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

Sklep gtxservice.pl realizuje min. 95% zamdwien w skali roku.
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INSTRUKCJA ORYGINALNA
(oBstual)

FREZARKA GORNOWRZECIONOWA
59G717

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

SZCZEGOLOWE PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

Elektronarzedzie nalezy trzyma¢ za izolowane
powierzchnie rekojesci, gdyz frez mogtby natrafi¢ na
wiasny przewéd sieciowy. Kontakt z przewodem sieci
zasilajgcej moze spowodowacé przekazanie napiecia na czesci
metalowe urzadzenia, co mogtoby spowodowac porazenie
pradem elektrycznym.

Materiat przeznaczony do obrébki nalezy zamocowa¢ na

bilnym podtozu i pieczy¢ przed przesunieciem
za pomoca zaciskow lub w inny sposéb. Jezeli obrabiany
element przetrzymywany jest reka lub przyciskany do ciata,
pozostaje on niestabilny, co moze skutkowac utratg nad nim
kontroli.

Frezy musza doktadnie pasowac do zacisku uzytkowanego
elektronarzedzia. Niedopasowane narzedzie robocze do
uchwytu elektronarzedzia, obraca sie nierébwnomiernie,
silnie wibruje i moze spowodowac utrate kontroli nad
elektronarzedziem.

Predkos¢ obrotowa stosowanych narzedzi roboczych
nie moze by¢ mniejsza od podanej na elektronarzedziu
maksymalnej predkosci obrotowej. Obracajacy sie z wigkszg
predkoscia obrotowa osprzet, moze ulec uszkodzeniu.

Podczas pracy nalezy trzymac frezarke za obie rekojesci i
zadbac o stabilng pozycje pracy. Elektronarzedzie trzymane
oburacz jest bezpieczniejsze.

Nie nalezy dotyka¢ obracajacego sie freza ani zbliza¢ rak
w pole jego zasiegu. Druga rekg nalezy trzymac uchwyt
dodatkowy. Prowadzenie urzadzenia oburacz zmniejsza
ryzyko skaleczenia rak przez narzedzie robocze.

Nalezy nosic osobiste wyposazenie ochronne. W zaleznosci
od rodzaju pracy, nalezy nosi¢ maske ochronna, gogle,
okulary ochronne oraz ochronniki stuchu. Nalezy chroni¢
oczy przed unoszacymi sie w powietrzu ciatami obcymi,
powstatymi w czasie pracy. Maska przeciwpytowa zapewnia
ochrone drég oddechowych i musi filtrowa¢ powstajacy
podczas pracy pyt. Oddziatywanie hatasu przez dtuzszy okres,
moze doprowadzi¢ do utraty stuchu.

Pyty niektérych gatunkéw drewna moga stanowic
zagrozenie dla zdrowia. Bezposredni kontakt fizyczny z
pytami  moze wywota¢ reakcje alergiczne i/lub choroby
uktadu oddechowego operatora lub oséb znajdujacych sie w
poblizu. Pyty debiny lub buczyny uwazane sg za rakotwoércze,
szczegodlnie w potaczeniu z substancjami do obrébki drewna
(impregnaty do drewna). W zwiazku z tym zaleca sig,
stosowanie maski przeciwpytowej, systeméw do odciggania
pytu i odpowiedniej wentylacji.

Nalezy regularnie czysci¢ szczeliny wentylacyjne
elektronarzedzia. Dmuchawa silnika wcigga kurz do
obudowy, a duze nagromadzenie pylu moze spowodowac
zagrozenie elektryczne. Nie nalezy uzywac elektronarzedzia
w poblizu materiatéw tatwopalnych. Iskry moga spowodowac
ich zapton.

Nie nalezy uzywaé uszkodzonych i nie naostrzonych
frezéw. Tepe lub uszkodzone frezy zwiekszajg tarcie, moga
sie zablokowac jak rowniez obnizaja jakos¢ obrobki materiatu.

Nie nalezy dotykac frezu lub tuz po zakonczeniu pracy.
Element ten moze by¢ silnie rozgrzane i moze spowodowac
oparzenie.

Elektronarzedzia nalezy uruchamia¢ przed zetknieciem
freza z materialem obrabianym. W przeciwnym wypadku
istnieje niebezpieczenstwo odrzutu, gdyz uzyte narzedzie
zablokuje sie obrabianym przedmiocie.

« Nalezy upewnic¢ sie, ze wszystkie zaciski blokujace sa
zaci$niete.

Nigdy nie wolno montowac¢ do elektronarzedzia narzedzi
roboczych innych niz zalecane przez producenta.

Przy wymianie frezu nalezy upewnic sie, ze jego trzonek jest
umocowany na gtebokosci, co najmniej 20 mm.

Przed rozpoczeciem frezowania nalezy sie upewni¢ czy pod
materiatem obrabianym jest zachowana wolna przestrzen,
ktdra zapobiegnie kontaktowi frezu z innymi przedmiotami.

Nalezy skontrolowa¢ powierzchnie miejsca pracy. Trzeba
upewnié sie czy nie ma niepozadanych materiatéw obcych
(gwozdzi, wkretéw itp.)

Nie wolno pozostawia¢ wiaczonej frezarki bez nadzoru.

W czasie, gdy elektronarzedzie nie jest uzytkowane, zawsze
powinno pozostawac odtaczone od zasilania i przechowywane
w miejscu zabezpieczonym przed dostepem dzieci.

Przed przystapieniem do wymiany narzedzia roboczego czy
jakiejkolwiek czynnosci zwigzanej z regulacja, konserwacja lub
obstuga, zawsze nalezy elektronarzedzie odtgczy¢ od zasilania.

Do czyszczenia elektronarzedzia nie wolno stosowad
jakichkolwiek rozpuszczalnikéw, ktére mogtyby spowodowac
uszkodzenie czesci z tworzyw sztucznych.

UWAGA! Urzadzenie stuzy do pracy wewnatrz pomieszczen.

Mimo zastosowania konstrukcji bezpiecznej z samego

tozeni i $rodko bezpieczajacych i
dodatkowych srodkéw ochronnych, zawsze istnieje ryzyko
szczatkowe doznania urazéw podczas pracy.

Objasnieni ych piktograméw
NEEE
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1. Przeczytaj instrukcje obstugi, przestrzegaj ostrzezen i
warunkéw bezpieczeristwa w niej zawartych.

2. Klasa druga ochronnosci.

3. Stosuj $rodki ochrony osobistej (gogle ochronne, ochronniki
stuchu, maske przeciwpytowa).

4. Odfacz przewod zasilajacy przed rozpoczeciem czynnosci
obstugowych lub naprawczych.

5. Nie dopuszcza¢ dzieci do narzedzia.

6. Chronic przed deszczem.

BUDOWA | ZASTOSOWANIE

Frezarka gdrnowrzecionowa jest elektronarzedziem typu
recznego, w drugiej klasie ochronnosci. Jest ona napedzana
jednofazowym  silnikiem komutatorowym zamontowanym
pionowo w stosunku do obrabianej powierzchni. Tego typu
elektronarzedzia sg szeroko stosowane do wykonywania
frezowania w drewnie i materiatach drewnopochodnych.
Obszary ich uzytkowania to wykonawstwo prac stolarskich,
parkieciarskich, dekoratorskich czy remontowo-budowlanych.




Nie wolno uzywac elektronarzedzia niezgodnie z jego
przeznaczeniem.

OPIS STRON GRAFICZNYCH

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

Przycisk blokady wrzeciona

Wrzeciono

Ostona wrzeciona

Stopa

Naktadka

Skokowy odbojnik ogranicznika gtebokosci

Ostona przeciwpytowa prowadnicy korpusu

Pokretto blokady ogranicznika gtebokosci
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. Ogranicznik gtebokosci

. Wskaznik ogranicznika gtebokosci

N

. Podziatka gtéwna

w

. Podziatka precyzyjna

»

. Pokretto precyzyjnej regulacji gtebokosci
. Dzwignia blokady prowadnicy korpusu

. Wskaznik precyzyjnej regulacji gtebokosci
. Podéwietlenie

. Sprezyna wrzeciona

. Tuleja zaciskowa
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. Nakretka mocujaca

N

. Pokretta blokady pretéw prowadnicy rownolegtej

N
N

. Rowki dla pretéw prowadnicy réwnolegtej
. Wihacznik
. Przycisk blokady wtacznika

N NN
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. Pokretto regulacji predkosci obrotowej

N
o

. Pret prowadzacy prowadnicy réwnolegtej

. Prowadnica rownolegta

. Pokretto regulacji potozenia prowadnicy réwnolegtej
. Wskaznik potozenia prowadnicy réwnolegtej

. Sruba do mocowania adaptera

. Adapter do odciggu pytu

. Ztaczka redukcyjna
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. Szpikulec

w
»

. Nakretka motylkowa szpikulca

w
w

. Tuleja prowadzaca

w
o

. Pierscien tulei prowadzacej
37. Klucz ptaski

* Moga wystepowac réznice miedzy rysunkiem a wyrobem

OPIS UZYTYCH ZNAKOW GRAFICZNYCH
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WYPOSAZENIE | AKCESORIA

OSTRZEZENIE

MONTAZ/USTAWIENIA

1. Prowadnica réownolegta - 1szt.
2. Szpikulec do frezowania po okregu - 1szt.
3. Tuleja prowadzaca - 1szt.
4. Adapter do odsysania pytu zredukcjg -1 kpl.
5. Sruby do mocowania adaptera -1kpl.

®
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6. Tuleja zaciskowa -3 szt
7. Klucz ptaski -1 szt
PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Przycisk blokady wrzeciona stuzy wytacznie do zamocowania
lub zdemontowania narzedzia roboczego. Nie wolno uzywa¢ go
w charakterze przycisku hamujacego w czasie, gdy obraca sie
wrzeciono. W przeciwnym wypadku moze doj$¢ do uszkodzenia
elektronarzedzia lub zranienia uzytkownika.

Nie nalezy silnie dokrecac nakretki wrzeciona przed wtozeniem do
niej narzedzia roboczego, takie dziatanie moze uszkodzic¢ tuleje
zaciskowa. Kazdorazowo przy wymianie narzedzia roboczego
nalezy sprawdzic czy zostata uzyta odpowiednia tuleja zaciskowa.

Wyboér narzedzia roboczego uzalezniony jest od obrabianego
materiatu oraz rodzaju pracy do wykonania. Frezy ze stali
szybkotnacej (HSS) nadaja sie do obrébki miekkich materiatow,
takich jak tworzywa sztuczne lub miekkie drewno. Frezy z
krawedziami tnacymi z weglika spiekanego (HM) maja zastosowanie
przy obrébce twardszych materiatéw np. twardych gatunkéw
drewna, ptyt wiérowych czy nawet aluminium jesli producent freza
to przewidziat.

Nalezy stosowa¢ tylko takie narzedzia robocze,
dopuszczalna predkos¢ obrotowa jest wyzsza lub
maksymalnej predkosci elektronarzedzia bez obcigzenia.

MONTAZ NARZEDZI ROBOCZYCH

Odtaczy¢ elektronarzedzie od zasilania.

ktorych
réwna

Uzy¢ rekawic ochronnych podczas montazu i demontazu narzedzi
roboczych.

Opuscic¢ ostone wrzeciona (4).

Wecisng¢ i przytrzymac przycisk blokady wrzeciona (2). W razie
potrzeby obréci¢ recznie wrzeciono (3) do momentu zadziatania
blokady. W zaleznosci od $rednicy trzonka narzedzia roboczego
nalezy uzy¢ odpowiedniej tulei zaciskowej (19) pamietajac o
wspotpracujacej z nig sprezynie (18). Przy zmianie tulei zaciskowej
najpierw do $rodka wrzeciona nalezy witozy¢ sprezyne (18),
nastepnie odpowiedniego rozmiaru tuleje zaciskowag (19) i
zablokowa¢ je na miejscu poprzez zamontowanie nakretki
mocujacej (20).

.

Do wrzeciona nalezy wsuna¢ trzonek narzedzia roboczego na
gtebokos¢ minimum 20 mm.

Dokreci¢ nakretke mocujacg (20) przy uzyciu klucza ptaskiego
(37) (rys. ©).

Zwolni¢ przycisk blokady wrzeciona (2).

Postawi¢ ostone wrzeciona (4).

Nakretke mocujaca mozna dokrecac kluczem ptaskim tylko po
zainstalowaniu narzedzia roboczego wewnatrz wrzeciona. W
innym wypadku nakretka mocujaca nalezy operowac delikatnie
iraczej tylko przy uzyciu reki aby nie uszkodzi¢ tulei zaciskowej.
MONTAZ ADAPTERA DO ODCIAGU PYLU

Dla zabezpieczenia przed pytem nalezy stosowa¢ maske
przeciwpytowa oraz odpowiednie urzadzenie do odciagu pytu.

Odtaczy¢ elektronarzedzie od zasilania.

Przed montazem adaptera do odciagu pytu (31) (rys. B) nalezy
zdemontowac narzedzie robocze.

Poluzowa¢ dzwignie blokady prowadnicy korpusu (15) aby
ustawi¢ wrzeciono frezarki w gérnym potozeniu.

.

Umiesci¢ adapter do odciggu pytu (31) w stopie (5) i zamocowa¢
za pomocg srub do mocowania adaptera (30) (rys. B), wkrecajac
je od spodu.

Do adaptera do odciggu pytu (31) nalezy podtaczy¢ waz odciggu
pytu bezposrednio lub poprzez zlaczke redukcyjng (32) w
zaleznosci od $rednicy przytaczeniowej weza.
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PRACA / USTAWIENIA

WLACZANIE / WYLACZANIE

Napiecie sieci musi odpowiada¢ wielkosci napiecia podanego na
tabliczce znamionowej frezarki.

Frezarka wyposazona jest w przycisk blokady wigcznika,
zabezpieczajacy przed przypadkowym uruchomieniem.

Wiaczanie

« Wcisng¢ przycisk blokady wtacznika (24).

« Wcisnagc¢ i przytrzymac wigcznik (23).

Wytaczanie

« Zwolni¢ nacisk na przycisk wiacznika (23).

Podswietlenie

Urzadzenie wyposazono w podswietlenie (17), poprawiajace
widoczno$¢ w miejscu pracy. Wigczenie podswietlenia nastepuje
automatycznie wraz z wigczeniem urzadzenia.

REGULACJA PREDKOSCI OBROTOWEJ WRZECIONA

Na korpusie frezarki znajduje sie pokretto regulacji predkosci
obrotowej (25). Predkos¢ obrotowa wrzeciona dobiera sie w
zaleznosci od potrzeb (zaleznie od zastosowanego frezu, twardosci
obrabianego materiatu, rodzaju pracy itp.).

W tabeli ponizej zebrano przyktadowe nastawy jako wskazéwke dla
uzytkownika.

O)

®

Ustawienie
Materiat Rozmiar frezu pokretta regulacji
predkosci
4-15mm 1-2
Aluminium
14-40 mm 1
4-15mm 23
Tworzywa sztuczne
16-40 mm 1-2
4-10mm 3-6
Ptyta wiérowa 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Drewno 'mllekkle 12-20 mm 36
np.: sosna, swierk
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Drewno  twarde:
np. dab, buk 12-20 mm 34
22-40 mm 1-2

Doboru nastawy nalezy jednak dokona¢ po wykonaniu proby
praktycznej. Zaleca sie¢ wiec przeprowadzenie prob wstepnych
frezowania materiatu odpadowego przed ostatecznym podjeciem
zamierzonej pracy w materiale whasciwym.

W przypadku pracy z niska predkoscia obrotowa zaleca si¢ po
diugotrwatej pracy wychtodzenie urzadzenia. Nalezy to zrobi¢
poprzez uruchomienie elektronarzedzia bez obcigzenia z petng
predkoscig na okoto 1 minute.

RUCH PIONOWY KORPUSU FREZARKI

Umiescic frezarke na rownej powierzchni.

Odblokowa¢ dzwignig blokady prowadnicy korpusu (15).

Uchwyci¢ obiema rekami rekojesci i nacisngé w dét pokonujac
opor sprezyn.

Zwolni¢ nacisk, sprezyny samoczynnie spowodujg powrot
korpusu frezarki do pozycji wyjsciowej (gornej).

USTAWIENIE GLEBOKOSCI FREZOWANIA

Odtaczyc elektronarzedzie od zasilania.

Umiescic frezarke na réwnej powierzchni.

Odblokowac¢ dzwignie blokady prowadnicy korpusu (15).

Pokonujac opdr sprezyn opusci¢ korpus frezarki, az do zetkniecia
sie frezu z powierzchnig, na ktorej zostata umieszczona.

Zablokowa¢ w tym potozeniu za pomoca dzwigni blokady
prowadnicy korpusu (15).

Poluzowac pokretto blokady ogranicznika gtebokosci (9).

Opusci¢ ogranicznik gtebokosci (10) do zetkniecia sie z jedna z
powierzchni skokowego odbojnika ogranicznika gtebokosci (7).

W razie potrzeby wyzerowac¢ potozenie wskaznika ogranicznika
gtebokosci (11) poprzez jego przesunigcie po ograniczniku
gtebokosci (10).

Unie$¢ ogranicznik gtebokosci (10) na wysoko$¢ odpowiadajaca
pozadanemu zagtebieniu frezu w obrabiany materiat przy
uzyciu podziatki gtéwnej (12) na korpusie frezarki i zablokowac
dokrecajac pokretto blokady ogranicznika gtebokosci (9).

Dokfadne ustawienie gtebokosci frezowania mozna uzyskac
pokrecajac  pokrettem precyzyjnej regulacji gtebokosci (14).
Jeden obrét pokretta odpowiada przesunieciu korpusu frezarki w
kierunku pionowym o 1,5 mm, zgodnie z podziatka precyzyjna (13)
i jej stopniowaniem co 0,1 mm. Dostosowanie gtebokosci jest tu
mozliwe w zakresie ok +/- 8 mm poprzez podniesienie lub obnizenie
korpusu frezarki wzgledem skokowego odbojnika ogranicznika
gtebokosci (7). Przektada sie to odpowiednio na zmniejszenie
lub  zwiekszenie zagtebienia narzedzia roboczego. Ruch
widoczny jest na wskazniku precyzyjnej regulacji gtebokosci (16).
Czynno$¢ tg nalezy wykonywa¢ w pozycji gdy frezarka jest
opuszczona do wyznaczonego przez ogranicznik gtebokosci (10)
punktu. Przez regulacja nalezy dodatkowo poluzowac pokretto
blokady ogranicznika gtebokosci (9). Tylko wtedy korpus frezarki
bedzie miat mozliwo$¢ swobodnego przesuwania sie podczas
regulacji a ogranicznik razem z nim. Po zakonczeniu regulacji nalezy
upewnic sig, ze ogranicznik gtebokosci (10) styka sie z powierzchnig
skokowego odbojnika ogranicznika gtebokosci (7) i dokreci¢
pokretto blokady ogranicznika gtebokosci (9).

Frezarka posiada skokowy odbojnik ogranicznika gtebokosci
frezowania (7), ktéry umozliwia przesuwanie (zgtebianie sie frezu)
w materiat w osmiu réwno oddalonych od siebie pozycjach (kazdy
skok wynosi okoto 3 mm).

FREZOWANIE

Podczas pracy frezarka musi by¢ trzymana oburecznie!

Zamontowac odpowiedni frez (patrz instrukcja powyzej).

Ustawi¢ stope (5) na materiale, ktéry ma by¢ obrabiany (w tym
momencie frez nie moze stykac sie z materiatem).

Ustawi¢ gtebokos¢ frezowania.

Wigczy¢ frezarke i odczekad, az wrzeciono osiggnie ustawiong
predkosc obrotowa na luzie.

« Rozpocza¢ obrobke, przesuwajac stope frezarki po powierzchni
obrabianego materiatu w pozadanym kierunku.

Frezarke nalezy przesuwa¢ réwnomiernym ruchem ciggtym,
caly czas dociskajac jej stope do powierzchni materiatu, az do
zakonczenia frezowania.

Zbyt szybki posuw frezarki podczas frezowania powoduje niska
jakos¢ obrobki i moze by¢ przyczyng uszkodzenia frezu lub
silnika. Zbyt wolny posuw frezarki takze moze spowodowac
obnizenie jakosci obrdobki, wskutek nadmiernego nagrzewania
materiatu. Odpowiednia predkos¢ przesuwu zalezy od wielkosci
zastosowanego frezu, rodzaju obrabianego materialu oraz
gtebokosci skrawania. Zaleca sie¢ przeprowadzenie préb
wstepnych frezowania materiatu odpadowego przed ostatecznym
podjeciem zamierzonej pracy. Przy obrébce krawedzi materiat
obrabiany powinien znajdowac sie z lewej strony osi frezu
(patrzac w kierunku przesuwu frezarki).

Jesli stosowana jest prowadnica do obrobki prostoliniowej lub
okrawania nalezy upewni¢ si¢, czy akcesoria pomocnicze s3
wiasciwie zamocowane.




KIERUNEK FREZOWANIA

Aby unikng¢ nieréwnych krawedzi i osiagna¢ najlepszy rezultat
nalezy frezowa¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara dla zewnetrznych krawedzi i w kierunku ruchu wskazéwek
zegara dla wewnetrznych krawedzi (rys. H). Aby mie¢ lepsza
kontrole nad materiatem ale i urzadzeniem, obrébka powinna wiec
zawsze odbywac sie w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu
narzedzia roboczego.

MONTAZ | ZASTOSOWANIE PROWADNICY ROWNOLEGLEJ
Prowadnica réwnolegta stosowana jest do uzyskania réwnej
odlegtosci od krawedzi odniesienia. Dzieki specjalnej konstrukgj

moze ona by¢ wykorzystana do obrdbki krawedzi (rys. D) lub
frezowania w oddaleniu, réwnolegle do krawedzi (rys. E).

Poluzowac pokretta blokady pretéw prowadnicy rownolegtej (21)
umieszczone na stopie (5) frezarki.

Wsuna¢ prety prowadnicy réwnolegtej (26) (rys. A) w rowki
dla pretéow prowadnicy réwnolegtej (22) i ustawi¢ pozadang
odlegtos¢.

Dokreci¢ pokretta blokady pretéw prowadnicy réwnolegtej (21).

Dla precyzyjnego ustawienia pozycji prowadnicy rownolegtej (27)
mozna uzy¢ pokretta regulacji potozenia prowadnicy réwnolegtej
(28). Zmiana potozenia prowadnicy réwnolegtej (27) widoczna
jest poprzez przemieszczenie sie wskaznika potozenia prowadnicy
réownolegtej (29) (rys. A).

MONTAZ TULEI PROWADZACEJ

Zastosowanie tulei prowadzacej umozliwia precyzyjne prowadzenie
frezarki wzdtuz krawedzi szablonu i doktadne odwzorowanie jego
ksztattu.

Zdemontowac¢ adapter do odciagu pytu (31) odkrecajac sruby
mocowania adaptera (30).

Umiescic tuleje prowadzaca (35) w gniezdzie stopy (5) frezarki.

Zamontowac¢ adapter do odciagu pytu (31) i dokreci¢ oba
elementy za pomocg $rub mocowania adaptera (30) (rys. G).

Zastosowanie tulei prowadzacej ogranicza zastosowanie
wielkosci frezéw.

Odlegtos¢ pomiedzy krawedzig tnaca freza a zewnetrzng krawedzig
pierscienia tulei prowadzacej (36) (rys. C) okreéla rdznice w
wymiarach pomiedzy szablonem a jego odwzorowaniem po
frezowaniu przy uzyciu tulei kopiujacej (35). Zmiana $rednicy
roboczej freza spowoduje zmiane tej réznicy. Tuleja kopiujaca (35)
moze by¢ uzywana z szablonami o grubosci minimum 8 mm.
FREZOWANIE PO OKREGU

Zamontowac szpikulec (33) w otworze w prowadnicy réwnolegtej
(27) (rys. A).

Wyja¢ prowadnice réwnolegty (10) ze stopy frezarki jesli byta
zamontowana do frezowania réwnolegtego

Wsuna¢ prowadnice réwnolegta (10) w pozycji odwrdconej, ze
szpikulcem (33) skierowanym do dotu.

Ustawi¢ promien frezowania i zablokowa¢ pokretta blokady
pretéw prowadnicy rownolegtej (21).

Po wbiciu szpikulca (33) w materiat mozna frezowac po okregu
(rys.F).

Aby okresli¢c promien frezowania nalezy zmierzy¢ odlegtos¢ od
srodka znacznika do zewnetrznej krawedzi frezu.

OBStUGA | KONSERWACJA

Przed przystapieni do jakich czynnosci
zwigzanych z instalowaniem, regulacja, naprawa, lub
obstuga nalezy wyja¢ wtyczke przewodu zasilajacego z
gniazdka sieciowego.

« Do czyszczenia nie nalezy stosowac wody lub innych cieczy.
« Frezarke czysci sie za pomocg szczotki.

o Zuzyty frez nalezy natychmiast wymienic.

GRA\PHITE

« Regularnie nalezy czysci¢ szczeliny wentylacyjne, aby nie
dopusci¢ do przegrzania silnika frezarki.

WYMIANA SZCZOTEK WEGLOWYCH

Zuzyte (krétsze niz 5 mm), spalone lub pekniete szczotki weglowe
silnika nalezy natychmiast wymieni¢. Zawsze dokonuje sie
jednocze$nie wymiany obu szczotek.

Czynnos$¢ wymiany szczotek weglowych nalezy powierzyé
wylacznie bie wykwalifil j wykorzystujac czesci
oryginalne.

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

PARAMETRY TECHNICZNE
DANE ZNAMIONOWE

Frezarka gérnowrzecionowa 59G717

Parametr Wartosc
Napiecie zasilania 230V AC
Czestotliwos¢ zasilania 50Hz
Moc znamionowa 1300W
Zakres predkosci obrotowej na biegu jatowym ! 100ﬁ{n2_?000
Skok korpusu frezarki 55 mm
Srednica tulei zaciskowych @6;8;12mm
Klasa ochronnosci ]
Masa 3,5kg
Rok produkgji 2020

DANE DOTYCZACE HALASU | DRGAN
Informacje na temat hatasu i wibracji

Poziomy emitowanego hatasu , takie jak poziom emitowanego
ci$nienia akustycznego LpA oraz poziom mocy akustycznej L,
i niepewnos¢ pomiaru K, podano ponizej w instrukcji zgodnie
znorma EN 60745.

Wartosci drgan a, i niepewnos¢ pomiaru K oznaczono zgodnie z
norma EN 60745, podano ponizej.

Podany ponizej w niniejszej instrukcji poziom drgan zostat
pomierzony zgodnie z okreslong przez norma EN 60745
procedure pomiarowg i moze zosta¢ uzyty do poréwnywania
elektronarzedzi. Mozna go tez uzy¢ do wstepnej oceny
ekspozycji na drgania.

Podany poziom drgan jest reprezentatywny dla podstawowych
zastosowan elektronarzedzia. Jezeli elektronarzedzie uzyte
zostanie do innych zastosowan lub z innymi narzedziami
roboczymi, a takze, jesli nie bedzie wystarczajgco konserwowane
, poziom drgarh moze ulec zmianie. Podane powyzej przyczyny
moga spowodowac zwiekszenie ekspozycji na drgania podczas
catego okresu pracy.

Aby doktadnie oszacowa¢ ekspozycje na drgania , nalezy
uwzgledni¢ okresy, kiedy elektronarzedzie jest wylgczone
lub kiedy jest witaczone ale nie jest uzywane do pracy. W ten
sposéb faczna ekspozycja ma drgania moze sie okazac znacznie
nizsza. Nalezy wprowadzi¢ dodatkowe srodki bezpieczenstwa
w celu ochrony uzytkownika przed skutkami drgan, takie
jak : konserwacja elektronarzedzia i narzedzi roboczych,
zabezpieczenie odpowiedniej temperatury rak, wilasciwa
organizacja pracy.

Poziom ci$nienia akustycznego: LDA: 90 dB (A) K=3dB (A)
Poziom mocy akustycznej: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)

Wartos¢ przyspieszen drgan: ah = 12,065 m/s? K= 1,744 m/s?
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OCHRONA SRODOWISKA

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

* Zastrzega sie prawo dokonywania zmian.

,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spotka
komandytowa z siedzibg w Warszawie, ul. Pograniczna 2/4 (dalej: ,Grupa
Topex") informuje, iz wszelkie prawa autorskie do treéci niniejszej instrukcji
(dalej: ,Instrukcja”), w tym m.in. jej tekstu, zamieszczonych fotografii,
schematow, rysunkow, a takze jej kompozycji, naleza wylgcznie do Grupy
Topex i podlegaja ochronie prawnej zgodnie z ustawq z dnia 4 lutego 1994
roku, o prawie autorskim i prawach pokrewnych (tj. Dz. U. 2006 Nr 90 Poz
631 z pézn. zm.). Kopiowanie, przetwarzanie, publikowanie, modyfikowanie
w celach komercyjnych catosci Instrukgji jak i poszczegélnych jej elementow,
bez zgody Grupy Topex wyrazonej na pismie, jest surowo zabronione i moze
spowodowac pociagniecie do odpowiedzialnosci cywilnej i karnej.

GWARANCJA | SERWIS

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

Serwis Centralny
GTX Service

Ul. Pograniczna 2/4
02-285 Warszawa

tel. +48 22 573 03 85

fax. +48 22 573 03 83

e-mail graphite@gtxservice.pl

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

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

Zeskanuj QR kod i wejdz na gtxservice.pl

¥

GTX
SERVICE
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Deklaracja Zgodnosci WE
/EC Declaration of Conformity//Megfeleléségi Nyilatkozat EK/
/ES vyhldsenie o zhode// Prohldseni o shodé ES/
PLEN HU SKCS

Producent Grupa Topex Sp. z 0.0. Sp.k.
/Manufacturer//Gydrto//Vyrobca/ /Vyrobce/ ul. Pograniczna 2/4, 02-285 Warszawa

Frezarka
Wyréb /Electric router/
/Product//Termék/ /Felsémaro/
/Produkt//Produkt/ /Elektricky router/

/Frézka/
Model
/Model//Modell//Model//Model/ 596717
Nazwa handlowa
/Commercial name//Kereskedelmi név/ GRAPHITE
/Obchodny ndzov//Obchodniho ndzvu/
Numer seryjny 00001 + 99999

/Serial number//Sorszdm//Poradové cislo//Vyrobniho ¢isla/

Opisany wyzej wyréb jest zgodny z nastepujacymi dokumentami:
/The above listed product is in conformity with the following UE Directives://A fent jelzett termék megfelel az aldbbi iranyelveknek:/

e popsany vyrobek spliiuje nasledujici dokumenty:/

Dyrektywa Maszynowa 2006/42/WE Dyrektywa o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej 2014/30/UE
/Machinery Directive 2006/42/EC/ /EMC Directive 2014/30/EU/

/2006/42/EK Gépek/ /2014/30/EU Elektromdgneses Gsszeférhetéség/ .
/Smernica Eurépskeho Parlamentu a Rady 2006/42/ES/ /EMC Smernica Eurépskeho Parlamentu a Rady 2014/30/EU/
/Smérnice Evropského Parlamentu a Rady 2006/42/ES/ /EMC Smérnice Evropského Parlamentu a Rady 2014/30/EU/

Dyrektywa RoHS 2011/65/UE zmieniona Dyrektywa 2015/863/UE
/RoHS Directive 2011/65/EU as amended by Directive 2015/863/EU/
/A 2015/863/EU irdnyelvvel modositott 2011/65/EU RoHS irdnyelv/
/Smernica RoHS 2011/65/EU zmenend a doplnend 2015/863/EU/
/Smérnice RoHS 2011/65 /EU pozménénd 2015/863/EU/

oraz spetnia wymagania norm:

/and fulfils requirements of the following Standards://valamint megfelel az aldbbi szabvdnyoknak://a splfia poziadavky://a splfiuje pozadavky
orem:

EN 62841-1:2015; EN 62841-2-17:2017;

EN 55014-1:2017; EN 55014-2:2015; EN 61000-3-2:2014; EN 61000-3-3:2013;

IEC 62321:2008

Jednostkar k 1a:/Noified body://Bej szervezet:/. ifik y Certyfikat badania typu WE numer:/Number of EC type certificate:/

organ:/ /Notifikovany orgdn:/ /Az EK tipust bizonyitvdnytanusitvdnya://Certifikdt pocet typu osvedéenia ES://Cislo
certifikdtu EU prezkouseni typu:/

No. 0123; TUV SUD Product Service GmbH Zertifizierstellen; RidlerstraBe 65; 80339 M8A 066067 0112

MUNCHEN; Germany

Deklaracja ta odnosi sie wytacznie do maszyny w stanie, w jakim zostata wprowadzona do obrotu i nie obejmuje czesci sktadowych dodanych
przez uzytkownika koricowego lub przeprowadzonych przez niego pdzniejszych dziatan. /This declaration relates exclusively to the machinery

in the state in which it was placed on the market, and excludes components which are added and/or operations carried out subsequently by the final
user.//Ez a nyilatkozat a gépnek kizdrélag arra az dllapotdra vonatkozik, amelyben forgalomba hoztdk, és kizdr minden olyan alkatrészt, amelyet
hozzdadnak, és/vagy olyan miveletet, amit a végsé felhaszndlo ezt kovetSen végez rajta.//Toto vyhldsenie sa vztahuje vylucne na strojové zariadenie
v stave, v akom sa uvddza na trh, a nezahiia pridané komponenty a/alebo cinnosti vykondvané ndsledne koncovym pouzivatelom. //Toto prohldseni
se vztahuje vylucné na strojni zafizeni ve stavu, v jakém bylo uvedeno na trh, a nevztahuje se na soucdsti, které byly ndsledné priddny kone¢nym
uzivatelem, nebo ndsledné provedené zdsahy konecného uzivatele./

Nazwisko i adres osoby majgcej miejsce zamieszkania lub siedzibe w UE upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej:
/Name and address of the person who established in the Community and authorized to compile the technical file://A miiszaki dokumentdcicé
osszedllitdsdra felhatalmazott, a k6zosség teriiletén lakohellyel vagy székhellyel rendelkez6 személy neve és cime://Meno a adresa osoby alebo
bydliska v EU poverend zostavenim technickej dokumentdcie:// Jméno a adresu osoby povétené sestavenim technické dokumentace, pficemz tato
osoba musi byt usazena ve Spolecenstvi:/

Podpisano w imieniu: -
/Signed for and on behalf of./

/A tanusitvdnyt a kovetkezé nevében és megbizdsdbdl irtdk ald/
/Podpisané v mene:/

/Podepsdno jménem:/

Grupa Topex Sp. z 0.0. Sp.k.

ul. Pograniczna 2/4

02-285 Warszawa

Pawet Kowalski

Petnomocnik ds. jakosci firmy GRUPA TOPEX

/GRUPA TOPEX Quality Agent/

/A GRUPA TOPEX Minéségtigyi meghatalmazott képviselGje/
/Splnomocnenec Kvalita TOPEX GROUP/

/Zdstupce Kvalitu TOPEX GROUP/

Warszawa, 2020-06-24
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TRANSLATION OF
THE ORIGINAL INSTRUCTIONS

PLUNGE ROUTER
59G717

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

DETAILED SAFETY REGULATIONS

The cutter bit can hit the tool's power cord, therefore hold
the power tool only by insulated handle areas. Contact with
power supply line may transfer voltage to metal parts of the
device and cause electric shock.

Fix processed material to stable surface and secure with
clamps or with any other sufficient means to eliminate
shifting. When you hold processed piece in hand or press
against your body, the piece is unstable, which may cause loss
of control.

Cutter bits must match exactly to holder of the power
tool. Mismatch of the working tool and the power tool holder
causes irregular rotation, strong vibrations and may cause loss
of control over the power tool.

Rotary speed of working tools must not be lower than
maximum rotary speed specified for the power tool.
Equipment subjected to greater rotary speed may get
damaged.

Hold the plunge router by both handles during operation,
keep stable body position. Power tool is safer when held
with two hands.

Do not touch rotating cutter bit or put hands in area of
the bit operation. Keep your second hand on the additional
handle. Guiding the device with both hands reduces risk of
cutting hands with the working tool.

Wear personal protection equipment. Depending on
type of work, wear protective mask, goggles, protective
glasses and hearing protectors. Protect eyes from particles
produced at work and floating in the air. Anti-dust mask
provides protection of respiratory tract and must filter out
dust produced at work. Prolonged exposure to noise may lead
to hearing loss.

Dust of certain wood types may be dangerous to health.
Direct physical contact with dusts may cause allergic reaction
and/or respiratory system diseases of operator or bystanders.
Dusts of oak and beech are considered carcinogenic, especially
in connection with wood processing substances (wood
impregnants). Therefore use of anti-dust mask, dust extraction
systems and appropriate ventilation is recommended.

Clean ventilation holes of the power tool on regular basis.
Motor blower sucks dust into casing and large depositions
of dust may cause electric hazards. Do not use power tool in
proximity of flammable materials. Sparks can cause ignition.

cutter bits increase friction, can cause jamming and reduce
material processing quality.

Do not touch the cutter bit immediately after the work has
been finished. This element may be hot and may cause burns.

Start the power tool before the cutter bit gets into contact
with the processed piece. Otherwise there is a risk of kick
back, because used tool can jam in the processed piece.

Do not use damaged or blunt cutter bits. Blunt or damaged f

Ensure all locking clamps are tightened.

Never attach working tools other than recommended by the
manufacturer to the power tool.

When changing the cutter bit, make sure its shank is held by at
least 20 mm of its length.

Prior to cutting ensure that there is enough free space under
processed material to prevent contact of the cutter bit and
other objects.

Check surface of the working area. Make sure there are no
unwanted objects (nails, screws etc.).

Do not leave the router unattended when switched on.

« When the power tool is not in use, always keep it disconnected
from the power supply and stored in a place beyond reach of
children.

Always disconnect the power tool from power supply prior
to commencing any activity related to its adjustment,
maintenance or operation.

« When cleaning the power tool do not use any solvent that
might damage plastic parts.

CAUTION! This device is designed to operate indoors.

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

Explanation of used symbols

> |0

ST
=
4

5 6

Read instruction manual, observe warnings and safety
conditions therein.

Protection class 2.
3. Use personal protection measures (protective goggles,
earmuff protectors, anti-dust mask).
4. Disconnect the power cord before starting maintenance or
repair.
5. Keep the tool away from children.
6. Protect against rain.
CONSTRUCTION AND USE
Plunge router is a hand-held power tool with protection class
2. It is driven by a single phase commutator motor installed
vertically related to processed surface. Power tools of this type
are widely used for cutting in wood and wood-based materials.
Range of use covers woodworking, wood flooring, decoration or
renovation and construction tasks.

Use the power tool in accordance with the manufacturer’s
instructions only.
DESCRIPTION OF DRAWING PAGES

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

1. Handle
2. Spindle lock button
3. Spindle




Spindle guard

Base

Plate

Depth gauge stepped bumper
Anti-dust shield of the body guide
9. Depth gauge locking knob

® N o ow ok

10. Depth gauge

11. Depth gauge indicator

12. Main scale

13. Precision scale

14. Knob for precise depth adjustment
15. Plunge guide locking lever

16. Indicator for precise depth adjustment
17. lllumination

18. Spindle spring

19. Collet sleeve

20. Fixing nut

21. Locking knobs for edge guide bars
22. Grooves for edge guide bars

23. Switch

24. Switch lock button

25. Wheel for rotational speed control
26. Edge guide bar

27. Edge guide

28. Knob for edge guide position adjustment
29. Indicator of edge guide position
30. Adapter fixing screw

31. Dust extraction adapter

32. Reducing connector

33. Spike

34. Butterfly nut of the spike

35. Guide sleeve

36. Guide sleeve collar

37. Flatkey

* Differences may appear between the product and drawing

MEANING OF SYMBOLS

CAUTION

A WARNING
@ ASSEMBLY / SETTINGS
@ INFORMATION

EQUIPMENT AND ACCESSORIES

1. Edge guide -1pce
2. Spike for cutting along arcs -1pce
3. Guide sleeve -1 pce
4. Dust extraction adapter with reducer -1set
5. Adapter fixing screws -1set
6. Colletsleeve -3 pcs
7. Flatkey -1 pce

PREPARATION FOR OPERATION

Spindle lock button can be used only for working tool installation
or removal. It cannot be used as a brake button when the spindle
is rotating. Otherwise the power tool may be damaged or the user
may be injured.

A\
®

® >

A\
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Do not tighten the spindle nut strongly before inserting a working
tool, this can damage the collet sleeve. Make sure that appropriate
collet sleeve is used each time the working tool is replaced.
Choice of working tool depends on processed material and type of
planned task. Cutter bits made of high speed steel (HSS) are designed
for processing soft materials, like plastics or soft wood. Cutter bits
made of sintered carbide (HM) are designed for processing harder
materials, e.g. hard woods, chipboards, or even aluminium if allowed
by the cutter bit manufacturer.

Use only working tools whose allowable rotary speed is higher or
equal to maximum power tool speed with no load.

INSTALLATION OF WORKTOOLS
Disconnect the power tool from power supply.

Use protective gloves for installation and removal of working
tools.

Lower the spindle guard (4).

Press and hold the spindle lock button (2). If necessary, turn the
spindle (3) by hand until the lock engages. Depending on the
working tool shaft diameter, use appropriate collect sleeve (19).
Bear in mind the spring (18) that operates with it. When replacing
the collet sleeve, start with putting the spring (18) into the
spindle, then collet sleeve (19) of appropriate size. Then lock them
in place by installing the fixing nut (20).

.

Slide the working tool shank into the spindle to at least 20 mm
depth.

Tighten the fixing nut (20) with the flat key (37) (fig. C).
Release the spindle lock button (2).

.

Set up the spindle guard (4).

Tighten the fixing nut with the flat key only when there is a
working tool inside the spindle. Otherwise handle the fixing nut
gently and only by hand, to avoid damage to the collet sleeve.

INSTALLATION OF DUST EXTRACTION ADAPTER

You can protect yourself from dust by using anti-dust mask and
appropriate device for dust extraction.

Disconnect the power tool from power supply.

Remove working tool before installing dust extraction adapter
(31) (fig. B).

Loosen the plunge guide locking lever (15) to set the router
spindle in upper position.

.

Place the dust extraction adapter (31) in the base (5) and fix with
adapter fixing screws (30) (fig. B), by driving them from below.

.

Connect dust extraction hose to the dust extraction adapter (31)
either directly or use reducing connector (32), depending on the
connector diameter of the hose.

OPERATION / SETTINGS
SWITCHING ON / SWITCHING OFF

The mains voltage must match the voltage on the router
rating plate.

The router is equipped with the switch lock button that protects
against accidental start up.

Switching on

« Press the switch lock button (24).

« Press and hold the switch (23).

Switching off

« Release pressure on the switch button (23).
Illumination

The device is equipped with illumination feature (17) that improves
visibility in the workplace. lllumination turns on automatically when
the device is turned on.




®
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ADJUSTMENT OF SPINDLE ROTATIONAL SPEED

Wheel for rotational speed control (25) is located on the router body.
Select spindle speed depending on your needs (depending on the
cutter bit used, hardness of processed material, type of work etc.).

The below table is a user's guideline and shows exemplary settings.

O

Material Cutter size Setting of speed
adjustment wheel
4-15mm 1-2
Aluminium
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Plastics
16-40 mm 1-2
4-10mm 3-6
Chipboard 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
S(l)ft wood, eg. 1220 mm 26
pine, spruce
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Hard wood, e.g.
oak, beech 12-20 mm 3-4
22-40 mm 1-2

Select setting after performing practical test. It is recommended!
to do a few initial try cuts on waste material before commencing
the planned work with the target material.

When working with low rotational speed for a long time it is
recommended to cool down the device. To do that, start the
power tool with no load and keep it going at full speed for
approximately 1 minute.

ROUTER PLUNGING

Place the router on even surface.

Unlock the plunge guide locking lever (15).

Hold the handles with both hands and press the tool downwards,
overcoming the spring resistance.

Release the pressure, springs will automatically return the router
body to default (upper) position.

SETTING THE CUTTING DEPTH

Disconnect the power tool from power supply.
« Place the router on even surface.

Unlock the plunge guide locking lever (15).

Overcome the spring resistance and bring down the router body,
so the cutter bit touches surface the router is placed on.

Lock the tool in the position with the plunge guide locking lever
(15).

Loosen the depth gauge locking knob (9).

Pull down the depth gauge (10) so it contacts one of the surfaces
of the depth gauge stepped bumper (7).

When necessary, reset the depth gauge indicator (11) by shifting
it on the depth gauge (10).

Put the depth gauge (10) at the height that corresponds to
required cutter bit plunging in processed material. Use the main
scale (12) on the router body. Then tighten the depth gauge'
locking knob (9) to lock the setting.

You can set cutting depth precisely by turning knob for precise
depth adjustment (14). A full turn of the knob shifts the router body
vertically by 1.5 mm as shown by the precision scale (13) and scaling
every 0.1 mm. Range of depth adjustment is +/- 8 mm, which is
carried out by lifting or lowering the cutter body in relation to the
depth gauge stepped bumper (7). This causes reduction or increase
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of working tool plunging depth. The shift is visible on the indicator
for precise depth adjustment (16).

Perform this action when the router is lowered to the point defined
by the depth gauge (10). Before adjustments, additionally loosen
the depth gauge locking knob (9). Only then the cutter body will be
able to shift freely during adjustments, along with the limiter. Once
the adjustments are finished, make sure the depth gauge (10) is in
contact with the depth gauge stepped bumper (7), then tighten the
depth gauge locking knob (9).

The router features depth gauge stepped bumper (7), that allows to
move (plunge) the cutter bit into material to one of eight equally
spaced positions (each pitch equals to approximately 3 mm).

ROUTING

Hold the router with both hands during operation!
Install appropriate cutter bit (see above instructions).

Put the base (5) on material that you plan to process (the cutter bit
must not touch the material at this time).

Set routing depth.

Switch on the router and wait until the spindle achieves the preset
idle speed.

Start working, move the router base along the processed material
surface in desired direction.

Move the router in steady, continuous movement, pressing the
base to the material surface all the time until you finish routing.

Too fast router advance during operation will result in low quality
of cutting and may cause damage of cutter bit or motor. Too
slow router advance may also result in low quality of cut due to
material overheating. Appropriate speed depends on size of
the cutter bit in use, type of processed material and processing
depth. It is recommended to make some tries on waste material
before commencing the planned work. During edge processing,
the processed material should be at the left side from the
cutter bit axis (looking in the direction of the router advance).
When you use linear guide for linear processing or trimming,
ensure that additional accessories are well fixed.

ROUTING DIRECTION

To avoid uneven edges and achieve best results of work, move the
router counter-clockwise for outer edges and clockwise for inner
edges (fig. H). Better control over the material and the tool itself
requires processing in the direction that is opposite to the direction
of the working tool.

INSTALLATION AND USE OF THE EDGE GUIDE
Edge guide is used for cutting at even distance from an edge of

reference. Special design allows for use at processing edges (fig. D)

or routing at a constant distance, parallel to an edge (fig. E).

« Loosen the locking knobs for edge guide bars (21) located in the
router base (5).

« Slide the edge guide bars (26) (fig. A) into the grooves for edge
guide bars (22) and set up required distance.

Tighten the locking knobs for edge guide bars (21).

To set up the edge guide (27) precisely, you can use the knob for
edge guide position adjustment (28). Change of the edge guide
(27) position shows with shifting of the indicator of edge guide
position (29) (fig. A).

INSTALLATION OF GUIDE SLEEVE

Guide sleeve allows for precise run of the router along a template
edge and precise copying of its shape.

Undo the adapter fixing screws (30) to remove the dust extraction
adapter (31).

Place the guide sleeve (35) in the router base (5) seating.

Install the dust extraction adapter (31) and tighten two parts with
the adapter fixing screws (30) (fig. G).

Using guide sleeve limits allowable cutter bit size.




sleeve collar (36) (fig. C) defines difference in dimensions of the
template and its reproduction after routing with the copying sleeve
(35). Change of working diameter of the cutter bit will change this
difference. The copying sleeve (35) can be used with templates of at
least 8 mm thickness.

ROUTING ALONG AN ARC
Install the spike (33) in the edge guide (27) hole (fig. A).

@ Distance from the cutter bit edge and outer edge of the guide

®

Remove the edge guide (10) from the router base if installed for
edge routing.

Slide the edge guide (10) in upside down position, with the spike
(33) pointing down.

Set the routing radius and fix the locking knobs for edge guide
bars (21).

Drive the spike (33) into material and then you can start routing
along an arc (fig. F).

@ To define routing radius, measure distance from the centre marker to

the outer edge of the cutter bit.

OPERATION AND MAINTENANCE

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

Do not use water or any other liquid for cleaning.

Clean the router with a brush.

Replace immediately worn out cutter bit.

Clean ventilation holes of the router regularly to prevent motor
overheating.

REPLACEMENT OF CARBON BRUSHES

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

Entrust replacement of carbon brushes only to a qualified
person. Only original parts should be used.

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

TECHNICAL PARAMETERS

RATED PARAMETERS

Plunge Router 59G717

Parameter Value
Supply voltage 230V AC
Power supply frequency 50Hz
Rated power 1300W

Range of idle rotational speed 11000 - 28000 rpm

Router body pitch 55mm
Collet sleeve diameters @6;8;,12mm
Protection class I
Weight 3,5kg
Year of production 2020

@ NOISE LEVEL AND VIBRATION PARAMETERS

Noise and vibration information

Parameters of produced noise level, such as sound pressure level
L,, and sound power level L, with measurement uncertainty K
are specified below in this manual, in compliance with EN 60745.
Vibration values a, and measurement uncertainty K are
determined in accordance with EN 60745 and specified below.
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Vibration level specified below in this manual was measured in
accordance with measurement procedure defined in EN 60745
and can be used to compare power tools. It can also be used for
initial assessment of exposure to vibrations.

Specified vibration level is representative for main applications
of the power tool. Vibration level may change if the power tool is
used for other purposes, with different working tools or will not
be maintained properly. The abovementioned factors may lead
to higher exposure to vibrations during whole working time.

To precisely define exposure to vibrations, include periods when
the power tool is switched off and when it is switched on but
not used for working. This way total exposure to vibrations may
be significantly lower. Use additional safety measures to protect
the user against results of exposure to vibrations, such as: power
tool and working tool maintenance, proper hand temperature
conditions, good work organisation.

Sound pressure level: LpA= 90 dB (A) K=3dB (A)
Sound power level: L, =101 dB (A) K=3dB (A)
Vibration acceleration: ah=12.065 m/s> K= 1.744 m/s?

ENVIRONMENTAL PROTECTION

Electrical equipment must not be disposed off
with household waste and, instead, should be
utilized at appropriate facilities. Information
on utilization can be provided by the product
vendor or the local authorities. Waste electrical
and electronic equipment contains substances
that are not neutral to the natural environment.
Equipment that is not recycled constitutes a
potential hazard to the environment and to
human health,

* Right to introduce changes is reserved.

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

UBERSETZUNG DER
ORIGINALBETRIEBSANLEITUNG

OBERFRASMASCHINE
59G717

ANMERKUNG: LESEN SIE DIE VORLIEGENDE BETRIEBSANLEITUNG
VOR DER INBETRIEBNAHME DIESES ELEKTROWERKZEUGS
SORGFALTIG DURCH UND BEWAHREN SIE DIESE FUR SPATERES
NACHSCHLAGEN AUF.

DETAILLIERTE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Das Elektrowerkzeug an isolierten Griffflichen festhalten,
da der Fraser auf sein eigenes Netzwerkkabel treffen
konnte. Die Beriihrung der Versorgungsleitung kann zur
Ubertragung der Spannung auf metallische Teile des Gerétes
fuhren, was den Stromschlag verursachen kénnte.

.

Das Werkstiick auf einer festen Oberfliche montieren
und gegen Verschieben mit Klammern o.a. sichern. Wenn
das Werkstiick mit der Hand festgehalten oder an den Korper
gedriickt wird, bleibt es instabil, was zum Verlust der Kontrolle
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ber es flihren kann.

Die Fraser an die Ki des eing ten
Elektrowerkzeugs genau angepasst werden. Nicht
genau an die Aufnahme des Elektrowerkzeugs angepasstes
Arbeitswerkzeug rotiert nicht gleichmaRBig, vibriert stark und
kann zum Verlust der Kontrolle lber das Elektrowerkzeug
fuhren.

Die Drehzahl des zten Arbeitswerkzeugs darf
nicht kleiner als die auf dem Elektrogerdt angegebene
max. Drehzahl sein. Das mit einer h6heren Drehzahl rotierende
Anbaugerat kann beschadigt werden.

Beim Betrieb die Frdsmaschine mit beiden Héanden
festhalten und auf stabile Kérperhaltung achten. Das mit
beiden Handen gehaltene Elektrogerat ist sicherer.

Den rotierenden Fraser nicht beriihren bzw. Hénde in seine
Reichweite nicht ndhern. Den Zusatzgriff mit der zweiten
Hand festhalten. Das mit beiden Héanden festgehaltene
Gerédt reduziert das Risiko von Verletzungen durch das
Arbeitswerkzeug.

Personliche Schutzausriistung tragen. Je nach der Art
der Arbeiten sind Gesichtsmaske, Schutzbrille und
Gehorschutz zu tragen. Augen vor Fremdkérper in der
Luft wéhrend des Einsatzes schiitzen. Die Staubmaske sorgt
fur den Schutz der Atemwege und filtert den bei der Arbeit
entstehenden Staub. Eine dauerhafte Larmbelastung kann
zum Verlust des Horvermdgens fiihren.
Buchenholz oder

dhei:

Eichen- bzw. asbesthaltige Stoffe
ko g chédlich sein. Direkter physischer
Kontakt mit Stauben kann allergische Reaktionen und/

oder Erkrankungen der Atemwege beim Bedi

Wird das Elektrowerkzeug nicht gebraucht, so ist es stets von
der Spannung zu trennen und an einem Ort auBerhalb der
Reichweite von Kindern aufzubewahren.

Vor dem Austausch des Arbeitswerkzeugs oder jedem
Vorgang, der mit der Einstellung, Wartung oder dem Service
zusammenhangt, ist das Elektrowerkzeug von der Spannung
zu trennen.

Zum Reinigen des Elektrowerkzeugs keine Losungsmittel
verwenden, die Kunststoffelemente beschadigen kénnten.

ACHTUNG! Das Gerét ist fiir den Betrieb in Innenrdaumen
bestimmt.

Obwohl eine sichere Konstruktion, Sicherheitseinrichtungen
und zusidtzliche Schutzeinrichtungen eingesetzt werden,
besteht stets das Restrisiko einer Verletzung beim Betrieb
der Vorrichtung.

Die Erlduterung zu den eingesetzten Piktogrammen:

[ ‘(' -
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oder bei den sich in der Ndhe befindenden Personen
verursachen. Staube vom Eichen- bzw. Buchenholz gelten als
krebserregend, insbesondere in Kombination mit Substanzen
zur Holzbearbeitung (Holzschutzmittel). Daher wird es
empfohlen, eine Staubmaske und ein Staubabsaugsystem und
eine entsprechende Liiftung einzusetzen.

Die Liftungsschlitze des Elektrowerkzeugs sind
regelmédBig zu reini Von der Motorgebldse wird
der Staub in das Gehduse angesaugt und eine grofe
Staubansammlung kann zur elektrischen Gefdhrdung fiihren.
Das Elektrowerkzeug nie in der Nahe von leicht entziindlichen
Stoffen betreiben. Die Funkenbildung kann zu deren Ziindung
fuhren.

Beschddigte und nicht scharfe Frase nicht verwenden.
Stumpfe oder beschddigte Fraser konnen erhéhen die
Reibung, konnen stehen bleiben und reduzieren die
Verarbeitungsqualitat.

Deb Fraser unmittelbar nach der beendeten Arbeit
nicht beriihren. Dieses Element kann stark erhitzt ein und
Verbrennungen verursachen.

Das Elektrowerkzeug soll vor dem Anlegen des Frasers

an das Werkstiick gestartet werden. Ansonsten besteht die f

RiickstoBgefahr, da das eingesetzte Werkzeug im Werkstiick
stecken bleibt.

Sicherstellen, dass alle Arretierungsklemmen geklemmt sind.
Keine anderen Arbeitswerkzeuge als die vom Hersteller
empfohlenen im Elektrowerkzeug spannen.

Beim Austausch des Frasers ist sicherzustellen, dass der
Fraserdorn mindestens 20 mm tief gespannt ist.

Vor dem Frasen ist sicherzustellen, dass unter dem
Werkstiick freier Raum vorhanden ist, der die Beriihrung von
Gegenstanden durch den Fréser verhindert.

Die Oberflache des Arbeitsbereichs priifen. Sicherstellen, dass
keine ungewliinschten Gegenstédnde (Nagel, Schrauben usw.)
vorhanden sind.

Lassen Sie das eingeschaltete Elektrowerkzeug nie ohne
Aufsicht.
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1. Die Betriebsanleitung durchlesen und die darin enthaltenen
Warnhinweise und Sicherheitshinweise beachten!

2. Zweite Schutzklasse.

3. Personliche Schutzausriistung (Schutzbrille, Gehérschutz,
Staubschutzmaske) verwenden.

4. Die Versorgungsleitung vor
Reparaturarbeiten abtrennen.
5. Kinder vom Gerét fernhalten.

allen  Wartungs- und

6. Das Gerat vor Regen schiitzen.
AUFBAU UND ANWENDUNG

Die Oberfrasmaschine ist ein manuelles Elektrowerkzeug
zweiter Schutzklasse. Das Gerdt wird mit einem einphasigen
Kommutatormotor, der senkrecht zur verarbeiteten Oberfliche
verbaut ist, betrieben. Diese Art von Elektrogeraten wird
breit zum Frasen von Holz und Holzwerkstoffen verwendet.
lhre  Anwendungsbereiche umfassen die Ausfiihrung von
Tischler-, Parkettlegungs-, Einrichtungs- bzw. Bau- und
Sanierungsarbeiten.

NichtbestimmungsgemaéBe Verwendung des
Elektrowerkzeugs ist nicht zugelassen.

BESCHREIBUNG DER SEITEN MIT GRAPHIKEN

Die unten angefiihrte Nummerierung bezieht sich auf die
Elemente des Gerdtes, die auf den Seiten mit Graphiken
dargestellt werden.

Hubpuffer des Tiefenanschlags
Staubabdichtmanschette der Grundkérperfihrung
Einstellring fir die Verriegelung des Tiefenanschlags

1. Handgriff

2. Taste der Spindelarretierung
3. Spindel

4. Spindelabdeckung

5. FuBplatte

6. Auflage

7.

8.

9.
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10.
11.
12.
13.
14.

Tiefenanschlag

Tiefenanschlagsanzeige

HauptmaBstab

PrazisionsmalBstab

Drehknopf zur Prazisionstiefeneinstellung
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.

Hebel firr Verriegelung der Grundkérperfiihrung
Anzeige der Prézisionstiefeneinstellung

Beleuchtung

Spindelfeder

Spannhilse

Spannmutter

Drehkndpfe zur Verriegelung der Parallelfiihrungsstéabe
Nuten fur Parallelfihrungsstabe

Hauptschalter

Taste fiir Schalterverriegelung

25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

Drehzahleinstellring

FUhrungsstab der Parallelfiihrung
Parallelfiihrung

Drehknopf zur Verstellung der Parallelfiihrung
Positionsanzeige der Parallelfihrung
Befestigungsschraube fiir Adapter

Adapter fiir Staubabsaugung
Reduktionsstiick

Spicknadel

Fliigelmutter der Spicknadel

Fiihrungsbiichse

Ring der Fihrungsbiichse

Schraubenschlissel

* Es konnen Unterschiede zwischen der Abbildung und dem Produkt,

auftreten

BESCHREIBUNG DER VERWENDETEN GRAPHISCHEN
ZEICHEN

ACHTUNG
A WARNUNG
@ MONTAGE/EINSTELLUNGEN

INFORMATION
AUSSTATTUNG UND ZUBEHOR

1. Parallelfiihrung -1St.
2. Spicknadel zum Kreisfrasen -15St
3. Fiahrungsbiichse -15St
4. Adapter zur Staubabsaugung mit Reduktionsstiick - 1 Satz
5. Befestigungsschrauben fiir Adapter -1 Satz
6. Spannhiilse -3 St
7. Schraubenschlissel -1St

VORBEREITUNG AUF DEN EINSATZ

Die Taste der Spindelarretierung dient nur zum Spannen oder;
Demontieren des Arbeitswerkzeugs. Sie darf nicht als Bremstaste
wahrend der Spindeldrehung verwendet werden. Anderenfalls
kann es zur Beschddigung des Elektrowerkzeugs oder zur
Verletzung des Benutzers kommen.

Die Spindelmutter nicht allzu stark vor dem Spannen des
Arbeitswerkzeugs anziehen - dadurch kann die Spannhiilse
beschédigt werden. Bei jedem Austausch des Arbeitswerkzeugs
uiberpriifen, dass eine geeignete Klemmhiilse eingesetzt worden
ist.

®
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Die Auswahl des Arbeitswerkzeugs hdangt vom Werksttick und die Art
der auszufiihrenden Arbeit. Die HSS-Fraser sind fiir die Verarbeitung
weicher Materialien, wie Kunststoffe oder weiches Holz, geeignet.
Die Fraser mit Schneiden aus Hartmetall (HM) werden fir hartere
Materialien wie z. B. Hartholz, Spanplatten oder sogar Aluminium
eingesetzt, wenn es vom Frashersteller vorgesehen worden ist.

Nur solche Arbeitswerkzeuge verwenden, deren zuldssige
Drehzahl hoher oder gleich groB ist wie die max. Geschwindigkeit
des Elektrowerkzeugs im Leerlauf.

MONTAGE VON BETRIEBSWERKZEUGEN

Das Elektrowerkzeug von der Versorgung trennen.

Wahrend der Montage und Demontage der Arbeitswerkzeuge
Schutzhandschuhe verwenden.

Die Spindelabdeckung (4) senken.

Die Taste der Spindelarretierung (2) driicken und gedriickt
halten. Bei Bedarf die Spindel (3) mit der Hand drehen bis die
Arretierung einrasten wird. Je nach dem Durchmesser des
Arbeitswerkzeugschaftes die entsprechende Spannhiilse (19)
verwenden, dabei die mit ihr zusammenwirkenden Feder (18)
beachten. Beim Wechsel der Spannhiilse in die Mitte der Spindel
zundchst die Feder (18), dann die Spannhiilse entsprechender
GroBe (19) einsetzen und sie durch den Einbau der Spannmutter
(20) verriegeln.

Den Schaft des Arbeitswerkzeugs in die Spindel bis auf die
Mindesttiefe von 20 mm einfiihren.

Die Spannmutter (20) mit dem Schraubenschlissel (37) (Abb. C)
anziehen.

.

Die Taste der Spindelarretierung (2) loslassen.

Die Spindelabdeckung (4) hochstellen.

Die Spannmutter kann mit dem Schraubenschliissel nur nach dem
Einbau des Arbeitswerkzeugs in der Spindel angezogen werden.
Ansonsten darf die Spannmutter feinfiihlig eher nur manuell
gehandhabt werden, um die Spannhiilse nicht beschadigen.
ADAPTER ZUR STAUBABSAUGUNG MONTIEREN

Zum Schutz gegen Staub eine Staubmaske und ein passendes
Gerat zur Staubabsaugung verwenden.

Das Elektrowerkzeug von der Versorgung trennen.

Vor der Montage des Adapters zur Staubabsaugung (31) (Abb. B)
das Arbeitswerkzeug demontieren.

Den Hebel fur Verriegelung der Grundkérperfiihrung (15) 16sen,
um die Spindel der Frasmaschine in die obere Stellung bringen.

Den Adapter zur Staubabsaugung (31) in die FuBplatte (5)
legen und mit Befestigungsschrauben (30) (Abb. B) von unten
montieren.

An den Adapter zur Staubabsaugung (31) den
Staubabsaugungsschlauch direkt oder Gber ein Reduktionssttick
(32) je nach dem Anschlussdurchmesser des Schlauches
anschlieBen.

.

BETRIEB/EINSTELLUNGEN

EIN-/AUSSCHALTEN

Die Netzspannung muss dem Spannungswert entsprechen,
derim Typ hild der Fra worden ist.
Die Netzspannung muss dem Spannungswert entsprechen, der im
Typenschild der Frasmaschine angegeben worden ist.

hine

geg

Einschalten
« DieTaste der Schalterverriegelung (24) driicken.

« Den Hauptschalter (23) driicken und gedriickt halten.

Ausschalten
« DieTaste des Hauptschalters (23) freigeben.

Beleuchtung
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Das Gerat ist mit der Beleuchtung (17), die die Sichtbarkeit
am Arbeitsplatz steigert, ausgestattet. Die Beleuchtung wird
automatisch mit dem Starten des Gerétes eingeschaltet.

DREHZAHL DER SPINDEL REGULIEREN
Am  Grundkorper der Frasmaschine befindet sich  der
Drehzahleinstellring (25). Die Drehzahl der Spindel wird je nach

Bedarf ausgewahlt (abhdngig von dem eingesetzten Fraser, der
Harte des Werkstlicks, Art der Bearbeitung usw.).

Die folgende Tabelle zeigt die Beispieleinstellungen als Hinweis fijr@

den Benutzer.

. " . Einstellung des
Material Frasergrife Drehzahleinstellrings
4-15mm 1-2
Aluminium
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Kunststoffe
16-40 mm 1-2
4-10mm 3-6
Spanplatte 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Weiches Holz, z.B.
Kiefer, Fichte 12-20 mm 36
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Hartholz, z.B. Eiche, 12-20 mm 34
Buche
22-40 mm 1-2

Die Auswahl der Einstellungen sollte jedoch nach dem Probenlauf
erfolgen. Vor dem Beginn der Bearbeitung des Werkstiicks
empfehlen wir, ein Abfallstiick probeweise zu frasen.

Bei der Bearbeitung mit niedriger Drehzahl wird es empfohlen,
nach dem andauernden Betrieb das Gerét kiihlen zu lassen. Dazu
das Elektrowerkzeug im Leerlauf mit voller Geschwindigkeit fiir
ca. 1 Minute laufen lassen.

SENKRECHTE BEWEGUNG DES GRUNDKORPERS DER SEN-
KRECHTE BEWEGUNG DES GRUNDKORPERS DER FRASMA-
SCHINE

Die Frasmaschine auf einer ebenen Oberflache aufstellen.

Den Hebel fiir Verriegelung der Grundkérperfithrung (15)
entriegeln.

Mit beiden Handen den Haltegriff erfassen und nach unten gegen
die Federkraft driicken.

Freigeben, die Federn werden selbsttdtig die Ruckkehr des
Grundkérpers der Frasmaschine in die Ausgangsposition (oben)
veranlassen.

FRASTIEFE EINSTELLEN

Das Elektrowerkzeug von der Versorgung trennen.
Die Frasmaschine auf einer ebenen Oberflache aufstellen.

Den Hebel fiir Verriegelung der Grundkérperfilhrung (15)
entriegeln.

Gegen die Federkraft den Grundkorper der Frasmaschine
herunterlassen bis der Fraser die Oberflache beriihrt.

In dieser Stellung mit dem Hebel fir Verriegelung der
Grundkarperfuhrung (15) verriegeln.

Einstellring fir die Verriegelung des Tiefenanschlags (9) losen.

Den Tiefenanschlag (10) herunterlassen, bis er mit einer der
Oberflachen des Hubpuffers des Tiefenanschlags (7) in Beriihrung
kommt.

Bei Bedarf die Position der Tiefenanschlagsanzeige (11)
zuriickstellen — dazu sie Giber den Tiefenanschlag (10) verschieben.

Den Tiefenanschlag (10) bis zur Hohe, die der gewiinschten
Vertiefung des Frasers im Werkstiick entspricht, mittels
hauptmaRstab (12) am Grundkorper der Frasmaschine anheben
und durch Zudrehen des Einstellrings fiir die Verriegelung des
Tiefenanschlags (9) verriegeln.

Eine genaue Einstellung der Frastiefe kann mit dem Drehknopf
zur Prazisionstiefeneinstellung (14) erfolgen. Eine Umdrehung des
Drehknopfs entspricht der Verschiebung des Grundkorpers der
Frasmaschine in vertikaler Richtung um ca. 1,5 mm gemaR dem
PrazisionsmaBstab (13) und seiner Abstufung von 0,1 mm. Die Tiefe
kann hier im Bereich +/- 8 mm durch das Anheben bzw. Absenken
des Grundkorpers der Frasmaschine gegentiber dem Hubpuffer des
Tiefenanschlags (7) erfolgen. Dies entspricht einer entsprechenden
Verringerung bzw. Erh6hung der Vertiefung des Arbeitswerkzeugs.
Die Bewegung ist auf der Anzeige der Prézisionstiefeneinstellung
(16) sichtbar.

Diese Tatigkeit ist auszufiihren, wenn die Frasmaschine bis auf den
vom Tiefenanschlag (10) angegebenen Punkt abgesenkt ist. Vor der
Verstellung ist zusétzlich der Einstellring fir die Verriegelung des
Tiefenanschlags (9) zu l6sen. Nur dann kann sich der Grundkorper
der Frasmaschine bei der Verstellung mit dem Tiefenanschlag frei
verschieben. Nach der erfolgten Verstellung sicherstellen, dass
der Tiefenanschlag (10) mit der Oberflichen des Hubpuffers des
Tiefenanschlags (9) in Beriihrung kommt und den Einstellring fiir die
Verriegelung des Tiefenanschlags (9) zudrehen.

Die Frasmaschine verflgt tiber einen Hubpuffer des Tiefenanschlags
(7), der die Verschiebung (Vertiefung des Frésers) im Werksttick in
acht gleichmaBig voneinander entfernten Positionen (jeder Hub
betragt ca. 3 mm) ermdoglicht.

FRASEN

Beim Betrieb ist die Frasmaschine stets mit beiden Handen zu
halten!
« Den geeigneten Fraser spannen (siehe Anweisung oben).

Die FuBplatte (5) auf das Werkstlck aufstellen (in diesem Moment
darf der Fraser das Werkstiick nicht beriihren).

Die Fréstiefe einstellen.

Die Frasmaschine einschalten und abwarten bis die Spindel die
eingestellte Drehzahl im Leerlauf erreicht.

Die Bearbeitung durch das Verschieben der Frasmaschine an der
Oberflache des Werkstiicks in der gewiinschten Richtung starten.

Die Frasmaschine gleichmaBig, kontinuierlich verschieben, dabei
die FuBplatte stets an die Oberfliche des Werkstiicks bis zum
Abschluss der Bearbeitung anpressen.

Allzu schneller Vorschub der Frasmaschine beim Frasen verursacht
geringe Qualitdt der Bearbeitung und kann zur Beschadigung
des Frasers oder des Motors fiithren. Allzu langsamer Vorschub
kann ebenfalls geringe Qualitit der Bearbeitung durch
tibermaBige Erhitzung des Werkstiicks verursachen. Eine
geeignete Vorschubgeschwindigkeit hdngt von der GroBe des
verwendeten Frasers, der Art des Werkstiicks und der Fréstiefe ab.
Vor dem endgiiltigen Beginn der Bearbeitung empfehlen wir, das
Werkstiick probeweise zu frasen. Bei der Bearbeitung von Kanten
soll das Werkstiick an der linken Seite der Fraserachse (in die
Richtung des Vorschubs der Frasmaschine gesehen) liegen.

Wird die Fiihrung zur geradlinigen Bearbeitung oder zum
Abgraten verwendet, ist sicherzustellen, dass das Zubehor richtig
montiert ist.

FRASRICHTUNG

Um ungleiche Kanten zu vermeiden und die besten Ergebnisse zu
erreichen, soll man entgegen dem Uhrzeigersinn fiir AuBenkanten
und im Uhrzeigersinn fiir Innenkanten (Abb. H) frésen. Um bessere
Kontrolle (iber das Material und das Gerat zu haben, sollte die




Bearbeitung immer in der der Drehrichtung des Werkzeugs
entgegengesetzten Richtung erfolgen.

PARALLELFUHRUNG MONTIEREN UND EINSETZEN
Die Parallelfiihrung wird zum Erreichen einer gleichméBigen
Entfernung von der Bezugskante verwendet. Dank ihrer besonderen!

Bauweise kann sie zur Kantenbearbeitung (Abb. D) bzw. zum Frasen
mit einem Abstand, parallel zur Kante (Abb. E) verwendet werden.

Die Drehknopfe zur Verriegelung der Fihrungsstdbe (21) an der
FuB3platte (5) der Frasmaschine losen.

Die Stabe der Parallelfiithrung (26) (Abb. A) in die Nuten fir die
Stébe der Parallelfihrung (22) einschieben und die gewinschte|
Entfernung einstellen.

Die Drehknopfe zur Verriegelung der Fiihrungsstabe (21)
zudrehen.

Zur Prézisionseinstellung der Parallelfihrung (27) kann der
Drehknopf zur Verstellung der Parallelfiihrung (28) genutzt
werden. Die Anderung der Position der Parallelfiihrung (27) wird
dank dem Verschieben der Positionsanzeige der Parallelfiihrung
(29) (Abb. A) sichtbar sein.

FUHRUNGSBUCHSE MONTIEREN

Mit der Fuhrungsbichse kann die Frasmaschine entlang der
Vorlagenkante prazise gefiihrt werden und somit kann die
Vorlagenform genau abgebildet werden.

Den Adapter fir Staubabsaugung (31) abbauen - dazu die
Befestigungsschrauben (30) entfernen.

Die Fiihrungsblichse (35) in der FuBSplatte (5) der Frasmaschine
bringen.

Den Adapter fir Staubabsaugung (31) anbringen und die
beiden Elemente mit den Befestigungsschrauben (30) (Abb. G)
festziehen.

Durch die Verwendung der Fiihrungsbiichse wird Einsatz von
Frasergrofen eingeschrankt.

Die Entfernung zwischen der Schneide des Frasers und der
AuBenkante des Ringes der Fihrungsbiichse (36) (Abb. C) bestimmt
die Differenz in den Abmessungen zwischen der Vorlage und
deren Abbildung nach dem Frasen mit der Fiihrungsblchse (35).
Die Anderung des Arbeitsdurchmessers des Frisers verursacht die
Anderung dieser Differenz. Die Fiihrungsbiichse (35) kann mit den
mind. 8 mm starken Vorlagen verwendet werden.

KREISFRASEN
Die Spicknadel (33) in der Offnung der Parallelfihrung (27)
(Abb. A) montieren.

Die Parallelfiihrung (10) aus der FuBplatte der Frdsmaschine
herausnehmen, falls die Frasmaschine zum Parallelfrasen
montiert worden war.

®

Die Parallelfihrung (10) in der umgewendeten Position mit der
Spicknadel (33) nach unten einfiihren.

Den Fraserradius einstellen und die Drehknopfe zur Verriegelung
der Fiihrungsstdbe (21) verriegeln.

Nach dem Einschlagen der Spicknadel (33) ins Werksttick kann
das Kreisfrasen (Abb. F) angefangen werden.

Um den Frasradius zu bestimmen, ist der Abstand von der Mitte der
Anreinadel bis zur AuBenkante des Frésers zu messen.

BEDIENUNG UND WARTUNG

oder
der

Vor allen ge-, Ei gs-, Reparatur-
Bedienungsarbeiten trennen Sie den Stecker
Versorgungsleitung aus der Netzsteckdose.

« Zum Reinigen kein Wasser oder keine anderen Flussigkeiten
verwenden.

« Die Frasmaschine wird mit einer Burste gereinigt.

« Derabgenutzte Fréser ist sofort auszutauschen.

®
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« Reinigen Sie die Luftungsschlitze der Frasmaschine regelmaBig,
um die Uberhitzung des Motors zu vermeiden.

KOHLEBURSTEN AUSTAUSCHEN
Die abgenutzten (kiirzer als 5 mm), verbrannten oder gerissenen
Kohlebursten des Motors sind sofort auszutauschen. Es werden
immer gleichzeitig beide Kohlebdrsten ausgetauscht.

Die Kohlebiirsten ausschlieBlich von

Fachpersonal unter Ver g von Origi
austauschen lassen.

qualifiziertem

Y
atzteilen

Alle Stérungen sind durch den autorisierten Kundendienst des
Herstellers zu beheben.

TECHNISCHE PARAMETER
NENNWERTE
Oberfrasmaschine 59G717
Parameter Wert
Versorgungsspannung 230V AC
Versorgungsfrequenz 50Hz
Nennleistung 1300W

Bereich der Leerlaufdrehzahl 11000 - 28000 min™'

Hub des Grundkorpers der Frasmaschine 55 mm
Durchmesser der Spannhlsen @6;8;12mm
Schutzklasse I
Masse 3,5kg
Baujahr 2020

LARM- UND SCHWINGUNGSANGABEN

Informationen iiber Lirm und Vibrationen

Der Larmpegel wie der Schalldruckpegel Loa und
Schallleistungspegel L, und die Messunsicherheit K, sind unten
in der Anleitung nach EN 60745 angegeben.

Die Vibrationswerte a, und die Messunsicherheit K wurden nach
der Norm EN 60745 unten angegeben.

Der in dieser BA unten angegebene Vibrationspegel wurde
gemaB dem in der Norm EN 60745 bestimmten Messverfahren
gemessen und kann zum Vergleich der Elektrowerkzeuge
verwendet werden. Erkann auch fiir eine vorlaufige Einschdtzung
der Vibrationsbelastung verwendet werden.

Der angegebene Vibrationspegel ist reprasentativ fir
standardméBige Anwendungen des Elektrowerkzeugs. Der
Vibrationspegel kann sich @ndern, wenn das Elektrowerkzeug
fir andere Anwendungen oder mit anderen Arbeitswerkzeugen
verwendet wird bzw. nicht ausreichend gewartet wird. Die
oben genannten Griinde kénnen zu einer erhéhten Exposition
gegeniber Vibrationen wahrend der gesamten Arbeitszeit
fihren.

Um genau die Vibrationsbelastung einzuschéatzen, sind Perioden,
in den das Elektrowerkzeug abgeschaltet ist oder eingeschaltet
ist, aber nicht gebraucht, ebenfalls zu berticksichtigen. Dadurch
kann sich die Exposition gegentiber Vibrationen als viel niedriger
erweisen. Zusatzliche SicherheitsmaBnahmen vornehmen,
um den Benutzer vor den Auswirkungen von Vibrationen
beispielsweise durch die Wartung des Elektrowerkzeugs und der
Arbeitswerkzeuge, die Sicherung der richtigen Temperatur der
Hande, die richtige Arbeitsorganisation, zu schiitzen.

Schalldruckpegel: L,,A =90 dB (A) K=3dB (A)
Schalleistungspegel: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Wert der Schwingungsbeschleunigung:

ah= 12,065 m/s>K = 1,744 m/s?
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UMWELTSCHUTZ

Werfen Sie elektrisch betriebene Produkte nicht
in den Hausmiill, sondern einer umweltgerechten
Wiederverwertung  zufiihren.  Fragen  Sie
den Vertreiber oder lokale Verwaltung nach
Informationen Uber die Entsorgung. Elektro-
und Elektronik-Altgerédte enthalten Substanzen,
die fiir die Umwelt nicht neutral sind. Das der
Wiederverwertung nicht zugefithrte Geréat stellt
eine potentielle Gefahr fur die Umwelt und
Gesundheit der Menschen dar.

