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MASINA DE FREZAT CU MANDRINA SUPERIORA
HORNI FREZKA
HORNA FREZKA
NAMIZNI REZKALNIK

VERTIKALUS FREZERIS

ULAFREES

OBEP®PE3A

GLODALICA S GORNJIM VRETENOM
KAOETH ®PEZA
FRESADORA DE SUPERFICIE

@O0 OEAOBLROOGO®RBOE 6

FRESATRICE VERTICALE
BOVENFREES
FRAISEUSE DEFONCEUSE
o Sprawdz dostepnos¢
czesci zamiennych
LAT do tego produktu
DOSTEPNOSCI skanujac kod QR
z lub wchodzac na
CZESC| ZAMIENNYCH gtxservice.pl

G.0419

* 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

UWAGA:

(0OBStUGI)

FREZARKA GORNOWRZECIONOWA
59G717

PRZED  PRZYSTAPIENIEM DO  UZYTKOWANIA

ELEKTRONARZEDZIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE | ZACHOWAC JA DO DALSZEGO WYKORZYSTANIA.

.
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SZCZEGOLOWE PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

Elektronarzedzie nalezy trzyma¢ za izolowane
powierzchnie rekojesci, gdyz frez mogtby natrafi¢ na
wlasny przewdd sieciowy. Kontakt z przewodem sieci
zasilajacej moze spowodowac przekazanie napigcia na czesci
metalowe urzadzenia, co mogtoby spowodowac porazenie
pradem elektrycznym.

Materiat przeznaczony do obrébki nalezy zamocowac na
stabilnym podtozu i pieczy¢ przed przesunieciem
za pomoca zaciskéw lub w inny sposéb. Jezeli obrabiany
element przetrzymywany jest reka lub przyciskany do ciata,
pozostaje on niestabilny, co moze skutkowac utratg nad nim
kontroli.

dokiad

Frezy musza iep ¢ do zacisku uzytkowanego
elektronarzedzia. Niedopasowane narzedzie robocze do
uchwytu elektronarzedzia, obraca sie¢ nieréwnomiernie,
silnie wibruje i moze spowodowa¢ utrate kontroli nad
elektronarzedziem.

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

Podczas pracy nalezy trzymac frezarke za obie rekojesci i

Elektronarzedzia nalezy uruchamia¢ przed zetknigciem
freza z materiatem obrabianym. W przeciwnym wypadku
istnieje niebezpieczerstwo odrzutu, gdyz uzyte narzedzie
zablokuje sie obrabianym przedmiocie.

Nalezy upewni¢ sie, ze wszystkie zaciski blokujace s
zacisniete.

Nigdy nie wolno montowaé¢ 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
upewni¢ 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 odtagczone od zasilania i przechowywane
w miejscu zabezpieczonym przed dostepem dzieci.

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

Do czyszczenia elektronarzedzia nie wolno stosowac

jakichkolwiek rozpuszczalnikéw, ktére mogtyby spowodowac
uszkodzenie czesci z tworzyw sztucznych.

UWAGA! Urzadzenie stuzy do pracy wewnatrz pomieszczen.

Mimo zastosowania konstrukcji
zatozenia,

bezpiecznej z samego

stosowania $rodkéw zabezpieczajacych i

dodatkowych srodkéw ochronnych, zawsze istnieje ryzyko
szczatkowe doznania urazéw podczas pracy.

zadbac¢ o stabilng pozycje pracy. Elektronarzedzie trzymane
oburacz jest bezpieczniejsze.

Nie nalezy dotyka¢ obracajacego sie freza ani zbliza¢ rak
w pole jego zasiegu. Druga reka 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.

Pyly niektérych gatunkéw drewna moga stanowic
zagrozenie dla zdrowia. Bezposredni kontakt fizyczny z
pytami  moze wywotac¢ reakcje alergiczne i/lub choroby
uktadu oddechowego operatora lub oséb znajdujacych sie w
poblizu. Pyty debiny lub buczyny uwazane sa za rakotwoércze,
szczegdlnie w potaczeniu z substancjami do obrébki drewna
(impregnaty do drewna). W zwigzku z tym =zaleca sie,
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 uzywa¢ elektronarzedzia
w poblizu materiatow tatwopalnych. Iskry moga spowodowac
ich zapton.

