
 

BETJENINGS- OG SIKKERHEDSANVISNINGER
Tak fordi De har købt en CMT præcisionsoverfræser.

VIGTIGT!
Denne overfræser har en række særkendetegn. Selvom De allerede har kendskab til overfræsere 

bedes De læse denne betjeningsvejledning igennem for at være sikker på at få det fulde udbytte af 
det specielle design. Sørg for altid at have betjeningsvejledningen inden for rækkevidde. Endvidere 

bør De sikre Dem, at alle som bruger overfræseren har sat sig ind i betjeningsvejledningen.
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• Brug altid begge hænder til at styre overfræseren og 
check at 	arbejdsemnet er sikkert fastspændt således at 
enhver bevægelse undgås mens der arbejdes. Fig. 18.
• Anvend aldrig overfræseren uden nogen form for styring 
når den føres med hænderne. Styringen udføres ved 
hjælp af et værktøj med kugleleje, den medfølgende 
anlægsskinne eller en lige kant (f.eks. en liste fastspændt 
til arbejdsemnet som vist i Fig. 18).
• Arbejd altid imod værktøjets rotationsretning (med urets 
retning som vist af pilene på overfræseres grundplade). 
Fig. 19.
• Anvend aldrig overfræseren omvendt med mindre den er 
forsvarligt monteret på et velbeskyttet fræserbord (f.eks. 
CMT fræserbord).

MONTERING AF BUNDPLADE
Bundpladen (o), som leveres med CMT overfræseren, kan 
anvendes som en udvidet bundplade, som anlægsskinne eller 
som cirkelfræser.

MONTERING AF ANLÆGSSKINNE
1. Løsn monteringsknapperne (p) indtil de er ca. 10 mm (3/8”) 	
	 over fræserens bundplade.
2. Placer overfræseren imellem takkerne på bundpladen (o) så 	
	 knapperne befinder sig over de to nøglehulsåbninger.
	 Bemærk: overfræseren kan monteres med det lange 		
	 overhæng enten til venstre eller til højre som nødvendigt. Ved 	
	 kantfræsning skal start-stop kontakten være på samme side 	
	 som det korte overhæng, sådan som vist i Fig. 23.
3. Montérknapperne presses ned indtil bolthovederne er placeret 	
	 i nøglehullerne hvorefter man lader overfræseren glide ned 	
	 indtil den støder mod positionstakkerne. Fig. 21. Knapperne 	
	 strammes  omhyggeligt.
4. Løsn knapperne på anlægsskinnen (q) et par omdrejninger 	
	 og lad skinnen glide på bundpladen fra valgte ende. Fig. 22. 	
	 Skinnen fæstnes i den ønskede position ved at stramme 		
	 begge knapper. 
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BRUG AF ANLÆGSSKINNE
Udvidet bundplade
Anlægsbundpladen (o) giver større stabilitet når der 
arbejdes med kuglelejestyrede værktøjer langs med kanten 
af arbejdsemnet. Selve anlægsskinnen (r) anvendes ikke 
til denne type fræsning.
Placer den ene hånd på bundpladens lange ende og pres 
den ned mod arbejdsemnet. Tag fat i fræserhåndgrebet 
længst væk med den anden hånd. Fig. 23.
Bemærk: placér overfræseren med start-stop kontakten 
nærmest Deres højre hånd.

Anlægsskinne
Montér anlægsskinnen/anlægsskinnerne til bundpladens 
(o) korte ende når der foretages kantfræsning med værktøj 
uden kugleleje. Anvend håndgrebene som vist i Fig. 23.
Når der fræses i baner på afstand af kanten monteres 
anlægsskinnen på den lange ende af bundpladen. Fig. 24.
Hvis der anvendes værktøj med meget stor diameter kan det 
være nødvendigt at fæstne træklodser til anlægsskinnen 
ved hjælp af skruehullerne for at sikre, at fræseindsatsen 
ikke kommer i kontakt med anlægsskinnen.

Rundfræsning
1. Montér bundpladen (o) (uden anlægsskinne) på 
overfræseren.
2. Drejetappen/drejetapperne fjernes fra bundpladen og 
fæstnes i centrum af arbejdsemnet ved hjælp af et lille 
søm eller en skrue igennem et af de små huller, som 
findes i drejetappen. Fig. 25. Lad bolten som går gennem 
drejetappen blive siddende.
3. Placér overfræseren og bundpladen på drejetappen og 
skru spændeskiven og vingemøtrikken på. 
Uden at strømmen er tilsluttet føres overfræseren langs 
den bane, som skal fræses, således at cirklen kontrolles 
og eventuelle justeringer kan udføres.
4. Cirklen fræses i flere omgange og for hver omgang 
sænkes skæredybden med ca. 2 mm (1/16”).
Prøv aldrig at skære cirklen i en omgang. 
Gennemfræsning: Hvis materialet fræses helt igennem 
skal et ekstra bræt fæstnes under arbejdsemnet. Cirklen 
skæres større end ønsket. Fig. 26. Efter den er skåret ud 
mindskes diameteren og cirklen skæres ud til den ønskede 
størrelse ved hjælp af lette, gennemstukne passager.
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MONTERING AF NEDDYKNINGSFJEDEREN
Neddykningsfjederen leveres sammen med overfræseren. Neddykningsfjederen er beregnet til anvendelse, 
når værktøjet bruges som overfræser.

