvnymi tichyty celisti vétraci otvory vrtacky/Sroubovaku. Povolte predni svorku, natocte
hlavu do pozadované polohy a svorku dotahnéte. ® PROVOZ: Drte tak, aby byly cepele srovnané s feznou plochou. Vedte pevné a vyfezévejte do oblouku nebo do pravého thlu. K vyfezavani drazek je zapotiebi otvor o velikosti 25,4 mm (1 palec). Rezéni Ize vyuzit u kovovych stresnich krytin, oplechovani, Zlabi, stavebnich paneld, obiti, podhledi, k ozdobnym
ofeziim, u okapd, otvort, potrubi, plastii pece a ¢asti karoserie. Chcete-li zabranit piehfati, nepouZivejte néstroj déle nez 5 minut. Rezny prostor Ize zvétsit ¢i zmensit dotazenim $roubti pomoci 5mm 3estihranného klice. « BEZPECNOSTNI UPOZORNENI: 1. Tento néstavec by se nemél pouzivat k fezani jinych nez kovovych materialdi. Spole¢nost Malco Products, SBC,
nenese zadnou odpovédnost za bezpecnost néstavce, ktery je pouzivan k jinym tceliim nez uvedenym v navodu k obsluze. 2. Pouzivejte pouze odpovidajici vrtacku/Sroubovak. 3. Pfed montazi na vrtacku/Sroubovak nastavec pohledem zkontrolujte. Pokud je praskly ¢i poskozeny, nepouzivejte jej. 4. Davejte pozor na mista, kde by mohlo dojit k sevieni. Neodstrariujte
plastovy kryt sklicidla. 5. Zajistéte dostatecné osvétleni (200 az 300 lux). 6. Pfi fezani se pfilis nepfedklanéjte. 7. Pfi fezani nepouZzivejte silu. Pokud se cepel zasekne, uvolnéte spoust a piied uvoliiovanim odpojte napajeni. 8. Ponechavejte kabely mimo dosah fezaného kovu a cepeli. 9. Vzdy poutivejte bezpecnostni nebo ochranné bryle. 10. Pii praci pouzivejte ochranné
rukavice. 11. PHi pracisi chraiite sluch. UDRZBA: Pokud je kvalita Fezani jiz nedostateéna, pouZijte nahradni cepele (# TSCMRB). « VYMENA CEPELI (Nahradni éepele # TSCMRB) 1. 0dmontujte tii Smm Sestihranné $rouby, které drzi kryt pohromadé (A). 2. Rozeberte kryt. Poznamka: Uvnit krytu je mazivo. 3. Odejméte cepele. Odlozte si stranou opétovné
pouZitelnou podlozku (D). 4. Do krytu umistéte novou spodni cepel (B). *5. Na spodni cepel aplikujte tenkou vrstvu maziva (je soucasti baleni). 6. Do krytu umistéte novou horni cepel (C). **7. Do prostoru mezi hnaci hridel a horni ¢epel aplikujte libovolné mnozstvi prilozeného maziva. 8. Umistéte podlozku konickou stranou nahoru nad cep
ahomi Eepel (D). 9. Sestavte kryt a upevnéte Srouby. 10. Pro sprévny chod zafizen $rouby piimétené dotahnéte « BEZPECNOSTNI UPOZORNENI: Pouzivejte pouze pHilozené mazivo. Zabranite tak opotebeni a prehfivani.
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BOLGEFORMET METALSK/ZRENDE BORE-/SKRUEMASKINETILBEHOR - SPECIFIKATIONER: Skaerekapaciteter pa blodt stal (pladejern): Retninger — lige og venstre, afskeeringens omegn — indenfor 19 mm (3/4”) af den lodrette vaeg, fremadrettet skaerekraft - 97,86 N (22 Ibs), maksimal tykkelse — 0,61 mm (24 boringsdiameter),
maksimal hardhedsgrad — 75 Rockwell B bladt stal, maksimal afskeringshastighed 9,14 m per minut (30°) pa 0,61 mm (24 boringsdiameter), kaebers levetid 762 m (2500°) minimum i 0,61 mm (24 boringsdiameter) ¢ Krav til bore-/skruemaskine: Minimum torsionsmoment - 40 Nm (300 Ibs/in), minimum tradlos volt - 14,4 V,
maksimum A/C effekt - 7 A, skeereeffekt - 6,4 mm (1/4”), til 12,7 mm (1/2”), 1/4” hurtig udlgsningsborepatron, betjeningshastighed - 500 til 2.900 o/min, betjeningstemperatur - 0 til 40° C, betjeningsfugtighed - 30 til 100 % relativ fugtighed ¢ BESKRIVELSE: Klippetilbeher til tradlgs eller A/C bore-/skruemaskine. Drivaksel
tilbeher til bore-/skruemaskinepatron. Teleskopklemmearme kan tilpasses i l&ngde og bredde til bore-/skruemaskinen, hvilket muligger betjening med én hand. Hoved roterer pa teleskoparme for gnsket placering. ¢ KLARGORING: Installer borepatronafskeermning pa fastgerelsesanordningen. Installer drivaksel i bore-/
skruemaskinepatron. Juster og tilspeend klemme. Undlad at tildeekke ventilationshuller pa bore-/skruemaskine med skydeklemmehandtagene. Lasn fremklemmen, roter hovedet til den enskede position og spend klemmen. « BETJENING: Hold sdledes at klingen er parallel med afskaringsoverfladen. Mangvrér taet buede
menstre og firkanter. Blinde afskaeringer kraever et 25,4 mm (1) hul. Afskeeringsanvendelser omfatter metaltage, inddeekning, skotrende, bygningspaneler, border, udsmykning, tagrende, aftreek, rorledning, kappe til smelteovn og karosseripaneler. Undlad at benytte i mere end 5 min. ad gangen for at undga overhedning.
Afskeeringsafstanden kan oges eller mindskes ved at justere skruen ved hjeelp af en 5 mm unbrakonggle.  SIKKERHEDSFORSKRIFTER: 1. Ikke egnet til afskaering af andre materialer end metal. Malco Products, SBC patager sig ikke ansvaret for sikkerheden under brug af tilbeher, safremt dette anvendes til andet end det
beregnede formal som angivet i brugsanvisningen. 2. Anvend kun en godkendt bore-/skruemaskine. 3. Udfgr visuel inspektion af komponenter inden montering pa bore-/skruemaskinen. Undlad at benytte hvis produktet er revnet eller beskadiget. 4. Undgé pinch-point. Undlad at afmontere plastikafskeermningen til borepatron.
5. Sorg for at der er rigeligt med lys (200 til 300 Lux). 6. Undlad at benytte ekstraordineer reekkevidde for at udfere afskaring. 7. Undlad at forcere afskaring. Hvis klingen sidder fast, sé frigiv udlgseren og afbryd stremforsyningen inden du forsager at Igsne den. 8. Hold ledninger pé afstand fra skarpe kanter og klinger. 9. Anvend
altid beskyttelsesbriller. 10. Brug beskyttelseshandsker under betjening. 11. Brug hereveern under betjening. VEDLIGEHOLDELSE: Monter udskiftningsklinge (# TSCMRB) nar afskaeringskvaliteten er ringe. ¢ UDSKIFTNINGSKLINGE (# TSCMRB udskiftningsklinge) 1. Udtag de tre 5 mm unbrakoskruer der holder huset sammen
(A). 2. Separat hus. Bemark: Der er smarelse i huset. 3. Afmonter klinge. Serg for at gemme den genbrugelige pakning (D). 4. Anbring den nye nedre klinge (B) i huset. *5. Pafer et tyndt lag smerelse (medfolger) pé siden af den nedre klinge. 6. Anbring den nye gvre klinge (C) i huset. **7. Péfor et rigeligt lag af den
medfelgende smorelse i mellemrummet mellem drivakslen og den evre klinge. 8. Udskift pakning, keglesiden opad, gverste stift og klinge (D). 9. Saml huset og skruerne igen. 10. Juster skruen for at sikre ordentlige skeereegenskaber. ¢ SIKKERHEDSFORSKRIFT: Anvend kun smarelse til forebyggelse af slid og overhedning.

BOHRMASCHINEN-/SCHRAUBERAUFSATZ ZUM SCHNEIDEN VON WELLBLECHEN - TECHNISCHE ANGABEN: Schneidekapazitat in Baustahl: Schnittrichtung - gerade und links herum, Schnittnahe — bis zu 19 mm (3/4”) an eine senkrechte Wand, Vorwartsschnittkraft - 97,86 N (22 Ibs), max. Dicke - 0,61 mm (24 Gauge), max. Hérte - 75 Rockwell B Baustahl,
max. Schnittgeschwindigkeit - 9,14 m (30°) pro Minute in 0,61 mm (24 Gauge), Lebensdauer der Backen - mindestens 762 m (2500°) in 0,61 mm (24 Gauge) ® Bohrmaschinen-/Schrauberanforderungen: Min. Drehmoment - 40 Nm (300 Ibs/in), Min. Voltzahl fiir kabellose Geréte - 14,4 Violt, maximale A/C-Nennleistung - 7 Ampere, Bohrfutterdurchmesser -
6,4 mm (1/4”) bis 12,7 mm (1/2”), 6,4 mm (1/4”) Schnellwechselbohrfutter, Betriebsgeschwindigkeit - 500 bis 2900 UpM, Betriebstemperatur - 0 bis 40°C, Betriebsfeuchte - 30 bis 100% RH ¢ BESCHREIBUNG: Schneideaufsatz fiir kabellose oder verkabelte elekirische Bohrmaschinen/Schrauber. Der Schaft wird in das Futter der Bohrmaschine/des Schraubers
eingesetzt. Die Teleskoparme des Klemmbtigels lassen sich in Lénge und Breite an die Bohrmaschine/den Schrauber anpassen und erlauben dadurch Einhandbedienung. Der Kopf rotiert auf den Teleskoparmen und ermdglicht das Einstellen der gewiinschten Position. « AUFBAU: Installieren Sie den Bohrfutterschutz am Aufsatz. Montieren Sie den Schaft
(Antriebswelle) auf der Bohrmaschine/dem Schrauber. Justieren Sie den Klemmbiigel und ziehen Sie ihn fest. Achten Sie darauf, dass Sie die Luftaustrittséffnungen der Bohrmaschine/des Schraubers nicht mit den verschiebbaren Greifern des Klemmbiigels abdecken. Lockern Sie den vorderen Biigel etwas, drehen Sie den Kopf in die gewiinschte Position
und ziehen Sie den Klemmbiige! wieder an. » BETRIEB: Halten Sie die Bohrmaschine so, dass die Klingen waagerecht zur Schnittebene stehen. Navigieren Sie sich durch enge gebogene Muster und Winkel. Blindschnitte benétigen eine Anfangsbohrung von 25,4 mm (1 in.). Zu den Schnittanwendungen gehdren Uberdachungen aus Metall, Dichtungsbleche,
Dachkehlen, Bauplatten, Seitenverkleidungen, innere Bogenfléchen, Kanten, Regenrinnen, Beliiftungsoffnungen, Luftschachte, Heizungsummantelungen und Fahrzeugkarosseriebleche. Lassen Sie die Maschine nicht Idnger als 5 Minuten durchgehend laufen, um ein Uberhitzen zu vermeiden. Der Schnittabstand kann unter Verwendung eines 5-mm-
Sechskantschliissels tiber die Stellschraube vergrdBert oder verkleinert werden. ¢ SICHERHEITSHINWEISE: 1. Nicht empfohlen fiir das Schneiden von Nicht-Metallen. Malco Products, SBC iibernimmt keinerlei Verantwortung filr die Sicherheit des Aufsatzes, wenn er auf andere Weise als die in der Betriebsanleitung vorgesehene verwendet wird. 2. Verwenden
Sie nur Bohrmaschinen/Schrauber der angegebenen Nennleistung. 3. Fiihren Sie eine Sichtpriifung der Werkzeugteile durch, bevor Sie sie auf der Bohrmaschine/dem Schrauber installieren. Nicht verwenden, wenn gesprungen oder zerbrochen. 4. Vermeiden sie den Quetschpunkt. Der Bohrfutterschutz aus Plastik darf nicht entfernt werden. 5. Stellen Sie
sicher, dass Sie genugend Licht haben (200 bis 300 Lux). 6. Uberstrecken Sie sich beim Schneiden nicht. 7. Gehen Sie beim Schneiden nicht gewaltsam vor. Wenn die Klinge stecken bleibt, lassen Sie den Schalter los und trennen das Gerat von der Stromquelle, bevor Sie die Klinge Idsen. 8. Halten Sie die Netzkabel von geschnittenem Metall und Klingen fern.
9. Tragen Sie immer eine Schutzbrille. 10. Tragen Sie wahrend der Arbeit Schutzhandschuhe. 11. Tragen Sie wahrend des Betriebs einen Gehdrschutz. WARTUNG: Tauschen Sie die Klingen gegen Ersatzklingen (# TSCMRB) aus, wenn die Schneidequalitit nicht mehr akzeptabel ist. © KLINGENWECHSEL (# TSCMRB-Ersatzklingen) 1. Entfernen Sie die drei
5-mm-Sechskantschrauben, die das Gehduse zusammenhalten (A). 2. Trennen Sie die Gehduseteile voneinander. Hinweis: Es befindet sich Schmiermittel in den Geh&useteilen. 3. Entfernen Sie die Klingen. Achten Sie darauf, die wiederverwendbare (D) nicht fen. 4. Platzieren Sie die neue untere Klinge (B) im Geh&use.
*5. Geben Sie einen diinnen Film Schmiermittel (mitgeliefert) auf die Seite der unteren Klinge. 6. Platzieren Sie die neue obere Klinge (C) im Geh&use. **7. Geben Sie eine groBziigige Menge des mitgelieferten Schmmnnmels in die Liicke zwischen der Antriebswelle und der oberen Klinge. 8. Setzen Sie die Unterlegscheibe mit der kegelformigen
Seite nach oben {iber dem Bolzen und der oberen Klinge (D) wieder ein. 9. Setzen Sie das Geh&use wieder auf und ziehen Sie die Schrauben fest. 10. Stellen Sie die Schraube nach, um eine einwandfreie Schnittleistung zu gewahrleisten. ® SICHERHEITSHINWEIS: Verwenden Sie nur das mitgelieferte Schmiermittel, um Abnutzung und Uberhitzung zu verhindern.