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

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

Objasnieni ych piktogramoéw

5.
6.
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Przeczytaj instrukcje obstugi, przestrzegaj ostrzezen i
warunkow bezpieczeristwa w niej zawartych.
Klasa druga ochronnosci.

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

Odtacz przewod zasilajagcy przed rozpoczeciem czynnosci
obstugowych lub naprawczych.

Nie dopuszcza¢ dzieci do narzedzia.
Chroni¢ przed deszczem.

BUDOWA | ZASTOSOWANIE

Frezarka

goérnowrzecionowa jest elektronarzedziem typu

recznego, w drugiej klasie ochronnosci. Jest ona napedzana

jednofazowym

silnikiem  komutatorowym zamontowanym

pionowo w stosunku do obrabianej powierzchni. Tego typu

elektronarzedzia
frezowania w drewnie i

sg szeroko stosowane do wykonywania
materiatach drewnopochodnych.

Obszary ich uzytkowania to wykonawstwo prac stolarskich,
parkieciarskich, dekoratorskich czy remontowo-budowlanych.



GRA\PHITE

Nie wolno uzywac elektronarzedzia niezgodnie z jego
przeznaczeniem.

OPIS STRON GRAFICZNYCH

Ponizsza numeracja odnosi sie do elementdéw urzadzenia
przedstawionych na stronach graficznych niniejszej instrukcji.
Rekojes¢

Przycisk blokady wrzeciona

Wrzeciono

Ostona wrzeciona

Stopa

Naktadka

Skokowy odbojnik ogranicznika gtebokosci

® N o v A w N =

Ostona przeciwpytowa prowadnicy korpusu

©

Pokretto blokady ogranicznika gtebokosci
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

Ogranicznik gtebokosci

Wskaznik ogranicznika gtebokosci

Podziatka gtéwna

Podziatka precyzyjna

Pokretto precyzyjnej regulacji gtebokosci
Dzwignia blokady prowadnicy korpusu
Wskaznik precyzyjnej regulacji gtebokosci
Podéwietlenie

Sprezyna wrzeciona

Tuleja zaciskowa

Nakretka mocujaca

Pokretta blokady pretéw prowadnicy réwnolegtej
Rowki dla pretéow prowadnicy rownolegtej
Wiacznik

Przycisk blokady wtacznika

Pokretto regulacji predkosci obrotowej

Pret prowadzacy prowadnicy réwnolegtej
Prowadnica réwnolegta

Pokretto regulacji potozenia prowadnicy réwnolegtej
Wskaznik potozenia prowadnicy réwnolegtej
Sruba do mocowania adaptera

Adapter do odciggu pytu

Ztaczka redukcyjna

Szpikulec

Nakretka motylkowa szpikulca

Tuleja prowadzaca

Pierscien tulei prowadzacej

Klucz ptaski

*Moga wystepowac roznice miedzy rysunkiem a wyrobem

OPIS UZYTYCH ZNAKOW GRAFICZNYCH

UWAGA

A OSTRZEZENIE
@ MONTAZ/USTAWIENIA
@ INFORMACJA

WYPOSAZENIE | AKCESORIA

1. Prowadnica réwnolegta - 1szt.
2. Szpikulec do frezowania po okregu - 1szt.
3. Tuleja prowadzaca - 1szt.
4. Adapter do odsysania pytu zredukcjg - 1kpl.
5. Sruby do mocowania adaptera -1kpl.
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6. Tuleja zaciskowa -3szt.
7. Klucz ptaski -1szt.
PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Przycisk blokady wrzeciona stuzy wytacznie do zamocowania
lub zdemontowania narzedzia roboczego. Nie wolno uzywac 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 uszkodzi¢ tuleje
zaciskowa. Kazdorazowo przy wymianie narzedzia roboczego
nalezy sprawdzic czy zostata uzyta odpowiednia tuleja zaciskowa.