* Anderungen vorbehalten.

,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spotka
komandytowa mit Sitz in Warschau, ul. Pograniczna 2/4 (nachfolgend: ,Grupa
Topex”) teilt mit, dass alle Urheberrechte auf den Inhalt der vorliegenden
Betriebsanleitung (nachfolgend: ,Betriebsanleitung”), darunter u. a. derer
Text, Bilder, Schemata, Zeichnungen, sowie Anordnung, ausschlieBlich
Grupa Topex angehéren und laut Gesetz Uber das Urheberrecht und
verwandte Rechte vom 4. Februar 1994 (GBI. 2006 Nr. 90 Pos. 631 mit spateren
Anderungen) rechtlich geschiitzt werden. Das Kopieren, Verarbeiten,
Veréffentlichen sowie Modifizieren der gesamten Betriebsanleitung bzw.
derer Einzelelemente fiir kommerzielle Zwecke ohne Einwilligung von Grupa
Topex in Schriftform ist streng verboten und kann zivil- und strafrechtlich
verfolgt werden.

NEPEBOJ OPUTUHATIBHOM
UHCTPYKLUY

no SKCNMNYATAL N
OPE3EPOBAJIbHAA MALLNHA
C BEPXHUM PACNONIOXKEHUEM
WNMHAENA
59G717

BHWMAHWE: TMEPEL HAYANIOM 3SKCMNYATALUUW  PYYHOW
SNEKTPUYECKOM  MALWWHbBI  CNIEAYET  BHUMATENIbHO
MNPOYUTATb JAHHYIO MHCTPYKLINIO M COXPAHUTbL B KAYECTBE
CMPABOYHOIO MATEPUATIA.

CMELUNAJIbBHBIE TPEBOBAHUA

MO BE3OIMACHOCTU
« [lepKuUTe  3NEKTPUYECKYH  PY4HYl0  MaluHy 3a
p p TM PYKOATOK, TaK Kak
PeXYINA MHCTPYMEHT MOXeT KacaTbcsa cobcT o

obec| wyio cr Tb. PyuyHas snekTpuueckas
MallMHa, yaepxkusaemas fByMs pykamu, 6onee GesonacHa.

He cnepyer npukacatbca K Bpawaloweiica ¢pese,
a TakKe npubnmkatb pyKm B 30HY paboTbl ¢pesbl.
[lepnTecb BTOPOI PyKoWi 3a AOMONHUTENbHYI0 PYKOATKY. Mpn
BeAeHUN MaluHbl ABYMA PyKamMu OHU 6y[1yT 3awmuleHbl oT
NoBpeXAeHNA pabounm MHCTPYMEHTOM.

Monb3syiiTecb cpeacTBamMM WMHAWBUAYANbHOM 3alWTbI.
B 3aBucumoctu ot pa6otbl yiiTecb
3aWNTHBIM NNLUEBbIM WNTKOM, 3aWUTHLIMA OYKaMun
3aKpbITOrO MAM OTKPbLITOro TNa N CPeACTBaMM 3aWUTbl
opraHoBs cnyxa. CpeacTBa 3alMTbl OPraHOB 3PEHNA [OKHbI
6bITb  CMOCOGHbI 3afepXnBaTb pasneTalolnecs YacThLbl,
obpasylowecs MpyY NPOU3BOACTBE  Pa3NNuHbIX PaboT.
MbinesawuTHas Macka 3alwywaeT AbixaTelbHble NyTn 1
[OMKHa OTGUILTPOBbLIBATL YacTULbl, Ob6pasyloleca npun
npousBoAcTBe paboT. [nnTenbHoe BO3AeicTBME lUyMa
BbICOKOTO YPOBHA MOXET Bbl3BaTb NOTEPIO Cllyxa.

Mbinb HEKOTOPBIX NOPOA APEBECMHbI MOXKET GbITb OnacHa
ANA 380p0oBbA. MPAMOI Gr3NYECKINI KOHTAKT C Mblbio MOXeT
Bbi3BaTb anjiepruyeckylo peakuuio u (anu) 3abonesaHue
[bIXaTeNbHON CUCTeMbl y ornepaTtopa NiMbo HaxoAawmxca
no6nmsoctu nopen. [lpesecHas nbinb fyba n 6yka cuutaetca
KaHLepOreHHOM, B 0CO6E@HHOCTY, B COYETaHWNM CO CPeACTBaMU
ana obpaboTky ApeBecuHbl (CpeAcTBaMU [NA  MPOMUTKW
[peBecyHbl). B CBA3M € 3TUM peKomMeHAyeTCA Monb3oBaTbCA
NbiNe3alnTHON MacKol, cuCTeMamu OTBOJA MbiW, a TakkKe
no3a6oTnTbCA O COOTBETCTBYIOLIEN BEHTUNALMN.

PerynapHo ounwaiite BEHTUAALNOHHDbIE
pyuHOn 3neKTpuYecKo MalluunHbI. BeHtunatop
3NeKTpoaBuraTena 3aTArvBaeT nMbiib  BHYTPb  Kopnyca,
4ypesMepHoe CKOMNeHVE NbIn MOXET NPUBECTN K OMacHOCTN
nopaeHua SNEKTPUYECKUM TOKOM. KaTeropuueckn
3anpeljaetca paboTaTb C SNEKTPUYECKOW PYUYHOW MaLUNHOWN
B6nM3N nerkoBocnnameHsawmnxca maTtepuranos. 31n
maTepwuasnbl MOTYT BOCMIAMEHUTbCA OT NCKP.

oTBepcTnA

He cnepyer
Heé3aT

noNb30BaTbCA  MNOBPEXAEHHBIMU  MAN

op Tynble WA NOBPEXAEHHblE
dpe3sbl yBENMUMBAIOT TPEHME, MOTYT 3aCTOMOPUTLCA, U KPOME
TOrO, CHUXKAIOT KauecTBo 06paboTKM MaTepuana.

3anpeuwaetca npukacatbea K ppese Bo Bpema paboTbl nnu
cpasy nocne 3aBeplueHna pa6otbl. Opesa MOXKET CUNbHO
HarpeTbCa 1 BbI3BaTb OXKOMW.

PyuHyl0 3neKTpUYecKylo MaluHy caefyeT BKAOYaTb
npexpe, yem ¢ppesa c 6pabaTtbl

P

HeTCcA C

Kabens. MospexaeHne TokoBeayLiero kabena ppesomn Moxet
npuBecT K TOMY, 4YTO [AOCTYMHble MeTannmyeckume 4vactn
OKaXyTCA Mof, HanNPAXeHeM C PUCKOM MopaxeHua onepatopa
SNeKTPUYEeCKNM TOKOM.

« Uc yiTe cTpy6u WAN NHble Nop cpepcTtBa
ANA rapaHTUPOBaHHOro KpenneHus o6pa6aTbiBaemoli
AeTanyn Ha YyCTOMYMBOM OCHOBaHMW. YaepxaHue BO Bpems
pabotbl obpabaTbiBaemoii [eTann pykon wnm ee ynop B
TynoBuile He 06ecneynBaioT MOCTOAHCTBA W BefyT K noTepe
ynpasneHua.

®pesbl AOMKHBI METb ANAMETP XBOCTOBUKA, Ha KOTOPbIN
paccunTaHa 3aXMMHaA uUaHra. Pabounii  MHCTPYMEHT,
HenoAXoAAWMA No  AMaMeTpy K LaHre 3neKTpuyeckoi
MalwunHbl, HEPaBHOMEPHO BpawaeTca U CUJIbHO BVIGpl/IpyeT,
YTO MOXeT NpUBECTU K NOoTepe KOHTPONA Haj SI'IeKTpI/Il{eCKOVI
MalmnHON.

Yactota BpauweHuAa pa6oyero WHCTPYMEHTa [OJIKHa
6bITb He MeHblle MaKCMMaNibHOM YacTOTbl BpalleHus,
yKa3aHHOU Ha PY4YHOW 3neKTpu4ecKkoi mawmHe. Paboune
VHCTPYMeHTbI, Bpaljaolmecs ¢ 60nblieit CKOPOCTbio, MOTYT
noBpeanTbCA.

Bo Bpemsa pa6oTbl yBepeHHO fepxute ¢ppesepoBanbHyio
MalwnHy B pykax, npumuite pa6ouyio nosy,

MaTepuanom. B nMpoTMBHOM cfiyyae 3TO MOXKET NpUBeCTU K
OTCKOKY, MOCKOMNbKY Pabounit UHCTPYMeHT 3abnoknpyetca B
obpabaTbiBaemom NpegmeTe.

y6E,ElI/ITer, YTO BCE 3aXX1Mbl 33¢VIKCVIPOBaHbI.

3anpewjaeTca BCTaBNATb B PYUHYIO NEKTPUYECKYIO MalUUHY
paboune UHCTPYMEHTbI, HENPeAyCMOTPEHHbIE ANA PaboTbl C
Hell NpousBoanTeNem.

Mpw 3ameHe dppesbl ybeanTech, UTo ee XBOCTOBUK BCTaBEH Ha
rny6uHy He meHee 20 MM.

Mepepn Hauanom paboTbl ybeguTech, 4to nof obpabaTbiBaeMbiM
MaTepuanom nmeeTca cBo6oHOE MPOCTPAHCTB, HeobxofMMoe
ANA  NpeaoTBpallleHuA  KOHTakTa  ¢pesbl ¢  Apyrumun
npeagmetamu.

MpoBepbTe MOBepXHOCTb pabouero mecta. Ybeautecb B
OTCYTCTBMM MOCTOPOHHMX MpeMeToB (rBO3Ael, Wypynos U
T.M.)

3anpewjaetca  OCTaBNATb
MalnHy 6e3 npucmotpa.

paboTaiowyo  ppesepoBanbHyo

Ecnn pyyHaa snekTpuyeckas MallMHa He WCMNonb3yeTcs,
OTK/IoYanTe ee oT ceTn n XpaHuTe B MeCTax, HeAOCTYMHbIX AnA
neten.




MpucTtynas K 3ameHe pabounx NPUHAANEKHOCTEN NN KaKUM-
nMbo [EeNCTBUAM, CBA3AHHBIM C HaCTPOWKOW, KOHcepBaLuen
M 06CNYyKNBaHUEM, OTKIIOUMTE PYUHYIO 3SN1EKTPUUECKyio
MaLuVHy OT ceTu.

3anpewjaeTca  WUCMonb3oBaTb  ANA  YNCTKU  PY4YHON
3NEKTPUYECKON MALINHDBI KaK1ue-Tnbo pacTBOpUTENH, KOTopble
MOryT NOBPEANTb ee NNacTMacCoBble 31eMeHTbI.

BHUMAHMUE! PyuyHasa snekTpuuyeckas MallMHa CAYXUT Ana
pa6oTbl BHYTpY NOMeLLeHuUIl.

HecmoTpsa Ha 6e30nacHyl0 KOHCTPYKLMIO, MpeAnpuHATbIe
3alNTHbIE Mepbl N UCNONb30BaHNe CPeACTB 3aWnTbl, Bcerga
CylWwecTByeT HEKOTOPbIi OCTaTOYHbIl PUCK MONyYyeHus
TpaBMmbl BO Bpems pa6oTbl.

Paclwndpposka nUKTorpamm:

5 6

1. TMpounTaiiTe MHCTPYKUMIO MO 3KCMyaTtauuu, cobniofaiite
yKasaHuA 1 NpaBua TexHNKN 6e30nacHoCT, NpuBeAeHHble
B MHCTPYKLUN.

2. Knacc 3awutsl Il

3. [onb3yiiTecb  cpeacTBamMn  WUHAMBWAYaNbHON  3alWTbI
(3aWMTHLIMKM ~ OYKaMM  3aKPbLITOrO  TWMA, HayWHWUKaMW,
NblIe3alnTHON MACKOW).

4. OTKnounTe WHYP nNUTaHWA nepea  PEeMOHTHbIMU  UAn
HanafouHbiMu paboTamm.

5. He paspewaiTe feTAM NnpnKacaTbCa K UHCTPYMEHTY.

6. beperute ot goxasn.

KOHCTPYKLUMUA N NPUMEHEHUE

®pe3eposanbuaﬂ MalwunHa C BEPXHUM pacnonoxeHnem

wnnHaena - 3TO py4vyHaAa 3/eKTpu4yeckasa MawwuHa Il knacca

6esonacHocTu. MawwnHa npuBOANTCA B ABUXEHUNEe OFlHOd)a?}HbIM

KONMNEeKTOpHbIM  ABUraTtenem, YCTaHOB/IEHHbIM BepTUKanbHO

no OTHOWEHWUK O6paﬁaTblBaeMOlﬁ NOBEPXHOCTN. Pyqule

INeKTpnyeckne MalwnHbl AAHHOrTO TUNa WUPOKO NMPUMEHAKTCA

ana ¢pe3epOBKVI ApeBeCcuHbl N maTtepuanoB Ha ee OCHOBe.

Chepa npumeHeHUA ¢pe3epoBabHbIN MalWH — CTONAPHbIE,

napkeTHble, AeKopaunoOHHble n PEMOHTHO-CTPOUTENIbHbIE

paboTbl.

3anpewaeTca NPUMEHATb PYUHYIO NEKTPUYECKYI0 MalINHY
He Mo Ha3Ha4YeHuIo.
OMUCAHUE K TPAONYECKUM N3OBPAXXEHUAM

MepeuncneHHas HUXKe HyMepaLWA KacaeTcA 31IeMeHTOB PyYHOMN
3NEKTPNYECKON MalMHbI, NPEACTABIEHHbIX Ha CTpaHMuax C
rpadnueckumy n3o06pakeHnaMu.

1. Pykoatka

2. KHomKa ¢uKkcauum wnuHpgens

3. lWnuHpens

4. 3alUTHbIV SKpaH WnuHaens

5. OcHoBaHue dpesepa

6. Haknapgka Ha ocHoBaHue

7. CTyneHuaTbil ynop orpaHu4uTens rny6uHbl norpyxeHus
8. [lbIne3alwmnTHbIN KOXYX HanpasnawLwen Kopnyca

@,
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9. BWHT cTonopeHus orpaHnuuTens ryb6uHbl

10. OrpaHuunTens rny6uHbI NOrpyxeHua

11. Mon3yHOK orpaHnunTena rnybuHbl NorpyxeHns
12. Llikana norpyxeHusa

13. LLkana TOHKOW HaCTPONKHM

14. Pyuka TOHKOW HaCTPOWKM FyGUHbI NOrpyXXeHUs
15. Pbluar 610KMpoBKM Hanpasnaiolen Kopnyca

16. YKasaTenb TOHKOWN HAaCTPOWMKW Fy6uHbI NOrpyKeHns
17. MNopceeTka

18. [lpyxuHa wnuHaena

19. 3aXMMHan uyaHra

20. KpenexHas ranka

21. BWHTbI CTONOPEHNA WTaHT NapannenbHoro ynopa
22. [a3bl ANA WTaHr NapannenbHoOro ynopa

23. KHonka BK/loyeHns

24. Bnokupartop KHOMKU BKNOYEHNA
25,
26.
27. [MapannenbHblii ynop

BVHT perynnpoBKu 4acToTbl BpalleHna

WTtaHra napannensbHoro ynopa

28. BWHT TOYHOI HaCTPONKM NapannenbHoOro ynopa
29. YKasaTtenb NONOXeHWA NapannenbHoro ynopa
30. KpenexHblln BUHT afantepa

31. ApanTep AnA BbITAXKM Nbinv

32. MydTa-nepexofHunk

33. [pucnocobneruie ana GppesepoBaHnNsa No OKPYKHOCTN

34. bapawkoBas raika npucnoco6nexuns ana ¢ppesepoBaHna no
OKPYXHOCTH

35. Hanpasnsiowan BTynKa
36. KonbLo HanpasnAioLwen BTYNKN
37. Knioy poxKoBbi

* BHeWHW BMA NPUOBPETEHHON PYYHON 3NEKTPUYECKON MALIMHBI MOXeT
He3HaUNTeNIbHO OTINYATLCA OT U306PaXKEHHON Ha PUCYHKE

PACWINO®OPOBKA NPEAYNPEXAAIOWNX 3HAKOB

BHUMAHWE

A MNPEAYNPEXAEHWUE
@ CBOPKA/HACTPOMKA
@ MHOOPMALINA

OCHALLEHUME N AONONHUTENbHbIE MPUHADQNEXHOCTU

1. MapannenbHbii ynop -Twr
2. [pwucnocobneHve ana ¢ppeseposaHua no
OKPYXHOCTN -Twr
3. Hanpasnaiowas BTy/Ka -Twr
4. ApanTtep AnA BbITAXKM MblN C NEPEXOAHNKOM -1 komnn.
5. KpenexHble BUHTbI afjanTtepa -1 komnn.
6. 3aXMMHaA uaHra -3 W
7. Knioy poKoBblii -Twr

NnoAroToBKA K PABOTE

KHonka ¢MK(3L|I/IVI WNUHAENA CAYXUT TONbKO ANA MOHTa)Ka nnm
AeMOHTaXa pa6ouero WHCTpYMeHTa. 3anpeu.|ae'rcs| ncnonb3oBaTb
KHOMKY q)VIKCaLlVIVI B KauecTBe KHOMKU TOPMOXKeHUA WwnuHaena
npwv ero BpalieHun. B MPOTMBHOM C/lyyae 3TO MOXKeT NpuBecTn K
noBpexpaeHuo Py‘IHOVI 3neKTPVI'ieCKOi"I MaLlWHbI U NPUYUHUTD
TenecHble NoBpeXxaeHua onepartopy.

He cnepyeT CnvILKOM CWIbHO 3aKpy4uBaTb railky wWwnvHAens
nepes YCTaHOBKOW paboyero WMHCTPYMEHTa, 3TO  MOXeT
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BbI3BaTb MNoOBpexXaeHue 3aXXKMMHOMN uaHru. Ka)KAbII?I pa3s npu
3ameHe PEGOHEFO WHCTPpYMeHTa HeOsXOAVIMO y6eAVITI>C$|, uTo
NCNonb3yeTcA COOTBETCTBYIOWAA 3aXXKNMHasnA LaHra.

BbiGop paGouero WHCTPymMeHTa 3aBUCKUT OT obpabaTbiBaeMoro
maTtepuana, a TakXe Tunma nnaHupyemon pabotbl. ®pesbl U3
6bicTpopexyueit ctanu (HSS) nopxoaat ana o6paboTKu MArknx
MaTepuanos, TaKWX, KakK niactMacca WM MArkaa [peBecuHa.
TeepgocnnasHble ¢pe3sbl (HM) npumeHsioTca ana obpaboTku
Gonee TBepAblX MaTepuanoB, Hampumep, TBEPAbIX COPTOB
APEBECUHbI, PEBECHOCTPYXKEUHbIX MANT, 1 AaxXe anioMUHUA, e
npoussoanTenem Gpesbl 3TO NPeAyCcMOTPEHO.

Cnepyet NpUMeHATbL Takoil pabounin UHCTPYMEHT, npefenbHas
4acToTa BpaLyeHNsA KOTOPOro Gonblue UAN paBHa MakCUMasnbHoOMN
4acToTe BpalleHNsA PY4HOI SNEKTPUYECKOI MaLHBI Npu pa6oTe|
6e3 Harpysku.

MOHTAX PABOYUX MHCTPYMEHTOB
OTKNIOUNTE PYUHYIO SNEKTPUYECKYIO MaLLVHY OT CeTH.

Bo BpemMA MOHTa)Xa ” [eMOHTaXa paﬁotmx WHCTPYMEHTOB
I'IOJ1h3yl7ITer 3aWMTHbIMU NepyaTKamn.

OnycTnTe 3alWTHDBIV SKPaH WnuHaena (4).

Haxmute 1 npuaepxumte KHOMKy ¢ukcauun wnungena (2). Ecnn
TpebyeTcs, NPOBEPHUTE WNWHAENb BPYUHYIO (3), UTObbI prKcaTop
cpabotasn. Bozbmute COOTBETCTBYIOLLYIO LI@HTy — B 3aBUCKMOCTYA
OT [AnameTpa XBOCTOBMKA paGouero WHCTpymeHTa (19), He
3a6biBaiiTe 0 NoAxoAALLei Ana uaHry npyxuHe (18). Mpu 3ameHe
3@XMMHOI LIaHT CHayana BHYTPb WNVHAENA BCTaBbTE NPYXNHY
(18), 3aTeM 3aXNMHYIO LiaHry COOTBETCTBYlOLLero pasmepa (19), a
3aTem 3a60KMPYITE C MOMOLLbIO KPenexHow raiku (20).

XBOCTOBVIK paboyero MHCTPyMeHTa crieflyeT BCTaBUTb B LUMUHAENb
Ha rny6uHy He meHee 20 MM.

3aTaHuTe KpenexHyto ranky (20) ¢ NOMOLLbI0 POXKKOBOIO Killoya
(37) (puc. C).

OTnycTnTe KHOMKY drKcaumu WwnuHaens (2).

MoAHUMWTE 3aLMUTHBI SKPaH WnuHAena (4).

KpenexHylo railky MOXHO 3aTAHYTb POXKOBbIM KJIOYOM
TONbKO MOCNe Toro, Kak pabounii MHCTPYMEHT GyaeT BCTaBneH
B WNWHAENb. B npoTtmBHOM cnyyae 6yAbTe OCTOPOXHbI Mpu
o6palleHn C KpenexHoW raikoil, 3aKpyuuBaiTe ee PpyKoii,
4TO6bI HE MOBPEANTb 3aXKUMHYIO raiKy.

MOHTAX ABANTEPA ONA BbITAXKU NbININ

[na 3awnTbl OT MbIN MONb3YNTECH MNblNE3aWMUTHONW MacKon n
COOTBETCTBYIOLLEN NbINEBbITAXHOWN CMCTEMON.

OTKAI0UMTE PYUHYIO SNEKTPUYECKYIO MALLNHY OT CETU.

Mepepn ycTaHOBKOW ajanTtepa AnA BbITAXKuU nbinu (31) (puc. B)
yAanuTte pabounii UHCTPYMEHT.

OcnabbTe pbluar 6710KMPOBKM HanpaBnaiouein kopryca (15),
uTo6bl YCTAHOBUTH WMMHAENb (PE3epOBanbHOM MawWHbl B
BEPXHEM MONOKEHUN.

BctaBbTe apantep AnA BbITAXKM nbin (31) B ocHoBaHue (5)
M 3aKpenuTe C MOMOLLbIO KpeneXHbIX BUHTOB apantepa (30)
(puc. B), BBUHUMBAA UX CHU3Y.

K apantepy (31) nopkniounte LWNAHT ANA BbITAXKKA MNbiAv
— HernoCpeACTBEHHO WM UCNONb3ya nepexofHuK (32), B
3aBUCMMOCTY OT [jaMeTpa LaHra.

PABOTA / HACTPONKA
BKJIIOYEHUE / BbIKJIIOYEHUE

HanpsikeHune ceTn JOMKHO COOTBETCTBOBATb HanpsAXKeHuIo,
yKasaHHOMY B MNacrnopTHoii Tabnuuke d¢pesepoBanbHoO
MalHbI.

®pe3epoaanbuaﬂ MawunHa OcCHalleHa 6I'IOKI/IpaTOpOM KHOMKN
BKKOYEHUA, KOTOphIIﬁ npefoxpaHaeTt ot C}'Iy‘lal;lHOrO BKJ/TIOYEHMA.

@
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BknioueHne
« HaxmunTe 610KMpaTOp KHOMKYM BKAOYEHNA (24).

« HaxmuTe n npupepxute KHOMKY BKOYeHUs (23).

BbiknioueHne
« OTnycTUTE KHOMKY BKAOYeHNA (23).

MopaceeTka

(DpesepoBanbHan MallMHa UMeeT NOACBeTKy (17) AnsA ynyuienus
OCBELEHHOCT Ha paGouem Mecte. [lofcseTka BK/OYaETCA
aBTOMATVYECK B MOMEHT BK/IIOUEHNA Gpe3epoBanbHON MaLUHbI.

HACTPOWKA YACTOTbI BPALLEHUA WNUHAENA

Ha «kopnyce ¢pesepoBanbHON MallMHbI PACMONOXKEH BUHT
perynnpoBkM 4acToTbl BpaujeHusa (25). Yactoty BpalieHus
¢dpesepoBanbHOi MaluHbI CneflyeT noabupatb B 3aBUCMMOCTU
OT HyX[ (B 3aBMCMMOCTV OT UCMonb3yemoi ¢pesbl, TBEPAOCTU
o6pabatbiBaeMoOro matepuana, Tuna paboTbl v T.n.).

B Tabnuue Huxe npuBefieHbl HACTPONKM — B KayecTse npumepa n
NOACKa3sKM Ana oneparopa.

Monoxexne
BUHTa
Marepuan Pasmep ¢ppesbl perynnposku
4YacToTbl
BpaljeHns
4-15mm 1-2
AnOMUHNIA
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Mnactmacca
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
[lpeBecHoCTpyxeuHan 1220 mm 24
nnuta
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Msrkas ApeBecuHa, 12-20 mm 36
Hanpumep: COCHa, eNnb
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
TBeppas  ApeBecuHa: 12-20 mm 34
Hanpumep, Ay6, byk
22-40 mm 1-2

3agaBaTb 4acTOTy BpalleHuA cneAyeT nocie NpoBefeHUs
NpaKTU4ecknx TecToB. PekomeHpayeTca nposeaeHne
VcnbiTaTeNIbHbIX NPO6 Pppe3epoBaHNA OTXOAOB MaTepuana nepes
Hauanom ¢pesep marT oro ana
obpaboTKu.

B cnyuae pnutenbHoi paboTbl C HU3KOWM YacTOTOW BpaljeHus
p ayetca natb OCTbITb. [NA 3TOro BKNlOUMTE
¢$pe3epoBanbHylo MalWwMHY Ha 1 MUHYTY 6€3 Harpy3Ku C NosHoI
CKOPOCTbIO BpallieHus.

BEPTUKAJIbHOE iBUXKEHUE KOPMYCA OPE3EPOBAJIbHON
MALUUHDI

lMocTaBbTe GppesepoBanbHyO MalLVHY Ha POBHOI NOBEPXHOCTH.

Pasbnokupyite pbluar GNOKMPOBKM Hanpasnswowen Kopnyca
(15).

BosbmuTech ABYMA pyKaMun 3a PYKOATKN W MNOTAHWUTE BHU3,
npeojonesan CONPOTNBIEHNE MPYXKUH.

OcnabbTe HaXuM, MPYXVHbI aBTOMaTUYECKW BEPHYT Kopmyc
dpe3epoBanbHON MalMHbI B UCXOAHOE MONOXeHe (BBepX).

HACTPOWKA MYBUHbI ®PE3EPOBAHUA

OTKnIoUNTE PYUHYIO SNEKTPUYECKYIO MaLUVHY OT CeTU.
« lMocTaBbTe PppesepoBasnbHyO MaLLNHY Ha POBHO NOBEPXHOCTU.

« Pa3bnokupyiite pbluar 610KMPOBKM HanpasnAiowen Kopnyca
(15).
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Mpeofonesas COMPOTMBAEHWE MPYXUH, OMYCTUTE  KOPMYC
dpe3sepoBanbHOM MalUKHbl, YTOBbI $pesa COMpPUKOCHYNach ¢
MOBEPXHOCTHIO, Ha KOTOPOI YCTaHOB/EHa.

3abnokupyiiTe B 3TOM TMOMIOXKEHUM C TMOMOLLbIO  pblyara
610KMPOBKU HanpaBsnAoLen kopnyca (15).

Ocnabbre BUHT CTONOpPEeHNA orpaHnynTensa ”'Iy6VIHbI norpyxeHusa
9).

Onyctute orpaHuumTenb ry6uHbl norpyeHus (10), 4To6bl OH
COMPUWKOCHYINCA C OfJHON U3 MOBEPXHOCTel CTYMeHYaToro yrnopa
orpaHuunTens rnybuHbl norpyxexns (7).

Ecnn Tpebyetca, cOpocbTe HACTPOWKK MON3YHKa OrpaHuumTens
rny6uHbl norpyxxenus (11), nepemellas ero nNo orpaHUunTENto
rny6uvHbl (10).

MogHrMnTe OrpaHnuMTenb ry6uHbI NorpyxeHna (10) Ha BbicoTy,
CooTBeTCTBYyIOWYl0 Tpebyemoii rnybuHe norpyxeHus ¢pesbl B
obpabaTbiBaemMblii MaTepnan C MOMOLYbIO LWKanbl MOrpyXeHs
(12), pacnonoxeHHoit Ha kopryce $pe3epoBanbHON MalUUHbI,
" 3abNOKMpyNTe, 3aTATMBAA BUHT CTOMOPEHWA OrpaHNyuUTens
rny6VHbI Norpy»keHns (9).

&

[inA TOHKOWN HaCTPOWKW Ty6UHbI MOFPYXEHWUA CIYXUT pyyKa
TOHKOW HacTpOWKM ry6uHbl norpyxeHua (14). OgvH nosopoT
PYUYKM COOTBETCTBYeT nepemelleHnio Kopryca ¢pesepoBanbHoOmn
MaluVHbl B BEPTUKa/IbHOM HanpasneHun Ha 1,5 MM, B COOTBETCTBUM
CO LWKaNoW TOHKOW HacTpolku (13) 1 LeHow ee AeneHus, pasHoi 0,1
MM. Moa6op rny6rHbI NOrpyeHrA BO3MOXeH B Anana3oHe OKOJIO
+/- 8 MM NyTem nobema U onycKaHusa Kopryca GpeseposanbHOi
MalKHbl MO OTHOLWEHWIO K CTYMeHYaToMy YMopy OrpaHuuutens
ry6uHbl norpykeHua (7). bnarogapa 3Tomy ymeHbluaeTca Wnn
YBENMUNBAETCA [NybuHa MOrpyKeHns paboyero MHCTPyMeHTa.
[lBXXeHre noKasblBaeT yKa3aTeflb TOHKOW HacTPOWKW Fny6uHbI
norpyxeHua (16).

[laHHOe pelicTBUE CreflyeT BbIMONHATL MpU  ppesepoBanbHoON
MalLuVHe, ONyLEHHO A0 TOUKW, YKa3aHHO OrpaHmnynTenem rny6uHb
norpyxeHvs (10). Kpome Toro, nepes HaCTPOWNKOI ocnabbTe BUHT
CTOMOPEHUA OrpaHNuMTeNa My6UHb norpyxkeHus (9). Tonbko
Torfja Kopnyc ¢pesepoBanbHON MallMHbI CMOXeT CBOGOAHO
nepemellaTbca B NPOLIECCe HACTPOWKKM, @ OrpaHuuuTeNb BMeCTe C
HUM. 3aBepLUMB HACTPOIIKY, ybeanTeCh, 4To OrpaHNumUTENb Fy6GUHbI
norpyxeHua (10) conpnKacaeTca ¢ MOBEPXHOCTbIO CTyNeHYaToro
ynopa orpaHuuuTens rny6uHbl norpykeHus (7) v 3aTaHUTe BUHT
CTOMOPEHUA OTPaHNYNTENA MYGUHBI NOrpyKeHua (9).

(DpesepoBanbHaA MallHa OCHalleHa CTyneH4aTbiM Yrnopom
orpaHuuuTens rybuHbl  norpyxeHna ¢pesbl  (7), KOTOpbIN
nossonAeT dpese nepemewjatbcaA (MOrpyxartbca) B maTepuan B
BOCbMW MO3MLMAX, PACMONOKEHHDBIX APYT OT APYra Ha OAVHAKOBOM
paccToAHNM (Kaxabli War paBeH oK. 3 Mm).

OPE3EPOBAHUE
Bo Bpema pa6otbl ¢ ¢ppesep
ABymMA pykamun!

BcTaBbTe cOOTBETCTBYIOUYIO GppeE3y (MHCTPYKLWMIO MO yCTaHOBKe
CM. BbllLe).

o W pepxuTte ee

MocTaBbTe OCHOBaHME MawuHbl (5) Ha MaTepuman, KoTopble
npeaHasHayeH AnA o6paboTku (Ha [AaHHOM 3Tane ¢pesa He,
[0/HKHA COMpUKacaTbCa C MaTepuasnom).

D

Hacrpoiite rny6uHy ¢ppesepoBaHus.

Bkniounte dpesepoBanbHyl0 MalMHy W AalTe  WNUHAENO
HabpaTb 3aAaHHYI0 CKOPOCTb BPALLEHVA Ha XONIOCTOM XOAY.

MpuctynuTe K paboTe, nepemellasn OCHOBaHMe pe3epoBabHON
MaluMHbl MO MOBEPXHOCTM 06pabaTbiBaEMOro Matepuana B
HY>KHOM HarnpaseHuu.

Mepemewaiite  ppe3epoBasnbHyl0 CMNOWHBIM ~ ©
paBHOMEpPHbIM ABMXeHnem, HenpepbIBHO npuxnmas ee
OCHOBaHe K MOBEPXHOCT MaTepnana, O CaMOro OKOHuYaHUAl

dpesepoBaHua.

MalunHy

&

GRA\PHITE

" MOXeT CTaTb NPUYMHON NOBPEXAeHNA Pppesbl Unn ABuraTens.
CnuKom mepeHHoe nep dppesep ol

TaKKe MOXeT MpUBeCTN K ¢ KauecTBy 06paboTku, no
npuuMHe Ype3mepHoro Harpesa matepuana. CooTBeTCTByOLlan
CKOPOCTb MepeMellleHNA 3aBUCUT OT BEeNNUMHbI UCMOMb3yeMoi
$pesbl, TMNA pabarti 0 MaTep unanm  my6uHbl
06paboTku pesaHuem. PekomeHpayeTca nposefeHne
ncnbiTaTeNlbHbIX NPO6  dpesepoBaHNA OTXOAOB MaTepuana
nepesi Hauyanom OCHOBHOro ¢peseposaHua. lMpu obpaboTke
KPOMOK 06pabaTbiBaembili MaTepuan [O/KeH pacnonaratbcs
C 7eBOI CTOPOHbI OT ocn ¢pesepoBaHNA (ecin cMoTpeTb

&

B Hang pesep ol ).

Mpy uncnonb3oBaHUM Hanf Ly Ana  np iHOM

obpabotkm wunu anAa obpesku, Heobxogumo yb6eauTbCcA B
AEXKHOCTU Kp BComora npUcnoco6neHunin.

HANPABJIEHUE ®PE3EPOBAHUA

Bo n3bexaHne o6pa3oBaHNA HEPOBHbIX KPAeB 1 AN1A AOCTVKEHNA
Haunyylwero pesynbrata HeOGXOANMO BbLINMONHATL dpe3epoBaHue
B HanpaBneHVM MPOTVB YacOBOW CTPENKW B Cilyyae HapyHbIX
KPOMOK 1 MO YacOBOW CTpeske B Clyyae BHYTPEHHUX KPOMOK
(puc. H). na Toro utobbl Nyuyle KOHTPONMPOBaTb MaTepuan
1 ¢pesepoBanbHylo MalvHy, 06paboTKy cneayeT BecTM B
HanpaeneHn, MNPOTUBOMONOXKHOM  HampaBfieHUio  BpaleHus
pabouero MHCTpyMeHTa.

MOHTAX U NPUMEHEHUE NAPAJUIEJSIbHOIO YIOPA

MapannenbHbiii ynop obecneunsaeT NPAMOSIMHENHOE ABUXEHUE
OTHOCKTENbHO 6a3oBON noBepxHOCTW. Bnaropapa cneyuanbHomn
KOHCTPYKLMN €ro MOXHO WUCMoNb30BaTh AnA 06paboTKu KPOMOK
(puc. D) unu ¢pesepoBaHuA Ha ONpefeneHHOM PacCTOAHWN,
napannenbHo kpomke (puc. E).

OcnabbTe BUHTbI CTOMOPEHWA WTAHT NapannenbHoro yrnopa (21),
pacnonoxeHHble Ha oCHoBaHWK (5) dpe3epoBanbHOM MaLLUUHBbI.

BcTaBbTe WTaHrv napannenbHoro nopa (26) (puc. A) B nasbl Ans
WTaHr napannenbHoro ymopa (22), a 3aTem 3afaiiTe HyxHoe
paccTosHue.

3aTAHNUTE BUHTHI CTOMOPEHUA WTaHT NapasnienbHoro ynopa (21).

[InA  TOHKOW HAaCTPOWKW MONOMEHUA MapannesbHoro mnopa
(27) MOXHO BOCMONb30BaTbCA BUHTAMW TOYHOWN HACTPOMKM
NONOXeHUA NapannenbHoro yrnopa (28). 3mMeHeHne nonoxeHns
napannenbHoro ynopa (27) nokasblBaeT nepemeLlaoLLmiica
yKasaTesb NonoXeHua napannenbHoro ynopa (29) (puc. A).

MOHTAX HATMPABJAIOLWEN BTYNIKU

HanpaBnatowas BTynka obecneusBaeT — TOUHOe — BefeHue

dpesepoBasnbHO MalvHbI BAONb KPOMOK WabfioHa 1 TOuHoe

KomnupoBaHue ero Gopmbi.

« CHUMUTE afanTep ANA BbITAXKA Mbian
KpenexHble BUHTbI aganTepa (30).

(31), oTBMHuYMBasA

« BcTaBbTe HanpasnAlowlylo BTYSKY (35) B rHe3fo B ocHoBaHuu (5)
$pesepoBanbHON MaLWHbI.

« YcTaHOBWTE ajjanTtep AnA BbITAXKW Nbiin (31), 3akpennaa oba
3M1eMeHTa C MOMOLLbIO KpeneXXHbiX BUHTOB apanTepa (30) (puc. G).

B03MOXHOCTb Ny
pa3mepom ¢ppes.

Hany Lwen BTYNKN OrpaHu4eHa

PaccTosHne Mexay pexyllel KpOMKOM ¢pesbl U Hapy»KHOM
KPOMKOI1 KonbLa Hanpasnstowein BTy (36) (puc. C) onpepenset
pasHMLy MeXay pa3Mepom wWabnoHa W pa3Mepom ero Komun
nocne ¢pesepoBaHUA C MOMOLYbIO Hanpasasiowe BTyKu (35).
V3meHeHe anameTpa paboueli ¢ppesbl MOBKAET Ha 3Ty PasHULYY.
Hanpasnstolyto BTYKy (35) MOXHO MCMONb30BaTh C LWabGnoHaMn
TONLYMHOW He MeHee 8 MM.

OPE3EPOBAHUE MO OKPY>XHOCTU

« BcTaBbTe npucnocobnenve ana GpesepoBaHUA MO OKPYKHOCTN
(33) B oTBepCTUE B NapannenbHom ynope (27) (puc. A).

« BbiHbTe napannenbHbiit ynop (10) U3 0ocHoBaHWA Gppe3epoBanbHOM

Cnuwkom 6bicTpoe r dr [ on
npu ¢ppesepoBaHNN NPUBOANT K HU3KOMY KauyecTBy o6paGoTKm

, ecM OH GblUl yCTAHOBNIEH ANA  MapannenbHoro
¢dpesepoBaHus.
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BcTaBbTe napannenbHbiiiynop (10) Hao6opoT —NprcnocobneHrem
A Gpe3epoBaHNA Mo OKPYKHOCTY (33), HanpaBNeHHbIM BHI3.

Hactpoitte papuyc ¢pesepoBaHus W 3abnokupyiTe  BUHTbI
CTOMOPEHVA WTaHr napaniensHoro ynopa (21).

Mocne norpyxeHusa npucrnocobnexnus (33) B matepuran MOXHO
NpUCTYNnTL K Gpe3epoBaHmio No oKpyxHocTh (puc. F).

[ina onpepenenna paguvyca ¢pesepoBaHuA CnefyeT OTMEpPUTb
paccToAHne OT LieHTPa MeTKV [10 Hapy>KHOTO Kpas ¢ppesbl.

TEXHUYECKOE OBCJ/1YXXUBAHUE

anIICTyﬂafl K Kakum-nn6o AelﬁCTBMﬂM, CBA3aHHbIM CO

c60pKOI, perynupoBKOii, PEMOHTOM UAK o6cnyXnBaHnem,

cnepyeT BbIHYTb BUIKY WHYpPa NUTaHWA U3 PO3eTKN.

. ﬂ}'lﬂ YNCTKN 3anpellaeTtca  ucnonb3oBatb BOAYy W npo4uve
KnakocTu.

o [1nA uncTKN dpe3epoBanbHO MaLLNHbI NCTMIONb3YIATE WETKY.

« Mcnonb3oBaHHyto dpesy cnefyeT 3aMeHNTb HOBOW.

« CUCTEMATMUECKM — OuNLLAITE  BEHTUNALMOHHbIE — OTBEPCTUA
dpesepoBanbHOI MaLVHbI BO U3GexaHe neperpesa Asuratens.

3AMEHA YTOJIbHbIX LLETOK

M3HOLWeHHble YrofibHble LWeTKW [Buratens (AnvHoW MeHee 5
MM), WeETKM C Obropeslueii MOBEPXHOCTbIO WU  LiapanuHamu
cnefyeT HemMeAneHHo 3ameHuTb. CMeHUTb crnepyeT obe LeTKu
OfHOBPEMEHHO.

3aMeHy YrosibHbIX WeETOK Nopyyaiite KBanudmunposaHHomy
C Ty, MC yloleMy OpuUrnHanbHble 3anacHble
vactu.

Bce Henonaaky JOMKHbI YCTPaHATLCA aBTOPU30BAHHOW CePBUCHON
MacTepcKom NponsBoanTens.

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

HOMWHAJIbHbIE AAHHBIE

"',- P [4 pac
wnuHgens 59G717
Mapametp BenuumnnHa
HanpsaxeHne nutaHua 230B AC
YacTora ToKa 50My
HomunHanbHas MOLWHOCTb 1300 BT
[lnanasoH YacToTbl BpalLeHUa Ha XOI0CTOM XOAY 1100:[];:? 000
Lar kopnyca ¢ppesepoBanbHON MalLMHbI 55 MM
JlnameTp 3aXKMMHbIX LaHr @6;8;12 Mm
Knacc 3awutbl 1l
Macca 3,5Kr
lop Bbinycka 2020

WHOOPMALINA OB YPOBHE WUYMA U BUBPALIUN

Undopmauns 06 yp wyma v Bnbpau,

YpoBHM lyma, TO €CTb YpPOBEHb 3BYKOBOrO AaBieHusa LpA
a Takxe YpoOBeHb 3BYKOBOW MowHoctM L, 1 3HaueHue
HeonpeaeneHHoCTN n3mepeHna K, npusegeHHble Huxe B faHHON
VHCTPYKLMW NO 3KCnnyaTauun, onpegenersl no EN 60745.
YposeHb Bubpauum (3HaueHne BU6POYCKOPeHUA) a, 1 3HaYeHne
HeonpeaeneHHoctTn nsmepenua K onpepenexbl no EN 60745, n
npuBeaeHbl HUXe.

MpuBeaeHHbIV B JaHHOWN MHCTPYKLMK NO 3KCNyaTaLumn ypoBeHb
BMOpaLMn onpeaeneH nNo METOAY N3MEPEHNI, YCTaHOBNEHHOMY
ctaHpapTom EN 60745, 1 MOXeT MCnonb3oBaTbCA ANA CPaBHEHUA
pa3HbIX Mopeneil  3NeKTPOMHCTPYMEHTa OAHOro  Knacca.
MapameTpbl BUOPALMOHHON XapaKTEPUCTUKN MOXHO TakKe
MNCNonb3oBaTbh ANA NpeABapuTeNbHON OLEHKM BUOBPaLMOHHON
3KCNO3ULMN.

3aABneHHaA BUOPALMOHHAA XapaKTepucTuka npeacTaBuTesbHa
[NA OCHOBHbIX pabouux 3afjaHui  3NEKTPONHCTPYMEHTa.
BubpaLnoHHaA XapakTepucTka MOXeT W3MEeHUTbCA, ecnn
3NeKTPOVHCTPYMEHT ~ ByfeT  MCnonb3oBaTbCA  ANA  APYruX
uenen, nmbo ¢ ApyruMmu pabounmy  NPUHaAANEXHOCTAMY,
a TakKe B C/lyyae He[OCTaTOYHOrO TEXHWYECKOro yxoaa
33 3MeKTPOUHCTPYMeHTOM. [IpuBefeHHble Bbille MPUYNHDI
MOTyT Bbi3BaTb YBe/WUYEHWEe ANUTENbHOCTU BUOPALVOHHON
3KCMOo3uLMK 3a Nnepnog, paboTbl.

[nA TOYHOM OLEHKM BMOPALIMOHHOM 3KCMO3WMUMK Ccnepyet
yyecTb BpemsA, B TeuyeHue KOTOPOro 3NEKTPOUHCTPYMEHT
HaXOANTCA B OTK/IOYEHHOM COCTOAHWM, NGO BO BKIIIOYEHHOM,
HO He paboTaeT. B fJaHHOM Cilyyae 3HaueHve NoJHO BUGpaumn
MOXeT GbiTb 3HauuMTeNbHO HuKe. [INA 3awuTbl onepatopa OT
BPE[HOro BO3/ENCTBMA BUGPALUN HEOOXOAUMO MPUMEHATHL
[IONONHNTENbHbIE Mepbl 6€30MacHOCTH, a UMeHHO: obecneunBaTb
TEXHUYECKNI YXOA 3a 3NEKTPOMHCTPYMEHTOM W pabounmu
NPVUHAANEXHOCTAMY, NOAJEPXKMBATL TemnepaTypy PyK Ha
npriemaemMom ypoBHe, cob/iofaTh pexunm Tpyaa.

YpoBeHb 3BYKOBOTO [laBlieHUA: LDA= 90 nb(A) K=3 ab(A)
YposeHb 3ByKoBoi MowHocTn: L, =101 aB(A) K=3 ab(A)
BubpoyckopeHue: ah= 12,065 m/c? K= 1,744 m/c?

3ALUTA OKPYXXAIOLYEN CPE/bI

DnekTponpubopbl He cneayeT  BblbpacbiBaTh
BMeCTe C [lOMalHUMKU OTXofamu. Vix cnepyet
nepeaaTtb B CneuuanbHblii NyHKT yTuan3auum.
VHdopmaumio Ha Temy yTUAM3aLWNM  MOXeT
NpefoCTaBUTh NPOAaBeL| U3AeNNA UNu MeCTHble
BNacT.  JNeKTPOHHOE U 3neKTpuyeckoe
oTpabotaslee cBoit
CPOK  3KCMAlyaTauy, — COAEPXMT  OnacHble
ansa OKpy»alolijeit cpenbl BelecTsa.
HeytunusnposanHoe obopypnosaHue
NpefCTaBNAeT NOTEHUManbHylo Yrposy ana
OKpYy»alolLiei Cpefibl U 300POBbA NioaeN.

* OctasnAem 3a co60il NPaBo BBOAUTbL N3MEHEHUA.

Komnanua ,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa, pacnonoxenHan B Bapwase no agpecy: ul. Pograniczna 2/4
(panee ,Grupa Topex”) coobujaeT, 4To BCce aBTOPCKMe NpaBa Ha copepxaHne
HacToAleN WMHCTPYKUuK (panee ,MHCTpyKuma”), B T.u. TekcT, doTorpadum,
CXeMbl, PUCYHKM UM YepTeXW, a Takke KOMMOHOBKa, MpUHagnexar
MCKNIOUNTENbHO KOoMMaHun Grupa Topex W 3aujuijeHbl 3aKOHOM OT 4
deBpana 1994 roja 06 aBTOPCKOM MpaBe W CMeXHbIX npasax (BecTHUK
3aKoHogaTenbHbix aktos PM Ne 90 nos. 631 ¢ nocnea. usm). KonuposaHue,
BOCNp ve, [ 3/1EMEHTOB MHCTPYKUUN 6e3
NUCbMEHHOTO cornacua KomnaHuu Grupa Topex CTporo 3afpeteHo u
MOXeT MoB/eYb 3a COGOV rPaXAaHCKYI0 M YrofloBHYIO OTBETCTBEHHOCTb.
WHpopMaumua o faTe W3rOTOBNEHWA yKasaHa B CEPUIHOM HOMepe,
KOTOPbIV HAXOAUTCA Ha U3fenun

WHO®OPMALNA O BATE U3rOTOBJIEHUA
YKA3AHA B CEPUAHOM HOMEPE,
KOTOPbINI HAXOAUTCA HA U3JENTUN

MopAAoK paclnppoBKM MHGOPMALUN CleayoLLni:
2XXXYYG*##*#

roe

2XXX - rop nsrotosnenus,

YY - mecAl nsrotosneHnsa

G- Kojj TOProBoii MapKu (nepBas GyKkBa)
*#¥¥%¥ - NOPAAKOBbIN HOMEp u3penns

Uzrotoenero 8 KHP ana GRUPA TOPEX Sp. z o.0. Sp. k., ul. Pograniczna 2/4,
02-285 Warszawa, Monbwa




MEPEKJIAL IHCTPYKLIT

3 OPUTIHANY
BEPCTAT

BEPTUKAJIbHO®PE3EPYBAJIbHUN

PYYHUI
59G717

YBATAITIEPLL HIXX MPUCTATY 10 EKCTIYATALLIT YCTATKYBAHHS,
CNIAL YBAXKHO O3HAMOMUTUCA 3 LIEID IHCTPYKLIEID 11
3BEPETU i1 Y JOCTYMHOMY MICL.

CrELIAJIbHI TPABUJIA TEXHIKU BE3IMEKU

nig 4YAC KOPUCTYBAHHA YCTATKYBAHHAM

YcTaTKyBaHHA Cnig Tpumatu 3a i3onboBaHi NoBepxXHi
pYKiB’'A, Ha BMNaAoOK AKWO d¢pesa CTUKHETbCA 3
MepeXeBMM LWWHYPOM YCTaTKyBaHHA. KOHTaKT i3 gpoTom
nig Hanpyrow 3jaTeH CNPUYUHUTU MPOBEAEHHA CTPymy
Ha MeTaneBi YaCTUHWM ENeKTPOIHCTPYMEeHTa i, AK Hacnifok,
BUK/IMKATN NOPa3Ky €NeKTPUYHUM CTPYMOM.

Martepian, npwn Ana p u, cnip pinutn
Ha CTiliKii OocHOBi Ta 3a6e3neunTM Bif 3CYHEHHA 3a
Aonomorolo newart a6o iHWKMX 3acobiB. Y BUMNagKy AKLWO
0bpobnioBaHUA  enemMeHT  NPUTPUMYETbCA  pyKolo  abo
NPUTUCHYTUI 4O TiNa, BiH € HECTABINbHNM, L0 MOXe NPU3BECTU
710 BTPATV KOHTPOJTIO HaJ HUM.

®pe3n NOBMHHI TOYHO macyBaTM [0  NaTPOHY
(3aTuckaya) ycTaTKyBaHHA, WO BUKOPUCTOBYETbCA.
Po6ounii iHCTPYMEHT, WO He nacye MOBHICTIO A0 NaTpoHa
eJ'IeKTpOiHCprMeHTa, O6EpTa€TbCﬂ HepiBHOMipHO, 3 CUNbHNM
6UTTAM Ta MoXKe CNPUYUHNTUCA OO0 BTPATU KOHTPOJIO Haj
eNeKTPOIHCTPYMEHTOM.

LWBnakictTb  06epTaHHA puctaHoro  po6 0

iHCTpyMeHTa He MNOBMHHA G6GyTM  MEHWOI, HiX
MaKcMManbHa WBMAKICTb 06epTaHHA, WO BKasaHa Ha
eneKTPOoiHCTPYMeHTi. Pobounit abo pisanbHWU IHCTPYMEHT,
1o 06epTaETHCA, MOXKE MOWKOANTUCA.

Mip uac npaui BepctaT cnig Uinko Tpumatm 3a
obupaBa pykiB's Ta AGaTM npo neBHy no3uuil Tina.
ENneKTpOIHCTPYMEHT, AKLWO MOro Tpumaty oboma pykamu, €
6e3neyHnm.

He ponyckaeTtbcsa TopkaTuca ¢pesu, AKa obepraerbcs,
a6o HabnmKaTu pyku Ao pagiycy iioro o6eptaHHs. IHwol
PYKOI0 Clij TPMMaTH ycTaTKyBaHHA 3a lofaTKOBE PYKiB'sA.
TprMaHHA ycTaTKyBaHHA 06ipyyY CKOPOUYE PU3NK TpaBMU PyK
PO6OUNM IHCTPYMEHTOM.

Cnig BuKopucroByBaTum 3acobu ocobucrtoi 6Gesneku.
3anexHo Big BAy po6iT cnip BAAraTM 3aXnCHy niBMacky,
3aXMCHi oKynapm Ta 3acobu 3axucty cayxy. Cnig 6epertn
Oui Bifj CTOPOHHIX Tif, WO yTBOpPIOW0TLCA Mif 4Yac npaui Ta
3aimMaloTbcA y nosiTpA. [poTununoBa macka 3ab6esneuye
3aXWUCT AUXaNbHUX WAAXIB WAXOM BiAGinbTpOByBaHHA Ny,
Wo yTBOpPIOTLCA Nif Yac npaui. Tpusana Aia ranacy 3gatHa
CMPUUNHUTUCA A0 BTPATMN CITYXY.

Mun peakux raTyHKiB fepeBa MoXe CTaHOBUTW 3arposy
ANA 3A0poB’A. be3nocepeaHin KOHTAKT i3 Takumu nunamun
3/1aTeH BUK/IMKATW anepriuHy peaklilo Ta/abo 3aXxBOplOBaHHA
AvXanbHOI cucTemu onepatopa abo oci6, AKi 3HaxoAATbCA
no6nusy. Munn pyba Ta 6yKy BBaXaloTbCA KaHLEPOreHHUMM,
0CO6/IMBO Y CMONYYEHHI 3 peUoBUHAMU AN 06POGKUN fiepeBrHN
(imnperHaTn fo AepeBuHN). Y 3B'A3KY 3 UM PEKOMEHAYETHCA
BMKOPUCTOBYBaTW pecnipatopu, CUCTEMW BIACMOKTYBaHHA
nuny Ta BiANOBIAHI 3aco6u BeHTUNALT.

Cnig  perynapHo o4MwWwaTM BEHTUAAUIAHI  WinMHN
eNneKTPoiHCTpyMeHTa. BeHTUnATOop ABMryHa Bcucae nun
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AO KOpNycy, a HagMipHe HarpoOMajKeHHA MUY MoXe
CTAHOBUTN PU3NK MOPa3KN eNeKTPUYHUM CTPYMOM.
3a60pOHAETECA  BUKOPUCTOBYBATU YCTaTKyBaHHA no6nusy
NIErKO3aMMNCTIX  PEYOBMH. ICKPU MOXYTb 3ananutu Taki
peyoBuHM.

He ponyckaeTbcA  BMKOPMCTOBYBaTM  MOWKOAKEHi
a6o HesarocTpeHi ¢pesmn. Tyni abo nowkoaxeHi ¢pesu
yTBOpIOWOTb MiABUILEHe TepTA, 3[aTHIi 3abnokyBatuca y
maTepiani, a TakoX He JO3BONAITb AKICHO 06po6UTK MaTepian.

He ponyckaeTbca TopkatThca ¢pe3n abo MOBEPXOHb, WO
060po6noTbCA, OApasy X MiCNA 3aKiHYeHHA npaui. BoHu
MOXyTb GYTU pO3neyeHUMH, 1 TOPKAHHA [0 HWX 3arpoxye
onikom.

YcTaTKyBaHHA CNif BBIMKHYTU 10 1OTrO KOHTAKTY 3 MaTepianom,
Wo o6po6nAeTbcA. Y NPOTVBHOMY BWMAfKY ICHYE PU3UK
BiOWTTA, OCKINbKN BUKOPWUCTaHW pPOBOUMIA  IHCTPYMEHT
3a6n0Ky€eTbCcA B 06p06N0BaHil MOBEPXHI.

Cnip yneBHUTWCA, WO BCi 3aTUCKN 3aTUCHYTI.

3ab0pPOHAETLCA 3acTOCYBAaTU 3 YCTAaTKyBaHHAM pi3anbHUM
{HCTPYMEHT, AKNI1 He PeKOMEHA0BaHN BUPOOHNKOM.

Mia vac 3amiHn ¢ppesu, cnif yneBHUTUCA, WO NOrO XBOCTOBUK
LoHaiMeHLW Ha 20 MM YBIlLLIOB y NaTPOH.

Mepw HiX po3nouat ¢pesepyBaHHA, CNiA NepekoHaTUCH,
WwWo nig martepianom, wWo Moro o6po6nIoITb, 3aNUWMNOCA
[OCTaTHbO MicLA, AKe 3abe3neunTb ¢pesy Bif KOHTAKTYy 3
iHWUMK NpeAmMeTamu.

Cnia nepesipnTn NOBEPXHIO AeTani, Wo 06pobnioeTbeA. B Hil
He MOBUHHO BGYTV CTOPOHHIX NpPeAMeTiB, HanpuKnaa, LUBAXW,
wpy6w Towo.

He ponyckaeTbcA 3anuwaTu BBIMKHYTe ycCTaTKyBaHHA 6e3
Harnagy.

YcTaTKyBaHHA, WO HUM He KOPUCTYIOTLCA, CNif BiAKNIOUNTY Big
Mepexi XUBNEeHHA Ta 36epiraTv y Micui, HeAOCTYNHOMY AnA
aiten.

Mepw HiX perynioBaT, PEeMOHTYBaTW  YCTaTKyBaHHs,
NPOBOANTY pPernameHTHi PoboTV un 3aMiHATW pi3anbHUi
IHCTPYMEHT, yCTaTKyBaHHA CAiA  BiAIMKHYTU Bif Mepexi
KUBJIEHHA.

HQF[OI'IyCKaETbCﬂ BUKOPUCTOBYBATN O YNLLEHHA YCTAaTKYBaHHA
PO3YNHHUKN YU OeTepreHTu, wo mornm 6 nowkoanTn oro
NAacTUKOBI YaCTWHN.

YBATA! YctaTKyBaHHA npu3HauyeHe pAnAa ekcnnyartauii y

p X i He npn

ANA npaui Ha30BHi.

HesBa)kaloum Ha 3acTocyBaHHA 6e3nevyHOi KOHCTPYKLUil,
3axoamn Gesneku M fopaTKoBi 3acobm ocobuctoi 6e3neku,
3aBXKAN iCHYye 3aNMWIKOBUA PU3MK TpaBMaTU3My nif uac
npaui.

YMoBHi nosHaukn

1.

O

NLAT

5 6

MpouuTtainte iHCTPYKLUilO, AOTPUMYATECb MpPaBWUA TeXHIKM
6e3neku, Wo MiCTATLCA B Hii!
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2. Il knac 3 enekTpoiszonauii

3. Cnif 060B'A3KOBO 3aCTOCOBYBATW 3acobun iHAMBIAYyanbHOrO
3aXMCTy AK, Hanpuknaj, 3axWcHi OKyNnApwW, HaBYLWHUKK,
NpOTUMNUNOBY MacKy.

4. Bip'eaHaTn MepexeBUW WHYP, Nepw HiX 3axoautnca
06C/yroByBaT/ UM PEMOHTYBaTH.

5. 36epiraiTe y HeAoCTyNHOMY AnA Aiten micuil

6. boitbca powy!

BYOAOBA I NPU3HAYEHHA

BepcTat ppesepyBanbHUil BEPTUKaNbHWIA ABAAE COOOI0 PyUHNI
€NeKTPOIHCTPYMEHT Knacy enekTpobesneyHocTi Il. YcTaTkyBaHHA

npuBoaNTbLCA y  Aio opHodasHUM e/1eKTPOMOTOPOM
KONEeKTOPHOro Tuny, BCTAaHOBJIEHUM BePTUKaIbHO Bi,ElHOCHO
o6pobnioBaHol noBepxHi. NaHnn €neKTPOIHCTPYMEHT

nprisHayeHnin 4o dpesepyBaHHA Mo AepeBy Ta AepPeBONOXiAHNX
maTepianax. fanysi Noro 3actocyBaHHA - CTONAPHI, TeCNAPCbHKI,
napKeTHi, onopAKyBanbHi Ta PEMOHTHO-6yAiBENbHI po6oTu.

He ponyckaeTbca BUKOPUCTOBYBaTN €NeKTPOIHCTPYMEHT He
3a NpU3HAYEHHAM.
Oonuc MANIOHKIB

Mepenik enemeHTiB 30BHIWHbOrO BUMMAAY YCTaTKYBaHHSA, LO
3a3HayeHnit HUXKYe, CTOCYETbCA MaoHKIB A0 Uiel iHCTpyKUii.

1. Pykis'a

2. KHonka 6noKyBaHHS WNUHAeNA

3. LWnuHagenb

4. Kosupok wnuxaensa

5. Pamka onipHa

6. Haknaagka

7. bamnep kpokosuit obmexyBaua rnbuHM

8. Ko3npok nmpoTununoBunii HanpAMHOI Kopnycy

9. Pyuka 6nokyBaHHA rM6WHN ppesepyBaHHA

10. ObmexxyBau rnnbmHu

11. Mokaxumk obmexyBaya rnmmbuHn

12. llkana ocHoBHa

13. LUkana npeuwnsiitHa

14. KoniwaTtko npeunsinHoro peryntoBaHHA rubuHm
15. Baxinb 6nokyBaHHA canasok Kopnycy

16. [MOKaXXumMK NpeunsinHoro peryntoBaHHA runbrnHn
17. [igcBiTnioBaHHA

18. MMpyXnHa WnuHaena

19. BTynka 3atuckHa

20. HakpyTka KpinunbHa

21. Pyyka 6710KyBaHHA NAaHOK MapanesibHoi HanpAMHOT
22. [Ma3u Ana nnaHoK napanenbHOl HanpPAMHOT

23. KHOMKa BBIMKHEHHSA

24, KHomka 6/10KyBaHHA KHOMKU BBIMKHEHHSA

25. Pyuyka perynioBaHHA WBWUAKOCTI 06epTiB MOTOPY
26. [pyTOK HanpAMHWIA NapanenbHoi HanpAMHOI

27. HanpsamHa napanenbHa

28. Pyuka perysoBaHHA NONOXKEHHA NapanesnbHOi HanpPAMHOT
29. [loKaXuuK NONOXeHHA NnapanenbHoi HanpPAMHOT
30. [BWHT AnA KpinneHHA apantepa

31. ApanTep AnA BiICMOKTYBaHHA Nuny

32. lepexigHuK-pegyKTop

33. llUvno

34. HakpyTka 6apaHurkoBa fjo Wwuna

35. BTynka HanpaAmHa

36. KinblLe HanpAMHOI BTYNK®

37. Knioy pixkosuin

* ICHye MOXNUBICTb BIAMIHHOCTI MiX GaKTUYHUM 30BHIlWHIM BUrNALOM
€NeKTPOIHCTPYMEHTY Ta TaKiIM, 110 306paXeHNil Ha ManioHKy

OMUC TPA®IYHUX CUMBOJIB

YBATA!

A 3ACTEPEXEHHA
@ MOHTAX/HANALITYBAHHA
@ IHOOPMALIIA

MPUHANEXHOCTI 1 AKCECYAPU

1. HanpamHa napanenbHa -Twr
2. LLUuno go dppesepysaHHsA Mo Koy -Twr
3. Brynka HanpamHa -1wr
4. ApanTep ana BiACMOKTYBaHHA nuay
3 peflyKTopom -1 komnn.
5. [BMHTW ANA KpinneHHA agantepa -1 Komnn.
6. Brynka3atuckHa -3wr
7. Kniou pixkosuin -Twr
nigrotoBKA o PO6OTU

KHonka 6ﬂ0KyBaHHﬂ wnuHaenAa npusHayeHa BUKAKOYHO AnA
rapaHTyBaHHA 6e3rneku onepatopa nif 4Yac AEMOHTaxy Ta
BCTAaHOBMIEHHA pob6oyoro iHcTpymeHTa. He ponyckaetbca
BUKOPUCTOBYBaTU i ANA ranbmyBaHHA LWNUHAENA nif 4ac
obepTaHHA OCTaHHboOro. HepoTpumaHHA [0 Ui€l HacTaHOBM
34aTHe NPUBECTU [0 MOLWKOMXKEHHA eNeKTPOiHCTPYMeHTa uun
TpaBMyBaHHsA oneparopa.

He € foLinbH1M 3aTUCKaHHA HaKPYTKM A0 KiHLA, AKILO XBOCTOBUK
po6oyoro um pisanbHoro iHCTpymeHTa He Gyno BctasneHo. Lle
3/aTHe MOLWIKOAWTM 3aTUCKHY BTYnKy. Lllopasy nig vac 3aminu
po6ouoro iHCTpyMeHTa Cflii YNeBHWTWCA, WO BUKOPUCTaHO
BiANOBIAHWI NAaTPOH.

Bubip pobouoro iHCTPYMEHTY 3anexu Bif XapaKTepuCTUK
obpo6nioBaHoro  matepiany Ta  Buay obpobkn.  Opesu
3i  wBwuAKopisanbHoi  ctani  (HSS) npwupatHi  fo  06pobku

M'AKUX MaTepianis, Takux AK nnactuk abo M'AKa AepeBuHa.
Ope3n 3 TBepaocn pi OKpal (HM)
BUKOPWCTOBYIOTbCA ANA 06pobKM TBeppilmx maTtepianis, Hanp.,
TBepAMX raTyHkis Aepesa, [ICM abo aniomiHilo, AKIO nepeabayeHo
BMUPOOHNKOM Takux ppes.

JlonyckaeTbcAs  BUKOPWUCTOBYBaTU  TifbKKM  Takuii  pobounit
iHCTPYMEHT, AonyCcTMMa WBUAKICTb 06epTaHHA AKOTO € BULLOIO
a60 [OPIBHIOE MaKCUMasbHill WBNAKOCTI €NeKTPOIHCTPYMEeHTa
6e3 HaBaHTaXeHHsA.

3AMIHA POBOYOrO IHCTPYMEHTY

A\
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BUMKHITb €NeKTPOIHCTPYMEHT i BUTATHITb BUAENKY 3 PO3ETKN.

Mip yac MOHTaXKy-AeMOHTaxy pobounx iHCTPYMeHTIB BAAraiite
3aXUCHi pyKaBuLi.

« OnycTiTb KO3VPOK WNKHAENA (4).

o HaTucHiTe i MpuTprMaiTe HaTUCHYTOIO KHOMKY G6OKyBaHHA
wnuHaens (2). B pasi HeobxigHOCTI NPOBEPHITL WNMHAENb (3)
BPYYHY [0 MOMEHTY 3abnoKyBaHHA ¢ikcatopa. 3anexHo Bif
niameTpa XBOCTOBMKa PO6OYOro iHCTPYMEHTY Cnifi BUKOpUCTaTh
BiANOBiAHY 3aTuckHy MydTy (19), nNam'ATaoun Npo NPYXWHY
(18), Aika cnis Aie 3 Helo. Y BUNAAKY 3MiHU 3aTUCKHOI BTYNKM Chif,
nepeaycim, BKNacTu npyxwuHy (18) BcepeanHy wnuHaens, nicna
4oro BiAMOBIAHOTO PO3MIPY 3aTUCKHY BTYNKy (19) i 3a6n0KyBaTh
i LNAXOM 3aKpinneHHaA KPinubHOI HakpyTKu (20).

[lo WnuHAena cnif BCTaBUTW XBOCTOBUK PO6OYOro iHCTPYMeHTa
Ha rnbnHy MiHiMym 20 MMm.

MpUTArHITL KPiNUAbHY HakpyTKy (20) 3a AOMOMOro PiXKKOBOTO
knoya (37) (man. C).




« BignycTiTh KHOMKY 6N1OKYBaHHA WNUHAENA (2).

« BCTaHOBITb KO3UPOK WNWHAENA (4).

KpinunbHy HaKpyTKy [ONYCKa€TbCsA MPUTATHYTU PiKKOBUM
KloYeM TiNbKu MicnA Toro, AK poGounit iHCTPYMeHT Gyno
ocafKeHo y wnuHAeni. B iHwomy Bunaaky Tpeba ayxe obepexxHo

3aKpy4yBaTU KpinuibHy HaKpyTKy W TiNbKu pyKolo, Wo6 He
NOLWKOANTY 3aTUCKHY BTYIIKY.

MONTAZ ADAPTERA DO ODCIAGU PYLU

[na 3axucTy BiA Nuay cnip BUKOPWUCTOBYBaTU pecnipatop i
BiAANOBIAHWI NPUCTPI ANA BIACMOKTYBaHHA Nuny.

BUMKHITb €N1eKTPOIHCTPYMEHT i BUTATHITb BUAENKY 3 PO3eTKU.

Mepepn MoHTaXeMm afjlantepa AN BifACMOKTYBaHHA nuay (31) (man.
B) AeMOHTYITe po6OUNIA IHCTPYMEHT.

Mocna6te Baxinb 6noOKyBaHHA canasok kopnycy (15), wWwo6
BMBECTV WMNMHAEb (pe3epyBanbHOTO BEpCTaTy y BEPXHE
MONOXKEHHS.

[na yboro cnip BCTaBUTK ajantep [ANA BiCMOKTYBaHHA nuiy
(31) B onipHin pamui (5) Ta 3akpinuTK 3a JOMNOMOIOK TBUHTIB
KpinneHHa agantepa (30) (man. B), 3arBuHuytoun ix 3Hu3y.

[lo apanTepa AnA BiACMOKTYBaHHA nuny (31) cnig nmigknwountn
WwnaHr nunococy 6esnocepeaHbo abo uepes pepyktop (32)
3aNeXHO BiA NPUEAHYBANbHOIO AiameTpa LNaHry.

NoPAJOKPOBOTU/POBOYIHAJIALUTYBAHHA

BMUKAHHA-BUMUKAHHA

Hanpyra y pexi
XapaKTepuctukam, BKasaHuM y

Bignosigatn
Tabnnui Ha

¢pesepyBanbHOMy BepcTari.
BepTuikanbHo-GpesepyBanbHU  py4HWiA  BepcTaT  obnagHaHoO

KHOMKOK 6N10KYBaHHA KHOMKM BBIMKHEHHA, WO Npu3HayeHa ana
3anobiraHHA CaMOUYNHHOMY BBIMKHEHHIO €NeKTPOIHCTPYMEHTa.
BBiMKHeHHA

o HaTWCHiTb KHOMKY 6/10KyBaHHA KHOMKMN BBIMKHEHHA (24).

« HaTWCHITb 1 yTpUMYITe HaTUCHYTOIO KHOMKY BBIMKHEHHA (23).

BUMKHeHHA
« BignycTiTh KHOMKY BBIMKHEHHA (23).

MNipcsiTnioBaHHA

Mpuctpiit  obnagHanuint  niaceitieHHam (17), Ake noKpallye
BUAMMICTb Yy Micui npaui. MiACBITIEHHA BMUKAETbCA aBTOMATUYHO,
O[JHOYACHO 3 BBIMKHEHHAM YCTaTKyBaHHs.

PEFYJIIOBAHHA WBUAKOCTI OBEPTAHHA WNWHAENA

Ha Kopnyci ycTaTKyBaHHA 3HaXoAWUTbCA pyuyKa perynioBaHHA
LWBMAKOCTI 06epTaHHA wnuHaento (25). BctaHoBnoBaHa WBMAKICTb
obepTaHHA WNUHAENA 3anexatVme Bif napameTpis 06PO6KM
(BKOpMCTaHOI ppesu, WinbHOCTI NOBEPXHi, Lo 06POBMIETLCA, TUMY
06po6KY TOLWO).

Y Tabnuui HykYe 3ibpaHi NPUKNagn HanalwTyBaHb, AK OPIEHTVP ANA
KOpUCTyBaya.

@®.

®

HanawrysauHns
) . Pyukn
M P
aTepian o3mip ppesn peryniosaHus
WBUAKOCTI
4-15mm 1-2
AntomiHin
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Mnactmacn
16-40 mm 1-2
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4-10 mm 3-6
acn 12-20 mm 2-4

22-40 mm 1-3
M’ska aepesuHa, 4-10mm 56
Hanp.: cocHa, | 12-20mm 3-6
AmMHa 22-40 mm 13

4-10 mm 5-6
Teeppa AepeBuHa: 12-20 mm 3.4
Hanp., Ay6, 6yk

22-40 mm 1-2

OpHaK, TOYHi HanawTyBaHHA J06MPaloTbCA WAAXOM npo6. Tomy
PEKOMEHAYETbCA MOTPEHYBAaTUCA Ha LIMaTKax HenoTpi6Horo
Matepiany iAeHTUYHOTO TUMY MepLU HiX GppesepyBaTit HAUNCTO.

Y Bunagky po6oTm 3a HU3bKOI LWBMAKOCTI o6GepTaHHA
PEKOMEHAYETbCA OXONOMAXKYBaTV yCTaTKyBaHHA Micna Tpusanoi
pobotn. [AnAa wuboro cnig BBIMKHYTW YCTaTKyBaHHA 6e3
HaBaHTa)XeHHA Ha NOBHIl WBNAKOCTI NPOTAroMm 1 XBUANHN.
BEPTUKAJIbHUI PYX KOPMYCY ®PE3EPHOIO BEPCTATY
MomicTiTb BepcTaT Ha PiBHiii NOBEPXHI.

Po36nokyiiTe Baxinb 61oKyBaHHA canasok kopnycy (15).

.

BisbmiTbcA 06OMa pykamu 3a PyKiB'As W HATWUCHITb AOAOMY,
JIONaKouV OMip NPYXWH.

Mocnabte TUCK, i MPYXWMHU CaMOYMHHO MOBEPHYTb KOPMyC
BepCTaTy B BUXiAAHE MONIOXKEHHA (BEPXHE).

PEFYJIIOBAHHA MNMWBUHW ®PE3EPYBAHHA

BUMKHiTb €NeKTPOIHCTPYMEHT | BUTATHITb BUAENKY 3 PO3eTKN.
MomicTiTb BepCTaT Ha PiBHili NOBEPXHI.

.

Po36nokyiiTe Baxinb 6n1oKyBaHHA canasok kopnycy (15).

[lonatoun onip Npy>KnH OMycTiTb KOPMyC BepCTaTy, AOKM ppesa He
TOPKHETbLCA MOBEPXHI, Ha AKill PO3TallOBaHO BEPCTaT.

.

3abnokyiTe y LbOMy MONOXEHHI 3a [OMOMOroK BaXens
6n0KyBaHHA canasok (15).

MocnabTe pyuky 610KyBaHHA MNGUHN dpe3epyBaHHA (9).

OnycTiTe obmexyBau Mu6MHM (10) O MOMEHTY 3iTKHEHHA
ii 3 OA@HIE 3 MOBEPXOHb KPOKOBOro 6amnepa rnGMHM
dpesepysaHHs (7).

.

Y BuWNagKy noTpe6u OGHYNiTb  MOMOMEHHA  MOKaXunKa
obmexyBaya rmmbuHu (11) WAAXOM NOro NepecyHeHHs B3[OBX
obmexxyBaua rubuHn (10).

MNigHiMiTe o6mexxyBau rmbuHy (10) JOropw Ha BUCOTY, WO
Bianosigae 6. it rM6uHi Npo dpesmn y matepian, Wwo
oro 06po6o0Tb, 3 BUKOPUCTAHHAM OCHOBHOI WKanu (12) Ha
Kopnyci ppesepyBanbHOro Bepctaty i 3a6noKyiiTe, NPUTATHYBLIN
pyuKy 6110KyBaHHA 06MexyBaya rnubrHn GpesepyBaHHs (9).

ToYyHOro  HanawTyBaHHA  MUOWHU  ppe3epyBaHHA  MOXHa
[OCArTM, MOBepTalouM  PyyKy MpeumsiiHoro  perynioBaHHA
mun6uHn (14). OpnH 06epT PyyKM BiAMOBIAAE 3CYHEHHIO Kopnycy
dpesepyBanbHOro Bepcraty Ha 1,5 MM MO BepTUKanbHIN BICi,
3rigHo 3 npeyusiiiHoto WKanoio (13), Ta wiHoto noginku 0,1 MM.
[ob6ip rAMbMHKM TyT MOXAWBWIA y Aiana3oHi npubn. +/- 8 mm
WAAXOM  NifgHIMaHHA-ONYCKaHHA  Kopnycy — ¢pesepyBanbHOro
BEpCTaTy BiAHOCHO KPOKOBOro Gamnepa obmexyBauya rNGUHU
(7). Lle po3sonse BifNOBIAHO 3MeHWUTN abo 36iNbWNTY MNOUHY
3aHypeHHA pobouyoro iHCTpymeHTa. Pyx Bigob6pakaeTbca Ha
NOKaXXuyKy NpeLmnsiiHoOro perynosaHHa rmunbmHn (16).

Lle cnip 3pobutu y Takomy MONOXeHHi, Konu ¢pesepyBanbHuii
BepcTaT byae OMyLieHO y TOUKY, BU3HaUYeHy 06MeXyBaueM rnbnHN
(10). Mepw HiX perynioBaTv BepcTaT, CNifj [JOAATKOBO NOCnabuTu
pyuKy 6n0KyBaHHA obmexyBaya rnbuHN ¢pesepyBaHHA (9).
Tinbkn Tofi dpesepyBanbHU BepCcTaT MaTUME MOXUBICTb BilbHO
nepecyBaTMCA Mif 4ac PerynioBaHHsA, il obmexysau Tex. o
3aBepLUEHHI PerynioBaHHA YMeBHITbCA, WO O6MeXxyBau rMUGUHM
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(10) CTUKa€ETbCA 3 KPOKOBUM Gamnepom obmexxyBaya rubunn (7), n
NPUTATHITL PyUKy 610KyBaHHA 06MexyBaya rnnubrHm (9).
(Dpe3sepyBanbHuii BEPCTaT NOCIAAE KPOKOBUI Gamnep obmexyBaua
mMunbnHn  dpesepyBaHHA (7), AKWIA YMOXNVBIIOE MNepecyBaHHA
(3arnubnexHa ¢ppesn) y matepian Ha Bicim piBHOBIAAaNeHNX NO3ULA
(KOXEH KpOK CKaaa€ npuoba. 3 Mm).

OPE3EPYBAHHA

MNig yac npaui BepTMKanbHO-ppe3epyBanbHU PyUHUI BepcTaTt
cnip yinko Tpumatn o6oma pykamu!

BcTaHOBITb ppesy BianoBiaHOro TvMy (AMB. IHCTPYKLiO BULLE).

BcTaHOBITb OnopHY pamky (5) Ha maTepiani, LWo nignarae 06pobui
(y Lei MOMeHT LONYCKaETbCA, Wob Pppesa Topkanaca matepiany).

BBIMKHiTb BepcTaT i 3auyekainTe, [OKW LWMNWHAENb He AOCATHe
MaKCManbHOT LWBUAKOCTI 06epTaHHA Ha ANIOBOMY XOf.

Po3nouHiTb 06po6Ky, nepecyBaloun pamKy ¢pesepyBanbHOro
BepcTaTa Mo MOBepXHi MaTtepiany, WO 06pobnoETbCa, Yy
NoTPiGHOMY HanpPAMKY.

BepcraT cnify nepecyBatu piBHOMipHUM 6e3nepepBHUM PYXOM,
yBeCb 4YacC [OTMCKAlouM Oro pamkow Ao MOBEepXHi matepiany,
NoKu ppesepyBaHHA He byae 3aBepLUEHO.