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(CORRUGATED METAL CUTTING DRILL/DRIVER ATTACHMENT - [IPOAIATPAOEE: Auvaromec komic o€ pahako xdhupa: KarevBuvtikr - o€ eubeia kat apiotepd, EyyitnTa kommg - 1o mohv 19 mm (3/4”) amd katakopupo 101)((0 EpmpdoaBia Suvapn ko - 97,86 N (22 Ib), Méy. mayog - 0,61 mm (24 gauge), Méy. oK)\npomm 75 Rockwell B (uu)\akbc XahuBac), Méy. Tayimnta komig -
9,14m (30') / emt6 o€ pahako xu)\vBa mdyouc 0,61 mm (24 gauge), Aluszla {wncolayovwy - 762 m (2500') kat' E)\CIXIUTO o€ pahako yahuBa mayoug 0,61 mm (24 gauge) © Anurmuzl( SpamavokaredBidou: EAy. pomr - 40 Nm (300 Ib/in), EXdy. Volt Enuvutpopn(ouavn( pmatapia - 14,4V, Méy. ovopaotiki 1oyi¢ Evu)\)\aououzvou peuuum( 7A, menrlkomm 100K - -6,4mm
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apmayng pu9ul(ovml WOTE va TaIpIdfouy pe To PKog Kaito n)\amc o 6punuvokumaBl<§ou ylava givai Suvar n )\snoupvlu peto évayépt. H qu)u)\n PLOTPEPETAL OE THA Bpayiovec yia emBupnm) mnoesmon  [IPOETOIMAZIA: EoaydyeTe T0 KAAUPA TOU TOOK 0TO KOTTTIKO s{apm ua. Eloayayete Tov kivntiplo a{ovu 070 T00K ToU Bpanavomma[illiou Pu(-)uum Kat
OQIETE TOV OQIYKTAPA. an KOAUTITETE TOUC AEPAYWYOUG TOU §| aBidou pie Tiq oupopevee Aapég Tou oq)lvxrn pa. Xu)\apwau Tov unpooﬂvo OQIYKTAPa, nsplmpsuns NV Kepan omv emBupnTr B€on Kal petd opicTe Tov oq)lvkmpa * XEIPIZMOZ: Kaumors £101 WOTe oL Aemideg va eival 670 {610 emimedo pe To emimedo komm¢. AkohoubrioTe m ypappi Konnc TIEPVAVTAC Ao
Kapmoha oxédia kat Tetpdywva. Na TUPAES Komég, amarteitat onn 25,4mm (1 ivtoac). {Tal O€ KOTTIKEG € ppoy onwe petahhikéc oTéyec, yuahvec emkaNopelg, eneviioeic, Tapdtoeg, Aovkia unoxerzuun(, aepaywyolq, Kavahia, EMevAUOEIC Kapivwy Kat EEapTipaTa Gavomotiag aUToKIVITwV. AMoQUYETE T ouvexl )\snoupvla yia n&pluomspa and 5 \emtd npoxstusvou
va ano@evxBei n umepBéppavon. To élukzvo KOTTG Hmopei vat uu{nﬂsl fva s)\arrwea us pueumn e Pidag )(pnmponow)vm( e€dywvo Kheldi ANev 5 mm. © THMEIQZEIZ AZQAAEIAL: 1. Aev uuvm‘mml Vl(] mv Korrn N petalikev uhikav. H Malco Pruducts, SBC dev uva}\auﬁavzl euBovn yla my uoq)aklu U sEaprnuumc €4V ypnotpomoleitat e omotovdrmote GMo tpomo and

Tov ipoPAenopevo oTic 0dnyieg xelptapoo. 2. Na xpnot T {60 bp e TV KatdAnAn ovopaoTikiy kavotnta. 3. Na eéyyete omTikd Ta e§aptipata mpwv and Ty Tomofétnon oz B Xpnotj eav elvat payiopévo j omacpévo. 4. Amoguyete Ta ayunpd aviikeipeva. Mnv agaipeite 1o mhaoTikd kdAuppa Tov Took. 5. BeBatwbeite ot o
QWTIopOG ivat emapknc (200 éwg 300 Lux). 6. Mnv TEVTVEOTE unzpBo)\lm yava eKteMéoeTe my kor. 7. Mn (opn(m © epyaheio kata v kom. Edv OQIVAOEL apa, Slakdyte T Aerrovpyia Tou & apidou agrivovtag m 1 Ka déote o amd v mpia pevpatog MPoTol To agatpéceTe. 8. Dpovtiote Ta kahwdia PeuPATOC va ivat Hakpid amd To Koppévo
péralo kai Tig Adpleg. 9. Na popdre mavra mpootateutikd yuahid. 10. Na gopare mp yavria katd m A . 11. Na gopdte ¢ ide kata )\znoupvlu IYNTHPHIH: Tonoﬁzmo‘[s avauKnng Mape (# TSCMRB) 6tav n notomm Koriig Sev eivat miéov amodektr. © ANTIKATAZTAZH AAMAE (avtahhaktikég Aapeg # TSCMRB) 1. Apaipéote Ti Tpeig Bléz;
Ahev Twv 5 mm mou cuykpatolv Ta pépn Tou mepiAjpatog (A). 2. Aaywpiote Ta uépn Tou mepiMpatog. Enpei : Méoa ota ptpn oV n:plBM]uam( lmap)(zl ypaoo. 3. Apaipéore Tig Ndyec. mpovtlon V0 KPATHOETE TV Enavayproy 101N podéha (D). 4. Tonoﬁzmo‘[s ™ véa KATw )\uua (B) péoa oto nzplB)\nuu *5. AMA@OTE £va AemTo 6TpGpa ypdcoy

(mapéyetar) 6ta mhaiva Tn¢ katw Adpag. 6. ToroBetote T vza snavw Ayia (C) péoa 1o nepiBAnua. **7, AmA@oTe OPKETH TO0OTNTA MG T0 MAPEKGPEVO YPAGO GTOV XWPO HETagh Tou KvNTApIou G§ova Kal TE mavw Adpac. 8. AVTIKOTOOTI]UTE N podéha, jie TV KWVIKI TAEUPd POG Ta ENMAVw, v amd Tov Teipo Ka v mdve Adpa (D). 9. Enavacuvappooyrote

0 mepiBAnpa kat Tic Bideg. 10. Pubpiote T Pida mpoketpévou va Saop in Tukn anoédoon komic. © THMEIQZH AZOAAEIAL: Na xpnotiomoleite j1ovo To J1€V0 YPGoo yia va XBei n Bopd kat n unepBéppavon
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CORRUGATED METAL CUTTING DRILL/DRIVER ATTACHMENT - ESPECIFICACIONES: Capacidad de corte en acero dulce: Direcciones: recto e izquierda. Proximidad de corte: en 19 mm (3/4”) de la pared perpendicular. Fuerza de corte delantera: 97,86 N (22 Ib). Grosor méaximo: acero dulce del 0,61 mm (calibre 24). Dureza méxima: acero dulce
del calibre 75 Rockwell B. Velocidad méaxima de corte: 9,14 m (30’)/minuto en acero dulce del 0,61 mm (calibre 24). Vida util de las mordazas: 762 m (2500°) minimo con acero dulce del 0,61 mm (calibre 24) ¢ Requisitos del taladro o destornillador: Torsion minima: 40 Nm (300 Ib/in). Tension inalambrica minima: 14,4 voltios. Potencia nominal
méxima C/A: 7 amperios. Capacidad del mandril: de 6,4 mm (1/4”) a 12,7 mm (1/2”), portabrocas de liberacion répida de 1/4”. Velocidad de funcionamiento: de 500 a 2900 RPM. Temperatura de funcionamiento: de 0 a 40 °C. Humedad de funcionamiento: del 30 % al 100 % de HR. » DESCRIPCION: Accesorio de cizalla para su insercion en taladros o
destornilladores de corriente CA o sin cable. Su eje motor se inserta en el portabrocas. Sus brazos telescopicos con mordazas se ajustan a la longitud y anchura del taladro o destornillador, permitiendo su manejo con una mano. El cabezal gira sobre los brazos telescopicos hasta la posicion deseada. ¢ MONTAJE: Instale el protector del portabrocas en
el accesorio. Monte el eje motor en el portabrocas del talado o destornillador. Ajuste y apriete la abrazadera. No tape las aberturas de ventilacion del taladro o destornillador con los mangos ajustables de la abrazadera. Afloje la abrazadera hacia delante, gire el cabezal hasta la posicion deseada y apriete la abrazadera. ¢ FUNCIONAMIENTO: Sujete la
herramienta de forma que las hojas se encuentren niveladas respecto al plano de corte. Realice circulos pequefios y cuadrados. Los cortes ciegos requieren un agujero de 25,4 mm (1 pulgada). Las superficies de corte incluyen techos metalicos, laminas protectoras para techos, limas, paneles de construccion, paredes, cielos rasos, bordes, canalones,
tubos de ventilacion, conductos, camisas de horno y paneles de carrocerias. No haga funcionar la herramienta de manera continuada durante mas de cinco (5) minutos a fin de evitar que se recaliente. La distancia de corte se puede incrementar o reducir ajustando el tornillo con una llave hexagonal de 5 mm. ¢ ADVERTENCIAS SOBRE SEGURIDAD:
1. No se recomienda su uso para superficies que no sean metalicas. Malco Products, SBC no se hace responsable de la seguridad del accesorio si éste se utiliza para algun fin distinto, sea cual sea, al previsto segtin se especifica en las instrucciones de funcionamiento. 2. Utilice solo taladros o destornilladores homologados. 3. Inspeccione visualmente
los componentes antes de instalarlos en el taladro o destornillador. No utilice la herramienta si alguno de ellos esté agrietado o roto. 4. Evite pillarse los dedos. No retire la proteccion plastica del portabrocas. 5. Asegurese de disponer de suficiente iluminacion (de 200 a 300 lux). 6. No intente llegar a puntos fuera de su alcance durante las operaciones
de corte. 7. No fuerce el corte. Si se atasca la hoja, suelte el gatillo y desenchufe la herramienta antes de liberarla. 8. Mantenga el cable de alimentacion alejado de la hoja y otros metales cortantes. 9. Use siempre gafas de proteccion o de seguridad. 10. Use guantes de proteccién cuando utilice la herramienta. 11. Use protectores auditivos cuando
utilice la herramienta. MANTENIMIENTO: Cuando la calidad del corte no sea aceptable, instale hojas nuevas (n.° TSCMRB). » SUSTITUCION DE LAS HOJAS (hojas de recambio n.° TSCMRB) 1. Extraiga los tres tornillos de cabeza allen de 5 mm que unen las carcasas (A). 2. Separelas. Nota: La carcasa tendra grasa. 3. Saque las hojas. Aseglirese
de no perder la arandela reutilizable (D). 4. Cologue una nueva hoja inferior (B) en la carcasa. *5. Aplique una capa fina de grasa (incluida) en el lateral de la hoja inferior. 6. Coloque una nueva hoja superior (C) en la carcasa. **7. Aplique una buena cantidad de la grasa incluida en el espacio que hay entre el eje propulsor y la hoja
superior. 8. Vuelva a colocar la arandela, con el cono hacia arriba, encima la horquilla y la hoja superior (D). 9. Vuelva a montar las carcasas y sus tornillos. 10. Ajuste los tornillos para asegurar los mejores resultados de corte. ¢ NOTA SOBRE SEGURIDAD: Utilice tinicamente la grasa suministrada para evitar el desgaste y el calentamiento excesivo.
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LAINELISE METALLI LOIKEPEA TRELLPUURILE - TEHNILISED ANDMED. Ldikevdime karastamata terase puhul: Idikesuund — otse ja vasakule; Iike lahedus — 19 mm (3/4 tolli) seinast; IGikejoud — 97,86 N (22 naela); max paksus — 0,61 mm (24 ga); max kévadus — Rockwelli kdvadusarv 75 B-skaala jargi karastamata
teras; max loikamiskiirus — 0,61 mm (24 ga) terase puhul 9,14 m/min (30 jalga/min); Idiketerade kasutusiga — 0,61 mm (24 ga) terase puhul min 762 m (2500 jalga). ® Néuded trellpuurile: min pdérdemoment — 40 Nm (300 naela tolli kohta); akutrelli min toitepinge — 14,4 V; juhtmega trelli max nimivool — 7 A; padruni
moodt — 6,4 mm (1/4 tolli) kuni 12,7 mm (1/2 tolli); 1/4-tolline Kiirvabastusega padrun; todkiirus — 500-2900 p/min; tétemperatuur — 0—40 °C; dhuniiskus — 30-100% RH  KIRJELDUS: : Idiketera juhtmega trellile voi akutrellile. Loikepea voll sisestatakse trellpuuri padrunisse. Teleskoop-trellifiksaator kohandub trelli pikkuse
ja laiusega ning véimaldab iihe kdega kasutamist. Pea pdorleb teleskoopfiksaatoritel soovitud asendi saavutamiseks. ® PAIGALDAMINE: paigaldage padrunikaitse seadmele. Paigaldage Idikepea véll trellpuuri padrunisse. Kohandage fiksaatorit ja pingutage see. Arge katke trellifiksaatoriga trellpuuri jahutusavasid. Keerake
eesmine klamber lahti, keerake pea soovitud asendisse ja kinnitage klamber. ¢ KASUTAMINE. Hoidke Idiketerasid nii, et need oleks Idiketasandil. Saate teha tapseid kaarjaid ja nurkjaid IGikeid. Véljaldigete tegemiseks on vajalik 25,4 mm (1 tolli) augu olemasolu. Loigata on vdimalik metallist katuseplaate, katuseplekki,
katuseneele, ehituspaneele, vélisviimistilusmaterjali, laematerjali, viimistiuselemente, katuserenne, ventilatsiooni véljalaskeavasid, ventilatsioonitorusid, ahjukesti ja autode kerepaneele. Ulekuumenemise véltimiseks érge kaitage jérjest kauem kui 5 min. Léikamiskauguse suurendamiseks vi vahendamiseks reguleerige kruvi
5 mm kuuskantvgtmega. « OHUTUSMARKUSED: 1. Soovitatav ainult metalli I5ikamiseks. Malco Products, SBC ei vastuta lisaseadise ohutuse eest, kui seda kasutatakse viisil, mida pole siinses kasutusjuhendis ette néhtud. 2. Kasutage ainult sobivat trellpuuri. 3. Enne trellpuuri kiilge paigaldamist kontrollige
visuaalselt. Arge kasutage, kui need on méranenud véi purunenud. 4. Valtige muljumispunkti. Arge eemaldage plastist padrunikaitset. 5. Veenduge, et tdokoha valgustus oleks piisav (200...300 Ix). 6. Hoidke end Idikamise ajal tasakaalus. 7. Arge rakendage joudu. Kui tera j&éb kinni, vabastage paéstik ja katkestage toide enne
selle vabastamist. 8. Hoidke toitekaablid teravatest metallservadest ja Idiketeradest eemal. 9. Kandke alati kaitseprille. 10. Kandke kasutamise ajal kaitsekindaid. 11. Kandke kasutamise ajal kuulmiskaitsevahendeid. HOOLDAMINE: kui ldikekvaliteet pole enam rahuldav, asendage Idiketerad (# TSCMRB). « LOIKETERADE
ASENDAMINE (loiketerad # TSCMRB) 1. Eemaldage kolm 5 mm kuuskantkruvi, mis korpuse pooli koos hoiavad (A). 2. Eraldage korpuse pooled. Markus! Korpuses on maaret. 3. Eemaldage Ioiketerad. Hoidke kor seib (D) kil i alles. 4. Pai je uus alumine ldiketera (B) korpusesse. *5. Kandke
alumise ldiketera kiiljele dhuke kiht maaret (komplektis). 6. Paigaldage uus tlemine IGiketera (C) korpusesse. **7. Kandke volli ja iilemise ldiketera vahelisse tithimikku ohtralt komplektis olevat méaret. 8. Paigaldage seib (koonusjas pool iileval) ile vdlli ja iilemise Idiketera (D). 9. Paigaldage tagasi korpus ja kruvid.
10. Reguleerige kruvi, et tagada optimaalne Idikevsime. « OHUTUSMARKUS. Ulekuumenemise ja ileliigse kulumise véltimiseks kasutage ainult komplektis olevat maret.