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

Nalezy stosowac 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.
Opusci¢ 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 wiozy¢ sprezyne (18),
nastepnie odpowiedniego rozmiaru tuleje zaciskowg (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. C).

Zwolni¢ przycisk blokady wrzeciona (2).

Postawi¢ ostone wrzeciona (4).

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

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

Odtaczyc elektronarzedzie od zasilania.

Przed montazem adaptera do odciaggu 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 zamocowad
za pomoca $rub do mocowania adaptera (30) (rys. B), wkrecajac
je od spodu.

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

WLACZANIE / WYLACZANIE

Napiecie sieci musi odpowiadac wielkosci napiecia podanego na
tabliczce znamionowej frezarki.

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

Wiaczanie

« Wcisna¢ przycisk blokady wiacznika (24).

« Wcisnac i przytrzymac wiacznik (23).

Wylaczanie

« Zwolni¢ nacisk na przycisk wiacznika (23).

Podswietlenie

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

REGULACJA PREDKOSCI OBROTOWEJ WRZECIONA

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

W tabeli ponizej zebrano przyktadowe nastawy jako wskazowke dla
uzytkownika.

Ustawienie
Materiat Rozmiar frezu pokretta regulacji
predkosci

4-15mm 1-2
Aluminium

14-40 mm 1

4-15mm 2-3
Tworzywa sztuczne

16-40 mm 1-2

4-10 mm 3-6
Ptyta widrowa 12-20 mm 2-4

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Drewno lmlvekkle 12-20 mm 3.6
np.: sosna, $wierk

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Drewno  twarde:
p. dab, buk 12-20 mm 3-4

22-40 mm 1-2

®
®

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

W przypadku pracy z niska predkoscia obrotowa zaleca sie po
dtugotrwatej pracy wychtodzenie urzadzenia. Nalezy to zrobic¢
poprzez uruchomienie elektronarzedzia bez obcigzenia z petng
predkoscia na okoto 1 minute.

RUCH PIONOWY KORPUSU FREZARKI

Umiescic frezarke na réwnej powierzchni.

.

Odblokowa¢ dzwignie blokady prowadnicy korpusu (15).

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

Zwolni¢ nacisk, sprezyny samoczynnie spowoduja powrdt
korpusu frezarki do pozycji wyjsciowej (gornej).

USTAWIENIE GLEBOKOSCI FREZOWANIA

Odtaczy¢ elektronarzedzie od zasilania.

Umiescic frezarke na réwnej powierzchni.

Odblokowac dzwignie blokady prowadnicy korpusu (15).

Pokonujac opdr sprezyn opuscic¢ korpus frezarki, az do zetknigcia
sie frezu z powierzchnig, na ktérej zostata umieszczona.

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

Poluzowac pokretto blokady ogranicznika gtebokosci (9).

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

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

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

Doktadne 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 podziatkg 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  zwigkszenie 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 regulacjg nalezy dodatkowo poluzowac pokretto
blokady ogranicznika gtebokosci (9). Tylko wtedy korpus frezarki
bedzie miat mozliwos¢ 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 o$miu réwno oddalonych od siebie pozycjach (kazdy
skok wynosi okoto 3 mm).

FREZOWANIE

Podczas pracy frezarka musi by¢ trzymana oburecznie!

Zamontowa¢ odpowiedni frez (patrz instrukcja powyzej).

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

Ustawi¢ gtebokosc frezowania.

Wiaczy¢ frezarke i odczekaé, az wrzeciono osiagnie ustawiong
predkos¢ obrotowa na luzie.

