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Betriebsanleitung fiir Handoberfrase HM 18-E

1. Technische Daten

Die Handoberfrase HM 18-E ist mit einem Universalmotor ausgerti-
stet, kann also an ein Wechselstrom/Lichtstromnetz angeschlos-
sen werden. Die Drehzahl der Antriebswelle ist durch eine einge-
baute Regel-Elektronik mit Tachogenerator stufenlos regelbar
und in 6 Stufen einstellbar.

Vor Inbetriebsetzung ist zu priifen, ob die auf dem Leistungsschild
angegebene Spannung mit der tatsachlich vorhandenen Netz-
spannung Ubereinstimmt. Das Kabel ist 2-adrig und kann sowohl
an geerdete wie an nicht-geerdete Steckdosen angeschlossen
werden. Bei Kabelerneuerung ist darauf zu achten, daB nur 2-adri-
ges Kabel ohne Schutzleiter verwendet werden darf. Der Motor ist
schutzisoliert entsprechend VDE 0740 und CEE publ. 20.

Die Zuleitung ist mit mindestens 10 Ampere, bei Verwendung eines
Sicherungs-Automaten mit 15 Ampere abzusichern.

Leistungsaufnahme 1800 W

Drehzahl (Leerlauf) 10000 - 18000 min™"
maximaler Tauchtiefe 80 mm
WerkzeuganschluB Innengewinde M 16 x 1,5
Gewicht netto 6,5 kg

Lieferzubehor 1 Gewindereduktion WGN 301,
1 Maulschlissel SW 22,

1 Steckstift

Kopierring KR 330 (KR 27),
Kopierring KR 331 (KR 30),
Anschlaglineal LA 303,
Tiefenanschlag TA 311,
Feineinstellung XR 309,
Gewindereduktion WGN 380

Auf besondere Bestellung
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2. Inbetriebnahme

2.1 Benutzerberechtigung
Die Handoberfrase darf nur von einem entsprechend ausgebilde-
ten und autorisierten Bediener benitzt werden.

2.2 Spannung
Die auf dem Leistungsschild angegebene Spannung muB mit der
Netzspannung tbereinstimmen. Die Maschine kann an Steckdo-

sen mitoder ohne Schutzkontakt angeschlossen werden. Maschi-
ne nur ausgeschaltet anschlieBen! Zusétzliche Schilder und Zei-
chen dirfen nicht aufgenietet oder angeschraubt werden, damit
die Schutzisolation nicht tUberbriickt wird. Wir empfehlen daher
Klebeschilder!

3. Anwendungsbereich
3.1 Innenausbau und Mébelfertigung
3.2 Treppenbau und Zimmereien

Die Handoberfrase wird eingesetzt zum Frasen von Nuten, Run-
dungen, Zinken, Ausfrasungen, Falze, Flachen usw. Sie eignet sich
besonders flir schwere Frasarbeiten.

UnsachgemaBe Verwendung kann zu Unféllen und Beschédigun-
gen fahren!

4. Handhabung

4.1 Bitte beachten
Bei Werkzeugwechsel, Priifung oder Reinigung immer den Stek-
ker des Zuleitungskabels aus der Steckdose ziehen!
Handmaschinen miissen laut Vorschrift der Berufsgenossen-
schaft stillgesetzt sein, bevor sie aus der Hand gelegt werden!

4.2 Werkzeugwechsel

Die Frasspindel, in welche die Werkzeuge eingeschraubt werden,
hat ein Innengewinde M 16 x 1,5. Wahrend alle Fraswerkzeuge
tiber 20 mm @, die von SCHEER geliefertwerden, direktin die Fras-
spindel eingeschraubt werden, ist bei Verwendung von Fréasern
unter 20 mm @ die Gewindereduktion WGN 301 erforderlich, da
diese Werkzeuge mit kleinerem Durchmesser ein Innengewinde
von M 10 haben. Bei den Zinkenfrasern ist die verlangerte Reduk-
tion WGN 380 notwendig.

Es ist wichtig, daB die Gewinde der Werkzeuge beim Aufschrau-
ben sauber und mit einem Tropfen Ol versehen sind, und daB die
Werkzeuge selbst immer gut festgezogen werden, damit sie beim
Arbeiten nicht festschlagen und dann nur mit Schwierigkeit gelést
werden kdnnen. Schllissel und Steckstift sind im Lieferumfang
enthalten.