3awBMaKe NpoCyBaHHA BepcTaty Mg uvac ¢pesepyBaHHA
CMPUYMHAETLCA A0 HU3bKOT AKOCTI 06PO6KY 11 3AaTHE CNPUYNHNTYI
MOWKO/XKEHHA $pe3n un ABUryHa. 3anoBinbHe NpPOCyBaHHA
BepcTaty nif 4ac ¢pesepyBaHHA TaKOX CMPUYMHAETBCA A0
3HKEHOT AKOCTI 06PO6KK, OCKINbKN MaTepian neperpiBaeTbeA.
LBnaKicTb  NpocyBaHHA BepcTaTy A06GUPAETbCA  3aneXHO
BiA po3mipy ¢dpesun, Tuny matepiany, wo o6pob6noeTbCA, Ta
FNGUHN 3HATTA acoK. PeKoMeHAyeTbcA MOTpeHyBaTUCA Ha
WwMaTKax HenoTpibHOro marepiany iAEHTUYHOrO TUMY MepLl HiXK
¢pesepyBatn Hauucto. Mig yac 06pobku OKpaliok matepiany
BOHW MOBUHHI 3HaXoAUTUCA 3niBa BiA Bici ppesn (BigHOCHO Bici
pyxy Bepcrarty).

Y BUNafKN BUKOPUCTaHHA HanpaMmHoOi [o npﬂmoniuiﬁluo‘l‘@

06po6KMN Y 06po6KN OKpaiikK, Cifi YNeBHUTUCA, WO OAATKOBI
NPUHaNEeXXHOCTi HafinHO 3aKpinneHi.

HAMPAMOK ®PE3EPYBAHHA

3 MeTOl YHUKHEHHS HepiBHOCTI B 06p0o6Li OKPaNoK i OTPUMaHHA
ONTUManbHVX pe3ynbTaTiB Cnifi BUKOHYBaTU ¢pe3epyBaHHA Yy
HanpAMKY NPOTU FOAUHHMKOBOI CTPINIKN Ha 30BHILLHIX NOBEPXHAX,
i 32 FOAMHHMKOBOIO CTPINKOK Ha BHYTPILLHIX noBepxHaAx (man. H).
3 MeTOI0 NOKpaLLEeHHA KOHTPOSIO Haj MaTepianom i ycTaTkyBaHHAM
obpobKa MaTepiany MOBWMHHA 3aBXAW BiAOYBATUCA y HaNpAMKY
NPOTUNEXHOMY 10 HaNpPAMKY 06epTaHHA PO6OUOro IHCTPyMeHTa.

MOHTAX | BAKOPUCTAHHA HANPAMHOI 0
NAPAJIENIBHOIO PI3AHHA

MapanenbHa HanpAMHa BUKOPWCTOBYETbCA ANA  OTPUMAHHA
piBHOI BiacTaHi Bif pedepeHTHOI OKpaliku. 3aBAAKM cneujianbHin
KOHCTPYKLil Taka HanpAavMHa MOXe BUKOPWCTOBYBAaTUCA AnA
06pobKkmn okpaiikv (Man. D) abo ¢ppesepyBaHHA Ha BifCTaHi Bif Hel
napanenbHo okpaiiui (man. E).

Mocnabte pyukn ONOKyBaHHA — HaMpPAMHWX  MapanenbHol
HanpAamHoOi (21), Wo po3TalWwoBaHi Ha OnipHiA nnactuHi (5)
BepcTary.

ANA HanNPAMHWX MapanenbHol HanpAMHOI (22) i BCTaHOBITb Ha
6axkaHy BiACTaHb.

MpuTArHIT  Pyykn ONOKYBaHHA HaMpAMHUX NapanenbHol
HanpAmHoi (21).

[inAa npeumsinHOro BCTAHOBNIEHHA MOMOXEHHA NapanenbHoI
HanpAMHOT (27) MOXHa BUKOPWUCTATW PYYKU PerynoBaHHA
NONOXKEHHA napanesnbHOi HanpAMHOI (28). 3MiHa NoONoOXeHHA
napanenbHoi  HanpamHoi  (27)  BiBOBPaKaeTbCcA  LWAAXOM
nepeMmilLieHHA MOKaXX4MKa MOMOXEHHA napanenbHOi HanpAMHOI
(29) (man. A).

Bigperynioiite rnnbnHy GpesepyBaHHs. @

BcTaBTe HanpAMHI napanenbHoi HanpsAMHoI (26) (man. A) B na3m®

MOHTAX HANPAMHOI BTYNKN

3acTocyBaHHA  HanpAMHOI  BTY/IKW  YMOX/MBIIIOE  NpeLu3iiiHe
nepemiuleHHs  ppesepyBanbHOro BepcTaTy B3[JOBX OKpaiikn
WabnoHy i To4He MOBTOPEHHA 1oro Gpopmu.

3HiMiTb afanTep AnA BIACMOKTYBaHHA nuny (31), BiAKpYTUBLIK
FBUHTW KpinneHHa agantepa (30).

BcTaBTe HanpAMHY BTYnKy (35) go risga y pamui (5) Bepcrary.

« BcTaBTe afantep AnA BiACMOKTyBaHHA muay (31) Ta 3akpinitb
obnaBa enemMeHTV 3a [JONOMOrOI0 MBUHTIB KpinneHHA apantepa
(30) (man. G).

3acTocyBaHHA HanpAMHOI BTYNKN o6mexye AianasoH ¢ppes, wo
MOXYTb GYTN BUKOPUCTaHi 0 06po6Ku.

BiactaHb MiX pi3anbHOO OKpankow ¢pe3n Ta 30BHILHbOK
OKpaiikoio Kinbua HanpamHoi BTynkn (36) (man. C) xapakTepusye
pi3HMLI0 Y po3mipax Mix WwabnoHom i oro BifobpaxeHHAM nicna
dpesepyBaHHA 3 BUKOPUCTaHHAM KonitoBanbHOI BTYNKK (35). 3miHa
fliameTpa pobouyoi ¢pesn 3ymoBAlOE Lo pisHULio. KoniloBanbHa
BTyNKa (35) MOXe BUKOPWCTOBYBAaTWCA pPa3oMm i3 WwabnoHamun
TOBLYMHOIO MiHIMYM 8 MM.

O®PE3EPYBAHHA MO KONy

BcTaHoBiTb wuno (33) B oTBip y mapanenbHiii HanpAMHIn (27)
(man. A).

BuiimiTb napanenbHy HanpsamHy (10) 3 pamku $pesepyBanbHOTO
BepcTaTy, AKWO Taka Oyna BCTaHOBSIEHAa ANA MapanesibHoro
dpesepyBaHHs.

BcTaBTe HanpAMHy A0 NapanenbHoro pisaHHA (10) y 3B0poTHOMY
HanpAMKY 3 Wnom (33), CnpAMOBaHUM [OHN3Y.

Hanawtyite pagiyc ¢pesepyBaHHA Ta MNPUTATHITb PYuKu
610KyBaHHA HaNPAMHUX NapanenbHol HanpAMHOI (21).

BTUKHITb Wwuno (33) y maTepian 1 po3noyHiTb GppesepyBaHHA No
kony (man. F).

o6 Br3HaunTu pagiyc GppesepyBaHHs, Cif BUMIPATU BiACTaHb Bif
LIeHTPY MITKU 10 30BHIlLHbOI OKpaliKu Gppesu.

3BEPITAHHA TA O6CJ1YTOBYBAHHA

Mepw HiX perynioBaT, PeMOHTYBaTU YCTaTKyBaHHA,

CKNnapaTu Ym po3KNajAaTh ioro, yCTaTKyBaHHA CNif BAMKHYTH

KHOMKOI0 BBIMKHEHHSA 1l BUTATTN BUAENKY 3 PO3ETKM.

« He gonyckaeTbca unLieHHA yCTaTKyBaHHA 3a 0NOMOTOl BOAIN UM
iHWOT pignHW.

« [lonycKaeTbCA YMILEHHA YCTaTKyBaHHA BUK/IOYHO 33 AOMOMOrow
WiTKN.

o 3yxuTi ppesu cnig HeraHo 3amMiHUTK.

o BeHTUNAUIMHI WiNVHW yCTaTKyBaHHA HanexuTb yTpumyBaTu Y
yncToTi, Wob 3anobirti neperpiBaHHIO ABUryHa.

3AMIHA BYTUIbHUX LWITOK

ByrinbHi WiTOUKM y ABUTYHI, WO 3HOCMANCA (TOGTO KOPOTLWI 33 5 MM),
crnaneHi Ym TPICHYTI, CNiA HEeranHo 3aMiHNT. 3aBXAW CNiA 3aMiHATN
061ABI WiTOYKM OAHOYACHO.

3amiHy BYrilbHUX WITOYOK 3aBXAW <Cnig Aopyvatun
KBanioi C ianicram i BUKOPMNCTOBYBaTN

4 u

BUK/NIOYHO npuriuanbui 3an4yacTuHun.

Y pasi 6yAb-AKMX Henonafok cnifj 3BepTaTcA 10 aBTOPU30BAHOTO
CepBiCHOTO LieHTPY B1POGHMKa.




TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKUN

HOMIHAJIbHI XAPAKTEPUCTUKIN

Bepcrat ¢ppesepy Vi BepT! n59G717
Xapakrepuctuka BaprticTb
Hanpyra uBneHHs 230B 3m.cT.
YacToTa cTpymy 500y
HomiHanbHa NoTyHiCTb 130081

[iana3soH wBnaKkocten OﬁepTaHHﬂ Ha 11000 - 28000 xB."

ANOBOMY xofi

Kpok kopnycy Bepctaty 55 mMm
[liameTp 3aTUCKHOro NaTpPoHy D6;8;,12Mm
Knac enekrpoizonauii ]

Maca 3,5 Kr
Pik BUroTOBNEHHA 2020

IHOOPMALULIA MPO PIBEHDb WWYMY | KOJINBAHb

IHdopmauis wopo ranacy Ta Bi6pauii

PiBHi ranacy, Taki AK piBeHb aKyCTUYHOro TUCKY LpA Ta
piBeHb aKyCTUYHOI MOTYXHOCTI L, a TakoX HeBM3Ha4eHiCTb
BUMiptoBaHHA K, BKasaHi B IHCTPYKUil HuXye, 3rigHo 3i
ctaHpgapTom EN 60745.

Amnnityaa KonvBaHb abo Bibpauil a, | HeBM3HaueHiCTb
BUMiptoBaHHA K BU3HaualoTbcA 3rigHo 3i ctaHpaptom EN 60745
i HaBOAATLCA HUXUe.

3a3HayeHUit y Ui IHCTPYKUIT piBeHb BiGpauii (konuBaHb)
BUMIPAHWIA 3rifHO 3 BW3HauyeHolo cTaHgaptom EN 60745
npoueaypol BUMIPIOBaHHA | Moxe OyTu BMKOPUCTaHWA Ao
NOPIBHANBHOrO aHanisy enekTPOoiHCTPYMeHTIB. BiH Takox
roAunTLCA A0 NOMEpPeAHbOro aHanisy ekcnosuuii Bibpauii.
BkasaHuin piBeHb BibGpalii BiANOBiAaE OCHOBHWMM BapiaHTam
ekcnnyatauii enekTpOoiHCTPYMEHTY. AKWO eneKTPOiHCTPYMeHT
eKCnyaTyeTbcA 3 iHWOW MeTolo abo 3 iHWMMKU pobounmMu
iHCTpyMeHTaMK, a TakoX, AKWO pernameHTHi po6otn He
€ ajekBaTHUMM abo [JocTaTHIMK, piBeHb BibpaLii Moxe
BiApi3HATUCA. BuwesragaHi nNpUUMHM  MOXYTb BUKAMKATU
niABMLLeHy ekcnosuuilo Bibpauii npotarom ycboro nepioay
ekcnnyartauii.

JinA peTenbHOro BU3HauYeHHA ekcnosuuii Bibpauii cnig B3ATU Ao
yBaryi nepioau, Konn enekTPOiHCTPYMEHT BUMKHEHWI abo Konu
BiH BBIMKHEHWN, ane He BUKOPUCTOBYETbCA y Po6oTi. Takum
YMHOM, CyMapHa eKcnosuuia BibpaLii Moxe BUABUTUCA CYyTTEBO
MeHLok.

Cnip BNpoBaanT [0AaTKOBI 3aco6u 6e3nekn 3 MeTo 3axnucTy
KopucTyBauya Bif HacnigkiB Bibpauii, Takux fAK: gornap 3a
€/1eKTPOIHCTPYMEHTOM i PO60UNM IHCTPYMeHTOM, 3abe3neyeHHs
BiANOBIAHOI TeMNepaTypu pyK, HanexHa opraxisauia npadi.
PiBeHb TUCKy ranacy: LM= 90 nb(A) K=3 ab(A)

PiBEHb aKyCTWYHOT MOTYXHOCTI: LWA= 101 ab(A) K=3 gb(A)
3HaueHHs Bibpauii (NPUCKOPeHHA KonuBaHb): ah = 12,065 m/c?
K=1,744 m/c

OXOPOHA CEPE[]JOBULLA

3y*uTi npoayKTH, wo npaurioTh Ha
€NIeKTPUYHOMY KMBMEHHI, He Cnif BUKMAATYA
pasom 3 nobyToBumn  Bigxojamu,  a
yTunisoByBaTM B CheljianbHUX  3aKnajax.
BinomocTi npo yTunisauilo MoxHa oTpumati
B MpoAaBuUsA NPOAYKLii uM B opraHax Mmicuesoi
aAminicTpauii.  BignpauboBaHi - enekTpuuHi  Ta
€NeKTPOHHI NpuUNagn MICTATL PEYOBMHM, WO He
€ CNPUATAVBMMU ANA NPUPOAHOTO CepefioBuLLa.
O6naaHaHHs, WO He NepelacTbea 10 NepepobKy,
MOe CTaHOBWUTU Hebe3neky AnA cepeaoBuLla Ta

3010DOB'A NIOANHM,

* BUPOBHWMK 3anuLac 3a c060i0 MPaBo BHOCUTH 3MiHN.
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«Grupa Topex Spodtka z ograniczong odpowiedzialnoscig» Spotka
komandytowa, 3 lopuauuHoto aapecoto B Bapwasi, ul. Pograniczna 2/4, (tyt
i pani 3ragyeaHe Ak «Grupa Topex») CroBilaE, Wo BCi aBTOPCbKi NpaBa Ha
3MICT AaHOT IHCTPYKUIT (TYT i Aani Ha3MBaHOT «IHCTPYKLIA»), B TOMY Ha i TeKcT,
PO3MilieHi CBITAMHM, CXeMaTUYHI PUCYHKN, KDECTIEHHS, @ TAKOX PO3TalllyBaHHA
TEKCTOBMX | rpadiyHNX enemeHTiB HanexaTb BUKNOUYHO Ao Grupa Topex i
3acTepexeHi BiinoBigHO 0 3akoHy Bif 4 niotoro 1994 poky «[po aBTopcbke
npaBo i cnopifiHeHi NpaBa» (4UB. opraH AepXapyKy I'Ionbu.u «Dz U.» 2006 N¢
90 n. 631 3 nopanbL. 3m.). Konii , nepep ny! pep B
KOMepLifHUX Linax BCiel IHCTPYKLiT un okpemux ii enemeHTiB 63 NMCbMOBOro
nossony Grupa Topex cyBopo 3abopoHeHe. HenoTpumaHHA A0 i€l BUMoOrn
TArHe 3a c06010 LMBINbHY Ta KapHY BiANOBIAaNbHICTL

EREDETI HASZNALATI
UTASITAS FORDITASA

FELSOMARO
59G717

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

RESZLETES BIZTONSAGI ELGIRASOK

Az elektromos szerszamot tartsa a szigetelt markolatanal
fogva, mert a marofej a sajat fesziiltségkabelébe vaghat
bele. Az érintkezés halozati vezetékkel fesziiltség ald helyezné
a berendezés fém alkatrészeit, ez pedig aramiitéses balesetet
okozhat.

.

A megmunkalandé anyagot stabil aljzatra kell helyezni
és az elmozdulds elkeriilése érdekében befogdkkal,
vagy satuban, vagy egyéb mddon kell rogziteni kell.
Amennyiben a munkadarabot kézzel fogja, vagy a testéhez
szoritja, az instabil marad, ami az felette valé uralom
elveszitéséhez vezethet.

A mardfejeknek illeniiik kell az alkalmazott elektromos
szerszam befogdjaba. Az elektromos szerszam befogdjaba
nem ill6 munkaszerszam nem forog egyenletesen, erételjesen
rezeg és az elektromos szerszam feletti uralom elveszitéséhez
vezethet.

« Ah alt munk: amok gedett fordulatszama
nem lehet kisebb, mint az elektromos szerszam megadott
bb fordul. ama. A nagyobb fordulatszammal

forgo felszerelés megsérilhet.

dké kolatanal

Maras kozben tartsa a szer mar
fogva és iigyeljen a stabil testtartasra. Az elektromos
szerszam két kézben tartdsa biztonsagosabb.

.

Nem szabad a forgasban levé maroéfejhez nydlni, valamint
a hatétavolsagahoz kozeliteni a kezeket. A masik kezével
fogja meg a segédmarkolatot. A berendezés két kézzel
torténé vezetése csokkenti a kezek munkaszerszam éltali
megsértésének kockazatat.

A személyes védéeszkozok hasznalata kotelezé. A munka
fajtajanak megfeleléen arcmaszkot, védészemiiveget,
hallasvédét kell viselni. Védeni kell a szemeket munka
kozben a leveg6ben ropkodé részecskék ellen. A porvédé alarc
védi a légutakat és ki kell szlirnie a munka koézben keletkezé
port. A hosszabb ideig haté erés zaj tartds hallaskarosodast
okozhat.

Bizonyos fafajtak fiirészelése soran keletkezé por az
egészségre artalmas. A porokkal valé kdzvetlen kapcsolat
allergias reakciot, és/vagy léguti megbetegedést vélthat ki
a operatornal, vagy a kozelben tartézkodd személyeknél.
A tolgy és a bikk pora rakkelts, féképpen fa megmunkalo
(impregnalo) szerekkel 6sszekapcsolva. Ebbdl  kifolydlag
alkalmazzon arcmaszkot, porelszivo berendezést és megfeleld
szell6zést.

Tisztitsa ki rendszeresen az elektromos szerszam
szell6zényilasait. A motor hitéventilatora beszivia a

.
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port a szerszdm hazéba, ahol nagyobb mennyiségl por
felgylilemlése zarlatveszélyt idézhet el6. Ne hasznalja az
elektromos szerszamot kénnyen égheté anyagok kozelében. A
szikrak a meggyulladasat okozhatjak.

Nem szabad sériilt vagy életlen marofejeket hasznalni.
Az életlen vagy sérilt mardfejek novelik a sarlodast és
elakadhatnak, valamint csokkentik a fém megmunkalasanak
mindségét.

Tilos a mardéfejet megfogni, kozvetlenil a munka

befejezése utan is. Ez az alkatrész erGteljesen felmelegedhetA

és megégést okozhat.

Az elektromos szerszamot a maroéfej anyaggal t6rténd
érintkezése elétt kapcsolja be. Ellenkezé esetben fennall
a visszarigas veszélye, mert az elhasznalédott szerszam
elakadhat a munkadarabban.

Ellendrizze, hogy az 6sszes reteszelé befogé meg van hizva.

Tilos az elektromos szerszamot a gyartoi ajanlasoktol eltéré
anyagok vagasara hasznalni.

A mardfej cseréjekor ellenérizze, hogy széra legaldbb 20 mm
mélységben rogzitésre keriilt.

A maras elkezdése el6tt ellendrizze, hogy a megmunkalt anyag
alatt szabad tertilet marad, ami megakadalyozza a maroéfej
egyéb targyakkal torténd ttkozését.

A munkahely feliiletét ellenérizni kell. Ellenérizze, hogy nincs
nem kivanatos idegen anyag (szég, csavar, stb.)

Ne hagyja a bekapcsolt mardt feltgyelet nélkdil.

Amikor az elektromos szerszam hasznalaton kivil van, a
halézatrdl lecsatlakoztatott dllapotban, gyermekek éltal nem
hozzaférheté helyen kell tarolni.

A munkaszerszdm kicseréléésnek, vagy a szabalyozassal,
karbantartassal vagy kezeléssel kapcsolatos barmilyen
tevékenység elkezdése elétt az elektromos szerszamot
mindenkor csatlakoztassa le a halézatrol.

Az elektromos szerszam tisztitdsahoz tilos oldészert hasznalni,
ami a mlanyag részek megrongéalodasat eredményezheti.

FIGYELEM! A berendezés beltéri alkalmazasra szolgal.

Az o6nmagaban is biztonsagos szerkezeti felépités, a
biztonsagi Idasok és a kiegészité védofelszerelések
alkalmazasa mellett is mindig fennmarad a munkavégzés
kozben bekovetkezé balesetek minimalis veszélye.

Az alkalmazott jelzések magyarazata:

[
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1. Olvassa el a hasznalati utasitast, tartsa be a benne taldlhatd
figyelmeztetéseket és biztonsagi szabalyokat!
2. Il érintésvédelmi osztély

3. Alkalmazza az egyéni véddeszkozoket (véddszemiveget,
hallasvédé eszkozt, arcmaszkot)

4. Karbantartas, javitds megkezdése el6tt hizza ki a halozati
csatlakozédugot az aljzatbol.

5. Gyerekek eldl elzédrandd
6. Ovjaazes6tél.

FELEPITESE ES RENDELTETESE

A felsémaro Il érintésvédelmi osztalyu elektromos kéziszerszam.
A megmunkalt felllethez viszonyitva fliggélegesen felszerelt
egyfazisi, kommutatoros elektromotor hajtja meg. Az ilyen
tipusu elektromos szerszamokat széles korben alkalmazzak fa
és fa szarmazasu anyagok marasahoz. Felhasznalasi tertletiik
kiterjed az asztalos, parkettazoés, dekorativ, valamint épitési és
feldjitasi munkakra.

Tilos az elektromos szerszamot rendeltetésétdl eltéré célra
alkalmazni.

AZ ABRAK LEIRASA

Az alabbi szamozas a gép elemeinek a jelen haszndlati utasitas
abrdi szerinti jeloléseit koveti.

Markolat

Orsézar gomb

Orsé

Orsé védélemez

Talp

Felépitmény

Lépcs6s fogasmélység hatarold

® NS v hwN

Torzs vezetd porallé védélemez

©

Parhuzamos vezetdsin rogzité szabalyozé gomb
10. Vagasi mélység-hatarolo

11. Vagasi mélység mutaté

12. F6 skéla

13. Preciz skala

14. Mélység finomszabalyzé gomb

15. Torzs vezetd reteszel6 kar

16. Mélység finomszabalyzas mutato

17. Megvildgitas

18. Orsé6 rugoé

19. Rogzité huvely

20. ROgzité anya

21. Parhuzamos vezetdsin rud rogzité csavar
22. Parhuzamos vezetdsin rud horony

23. Kapcsold

24. Kapcsolé blokdd gomb

25. Fordulatszam szabélyozé gomb

26. Parhuzamos vezetdsin vezetd rad

27. Parhuzamos vezetdsin

28. Parhuzamos vezetdsin helyzet szabalyozé gomb
29. Parhuzamos vezetdsin helyzet mutatd
30. Adapter régzit6 csavar

31. Porelszivo adapter

32. Sz(ikit6 csatlakozd

33. Tiske

34. Tuske pillang6 anyacsavar

35. Vezet6 hiively

36. Vezetd hively gytr(

37. Villas kulcs

* El6fordulhatnak kiilénbségek a termék és az abrak kozott

AZ ALKALMAZOTT PIKTOGRAMOK LEIRASA

FIGYELEM

A FIGYELMEZTETES
@ OSSZESZERELES / BEALLITAS
@ TAJEKOZTATO
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TARTOZEKOK ES KIEGESZITOK

1. Pérhuzamos vezet6sin -1db

2. Korivmard feltét -1db

3. Vezetd hively -1db A
4. Porelszivé adapter sz(kitével - 1szett

5. Adapter rogzité csavar - 1 szett

6. Szoritd hiively -3db

7. Villas kulcs -1db

A MUNKA ELOKESZITESE

Az ors6zar gombja kizarélag a munkaszerszam rogzitésére vagy
kivételére szolgal. Tilos fékezés gombkant hasznalni, amikor
az orsé forgasban van. Ellenkezé eseteben ez az elektromos
szerszam karosodasahoz, vagy a kezel6 megsériiléséhez vezethet.

Tilos az orsé anyacsavarjat a munkaszerszam befogasa el6tt
erésen meghuzni, ez a lépés megsértheti a szorité hiivelyt. A
munkafej cseréknél minden esetben gy6z6djon meg arrol, hogy
a megfelel6 befogohiivelyt hasznalja.

az elvégzendé munka fajtdjatol figg. A gyorsvagoacél (HSS)
marok puha anyagok, példaul mlanyag és puha fa anyagok
megmunkalaséhoz alkalmasak. A vidiabetétes (HM) szél(i marok
keményebb anyagok, pl. kemény fafajtak, farostlemezek vagy akar
aluminium megmunkaldsat szolgaljak, amennyiben a gyarté igy
tervezte.

Csak olyan szerszamot szabad hasznalni, amelyiknek
megengedett fordulatszama nagyobb vagy egyenlé az elektromos
szerszam maximalis, terhelés nélkiili fordulatszamaval.

A MUNKASZERSZAM BESZERELESE

Csatlakoztassa le az elektromos szerszamot a halézatrol.

A munkaszerszdam megvalasztasa a megmunkalt anyagtdl és®

Hasznédljon védokesztylit a munkaszerszamok fel- és

leszerelésekor.

Engedje le az orsé védéburkolatat (4).

Nyomja meg és tartsa lenyomva az orsé reteszét (2). Sziikség
esetén csavarja el kézzel az orsét (3) a retesz bekattandsaig.
A munkaszerszam szara keresztmetszetének fliggvényében
hasznélja a megfelelé befogd hiivelyt (19), emlékezve a hozza
tartozé rugéra (18). A befogd huvely cseréjénél elészor tegye be
az ors6 kozepére a rugot (18), majd tegye be a megfelelé méret(i
befogo hiivelyt (19) és rogzitse a helyén a r6gzité anyacsavar (20)
segitségével.

Tolja be az orséba a munkaszerszam szarat minimum 20 mm
mélységbe.

Huzza meg a rogzité anyat (20) villiskulcs segitségével (37)
(Crajz).

Engedje fel orsdzar (2) reteszét.

Tegye fel az ors6 véddburkolatat (4).

A rogzitdé anyagcsavart a munkaszerszam orsoba szerelése

utan villaskulccsal hizza meg. Egyéb esetben a r6gzité anyaval
dvatosan kell banni, inkabb kézzel meghuzva, hogy a befogé
hiively ne sériiljon meg.
A PORELSZIVO ADAPTER FELSZERELESE
A por elleni védelem érdekében alkalmazzon arcmaszkot és
megfelel6 porelszivé berendezést.
Csatlakoztassa le az elektromos szerszamot a hélézatrol.
A porelszivo adapter (31) felszerelése el6tt (B dbra) szerelje le a
munkaszerszamot.
« Engedje fel a motortarté oszlop régzitkarjat (15) és allitsa a mar6
orsot a felso allasba.
« Helyezze be a porelszivé adaptert (31) a talpba (5) és rogzitse az
adapter rogzité csavarokkal (30) (B abra), alulrél becsavarozva.

« A porelszivé adapterhez (31) csatlakoztassa a porelszivd témldt@
kozvetleniil, vagy szUkitén (32) keresztiil, a csatlakozé csékigyd
atméréje fuggvényében.
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MUNKAVEGZES / BEALLITASOK
BE- ES KIKAPCSOLAS

A halozati fesziiltségnek meg kell egyeznie a maré gyari
adattablajan feltiintetett fesziiltséggel.

A mar6 a véletlen elinditds ellen védé biztonsagi kapcsolédval
rendelkezik.

Bekapcsolas

« Nyomja meg a kapcsol6 biztonsagi reteszét (24).

« Nyomja meg és tartsa lenyomva az inditékapcsolot (23).

Kikapcsolas

« Engedje fel az inditokapcsol6 gombjat. (23).

Megvilagitas

A berendezés a munkavégzés helye lathatésaganak javitasara
megvilagitassal (17) kertilt felszerelésre. A megvilagitas a berendezés
bekapcsoldsaval automatikusan bekapcsolasra kertil.

AZ ORSO FORDULATSZAMANAK BEALLITASA

A mard torzsén talalhaté a fordulatszam szabalyozé gomb (25). Az
orso fordulatszamat a sziikség szerint kell beéllitani (az alkalmazott

mard, a megmunkalt anyag keménysége, a munka fajtaja, stb.
szerint).

Az aldbbi téblazatban a felhasznalé szamara példa beallitdsok
kertiltek egybegy(ijtésre.

Sebesség
Anyag A maréfej mérete | szabalyozé gomb
beallitasa

4-15mm 1-2
Aluminium

14-40 mm 1

4-15mm 2-3
MUanyag

16-40 mm 1-2

4-10 mm 3-6
Faforgacslap 12-20 mm 2-4

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Puha fa,’, pl.: fenyd, 12-20 mm 36
lucfenyé

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Kemény fa: pl.
t6lgy, bikk 12-20 mm 3-4

22-40 mm 1-2

A bedllitast a gyakorlati proba elvégzése utén kell elvégezni. Ezért
ajanlott hulladék anyagon marasi probakat elvégezni a tényleges
anyagon végzendé munka elkezdése el6tt.

Alacsony fordulatszamon végzett munka esetén ajanlott
a hosszantarté munka utdn a berendezést lehiiteni. Ezt az
elektromos szerszam terhelés nélkili elinditasaval kell elérni,
koriilbeldl 1 perc jaratassal.

A MOTORTARTO SiN FUGGOLEGES MOZGASA

Helyezze a marégépet egyenes fellletre.

Lazitsa meg a motortart6 oszlop (15) régzitékarjat.

.

Két kézzel fogja meg a markolatokat és nyomja lefelé, a rugok
ereje ellenében.

Engedje fel, a rugék 6nmukodéen a kiindulasi (felsé) helyzetbe
emelik a motortarté sint.

MARAS MELYSEG BEALLITASA
Csatlakoztassa le az elektromos szerszamot a halézatrol.
« Helyezze a mardgépet egyenes fellletre.
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Lazitsa meg a motortarté oszlop (15) régzitékarjat.

A rugok ellenében nyomja le a motortarté sint a motorral, mig a
maréfej a munkalapot meg nem érinti.

Rogzitse ebben a
régzitékarjaval.

helyzetben a motortarté oszlop (15)

Lazitsa meg a (9) fogasmélység rogzité forgatégombot.

A fogasmélységet szabalyozo (10) forgatdégombot addig forgassa,
mig meg nem érinti a lépcsés fogasmélység hatéarold (7) egyik
feltletét.

Sziikség esetén nullazza le fogdsmélység hatarolé mutatoét (11),
eltolva a fogasmélység hatérolon (10).

Fel kell emelni a mélység hatérolot (10), és allitsa be az
megmunkélandé anyagba t6rténé bemaras kivant mélységének
magassagara a marogép testén talalhaté fé6 mérce hasznalataval
(12), és szoritsa be a mélységhataroldt blokkolé forgatégomb (9)
beszoritasaval.

A maras mélységét a mélységallitd forgatogombbal (14) lehet
pontosan beéllitani.. A forgatogomb egy teljes fordulata a marégép
testének 1,5 mm-es elmozduldsat jelenti fuggdleges iranyban,
a pontos mércének (13) és az azon 1évé 0,1 mm-es beosztasnak
megfeleléen. A mélység igazitasa itt kb. +/- 8 mm tartomanyban
lehetséges a mardgép testének emelésével vagy stillyesztésével,
|épésekben, a mélységhataroldhoz (7) képest.Ez megfeleléen kihat
a munkaszerszam behatoldsanak csokkentésére vagy novelésére. A
mozgas a mélység preciz beéllitidsanak kijelzéjénél (16) lathato.

Ezt a mveletet akkor kell végrehajtani, amikor a marégép le van
engedve a mélységhatarolo (10) altal beallitott pozicioba. A beallitas
elétt ki kell lazitani a mélységhatarolét blokkold forgatogombot
(9). Csak ekkor tud a mardégép teste és vele a mélységhatarolo
szabadon elmozdulni a bedllitaskor. A bedllitas befejezése utan
meg kell gy6zédni arrdl, hogy a mélységhatarold (10) hozzaér a
mélységhatarold |épésekben beallithatd titkdzéjének (7) feltletéhez,
és meg kell hizni a mélységhatarol6 forgatdgombijat (9).

A marégép rendelkezik egy lépésekben éllithaté mélységhatarold
utkozével (7), ami nyolc, egymastdl egyenld tavolsagban lévé
pozicidban teszi lehetévé az elmozdulast (a maras bemélyitését) az
anyagban (minden Iépés kb. 3mm).

MARAS

Munkavégzés kdzben tartsa két kézzel a marégépet!

®

Fogassa be a megfelelé marofejet (Iasd a fenti utmutatot).

Allitsa a talpat (5) a munkadarabra (ekkor a maréfej még nem
érintkezhet a munkadarabbal).

Allitsa be a maréas mélységét.

Inditsa el a marégépet és varja meg, mig az orsé eléri a beélll’tott@
sebességet Uresjaratban.

Kezdje el a megmunkalast a marégép megfeleld iranyu eltolasaval
a munkadarab feliiletén.

A mardgépet vezesse egyenletes folyamatos mozgassal, talpat
dllandéan a munkadarabra nyomva, mig be nem fejezi a marasi
miiveletet.

A maré6gép tal gyors eltolasa a munkadarab feliiletén alacsony
megmunkalasi minéséget eredményez, és a maréfej vagy a motor
kéarosodasat okozhatja. A marégép tul lassu eltolasa is ronthatja@
amegmunkalas minéségét az anyag tulzott felmelegedése miatt.

A megfelel6 eltolasi sebesség az alkalmazott maréfej méretétdl,

a megmunkalt anyag minéségétdl és a fogasi mélységtdl fiigg.

Ezért ajanlott hulladék anyagon marasi probakat elvégezni a
tényleges munka elkezdése el6tt. Szélek megmunkalasanal ‘
munkadarab legyen a mardszerszamtdl balra (a marégép eltolasi
irdnyaba nézve).

Ha az egyenes vonal megtartasahoz vagy a szélek marasahoz
alkalmazza a tartozékokat, gy6z6djon meg arrél, hogy helyesen
vannak-e felszerelve.

A MARAS IRANYA
A

szélek egyenetlenségének elkeriilése, a leheté legjobb

eredmény elérésének érdekében a marast a kiilsé peremeknél
az 6ramutatd jarasaval ellentétes iranyban, a belsé peremeknél
pedig az 6ramutatd jarasdval megegyezé iranyban kell végezni
(H. abra). Az anyag és a berendezés feletti jobb uralom érdekében,
a megmunkalast mindenkor a munkaszerszam forgasaval szembeni
irdnyban kell végezni.

A PARHUZAMOS VEZETO OSSZESZERELESE ES ALKALMA-
ZASA

A parhuzamos vezetésint arra lehet hasznalni, hogy a viszonyitasi
szélt6l egyenld tavolsagot lehessen elérni. A specialis konstrukcionak
koszonhetéen felhasznélhaté a szélek megmunkalasara (D abra),
vagy tavolabbi, a széllel parhuzamos marashoz (E dbra).

Lazitsa ki a parhuzamos megvezet6 palcdi rogzitésének
forgatégombjat (21), ami a mar6gép talpan (5) talalhato.

Dugja be a parhuzamos megvezeté (26) (A abra) a parhuzamos
megvezetSben a palcak szamara készilt horonyba (22), és allitsa
be a kivant tavolsagot.

« Huzza meg a parhuzamos vezetésin rad rogzitd csavarjait (21).

A pérhuzamos megvezet6 helyzetének preciz (27) a parhuzamos
megvezetd helyzetének allitdsara szolgald forgatégombot (28)
lehet igénybe venni. A parhuzamos megvezet6 (27) helyzetének
véltozasa a parhuzamos megvezetd helyzetét kijelzé6 mutatd (29)
(A dbra) elmozdulasabol lathato.

AVEZETO HUVELY BESZERELESE

A vezeté huvely hasznalata lehetévé teszi, hogy a marégépet

a sablon pereme mentén lehessen vezetni, és pontosan vissza

lehessen adni annak alakjat.

« Le kell szerelni a porelszivd adaptert (31), kicsavarva az adapter
tarto csavart (30).

Fel kell helyezni a vezeté hiivelyt (35) a mardégép talpanak (5)
fészkébe.

Fel kell szerelni a porelszivé adaptert (31), és be kell csavarozni
mindkét elemet az adapter r6gzit6 csavarral (30) (G abra).

A vezeté hiively hasznalata korlatozza az alkalmazhaté
mardkések méretét.

A marodkés vagdéle és a hively gytrijének kilsé éle (36) (C abra)
kozotti tavolsag meghatarozza a sablon és a masolé hively (35)
hasznélataval torténé leképezése kozotti méretkilonbséget.
A mardkép munkadtméréjének valtozasa okozza ennek a
kulonbségnek a valtozasat. A masolé hivelyt (35) legalabb 8 mm
vastag sablonokkal lehet hasznalni.

A KORIVMARO FELTET ALKALMAZASA
Szerelje le a tliskét (33) a parhuzamvezetd furataban (27) (A abra).

« Szerelje le a parhuzamvezetd lécet (10) a mard talpardl, ha a
parhuzamos imarashoz fel volt szerelve.

« Tolja be a parhuzamvezetét (10) forditott pozicidban, lefelé
fordtott tliskével (33).

« Allitsa be a maras ivét és rogzitse a parhuzamos vezetdsin rad
régzité csavarjat (21).

A tiske (33) beutése utan az anyagot korivben lehet marni
(F abra).

A kériv sugaranak meghatarozasdhoz mérje meg a kézpontositd
cstcs hegye és a mardfej kiilsé pereme kdzotti tavolsagot.

KEZELESE ES KARBANTARTASA

A telepitéssel, szabalyozassal, javitassal vagy kezeléssel
kapcsolatos bar 1] ékenység kezdé elétt
huzza ki a csatlakozédugét az aljzatbol.

« Atisztitdsdhoz ne hasznaljon vizet vagy egyéb folyadékot.
« A marét kefével tisztitsa.
« A sérilt marét azonnal ki kell cserélni.

« Rendszeresen tisztitsa ki a szell6zényilasokat, hogy megel6zze
ezzel a mar6 motorjanak esetleges tilmelegedését.




A SZENKEFEK CSEREJE

A motor elhasznalédott (5 mm-nél rovidebb), elégett vagy
megrepedt szénkeféit azonnal ki kell cserélni. A két szénkefét
minden esetben egyiitt kell kicserélni.

A szénkefék cseréjét kizarolag szakemberrel végeztesse, és
kizarolag eredeti alkatrészek felhasznalasaval.

Barmiféle felmeril6 meghibdsodas javitdsat bizza a gyartd
markaszervizére.

MUSZAKI JELLEMZOK

NEVLEGES ADATOK

Felsémaré 59G717

Paraméter Erték
Tapfesziltség 230V AC
Halozati frekvencia 50Hz
Névleges teljesitmény 1300W

Uresjarati fordulatszam terjedelem 11000 - 28000 min™!

Mar6 test hossz 55 mm
Befogo hiively arméré @6;8,12mm
Erintésvédelmi osztaly 1
Tomege 3,5kg
Gyartas éve 2020

ZAJ- ES REZGESVEDELMI ADATOK

Zajjal és vibracidval kapcsolatos informaciéok

A kibocsajtott zaj szintje, valamint a kibocsajtott Loa
hangnyomas-szint, valamint az L,, hangteljesitmény-szint es
a K mérési pontatlansag az aldbbiakban az EN 60745 szabvéany
szerint keriilt megadasra.

Az a, rezgési érték és a K mérési pontatlansdg az EN 60745
szabvény szerint alabb kerilt megadasra.

A jelen Utmutatdban lejjebb megadott rezgési szint az EN 60745
szabvény szerint meghatarozott mérési folyamatban kerlt
meghatarozasra és alkalmazhaté az elektromos szerszamok
Osszehasonlitasara. Szintén felhasznéalhaté a rezgés mértékének
elézetes felbecstilésére.

A megadott rezgési szint az elektromos szerszam alapvetd
alkalmazasaira vonatkozik. Amennyiben az elektromos szerszam
egyéb alkalmazasokra vagy egyéb munkaszerszamokkal kerdl
hasznalasra, vagy ha nincs kell6 médon karbantartva, a rezgés
szintje modosulhat. A fent megadott okok névelhetik a rezgés
mértékét a munkavégzés folyamata alatt.

A rezgés mértékének felbecsiiléséhez vegye figyelembe azokat
az id6szakokat, amikor az elektromos szerszam ki van kapcsolva,
vagy amikor be van kapcsolva, de nincs hasznalatban. Ezzel
a modszerrel az 6ssz rezgés mértéke Iényegesen kisebb lehet.
Tovéabbi biztonsagi intézkedéseket kell megtenni a felhasznald
rezgés hatéasa elleni védelme érdekében: tartsa karban az
elektromos szerszamot és a munkaszerszamokat, tgyeljen a
kezek megfelelé hdmérsékletére, megfelelé munkaszervezés.

Hangnyomas-szint: LDA: 90 dB (A) K=3dB (A)
Hangteljesitmény-szint: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Rezgésgyorsulds: ah=12,065 m/s% K = 1,744 m/s*

KORNYEZETVEDELEM

Az elektromos  lzem(  termékeket ne
dobja ki a hazi szeméttel, hanem azt adja
le hulladékkezelésre, hulladékgydijtésre
szakosodott  helyen. A hulladékkezeléssel
kapcsolatos kérdéseire vélaszt kaphat a termék
keresked6jétél, vagy a helyi hatésagoktol. Az
elhaszndlodott  elektromos  és  elektronikai
berendezések a természeti kornyezetre hatd
anyagokat tartalmaznak. A hulladékkezelésnek,
Ujrahasznositdsnak nem aldvetett berendezések
potenciélis veszélyforrast jelentenek a kdrnyezet
és az emberi egészség szamara.,

* A véltoztatas joga fenntartva!
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A ,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spotka
komandytowa (székhelye: Varsé, ul. Pograniczna 2/4) (a tovébbiakban:,Grupa
Topex”) kijelenti, hogy a jelen hasznalati utasitas (tovabbiakban ,Hasznélati
Utasitas”) tartalmaval - ideértve tobbek koz6tt annak szovegével, a felhasznalt
fényképekkel, vazlatokkal, rajzokkal, valamint a formai megjelenéssel —
kapcsolatos 6sszes szerzdi jog a Grupa Topex kizérélagos tulajdonat képezi és
mint ilyenek jogi védelem alatt allnak, az 1994. februar 4-i, a szerz6i és ahhoz
hasonl6 jogokrol szol6 térvényben foglaltak szerint (Dz.U. (Térvénykozlény)
2006. évf. 90. szam 631. tétel, a késobbi véltozasokkal). A Hasznalati Utasitas
egészének vagy barmely részletének haszonszerzés céljabol torténd

asolasa, feldol: a 6zz6té megvéltoztatdsa a Grupa Topex irdsos
engedélye nélkiil polgarjogi és biintetSjogi felelésségre vonas terhe mellett
szigoruan tilos.

TRADUCERE A
INSTRUCTIUNILOR ORIGINALE

MASINA DE FREZAT CU MANDRINA
SUPERIORA
59G717

NOTA: INAINTE DE UTILIZAREA DISPOZITIVULUI TREBUIE SA
CITITI CU ATENTIE ACEASTA INSTRUCTIUNE SI S-O PASTRATI
PENTRU URMATOAREA FOLOSIRE.

NORME SPECIFICE DE SIGURANTA

Uneltele electrice trebuie tinute de elemente izolate,
deoarece freza poate intra in contact cu propriul cablu de
alimentare. Contactul cu sursa de alimentare poate provoca
trecerea tensiunii electrice la piese metalice ale unitatii, ceea
ce ar putea duce la electrocutare.

Materialul care trebuie prelucrat trebuie sa fie fixat pe o
suprafata stabila si sa fie protejat impotriva alunecarii
prin cleme sau altfel. Daca piesa este tinutd de mana sau
presata pe corp, aceasta ramane instabild, ceea ce poate duce
la pierderea controlului.

Instrumente de frezat trebuie sd se potriveasca exact
in clema sculei electrice folosite. Un instrument de lucru
montat gresit se roteste neuniform, vibreaza puternic si poate
duce la pierderea controlului sculei electrice.

Viteza de lucru a sculelor de lucru utilizate nu trebuie
sa fie mai mica decat viteza maxima specificata pe scula
electrica. Echipamentul rotativ la viteze mai mari poate fi
deteriorat.

.

Cand lucrati, tineti masina de frezat in ambele mai
asigurati o pozitie de lucru stabila. O scula electrica tinuta
in ambele maini este mai sigura.

Nu atingeti piesa rotativd sau nu apropiati piesa de
mana. Tineti méanerul suplimentar cu cealaltd mana. Rularea
dispozitivului cu ambele maini reduce riscul de ranire a
mainilor prin intermediul sculei de lucru.

Protejati-va ochii de materiile strdine in aer, create
in timpul functionarii. Masca de praf protejeaza tractul
respirator si trebuie sa filtreze praful rezultat. Zgomotul pe
termen lung poate duce la pierderea auzului.

Praful anumitor specii de lemn poate prezenta un risc
pentru sanatate. Contactul direct fizic cu praful poate provoca
reactii alergice si / sau boli respiratorii ale operatorului sau
persoanelor din apropiere. Praful sau padurile de stejar sunt
considerate cancerigene, in special in combinatie cu substante
de prelucrare a lemnului (conservanti de lemn). Prin urmare,
se recomanda utilizarea unei masti de praf, a unor sisteme de
aspirare a prafului si o ventilatie adecvata.

Curatati in mod regulat fantele de ventilatie ale sculei
electrice. Motorul sufla praf in carcasd si o acumulare mare
de praf poate provoca un pericol electric. Nu utilizati scula
electrica in apropierea materialelor inflamabile. Scanteile ii
pot determina sa se aprinda.
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Nu utilizati freze deteriorate sau ascutite. Cutterele 2 Nu utilizati unealta in dezacord cu destinatia ei.

deteriorate sau deteriorate maresc frecarea, pot bloca si pot DESCRIEREA PGINILOR GRAFICE

reduce calitatea materialului.
Numerele de mai jos se refera doar la elementele utilajului
prezentat in paginile grafice ale prezentei instructiuni.

Nu atingeti dispozitivul de taiere imediat dupa lucru. Piesa
poate fi extrem de fierbinte si poate provoca arsuri.

Maner
. Une!te-!e electrice tnrebule pornite |nla|ru|te‘ de contactul 2. Butonul de blocare a axului
masinii de frezat. In caz contrar, exista riscul de recul, Mandri
deoarece instrumentul utilizat va bloca piesa de prelucrat. 3 andrina
. o . 4. Capacul protector al mandrinei
« Asigurati-va ca toate clemele de blocare sunt stranse. s Tal
. Talpa
« Nu instalati niciodata tfnelte de scule electrice decat cele 6. Piulita mandrinei
recomandate de producator. . ) L
o ) . . 7. Parghie de oprire a amortizarii
. Ca?d |_n|ocu|'g| freza, gsngura;l-va ca arborele sau este fixat la o 8. 8.Capacul protectie de praf al ghidajului corpului
adancime de cel putin 20 mm. . R .
o . oL . 9. 9.Buton de blocare a limitatorului de adancime
. I!nalnte de a incepe frezarea, asigurati-va ca exista un spatiu 10. Limitator de adancime
liber sub piesa de prelucrat pentru a preveni contactul cu . . ) .
frezarea cu alte articole 11. Indicator limitatorului de adancime
L . oL . X 12. Scala primara
« Verificati zona de lucru. Asigurati-va ca nu existd materiale Scalad .
nedorite (cuie, suruburi etc.). 13. Scala de precizie
L . . ) N 14. Buton de control precis al adancimii
« Nu lasati masina de frezat sa fie pornita nesupravegheata. - .
15. Parghia de blocare a ghidajului
. Clanf:l scula electrica nu es}e utilizata, aceastav trebuie sa' 16. Indicatorul precis de ajustare a adancimii
fie intotdeauna deconectatd de la sursa de alimentare si lumi
depozitata departe de copii. 17. lluminarea
L . . 18. Arcul mandrinei
« Inainte de a schimba unealta de lucru sau orice lucrare de A d
reglare, intretinere, deconectati intotdeauna aparatul de la 19. Flansa de strangere
sursa de alimentare. 20. Piulita de prindere
« Nu utilizati solventi pentru curatarea sculei electrice, ceea ce 21. Butoane de bloc?rea tjei dégh'daj paraulel
ar putea deteriora piesele din plastic. 22. Groove pentru tijelor de ghidare paralela
o R . . 23. Comutator
REMARCA! Utilajul este destinat de a fi utilizat numai in B | de bl | i
interiorul incaperilor. 24. Butonul de blocare al comutatorului
. N N N 25. Buton de control al vitezei
Cu toate ca, de la inceputtul proiectarii, au fost prevazute Bara de ghid el
mijloace de protectie, cat si mijloace de asigurare, totusi in 26. ar>a _eg idare paralela
timpul lucrului, totdeauna exista riscul leziunilor. 27. Ghidaj paralel
Descrierea pictogramelor: 28. Buton de reglare a ghidajului paralel
29. Indicator de pozitie paralela de ghidare
30. Surubul de montare a adaptorului
. —) 31. Adaptor de aspirare a prafului
(' ’R 32. Reductor de cuplare
@ 33. Ac
— 34. Piulita tip fluture
1 2 3 4 35. Manson de ghidare
36. Inelul mansonului
37. Cheie plata
* Pot exista diferente intre desene si produs
DESCRIEREA PICTOGRAMELOR GRAFICE
ATENTIE
1. Cititi instructiunile de utilizare, respectati avertismentele si
masurile de siguranta continute in acesta. A
2. Clasa adoua de protectie. AVERTISMENT
3. Folositi echipament personal de protectie (ochelari de @
protectie, aparate de protectie a auzului, masca de praf). MONTARE/SETARI
4. Deconectati cablul de alimentare inainte de a efectua lucrari
de service sau de reparatii. @
5. Nu permiteti copiilor s& foloseasca instrumentul. INFORMATIE
6. Protejati de ploaie. ACCESORII
CONSTRUCTIA SI DESTINATIA 1. Ghidajul pararel -1 buc.
Masina de frezat este sculd electrici manuald, actionatsd de 2. Tija ghidajului paralel - 1buc.
motor monofazic cu colector. Masina nu necesitad impamantare, 3. Bucsade ghidaj - 1buc.
are carcasa cu izolatie dubld. Masina de frezat este destinata 4. Adaptor de eliminarea prafului - 1set.
pentru frezarea materialelor de IemnA§Ai a material?lor lemnoase. 5. Suruburi de fixare -1 set.
Acest tip de masini de frezat, sunt utilizate la lucréri de renovare N
N s . ‘s o ‘. 6. Bucsade strangere -3 buc.
in domeniul tamplariei, renovarilor in constructie cat si la lucrari K N
individuale de catre amatori. 7. Cheieplata - Thuc.
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PREGATIREA PENTRU LUCRU

Butonul de blocare al mandrinei este utilizat numai pentru
atasarea sau scoaterea sculei de lucru. Nu il folositi ca buton de
frana in timp ce mandrina se roteste. in caz contrar, se poate
produce deteriorarea sculei electrice sau vatamarea utilizatorului.

Nu strangeti strans piulita arborelui inainte de a introduce o
scula in ea, astfel incat aceasta ar putea deteriora mansonul de
prindere. La inlocuirea sculei de lucru, asigurati-va ca este utilizat
mansonul de prindere potrivit.

Alegerea instrumentului de lucru depinde de materialul prelucrat

si de tipul de lucru care trebuie efectuat. Frezele de otel de mare
viteza (HSS) sunt potrivite pentru prelucrarea materialelor moi, cum

ar fi materialele plastice sau rasinoasele. Uneltele de frezat taiate cu@
taieturd de carburd (HM) sunt utilizate pentru materiale dure, cum

ar fi lemn de esenta tare, placi aglomerate sau chiar aluminiu, daca
procucatorul al uneltei recomanda acest lucru.

Utilizati numai unelte de lucru a caror viteza de rotatie admisa
este mai mare sau egala cu puterea maxima a sculei electrice fara
sarcina.

INSTALAREA UNELTELOR DE MUNCA
Deconectati scula electrica de la sursa de alimentare.

Utilizati manusi de protectie in timpul montarii si dezasamblarii
sculelor de lucru.

Coborati capacul de protectie al mandrinei (4).

Apasati si tineti apasat butonul de blocare a axului (2). Daca
este necesar, rotiti mandrina (3) manual pana cand este activata
blocarea. in functie de diametrul arborelui sculei de lucru,
utilizati mansonul de prindere adecvat (19), tinand cont de
arcul (18) asociat cu el. La schimbarea mansonului de prindere,
arcul (18) trebuie sd fie introdus mai intéi in centrul axului, apoi
dimensiunea corespunzaitoare a mansonului de prindere (19) si
fixata prin montarea piulitei de prindere (20).

Introduceti axul uneltei de lucru la o adancime minima de 20 mm
fata de mandrina.

Strangeti piulita de fixare (20) folosind un chei fix (37) (fig. C).

Eliberati butonul de blocare a axului (2).

Asezati capacul arborelui (4).

Piulita de fixare poate fi stransa numai cu un chei atunci cénd.
scula este instalata in interiorul mandrinei. in caz contrar, piulita

de prindere trebuie sa functioneze usor si numai cu méana pentru

a evita deteriorarea mansonului de prindere.

INSTALAREA ADAPTATORULUI DE EVACUAREA PRAFULUI

Pentru protectia impotriva prafului, utilizati o masca de protectie
impotriva prafului si un dispozitiv adecvat de extragere a prafului.
Deconectati scula electrica de la sursa de alimentare.

nainte de demontarea adaptorului de aspirare a prafului (31)@
(fig. B), scoateti scula de lucru.

Slabiti parghia de blocare (15) pentru a pozitiona mandrina sculei
in pozitia superioara.

Asezati adaptorul pentru aspirarea prafului (31) in talpa (5) si
fixati-o cu suruburile pentru fixarea adaptorului (30) (fig. B),
insurubandu-le din partea inferioara.

Conectati furtunul de aspirare a prafului (31) direct sau prin@

cuplajul de reducere (32) in functie de diametrul furtunului de
legatura.

UTILIZARE/SETARE

PORNIRE/OPRIRE

Tensiunea retelei electice trebuie sa corespunda tensiunii
indicate pe placuta cu datele tehnice a masinii de frezat.

Masina este echipata cu un buton de blocare a comutatorului, care
protejeaza impotriva pornirii accidentale.
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Pornire

« Apasati butonul comutatorului (24).

« Apasati si tineti butonul comutatorului (23).
Oprire

« Eliberati butonul comutatorului (23).

lluminare

Dispozitivul este echipat cu iluminare de fundal (17) pentru a
imbunatati vizibilitatea la locul de munca. Activarea iluminarii de
fundal apare automat cand aparatul este pornit.

REGLAREA VITEZEI DE TURATIE A MANDRINEI

Pe carasa sculei este un buton de control al vitezei de turatie (25).
Viteza mandrinei este reglata in functie de necesitatile dvs. (in
functie de cutterul utilizat, duritatea piesei de lucry, tipul de lucru
etc.).Tabelul de mai jos prezintd setdrile de esantioane ca ghid
pentru utilizator.

Setarea butonului
Material Marimea frezei dereglare al
vitezei
4-15mm 1-2
Aluminiu
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Materiale sintetice
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Placi de particule 12-20 mm P
aglomerate
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Lemn moale 12-20 mm 3-6
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Lemn dur 12-20 mm 34
22-40 mm 1-2

Setarea trebuie efectuata dupa testul practic. Prin urmare, se
recomanda efectuarea pre-frezare materialului rezidual inainte
de destinatia finala a materialului in cauza.

In cazul functionarii la vitezd reduss, se recomanda racirea
aparatului dupa o functionare prelungita. Acest lucru se face prin
pornirea sculei electrice fara incarcare completa la aproximativ 1
minut.

MISCAREA VERTICALA CORPULUI AL FREZEI

Asezati masina de frezat pe o suprafata plana.

.

Deblocati parghia de blocare (15).

Tineti cu ambele maini manerul si impingeti-l in jos pentru a
depasi rezistenta arcurilor.

« Eliberati presiunea, arcurile vor readuce automat corpul de frezare
in pozitia sa initiala.

SETAREA ADANCIMII DE FREZARE

Deconectati scula electrica de la sursa de alimentare.

« Asezati masina de frezat pe o suprafaté plana.

.

Deblocati parghia de blocare (15).

Prin scdderea rezistentei la arc, coborati corpul de frezare pana
cand freza se ageaza in contact cu suprafata pe care a fost asezata.

Blocati aceastd pozitie cu maneta de blocare a ghidajului de
caroserie (15).

.

Slabiti butonul de blocare a opritorului de adancime (9).

Coborati opritorul de adancime (10) pentru a lua contact cu unul
dintre opritorii de adancime (7) al opritorului de adancime.
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« Daca este necesar, resetati indicatorul de oprire a adancimii (11) « Glisati tija paralela (26) (figura A) in canelurile barelor de ghidare
mutandu-| de-a lungul opritorului de adancime (10). paralele (22) si setati distanta dorita.
« Ridicati opritorul de adancime (10) la inaltimea dorita a « Strangeti tijele de blocare (21).

dispozitivului de taiere din piesa de prelucrat folosind scala
principald (12) de pe corpul de frezat si blocati-l prin strangerea
butonului de blocare a opritorului de adancime (9).

« Pentru alinierea precisa a ghidajului paralel (27), se poate folosi
butonul de reglare a pozitiei paralele (28). Schimbarea pozitiei
ghidajului paralel (27) este vizibild prin mutarea indicatorului de

Puteti regla fin adancimea frezarii prin rotirea find a butonului de pozitie paralela (29) (figura A).

reglare (14)lAnO rotaFie a butor}uluui corespundekpentru a fieplasa APLICAREA BUCSEI DE GHIDARE

corpu frezei intr-o directie verticala de 1,5 mm, in conformitate cu 7

un pas precis (13) si cresteri sale de 0,1 mm. Reglarea adancimii de Utilizarea unui bucsei de ghidare permite operatorului sa ghideze
aici este posibila in intervalul de aproximativ +/- 8 mm prin ridicarea cu precizie masina de frezat de-a lungul marginii sablonului si sa
sau coborarea corpului in raport cu limitatorul de adancime (7). reproducd exact forma sa.

Aceasta duce, respectiv, pentru marirea sau micsorarea cavitati « Scoateti adaptorul de aspiratie a prafului (31) desuruband
instrumentului de lucru. Miscarea este vizibila pe afisajul de ajustare suruburile de fixare ale adaptorului (30).

a adancimii (16).

Asezati bucsa de ghidare (35) in partea inferioara a masinii de
Acest lucru trebuie facut cand masina de frezat este coborata pana frezat (5).

la punctul determinat de opritorul de adancime (10). De asemenea,
slabiti butonul de blocare a limitatorului de adancime (9). Doar
atunci corpul de frezat va putea sa se miste liber in timp ce se,
ajusteaza, iar limitatorul impreuna cu el. Dupd ajustare, asigurati-
va ca opritorul de adancime (10) este in contact cu suprafaga®

.

Montati adaptorul de aspiratie a prafului (31) si strangeti-l cu
ajutorul suruburilor de fixare a adaptorului (30) (fig. G).

Utilizarea bucsei de ghidaj limiteaza utilizarea marimii frezelor.

Distanta dintre marginea taietoare a frezei si marginea exterioara a
inelului mansonului de ghidare (36) (Figura C) defineste diferenta
dintre sablon si modelul acestuia dupa frezare cu mansonul de

limitatorului de adancime (7) si strangeti butonul de blocare a
limitatorului de adancime (9).

Masina de frezat are un sistem adancimii de frezare (7), care permite copiere (35). Schimbarea diametrului de lucru al dispozitivului de
taierea cu freza in material in opt pozitii egale (fiecare cursa este de taiere va modifica aceastd diferentd. Mansonul de copiere (35) poate
aproximativ 3 mm). fi utilizat cu sabloane cu o grosime minima de 8 mm.

FREZARE FREZARE DUPA CERC

Masina de frezat trebuie tinuta in doua maini! + Montati acul (33) in gaura din ghidajul paralel (27) (figura A).

« Instalati tdietorul adecvat (consultati instructiunile de mai sus). « Scoateti ghidajul paralel (10) din talpa masinii de frezat daca

acesta a fost montat pentru frezarea paralela

Fixati talpa (5) pe materialul care urmeaza sa fie prelucrat (in acest
moment taietorul nu poate atinge materialul).

.

Glisati in ghidajul paralel (10) in pozitie cu susul in jos cu varful
(33) indreptat in jos.

Setati adancimea de frezare.

.

Setati raza de frezare si blocati butonul de blocare a tijei (21).

Porniti masina de frezat si asteptati pana cand mandrina atinge
viteza setata.

Dupa introducerea aculuii (33) in material, puteti freza cercul

ncepeti prelucrarea prin deplasarea bazei de frezat pe suprafata (fig. F).
de lucru in directia doritd. @ Pentru a determina raza de frezare, masurati distanta de la centrul

marcatorului la marginea exterioara a taierii de frezat.

Miscati in mod regulat masina de frezat, mentinand piciorul
apasat pe suprafata materialului pana cand finisajul se termina.

INTRETINERE $I CURATARE

Deplasarea prea rapida a frezei in timpul frezarii determina o R
calitate slaba a prelucrarii si poate cauza frezarea sau deteriorarea Inainte de a efectua orice fel de activitati referitor la
motorului. Transmiterea prea lentd a masinii de frezat poate instalare, ajustare, reparare sau alta deservire, stecarul
avea ca rezultat o calitate mai scazutd a prelucrarii datorita conductei de alimentare neapirat trebuie scos din priza cu
supraincalzirii materialului. Viteza de deplasare corespunzatoare tensiune.

depinde de dimensiunea cutitului folosit, de tipul piesei de Curétarea nu poate fi ficuté cu ap4 sau alte lichide.

lucru si de adancimea de taiere. Se recomanda ca macinarea

Masina de frezat poate fi curatata cu perie.

preliminara a materialului rezidual sa se efectueze inainte ca

lucrérile preconizate si fie finalizate. La prelucrarea marginilor, « Freza uzata trebuie imediat schimbatd.

piesa de prelucrat trebuie sa fie situata in partea stanga a axului « de ventilare, trebuie curitate regulat evitand in asa mod
de frezare (atunci cand este vazuta in directia de frezare). Daca supraincalzirea motorului masinei de frezat.

este folosit un ghidaj pentru indreptare sau decupare, asigurati-

va ca accesoriul este atasat corespunzator. SCHIMBAREA PERIILOR DE CARBUNE

Perii de carbune uzate (mai mici de 5 mm), arse sau crapate trebuie
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nlocuite imediat. Intotdeauna inlocuiti ambele perii.

Pentru a evita margini neuniforme si pentru a obtine cele mai bune .
rezultate, lucrati in sens contrar acelor de ceas pentru marginile Inlocuirea periilor de carbon ar trebui sa fie efectuata numai
exterioare si in sensul acelor de ceas pentru marginile interioare de o persoani calificata care utilizeaza piesele originale.

(fig. H). Pentru a avea un control mai bun asupra materialului si a@ Toate defectele trebuie indepértate de personalul autorizat de

dispozitivului, tratamentul trebuie sa fie intotdeauna in directia service.
opusa directiei de rotatie a sculei de lucru.
ASAMBLAREA S| APLICAREA GHIDAJULUI PARAREL
Ghidajul paralel este utilizat pentru a obtine o distanta egala fata de
marginea de referinta. Datorita constructiei sale speciale, aceasta
poate fi folosita pentru prelucrarea marginilor (fig. D) sau frezarea la
distantd, paraleld cu marginea (fig. E).
« Slabiti tijele elementului de ghidare pararela (21) situate pe talpa
masinii de frezat (5).




PARAMETRI TEHNICI

PARAMETRI TEHNICI

Masina de frezat cu arbore superior 59G717

Parametru Valoare
Tensiune de alimentare 230V AC
Frecventa alimentarii cu energie electrica 50Hz
Putere nominala 1300W

Intervalul de viteza la mers in gol 11000 - 28000 min™'

Intervalul de delpasare corpului de frezare 55 mm
Diametrul mansonului de prindere ?6;8;,12mm
Clasa de protectie ]

Masa 3,5kg
Anul fabricatiei 2020

DATE CU PRIVIRE LA ZGOMOT $I VIBRATII

Informatii cu privire la zgomot si vibratii

Nivelurile de zgomot, cum ar fi nivelul de zgomot presiune
acustica L, si nivelul de putere acusticd L, si incertitudinea de
masurare K, sunt prezentate mai jos, in conformitate cu norma
EN 60745.

Valorile de vibratii a, si incertitudinea de masurare K au fost
marcate in conformitate cu EN 60745, si sunt prezentate mai
jos. Nivelul de vibratie prezentat mai jos a fost masurat in
conformitate cu procedura de masurare conform specificatiilor
EN 60745 si poate fi utilizat pentru compararea sculelor
electrice. Acesta poate fi, de asemenea, utilizat pentru evaluarea
preliminara a expunerii la vibratii. Nivelul de vibratii prezentat
este reprezentativ pentru aplicatiile de baza ale instrumentului.
In cazul in care instrumentul este utilizat pentru alte scopuri
sau impreuna cu alte instrumente de lucru, sau dacd nu va fi
intretinut corespunzator, nivelul de vibratii poate varia. Cauzele
prezentatede mai sus pot duce la cresterea expunerii la vibratii
pe parcursul intregii perioade de munca.

Pentru a estima cu exactitate expunerea la vibratii, trebuie
luate in considerare perioadele cand masina este oprita sau
cand este pornitd, dar nu este utilizata doar pentru munca.
n acest fel, expunerea totald la vibratii poate fi mai micd. S&
recomanda introducerea masurilor suplimentare de securitate
pentru protectia utilizatorulul de efectele vibratiilor, cum ar
fi: intretinerea corecta uneltei si tehnici de lucru, asigurarea
temperaturi corespunzatoare a mainilor, organizarea muncii.

Nivelul de zgomot presiune acustica: LpA =90 dB (A) K=3dB (A)
Nivelul de putere acusticé: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Valoarea acceleratiei vibratiilor: ah = 12,065 m/s% K=12,065 m/s*

PROTECTIA MEDIULUI

Produsele cu alimentare electrica nu trebuie
aruncate impreuna cu deseurile menajere, ele
trebuie predate pentru eliminare unor unitati
speciale. Informatiile cu privire la eliminarea
acestora sunt detinute de vinzatorul produsului
sau de autoritatile locale. Echipamentul electric
si electronic uzat contine substante care nu
sunt indiferente pentru mediul inconjurator.
Echipamentul nesupus reciclarii constituie
un pericol potential pentru mediu si sanatatea
umana.

* Se rezerva dreptul de a face schimbari.

“Grupa Topex SRL” Societate comandritara cu sediul in Varsovia str.
Pograniczna 2/4 (in continuare “Grupa Topex”) informeaza ca, toate drepturile
de autor referitor la instructiunile prezente (in continuare “ instructiuni”)
atat continutul, fotografiile , schemele, desenele cat si compozitia, apartin
exclusiv Grupa Topex-ului fiind ocrotite de drept in baza legii din 4 februarie
1994, referitor la dreptul autorului si similare (Legea 2006 nr.90 poz.631 cu
republicarile ulterioare). Copierea, schimbarea, publicarea, modificarea
partiala sau totala cu scop comercial fara accepatrea in scris a Grupa Topex-
ului, este strict interzisa si poate fi trasa la raspundere de drept civil si penal.
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PREKLAD PUVODNIHO
NAVODU K POUZIVANI

HORNI FREZKA
59G717

POZOR! PRED ZAHAJENIM POUZIVANI ELEKTRICKEHO NARADI
SI PECLIVE PRECTETE TENTO NAVOD A USCHOVEJTE JEJ PRO
POZDEJSI POTREBU.

PODROBNE BEZPECNOSTNI POKYNY

Drite elektrické nafadi vyhradné za izolované povrchy
rukojeti, jelikoz frézka by mohla narazit na vlastni
elektricky kabel. Kontakt s kabelem napdjeci sité muze

.

mohlo zplsobit traz elektrickym proudem.

Upevnéte material uréeny k obrabéni na stabilnim povrchu
a zajistéte proti pfesunuti pomoci svorek, svéraku nebo
jingm zpusobem. Je-li obrobek pfidrzovan ru¢né nebo
pritlacovany k télu, je nestabilni, coz mGze mit za nasledek
ztratu kontroly nad nim.

Frézky musi pfesné odpovidat upinadlu pouzivaného
elektrického naradi. Pracovni nafadi neodpovidajici sklicidlu
elektrického néfadi se otadci nerovnomérné, silné vibruje a
mUize mit za nasledek ztratu kontroly nad elektrickym naradim.

Otacky pouzivaného pracovniho nafadi nemGzou byt nizsi
nez uvedené na elektrickém nafadi maximalni otacky.
Vybaveni otacejici se s vy3si rychlosti mize byt poskozeno.

bilni

Pfi praci drzte frézku za obé rukojeti a jméte

Elektrické néfadi drzené obéma rukami je

.

Nedotykejte se rotujici frézy a nepfiblizujte ruce do oblasti
jejiho dosahu. Druhou rukou uchopte dodate¢ny drzak.
Vedeni zafizeni obéma rukama snizuje riziko poranéni rukou
pracovnim nafadim.

Pouzivejte osobni ochranné prostiedky. Podle druhu prace
noste ochrannou masku, uzaviené bryle, ochranné bryle a
chranice sluchu. Chrante oci pfed unasejicimi se ve vzduchu
cizimi télesy vzniklymi béhem prace. Protiprachovéd maska
zajistuje ochranu dychacich cest a méla by filtrovat vznikajici
béhem prace prach. Pisobeni hluku po delsi dobu maze vést
ke ztraté sluchu.

Prach nékterych druhii dieva muze byt hrozbou pro zdravi.
Pfimy fyzicky kontakt s prachem muze zpuUsobit alergické
reakce a/nebo vyvolat respiracni choroby osoby obsluhujici
néfadi nebo osob v okoli. Prach z bukového nebo dubového
dieva je povaZovén za karcinogenni, zvlasté v kombinaci s
latkami pro osetieni dieva (impregnacni natéry na drevo).
Proto je doporuceno pouzivat protiprachovou masku, systémy
odsavéani prachu a dostatecné vétrani.

Pravidelné ¢istéte ventilaéni Stérbiny elektrického
nafadi. Dmychadlo motoru vtahuje prach do krytu a velké
nahromadéni prachu muze zpusobit elektrické nebezpeci.
Nepouzivejte elektrické nafadi v blizkosti hotlavych materiald.
Jiskry mohou zpUsobit jejich zapaleni.

« Nepouzivejte p a é frézy. Tupé nebo
poskozené frézy zvysuji tieni, mohou se zablokovat a také
snizuji kvalitu obrabéni materidlu.

.

Nedotykejte se frézy nebo bezprostiedné po dokonéeni
prace. Tento prvek muze byt silné zahfaty a maze zpusobit
popaleniny.

Elektrické naradi spoustéjte pred kontaktem s obrabénym
materialem. Jinak hrozi nebezpeci zpétného razu, jelikoz
pouzité nafadi se zablokuje v obrobku.
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Presvédcte se, zda jsou vsechny zajistovaci svérky upnuté.

Do elektrického naradi smite montovat pouze pracovni naradi
doporucované vyrobcem.

Pii vymeéné frézy se presvédcte, zda je jeji diik upevnén v
hloubce minimalné 20 mm.

Pfed zahajenim frézovani se pfesvéd(te, zda je pod obrabénym
materidlem volny prostor, ktery zabranuje kontaktu frézy s
jinymi predméty.

Zkontrolujte povrch pracovni plochy. Ujistéte se, zda se na
ném nenachézeji nezadouci cizi predméty (hiebiky, vruty
apod.)

Nenechavejte zapnutou frézku bez dozoru.

V dobég, kdy se elektrické nafadi nepouziva, by mélo byt vzdy
odpojeno od napéjeni a uloZzeno na misté zabezpeceném pred
pfistupem déti.

Pfed provedenim vymény pracovniho nastroje ¢i jakychkoliv
¢innosti spojenych se sefizovanim, udrzbou nebo obsluhou
vzdy odpojte elektrické nafadi od napajeni.

K ¢isténi elektrického nafadi nepouzivejte zadna rozpoustédla,
ktera by mohla poskodit plastové soucasti.

POZOR! Zafizeni slouzi k praci v uzavienych prostorach.

| pfes pouziti konstrukce z podstaty véci bezpecné, pouzivani
zajistujicich prostiedki a dodateénych ochrannych
prostiedki, vzdy existuje rezidualni riziko poranéni béhem
prace.

Vysvétlivky k pouzitym piktogramim:

D=
_1 2 3 4
5 6

1. Prectéte si tento navod k obsluze a respektujte v ném
uvedena upozornéni a bezpecnostni pokyny.

2. Trida ochrany II.

3. Pouzivejte osobni ochranné prostiedky (uzaviené ochranné
bryle, chranice sluchu, protiprachovou masku).

4. Pied zahdjenim Udrzby ci oprav odpojte napajeci kabel.

5. Zabrante pfistupu déti k zafizeni.

6. Chrante pred destém.

KONSTRUKCE A POUZITI

Horni frézka je elektrické naradi ru¢niho typu, s tfidou ochrany

dvé. Je pohdnéna jednofazovym komutdtorovym motorem

namontovanym svisle k obrdbénému povrchu. Elektricka naradi

tohoto typu maji siroké vyuziti p¥i frézovani dieva a materialt

na bazi dfeva. Oblasti jejich pouziti je provadéni tesafskych,

podlahéfskych, dekorativnich nebo opravéiskych a stavebnich

praci.

Elektrické zafizeni je nutné pouzivat v souladu s jeho
urcenim.
POPIS STRAN S VYOBRAZENIMI

Nize uvedené (islovani se vztahuje k prvkim zafizeni
znazornénym na vyobrazenich v tomto navodu.

1. Rukojet

© ® NS U s WN

Tlacitko blokovani vietene

Vieteno

Kryt vietena

Patka

Nasada

Stupnovita zarazka omezovace hloubky
Protiprachovy kryt vedeni télesa

Otocny knoflik pro blokovani hloubkového dorazu

. Omezovac hloubkového dorazu

. Indikator hloubkového dorazu

. Hlavni stupnice

. Presna stupnice

. Oto¢ny knoflik pro presné sefizeni hloubky

. Packa pro blokovéni vedeni télesa

. Indikator pfesného sefizeni hloubky

. Podsviceni

. Pruzina vietene

. Upinaci pouzdro

. Upeviujici matice

. Otocné knofliky pro blokovani tyci rovnobézného pravitka
. ZI&bky ty¢i rovnobézného pravitka

. Zapinac

. Tlacitko pro blokovani zapinace

. Otocny knoflik pro regulaci otacek

. Vodici ty¢ rovnobézného pravitka

. Rovnobézné pravitko

. Otocny knoflik polohy rovnobézného pravitka
. Indikator polohy rovnobézného pravitka

. Sroub pro upevnéni adaptéru

. Adaptér pro odsavani prachu

. Redukéni spojka

. Hrot

. Kridlova matice hrotu

. Vodici pouzdro

. Krouzek vodiciho pouzdra

37.

Plochy kli¢

* Skuteény vyrobek se muze lisit od vyobrazeni.

POPIS POUZITYCH GRAFICKYCH OZNACENI

@ MONTAZ / NASTAVENT

VYSTRAHA

INFORMACE

VYBAVENI A PRISLUSENSTVI

N o w s wN =

Rovnobézné pravitko -1ks
Hrot pro kruhové frézovani -1ks
Vodici pouzdro -1ks
Adaptér pro odsavani prachu s redukci - 1 sada
Srouby pro upevnéni adaptéru -1sada
Upinaci pouzdro -3ks
Plochy kli¢ -Tks
PRIPRAVA K PRACI

Tlacitko pro blokovani vietene slouzi vyhradné k upinani nebo
demontovani pracovniho naradi. Nesmi se pouzivat jako brzdné
tlacitko, kdyz se vieteno otaci. V opacném piipadé muze dojit k
poskozeni elektrického nafadi nebo k poranéni uzivatele.
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Vietenovou matici pfed vlioZzenim do ni nastroje silné neutahujte,

nastroje zkontrolujte, zda bylo pouzito vhodné upinaci pouzdro.

miuize to poskodit upinaci pouzdro. Pfi kazdé vyméné pracovniho®

Vybér pracovniho nastroje zavisi na obrabéném materidlu a druhu
préace, kterou je tieba provést. HSS frézy (HSS) jsou vhodné pro
obrabéni mékkych materiall, jako jsou plasty nebo mékké drevo.
Frézy s feznymi hranami ze slinutého karbidu (HM) se pouzivaji pro
obrabéni tvrdsich material(, napt. tvrdého deva, drevotfisky nebo i
hliniku, pokud vyrobce frézy takto uril.

Pouzivejte pouze takové pracovni nastroje, jejichz pfipustna
rychlost otaceni je vyssi nebo stejna jako maximalni rychlost
elektrického natadi bez zatizeni.

MONTAZ PRACOVNIHO NASTROJE

Odpojte elektricky nastroj od napajeni.

Pouzivejte ochranné rukavice pfi montazi a demontazi pracovniho
nastroje.

« Sklopte kryt vietena (4).

Stisknéte a pfidrzte tla¢itko pro blokovani vietene (2). Je-li to
nezbytné, otoCte vieteno ruc¢né (3), az do aktivace blokovani.
Podle priméru rukojeti pracovniho néstroje pouzijte odpovidajici
upinaci pouzdro (19) a pamatujte na spolupracujici s nim pruzinu
(18). Pfi zméné upinaciho pouzdra vlozte do stiedu vietene
pruzinu (18), pak odpovidajici velikosti upinaci pouzdro (19) a
zablokujte je na misté namontovanim upinaci matice (20).

Zasunte do vietene dfik pracovniho nastroje do hloubky
minimélné 20 mm.

Utahnéte upinaci matici (20) plochym klicem (37) (obr. C).

Uvolnéte tlacitko pro blokovani vietene (2).

Umistéte kryt vietene (4).

Upinaci matici mizete utadhnout plochym klicem pouze po
nainstalovani pracovniho nastroje uvniti vietene. V opa¢ném
pfipadé postupujte s upinaci matici opatrné, a spise jen pomoci,
ruky, aby nedoslo k poskozeni upinaciho pouzdra.

MONTAZ ADAPTERU K ODVODU PRACHU

Pro ochranu proti prachu pouzivejte masku proti prachu a vhodné

zafizeni pro odvod prachu.

Odpojte elektricky nastroj od napajeni.

Pred montazi adaptéru k odvodu prachu (31) (obr. B) demontujte

pracovni nastroj.

« Uvolnéte packu blokovéani vedeni télesa (15) pro nastaveni
vietene frézky v horni poloze.