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PORAN LISALAITE AALTOPELLIN LEIKKAUKSEEN - TEKNISET TIEDOT: Pehmen teréksen leikkausominaisuudet: Suunnattu — suoraan ja vasemmalle, leikkausetéisyys — 19 mm (% tuumaa) kohtisuorasta seinasté, eteenpdin suuntautuva leikkausvoima — 97,86 N (22 Ib), enimmaispaksuus — 0,61 mm (24 kaliiperia), enimmaiskovuus —
75 Rockwell B, pehmed terds, enimmaéisleikkausnopeus — 9,14 m/min (30 jalkaa/min) 0,61 mm:n (24 kaliiperin) levyd, leukojen kesto — 762 m (2500 jalkaa), minimikesto 0,61 mm:n (24 kaliiperin) levylla  Poran vaatimukset: Vahimmaisvaantomomentti — 40 Nm (300 Ib/tuuma), vahimmdisjannite johdottomana — 14,4 V, enimmaissahkovirta
— 7 A, istukan koko 6,4—12,7 mm (%—V2 tuumaa), % tuuman pikavapautteinen istukka, kdyttonopeus — 500-2900 rpm, kéyttélampétila — 0-40 °C, kayttokosteus —ilman suhteellinen kosteus 30—100 %. ® KUVAUS: Johdottoman tai vaihtovirtakayttdisen poran leikkaava lisélaite. Kayttoakseli kiinnittyy poran istukkaan. Teleskooppikiinnitysvarret
saatyvat poran pituuden ja leveyden mukaan, Jona kéym'j olisi mahdollista yhdella kadella. Paé kaéntyy teleskooppivarsilla haluttuun asentoon. ¢ ASENNUS: Asenna istukan suoja lisélai Asenna kaytto i poran istukkaan. Saédé ja kirista kiinnike. Al peitd poran ilmareiki liukukiinnikkeiden kahvoilla. Lilyséa etukiinnikettd, kierrd
péd haluttuun asentoon Ja kiristé kiinnike. e KAYTI‘O Pida sellaisessa asennossa, jossa terat ovat leikattavan pinnan tasalla. Leikkaa jyrkkid kaarikuvioita ja nelikulmioita. Umpinaisen pinnan leikkaukset vaativat 25,4 mm:n (1 tuuman) reién. Leikkauskohteita ovat metallikatteet, pellitykset, kuvetaitteet, paneelit, ulkovuoraukset, sisékatot,
karmilistat, kourut, il at, kaapelik lipesdn vaipat ja ajoneuvojen runkopellit. Ald kaytd yhtajaksoisesti 5:t4 minuuttia kauempaa ylikuumenemisen valttamiseksi. Leikkausvélystd voi suurentaa tai pienentad saatamalld ruuvia 5 mm:n kuusiokulma-avaimella. « TURVAOHJEET: 1. Ei suositella muun kuin metallin leikkaamiseen.
Malco Products, SBC ei ole vastuussa lisélaitteen turvallisuudesta, jos sitd kaytetaan johonkin muuhun kuin kéyttdohjeessa mainittuun tarkoitukseen. 2. Kaytd vain standardin mukaista poraa. 3. Tarkasta komponentit simamaaréisesti, ennen kuin asennat ne porakoneeseen. Ald kéyta halkeilevaa tai rikkingista laitetta. 4. VAltd puristuksiin
ja&misté. Al irrota muovista istukan suojaa. 5. Varmista, ettd valaistus on riittava (200-300 luksia). 6. Alé kurkottele leikatessasi. 7. Alé paina likaa leikatessasi. Jos terd j&é jumiin, paésta irti painikkeesta ja irrota laite séhkéverkosta ennen jumiutuneen osan irrotusta. 8. Pidd séhkojohdot kaukana leikattavasta metallista ja teristd. 9. Kayta
aina silmésuojaimia tai suojalaseja. 10. Kéyta tydskennellessasi suojaksineitd. 11. Kéyta tydskennellessési kuulosuojaimia. HUOLTO: Asenna vaihtoterét (# TSCMRB), kun leikkausjélki ei ole enéé hyvéd. « TERAN VAIHTO (# TSCMRB-vaihtoterat) 1. Irrota kolme 5 mm:n kuusioruuvia, joilla kotelo on Kiinni (A). 2. Irrota kotelo. Huomaa:
Kotelossa on rasvaa. 3. Irrota terat. Pida tallessa uudelleen kdytettéva aluslevy (D). 4. Aseta uusi alaterd (B) koteloon. *5. Levitd ohut kerros rasvaa (sisaltyy toimitukseen) alateran pinnalle. 6. Aseta uusi yldterd (C) koteloon. **7. Levité laitteen mukana toimi rasvaar i kdyttoakselin ja ylateran véliin. 8. Vaihda
aluslevy, kartiopuoli ylospéin, ylatappi ja yltera (D). 9. Kokoa kotelo ja kiinnitd ruuvit. 10. S&&dé ruuvia siten, etta leikkausjélki on oikeanlainen. ¢ TURVAOHJE: Kéyta vain laitteen mukana toimitettavaa rasvaa kulumisen ja ylikuumenemisen vélttdmiseksi.
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CORRUGATED METAL CUTTING DRILL/DRIVER ATTACHMENT - SPECIFICATIONS : Capacités de découpe des aciers doux : Directionnel - droit et circulaire vers la gauche, Proximité de la coupe - inférieure & 19 mm (% po) d’une paroi perpendiculaire, Effort de coupe avant - 97,86 N (22 Ib), Epaisseur maxi - 0,61 mm (calibre 24), Dureté maxi 75
Rockwell B acier doux, Vitesse de coupe maxi — 9,14 m (30 pi) / minute pour 0,61 mm (calibre 24), Durée de vie des machoires — 762 m (2500 pi) minimum pour 0,61 mm (calibre 24)  Spécifications de la perceuse/visseuse : Couple min. — 40 Nm (300 Ib/po), Tension sans fil min. - 14,4 volts, Puissance nominale c.a. max. — 7 ampéres, Capacité
du mandrin — 6.4 mm (1/4 po) a 12,7 mm (1/2 po), mandrin & dégagement rapide de % po, Vitesse de fonctionnement - 500 a 2900 tr/min, Température de fonctionnement - 0 a 40 °C, Plage de fonctionnement (humidité) - 30 a 100 % HR e DESCRIPTION : Accessoire de découpe pour perceuse/visseuse sans fil ou c.a. L'arbre s'insére dans le
mandrin de la perceuse/visseuse. Les bras de préhension télescopiques s'ad: ala longueur et a la largeur de la perceuse/visseuse, permettant ainsi de I'utiliser d’une seule main. La téte pivote sur les bras télescopiques jusqu’a la position désirée. ¢ CONFIGURATION : Mettre en place la protection du mandrin sur I'accessoire. Insérer I'arbre
dans le mandrin de la perceuse/visseuse. Régler et serrer la pince. Ne pas recouvrir les évents de la perceuse/visseuse en faisant glisser les poignées de la pince. Desserrer la pince avant, pivoter la téte jusqu’a la position désirée et serrer la pince. ® FONCTIONNEMENT : Maintenir afin de placer les lames au niveau du plan de découpe. Parcourir
les motifs incurvés et carrés. Les découpes aveugles requiérent un orifice de 25,4 mm (1 pouce). Les applications de découpe comprennent les toitures, recouvrements, arcades de toit, panneaux de construction, bardages, soffites, garnitures, gouttieres, évents, conduits, revétements de chaudiéres, panneaux de carrosserie automobile. Ne pas
utiliser plus de 5 minutes en continu pour éviter toute surchauffe. La garde de la coupe peut étre augmentée ou diminuée en agissant sur la vis avec une clé a six pans creux de 5 mm. « REMARQUES CONCERNANT LA SECURITE : 1. Non recommandé pour la découpe des non-métaux. Malco Products, SBC n’accepte aucune responsabilité pour la
sécurité de I'accessoire s'il est utilisé pour un usage autre que celui pour lequel il est prévu et précisé dans les instructions d’utilisation. 2. Utiliser uniquement une perceuse/visseuse homologuée. 3. Controler visuellement les composants avant de les installer sur la perceuse/visseuse. Ne pas les utiliser s'ils sont fissurés ou cassés. 4. Eviter tout point
de pincement. Ne pas retirer la protection en plastique du mandrin. 5. S’assurer que I'éclairage est suffisant (200 a 300 Lux). 6. Ne pas trop se pencher en avant pour réaliser I'opération de découpe. 7. Ne pas forcer la découpe. Si la lame se bloque, relacher la gachette et débrancher I'alimentation. 8. Eloigner les cables d'alimentation des pieces
métalliques coupantes et des lames. 9. Porter toujours des lunettes & coque ou des lunettes de sécurité. 10. Porter des gants de protection pendant le fonctionnement. 11. Utiliser des protections auditives pendant le fonctionnement. ENTRETIEN : Installer des lames de rechange (n° TSCMRB) lorsque la qualité de la découpe n'est plus acceptable.
* REMPLACEMENT DE LA LAME (Lames de rechange # TSCMRB) 1. Retirer les trois vis a six pans creux de 5 mm maintenant les carters assemblés (A). 2. Séparer les carters. Remarque : il y a de la graisse dans les carters. 3. Retirer les lames. Veiller a bien conserver la rondelle réutilisable (D). 4. Positionner une nouvelle lame inférieure
(B) dans le carter. *5. Appliquer une couche fine de graisse neuve (fournie) sur le coté de la lame inférieure. 6. Positionner une nouvelle lame supérieure (C) dans le carter. **7. Appliquer une quantité généreuse de graisse dans I'espace situé entre Parbre d’entrainement et la lame supérieure. 8. Repositionner la rondelle, la partie
conique vers le haut, sur I'axe et la lame supérieure (D). 9. Remonter les carters et les vis. 10. Ajuster les vis de maniére & ce que la découpe puisse étre exécutée correctement. « REMARQUE CONCERNANT LA SECURITE : Utiliser uniquement la graisse fournie pour prévenir tout phénomene d’usure et de surchauffe.

NASTAVAK ZA REZANJE NABORANOG METALA ZA BUSILICU/PISTOLJ - SPECIFIKACIJE: Kapacitet rezanja mekog celika: Smijer - ravno i lijevo, blizina reza - unutar 19 mm (3/4 inca) od uspravnog zida, prednja sila rezanja - 97,86 N (22 Ibs); maks. debljina — 0,61 mm mekog ¢elika (24 debljine) ; maks. tvrdoca - 75 Rockwella B meki celik; maks. brzina rezanja -
9,14 m (30) / minuti za debljine mekog celika od 0,61 mm (24); trajnost klijesta - 762 m (2500) minimum kod debljine mekog celika od 0,61 mm (24) ® Uvjeti za busilicu/pistolj: min. zakretni moment - 40 Nm (300 Ibs/in), min. beZicni napon — 14,4V, maks. nazivna jakost izmjenicne struje - 7 A, min. kapacitet hvata — 6,4 mm (1/4 inca) do 12,7 mm (1/2 in¢a)
6,4mm (1/4 inca) trupac za brzo otpustanje, radna brzina 500 do 2900 okr./min, radna temperatura -0 do 40°C, radna vlaznost - 30 do 100% RV,  OPIS: Nastavak za sjecenje za busilicu/pistolj s bezi¢nim ili izmjenicnim napajanjem. Vratilo se umece u steznu glavu busilice/pistolja. Teleskopske krakove hvataljki busilice prilagodite tako da odgovaraju duzini i Sirini
busilice//pistolja kako biste omogucili rukovanje jednom rukom. Glava na teleskopskim kracima okrece se u Zeljeni polozaj. ® POSTAVLJANJE: Postavite 3titnik stezne glave na nastavak. Postavite vratilo u steznu glavu busilice/pistolja. Prilagodite i stegnite hvataljku. Ne zatvarajte otvore busilice/pistolja s kliznim hvatistima hvataljki. Otpustite prednju hvataljku,
zakrenite glavu na Zeljeni poloZaj i pritegnite hvataljku. ® RAD: DrZite tako da su ostrice poravnate s ravninom presjeka Izradujte uske zaobljene uzorke kvadrate. Predite uske zaobljene uzorke i kvadrate. Skriveni rezovi zahtijevaju otvor od 25,4 mm (1 inca). Rezanje se moZe primijeniti na metalna krovista, krovne obloge i uvale, panele zgrada, metalne vanjske obloge
zida; podgled, opsave i Zljebove, metalne cjevovode, vanjske omotace peci i automobilske karoserije. Ne radite neprekidno duze od 5 minuta kako biste izbjegli pregrijavanje. To¢nost rezanja moze se povecati ili smanijiti prilagodavanjem vijka koristenjem Sesterokutnog kljuca od 5 mm.  SIGURNOSNE NAPOMENE: 1. Nije namijenjeno za rezanje nemetala. Malco
Products, SBC ne preuzima nikakvu odgovornost za sigurnost nastavka ako se on koristi za bilo $to osim namjene naznacene u uputama za rukovanje. 2. Koristite samo odredenu busilicu/pistolj. 3. Vizualno pregledajte dijelove prije njihovog postavljanja na busilicu/pistolj. Ne upotrebljavajte u sIuEaju napuknuca ili kvara. 4. Izbjegavajte kuspidalne tocke. Nemojte
uklanjati plasticni Stitnik stezne glave. 5. Provjerite je li osvjetljenje dostatno (200 do 300 Luxa). 6. Ne rasteZite se previSe prilikom rezanja. 7. Ne reZite nasilu. Ako se ostrica zaglavi, otpustite okidac i iskljucite napajanje prije nego to je oslobodite. 8. Strujne kabele drZite izvan dohvata metala koji se sjece i otrica. 9. Uvijek nosite naodale ili zastitne naocale. 10. Prilikom
rukovanja nosite zastitne rukavice. 11. Prilikom rukovanja upotrebljavajte zastltu od buke. ODRZAVANJE: Ugradite zamjenske ostrice (TSCMRB) kad kvaliteta rezanja vise ne bude prihvatljiva. « ZAMJENA OSTRICE (TSCMRB zamjenske ostrice) Pomocu Sesterokutnog kljuca uklonite tri vijka od 5 mm koji drze kucista zajedno (A). 2. Odvojena kucista. Napomena: U
kucistima postoji mazivo. 3. Uklonite ostrice. Svakak podlosku (D). 4. Postavite novu donju ostricu (B) u kuciste. *5. Na donju o3tricu nanesite tanak sloj (isporu¢enog) maziva. 6. Postavite novu gornju ostricu (C) u kuciste. **7. 1zdasno nanesite isporu¢eno mazivo na podruje izmedu pogonske osovine i gornje ostrice.
8. Zamijenite podlosku, drZeci stoZastu stranu prema gore, preko kline i gornje ostrice (D). 9. Ponovno sklopite kuciste i vijke. 10. Namjestite vijak tako da osigurava pravilan ucinak rezanja. ¢ SIGURNOSNA NAPOMENA: Za sprecavanje tro3enja i pregrijavanja upotrebljavajte samo isporuceno mazivo.