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

Frezarke nalezy przesuwac¢ réwnomiernym ruchem ciagtym,
caly czas dociskajac jej stope do powierzchni materiatu, az do
zakoniczenia 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 obrobki, wskutek nadmiernego nagrzewania
materiatu. Odpowiednia predkos¢ przesuwu zalezy od wielkosci
zastosowanego frezu, rodzaju obrabianego materiatu oraz
glebokosci skrawania. Zaleca si¢ 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 obrdbki prostoliniowej lub
okrawania nalezy upewnic sig¢, czy akcesoria pomocnicze s3
wiasciwie zamocowane.
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KIERUNEK FREZOWANIA

Aby unikna¢ nieréwnych krawedzi i osiggna¢ najlepszy rezultat
nalezy frezowa¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek

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 konstrukj
moze ona by¢ wykorzystana do obrébki krawedzi (rys. D) lub
frezowania w oddaleniu, réwnolegle do krawedzi (rys. E).
Poluzowac pokretta blokady pretéw prowadnicy rownolegtej (21)
umieszczone na stopie (5) frezarki.

zegara dla zewnetrznych krawedzi i w kierunku ruchu wskazc')wek’

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

Dokreci¢ pokretta blokady pretéw prowadnicy rownolegtej (21).

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

MONTAZ TULEI PROWADZACEJ

Zastosowanie tulei prowadzacej umozliwia precyzyjne prowadzenie

frezarki wzdtuz krawedzi szablonu i doktadne odwzorowanie jego

ksztattu.

« Zdemontowac¢ adapter do odciggu pytu (31) odkrecajac $ruby
mocowania adaptera (30).

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

« Zamontowa¢ adapter do odciaggu 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 krawedzia
pierscienia tulei prowadzacej (36) (rys. C) okreéla rdéznice w
wymiarach pomiedzy szablonem a jego odwzorowaniem po
frezowaniu przy uzyciu tulei kopiujacej (35). Zmiana S$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¢ promierr frezowania i zablokowa¢ pokretta blokady
pretéw prowadnicy réwnolegtej (21).

Po whbiciu szpikulca (33) w materiat mozna frezowa¢ po okregu
(rys.F).

Aby okresli¢ promien frezowania nalezy zmierzy¢ odlegtos¢ od
$rodka znacznika do zewnetrznej krawedzi frezu.

OBStUGA | KONSERWACJA

Przed przystapieniem do jakichkolwiek 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 pomoca szczotki.

« Zuzyty frez nalezy natychmiast wymienic.

@

« Regularnie nalezy czysci¢ szczeliny wentylacyjne, aby nie
dopuscic¢ do przegrzania silnika frezarki.
WYMIANA SZCZOTEK WEGLOWYCH

Zuzyte (krdtsze 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 osobie wykwalifikowanej wykorzystujac czesci
oryginalne.

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

PARAMETRY TECHNICZNE
DANE ZNAMIONOWE

Frezarka gérnowrzecionowa 59G717

Parametr Wartos¢
Napiecie zasilania 230V AC
Czestotliwos¢ zasilania 50Hz
Moc znamionowa 1300W
Zakres predkosci obrotowej na biegu jatowym ! 100r(rJ]i-na8000
Skok korpusu frezarki 55 mm
Srednica tulei zaciskowych @6;8;12mm
Klasa ochronnosci ]
Masa 3,5kg
Rok produkgji 2019

DANE DOTYCZACE HALASU | DRGAN
Informacje na temat hatasu i wibracji

Poziomy emitowanego hatasu , takie jak poziom emitowanego
ci$nienia akustycznego L, 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 pomiarowa 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 wystarczajaco konserwowane
, poziom drgah moze ulec zmianie. Podane powyzej przyczyny
moga spowodowac zwiekszenie ekspozycji na drgania podczas
catego okresu pracy.

Aby doktadnie oszacowac ekspozycje na drgania , nalezy
uwzgledni¢ okresy, kiedy elektronarzedzie jest wylgczone
lub kiedy jest witaczone ale nie jest uzywane do pracy. W ten
sposob taczna 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, witasciwa
organizacja pracy.