« Umistéte adaptér pro odvod prachu (31) v pracovni ¢asti (5) a
namontujte pomoci $roubl pro upevnéni adaptéru (30) (obr. B),
jejich zasroubovanim odspodu.

« K adaptéru pro odsavani prachu (31) pfipojte pfimo nebo!
prostrednictvim redukéni spojky (32) hadici pro odséavani prachu
podle priiméru spojovaci hadice.

PROVOZ / NASTAVENI
ZAPINANI / VYPINANI

Sitové napéti musi odpovidat velikosti napéti uvedené na
typovém Stitku frézky.

Frézka je vybavena tlatitkem pro blokovani zapinace, které ji
zajistuje proti nahodnému spusténi.

Zapinani

« Stisknéte tlacitko pro blokovani zapinace (24).
« Stisknéte a pfidrzte zapinac (23).

Vypinani

« Uvolnéte stisk tlacitka zapinace (23).
Podsviceni

Zatizeni je vybaveno podsvicenim (17), které zlepsuje viditelnost
na pracovisti. Podsviceni se zapind automaticky spolu se zapnutim
zafizeni.
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REGULACE OTACEK VRETENE

Na télese frézky je umistén otocny knoflik pro regulaci otacek (25).
Otacky vietene zvolte dle potieby (podle pouzité frézy, tvrdosti
obrabéného materialu, druhu ¢innosti apod.).

Nize uvedena tabulka znazorfuje ukézkova nastaveni jako
napovédu pro uzivatele.

Nastaveni
L s . . otocného
Material Velikost frézy knofliku pro
regulaci rychlosti
4-15mm 1-2
Hlinik
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Uméla hmota
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Drevotfiska 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Mékké drevg, napr.: 12-20 mm 36
smrk, borovice
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Tvrdé drevo, napf.
dub, buk 12-20 mm 3-4
22-40 mm 1-2

Vybér nastaveni provedte po provedeni zkousky. Doporucuje se
vyzkouset si frézovani na odpadnim materialu pfed kone¢nym
zahdjenim zamyslené ¢innosti na zvoleném materialu.

Pokud pracujete s nizkymi otackami je doporuceno po
dlouhodobé praci nechat zafizeni vychladnout. Toto se provadi
spusténim elektrického naradi bez zatéze v pIné rychlosti po dobu
asi 1 minuty.

VERTIKALNi POHYB TELESA FREZKY

Umistéte frézku na rovném povrchu.

Odblokujte packu pro blokovani vedeni télesa (15).

« Obéma rukama uchopte rukojeti a stisknéte je dolt pfekonanim
odporu pruzin.

Uvolnéte pritlak, téleso frézky se pomoci pruzin samocinné vrati
do vychozi polohy (horni).

NASTAVENI HLOUBKY FREZOVANI
Odpojte elektricky nastroj od napajeni.

Umistéte frézku na rovném povrchu.

.

Odblokujte packu pro blokovani vedeni télesa (15).

Prekonanim odporu pruzin spustte téleso frézky dol tak, aby se
fréza dotkla povrchu, na kterém je umisténa.

Zajistéte ji v této poloze packou pro blokovéni vedeni télesa (15).

Povolte otocny knoflik pro blokovani hloubkového dorazu (9).

Spustte omezovac¢ hloubkového dorazu (10), aby se dotkl jedné
z plosek stupnovité zarazky omezovace hloubkového dorazu (7).

« Je-li to nutné, vynulujte polohu ukazatele omezovace
hloubkového dorazu (11) jeho presunutim po omezovaci
hloubkového dorazu (10).

Nadzvednéte omezova¢ hloubkového dorazu (10) na vysku
odpovidajici pozadovanému priiniku frézy do obrabéného
materidlu pomoci hlavni stupnice (12) na télesu frézky a zajistéte
otocenim otoc¢ného knofliku pro blokovéani hloubkového dorazu
(9).
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Pfesné nastaveni hloubky frézovani umoznuje otocny knoflik pro
presné sefizeni hloubky (14). Jedno otoceni knofliku odpovida
presunu télesa frézky ve svislém sméru o 1,5 mm, podle piesné
stupnice (13) a jeji stupriovani o 0,1 mm. Pfizptsobeni hloubky je
zde mozné v rozsahu cca +/- 8 mm zvednutim nebo snizenim télesa
frézky vzhledem ke stupriovité zardzce omezovace hloubkového
dorazu (7). Toto se promitd zvysenim nebo snizenim vnofeni
pracovniho néfadi. Pohyb je vidét na indikatoru presného nastaveni
hloubky (16).

Tato ¢innost by méla byt provadéna v poloze, kdyz je frézka spusténa
do bodu stanoveného omezovatem hloubkového dorazu (10).
Pred sefizenim je tfeba navic povolit oto¢ny knoflik pro blokovani
hloubkového dorazu (9). Pouze tehdy bude mit téleso frézky
moznost svobodného posouvani béhem sefizovdni a omezovac
spolu s ni. Po dokonceni sefizeni se ujistéte, ze hloubkovy doraz,
(10) se dotyka povrchu stupriovité zarazky omezovace hloubkového
dorazu (7) a utahnéte oto¢ny knoflik pro blokovani omezovace
hloubkového dorazu (9). @

Frézka je vybavena stupnovitou zarazkou omezovace hloubkového
dorazu (7), ktera umoziuje posouvani (priinik frézy) do materialu v
osmi polohach, které jsou od sebe stejné vzdaleny (kazdy stupen ¢ini
cca3 mm).

FREZOVANI

P¥i praci drzte frézku obéma rukama!

« Namontujte vhodnou frézu (viz vyse uvedené pokyny).

Umistéte pracovni ¢ast (5) na materidl, ktery ma byt obrabén
(fréza se nesmi v tomto okamziku dotykat materidlu).

Nastavte hloubku frézovani.

Zapnéte frézku a vyckejte, az vieteno dosahne nastavenych
otacek naprazdno.

Zacnéte frézovat. Premistujte pracovni ¢ast frézky pozadovanym
smérem po povrchu obrabéného materialu.

Premistujte frézku plynulym rovnomérnym pohybem, po celou
dobu pfitlacujte pracovni ¢ast k povrchu materidlu, dokud!
frézovéani nedokoncite.

P¥ili rychly posuv frézky pfi frézovani ma za nasledek nizsi kvalitu
obrabéni a mize vést k poskozeni frézy nebo motoru. | pi

hrab

« Pro presné nastaveni polohy rovnobézného pravitka (27) mzete
pouzit otoc¢ny knoflik pro nastaveni polohy rovnobézného
pravitka (28). Zména polohy rovnobézného pravitka (27) je
viditelna posunem indikatoru polohy rovnobézného pravitka (29)
(obr. A).

MONTAZ VODICIHO POUZDRA

Pouziti vodiciho pouzdra umoziuje piesné vedeni frézy podél

okraje sablony a pfesné kopirovani jeji tvaru.

« Odmontujte adaptér pro odvod prachu (31) odsroubovanim
Sroubtl pro upevnéni adaptéru (30).

« Umistéte vodici pouzdro (35) v pracovni ¢asti (5) fréz.

« Namontujte adaptér pro odvod prachu (31) a utahnéte oba prvky
pomoci sroubll pro upevnéni adaptéru (30) (obr. G).

Pouziti vodiciho pouzdra omezuje pouziti rozmérd fréz.

Vzdalenost mezi fezaci hranou frézy a vnéjsi hranou krouzku vodiciho
pouzdra (36) (obr. C) uréuje rozdil v rozmérech mezi sablonou a jeji
podobou po frézovani s pouzitim kopirovaciho pouzdra (35). Zména
prameéru pracovni frézy zméni tento rozdil. Kopirovaci pouzdro (35)
Ize pouzit se $ablonami o tloustce minimalné 8 mm.

KRUHOVE FREZOVANI

Namontujte hrot (33) do otvoru v rovnobézném pravitku (27)
(obr.A).

Vyjméte rovnobézné pravitko (10) z pracovni ¢asti frézy, byla-li
namontovana pro rovnobézné frézovani.

Zasunte rovnobézné pravitko (10) do odvracené polohy, s hrotem
(33) namifenym dolu.

Nastavte polomér frézovani a zablokujte otocné knofliky tyci
rovnobézného pravitka (21).

Po zarazeni hrotu (33) do materidlu mGzete provadét kruhové
frézovani (obr. F).

Pro stanoveni poloméru frézovani zméite vzdalenost od stiedu
indikace k vnéjsi hrané frézy.

PECE A UDRZBA

Pred zahajenim jakychkoliv ¢innosti spojenych s instalaci,

pomaly posuv frézky mize zpusobit snizenou kvalitu abénil
v dusledku nadmérného zahfivani materialu. Spravna rychlost
posuvu zavisi na velikosti pouzité frézy, druhu obrabéného
materidlu a hloubce obrébéni. Doporucuje se vyzkouset si
frézovani na odpadovém materialu pied zahajenim zamyslené
cinnosti. Pfi obrabéni hran se musi obrabény material nachazet
vlevo od osy frézy (pfi pohledu ve sméru posuvu frézky).

Pokud pouzivate pravitko pro linearni obrabéni nebo ofezavani,
presvédcte se, zda je pomocné pfislusenstvi spravné uchycené.

SMER FREZOVANI

Aby byly hrany rovné a aby byl vysledek frézovéani co nejleps
frézujte u vnéjsich hran proti sméru hodinovych ruci¢ek a u vnitinich
hran ve sméru hodinovych rucicek (obr. H). Chcete-li mit lepsi
kontrolu nad materidlem a také zafizenim, obrabéni by mélo vzdy
probihat opacnym smérem k otaceni pracovniho naradi.

MONTAZ A POUZITIi ROVNOBEZNEHO PRAVITKA @
Rovnobézné pravitko se pouzivd pro ziskani stejné vzdalenosti

od referencni hrany. Diky specialni konstrukci mize byt pouzito k
obrabéni hrany (obr. D) nebo frézovani ve vzdalenosti, rovnobézné

s okraji (obr. E).

Povolte oto¢né knofliky pro blokovani ty¢i rovnobézného pravitka
(21) umisténé na pracovni ¢asti (5) frézky.

Vlozte tyc¢e rovnobézného pravitka (26) (obr. A) v drazkach
pro ty¢e rovnobézného pravitka (22) a nastavte pozadovanou
vzdalenost.

Utahnéte otoc¢né knofliky pro blokovani tyci rovnobézného
pravitka (21).

im, opravami nebo udrzbou je nutné vytahnout
zastrcku napajeciho kabelu ze sitové zasuvky.

sef

« K (¢isténi nepouzivejte vodu ani jiné kapaliny.
« Frézka se Cisti pomoci kartace.
« Opotiebovanou frézu okamzité vymérnite.

« Pravidelné cistéte ventilacni otvory frézky, aby nedochazelo k
prehiati motoru.

VYMENA UHLIKOVYCH KARTACU

Opotiebované (kratsi nez 5 mm), spalené nebo prasklé uhlikové
kartac¢e motoru je treba neprodlené vyménit. Vzdy je tieba vyménit
soucasné oba kartace.

Uhlikové kartace smi vyménovat pouze kvalifikovana osoba
za pouziti originalnich dila.

Veskeré zavady je nutné nechat odstranit v autorizovaném servisu
vyrobce.

TECHNICKE PARAMETRY
JMENOVITE UDAJE
Horni frézka 59G717
Parametr Hodnota

Napajeci napéti 230V AC
Napajeci kmitocet 50Hz
Jmenovity vykon 1300W
Rozsah otacek pii chodu naprazdno 11000 - 28000 min™'




Zdvih télesa frézky 55mm
Prdmér upinacich pouzder @6;8;12mm
Trida ochrany ]
Hmotnost 3,5kg
Rok vyroby 2020

UDAJE O HLUKU A VIBRACICH

Informace tykajici se hluku a vibraci

Hladiny emise hluku, jakymi jsou hladiny emise akustického
tlaku Low hladiny akustického vykonu L, a nejistota méfeni K
jsou uvedeny v navodu nize, v souladu s normou EN 60745.
Hodnoty vibraci a, a nejistota méfeni K jsou uvedeny nize v
souladu s normou EN 60745.

Uvedena v tomto navodu nize hladina vibraci byla zméfena v
souladu s postupem méfeni stanovenym normou EN 60745 a
muze byt pouzita ke srovnavani elektrického naradi. Lze ji také
pouzit k pfedbéznému hodnoceni expozice vibracim.

Uvedena hladina vibraci je reprezentativni pro zékladni pouziti
elektrického naradi. Bude-li elektrické nafadi pouzito k jinému
ucelu nebo s jinym pracovnim nafadim a nebude-li dosta¢ujicim
zplUsobem udrzovano, maze se hladina vibraci zménit. Vyse
uvedené pfi¢iny mohou zplsobit navyseni expozice vibracim
béhem celé doby provozu.

Pro pfesné zhodnoceni expozice vibracim je potieba zohlednit
obdobi, kdy je elektrické nafadi vypnuto nebo kdy je zapnuto, ale
nepouzivano k praci. Timto zpisobem celkova expozice vibracim
muze byt mnohem nizsi. Je tieba zavést dodate¢na bezpecnostni
opatfeni pro ochranu uzivatele proti nasledkim vibraci, jako:
udrzba elektrického a pracovniho naradi, zabezpeceni pfislusné
teploty rukou, vhodna organizace prace.

Hladina akustického tlaku: LPA: 90 dB (A) K=3dB (A)
Hladina akustického vykonu: L,, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Hodnota zrychleni vibraci: ah = 12,065 m/s? K =1,744 m/s*

OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

Elektricky napajené vyrobky nevyhazujte spolu
s domacim odpadem, nybrz je odevzdejte k
likvidaci v pfislusnych zavodech pro zpracovani
odpadu. Informace ohledné likvidace Vam
poskytne prodejce nebo mistni ufady. Pouzita
elektrickd a elektronicka zafizeni obsahuji latky
skodlivé pro Zivotni prostiedi. Nerecyklovana
zafizeni predstavuji potenciadlni nebezpeli pro
Zivotni prostiedi a zdravi osob,

* Pravo na provadéni zmén je vyhrazeno.

.Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa se sidlem ve Varsavé, na ul. Pograniczna 2/4 (dale jen: ,Grupa
Topex”) informuje, Ze veskera autorskd prava k obsahu tohoto navodu (déle
jen: ,navod”), vCetné m.j. textu, pouzitych fotografii, schémat, vykresi a
také jeho usporadani, nalezi vyhradné firmé Grupa Topex a jsou pravné
chréanéna podle zékona ze dne 4. inora 1994, o autorskych pravech a pravech
pfibuznych (sbirka zdkonl z roku 2006 ¢. 90 polozka 631 s pozdéjsimi
zménami). Kopirovani, zpracovavani, zvefejiiovani ¢i modifikovéani celého
navodu jakoz i jeho jednotlivych ¢asti pro komeréni Gcely bez pisemného
souhlasu firmy Grupa Topex je pfisné zakdzano a mize mit za nasledek
obcanskopravni a trestni stihani.
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PREKLAD POVODNEHO
NAVODU NA POUZITIE

HORNA FREZKA
59G717

UPOZORNENIE: SKOR, AKO PRISTUPITE K POUZIVANIU
ELEKTRICKEHO NARADIA, POZORNE S| PRECITAJTE TENTO
NAVOD A USCHOVAJTE HO NA NESKORSIE POUZITIE.

DETAILNE BEZPECNOSTNE PREDPISY

Elektrické naradie je potrebné drzat za izolovany povrch
rukovaite, pretoze fréza by mohla narazit na sietovy kabel.
Kontakt s vodicom napéjacej siete moéze mat za nasledok
odovzdanie napatia kovovym castiam zariadenia, ¢o by mohlo
sposobit uraz elektrickym pridom.

Material uréeny na obrabanie upevnite na stabilnom
podklade a zabezpecéte pred pr 1 pomocou svoriek
alebo inym spésobom. Ak je obrabany predmet pridrziavany
rukou alebo pritla¢any k telu, zostava nestabilny, ¢o méze mat
za nasledok stratu kontroly nad nim.

« Frézy musia presne zapadat do sklu¢ovadla pouzivaného
elektrického naradia. Pracovny nastroj, ktory presne
nezapadd do sklu¢ovadla elektrického naradia, sa otaca
nerovnomerne, silne vibruje a moze sposobit stratu kontroly
nad elektrickym naradim.

.

Rychlost otacania pouzivanych pracovnych nastrojov
nemdze byt nizsia, ako je maximalna rychlost otacania
uvedena na elektrickom naradi. Prislusenstvo otacajuce sa s
vac¢sou rychlostou otacania moze byt poskodené.

Pocas prace je potrebné drzat frézku za obidve rukovite a
dbat na stabilni pracovnu polohu. Elektrické naradie drzané
obidvomi rukami je bezpecnejsie.

Nie je dovolené dotykat sa otacajicej sa frézy ani
priblizovat ruky do pola jej dosahu. Druhou rukou je
potrebné drzat dodatoént rukovat. Vedenie zariadenia
obidvomi rukami znizuje riziko zranenia ruk pracovnym
néastrojom.

Pri praci pouzivajte osobné ochranné pomaécky. V zavislosti
od druhu préace je potrebné pouzivat ochranni masku,
chranice oéi, ochranné okuliare a chrani¢e sluchu. Chrante
si oci pred cudzimi ¢iasto¢kami vo vzduchu, ktoré vznikaju pri
praci. Maska proti prachu zaruc¢uje ochranu dychacich ciest
a musi filtrovat prach, ktory vznika pri praci. Hluk posobiaci
dlhsiu dobu moéze viest k strate sluchu.

Prasok niektorych druhov dreva alebo niektorych druhov
kovov méze byt zdraviu nebezpeény. Priamy fyzicky kontakt
s praskom moéze vyvolat alergické reakcie a/alebo choroby
dychacich ciest obsluhujicej osoby alebo osob, ktoré sa
nachadzaju v blizkosti. Prasok z dubového alebo bukového
dreva sa povazuje za karcinogénny, najma v spojeni s latkami
na obrédbanie dreva (impregnaty na drevo). V suvislosti s tym
sa odporuca pouzivanie masky proti prachu, odsavacich
systémov a primerané vetranie.

.

Pravidelne (istite vetracie otvory elektrického
naradia. Duchadlo motora vtahuje prach do plasta a
velké nahromadenie prachu moéze sposobit elektrické
nebezpecenstvo. Elektrické naradie nepouzivajte v blizkosti
horlavych materialov. Iskry mézu sposobit vznietenie.

kod

Nie je d lené pouzivat p a nenabrisené
frézy. Tupé alebo poskodené frézy zvysuju trenie, mozu sa
zablokovat a tiez znizuju kvalitu obrabania materialu.

Nedotykajte sa frézy hned po ukonéeni prace. Tato
suciastka moéze byt velmi nahriata a moze sposobit popélenie.
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Elektrické naradia je potrebné spustit predtym, ako sa
fréza dotkne obrabaného materidlu. V opa¢nom pripade
hrozi nebezpecenstvo spatného odrazu, kedy sa pouzité
naradie zablokuje v obrabanom predmete.

Je potrebné sa uistit, ¢i su vietky blokovacie svorky zatisnuté.

V ziadnom pripade nie je dovolené montovat do elektrického
néradia iné pracovné nastroje ako odportc¢ané vyrobcom.

Pri vymene frézy je potrebné sa uistit, ze jej stopka je
upevnena v hibke minimalne 20 mm.

Skor, ako zacnete frézovanie, je potrebné sa uistit, ¢i je pod
obrabanym materidlom dodrzany volny priestor, ktory zabrani
kontaktu frézy s inymi predmetmi.

Skontrolujte povrch miesta prace. Uistite sa, ¢i sa na fiom
nenachdadzaju neziaduce cudzie materiély (klince, skrutky atd)

Nie je dovolené nechavat zapnutu frézku bez dozoru.

Ked' elektrické naradie nie je pouzivané, vzdy by malo byt
odpojené od napajania a odlozené na mieste chranenom pred
pristupom deti.

Skér, ako pristipite k vymene pracovného néstroja alebo
akejkolvek ¢innosti stvisiacej s nastavovanim, udrzbou alebo
obsluhou, vzdy je potrebné elektrické naradie odpojit od
napéjania.

Na cistenie elektrického naradia nie je dovolené pouzivat
Ziadne riedidl4, ktoré by mohli poskodit plastové diely.

POZOR! Zariadenie slGzi na pracu v interiéri.

Napriek pouzitiu vo svojej podstate bezpecnej konstrukcie,
pouzivaniu bezpecnostnych prostriedkov a dodatocnych
ochrannych prostriedkov vidy existuje minimalne riziko
urazov pri praci.

Vysvetlenie pouzitych piktogramov:

=

5 6

1. Precitajte si navod na obsluhu, dodrziavajte vystrahy a
bezpecnostné pokyny, ktoré sa v nom nachadzaju.

2. Druhd ochranna trieda.

3. Pouzivajte prostriedky osobnej ochrany (chrénic¢e oci,
ochranu sluchu, ochranni masku proti prachu).

4. Skor, ako zacnete cinnosti suvisiace s Udrzbou alebo
opravou zariadenia, odpojte napéjaci kabel.

5. Zabrante pristupu deti k naradiu.

6. Chrante pred dazdom.

KONSTRUKCIA A POUZITIE

Hornd frézka je elektrické naradie ru¢ného typu, druhej
ochrannej triedy. Je pohanana jednofazovym komutatorovym
motorom namontovanym zvislo vzhladom na obrabany
povrch. Elektrické naradia tohto typu maju Siroké vyuzitie pri
frézovani dreva a materidlov na béze dreva. Rozsah ich pouzitia
je vykonavanie stolarskych, parketarskych, dekoratérskych c¢i
opravarsko-stavebnych prac.

Elektrické naradie nepouzivajte v rozpore s u¢elom, na ktory
bolo vyrobené.

VYSVETLIVKY KU GRAFICKEJ CASTI

Nasledujuce ¢islovanie sa vztahuje na ¢asti zariadenia zobrazené
v grafickej casti tohto navodu.

1. Rukovat

2. Aretacné tlacidlo vretena

3. Vreteno

4. Krytvretena

5. Patka

6. Dosticka

7. Zdvihovy naraznik zarazky hibky
8. Kryt proti prachu vodidla korpusu
9. Areta¢né koliesko zarazky hibky

10. Zarazka hibky

1. Ukazovatel zarazky hibky

12. Hlavna stupnica

13. Presnd stupnica

14. Koliesko na presné nastavenie hibky
15. Aretacnd packa vodidla korpusu

16. Ukazovatel presného nastavenia hibky
17. Podsvietenie

18. Pruzina vretena

19. Upevnovacie puzdro

20. Upevnovacia matica

21. Aretacné kolieska tyci paralelného vodidla
22. Drazky na tyce paralelného vodidla

23. Spinac

24. Areta¢né tlacidlo spinaca

25. Koliesko regulacie rychlosti otacania
26. Vodiaca ty¢ paralelného vodidla

27. Paralelné vodidlo

28. Koliesko na regulaciu polohy paralelného vodidla
29. Ukazovatel polohy paralelného vodidla
30. Skrutka na upevnenie adaptéra

31. Adaptér na odsédvanie prachu

32. Redukénd pripojka

33. Hrot

34. Kridelkova matica hrotu

35. Vodiace puzdro

36. Kruzok vodiaceho puzdra

37. Plochy klu¢

* Obrazok s vyrobkom sa nemusia zhodovat

VYSVETLIVKY POUZITYCH GRAFICKYCH ZNACIEK

‘ UPOZORNENIE

A VYSTRAHA

@ MONTAZ/NASTAVENIA

@ INFORMACIA

VYBAVENIE A PRISLUSENSTVO

1. Paralelné vodidlo -Tks

2. Hrot na frézovanie po obvode -1ks

3. Vodiace puzdro -1ks

4. Adaptér na odsédvanie prachu s redukciou -1 stprava
5. Skrutky na upevnenie adaptéra - 1sUprava
6. Upevniovacie puzdro -3ks

7. Plochy klu¢ -1ks
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PRED UVEDENIM DO PREVADZKY @ Frézka je vybavend aretacnym tlacidlom spinaca, ktoré zabraruje

néhodnému uvedeniu do chodu.
Aretacné tlacidlo vretena slizi vyhradne na upevnenie alebo
demontaz pracovného nastroja. Nie je dovolené pouzivat ho
vo funkcii brzdiaceho tla¢idla vtedy, ked sa vreteno otaca. V
opaénom pripade méze dojst k poskodeniu elektrického naradia « Stlacte a podrzte spinac (23).
alebo zraneniu obsluhujticej osoby.

Zapinanie
« Stlacte areta¢né tlacidlo spinaca (24).

. ) . . Vypinanie
Maticu \{ret?na r_\eutal'\ujte pr|I|§ S|In?vskor,vako-?|o nejwvlom.e + Uvolnite tlak na tlaidlo spinaca (23).
pracovny nastroj, takéto konanie méze poskodit upeviiovacie

puzdro. Vzdy pri vymene pracovného nastroja treba skontrolovat, Podsvietenie

¢i bolo pouzité vhodné upeviiovacie puzdro. Zariadenie je vybavené podsvietenim (17), ktoré zlep3uje viditelnost

Vyber pracovného nastroja zdvisi od obrabaného materidlu a na pracovisku. Podsvietenie sa zapina automaticky spolu so
druhu prace, ktora ma byt vykonavana. Frézy z rychloreznej ocele zapnutim zariadenia.
(HSS) su vhodné na} obrabanie mékkych 'ma.teriéIon'ako naprikllad REGULACIA RYCHLOSTI OTACANIA VRETENA
plastov alebo méakkého dreva. Frézy s reznymi okrajmi zo spekaného ) ) 4 L )
karbidu (HM) mozno pouzit pri obrabani tvrdsich materidlov, napr. Na/ vkorpuse frez/ky 531 naFfJad.za koliesko na [99U|31C|U rychlosti
tvrdych druhov dreva, drevotrieskovych dosiek alebo dokonca otacania (25). Rychlost otacania vretena sa voli podla potreby (v
hlinika, ak to tak uréil vyrobca frézy. zavislosti od pouzitej frézy, tvrdosti obrdbaného materialu, druhu
race atd.).
Pouzivajte len také pracovné nastroje, ktorych pripustna rychlost P )> o . o i .
otadania je vyssia alebo rovna maximalnej rychlosti elektrického V nasledujticej tabulke st zhrnuté nazorné sady ako navod pre
naradia naprazdno. pouzivatela.
MONTAZ PRACOVNYCH NASTROJOV .
Nastavenie
Elektrické naradie odpojte od napéjania. .. ) kolieska na
Material Rozmer frézy .
Pri montazi a demontazi pracovnych nastrojov pouzite ochranné nastavenie
rukavice. rychlosti
« Spustite kryt vretena (4). 4-15mm 1-2
« Stlacte a podrzte aretacné tlacidlo vretena (2). V pripade potreby Hiinik 14-40 mm 1
ru¢ne otocte vreteno (3), az kym sa neaktivuje blokovanie. V
zavislosti od priemeru stopky pracovného naradia je potrebné 4-15 mm 2-3
pouzit vhodné upeviiovacie puzdro (19) a nezabudnut na s nim Plasty 16-40 mm 12
spolupracujicu pruzinu (18). Pri zmene upeviovacieho puzdra je
do vnutra vretena potrebné najprv vlozit pruzinu (18), nasledne 4-10 mm 3-6
upevnovacie puzdro vhodnej velkosti (19) a zablokovat ho na Drevotrieskova
. . . . . 12-20 mm 2-4
mieste namontovanim upevrovacej matice (20). doska
. . - . . . 22-40 mm 1-3
« Do vretena je potrebné zasunut stopku pracovného nastroja na
hlbku minimalne 20 mm. 4-10 mm 5-6
« Pomocou plochého kltca (37) utiahnite upeviovaciu maticu (20) Makkg drevo, napr.: 12-20 mm 36
(obr. C). borovica, smrek
22-40 mm 1-3
« Aretacné tlacidlo vretena (2) uvolnite.
« Zalozte kryt vretena (4). 4-10mm 56
Tvrdé drevo, napr.: 12-20 mm 3.4
Upevriovaciu maticu je mozné utiahnut plochym klu¢om len po dub, buk
nainstalovani pracovného nastroja vo vnutri vretena. V opaénom 22-40 mm 1-2

opatrne a skor len ruéne, aby sa neposkodilo upeviiovacie puzdro. Odporuca sa teda vykonat predbezné skusky frézovania na

MONTAZ ADAPTERA NA ODSAVANIE PRACHU odpadovom materiali pred definitivnym zacatim planovanej
prace na vlastnom materiali.

pripade je s upeviiovacou maticou potrebné manipulovat’ Volbu nastavenia je viak potrebné vykonat po praktickej skuske.

Na ochranu proti prachu je potrebné pouzit masku proti prachu a
vhodné zariadenie na odsavanie prachu. V pripade prace pri nizkej rychlosti otacania sa po dlhsie trvajicej
praci odporica nechat zariadenie vychladnut. Je potrebné to

urobit spustenim elektrického naradia naprazdno pri plnej
Pred montazou adaptéra na odsavanie prachu (31) (obr. B) je rychlosti na priblizne 1 minutu.

potrebné odmontovat pracovny nastroj. ZVISLY POHYB KORPUSU FREZKY
Pre nastavenie vretena frézky v hornej polohe uvolhite aretaénﬂ@

Elektrické naradie odpojte od napajania.

Frézku umiestnite na rovny povrch.
packu vodidla korpusu (15). Zkuumt ! vny pov

Odblokujte areta¢nti packu vodidla korpusu (15).

Adaptér na odsavanie prachu (31) umiestnite v patke (5) a
upevnite ho pomocou skrutiek na upevnenie adaptéra (30)

Obidvomi rukami uchopte rukovéte a zatlate smerom dole proti

(obr. B) ich zaskrutkovanim zospodu. odporu pruzin.
« Kadaptéru na odséavanie prachu (31) pripojte hadicu na odsavanie « Uvolnite tlak, pruziny automaticky vratia korpus frézky do
prachu bud priamo alebo prostrednictvom redukénej pripojky vychodiskovej (hornej) polohy.
(32) v zavislosti od pripajacieho priemeru hadice. NASTAVENIE HLBKY FREZOVANIA
PRACA / NASTAVENIA @ Elektrické naradie odpojte od napajania.
« Frézku umiestnite na rovny povrch.

ZAPINANIE / VYPINANIE

Napdtie v sieti musi zodpovedat hodnote el. napitia
uvedeného na popisnom stitku frézky.

« Odblokujte aretaént packu vodidla korpusu (15).

« Proti odporu pruzin spustite korpus frézky, az kym sa fréza
nedotkne povrchu, na ktorom bola umiestnena.
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« V tejto polohe zablokujte pomocou aretacnej packy vodidla
korpusu (15).

Aretacné koliesko zarazky hibky (9) uvolnite.

Spustite zarazku h[bky (10), az kym sa nedotkne jedného z
povrchov zdvihového naraznika zarazky hlbky (7).

V pripade potreby vynulujte polohu ukazovatela zarazky hibky
(11) jeho presunutim po zarazke hibky (10).

Zdvihnite zardzku hlbky (10) na vysku zodpovedajiicu
pozadovanému zahlbeniu frézy do obrabaného materidlu pri
pouziti hlavnej stupnice (12) na korpuse frézky a zablokujte
utiahnutim aretacného kolieska zarazky hibky 9).

Presné nastavenie hibky frézovania mozno dosiahnut otacanim
kolieska na presné nastavenie hibky (14). Jedno otocenie kolieska
zodpoveda presunutiu korpusu frézky zvislym smerom o 1,5 mm, v
stlade s presnou stupnicou (13) a jej rozdelenim na stupne vzdy o
0,1 mm. Prispdsobenie hibky je tu mozné v rozsahu okolo +/- 8 mm
zdvihnutim alebo znizenim korpusu frézky vzhladom na zdvihovy,
naraznik zarazky hibky (7). To sa prislusne prejavuje na znizeni
alebo zvyseni zahlbenia pracovného nastroja. Pohyb je viditelny na
ukazovateli presného nastavenia hibky (16).

Tuto ¢innost je potrebné vykonavat v polohe, ked je frézka spustena
do bodu ozna¢eného zarazkou hibky (10). Pred nastavovanim
je potrebné navyse uvolit areta¢né koliesko zarazky hibky (9).
Len vtedy bude mat korpus frézky moznost volného prestvani.
pocas nastavovania a takisto aj zardzka. Po skonceni nastavovani

sa uistite, ¢i sa zardzka hibky (10) dotyka povrchu zdvihového@

néraznika zarézky hibky (7) a utiahnite areta¢né koliesko zarazky!
hibky (9).

Frézka ma zdvihovy naraznik zarazky hlbky frézovania (7), ktory
umoziuje prestvanie (zahlbovanie frézy) do materidlu v 6smich
rovnako od seba vzdialenych polohach (kazdy zdvih predstavuje
asi 3 mm).

FREZOVANIE

Pocas prace je frézku potrebné drzat obidvomi rukami!
Namontujte vhodnu frézu (pozri predchadzajlci névod).

Patku (5) umiestnite na materiali, ktory planujete obréabat (v tejto
chvili sa fréza neméze dotykat materialu).

Nastavte hibku frézovania.

Zapnite frézku a pockajte, kym vreteno dosiahne nastavenu
rychlost otacania naprazdno.

Zacnite obrabanie a prestvajte pétku frézky po povrchu
obrabaného materidlu pozadovanym smerom.

Frézku prestvajte rovhomernym plynulym pohybom, pri¢com
stéle pritlacajte jej patku k povrchu materiélu, az kym nezakoncite
frézovanie.

Prili$ rychle presuvanie frézky pocas frézovania ma za nasledok
nizku kvalitu obrabania a méze sposobit poskodenie frézy alebo
motora. Prili§ pomalé prestivanie frézky moéze tiez znizit kvalit
obrabania v désledku nadmerného nahrievania materialu.
Primerana rychlost presuvania zavisi od velkosti pouzitej frézy,
druhu obrabaného materidlu a hibky rezania. Odpori¢a sa
vykonat predbezné skusky frézovania na odpadovom materiali
pred definitivnym zacatim planovanej prace. Pri obrabani okrajov
by sa obrabany material mal nachadzat z lavej strany osi frézy (pri
pohlade v smere pohybu frézky).

Ak sa pouziva vodidlo na priamociare obrabanie alebo orezavanie,
je potrebné sa uistit, ¢i st pomocné nastroje riadne upevnené.

SMER FREZOVANIA

Aby ste zabranili nerovnym okrajom a dosiahli ideélny vysledok,
je potrebné frézovat proti smeru hodinovych ruciciek v pripade
vonkajsich okrajov a v smere hodinovych ruciciek v pripade
vnutornych okrajov (obr. H). Ak chcete mat lepsiu kontrolu nad
materidlom, ale aj zariadenim, obrabanie by malo vzdy prebiehat]
proti smeru otacania pracovného néstroja.

MONTAZ A POUZITIE PARALELNEHO VODIDLA

Paralelné vodidlo sa pouziva na dosiahnutie rovnakej vzdialenosti

od referen¢ného okraja. Vdaka 3Specialnej konstrukcii moze byt

pouzité na obrabanie okrajov (obr. D) alebo vzdialené frézovanie,

paralelné s okrajmi (obr. E).

« Uvolnite areta¢né kolieska ty¢i paralelného vodidla (21)
umiestnené na patke (5) frézky.

« Tyce paralelného vodidla (26) zasurite (obr. A) do drazok na tyce
paralelného vodidla (22) a nastavte pozadovanu vzdialenost.

« Aretacné kolieska tyci paralelného vodidla (21) utiahnite.
« Pre presné nastavenie polohy paralelného vodidla (27) je mozné
pouzit kolieska na regulaciu polohy paralelného vodidla (28).

Zmena polohy paralelného vodidla (27) je viditelnd vdaka
posunutiu ukazovatela polohy paralelného vodidla (29) (obr. A).

MONTAZ VODIACEHO PUZDRA

Pouzitie vodiaceho puzdra umoziiuje presné vedenie frézky pozd(z

okraja sablony a presné zobrazenie jeho tvaru.

« Adaptér na odsavanie prachu (31) odmontujte odskrutkovanim
skrutiek na upevnenie adaptéra (30).

« Vodiace puzdro (35) vlozte do otvoru pétky (5) frézky.

« Namontujte adaptér na odsavanie prachu (31) a obidve suciastky
utiahnite pomocou skrutiek na upevnenie adaptéra (30) (obr. G).

Pouzitie vodiaceho puzdra obmedzuje pouzitie velkosti fréz.

Vzdialenost medzi reznym okrajom frézy a vonkajsim okrajom
krazku vodiaceho puzdra (36) (obr. C) urcuje rozdiel v rozmeroch
medzi 3ablénou a jej zobrazenim po frézovani pri pouziti
kopirujiceho puzdra (35). Zmena pracovného priemeru frézy ma
za nasledok zmenu tohto rozdielu. Kopirujice puzdro (35) mozno
pouzivat so $ablénami s hribkou minimalne 8 mm.

FREZOVANIE PO OBVODE

Hrot (33) namontujte do otvoru v paralelnom vodidle (27)
(obr. A).

Paralelné vodidlo (10) vyberte z péatky frézky,
namontované na paralelné frézovanie.

ak bolo

Paralelné vodidlo (10) zasurite v opacnej polohe, s hrotom (33)
nasmerovanym smerom dole.

Nastavte polomer frézovania a zablokujte aretacné kolieska tyci
paralelného vodidla (21).

Po zasunuti hrotu (33) do materialu je mozné frézovat po okraji
(obr.F).

Na urcenie polomeru frézovania je potrebné zmerat vzdialenost od
stredu urcovatela k vonkajsiemu okraju frézy.

OSETROVANIE A UDRZBA

Skor, ako zacnete akukolvek ¢innost stvisiacu s instalaciou,

nastavovanim, opravou alebo udrzbou, vyberte kolik

napajacieho kabla zo zasuvky elektrického prudu.

« Na ¢istenie nepouzivajte vodu ani iné kvapaliny.

« Frézku cistite pomocou kefky.

« Opotrebovand frézu okamzite vymerite.

« Pravidelne cistite vetracie otvory, aby nedoslo k prehriatiu motora
frézky.

VYMENA UHLIKOVYCH KEFIEK

Opotrebované (kratsie ako 5 mm), zhorené alebo prasknuté
uhlikové kefky motora treba okamzite vymenit. Vzdy sa stcasne
vymienaju obidve kefky.

Vymenu uhlikovych kefiek zverte vyhradne kvalifikovanej
osobe pri pouziti vyhradne originalnych suéiastok.

Akékolvek poruchy musia byt odstranené autorizovanym servisom
vyrobcu.




TECHNICKE PARAMETRE
MENOVITE UDAJE
Horna frézka 59G717
Parameter Hodnota
Napdjacie napétie 230V AC
Frekvencia napajania 50Hz
Nominélny vykon 1300W

Rozsah rychlost ota¢ania pri behu naprazdno | 11000 - 28000 min™

Zdvih korpusu frézky 55 mm
Priemer upevnovacich puzdier @6;8,12mm
Ochranné trieda ]
Hmotnost 3,5kg
Rok vyroby 2020

UDAJE TYKAJUCE SA HLUCNOSTI A VIBRACII

Informacie o hluku a vibraciach

Hladiny hluku, ako je hladina akustického tlaku L ,, hladina
akustického vykonu L, a neistota merania K, st uvedené v dal3ej
casti navodu v stlade s normou EN 60745.

Hodnoty vibrécii a, a neistota merania K stanovené v stlade s
normou EN 60745 su uvedené nizsie.

Hladina vibracii uvedend v tomto navode bola namerana
meracim postupom 3$pecifikovanym normou EN 60745 a mozno
ju pouzit na porovnavanie elektrickych zariadeni. Mozno ju tiez
pouzit na predbezné hodnotenie expozicie vibraciam.

Uvedena hladina vibracii je reprezentativna pre zakladné
pouzitie elektrického zariadenia. Ak sa elektrické zariadenie
pouziva na iné ucely alebo s inymi pracovnymi nastrojmi,
pripadne, ak sa nevykonava jeho dostato¢na udrzba, hladina
vibracii sa moéze zmenit. Vyssie uvedené pri¢iny mézu sposobit
zvysenie expozicie vibraciam pocas celej doby prace.

Na presné ohodnotenie expozicie vibraciam treba vziat do
Uvahy obdobia, kedy je elektrické zariadenie vypnuté alebo
ked' je zapnuté, ale nepracuje sa s nim. Takto moze byt celkova
expozicia vibracidm vyrazne nizsia. Treba zaviest dodatocné
bezpecénostné opatrenia na ochranu obsluhujticej osoby pred
nasledkami vibracii ako: Udrzba elektrického zariadenia a
pracovnych néstrojov, zabezpecenie primeranej teploty rik a
spravna organizacia préace.

Hladina akustického tlaku: LpA= 90 dB (A) K=3dB (A)
Hladina akustického vykonu:L,, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Hodnota zrychleni vibrécii: ah= 12,065 m/s% K =1,744 m/s*

OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA

Vyrobky napajané elektrickym priadom sa nesmu
likvidovat spolo¢ne s domacim odpadom, ale
maju byt odovzdané na recyklaciu na ur¢enom
mieste. Informaciu o recyklacii poskytne predajca
vyrobku alebo miestne organy. Opotrebované
elektrické a elektronické zariadenia obsahuju
latky negativne posobiace na zivotné prostredie.
Zariadenie, ktoré nie je odovzdané na recyklaciu,
predstavuje moznu hrozbu pre Zivotné prostredie
a ludské zdravie.

* Pravo na zmenu vyhradené.

.Grupa Topex Spétka z ograniczona odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa so sidlom vo Var3ave, ul. Pograniczna 2/4 (dalej iba: ,Grupa
Topex”) informuje, Ze vietky autorské prava k obsahu tohto navodu (dalej
iba:,Navod”), v ramci toho okrem iného k jeho textu, uvedenym fotografiam,
nakresom, obrazkom a k jeho Strukture, patria vyhradne spolo¢nosti Grupa
Topex a podliehaju pravnej ochrane podla zékona zo dia 4. februara 1994,
O autorskych a obdobnych pravach (tj. Dz. U. (Zbierka zdkonov Polskej
republiky) 2006 ¢. 90 polozka 631 v zneni neskor$ich zmien). Kopirovanie,
spracovavanie, publikovanie, uprava tohto Navodu ako celku alebo jeho
jednotlivych ¢asti na komeréné ucely, bez pisomného suhlasu spolo¢nosti
Grupa Topex, su prisne zakazané a mézu mat za nasledok ob¢ianskopravne
a trestnopravne dosledky.
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PREVOD IZVIRNIH NAVODIL

NAMIZNI REZKALNIK
59G717

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

SPECIFICNI VARNOSTNI PREDPISI

Elektricno orodje je treba drzati za izolirane povrsine
rocaja, saj lahko rezkar naleti na svoj lasten napajalni
kabel. Stik z napajalnim kablom lahko povzro¢i prenos
napetosti na kovinske dele naprave, kar lahko povzroci
elektri¢ni udar.

Material, ki bo obdelan, je treba pric¢vrstiti na stabilni
podlagi in zavarovati pred premikanjem s pomodjo
sponk ali na drug naéin. Ce obdelovanec drzite z roko ali ga
pritiskate k telesu, je nestabilen, kar lahko povzro¢i izgubo
nadzora nad njim.

Rezkarji morajo biti natanéno pritrjeni na nosilec
uporabljenega elektri¢nega orodja. Neustrezno
pritrjeno delovno orodje na nosilec elektri¢cnega orodja se
neenakomerno vrti, mo¢no vibrira in lahko povzro¢i izgubo
nadzora nad elektri¢nim orodjem.

.

Vrtilna hitrost uporabljenega delovnega orodja ne sme
biti manjsa od vrednosti najveéje vrtilne hitrosti, podane
na elektri¢nem orodju. Pribor, ki se obra¢a z ve¢jo vrtilno
hitrostjo, se lahko poskoduje.

+ Med delom je treba rezkalnik drzati za oba rocaja in
poskrbeti za stabilen delovni polozaj. Elektricno orodje, ki
se drzi z obema rokama, je varnejse.

Ni se dovoljeno dotikati vrtecega rezkarja niti priblizati
rok njegovemu dosegu. Z drugo roko je treba drzati dodatni
rocaj. Vodenje naprave z obema rokama zmanjsa nevarnost
poskodbe rok z delovnim orodjem.

Treba je uporabljati osebno varnostno zas¢ito. Glede na
vrsto dela je treba nositi zasc¢itno masko, zascitna ocala
in zaséito pred hrupom. Oc¢i je treba varovati pred tujki,
nastalimi med delom, ki se dvigajo v zraku. Protiprasna maska
zagotavlja zascito dihalnih poti pred prahom, ki nastaja med
delom. Dolgotrajni hrup lahko povzro¢i izgubo sluha.

%

Prasni delci nekaterih vrst lesa lahko predstavljajo
nevarnost za zdravje. Neposreden fizi¢ni stik s prasnimi
delci lahko povzroéi alergicno reakcijo in/ali obolenje
dihalnega sistema operaterja in oseb v blizini. Prasni
delci hrasta in bukve so rakotvorni, posebej v povezavi s
snovmi za obdelavo lesa (impregnanti za les). V zvezi s tem
je priporo¢ljivo uporabljati protiprasno masko, sisteme za
odsesavanje prahu in ustrezno prezraevanje.

.

Redno je treba cistiti prezracevalne reze elektricnega
orodja. Pihalnik motorja prah v ohisje, veliko
nakopi¢enje prahu pa lahko povzro¢i elektriéno
nevarnost. Elektricnega motorja ni dovoljeno uporabljati
blizu lahkovnetljivih materialov. Iskre lahko povzrocijo njihovo
vnetje.

Ni dovoljeno uporabljati poskodovanih in topih rezkarjev.
Topi ali poskodovani rezkarji povecajo trenje, lahko se
zablokirajo in tudi zmanj$ajo kakovost obdelave materiala.

Takoj po konc¢anem delu se ni dovoljeno dotikati rezkarja.
Lahko je zelo vroc in povzroci opekline.

Elektri¢cna orodja je treba zagnati, preden se rezkar
dotakne obdelovanega materiala. V nasprotnem primeru
obstaja nevarnost povratnega uradca, saj se uporabljeno
orodje zatakne v obdelovanem materialu.
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Prepricati se je treba, da so vse blokirne sponke pritisnjene.

Na elektricno orodje nikoli ni dovoljeno montirati delovnih
orodij, ki jih proizvajalec ne priporoca.

Pri menjavi rezkarja se je treba prepricati, da je njegovo steblo
pritrjeno na globini najmanj 20 mm.

Pred pricetkom rezkanja se je treba prepricati, da je pod
obdelovanim materialom ohranjeno prosto obmodje, ki
zagotavlja, da rezkar ne more priti v stik z drugimi predmeti.

Pregledati je treba povrsino delovnega mesta. Prepricati se je
treba, da ni nezelenih tujkov (zebljev, vijakov).

Delujocega rezkalnika ni dovoljeno pustiti brez nadzora.

Medtem, ko se elektricno orodje ne uporablja, mora biti
vedno odklopljeno od napajanja in hranjeno na mestu, ki je
zavarovano pred dostopom otrok.

Pred menjavo delovnega orodja ali kakrsno koli dejavnostjo
v zvezi z reguliranjem, vzdrzevanjem ali oskrbo je treba
elektri¢no orodje vedno odklopiti od napajanja.

Za cisc¢enje elektricnega orodja ni dovoljeno uporabljati
nobenih razredc¢il, ki bi lahko povzrocila poskodovanje delov
iz umetnih mas.

POZOR! Naprava je namenjena delu v notranjosti prostorov.

Navkljub uporabi varno zasnovane konstrukcije, varovalnih
sredstev in dodatnih zascitnih sredstev vedno obstaja
tveganje poskodb med delom.

Pojasnilo uporabljenih piktogramov:

=

5 6

1. Preberi navodila, upostevaj v njih navedena varnostna
opozorila in pogoje!
2. Drugirazred zascite.

3. Uporabljajte osebna zasc¢itna sredstva (zasc¢itna ocala,
protihrupni nausniki, maska proti prahu).

4. Pred pricetkom oskrbe ali popravil izklopite napajalni kabel.

5. Otrokom ne dopustite, da pridejo v stik z napravo

6. Varujte pred dezjem.

ZGRADBA IN UPORABA

Namizni rezkalnik je elektri¢cno orodje ro¢nega tipa, drugega

razreda zascite. Poganja ga enofazni komutatorski motor, ki je

namescen navpi¢no glede na obdelovano povrsino. Elektri¢na

orodja te vrste se 3iroko uporabljajo za opravljanje rezkanja v

lesu in lesu podobnih materialih. Uporabljajo se za mizarska,

parketarska, dekoratorska in obnovitveno-gradbena dela.

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

OPIS GRAFICNIH STRANI

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

1. Rocaj

2. Tipka blokade vretena

3. Vreteno

Zascita vretena

Sani

Obloga

Stopenjski odbojnik globinskega omejevalnika

N w oA

Protiprasna zas¢ita vodila rezkalne glave
9. Gumb blokade globinskega omejevalnika
10. Globinski omejevalnik

11. Indikator globinskega omejevalnika

12. Glavna skala

13. Precizna skala

14. Gumb za precizno regulacijo globine

15. Vzvod blokade vodila rezkalne glave

16. Indikator precizne regulacije globine

17. Osvetlitev

18. Vzmet vretena

19. Vpenjalna tulka

20. Pritrdilna matica

21. Vzvod za blokado nosilcev paralelnega vodila
22. Utor nosilca paralelnega vodila

23. Vklopno stikalo

24. Tipka za blokado vklopnega stikala

25. Preklopnik za nastavitev vrtilne hitrosti
26. Vodilni nosilec paralelnega vodila

27. Paralelno vodilo

28. Vzvod regulacije poloZaja paralelnega vodila
29. Indikator polozaja paralelnega vodila

30. Vijak za pritrditev adapterja

31. Adapter za odsesavanje prahu

32. Redukcijska spojka

33. Igla

34. Metuljasta matica igle

35. Vodilna tulka

36. Obroc vodilne tulke

37. Ploscati kljuc

* Obstajajo lahko razlike med sliko in izdelkom

OPIS UPORABLJENIH GRAFICNIH ZNAKOV

POZOR

A OPOZORILO
@ NAMESTITEV/NASTAVITVE
@ INFORMACIA

OPREMA IN PRIBOR

1. Paralelno vodilo - 1kos
2. lIglazarezkanje v krogu - 1kos
3. Vodilna tulka - 1kos
4. Adapter za odstranjevanje prahu z redukcijo -1 set
5. Vijaki za pritrditev adapterja - 1set
6. Vpenjalna tulka -3 kos
7. Ploscati klju¢ - 1kos

PRIPRAVA NA UPORABO

Tipka blokade vretena sluzi izklju¢no za namestitev ali odstranitev
delovnega orodja. Ni je dovoljeno uporabljati za zaviranje,
medtem ko se vreteno vrti. V nasprotnem primeru lahko pride do
poskodbe elektri¢nega orodja ali uporabnika.
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Matice vretena ni dovoljeno trdno privijati pred vlozZitvijo
delovnega orodja, saj to lahko poskoduje vpenjalno tulko. Vsakic¢
je treba pri menjavi delovnega orodja preveriti, ali je uporabljena
ustrezna vpenjalna tulka.

Izbor delovnega orodja je odvisen od obdelovanega materiala in
vrste dela, ki bo opravljeno. Rezkarji iz hitrorezilnega jekla (HSS)
so primerni za obdelavo mehkih materialov, kot so umetne snovi
ali mehak les. Rezkarji z rezilnimi robovi iz volframovega karbida
(HM) se uporabljajo pri obdelavi tr$ih materialov, npr. trdih vrst
lesa, ivernih plos¢ in celo aluminija, ce tako predvideva proizvajalec
rezkarja.

Uporabljati je treba le tak$na delovna orodja, katerih dovoljena
vrtilna hitrost je visja ali enaka najve¢ji hitrosti elektricnega
orodja brez obremenitve.

NAMESTITEV DELOVNEGA ORODJA
1zklopite elektri¢no orodje iz napajanja.

Med montazo in odstranjevanjem delovnih orodij uporabljajte
zascitne rokavice.

Spustite zascito vretena (4).

Pritisnite in pridrzite tipko blokade vretena (2). Po potrebi ro¢no
obrnite vreteno (3), dokler se ne vklopi blokada. Glede na premer
stebla delovnega orodja je treba uporabiti ustrezno vpenjalno
tulko (19), pri ¢emer je treba paziti na povezano vzmet (18). Pri
menjavi vpenjalne tulke je treba najprej v vreteno vloziti vzmet
(18), nato vpenjalno tulko (19) ustrezne dimenzije in jo zablokirati
na njenem mestu s pomocjo pritrdilne matice (20).

V vreteno je treba vloZiti steblo delovnega orodja na globino
najmanj 20 mm.

Privijte pritrdilno matico (20) s pomo¢jo ploscatega kljuca (37)
(slika Q).

Sprostite tipko blokade vretena (2).

Namestite zascito vretena (4).

Pritrdilno matico je mogoce priviti s plos¢atim klju¢em 3ele po
namestitvi delovnega orodja v vreteno. V drugaénem primeru
je treba s pritrdilno matico delati previdno in le z roko, da ne bi
poskodovali vpenjalne tulke.

MONTAZA ADAPTERJA ZA ODSTRANJEVANJE PRAHU

Za zascito pred prahom je treba uporabljati protiprasno masko in
ustrezno napravo za odsesavanje prahu.

I1zklopite elektri¢no orodje iz napajanja.

Pred montaZo adapterja za odsesavanje prahu (31) (slika B) je,
treba odstraniti delovno orodje.

Sprostite vzvod blokade vodila rezkalne glave (15), da bi nastavili
vreteno rezkalnika v zgornji poloZaj.

Namestite adapter za odsesavanje prahu (31) na sani (5) in
pritrdite s pomo¢jo pritrdilnih vijakov adapterja (30) (slika B), ki jih
privijete s spodnje strani.

Na adapter za odsesavanje prahu (31) je treba prikljuciti cev za
odsesavanje prahu, in sicer neposredno ali s pomo¢jo redukcijske,
spojke (32), odvisno od premera prikljucka cevi.

UPORABA / NASTAVITVE
VKLOP / IZKLOP

Napetost omrezja mora ustrezati vrednosti napetosti, ki je
podana na oznaéni tablici rezkalnika.

Rezkalnik je opremljen s tipko za blokado vklopnega stikala, ki
varuje pred naklju¢nim vklopom.

Vklop
« Pritisnite gumb za blokado vklopnega stikala (24).

« Pritisnite in drzitie vklopno stikalo (23).

I1zklop
« Sprostite pritisk na vklopnem stikalu (23).

GRA\PHITE

Osvetlitev

Naprava je opremljena z osvetlitvijo (17), ki izboljsa vidnost
delovnega mesta. Vklop osvetlitve poteka avtomatsko skupaj z
vklopom naprave.

REGULACIJA VRTILNE HITROSTI VRETENA

Na rezkalni glavi se nahaja gumb za regulacijo vrtilne hitrosti (25).
Vrtilna hitrost vretena se izbere glede na potrebe (odvisno od
uporabljenega rezkarja, trdote obdelovanega materiala, vrste dela
ipd.).

V spodnji preglednici so prikazane vzor¢ne nastavitve kot priporocila
za uporabnika.

Nastavitev
Material Velikost rezkarja preklopnika
regulacije hitrosti
4-15mm 1-2
Aluminij
14-40 mm 1
4-15mm 23
Umetne snovi
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Iverna plos¢a 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Mehak les, npr. 12-20 mm 36
bor, smreka
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Trd les: npr. hrast, 12-20 mm 34
bukev
22-40 mm 1-2

Vendar je treba nastavitev opraviti po prakticnem preizkusu.
Priporocljivo je opraviti testna rezkanja na odpadnem materialu
pred pricetkom nameravanega dela na pravem materialu.

V primeru dela z nizko vrtilno hitrostjo je priporodljivo po
dolgotrajnem delu ohladiti napravo. To storite z zagonom
elektri¢nega orodja brez obremenitve s polno hitrostjo priblizno
1 minuto.

NAVPICNO GIBANJE REZKALNE GLAVE
« Rezkalnik namestite na ravno povrsino.
« Odblokirajte vzvod blokade vodila rezkalne glave (15).

« Z obema rokama primite rocaja in pritisnite navzdol, da
premagate upor vzmeti.

« Sprostite pritisk, vzmeti samodejno povzrocijo povratek rezkalne
glave v prvotni polozaj (zgornji).
NASTAVITEV GLOBINE REZKANJA

I1zklopite elektri¢no orodje iz napajanja.
Rezkalnik namestite na ravno povrsino.

Odblokirajte vzvod blokade vodila rezkalne glave (15).

Spustite rezkalno glavo tako, da premagate upor vzmeti, dokler se
rezkar ne dotakne povrsine, na kateri je umescen rezkalnik.

.

V tem poloZaju zablokirajte s pomocjo vzvoda blokade vodila
rezkalne glave (15).

Sprostite gumb blokade globinskega omejevalnika (9).

Spustite globinski omejevalnik (10), da se dotakne ene od povrsin
stopenjskega odbojnika globinskega omejevalnika (7).

Po potrebi nastavite niclo indikatorja globinskega omejevalnika
(11), tako da ga pomikate po globinskem omejevalniku (10).

Dvignite globinski omejevalnik (10) na visino, ki ustreza Zeleni
globini rezkarja v obdelovanem materialu, z uporabo glavne skale
(12) na rezkalni glavi in zablokirajte gumb blokade globinskega
omejevalnika (9).
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Globino rezkanja je mogoce natanc¢no nastaviti z obracanjem
gumba za precizno regulacijo globine (14). En obrat gumba ustreza
premiku rezkalne glave v navpi¢ni smeri za 1,5 mm, v sklady|
s precizno skalo (13) in njenim stopnjevanjem vsakih 0,1 mm.
Globino je mogoce v tem primeru prilagoditi v obmocju okr. +/- 8
mm z dviganjem ali nizanjem rezkalne glave z ozirom na stopenjski
odbojnik globinskega omejevalnika (7). To se odrazi v zmanjsanju
ali povecanju poglobitve delovnega orodja. Gibanje je vidno na
indikatorju precizne regulacije globine (16).

To dejavnost je treba izvesti v poloZaju, ko je rezkalnik spus¢en n
tocko, oznaceno z globinskim omejevalnikom (10). Pred regulacijo
je treba dodatno sprostiti gumb blokade globinskega omejevalnika
(9). Samo tedaj se bo lahko rezkalna glava prosto premikala med
regulacijo, omejevalnik pa skupaj z njo. Po koncanju regulacije se
je treba prepricati, da se globinski omejevalnik (10) stika s povr$ino
stopenjskega odbojnika globinskega omejevalnika (7) in privijte
gumb blokade globinskega omejevalnika (9).

Rezkalnik ima stopenjski odbojnik globinskega omejevalnika
rezkanja (7), ki omogoca premik (poglobitev rezkarja) v material v
osmih med seboj enakomerno oddaljenih polozajih (vsak skok znasa
okrog 3 mm).

REZKANJE

Rezkalnik je treba med delom drzati z obema rokama!
Namontirajte ustrezni rezkar (glej navodila zgoraj).

Sani (5) umestite na material, ki bo obdelan (v tem trenutku se
rezkar ne sme stikati z materialom).

Nastavite globino rezkanja.

Vklopite rezkalnik in pocakajte, da vreteno doseze nastavljenol!
vrtilno hitrost brez obremenitve.

Zactnite z obdelavo, sani rezkarja pomikajte po povrsini
obdelovanega materiala v Zeleni smeri.

Rezkalnik je treba pomikati z enakomernim neprekinjenim
gibanjem, ves ¢as do zakljucka rezkanja je treba pritiskati njegove
sani na povrsino materiala.

Prehitro pomikanje rezkalnika med rezkanjem povzroca slabo
kakovost obdelave in je lahko vzrok za poskodbo rezkarja ali
motorja. Prepocasno pomikanje rezkalnika prav tako lahko
povzroci znizanje kakovosti obdelave zaradi prekomernega
ogretja materiala. Ustrezna hitrost pomikanja je odvisna od
velikosti uporabljenega rezkarja, vrste obdelovanega materiala
in globine rezkanja. Priporocljivo je opraviti testna rezkanja na
odpadnem materialu pred pricetkom nameravanega dela. Pri
obdelavi robov se mora obdelovani material nahajati po levi
strani osi rezkarja (glede na smer pomikanja rezkalnika).

V primeru uporabe vodila za vodoravno obdelavo ali obrezovanje
se je treba prepricati, da so pomozna orodja ustrezno pritrjena.

SMER REZKANJA

Da bi se izognili neravnim robovom in dosegli najboljsi rezultat,
je treba rezkati v nasprotni smeri od urinega kazalca pri zunanjih
robovih in v smeri urinega kazalca pri notranjih robovih (slika H). Za
boljso kontrolo nad materialom in napravo mora obdelava vedno
potekati v nasprotni smeri od smeri obracanja delovnega orodja.
MONTAZA IN UPORABA PARALELNEGA VODILA

Paralelno vodilo se uporablja za pridobitev enakomerne oddaljenosti
glede na referen¢ni rob. Zahvaljujo¢ posebni konstrukciji se lahko
uporablja za obdelavo robov (slika D) ali rezkanje na daljavo,
vzporedno na rob (slika E).

Sprostite gumba blokade nosilcev paralelnega vodila (21),
namescena na saneh (5) rezkalnika.

Porinite nosilca paralelnega vodila (26) (slika A) v utora nosilcev
paralelnega vodila (22) in nastavite Zeleno oddaljenost.

Privijte preklopnika blokade paralelnega vodila (21).

Za precizno nastavitev polozaja paralelnega vodila (27) lahko
uporabite vzvod regulacije polozaja paralelnega vodila (28).
Sprememba polozaja paralelnega vodila (27) je vidna s premikom
indikatorja polozaja paralelnega vodila (29) (slika A).
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MONTAZA VODILNE TULKE

Uporaba vodilne tulke omogoca natancno vodenje rezkalnika
vzdolz roba $ablone in natancno reprodukcijo njene oblike.

Snemite adapter za odsesavanje prahu (31) z odvitjem pritrdilnih
vijakov adapterja (30).

Namestite vodilno tulko (35) v leZis¢e sani (5) rezkalnika.

Snemite adapter za odsesavanje prahu (31) in privijte oba
elementa s pritrdilnimi vijaki adapterja (30) (slika G).

Uporaba vodilne tulke omejuje uporabo rezkal.

Oddaljenost med rezilnim robom rezkarja in zunanjim robom
obroca vodilne tulke (36) (slika C) doloca razliko v dimenzijah med
Sablono in njeno reprodukcijo po rezkanju z uporabo kopirne tulke
(35). Sprememba delovnega premera rezkarja zmanjsa to razliko.
Kopirna tulka (35) se lahko uporablja s $ablonami debeline najmanj
8 mm.

REZKANJE PO KROGU

Iglo (33) namestite v odprtino paralelnega vodila (27) (slika A).

Snemite paralelno vodilo (10) s sani rezkalnika, ¢e je bilo
namesceno za paralelno rezkanje

Vstavite paralelno vodilo (10) v obratnem polozaju, z iglo (33),
usmerjeno navzdol.

Nastavite polmer rezkanja in zablokirajte vzvode blokade nosilcev
paralelnega vodila (21).

Po vbitju igle (33) v material je mogoce rezkati v krogu (slika F).

Za dolocitev polmera rezkanja je treba izmeriti razdaljo od sredine
znamenja do zunanjega robu rezkala.

VZDRZEVANJE IN HRAMBA

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

« Zacis¢enje ni dovoljeno uporabljati vode ali drugih tekocin.
« Rezkalnik je treba ¢istiti s krtaco.
« lzrabljeni rezkar je treba takoj zamenjati.

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

MENJAVA OGLENIH SCETK

Izrabljene (krajse od 5 mm), zazgane ali pocene oglene 3cetke
motorja je treba takoj zamenjati. Vedno je treba hkrati opraviti
menjavo obeh 3¢etk.

Postopek menjave oglenih $éetk je treba zaupati izkljuéno
kvalificirani osebi, ki uporablja originalne dele.

Vsakrine napake mora odpraviti pooblas¢eni servis proizvajalca.

TEHNICNI PARAMETRI

NAZIVNI PODATKI

Namizni rezkalnik 59G717

Parameter Vrednost
Napetost napajanja 230V AC
Frekvenca napajanja 50Hz
Nazivna moc 1300W

Obmogje vrtilne hitrosti v jalovem teku 11000 - 28000 min™!

Hod rezkalne glave 55 mm
Premer vpenjalnih tulk @6;8;12mm
Razred zascite ]

Teza 3,5kg
Leto izdelave 2020




PODATKI O HRUPU IN VIBRACIJAH

Informacije o hrupu in vibracijah

Ravni oddajanega hrupa, kot npr. raven oddajanega zvo¢nega
pritiska LPA ter raven zvo¢ne moci L, in neto¢nost meritve K, so
navedene v navodilih v skladu s standardom EN 60745.

Stopnja vibracij a, in netocnost meritve K so doloceni v skladu s
standardom EN 60745, navedenim spodaj.

Spodaj navedena stopnja vibracij je bila izmerjena v skladu s
postopkom meritve, navedenim v standardu EN 60745, in se
lahko uporablja za primerjavo elektri¢nih orodij. Uporabljati jo
je mogoce tudi za zacetno oceno izpostavljenosti na vibracije.
Navedena raven vibracij je reprezentativna za osnovno uporabo
elektricnega orodja. Stopnja vibracij se lahko spremeni, ce se
elektricno orodje uporablja za druge namene ali z drugimi
delovnimi orodji in tudi, ¢e ni ustrezno vzdrzevano. Zgoraj
navedeni vzroki so lahko razlog za povecanje izpostavljenosti na
vibracije med celotnim delovnim obdobjem.

Za natan¢no oceno izpostavljenosti na vibracije je treba
upostevati obdobja, ko je elektri¢no orodje izklopljeno oziroma
je vkljuceno, vendar se ne uporablja. Na ta nacin se lahko
izkaze, da je skupna izpostavljenost na vibracije znatno nizja.
Za zavarovanje uporabnika pred ucinki vibracij je treba izvesti
dodatne varnostne ukrepe, npr.: vzdrzevanje elektri¢nega orodja
in delovnega pribora, poskrbeti je treba za ustrezno temperaturo
rok, ustrezno organizirati delo.

Stopnja zvoénega pritiska: LpA =90 dB (A) K=3dB (A)
Stopnja zvo¢ne moci: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Stopnja vibracij: ah=12,065 m/s* K =1,744 m/s’

VAROVANJE OKOLJA

Elektri¢no napajanih izdelkov ni dovoljeno mesati
z gospodinjskimi odpadki, ampak jih morajo
odstraniti ustrezne sluzbe. Podatki o sluzbah za
odstranitev odpadkov so na voljo pri prodajalcu
ali lokalnih oblasteh. lzrabljeno elektri¢no in
elektronsko orodje vsebuje okolju skodljive snovi.
Orodje, ki ni oddano v reciklazo, predstavlja
potencialno nevarnost za okolje in zdravje ljudi

* Pridrzana pravica do izvajanja sprememb.

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

ORIGINALIOS INSTRUKCIJOS
VERTIMAS

VERTIKALUS FREZERIS
59G717

DEMESIO: PRIES PRADEDAMI NAUDOTIS ELEKTRINIU |RANKIU
|DEMIAI PERSKAITYKITE $IA INSTRUKCIJA IR ISSAUGOKITE JA
TOLIMESNIAM NAUDOJIMUL.

PAGRINDINES DARBO SAUGOS TAISYKLES

Elektrinj jrankj laikykite uz tik uz izoliuoto rankenos
pavirsiaus, kadangi freza, atsitiktinai galite pazeisti paties
irankio laida. Dél kontakto su elektros laidu, jtampa gali tekéti
metalinémis jrankio detalémis, dél to kyla elektros smugio
pavojus.

Medziaga, kuriag numatéte apdoroti, bitinai pritvirtinkite
prie stabilaus pavirSiaus ir apsaugokite nuo slydimo
naudodami spaustukus arba kitu badu. Tuo atveju, kai
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ruosinys laikomas ranka arba prispaudziamas prie kano,
jis islieka nestabilus, dél Sios priezasties galite nesuvaldyti
jrankio.

Frezos turi idealiai tikti naudojamo elektrinio jrankio
priedy tvirtinimo griebtuvui. Jrankio griebtuve pritvirtintas,
netinkamy  matmeny darbinis priedas netolygiai sukasi,
stipriai vibruoja ir dél to kyla pavojus nesuvaldyti elektrinio
jrankio.

Naudojamo darbinio priedo leidziamas apsuky skaicius
turi bati bent jau lygus maksimaliam greiciui, nurodytam
ant elektrinio jrankio. Darbiniai priedai, sukdamiesi didesniu
greiciu nei leistinas, gali sultzti.

Darbo metu frezerj laikykite abejomis rankomis, uz abejy
rankeny, pasirinkite stabiliag kiino padétj. Elektrinj jrankj
laikyti abejomis rankomis yra saugiau.

Nelieskite besisukancios frezos, nelaikykite ranky arti
darbinés srities, kad neuzkabinty. Kita ranka suimkite ir
laikykite papildoma rankena. Jrankio valdymas abejomis
rankomis sumazina pavojy susizeisti darbiniu priedu.

Naudoki

e i psaugos pri Atsizvelgdami
i darbo rasj, uisidékite visa veida dengiancia kauke,
akiy apsaugos pri arba apsauginius akinius bei
apsaugines ausines. Saugokite akis nuo $lifavimo proceso
metu skriejanciy svetimkaniy. Kauké nuo dulkiy ir apsauginé
kvépavimo taky kauké turi filtruoti darbo metu kylancias
dulkes. llgai banant triukSmingoje aplinkoje gali sutrikti
klausa.

Kai kuriy rasiy di dulkés gali bati pavojing
sveikatai. Tiesioginis fizinis kontaktas su dulkémis gali sukelti
alergines reakcijas ir/ arba tapti kvépavimo taky susirgimy
priezastimi paties vartotojo bei $alia bananciy asmeny. Azuolo
arba buko mediena kelia onkologiniy ligy pavojy, ypatingai
Sios medienos ir kai kuriy medienos apdorojimo medziagy
junginys (medienos impregnavimo medziagos). Dél to
patariame, uzsidékite apsaugine kauke, nuo dulkiy, prijunkite
dulkiy nusiurbimo sistemg ir pasirtpinkite, kad patalpa bty
gerai védinama.

Reguliariai valykite elektrinio jrankio ausinimo angas. Per
variklio ausinimo angas, j jrankio korpusa jtraukiamos dulkeés,
o gausios metalo dulkiy sankaupos gali pakenkti elektros
jrangai (trumpo jungimosi pavojus). Nenaudokite elektrinio
jrankio arti degiy medziagy. Dél Ziezirby jos gali uzsidegti.
Nenaudokite apgadinty arba buky frezy. Bukos arba
pazeistos frezos padidina trintj, gali jstrigti taip pat tokios
frezos sumazina medziagos apdorojimo kokybe.

Nelieskite frezos tuojau pat, tik pabaige darba. Sis darbinis
elementas gali bati labai jkaites, dél to galite nudegti.

Elektrinj jrankj jjunkite pries dédami jj ant apdorojamo
ruosinio. PrieSingu atveju kyla atgalinio smugio pavojus,
kadangi naudojamas darbinis priedas jstringa apdorojamame
ruosinyje.

Patikrinkite ar visi tvirtinimo spaustukai yra uzverzti.

Niekada frezeryje netvirtinkite kity darbiniy priedy, i$skyrus
rekomenduojamus gamintojo.

Pakeite freza jsitikinkite, kad jos kotas jstatytas ir jtvirtintas
maziausiai 20 mm gylyje.

Pries pradédami frezuoti, batinai jsitikinkite, kad po
apdorojama medziaga, tarp jos ir pagrindo yra uztektinai
vietos, taip iSvengsite frezos kontakto su kitais daiktais.
Patikrinkite darbastalio pavirsiy. |sitikinkite, kad jame néra
nepageidaujamy, pasaliniy daikty (viniy, sriegiy ir pan.).
Nepalikite be priezitros jjungto frezerio.

Nenaudojama frezerj visada isjunkite i3 elektros jtampos tinklo
lizdo ir laikykite jj vaikams neprieinamoje vietoje.

Prie$ keisdami darbinj priedg arba prie$ pradédami bet kokius
reguliavimo, profilaktinés prieziaros arba aptarnavimo darbus,
visada isjunkite frezerj i$ elektros jtampos tinklo lizdo.
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« Frezeriui valyti nenaudokite jokiy tirpikliy, kurie galéty
pazeisti plastmasines detales.
DEMESIO! Jrankis skirtas darbui patalpy viduje.

Nepaisant saugios jrankio konstrukcijos, apsauginiy
elementy ir papildomy apsaugos priemoniy naudojimo,
darbo metu islieka pavojus susizeisti.

Naudojamy simboliniy Zenkly paaiskinimas.

[l
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Perskaitykite $ig aptarnavimo instrukcija, laikykités joje
esanciy darbo saugos jspéjimy ir nuorody!

2. Antra apsaugos klasé.

3. Naudokite asmenines apsaugos priemones (apsauginius
akinius, ausines).

4. ISjunkite is elektros jtampos 3altinio, pries atlikdami remonto
arba aptarnavimo darbus.

5. Neleiskite prie jrankio vaiky.

6. Saugokite nuo lietaus.

KONSTRUKCIJA IR PASKIRTIS

Vertikalus frezeris yra rankinis, elektrinis jrankis, turintis antra
apsaugos klase. Jis varomas vienfaziu varikliu, jmontuotu
vertikaliai apdorojamos medziagos atzvilgiu. Sio modelio
elektriniai jrankiai dazniausiai naudojami medienos ir jos
gaminiy frezavimui. Jie naudojami staliaus, remonto, statybos
bei kitiems mégéjiskiems darbams atlikti (meistravimui).

Nenaudokite jrankio ne pagal paskirtj.
GRAFINIY PUSLAPIY APRASYMAS
Numeriais pazyméti jrankio elementai atitinka Sios instrukcijos
grafiniuose puslapiuose pavaizduotus elementus.
Rankena
Suklio blokavimo mygtukas
Suklys
Suklio dangtis
Padas
Dangtelis
Pakopinis frezavimo gylio ribotuvas
Korpuso kreipianciosios dangtis nuo dulkiy
Gylio ribotuvo blokavimo strypas
. Gylio ribotuvas
. Gylio ribotuvo rodiklis
. Pagrindiné skalé
. Tikslioji skalé

W ® NS WU R WN=

o a A Ao
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. Tikslaus gylio skalés nustatymo rankenélé

«

. Korpuso kreipianciosios blokavimo svirtis

-
o

. Tiksliosios skalés gylio reguliavimo rodiklis
17.
. Suklio spyruoklé

Apsvietimas

. Uzspaudimo jvoré
. Tvirtinimo varztas
. Lygiagrecios kreipianciosios blokavimo strypy varztai

@

A\
®

22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

Lygiagrecios kreipianciosios strypy grioveliai
Jungiklis

Jungiklio blokavimo mygtukas

Sukimosi greicio reguliavimo rankenélé
Lygiagrecios kreipianciosios, kreipiantysis strypas
Lygiagreti kreipiancioji

Lygiagrecios kreipianciosios padéties reguliavimo rankenélé
Lygiagrecios kreipianciosios padéties rodiklis
Jungties tvirtinimo varztas

Dulkiy nusiurbimo jungtis

Redukciné jungtis

leSmas

leSmo varztas su sparneliais

Kreipiancioji jvoré

Kreipianciosios jvoreés ziedas

Plokscias raktas

*Tarp paveikslo ir gaminio galimas nedidelis skirtumas.

PANAUDOTY GRAFINIY ZENKLY APRASYMAS

DEMESIO

|SPEJIMAS

MONTAVIMAS IR NUSTATYMAI

@ INFORMACUJA

KOMPLEKTAVIMAS IR PRIEDAI

1. Lygiagreti kreipiancioji -1vnt.
2. le$mas frezavimui apskritimu -1vnt.
3. Kreipiancioji jvoré -1vnt.
4. Dulkiy nusiurbimo jungtis su reduktoriumi - 1 kompl.
5. Jungties tvirtinimo varztai -1 kompl.
6. Uzspaudimo jvoré -3vnt.
7. Plokscias raktas -1vnt.

PASIRUOSIMAS DARBUI

Suklio blokavimo mygtukas, be isimties, gali bati naudojamas
tik tvirtinant arba iSimant darbinj prieda. Nenaudokite jo vietoj
stabdymo jtaiso, besisukanc¢iam sukliui sustabdyti. Sio jspéjimo
nepaisymas gali tapti frezerio gedimo arba vartotojo suzalojimo
priezastimi.

Kol nejstatytas darbinis priedas, verzlés neverzkite iki galo, dél to
uzspaudimo jvoré gali sugesti. Kiekvieng karta, keisdami darbinj
prieda, patikrinkite ar tam tikslui naudojate tinkama verzle.
Darbinj priedg rinkités atsizvelgdami | apdorojamos medziagos
rasj bei pasirinkta darbo technika. Gretapjovio plieno (HSS) frezas
patariame rinktis apdorojant minkStas medziagas, pavyzdZiui
plastmase, minksta mediena. Frezos su pjaunanciomis briaunomis,
dengtomis karbidu (HM) naudojamos kiety medziagy apdorojimui,
pvz., kietos rusies medienai, presuotoms plokstéms ir net aliuminiui,
jeigu frezerio gamintojas tai yra numates.

Naudokite tik tokias frezas, kuriy leidziamas sukimosi greitis yra
didesnis arba bent jau lygus maksimaliam elektrinio jrankio darbo
greiciui, veikiant be apkrovos.

DARBINIY PRIEDY TVIRTINIMAS

Elektrinj jrankj isjunkite i3 elektros jtampos 3altinio.

I1Simdami ir jdédami darbinius priedus, uzsidékite apsaugines
pirstines.

« Nuleiskite suklio dangtj (4).
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Paspauskite ir laikykite jspausta suklio blokavimo mygtukg
(2). Prireikus, suklj (3) sukite ranka tol, kol blokavimas suveiks.
Atsizvelgdami | darbinio priedo koto skersmenj, naudokite
atitinkama  uzspaudimo jvore (19), nepamirsdami kartu
veikiancios jos spyruoklés (18). Pries keisdami uzspaudimo jvore,
visy pirma j suklio vidurj jstatykite spyruokle (18), tik véliau
tinkamo dydzio uzspaudimo jvore (19) ir uzblokuokite jai skirtoje
vietoje, prisukdami tvirtinimo varztg (20).

| suklj jstatykite frezos kota, jstumkite maziausiai 20 mm gyliu.

Ploks¢iu raktu (37) prisukite tvirtinimo varzta (20) (pav. C).

Paleiskite suklio blokavimo mygtuka (2).

Uzdékite suklio dangtj (4).

Tvirtinimo varzty, ploksciu raktu, galima prisukti tik tuomet,
kai darbinio priedo kotas jstatytas j suklio vidy. Kitais atvejais,
tvirtinimo varztg reikia sukti labai atsargiai, patariame, geriau
sukite ranka, kad nesugadintuméte uzspaudimo jvorés.