CUROGEPRE/CSAVARBEHAJTORA ROGZITHETO HUI.I.AMI.EMEZVAGO MUSZAKI ADATOK: Vagasi adatok Iagyacél esetén: Iranylthato vagas egyenes vagy balra |ve|t Vagas kozelsege ameroleges faltdl 19 mm-en beliil, Eldre irdnyuld vagaserd: 97,86 N, Max. lemezvastagsag: 0,61 mm, Max. keménység: 75 Rockwell B lagyacél esetén, Max. vagasi sebesség:
9,14 m/p 0,61 mm-es anyag dg esetén, \ k élettartama: mini 762 m 0,61 mm-es anyagvastagsdg esetén ® Furégép, hajté miiszaki k ék: 40 Nm, Akkus farogép min. tapfesziiltség: 14,4V, Max. A/C névleges dramfelvétel: 7 A, Tokmanymeret 6,4-12,7 mm, 64 mm gyorstokmany esetén,
Fordulatszam: 500—2900 f/p, Mikodési homerseklet 0 40 °C, Miikodési pératartalom: 30—100% relativ parat. » LEIRAS: Akkus vagy normal fiir6gépre/csavarbehajtdra rogzithetd vagoeszkdz. Ahajtotengelytafurogep/csavarbehajto kményaba kell befogni. A teleszkdpos befogdkar a flrdgép/csavart 6 hosszanak és felelden bellithatd, igy
egykezes | slat érhetd el. A vagofej a teleszkdpos befogékarhoz képest a kivant vagasi helyzetbe fordithat6. « UZEMBE HELYEZES: Helyezze fel a tokmanyvédot a vagdeszkbzre. Fogja be a hajtétengelyt a frégép/csavarbehajtd tokmanyaba. A befogdkart allitsa a megfelelo méretre, és rogzitse. Ugyel]en ra, hogy a befogokar miianyag pofai ne fedjék le a fiirégép/

csavarbehajtd szellz6nyilasait. Oldja ki a befogékart, a vagofejet allitsa a kivant vgasi helyzetbe, majd rogzitse ismét a befogokart. « HASZNALAT: Ugy tartsa, hogy a vagoélek a vagas sikjaba essenek. A kisivii vagy szogletes vagasmintak a késziilék kézi irdnyitasaval lekovethetok. A nem anyagszélrd| indul6 végds esetén a lemezen 25,4 mm-es (1) furat sziikséges.
Lehetséges felhaszndlds: pl. lemeztetdk, badogszigetelések, hajlatlemezek, lemezpanelek, oldalfallemezek, ereszszegélyek, lemezszegélyek, esdcsatorndk, szell6zok, csérendszerek, kemencefalak, karosszériaelemek végdsa. A tilmelegedés elkeriilése érdekében ne hasznalja folyamatosan 5 percnél hosszabb ideig! A végési hézag noveléséhez vagy csokkentéséhez
a szabalyozocsavart 5 mm-es imbuszkulccsal kell dllitani. » BIZTONSAGI MEGJEGYZESEK: 1. Nem fémlemezek vagésahoz nem ajénlott. A Malco Products, SBC nem vallal feleldsséget a termék bi dgaért, amennyiben azt a hasznalati utasitasban leirt rendeltetési céltol eltérd médon hasznéljak. 2. Kizérdlag szabvanyos firdgéppel/csavarbehajtéval hasznlhatd.
3. Afrdgépre/csavarbehaijtora torténd felszerelés elitt vizsgalja at a termék minden részét! Ha repedést vagy torést észlel, ne hasznalja! 4. Keriilje el a becsipddéssel jaro baleseteket. Ne vegye le a midanyag tokmanyvédst! 5. Ugyeljen ra, hogy a munkat j6l megvildgitott (200-300 lux) helyen végezze! 6. A végéskor ne hajoljon az eszkoz flé! 7. Ne eréltesse a vagdst!
Ha az él beszorul, a kapcsold elengedésével dllitsa le az eszkozt, és dramtalanitsa a késziiléket, miel6tt elharitja az él beszorulasat! 8. A tapkabelt tartsa tavol vagott fém peremektdl, és az eszkoz éleitdl. 9. Hasznalatkor mindig viseljen véddszemiiveget! 10. Az eszkoz hasznalata soran viseljen véddkesztyiit! 11. Hasznalat soran mindig viseljen hallasvéda felszerelést!
KARBANTARTAS: Amennyiben a vagasmindség mar nem megfeleld, cserélje ki a vagééleket (,TSCMRB”). » A VAGOEL CSEREJE (,TSCMRB” jeldi p6tél) 1. Csavarja ki a burkolatot sszetart6 harom db 5 mm-es, imbuszfeji csavart (A). 2. Szedje szet a burkolamt Megjegyzes A hazon beliil kendanyag talalhato. 3. Vegye ki a vagééleket. Ugyeljen ra, hogy
az alatét ne vesszen el (D). 4. Helyezze be a hazba az j als6 vagdélt (B). *5. Vigyen fel egy vékony réteg kendanyagot (tartozék) az alsé vagoél oldalara. 6. Helyezze be a hazba az uj fels6 vagéélt (C). **7. Vigyen fel bésé ahajté y és a fels6 vagoél kozotti réshe. 8. Helyezze vissza a csapszegre az alatétet a
kiipos felével felfelé, majd ra a fels vag6élt (D). 9. Rakja Gssze ismét a hazat, csavarja vissza a csavarokat. 10. A szabalyozécsavarral 4llitsa be a vagési hézagot. « BIZTONSAGI MEGJEGYZES: A kopés és tilmelegedés megeldzése erdekeben klzarolag a mellekelt kenoanyagot hasznalja|
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BARUJARNSBOR/-DRIFVEL AUKABUNABUR - TEKNILYSING: Klippigeta i mjikt stal: Skurdatt - beint og til vinstri, naleegd skurdar - innan vid 19 mm (3/4”) fra hornréttum fleti, skurdarafl fram & vid - 97,86 N (22 pund), hamarkspykkt - 0,61 mm (steerd 24), hdmarksharka - 75 Rockwell B mjikt stal, hamarksskurdhradi -
9,14 m (30’)/min. med 0,61 mm (steerd 24), liftimi kjalka - minnst 762 m (2500°) med 0,61 mm (staerd 24) e Krofulysing bor-/drifvélar: : Lagm. atak — 40 Nm (300 pund/tommur), lagm. hledsluspenna — 14,4 volt, ham. ridstraumsafkdst - 7 amper, gripgeta — 6,4 mm (1/4”) til 12,7 mm (1/2”), 6,4 mm (1/4”) audopnanlegt grip,
vinnuhradi 500 til 2.900 sndin./min., vinnuhitastig - 0 til 40°C, vinnurakastig - 30 til 100% raunrakastig ® LYSING: Klippiaukabtnadur fyrir hledslu- eda leidslubor-/drifvél. Drifskaftid gengur inn i bor-/drifvélargripid. Sundurdraganlegir klemmurarmar adlagast lengd og breidd bor-/drifvélar sem gerir kleift ad nota taekid med
annarri hendi. Hausinn snyst & sundurdraganlegum 6rmum til ad audvelda tileetlada stadsetningu. ® UPPSETNING: Setjio griphlifina & aukabdnadinn. Setjio drifskaftid a bor-/drifvélargripid. Stillid og herdio klemmuna. EKki hylja loftop bor-/drifvélar med gripum renniklemma. Losio fremri klemmuna, snio hausnum i tileetlada att og
her0io kiemmuna. ¢ NOTKUN: Haldid vélinni pannig ad blddin séu i sému had og skurdfléturinn. Skerid krappar beygjur og ferhyrninga. Fyrir blinda skurdi parf 25,4 mm (1 tommu) gat. Heegt er ad klippa stélpak, malmkraga, kverk, byggingarpil, kleedningar, pakskegg, innréttingar, rennur, loftop, lagnakerfi, ofnahlifar og boddiplotur
& bilum. Ekki hafa vélina i gangi lengur en fimm mindtur i senn til ad fordast ofhitnun. Haegt er ad auka eda minnka skurdarbilid med stilliskrifu med 5 mm sexkanti. « GRYGGISATRIBI: 1. EKKi radlagt vid klippingu annars en mélms. Malco Products, SBC ber enga abyrgd & 6ryggi aukabinadarins ef hann er notadur & einhvern
annan en tiletladan hatt eins og lyst er i notkunarleidbeiningunum. 2. Notid adeins vidurkennda bor-/drifvél. 3. Skodid ihlutina adur en peir eru settir & bor-/drifvél. Ekki nota pa ef peir eru sprungnir eda biladir. 4. Fordist ad klemmast. Ekki fjarleega plastgriphlifina. 5. Gaetio pess ad lysing sé nag (200 til 300 IUx). 6. Ekki teygja
sig of langt vio klippinguna. 7. Ekki pvinga skurd. Ef bladid festist skal sleppa gikknum og taka tr sambandi adur en losad er. 8. Haldio rafmagnsleidslum fjarri klipptum malmi eda blédum. 9. Notid avallt hlifdargleraugu eda hlifdarskerm. 10. Notid hlifdarhanska vid notkun. 11. Notid heyrnarhlifar vié notkun. VIDHALD: Endurnyio
bléd (# TSCMRB) pegar klippigaedi eru ekki lengur vidunandi.  SKIPT UM BLOD (TSCMRB aukabldd) 1. Fiarleegid 5mm sexkantsskrifurnar priar sem halda hluta hussins saman (A). 2. Takid hluta hissins i sundur. Athugid: bad er feiti i hisinu. 3. Fjarlagio blodin. Geetid pess ad geyma margnota skifuna (D). 4. Setjid nytt
nedra blad (B) i husid. *5. Setjid punnt lag af feiti (fylgir) a hlid nedra blads. 6. Setjid nytt efra blad (C) i hisid. **7. Setjid rikulegt magn af feitinni sem fylgir a svadio a milli drifskafts og efra blads. 8. Setjid skifuna aftur &, keiluhlidina upp, yfir pinnann og efra bladio (D). 9. Setjid aftur saman hs og skrafur. 10. Stillid
skrifuna af til ad tryggja rétt skurdarafkost. « GRYGGISATRIDI: Notid einungis feitina sem fylgir til ad hindra slit og ofhitnun.
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ACCESSORIO PER TRAPANO PER IL TAGLIO DI METALLI - SPECIFICHE: Capacita di taglio su acciaio dolce: Direzionale — diritto e a sinistra, Prossimita di taglio — 19 mm (3/4 in.) dalla parete perpendicolare, Forza di taglio minima - 97,86 N (22 Ib), Spessore massimo — 0,61 mm (24 gauge), Durezza massima — acciaio dolce 75 Rockwell
B, Velocita di taglio massima — 9,14 m (30 ft)/minuto per acciaio dolce di spessore paria 0,61 mm (24 gauge), Durata delle ganasce — minimo 762 m (2,500 ft) per acciaio dolce di spessore pari a 0,61 mm (24 gauge) ® Requisiti del trapano/avvitatore ad impulsi: Coppia di serraggio minima — 40 Nm (300 Ib/in.) Tensione minima cordless
— 14,4V Potenza C/A massima - 7 amp Capacita mandrino da 6,4 mm (1/4 in.) a 12,7 mm (1/2 in.) - Mandrino da 1/4 in. a rilascio rapido Velocita di funzionamento — da 500 a 2900 giri/minuto Temperatura di funzionamento — da 0 a 40°C - Umidita di funzionamento — da 30 a 100% UR e DESCRIZIONE: Accessorio cesoia per trapano a
batteria o per trapano/avvitatore ad impulsi a C/A. L'albero motore si inserisce nel mandrino del trapano. | bracci morsetto telescopici si regolano per eguagliare la lunghezza e la larghezza dell ) del trapar itatore ad impulsi e consentire I'utilizzo con una sola mano. La testa ruota sui bracci telescopici per regolare la posizione.
* INSTALLAZIONE: Installare la protezione del mandrino sull’accessorio. Installare I'albero motore nel mandrino del trapano/avvitatore ad impulsi. Regolare e serrare il morsetto del trapano. Non coprire i fori di aerazione del trapano con le impugnature scorrevoli del morsetto. Allentare il morsetto anteriore, ruotare la testa alla posizione
desiderata e serrare il morsetto. ¢ FUNZIONAMENTO: Operare in modo che le lame siano a livello con la superficie di taglio. Consente di affrontare angoli squadrati e lavorazioni a curvature strette. | tagli ciechi richiedono un foro di 25,4 mm (1 in.). Le applicazioni di taglio includono tetti in lamiera, grembialine, coperture a compluvio, pannelli
da costruzione, rivestimenti edili, intradossi, finiture, grondaie, aperture di ventilazione, tubature, camicie di riscaldamento e carrozzeria di automobili. Non operare per oltre 5 minuti senza interruzioni per evitare il surriscaldamento. L'apertura di taglio pud essere aumentata o ridotta regolando la vite con una chiave esagonale da 5 mm. e
INFORMAZIONI SULLA SICUREZZA: 1. Non indicato per il taglio di materiali non metallici. Malco Products, SBC non si assume responsabilita per la sicurezza dell’accessorio se utilizzato in modi diversi da quelli indicati nelle istruzioni d’uso. 2. Utilizzare esclusivamente trapano/awvitatore ad impulsi certificati. 3. Ispezionare visivamente
i componenti prima di installarli sul trapano. Non usare se sono presenti crepe o rotture. 4. Fare attenzione ai punti di pizzicatura. Non rimuovere la protezione di plastica del mandrino. 5. Accertarsi che I'illuminazione sia sufficiente (da 200 a 300 lux). 6. Non sporgersi durante le operazioni di taglio. 7. Non forzare il taglio. Se la lama si
inceppa,rilasciare il grilletto e staccare I'alimentazione prima di liberare la lama. 8. Tenere i cavi di alimentazione a distanza dal metallo e dalle lame di taglio. 9. Indossare sempre occhiali protettivi o occhiali di sicurezza. 10. Indossare guanti protettivi durante I'uso. 11. Usare una protezione per I'udito durante I'uso. MANUTENZIONE: Installare
le lame di ricambio (n. TSCMRB) quando la qualita del taglio non ¢ pil accettabile. ¢ SOSTITUZIONE LAMA (lame di ricambio n. TSMDRB) 1. Rimuovere le tre viti da 5mm che tengono insieme I'alloggiamento (A). 2. Separare I'alloggiamento. Note: L'alloggiamento contiene del grasso. 3. Rimuovere le lame. Conservare la rondella
riutilizzabile (D). 4. Installare la nuova lama inferiore (B) nell’alloggi *5. Appli un sottile strato di grasso (in dotazione) sul lato della lama inferiore. 6. Installare la nuova lama superiore (C) nell’alloggiamento. **7. Applicare una quantita del grasso in dotazione a piacere nello spazio tra I'albero motore e la lama
superiore. 8. Installare di nuovo la rondella, con il lato conico rivolto verso I'alto, sopra il perno e la lama superiore (D). 9. Riassemblare I'alloggiamento e le viti. 10. Regolare le viti in modo da garantire le corrette prestazioni di taglio. ¢ NOTA SULLA SICUREZZA: Usare solo il grasso fornito in dotazione per evitare usura e surriscaldamento.