® Anschlagscheibe ® Skala
Stop disk $ca|e
Rondelle de butee Echelle

@ Anschlagschraube ® Anschlagseite
Stop screw Side of stop
Vis de butée Coté butée

® verstellbare Anschlagplatte @ Absaughaube
Adjustable stop plate Suction hood
Plaque de butée réglable Copot d'aspiration

@ klemmbare Platte
Clampable plate
Plaque bloquable

4.3 Werkzeuge
Grundbedingung fir eine saubere Bohr- und Frasarbeit, eine gute
Leistung und eine lange Lebensdauer der Maschine ist die Ver-
wendung genau rundlaufender, einwandfrei geschéarfter Werk-
zeuge. Es diirffen nur Werkzeuge mit berufsgenossenschaftli-
chem Priifzeichen verwendet werden! Die von SCHEER geliefer-
ten Werkzeuge mit dem SF-Zeichen erfiillen diese Forderungen.

Selbstverstandlich ist eine Uberlastung des Motors durch zu
groBe Durchmesser, zu groBem Vorschub oder stumpfe Werk-
zeuge zu vermeiden. Schaden, welche auf Nichtbefolgung dieser
Hinweise zuriickzufihren sind, sind von jeder Garantie ausge-
schlossen.
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Die Lange der Werkzeuge muB so begrenzt sein, daB die Werkzeu-
ge nach dem Frasen, wenn die Arretierung flr die Frastiefe gelost
ist, oder die Frastiefe mit dem Tiefenanschlag begrenzt war, beim
Zuruckfahren aus dem Werkstick nicht unter der Auflageflache
der Grundplatte hervorstehen. Unfallgefahr! Der max. Fraser @ ist
durch die Offnung in der Grundplatte vorgegeben.

4.4 Bedienung

Die Handoberfrase wird am Schaltergriff mit dem Ein- und Aus-
schalter und am Drehklemmgriff fir die Frastiefe angefaBt. Niemals
einhandig mitder Maschine arbeiten! Beide Hande gehdren an die
beiden Handgriffe. Es darf niemals ohne Fraskorb (Grundplatte
mit Sdulenfiihrung) gearbeitet werden.

Der dem Schaltergriff gegentberliegende Handgriff ist drehbar
und dient zur Feststellung des Motors in jeder Hohenlage zwi-
schen 0 und 80 mm. Zusétzlich kann eine Hohenarretierung durch
die vorhandene Blattschraube erfolgen.

Um die Frastiefe einzustellen, wird der Fraser auf das Werkstiick
aufgesetzt und mit dem Drehgriff arretiert. Diese Stellung ent-
spricht der Nullstellung der Skala. Der vorhandene 2-fach Tiefen-
anschlag erméglicht nun mit Hilfe der am Motor befindlichen Ska-
la, die gewiinschte Frastiefe einfach einzustellen. Am Tiefenan-
schlag befindet sich eine verstellbare Anschlagplatte mit An-
schlagschraube. Es kann entweder die Oberfliche des Schrau-
benkopfes durch Verstellen der Schraube auf die gewiinschte
Frastiefe an der Skala eingestellt werden, oder nur die Anschlag-
seite der Anschlagplatte. Damit sich die Anschlageinheit (Schrau-
be und Platte) danach nicht verstellen kann, wird die klemmbare
Platte an die Anschlagplatte angelegt und festgeklemmt. Die An-
schlagplatte mit der Anschlagschraube ist schwenkbar. Dadurch
ergeben sich zwei Frastiefen.

Der AuBendurchmesser der Grundplatte (Fraskorb) mitderinnen-
liegenden Kopierringaufnahme ist genau zentrisch zur Fraserauf-
nahme gefertigt, sodaB die Maschine an einem Anschlag oder an
einer Schablone auBen oder innen angelegt und gefiihrt werden
kann. Mit einem verstellbaren Anschlaglineal, welches in den
Prismen der Grundplatte nach rechts oder links herausragend be-
festigt werden kann, lassen sich Nuten und Falze herstellen. Der
Kopierring dient zum Frasen von Aussparungen aller Art. Dazu
werden die entsprechenden Schablonen benétigt.

4.5 Einsatz der Regel-Elektronik

Mitdem Regelrad der Vollwellen-Elektronik kann die Drehzahl zwi-

schen 10000 und 18000 min~' stufenlos veréandert werden. Die am
Regelrad angebrachten Zahlen 1 - 6 sind nur eine Einstellhilfe. Die

Drehzahl betragt bei

Stufe 1 ca. 10000 min™'
Stufe 2 ca. 11600 min™'
Stufe 3 ca. 13200 min~'
Stufe 4 ca. 14800 min™'
Stufe 5 ca. 16400 min™’
Stufe 6 ca. 18000 min™'

Eigenschaften und Vorteile der Regel-Elektronik

1. Mit der richtig vorgewahlten Drehzahl kann die Schnittge-
schwindigkeit abgestimmt werden: auf den Werkstoff, das
Werkzeug HSS/HM und auf den Werkzeugdurchmesser.