DULKIY NUSIURBIMO JUNGTIES PRITVIRTINIMAS

Siekdami apsisaugoti nuo dulkiy, naudokite apsaugine kauke nuo
dulkiy bei tinkama dulkiy nusiurbimo jrenginj.

Elektrinj jrankj isjunkite i$ elektros jtampos 3altinio.

Prie$ pritvirtindami dulkiy nusiurbimo jungtj (31) (pav. B) is$imkite
darbinj prieda.

Atlaisvinkite korpuso kreipianciosios blokavimo svirtj (15), kad
galétumete pakelti frezerio suklj iki pat virsaus.

Istatykite dulkiy nusiurbimo jungtj (31) j pada (5) ir pritvirtinkite
dulkiy nusiurbimo jungties tvirtinimo varztais (30) (pav. B),
varztus sukite i$ apacios.

Prie dulkiy nusiurbimo jungties (31) tiesiogiai arba naudodami
redukcine jungtj (32), priklausomai nuo prijungimo Zzarnos
skersmens, prijunkite dulkiy nusiurbimo zarna.

DARBAS IR REGULIAVIMAS

JJUNGIMAS IR ISJUNGIMAS

|tampa tinkle turi atitikti dydj, nurodyta frezerio nominaliy
duomeny lenteléje.

Frezeris turi jungiklio blokavimo mygtuka, apsaugantj nuo
atsitiktinio jsijungimo.

ljungimas

« Paspauskite jungiklio blokavimo mygtuka (24).

« Paspauskite jungiklj (23) ir jj laikykite.

15jungimas

« Atleiskite jungiklio mygtuka (23).

Apsvietimas

Irankyje jmontuotas apsvietimas (17), kuris pagerina matomuma
darbo vietoje. Apsvietimas jsijungia automatiskai, iskart, kai tik
jjungiamas jrankis.

SUKLIO SUKIMOSI GREICIO REGULIAVIMAS

Ant frezerio korpuso yra suklio sukimosi grei¢io reguliavimo
rankenélé (25). Reikiamas suklio sukimosi greitis pasirenkamas
atsizvelgiant |: naudojama freza, apdorojamos medziagos kietuma,
numatyto darbo pobudj ir pan.

Zemiau esancioje lenteléje pateikiami pagrindiniai reguliavimo
pavyzdziai, tai pagalba vartotojui.

Greicio
Medziaga Frezos matmenys regullaylmo
rankenélés
padétis
4-15mm 1-2
Aliuminis
14-40 mm 1

@®

@®

GRA\PHITE

4-15mm 2-3
Plastmasé

16-40 mm 1-2

4-10 mm 3-6
Presuoty  pjuveny | 15 55 mm 24
plokste

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Minksta “medle.na, 12-20 mm 36
pvz..: pusis, eglé

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Kieta . mediena: 12-20 mm 3.4
pvz., gzuolas, bukas

22-40 mm 1-2

Tac¢iau pasirinktus nustatymus patikrinkite iSbandydami

praktiskai. Patariame, visy pirma pabandyti frezuoti pasirinktos
medziagos atliekama gabalélj, tik tuomet frezuokite gerajj
ruosinj.

Jeigu dirbate Zemais stkiais, po tam tikro laiko tarpo patariame
atvésinti jrankj. Tai atlikite sekanciai, jjunkite jrankj ir leiskite jam
veikti didziausiu greiciu, be apkrovos, apytikriai 1 minute.
VERTIKALUS FREZERIO KORPUSO JUDESYS

Padékite frezerj ant lygaus pavirsiaus.

.

Atblokuokite korpuso kreipianciosios blokavimo svirtj (15).

Abejomis rankomis suimkite uz rankenos ir spauskite zemyn,
iveikdami spyruoklés pasipriesinima.

.

Atleiskite, kai spyruoklé nespaudziama, frezerio korpusas pats
grizta j pradine padeétj (pakyla j virsy).

FREZAVIMO GYVIO REGULIAVIMAS

Elektrinj jrankj iSjunkite i$ elektros jtampos 3altinio.

Padékite frezerj ant lygaus pavirsiaus.

Atblokuokite korpuso kreipianciosios blokavimo svirtj (15).

.

|veikdami spyruoklés pasipriesinima, frezerio korpusa leiskite
zemyn tol, kol freza atsirems j pavirsiy, ant kurio pastatytas frezeris.

Korpuso kreipianciosios blokavimo svirtimi (15) uzblokuokite
kreipianciajq Sia padétimi.

Atsukite gylio ribotuvo blokavimo rankenéle (9).

Gylio ribotuva (10) stumkite Zemyn tol, kol jis atsirems j viena i3
frezavimo gylio ribotuvo (7) judesio atramy.

Prireikus pasalinti gylio ribotuvo rodiklio (11) nustatymus ir
nustatyti jo padétj i$ naujo, slinkite jj gylio ribotuvu (10).

.

Pakelkite gylio ribotuva (10) tokiu auks¢iu, kuris atitinka reikiamg
frezos jgilinima | apdorojamg medziaga, tam tikslui naudokite
pagrindine skale (12), esancia ant frezerio korpuso ir sukdami
gylio ribotuvo blokavimo rankenéle (9), ja uzblokuokite.

Tiksly frezavimo gylj galite nustatyti sukdami tikslaus frezavimo
gylio nustatymo rankenéle (14). Vienas rankenélés apsukimas
ratu atitinka vertikaly frezerio korpuso poslinkj 1,5 mm, pagal
tikslaus frezavimo gylio nustatymo skale (13) ir jos pakopinj
Zzyméjima kas 0,1 mm zingsnj. Gylio reguliavimo ribos yra +/-
8 mm diapazone, frezerio korpusa pakeliant arba nuleidziant,
pakopinio frezavimo gylio ribotuvo (7) atzvilgiu. Tokiu badu
sumazinamas arba padidinamas darbinio priedo jgilinimas j
ruosinj. Judesio nustatymas matomas tikslaus frezavimo gylio
nustatymo rodiklyje (16).

Siuos veiksmus reikia atlikti tuomet, kai freza yra nuleista iki
gylio ribotuvu (10) nustatyto tasko. Prie$ reguliuodami taip pat
atlaisvinkite gylio ribotuvo blokavimo rankenéle (9). Tik tada,
reguliavimo metu frezerio korpusas galés laisvai judéti, kartu
su gylio ribotuvu. Po to, kai sureguliuosite sitikinkite, kad gylio
ribotuvas (10) lieciasi prie pakopinio frezavimo gylio ribotuvo
(7) ir tuomet priverzkite gylio ribotuvo blokavimo rankenéle (9).
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Frezeris turi pakopinio frezavimo gylio ribotuva (7), dél kurio frezos « Uzdékite dulkiy nusiurbimo jungtj (31) ir abu elementus prisukite
judesys (jgilinimas) | medziaga yra galimas astuoniomis, vienodu‘ jungties tvirtinimo varztais (30) (pav. G).
D

atstumu viena nuo kitos nutolusiomis padétimis (kiekvieno Zingsnio|

apytikris ilgis yra 3mm). él kreipianciosios jvorés naudojimo, frezy dydis yra ribojamas.

FREZAVIMAS @ Ats(tu(maVsA 'Farpl fr.ezovs‘ pjaur\anéiosios .?riéurlos ivr iSorinés,
kreipianciosios jvorés ziedo briaunos (36) isorinio krasto (pav. C)

Darbo metu frezerj laikykite abejomis rankomis! nurodo matmeny skirtuma tarp $ablono ir jo modelio po frezavimo,
« Pritvirtinkite tinkama freza (skaitykite auksc¢iau pateiktus kai naudojama kopijavimo jvoré (35). Pakeitus frezos darbinj
nurodymus). skersmenj, 3is skirtumas taip pat pasikeis. Kopijavimo jvore (35)

galima naudoti su $ablonais, kuriy storis ne mazesnis nei 8 mm.

Padg (5) uzdékite ant apdoroti numatytos medziagos ($iuo metu
freza neturi remtis j medziaga). FREZAVIMAS APSKRITIMU

Nustatykite frezavimo gylj. @ Istatykite ieSma (33) | lygiagrecioje kreipianciojoje esancia anga
27 L A).

Frezerj jjunkite jungikliu ir palaukite, kol suklys, be apkrovos, (27) (pav. A)

suksis nustatytu grei¢iu. 13 frezerio pado (10) iSimkite lygiagrecia kreipianciaja, jeigu ji buvo

naudojama lygiagreciam frezavimui.

Frezerio pada, stumdami medziagos pavirsiumi reikiama kryptimi,
apdorokite ruosinj.

|dékite lygiagrecia kreipianciaja, su Zemyn nukreiptu ie$mu (33), j
pada (10) atvirkscia padétimi.

Frezerj visada slinkite tolygiais vienodais judesiais, jo pada, ) ) ) o ) ) ‘
kol nebaigsite frezuoti, laikykite prispaude prie apdorojamos Nustatykite frezavimo spindulj ir uzblokuokite lygiagrecios
medziagos pavirsiaus. kreipianciosios iesmy blokavimo varztais (21).

Po to, kai ie3mas (33) jsminga | medziaga, jau galite frezuoti

Frezavimo metu, dél pernelyg greitai slenkamo frezerio, -
apskritimu (pav. F).

ruosinys apdorojamas nekokybiskai ir gali sugesti pats jrankis
arba jo variklis. Frezerj slenkant pernelyg létai, apdorojama@ Norédami nustatyti frezavimo spindulj, ismatuokite atstuma nuo

medziaga jkaista, todél ruosinys taip pat gali bati apdorojamas #ymeklio centro iki frezos isorinio krasto.

nekokybiskai. Pasirenkant tinkama slinkimo greitj reikia _
atsizvelgti j naudojamos frezos dydj, apdorojamos medziagos rusj APTARNAVIMAS IR PRIEZIURA
bei frezavimo gylj. Prie$ pradedant numatyta darba, patariama
atlikti kelis bandymus, frezuojant nereikalingus medziagos
gabalélius. Apdorojant briaunas, medziaga turi bati pritvirtinta

Pries pradédami bet kokius instaliavimo, reguliavimo,
remonto ar aptarnavimo darbus, iStraukite elektros laido

kairéje frezerio asies puséje (zitrékite frezerio slinkimo kryptimi). kistuka i$ elektros tinklo lizdo.

Jeigu naudojate tiesioms linijoms arba apipjovimui skirta + Valymui nenaudokite vandens ar kity skysciy.
kreipianciaja, jsitikinkite, kad pagalbiniai priedai pritvirtinti « Frezerj valykite $epetéliu.

teisingai. « Susidévéjusia freza pakeiskite nedelsdami.
FREZAVIMO KRYPTIS

Kad frezerio variklis neperkaisty, reguliariai valykite ventiliacijos
Norint i$vengti briauny nelygumo ir pasiekti gerus rezultatus, angas.

iSorines briaunas reikia frezuoti priesinga laikrodzio rodyklei N )

kryptimi, o vidines briaunas laikrodzio rodyklés kryptimi (pav. H). ANGLINIY SEPETELIY KEITIMAS

Norint veiksmingiau valdyti medziaga bei jrankj, apdorojimas visada Susidévéjusius  (trumpesnius nei 5 mm.), sudegusius arba
turi bati atliekamas  kryptimi, priesinga darbinio priedo sukimosi! sutrikusius anglinius $epetélius reikia nedelsiant pakeisti. Visada

krypciai. keiciami iskart abu angliniai Sepetéliai.
LYGIAGRECIOS KREIPIANCIOSIOS NAUDOJIMAS IR PRITVIR- Anglinius 3epetélius gali pakeisti tik originalias detales
TINIMAS naudojantis kvalifikuotas darbuotojas.

tasko, nustatymui. Dél savo specialios konstrukcijos ji gali bati remonto dirbtuvése.

naudojama pakras¢iy apdorojimui  (pav. D) arba frezavimui

atstumu, lygiagreciai krasto (pav. E). TECHNINIAI DUOMENYS
Atsukite lygiagrecios kreipianciosios strypy blokavimo varztus
(21), esancius frezerio pade (5).

@ Lygiagreti kreipiancioji naudojama lygaus atstumo, nuo atskaitos@ Visy radiy gedimai turi bati 3alinami autorizuotose gamintojo

NOMINALUS DUOMENYS

« Lygiagrecios kreipianciosios strypus (26) jstatykite (pav. A) | Vertikalus frezeris 59G717
gr|ove||u_s, sklrtu.s Iyglagreaos kreipianciosios strypams (22) ir Dydis Verté
nustatykite pageidaujama atstuma.

. [tampa tinkle 230V AC

Prisukite lygiagrecios kreipianciosios ieSmy blokavimo varZtus
21). [tampos daznis 50Hz
Itin tikslios, lygiagrecios kreipianciosios (27) padéties nustatymui,
galite naudoti lygiagrecios kreipianciosios (28) padéties
reguliavimo rankenéle. Lygiagrecios kreipianciosios (27) padéties Sukimosi greicio ribos, veikiant be apkrovos | 11000 - 28000 min™
keitimo duomenys, matomi lygiagrecios kreipianciosios padéties

Nominali galia 1300W

rodiklyje (29) (pav. A). Frezerio korpuso eiga 55mm
KREIPIANCIOSIOS VORES PRITVIRTINIMAS Uzspaudimo jvores skersmuo @6;8;12mm
Dél pritvirtintos kreipianciosios jvorés, yra galimybé tiksliau kreipti Apsaugos klasé Il
frezavimo jrankj isilgai Sablono krasto taip pat tiksliai atkurti jo Svoris 35kg
forma.
- Atsukite dulkiy nusiurbimo jungties tvirtinimo varztus (30) ir Gamybos data 2020

nuimkite dulkiy nusiurbimo jungtj (31).

« |statykite kreipianciaja jvore (35) j frezerio pade esantj tvirtinimg
(5).




GARSO IR VIBRACIJOS DUOMENYS

Informacija apie triukdma ir vibracija

Duomenys apie skleidziamo triukimo lygj, pavyzdziui, garso
slégio lygj L , ir garso galios lygj L,,, bei matavimy paklaidas K yra
pateikti Zemiau esanciose nuorodose, pagal standartg EN 60745.
Vibracijos pagreicio verté a, ir matavimo paklaidos K nustatytos
pagal standarta EN 60745, Zr. Zzemiau.

Sioje instrukcijoje nurodytas vibracijos lygis buvo ismatuotas
pagal standarte EN 60745 nurodytas matavimo proceduras ir
gali bati naudojamas jrankiy palyginimui. Jis taip pat gali bati
naudojamas ir preliminariam vibracijos poveikio vertinimui.
Nurodytas vibracijos lygis yra pakankamai tikslus, kai 3is
elektrinis jrankis naudojamas pagal paskirtj. Jeigu elektrinis
jrankis bus naudojamas kitiems tikslams arba su kitokiais nei
nurodyta darbiniais priedais taip pat nebus tinkamai prizitrimas,
vibracijos lygis gali pasikeisti. Dél prie$ tai minéty priezasciy,
vibracijos lygis, viso darbo metu gali bati didesnis nei nurodyta.
Norint tiksliai jvertinti vibracijos poveikj, reikia atsizvelgti |
momentus, kai jrankis iSjungtas arba kai jis yra jjungtas, bet
nenaudojamas darbui (veikia be apkrovos). Tokiu badu, bendra
nurodyta verté gali bati daug mazesné. Siekiant apsaugoti
vartotojg nuo vibracijos poveikio pasekmiy, butina imtis
papildomy saugos priemoniy, pvz., priziaréti jrankj ir darbinius
priedus, uztikrinti tinkama ranky temperatdrg, teisingai
organizuoti darba.

Garso slégio lygis: LM= 90 dB (A) K=3dB (A)
Garso galios lygis: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Vibracijos pagreicio verté: ah= 12,065 m/s* K =1,744 m/s’

APLINKOS APSAUGA

Elektriniy gaminiy negalima iSmesti kartu su
buities atliekomis, juos reikia atiduoti j atitinkama
atlieky perdirbimo jmone. Informacijos apie
atlieky perdirbima kreiptis | pardavéja arba
vietos valdzios institucijas. Susidévéje elektriniai
ir elektroniniai prietaisai turi gamtai kenksmingy
medziagy. Antriniam perdirbimui neatiduoti
prietaisai kelia pavojy aplinkai ir Zmoniy sveikatai.
* Pasiliekame teise daryti pakeitimus.

.Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa” (toliau: ,Grupa Topex”), kurios buveiné yra Varuvoje, ul.
Pograniczna 2/4 informuoja, kad visos 3ios instrukcijos (toliau: ,instrukcija”)
autorinés teisés, tai yra Sioje instrukcijoje esantis tekstas, nuotraukos,
schemos, paveikslai bei jy isdéstymas priklauso tik Grupa Topex ir yra
saugomos pagal 1994 metais, vasario 4 diena, dél autoriy ir gretutiniy teisiy
apsaugos, priimta jstatyma (t.y., nuo 2006 mety jsigaliojes jstatymas Nr. 90,
véliau 631 su jstatymo pakeitimais). Neturint rastisko Grupa Topex sutikimo
kopijuoti, perdaryti, skelbti spaudoje, keisti panaudojant komerciniams
tikslams visg ar atskiras instrukcijos dalis yra grieztai draudziama bei gresia
civiliné ar baudziamoji atsakomybé.

W

INSTRUKCIJU TULKOJUMS NO
ORIGINALVALODAS

LIETOSANAS INSTRUKCIJAS
TULKOJUMS
59G717

UZMANIBU: PIRMS ROKAS ELEKTROINSTRUMENTA
IZMANTOSANAS UZSAKSANAS NEPIECIESAMS RUPIGI IEPAZITIES
AR SO INSTRUKCIJU UN SAGLABAT TO UZZINAI KA INFORMATIVU
MATERIALU.

IPASIE DROSIBAS NOSACIJUMI

« Turét elektrisko rokas masinu tikai aiz izolétajiem
rokturiem, jo gri ruments var Si skart iekartas
elektribas vadu. Stravas vada bojajums ar frézi var radit
situaciju, kad iekartas metaliskas dalas ir zem sprieguma,

.

.

.

.

.

.
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tadéjadi radot risku operatoram

triecienu.

sanemt elektrostravas

Izmantojiet skriivspiles vai citus piemérotus instrumentus,
lai drosi uz stabilas pamatnes nostiprinatu apstradajamas
detalas. Apstrades laika apstradajamas detalas turésana ar
roku vai tas atspiesana pret kermeni nenodrosina nemainigu
spiedienu un izraisa iekartas vadibas zudumu.

Griezéjinstrumenta diametram jaatbilst

elektroinstrumenta spilzoklu (fiksatora) diametram.
Neatbilstosa diametra griezéjinstruments roté nevienmeérigi,

rada disbalansu un spécigu vibraciju, kas traucé
elektroinstrumenta un griezéjinstrumenta vadibai.

Griezéjinstrumenta (darba instrumenta) grieSanas
atrums nedrikst parsniegt raz noradito ksimal

grieSanas atrumu. Pretéja gadijuma iespéjama instrumenta
un elektroiekartas bojajumu rasanas.

Darba laika stabili turét rokas frézmasinu, ienemt
darbam értu pozu, kas nodrosina stab Rokas
elektroinstruments, kas turams ar abam rokam, ir dro3aks.

Aizliegts aizskart rotéjosu frézi, ka ari tuvinat rokas
frézmasinas darba zonai. Ar otru roku jaturas pie papildu
roktura. Vadot elektroinstrumentu ar abam rokam, tas tiks
pasargatas no instrumenta izraisita ievainojuma.

Izmantot individualas aizsardzibas lidzek|us. Atkariba
no veicama darba, izmantot sejas aizsegu, slégtas vai
atvértas aizsargbrilles un ausu aizsardzibas lidzek]|us.
Acu aizsardzibas lidzekliem jaspéj aizkavét lidojosas dalinas,
kas rodas dazadu darbu veiksanas laika. Pretputek|u maska
aizsarga elpcelus, un tai jafiltré dalinas, kas rodas darbu
veiksanas laika. llgstosa augsta limena troksna iedarbiba var
izraisit dzirdes zudumu.

Atsevisku koku sugu putekli var but kaitigi veselibai.
Tie$s fizisks kontakts ar putekliem var izraisit alergisku
reakciju, un (vai) elposanas sistémas slimibas operatoram vai
tuvuma esosajiem cilvékiem. Ozola un dizskabarza putekli
tiek uzskatiti par kancerogéniem, it ipasi kopa ar koksnes
apstrades lidzekliem (koksnes impregnésanas lidzekli). Tapéc
iesakams lietot pretputeklu masku, puteklu izvades sistémas,
ka ari partpéties par atbilstosu ventilaciju.

Regulari tirit rokas elektroinstrumenta ventilacijas
atveres. Elektromotora ventilators ievelk puteklus korpusa
ieksiené; parmériga puteklu uzkrasanas rada elektriskas
stravas trieciena risku. Kategoriski aizliegts stradat ar
elektrisko rokas instrumentu viegli uzliesmojosu materialu
tuvuma. Sie materiali no dzirkstelém var aizdegties.

Neizmantot bojatus vai neasus griezéjinstrumentus.
Neasi vai bojati griezéjinstrumenti rada palielinatu berzi, tas
var iesprast, turklat tadu griezéjinstrumentu izmantosana
pazemina materiala apstrades kvalitati.

Aizliegts pieskarieties griezéjinstrumenta darba laika vai
talit péc darba pabeigsanas. Instruments var bat |oti karsts,
un izraisit apdegumus.

Rokas elektroinstruments jaiesledz, pirms
griezéjinstruments saskaras ar apstradajamo materialu.
Pretéja gadijuma var rasties atsitiens, jo darba instruments
iestrégst apstradajamaja priekSmeta.

Parliecinaties, ka visas skavas ir nofiksétas.

Aizliegts rokas elektroinstrumenta ievietot instrumentus,
kurus razotajs nav paredzéjis lietot kopa ar 30 iekartu.

Mainot frézi, japarliecinas, ka tas galenis ievietots vismaz 20
mm dziluma.

Pirms darba saksanas japarliecinas, ka zem apstradajama
materiala ir briva telpa, kas nepieciesama, lai
griezéjinstruments nesaskartos ar citiem priekSmetiem.
Parbaudit darba vietas virsmu. Parliecinaties, ka tuvuma
neatrodas sveskermeni (naglas, skraves utt.).
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Aizliegts atstat stradajosu frézmasinu bez uzraudzibas.

Ja rokas elektroinstruments netiek lietots, atvienot to no tikla
un uzglabat bérniem nepieejama vieta.

Keroties pie darba instrumentu (griezéjinstrumentu) mainas
vai pie kadiem citiem darbiem, kas saistiti ar frézmasinas
regulésanu, konservaciju vai apkopi, atvienot rokas
elektroinstrumentu no elektrotikla.

Aizliegts elektroinstrumenta tirisanai izmantot skidinatajus,
kas var sabojat iekartas plastmasas elementus.

UZMANIBU! Rokas elektroinstruments izmantojams darbam
iekstelpas.

Neskatoties uz ta droso konstrukciju, drosibas pasakumiem
un izmantotajiem aizsardzibas lidzekliem, vienmér pastav
risks darba laika gat traumu.

Piktogrammu nozime:

[l

2 3 4
5 6

1. lzlasit LietoSanas Rokasgramatu, ievérot noradijumus un
drosibas tehnikas nosacijumus, kas taja uzskaititi.

2. Aizsardzibas klase II.

3. Lietot individualas aizsardzibas lidzek|us (slégta tipa
aizsargbrilles, austinas, pretputek|u masku).

4. Pirms iekartas remonta vai tas regulésanas atvienot stravas
vadu.

5. Nelaut bérniem pieskarties instrumentam.

6. Sargat no lietus.

KONSTRUKCIJA UN PIELIETOJUMS

Frézmasina ar augséjo darbvarpstu ir Il aizsardzibas klases rokas
elektroinstruments. Frézmasinu darbina vienfazes kolektora
motors, kas uzstadits vertikali attieciba pret apstradajamo
virsmu. Si tipa rokas elektroinstrumenti plasi tiek izmantoti
koksnes un tas materialu frézésanai. Frézmasinas izmantosanas
joma - galdnieciba, parketa, dekorativie un remonta un
celtniecibas darbi.

elektroinstrumentu izmantot citiem

Aizliegts rokas

mérkiem.
GRAFISKO ATTELU APRAKSTS

Zemak noradita numeracija attiecas uz rokas elektroinstrumenta
elementiem, kas turpmakajas lappusés attéloti grafiski.

Rokturis
2. Darbvarpstas fiksésanas poga
3. Darbvarpsta
4. Darbvarpstas aizsargplaksne
5. Frézmasinas pamatne
6. Pamatnes uzlika
7. Dziluma ierobeZotaja pakapeniskais balsts
8. Korpusa vadiklas aizsargparvalks
9. Dziluma ierobezotaja fiksésanas ritentins
10. Dziluma ierobezotajs
11. Dziluma ierobezotaja sltce

© 0 ©

)

12.
13.
14.
15.
16.

Dziluma skala

Smalkas regulésanas skala

Dziluma ierobezotaja smalkas regulésanas rokturis
Korpusa vadiklas fiksésanas svira

Dziluma ierobezotaja smalkas regulésanas raditajs
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34,
35.
36.
37.

Apgaismojums

Darbvarpstas atspere

Spilzokli (fiksators)

Stiprinajuma uzgrieznis

Paraléla balsta stangu blokésanas ritentins
Paraléla balsta stangu gropes

leslégsanas poga

leslégsanas pogas blokétajs

Griesanas atruma regulésanas ritentins
Paraléla balsta stanga

Paralélais balsts

Paraléla balsta smalkas regulésanas ritentins
Paraléla balsta novietojuma raditajs
Adaptera stiprinajuma skrave

Adapteris putek|u izvadei

Savienojuma pareja

Paligierice frézésanai aplocé

Paligierices frézésanai aplocé uzgrieznis
Vadikla

Vadiklas gredzens

Radzinatsléga

* legadata elektroinstrumenta izskats var nedaudz atkirties no attéla

redzama

BRIDINAJUMA ZIMJU NOZIME

UZMANIBU

A BRIDINAJUMS
@ MONTAZA / REGULESANA
@ INFORMACIJA

APRIKOJUMS UN PAPILDAKSESUARI

1. Paralélais balsts -1gab.
2. Paligierice frézésanai aplocé -1gab.
3. Vadikla -1gab.
4. Adapters puteklu izvadei ar pareju - 1 komplekts
5. Adaptera stiprinajuma skraves -1 komplekts
6. Spilzokli (fiksators) -3 gab.
7. Radzinatsléga -1gab.

SAGATAVOSANAS DARBAM

Darbvarpstas fiksacijas poga kalpo tikai instrumenta montazai
vai demontazai. Aizliegts izmantot fiksacijas pogu darbvarpstas
bremzésanai tas griesanas laika. Pretéja gadijuma var rasties
rokas elektroinstrumenta bojajumi, vai elektroinstrumenta
operators var gut traumu.

Nerekomendéjam parlieku stingri pievilkt darbvarpstas uzgriezni
pirms instrumenta montazas, jo tada veida iespéjams bojat
spilzoklus (fiksatoru). Katru reizi, mainot griezéjinstrumentu,
japarliecinas, ka tiek izmantoti atbilstosi spilzokli.

Darba instrumenta izvéle ir atkariga no apstradajama materiala un
planoto darbu veida. Atrgaitas térauda griezéjs (HSS) ir piemérots
miksta materiala, pieméram, plastmasa vai miksts koks, apstradei.
Cietsakauséjuma griezéjinstrumenti (HM) tiek izmantotas cietaka

!
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materiala, pieméram, masivkoks, skaidu plaksnes, un pat aluminijs
apstradei, ja griezéjinstrumenta razotajs ta paredzéjis.

Izmantot tadu instrumentu, kura maksimalais rotacijas atrums
ir lielaks vai vienads ar elektroinstrumenta maksimalo atrumu,
stradajot bez slodzes.

DARBA INSTRUMENTU MONTAZA

Atvienot rokas elektroinstrumentu no elektrotikla.

Darba instrumentu montazas un demontazas laika izmantot
aizsargcimdus.

Nolaist darbvarpstas aizsargplaksni (4).

Nospiest un turét nospiestu darbvarpstas fiksésanas pogu (2).
Ja nepieciesams, manuali pagriezt darbvarpstu (3), lai blokétos
fiksators. Izmantot atbilstosus 3pilzoklus - atkariba no darba
instrumenta galena diametra (19), izmantot spilzokliem atbilstosu
atsperi (18). Mainot spilzoklus, vispirms darbvarpstas ieksiené
ievietot atsperi (18), tad atbilsto3a izméra spijzok|us (19), un péc
tam fiksét ar stiprinajuma uzgriezni (20).

Darba instrumenta galenis jaievieto darbvarpsta vismaz 20 mm
dziluma.

Pievilkt stiprinajuma uzgriezni (20), izmantojot radzinatslégu (37)
(C attéls).

Atlaist darbvarpstas fiksésanas pogu (2).

Pacelt darbvarpstas aizsargplaksni (4).

Stiprinajuma uzgriezni iespéjams pievilkt ar uzgrieznu atslégu, @

@®

kad darba instruments tiek ievietots darbvarpsta. Pretéja
gadijuma jabat uzmanigam, rikojoties ar montazas uzgriezni - tas
japievelk ar rokam, lai nesabojatu skavas uzgriezni.

PUTEKLU IZVADES ADAPTERA MONTAZA

Aizsardzibai pret putekliem izmantot pretputeklu masku un
atbilstosu puteklu izvades sistému.

Atvienot rokas elektroinstrumentu no elektrotikla.

Pirms puteklu izvades adaptera uzstadisanas (31) (B attéls) iznemt
darba instrumentu.

Atbrivot korpusa vadiklas fiksésanas sviru (15), lai uzstaditu
frézmasinas darbvarpstu augséja stavokli.

levietot putek|u izvades adapteri (31) pamatné (5), un nostiprinat
ar adaptera stiprinajuma skravém (30) (B attéls), ieskraveéjot tas
no apaksas.

« Adapterim (31) piesléegt puteklu izvades cauruli - tiesi vai
izmantojot adapteri (32), atkariba no caurules diametra.
DARBS / REGULESANA
IESLEGSANA / 1ZSLEGSANA
Tikla sprieg jaatbilst sprieg kas noradits

frézmasinas paseé.

Frézmasina ir aprikota ar ieslégsanas pogas blokétaju, kas pasarga
no iekartas nejausas ieslégsanas.

leslégsana

« Nospiest blokésanas pogu (24).

« Nospiest un turét nospiestu ieslégsanas pogu (23).

Izslegsana

« Atlaist ieslégsanas pogu (23).

Apgaismojums

Frézmasinaiirapgaismojums (17) labakai darba vietas izgaismosanai.
Apgaismojums ieslédzas automatiski, ieslédzot frézmasinu.
DARBVARPSTAS GRIESANAS ATRUMA REGULESANA

Uz frézmasinas korpusa atrodas griesanas atruma regulésanas
ritentin$ (25). Frézmasinas grieSanas atrums jaizvélas atkariba
no vajadzibam (atbilstodi izmantotajam griezéjinstrumentam,
apstradajama materiala cietibai, darba veidam utt.).
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Tabula zemak noraditi iestatijumi - ka pieméri un padomi

operatoram.
. Griesanas atruma
. Griezéjinstrumenta oy
Materials P regulésanas
izmérs i - .
ritentina stavoklis
4-15mm 1-2
Aluminijs
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Plastmasa
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Kokskaidul ) mm 24
plaksne
22-40 mm 1-3
Miksta  koksne, | 410 MM 56
pieméram, | 12-20mm 3-6
priede, egle 2240 mm 13
Cieta koksne, 4-10mm 5-6
pieméram, ozols, | 12-20 mm 3-4
dizskabardis 22.40 mm 12

Griesanas atrums janosaka péc praktisko testu veik3anas. Pirms
apstradajama materiala apstrades uzsakSanas iesakams testét
frézésanas atkritumus.

llgstosi stradajot ar zemu griesanas atrumu ieteicams periodiski
laut elektroiekartai atdzist - ieslégt frézmasinu uz 1 minati
tuksgaita pilna griesanas atruma.

FREZMASINAS KORPUSA VERTIKALA KUSTIBA

Novietot frézmasinu uz lidzenas virsmas.

Atblokét korpusa vadiklas fiksésanas sviru (15).

Satvert rokturi ar abam rokam un vilkt uz leju, parvarot atsperu
pretestibu.

Atbrivot - atsperes automatiski atgriezisies frézmasinas korpusa
sakotnéja stavokli (uz augsu).

FREZESANAS DZILUMA REGULESANA

Atvienot rokas elektroinstrumentu no elektrotikla.
Novietot frézmasinu uz lidzenas virsmas.

Atblokeét korpusa vadiklas fiksésanas sviru (15).

Parvarot atsperu pretestibu, nolaist frézmasinas korpusu, lai
griezéjinstruments saskartos ar virsmu, uz kuras ta uzstadita.

.

Fiksét frezmasinu $aja stavokliar korpusa vadiklas fiksésanas sviras
palidzibu (15).

Atbrivot frézésanas dziluma ierobezotaja ritentinu (9).

Nolaist frézésanas dziluma ierobezotaja ritentinu (10), lai
tas saskartos ar vienu no frézésanas dziluma ierobezotaja
pakapeniska balsta virsmu (7).

Ja nepieciesams, atiestatit frézésanas dziluma ierobezotaja sledzi
(11), parvietojot to pa dziluma ierobezotaju (10).

Pacelt frézésanas dziluma ierobezotaju (10) tada augstuma, kas
atbilst vélamajam frézésanas dzilumam apstradajamaja materiala,
izmantojot dziluma skalu (12), kas atrodas uz frézmasinas
korpusa, un fikséjiet to, pievelkot frézésanas dziluma ierobezotaja
ritentinu (9).

Smalkas frézésanas dziluma regulésanai jaizmanto smalkas
frézésanas dziluma regulésanas rokturis (14). Viens roktura
apgrieziens atbilst frézmasinas korpusa kustibai vertikala virziena
par 1,5 mm saskana ar smalkas regulésanas skalas iestatijumiem
(13) un vértibas dalisanu, kas atbilst 0,1 mm. Frézésanas dziluma
pielagosana iespéjama diapazona no aptuveni +/- 8 mm, pacelot
vai nolaizot frézmasina korpusu attieciba uz pakapenisko frézésanas
dziluma ierobezanas balstu (7). Tas samazina vai palielina frézésanas
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dzilumu. Kustibu attélo smalkas frézésanas dziluma regulésanas
raditajs (16).

Si darbiba javeic, kad frézmagina ir nolaista lidz punktam, uz
kuru norada frézésanas dziluma ierobezotajs (10). Turklat pirms
pieregulésanas jaatbrivo frézésanas dziluma ierobeZotaja ritentins
(9). Tikai tad frézmasinas korpuss var brivi parvietoties regulésanas
procesa, un ierobezotajs kopa ar to. Pabeidzot regulésanu,
japarliecinas, ka frézésanas dziluma ierobezotajs (10) saskaras ar
frézésanas dziluma ierobeZotaja pakapeniska balsta virsmu (7), un|
japievelk dziluma ierobezotaja ritentins (9).

Frézmasina ir aprikota ar pakapenisko frézésanas dziluma
ierobezojuma balstu (7), kas |auj griezéjinstrumentam parvietoties
(iegrimt) materiala astonas pozicijas, kas viena no otras novietotas
vienada attaluma (katrs solis ir apméram 3 mm).

FREZESANA @

Stradajot ar frézmasinu, turét to ar abam rokam!

levietot atbilstosu frézi (sk. montazas instrukcijas augstak).

Novietot masinas pamatni (5) uz apstradajama materiala (Saja
posma griezéjinstruments nedrikst saskarties ar materialu).

leregulét frézésanas dzilumu.

leslégt frézmasinu un laut darbvarpstai tuksgaita
noteiktaja atruma.

sakt griezties

Kerties pie darba, parvietojot frézmasinas
apstradajama materiala virsmu vajadzigaja virziena.

pamatni pa

Kustinat frézmasinu ar nepartrauktam un plastosam kustibam,
nepartraukti piespiezot tas pamatni materiala virsmai lidz darba
pabeigsanai.

Frézésanas laika parak strauja frézmasinas kustiba var negativi
ietekmét apstrades kvalitati, ka ari tadéjadi iespéjams bojat frézi
vai motoru. Parak |éna frézmasinas kustiba tapat negativi ietekmé
apstrades kvalitati, jo materials parlieku sakarst. Atbilstosais
kustibas atrums ir atkarigs no izmantota griezéjinstrumenta
lieluma, apstradajama materiala veida vai frézésanas dziluma.
Pirms galveno frézésanas darbu uzsaksanas iesakams testét
frézésanas atkritumus. Apstradajot malas, apstradajamajam
materialam jabat novietotam kreisaja pusé no frézésanas ass
(skatoties frezmasinas kustibas virziena).

Izmantojot vadiklu taisnvirziena apstradei vai apgriesanai,

nepiecieams parliecinaties par paligiekartu stiprinajumu
drosibu.
FREZESANAS VIRZIENS

Lai izvairitos no nelidzeno malu rasanas un lai sasniegtu vislabako
rezultatu, jafrézé pretéji pulkstenraditaja virzienam, ja jaapstrada
aréjas malas, un pulkstena raditaja virziena iek$éjo malu apstrades
gadijuma (H attéls). Lai labak kontrolétu materialu un frézmasinu,|
apstrade javeic virziena, kas ir pretéjs instrumenta griesanas
virzienam.

PARALELA BALSTA MONTAZA UN LIETOSANA

Paralélais balsts nodrosina taisnvirziena kustibu attieciba pret bazes
virsmu. Pateicoties ta ipasajai konstrukcijai, to iespéjams izmantot
gan malu apstradei (D attéls), gan frézésanai noteikta attaluma
paraléli malai (E attéls).

Atbrivot paraléla balsta stangu fiksésanas ritentinus (21), kas
atrodas uz frézmasinas pamatnes (5).

levietot paraléla balsta stangas (26) (A attéls) paraléla balsta
gropés (22), un péc tam izvéléties vajadzigo attalumu.

Pievilkt paraléla balsta stangu fiksésanas ritentinus (21).

Paraléla balsta pozicijas smalkajai regulésanai (27) iespé&jams
izmantot paraléla balsta pozicijas regulésanas ritentinus (28).
Uz paraléla balsta stavokla izmainam (27) norada paraléla balsta
stavokla raditaja izmainas (29) (A attéls).

VADIKLAS GREDZENA MONTAZA

Vadikla nodrosina frézmasinas precizu kustibu gar veidnes malam
un precizu tas formas kopésanu.

Nonemt putek|u izvades adapteri (31), atskrivéjot adaptera
stiprinajuma skraves (30).

levietot vadiklu (35) ligzda frézmasinas pamatné (5).

Uzstadit puteklu izvades adapteri (31), nostiprinot abus
elementus ar adaptera stiprinajuma skravém (30) (G attéls).

Griezéjinstrumenta ierobezo vadiklas izmantosanas iespéjas.

Attalums starp griezéjinstrumenta malu un vadiklas gredzena armalu
(36) (C attéls) nosaka atskiribu starp veidnes izméru un ta kopijas
izméru péc frézésanas, izmantojot vadiklu (35). Griezéjinstrumenta
izméra mainai ir ietekme. Vadiklu (35) ieséjams izmantot ar veidném,
kuru biezums ir vismaz 8 mm.

FREZESANA APLOCE
levietot paligierice frézésanai aplocé (33) paraléla balsta atveré
(27) (A attéls).

Iznemt paralélo balstu (10) no frézmasinas pamatnes, ja tas
noreguléts paralélajai frézésanai.

levietot paralélo balstu (10) otradi - ar paligierici frézésanai aplocé
(33) uz leju.

Noregulét frézmasinas radiusu un fiksét paraléla balsta stangu
fiksésanas ritentinu (21).

Péc paligierices (33) iegremdésanas materiala var kerties pie
frézésanas aplocé (F attéls).

Frézésanas radiusa noteikanai janoméra attalums no atzimes centra
lidz griezéjinstrumenta armalai.

TEHNISKA APKOPE

Uzsakot jebkadus darbus, kas saistitiar montazu, regulésanu,
remontu vai apkopi, jaatvieno elektroinstrumenta stravas
vads no kontaktligzdas.

« Tiranai aizliegts lietot adeni vai citus skidrumus.

« Frézmasinas tirisanai izmantot birstiti.
« Nolietotais griez&jinstruments janomaina pret jaunu.

« Sistematiski jatira frézmasinas ventilacijas atveres, lai izvairitos no
motora parkarsanas.

OGLES BIRSTISU (OGLISU) MAINA

Motora nodilusas oglites (5 mm garas), birstes ar apsildoso virsmu
vai skrap&jumiem nekavéjoties janomaina. Vienlaikus jamaina abas
birstes.

Oglisu maina javeic kvalificetam specialistam, kas izmanto
originalas rezerves dalas.

Visas elektroinstrumenta klumes janovérs razotaja autorizéta
remontdarbnica.

TEHNISKIE PARAMETRI

NOMINALIE DATI

Frézmasina ar augséjo darbvarpstu 59G717

Parametrs Vértiba
Barosanas spriegums 230V AC
Stravas frekvence 50Hz
Nominala jauda 1300W

Griesanas frekvences diapazons tuksgaita 11000 - 28000 min™!

Frézmasinas korpusa solis 55mm
Spilzoklu diametrs ?6;8;12mm
Aizsardzibas klase ]

Svars 3,5kg
Izlaiduma gads 2020




DATI PAR TROKSNI UN VIBRACIJAM

Informacija par troksni un vibraciju

Tadi emitéta trokSna limeni ka emitéta akustiska spiediena
limenis L, un akustiskas jaudas limenis L, ka ari mérijuma
neprecizitate K ir aprakstita zemak saskana ar standartu EN
60745.

Vibraciju vértibas a, un mérijuma neprecizitate K ir noraditas
saskana ar standartu EN 60745 un aprakstitas zemak.

Saja instrukcija noraditais vibraciju limenis ir mérits saskana ar
mérisanas proceduiru, kas noteikta standartda EN 60745, un var
tikt izmantots elektroiericu salidzinasanai. To var ari izmantot, lai
veiktu vibracijas ekspozicijas sakotnéjo novértéjumu.

Dotais vibraciju limenis ir reprezentativais lielums attieciba
pret elektroierices pamatizmantosanas mérkiem. Ja ierice tiks
izmantota citiem mérkiem vai ar citiem darbinstrumentiem un
netiks pietiekami labi kopta, vibraciju limenis var mainities.
leprieks minéti iemesli var palielinat vibracijas ekspoziciju visa
darba perioda.

Lai precizi novértétu vibracijas ekspoziciju, janem véra
periodi, kad elektroierice ir izslégta vai ir ieslégta, bet netiek
izmantota darbam. Sadi kopéja vibracijas ekspozicija var k|t
ievérojami mazaka. Lai pasargatu lietotaju no vibracijas sekam,
janodrosina tadi papildu drosibas lidzekli ka elektroierices
un darbinstrumentu apkope, atbilstosa roku temperatira un
atbilstosa darba organizacija.

Akustiska spiediena limenis: LDA =90 dB (A) K=3dB (A)
Akustiskas jaudas limenis: L,,=101 dB (A) K=3dB (A)

Veértiba, kas méra vibraciju paatrinajumu:
ah=12,065 m/s’ K =1,744 m/s*

VIDES AIZSARDZIBA

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

* Ir tiesibas veikt izmainas.

,GrupaTopex Spotka zograniczong odpowiedzialnoscia” Spotka komandytowa
(turpmak ,Grupa Topex”) ar galveno ofisu Varsava, ul. Pograniczna 2/4,
informé, ka visa veida autortiesibas attieciba uz dotas instrukcijas (turpmak
Jnstrukcija”) saturu, tai skaita uz tas tekstiem, samazinatam fotografijam,
shémam, zimé&jumiem, ka ari attieciba uz tas kompoziciju, pieder tikai Grupa
Topex, kuras ir aizsargatas ar likumu saskana ar 1994. gada 4. februara
,Likumu par autortiesibam un blakustiesibam” (Likumu Véstnesis 2006 nr.
90, 631. poz. ar turmp. izm.). Visas Instrukcijas kopuma vai tas noteikto dalu
kopésana, apstrade, publicé3ana vai modificésana komercmérkiem bez Grupa
Topex rakstiskas atlaujas ir stingri aizliegta, pretéja gadijuma parkapéjs var
tikt saukts pie kriminalas vai administrativas atbildibas.

ALGUPARASE
KASUTUSJUHENDI TOLGE

ULAFREES
59G717

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

ERIOHUTUSJUHISED

« Hoidke elektritooriista kdepideme isoleeritud pindadest,
sest frees voib ata oma toitejuhet. Kokkupuutel
toitevdrgu juhtmega voib pinge kanduda dle elektritodriista
metallosadele, mis omakorda véib péhjustada elektriloki.
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.
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Kinnitage t6 v materjal kl. ite abil voi muul viisil
stabiilsele alusele ja kindlustage nihkumise vastu. Kui
hoiate toodeldavat elementi kdega voi surute selle vastu keha,
on element stabiilne ja voite kaotada selle le kontrolli.

Freesid peavad tapselt sobima seadme
tootarvikuhoidikusse. Tootarvikud, mis ei sobi tdpselt
tootarvikuhoidikusse, poorlevad ebalhtlaselt, vibreerivad
tugevalt ja voivad pdhjustada kontrolli kaotamist téoriista Ule.

Kasutatava tarviku
olla vaiksem kui
poordekiirus.
kahjustada.

Too ise ajal hoidke freesi kdega ja seiske
stabiilselt. Seadme hoidmine kahe kdega on turvalisem.

lubatud poordekiirus ei  tohi
seadmele maérgitud maksimaalne
Suurem  poordekiirus  voib  tootarvikut

Arge puudutage poorlevat freesi ega pange kisi selle
poordeulatusse. Hoidke teist katt lisakdepidemel. Seadet
kahe kdega hoides on kate vigastamise oht vaiksem.

Kasutage isikukaitsevahendeid. Olenevalt t66 iseloomust
kasutage kaitsemaski, silmakaitsmeid, kaitseprille ja
korvaklappe. Kaitske silmi t66 ajal tekkivate ja 6hus lendavate
voorkehade eest. Hingamisteid kaitsev respiraator peab 6hust
vélja filtreerime t66 kaigus tekkiva tolmu. Mira méju voib pika
aja jooksul viia kuulmise kaotuseni.

Teatud puuliikide tolm véib olla tervisele kahjulik.
Otsene kokkupuude tolmuga véib saega tddtajal voi
laheduses viibivatel isikutel péhjustada allergilist reaktsiooni
ja/voi hingamisteede haigusi. Tamme- ja podgitolmu
peetakse vahkitekitavaks, eriti koos puidutédtiusainetega
(puiduimmutusvahenditega). Seetdttu on soovitatav kasutada

respiraatorit, tolmueemaldussiisteeme ja tagada piisav
ventilatsioon.

Puhastage regulaarselt elektritooriista
ventilatsiooniavasid. Mootori puhur témbab seadme

korpusesse tolmu, suure hulga metallitolmu kuhjumine aga
voib pdhjustada elektriohtu. Arge kasutage elektriseadet
kergestistttivate materjalide |dheduses. Sademed voivad
need materjalid stitidata.

Arge kasutage kahjustatud ega niirisid freese. Nirid ja
kahjustatud freesid kiirendavad seadme kulumit, véivad kinni
jaada ja alandavad t66 kvaliteeti.

Arge puudutage freesi ega toodeldavat pinda vahetult
pérast t66 lopetamist. See element voib olla vaga kuum ja
pohjustada poletust.

Kéivitage seade enne freesi toodeldava materjali vastu
asetamist. Vastasel juhul tekkib tagasilo6gi oht, sest tootarvik
voib téddeldavasse elementi kinni jadda.

Veenduge, et kéik lukustusklemmid oleksid kinnitatud.
Arge kunagi kinnitage freesi kiilge muid tédtarvikuid kui
tootja poolt soovitatud.

Freesi vahetamisel veenduge, et freesisaba kinnituks véahemalt
20 mm stigavusele.

Enne t66 alustamist veenduge, et téddeldava materjali all on
piisavalt vaba ruumi, mis vélistab freesi kokkupuutumise teiste
objektidega.

Kontrollige to6deldava materjali pinda. Veenduge, et selles ei
oleks soovimatuid voorkehi (naelad, kruvid jms).

Arge jatke todtavat freesi jarelevalveta.

Kui te freesi ei kasuta, hoidke seda kuivas ja lastele
kattesaamatus kohas.

Enne tootarviku vahetamist v6i mistahes muud seadme
reguleerimise, konserveerimise voi hooldusega seotud
toimingut liilitage seade alati vooluvérgust valja.

Arge kasutage freesi puhastamiseks lahusteid, mis véivad
kahjustada seadme plastosi.
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TAHELEPANU! Seade on 6eldud ka iseks 21. Paralleeljuhiku varraste lukustusnupp
siseruumides. 22. Paralleeljuhiku varraste kanalid

Vaatamata turvak ruktsiooni k isele kogu t606 23. Tooluliti

véltel, tur hendite ja lisakai hendite kasutamisele, 24. Tooliliti lukustusnupp
o:tseadmega todtamise ajal alati olemas kehavigastuste 25. Poordekiiruse reguleerimise nupp
oht.

26. Paralleeljuhiku juhtvarras

27. Paralleeljuhik

28. Paralleeljuhiku asendi reguleerimise nupp
29. Paralleeljuhiku asendi néidik

—-—)
D M 30. Adapteri kinnituskruvi
@ 31. Tolmueemaldusadapter
4

Kasutatud piktogrammide selgitused:

32. Reduktor

33. Varras

34. Varda liblikmutter
35. Juhthilss

36. Juhthdlsi voru
37. Lehtvoti

*Voib esineda erinevusi joonise ja toote enda vahel

5 6 GRAAFILISTE TAHISTE SELGITUS

1. Lugege kasutusjuhend ldbi ning jargige selles toodud

hoiatusi ja ohutusjuhiseid! TAHELEPANU
2. Teine kaitseklass.
3. Kasutage isikukaitsevahendeid (kaitseprillid, kérvaklapid, A ETTEVAATUST
tolmuvastane mask).
4. Enne hooldus- voi parandustoimingute alustamist tommake @
seadme pistik pistikupesast vélja. PAIGALDUS/SEADISTAMINE
5. Arge lubage lapsi seadme lahedusse.
6. Kaitske seadet vihma eest. @
INFO

EHITUS JA KASUTAMINE
N VARUSTUS JA TARVIKUD
Ulafrees on teise kaitseklassi kasi-elektritooriist. Seade saab

toite lihefaasiliselt kommutaatormootorilt, mis on paigaldatud 1. Paralleeljuhik Sl
toddeldava pinna suhtes vertikaalselt. Seda tiitipi elektritdriistu 2. Ringfreesimise varras -1tk
kasutatakse laialdaselt puidu ja puidusarnaste materjalide 3. Juhthlss -1tk
freesimiseks. Seade on modeldud kasutamiseks tisleritoode, 4. Reduktoriga tolmueemaldusadapter - 1 komplekt
poérandapaigaldus-, siseviimistlus- ja remont-ehitustéode juures. 5. Adapteri kinnituskruvid — 1 komplekt
Keelatud on kasutada elektritooriista vastuolus selle 6. Kinnitushilss -3tk
maéaratud otstarbega. 7. Lehtvoti -1tk

JOONISTE SELGITUS ETTEVALMISTUS TOOKS
Alltoodud numeratsioon vastab kdesoleva juhendi joonistel
kujutatud seadme elementide numeratsioonile.

Kaepide

Spindli lukustusnupp on moeldud kasutamiseks eranditult
tootarviku paigaldamise ja eemaldamise juures. Keelatud on selle
kasutamine pidurdusnupuna ajal, kui seadme spindel poérleb.

©

2 Sp?ndli lukustusnupp Selle noude eiramine voib viia seadme kahjustamise voi kasutaja

3. Spindel vigastamiseni.

4. Spindli kate Arge keerake spindli mutrit enne tddtarviku paigaldamist

5. Tald liiga kovasti kinni, sest see voib kahjustada kinnitushiilssi.

6. Tihend Kontrollige iga kord freesi vahetamisel, kas kasutatud on sobivat

7. Sugavuspiiriku astmeline kaitseraud kinnitushiilssi.

8. Korpuse juhiku tolmukaitsekate Tootarviku valik soltub téddeldavast materjalist ja tehtava t66

9. Siigavuspiikiku lukustusnupp iseloomust. Kiirloiketerasest (HSS) feesid sobivad pehmetele

10. Siigavuspiirik materj?!idg!?, nagu plasfc Voi peh—memad ;?uiduliigid. Kévas‘ul.amist
Si iiriku naidik (HM) l6ikeddrtega freesid on moéeldud koévematele materjalidele,

. L_‘gévusP”" u naidi nagu kévad puuliigid, puitlaasplaadid véi isegi alumiinium, kui freesi

12. Pohiskaala tootja on nii maaranud.

13. Te:msskaalan . o Kasutage ainult selliseid téotarvikuid, mille lubatud p6ordekiirus

14. Stgavuse tdpisreguleerimise nupp on suurem kui seadme maksimaalne poordekiirus ilma

15. Korpuse juhiku lukustuskang koormuseta voi sellega vordne.

16. Siigavuse tdpisreguleerimise naidik TOOTARVIKUTE PAIGALDAMINE

17. Valgustus Liilitage seade vooluvérgust vilja.
18. Spindli vedru d

paig lise  ja

® b

Kasutage tootarvikute
kaitsekindaid.

« Laske spindli kate (4) alla.

nise ajal

19. Kinnitushiilss
20. Kinnitusmutter

)

H
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Vajutage spindli lukustusnupp (2) alla ja hoidke selles asendis.
Vajadusel poorake spindli (3) kasitsi kuni lukustumiseni. Olenevalt
tootarviku vatte pikkusest kasutage sobivat kinnitushilssi (19),
vottes arvesse ka sellega koos toimivat vedru (18). Kinnitushdilsi
vahetamisel paigaldage spindli keskossa kdigepealt vedru (18),
seejarel sobiva suurusega kinnitushiilss (19) ja lukustage see siis
kinnitusmutriga (20).

Torgake tootarviku vars spindlisse vdahemalt 20 mm sligavuselt.

Keerake kinnitusmutter (20) lamevétme (37) abil kinni (joonis C).

Vabastage spindli lukustusnupp (2).
Seadke spindli kate (4) kohale.

Keerake kinnitusmutter lamevotmega kinni alles parast
tootarviku paigaldamist spindlisse. Vastasel juhul keerake
kinnitusmutrit ettevaatlikult ja pigem ainult kasitsi, et mitte
kahjustada kinnitushiilssi.

TOLMUEEMALDUSADAPTERI PAIGALDAMINE

Kaitseks tolmu eest
tolmueemaldusseadet.

kasutage ja sobivat
Lulitage seade vooluvérgust vélja.

respiraatorit
Enne tolmt (31)

paigaldamist (joonis B)@
eemaldage tootarvik.

Vabastage korpuse juhiku lukustuskang (15), et saaksite seade
freesi spindli Glemisse asendisse.

1d d
P

Paigaldage tolmueemaldusadapter (31) talda (5) ja kinnitage
adapteri kinnituspoltide (30) abil (joonis B), keerates neid
altpoolt.

Kinnitage tolmueemaldusadapteri (31) kilge
tolmueemaldusvoolik kas otse voi reduktori (32) abil, olenevalt
vooliku ldbimoodust.

TOO / SEADISTAMINE

SISSELULITAMINE / VALJALULITAMINE

d i I

Vorgu pinge peab vastama
nédidatud pingetugevusele.

Frees on varustatud t66luliti lukuga, mis takistab seadme juhuslikku
kaivitumist.

Sisseliilitamine

« Vajutage tooliliti lukustusnupp (24) alla.

« Vajutage toolliti nupp (23) alla ja hoidke selles asendis
Véljaliilitamine

« Vabastage tooliiliti nupp (23).

Valgustus @
Seade on varustatud valgustiga (17), mis parandab to6kohas
néhtavust. Valgusti sittib automaatselt koos seadme kdivitamisega.
SPINDLI POORDEKIIRUSE REGULEERIMINE

Freesi korpusel paikneb podrdekiiruse reguleerimise nupp (25).
Poordekiirus valitakse vastavalt vajadusele (olenevalt kasutatavast
freesist, toodeldava materjali kdvadusest, t66 liigist jne).

Allolevas tabelis on esitatud naidisseadistused.
Poordekiiruse
Materjal Freesi moot reguleerimise
nupu seadistus
4-15mm 1-2
Alumiinium
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Plast
16-40 mm 1-2

GRA\PHITE

4-10 mm 3-6
Puitlaastplaat 12-20 mm 2-4

22-40 mm 1-3
Pehme puit, 4-10mm 56
naiteks mand, | 12-20 mm 3-6
kuusk 22-40 mm 13

4-10 mm 5-6
Kova puit, naiteks | 15 5 mm 34
tamm, pook

22-40 mm

Enne seadistuse valimist tehke proo Soovitatav on
enne plaanitava t66 alustamist teha ulejaganud materjalitiikil
freesimisproov.

Kui kasutata madalat p6ordekiirust on soovitatav seade teatud aja
tagant maja jahutada. Selleks kdivitage seade ilma koormuseta
taiskiirusel umbes 1 minutiks.

FREESI KORPUSE HORISONTAALNE LIIKUMINE

Asetage frees tasasele pinnale.

Vabastage korpuse juhiku lukustuskang (15).

.

Haarake moélema kdega kaepidemest ja liikake see alla, tletades
vedru vastupanu.

Kui vabastate kdepideme, tduseb freesi korpus vedrude joul tagasi
algsesse (Ulemisse) asendisse.

FREESIMISSUGAVUSE REGULEERIMIE

Liillitage seade vooluvérgust vilja.
Asetage frees tasasele pinnale.

.

Vabastage korpuse juhiku lukustuskang (15).

Uletades vedru vastupanu laske freesi korpus alla kuni freesi otsak
puutub vastu pinda, millel frees paikneb.

.

Lukustage korpuse juhiku lukustuskangi (15) abil sellesse
asendisse.

« Vabastage stigavuspiiriku lukustusnupp (9).

Laske siigavuspiiriku liist (10) alla kuni see puutub vastu Uhte
freesimisstigavuse piiriku (7) pindadest.

.

Vajadusel nullige stigavuspiiriku naidiku (11) asend, nihutades
seda mooda stigavuspiirikut (10).

Tostke stgavuspiirik (10) freesi korpusel oleva pohiskaala (12)
abil kérgusele, mis vastab freesi soovitud stigavusele téodeldavas
materjalis ja keerake stigavuspiiriku lukustusnupu (9) abil kinni.

Freesimisstigavuse vdga tapseks seadistamiseks kasutage stigavuse
tapisreguleerimise nuppu (14). Nupu keeramisel Uhe ringi vorra
liigub freesi korpus vertikaalsuunas 1,5 mm, vastavalt tapisskaalale
(13) ja selle 0,1 mm jaotistele. Siigavust saab siin reguleerida
vahemikus +/- 8 mm. Selleks tuleb freesi korpust tosta voi langetada
stigavuspiiriku astmelise kaitseraua (7) suhtes. Nii saate vastavalt
kas vdhendada voéi suurendada tootarviku sligavust téodeldavas
materjalis. Liikumine on ndhtav stigavuse tapisreguleerimise

naidikul (16).

Seda toimingut tuleb teha asendis, kuis frees on
langetatud sligavuspiirikuga (10) maaratud punktini. Enne
reguleerimistoimingut  tuleb  vabastada ka  stgavuspiiriku

lukustusnupp (9). Ainult nii saab freesi korpus ja koos sellega piirik
reguleerimise ajal vabalt liikuda. Parast reguleerimistoimingu
lopetamist veenduge, et stgavuspiirik (10) puutuks kokku
stigavuspiiriku astmelise kaitserauaga (7) ja keerake kinni
stigavuspiiriku lukustusnupp (9).

Frees on varustatud freesimissiigavuse astmelise piirajaga (7), mis
voimaldab seadistada freesi (freesi materjali I6ikumise stigavust)
seitsmesse Uksteisest vordses kauguses asetsevasse asendisse (iga
astme pikkuseks on umbes 3 mm).
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FREESIMINE

Hoidke freesi tootamise ajal kindlasti kahe kdega!
Paigaldage sobiv frees (vaadake juhendit tilaltpoolt).

Asetage freesi tald (5) materjalile, mida kavatsete tootlema
hakata, (sellel hetkel ei tohi frees materjaliga kokku puutuda).

Valige freesimisstigavus.

Kéivitage frees ja oodake, et selle spindel saavutaks ilma
koormuseta valitud poodrdekiiruse.

T66d alustades likake freesi talda mooda toddeldavat materjali
soovitud suunas.

Liikake freesi tihtlase ja sujuva liigutusega. Freesi tald peab kuni
freesimise 16puni asetsema vastu téodeldavat materjali.

Freesi liiga kiire ligutamine freesimise ajal pohjustab madalat
tookvaliteeti ja voib freesi voi mootorit kahjustada. Freesi liiga
vaba liikumine v6ib samuti olla madal kvaliteedi pohjusel

sest nii kuumeneb materjal liigselt. Sobiv liikkkamiskiirus
soltub kasutatava freesi suurusest, toodeldava materjali liigist
ja sisseloike siigavusest. Soovitatav on enne plaanitava t66
alustamist teha ulejaanud materjalitikil téoproov. Nurkade
tootlemisel peab toddeldav materjal asuma freesi teljest vasakul
(vaadates freesi lilkumise suunas).
Kui kasutate sirgjoonelise t6otlemise voi servamise juhikut,
veenduge, et lisatarvik oleks néutaval viisil kinnitatud.

FREESIMISE SUUND

Ebatihtlaste servade viltimiseks ja parima to6tulemuse
saavutamiseks freesige kellaosuti liilkumise suunale vastupidises
suunas vdlisdarte puhul ja kellaosuti liikumise suunas sisedartel
puhul (joonis H). Parema kontrolli saavutamiseks materjali ja
seadme ile peab materjali to6tlemine alati toimuma tootarviku
poorlemisele vastupidises suunas.

PARALLEELJUHIKU PAIGALDAMINE JA KASUTAMINE
Paralleeljuhikut kasutatakse |6ikedarest tihtlase kauguse hoidmiseks.
Tanu spetsiaalsele konstruktsioonile saab paralleljuhikut kasutada
aarte tootlemiseks (joonis D) voi freesimiseks adrest kaugemal, aga
sellega paralleelselt (joonis E).

t60

Vabastage freesi tallas (5) paiknevad paralleeljuhiku varraste
lukustusnupud (21).

Suruge paralleeljuhiku vardad (26) (joonis A) paralleeljuhiku
varraste kanalitesse (22) ja valige soovitud kaugus.

Keerake kinni paralleeljuhiku varraste lukustusnupud (21).

Paralleeljuhiku (27) asendi tapseks reguleerimiseks voite kasutada

paralleeljuhiku asendi reguleerimise nuppu (28). Paralleeljuhiku

(27) asendi muutudes nihkub ka paralleeljuhiku asendi naidik (29)

(joonis A).

JUHTHULSI PAIGALDAMINE

Juhthilsi kasutamine vdimaldab juhtide freesi piki sablooni aart ja

jargida tapselt selle kuju.

« Eemaldage tolmueemaldusadapter (31), keerates lahti adapteri,
kinnituspoldid (30).

« Paigaldage juhthiilss (35) freesi talla (5) pesasse.

« Paigaldage tolmueemaldusadapter (31) ja keerake mélemad

Vahemaa freesi 16ikedare ja juhthilsi voru (36) valimise dare vahel
(joonis C) madrab 3ablooni ja selle freesitud jéljendi mootude
vahe kopeerimishiilsi (35) kasutamisel. See vahe muutub freesi
t66labimdddu muutmisel. Kopeerimishiilssi (35) saab kasutada

vahemalt 8 mm paksuste sabloonidega.
FREESIMINE MOODA RINGJOONT
« Paigaldage varras (33) paralleeljuhiku avasse (27) (joonis A).

elemendid kinni adapteri kinnituskruvide (30) abil (joonis G).
‘ Juhthiilsi kasutamisel on kasutatavate freeside suurused piiratud.

« Eemaldage paralleeljuhik (10) freesi tallast, kui see oli paralleelse
freesimise jaoks paigaldatud.

@
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« Paigaldage paralleeljuhik (10) vastupidises asendis, vardaga (33)
allapoole.

« Reguleerige vilja freesimiskiir ja lukustage paralleeljuhiku
varraste lukustusnupp (21).

« Pérastvarda (33) kinnitumist materjali saate freesida ringikujuliselt
(joonis F).

Freesimisjoone tdhistamiseks muutke kaugust margise keskpunkti
ja freesi valimise serva vahel.

KASUTAMINE JA HOOLDUS

Enne mlstahes palgaldus-, reguleerimis-, parandus- véi
hoold id d toitejuhtme pistik

pistikupesast valja.
« Arge kasutage seadme puhastamiseks vett ega muid vedelikke.

« Puhastage seadet harja abil.
« Kulunud frees vahetage koheselt vélja.

« Puhastage regulaarselt seadme ventilatsiooniavasid, et valtida
seadme llekuumenemist.

SUSIHARJADE VAHETAMINE

Mootori kulunud (lihemad kui 5 mm), kérbenud véi rebenenud
susiharjad tuleb kohe vilja vahetada. Vahetage alati mélemad
harjad korraga.

Usaldage siisiharjade vahetamine kvalifitseeritud isikule,
kes kasutab originaalvaruosi.

Mistahes vead laske parandada seadme tootja volitatud
hooldusfirmas.

TEHNILISED PARAMEETRID
NOMINAALANDMED

Ulafrees 59G717

Parameeter Vaartus
Toitepinge 230V AC
Toitesagedus 50Hz
Nominaalne véimsus 1300W

Poordekiiruste vahemik tihikaigul 11000 - 28000 min™!

Freesi korpuse samm 55mm
Kinnitushdilsside 1abimoot @6;8;12mm
Kaitseklass 1l

Kaal 3,5kg
Tootmisaasta 2020

MURA JA VIBRATSIOONI PUUDUTAVAD ANDMED

Miira ja vibratsiooni info

Kaesolevas juhendis esitatud tekkiva mira tasemed, nagu
heliréhutase L , mira véimsustase L,, ning médteméaaramatus
K, vastavad standardlle EN 60745.

Alltoodud vibratsioonitase ah ja modoétemddramatus K on
esitatud kooskolas standardiga EN 60745.

Kaesolevas juhendis esitatud vibratsioonitase on mdéddetud
standardis EN 60745 sdtestatud mootmisprotseduuri jargi ja
seda voib kasutada elektritooriistade vordlemisel. Seda voib
kasutada ka vibratsiooniga kokkupuute esialgseks hindamiseks.
Esitatud vibratsioonitase on piisavalt esinduslik tooriista
tavakasutuse puhul. Kui elektritooriista kasutatakse muul viisil
vOi koos muude tootarvikutega, samuti juhul, kui tooriista
piisavalt ei hooldata, véib vibratsioonitase muutuda. Ulaltoodud
pohjused voivad suurendada kokkupuudet vibratsiooniga kogu
tooaja valtel.




Vibratsiooniga kokkupuute péhjalikuks hindamiseks tuleb
arvesse votta ka ajavahemikke, mil tooriist on vélja lilitatud
voi on sisse lilitatud, aga seda ei kasutata t66 tegemiseks. Nii
voib vibratsiooniga kokkupuute koguvaartus olla margatavalt
véaiksem. Seadmega t66taja kaitsmiseks vibratsiooni moju eest
tuleb votta tdiendavaid ohutusmeetmeid, nagu tooriista ja
tootarvikute regulaarne hooldamine, kite dige temperatuuri
tagamine, sobiv tockorraldus.

Helirohutase: L , = 90 dB (A) K=3dB (A)
Mra véimsustase: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Vibratsioonikiirenduste tase: ah = 12,065 m/s* K =1,744 m/s*

KESKKONNAKAITSE

Arge visake elektriseadmeid olmeprigi hulka,
viige need kaitlemiseks vastavasse asutusse.
Infot toote utiliseerimise kohta annab miitja
voi kohalik omavalitsus. Kasutatud elektrilised
ja  elektroonilised  seadmed  sisaldavad
keskkonnale ohtlikke aineid. Umbertéstlemata
seade kujutab endast ohtu keskkonnale ja
inimeste tervisele,

*Tootjal on 6igus muudatusi sisse viia.

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

NnPEBOJ HA OPUTUHAJIHATA
WHCTPYKLUNA

OBEPO®PE3A
59G717

3ABENEXKKA: TPEAN NPUCTBMBAHE KbM YMOTPEBA HA
ENEKTPOVNHCTPYMEHTA CJTIEABA BHUMATE/THO 1A MPOYETETE
HACTOALWATA UHCTPYKUMA N OA A 3ANA3SWUTE C LEN MO-
HATATBLIHO U3MON3BAHE.

NoAPOBHU YKA3AHUA 3A BE3OINMACHOCT

« Tpa6Ba pa  AbPXKUTE  eNeKTPOUHCTPYMeHTa  3a
M3onMpaHaTa YacT Ha pPbKOXBaTKMTe, Tbil KaTo uMa
onacHoCT, ye ¢ppesaTta Moxe fja npepexe co6CTBEHNA M
3axpaHBauy, Ka6en. [py KOHTaKT Ha MHCTpyMeHTa C Kaben
Ha 3axpaHBallaTa Mpexa MoXe Aa ce CTUrHe 10 Hanuune Ha
HanpexeHue B MeTalHATE YacTW Ha UHCTPYMEHTa, KOETO MOXKe
fia loBe/le 0 TOKOB yAap.

MaTtepunandsbT, npefHa3HauyeH 3a obpaboTka, Tpa6Ba Aa
6bpe BbpXY CT NOBBPXHOCT 1 Aa 6bae
o6esonaceH cpely npemecTBaHe C NOMOLYTA Ha CTAMM UAN
no Apyr HauMH. AKO 06paboTBaHNA eNnemMeHT AbpPXUTe C PbKa
nnu NpUTUCKaTe KbM TANOTO, TOl € HeCTa6VI}'IeH, nopaav Koeto
MoXeTe Aa 3ary6|/|Te KOHTPON Hapj Hero.

Opesepute Tpa6GBa TOYHO Aa nacBaT B LaHrata Ha
usnonseBaHua enekTpoypen. PaboTeH HaKpalHUK, KOWTO
He MnacBa B LiaHraTa Ha eneKTPOVMHCTPYMEHTa, He ce BbpTU
paBHOMEPHO, CUTHO BUGPYpa 1 MOXe fla AoBeae Ao 3aryba Ha
KOHTPOJ Hajl €IeKTPOUHCTPYMEHTa.

fonycTumaTta CKOPOCT Ha BbpTeHe Ha W3NoN3BaHUTe
pa6oTHN HaKpallHUUM He MoXe Aa 6bje No-HUCKa oT
nocoyeHaTta BbpPXY eNleKTPOMHCTPYMEHTa MaKcumanHa
pa6oTHa CKOPOCT Ha BbpTeHe. BbpTAWOTO Ce ¢ no-Bucoka
BbPTALLA CKOPOCT 0bopyaBaHe MOXe Aa Ce noBpeau.

.

.

.

.

.

GRA\PHITE

Mo Bpeme Ha pa6ota TpA6Ba Aa Abpxute ¢pesata 3a
ABeTe pbKOXBaTKM W fAa 3aemeTe crabunHa pa6oTHa
nosuyma. [JbpKaHeTo Ha eNeKTPOMHCTPYMEHTa C [iBe pblie e
no-6esonacHo.

He 6uBa pga pokocBaTe BbpTAWwMA ce ¢ppesep, HUTO Aa
Ao6nukKaBaTe pblue KbM 30HaTa Ha Herosusa o6xsart.
C ppyraTa pbka TpaAb6Ba fAa [bpxuUTe [OMbIHWTENHaTa
pbKoxBaTKa. [IbpXaHeTo Ha WHCTpyMeHTa C fJBe pble
HamasifiBa OMacHOCTTa OT HapaHABaHe Ha pblieTe OT paboTHUA
HaKpaHUK.

W3nonsBaiiTe noaxofAwn cpeAcTBa 3a NIMYHa 3awuTa.
B 3aBMcMMOCT OT BuMAa Ha W3BbpWBaHMTE pPaboOTHU
peiiHocTn TpA6Ba fAa wWsnonsBaTe npejnasHa Macka,
npeanasHu ounna n aHTudoHn. Tpabea Aa nasnte ouute oT
XBbpyalyuTe BbB Bb3[lyXa YyKAM Tena, oTAeNAWM e No Bpeme
Ha paborta. MpoTrBoNpaxoBaTa Macka OoCUrypsABa 3awWuTta Ha
[UxaTenHuTe NbTua 1 TpAa6sa Aa ¢unTpupa 3anpaweHna
Bb3[yX. M3naraHeTo Ha Bb3[eNCTBMETO Ha WyM npes no-
NPOABbIXKNTENEH Nepuof MOXKe Aa oBefe A0 3aryba Ha cnyxa.

AbpBecHaTa Npax oT HAKOU BMAOBE AbPBECMHA MOXe Aa
6bae onacHa 3a 34paBeTo. [JupeKkTeH GpU3NYECKN KOHTAKT C
[’bpBeCHaTa npax Moxe Aa NnpejunsBrka anepruyHi peakyum
n/unn 3abonABaHMA Ha AvxaTesHaTa cucTemMa Ha onepartopa
UM HammpaumTe ce B 611M30cT nuua. [lbpBecHaTta npax ot Ab6
unn 6yK ce cmATa 3a KaHLeporeHHa, 0cobeHo B CbueTaHue C
BeljecTBa 3a ob6paboTka Ha AbpBecMHaTa (UMNperHupalm
npenapatu). Bbe Bpb3Ka € ToBa ce Npenopbysa U3Mon3BaHeTo
Ha NPOTNBOMNPAXOBUN MacKK, CUCTEMM 3a OTBEX/AHe Ha Mnpax n
nopxofALia BEHTUNALUA.

Tpa6Ba pefoBHO fAa MoOYNCTBaTe BEHTWIALMOHHMTE
OTBOPUM Ha eNeKTPOMHCTPYMeHTa. BeHTunatopbT Ha
ABUratena 3acMyKBa npax BbTpe B KOpMnyca, a HaTpynBaHeTo Ha
npax moxe Aa 6bfje NpMYMHa 3a OMaCHOCT B eNeKTPUYECKOTO
ycTpoiicTo. He 6uBa aa usnonspate eNeKTPOUHCTPYMEHTa B
61130CT A0 necHosananumn matepuanu. Vickpute morat Aa
MNPUYNHAT 3ananBaHeTo UM.

He 6mMBa pa u3nonseate NOBpeAeHM WAM 3aTbheHU
¢$pesepu. 3aTbneHnTe nnK nospeaeHn ¢ppesepy nosumiwasat
TPUEHeTo, MoraT Aia 610KNPaT, KaKTo U Aa HaMaNAT KauecTBOTO
Ha obpaboTBaHe Ha maTepuana.

He 6uBa fa gokocBaTe HOXa Ha ¢pesepa BegHara cnep
3aBbpwBaHe Ha pabotaTa. To3u enemeHT moxe Aa 6bae
CUNHO HaropelleH n MoXe fa NPUYNHN N3rapsaHe.

ENneKTpOMHCTPYMeHTHT TpsAbBa Aa 6bAe BKAOYeH npeau
¢dpesepa pa ponpe o6paboTBaHmA matepman. B npotuseH
Cflyyail MMa onacHOCT OT OTCKa4yaHe Ha MHCTPYMEHTa, Thil KaTo
Mo>e Aia 6nokupa B 06paboTBaHNA NpeAmerT.

TpsabBa pa ce yBepuTe, Ye BCUYKM GnoKmpawm ckobu ca
3afeNCcTBaHN.

Hukora He 6vBa Aa MOHTMpaTe KbM eNeKTPOWHCTPYMEHTa
paboTHM HaKpaiHWLKW, PasfMyHM OT NpenopbyBaHUTE OT
npovssoanTens.

Mpu nopmsHata Ha ¢pesepa Tpabsa Aa ce yBepuTte, uye e
NOCTaBeH B LiaHraTa Ha Abn60ounHa MUHUMYM 20 mm.

Mpean fa 3anouHeTe ¢ppe3oBaHeTo, TPAGBa fa ce yBepuTe, Ye
noa obpa6oTBaHuA MaTepuan UMa CBOGOAHO MPOCTPAHCTBO,
KOeTo e npeAoTBpaTUM KOHTaKT Ha ¢pesepa C Apyru
npeameTy.

TpAbBa Aa npoBepuTe MNOBBPXHOCTTAa Ha 06paboTBAaHOTO
mAcTo. TpAGBa Aa ce yBepwuTe, Ye HAMA HEXenaTesHn YyXAau
Tena (rBo3fewn, BUHTOBE U Ap.).

He 6vBa aa ocTaBATe BKMOYeHaTa ppesa 6e3 Hapsop.

Mpe3 BpemeTo, KOraTo MHCTPYMEHTBLT He Ce W3Mosn3Ba, Tou
TpAbBa Aa ObAe UM3KMIOYEH OT 3axpaHBaHeTo M fAa 6bge
CbXpaHABaH Ha MACTO, HEJOCTBMHO 3a Aeua.

Mpean fa NPUCTBNNTE KbM NOAMAHA Ha PaBOTHNSA HaKPaHUK
UNu APYTU AEMHOCTY, CBbP3aHH C HACTPOIIKaTa, NOAAPBKKaTA
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nnn 06Cﬂy)KBaHeT0 Ha ypefa, BUHaru Tpﬂ6Ba Aa ro nsknw4yunte
OT 3axXxpaHBaHeTo.

3a noyncTBaHe Ha €NeKTPOUHCTPYyMEeHTa He 6uBa pa
n3non3eaTte KakButo 1 pa 6uno pasTsoputenn, KOuto 6uxa
MOrnu Aa NPUYNHAT yBpeXxaaHe Ha N1acTMacoBUTE eJIEMEeHTU.

3ABEJIEXKKA! YcTpoiicTBOTO e npepHasHayeHo 3a pabota
BbTpe B NOMeleHNATa.

Bbnpekn usnonspaHeto Ha 6GesonacHa MO MpPOEKT
KOHCTPYKLUMAA Ha YCTPOWCTBOTO M MW3MON3BaHETO Ha
npeanasHu cpeacTsa U AONBAHUTENIHN NpeanasHUu MepKu,
BUHAry CbliecTBYBa OCTaTb4YeH PUCK OT HapaHsBaHe no
Bpeme Ha pa6ora.

06scHeHne Ha 3non3BaHuTe nuKTorpamn:

[

[
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1. lpoyeTeTe WHCTPyKuMATa 3a O06CAyXBaHe, cnasgaiite
CbAbpXxawute ce B HeA npegynpexaeHna v npasuna 3a
6e30MacHoCT.

2. BTOPI/I Knac Ha 3awmunTa.

3. M3nonseaiTe cpeacTBa 3a UHAVMBUAYaNHA 3almTa (3aWUTHY
ouuna, aHTUGOHU, NPOTUBONPAXOBa MACKa).

4. [pepawn pa 3anoyHeTe [JENHOCTU NO OOCNYKBaHE U PEMOHT,
pasefjuHeTe 3axpaHBalyuA Kaben oT 3axpaHBaHeTo.