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GOFRUOTAJAM METALUI PJAUTI SKIRTAS GREZTUVO/SUKTUVO PRIEDAS - SPECIFIKACIJOS: minkitujo plieno pjovimo rodikliai: kryptinis pjovimas — tiesiai ir j kaire, pjavio artumas — iki 19 mm (3/4 col.) atstumu nuo statmenos sienelés, pjovimo pirmyn jéga — 97,86 N (22 sv.), maks. storis — 24 kalibras (0,61 mm), maks. kietis — 75 Rockwell B minkstasis
plienas, maks. pjovimo greitis — 9,14 m (30 péd.) per minute pjaunant 24 kalibra (0,61 mm), minimali Ziociy eksploatavimo trukmé — 762 m (2500’) pjaunant 24 kalibra (0,61 mm).  Greztuvo/suktuvo reikalavimai: min. sukimo momentas — 40 Nm (300 sv./col.), min. jtampa be laido — 14,4V, maks. vardiné kintam. srové — 7 A, patrono skersmuo — nuo 6,4 mm
(1/4 col.) ki 12,7 mm (1/2 col.), 1/4 col. greito atleidimo patronas, veikimo grems —nuo 500 iki 2900 sitk./min., eksploatavimo temperatiira — nuo 0 iki 40 °C, eksploatavimo drégmeé — nuo 30 iki 100 % santyk. drégnio. » APRASYMAS: pjovimo priedas, skirtas tvirtinti prie akumuliatorinio arba j kintamosios srovés tinkla jungiamo greZtuvo/suktuvo. Varomasis velenas
jstatomas j greztuvo/suktuvo patrong. Teleskopinés apkabos rank kad priderinus prie greztuvo/suktuvoilgio ir plocio jj bty galima valdyti viena ranka. Galvute galima pasukti ant teleskopiniy rankeny j norima padétj. « PARENGIMAS: pritvirtinkite patrono apsauga ant pnedo Jtvirtinkite varomq” velenq grgztuvo/suktuvo patrone. Sureguliuokite ir
priverzkite apkabg. NeuZdenkite greztuvo/suktuvo védinimo angy slankiaisiais apkabos sp is. Atlaisvinkite priekine apkaba, pasukite galvute j norima padétj ir priverzkite apkabg.  EKSPLOATAVIMAS: laikykite taip, kad peiliai buty lygiai su pjovimo plokstuma. Galima iSvesti mazo spi kreives ir staciak pjaviams reikia 25,4 mm (1 col.)
kiaurymés. Naudojimo sritys apima metaliniy stogo ploksciy, hidroizoliacijos detaliy, stoglatakiy, sieny ploksciy, apdailiniy ploksciy, sofity, apdailos, nuotaky, védinimo vamzdZiy, ortakiy, krosniy apvalkaly ir automobiliy kébuly skydy pjovimo darbus. Nepjaukite be pertraukos ilgiau kaip 5 minutes, kad iSvengtuméte perkaitimo. Pjovimo tarp galima maZinti arba
didinti requliuojant varzta 5 mm Sesiabriauniu raktu. ¢ SAUGOS PASTABOS: 1. Nerekomenduojama naudoti nemetalams pjauti.,Malco Products, SBC” neprisiima atsakomybes dels sno prledo saugos, jei jis naudojama kokiu nors biidu, neatitinkanciu paskirties, nurodytos eksploatavimo instrukcijoje. 2. Naudokite tik su nurodytus reikalavimus atitinkanciu greztuvu/
suktuvu. 3. Pries tirtindami prie greztuvo/suktuvo, apZiarékite komponentus. Nenaudokite, jei priedas jtrikes ar sulaZes. 4. Venkite sunkiai pasiekiamy ir siaury viety. ikinio patrono apsaugo. 5. Pasirupinkite, kad apsvietimas bty pakankamas (nuo 200 iki 300 liuksy). 6. PJaudaml laikykite jrankj tinkamu atstumu. 7. Neforsuokite pjovimo. Jei peilis
uzstringa, prie$ atlaisvindami atleiskite gaiduka i iSjunkite maitinima. 8. Laikykite elektros laidus toliau nuo perpjauto metalo ir peiliy. 9. Visada umdeklteapsauglnlusaklnlus 10. Dlrbdamlmuveklteapsauglnesplrstlnes 11. Dirbdami naudokite klausos ap pri PRIEZIURA: pakeiskite peilius (Nr. TSCMRB), kai pjovimo kokybé nebéra priimtina. ® PEILIO
KEITIMAS (TSCMRB pakaitiniai peiliai): 1. Atsuke iSimkite tris 5Smm $esiabriaunius lizdinius varztus, Ialkydaml korpusus kartu (A). 2. Atskirkite korpusus Pastaba: korpusuose yra tepalo. 3. ISimkite peilius. Butinai pasilikite daugkartinio naudojimo poverzle (D). 4. |dékite naUJq apatinj peilj (B) j korpusa. *5. Ant apatinio peilio Sono uZtepkite plong
tepalo (tiekiamo kartu) sluoksnj. 6. |dékite nauja virutinj peilj (C) j korpusa. **7. | tarpa tarp jo veleno ir virdutinio peilio jleiskite p kama kiekj tepalo, kuris tiekiamas kartu. 8. Vél uzdékite poverzle siauresniaja puse j virsy, ant kaiscio ir virdutinio peilio (D). 9. Vél surinkite korpusus ir varztus. 10. Sureguliuokite varzt3, kad uztikrintuméte
tinkamas pjovimo savybes. ® SAUGOS PASTABA: naudokite tik tokj tepala, kuris skirtas apsaugoti nuo dévéjimosi ir perkaitimo.
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URBJMASINAS/SKRUVGRIEZA PIERICE GOFRETU METALA LOKSNU GRIESANAI - TEHNISKA INFORMACIA: mazlegéta térauda griesanas raksturlielumi: virziens — taisni un pa kreisi; griezuma tuvums — 19 mm (3/4") robezas no perpendikularas sienas; taisnvirziena griesanas spéks - 97,86 N (22 Ibs); maksimalais biezums - 0,61 mm (24. izmérs); maksimala
cietiba - 75 péc Rokvela skalas B, mazlegéts térauds; maksimalais griesanas atrums - 9,14 m (30') minité 0,61 mm (24. izméram); zoklu darbmizs — vismaz 762 m (2500') 0,61 mm (24.izméram). e Prasibas urbjmasinai/skriivgriezim: min. griezes moments — 40 Nm (300 Ibs/in); min. bezvadu barosanas spriequms — 14,4 volti; maks. mainstrava — 7 ampéri; patronas
izmérs: 6,4—12,7 mm (1/4-1/2"); 1/4" atri atbrivojama patrona; darba atrums: 500-2900 apgr./min; darba temperatiira: 0-40 °C; darba mitrums: 30—100% relativais mitrums. ® APRAKSTS: 3kéru pierice bezvadu vai mainstravas urbjmasinai/skriivgriezim. Piedzinas varpsta ievietojama urbjmasinas/skrivgrieza patrona. Skriivgrieza izbidamas iespilétaja sviras
iespejams pielagot urbjmasinas/skrivgrieza garumam un platumam, lai Jautu to izmantot ar vienu roku. Galvas grie7as uz izbidamajam iespilétaja sviram, nodroginot vélamo pozicionésanu. » UZSTADISANA: uzstadiet patronas aizsargu uz pierices. levietojiet dzeno3o varpstu urbjmasinas/skrivgrieza patrona. Noregulgjiet un pievelciet iespilétaju. Neaizsedziet
urbjmainas/skrivgrieza atveres ar izbidamajiem iespilétaja turétajiem. Atbrivojiet priek3gjo iespilétaju, pagrieziet galvu vélamaja pozicija un pievelciet iesprlétaju. © LIETOSANA: turiet t3, lai asmeni biitu paraléli griezamajai virsmai. Ir iesp&jams griezt cieSas liknes un taisnstarus. Griezumiem slikti redzamas vietas ir nepieciesams 25,4 mm (1 collas) caurums. Ir
iespéjams griezt metala jumta sequmu, nosegskardu, renes, panelus, apdares plaksnes, sofites, notekcaurules ventilacijas ejas, caurulvadus, krasns apvalkus un auto virsbaives panelus. Nedarbiniet bez partraukuma ilgak par 5 minatém, lai nepielautu parkarsanu Gnesanas atstarpi ir iesp&jams palielinat vai samazinat, requléjot skriivi ar 5 mm sesstargalvas uzgrieznu

atslégu. « INFORMACIJA PAR DROSIBU: 1. Nav ieteicams izmantot ala materialu griesanai. U ,Malco Pmducts SBC” neuznemas atbildibu par pierices drosumu, ja ta tiek i citiem nolakiem, neka aprakstits lieto$ pamaciba. 2. | urbjmasinu/skravgriezi ar atbilstosu jaudu. 3. Pirms sastavdalu uzstadisanas uz urbjmasinas/
skrivgrieza parbaudiet tas vizuali. Nei. jiet, ja tas ir ieplaisajusas vai bojatas. 4. Nepieskarietie: ilgéru piesanas vietai. Nenonemiet patronas pl aizsargu. 5. Nodrosiniet pietiekamu apgaismojumu (200300 luksi). 6. Griesanas laika necentieties aizsniegties parak talu. 7. Negrieziet, izmantojot spéku. Ja asmens iestrégst, atlaidiet méliti un atslédziet
stravu, pirms to atbrivot. 8. Nenovietojiet barosanas vadus sagriezta metala un asmenu tuvuma. 9. Vienmeér izmantojiet aizsargbrilles. 10. Darba laika izmantojiet aizsargcimdus. 11. Darba laika i jiet dzirdes aizsarglidzek|us. APKOPE: kad grieSanas kvalitate kst nepien uzstadiet inas asmeni (TSCMRB). ® ASMENU NOMAINA (TSCMRB

nomainas asmeni): 1. lznemiet tris 5 mm sestirgalvas skraves, kas satur kopa ietvarus (A). 2. Atdallet |etvarus Piezime: ietvaros ir smérviela. 3. Nonemiet asmenus. Noteikti saglabajiet atkartoti izmantojamo gredzenu (D). 4. levietojiet ietvara jauno apak3ejo asmeni (B). *5. Uzklajiet planu smérvielas kartinu (komplekta) apakse]a asmens
sanam. 6. levietojiet ietvara jauno augsejo asmeni (C). **7. leklajiet pietiekamu daud: a ieklautas smérvielas starp piedzinas varpstu un augséjo asmeni. 8. levietojiet vieta gredzenu (ar konusa pusi augsup) uz ass un augsgja asmena (D). 9. No jauna samontgjiet ietvarus un skraves. 10. Noregulgjiet skravi, lai nodrosinatu atbilstosu
griesanu.  PIEZIME PAR DROSIBU: izmantojiet tikai komplekta ieklauto smérvielu, lai nepielautu nodilsanu un parkarsanu.
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GOLFPLAATKNIPPENDE SCHROEF-/BOORMACHINEOPZET - SPECIFICATIES: Knipvermogen in zacht staal: Richting — recht en links, Kn|pnab|jhe|d binnen 19 mm (3/4”) van loodrechte muur, Voorwaartse knipkracht — 97,86 N (22 Ibs), Max. dikte — 0,61 mm (24 kaliber) zacht staal, Max. hardheid - 75 Rockwell B zacht staal, Max. knipsnelheid —
9,14 m (30") / minuut in 0,61 mm (24 kaliber), Levensduur van kaken — 762 m (2500’) minimum in 0,61 mm (24 kaliber)  Schroef-/boor i Min. draaimoment - 40 Nm (300 Ibs/in), Min. draadloos voltage — 14,4 Volt, Max. A/C vermogen - 7 A, capaciteit boorkop - 6,4 mm (1/4”), tot 12,7 mm (1/2”), 1/4” snelkoppeling boorkop,
Bedrijfssnelheid — 500 tot 2900 tpm, Bedrijfstemperatuur - 0 tot 40 C, Bedrijfsvochtigheid - 30 tot 100% RV  OMSCHRIJVING: Schaaropzet voor draadloze of A/C schroef-/boormachine. Aandrijfschacht wordt in de schroef-/boorkop geplaatst. Telescopische klemarmen passen zich in de lengte en breedte aan, om eenhandig te kunnen werken.
Boorkop draait op de telescopische boorklemarmen om de gewenste positie te verkrijgen. ® OPSTELLING: Installeer de boorkopbescherming op de opzet. Installeer de aandrijfas op de schroefboorkop. Pas de klem aan en draai deze vast. Bedek de luchtopeningen van de schroef-/boormachine niet met de verschuivende klemgrepen. Maak
de voorwaartse klem los, draai de kop in de gewenste positie en draai de klem weer vast. « BEDIENING: Zodanig vasthouden, dat de messen op één lijn liggen met het snijviak. Knip strak langs gebogen patronen en vierkanten. Blinde sneden vereisen een gat van 25,4 mm (1 inch). Kniptoepassingen zijn 0.a. metalen daken, zinkbekledingen,
dakgoten, bouwpanelen, cementplaten, onderkanten van bouwelementen, goten, ontluchtingspijpen, kanalensystemen, bekledingen van ovens en carrosserie. Niet langer dan 5 minuten aaneengesloten gebruiken om oververhitting te voorkomen. De knipvrijloophoek kan worden vergroot of verkleind door de stelschroef aan te passen met een 5 mm
inbussleutel.  VEILIGHEIDSOPMERKINGEN: 1. Niet aanbevolen voor het knippen van niet-metalen. Malco Products, SBC is niet aansprakelijk voor de veiligheid van de opzet als hij op een wijze wordt gebruikt anders dan het beoogde doel zoals gespecificeerd in de gebrui ijzing. 2. Gebruik alleen een goedgekeurde schroef-/boormachine.
3. Inspecteer alle onderdelen alvorens deze op de schroef-/boormachine te installeren. Niet gebruiken indien gebarsten of gebroken. 4. Voorkom knelpunt. De plastic boorkopbescherming niet verwijderen. 5. Zorg voor voldoende verlichting (200 tot 300 lux). 6. Niet overstrekken bij het knippen. 7. Knippen niet forceren. Als het mes vastloopt, haalt u
de trekker los en schakelt u de stroom uit alvorens het los te maken. 8. Houd stroomkabels uit de buurt van geknipt metaal en messen. 9. Draag altijd een bril of veiligheidsbril. 10. Draag tijdens het werken beschermende kleding. 11. Gebruik tijdens het werken gehoorbescherming. ONDERHOUD: Plaats nieuw messen (# TSCMRB) als de knipkwaliteit
niet langer acceptabel is. « VERVANGEN VAN MESSEN (# TSCMRB Reservemessen) 1. Verwijder de drie 5mm inbusschroeven die de behuizingen bij elkaar houden (A). 2. Haal de behuizingen van elkaar. Let op: Er bevindt zich vet in de behuizingen. 3. Verwijder de messen. Zorg dat u de herbruikbare sluitring bewaart (D). 4. Plaats een nieuw
onderste mes (B) in de behuizing. *5. Breng een dun laagje vet aan (meegeleverd) op de zijkant van het onderste mes. 6. Plaats een nieuw bovenste mes (C) in de behuizing. **7. Breng een royale hoeveelheid van het meegeleverde vet aan in de ruimte tussen de aandrijfschacht en het bovenste mes. 8. Sluitring, kegelzijde omhoog,
over pin en bovenste mes (D) terugplaatsen. 9. Monteer de behuizing en de schroeven opnieuw. 10. Stem de schroef af om de juiste knipprestatie te kunnen leveren.  VEILIGHEIDSOPMERKING: Gebruik alleen vet dat is geleverd voor het voorkomen van slijtage en oververhitting.