1. Indstil fræseren på maksimumdybden og lås neddykningslåsen.
2. Løsn de små skruer (drej mod urets retning) ved siden af neddykningsfjederens hætte (t) ved at dreje 
et par omgange. Hætten drejes en anelse mod urets retning og fjernes.
3. Før fjederen igennem spidsen på hætten og placér den i det dertil beregnede indgangspunkt.
4. Hold fast om fjederhætten, pres fjederen ned med så megen kraft som nødvendigt og blokér 
fjederhætten under skruen.
5. Når skruen er på plads strammes den igen ved at dreje i urets retning. 

FJERNELSE AF NEDDYKNINGSFJEDEREN 
1. Indstil fræseren på maksimumdybden og lås 
neddykningslåsen.
2. Løsn de små skruer ved siden af neddykningsfjederens 	
	 hætte (t) ved at dreje et par omgange. Hætten drejes 	
	 en anelse mod urets retning og fjernes. Fig. 27.
	 Bemærk: hold godt fast om hætten når presset på 	
	 fjederen lettes.
3. Fjederen fjernes og opbevares på et sikkert sted.
4. Sæt neddykningsfjederens hætte tilbage og stram 	
	 skruen.

ADVARSEL: Neddykningsfjederen må kun fjernes når 
overfræseren er monteret på et fræserbord. Kontrollér 
altid at den er monteret ved frihåndsarbejde.

• Montering og betjening af denne overfræser på et CMT fræserbord skal ske i overensstemmelse med den 
skriftlige vejledning, som følger med fræserbordet.

CMT overfræseren er designet til at kunne fungere effektivt og rationelt ved montering på de fleste 
fræserborde, men den er specielt tilpasset CMT arbejdsbordene.

Justering af overfræseren er gjort særlig let gennem de særkendetegn, som er beskrevet tidligere i denne 
betjeningsvejledning. Se afsnittene »Tilpasning og udskiftning af værktøj« og »Indstilling af fræsedybde«.
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1. Overfræseren monteres forsvarligt på fræsebordet 	
	 som angivet i vejledningen til Deres fræsebord. 	
	 Bordet vendes med fræseren påmonteret).
2. Med en markør tegnes konturerne af fræserens 	
	 underdel på undersiden af Deres fræserbord. Den 	
	 færdige kontur tegner en cirkel med en diameter på 	
	 ca. 12,7 mm (1/2«).
3. Overfræseren fjernes og der forbores et hul gennem 	
	 cirklens centrum.  Det færdige hul udbores med et 	
	 12,7 mm (1/2”) bor.
	 ADVARSEL: Eventuelle skarpe kanter skal files med 	
	 en rundfil.
4. Montér igen overfræseren og vend bordet om igen.
5. Håndtaget (N) som anvendes til at dreje 		
	 fræsebordet føres gennem hullet i fræsebordet og 	
	 presses på overfræserens drejemekanisme. 

	 ADVARSEL: Hvis nødvendigt, skal borehullet udvides med en rundfil.
6. Frigør neddykningslåsehåndtaget og brug drejehåndtaget til at regulere fræsedybden. 
	 JUSTERINGSMÅl: 
	 Hver linje på drejehåndtaget svarer til forøgelse af fræsedybden på 0,2 mm (1/128”). En komplet 	
	 360 graders omdrejning svarer til en forøgelse af fræsedybden på 2 mm (3/32«).
7. Lås igen neddykningslåsehåndtaget og begynd Deres arbejde.

	 UDSKIFTNING AF KUL

Kullene (u) er forbrugsmateriale og skal kontrolleres 
regelmæssigt. De skal udskiftes, når de er nedslidte. 
1.	Med strømmen slået fra overfræseren skrues 		
	 dækslerne (v), som sidder foran og bag på 		
	 motoren, løse.  
2.	Fjern kullene ved at trække forsigtigt i de 		
	 fremspringende fjedre.
3.	Hvis kullene (u) er slidt ned til under 6mm 		
	 (1/4”)	skal de udskiftes med originale CMT 		
	 kul, som kan fås ved henvendelse til 		
	 autoriserede CMT reparationscentre.
 
CMT er ikke ansvarlig for skader eller ulykker som er opstået 
på grund af uautoriseret reparation af overfræseren eller 
mishandling af værktøjet.