5. He ponyckanTte pgeua B 61130cCT Ao ypeaa.

6. [laseTe ycTPOMCTBOTO OT AbXKA.

KOHCTPYKUMA N YNOTPEBA

OGepdpesata e pbueH eNeKTPUYECKN UHCTPYMEHT OT BTOPU
Knac Ha 3awuTa. 3a[iBUXKBAHETO e C KOMyTaTopeH efHodaseH
[BUraTen, MOHTVMPaH BepTUKanHoO cnpamo o6paboTBaHaTa
NOBBPXHOCT. TO3U TUM  eNeKTPOWHCTPYMEHT €  WUPOKO
M3Mnon3BaH 3a ppe3oBaHe Ha AbpPBECMHA U AbPBECUHONOAO6HN
matepuanu. O6nacTu Ha NPUNOXKEHVE Ha MHCTPYMeHTa: Me6enHu
M AbPBOAENCKA YCAYrn, NapKeTHU YCnyru, AeKOpaTopcku vnu
PEMOHTHO-CTPOUTENHU AeHOCTW.

He ce paspewaBa n3nonsBaHeTo Ha eIeKTPOUHCTPYMEHTA 3a
AEHOCTN, Pas/INyHN OT HETOBOTO NpeAHa3HaYeHue.
OMUCAHUE HA TPAOUYHUTE CTPAHULN

MpepcTaBeHOTO NO-A0NTy HOMEPYPaHe Ce OTHACA 3a efleMeHTUTe
Ha yCTPOWCTBOTO, NPe/ICTaBEHN BbPXY rpaduyHNTE CTPaHULK B
HacTosALlaTa MHCTPYKLUNA.

1. PbKoxsaTka

ByToH 3a 6noknpaHe Ha wnuHaena

WnuHaen

3almTeH WUT Ha WNYHAeNa

Mnoua

Moanoxka

CrbnanoBupeH 6ydep Ha orpaHuunTens Ha gbnboynHata
MpoTusonpaxoBa 3alnTa Ha BoAaua Ha Kopnyca

BbprAw, GyToH 3a GnOKMpaHe Ha oOrpaHnunTens Hal
AbnboyrHaTa

10. OrpaHuyuTen Ha bnb6oYMHaTa
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11.
12,
13.
14.

MHavKaTop Ha orpaHnunTens Ha AbnbourHaTta

[masHa ckana

MpeuunsHa ckana

BbpTALy 6YTOH 3a Npeun3Ho perynupaHe Ha AbnboynHaTa
15. JlocT Ha GHOKaﬂaTa Ha BOJa4a Ha Kopnyca
16.
17.
18.
19.
20.
21.

MHAnKaTop Ha NpeunsHo perynnpaHe Ha AbnbounHata
OcBeTnexune

MpyxuHa Ha WnuHaena

Llanra

Dukcunpalla raka

BbpTAw 6yToH 3a 6110KMpaHe Ha BoAaunTe Ha ycropegHaTta
Hanpasnsgalla

Yneu 3a BojaunTe Ha ycrnope/HaTa Hanpasnsgalila
ByToH 3a BK/loUBaHe
ByToH Ha 6nokaaaTa Ha NycKoBUsA GYTOH

22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.

BbpTALy 6YTOH 3a perynupaHe Ha BbpTAL|aTa CKOPOCT
Bopau Ha ycnopeaHaTta HanpasnaBsalia

YcnopefiHa HanpaBnABalla

BbpTAw, OyTOH 3a perynMpaHe Ha MONOXEHUETO Ha
ycnopejjHaTa HanpaenaBsalla

29. Ha NosoXeHneTo

NHpankatop Ha

Hanpasnagawa

ycnopepHata

30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

DuiKcupaly BUHT 3a aaantopa
ApanTop 3a npaxoynosutens
PelyKUMOHEH CbeJUHUTENEH eNneMeHT
LieHTpupauy wudt

Kpunuata ranka Ha wuéta

KonwupHa BTynka

MpbCTeH Ha KonMpHaTa BTynkKa
FaeueH knoy

* Mexay npepcTaBeHaTa Gpurypa u NpoAykTa MoXe fia MMa pasnuki.

OMUCAHUE HA N3NOJI3BAHUTE FPAOUYHU CUMBOIN

3ABEJIEXKKA

A NPEOYNPEXAEHUE
@ MOHTAX/HACTPOWKM
@ NHOOPMALIMA

OBOPYABAHE U AKCECOAPU

1. YcnopepHa HanpasnsBalya -16p.
2. LeHTpupaly wudT 3a ppesoBaHe Mo OKPHKHOCT -16p.
3. KonupHa BTYNKa -16p.
4. ApanTop 3a npaxoynoBuTensa c peayKkuma -1 komnn.
5. BunHTOBe 3a MOHTaX Ha aganTopa -1 Komns.
6. LlaHrm -36p.
7. TaeueH Kntoy -16p

NMnoAroToBKA 3A PABOTA

ByTOoHbT 3a 6GnokupaHe Ha lWNWHAENa € MpefjHasHauyeH 3a
M3MOM3BaHe CamMO MPU MOHTaX WM [AEMOHTaX Ha paboTHWA
HaKpaitHuK. He 61Ba Aa ro u3nonsBsare BxapakTepa Ha cnimparesieH
6YTOH, KOraTo WNMHAGNDBT ce BbPTU. B npoTtuBeH cnyuain moxe
fla ce CTUrHe [0 YBpeXfAaHe Ha eNeKTPOMHCTPYMEHTa Win
HapaHsABaHe Ha oneparopa.

He 6uBa fa 3atAraTe CMHO raiikata Ha WNWHAENa, npeau aa
nocTaBuTe B Hesl PabOTHUA HaKpaWHWK, TakaBa NPaKTUKa MOXe
fla noBpeAv LaHraTa. Bcekn nbT npu nogmaHaTa Ha pa6oTHus
HaKpailHuK TpabBa aa np Te, fanu e CbOTBETHA
yaHra..

P
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M360pbT Ha paboTHWMA HaKpalHWK 3aBWCKM OT o06paboTBaHUA
npeameT U BUAa Ha paboTHaTta AEHOCT, KoATo TpAGBa da ce
n3sbpwn. Opesepute oT 6bp3opexela cTomaHa (HSS) ca
noaxoAAwM 3a o6paboTKa Ha MeKW MaTepuanu KaTo njactmacy
Unu meka abpeecuHa. OpesepuTe ¢ pexelyyn pb6ose OT BosiGppamos
kapbua (HM) ce npwnaraT npu obpaboTkata Ha NO-TBbPAU
MaTepuanu - Hanpumep TBbpAa AbpBecuHa, nnockoctn NOY vnn
[I0pY anyMy1HWIA, ako NPOM3BOANTENAT Ha Gpe3epa ro e NpeaBUAN.

YNATO AOMYCTUMA BbLPTALLA CKOPOCT € MOo-BUCOKa WIN paBHa
Ha MaKcMManHaTa CKOPOCT Ha eNeKTPOMHCTPYMeHTa 6e3
HaToBapBaHe.

MOHTAX HA PABOTHUTE HAKPAHULIN

Uzkniouete €NIeKTPOMHCTPYMEHTa OT 3aXpaHBaHeTo.

Tpa6Ba fa ce wW3nonssat camo TakuBa paboTHM uaKpaﬁHuuu,®

M3nonspaiTe 3aWUTHN PbKaBULM NO BpPeMe Ha MOHTax W
AEMOHTaX Ha paboTHUTe HaKpaHULW.

CnycHeTe WKTa Ha WwWnvHaena (4).

HatucHete 1 3appbxTe 6yToHa Ha 6nokapata Ha wnuHaena (2).
Mpu Heo6XOAMMOCT 3aBbpTeTe PbUHO WNWHAENa (3), AokaTo ce
3afeiicTBa 6nokagaTa. B 3aBMCUMOCT OT AnameTbpa Ha WwudTa Ha
paboTHUA HaKpaliHUK TpAbBa Aa w3nonsBaTe CbOTBETHA LiaHra
(19) KaTo He 3abpaBATe 3a paboTellaTa CbBMECTHO C HeA NPYXNHa
(18). Mpu nogmAHa Ha LaHrata MbpBO TpAbGBa Aa MocTaBuUTe
npyxwvHata (18) BbTpe B lWINUHAENa, CNlefl KOETO CbOTBETHUA
pa3mep uaHra (19) u fa rv 6noknpaTe Ha MACTO Ype3 MOHTaX Ha
duKcmpatyata raika (20).

LnGTHT Ha pabOTHNA NHCTPYMEHT TpAbBa Aa Briese B WNMHAENa
Ha AbN6oUMHA MUHIMYM 20 mm.

3aterHeTe ¢uKcMpalyaTa raika (20) KaTo U3nosi3BaTe raeueH Koy
(37) (¢wr. C).

OcBobopeTe byToHa Ha 6nokaaaTa Ha WwnuHaena (2).

MocTaBeTe wuTa Ha WNUHgena (4).

Dukcnpalyata raitka MoXeTe fla 3aTAraTe € raeyeH Koy camo
cnefl MOHTaX Ha paboTHMA HaKpallHWK BbTpe B lWNuHAena. B
NpoTMBEH cnyvaii ¢ puKcmpallara raiika Tpabea aa nocTbneate
BHMMaTe/HO U Aja A 3aBMBaTe 1 pa3BMBaTe CaMo C PbKa, 3a fja He
noBpeAuTe LaHrara.

MOHTAX HA AL ANTOPA 3A NMPAXOYNIOBUTENA

3a 3awuTa OT npax Tpa6Ba Aa uv3nonsearte npuTvnBonpaxosa
MacKa n nogxogauwo yETpOIhCTBD 3a npaxoynassHe.

M3KnioyeTe eNeKTPONHCTPYMEHTa OT 3aXpaHBaHeTo.

Mpean moHTaxa Ha aganTopa 3a npaxoynoeutens (31) (¢ur. B)’

TpA6GBa Aa AeMoHTUpaTe paboTHNA HaKPaNHUK.

Pasxnabete nocra Ha 6nokafiata Ha Boflaya Ha kopnyca (15), 3a aa
nocTaBuTe WNMHAENa Ha ¢ppe3saTa B rOPHO MOJNOXKEHNe.

&)

MocTaBeTe ajanTopa 3a npaxoynosutena (31) B nnouvata (5) u
ro puKcMpaiiTe ¢ pUKCHpaLKa BUHT 3a aganTopa (30) (¢pur. B),
3aBUHTBANKM ro OTAONY.

Kbm apantopa 3a npaxoynosutens (31) Tpa6Ba fa cBbpKeTe
MapKyya Ha NpaxoynoBuTensa [AUPEKTHO UK Ype3 pefyKLUMOHEH
CbeAVHNTENEH eNlemMeHT (32) B 3aBUCYMOCT OT MPUCHeAVHUTENHNA
AVameTbp Ha MapKyya.

PABOTA / HACTPOUIKU
BKJIIOYBAHE / U3K/IOYBAHE

H TO B p Ta Mpexa TpA6Ba Aa@

CbOTBETCTBA Ha HanpeXXeHWeTo, NOCO4YeHO BbB GpupmeHaTa
Tabenka Ha ¢ppesara.

3ax
P

(®pesata e cHabaeHa c GyToH 3a 6rokaga Ha MyckoBuA GyTOH,
npeznassalla OT ClyyaiiHO BKMIOUBaHE.

BkniousaHe
« HaTtncHete 6yToHa Ha 6i0KkafaTa Ha nyckosws OyToH (24).

« HaTucHeTe 1 3aapbXTe nyckosuA 6yToH (23).
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WN3kniousaHe
« OcBobopeTe HaTWCKa Ha NyckoBuA ByToH (23).

OcsetneHne

YctpoiictBoTOo € obopyaBaHo ¢ ocsetneHve (17), nogobpasalio
BUAMMOCTTa B paboTHaTa 30Ha. OcCBeTNeHMeTO ce BK/IOYBa
aBTOMATWYHO 3aeJHO C BKJIIOYBAHETO Ha ypefia.

PEFYJIMPAHE HA CKOPOCTTA HA BbPTEHE HA LWUNUHAENA

Bbpxy Kopryca Ha ppe3aTa ce Ham1pa BbPTALLY GYTOH 3a perynnpaqe
Ha BbpTALLATa CKOPOCT (25). BbpTALlaTa CKOPOCT Ha WNMHAENa ce
1361pa B 3aBNCMOCT OT HyXAUTe (3aBNCY OT 13MoN3BaHUA dpesep,
OT TBbPAOCTTa Ha 06paboTBaHUA MaTepuan, BuUfa Ha paboTHaTa
feiHoCTn 1 ap.).

B Tabnuuata no-aony ca npeactaBeHn NPYMEPHN HaCTPOMKK KaTo
yKasaHua 3a notpebutens.

Hactpoiika Ha
Marepuan Pasmep Ha | BbpTAWMA GYTOH
$pesepa 3a perynupaHe Ha
cKopocTTa
4-15mm 1-2
AnymuHuia
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Mnactmacn
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Mnockoct MNAY 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
Meka pAbpBecuHa 410 mm 56
Hanpumep:  6op, | 12-20 mm 3-6
CMBpY 22-40 mm 13
TBbpAa AbpBecuHa 4-10mm 56
Hanpumep: A6, | 12-20 mm 3-4
byx 22-40 mm 12

N36opbT Ha HacTpoiikuTe TpAGBa fa ce HanpaBu cnep
n3BbplIBaHe Ha nNpakThyecka npo6a. [lpenopbuBa ce
NpOoBEeX/aHeTo Ha HauyanHu Npobu ¢ ¢ppesoBaHe Ha OTNAABYHNA
MaTepuan npeav fa ce npeanpuemar npeABueHUTe AeiHOCTY B
MaTepuana.

B cnyuail Ha pa6oTa ¢ HMCKa BbpTALa CKOPOCT ce npenopbuBa
oxflaXKAaHe Ha MHCTPYMEHTa cnej NpoAbKuTeNnHa paborta. ToBa
TpsbBa Aa ce HaNpaBy Ype3 BK/IOYBaHE Ha €NEKTPONHCTPYMEHTa
6e3 HaTOBapBaHe C Mb/IHa CKOPOCT 3a OKOO 1 MUHYTa.
BEPTUKAJIHO ABUXKEHWNE HA KOPMYCA HA OBEP®PE3ATA

« TMocraseTe dppe3sata BbPXY paBHa MOBLPXHOCT.

Jlebnokupalite nocta Ha 6nokaaata Ha Boaaya Ha Kopryca (15).

.

XBaHeTe c ABeé pblUe PbKOXBaTKaTa U HATUCHETe Haaony Kato
npeoponeeTte CbNPOTUB/IEHNETO Ha NPYXXNUHUTE.

Ocso6erTe HaTUCKa, NpyXuHUTe Le Bb3CTaHOBAT W3XOAHOTO
nonoxeHwne Ha Kopnyca (I'OpHO MosoXeHue).

HACTPOWKA HA iIbJIBOYUHATA HA OPE3OBAHE

V3KnioueTe eNeKTPOUHCTPYMEHTa OT 3aXpaHBaHeTo.
MocTaBeTe ppesara BbPXY paBHa MOBBPXHOCT.

.

[lebnokupaiite nocTa Ha 6nokaaaTa Ha Bogada Ha kopnyca (15).

MpeoponABaiky CbMNPOTUBEHNETO Ha NPYXWHWTE CrycHeTe
Kopnyca Ha ¢dpesaTta fokaTo ¢pesepa Aonpe MOBbPXHOCTTE,
BbPXY KOATO € MOCTaBEH UHCTPYMEHTBT.

Bnokupaiite HCTpyMeHTa B TOBa NOIOXKEHME C MOMOLLTa Ha IoCcTa
3a 6nokaga Ha Boflaua Ha kopryca (15).

Pasxna6ete BbpTALWMA GYTOH 3a 6NIOKMPaHe Ha OrpaHNYUTENA Ha
AbnboumnHara (9).
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CnycHeTe orpaHuuuTens Ha AbnbounHara (10), fokaTo gonpe [0
eflHa OT NOBBLPXHOCTMTE Ha CTbNanoBUAHNA bydep (7).

Mpu HeobXoAMMOCT HynMpaliTe NONIOXKEHNETO Ha UHAVKATOPa Ha
orpaHuunTens Ha abnbounHata (11) KaTo ro npemecTuTe BbPXY
orpaHuunTens Ha gbnbounHata (10).

MosaurHete  orpaHnuuTens Ha  Abn6ouvHata (10)  Ha
BICOYMHA, CbOTBETCTBALLA HA KenaHaTa Abl6ounHa Ha dpesa
B 06paGoTBaHWA MaTepuan KaTo W3Mon3BaTe rnaBHaTa CKana
(12) BbpXy Kopryca Ha ¢ppesata u 6NOKMpaiiTe CbC 3aTAraHe Ha
KOMyeTo Ha 6NIOKMpOBKaTa Ha OrpaHnunTens Ha AbnbounHara (9).

ToyHaTa HacTpoiika Ha AbnbourHata Ha dpesoBaHe MoOXe fa Ce,
NoCTUIHe upe3 3aBbpTaHe Ha OyToHa 3a Mpeuu3Ha HacTpoiika
Ha fabnbouvHata (14). EanH obopoT Ha GyToHa CbOTBETCTBA Ha
BEpPTVKANHO MpemecTBaHe Ha Kopryca Ha ¢pesata ¢ 1,5 mm,
CbrnacHo npeuusHata ckana (13) 1 HeiiHOTO cTeneHyBaHe ¢ 0,1 mm.
PerynupaHeTo Ha ;bn6oUMHaTa TyK € Bb3MOXHO B 0OXBAT OK. +/- 8
mm ypes NoBjuUraHe UNK CryckaHe Ha Kopryca Ha ppesaTa cnpamo
cTbnanosnaHNA bydep Ha orpaHnunTens Ha gbn6ounHata (7). Tosa
CbOTBETCTBA Ha yBeNMYaBaHe WM HamanABaHe Ha 3ajbfibaBaHeTo
Ha paboTHUA NHCTPYMEHT (Pppe3epa). [IBUKeHNETO ce B BbPXY
VHAVIKaTOPa 3a NPeLW3HO perynpaHe Ha aAbnbounHara (16).

Ta3n peiiHoCT TpAGBa fAa Ce U3BbPLIBA B MONOXEHWE, KOrato
¢dpesata e cnycHata O ToukaTa, ofnpefdenieHa OT OorpaHuuuTens
Ha pbnbourHata (10). [JOMbAHWTENHO MNPEeAn perynvpaHeTo
TpA6Ba fa pa3xnabute KonyeTo Ha Gnokajata Ha orpaHuuMTens
Ha AbnbouvHata (9). Camo ToraBa KOpMyCbT Ha ¢pesarta Llie
Moxe CcBOGOJHO fAa ce MpuAB/KBa MO BPeMe Ha perynupaHe, a
OrpaHUUNUTenAT - 3aeiHO ¢ Hero. Cnief 3aBbplUBaHe Ha HacTpoliKaTa
TpAGBa [la ce yBepuTe, Ye OrpaHNYMTENAT Ha AblnbounHata (10)
[l0MMpa NoBbPXHOCTTa Ha CTbManoBuaHuA bydep (7) n pa 3aterHete
KOM4eTo Ha 6/10KajaTa Ha orpaHnYMTeNns Ha AbnbounHara (9).

Ope3ata e obopyaBaHa CbC CTbNANOBUAEH Bydpep Ha orpaHnunTENs
Ha AbnbounHaTta Ha ppesoBaHe (7), KOWTO NO3BONABA NPeMecTBaHe
(3apbnbaBaHe Ha Gpesepa) B MaTepuana B OCEM, Pa3NONOXKEHN Ha
PaBHW Pa3CTOAHWA efjHa OT Apyra No3ULMM (BCAKA CTbIKA Bb3/M3a
Ha 0Koso 3mm).

OPE3OBAHE

Mo Bpeme Ha paboTa ppesaTta TpAGBa f1a ce AbPXM C ABETe pblie!
MoHTupaiiTe cboTBeTeH dpesep (BUXKTE UHCTPYKLMATA NO-TOpe).

MocTaBete nnouata (5) Bbpxy MaTepuana, KOWTo we 6bae
obpaboTBaH (B TO3M MOMEHT (pe3epbT He Moxe Aa Aonvpa
matepuana).

Hactpoiite gbn6ounHata Ha ppesoBaHe.

Bkniouete ¢pe3a1a W n34akaiTe, AOKaTO WNWHAENDBT AOCTUTHE
3afjafieHaTa CKoOpoCT.

3anouHeTe 06paGoTBaHeTO KaTO MpUABMXKBaTe  MovaTa
Ha ¢pesaTa B KenaHaTa MOCOKa BbpXy MOBbPXHOCTTa Ha
obpaboTBaHuA maTepuan.

TpAbBa fia NpuaBMKBaTe PppesaTa C PaBHOMEPHO HEMPEKbCHATO
ABUXeHMe, npe3 uAanoTo Bpeme I'IpI/ITI/ICKaVIKI/I HelHaTa nnova
KbM MOBBPXHOCTTa Ha MaTepuana, 4Yak A0 3aBbpliBaHe Ha
¢dpesoBaHeTo.

Tebpae 6bp30 npuasmxkeaHe Ha ¢pesata NO Bpeme Ha
¢ppe3oBaHe BOAM A0 HUCKO KauyecTBO Ha ob6paboTkaTa n Moxe aa
npuYnHN noBpeaa Ha dpesepa unu geuratens. Tebpae 6aBHOTO
npuasmxsaHeHa ¢peza'ra CblO TaKa MOXe Ja HaMaNn KayecTBoToO
Ha 06paboTKa, MopaAn NPEKOMEPHOTO 3arpsABaHe Ha MaTepuana.
MNMoaxoAsAwata cKOpPOCT Ha NpemMecTBaHe Ha ¢pesarta 3aBuUcK OT
T ¢$pesep, ot BUAa Ha o6paboTBaHuA
matepuan u ot gbnboumHaTta Ha ¢pesoBaHe. lMpenopbuBa ce
NPOBEXAAHETO Ha HauyanHu Npo6u ¢ Gppe3oBaHe Ha OTNaABUHUA
maTepuan npeau Aa ce npeanpuemar npeasuaeHUTe AeHOCTA.
Mpu ob6paboTka Ha pb6oBeTe 06paboTBaHUAT MaTepuan TpsAGBa
[la ce HaMMpa oT NiAiBaTa CTpaHa Ha ocTa Ha ¢ppesepa (rneaankn no!
NnocoKa Ha NpUABMKBaHe Ha ppesara).

Ako usnonseare Bofay 3a npaBonvHeliHa 06paboTka unu pasaHe,
TpsA6Ba Aa ce yBepuTe, Ye MOMOLLHUTE aKcecoapu ca NPaBUIHO
MOHTUPaHN.

Ta Ha n3nc

D

MOCOKA HA ®PE3OBAHE

3a fa usberHete HepaBHU pPbGOBE U fJa MNOCTUTHETE Hal-fO6BP
pesynTat Ha o6paboTka, TpAbGBa fja ppe3oBaTe Mo Nocoka, obpaTHa
Ha YaCOBHWKOBaTa CTPefka - 3a BbHLWHNTE pbboBe 1 MO MOCoKa
Ha YaCoBHMKOBaTa CTpenKa - 3a BbTpelHuTe pbbose (pur. H). 3a
Aa umarte nO-ﬂOﬁbp KOHTPON Haf matepuana v Haj UHCTPYMEHTa,
obpaboTkata BUHaru Tpabsa Aa ce U3BbLPLUBA MO NOCOKa, 0bpaTHa
Ha MOCoKaTa Ha BbpTeHe Ha PaboTHUA HaKpaHWIK.

MOHTAX U U3MNON3BAHE HA YCMOPEQHATA
HAMPABJIABALUA

YcnopepHata HanpaenisiBalla ce U3Mosn3Ba 3a NocTuraHe Ha paBHU
pascrosHua OT pedepeHTHUA pbb. BnarogapeHune Ha cneuvanHara
KOHCTPYKLA HanpassisBalyaTta MoXe Aa ce U3rosssa 3a 06paboTka
Ha pb6oBe (¢pur. D) nm 3a Gppe3oBaHe Ha PasCTosHME, YCIOPEJHO
Ha pbba (¢pur. E).

Pasxna6ete 6yToHUTe Ha 6noKajaTa Ha BOauMTe Ha ycriopegHarta
HanpasnsaBaLa (21), Hamm1palyy ce BbpXy nnouyarta (5) Ha ppesata.

MocTaBeTe BoOgaunMTe Ha ycnopepHata HanpasnABawa (26)
(dur. A) B ynente, npeaHasHaueHn 3a TAx (22) n perynupanTte
XKenaHoTo pa3cToAHue.

3aterteTe 6yToHNTE Ha 6NOKajaTa Ha BOauMTe Ha ycropeaHara
Hanpasnagalla (21).

3a MpeuusHo peryiupaHe Ha MOJOXeHNeTo Ha ycnopeaHaTta
HanpaBnABalla (27) MoxeTe fja U3non3gate BbPTAWMA GYTOH 3a
perynupaHe Ha MOJIOXEeHUeTO Ha ycnopejHaTa HanpasfiABalla
(28). [pomAHaTa Ha TMONOXEHWETO Ha  ycrnopejHaTta
HanpasnABalla (27) ce BUX/Aa OT NpeMecTBaHETO Ha NHAMKaTopa
Ha MOJIOXEHWETO Ha ycnopeHaTa HanpasnaBalya (29) (¢wur. A).

MOHTAX HA KOMUPHATA BTYJIKA

M3non3BaHeTo Ha KOMupHa BTyNKa NO3BOJIABa NpeLn3HO BOAEHE
Ha dpe3saTta no NMHMATa Ha WabnoHa N TOUHO Bb3NPOU3BEXKAAHE Ha
dopmarta my.

[lemoHTMpaliTe afganTopa 3a npaxoynosutens (31) kato passuete
drKcupalLyya BUHT Ha aganTopa (30).

MocTaBeTe KonupHaTta BTyfKa (35) B rHe3poTo B nnoyata (5) Ha
dpesata.

MoHTupaiite apantopa 3a npaxoynosutens (31) n 3aTerHete
[iBaTa efleMeHTa C MoMoLlITa Ha ¢UKCMpalwuTe BUHTOBE Ha
apanTopa (30) (¢pur. G).

M3nonspaHeTo Ha KOMMpHa BTY/Ka OrpaHnWyaBa rofieMmHaTta Ha
n3nonseaHuTe ppesepu.

PascTosHVeTo Mexay pexewus pbb Ha dpesepa v BbHWHWA Pbb
Ha npbcTeHa Ha BTynkata (36) (dur. C) onpenens pasnvkata B
pasmepute mexagy wabnioHa U HEeroBoTo Bb3npounssexgaHe cneq
¢dpe3oBaHeTo Npu N3NoN3BaHe Ha KONMPHa BTysKa (35). MpomsaHaTa
Ha paboTHMA AMamMeTbp Ha ¢pesepa e NPOMeHU Tasu pasnuka.
KonupHarta BTysKa (35) MOXe Aa ce n3nonsea c Wwabnouu ¢ gebennHa
MUHUMYM 8 mm.

®PE30BAHE MO OKPBHXHOCT

MoHTupaiTe yeHTpupawma wudt (33) B oTBOpa Ha ycnopeaHata
HanpasnaBawa (27) (¢ur. A).

Vi3BagieTe ycrmopeaHaTa HanpaensBaila (10) oT nnouata Ha
¢dpesata, ako e 6una MOHTVPaHa 3a ycnopeHo Gpe3oBaHe.

MoctaBeTe ycnopepHaTa HanpaensAgawa (10) B o6bpHaTo
NomnoXeHue, ¢ LeHTpupalyva wnT (33) B ocoKa Hagony.

Perynupaiite paguyca Ha GppesoBaHe 1 6nokupaiite 6yToHUTe Ha
6n0KaaaTa Ha BofaunTe Ha ycnopeaHarta Hanpaenagatia (21).

Cnep 3abuBaHe Ha WwWndTa (33) B MaTeprana MoxeTe ja ppesoBaTte
o OKPBXHOCT (pur. F).

3a fa onpedenuTe paguyca Ha GpesoBaHe, TpAGBa Aa M3MepuTe
PasCTOAHNETO OT LIeHTbPa Ha WKdTa 40 BBHILHMUA pb6 Ha dpesepa.




OBCJIYXBAHE U NOAAPDBXKA
Mpean Aa NpUCTBLNNTE KbM KaKBUTO 1 Aa 6uno peiiHocTy,
cBBp ¢  UWHcTanup HacTPOMKN, PEMOHT unu

OGCHV)KBBHE Ha ypepa, TPﬂ6Ba ca Mm3BagvTe wencena Ha
3axpaHBawuma Kaben ot 3axpaHBalWNA KOHTaKT.
3a nouncTeaHe He 61Ba f1a ce U3non3Ba BOAa UK ApYyrn Te4HoCTu.

(DpeaaTa Ce noyncTea C NOMoLUTa Ha YeTKa.

WN3xabeHnat ¢pesep Ha ¢pesata Tpsbsa HesabaBHO pa ce
NoAMEHN.

HeobxoaMmo e pefoBHO fla Ce MOYNCTBAT BEHTUNALMOHHUTE
0TBOPY, 3a fja Ce NPeAOTBPaTY NperpaBaHe Ha ypeaa.

NOAMAHA HA BbIMMEPOAHUTE YETKN

M3xabennte (no-kbcu OT 5 mm), n3ropenute WM MyKHaTM
BbBITIEPOAHN YETKM Ha fABuratens Tpabsa fAa GbaaT He3abaBHO
noameHeHu. BuHary ce n3BbpliBa edHOBpPeMeHHa NOAMAHA Ha
[nBeTe YeTKU.

MeitHocTTa no Ha BbIepoAHMTE YeTKM TpAGBa
Aa ce Bb3NOXKM caMO Ha KBanudpuumpaHo nuue n pa ce
n T camo opwur vactu.

Bcuukn nospean cnensa Aa 61:,an OTCTpaHABaHU OT OTOpU3NpaH
CepBun3 Ha NnpouseBoauTens.

TEXHUYECKU ITAPAMETPU
HOMWUHANHU OAHHU
O6epdpesa 59G717
Mapametbp CroiHocT
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€NEKTPOMHCTPYMEHTBT € U3KII0UEH UK KOraTo BKITIOYEH, HO He
ce 13n0n13Ba 3a pabota. Mo T031 HaumH obLaTta eKcrno3nyma Ha
BUOPaLIMN MOXeE Aa Ce OKaXe 3HaunTenHo no-Hucka. Cneasa fa
ce BbBeAaT AOMBJHUTENHN MEpPKM 3a 6€30MacHOCT 3a 3awunTta
Ha noTpe6uUTens OT Bb3AENCTBUETO Ha BUOGpauWWTe, KaTo:
NOAAPBKKA Ha eNEKTPOMHCTPYMEHTa U PaGOTHWTE HaKpaHULK,
ocurypsaBaHe Ha NOAXOAALA TEMMepaTypa Ha pbLETe, NpaBuHa
opraHusaums Ha pabota.

HuBo Ha akycTuuHoTo Hansarawe: L, = 90 dB (A) K=3dB (A)
HuBo Ha akycTMuHaTa MowHocT: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
CTOMHOCT Ha BUOGPaLMOHHUTE YCKOPEHUA:

ah= 12,065 m/s*; K =1,744 m/s®

OITA3BAHE HA OKOJIHATA CPEJA

EﬂeKTpI/INECKI/I 3axpaHBaHWTe uU3aenua He TpﬂﬁBa
fAa ce M3XBbpNAT C AOMaWHUTE OTnagbuu, a
TpAGBa fa Ce NpefjajaT 3a OMON30TBOPABaHE
B CboTBETHMTEe 3aBogu. WHdopmauusa 3a
OroN30TBOPABAHETO MOXe fAa Gbae nosyueHa
OT npojaBaya Ha wu3genuero OT MecTHuTe
BnacTu. HSI'O‘:LHOTO EeNeKTPNYeCKo 1 eNneKTpoHHO
obopyfBaHe Cbjbpka HenacueHU CybCTaHLmn
33 ecrectBeHata  cpega.  OGopyasaHeto,
HEOT/JaleHO 3@ PeuuKInpaHe, MpeacTasnAsa
noTeHuWanHa 3annaxa 3a OKOJHaTa cpefa u 3a
ADPaBeTo Ha XopaTa.

*3ana3Bsa ce NpaBoOTO 3a U3BbPLIBAHE HAa TPOMEHN.

.Grupa Topex Spétka z ograniczona odpowiedzialnoscia” Spotka
komandytowa cbc cepanuuie 8bB Bapwasa, yn. MorpaHnyHa 2/4 (Hapnuaa
no-Hatatek : ,Grupa Topex”) mHpopmupa, ue BCAKAKBM aBTOPCKM Mpasa
OTHOCHO ~ CbABPKAHMETO HA WHCTPYKUMA (HapuyaHa no-HaTaTbk

JMHCTPYKUMA”), BKNIOYBALM MeXAy APYroTo HeMHWA TeKCT, nomecTeHuTe
boTorpaduu, cxemu, 4epTEXK, @ CHILO 1 HEAHUTE KOMMNO3NLWUN, TPUHAANEXAT
u3KnUMTeNHO Ha Grupa Topex v MOANeXaT Ha NpasHa 3awWuTa CbracHo
3aKoHa oT 4 ¢peBpyapu 1994 rogHa OTHOCHO aBTOPCKOTO MPABO 1 CPOAHMUTE
My npasa (eaHopogeH TekcT B [ibpxaBeH BeCTHUK 2006 N 90 nos. 631 c
no-KbcHUTe n3meHeHus). Konupaxeto, npepaGotsaHeto, ny6nnkyBaHeTo,
HETO C KOMEpYeCKa LeN Ha LAnaTa MHCTPYKUUMA, KaKTo 1 Ha

CKOpOCT Ha BbpTeHe Ha npaseH xog | 11000 - 28000 o6op./MVH.

Xop Ha kopryca Ha $pe3sata 55 mm
[nameTbp Ha LaHruTe @6;8;12mm
Knac Ha 3awmTa I
Terno 3,5kg
loavHa Ha Npon3BoOACTBO 2020

AAHHU 3A WWYMA U BUBPALIUUTE

NHdopmauns oTHOCHO Wwyma u BuGpayumnte

HnBaTta Ha M3nbyYBaHe Ha WYM KaTo HUBOTO Ha M3MbYBAHOTO
aKyCTW4HO HanAraHe L, 1 HUBOTO Ha aKyCTWYHATa MOWHOCT L,
1 HeomnpeaeneHoCTTa Ha n3mepBaHeTo K ca nocouenu no-gony B
CbOTBETCTBME CbC cTaHAapT EN 60745.

CroliHocTuTe Ha BuGpauuuTe a, W HeonpeAeneHocTTa Ha
usmepBaHeto K, 03HaueHM B CbOTBeTCTBME CbC cTaHaapT EN
60745, ca nocoyeHu no-Aony.

Moco4yeHOTO no-Aofy B HacToAWaTa WHCTPYKUMA HUBO Ha
BMOpaLMK € U3MEPeHO CbrNacHo onpeaeneHata B ctaHpapT EN
60745 npouefypa 3a n3MepBaHe N MOXe Aa ce U3nonssa Kato
KpUTepuUn 3a CpaBHABaHe Ha eNeKTPOMHCTPyMeHTH. Cbllo Taka
MO>e Jla ce N3MOoN3Ba 3a NpefiBapnTesiHa OLleHKa 3a eKCno3nuyus
Ha BUbpayuun.

MocoyeHOTO HUBO Ha BuGpaLUM € pepepeHTHO HKBO 3a
OCHOBHUTE  MPUWIOXEHWA Ha  eNeKTPOWHCTPyMeHTa. AKO
€NIeKTPOVHCTPYMEHTBT Gbfle U3MON3BaH 3a APYru Lenu uiam c
LIPYTU MHCTPYMEHTW, KaKTo 1 ako He 6Gbae aobpe moaabpKaH
B M3NPaBHO CbCTOAHKE, HUBOTO Ha BWGpauuWTe MOXe fa ce
pasnuyasa oT Noco4eHoTO. [locoyeHUTe No-rope NPUUYKNHN MoraT
[la foBeAaT A0 MOBMLWABaHe Ha eKcnosuumaTa Ha Bubpauun no
BpeMe Ha Lenva nepuop Ha pabora.

C uen TOYHO onpefenAHe Ha eKCno3nuMATa Ha Bubpauuu
TpA6Ba ca ce B3emaT npeABWj nNepuoauTe,  Korato

oTfenHuTe i enemeHTN 6e3 cbrnacueto Ha Grupa Topex nspaseHo B NMcMeHa
dopma, e cTporo 3abpaHeHo 1 MoXe 1 MOXe Aa fIoBefje 10 NPNB/INYAHETO KbM
rpaX/laHCKa 1 Haka3aTeNlHa OTFOBOPHOCT.

3axpaHBaLlo HanpexeHue: 230V AC
YecToTa Ha 3axpaHBaHeTO 50Hz "
HomuHanHa mowHocT 1300W

PRIJEVOD ORIGINALNIH
UPUTA

GLODALICA S GORNJIM VRETENOM
59G717

POZOR: PRIJE POCETKA KORISTENJA ALEKTRICNOG ALATA
PAZLJIVO PROCITAJTE TE UPUTE | SPREMITE IH ZA DALJNJE
KORISTENJE.

POSEBNI PROPISI O SIGURNOSTI

Elektri¢ni alat drzite samo na izoliranim povrsinama
rukohvata, jer bi glodalo moglo zahvatiti prikljucni
kabel elektri¢nog alata. Kontakt sa elektricnim vodom pod
naponom mogao bi staviti pod napon i metalne dijelove
uredaja sto bi moglo dovesti do strujnog udara.

.

Materijal koji namjeravate obradivati pricvrstite na
stabilnoj podlozi i osigurajte od pomicanja pomocu stege
ili na neki drugi nacin. Ako obradivani element drzite samo
rukom ili ga pritisnete uz tijelo, on ce ostati nestabilan 3to
moze dovesti do gubitka kontrole nad alatom.

Glodala moraju biti prilagodena steznoj glavi koristenog
elektri¢nog alata. Radni alat koji nije prilagoden elektri¢cnom
alatu vrti se nejednoli¢no, jace vibrira i moze dovesti do
gubitka kontrole nad elektri¢nim alatom.

.

Brzina okretaja koriStenih radnih alata ne moze biti manja
od maksimalne brzine okretaja navedene na elektricnom
alatu. Radni alat koji bi se okretao s vecom brzinom okretaja
moze se ostetiti.
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Za vrijeme rada glodalicu drzite za oba rukohvata i
zauzmite stabilan polozaj. Elektri¢ni alat koji drzite s dvije
ruke sigurniji je.

Nemojte dirati rotirajuce glodalo niti ne priblizavajte
ruke njegovoj radnoj zoni. Drugom rukom pridrzite dodatni
rukohvat. Ako alat vodite s dvije ruke smanjuje se opasnost da
radni alat zahvati vase ruke.

Primjenjujte sredstva individualne zastite. Ovisno o vrsti
izvodenih radova, nosite zastitnu masku, gogle, zastitne
naocale i antifone. Zastitite oc¢i od cestica koje lebde u zraku,
a koje se stvaraju za vrijeme rada. Maska za zastitu od prasine
osigurava zastitu disnih putova i mora filtrirati prasinu koja se
stvara tijekom rada. Ako se duze vrijeme izlazete bici, to moze
dovesti do gubitka sluha.

Prasina koja se stvara prilikom obrade nekih vrsta drva
moze biti opasna za zdravlje. Direktan kontakt s prasinom
moze uzrokovati alergijsku reakciju i/ili oboljenja disnih
putova operatera alata ili osoba koje se nalaze u blizini.
Prasina od hrastovine ili bukve je karcinogena, pogotovo
u kombinaciji sa sredstvima za obradu drva (supstancama
za impregnaciju drva). Zbog gore navedenog potrebno je
koristiti zastitnu masku, sustav za odvod prasine i osigurati
odgovarajucu ventilaciju na radnom mjestu.

Redovito cistite otvore za ventilaciju elektri¢nog alata.
Puhalo motora uvuce prasinu u kuciste, a velika koncentracija
prasine moze predstavljati opasnost od zapaljivanja.. Elektri¢ni
alat ne koristite blizu lako zapaljivih materijala. Iskrenje bi
moglo uzrokovati izbijanje pozara.

Ne koristite oStecena i tupa glodala. Tupa ili ostecena
glodala uzrokuju povecano trenje, mogu se zaglaviti i
smanjuju kvalitetu obradivanog materijala.

Nemojte dirati glodalo dok uredaj radi i netom nakon
njegova iskljucivanja. Taj bi element mogao biti jako vruci i
uzrokovati opekline kod korisnika.

Elektricne alate treba pokrenuti prije nego ce glodalo&
dotaknuti izradak. U suprotnom bi moglo do¢i do povratnog

udara jer bi se upotrijebljen alat mogao zaglaviti u izratku.

Provjerite da li su sve stege za blokiranje stegnute.

Na elektri¢ni alat nikada ne montirajte radne alate koje nije
preporucio proizvodac uredaja.

Nakon zamjene glodala provjerite da li je njegov nastavak sjeo
na dubini od barem 20 mm.

Prije pocetka glodanja provjerite da li je ispod izratka slobodan
prostor koji ¢e sprijeciti mogucnost da bi glodalo zahvatilo
druge predmete.

Kontrolirajte povrsinu radnog mjesta. Provjerite nema li na
njoj suvisnih stranih predmeta (vijaka, ¢avala i sli¢nih).

Uklju¢enu glodalicu ne ostavljajte bez nadzora.

Kad elektri¢ni alat ne koristite, uvijek ga cuvajte tako da
je iskljucen iz napajanja i odlozen na sigurno mjesto, van
dohvata djece.

Prije pocetka zamjene radnog alata ili bilo koje aktivnosti
vezane za podesavanje, odrzavanje ili rukovanje s uredajem,
elektri¢ni alat uvijek iskljucite iz napajanja.

Za ciscCenje elektricnog alata nemojte koristiti bilo koje
razrjedivace jer bi mogli ostetiti plasticne elemente uredaja.

POZOR! Uredaj je namijenjen za upotrebu u zatvorenim
prostorijama.

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

Objasnjenje koristenih piktograma:

[l
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1. Proditajte upute za koriStenje i uzmite u obzir upozorenja i
sigurnosne uvjete o kojima je rije¢ u uputama.
2. Klasa druga zastite.

3. Koristite sredstva individualne zastite (zastitne gogle,
antifone, masku za zastitu od prasine).

4. lzvucite mrezni kabel prije odrzavanja ili popravljanja
uredaja.

5. Uredaj drzite van dohvata djece.

6. Uredaj zastitite od kise.

KONSTRUKCIJA | NAMJENA

Glodalica s gornjim vretenom je ru¢ni elektri¢ni alat druge klase

zastite. Pokrece je jednofazni komutatorski motor montiran

okomito u odnosu na obradivanu povrsinu. Elektri¢ni alati tog

tipa se koriste za glodanje u drvu i materijalu slicnom drvu.

Podru¢ja primjene glodalice: izvodenje stolarskih, dekorativnih,

remontno-gradevinarskih radova i stavljanje parketa.

Alat se smije koristiti samo sukladno s njegovom namjenom.
OPIS GRAFICKIH STRANICA
Dolje navedeni brojevi se odnose na elemente uredaja koji se
nalaze na grafi¢kim stranicama ovih uputa.

Rukohvat

Gumb za blokadu vretena

Vreteno

Zastita vretena

Glavna ploca

Kliza¢

Stupnjevani grani¢nik dubine

Zastita od prasine za vodilicu kucista

Gumb za blokadu grani¢nika dubine
. Grani¢nik dubine

2P ®New s Wy

= o

. Pokazatelj grani¢nika dubine
. Glavna skala

N

. Precizna skala

> w

. Gumb za preciznu regulaciju dubine

w

. Poluga za blokadu vodilice kucista

. Pokazatelj precizne regulacije dubine
. Rasvjeta

. Opruga vretena

. Stezni tuljac

. Zavr$na matica

NN = oo oo
= 0 ©v ® N o

. Gumb za blokadu Sipke paralelne vodilice

N
N

. Sine za sipke paralelne vodilice
. Prekidac
. Gumb za blokadu prekidaca

N NN
a8 W

. Kotacic¢ za regulaciju brzine okretaja

N
o

. Sipka paralelne vodilice
. Paralelna vodilica

N
N
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28. Gumb za regulaciju polozaja paralelne vodilice
29. Pokazatelj poloZaja paralelne vodilice

30. Vijak za montiranje adaptera

31. Adapter za odvod prasine

32. Spojni nastavak

33. Trn

34. Leptirasta matica trna

35. Kopirna ¢ahura

36. Prsten kopirne ¢ahure

37. Plosnati klju¢

*Moguce su razlike izmedu crteza i proizvoda

OPIS KORISTENIH GRAFICKIH ZNAKOVA

POZOR

A UPOZORENJE
@ MONTAZA/POSTAVKE
@ INFORMACIJA

PRIBOR | DODATNA OPREMA

1. Paralelna vodilica -1 kom.
2. Trnzacentriranje -1 kom.
3. Kopirna ¢ahura - 1kom.
4. Adapter za odvod prasine sa redukcijom -1 set.

5. Vijci za pri¢vri¢ivanje adaptera -1set.

6. Steznituljac -3 kom.
7. Plosnati klju¢ -1 kom.

PRIPREMA ZA RAD

Gumb za blokadu vretena sluzi iskljucivo za pri¢vricivanje i
demontazu radnog alata. Nemojte ga upotrebljavati kao gumb za
kocenje dok se vreteno okrece - u suprotnom bi moglo do¢i do
ostecivanja elektri¢nog alata ili tjelesnih povreda korisnika.

Nemojte prejako stezati maticu vretena prije nego u nju
namijestite radni alat, jer bi moglo do¢i do ostecivanja steznog
tuljca Svaki put nakon zamjene radnog alata provjerite da li je
upotrijebljen odgovarajudi stezni tuljac.

Radni alat odaberite ovisno o obradivanom materijalu i vrsti
izvodenih radova. Glodala od brzoreznog éelika (HSS) prikladna su
za obradu meksih materijala, kao $to je meko drvo i plastika. Glodala
sa reznim ploéicama od legura (HM) prikladna su za obradu tvrdih
materijala, kao npr.tvrdog drva, iverice, a €ak i aluminija, ako je
proizvodae glodala predvidio takvu moguaenost

Koristite samo te radne alate ¢ija dopustena brzina okretaja je ista
ili veca od maksimalne brzine elektri¢nog alata bez opterecenja.

MONTAZA RADNIH ALATA
Elektri¢ni alat iskljucite iz napajanja.

Prilikom montaze i demontaze radnih alata nosite zastitne
rukavice.

Spustite zastitu vretena (4).

Pritisnite i pridrzite gumb za blokadu vretena (2). Po potrebi ru¢no
okrecite vreteno (3) sve do trenutka dok se ukljuci blokada. Ovisno
o promjeru nastavka radnog alata upotrijebite odgovarajudi
stezni tuljac (19) uzimajudi u obzir i oprugu koja s njim suraduje
(18). Prilikom izmjene steznog tuljca najprije u vreteno namjestite
oprugu (18), poslije stavite stezni tuljac (19) odgovarajuce veli¢ine
i blokirajte na nacin da montirate zavrsnu maticu (20).

U vreteno namjestite nastavak radnog alata na dubini od
najmanje 20 mm.

A\
®
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« Maticu za pric¢vric¢ivanje (20) stegnite pomocu plosnatog kljuca
(37) (crtez C).

« Oslobodite pritisak na gumb za blokadu vretena (2).
« Namjestite zastitu vretena (4).

Zavrsnu maticu mozete stezati pomocu plosnatog klju¢a samo
nakon $to ste radni alat namjestili unutar vretena. U drugom
slucaju sa zavrsnom maticom treba manipulirati pazljivo, samo
rukom, kako ne bi doslo do ostecivanja steznog tuljca.
MONTAZA ADAPTERA ZA ODVOD PRASINE

Kako biste se zastitili od prasine, koristite odgovarajucu zastitnu
masku i prikladni uredaj za odvod prasine.

Elektricni alat iskljucite iz napajanja.

Prije montaze adaptera za odvod prasine (31) (crtez B)
demontirajte radni alat.

Popustite polugu za blokadu vodilice kucista (15) kako biste
vreteno glodalice postavili u gornji polozaj.

.

Adapter za odvod prasine (31) nataknite na glavnu plocu (5) i
pricvrstite pomocu vijaka za pritezanje adaptera (30) (crtez B),
tako da ih uvinete s donje strane.

Na adapter za odvod prasine (31) prikljucite crijevo za odvod
prasine, direktno ili preko spojnog nastavka (32), ovisno o
promjeru priklju¢ivanog crijeva.

RAD / POSTAVKE

UKLJUCIVANJE / ISKLJUCIVANJE

Napon mreze mora odgovarati veli¢ini napona navedenog
na tipskoj tablici glodalice.

Glodalica je opremljena gumbom za blokadu prekidaca koji
zasticuje uredaj od slucajnog pokretanja.

Ukljucivanje

« Pritisnite gumb za blokadu prekidaca (24).

« Pritisnite i pridrzite prekidac (23).

Isklju¢ivanje

« Oslobodite pritisak na gumb prekidaca (23).

Rasvjeta

Uredaj je opremljen rasvjetom (17), koja poboljsava vidljivost
na radnom mjestu. Do ukljucivanja rasvjete dolazi automatski u
trenutku ukljucivanja uredaja.

REGULACIJA BRZINE OKRETAJA VRETENA

NNa kucistu glodalice se nalazi kotacic¢ za regulaciju brzine okretaja
(25). Brzina okretaja uredaja vretena se odabire ovisno o potrebama
(odnosno ovisno o upotrijebljenom glodalu, tvrdodi izratka, vrsti
radova i sli¢no.).

U dolje prezentiranoj tablici kao savjet za korisnike su prikazani
primjeri postavki.

Postavke kotacica
Materijal Veli¢ina glodala za regulaciju
brzine
4-15mm 1-2
Aluminij
14-40 mm 1
4-15mm 23
Umjetni materijali
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Iverica 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
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Meko drvo na | 410mm 56

primjer: bor, | 12-20 mm 3-6

smreka 22-40 mm 13
4-10mm 5-6

Tvrdo drvo: na

primjer dub, bukva 1220 mm 34
22-40 mm 1-2

Postavke odaberite tek nakon Sto izvrsite probno glodanje.
Preporu¢amo izvrienje probnog glodanja na otpadnim
materijalima prije nego poc¢nete planiran rad.

U slu¢aju rada s malom brzinom okretaja preporu¢amo da’

ohladite uredaj nakon njegovog dugotrajnog rada. U tu svrhu
pokrenite uredaj bez opterecenja i pustite da radi oko 1 minute
s punom brzinom.

OKOMITO POMICANJE KUCISTA GLODALICE
Glodalicu postavite na ravnu povrsinu.

Deblokirajte polugu za blokadu vodilice kucista (15).

Sa dvije ruke primite rukohvate i pritisnite ih prema dolje,
savladavajuci otpor opruge.

Oslobodite pritisak, opruge ¢e automatski vratiti kuciste glodalice
u prvobitni polozaj (gornji).

POSTAVLJANJE DUBINE GLODANJA
Elektricni alat iskljucite iz napajanja.
Glodalicu postavite na ravnu povrsinu.

Deblokirajte polugu za blokadu vodilice kucista (15).

Savladajte otpor opruge i spustajte kuciste glodalice sve dok
glodalo nece dodirnuti povrsinu na koju je postavljeno.

Blokirajte u tom polozaju pomocu poluge za blokadu vodilice
kucista (15).

Popustite gumb za blokadu grani¢nika dubine (9).

Spustajte grani¢nik dubine (10) sve dok ne dotakne jednu od
povrsina stupnjevanog grani¢nika dubine (7).

Po potrebi resetirajte polozaj pokazatelja grani¢nika dubine (11)
tako da ga pomaknete na grani¢niku dubine (10).

Podignite grani¢nik dubine (10) do visine koja odgovara zeljenom
udubljenju glodala u izradak, koristeci glavnu skalu (12) na kucistu
glodalice i blokirajte, stezu¢i gumb za blokadu grani¢nika dubine
(9).

Mozete postaviti preciznu dubinu glodanja koriste¢i kotaci¢ za
preciznu regulaciju dubine (14). Jedan obrtaj kotaci¢a odgovara
pomaku glodalice u okomitom smjeru za 1,5 mm, sukladno s
preciznom skalom (13) i njenim stupnjevima u intervalima od
0,1 mm. Dubinu mozete prilagodavati odnosno mijenjati za oko
+/- 8 mm tako da podignete ili spustite kuciste glodalice u odnosu
na stupnjevani grani¢nik dubine (7). Na taj nacin smanjujete ili
povecavate dubinu u koju uranja radni alat. Prilagodavanje mozete
pratiti na pokazatelju precizne regulacije dubine (16).

Tu radnju izvodite u polozaju kad je glodalica spustena do mjesta
odredenog grani¢nikom dubine (10). Ispred regulacije treba
dodatno popustiti gumb za blokadu grani¢nika dubine (9). Samo u
tom slucaju kudiste glodalice moci ¢e se slobodno micati priliko
regulacije, a grani¢nik zajedno s njim. Nakon zavrietka regulacije
treba provjeriti da li grani¢nik dubine (10) dodiruje povrdinu
stupnjevanog grani¢nika dubine (7) i stegnuti gumb za blokadu!
grani¢nika dubine (9).

Glodalica je opremljena stupnjevanim grani¢nikom dubine glodanja

(7), koji omogucava pomicanje (udubljenje glodala) u materijal u

osam ravnomjerno medusobno udaljenih polozaja (svaki korak

iznosi oko 3mm).

GLODANJE

Za vrijeme rada glodalicu drzite s dvije ruke!

« Montirajte odgovaraju¢e glodalo (sukladno gore navedenim
uputama).

®
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Glavnu plocu (5) postavite na materijal koji Zelite obradivati (u
tom trenutku glodalo ne smije dodirivati materijal).

Postavite dubinu glodanja.

Ukljucite glodalicu i pri¢ekajte dok vreteno ne postigne
postavljenu brzinu okretaja pri praznom hodu.

Pocnite s obradom, micuéi glavnu plo¢u glodalice po povrsini
obradivanog materijala u Zeljenom smjeru.

Glodalicu pomicite ravnomjernim konstantnim pokretima, glavnu
plocu stalno pritis¢uéi do povriine izratka, sve dok ne zavrsite
glodanje.

Kod izvodenja prebrzih pokreta glodalom izradci su manje
kvalitete i moze do¢i do ostecivanja glodala ili motora uredaja.
Kad su ti pokreti prespori, izradci su takoder manje kvalitete, jer
dolazi do prekomjernog zagrijavanja materijala. Odgovarajuca
brzina pomicanja glodala ovisi o velicini koristenog glodala, vrsti
izratka i dubine obrade. Preporu¢amo da najprije izvrsite probno
glodanje na komadu otpadnog materijala i tek onda pocnete
raditi. Kod obrade ruba izradak se mora nalaziti s lijeve strane
osovine glodala (gledajuci u smjeru pomicanja glodalice).

Ako upotrebljavate vodilicu za pravolinijsko glodanje ili
odrezivanje, provjerite da li ste pomoc¢ni alat montirali na
odgovarajudi nacin.

SMJER GLODANJA

Kako biste izbjegli neravne rubove i postigli $to bolje ucinke,
glodajte u smjeru suprotnim do smjera kazaljke na satu - kad su
u pitanju vanjski rubovi, a kad glodate unutarnje rubove - radite
to u smjeru kretanja kazaljke na satu (crtez H). Kako biste mogli
bolje kontrolirati izradak i uredaj, obradu uvijek izvodite u smjeru
suprotnim do smjera rotiranja radnog alata.

MONTAZA | UPORABA PARALELNE VODILICE

Paralelna vodilica se koristi za postizanje ravne udaljenosti od ruba
indeksa. Zahvaljuju¢i posebnoj konstrukciji moze se koristiti za
obradu rubova (crtez D) ili glodanje u udaljenosti, paralelno do ruba
(crtez E).

Popustite vijke za blokadu paralelne vodilice (21) koje se nalaze na
glavnoj plodi (5) glodalice.

Sipke paralelne vodilice (26) (crtez A) namjestite na 3ine za ipke
paralelne vodilice (22) i postavite zeljenu udaljenost.

Stegnite vijke za blokadu 3ipaka paralelne vodilice (21).

Za precizno postavljane polozaja paralelne vodilice (27) mozete
upotrijebiti kotaci¢ za regulaciju polozaja paralelne vodilice (28).
Promjenu polozaja paralelne vodilice (27) mozete uoditi jer se
premjesta pokazatelj polozaja paralelne vodilice (29) (crtez A).

MONTAZA KOPIRNE CAHURE

Uporaba kopirne ¢ahure omogucava vodenje glodalice uzduz ruba
Sablone i precizno pracenje njegovog oblika.

Demontirajte adapter za odvod prasine (31) tako da skinete vijke
za pricvricivanje adaptera (30).

Kopirnu ¢ahuru (35) stavite u priklju¢ak na glavnoj plo¢i (5)
glodalice.

Montirajte adapter za odvod prasine (31) i stegnite oba elementa
pomocu vijaka za pri¢vri¢ivanje adaptera (30) (crtez G).

Uporaba kopirne ¢ahure ogranic¢ava uporabu veli¢ine glodala .

Udaljenost izmedu reznog ruba glodala i vanjskog ruba prstena
kopirne ¢ahure (36) (crtez C) odreduje razliku u dimenzijama izmedu
Sablone i njenih kontura nakon glodanja s uporabom kopirne ¢ahure
(35). Promjena promjera glodala promijenit ¢e tu razliku. Kopirnu
cahuru (35) mozete upotrebljavati zajedno sa Sablonama debljine
minimum 8 mm.

GLODANJE PO KRUGU
« Trn (33) montirajte u otvor paralelne vodilice (27) (crtez A).

« lzvadite paralelnu vodilicu (10) iz glavne plo¢e glodalice ako je
bila montirana za paralelno glodanje




Paralelnu vodilicu (10) namjestite u okrenutom polozaju sa trnom
(33) usmjerenim prema dolje.

Postavite polumjer glodanja i blokirajte gumbe za blokadu Sipaka
paralelne vodilice (21).

Nakon 3to u izradak ubodete trn (33) mozete glodati po okrugu
(crtezF).

Za odredivanje promjera glodanja izmjerite udaljenost od sredine
indeksa do vanjskog ruba glodala.

RUKOVANJE | ODRZAVANJE

Prije svih radova na instaliranju, podesavanju, rukovanju,
popravljanju uredaja izvucite utika¢ iz mrezne uti¢nice.

« Za¢iscenje ne upotrebljavajte vodu niti druge tekucine.

« Glodalicu ¢istite pomocu cetkice.

« Istroseno glodalo odmah zamijenite.

« Redovito Cistite otvore za ventilaciju kako ne bi doslo do
pregrijavanja glodalice.

ZAMJENA UGLJENIH CETKICA

Istrosene (krace od 5 mm), spaljene ili puknute uglijene motorne
Cetkice odmah zamijenite. Uvijek mijenjajte istovremeno obje
Cetkice.

Radnju zamjene ugljenih <¢etkica povjerite iskljucivo
kvalificiranoj osobi, a pri tome koristite iskljucivo originalne
dijelove.

Sve smetnje trebaju uklanjati ovlasteni serviseri proizvodaca.

TEHNICKI PARAMETRI

NAZIVNI PODACI

Glodalica sa gornjim vretenom 59G717

Parametar Vrijednost
Napon napajanja 230V AC
Frekvencija napajanja 50Hz
Nazivna snaga 1300W

Raspon brzine okretaja pri praznom hodu | 11000 - 28000 min’'

Korak kucista glodalice 55mm
Promjer steznih tuljaca ?6;812mm
Klasa zastite Il
Tezina 3,5kg
Godina proizvodnje 2020

PODACIVEZANI ZA BUKU | VIBRACIJE

Informacije o buci i vibracijama

Razine emitirane buke, kao $to je razina emitiranog akustickog
pritiska L , te razina akusticke snage L, i mjerna nesigurnost
K, su navedene u donjem tekstu uputa, u skladu s normom EN
60745.

Vrijednosti vibracija a, i mjerna nesigurnost K, oznacene u skladu
s normom EN 60745, su navedene u daljem tekstu.

Navedena u daljem tekstu uputa razina vibracija je izmjerena u
skladu s odredenom normom EN 60745 mjernom procedurom
i moze se koristiti za usporedivanje elektri¢nih alata. Takoder,
moze se upotrijebiti za prvu ocjenu ekspozicije na vibracije.
Navedena razina vibracija je karakteristicna za osnovnu
primjenu elektricnog alata. Ako alat cete koristiti u druge svrhe
ili s drugim radnim alatima, a takoder u slucaju nedostatka
dovoljnog odrzavanja, razina podrhtavanja se moze promijeniti.
Gore navedeni razlozi mogu dovesti do povecanja ekspozicije na
vibracije za vrijeme cijelog radnog razdoblja.
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Kako bismo precizno ocijenili ekspoziciju na vibracije, treba
uzeti u obzir vrijeme kad je elektri¢ni uredaj iskljucen, ili kad je
ukljucen, ali se ne koristi za rad. Na taj nacin ukupna ekspozicija
na vibracije moze se pokazati znatno manja.

Treba uvesti dodatne sigurnosne mjere s ciljem zastite korisnika
od posljedica vibracija, kao sto su: odrzavanje elektricnog alata
i radnih alata, osiguranje odgovarajuc¢e temperature ruku,
pravilna organizacija rada .

Razina akustickog pritiska: L , = 90 dB (A) K=3dB (A)
Razina akusticke snage: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Vrijednost ubrzavanja vibracija: ah = 12,065 m/s? K =1,744 m/s*

ZASTITA OKOLISA

Elektricne proizvode ne bacajte zajedno s ku¢nim
otpacima ve¢ ih zbrinite na odgovaraju¢im
mjestima. Informacije o mjestima zbrinjavanja
daju prodavaci proizvoda ili odgovorne mjesne
sluzbe. Istroeni elektri¢ni i elektronicki alati
sadrze supstance koje mogu Stetiti okolidu.
Nezbrinuti proizvodi mogu biti opasni po zdravlje
liudi i za okolis,

* Pridrzavamo pravo na izvodenje promjena

,Drustvo s ograni¢enom odgovornos¢u Grupa Topex” d.o.o. sa sjedistem
u Varsavi, ul. Pograniczna 2/4 (u daljnjem tekstu: ,Grupa Topex”) daje na
znanje da sva autorska prava vezana uz sadrzaj ovih uputa (dalje: ,Upute”),
ukljuéujuci test, slike, sheme, crteze te takoder njihove kompozicije pripadaju
isklju¢io Grupa Topex- u i podlijezu pravnoj zastiti, sukladno sa Zakonom od
dana 4. veljace 1994 godine, o autorskim pravima i sli¢cnim pravima (N.N. 2006
Br. 90 Stavak 631 uklju¢ujuéi i kasnije promjene). Kopiranje, preoblikovanje,
publiciranje, modificiranje u komercijalne svrhe cijelih Uputa kao i
pojedinacnih njihovih dijelova, bez suglasnosti Grupa Topex-a koje je dano
u pismenom obliku, je najstroze zabranjeno i moze dovesti do prekriajne i
krivi¢ne odgovornosti

PREVOD ORGINALNOG
UPUTSTVA

GLODALICA SA GORNJIM
VRETENOM
59G717

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

OPSTE MERE BEZBEDNOSTI

Elektrouredaj treba drzati za izolovane povrsine drske, jer
glodalica moze da dode u kontakt sa sopstvenim strujnim
kablom. Kontakt sa strujnim kablom moze dovesti do prenosa
napona na metalne delove uredaja, sto moze dovesti do
strujnog udara.

.

Materijal namenjen za obradu potrebno je pri¢vrstiti na
tabilnoj podlozi i obezbediti od pomeranja uz pomo¢
stega ili na drugi nacin. Ukoliko se materijal koji se obraduje
pridrzava rukom ili pritiska uz telo, on postaje nestabilan, sto

moze da dovede do gubitka kontrole nad njim.

« Sediva moraju da odgovaraju stegama koris¢enog
elektrouredaja. Radne alatke koje se ne uklapaju sa drskom
elektrouredaja, obréu se neravnomerno, snazno vibriraju i
mogu dovesti do gubitka kontrole nad elektrouredajem.

.

Dozvoljena brzina obrtaja upotrebljenih radnih alatki ne
moze biti manja od maksimalne brzine obrtaja navedene
za elektrouredaj. Pribor koji se obrée sa vecom brzinom
obrtaja moze podleci ostecenju.

Prilikom rada potrebno je drzati glodalicu za obe drske i
paziti o stabilnom polozZaju rada. Elektrouredaj koji se drzi
sa obe ruke je bezbedan.
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Zabranjeno je ododirivati secivo koje se obrée niti
priblizavati ruke u polje njegovog rada. Drugom rukom
potrebno je drzati dodatnu drsku. Vodenje uredaja oberu¢no
smanjuje rizik od povreda ruku radim alatkama.

Potrebno je nositi zastitnu opremu. U zavisnosti od vrste
rada, potrebno je nositi zastitnu masku, zastitne naocariiili
zastitu za sluh. Treba zastiti oci od stranih tela koje nosi vetar,
a koja nastaju tokom rada. Maska za zastitu od prasine koja
stiti disajne puteve mora da filtrira prasinu koja nastaje tokom
rada. Uticaj buke tokom duzeg vremena moze da dovede do
gubitka sluha.

Prasina neke vrste drveta moze predstavljati opsanost za
zdravlje. Direktan fizicki kontakt s prasinom moze izazvati
alergijsku reakciju i/ili bolesti disajnih puteva operatera ili
osoba koje se nalaze u blizini. Prasina hrasta ili bukve smatra se
za kancerogenu, posebno u vezi sa supstanca za obradu drveta
(sredstva za impregnaciju drveta). U vezi sa tim preporucuje
se upotreba makse za zastitu od prasine, sistem za odvodenje
prasine i odgovarajuca ventilacija.

Treba redovno ¢istiti ventilacione otvore elektrouredaja.
Ventilator motora uvlaéi prasinu u kudiste, a veca koli¢ina
prasine moze uzrokovati elektri¢ne opasnosti. Zabranjeno
je koristiti elektrouredaje u blizini lakozapaljivih materijala.
Varnice mogu da izazovu pozar.

Zabranjeno je koristiti oStecena i ne naostrena seciva. Tupe
ili ostecene ostrice povecavaju trenje, mogu da se zaglave, a
takode smanjuju kvalitet obrade materijala.

Ne treba doticati ostricu odmah nakon zavrsetka posla.
Taj element moZe biti veoma zagrejan i moze uzrokovati
opekotine.

Elektrouredaj treba pokretati pre doddirivanja seciva sa
materijalom koji se obraduje. U suprotnom slucaju postoji
opasnost od pojave trzaja, kada se koris¢ena alatka zaglavi u
materijalu koji se obraduje.

Zabranjneno je montirati na elektrouredaj radne alatke koje,
proizvodac ne preporucuje.

Prilikom promene seciva potrebno je uveriti se da je osovina
seciva pri¢vrsena na dubinu od najmanje 20 mm.

Pre pocetka frezovanja potrebno je uveriti se da je ispod
materijala koji se obraduje slobodan prostor, koji obezbeduje
da nema kontakta seciva sa drugim predmetima.

Potrebno je prekontrolisati povr$inu mesta rada. Treba se
uveriti da nema nepozeljnih stranih materijala (eksera, srafova,
itsl.)

Zabranjeno je ostavljati uklju¢enu glodalicu bez nadzora.

Za vreme kada se elektrouredaj ne koristi, uvek ga treba
ostavljati isklju¢enog iz struje i na mestu dalje od dostupa
deci.

Pre pristupanja promeni radnih alatki ili bilo koje operacije
vezane za podesavanje, odrzavanje ili upotrebu, uvek treba
elektrouredaj iskljuciti iz struje.

Za ciscenje elektrouredaja zabranjeno je koristiti bilo kakve
razredivace, koji bi mogli da ostete delove od plasti¢nih masa.
PAZNJA! Uredaj sluzi za rad unutar prostorija.

Pored upotrebe bezbednosnih konstrukcija iz pribora,
upotrebe sredstava za bezbednost i dodatnih sredstava za
zastitu, uvek postoji rizik od povreda tokom rada.

Potrebno je uveriti se da su sve stege za blokadu pri¢vric¢ene. 2

Objasnjenje koriscenih piktograma:

—)
0|\ =
2 3 4

5 6

1. Proditaj uputstvo za upotrebu, pridrzavaj se upozorenja i
saveta za bezbednost.

2. Druga klasa bezbednosti.

3. Koristiti sredstva za li¢nu zastitu (zastitne naocari, zastitu za
sluh, masku protiv prasine).

4. Iskljuciti strujni kabl pre pocetka operacija servisiranja i
popravke.

5. Decije zabranjen pristup uredaju.

6. Cuvati od kie.

IZRADA | NAMENA

Glodalica sa gornjim vretenom je elektrouredaj ru¢nog tipa,
druge klase bezbdnosti. Puni se preko jednofaznog motora,
montiranim vertikalno u odnosu na povrsinu koja se obraduje.
Elektrouredaji tog tipa u sirokoj su upotrebi za frezovanje drveta
i materijala sli¢nih drvetu. Opseg njihove upotrebe je obavljanje
stolarskih radova, parketarskih, dekoraterskih ili remontnih-
gradevniskih.

Zabranjeno je koristiti elektrouredaj suprotno od njegove
namene.
OPIS GRAFICKIH STRANA

Dole data numeracija odnosi se na elemente uredaja koji su
predstavljeni na grafi¢kim stranama datog uputstva.

1. Drska

2. Taster blokade vretena

3. Vreteno

4. Zastita vretena

5. Postolje

6. Nakladka

7. Stepenasti branik ogranic¢enja dubine
8. Zastita od prasine za vodicu tela

9. Rucica za blokadu grani¢nika dubine
10. Granicnik dubine

11. Displej ogranic¢enja dubine

12. Glavna skala

13. Precizna skala

14. Rudica precizne regulacije dubine
15. Rucica blokade vodice tela

16. Displej precizne regulacije dubine
17. Osvetljenje

18. Opruga vretena

19. Pri¢vrsni tulac

20. Pri¢vrsninavrtanj

21. Rucica blokade Stapa paralelne vodice
22. Valjci $tapa paralelne vodice

23. Starter

24. Taster blokade startera

25. Rucica za regulaciju brzine obrtaja
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26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

Stap za navodenje paralelne vodice
Paralelna vodica

Rucica regulacije polozaja paralelne vodice
Displej polozaja paralelne vodice
Sraf za pri¢vri¢ivanje adaptera
Adapter za odvodenje prasine
Redukciona spojnica

Silo

Leptir navrtka Sila

Vodeci tulac

Prsten vodeceg tulca

Vilasti klju¢

* Mogu se pojaviti razlike izmedu crteza i proizvoda

OPIS KORISCENIH GRAFICKIH ZNAKOVA

UPOZORENJE

MONTIRANJE/SASTAVLIANJE

@ INFORMACIJA

OPREMA | DODACI

1. Paralelna vodica -1 kom.

2. Silo za frezovanje po krugu -1 kom.

3. Vodeditulac -1 kom.

4. Adapet za odvodenje prasine sa redukcijom -1 komplet

5. Sraf za pri¢vricivanje adaptera -1 kom. @
6. Pricvrsnitulac -3 kom.

7. Vilasti klju¢ -1 kom.

PRIPREMA ZA RAD

Taster blokade vretena sluzi isklju¢ivo za pri¢vri¢ivanje ili
demontazu radnih alatki. Zabranjeno je koristiti ga kao taster
koénice za vreme kada se vreteno okrece. U tom slu¢aju moze do¢i
do ostecenja elektrouredaja ili povrede korisnika.

Zabranjeno je snazno pri¢vrscivati navrtku vretena pre ubacivanja
radne alatke u isto, jer to moze ostetiti pri¢vrsni tulac. Svaki put
prilikom promene radne alatke potrebno je proveriti da li je
upotrebljen odgovarajuci pri¢vrsni tulac.

Odabir radne alatke zavisi od materijala koji se obraduje i vrste
posla koji se obavlja. Seciva od brzoreznog celika (HSS) koriste

se za obradu mekih materijala, poput plasti¢cnih masa ili mekog
drveta. Seciva sa ivicima za secenje od pecenog karbida (HS) imaju
upotrebu pri obradi tvrdih materijala npr. tvrdih vrsta drveta, Sper-

ploca ili pak aluminijuma, ukoliko proizvodac seciva tako tvrdi.

Treba koristiti samo takve radne alatke cija je dozvoljena brzina
obrtaja visa ili jednaka maksimalnoj brzini elektrouredaja bez
opterecenja.

MONTAZA RADNIH ALATKI

Iskljuciti elektrouredaj iz struje.

Koristiti zastitne rukavice prilikom montaze i demontaze radnih
alatki.

« Skinuti zastitu vretena (4).

« Pritisnuti i zadrzati taster blokade vretena (2). U slucaju potrebe
ru¢no okrenuti vreteno (3) sve do momenta delovanja blokade.
U zavisnosti od precnika osovine radne alatke potrebno je
koristiti odgovarajuci pri¢vrsni tulac (19), imajuc¢i na umu sa
kojom oprugom se koristi (18). Prilikom promene pri¢vrsnog
tulca, najpre u sredinu vretena treba postaviti oprugu (18), zatim
pri¢vrsni tulac odgovarajucih dimenzija (19) i blokirati na mestu
tako Sto ¢e se montirati pri¢vrsni navrtanj (20).
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« U vreteno treba gurnuti osovinu radne alatke na dubinu od
minimalno 20 mm.

« Pricvrstiti pricvrsni navrtanj (20) koristeci vilasti kljuc (37) (slika C).
« Otpustiti pritisak sa tastera blokade vretena (2).

« Postaviti zastitu vretena (4).

Pri¢vrsni navrtanj moze da se pricvrsti vilastim klju¢em samo
kada se postavi radna alatka unutar vretena. Inace, sa pri¢vrsnim
navrtanjem treba raditi pazljivo i pozeljno sa upotrebom obe
ruke, kako se ne bi ostetio pri¢vrsni tulac.

MONTAZA ADAPTERA ZA ODVODENJE PRASINE

Za obezobedivanje od prasine potrebno je korisitti zastitnu
masku od prasine i odgovarajudi uredaj za odvodenje prasine.
Iskljuciti elektrouredaj iz struje.

Pre montaze adaptera za odvodenje prasine (31) (slika B)
potrebno je demontirati radnu alatku.

Otpustiti rucicu za blokadu vodice tela (15) kako bi se vreteno
glodalice postavilo u gornji polozaj.

.

Postaviti adapter za odvodenje prasine (31) u stopu (5) i pricvrstiti
uz pomoc $rafa za pricvricivanje adapatera (30) (slika B), okrecuci
odozdo.

Na adapter za odvodenje prasine (31) treba prikljuciti crevo za
direktno odvodenje prasine ili putem redukcione spojnice (32) u
zavisnosti od precnika prikljucenog creva.

RAD / POSTAVKE

UKLJUCIVANJE / ISKLJUCIVANJE

Napon mreze mora odgovarati visini napona koji je dat na
nominalnoj tablici glodalice.

Glodalica poseduje taster blokade startera koji obezbeduje od
slu¢janog pokretanja.

Uklju¢ivanje

« Pritisnuti taster blokade startera (24).

« Pritisnuti i zadrzati taster startera (23).
Isklju¢ivanje

« Otpustiti pritisak sa tastera startera (23).
Osvetljenje

Uredaj poseduje osvetljenje (17) koje poboljsava vidljivost na mestu
rada. Uklju¢ivanje osvetljenja nastupa automatski kada se ukljuci
uredaj.

REGULACIJA BRZINE OBRTAJA VRETENA

Na telu glodalice nalazi se rucica za regulaciju brzine obrtaja (25).
Brzina obrtaja vretena bira se u zavisnosti od potreba (zavisi od
koris¢enog seciva, tvrdoce materijala, vrste posla itsl.).

U tabeli dole navedene se postavke kao savet za korisnika.

Postavke rucice
Materijal Dimenzija ostrice | zaregulaciju
brzine
4-15mm 1-2
Aluminijum
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Plasti¢ne mase
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Sper-plo¢a 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
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4-10 mm 5-6
Meko drvo npr.: 12-20 mm 36
bor, smreka
22-40 mm 1-3
4-10mm 5-6
Tvrdo drvo: npr.
hrast, bukva 1220 mm 34
22-40 mm 1-2
Odabir postavki potrebno je vrsiti nakon obavljenih

prakti¢nih proba. Preporu¢uje se obavljanje proba frezovanja
odgovaraju¢eg materijala pre nego $to se konac¢no pocne sa
radom na konkretnom materijalu.

U sluéaju rada sa niskom brzinom obrtaja preporucuje se nakon
dugotrajnog rada da se uredaj ohladi. Potrebno je to uraditi tako
sto se elektrouredaj pokrene bez opterecenja sa punom brzinom
na oko 1 minut.

VERTIKALNO KRETANJE TELA GLODALICE

Postaviti glodalicu na ravnu povrsinu.

Odblokirati ru¢icu blokade vodice tela (15).

Uhvatiti obema rukama drske i pritisnuti na dole savladujuci otpor
opruge.

Otpustiti pritisak, opruga ¢e samostalno da vrati telo glodalice u
gornji polozaj.

POSTAVLJANJE DUBINE FREZOVANJA
Iskljuciti elektrouredaj iz struje.

Postaviti glodalicu na ravnu povrsinu.
Odblokirati ru¢icu blokade vodice tela (15).

Savladujuci otpor opruge, pustiti telo glodalice sve dok se secivo
ne dodirne sa povrdinom na koju je glodalica postavljena.

Zablokirati u tom polozaju uz pomoc¢ rucice za blokadu vodice
tela (15).

Otpustiti ru¢icu za blokadu grani¢nika dubine (9).

Otpustiti grani¢nik dubine (10) do dodirivanja sa jednom od@
povrsina stepenastog branika ogranicenja dubine (7).

U zavisnosti od potreba postaviti na nulu polozaj displeja
ograni¢enja dubine (11) putem njegovog pomeranja na
grani¢niku dubine (10).

Podi¢i grani¢nik dubine (10) na visinu koja odgovara zeljenom
ulasku seciva u materijal koji se obraduje pri upotrebi glavne
skale (12) na telu glodalice i zablokirati okrecuci rucicu za blokadu
grani¢nika dubine (9).

Precizno postavljanje dubine frezovanja moguce je postici
okretanjem rucice za preciznu regulaciju dubine (14). Jedan obrtaj

ru¢ice odgovara pomeranju tela glodalice u vertikalnom pravcu za

oko 1,5 mm, u skladu sa preciznom skalom (13) i stepenovanjem od

0,1 mm. Podesavanje dubine moguce je tu u okviru od oko +/-8 mm
putem podizanja ili spustanja tela glodalice na stepenastom braniku
ograni¢enja dubine (7). Odnosi se na smanjenje ili povec’anje@
ulaska radne alatke. Vidljivi pokret prikazan je na displeju precizne
regulacije dubine (16).