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KUTTEUTSTYR FOR KORRUGERT METALL TIL DRILL/SKRUTREKKER - SPESIFIKASJONER: Klippekapasiteter i lavkarbonstal: Klipperetning — rett frem og til venstre; Beliggenheten av kuttet — innen for 19 mm (3/4”) av den vinkelrette veggen; Fremoverrettet klippekraft — 97,86 N (22 Ibs); Maksimal tykkelse — 0,61 mm (24 gauge);
Maksimal hardhet — 75 Rockwell B lavkarbonstal; Maksimal kuttehastighet — 9,14 m (30°) / minutt i 0,61 mm (24 gauge); Levetid for kjever — 762 m (2 500°) minimum i 0,61 mm (24 gauge)  Krav for drill/skrutrekker: Minimum dreiemoment — 40 Nm (300 Ibs/in); Minimum batterispenning — 14,4 volt; Maksimalt vekselstromsniva — 7 A;
Minimum chuck-kapasitet — 6,4 mm (1/4”) til 12,7 mm (1/2”); 1/4” hurtigkoblings-chuck; Arbeidshastighet — 500 til 2 900 omdreininger/ minutt; Arbeidstemperatur — 0 til 40 °C; Fuktighetsniva — 30 to 100 % RH e BESKRIVELSE: Kutteutstyr for batteridrevet eller nettdrevet bore-/skrumaskin. Drivakselen settes inn i bore-/skru-chucken.
De teleskopiske festearmene justerer seg til & passe bore-/skrumaskinens lengde og bredde for & muliggjere betjening med kun en hénd. Hodet roterer pé teleskoparmer for gnsket posisjonering. ® OPPSETT: Installer chuck-vakten pa verktoyet. Installer drivakselen i bore- / skru-chucken. Juster og stram klemmen. Pass pa at ikke bore-/
skrumaskinens ventilasjons &pninger dekkes til av gripeklemmene. Lasne forover-klemmen, roter hodet til gnsket posisjon og stram klemmen. e DRIFT: Hold den slik at knivene er i vater med det som skal kuttes. Arbeid tett rundt kurver og rektangler. Utklipp som skal gjores pa en overflate uten & bryte ut giennom sidekantene pa flaten
behgver et hull pa 25,4 mm (én tomme). Klippearbeid kan gjeres i metalltak, beslag, vinkelrenner, byggpaneler, fasadebekledning, bjelkelag, takrenner, ventiler, rerkanaler, ovnmantler og bilkarosserier. Unnga overoppheting ved & begrense sammenhengende arbeidstid til 5 minutter. Kutteavstanden kan okes eller mi ved a justere skruen
ved & benytte en 5 mm unbrakongkkel. ¢ SIKKERHETSADVARSLER: 1. Anbefales ikke til a Klippe i annet materiale enn metal. Malco Products, SBC tar ikke ansvar for sikkerheten dersom utstyret er brukt pa noen annen mate enn for det tiltenkte formalet som er spesifisert i bruksanvisningen. 2. Bruk kun bore-/skrumaskin med godkjente
data. 3. Inspekter komponentene visuelt for de installeres pa bore-/ skrumaskinen. Benytt ikke utstyret dersom det er sprekker eller brudd i det. 4. Unnga kutteomradet. Ikke fiern plastbeskyttelsen for chucken. 5. Sgrg for tilstrekkelig belysning (200 til 300 Lux). 6. Arbeid ikke utenfor rekkevidden for & utfere kutting. 7. Ikke tving et kutt.
Dersom kjevene Iaser seg, slipp opp knappen og trekk ut stramkabelen for kjevene frigjores. 8. Hold nettkabler borte fra metallkutt og kjever. 9. Bruk alltid besky iller. 10. Bruk besky 1ansker nar utstyret brukes. 11. Bruk herselbeskyttelse nér utstyret brukes. VEDLIKEHOLD: Bytt til nye knivblad (# TSCMRB) nar kvaliteten pa
kuttene ikke lenger er akseptabel. ¢ BYTTE AV BLAD (# TSCMRB Erstatningsblad) 1. Ta bort de tre 5 mm skruene som holder delene sammen (A). 2. Ta delene fra hverandre. Merk: Det er fett pa innsiden av delene. 3. Fiern knivene. Serg for & beholde skiven (D) som kan brukes om igjen. 4. Plasser det nye, nedre knivbladet (B) i
huset. *5. Pafer et tynt lag med fett (medfelger) pa nedre side av bladet. 6. Plasser et nytt gvre knivblad (C) i huset. **7. Péfor et genergst lag av det medfelgende fettet i mellomrommet mellom drivakselen og det gvre knivbladet. 8. Bytt ut skiven, konisk side opp, pinnen og den gvre kniven (D). 9. Sett sammen huset og skruene.
10. Juster skruen slik at kniven fungerer som gnsket. ® SIKKERHETSVARSEL: Benytt kun det fettet som medfglger for a forhindre slitasje og overoppheting.
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PRZYSTAWKA DO CIECIA BLACHY FALISTEJ DO WIERTARKO-WKRETARKI - SPECYFIKACJE: Charakterystyka ciecia stali miekkiej: Kierunkowos¢ — prosto i w lewo, sasiedztwo ciecia — w granicach 19 mm (3/4 cala) prostopadtej Sciany, sifa ciecia posuwistego — 97,86 N (22 funty), maksymalna grubos¢ — 0,61 mm (24 gauge), maksymalna twardos¢ —
75 Rockwell B w przypadku stali migkkiej, maksymalna szybkosc ciecia — 9,14 m/min (30 stop/min) w przypadku stali miekkiej o grubosci 0,61 mm (24 gauge), czas eksploatadji szczek — co najmniej 762 m (2500 stép) w przypadku stali migkkiej o grubosci 0,61 mm (24 gauge) » Wymagania dotyczace wiertarko-wkretarki: Minimalny moment dokrecania — 40 Nm
(300 funtéw na cal), min. napiecie przy zasilaniu akumulatorowym — 14,4V, maksymalny prad przy zasilaniu sieciowym — 7 A, rozmiar uchwytu — od 6,4 mm (1/4 cala) do 12,7 mm (1/2 cala), uchwyt z szybkim mocowaniem 1/4 cala, szybkosc robocza— od 500 do 2900 obr./min, temperatura robocza — od 0 do 40°C, wilgotnos¢ robocza — od 30 do 100% (wilgotnos¢
wzgledna) ® OPIS: Przystawka do ciecia do bezpr. dowej wiertarko-wkretarki zasilanej pradem przemiennym. Wktadki watka napedowego do uchwytu wiertarko-wkretarki. Teleskopowe ramiona zaciskowe umozliwiaja dostosowanie do dtugosci i szerokosci wiertarko-wkretarki, pozwalajac na obstuge jedna reka. Glowica obraca sie na teleskopowych ramionach, co utatwia
pozycjonowanie. © PRZYGOTOWANIE: Zamontowac osh)ne; uchwytu na przystawke. Zamontowac watek napedowy w uchwycie wiertarko-wkretarki. Wyregulowac i dociagnac zacisk. Nie zakrywac otworéw wentylacyjnych wiertarko- wkretarki zaciskami przesuwnymi. Poluzowac przedni zacisk, obrdcic gtowice do wymaganego pofozenia i dociagnac zacisk. ® OBSEUGA:
Przytrzymac, aby ostrza byty wyréwnane z plaszczyznq ciecia. Przesuwac odpowiednio do wymaganych krzywizn i kqtow ciedia. Ciecie rozpoczynane od otworu wymaga otworu o srednicy 25,4 mm (1 cal). Za pomoca urzqdzenla mozna cig¢ dachéwki metalowe, kotnierze blaszane, kosze dachowe, panele budowlane, oblicéwke, sklepienia, elementy wykoriczeniowe, rynny,
przewody wentylacyjne, kanaty, pancerze piecéw i panele nadwozi samochodowych. Aby uniknac przegrzania, nie uzywac urzadzenia nieprzerwanie przez okres dtuzszy niz 5 minut. Szczeline ciecia mozna zwiekszac i Zmniejsza ¢$ruba zthem na kluczimbusowy 5 mm. » UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA: 1. Nie jest zalecane korzystanle zurzadzenia do ciecia materiatow
niemetalowych. Firma Malco Products, SBC nie ponosi odpowiedzialnosci za bezpieczeristwo uzycia przystawki, jesli jest ona uzywana w sposob niezgodny z przeznaczemem opisanym w instrukgji obstugi. 2. Nalezy uzywac wytacznie wiertarko-wkretarek o odpowiednich parametrach znamionowych. 3. Podzespoty nalezy sprawd kowo przed iem ich na
wiertarko-wkretarce. Nie wolno uzywac urzadzenia, jesli sa na nim widoczne pekniecia lub inne uszkodzenia. 4. Unika¢ miejsc grozacych zmiazdzeniem. Nie zdejmowac plastikowej ostony uchwytu. 5. Nalezy upewnic sie, ze o$wietlenie jest wystarczajace (od 200 do 300 lukséw). 6. Nie wychylac sie zbyt mocno w celu wykonania operagji ciecia. 7. Nie wymuszac ciecia. Jesli
ostrze sie zablokuje, przed przystapieniem do préby jego uwolnienia nalezy zwolnic przycisk i odfaczyc zasilanie od urzadzenia. 8. Kable zasilajace powinny sie znajdowac z dala od cietego metalu i ostrzy. 9. Nalezy zawsze zakfadac gogle lub okulary ochronne. 10. Podczas obstugi urzadzenia nalezy nosic rekawice ochronne. 11. Podczas obstugi urzadzenia nalezy nosic Srodki
ochrony stuchu. KONSERWACJA: Gdy jakos¢ ciecia nie jest zgodna z oczekiwaniami, nalezy ¢ ostrza zami (TSCMRB). ® WYMIANA OSTRZA (ostrza zamienne nr TS(MRB) 1. Wykreclz kluczem imbusowym trzy $ruby 5 mm mocujace ze sobg obie obudowy (R). 2. Rozdzieli¢ obudowy. Uwaga: W obudowach nie ma smaru. 3. Zdemontowac ostrza. Nie
wyrzucac podkfadki wielokrotnego uzytku (D). 4. Whozy¢ do obudowy nowe ostrze dolne (B). *5. Natozyc cienka e smaru (w z 3) na boczna powierzchnie ostrza dolnego. 6. Whozy¢ do obudowy nowe ostrze gérne (C). **7. Natozyc wiekszq ilos¢ dostarczonego smaru w miejscu miedzy watem napedowym a ostrzem gérnym.
8. Zatozy¢ podktadke Scieta powierzchnia skierowang w gore, na kotek i gorne ostrze (D). 9. Zmontowac obudowy i przykrecic wkrgty 10. Wkreci¢ lub wykrecic srube, aby zagwarantowa¢ odpowwdnlq wydajnos¢ ciecia. « UWAGA DOTYCZACA BEZPIECZENSTWA: Aby uniknac przedwczesnego zuzycia i przegrzewania, nalezy stosowac wytacznie smar dostarczony w zestawie.
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ACESSORIO DE BERBEQUIM/IMPULSOR PARA CORTE DE METAL CORRUGADO - ESPECIFICA(}ﬁES: Capacidades de corte em ago moderado: Direcional — a direito e esquerdo, Proximidade do corte - dentro de 19 mm (3/4”) da parede perpendicular, Forca de corte dianteira - 97,86 N (22 Ibs), Espessura max-0,61 mm (24 de calibre), Dureza méx - 75 Rockwell
B de ago moderado, Velocidade de corte méx — 9,14 m (30°) / minutos com 0,61 mm (24 de calibre), Duragao das mandibulas - 762 m (2500') no minimo em 0,61 mm (24 de calibre) ® Requisitos do berbequim: Torcao min: 40 Nm (300 libra/pol). Volts min. sem fios: 14,4 volts. Classificagdo max. do corte CA: 7 ampéres. Capacidade do mandril: 6,4 mm (1/4 pol) até
12,7 mm (1/2 pol). Mandril de liberagéo rapida, Velocidade operacional: 500 a 2900 RPM. Temperatura operacional: 0 a 40 °C. Umidade operacional: 30 a 100% HR. ® DESCRIGAO: Acessrio tipo tesoura para berbequim/impulsor sem fio ou com corrente CA. A haste do veio € inserida no veio do berbequim/impulsor. Os bragos telescépicos do grampo do berbequim
ajustam-se ao comprimento e largura do berbequim/impulsor para permitir uma operagao s6 com uma mao. A cabega gira sobre os bragos telesc6picos para posicionamento desejado. » CONFIGURAGAO: Instale a protecdo do mandril no acessério. Instale a haste do veio no mandril do berbequim/impulsor. Ajuste e aperte o grampo. Néo tape as aberturas de ventilagio
do berbequim/impulsor com as pegas deslizantes do grampo. Desaperte o grampo dianteiro, gire a cabega para a posicao desejada e ajuste o grampo. ® OPERAGAO: Segure de maneira a que as laminas estejam niveladas com o plano de corte. Navegue os padrdes com curvas apertadas e quadrados. Os cortes cegos exigem um furo de 25,4 mm (1 pol). As aplicagdes
de corte incluem telhados de metal, calhas de escoamento, goteira intermédia, painéis de construcdo, lambrim em escama, intradorso, rebordos, caleiras, condutas de ventilagdo, condutas, revestimentos de fornalha e painéis da carrocaria 6vel. Nao utilizar conti durante periodos superiores a 5 minutos para evitar sobreaquecimento. A folga de corte
pode ser aumentada ou diminuida ajustando o parafuso com a chave hexagonal de 5 mm. e NOTAS DE SEGURANGA: 1. Nao recomendado para o corte de substancias nao metalicas. A Malco Products, SBC nao assume qualquer responsabilidade pela sequranga do acessorio se for usado de qualquer outra maneira que ndo a indicada e para o fim especificado nas
instrugdes operacionais. 2. Use apenas berbequim/impulsor classificado. 3. Inspecione visualmente os componentes antes de instalar o acessério no berbequim/impulsor. Nao use o acessdrio se estiver com rachas ou partido. 4. Evite pontos de preensao. Nao remova a protegao do mandril de pléstico. 5. Certifique-se de que existe iluminacao suficiente (200 a300 Lux).
6. Nao sobre-alcance para efetuar a operacao de corte. 7. Nao force o corte. Se a lamina ficar encravada, antes de a soltar, solte o interruptor e desligue a ficha da tomada. 8. Mantenha os cabos de alimentacédo afastados do metal cortado e de Idminas. 9. Use sempre dculos protetores ou de sequranca. 10. Use luvas protetoras ao utilizar. 1. Use protecao auditiva ao utilizar.
MANUTENGAO: Instale as [aminas de substituicdo (n.c TSCMRB) quando a qualidade de corte j& néo for aceitavel. « SUBSTITUIGAO DE LAMINAS (LAMINAS DE SUBSTITUIGAO N° TSCMRB) 1. Remova os trés parafusos de 5Smm que mantém os invélucros juntos (A). 2. Separe os invélucros. Nota: Os invélucros tém massa lubrificante. 3. Remova as [aminas.
Certifique-se de que guarda a anilha reutilizavel (D). 4. Coloque a nova ldmina inferior (B) no invélucro. *5. Aplique uma fina camada de massa lubrificante (fornecida) no lado da lamina inferior. 6. Cologue a nova ldmina superior (C) no invélucro. **7. Aplique uma quantidade abundante da massa lubrificante fornecida no espaco
entre a haste do veio e a lamina superior. 8. Substitua a anilha, com o lado do cone virado para cima, pino superior e a lamina superior (D). 9. Reinstale o invélucro e os parafusos. 10. Ajuste o parafuso para assegurar o desempenho de corte apropriado. © NOTA DE SEGURANGA: Use apenas massa lubrificante destinada a impedir desgaste e sobreaquecimento.