2. Die optimale Schnittgeschwindigkeit gewéahrleistet ein saube-
res Frasbild. Sie erleichtert den Frasablauf und erhéht die
Standzeit der Werkzeuge.

3. Die gewéhlte Drehzahl wird durch die automatische Nachrege-
lung der Elektronik beibehalten.

4. Die HM 18-E kann sanft und ruckfrei anlaufen.

Die nachfolgende Tabelle stellt eine Hilfe beim Finden der richtigen
Drehzahl bzw. Schnittgeschwindigkeit dar. Es kann aber immer
nur eine Empfehlung sein. Die optimale Drehzahl hangt von der
Veranderbarkeit des Werkstoffes und auch vom Vorschub ab, so
daB die gewahlte Drehzahl am besten durch eine Versuchsfrasung
Uberpruft wird.

Achtung

Beim Ausfall der Regel-Elektronik (kurzgeschlossen) kann sich
die Leerlaufdrehzahl auf ca. 27 000 min™' erhdhen. Sollte dies ge-
schehen, muB die Handoberfrase sofort abgestellt werden! Ein
Weiterfrasen ist nicht mdglich, da an der Fraswelle nur noch ein
geringes Drehmoment (Schnittkraft) vorhanden ist.

4.6 Absaugung

Die Handoberfrase ist serienméaBig mit einer Absaugvorrichtung
fur Fremdabsaugung ausgeristet. Um der Umwelt und der Ge-
sundheit zu dienen, sollte diese Mdglichkeit auch genutzt werden.

4.7 Achtung

Die Handoberfréase ist beim Frasen so zu fihren, daB der sich im
Uhrzeigersinn drehende Fraser gegen das Material lauft, so daB
also im Gegenlauf gefrast wird.

Drehzahlregelung: Reglerstufe 1 - 6
A d Werkzeug- Stellung 1 Stellung 2 Stellung 3 Stellung 4 Stellung 5 Stellung 6
nwenaung | gurchmesser | 10000 min™' | 11600 min~' | 13200 min™' | 14800 min™' | 16400min™' | 18000 min™'

10-16 - - - - - X
Weichholz 18-24 - - - - - X

25-35 - - - X X X

10-16 - - - = - X
beschichtete " -
Tischlerplatte 19 ~24 - &t %

25-35 - - X X X -

10-16 - = = i = X
Hartholz 18-24 - - - - X X

25-35 - - X X - -

10-16 - - - ~ - X
beschichtete 18 - 24 _ _ _ _ X X
Spanplatte

25-35 - - X X - -
Kunststoffe 10-16 - - X X X -
(Polystyrol, - =
Polyathylen, 18-24 X X - -
Acrylglas) 25-35 X X < | o - ‘ - J
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. Wartung

Jedes Elektrowerkzeug erfordert eine regelmaBige und sorgfaltige
Pflege!

Vor Beginn der Wartungsarbeiten ist immer der Stecker aus der
Steckdose zu ziehen.

RegelmaBiges Ausblasen mittrockener Druckluftund Reinigen er-
hoht die Lebensdauer des Motors. Die in der Oberfrase eingebau-
ten Rillenkugellager sind wartungsfrei und mit einer Dauerfett-
schmierung versehen. Die Kohlebursten haben eine Laufdauer
von ca. 350 Stunden. Sie missen spatestens wenn sie eine Min-
destlange von ca. 6 -8 mm haben, durch neue ersetzt werden. Der
Kohlebirstenwechsel und andere Reparaturarbeiten dirfen nur
von einer Elektrofachkraft, von Fachreparaturwerkstatten oder
vom Hersteller ausgefiihrt werden. Dabei dirfen nur Original-Er-
satzteile verwendet werden. Verdnderungen oder Umbauten an
der Handoberfrase darfen nicht durchgefiihrt werden, um eine
Gefahrdung des Bedieners zu vermeiden.

Jede Veranderung schlieBt einen Garantieanspruch aus!