Ta operacija treba da se obavlja u polozaju kada je glodalica
opustena do tacke oznacene na grani¢niku dubine (10). Regulacijom

je potrebno dodatno otpustiti rucicu za blokadu grani¢nika dubine

(9). Samo tada ce telo glodalice imati slobodu pokretanja tokom
regulacije a i grani¢nik zajedno s njim. Nakon zavrsteka regulacij
potrebno je uveriti se da grani¢nik dubine (10) dodiruje povrsinu
stepenastog branika ograni¢enja dubine (7) i pricvrstiti rucicu za
blokadu grani¢nika dubine (9).

Glodalica poseduje stepenasti branik ograni¢enja dubine frezovanja
(7), koji omogucava pomeranje (udubljivanje seciva) u materijal u
osam ravnomerno udaljenim od sebe pozicija (svaki stepen iznosi
oko 3mm).

FREZOVANJE
Prilikom rada, glodalica mora da se drzi oberu¢no!
Montirati odgovarajuce secivo (pogledaj uputstvo gore).

Postaviti stopu (5) na materijal koji treba da se obraduje (u tom
momentu secivo ne sme da se dodiruje sa materijalom).

Postaviti dubinu frezovanja.

Ukljuciti glodalicu i sacekati da vreteno dostigne postavljenu
brzinu obrtaja na slobodnom hodu.

Otpoceti obradu, prevlaceci stopu glodalice po povrsini materijala
koji se obraduje u Zeljenom pravcu.

Glodalicu treba pomerati ravnhomernim stalnim pokretom, sve
vreme pritiskajuci stopu na povriinu matreijala, sve do zavrietka
frezovanja.

Isuvise brzo pomeranje glodalice dovodi do niskog kvaliteta
obrade i moze biti uzrok ostecenja seciva ili motora. Isuvise sporo
pomeranje glodalice takode moze dovesti do smanjenja kvaliteta
obrade, uzrok prekomernog zagrevanja materijala. Odgovarajuca
brzina pomeranja zavisi od veli¢ine upotrebljenog seciva, vrste
materijala koji se obraduje i dubine seenja. Preporucuje se
obavljanje proba frezovanja odgovaraju¢eg materijala pre nego
sto se konaéno pocne sa radom. Prilikom obrade ivica matreijal
treba da se nalazi na levoj strani ose seciva (posmatrajuci iz pravca
pomeranja glodalice).

Ukoliko se koristi vodica za pravolinijsku obradu ili skracivanje,
potrebno je uveriti se da je pomo¢ni pribor ispravno pri¢vricen.

SMER FREZOVANJA

Kako bi se izbegle neravne ivice i postigao nabolji rezultat, potrebno
je frezovati u pravcu suprotnom od smera kretanja kazaljki na
satu za psoljasnje ivice i u smeru pravca kretanja kazaljki na satu
za unutradnje ivice (slika H). Kako bi se imala bolja kontrola nad
materijalom ali i uredajem, obrada uvek treba da se obavlja u pravcu
suportonom od pravca kretanja obrtaja radne alatke.

MONTAZA | UPOTREBA PRAVOLINIJSKE VOBICE

Pravolinijska vodica koristi se za postizanje jednake udaljenosti od
referentne ivice. Zahvaljujuci specijalnoj konstrukciji, ona moze da
se koristi za obradu ivica (slika D) ili udaljeno frezovanje, paraleno
sa ivicom (slika E).

Otpusiti rucicu blokade stapa paralelne vodice (21) postavljene na
stopi (5) glodalice.

Gurnuti stapove paralelne vodice (26) (slika A) u valjke za Stapove
paralelne vodice (22) i postaviti zeljenu udaljenost.

Otpustiti ru¢icu za blokadu paralelne vodice (21).

Za precizno postavljanje pozicije paralelne vodice (27) mogu
se koristiti rucice za regulaciju polozaja paralelne vodice (28).
Promena polozaja paralelne vodice (27) vidljiva je na premestanju
displeja polozaja paralelne vodice (29) (slika A).

MONTAZA VODECEG TULCA

Upotreba vodeceg tulca omogucava precizno vodenje glodalice duz

ivice sablona i precizno pracenje njegovog oblika.

« Demontirati adapter za odvodenje prasine (31) okrecudi navrtnje
za pri¢vri¢ivanje adaptera (30).

« Postaviti vodeci tulac (35) u gnezdo stope (5) glodalice.

« Montirati adapter za odvodenje prasine (31) i pricvrstiti oba
elementa uz pomoc¢ pri¢vrsnog navrtnja adaptera (30) (slika G).

Upotreba vodeceg tulca ograni¢ava upotrebu veli¢ine seciva.

Udaljenost izmedu ostre ivice seciva i spoljasnje ivice prstena
vodeceg tulca (36) (slika C) oznacava razliku u dimenzijama izmedu
Sablona i njegove projekcije nakon frezovanja, ptilikom upotrebe
kopirajuceg tulca (35). Promena radnog preé¢nika seciva dovodi
do promene te razlike. Kopirajuéi tulac (35) moze da se koristi sa
$ablonima minimalne debljine 8 mm.




FREZOVANJE PO KRUGU
Montirati Silo (33) u otvor na paralelnoj vodici (27) (slika A).

Izvaditi paralelnu vodicu (10) iz stope glodalice ukoliko je bila
montirana za paralelno frezovanje.

Postaviti paralelnu vodicu (10) u obrnuti polozaj, sa silom (33)
okrenutim ka dole.

Postaviti talas frezovanja i zablokirati rucicu za blokadu paralelne
vodice (21).

Nakon udara sila (33) u materijal moguce je obavljati frezovanje
po krugu (slika F).

Kako bi se opisao talas frezovanja, potrebno je izmeriti udaljenost od
sredine markera do spoljasnje ivice seciva.

KORISCENJE | ODRZAVANJE

Pre pristupanja bilo kakvim operacijama vezanim za
instalaciju, podesavanje, popravku ili upotrebu, potrebno je
izvaditi utikac strujnog kabla iz strujne uticnice.

« Zaciscenje ne treba koristiti vodu ili druge tecnosti.
« Glodalica se cisti uz pomoc cetke.
« Iskori3¢eno secivo potrebno je odmah zameniti.

« Redovno treba ¢istiti ventilacione otvore, kako ne bi doslo do
pregrevanja motora glodalice.

PROMENA UGLJENIH CETKI

Iskoris¢ene (krace od 5 mm), spaljene ili napukle ugljene cetke
motora treba odmah zameniti. Uvek se istoviemeno menjaju obe
Cetke.

Operaciju promene ugljenih cetki treba poveriti iskljucivo
kvalifikovanoj osobi, koristeci originalne delove.

Sve vrste popravki treba poveriti ovlas¢enom servisu proizvodaca.

TEHNICKE KARAKTERISTIKE

NOMINALNI PODACI

Glodalica sa gornjim vretenom 59G717

Parametar Vrednost
Napon struje 230V AC
Frekvencija napona 50Hz
Nominalna snaga 1300W

Opseg brzine obrtaja na praznom hodu 11000 - 28000 min™!

Skok tela glodalice 55 mm
Precnik pri¢vrsnog tulca ?6;8;12mm
Klasa bezbednosti ]

Masa 3,5kg
Godina proizvodnje 2020

PODACIVEZANI ZA BUKU | PODRHTAVANJE

Informacije na temu buke i vibracija

Nivo emitovane buke poput nivoa emitovanog akusticnog
pritiska L, kao i nivo akustitne snage L, i nepreciznost
dimenzije K, dati su dole u uputstvu, u skladu sa normom EN
60745,

Vrednost vibracija a, i merna nesigurnost K oznaceni su u skladu
sa normom EN 60745, datoj dole.

Dole dati u uputstvu nivo podrhtavanja izmeren je u skladu
sa normom EN 60745 procedurom merenja i moze se koristiti
za poredenje elektrouredaja. Moze se takode koristiti za
preliminarnu procenu izlozenosti vibracijama.

Dati nivo podrhtavanja reprezentativan je osnovnu upotrebu
elektrouredaja. Ukoliko se elektrouredaj koristi u druge svrhe ili
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sa drugim radnim alatkama, a takode ukoliko nije odgovarajuce
odrzavan, nivo podrhtavanja moze podleéi promenama. Gore
navedeni uzroci mogu dovesti do povecanja ekspozicije
podrhtavanja tokom celog vremena rada.

Za prezicno procenjivanje ekspozicije podrhtavanja potrebno
je obratiti paznju na to kada je elektrouredaj iskljucen ili kada
je ukljucen ali se ne koristi za rad. Na taj nacin celokupna
ekspozicija podrhtavanja moze se pokazati kao znatno niza.
Potrebno je preduzeti dodatne mere bezbednosti u cilju zastite
korisnika od podrhtavanja, poput: konzervacije elektrouredaja
i radnih alatki, obezbedivanja odgovarajuce temperature ruku,
sopstvene organizacije posla.

Nivo akusti¢nog pritiska: L , = 90 dB (A) K=3dB (A)
Nivo akusti¢ne snage: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Izmerena vrednost brzine podrhtavanja:
ah=12,065 m/s* K =1,744 m/s®

ZASTITA SREDINE

Proizvode koji se napajaju strujom ne treba
bacati s otpacima iz kuce, ve¢ ih treba predati u
otpadne sirovine u odgovaraju¢im ustanovama.
Informacije o otpadnim sirovinama daje prodavac
proizvoda ili gradska vlast. Iskoris¢eni uredaj
elektri¢ni ili elektronski sadrzi supstance osetljive
za Zivotnu sredinu. Uredaji koji nisu za reciklazu
predstavljaju potencijalno narusavanje Zivotne
redine i zdravlja ljudi,

* Zadrzava se pravo izmena.

.Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa sa seditem u Var3avi, ulica Pograniczna 2/4 (u daljem
tekstu: ,Grupa Topex”) informide da, sva autorska prava na sadrzaj dole
datog uputstva (u daljem tekstu: ,Uputstvo”), u kome izmedu ostalog, tekst
uputstva, postavljene fotografije, sheme, crtezi, a takode i sastav, pripadaju
iskulju¢ivo Grupa Topex-u i podlezu pravnoj zastiti u skladu sa propisom
od dana 4. februara 1994. godine, o autorskim pravima i sli¢cnim pravima
(tj. Pravni glasnik 2006 broj 90, ¢lan 631, sa kasnijim izmenama). Kopiranje,
menjanje, objavljivanje, menjanje u cilju komercijalizacije, celine Uputstva
kao i njenih delova, bez saglasnosti Grupa Topex-a u pismenoj formi, strogo
je zabranjeno i moze dovesti do pozivanja na odgvornost kako gradansku
tako i sudsku..

META®PAZH TOY
nPQTOTYNOY TON
OAHTIQN XPHXHX

KAOETH ®PEZA
59G717

MPOXOXH: MPOTOY ZEKINHXETE TH XPHXZH TOY HAEKTPIKOY
MHXANHMATOX XEIPOX, AIABASTE MPOXEKTIKA TIX MAPOYXEX
OAHTIEZ XPHXHX KAl AIATHPHSTE TEX TIA MEAAONTIKH
ANAOOPA.

VEIAIKEX AMNAITHZEIX AXDANEIAZ

Kpatate to NAEKTPIKO HNXAvnpa XE1pOC HOVO amd Tig
HOVWHEVEG EMPAVEIEG TWV XEIPOAABWY, S16TI TO KOMTIKG
epyaleio evdixetal va £épOst o emagn} pe To KAAWSI0 Tov
i610U TOU NAEKTPIKOU PNXAVARATOC. Y& mepintwon {nuIdg
0TO peupato@épo kaAwdio amd ™ @péla, Ta mMpooBdcipa
HeTaMIKG pépn evdéxetal va PBpeBouv umd Tdon pe Tov
Kivéuvo nhektpomAné&iag Tou XeIpIoTH.

XpNoIHOTIOINOTE OPIYKTHPEG He KOXAigg i} GAAa katdaAAnAa
Héca yla TNV gyyunpévn otepéwon Tou umod enefepyacia
Tepayiov mavw emi plag otabeprc Baong. Kpatnupa tou
umé emegepyacia Tepayiouv pE To xEpL i} 0TAPIEN TOU TAVW GTO
owpa kata v epyacia Sev e§ac@aiiouvv Tn cTabepdTNTA KAl
odnyouv otnv anwAela eEAéyxou,




.
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H Siapetpog tou otedéxoug Tng @pélag mpémel va givat
KatdAAnAn yia tov 8aktOAio ocvo@iyéng. To epyaleio
gpyaciag PE TNV akatdAAnAn Siduetpo yla tov SaktuMo
oLOEIYENG TOU  NAEKTPIKOU  HNXAVAHATOG TIEPIOTPEPETAL
avopolopop@a Kat Tpavtadetatl moAy, KATL TO omoi{o Hmopei va
08nyNoEl o€ amWAELA ENEYXOU TOU NAEKTPIKOU NXAVIHATOG.

H ouxvétnta mePIoTPOPRG Tou epyaleiov epyaciag dev
MPEMEL va gival MIKPOTEPN TNG HEYIOTNG GUXVOTNTAC
MEPICTPOPNG, N Omoia aAvaypAPETAl OTO CWHA TOU
NAEKTPOKIVNTOU PNXavipatog Xeipog. Ta epyaleia epyaciag
TIOU TIEPIOTPEPOVTAL HE HEYAAN TaxuTnTa Suvatatl va mdbouvv
(npa.

Kata tn Sidpkeia tng epyaciag kpatate TV @péla Xe1pog
oTa xépla oag PE olyouptd Kat AaBeTe Tn oTdon gpyaciag n
omoia diacpalilel tn oTabepoTNTA GAC. To PNXAVNHA XEIPOG
TO OTT0I0 TO KPATA O XEIPIOTAC ME Ta SUo Tou xépla gival mo
A0QaAEG.

Agv mipémel va akovpundte TV @péla mov mePICTPEPETAL
oUTe va mAncialete ta xépla oto medio Asitoupyiag Tng
ppélag. Kpatate Tnv mpdobetn xelpoAafni pe 1o SeUTEPS Cag
xépt. Kata tnv kaBodriynon tou pnxavipatog kat pe ta Svo
oag xépla, Ba mpootatevovtal amd BAEBN amd to epyaleio
epyaoiag.

Na xpnowpomoleite péca aropikig mpootagiag. Avaloya
ME TNV eKTENOUpEVN £pyacia, va Xpnolpomoleite acmida
TIPOGWTTOU KAl TPOGTATEVTIKA YUaALd, KAEIGTA 1} AVOIKTA,
KaBw¢ Kal Ta péca mMPocTaciag TwWv opyavwyv Tng aKong.
Méoa mpootaciag Twv o@OapWV Ba TPEMEL va TPOCTATEVOUY
amd TUXOV EKTIVOOOOMEVA owpatidia mou dnuioupyolvTal
Katd v eKTENEON SlAQOPWV EPYACIDV HE TO €PYaAEio.
Mdoka mpootaciag ané 6kovn MPOCTATEVEL TIG AVATIVEUCTIKEG
0800¢ Kal TPETEL va QINTPAPEL TOV aépa Kal va CUYKPaTei Ta
owpatidia mou dnuioupyolvtal Katd TNV ekTéAeon Sla@opwv
£pYaciwv pe To epyaleio. Mapatetapévn €kBeon o€ vPNARC
oTaBuNng BopuPo evdéxeTal va MPOKANEDEL TNV ATTWAEI TNG
aKorC.

H okévn andé tnv Komn opicpévwy 18wV EUAov evéxeTat
va gival emkivéuvn yia tnv vygia. H ameuBeiag owpatikn
EMa@N ME TN OKOVN €VOEXETAL VA TIPOKAAECEL OANEPYIKN
avtidpaon n/kat mabnon Tou AVAMVELOTIKOU CUCTHHATOG
TOU XEIPIOTA 1 TwV YUpw atopwv. H okévn E0Nou Behavidiag
Kat o&la¢ Bewpeital Kapkivoyova, 181kd o cuVSVACUS HE Ta
mpoidvTa emeepyaciac EVAou (MPoidVTA yla EUMTOTIOHA TOU
€0Nov). Q¢ €k TOUTOU, GUVICTATAL VA XPNOIUOTIOIE(TE TN HACKA
TpooTaciag amd Tn oKOVN KAl CUCTAMATA §AYWYNG OKOVNG,
KaBwg emiong va @povTioETE Yia Tov KAatdAAnho e€agplopd.

KaBapilete TAKTIKA TIC OMEG AEPICHOU TOU NAEKTPIKOU
HNXAVARATOC XEIPOC. O QVEMIOTAPAG TOU  NAEKTPIKOU
KIVNTAPA avappo@d okdvn péca oto TepPiBAnUa, Kat n
unepPBONIKN CLCOWPELON OKOVNG evEéxeTal va Snuiouvpynoet
Tov Kivéuvo nhektpomAngiag. AmayopeleTal auotnpd n xprion
TOU NAEKTPOKIVNTOU PNXAVAHATOG XEIPOG TTANCIOV EUPAEKTWY
UAIKWOV. Ta UMKA autd Suvatat va avagexBolv amo Tig omibe.

Agv mpémel va Xpnoiponolsite @pileg mov £xouv {nma i
Sev gival akoviopéveg. Opéleg mou éxouv {nuid i Sev eival
QKOVIOHEVEG au§dvouv TNV TPIRK, HIToPoUV va oeNVWOoOULV Kal,
£KTOG AUTOV, HEIWVOLV TNV TTOIOTNTA EMEEEPYAOIAg TOU UAIKOU.

AmayopeVeTal va akoupmate TNV @péla Katd tn Aettoupyia
TOU MNXavipatog N apéowe KATomyv oAoKARpwong tng
gpyaciag cac. H @péla pmopei va BeppavBei moAy kat va
TIPOKAAECEL EYKAUUATA.

To nAeKTPIKO pNXavnpa Xe1po¢ 8a mpémel va evepyomoin i
npotol n @péla £pBel oe emagn pe o uno emefepyacia
UAIKO. T avTiBeTn mepintwon, umopei va cupPei avamidnon,
81611 T0 epyaleio epyaciag Ba kAeldwbei oTo LM enefepyacia
Tepdx10.

BePaiwBeite GTL OAOL Ol GPIYKTHPEG €ival AGPANOHEVOL.

AmayopeVeTal n TOMoBETNON OTO NAEKTPIKO UNXAVNHA XELPOG
epyaleiwv epyaaciag mou Sev mpoPAémovTal yia Tn Aertoupyia pe
auTo.

Katd tnv avtikatdotaon e epélag, BeBaiwdsite 0TI T0 0TéNEXOG
™G ival TomoBetnpévog oto BABog Touhdyiotov 20 YAoT.

Mpotou mpofeite otnv epyacia, BePaiwbdeite 6TI KATW amd To UMd
ene€epyacia UNKO umapyel ENeUBEPOG XWPOG, 0 ooi{og xpetaleTal
yla TV amo@uyn emageng tng epelag pe AMNa avTiKeipeva.

.

ENéyéte v em@dvela tou pépoug epyaciag. BePaiwbeite ot
Sev umdpyouv avTikeipeva mou Sev éxouv oxéon He TNV gpyacia
(kap@1d, Bideg KATL).

AmnayopeVeTal va agrivete T @péla mou Ppioketal og Aeltoupyia
Xwpic emiBAeyn.

EGv 1o nAeKTpIKO pnxdvnpa Xepog Oev  xpnolpomolsital,
amoouvdéaTe To amd 1o SiKTUO Katl GUAGETE TO pakpld amoé Ta
madid.

Mpotol TmpoPeite OTNV  AVTIKATAOTAON TWV TIAPEAKOUEVWV
£pyaociag 1 o€ OlEGSNTOTE EVEPYEIEG TTOU APOPOUV 0T PUBUION,
NV TEXVIKA ouvTApnon 1 o£pPig, amoouvd£oTe TO NAEKTPIKO
HNXAVNUA XELPOG Ao TO NAEKTPIKO SikTuo.

.

ATIQyOpPEVETAl VA XPNOIUOTOLE(TE omoladnmote SIaAUTIKAE yia
Tov KaBapIopd TOU NAEKTPIKOU PNXAVAHATOG XEPAG, S16TL autd
evOéxeTal va TTPOKaAEoel {npid oTa MAACTIKA EE0PTHHATA TOU.

MPOZOXH! To NAeKTPIKO punxdvnpa Xeipog mpoopiletar yia
A&rToupyia G ECWTEPIKOUG XWPOUG.

Mapd tnv ac@aln Kataokevn, ta An@Oévta pétpa acpaleiag
Kal T XPron HECwV mpooTtaciag, MAVIOTE UMApPXEl évag
gvamopévwy Kivuvog Tpavpaticpol Katd tn Asttovpyia Tou
gpyaleiov.

Eme€iynon Twv IKOVOYPAHHATWV:

.(' G
1 2 3 4

5 6

1. AlaBAoTe TIg 0dnyieg Xpriong, aKoAOUBEITE TIC CUOTACELG Kal
TNPEITE TOUG KAVOVEG aoPaleiag Tou mapatiBevTal o€ AUTEC.

2. K\don npootaciag |l

3. Na Xpnolporoleite Héoa ATOHIKAG mpooTaciag
(MPOOTATEVTIKA YUAAId KAEIOTOU TUTTOU, WTOAGTISEG, HAoKa
TpooTaciag amod Tn okovn).

4. Amnoouvdéote To kaAwdlo Tpopodociag, mpotou mpofeite
OTIC EPYAOIEG EMOKEVAG 1} pUBUIONG.

5. Mnv a@rivete Ta matdid va akoupmouy To epyaleio.

6. [pootatéPte amd tn Bpoxn.

KATAZKEYH KAI XPHZH

H ké&Betn @péla eival NAeKTPIKO pnxavnua Xeipog pe Il kAdon
ao@alelag. To pnxdvnpa KivnToTolE(TAl HE  MOVOQAGIKO
KIVTAPA avaoTpo@nig, o omoiog gival TomoBetnpévog Kabeta
WG TPOG TNV umo  emeepyacia  em@Aveld. Ta  NAEKTPIKA
£pYaAeia OUYKEKPIPEVOU TUTIOU XPNOIHOTIOIOUVTAL EVPEWG Yid
kor §UAeiag Kat UNKwv pe Baon To EUNo. Topéag e@appoyng
PpelWV: KATAOKEVAOTIKEG EPYAOIEC KAl EPYACiEG avakaiviong,
EuNoupYIKEC  epyaoieg, epyacieq Ot TOPKETA, EPYAOIEC
Slakoopnong.




AmnayopeUeTal n Xpion Tou NAEKTPIKOU epyaleiov mépav Tou
GKOTOU KATAOKEVNG TOU.

MEPIFTPA®H ITIZ EIKONEZ
H apibunon otnv mapakdtw Aiota agopd ta e§aptripata Tou
NAEKTPIKOU  UNXAVAMATOG XEIPOG TIOU mapouaidovTal oTIg
OENISEG HE EIKOVEC.
Xeipohafn
Koupmi ac@daAiong tg atpdktou
AtpakTog
Mpométacua tng atpdktou
Baon ¢péac
EmkaAuvyn tng Baong
KAtpakwT6 otriptypa tou odnyou Bddouc digioduong
MPOQPUAAKTHPAG OKOVNG TOU 08NYOU TOU CWHATOG
Bida ac@daAiong tou 0dnyou Baboug
. 08nyog Baboug Sigeicduong
. Awdpopéag tou 0dnyol Baboug Sieioduong
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. KAipaka Sigicduong

w

. KAipaka Aemtriig puBpiong

»

. XelpohaPn Aemtri¢ puBpiong Tou Baboug Sieioduong

w

. MoxAOC KAEISWHATOC TOU 08nyoU TOU CWHATOG

. Katadeiktng Aemtrig pubuiong tou Baboug Sieicduong
. OwTtiopdg

. Ehatplo ¢ atpdkTou

NN = oo oa oo
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. Bidec ao@daliong twv paywv tou mapdAiniou odnyou

N
N

. Eykomég yia Tig pdyeg tou mapdAinhou odnyou

N
w

. Koupumi evepyomoinong

N
>

. Koupmi kAeldwpatog tou Stakomtn

N
w

. Bida puBpiong Tng ouxvoTNTag TG MEPICTPOPNC

N
o

. Paya tou mapaAinAou odnyou

. MapdAAnAog odnyog

. Bida akpiBol¢ puBuiong Tou mapaAinAou odnyou
. Katadeiktng tng B£ong tou mapdAniov odnyou

. Bida otepéwang tou mpooappoyéa

. Mpooappoyéag avappo@nong okdvng

. ZUVOECHOG

W W wWwNNN
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. Aldta&n mepIUETPIKOU ppelapiopatog

. Na&ipadt  metadovda NG
ppelapiopatog

35. MmoUoa 0dnyog

w
»

Sidtagng  mePIPETPIKOL

36. AakTUMOG TNG prmovoag odnyou
37. KAeldi yeppavikol tumou

* To NAEKTPIKG pNXAvnua XEPOG TTOU ATMOKTHOATE MMOPEL Va €XEl MIKPEG
SlapopEg and autoé TG EIKOVACQ

EMEZHINHZH MPOEIAOMOIHTIKQN THMATQN

MPOEIAOMNOIHXH

@ YYNAPMOAOTHXH/PYOMIZEIX

MAHPOOOPIEX A

EZAPTHMATA KAI ENIMAEON ANTAAAAKTIKA

1. MapdAnAog odnydg -1 Ty
2. Awdtaén mepipetpikol @pelapiopatog -1 Ty
3.  Mmouoa o8nyog -1 Ty

. AAKTUAIOG GUGPLYENG
. Na&pdadt otepéwong A
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4. Tpocapuoyéac avappdPnong okovng e cUVOECHO - 1 O€T
5. Bideq otEpEwonG Tou Mpocappoyéa -1 o0¢et
6. AakTUAMOG CUOQPIYENG -3TX
7. Kheidi yeppavikou tommou -1 THx

NMPOETOIMAZIATIA EPTAZIA

To koupmi KAEISWHATOG TNG ATPAKTOU XPNOIUEVEL ATTOKAEICTIKA
yla tnv tomoBétnon n a@aipeon Twv epyalEiwv epyaciag.
Amayopgbetat n  Xprion autold TOU KOUMMIOU Yla TNV
aKvnTomoinon TNG ATPAKTOU KATA TNV TIEPIOTPOPN TNG. €
avtiBetn mepimTwon, autd evdéxetar va mpokaléoel PBAAPn
TOU NAEKTPIKOU MNXAVAHATOG XEIPOG 1 owpaTikéG BAABeC Tou
XEPLOTH.

Aev mipémel va BiéWveTe To MaIPddt TN aTPAKTOU pE UTEPBOAIKR
Suvapn mpv and v TomoB£Tnon Tou epyaleiov epyaciag, autod
Hmopei va mpokaléoet {npid atov SaktuAio cUo@tyéng. Kata tnv
aAVTIKATACTAON TOU gpyaleiou epyaaiag, mpémel va BePaiwdeite
Ot Xpnotponolgital o KATGAAANAog SakTUAIOG GUCPIYENG.

H emdoyr} tou epyaleiov epyaciag yivetar avdloya pe to LMo
enefepyacia UAIKO KaBwg Kal Tov TUMO NG MPOYPAUUATIOHEVNG
epyaciac. Ot @pélec amd xaluPa taxeiag Komig (HSS) eivat
KATAANAEC yla emegepyacio MANOKWY UNIKWY, OMWwG TAAOTIKO
kal pahakr Euheia. Ot @pélec amd okAnpupévo xaiuBa (HM)
XPNOILOTIOOUVTAL YIa TNV EMEEEPYACIA TIO OKANPWV UNIKWV, TX.
OKANpwv 18wV EUAEIAC, KOVTPA TACKE 1 AKOUN Kat aAoupIviou, Eav
TPOPRAEMETAL ATTO TOV KATAOKELAOTH TN PPECaC.

MNpémel va XpnoIPOTIOLEITE HOVO TO EpYaAEio epyaciag n péylotn
EMTPEMOPEVN OUXVOTNTA TNG TEPICTPOPNG TOU Ofoiou &ivat
HEYaAUTEPN 1} 1OOUTAL PE T HEYIOTH CUXVOTNTA TNG TEPICTPOPHG
Tou NAEKTPIKOU EpYalEiou XEIPOG KAtd T A&tToupyia Tou Xwpig
@oprio.

TOMOOGETHZH TQN EPTAAEIQN EPTAZIAZ

AmoouvdéoTe TO NAEKTPIKO €pyaleio xelpog amd to Siktuo
NAEKTPIKIG EVEPYELQG.

Katd tv tomobétnon Kal agaipeon twv epyaleiwv epyaciag,
XPNIHOTIOIOTE TIPOTATEVTIKA YAvTIaL.

KateBdoTe o mpométacpa tng atpdkTou (4).

.

MiéoTe KAl KPATAOTE TO KOUPT Ao@ANONG TNG atpdKkTou (2).
Eav xpelaote|, otpéPte TNV ATpakto pE TO XépL (3), WOTE va
ac@alioel. EMAEETe Tov KatdAAnAo SakTuAo cUoPIyENg avdloya
He TN SIApETPO TOu OTENEXOUG TOU Epyaleiou epyaaiag (19), Kabwg
emiong PNV EeXVATE yia To KATAANAO eAATHpLo yia Tov SAKTUMO
(18). Katd v avtikatdotacn Tou SakTuliou oUolyEng, mpwta
TOMOBETAOTE EVTOG TNG ATPAKTOU TO eAatrpto (18), Katdmv Tov
SakTUNIO CUOPIYENG TOU KATANNAOU peyéBoug (19), Kal KATomy
KAEIOWOTE pe To MagIpddt otepéwong (20).

To otéhexog Tou epyaleiou epyaciag Ba mpémel va tomoBetnOei
£vTOC NG aTpdKTOoU, 08 BAB0G TouAdyIoTOV 20 XAOT.

Si&te T Bida otepéwong (20) pe To KAedi yeppavikou TUmou (37)
(ek. C).

APROTE TO KOUPTT AOPANIONG TG ATPAKTOU (2).

AveBAEOTE TO TTPOTTETACHA TNG ATPAKTOU (4).

Z@ifte To mafipad otepéwong pe To KA&Si yeppavikov tumou
HO6VO apou To epyaleio epyaciag TomoBeTnOei evtog TG aTpAKTou.
MO@QOPETIKA, TPOCEETE KATA TOV XEIPIOMO Tou ma§ipadio’
OTEPEWONG OTPEPOVTAG TO PE TO XEPL, YIa va pnv mPokAnBei {nua
oto magipuadt suoPyéne.

TOMOGETHZH TOY MPOZAPMOIEA ANAPPO®HZIHX TKONHZ

MNa Tnv mpootacia amé T OKOVN, XPNOIMOTIOINOTE T HACKaA
mipooTaciac amdé T OKOvn Kat To KatdAnlo cuotnua
avappoPnong okovng.
ATIOOUVOEOTE TO NAEKTPIKG €pYaleio XEIPOG amd To SiKTuo
NAEKTPIKAG EVEPYELAC.

Mpotol TOMOBETHOETE TOV MPOGAPHOYED AVAPPOPNCNG GKOVNG
(31) (eik. B), apaipéote 1o epyaleio epyaciag.
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XoAapwoTe Tov HOXAO KAEISWHATOG TOU 0dnNyou TOU CWHATOC
(15), WoTe va TomoBeTHOETE TNV ATPAKTO TNG PPECAg oTNV Avw
Béon.

Elodyete Tov mpooappoyéa avappd@nong okovng (31) otn Bdaon
(5) kat oTEPEWOTE W TIG Bideg oTEPEWONG TOU TTPOCAPHOYEa (30)
(e1K. B), BISWVOVTAG TEC amd KATW.

TuvdéoTe TOV EUKAPTTO OwARva avappd@nong okovng otov
mipocappoyéa (31) - an’ euBeiag fy xPNoIHOTOIWVTAC TOV CUVEEOHO
(32), avéoya pe T SIAUETPO TOU EVKAUTTTOU CWARVA.

AEITOYPTIA/PYOMIZEIX

ENEPTOMOIHZH / ANENEPTOMNOIHZH

H tdon Tou S1KTUOU MAPOXG PEVHATOC TIPEMEL VA AVTICTOLXE|
OTNV TAON TOU AvaypA@ETaAl OTNV MVaKida GToIXEiwv TnG
Pppélac.

H @péla dlabétel To Koupmi KAESWHATOG Tou SIOKOTTH, TO Omoio
QTOTPETEL TNV AKOUOIA EVEPYOTTOINON.

Evepyomnoinon
« MigoTe 10 KOUUTT{ KAEIGWHATOG TOU SIaKOTTN (24).

« MigoTe Kal KPATHOTE ToV SLaKOTTN (23).

Anevepyomoinon
« A@riote Tov Slakomn (23).

OwTIopOG

H @péla Siabétel pwTiopo (17) yia tn PeATiwon Tou pwTIGHOL Tou
Xwpou gpyaciac. O QWTICHOG EVEPYOTIOLEITAL QUTOMATA KATA TNV
gvepyoroinon g epélac.

PYOMIZH THZ ZYXNOTHTAZ NEPIZTPO®HZ THX ATPAKTOY

Névw oto owpa ™ @pélag Ppioketal n Bida puBUONG ™G
CUXVOTNTAG TNG TTEPIOTPOPNG (25). H cuxvotnTa TNG MEPIOTPOPHG
™me @pélac Ba Tpémel va emMAéyETAl aQvAAOya HE TIG QVAYKEG
(avéhoya pe TN @PEla TIOU XPNOIHOTIOIETE, TN OKANEOTNTA TOU UTTO
ene€epyacia UMKOU, Tov TUTTO Epyaaciag K.ATL).

SOV TapaKATw Tivaka mapatifevtal ol pubpicelg, cav mapddetypa
KAl XPriOIHES GUMBOUAEG yIa TOV XEIPLOTH.

©éon ¢ Bidag
YAKé MEYEGOC me puep!0n< ™me
ppilag ouUXVOTNTAG TNG
TIEPIGTPOPIG
4-15mm 1-2
Aloupivio
14-40 mm 1
4-15mm 23
Maotiko
16-40 mm 1-2
4-10mm 3-6
Kovtpa-maké 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Mahakfi =~ 8OAEia, | 4 56 1y 36
ONWC: TTEVKO, ENATO
22-40 mm 1-3
SKkAnpn Euleia: 410 mm 56
onwe  Pehavidid, | 12-20 mm 3-4
ofia 22-40 mm 12

®.
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KOTOTV TPAKTIKWYV SOKIMWV. Zuviotdtal n mpaypatonoinon
@pelapiopatog SOKIPACTIKA, MAvw o€ UAIKO Tou Sev xpetaleoTe,
TPoTOU EEKIVIOETE PPElAPIOHA TOU UTIO eMe§epyacia LAIKOU.

EGv 10 pnxavnpa Aeitoupynoel ME XapnAr ouxvotnta tng
TIEPIOTPOPIG VIO OPKETH WP, CUVICTATAL VA TO OPHOETE va

H emloyn] ¢ ouxvotntag TG MEPICTPOPNG TIPEMEL va yivsu‘ ,

YuxOei. Na Tov oKomé auto evepyormolate T @pla yia 1 Aento
Aveu QopTiov pe TNV MAR PN TAXUTNTA TNG TEPICTPOPNG.

H KAOETH KINHZH TOY ZQMATOX THZ ®PEZAX

TomoBetrote TN Ppéla MAvw O€ pia ola EMPAVELD.

ZeKAEIOWOTE TOV HOXAO KAEISWHATOG TOU 08nyou TOU CWHATOG
(15).

MaéoTe Tig xelpohaBéc pe Ta dvo xépta kat TpapréTe Teg mpog ta
KATW, UTTEPVIKWVTAG TNV avTioTaon Twv eAaTnpiwv.

.

XaAapwoTe T Tieon, Kat Ta EAaTrpla Ba emavagépouv autopata
TO OWHA NG PPELac oTnv apxikr Béon (emavw).

PYOMIZH TOY BAGOYZ TOY OPEZAPIZMATOZ

ATOOUVSEDTE TO NAEKTPIKO gpyaleio Xelpdg amd To SikTuo
NAEKTPIKNG EVEPYELQG.

TomoBetroTe TN Ppéla MAVW O€ pIa iola EMPAVELD.

.

.

ZeKAEIOWOTE TOV HOXAO KAEISWHATOG TOU 08nyou ToU CWHATOG
(15).

YTEPVIKWVTAC TV avTioTAon Twv ENaTnpiwy, KATERACTE To CWHA
™M¢ Ppelag, WoTe va €NBeL O EMAPN PE TNV EMKOVWVIA EMAVW
oTnV omoia €xel TOmoBeTNOi.

K\etdwote og auth Tn B£0n pe ToV HOXAO KAEISWHATOG TOL 08nyoU
Tou owpatog (15).

Xahapwote tn Bida acedhiong tou odnyol tou BdBoug g
Sigioduonc (9).

.

KateBaote tov 0dnyd tou Baboug tng Sieicduong (10), wote va
£pBel O MA@ PE TN Hia amd TIG EMPAVEIEG TOU KANMOKWTOU
oTnpiypatog Tou odnyou tou Baboug tng Sieicduong (7).

Edv xpetaotei, pndeviote Ti¢ pubpioelg Tou Stadpopéa Tou 0dnyol
Tou BdBoug g Sieicduonc (11), HETAKIVOVTAG TOV £7Ti TOL 08NyoU
Tou BdBou¢ tng Sieioduong (10).

Avefdote Tov 08nyd tou BdBoucg tng Sieicduong (10) wg TOo
VYPog TTou avTIoTOIKEl 0To emMBLUNTO BABog NG Sieioduong e
ppélac oto umod enegepyacia UAIKO pe T BorBeia Tng KAipakag
¢ Sieioduonc (12), n omoia Bpioketal 0To cWHA TS PPECAC, Kat
KAe1dWoTe o@iyyovtag Tn Bida acpdaAiong Tou 0dnyoul Tou aboug
¢ Sieioduong (9).

Ma ™ Aent pvBuon tou BaBoug TnG Sleioduong umapyel n
XELPOAaPr) TG AemTr¢ pUBHIoNG Tou BaBoug Tng Sieioduonc (14). Mia
OTPOPN TNG XEIPOAAPNG AVTIOTOIKEI OTN PETOKIVNON TOU CWHATOG
™G Ppélag otnv KABeTn KatevBuvon Katd 1,5 XAOT, CUHPWVA HE
NV KAipaka tng Aemtig puBuiong (13) kat v T StaBaduiong g
mou avépyetat ota 0,1 YAaT. H emMoyr} Tou BaBoug g Sigioduong
gival duvatr otnv KAipoka mepimou +/- 8 xAot aveBalovtag 1
katePalovtag To CWHA TNG PELAG WG POG TO KANMAKWTO OTHPLyHa
Tou 08nyoU Tou BdBoug TG Sieicduong (7). Xapn Oe AUTO, HEWWVETAL
i avéavetal o BaBo¢ ¢ Sieicduong tou epyaleiov epyaciag. O
katadeiktng tng Aemtig puBUIoNG Tou BdBoug g Sieicduong (16)
KaTaSelkVUEL TV Kivnon.

Avuth n evépyela Ba Tpémel va ekTeNeital He KatePaopévn T @péla
£W¢ TO onpEio mMou KatadelkvueTal amd Tov 08nyo tou Baboug g
Sieioduong (10). Ektog autou, mpv amd T pUBUIoN XaAapwoTe Tn
Bida aoc@daAiong Tou 0dnyou Tou BdBoug tng Sieicduong (9). Movo
TOTE TO OWHA TNG PPElag Pmopei va peTakiveital eAevBepa Katd
™ Sadikacia TG puBuiong, kat pali Tou o odnyog tou Badoug.
Katomv ohokAfjpwong g pubuiong BePaiwbeite 6Tt 0 0dnyodg
Tou Baboug tng Sieioduong (10) £pxeTal O EMAQR HE TN pia amo Tig
EMPAVEIEG TOU KANIMOKWTOU 0TnpiyHatog Tou odnyol tou Baboug
¢ Sieioduong (7) kat ogi€te T Bida aocpahong Tou odnyou Tou
BaBoug tne Sieiobuong (9).

H @péla S100€1e1 To KNMPAKWTO OTriptypa Tou 08nyou Tou BaBoug tng
Sieioduong g péag (7), To omoio kaBlotd Suvath Tn pHeTakivnon
(S1eioduon) TnG PpElag evtdg Tou LNIKOU OTIG OKTW BECELG, oL oTToieg
anéyouv oTnv idla andotaon n pia amod Tnv AN (to kaBe Pripa eivat
ioo pe mepimou 3 XAoT).




OPEZAPIZMA
Kata tnv epyacia pe tn @péla, Kpatriote TV pe ta Vo xépia!

TomoBetioTe TNV KATAANAN @péla (BA. Tig 08nyieg TomoBétnong
avw).

TomoBetriote T BAon Tou pnxavAipatog (5) emdvw OTO TPOG
emefepyacia LNKO (0 autd To otddlo n gpéla Sev mpémel va
£PXETAL OE EMAPH) HE TO UNIKO).

PuBpiote To BdBog Tou ppelapiopatoc.

Evepyormoljote tn @péla Kal aprioTe TNV ATPaKTo va unonr’]oa@
v emAexBeioa TaxUTNTA IEPIOTPOPNC AVEL POPTIOUL.

MpoPeite oTnV gpyacia, HeTAaKV@VTAG TN Baon tng @pélag emi
™G EMPAvelag Tou und emegepyacia UAIkoU otnv embupnth
katevBuvon.

Oa MPETTEL VO HETAKIVEITE TN pPELQ E CUVEXOHEVN KAl OLOIOHOP®N
kivnon, méfovrtag adiakoma tn BAcn TG mMPOG TV EMPAVELA TOU
UAIKOU, WG TNV oAoKApwon Tou @pelapiopatog.

H unepPolikd Taxeia petakivnon tng ppélag karda 1o gpelapiopa
yivetar artia NG XapnAr¢ moidétntag g eneepyaciag Kat
evdéxetal va mpokaléoel {nuid g epélag i Tou Kivntripa. H
uniepPolikd apyr petakivnon ¢ @pélag emiong Sduvatat va
TIpOoKaAéoel pEiwaN TNG MoIdTNTAG TNG emefepyaciag ouveneia
G unepPolikig  Béppavong Tou UAIKOU. IXETIKA Taxutnta
™G petakivnong efaptatar and to péyebog g @pélag mou
XPNOHOTIOIEITE, TOV TUMO Tou umd emefepyacia LUMKOU 1 TO
BaBog tn¢ KomTIKKG eMegepyaciag. TuvioTatal n mpaypatonoinon
ppelapiopartog SoKipaoTikd, mavw o VMKO Tou Sev xpeldleoTe,
mpotoU EekiviioeTe To Bactko @pelapiopa. Kata v enegepyacia
TWV AKPWY, To uTo enefepyacia LAIKO mpémel va PBpiokeTal otnv!
aploTepr MAeupd tou d€ova Tou ppelapiopatoc (dv Kortaoupe
otV KatewBuvon petakivnong tng pélac).

Katd t xprion tou odnyou yia guBuypappn enegepyacia n
Eakpiopa, ogeilete va PePawdeite yia v aflomotia g
OTEPEWONG TWV BonBNTIKWY e§apTNHATWY.

KATEYOYZIH TOY OPEZAPIZMATOX

Mpog amoguyr} Snuioupyiag AVWHOAWY AKUWY Kal yia TV emitevén
TOU KOAUTEPOU QAMOTENECHATOC, TIPEMEL va eKTeNE(TE @pelapiopa
otV ApIOTEPOOTPOPN KATELOUVON Yia EEWTEPIKEG OKMEG Kal
otV Se€100TPOPN KATELOLVON YO ECWTEPIKEG OKPES (€1K. H). Ta
KaAUTEPO €AeyXO TOU UMIKOU Kat tng ¢pélac, n emegepyacia Ba
TIPEMEL va TipaypaTomoleital oty avtiBetn katevBuvon and tnv
KATeLOLVON TNC TIEPIOTPOPIC TOU EPYAAEiou epyaciag.
TOMOOETHXIH KAI XPHZH TOY MAPAAAHAOY OAHIoy

O mapdAAnAog 0dnyog e§ac@alilel TNV euBUYpappn Kivnon we mpog
v Baocikn emeavela. Xdpn otnv €18IKA TOU KATACKELN, HMOPE( va
XpnotpomotnBei yla tnv emegepyacia akpwv (€1k. D) rj o @peldpiopa
Og OpIopEVN amooTaon MapdAAnAa He TNV akpn (k. E).

Xahapwote TG Bide¢ ao@ANong Twv paywv Tou mapdAAniou
odnyou (21), mou Bpiokovtat otn Baon (5) Tng epélag.

Elodyete Tig pdyeg Tou mapdAnhou odnyou (26) (eik. A) oTig
EYKOTIEG VIO TIG PAYECG TOU TTAPAAANAOL 0dnyou (22), Kat Katdmv
emAé€Te TV emBupnth andotaon.

Zpi€te TIC BidEC AOPAAIONG TWV PAYWV Tou TapdAAnAou oényo(:@
(21).

Ma v Aemrty pUBUION TG B€ong Tou mapdAAnAou odnyou (27),
Umopeite va Xpnolpomolfoete TiG Bidec akpiBoug pubuiong
™G Béong tou mapaMniou odnyou (28). ANayn g Béong Tou
TapdAAnAou 08nyou (27) KAaTadelkvUETAL AMO TOV UETAKIVOUHEVO
katadeiktn TG Béong Tou mapdAnAou odnyou (29) (k. A).

TONOGETHIH THZ MMNOYZAZ OAHIOY

H pmovoa 08nydc e€acpaliel v akpifry kaBodriynon tne @pélag
KATA PAKOG TWV aKPWV TOu OXeSiou Kat TNV mMOoTH avilypa@r) Tou
OX\HATOG TOU.

« AgaipéoTte TOV TIpOCOpHOYE avappdenong okovng (31),
EeBrdwvovtag Tig Bideg oTepEéwaong Tou mpooappoyéa (30).
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Ewodyete TNV pmovoa odnyo (35) otnv umodoxr otn Bdon (5) Tng
PpECac.

« TomoBETOTE TOV TIPOCAPHOYEA avappd@nong okovng (31),
OTEPEWVOVTAG Ta SO auTd e€apTrpata pe Tig Bideg otepéwong
Tou TipocappoyEa (30) (K. G).

H Suvatétnta xpriong tng pmovcag odnyou mepiopiletarl and to
péyebog Twv ppelwv.

H andotaon avdueoa otnv KOMTIKA EmM@Avela TG gpélag Kat v
eEWTEPIKA akpr Tou SakTuliou TG pmovoag odnyou (36) (k. C)
kaBopilel ™ Sapopd peTay Twv SlaoTAcEWV Tou oxediou Kat
Tou avtlypd@ou Tou Katomv @pelapiopatog pe ™ Boribela tng
pmovaoag odnyou (35). ANayn tng Slapétpou tng epélag epyaciag
Ba emnpedoet v ev Aoyw Stagopd. H pmovoa odnyog (35) pmopei
va xpnotporotndei pe oxédia maxoug ToudxioTov 8 YAoT.

MEPIMETPIKO ®PEZAPIZMA

Ewodyete tn Sidtagn mepipetpikol ppelapiopatog (33) otnv omn
Tou apdAAnAou odnyou (27) (eik. A).

« A@aipéote Tov apdAnAo odnyo (10) amd ™ Bdon g epélag,
£4v eixe TomoBeTn sl yia mapdAnAo @peldpiopa.

Ewodyete tov mapdMnlo odnyd (10) avamoda, pe tn Sidtaén
TIEPIMETPIKOV Ppelapiopatog (33) mpog Ta KATw.

EmAé€te v aktiva @pelapiopatog kat kAedwote Tig Pideg
ACPAAIONG TWV paywv Tou mapdAniouv odnyou (21).

Katémv Sigioduong tng Siatagng (33) evtdg Tou UAIKOU, Umopeite
va TTPOEiTe 0TO TEPILETPIKO Ppelapiopa (€iK. F).

MNa va mpoodlopioete v aktiva tou @pelapiopatog, mpémet va
HETPNOETE TNV anmdéoTtaon amd To KEVIPO Tou onuadlol £wg tnv
£€WTEPIKA akpn NG pEag.

TEXNIKH XYNTHPHZH

MNpoPaivovtag o€ 1\ £PYEIEC TIOU aPOpP otn
Adynon, Tn pUBuion, TV & 1 A TN cuvTipenoN,
TIPEMEL VO AMOGUVSECETE TO PEVHATOARTITN TOou KaAwdiou
Tpo@odociag amd Tov pevparodotn.

TE

PH

.

ATIayopevETal va XPNOIMOTIOLEITE VEPS Kal Aotmd uypd yla Tov
KaBaplopo Tou epyaheiou.

la Tov kaBaplopod g epElag xpnotpomoloTe pia Bovptoa.

H @Bappévn ppéla xprilet avtikataotaong.

Mpog amotporr UTEPBEPHAVONG TOU KIVNTHPA TNG @PELaC, TPETEL
va KaBapileTe TakTIKA TIG omég e§agpIopoU.

ANTIKATAZTAZH TON WYHKTPQN ANOPAKA

OBappéveg (UAKOUG MIKPOTEPOU TwWV 5 XINOOTWYV) YAKTPES
avOpaka, YPNKTPeG He kapévn emedvela r payiopata mpémet va
avtikataotabolv dpeca. Oa MPETEL va aVTIKATACTHOETE Kal TiG SU0
PHKTPEC TAUTOXPOVWG,.

H avtikardotacn Ttwv YPnkipwv davlpaka mpémel va
avatifetat povo ot efeldikevpévo £181k6 o omoiog
XPNOIHOTOLEL HOVO AUOEVTIKA AVTAANAKTIKA.

‘ONeg ot Suohertoupyieq mpémel va  emokevalovtal and 1o

£€ouclodotnuévo  OuvePYEIO  TEXVIKAG  LUMOOTHPIENG  Tou
KOTAOKEVAOTH.

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
ONOMAZXTIKA ZTOIXEIA

KaBetn @péla 59G717

Mapapetpot Tipég
Taon AapBavopevou peupatog 230V AC
Zuxvotnta Aappavopevou pelaTog 50Hz
OvopaoTikr 1oX0¢ 1300W
Khipaka e ouxvoTnTag NG| 11000 - 28000 oTpOPEC
TIEPIOTPOPHG AVEU POPTiOU avd Aerto
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Aladpopn Tou CWHATOG TS PPECaC 55 mm
AlGPETPOC TwV SAKTUNIWY CUOPLYENG ?6;8;12mm
Kh\aon mpootaciag Il
Bapog 3,5kg
‘Etoq kataokeurg 2020

NAHPO®OPIEZ FA EMINEAO ©OPYBOY KAl KPAAAZMOYX

MAnpogopieg yia eminedo BopUuBovu Kat Kpadacpoug

To eminedo BopuPou, dnAadry n oTdOUN CAKOUCTIKAG TiEoNng
LDA’ kaBw¢ Kal n OTaBun OKOUCTIKAG loxvog L, kat n TipA
afeBatdtntag otn pétpnon K mou mapatiBevtal oTig mapoloeg
odnyieg xpriong éxouv petpnBei cupPwva pe to mMpotumo EN
60745.

To eminedo Kpadaopwv (N TP TG EMTAXUVONG TNG TANUIKAG
kivnone) a, kat n TR aePaidtntag otn pérpnon K éxouv
HeTPNBEl olpPwva pe Ta mpotuna EN 60745, kat mapatiBevtat
TAPAKATW.

To eminedo kpadacpwv mou mapatiBetal oTIg TapoVoeg 0dnyieg
Xprong €xet petpnOei pe ™ péBodo mou kabopiletar amd
10 mpdtumo EN 60745 kal pmopei va xpnoipomoinBei yia tn
oUYKPIoN S1aPopwV HOVTEAWY TOU NAEKTPIKOU gpyaleiou TG
id1ag KAGon¢ petagl toug. Ot TapdpeETPOL TNG TIMAG KPpAdaopwv
HUmopouV emiong va Xpnotgomoinfouv yia TNV MPOKATAPKTIKY
€KTiMNON TNG ékBEONC OTOUG KPASACHOUG.

H dnAwpévn TR Kpadaopwv Egival avTIMPOCWTTEVTIKY Yl
Baoikég epyacieg pe To NAEKTPIKO epyaleio. H Tipn kpadaopwv
pmopei va aldagel, eav To epyaleio Ba xpnotgomoleitat yia
AdA\oug okommoug 1| HE AANa e§apTrpata epyaaciag, Kabwe emiong
O€ TIEPITITWON U EMAPKOUG TEXVIKNG GPOVTISAG TOU NAEKTPIKOU
epyaleiou. Ot avwTtépw aitieg evdéxeTal va mpokaréoouv avénon
™G S1apKelag NG €kBeoNG 0TOUG KPASAOHOUG KATA TO XPOVIKO
S1aotnpa TNG Aettoupyiag Tou epyaleiou.

Ma v akpiPry ekTignon tng €kBeong oToug Kpadaopoug
Ba mpémel va AdPete umoyn oag Tov Xpdvo Katd Tov omoio
T0 epyaleio eival amevepyomoinuévo 1 Katd Tov omoio givat
evepyomoinpévo al\d Sev Aertoupyei. ZTnv ev Adyw mepimtwon
n OUVONIKNA TIHR Kpadaopwv pmopei va gival oAU XapnAoTepn.
MNa v mpootacia tou Xelploty amd tn PAafepn emidpaon
TWV KPadaopwv TPEMel va epapudlete emmpoobeta péTpa
ac@aleiag, nTot va e§acpalifete TNV TEXVIKN @povTida Tou
NAEKTPIKOU €pyaleiov Kal Twv TapeAKopévwy epyaociag, va
Slatnpeite TN Beppokpacia TwV XEPIWV OAG OE QATOSEKTO
emimedo, va TNPEITE To MPOypapHa Epyaciag.

Emimedo akouoTikn¢ mieong: LDA: 90 dB (A) K=3dB (A)
Enine6o akouoTikng loxvoc: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Emtaxuvon ¢ maApikn¢ kivnong: ah= 12,065 m/s?
K=1,744 m/s?

NMPOXTAZIA MEPIBAAAONTOX

HAEKTPIKEC OUOKEVEG Sev TTpEMEeL va amoppimtovTal
padi pe Ta olklakd amoppippata. Oa mpénel va
mapadidovTal oTo E181KO TURHA avakOkAwong. Tig
TANPOPOPIEC Yia TO Bépa avakOKAWONG mopei
va oag TIG TApEXEL O TIWANTHAG TOU TIPOIGVTOG i
Ol TOTIKEG apXEG. HAEKTPOVIKOG Kal NAEKTPIKOG
€€OMNOPOG, TO Xpovikd TepIBWPIo AgtToupyiag
Tou omoiou €Ange, TEPIEXEL EMKIVOUVES yla TO
niepiBallov ouoies. E€omhiopog o omoiog Sev
€Xel UTTOOTEl avVaKUKAWON armoTehel evOexOpEVO
Kivduvo yla To mepIBAAlov Kal TV uyeia Tou
avBp@mou

* AlaTnpoUE TO SiKaiwpa El0ayWYHG alaywy.

H etaipeia ,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoécia” Spotka
komandytowa, n omoia edpevel otn BapooBia otn SievBuvon: Pograniczna
str. 2/4 (amokahovpevn €@e€AC n «Grupa Topex»), mposidomolel 6Tt OAa Ta
TIVEUHOTIKA SIKAIWUATa SnUIOUpYoU yia TO TIEPIEXOHEVO TWV TIapoUowV
08ny1wv (amokahoUpevwy @e€rg ol «O8nyiec») oupmeplapBavopévwy Tou
KEIUEVOU, TWV QWTOYPAPIWDY, SIayPARHATWY, EIKOVWY Kat oxXediwv, KaBwg kat
NG oTolXEl0BETIAG, aviikouv amokAEIoTIKG oTtnv eTaipeia Grupa Topex Kat
mpootatevovTal pe To NOpo mepi SIKAWUATOG SNUIOUPYOU Kal CUYYEVWY
Sikaiwpdtwy and Tig 4 OeBpouvapiov Tou £toug 1994 (EvnuepwTiko Sehtio

TWV VopoBeTnudtwy NG Anpokpatiag Tng MoAwviag Ap. 90 Apb. 631 ue Tig
UTIOUEVEG HETATPOTIEC). AVTiypa@r, avamapaywyr, Snpocieuon, alayr Twv
OTOIXEIWV TWV 08NYIDV XWPIG TNV £yypan £yKplon TG Taipeiag Grupa Topex
AUOTNPA ATIAYOPEVETAL KAl PHTTOPEL v 08NYIOEL O€ £yEPON TTOVIKWV KAl ANV
AgHoEWV.
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TRADUCCION DEL
MANUAL ORIGINAL

FRESADORA DE SUPERFICIE
59G717

ATENCION: ANTES DE USAR ESTA HERRAMIENTA ELECTRICA ES
NECESARIO LEER LAS INSTRUCCIONES Y GUARDARLAS PARA LAS
FUTURAS CONSULTAS.

NORMAS DE SEGURIDAD DETALLADAS

Mantenga la herramienta eléctrica por las superficies de
empuiadura aisladas ya que la fresadora podria entrar en
contacto con su propio cable de alimentaciéon. Contacto con
el cable de alimentacion puede provocar que la tensidon pase
a las partes metalicas del dispositivo, lo que podria causar una
descarga eléctrica.

El material a procesar se debe montar en una superficie
estable y se debe proteger contra el desplazamiento por
medio de abrazaderas u otro método. Si la pieza de trabajo
se sostiene con la mano o se presiona contra el cuerpo,
permanece inestable, lo que puede ocasionar la pérdida de
control.

Las fresas deben ajustarse exactamente a la abrazadera
de la herramienta eléctrica utilizada. Un util no ajustado al
portaherramientas gira de forma desigual, vibra fuertemente y
puede causar la pérdida de control de la herramienta eléctrica.

La velocidad permitida del util utilizado no puede ser
menor que las revoluciones maximas indicadas sobre la
herramienta eléctrica. El util giratorio a velocidades mas
altas puede danarse.

Durante el trabajo, mantenga la fresadora por de ambas
empunaduras y asegurese de que la posicion de trabajo
sea estable. La herramienta eléctrica sujeta con las dos manos
es mas segura.

No toque la fresa giratoria ni acerque las manos a su
alcance. Sostenga la empufadura adicional con la otra mano.
Guiar el dispositivo con ambas manos reduce el riesgo de
lesiones en las manos por el atil.

Use equipo de equipos de proteccion individual.
Dependiendo del tipo de trabajo, use una mascara
protectora, gafas protectoras, gafas de seguridad y
protectores auditivos. Proteja sus ojos de las particulas
que se encuentran en el aire y que se producen durante el
trabajo. Las mascarillas anti polvo y de protecciéon de las
vias respiratorias deben filtrar el polvo generado durante el
trabajo. El impacto del ruido durante un largo periodo puede
causar pérdida de audicion.

El polvo de algunos tipos de madera pueden suponer
un riesgo para la salud. El contacto fisico directo con el
polvo puede causar reacciones alérgicas y / o enfermedades
respiratorias del usuario o personas que estan alrededor. Los
polvos de roble o madera de haya se consideran cancerigenos,
especialmente en combinacion con sustancias de tratamiento
de madera (conservantes de madera). Por lo tanto, se
recomienda utilizar una mascara anti polvo, sistemas de
extraccion de polvo y ventilacion adecuados.

Limpie periédicamente las ranuras de ventilacion de la
herramienta. El ventilador del motor absorbe el polvo dentro
de la carcasa y una gran acumulacion de polvo de metal puede




provocar una descarga eléctrica. No utilice la herramienta
eléctrica cerca de materiales inflamables. Las chispas pueden
provocar que se enciendan.

No use fresas dafiadas o no afiladas. Las fresas no afiladas o

danadas aumentan la friccion, pueden bloquearse y reducir la
calidad del material.

No debe tocar la fresa o el material trabajado justo
después de terminar de trabajar. Estos elementos pueden
estar muy calientes y provocar quemaduras.

de que la fresa toque la pieza trabajada. De lo contrario,
existe el riesgo de retroceso debido a que el util utilizado se
bloqueara en la pieza trabajada.

Asegurese de que todas las abrazaderas de fijacion estén
apretadas.

Nunca instale en la herramienta eléctrica utiles otros que los
recomendados por el fabricante.

Al sustituir la fresa debe asegurarse de que el vastago este fijo
en una profundidad de al menos 20 mm.

Antes de empezar a fresar, asegtrese de que haya espacio
debajo del material trabajado para evitar el contacto de la
fresa con otros objetos.

Debe revisar el area del trabajo. Debe asegurarse de que no
haya materiales no deseados (clavos, tornillos, etc.).

No deje la fresadora encendida sin vigilancia.

Cuando no usa la herramienta eléctrica debe dejarla
desconectada de la alimentacién y almacenada en un lugar
seguro fuera del alcance de los nifios.

Antes de sustituir los Utiles o cualquier actividad relacionada
con el ajuste, mantenimiento o reparacion, desconecte la
herramienta eléctrica de la corriente.

Para limpiar la herramienta eléctrica no debe utilizar ningtn
disolvente que pueda dafar las piezas de plastico.

ATENCION: La herramienta sirve para trabajos en los
interiores.

Aunque la estructura es segura de por si, y aunque utilice
medidas de seguridad y de proteccion adicionales, siempre
existe un riesgo residual de sufrir | corporales
durante el trabajo.

Descripcion de iconos utilizados.

[l
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1. Lea el manual de uso, siga las advertencias y las reglas de
seguridad incluidas.

2. Clase de proteccién dos.

3. Use el equipo de proteccidon personal (gafas de seguridad,
proteccion auditiva, mascarilla anti polvo).

4. Desconecte el cable de alimentacion antes de realizar tareas
de mantenimiento o reparacion.

5.  No permita que los nifos se acerquen a la herramienta.

6. Protejala herramienta de la lluvia.

La herramienta eléctrica debe ponerse en marcha antesA

GRA\PHITE

ESTRUCTURA Y APLICACION

La fresadora de superficie es una herramienta eléctrica de
mano con clase de proteccion dos. La propulsion es de motor
monofésico conmutador instalado de forma vertical en relacion
con la superficie mecanizada. Este tipo de herramientas tienen
aplicacion para trabajo de fresado de madera y materiales
similares. Su aplicacion son los trabajos de carpinteria, parquet,
decoracion o reparacion-construccion.

Se prohibe el uso de esta herramienta eléctrica distinto a los
aqui indicados.

DESCRIPCION DE LAS PAGINAS GRAFICAS

La lista de componentes se refiere a las piezas del dispositivo
mostradas en laimagen al inicio del manual.

Empunadura

Bloqueo de husillo

Husillo

Proteccion del husillo

Placa base

Proteccion

Tope escalonado de profundidad

® N w s wN =

Proteccidén anti polvo de la guia de la carcasa

9. Rueda de bloqueo del tope de profundidad

10. Tope de profundidad

11. Indicador del tope de profundidad

12. Escala principal

13. Escala de precision

14. Rueda de ajuste preciso del tope de profundidad
15. Palanca de bloqueo de la guia de la carcasa

16. Indicador de ajuste preciso del tope de profundidad
17. Retroiluminacion

18. Espiral de retorno del husillo

19. Casquillo de ajuste

20. Tuerca de ajuste

21. Rueda de bloqueo de la palanca de la guia paralela
22. Ranuras de las varillas de la guia paralela

23. Interruptor

24. Bloqueo de interruptor

25. Rueda de ajuste de las revoluciones

26. Varilla de la palanca de la guia paralela

27. Guia paralela

28. Rueda de ajuste de la guia paralela

29. Indicador de posicion de la guia paralela

30. Tornillo de sujecion del adaptador

31. Adaptador de extraccion de polvo

32. Adaptador de acoplamiento

33. Perno

34, Tornillo de mariposa del perno

35. Casquillo guia

36. Anillo del casquillo guia

37. Llave fija

* Puede haber diferencias entre la imagen y el producto.

DESCRIPCION DE ICONOS UTILIZADOS

ATENCION

A ADVERTENCIA
@ MONTAJE / CONFIGURACIONES
@ INFORMACION




® b 066

GRA\PHITE

UTILES Y ACCESORIOS

1. Guia paralela -1ud.

2. Perno para fresar en circulo -1ud.

3. Casquillo guia -1ud.

4. Adaptador para extraccion de polvo con reducciéon -1 juego

5. Tornillos para sujetar el adaptador -1 juego

6. Casquillo de ajuste -3 uds. A
7. Llave plana

-1ud. @

El bloqueo del husillo se utiliza solamente para fijar o retirar el ttil.
No lo use como un botén de frenado cuando el husillo gira. De
lo contrario puede provocar daiios en la herramienta eléctrica o
lesionar al usuario.

PREPARACION PARA TRABAJAR

No apriete la tuerca del husillo fuerte antes de insertar el util, ya
que puede danar el casquillo de ajuste. Cada vez que sustituya un
util debe comprobar que se haya utilizado un casquillo de ajuste
adecuado.

La eleccion del atil depende del material que se esta trabajando

y del tipo de trabajo que se realiza. Las fresas de acero de alta
velocidad (HSS) son adecuados para el mecanizado de materiales
blandos como plésticos o maderas blandas. Las fresas de filo de
carburo (HM) se utilizan para materiales duros, como madera dura,@
tableros de particulas o incluso aluminio, si el fabricante de la fresa

lo ha previsto.

Utilice Gnicamente aquellos utiles cuyas revoluciones permitidas
sean mayores o iguales a la velocidad maxima de la herramienta
eléctrica en vacio.

MONTAJE DEL UTIL
Desenchufe la herramienta de la corriente.

Use guantes protectores durante el montaje y desmontaje de los
utiles de trabajo.

Baje la proteccion del husillo (4).

Mantenga pulsado el botén de bloqueo del husillo (2). Si es
necesario, gire el husillo (3) manualmente hasta que se active el
bloqueo. Dependiendo del diametro del vastago del til, utilice un
casquillo de ajuste (19) adecuado, teniendo en cuenta el muelle
(18) asociado a él. Al cambiar el casquillo de ajuste, primero debe
insertar el muelle (18) en el centro del husillo, luego el tamano
apropiado del casquillo de ajuste (19) y bloquéelo en su sitio
montando a tuerca de ajuste (20).

Inserte al husillo el vastago del dtil a una profundidad minima de
20 mm.

Apriete la tuerca de ajuste (20) con una llave fija (37) (imagen C).

Pulse el botén de bloqueo del husillo (2).

Coloque la proteccién del husillo (4).

Puede apretar la tuerca de ajuste con una llave fija solo después
de instalar el util en el husillo. De lo contrario, la tuerca ajuste
debe manejarse con cuidado y mas bien solo con la mano para no
danar el casquillo de ajuste.

MONTAJE DEL ADAPTADOR PARA EXTRAER EL POLVO

Para la proteccion anti polvo hay que utilizar lamascara de polvo y
un dispositivo adecuado para la extraccién de polvo.

Desenchufe la herramienta de la corriente.

Antes de instalar el adaptador de extraccion de polvo (31)
(imagen B) hay que retirar el util.

Suelte la palanca de bloqueo de la guia de carcasa (15) para@

ajustar el husillo de la fresadora en la posicion superior.

Coloque el adaptador de extraccion de polvo (31) en la placa
(5) y fije con tornillos para fijar el adaptador (30) (imagen B)
atornillandolos en la parte inferior.

Conecte al adaptador para la extraccion de polvo (31) la
manguera de aspiracion de polvo directamente o mediante un

adaptador de acoplamiento (32) en funcién del diametro de la
manguera de conexion.

TRABAJO / CONFIGURACION

PUESTA EN MARCHA / DESCONEXION

La tension en red debe coincidir con las indicaciones en la
placa de caracteristicas técnicas de la fresadora.

La fresadora esta equipada con bloqueo del interruptor que protege
de una puesta en marcha incontrolada.

Puesta en marcha

« Pulse el bloqueo del interruptor (24).

« Pulse y sujete el interruptor (23).

Desconexion

« Suelte el interruptor (23).

Retroiluminacion

El dispositivo estd equipado con retroiluminacion (17) para mejorar
la visibilidad en el lugar de trabajo. La iluminacién se enciende de
forma automatica al encender el dispositivo.

AJUSTE DE LAS REVOLUCIONES DEL HUSILLO

Sobre la carcasa de la fresadora se encuentra la rueda de ajuste
de las revoluciones (25). La velocidad del husillo se selecciona de
acuerdo a las necesidades (segun la fresa, la dureza del material, el
tipo de trabajo, etc.)

En la tabla de abajo se presentan los valores de ajuste como una
indicacion para el usuario.

Tamaiio de la Ajuste de la rueda
Material de ajustede la

fresa .

velocidad

4-15 mm 1-2
Aluminio

14-40 mm 1

4-15mm 2-3
Plastico

16-40 mm 1-2

4-10 mm 3-6
Tablero 12-20mm 24
aglomerado

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Madera blanda, e,j. 1220 mm 36
pino, abeto

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Madera dura, e,j. 12-20 mm 34
roble, haya

22-40 mm 1-2

Sin embargo, la configuracion debe hacerse después de una
prueba practica. Se recomienda llevar a cabo pruebas de fresado
sobre el material de desecho antes de empezar los trabajos
previstos en el material de destino.

En caso de operacion a baja velocidad, es aconsejable enfriar el
dispositivo después de una operacién prolongada. Esto se hace
poniendo la herramienta eléctrica en marcha en vacio a velocidad
completa para aproximadamente 1 minuto.

MOVIMIENTO VERTICAL DE LA CARCASA DE LA FRESADORA

« Coloque la fresadora sobre una superficie plana.

Desbloquee la palanca de bloqueo de la carcasa (15).

Sujete con las dos manos la empufadura y presione hacia abajo
superando la resistencia de los muelles.

Suelte la presion. Los muelles devolveran la carcasa de la fresadora
a su posicion principal (superior).
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AJUSTE DE LA PROFUNDIDAD DE FRESADO

Desenchufe la herramienta de la corriente.

Coloque la fresadora sobre una superficie plana.

Desbloquee la palanca de bloqueo de la carcasa (15).

Superando la resistencia de los muelles baje la carcasa de la
fresadora hasta que la fresa toque la superficie sobre la que esta
colocada.

Bloquee esta posicion con la palanca de bloqueo de la guia de
la carcasa (15).

Afloje la rueda de bloqueo del tope de profundidad (9).

Gire la rueda de ajuste del tope de profundidad (10) hasta que
toque con la superficie del tope escalonado de la profundidad (7).

Si es necesario, reinicie el indicador de tope de profundidad (11)
moviéndolo a lo largo del tope de profundidad (10). @

Levante el tope de profundidad (10) hasta la altura
correspondiente al corte de fresado deseado en la pieza trabajada
utilizando la escala principal (12) en la carcasa de la fresadora y
bloquéelo apretando la rueda de bloqueo de tope de profundidad
(9).

Un ajuste preciso de la profundidad de fresado se puede conseguir
girando la rueda de ajuste preciso del tope de profundidad (14).
Una vuelta de la rueda corresponde a un desplazamiento vertical de
la fresadora de 1,5 mm, de acuerdo con la escala precisa (13) y su
graduacion cada 0,1 mm. El ajuste de profundidad es posible en el
rango de +/- 8 mm subiendo o bajando la carcasa de la fresadora con
respecto al tope escalonado de profundidad (7).Esto corresponde
a la reducciéon o aumento de la profundidad de penetracién del
util. EI movimiento es visible en el indicador de ajuste preciso de
profundidad (16).

Esto debe hacerse cuando la fresadora esta en la posiciéon bajada
al punto determinado por el tope de profundidad (10). Adema’s,@
se debe aflojar la rueda de bloqueo del tope de profundidad (9).

Solo entonces la carcasa de la fresadora podra moverse libremente
mientras se ajusta y el tope junto con ella. Después del ajuste,
asegurese de que el tope de profundidad (10) haga contacto con la
superficie del tope escalonado de profundidad (7) y apriete la rueda

de bloqueo de tope de profundidad (9).

La fresadora esta equipada con tope escalonado de profundidad de
fresado (7) que permite mover (perforar con la fresa) en el material
en ocho posiciones igualmente espaciadas (cada carrera es de unos,
3 mm).

FRESADO @
iDurante la operacion la fresadora debe sujetarse con las dos
manos!

Instale la fresa adecuada (véase las instrucciones anteriores).

Coloque la placa base (5) sobre el material a trabajar (en ese punto
la fresa no puede entrar en contacto con el material).

Ajuste la profundidad de fresado.

Encienda la fresadora y espere hasta que el husillo alcance Ias@
revoluciones en vacio configuradas.

Empiece el procesamiento, deslizando la base de la fresadora
sobre la superficie del material en la direccion deseada.

La fresadora debe deslizarse con un movimiento uniforme

continuo, al mismo tiempo aplicando presion a la superficie de la
placa base hasta terminar el fresado.

Un deslizamiento demasiado rapido de la fresadora durante el
fresado provoca una calidad de tratamiento bajay puede provocar
danos en la fresadora o el motor. Un deslizamiento demasiado

lento de la fresadora también puede disminuir la calidad del@
tratamiento, debido a un calentamiento excesivo del material. La

velocidad de deslizamiento apropiada dependera del tamafo de
la fresa utilizada, el tipo de material y la profundidad de fresado.
Se recomienda llevar a cabo pruebas de fresado sobre el material
de desecho antes de empezar los trabajos previstos. Al tratar los
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bordes, el material trabajado debe estar en el lado izquierdo del
eje de la fresa (mirando en la direccién de desplazamiento de la
fresadora).

Si utiliza la guia para el tratamiento en linea o recorte, asegurese
de que los accesorios auxiliares estén bien montados.

DIRECCION DEL FRESADO

Para evitar los bordes irregulares y conseguir el mejor resultado
debe fresar en la direccion opuesta a la direccion de las agujas del
reloj para los bordes exteriores y en la direccion de las agujas del
reloj para los bordes interiores (imagen H). Para tener un mejor
control sobre el material y el dispositivo, el tratamiento siempre
debe hacerse en la direccion opuesta a la direccion las agujas de
reloj del util.

MONTAJE Y USO DE LA GUIA PARALELA

La guia paralela se utiliza para obtener la misma distancia del borde
de referencia. Gracias a su estructura especial, se puede utilizar para
el mecanizado de bordes (imagen D) o fresado a distancia, paralelo
al borde (imagen E).

Afloje el bloqueo de las varillas de la guia paralela (21) situados en
la base de la fresadora (5).

Introduzca las varillas de la guia paralela (26) (imagen A) en las
ranuras para las varillas de la guia paralela (22) y configure la
distancia deseada.

Afloje la rueda de bloqueo de ajuste de la guia paralela (21).

Para una alineacion precisa de la guia paralela (27), puede usarse
la rueda de ajuste de posicion de la guia paralela (28). Se puede
ver el cambio de la posicion de la guia paralela (27) mediante el
movimiento del indicador de la posicion de la guia paralela (29)
(imagenA).

MONTAJE DEL CASQUILLO GUIA

El uso del casquillo guia permite guiar con precision la fresadora a
lo largo del borde de la plantilla y reproducir con precisiéon su forma.
Retire el adaptador de extraccion de polvo (31) desenroscando los
tornillos de montaje del adaptador (30).

Coloque el casquillo guia (35) en la sujecion de la placa base (5)
de la fresadora.

.

Instale el adaptador de extracciéon de polvo (31) y apriete ambos
elementos con los tornillos de sujecién del adaptador (30)
(imagen G).

El uso del casquillo guia limita el uso de tamafos de las fresas.

La distancia entre el borde de corte de la fresa y el borde exterior
del anillo del casquillo guia (36) (imagen C) define la diferencia de
dimensiones entre la plantilla y su patron después del fresado con
el casquillo de copia (35). Cambiar el didmetro de trabajo de la fresa
cambiaré esta diferencia. El casquillo de copia (35) se puede usar con
plantillas con un grosor minimo de 8 mm.

FRESADO EN CiRCULO
Instale el perno (33) en el orificio de la guia paralela (27)
(imagen A).

.

Retire la guia paralela (10) de la placa de la fresadora si estaba
montada para fresado paralelo.

Introduzca la guia paralela (10) en la posicién invertida, con el
perno (33) apuntando hacia abajo.

« Ajuste el radio de fresado y bloquee las varillas de la guia paralela
(21).

Después de insertar el perno (33) en el material se puede fresar
en circulo (imagen F).

Para determinar el radio de fresado, debe medir la distancia desde el
centro hasta el borde exterior de la fresa.

USO Y CONFIGURACION

Antes de instalar, ajustar, reparar o usar la herramienta es
necesario desenchufarla de la toma de corriente.
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Para limpiar nunca utilice agua, ni otros liquidos.

La fresadora debe limpiarse con un cepillo.

Una fresa desgastada debe descambiarse inmediatamente.

Debe limpiar los orificios de ventilacion para evitar
sobrecalentamiento del motor de la fresadora.

CAMBIO DE CEPILLOS DE CARBON

Los cepillos de carbon en el motor que estén desgastados (es decir
cuando su longitud sea menor de 5mm), quemados o rotos deben
estar reemplazados inmediatamente. Siempre hay que cambiar los
dos cepillos a la vez.

El cambio de cepillos de carbén debe realizarse inicamente
por personas cualificadas que utilicen piezas originales.

Cualquier tipo de averia debe subsanarse en un punto de servicio
técnico autorizado por el fabricante.

PARAMETROS TECNICOS

DATOS NOMINALES

Fresadora de superficie 59G717

Valor de aceleracion de las vibraciones:
ah= 12,065 m/s* K=1,744 m/s*

PROTECCION MEDIOAMBIENTAL

Los dispositivos eléctricos no se deben desechar
junto con los residuos tradicionales, sino ser llevados
para su reutilizacion a las plantas de reciclaje
especializadas. Podra recibir informacion necesaria
del vendedor del producto o de la administracion
local. Equipo eléctrico y electrénico desgastado
contiene sustancias no neutras para el medio
ambiente. Los equipos que no se sometan al reciclaje
suponen posible riesgo para el medio ambiente y
para las persona;

* Se reserva el derecho de introducir cambios.

Grupa Topex Sociedad con responsabilidad limitada” Sociedad comanditaria
con sede en Varsovia, ¢/ Pograniczna 2/4 (a continuacion: “Grupa Topex”)
informa que todos los derechos de autor para el contenido de las presentes
instrucciones (a continuacion: “Instrucciones”), entre otros, para su texto,
fotografias incluidas, esquemas, imagenes, asi como su estructura son
propiedad exclusiva de Grupa Topex y estd sujeto a la proteccion legal
de acuerdo con la ley del 4 de febrero de 1994 sobre el derecho de autor
y leyes similares (B.O. 2006 N°90 Posicion 631 con enmiendas posteriores).
Se prohibe copiar, tratar, publicar o modificar con fines comerciales de la
totalidad o de partes de las Instrucciones sin el permiso expreso de Grupa
Topex por escrito. El no cumplimiento de esta prohibicion puede acarrear la
civil y penal.

Alcance de la velocidad de giro en vacio 11000 - 28000 min™'!