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DISPOZITIV PENTRU PERFORATOR / PIESA DE ANTRENARE PENTRU TAIEREA METALULUI ONDULAT - SPECIFICATII: Debit de taiere a otelului moale: Directional - drept si stanga, Proximitatea taierii - in cadrul a 19 mm (3/4") a peretelui perpendicular, Forta de taiere inainte - 97,86 N (22 Ibs), Grosime max. - 0,61 mm (24 unitati de grosime), Duritate max. - 75 Rockwell
B otel moale, Viteza max. de tdiere 9,14 m (30') / minut in 0,61 mm (24 unitati de grosime), Durata de viatd a bratelor - 762 m (2500') minim in 0,61 mm (24 unitati de grosime) © Cerinte perforator/piesa de antrenare: Cuplu min - 40 Nm (300 Ibs/in), Tensiune min. fard cablu - 14,4 Volti, Putere nominala A/C max. - 7 Amperi, Capacitate mandrina - 6,4 mm (1/4”), pana la
12,7 mm (1/2"), mandrind cu eliberare rapidd de 1/4’, Viteza de operare - 500 pana la 2900 rpm, Temperatura de operare - 0 pana la 40 , Umiditatea de operare - 30 pand la 100% umiditate relativa ® DESCRIERE: Dispozitiv de forfecare pentru perforatorul/piesa de antrenare fara fir sau A/C. Arborele de actionare este introdus in mandrina de strangere a perforatorului/piesei de
antrenare. Reglarea bratelor clemei telescopice pentru a corespunde lungimii si latimii perforatorului/piesei de antrenare pentru a permite operarea cu o singura mand. Capul se roteste pe bratele telescopice pentru pozitionarea dorita. ® CONFIGURARE: Instalati grilajul mandrinei de strangere pe dispozitiv. Instalati arborele de actionare in mandrina de stréngere a perforatorului/
piesei de antrenare. Reglati si strangeti clema. Nu acoperiti orificiile de ventilare ale perforatorului/piesei de antrenare cu manerele de prindere glisante. Slabiti clema frontald, rotiti capul in pozitia doritd si strangeti clema. ® OPERARE: Tineti astfel incét lamele sé fie la nivel cu suprafata de taiere. Trasati sabloane si patrate in curba stransa. Taieturile ascunse necesita un orificiu
de 25,4 mm (1 tol). Aplicatiile de taiere includ acoperisurile din metal, semnalizarea, doliile, panourile de constructii, peretii laterali, intrados, finisarile interioare, jgheaburile, orificiile de ventilare, reteaua de conducte, blindaje furnal sip ile de caroserie de bile. Nu rulati in mod continuu pentru mai mult de 5 minute pentru a evita supraincalzirea. Interstitiul de tiere
poate fi marit sau micsorat cu ajutorul surubului de ajustare folosind o cheie inbus de 5 mm.  NOTE DE SIGURANTA: 1. Nu este recomandat pentru tdierea obiectelor nemetalice. Malco Products, SBC nu isi asumé réspunderea pentru siguranta dispozitivului daca acesta este utilizat intr-un mod, altul decét scopul destinat, asa cum este specificat in instructiunile de utilizare.
2. Utilizati doar un perforator/o piesa de antrenare cu capacitate nominald. 3. Inspectati vizual componentele inainte de a instala pe perforator/piesa de antrenare. Nu utilizati daca prezinta fisuri sau daca este rupt. 4. Evitati punctele sensibile. Nuindepartati grilajul din plastic al mandrinei de stréangere. 5. Asigurati-va cd iluminarea este suficientd (de la 200 la 300 lucsi). 6. Nu va
intindeti pentru a efectua operatiunea de téiere. 7. Nu fortati taierea. Daca lama se blocheazd, eliberati dispozitivul de declansare si deconectati alimentarea electrica inainte de a elibera. 8. Mentineti cablurile de alimentare la distanta de metalele pentru tdiere si lame. 9. Purtati intotdeauna ochelari protectori sau ochelari de sigurantd. 10. Purtati manusi de protectie atunci cand
operati. 11. Utilizati un dispozitiv de protectie auditiva atunci cind operati. INTRETINERE: Instalati lamele de inlocuire (# TSCMRB) atunci cand calitatea taierii nu mai este acceptabila.  INLOCUIREA LAMELOR (# TSCMRB Lame de inlocuire) 1. Indepartati cele trei suruburi cu cap hexagonal de 5 mm mentinand carcasele impreund (A). 2. Separati carcasele. Notd: In carcase
existd lubrifiant. 3. Indepértati lamele. Nu pierdeti saibele reutilizabile (D). 4. Asezati noua lamd inferioard (B) in carcasd. *5. Aplicati un strat subtire de lubrifiant (furnizat) pe partea laterala a lamei inferioare. 6. Asezati noua lam3 superioard (C) in carcasd. **7. Aplicati o cantitate generoasa de lubrifiant furnizat in spatiul dintre arborele de antrenare
si lama superioara. 8. Inlocuiti saiba, partea conului in sus, boltul de acoperire si lama superioara (D). 9. Reasamblatj carcasa si suruburile. 10. Ajustati surubul pentru a asigura o performanta corects de téiere. « NOTA DE SIGURANTA: Utilizati doar lubrifiantul furnizat pentru a preveni uzura si incilzirea excesivi.
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NASTAVEC NA REZANIE VLNITEHO PLECHU S PRIPOJENiM NA VRTACKU/POHONNU JEDNOTKU - TECHNICKE UDAJE: Moznosti rezania makkej ocele: Smerové — rovno a dolava, vzdialenost rezu —do 19 mm (3/4") od kolmej steny, rezna sila smerom vpred — 97,86 N (22 Ib), max. hribka — 0,61 mm (24 gauge), max. tvrdost — 75 Rockwellovej stupnice
B makkej ocele, max. reznd rychlost — 9,14 m (30’)/minditu pri hribke 0,61 mm (24 gauge), Zivotnost celusti — min. 762 m (2500°) pri hriibke 0,61 mm (24 gauge)  PoZiadavky na vitacku/p ku: Minimalny moment — 40 Nm (300 Ib/palec), min. napatie akumulatorovej vitacky — 14,4V, max. menovity str. prid — 7 A, kapacita sklucovadla — od
6,4 mm (1/4") do 12,7 mm (1/2"), 1/4” skfucovadlo s rychlym uvolnenim, prevadzkové otécky — 500 az 2900 ot./min, prevadzkova teplota — 0 az 40 °C, prevadzkova vlhkost — 30 az 100 % relativnej thkosn vzduchu © POPIS: Strihaci nastavec pre bezdrotovi alebo kablovi vitacku/pohonni jednotku. Hnaci hriadel sa zasunie do sklucovadla vitacky/pohonnej
jednotky. Vysuvné upinacie ramend sa prispdsobia dizke a $irke vitatky/pohonnej jednotky, aby bola mozn4 obsluha jednou rukou. Hlavicu je mozné na teleskopickyich ramenach natotit do pozadovanej polohy. ® INSTALACIA: Na nastavec namontujte chranié sklu¢ovadla. Do sklu¢ovadla vtacky/pohonnej jednotky namontujte hnaci hriadel. Upravte a utiahnite
upinadlo. Pri zastvani ¢elusti upinadla nezakryte vetracie otvory vftatky/pohonnej jednotky. Povolte predné upinadlo, otocte hlavicu do pozadovanej polohy a dotiahnite upinadlo. « PREVADZKA: Drite zariadenie tak, aby boli ¢epele zarovno s reznou plochou. Vedte ndstroj pevne a vyrezavajte do obliku alebo do pravého uhla. Na rezanie drazok je potrebny otvor
s velkostou 25,4 mm (1 palec). Rezanie je mozné vyuzivat pri kovovych stresnych krytinéch, oplechovani, Zlaboch, stavebnych paneloch, obiti, podhladoch, na ozdobné orezania, pri odkvapoch, ventilacnych otvoroch, potrubi, pléstoch pece a castiach automobilovych karosérii. Nerezte stvisle dlhsie ako 5 mindit. Inak moze dojst k prehriatiu. Rezny priestor je mozné
2vaGit alebo zmenit dotiahnutim skrutiek pomocou 5 mm 3esthranného klti¢a. ¢ BEZPECNOSTNE UPOZORNENIA: 1. Neodporiica sa pouzivat na rezanie inyich nez kovovyich materialov. Spoloénost Malco Products, SBC nenesie ziadnu zodpovednost za bezpeénost nastavca, ak sa pouzije inym spdsobom nez na jeho pévodny ticel stanoveny v névode na poufitie.
2. PouZivajte iba vftacku/pohonnd jednotku splfiajicu technické parametre. 3. Pred nasadenim na vftatku/pohonni jednotku vykonajte vizudlnu kontrolu siicasti. Ak je ndstavec zZlomeny alebo m4 praskliny, nepouzivajte ho. 4. Vyhnite sa pricviknutiu. Neodstraiiujte plastovy chranié sklu¢ovadla. 5. Zabezpecte dostatoné osvetlenie (200 az 300 luxov). 6. Pri rezani sa
prilis nepredkldfiajte. 7. Pri rezani nevyvijajte nadmerny tlak. Ak sa cepel zasekne, pred jej uvolnenim pustite spusta odpojte napdjanie. 8. Napdjacie kdble drzte mimo odrezanych kovovych asti a mimo cepeli. 9. VZdy pouZivajte ochranné alebo bezpecnostné okuliare. 10. Pri rezani noste ochranné rukavice. 11. Pocas prevédzky pouzivajte ochranu sluchu. UDRZBA: Ak
dojde k znizeniu kvality rezania, nainstalujte néhradné ¢epele (# TSCMRB).  VYMENA CEPELI (# nahradné ¢epele TSCMRB) 1. Odskrutkujte tri 5 mm Zesthranné skrutky, ktorymi je zmontovany kryt zariadenia (A). 2. Rozoberte kryt. Poznamka: V kryte sa nachadza mazadi i tuk. 3. Odstraiite Cepele. Starostlivo uschovajte opatovne pouzitelnu podlozku
(D). 4. Do krytu umiestnite novii spodni cepel'(B). *5. Na spodnii cepel’ apllkulte tenku vrstvu maziva (sucast balenia). 6. Do krytu umiestnite novii hornd cepel'(C). **7. Do priestoru medzi hnacim hriadelom a hornou ¢epelou aplikujte lubovolné priloZzeného maziva. 8. Umiestnite podlozku kénickou stranou nahor nad cap a hornd
Zepel'(D). 9. Namontujte spat kryt a skrutky. 10. Pre spravny chod zariadenia primerane dotiahnite skrutky. « BEZPECNOSTNE UPOZORNENIE: Pozivajte iba doddvané mazivo, aby ste predisli opotrebovaniu a prehrievaniu.
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NASTAVEK ZA REZANJE VALOVITE PLOCEVINE ZA VRTALNIK/VIJACNIK - TEHNICNI PODATKI: Zmogljivost rezanja ogljikovega jekla: Usmerjeno — naravnost in v levo; bliZina rezanja — 19 mm (3/4") razdalje od pravokotne stene; vzdolzna rezalna sila — 97,86 N (22 Ibs); najvecja debelina — 0,61 mm (24 gauge), ogljikovo jeklo; najvecja trdota — ogljikovo jeklo
trdote 75 po Rockwellovi lestvici B; najvecja hitrost rezanja — 9,14 m (30')/min pri ogljikovem jeklu debeline 0,61 mm (24 gauge); Zivljenjska doba celjusti — najmanj 762 m pri ogljikovem jeklu debeline 0,61 mm (24 gauge)  Tehnicne zahteve za pnevmatski vrtalnik/vijacnik: Najmanjsi navor — 40 Nm (300 Ibs/in); najmanjsa napetost baterijskega delovanja
— 14,4V; najveja jakost izmenicnega toka — 7 A; premer vpenjala — od 6,4 mm (1/4”) do 12,7 mm (1/2"), vpenjalo s hitro menjavo; hitrost delovanja — od 500 do 2900 vrt./min; delovna temperatura — od 0 do 40 °C; delovna vlaznost — od 30 do 100 % relativne vlaznosti ® OPIS: Rezalni nastavek za baterijski ali elektricni vrtalnik/vijacnik. Pogonska gred se vpne
v vpenjalno glavo vrtalnika/vijacnika. Teleskopski roki za pritrditev na vrtalnik/vijacnik se prilagodita dolzini in irini vrtalnika/vijacnika ter omogocata delo z eno roko. Glava se na teleskopskih rokah zavrti na zeleni polozaj. © NAMESTITEV: Namestite varovalo glave na pnkIJucek Pogonsko gred vstavite v vpenjalno glavo vrtalnika/vijacnika. Prilagodite in privijte
spono. Z drsnima rokama spone ne pokrijte prezracevalnih rez vrtalnika/vijacnika. Popustite sprednjo spono, zavrtite glavo v zeleni polozaj in zategnite spono. ® DELOVANJE: Drite tako, da so rezila poravnana z ravnino rezanja. Omogoca rezanje krivulj in iz je k . Zai je zarezite 25,4 mm (1-inch) veliko zacetno luknjo. Uporablja se za rezanje
kovinskih stresnih kritin, plocevinastih vodotesnih oblog, plocevinastih kotnih elementov, kovinskih panelov, zidnih oblog, kovinskih oblog za nadstreske, okrasnih kovinskih oblog, Zlebov, zracnikov, plocevinastih prezracevalnih vodov, oblog za peci in avtomobilskih karoserijskih plos¢. Orodja ne uporabljajte neprekinjeno ve¢ kot 5 minut, da ne pride do pregrevanja.
Razdaljo rezanja lahko povecate ali zmanjsate s prilagoditvijo nastavitvenega vijaka z uporabo Sestrobega kljuca velikosti 5 mm. « VARNOSTNI NAPOTKI: 1. Ne priporocamo rezanja nekovinskih materialov. Malco Products, SBC ne prevzema odgovornosti za varnost nastavka, ce se ta uporablja kakor koli drugace kot za predvideni namen, ki je opisan v navodilih za
uporabo. 2. Uporabljajte samo vrtalnik/vijacnik z ustreznimi nazivnimi vrednostmi. 3. Pred namestitvijo na vrtalnik/vijacnik preglejte sestavne dele. Nastavka ne uporabljajte, ce je kateri koli del pocen ali zlomljen. 4. Pazite, da si ne priscipnete prstov. Ne odstranite plasticnega varovala vpenjalne glave. 5. Delo izvajajte pri ustrezni svetlobi (od 200 do 300 Ix). 6. Med
rezanjem se ne nagibajte preve¢ naprej. 7. Ne reZite na silo. Ce se rezilo zagozdi, sprostite stikalo in odklopite napajalni kabel, nato pa sprostite rezilo. 8. Kable umaknite stran od rezil in drugih ostrih predmetov. 9. Vedno uporabljajte zaicitna ocala. 10. Pri delu uporabljajte zaicitne rokavice. 11. Pri delu uporabljajte glusnike. VZDRZEVANJE: Ko kakovost rezanja i ve¢
ustrezna, zamenjajte rezila (St. TSCMRB). © ZAMENJAVA REZILA (nadomestna rezila st. TSCMRB) 1. Odstranite tri vijake s Sestrobo glavo velikosti 5 mm, ki pritrjujejo ohisje rezil (A) 2. Razdrite ohiSje. Opomba: V ohisju je mazivo. 3. Odstranite rezili. Ne odvrzite podlozke za ponovno uporabo (D). 4.V ohisje vstavite novo spodnje rezilo (B). *5. Nanesite
tanko plast masti (prilozena) na ki del spodnjega rezila. 6.V ohisje vstavite novo zgornje rezilo (C). **7 V prostor med pogonsko gredjo in zgornjim rezilom d kolicino priloZene masti. 8. Znova namestite podlozko s stoz¢astim delom obrnjenim navzgor, vpenjalni zatic in zgornje rezilo (D). 9. Znova namestite ohisje in vijake.