Die Saulen der Grundplatte, in welchen der Motor auf- und ab-
warts bewegt wird, sind immer sauber zu halten und leicht einzu-

1. Technical data

The portable electric router HM 18-E is equipped with a universal
motor and can therewith be connected to an alternating current/
lighting current net. The speed of the driving shatft is infinitely
adjustable by means of a built-in electronic control system with
tacho-generator; it can be also - if desired adjusted in 6 steps.
Before setting the unitinto operation it must be checked and made
sure that the voltage stated on the power plate corresponds with
that of the net. The cable has two leads and can be connected to
earthed as well as to not-earthed plug sockets. In case the cableis
to bereplaced, careisto be taken that only two-lead cables without
protective conductor are used. The motor has protective insulation
according to VDE 0740 and CEE publ. 20.

The feed line has to be protected by an at least 10-ampere fuse.

Power consumption 1800 watts

Speed (idle running) rpom  10.000 - 18.000 min~'
Max. cutting depth 80 mm

Tool connection internal thread M 16 x1.5
Weight, net 6.5 kg

Included in the delivery 1 thread reduction WGN 301
1 spanner SW 22

1 socket pin

copying ring KR 330 (KR 27)
copying ring KR 331 (KR 30)
fence LA 303

depth stop TA 311

precise adjustment XR 309
thread reduction WGN 380

Optional extras

2. Preparation for operation
2.1 Authorization for operating the machine

The portable electric router mustonly be operated by a correspon-
dingly trained and authorized operator.

2.2 Voltage

The voltage stated on the rating plate must correspond with the po-
wer-supply voltage. The machine may be connected to wall
sockets with or without earthing. Do only connect the machine
when it is in switched-off position! Do not rivet or screw on additi-
onal plates and/or symbols in order to avoid a bridge-over of the
protective insulation! We therefore recommend sticker labels.

3.

6len. Ist es aus diesen Grinden notwendig, den Motor von der
Grundplatte zu I6sen, so ist folgendes zu beachten:

Durch das Losen der Anschlagscheibe am Tiefenanschlag, die ein
Herausfahren des Motors von den Fihrungssaulen verhindert,
wird der Motor durch die Druckfedern von den Fihrungssaulen
der Grundplatte geschoben. Vorsicht: Motor mit beiden Handen
an den Handgriffen festhalten! Beim Montieren des Motors an die
Grundplatte wird der Motor Gber die Saulen und tber die Druckfe-
dern geschoben, soweit nach unten gedrickt und mit dem Dreh-
griff GR 345 festgeklemmt, sodaB die Anschlagscheibe an den Tie-
fenanschlag wieder anschraubbar ist.

Allgemeine Hinweise

Bei der Inbetriebsetzung, beim Arbeiten und bei der Wartung der
Maschine sind die einschldgigen Unfallverhiitungsvorschriften
der Berufsgenossenschaften zu beachten.

Allgemeine Sicherheitshinweise
Siehe Beiblatt ,Sicherheitshinweise".

Operating Instructions for SCHEER-Portable Electric Router HM 18-E

Field of application

3.1 Interior finish and manufacture of furniture

3.2 Staircase construction and carpentry work

4.

The portable electric router is used for the cutting of grooves, roun-
dings, dovetails, recessings, routing-out, rebates, faces etc. It is
particularly suited for heavy-duty routing operations.

Improper use could cause damage and accidents!

Handling the unit

4.1 Please note

When changing tools, when checking or cleaning the unit or parts
of it, always draw out the plug of the feed cable from the plug
socket!

According to regulations of the trade association, portable ma-
chines must be switched off and must come to a standstill before
they are placed down.

4.2 Change of tools

The routing spindle into which the tools are screwed, has an inter-
nal thread of M 16 x1.5. While all routing tools having more than 20
mm diameter, as delivered by SCHEER, are screwed directinto the
routing spindle, the use of routing tools having less than 20 mm
diameter necessitate the thread reduction WGN 301 because the-
se tools with smaller diameter have an internal thread of M10. For
dovetail cutters the elongated reduction WGN 380 is necessary.

Itis important that the tools, when being screwed-in, are clean and
provided with a drop of oil. It is also important that the tools them-
selves are always well tightened in order to prevent them from jam-
ming, whereafter they can only be loosed and removed with diffi-
culty. Spanner and socket pin are included in the delivery.

4.3 Tools

Primary condition for clean and neat boring and routing work as
well as for efficiency and a long service life of the machine is the
use of precisely true-running and faultlessly ground tools. Only
tools bearing the test mark of the trade association are to be
used. Tools delivered by SCHEER with the SF-mark comply with
these requirements.
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Overload of the motor by too large diameters, too much feed or by
blunttools is, of course, to be avoided. Damages occurring to non-
observance of these requirements are excluded from the guaranty
and from any other liability.