Carrera de la carcasa de la fresadora 55mm
Diametro de casquillos de ajuste ?6;8;,12mm
Clase de proteccion Il

Peso 3,5kg
Ano de fabricacion 2020

DATOS DE RUIDO Y VIBRACIONES

Informacion sobre ruidos y vibraciones

Los niveles de ruido tales como el nivel de presién acustica L, y
el nivel de potencia acustica L, y la incertidumbre de medicion
K, se dan a continuacion en el manual de acuerdo con la norma
EN 60745.

Los valores de vibracion a, y la incertidumbre de medicién K
determinados de acuerdo con la norma EN 60745 se especifican
abajo.

El nivel de vibracion especificado en este manual se midi6 de
acuerdo con el procedimiento de medicion especificado en la
norma EN 60745 y se puede utilizar para comparar herramientas
eléctricas. También se puede utilizar para una evaluacion
preliminar de la exposicion a la vibracion.

El nivel especificado de la vibracion es representativo de las
aplicaciones basicas de la herramienta. Si una herramienta
eléctrica se utiliza para otras aplicaciones, o con diferentes
accesorios, asi como, si no se mantiene suficientemente, el nivel
de vibracion puede cambiar. Las razones anteriores pueden dar
lugar a una mayor exposicion a las vibraciones durante todo el
periodo de trabajo.

Para estimar con precision la exposicion a las vibraciones, se
deben tener en cuenta los periodos en los que la herramienta
eléctrica esta desconectada o cuando estd encendida pero no
se utiliza para trabajar. De esta manera, la exposicion total a la
vibraciéon puede ser mucho menor. Introduzca las medidas de
seguridad adicionales para proteger al usuario de los efectos de
la vibracion, por ejemplo: mantenga la herramienta y los utiles
en buen estado, garantice temperatura adecuada de las manos,
organice el trabajo de forma adecuada.

Nivel de presion acustica: LpA= 90 dB (A) K=3dB (A)
Nivel de potencia acustica: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)

Parametro técnico Valor ¥ " escrit
Voltaje 230V AC )
Frecuencia 50Hz
Potencia nominal 1300W

TRADUZIONE DELLE
ISTRUZIONI ORIGINALI

FRESATRICE VERTICALE
59G717

ATTENZIONE: PRIMA DI UTILIZZARE L'ELETTROUTENSILE,
LEGGERE ATTENTAMENTE IL PRESENTE MANUALE, CHE DEVE
ESSERE CONSERVATO CON CURA PER UTILIZZI FUTURI.

NORME PARTICOLARI DI SICUREZZA

Tenere l'elettroutensile mediante le superfici di isolate
delle impugnature, poiché la fresa potrebbe venire a
contatto con il cavo di alimentazione del dispositivo. In
caso di contatto con il cavo di alimentazione, la corrente puo
causare il trasferimento della tensione alle parti metalliche del
dispositivo con il conseguente pericolo di scosse elettriche.

Il materiale destinato alla lavorazione deve essere
fissato su un fondo stabile e bloccato per prevenirne lo
spostamento mediante dei morsetti o in altro modo. Se
il particolare viene tenuto con la mano o premuto contro
il corpo, questo sara instabile, e potra causare la perdita di
controllo dello stesso.

Le frese d essere adeguate al mandrino
dell'elettroutensile. Eventuali utensili di lavoro non adatti al
mandrino dell'elettroutensile ruotano in modo non uniforme,
generano forti vibrazioni e potrebbero causare la perdita di

controllo dell'elettroutensile.

.

La velocita di rotazione degli utensili di lavoro utilizzati
non puo essere inferiore alla velocita massima riportata
sull'elettroutensile. Un utensile di lavoro che ruota a
velocita di rotazione superiore a quella nominale potrebbe
danneggiarsi.

.

Durante il lavoro tenere la fresatrice mediante entrambe le
impugnature e e una p di lavoro stabile.
Elettroutensili tenuti con entrambi le mani assicurano un
funzionamento piu sicuro.

Non toccare la fresa in rotazione, né avvicinare le mani alla
stessa. Con l'altra mano, tenere I'impugnatura supplementare.
Tenendo il dispositivo con entrambe le mani ridurremo il
rischio di lesioni alle mani dovute al contatto con ['utensile di
lavoro.




Indossare dispositivi di protezione individuale. A seconda
del tipo di lavoro, indossare una maschera protettiva,
occhiali di sicurezza, occhiali protettivi e protezioni
dell'udito. Proteggere gli occhi contro i corpi esterni fluttuanti
nell’aria proiettati durante il lavoro. La maschera antipolvere
assicura la protezione delle vie respiratorie e deve filtrare le
polveri sorte durante il lavoro. Un’esposizione prolungata al
rumore pu6 condurre alla perdita dell’udito.

La polvere di alcune specie di legno pué costituire una
minaccia per la salute. Il contatto diretto con la polvere
puo causare reazioni allergiche e/o malattie respiratorie
dell'operatore o delle persone presenti nelle vicinanze. Le
polveri di rovere o di faggio sono considerate cancerogene,
specialmente in combinazione con sostanze utilizzate per il
trattamento del legno (impregnanti). Pertanto & consigliabile
utilizzare una mascherina antipolvere, sistemi di aspirazione
ed assicurare una ventilazione adeguata dei locali.

Pulire regolarmente le feritoie di ventilazione
dell’elettroutensile. La ventola del motore attira la polvere
nell'alloggiamento, un accumulo eccessivo di polvere pud
causare un pericolo di scosse elettriche. Non utilizzare

I'elettroutensile in  prossimita di materiali facilmente
inflammabili.  Eventuali scintille potrebbero causarne
I'accensione.

Non utilizzare frese danneggiate e non affilate. Frese non
affilate o danneggiate aumentano l'attrito, possono bloccarsi
e riducono la qualita di lavorazione del materiale.

Non toccare la fresa immediatamente dopo aver
terminato il lavoro. Questo elemento puo essere fortemente
surriscaldato e pud provocare ustioni.

L'elettroutensile deve essere acceso prima che la fresa
tocchi il particolare. In caso contrario ci si espone al rischio
di contraccolpi, poiché I'utensile di lavoro utilizzato potrebbe
bloccarsi nel particolare.

Assicurarsi che tutti i morsetti di bloccaggio siano serrati.
Non & consentito montare sull'elettroutensile utensili da

lavoro diversi da quelli raccomandati dal produttore.

Durante la sostituzione della fresa, assicurarsi che il gamboA
della stessa sia inserito ad una profondita di almeno 20 mm.

Prima di iniziare la fresatura, assicurarsi che sotto il particolare
sia presente dello spazio libero, in modo da prevenire il
contatto della fresa con altri oggetti.

Controllare la superficie del posto di lavoro. E necessario
assicurarsi che non vi siano materiali estranei indesiderati
(chiodi, viti, ecc.)

Non lasciare la fresatrice accesa incustodita.

Quando l'elettroutensile non viene utilizzato, questo deve
essere sempre scollegato dalla rete elettrica e conservato in
un luogo sicuro non accessibile ai bambini.

Prima di procedere al cambiamento dell'utensile di lavoro o
di qualsiasi attivita legata alla regolazione, alla manutenzione
o alla pulizia, scollegare sempre l'elettroutensile
dall'alimentazione.

Per la pulizia dell'elettroutensile non devono essere utilizzati
solventi, che potrebbero danneggiare le parti in plastica
dell'elettroutensile.

ATTENZIONE! Il dispositivo non deve essere utilizzato per
condurre lavori all'aperto.

Nonostante la progettazione sicura dell'elettroutensile,
I'utilizzo di sistemi di protezione e di misure di protezione
supplementari, sussiste sempre il rischio residuo di lesioni
durante il lavoro.
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Legenda dei pittogrammi utilizzati:

.(' D
K 2 3 4
5 6

1. Leggere il manuale d'istruzioni, rispettare le avvertenze e le
istruzioni di sicurezza ivi contenute.

2. Seconda classe di isolamento.

3. Utilizzare dispositivi di protezione individuale (occhiali di
sicurezza, dispositivi di protezione dell'udito, maschera
antipolvere).

4. Scollegare il cavo di alimentazione prima di eseguire
operazioni di manutenzione o riparazioni.

5. Tenere lontano dalla portata dei bambini.

6. Proteggere contro la pioggia.

CARATTERISTICHE ED APPLICAZIONI

La fresatrice verticale & un elettroutensile di tipo manuale di
seconda classe di isolamento. Il dispositivo & azionato da un
motore a spazzole monofase montato verticalmente rispetto
alla superficie lavorata. Questo tipo di elettroutensili sono
ampiamente utilizzati per eseguire lavori di fresatura in legno
e materiali a base di legno. Le aree di impiego di questo tipo
di dispositivi sono i lavori di falegnameria, di installazione di
parquet, lavori decorativi o edili e di ristrutturazione.

E vietato utilizzare I'elettroutensile in modo non conforme
alla sua destinazione d'uso.
DESCRIZIONE DELLE PAGINE CONTENENT! ILLUSTRAZIONI

La numerazione che segue si riferisce ai componenti
dell'elettroutensile presentati nelle pagine del presente manuale
contenenti illustrazioni.

1. Impugnatura

2. Pulsante di blocco dell'alberino

3. Alberino

4. Protezione del mandrino

5. Piastra di base

6. Protezione

7. Battuta del limitatore di profondita

8. Protezione antipolvere della guida del corpo
9. Manopola di blocco del limitatore di profondita
10. Limitatore di profondita

11. Indicatore del limitatore di profondita

12. Scala graduata principale

13. Scala graduata di precisione

14. Manopola di regolazione fine della profondita
15. Leva di blocco della guida del corpo

16. Indicatore di regolazione fine della profondita
17. Retroilluminazione

18. Molla del mandrino

19. Boccola di serraggio

20. Dado difissaggio

21. Manopola di blocco della guida parallela

22. Scanalature per le aste della guida parallela
23. Interruttore
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24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32,
33.
34,
35.
36.
37.

Pulsante di blocco dell'interruttore
Manopola di regolazione della velocita
Asta di guida della guida parallela

Guida parallela

Manopola di regolazione della posizione della guida parallela
Indicatore di posizione della guida parallela
Vite di fissaggio dell'adattatore

Adattatore per |'aspirazione delle polveri
Riduttore

Guida a compasso

Dado farfalla della guida a compasso

Rullo guida

Anello del rullo di guida

Chiave piatta

* Possono presentarsi differenze tra il disegno e il prodotto

DESCRIZIONE DEI SIMBOLI GRAFICI UTILIZZATI

ATTENZIONE

AVVERTENZA

MONTAGGIO/REGOLAZIONE

@ INFORMAZIONE

EQUIPAGGIAMENTO E ACCESSORI

1. Guida parallela -1pz.
2. Guida a compasso per fresatura circolare -1pz.
3. Rullo guida -1pz.
4. Adattatore per aspirazione delle polveri con riduttore - 1 cpl.
5. Vite difissaggio dell'adattatore -1cpl.
6. Boccola diserraggio -3pz.
7. Chiave piatta -1pz.

PREPARAZIONE AL FUNZIONAMENTO

A\
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Il pulsante di blocco dell'alberino serve unicamente per IeA

operazioni di fissaggio o di rimozione dell'utensile di lavoro.
E vietato utilizzarlo come pulsante di freno, quando l'alberino
dell'elettroutensile & in rotazione. In caso contrario cio potrebbe!
condurre a danni dell'elettroutensile o lesioni all'utente.

Non serrare eccessivamente il dado del mandrino prima di
inserirvi l'utensile di lavoro, cio potrebbe danneggiare la boccola
di serraggio. Ogni volta dopo la sostituzione dell'utensile di
lavoro verificare se é stato utilizzato una boccola di serraggio
appropriata.

La scelta dell'utensile di lavoro dipende dal materiale lavorato e
dal tipo di lavoro da eseguire. Le frese in acciaio rapido (HSS) sono
destinate alla lavorazione di materiali morbidi, come la plastica
o legni teneri. Le frese con taglienti in carburo di tungsteno (HM)
vengono destinate a materiali pil duri come ad es. pavimenti in
legno, lastre di truciolare o persino di alluminio se il produttore della
fresa ha previsto I'impiego con tale materiale.

Utilizzare solo utensili di lavoro la cui velocita ammissibile sia|
superiore o uguale alla velocita massima dell'elettroutensile
senza carico.

SOSTITUZIONE DELL'UTENSILE DI LAVORO
Scollegare I'elettroutensile dall'alimentazione.

Durante il montaggio e lo smontaggio degli utensili di lavoro
utilizzare dei guanti protettivi.

« Abbassare la protezione dell'alberino (4).

@®
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Premere e mantenere premuto il pulsante di blocco dell'alberino
(2). Se necessario, ruotare I'alberino con la mano (3) fino a quando
questo si blocca. A seconda del diametro del gambo dell'utensile
di lavoro, utilizzare una boccola di serraggio appropriata (19),
ricordando diinserire I'apposita molla (18). Durante la sostituzione
della boccola di serraggio, prima inserire la molla nell'alberino
(18), quindi la boccola di serraggio di dimensioni appropriate (19)
e bloccarle in posizione mediante il dado di serraggio (20).

Inserire nell'alberino il gambo dell'utensile di lavoro ad una
profondita di 20 mm.

Serrare il dado di serraggio (20) con una chiave (37) (fig. C).

Rilasciare il pulsante di blocco dell'alberino (2).

Riposizionare la protezione dell'alberino (4).

| dado di serraggio pud essere serrato mediante una chiave
piatta solo dopo aver installato I'utensile di lavoro all'interno del
mandrino. Negli altri casi il dado di serraggio deve essere serrato
delicatamente solo con la mano in modo da non danneggiare la
boccola di serraggio.

MONTAGGIO DELLADATTATORE PER LASPIRAZIONE DELLE
POLVERI

Per la protezione contro la polvere utilizzare una maschera
antipolvere e un dispositivo per l'aspirazione delle polveri
adeguato.

Scollegare I'elettroutensile dall'alimentazione.

Prima di montare I'adattatore di aspirazione delle polveri (31) (fig.
B), rimuovere I'utensile di lavoro.

Allentare la leva di blocco delle guide del corpo (15) per
posizionare la fresa della fresatrice in posizione superiore.

Installare I'adattatore per l'aspirazione della polvere (31) nella
piastra di base (5) e fissarlo con le viti per il fissaggio dell'adattatore
(30) (fig. B), avvitandole da sotto.

All'adattatore per |'aspirazione delle polveri (31) collegare il tubo
flessibile di aspirazione direttamente o inserendo |'apposita
riduzione (32) a seconda del diametro del tubo di collegamento.

FUNZIONAMENTO / REGOLAZIONE

ACCENSIONE / SPEGNIMENTO

La tensione di rete deve corrispondere al valore di tensione
indicato sulla targhetta nominale della fresatrice.

La fresatrice & dotata di un interruttore di blocco che protegge
contro eventuali avviamenti accidentali.

Accensione

« Premere il pulsante di blocco dell'interruttore (24).

« Premere e tenere premuto l'interruttore (23).

Spegnimento

« Rilasciare il pulsante dell'interruttore (23).

Retroilluminazione

Il dispositivo & dotato di retroilluminazione (17), per migliorare la
visibilita sul posto di lavoro. Lattivazione della retroilluminazione
avviene automaticamente con l'avvio del dispositivo.

REGOLAZIONE DELLA VELOCITA DELL'ALBERINO

Sul corpo della fresatrice & presente una manopola di regolazione
della velocita di rotazione (25). La velocita dell'alberino deve essere
scelta secondo le esigenze (a seconda della fresa usata, della durezza
del materiale lavorato, del tipo di lavoro ecc.).

La tabella seguente descrive alcuni esempi di regolazioni come
suggerimento per |'utente.
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Posizione della
. Dimensioni della | manopola di
Materiale .
fresa regolazione della
velocita
4-15mm 1-2
Alluminio
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Materie plastiche
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Lastra di truciolare | 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Legni te.nen ad es.: 12-20 mm 36
abete, pino
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Legni duri 4ad eS| 1550 mm 34
rovere, faggio
22-40 mm 1-2

La scelta della regolazione appropriata, tuttavia, deve essere
effettuata dopo aver condotto una prova pratica. Si consiglia di
effettuare alcune prove preliminari di fresatura di materiale di
scarto prima di intraprendere il lavoro sul particolare.

In caso di lavoro a bassa velocita, dopo l'utilizzo prolungato si
raccomanda di lasciar raffreddare il dispositivo. Cio deve essere
effettuato attivando I'elettroutensile senza carico a tutta velocita
per circa 1 minuto.

MOVIMENTO VERTICALE DEL CORPO DELLA FRESATRICE
Posizionare la fresatrice su una superficie piana.

Sbloccare leva di blocco della guida del corpo (15).

Afferrare le impugnature con entrambe le mani e premere verso il
basso vincendo la resistenza delle molle.

Rilasciare la pressione, le molle consentiranno automaticamente
il ritorno del corpo della fresatrice in posizione di partenza
(superiore).

REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA DI FRESATURA

Scollegare I'elettroutensile dall'alimentazione.

Posizionare la fresatrice su una superficie piana.

Sbloccare leva di blocco della guida del corpo (15).

Vincendo la resistenza delle molle abbassare il corpo della
fresatrice fino a quando la fresa non tocca la superficie su cui &
stata posizionata la fresatrice.

Bloccare I'elettroutensile in questa posizione usando la leva di
blocco delle guide del corpo (15).

Allentare la manopola di blocco del limitatore di profondita (9).

Abbassare il limitatore di profondita (10) fino a toccare la
superficie della battuta del limitatore di profondita (7).

Se necessario, ripristinare la posizione dell'indicatore del
limitatore di profondita (11) mediante il suo spostamento lungo
il limitatore di profondita (10).

Sollevare il limitatore di profondita (10) all'altezza corrispondente
alla penetrazione della fresa nel materiale lavorato utilizzando la
scala principale (12) presente sul corpo della fresatrice e bloccare
la manopola di blocco del limitatore di profondita (9) serrandola.

La regolazione fine della profondita di fresatura puo essere eseguita
mediante la manopola di regolazione fine della profondita (14).
Un giro della manopola corrisponde al movimento del corpo della
fresatrice in direzione verticale di circa 1,5 mm, conformemente alla
scala graduata della regolazione fine (13) e della sua suddivisione
ogni 0,1 mm. La regolazione della profondita & possibile nella
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gamma di ca. +/- 8 mm alzando o abbassando il corpo della
fresatrice rispetto alla battuta del limitatore di profondita (7). Questo
a sua volta causa una riduzione o un aumento della profondita
di penetrazione dell'utensile di lavoro. Il movimento e visibile
sull'indicatore della regolazione fine della profondita (16).

Questa azione deve essere eseguita nella posizione in cui la fresatrice
& abbassata nel punto designato dal limitatore di profondita (10).
Mediante la regolazione allentare ulteriormente la manopola di
blocco del limitatore di profondita (9). Solo allora il corpo della
fresatrice potra muoversi liberamente durante la regolazione del
limitatore insieme ad esso. Dopo la regolazione, assicurarsi che il
limitatore di profondita (10) tocchi la superficie della battuta del
limitatore di profondita (7) e serrare la manopola di blocco del
limitatore di profondita (9).

La fresatrice dispone di una battuta della profondita di fresatura
(7) che consente lo spostamento (penetrazione della fresa) nel
materiale in otto posizioni ugualmente distanti tra di loro (ogni tacca
& dicirca 3 mm).

FRESATURA

Durante il lavoro la fresatrice deve essere tenuta con entrambi le
mani!
Montare la fresa appropriata (vedi istruzioni sopra).

Posizionare il supporto di base (5) sul materiale lavorato (a questo
punto, la fresa non pud toccare il materiale).

Regolare la profondita di fresatura.

Accendere la fresatrice e attendere che l'alberino raggiunga la
velocita impostata a vuoto.

.

Iniziare lalavorazione spostando il supporto di base della fresatrice
sulla superficie del particolare nella direzione desiderata.

La fresatrice deve essere spostata uniformemente con un
movimento continuo, premendo sempre il supporto di base sul
materiale lavorato fino al termine della fresatura.

Uno spostamento eccessivamente rapido della fresatrice causera
una bassa qualita della fresatura e potrebbe danneggiare il
motore o la fresa. Uno spostamento troppo lento della fresatrice
pud peggiorare la qualita della fresatura, e causare un eccessivo
surriscaldamento del materiale lavorato. Una velocita di
spostamento adeguata dipende dalle dimensioni della fresa
utilizzata, dal tipo di materiale e dalla profondita di fresatura.
Si consiglia di effettuare alcune prove preliminari di fresatura di
materiale di scarto prima di intraprendere il lavoro sul particolare.
Durante la lavorazione dei bordi il materiale lavorato deve trovarsi
sul lato sinistro dell'asse della fresa (quardando nella direzione di
avanzamento della fresatrice).

Se viene utilizzata la guida per la lavorazione in linea retta o la
rifilatura, assicurarsi che gli accessori siano fissati correttamente.

DIREZIONE DI FRESATURA

Per evitare la formazione di bordi irregolari e ottenere migliori
risultati, procedere alla fresatura in senso antiorario per i bordi
esterni ed in senso orario per i bordi interni (fig. H). Per un migliore
controllo del materiale lavorato e del dispositivo, la lavorazione deve
sempre avvenire nella direzione opposta alla direzione di rotazione
dell'utensile di lavoro.

INSTALLAZIONE E IMPIEGO DELLA GUIDA PARALLELA

La guida parallela viene utilizzata per ottenere una distanza
uniforme dal bordo di riferimento. Grazie alla speciale struttura la
guida puo essere utilizzata per la lavorazione di bordi (fig. D) o la
fresatura a distanza, in parallelo al bordo (fig. E).

Allentare le manopole di blocco delle aste di guida (21) presenti
sul supporto di base del dispositivo (5).

Inserire le aste della guida parallela (26) (fig. A) nelle apposite
scanalature per le aste della guida parallela (22) e impostare la
distanza desiderata.

.

Serrare la manopola di blocco delle aste della guida parallela (21).

Per la regolazione fine della posizione della guida parallela (27)
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& possibile utilizzare la manopola di regolazione della posizione
della guida parallela (28). La modifica della posizione della guida
parallela (27) é visibile attraverso lo spostamento dell'indicatore di
posizione della guida parallela (29) (fig. A).

INSTALLAZIONE DEL RULLO DI GUIDA

Limpiego del rullo guida consente una precisa conduzione della
fresatrice lungo il bordo della dima ed una riproduzione accurata
della sua forma.

Rimuovere |'adattatore di aspirazione delle polveri (31) svitando la
vite di montaggio dell'adattatore (30).

Posizionare il manicotto di guida (35) nella scanalatura del
supporto di base (5) della fresatrice.

Montare I'adattatore per l'aspirazione della polvere (31) e serrare
entrambi gli elementi utilizzando le viti di fissaggio dell'adattatore
(30) (fig. G).

Limpiego del rullo guida limita le dimensioni delle frese che
possono essere impiegate.

La distanza tra il tagliente della fresa e il bordo esterno dell'anello
della boccola di guida (36) (fig. C) determina la differenza di
dimensioni tra la dima e la sua riproduzione dopo la fresatura
mediante l'utilizzo della boccola di riproduzione (35). Il
cambiamento del diametro utile della fresa causera il cambiamento
di questa differenza. La boccola di riproduzione (35) puo essere
utilizzata con dime di almeno 8 mm di spessore.

FRESATURA CIRCOLARE
Montare la guida a compasso (33) nel foro della guida parallela
(27) (fig. A).

Rimuovere la guida parallela (10) dal supporto di base della
fresatrice se questa e stata montata per la fresatura parallela.

Inserire la guida parallela (10) in posizione rovesciata, con la guida
a compasso (33) rivolta verso il basso.

Regolare il raggio di fresatura e bloccare la manopola di blocco
delle aste della guida parallela (21).

Dopo aver piantato la guida a compasso (33) nel materiale, sara
possibile eseguire la fresatura circolare (fig. F).

Per determinare il raggio di fresatura, misurare la distanza dal centro
del marcatore fino il bordo esterno della fresa.

UTILIZZO E MANUTENZIONE

Prima di procedere con q ioper dii
regolazione, riparazione o manutenzione, scollegare il cavo
di alimentazione dalla presa di rete.

Per la pulizia & vietato utilizzare acqua o altri liquidi.

La fresatrice deve essere pulita mediante una spazzola.

Eventuali frese usurate devono essere sostituite immediatamente.

Le feritoie di ventilazione devono essere pulite regolarmente, per
non provocare un surriscaldamento del motore della fresatrice.

SOSTITUZIONE DELLE SPAZZOLE IN GRAFITE

Le spazzole in grafite del motore consumate (piti corte di 5 mm),
bruciate o incrinate devono essere immediatamente sostituite.
Entrambe le spazzole devono essere sostituite allo stesso tempo.

La sostituzione delle spazzole in grafite deve essere eseguita
esclusivamente da personale qualificato, utilizzando ricambi
originali.

Ogni tipo di difetto deve essere eliminato da un punto autorizzato di
assistenza tecnica del produttore.

@

PARAMETRI TECNICI

DATI NOMINALI

Fresatrice verticale 59G717

Parametro Valore
Tensione di alimentazione 230V AC
Frequenza di alimentazione 50Hz
Potenza nominale 1300W

Velocita a vuoto 11000 - 28000 min™'

Corsa del corpo della fresatrice 55 mm
Diametro della boccola di serraggio ?6;8,12mm
Classe diisolamento ]

Peso 3,5kg
Anno di produzione 2020

DATI RIGUARDANTI RUMORE E VIBRAZIONI

Informazioni su rumore e vibrazioni.

| livelli del rumore emesso, quali il livello di pressione acustica
emesso L, ed il livello di potenza acustica L, e l'incertezza di
misura K, sono indicati di seguito nelle istruzioni, conformemente
alla norma EN 60745.

Il valore delle vibrazioni a, e l'incertezza di misura K sono
riportati di seguito, conformemente alla norma EN 60745.

Il 'livello di vibrazione riportato nel presente manuale é stato
misurato conformemente alla procedura di misurazione definita
nella norma EN 60745, e puo essere utilizzato per confrontare
gli elettroutensili. Questo inoltre pud essere utilizzato per la
valutazione preliminare dell’esposizione alle vibrazioni.

Il livello di vibrazioni specificato & rappresentativo per gli
impieghi fondamentali dell’elettroutensile. Se I'elettroutensile
viene utilizzato per altri impieghi o con altri utensili di lavoro,
e se inoltre non viene sottoposto a sufficiente manutenzione,
il livello di vibrazioni pu¢ differire da quello indicato. Le cause
sopra descritte possono aumentare |'esposizione alle vibrazioni
durante l'intero periodo di utilizzo.

Per stimare con precisione I'esposizione alle vibrazioni, tenere
in considerazione i periodi in cui l'elettroutensile & spento o in
cui questo & acceso ma non viene utilizzato. In questo modo,
I'esposizione totale alle vibrazioni pud essere molto inferiore.
Intraprendere ulteriori misure di sicurezza volte a proteggere
I'utente contro gli effetti delle vibrazioni, quali: manutenzione
di elettroutensili ed utensili di lavoro, mantenimento di
un'adeguata temperatura delle mani, corretta organizzazione
del lavoro.

Livello di pressione acustica: LpA =90 dB (A) K=3dB (A)
Livello di potenza acustica: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Accelerazione ponderata in frequenza delle
ah=12,065 m/s% K =1,744 m/s*

PROTEZIONE DELLAMBIENTE

Le apparecchiature elettriche ed elettroniche non
devono essere smaltite con i rifiuti domestici, ma
consegnate a centri autorizzati per il loro smaltimento.
Informazioni su come smaltire il prodotto possono
essere reperite presso il rivenditore dell'utensile o le
autorita locali. | rifiuti di apparecchiature elettriche
ed elettroniche contengono sostanze inquinanti. Le
apparecchiature non riciclate costituiscono un rischio
potenziale per 'ambiente e per la salute umana
*Cisiriserva il diritto di effettuare modifiche.

vibrazioni:

La ,Grupa Topex Spdétka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spoétka
komandytowa con sede a Varsavia, ul. Pograniczna 2/4 (detta di seguito: ,
Grupa Topex”) informa che tutti i diritti d’autore sul contenuto del presente
manuale (detto di seguito: ,Manuale”), che riguardano, tra l'altro, il testo,
le fotografie, gli schemi e i disegni contenuti e anche la sua composizione,
appartengono esclusivamente alla Grupa Topex sono protetti giuridicamente
secondo la legge del 4 febbraio 1994, sul diritto d’autore e diritti connessi




(Gazz. Uff. polacca del 2006 n. 90 posizione 631 con successive modifiche).
La copia, I'elaborazione, la pubblicazione, la modifica a scopo commerciale,
sia dell'intero Manuale che di singoli suoi elementi, senza il consenso scritto
della Grupa Topex, sono severamente vietate e comportano responsabilita
civile e penale.
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VERTALING VAN DE ORIGINELE
HANDLEIDING VAN DE

BOVENFREES
59G717

LET OP: VOOR HET GEBRUIK VAN HET ELEKTROGEREEDSCHAP
DEZE INSTRUCTIE NAUWKEURIG DOORNEMEN EN VOOR LATER
BEWAREN.

GEDETAILLEERDE
VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

Houd het elektrogereedschap aan de geisoleerde
greepvlakken vast omdat de frees zijn eigen stroomkabel
kan raken. Bij contact met een onder spanning staande
leiding kan elektrische spanning worden overgebracht op de
metalen delen van het gereedschap, hetgeen een elektrische
schok kan veroorzaken.

Zet het werkstuk op een stabiele ondergrond vast en
beveilig het tegen verschuiven met klemmen of op
een andere manier. Als het werkstuk met de hand wordt
vastgehouden of tegen het lichaam geduwd, blijft het
onstabiel, hetgeen tot verlies van controle over het werkstuk
kan leiden.

Gebruik alleen frezen die precies passen aan het gebruikte
elektrogereedschap. Een inzetgereedschap dat niet goed
aan de houder van het elektrogereedschap past, draait
ongelijkmatig, trilt sterk en kan leiden tot verlies van controle
over het elektrogereedschap.

Het toegestane toerental van het inzetgereedschap moet
minstens even hoog zijn als het maximale toerental dat op
het elektrogereedschap vermeld staat. Toebehoren die met
een hoger toerental draaien kunnen beschadigd raken.

Houd tijdens het gebruik altijd beide handgrepen van de
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stofafzuigingssystemen en voldoende ventilatie toe te passen.

« Reinig regel ig de ventilatieop g van het
elektrogereedschap. De motorventilator trekt stof in de
behuizing, en een sterke opeenhoping van stof kan leiden tot
elektrische gevaren. Gebruik het elektrogereedschap niet in
de nabijheid van brandbare materialen. Door vonken kan dit
materiaal vlam vatten.

.

Gebruik geen beschadigde of niet geslepen frezen. Stompe
of beschadigde frezen veroorzaken een verhoogde wrijving,
kunnen vastgeklemd worden, evenals verminderen de
kwaliteit van de bewerking van het materiaal.

Raak de frees niet tijdens of direct na het werk aan. Dit
element kan gloeiend heet zijn en brandwonden veroorzaken.

.

Schakel het elektrogereedschap in voordat de frees het
werkstuk aanraakt. Anders bestaat er gevaar voor een
terugslag als het inzetgereedschap in het werkstuk vasthaakt.

Controleer of alle blokkeerklemmen vastgeklemd zijn.

Monteer nooit in  het elektrogereedschap andere
inzetgereedschappen dan aanbevolen door de fabrikant.

.

Zorg er bij het vervangen van de frees voor dat de schacht ten
minste 20 mm naar binnen is bevestigd.

Controleer véo6r het frezen of er vrije ruimte onder het
werkstuk wordt behouden om aanraking van de frees met
andere voorwerpen te voorkomen.

.

Controleer het oppervlak van de werkplek. Zorg ervoor dat
er geen ongewenste vreemde materialen liggen (spijkers,
schroeven, etc.).

Laat de freesmachine nooit ingeschakeld zonder toezicht.

Gedurende de tijd dat het elektrogereedschap niet gebruikt
wordt, moet het van de voeding losgekoppeld zijn en op een
plaats buiten bereik van kinderen worden opgeslagen.

.

Trek voor het vervangen van het inzetgereedschap of alle
onderhouds-, afstel- en controlewerkzaamheden altijd eerst
het snoer uit het stopcontact.

Gebruik voor de reiniging van het elektrogereedschap geen
oplosmiddelen die de kunststofonderdelen zouden kunen
beschadigen.

LET OP! Het apparaat is bedoeld voor gebruik binnenshuis.

Ondanks het ontwerp dat op grond van de uitgangspunten

veilig is, de toepassing van veilighei or gen en
aanvullende beschermende maatregelen, bestaat er altijd

freesmachine vast. Zorg voor een biele werkhouding
Een elektrogereedschap dat met beide handen word
vastgehouden is veiliger.

Raak nooit de draaiende frees en grijp nooit in het
bewegingsbereik ervan. Houd de extra handgreep met de
andere hand vast. Geleid het apparaat met beide handen om
het gevaar voor handverwonding door het inzetgereedschap
te verminderen.

Draag persoonlijke beschermingsmiddelen.
Draag, afhankelijk van het soort werk, een
ademhalingsbescherming, veiligheidsbril en
gehoorbeschermingskappen. Bescherm uw ogen tegen
rondvliegende vreemde voorwerpen die tijdens het werken
ontstaan. Een stofmasker biedt ademhalingsbescherming en
moet de stof kunnen filteren die tijdens het werken ontstaat.
Een langdurige blootstelling aan lawaai kan gehoorverlies tot
gevolg hebben.

Stoffen afkomstig van sommige houtsoorten kunnen
schadelijk zijn voor de gezondheid. Een direct contact met
houtstof kan allergische reactie en/of aandoeningen van de
luchtwegen bij de operator of in de nabijheid zijnde personen
tot gevolg hebben. Het stof van eiken- en beukenhout wordt
als kankerverwekkend beschouwd, met name in combinatie
met houtbehandelingsmiddelen (houtimpregneermiddelen).
Daarom wordt  aanbevolen om een  stofmasker,

een restrisico om verwondingen tijdens het werk op te lopen.

Verklaring van de symbolen:

=

5 6

1. Lees de handleiding, neem de daarin opgenomen
waarschuwingen en veiligheidsvoorschriften in acht.

2. Beschermingsklasse II.

3.  Gebruik persoonlijke beschermingsmiddelen
(veiligheidsbril, gehoorbescherming, stofmasker).

4. Trek voor onderhoud of reparatie de voedingskabel uit.
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5. Houd kinderen uit de buurt van het apparaat.

6. Beschermen tegen regen.

CONSTRUCTIE EN TOEPASSING

De bovenfrees is een handbediend elektrogereedschap,
gemaakt volgens de beschermingsklasse Il. De bovenfrees
wordt aangedreven door een enkelfasige koolborstelmotor
die verticaal ten opzichte van het bewerkte oppervlak is
gemonteerd. Dit type elektrogereedschappen worden vaak
gebruikt voor het frezen in hout en houtachtige materialen.
Hun toepassingsgebied is het uitvoeren van timmer-, parket-,
decoratie of renovatie- en bouwwerkzaamheden.

Gebruik het elektrogereedschap alleen voor het beoogde
doel.

BESCHRIJVING VAN DE AFBEELDINGEN
De navolgende nummers verwijzen naar onderdelen van het
apparaat die op de afbeeldingen in deze gebruiksaanwijzing zijn
weergegeven.

Handgreep

Spindelvergrendelknop

Spindel

Spindelbescherming

Freesvoet

Glijplaat

Revolver-diepteaanslag

Stofafdekking huisgeleider

Draaiknop diepteaanslagvergrendeling
. Diepteaanslag
. Diepte-indicator

© ® NS U R WwWN

N = o

. Hoofdschaalverdeling

-
w

. Fijnschaalverdeling

-
>

. Diepte-fijnregelknop

-
w

. Klemhendel huisgeleider

-
o

. Indicator diepte-fijnregeling

17. Verlichting

18. Spindelveer

19. Spantang

20. Spanmoer

21. Blokkeerknoppen parallelgeleiderstaven
22. Groeven voor parallelgeleiderstaven
23. Aan/uit-schakelaar

24. Schakelaarvergrendelknop

25. Toerentalregelknop

26. Geleidestaaf parallelgeleider

27. Parallelgeleider

28. Positieregelknop parallelgeleider
29. Positieindicator parallelgeleider
30. Bevestigingsschroef afzuigadapter
31. Afzuigadapter

32. Verloopstuk

33. Centerpunt

34. Vleugelmoer centerpunt

35. Kopieerhuls

36. Ring kopieerhuls

37. Steeksleutel

* Het werkelijke product kan afwijken van de getoonde afbeelding

BESCHRIJVING VAN DE GEBRUIKTE PICTOGRAMMEN

. LET OP
A WAARSCHUWING

@
AN\
)

@ MONTAGE/INSTELLINGEN
@ INFORMATIE

UITRUSTING EN TOEBEHOREN

1. Parallelgeleider -1st.
2. Centerpunt voor het frezen van een cirkel -1st.
3. Kopieerhuls -1st.
4. Afzuigadapter met verlengstuk -1set
5. Bevestigingsschroeven voor afzuigadapter -1 set
6. Spantang -3st.
7. Steeksleutel -1st.

VOORBEREIDING VOOR HET WERK

De spindelvergrendelknop van de spindel is alleen bedoeld voor
het bevestigen of demonteren van hetinzetgereedschap. Gebruik
deze vergrendelknop niet voor het remmen van een draaiende
spindel. Anders kan dit leiden tot schade aan het electrisch
gereedschap of letsel bij de gebruiker.

Draai de spanmoer niet te sterk aan voordat u het
inzetgereedschap erin plaatst, anders kan de spantang worden
beschadigd. Controleer telkens bij het vervangen van het
inzetgereedschap of de juiste spantang wordt gebruikt.

De keuze van het inzetgereedschap hangt af van de het werkstuk en
het soort werk. Frezen van snelsnijstaal (HSS) zijn geschikt voor de
bewerking van zachte materialen zoals kunststoffen of zachthout.
Frezen met snijkanten van gesinterd hardmetaal (HM) worden
gebruikt voor hardere materialen zoals hardhout, spaanplaten of
zelfs aluminium, als dit door de fabrikant van de frees is bepaald.

Gebruik uitsluitend frezen waarvan het maximaal toelaatbare
toerental gelijk aan of hoger is dan het onbelaste toerental van
het elektrogereedschap.

MONTAGE VAN INZETGEREEDSCHAPPEN
Haal eerst de stekker uit het stopcontact.

Gebruik beschermende handschoenen tijdens montage en
demontage van inzetgereedschappen.

Laat de spindelbescherming (4) neer.

Druk de spindelvergrendelknop (2) in en houd deze ingedruk.
Draai, indien nodig, de spindel (3) handmatig rond tot de
vergrendeling ingrijpt. Afhankelijk van de diameter van de
schacht van het inzetgereedschap moet een geschikte spantang
(19) worden gebruikt, rekening houdend met de daarmee
samenwerkende veer (18). Als de spantang gewisseld wordt,
plaats eerst de veer (18), daarna een spantang (19) van de juiste
grootte en blokkeer ze ter plaatse met de spanmoer (20).

Schuif de schacht van inzetgereedschap in de spindel tot een
diepte van ten minste 20 mm.

Draai de spanmoer (20) aan met steeksleutel (37) (fig. C).

Laat de spindelvergrendelknop (2) los.

Zet de spindelbescherming (4) rechtop.

De spanmoer kan met een steeksleutel pas worden aangedraaid
nadat het inzetgereedschap in de spindel is geplaatst. In een
ander geval moet de spanmoer voorzichtig worden behandeld
en bij voorkeur alleen met de hand om de spantang niet te
beschadigen.

MONTAGE VAN DE AFZUIGADAPTER

Gebruik ter bescherming tegen stof een stofmasker en een
geschikt stofafzuigingsapparaat.

Haal de stekker uit het stopcontact.

Demonteer voor de montage van de afzuigadapter (31) (fig. B)
eerst het inzetgereedschap.
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Draai de klemhendel van de huisgeleider (15) los om de spindel in
de bovenste stand te zetten.

Plaats de afzuigadapter (31) in de freesvoet (5) en zet deze vast
met de afzuigadapter bevestigingsschroeven (30) (fig. B), door de
schroeven van onder in te draaien.

Sluit een slang van de stofafzuiging aan op de afzuigadapter
(31). Dit kan direct of via verlengstuk (32), afhankelijk van de
aansluitdiameter van de slang.

GEBRUIK /INSTELLINGEN
IN-/UITSCHAKELEN

De netspanning moet over met de sp
op het typeplaatje van de freesmachine staat vermeld.

die

De freesmachine is voorzien van een schakelaarvergrendelknop die
beschermt tegen ongewild inschakelen.

Inschakelen

« Duw de schakelaarvergrendelknop (24) in.

« Druk de schakelaar (23) in en houdt deze ingedrukt.

Uitschakelen
« Laat de schakelaarknop (23) los.

Verlichting

Het apparaat is uitgerust met verlichting (17) voor betere zicht
op de werkplek. De verlichting wordt automatisch tegelijk met de
inschakeling van het apparaat ingeschakeld.

TOERENTALREGELING VAN DE SPINDEL

De toerentalregelknop (25) bevindt zich op het freeshuis. Het
toerental van de spindel wordt naar behoefte gekozen (afhankelijk
van de gebruikte frees, de hardheid van het bewerkte materiaal, het
soort werk, etc.).

In de onderstaande tabel zijn voorbeeldinstellingen als een indicatie
voor de gebruiker verzameld.
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Materiaal Freesgrootte Instelling van de
toerentalregelknop
4-15mm 1-2
Aluminium
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Kunststoffen
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Spaanplaat 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Zachthout bijv. 12-20 mm 36
den, spar
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Hardhout bijv. eik, 12-20 mm 34
beuk
22-40 mm 1-2

Maak de keuze van de instelling op basis van een uitgevoerde
praktische proef. Het wordt dus aanbevolen om eerst proeven
op een stuk afvalmateriaal uit te voeren alvorens in het eigenlijke
materiaal te frezen.

Bij het werken met een laag toerental wordt aanbevolen om
het apparaat na een langdurig gebruik te laten afkoelen. Laat
hiervoor het apparaat ongeveer 1 minuut onbelast met vol
toerental draaien.

®

GRA\PHITE

VERTICALE BEWEGING VAN HET FREESHUIS
Plaats de freesmachine op een vlakke ondergrond.

Ontgrendel de klemhendel van de huisgeleider (15).

Grijp met beide handen de handgrepen vast en druk ze naar
beneden om de veerweerstand te overwinnen.

.

Stop met het drukken, het freeshuis komt door de werking van de
veren automatisch terug naar de beginstand (boven).

INSTELLING VAN DE FREESDIEPTE

Haal de stekker uit het stopcontact.

Plaats de freesmachine op een vlakke ondergrond.

.

Ontgrendel de klemhendel van de huisgeleider (15).

Breng tegen de veerweerstand het freeshuis omlaag tot de frees
het oppervlak aanraakt waarop de freesmachine staat.

Blokkeer het freeshuis in deze stand met behulp van klemhendel
van de huisgeleider (15).

Draai de draaiknop van de diepteaanslagvergrendeling (9) los.

Breng de diepteaanslag (10) omlaag tot deze contact maakt met
een van de vlakken van de revolver-diepteaanslag (7).

.

Zet, indien nodig, de diepte-indicator (11) op nul door deze op
diepteaanslag (10) te verschuiven.

Breng met behulp van de hoofdschaalverdeling (12) de
diepteaanslag (10) omhoog, op een hoogte die overeenkomt met
de gewenste freesdiepte in het werkstuk, en draai de draaiknop
van de diepteaanslagvergrendeling (9) aan om de diepteaanslag
te blokkeren.

Voor een nauwkeurige instelling van de freesdiepte kan de diepte-
fijnregelknop (14) worden gebruikt. Eén slag van de draaiknop
komt overeen met een 1,5 mm verschuiving van het freeshuis in de
verticale richting, volgens de fijnschaalverdeling (13) en zijn stappen
van 0,1 mm. De freesdiepte kan op deze manier in het bereik van
ca. +/- 8 mm worden aangepast door het freeshuis omhoog of
omlaag ten opzichte van de revolver-diepteaanslag (7) te brengen,
wat resulteert in respectievelijk verminderen of vergroten van de
freesdiepte. De beweging is zichtbaar op de diepte-fijnregeling
indicator (16).

Voor de fijninstelling moet de freesmachine neergelaten zijn tot
het punt dat door de diepteaanslag (10) is bepaald. Draai voor de
fijninstelling ook de draaiknop van de diepteaanslagvergrendeling
(9) los. Alleen dan kan het freeshuis en samen ermee de
diepteaanslag tijdens het afstellen vrij kunnen verschuiven.
Controleer na het instellen of de diepteaanslag (10) het oppervlak
van de revolver-diepteaanslag (7) aanraakt en draai de draaiknop
van de diepteaanslagvergrendeling (9) vast.

De freesmachine is voorzien van de revolver-diepteaanslag (7),
die het verschuiven (dieper gaan) van de frees in het werkstuk in
acht freesdieptestanden met gelijke afstanden (ca. 3mm per slag)
mogelijk maakt.

FREZEN

Houd de freesmachine tijdens het frezen met beide handen vast!
Monteer de juiste frees (zie hierboven).

Plaats de freesvoet (5) op het te bewerken materiaal (op dit
moment mag de frees geen contact met het materiaal maken).

Stel de freesdiepte in.

.

Schakel de freesmachines in en wacht tot de spindel het
ingestelde toerental onbelast bereikt.

Begin de bewerking door de freesvoet op het oppervlak van het
werkstuk in de gewenste richting te schuiven.

Schuif de freesmachine gelijkmatig in een continue beweging
en druk de hele tijd de freesvoet tegen het oppervlak van het
werkstuk aan tot het frezen klaar is.

Het te snel verschuiven van de freesmachine tijdens het frezen
resulteert in een lage kwaliteit van de bewerking en kan de
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frees of motor beschadigen. Het te langzaam verschuiven
van de freesmachine kan ook de kwaliteit van de bewerking
verminderen door overmatige verhitting van het materiaal. De
juiste verschuivingssnelheid hangt af de grootte van de gebruikte
frees, het soort werkstuk en de verspaningsdiepte. Het wordt
aanbevolen om eerst proeven op een stuk afvalmateriaal uit te,
voeren alvorens met het frezen te beginnen. Bij het bewerken van
randen moet het werkstuk zich aan de linkerzijde van de freesas
(bij het kijken in de verschuivingsrichting) bevinden.

Als er een geleider voor rechtlijnige bewerking of trimmen wordt
gebruikt, controleer dat de hulpstukken juist vastgezet zijn.

FREESRICHTING

Om onregelmatige randen te voorkomen en het beste resultaat
te verkrijgen, moet tegen de wijzers van de klok in voor de
buitenranden en met de wijzers van de klok mee voor de
binnenranden worden gefreesd (fig. H). Om een betere controle
over het werkstuk en ook het apparaat te hebben, moet de
bewerking dus altijd gebeuren in de richting tegengesteld aan de
draairichting van het inzetgereedschap.

MONTAGE EN TOEPASSING VAN DE PARALLELGELEIDER

De parallelgeleider wordt gebruikt voor het verkrijgen van een
gelijke afstand van de referentierand. Dankzij de speciale constructie|
kan het hulpstuk worden gebruikt voor het bewerken van randen
(fig. D) of het frezen op een afstand, parallel aan de randen (fig. E).
Draai de blokkeerknoppen van de parallelgeleiderstaven (21) op
de freesvoet (5) los.

Schuif nu de parallelgeleiderstaven (26) (fig. A) in de daarvoor
voorziene groeven (22) en stel de gewenste afstand in.

Draai de blokkeerknoppen van de parallelgeleiderstaven (21)
vast.

Voor een nauwkeurige instelling van de positie van de
parallelgeleider (27) kan de positieregelknop van de
parallelgeleider (28) worden gebruikt. Een verandering van
de positie van de parallelgeleider (27) is zichtbaar door een
verplaatsing van de positieindicator (29) (fig. A).

MONTAGE VAN DE KOPIEERHULS

De kopieerhuls maakt het mogelijk om de freesmachine precies

langs de rand van een sjabloon te geleiden en zijn vorm nauwkeurig

te reproduceren.

« Maak de afzuigadapter bevestigingsschroeven (30) los om de
afzuigadapter (31) te demonteren.

« Plaats de kopieerhuls (35) in de uitsparing in de freesvoet (5).

« Monteer de afzuigadapter (31) en zet beide elementen vast met,
de afzuigadapter bevestigingsschroeven (30) (fig. G).

Niet alle afmetingen van de frezen kunnen samen met de
kopieerhuls worden gebruikt. De opening beperkt de bruikbare
diameter van de frees.

De afstand tussen de snijrand van de frees en de buitenrand van
de ring van de kopieerhuls (36) (fig. C) bepaalt het verschil in
afmetingen tussen de sjabloon en zijn reproductie na het frezen met
de kopieerhuls (35). Een wijziging van de werkdiameter van de frees
resulteert in een wijziging van dit verschil. De kopieerhuls (35) kan
worden gebruikt met sjablonen met een dikte van ten minste 8 mm.

CIRKELS FREZEN
Monteer de centerpunt (33) in het gat in de parallelgeleider (27)
(fig. A).

Verwijder de parallelgeleider (10) van de freesvoet, als deze voor
het parallel frezen werd bevestigd.

Schuif de parallelgeleider (10) ondersteboven, met de centerpunt
(33) naar beneden gericht.

Stel de freesradius en blokkeer de blokkeerknoppen van de
parallelgeleiderstaven (21).

Druk de centerpunt (33) in het werkoppervlak. Nu kun je de cirkel
frezen (fig. F).
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Om de freesradius te bepalen, meet de afstand van het midden van
de markering tot de buitenrand van de frees.

REINIGING EN ONDERHOUD
Haal de stekker uit het stopcontact alvorens installatie-,
afstelling-, reparatie-, of onderhoud k hed aan

het apparaat te verrichten.
« Gebruik voor de reiniging geen water of andere vloeistoffen.

« Reinig de freesmachine met een borstel.
« Vervang een versleten frees onmiddellijk.

« Reinig regelmatig de ventilatiesleuven om oververhitting van de
freesmotor te voorkomen.

KOOLBORSTELS VERVANGEN

Versleten (korter dan 5 mm), verbrande of gescheurde koolborstels
van de motor moeten onmiddellijk worden vervangen. Vervang
altijd beide koolborstels tegelijkertijd.

Laat de koolborstels uitsluitend door een deskundige
persoon vervangen en gebruik originele onderdelen.

Alle soorten storingen dienen door een erkende technische service
van de fabrikant te worden verholpen.

TECHNISCHE GEGEVENS
KENGEGEVENS

Bovenfrees 59G717

Parameter Waarde
Voedingsspanning 230V AC
Voedingsfrequentie 50Hz
Nominaal vermogen 1300W

Toerental onbelast 11000 - 28000 min™'

Slag freeshuis 55mm
Diameter spantangen @6;8;12mm
Beschermingsklasse 1]
Gewicht 3,5kg
Bouwjaar 2020

GEGEVENS BETREFFENDE LAWAAI EN TRILLINGEN

Informatie betreffende lawaai en trillingen

Het niveau van het geémitteerde lawaai, zoals akoestische druk
niveau L, en akoestische kracht niveau L,,, en meetonzekerheid
K worden eronder conform de norm EN 60745 aangegeven.

De waarde van trillingen a, en meetonzekerheid K worden
eronder conform de norm EN 60745 aangegeven.

Hetin deze gebruiksaanwijzing aangegeven niveau van trillingen
werd conform de procedure van de norm EN 60745 gemeten
en kan voor vergelijking van elektrogereedschap gebruikt
worden. Het kan eveneens voor voorlopige beoordeling van de
blootstelling aan trillingen gebruikt worden.

Het aangegeven niveau van trillingen is kenmerkend voor de
basis toepassingsgebieden van het elektrogereedschap. Bij
toepassing voor andere doeleinden of met andere werkstukken
alsook bij gebrekkig onderhoud kan het trillingenniveau
veranderen. De bovenstaande omstandigheden kunnen de
blootstelling aan trillingen tijdens het werk verhogen.

Om de blootstelling aan trillingen goed te schatten, neem
de periodes van het uitzetten van het elektrogereedschap of
de periodes van het aanzetten zonder gebruik in acht. Op die
manier kan de totale blootstelling aan trillingen aanzienlijk lager
zijn. Voer de extra veiligheidsmaatregelen in om de gebruiker
tegen de risico’s van trillingen te beschermen, zoals: onderhoud
van het elektrogereedschap en werkstukken, verzekering van
de juiste temperatuur van de handen, juiste organisatie van het
werk.




Akoestische druk niveau: LpA =90 dB (A) K=3dB (A)
Akoestische kracht niveau: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Waarde van de trillingen versnelling: ah = 12,065 m/s%
K =1,744 m/s*

MILIEUBESCHERMING

De elektrisch aangedreven producten mogen
niet met het huishoudelijk afval worden
afgevoerd, maar moeten voor het hergebruik in
aangepaste faciliteiten worden gebracht. Nodige
informatie kunt u bij de verkoper of plaatselijke
autoriteiten verkrijgen. De afgedankte elektrische
en elektronische apparatuur bevat stoffen
gevaarlijk voor het milieu. De apparatuur die
niet aan recycling wordt onderworpen, vormt
een potentiéle bedreiging voor het milieu en de
menselijke gezondheid,

*Wijzigingen voorbehouden.

JTopex Groep Vennootschap met beperkte aansprakelijkheid [Grupa Topex
Spotka z ograniczona odpowiedzialnoécig]” Commanditaire Vennootschap
[Spotka komandytowa] met zetel te Warszawa, ul. Pograniczna 2/4 (verder:
JTopex Groep”) deelt u mede, dat alle auteursrechten op de inhoud van
deze gebruiksaanwijzing (verder: ,Gebruiksaanwijzing”), waaronder de
tekst, geplaatste foto’s, schema’s, tekeningen, alsook de opbouw aan Topex
Groep behoren en worden op basis van de Wet van 4 februari 1994 inzake
auteursrechten en aanverwante rechten (Stb. 2006, Nr. 90, Pos. 631 met latere
aanpassingen) beschermd. Kopiéren, bewerken, publiceren en modificeren
voor handelsdoeleinden van deze Gebruiksaanwijzing alsook enkele delen
ervan zonder schriftelijke toestem
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TRADUCTION DE LA NOTICE
ORIGINALE

FRAISEUSE DEFONCEUSE
59G717

ATTENTION AVANT DE PROCEDER A UTILISER L'OUTIL
ELECTRIQUE, IL FAUT LIRE ATTENTIVEMENT LA NOTICE D'EMPLOI
ET LA CONSERVER POUR UNE UTILISATION ULTERIEURE.

DISPOSITIONS DE SECURITE SPECIFIQUES

L'outil électrique doit étre tenu par les surfaces isolées de
la poignée, car la fraise pourrait rencontrer son propre
cordon d'alimentation. Le contact avec le cable électrique
d'alimentation peut provoquer le passage de la tension
aux pieces métalliques de l'outil électrique ce qui pourrait
entrainer une électrocution.

Le matériau destiné a traiter doit étre monté sur un
support stable et protégé contre tout déplacement au
moyen des sert-joints ou d’une autre maniére. Si la piece
traitée est tenue avec la main ou appuyée contre le corps, elle
reste instable, ce qui peut entrainer une perte de contrdle de
celle-ci.

Les fraises doivent correspondre exactement au mandrin
de l'outil électrique. Un outil de travail mal adapté au
mandrin de I'outil électrique tourne irrégulierement, vibre
fortement et peut entrainer une perte de contréle de I'outil
électrique.

La vitesse de rotation admissible de I'outil utilisé ne peut
pas étre inférieure a la vitesse de rotation maximale, citée
sur l'outil électrique. Les accessoires tournant a une vitesse
plus élevée risquent d'étre endommagés.

.

Pendant le travail, tenir la fraiseuse avec les deux poignées
et assurer une position de travail stable. L'outil électrique
tenu entre les deux mains est plus sar.

Ne pas toucher a la fraise en rotation et ne pas approcher
les mains de la zone de son action. Avec l'autre main, il faut
tenir la poignée supplémentaire. La conduite de l'appareil
entre les deux mains réduit le risque de blessure des mains
par l'outil de travail.

Il est indispensable d'utiliser I'équipement personnel
de protection. Selon le type de travail, il faut porter un
masque de protection, des lunettes de protection, des
lunettes de sécurité et des protections auditives. Il faut
protéger les yeux contre les corps étrangers flottant dans I'air,
produits lors de rotation. Le masque antipoussiére assure la
protection des voies respiratoire et doit filtrer les poussieres
générées pendant le travail. L'action du bruit pendant une
période prolongée peut mener a la perte d'ouie.

Les poussiéres de certains types de bois peuvent constituer
un risque pour la santé. Le contact physique direct avec les
poussiéres peut provoquer des réactions allergiques et/ou
des maladies respiratoires de I'opérateur ou des personnes
tierces se trouvant a proximité. Les poussiéres de chéne et de
hétre sont considérées comme cancérigenes, en particulier
en conjugaison avec les substances de traitement de bois
(imprégnants de bois). Par conséquent, il est recommandé
d'utiliser un masque antipoussiere, des systémes d'extraction
de poussiére et une ventilation appropriée.

IlIfaut nettoyer systématiquement des fentes de ventilation
de l'outil électrique. La soufflante du moteur entraine la
poussiere dans le corps et une grande accumulation de
poussiere métallique peut provoquer un danger électrique. Il
n'est pas permis d'utiliser un outil électrique a proximité des
matériaux inflammables. Les étincelles peuvent provoquer
leur inflammation.
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Ne pas utiliser de fraises endommagées ou non affatées.
Les fraises émoussées ou endommagées augmentent le
frottement, elles peuvent bloquer ainsi que réduire la qualité
du traitement de la piece.

Il n’est pas permis de toucher a la fraise pendant le travail
ou toute de suite apres l'avoir terminé. Cet élément peut
étre tres chaud et peut provoquer une brilure.

Les outils électriques doivent étre mis en marche avantA
que la fraise ne touche a la piéce a traiter. Sinon, il y a un’
risque de recul, car I'outil utilisé se bloquera sur la piece.

Se rassurer vous que toutes les pinces de verrouillage sont
serrées.

Ne jamais monter d'outils de travail autres que ceux
recommandés par le fabricant de I'outil électrique.

Lors du remplacement de la fraise, se rassurer que son manche
est monté a une profondeur d'au moins 20 mm.

Avant de fraiser, se rassurer qu'il y a un espace libre sous la
piéce traitée qui empéchera la fraise de toucher a d'autres
objets.

Vérifier la surface du lieu de travail. Vous devez vous assurer
qu'il n'y a pas de corps étrangers indésirables (clous, vis, etc.)

Ne pas laisser la défonceuse allumée sans surveillance.

Lorsque I'outil électrique n'est pas utilisé, il doit toujours étre
débranché de l'alimentation électrique et conservé dans un
endroit protégé hors de la portée des enfants.

Avant de changer l'outil de travail ou toute opération de
réglage, de maintenance ou d'entretien, débrancher toujours
I'outil de la source de courant.

Pour nettoyer I'outil électrique ne pas utiliser de solvants
susceptibles d'endommager les piéces en plastique.

ATTENTION ! Le matériel sert au travail a l'intérieur des
locaux.

Malgré l'utilisation d'une construction sire de par la
conception, l'utilisation des équipements de protection

et des mesures de protection supplémentaires, il existe
toujours un risque de bl e résiduel d le travail.
Explication des symboles utilisés
—-—)
D ’-R
2 3 4
5 6

1. Lire la notice d'emploi, respecter les avertissements, les
consignes de sécurité y contenus !

2. Deuxiéme classe de protection.

3. Utiliser les équipements de protection individuelle (lunettes
de protection, protecteurs d'ouie, masques anti-poussiéres).

4. Déconnecter le cable d'alimentation avant de commencer
les opérations d'entretien ou de réparation.

5. Ne pas laisser a la portée des enfants.

6. Protéger contre la pluie.

COMPOSITION ET UTILISATION

La fraiseuse défonceuse est un outil électrique manuel, de
deuxiéme classe de protection. Elle est entrainée par un moteur

de courant monophasé a collecteur, monté horizontalement
par rapport a la surface traitée. Les outils électriques de ce
type sont largement utilisés pour le travail dans le bois et les
produits dérivés de bois. Leurs domaines d'utilisation englobent
la réalisation des travaux de menuiserie, parquetage, de
décoration, renouvellement et construction.

Il n'est pas permis d'utiliser les outils électriques d'une
maniére non conforme a leur destination.

DESCRIPTION DES PAGES GRAPHIQUES

La numérotation ci-dessous se référe a des éléments de I'appareil
présentés aux pages graphiques de la présente notice.

Poignée

Bouton de verrouillage de la broche

Broche

Protege-broche

Semelle

Plaquette

Butée de limiteur de profondeur pas-a-pas
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Protection de guidage de corps antipoussiére

©

Volant de verrouillage de limiteur de profondeur
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Limiteur de profondeur

Indicateur de limiteur de profondeur
Echelle principale

Echelle de précision

Sélecteur rotatif de réglage de précision
Levier de verrouillage de guidage de corps
Sélecteur rotatif de réglage de précision
Rétro-éclairage

18. Ressort de broche
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

Douille de serrage

Ecrou de fixation

Molettes de verrouillage de barres de guidage parallele
Rainures de verrouillage de barres de guidage paralléle
Interrupteur

Bouton de verrouillage d'interrupteur

Sélecteur rotatif de réglage de vitesse de rotation
Barre de guidage de guidage parallele

Guide paralléle

Molette de réglage de la position de guidage paralléle
Indicateur de positionnement de guidage paralléle

Vis de fixation d’adaptateur

Adaptateur d’extraction de poussiére

Raccord de réduction

Poingon

Ecrou a papillon de poingon

Douille de guidage

Bague de douille de guidage

Clef a fourche

* Des différences entre la figure et le produit peuvent se présenter.

DESCRIPTION DES SYMBOLES GRAPHIQUES UTILISES

ATTENTION

A AVERRTISSEMENT
@ MONTAGE/REGLAGES
@ INFORMATION
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EQUIPEMENT ET ACCESSOIRES
1. Guide paralléle - 1 piece.
2. Poingon de fraisage circonférentiel -1 piece
3. Douille de guidage - 1 piece
4. Adaptateur d'extraction de poussiéres
avec réduction -1jeu
5. Vis de fixation d’adaptateur -1kpl.
Douille de serrage - 3 pieces
7. Clefafourche - 1 piece.

PREPARATION AU TRAVAIL

La touche de verrouillage de la broche sert exclusivement a ﬁxerA
ou a démonter l'outil de travail. Il n'est pas permis de l'utiliser en
qualité de touche de freinage, lorsque la broche de I'outil tourne.!

En cas contraire, un endommagement de 'outil électrique peut se
produire ou I'utilisateur peut étre blessé.

Il n'est pas permis de serrer fortement I'écrou de broche avant d'y
introduire I'outil de travail. Une telle action peut endommager la
douille de serrage. A chaque fois que l'outil de travail est échangé,
il faut contréler si une douille de serrage appropriée a été utilisée.

Le choix de l'outil de travail dépend du matériau traité et du genre de
travail a réaliser. Les fraises d'acier a coupe rapide (HSS) conviennent
au traitement de matériaux tendres tels que : plastique ou bois
tendre. Les fraises a tranchants en carbure fritté (HM) sont utilisées
pour le traitement de matériaux plus durs, tels qu'essences de bois
dur, panneaux de particules ou méme aluminium, si le fabricant de
la fraise I'a prévu.

Utiliser uniquement des outils de travail dont la vitesse de@
rotation autorisée est supérieure ou égale a la vitesse maximale
de l'outil électrique sans charge.

MONTAGE DES OUTILS DE TRAVAIL
Déconnecter la meuleuse de la source d'alimentation.

Pendant le montage et démontage des outils de travail utiliser
des gants de protection.

Abaisser le protége-broche (4).

Enfoncer et maintenir le bouton de verrouillage de la broche (2). Si
nécessaire, tourner manuellement la broche (3) jusqu’au moment
d’actionnement du verrouillage. En fonction du diamétre du
manche d'outil de travail, il faut utiliser une douille de protection
appropriée, (19) en se souvenant du ressort coopérant avec elle
(18). Lors du changement de la douille de serrage, insérer d'abord
le ressort a l'intérieur de la broche (18), puis la douille de serrage
de taille appropriée (19) et la verrouiller, en montant I'écrou de
serrage (20).

Insérer le manche de l'outil de travail a une profondeur minimale
de 20 mm dans la broche.

Serrer I'écrou de fixation (20) a l'aide d'une clé a fourche (37)
(fig. C).

Relacher le bouton de verrouillage de la broche (2).

Positionner le protege-broche (4).

L'écrou de fixation ne peut étre serré avec une clé a fourche apres
le montage de l'outil de travail a l'intérieur de la broche. Dans un
autre cas, I'écrou de serrage doit étre manipulé doucement et de

préférence uniquement a la main pour éviter d'endommager la
douille. @

MONTAGE D'ADAPTATEUR D’EXTRACTION DE POUSSIERES

Pour se protéger contre la poussiére, il faut utiliser un masque
anti-poussiére et un dispositif d’extraction de poussiéres.
Déconnecter la meuleuse de la source d'alimentation.
Avant de monter un adaptateur d'aspiration de poussiéres (31)

(fig. B), il faut démonter 'outil de travail.

« Desserrer le levier de verrouillage de guidage de corps (15), pour
mettre la broche de fraiseuse en position supérieure.
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« Placez I'adaptateur d'aspiration de poussiére (31) dans la semelle
(5) et le fixer a I'aide des vis de fixation d'adaptateur (30) (fig. B),
en les vissant de dessous.

« A l'adaptateur d'aspiration de poussiere (31), raccorder
directement le tuyau d'aspiration de poussiére ou via un raccord
de réduction (32) en fonction du diamétre de raccordement du
tuyau.

TRAVAIL / REGLAGES

MARCHE / ARRET

La tension du secteur doit correspondre a la valeur de la
tension citée sur la plaq ignalétique de la frai

La fraiseuse est équipée en touche de verrouillage d'interrupteur,
protégeant contre un démarrage accidentel.

Mise en marche

« Enfoncer le bouton de verrouillage d'interrupteur (24).

« Enfoncer et maintenir la pression sur le bouton d'interrupteur (23).

Mise hors marche

« Libérer la pression sur le bouton d'interrupteur (23).
Rétro-éclairage

Le dispositif est doté de rétroéclairage (17), améliorant la visibilité
sur le poste de travail. Lallumage de rétroéclairage se déroule
automatiquement avec la mise en mise en marche du dispositif.
REGLAGE DE VITESSE DE ROTATION DE LA BROCHE

Sur le corps de la fraiseuse, il y a un sélecteur rotatif de réglage de
la vitesse de rotation (25). La valeur de la vitesse de rotation est
sélectionnée en fonction des besoins (compte tenu de la fraise
utilisée, de la dureté de la matiere traitée, du genre de travail, etc.).

Le tableau ci-dessous présente les réglages exemplaires comme
indication pour I'utilisateur.

Réglage du volant
Matériau Taille de la fraise deréglage de
vitesse

4-15mm 1-2
Aluminium

14-40 mm 1

4-15mm 2-3
Matiéres plastiques

16-40 mm 1-2

4-10 mm 3-6
Panneaux e | 45 50 mm 24
particules

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
BF)IS tenldre, p. ex.: 12-20 mm 36
pin, sapin

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Dois dur : p. €X | 1550 mm 34
chéne, hétre

22-40 mm 1-2

Le choix du réglage doit étre toutefois effectué aprés un essai
pratique. Par conséquent, il est recommandé d'effectuer des
essais préliminaires de fraisage, en utilisant des déchets de bois
avant de procéder définitivement au travail dans le matériau
prévu.

En cas de travail a basse vitesse, il est recommandé de refroidir
l'appareil aprés une utilisation prolongée. Cela devrait étre fait,
en faisant travailler I'outil électrique sans charge, a pleine vitesse,
pendant environ 1 minute.

MOUVEMENT VERTICAL DU CORPS DE FRAISEUSE

« Placer la fraiseuse sur une surface plane.
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« Déverrouiller le levier de verrouillage de guidage de corps (15).

« Saisir les poignées entre les mains et presser vers le bas, en
surmontant la résistance des ressorts.

« Relacher la pression, les ressorts provoqueront automatiquement
le retour du corps de la fraiseuse en position initiale (supérieure).

REGLAGE DE PROFONDEUR DE FRAISAGE

Déconnecter la meuleuse de la source d'alimentation.
Placer la fraiseuse sur une surface plane.

Déverrouiller le levier de verrouillage de guidage de corps (15).

En surmontant la résistance des ressorts, abaisser le corps de la
fraiseuse jusqu'a ce que la fraise touche a la surface sur laquelle
elle a été placée.

Verrouiller cette position a l'aide du levier de verrouillage de
guidage de corps (15).

Desserrer le volant de verrouillage de limiteur de profondeur (9).

Abaisser le limiteur de profondeur (10) jusqu’au contact avec I'une
des faces de la butée pas a pas de limiteur de profondeur (7).

Si nécessaire, remettre a zéro la jauge de limiteur de profondeur
(11), en la déplagant le long du limiteur de profondeur (10).

a l'enfoncement souhaité de la fraise dans la piéce traitée a I'aide
de |'échelle principale (12) sur le corps de la fraiseuse et verrouiller,
en serrant le volant de verrouillage de limiteur de profondeur (9).

Un réglage exact de la profondeur de fraisage peut étre obtenu, en
tournant le volant de réglage de la profondeur de précision (14). Un
tour du volant correspond au déplacement du corps de la fraiseuse
dans la direction verticale de 1,5 mm, conformément a |'échelle de
précision (13) et sa graduation tous les 0,1 mm. L'adaptation de
la profondeur est possible dans une étendue d'environ +/- 8 mm,
en relevant ou en abaissant le corps de fraiseuse par rapport a la
butée pas a pas de limiteur de profondeur (7). Cela se traduit par une
réduction ou une augmentation de la profondeur d’enfoncement de
I'outil de travail. Le mouvement est visible sur I'indicateur de réglage
précis de la profondeur (16).

Cette opération doit étre effectuée dans la position ou la fraiseuse
est abaissée a la profondeur définie par le limiteur de profondeur
(10) du point. En plus, avant le réglage, le volant du limiteur de
profondeur (9) doit étre desserré. Ce n'est qu‘alors que le corps de
la fraiseuse et le limiteur pourront se déplacer librement lors du
réglage. Une fois le réglage terminé, se rassurer que le limiteur de
profondeur (10) est en contact avec la surface de la butée pas a pas
du limiteur de profondeur (7) et serrer le volant de verrouillage du
limiteur de profondeur (9).

La fraiseuse comporte une butée pas a pas du limiteur de profondeur
de fraisage de profondeur de fraisage (7), qui permet de déplacer
(enfoncement de la fraise) dans le matériau dans huit positions|
régulierement espacées (chaque pas est d'environ 3 mm).
FRAISAGE

Pendant le travail la fraiseuse doit étre tenue entre les deux mains !

Monter une fraise appropriée (voir les instructions ci-dessus).

Placez la semelle (5) sur le matériau a traiter (a ce stade, la fraise ne
doit pas toucher au matériau).

Régler la profondeur de fraisage.

Mettre la fraiseuse en marche et attendre jusqu'a ce que la broche
atteigne la vitesse de marche a vide.

Commencer le traitement, en déplacant la semelle de fraiseuse sur
la surface de la piéce dans la direction souhaitée.

La fraiseuse doit étre déplacée dans un mouvement continu
uniforme, en pressant constamment la semelle jusqu'a la fin du
fraisage.

Un avancement trop rapide de la fraiseuse pendant le
fraisage entraine une mauvaise qualité de traitement et peut
endommager la fraise ou le moteur. Un avancement trop lent

Soulever le limiteur de profondeur (10) ala hauteurcorrespondant@

@®
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de la fraiseuse peut également entrainer une mauvaise qualité
de traitement en raison d'un échauffement excessif du matériau.
Une vitesse de déplacement appropriée dépend de la taille de la
fraise utilisée, du type de matériau a usiner et de la profondeur de
fraisage. Il est recommandé d'effectuer des essais préliminaires de
fraisage sur les déchets de bois avant de procéder définitivement
au travail planifié. Lors du traitement des arrétes, la piece a traiter
doit se trouver du c6té gauche de I'axe de la fraise (dans le sens
d‘avancement du fraisage).

Si un guidage de traitement rectiligne ou d'ébavurage est utilisé,
se rassurer que les accessoires auxiliaires sont correctement fixés.

DIRECTION DE FRAISAGE

Pour éviter des bords inégaux et obtenir les meilleurs résultats,
il faut fraiser dans le sens inverse par rapport au mouvement des
aiguilles d'une montre dans le cas des bords extérieurs, et dans le
sens conforme aux sens de mouvement des aiguilles d'une montre
dans le cas des bords intérieurs (fig. H). Afin de mieux controler
le matériau ainsi que le dispositif, le traitement doit toujours étre
effectué dans un sens opposé au sens de rotation de l'outil de travail.

MONTAGE ET UTILISATION DU GUIDAGE PARALLELE

Le guidage paralléle est utilisé pour obtenir une distance égale du
bord de référence. Grace a une construction spéciale, il peut étre
utilisé pour le traitement des bords (fig. D) ou le fraisage a distance,
parallelement par rapport au bord (fig. E).

Desserrer les boutons de verrouillage des barres de guidage
paralléles (21), situées sur la semelle (5) de la fraiseuse.

Insérez les barres du guidage paralléle (26) (fig. A) dans les
rainures pour les barres de guidage paralléles (22) et régler la
distance souhaitée.

Serrer les volants de verrouillage de la barre paralléle (21).

Pour un réglage de précision du guidage paralléle (27) l'on
peut utiliser le volant de réglage du guidage paralléle (28). Le
changement de position du guidage paralléle (27) est visible par
le déplacement de l'indicateur de position du guide paralléle (29)
(fig. A).

MONTAGE DE LA DOUILLE DE GUIDAGE

L'utilisation d'une douille de guidage permet une conduite précise
de la fraiseuse le long du bord du gabarit et une reproduction fidéle
de sa forme.

Démonter l'adaptateur d'aspiration de poussiere (31), en
dévissant les vis de fixation de |'adaptateur (30).

Placer la douille de guidage (35) dans le logement de la semelle
(5) de la fraiseuse.

Monter |'adaptateur d'aspiration de poussiére (31) et serrer les
deux éléments a |'aide des vis de fixation d'adaptateur (30) (fig. G).

L'utilisation d'une douille de guidage limite l'utilisation de la taille
des fraises.

La distance entre le bord tranchant de la fraise et le bord extérieur
de la bague de la douille de guidage (36) (fig. C) détermine la
différence de dimensions entre le gabarit et sa reproduction aprés
le fraisage a I'aide de la douille de reproduction (35). La modification
du diamétre de travail de la fraise provoquera la modification de
cette différence. La bague de copiage (35) peut étre utilisée avec des
gabarits d'épaisseur de 8 mm au minimum.

FRAISAGE CIRCULAIRE

Monter le poingon (33) dans le trou du guidage paralléle (27)
(fig. A).

Sortir le guidage paralléle (10) de la semelle, si elle a été montée
pour un fraisage parallele.

Insérer le guidage paralléle (10) en position retournée, a poincon
(33) tourné vers le bas.

Régler le rayon de fraisage et verrouiller les volants de barres de
guidage parallele (21).




« Aprés I'enfoncement du poingon (33) dans le matériau, on peut
réaliser le fraisage circonférentiel (fig. F).

Pour définir le rayon de fraisage, il faut mesurer la distance entre le
milieu du marqueur et le bord extérieur de la fraise.

MANIPULATION ET ENTRETIEN

Avant de commencer toute activité liée a l'installation, au
réglage, a la réparation ou a la maintenance, débrancher le
cordon d'alimentation de la prise de courant.

Il n'est pas permis d'utiliser de I'eau ou d'autres liquides pour le
nettoyage.

La fraiseuse doit étre nettoyée avec une brosse.

Une fraise usée doit étre immédiatement remplacée.

Il faut systématiquement nettoyer les fentes de ventilation, en vue
d'éviter une surchauffe du moteur de la fraiseuse.

REMPLACEMENT DES CHARBONS

Les charbons du moteur usés (plus courts que 5 mm),
bralés ou cassés doivent étre i édi remplacés. Le
remplacement concerne toujours les deux charbons.
L'opération de remplacement des charbons doit étre confiée
uniquement a une personne qualifiée employant des piéces de
rechange d'origine.

Toutes les pannes doivent étre réparées par le service agréé du
fabricant.

PARAMETRES TECHNIQUES

DONNEES SIGNALETIQUES

Fraiseuse défonceuse 59G717

Paramétre Valeur
Tension d'alimentation 230V AC
Fréquence d'alimentation 50Hz
Puissance d'alimentation. 1300W
Etendue de vitesse de rotation a marche a vide L 100&;[58000
Pas de corps de fraiseuse 55 mm
Diamétre de douilles de fraisage @6;8;12mm
Classe de protection 1]
Masse 3,5kg
Année de fabrication 2020

DONNEES CONCERNANT LE BRUIT ET LES VIBRATIONS

Informacje na temat hatasu i wibracji

Les niveaux de bruit tels que le niveau de pression acoustique
émise L, et le niveau de puissance acoustique L,, ainsi que
I'incertitude de mesure ont été citées conformément a la norme
EN 60745.

Les valeurs de vibration a, et l'incertitude de mesure K sont
déterminées conformément a la norme EN 60745, et elles ont
été citées ci-dessous.

Le niveau de vibration cité a été mesuré conformément a
la procédure de mesure spécifiée dans la norme EN 60745
et peut étre utilisé pour comparer des outils électriques. Il
peut également étre utilisé pour pré-évaluer I'exposition aux
vibrations.

Le niveau de vibrations cité est représentatif uniquement des
applications de base du dispositif. Si I'outil électrique est utilisé
pour d'autres applications ou avec d'autres outils de travail, et
s'il n'est pas suffisamment entretenu, le niveau de vibration
peut changer Les causes citées ci-avant peuvent provoquer
'augmentation de I'exposition aux vibrations pendant toute la
période du travail.
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Pour estimer I'exposition aux vibrations avec précision, il faut
tenir compte des périodes ol le dispositif est arrété et ol il
est mis en marche, mais il n‘est pas utilisé a travailler. De cette
facon, l'exposition totale aux vibrations peut étre beaucoup
moins élevée. Des mesures de sécurité supplémentaires doivent
étre introduites pour protéger |'utilisateur contre les effets de
vibrations, telles que : maintenance de l'outil électrique et des
accessoires, protection de la température appropriée des mains,
organisation du travail correcte.

Niveau de pression acoustique : LPA =90 dB (A) K=3dB (A)
Niveau de puissance acoustique : L,,, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Valeur d'accélération: a, = 12,065 m/s*> K= 1,744 m/s’

PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT

Les appareils électriques usagés ne doivent pas étre
jetés avec les ordures ménageéres, mais apportés
dans un point de collecte sélective pour le recyclage.
Contactez les autorités locales ou votre revendeur
pour des conseils en matiére de recyclage. Le matériel
électrique et électronique usagé contient des
substances nocives pour I'environnement. Le matériel
non recyclé constitue une menace potentielle pour
l'environnement et la santé humaine,

*Sujet a changement sans préavis.
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