10. S prilagajanjem vijaka zagotovite pravilno rezanje * VARNOSTNA OPOMBA: Uporabljate samo prilozeno mast, da preprecite obrabo in pregrevanje.
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DODATAK ZA BUSILICU/ODVIJAC ZA SECENJE TALASASTOG METALA - SPECIFIKACIJE: Kapaciteti secenja za meki celik: Usmereno - pravo i levo, Preciznost secenja - unutar 19 mm (3/4”) vertikalnog zida, Sila seenja unapred - 97,86 N (22 Ibs), Maks. debljina - 0,61 mm (kalibar 24), Maks. ¢vrstina - 75 Rockwell B meki celik, Maks. brzina secenja - 9,14 m
(30’) / minuti za debljinu 0,61 mm (kalibar 24), Radni vek celjusti - minimum 762 m (2500°) za debljinu 0,61 mm (kalibar 24) e Zahtevi u vezi busilice/odvijaca: Min. obrtni moment - 40 Nm (300 Ibs/in), Min. napon baterije - 14,4V, Maks. nazivna naizmenicna struja - 7 A, Kapacitet stezne glave - 6,4 mm (1/4”), do 12,7 mm (1/2"), sa 1/4 in. steznom glavom sa
funkcijom brzog otvaranja, Radna brzina - 500 do 2900 o/min, Radna temperatura - 0 do 40 C, Radna vlaznost - 30 do 100% RV ® OPIS: Dodatak za secenje za baterijsku ili elektri¢nu busilicu/odvijac. Pogonska osovina ulazi u steznu glavu busilice/odvijaca. Teleskopske rucke drzaca se prilagodavaju duzini i Sirini busilice/odvijaca za rukovanje jednom rukom. Glava
se okrece na teleskopskim ru¢kama radi Zeljenog pozicioniranja. ® PODESAVANJE: Postavite titnik stezne glave na dodatak. Postavite pogonsku osovinu u steznu glavu busilice/odvijaca. Podesite i pritegnite drzat. Ne prekrivajte ventilacione otvore busilice/odvija¢a Kliznim hvatatima drzaca. Olabavite prednje drzate, okrenite glavu u Zeljeni polozaj i pritegnite
drzac. e RAD: Drzite tako da su noZevi u nivou ravni secenja. Kreirajte uske krivolinijske oblike i prave uglove. Urezivanje zahteva otvor od 25,4 mm (11n.). Primene kod secenja obuhvataju metalne krovne pokrivace, limene opsive, krovne uvale, montazne ploce, fasade, sofit ploce, arhitrave, oluke, otvore, cevovode, omotace za peci i panele za karoserije automobila.
Ne koristite neprekidno duze od 5 minuta kako bi se sprecilo pregrevanje. Zazori secenja se mogu povecati ili smanjiti podesavanjem zavrtnja pomocu 5 mm imbus kljuca. « BEZBEDNOSNE NAPOMENE: 1. Ne preporucuje se za secenje nemetala. Malco Products, SBC ne preuzima nikakvu odgovornost za bezbednost alata, ako se on koristi na bilo koji nacin koji je
razlicit od namenjenog, kao $to je navedeno u uputstvu za upotrebu. 2. Koristite samo busilicu/odvija¢ nazivne snage. 3. Vizuelno pregledajte delove pre nego 3to ih instalirate na busilicu/odvija¢. Ne koristite naprsle ili polomljene delove. 4. Izbegavajte ukljestenje ruku. Ne uklanjajte plasti¢ne Stitnike stezne glave. 5. Vodite racuna o adekvatnom osvetljenju (200 do
300 Lux). 6. Ne naginjite se previse da biste obavili secenje. 7. Ne secite na silu. Ako se noz blokira, pre oslobadanja otpustite sklopku i iskljucite napajanje. 8. Kablove za napajanje drzite dalje od isecenog metala i nozeva. 9. Uvek nosite zastitne naocare. 10. Tokom rada nosite zastitne rukavice. 11. Tokom rada nosite zastitu za sluh. ODRZAVANJE: Instalirajte zamenske
nozeve (# TSCMRB) u slucaju da kvalitet secenja vise nije prihvatljiv. « ZAMENA NOZA (Zamenski nozevi # TSHDRB) 1. Uklonite tri 5 mm zavrtnja sa Sestougaonom glavom koji uévricuju kuciste (). 2. Rastavite kuciste. Napomena: U kucistu se nalazi mast. 3. Uklonite noZeve. Obavezno sacuvajte umetak za visekratnu upotrebu (D). 4. Stavite novi donji
noz (B) u kuciste. *5. Nanesite tanak sloj masti (isporucena) na stranicu donjeg noza. 6. Stavite novi gornji noz (C) u kuciste. **7. Nanesite vecu kolicinu isporu¢ene masti u prostor izmedu pogonske osovine i gornjeg noza. 8. Namestite umetak, tako da konus ostane odozgo, trn i gornji noz (D). 9. Ponovo sastavite kuciste i postavite zavrtnje.
10. Podesite zavrtanj kako biste obezbedili pravilne preformanse secenja. ¢ BEZBEDNOSNA NAPOMENA: Koristite samo isporucenu mast da bi se sprecilo habanje i pregrevanje.
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KORRUGERAT BORRTILLBEHOR FOR ATT SKARA | METALL/SKRUVDRAGARTILLBEHOR - SPECIFIKATION: Skérkapacitet i mjukt stal (konstruktionsstal/platstél, kolstl, gdtstal): Riktning - framét och vanster, precision - inom 19 mm (3/4 tum) frén rét vinkel, skérstyrka framt - 97,86 N (22 Ibs), max staltjocklek - 0,61 mm
(24 gauge), max hardhet pa stal - 75 Rockwell B, max hastighet - 9,14 m (30 feet)/minut vid 0,61 mm (24 gauge), hallbarhet munstycke - 762 m (2500 feet) minimum vid 0,61 mm (24 gauge) * Borrmaskin/skruvdragare bor uppfylla dessa krav: Moment - min 40 Nm (300 Ibs/in), effekt sladdIos - min 14,4 V, max natdrift
7 Amp, chuckkapacitet - 6,4 mm (1/4”) till 12,7 mm (1/2”), chuck snabbkoppling - 1/4”, arbetshastighet - 500 till 2900 RPM, arbetstemperatur - 0 till 40 C, arbetsfuktighet - 30 till 100 % RF » BESKRIVNING: Platsax-/skartillsats for sladdldsa eller natdrivna borrmaskiner/skruvdragare. Kardanen sétts in i borrmaskinens/
skruvdragarens chuck. Klamarmar med teleskopfunktion som kan justeras for att passa borrmaskinens/skruvdragarens langd och bredd for att mjliggéra enhandsfattning. Huvudet roterar pa klamarmar med teleskopfunktion for onskad positionering. ¢ MONTERING: Montera chuckens skydd pa tillsatsen. Montera borrtillsatsens
kardan pa borrmaskinens/skruvdragarens chuck. Justera och dra &t kiimman. Téck inte éver ventilationshalen vid &tdragning av klamgreppen. Lossa klimman, rotera huvudet till nskad position och dra &t klimman. « ANVANDNING: Hall s& att bladen kommer i niva med ytan som ska Klippas. Styr igenom sniva monster och
vinklar. For att klippa ut hél inne i platen kravs ett 25,4 mm (1-inch) hal. Mgjliga anvandningsomraden ar plattak, fogbeslag, rénnor, paneler, fasader, taklister, kanter, takrannor, ventilationshal, kanalsystem, ugnsbekladnader och bilpl&t. For att undvika dverhettning ska Klipptillsatsen inte anvandas mer &n 5 minuter i taget.
Klippspalten kan tkas eller minskas genom att justera skruven med en 5 mm insexnyckel. « SAKERHETSFORESKRIFTER: 1. Rekommenderas ej for andra material n metall. Malco Products, SBC étar sig inget som helst ansvar vad géller sikerheten vid anvéndning av borrtillsatsen om den anvands felaktigt och inte som
specificerats i instruktionerna for anvandning. 2. Anvand bara godkénd borrmaskin/skruvdragare. 3. Kontrollera komponenterna innan de monteras pa borrmaskinen/skruvdragaren. Anvand dem inte om de har sprickor eller &r trasiga. 4. Undvik kldmpunkter. Ta inte bort chuckens plastskydd. 5. Se till att ha ordentlig belysning
(200 till 300 lux). 6. Forsk inte stracka dig for langt nar du skar/klipper. 7. Forcera/tryck inte maskinen framat. Om klingan fastnar, slapp strombrytaren och koppla bort strommen innan du tar loss den. 8. Hall elsladdar borta fran vassa metallbitar och klingor. 9. Anvand alltid skyddsglaségon. 10. Ha pa skyddshandskar nar du
anvénder verktyget. 11. Anvand hérselskydd nar du anvinder verktyget. UNDERHALL: Sétt in nya blad (TSCMRB) nér den borjar skara daligt. « UTBYTESBLAD (# TSCMRB Replacement Blades) 1. Ta bort de tre 5 mm sexkantskruvarna som héller samman hylsan (A). 2. Ta isar hylsan. Obs: Hylsan innehaller fett. 3. Ta bort
skérbladen. Spara den &teranvandningsbara brickan (D). 4. Sétt det nya nedre bladet (B) i hylsan. *5. Légg pa ett tunt lager fett (medféljer) pa det nedre bladets sida. 6. Placera det nya mittbladet (C) i hylsan. **7. Lagg pa rikligt av det medféljande fettet i utrymmet mellan kardanen och det dvre bladet. 8. Satt
tillbaks brickan, med koniska sidan upp, dver bult och évre blad (D). 9. Sétt tillbaka hylsorna och skruvarna. 10. Justera skruvarna for optimal skérfunktion. « SAKERHETSFORESKRIFT: Anvind endast medféljande fett for att forhindra slitage och éverhettning.
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OLUKLU METAL KESME MATKAP/ViDALAMA ATASMANI - OZELLiKLER: Yumusak celikte kesme Kapasiteleri: Yonlii — diiz ve sol, Kesim Yakinligi — dik duvanin 19 mm (3/4") dahilinde, ileri Kesme Kuvveti — 97,86 N (22 Ibs), Maks. Kalinlik — 0,61 mm (24'liik) kalinlik, Maks. Sertlik - 75 Rockwell B yumusak celik, Maks. Kesme Hizi - 9,14 m (30') / dakika, 0,61 mm
(24'iik) kalinlikta, Cenelerin Omrii - 0,61 mm (24'liik) kalinlikta 762 m (2500) minimum o Matkap/vidalama atasman Gereksinimleri: Minimum Tork - 40 Nm (300 Ibs/ing), Minimum Kablosuz Volt - 14,4 volt, Maks A/C Giig Degeri - 7 amper, Ayna Kapasitesi - 6,4 mm (1/4”) ila 12,7 mm (1/2"), 1/4” cabuk agilan ayna, Calisma Hizi - 500 ila 2900 RPM, Calisma
Sicakhigi - 0 ila 40 C, Calisma Nemliligi - %30 ila % 100 goreli nem  TANIM: Kablosuz veya A/C matkap/vidalama icin kesme Tahrik mili, matkap/vidalama aynasina takilir. Teleskopik kelepce kollari tek eIIe gal|§maya izin vermek icin matkabin/vidalama atasmaninin takma uzunlugu ve genigligine ayarlanir. Arzu edilen konumlama icin kafa icice gecmeli
kollarda doner. « KURULUM: Ayna korumasini atasmanin {izerine takin. Tahrik milini matkap/vidalama atasman aynasinin icine gecirin. Kelepgeyi ayarlayip sikin. Kayar kelepce klar ile matkap/vidal [ . Kelepceyi ileri dogru gevsetin, kafayi istenen konuma dandiiriin ve kelepgeyi sikin. ® CALISTIRMA: Aleti bicaklar kesme diizlemi
ile ayni hizada olacak sekilde tutun. Egimli sekiller ve karelerde siki hareket edin. Kor kesimler 25,4 mm (1 inglik) delik gerektirir. Kesme uygulamalan arasinda, metal cati, duvar etegi, cati olugu, bina panelleri, kaplama, alt yiizey kaplama, budama, suyolu, havalandirma kanali, kanal sistemi, baca kaplamalan ve otomotiv gévde panelleri yapimi yer alir. Asin
1sinmayi Gnlemek icin 5 dakikadan uzun siire calistirmayin. Kesme boslugu, 5 mm alyan anahtar ile ayarlama vidasint kullanarak artirilip azaltilabilir. « GUVENLIK NOTLARI: 1. Metal olmayan malzemelerin kesimi igin dnerilmez. Malco Products SBC, kuIIanlm talimatlarinda belirtilen tasarim amaci disinda kullanilirsa atasmanin giivenliginden sorumlu tutulamaz.
2. Sadece siniflandinlmig matkap/vidalama techizatini kullanin. 3. Matkap/vidal takmadan 6nce parcalan gdzden gegirin. Catlak ya da kink varsa kullanmayin. 4. Sikisma noktalarindan kaginin. Plastik ayna korumasini sk 5.A yeterli oldug emin olun (200 ila 300 Liiks). 6. Kesme islemini yaparken ok uzak bir noktaya
erismeye calismayin. 7. Zorlayarak kesim yapmayin. Kesme bicagi sikisirsa tetigi serbest birakin ve sokiimden dnce giicii kesin. 8. Elektrik kablolarini kesilen metal ve bicaklarindan uzak tutun. 9. Emniyet gdzliiklerini daima takn. 10. Calisma sirasinda koruyucu eldivenler takin. 11. Calisma sirasinda isitme korumasi kullanin. BAKIM: Kesme kalitesi artik uygun
diizeyde degilse yedek bicaklan (# TSCMRB) takin. » BICAK DEGISIMI (# TSCMRB Yedek Bigaklan) 1. Govdeleri bir arada tutan iig adet 5mm altigen basli vidalan sokiin (A). 2. Govdeleri ayirin. Not: Govdeler iginde gres vardir. 3. Bicaklan ¢ikarin. Yeniden kullanilabilir rondelay: sakladiginizdan emin olun (D). 4. Yeni alt bicagi (B) gévdeye takin. *5. Alt
bigagin kenarina ince bir gres (verilen) katmani siiriin. 6. Govdeye icine yeni iist biag (C) takin. **7. Tahrik mili ile iist bigak arasindaki bosluga verilen gresten bolca siiriin. 8. Rondela, yan koni parca, iist pim ve iist bicai degistirin (D). 9. Govdeleri ve vidalari yerine takin. 10. Uygun bir kesme performansi icin vidayi ayarlayin. » GUVENLIK NOTU:
Asinma ve asirt Isinmayi 6nlemek icin sadece temin edilen gresi kullanin.