The length of the tools must be limited in such a way that after com-
pletion of the routing operation when the locking of the routing
depth has been released, or when the routing depth was limited by
means of the depth stop, the tools do not protrude over the bearing
face of the base plate when the workpiece is being moved back.
Attention: Danger of accidents! The maximum diameter of the rou-
ter is given by the hole in the base plate.

4.4 Handling and operation

The portable electric router must be gripped at the switch handle
with the on-and-off switch and at the turning clamping handle for
the routing depth. Do never work with the machine by using only
one hand! Both hands must grip both the handles. And never work
without base plate!

The handle positioned opposite the switch handle can be swivel-
led and serves for fixing the motor at any height position beween
0 and 80 mm. Additional locking of the height can be done by
means of the existing flat leaf screw.

For adjusting the routing depth place the router onto the workpiece
and fix it in position by means of the turning handle. This position
corresponds with the zero-position on the scale. The existing two-
stage depth stop then provides for the possibility to adjust the de-
sired routing depth by means of the scale existing at the motor. At
the depth stop there is an adjustable stop plate with stop screw. Itis
possible to either adjust the surface of the screw head to the de-
sired routing depth by adjusting the screw, or else only the stop si-
de of the stop plate. In order to make sure that the stop unit (screw
and plate) cannot shift, the clampable plate mustbe placed against
the stop plate and clamped in position. The clamping plate with the
clamping screw can be swivelled. Therewith there are two routing
depths.

The outside diameter of the base plate (routing basket) with the in-
side-positioned copying ring seat has been manufactured in such
a way thatitis precisely centric to the router tool carrier so that the
machine can be placed and guided at a fence or at a template at
the inside or at the outside. With an adjustable fence which can be
fastened in the prisms of the base plate and which is protuding to
the right or to the left, grooves and rebates can be routed. The co-

pying ring serves for routing of all kinds of contours. For such work
the corresponding template are necessary.

4.5 Operation and use of the electronic control

The speed is infinitely variable between 10,000 and 18,000 min™'
by means of the control wheel of the full-wave (sine wave) electro-
nics. The numbers 1 - 6 indicated on the control wheel are meant
only as a help for adjustment. The speed (rpm) is at

step 1 approx. 10,000 min™’
step 2 approx. 11,600 min™'
step 3 approx. 13,200 min™'
step 4 approx. 14,800 min™’
step 5 approx. 16,400 min™'
step 6 approx. 18,000 min™'

Features and advantages of the control-electronics:

1. With the correctly preselected speed itis possible to coordinate
the speed of cut with: the material, the tool (HSS/HM) and the
tool diameter.

2. The optimum speed of cut provides for a neatly routed surface. It
will facilitate the routing operation and increase the service life
of the tools.

3. The preselected speed will be kept by the automatic re-adjust-
ment of the electronic system.

4. The HM 18-E can start softly and without any jurking.

The below table should serve as a help to find the right speed or the
correct speed of cut respectively. It can, however, only be arecom-
mendation. The optimum speed depends on the changeability of
the material and also on the feed; this means that the selected
speed should best be tested by a trial routing operation.

Attention

In case of a cutting out of the circuit of the control electronics (short
circuit) the idle running speed may increase to approx. 27,000
min~'.In such a case the portable router must be immediately swit-
ched off! Further routing operations will then not be possible as at
the router shaft there will then ony be a minimum of torque (rou-
ting power).

4.6 Dust extraction

As a standard part included in the delivery the portable router is
equipped with a dust extraction connection for outside dust ex-
traction. In order to serve environment and health, this possibility
should be used.

Adjustment of Speed: Speed steps 1 -6
U Tool- Step 1 Step 2 Step 3 Step 4 Step 5 Step 6
se diameter | 10000 min™' | 11600 min™' | 13200 min~' | 14800 min™' | 16400 min™" | 18000 min™'
10-16 - - - = - X
Softwood 18-24 - - - - - X
25-35 - - - X X X
10-16 - - - - & X
Conted 18 - 24 - = X X - -
coreboard {
25-35 | - - X X X -
10-16 | - = - - - X
Hardwood 18-24 | - = - - X X
T
| 25-35 | - - X X = -
10-16 | & ’ % = ! o = X
Coated % [ _ _ . [ = X X
chipboard 1824 | !
25-35 - - X X - -
Plastic material 10-16 - - X X X -
(polysterene, T ~ ~ ~
| polyethylene, 18-24 ‘ X X o - |
1 acrylic glass) 25-35 ‘ X X - | - - -
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