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

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

Produktéw  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 érodowiska naturalnego. Sprzet nie poddany
recyclingowi stanowi potencjalne zagrozenie dla
srodowiska i zdrowia ludzi,

* Zastrzega sie prawo dokonywania zmian.

.Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spotka
komandytowa z siedzibq w Warszawie, ul. Pograniczna 2/4 (dalej: ,Grupa
Topex”) informuje, iz wszelkie prawa autorskie do tresci niniejszej instrukcji
(dalej: ,Instrukcja”), w tym m.in. jej tekstu, zamieszczonych fotografii,
schematow, rysunkow, a takze jej kompozycji, naleza wytacznie do Grupy
Topex i podlegaja ochronie prawnej zgodnie z ustawg 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 Instrukcji jak i poszczegélnych jej elementow,
bez zgody Grupy Topex wyrazonej na pismie, jest surowo zabronione i moze
spowodowac pociggniecie do odpowiedzialnosci cywilnej i karnej.

GWARANCJA | SERWIS

Warunki gwarancji oraz opis postepowania w przypadku
reklamacji zawarte sa w zatagczonej 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

X

GTX
SERVICE
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Deklaracja Zgodnosci WE
/EC Declaration of Conformity/
/Megfelel6ségi Nyilatkozat EK/

/ES vyhldsenie o zhode/

C€

Producent
/Manufacturer//Gydrté//Vyrobca/

PLEN HU sK

Grupa Topex Sp. z 0.0. Sp.k.
ul. Pograniczna 2/4, 02-285 Warszawa

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

Model
/Model//Modell//Model/ 59G717

Numer seryjny
/Serial number//Sorszam//Poradové islo/

00001 + 99999

Opisany wyzej wyrob jest zgodny z nastepujacymi dokumentami:

/The above listed product is in conformity with the following UE Directives:/
/A fent jelzett termék megfelel az aldbbi irdnyelveknek:/

/Vyssie popisany vyrobok je v zhode s nasledujicimi dokumentmi:/

Dyrektywa Maszynowa 2006/42/WE
/Machinery Directive 2006/42/EC/
/2006/42/EK Gépek/

Dyrektywa o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej 2014/30/UE
/EMC Directive 2014/30/EU/
/2014/30/EU Elektromdgneses Gsszeférhetéség/

/Smernica Eurépskeho Parlamentu a Rady 2006/42/ES/ /EMC Smernica Eurépskeho Parlamentu a Rady 2014/30/EU/

Dyrektywa o RoHS 2011/65/UE

/RoHS Directive 2011/65/EU/

/RoHS irdnyelv 2011/65/EU/ B
/RoHS Smernica Eurépskeho Parlamentu a Rady 2011/65/EU/

oraz spetnia wymagania norm:

/and fulfils requirements of the following Standards:/
/valamint megfelel az alabbi szabvdnyoknak:/

/a splfia poziadavky:/

EN 60745-1:2009/A11:2010; EN 60745-2-17:2010;
EN 55014-1:2006/A2:2011; EN 55014-2:1997/A2:2008; EN 61000-3-2:2014; EN 61000-3-3:2013;
IEC 62321:2008

Jednostka notyfikowana: /Noified body//Bejelentett szervezet//Notifikovany organ/
No. 0123; TUV SUD Product Service GmbH Zertifizierstellen; RidlerstraBe 65; 80339 MUNCHEN; Germany

Nazwisko i adres osoby majacej 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 dokumentdcic 6sszedllitdsdra felhatalmazott, a kozdsség tertiletén lakéhellyel vagy székhellyel rendelkezé személy neve és cime:/
/Meno a adresa osoby alebo bydliska v EU poverend zostavenim technickej dokumentdcie:/

Pawet Kowalski

Petnomocnik ds. jakosci firmy GRUPA TOPEX

/GRUPA TOPEX Quality Agent/

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

Warszawa, 2018-06-21

Pawet Kowalski
Ul. Pograniczna 2/4
02-285 Warszawa
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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.

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

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

(O

N7

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.

Handle

Spindle lock button

Spindle

Base

1

2

3

4. Spindle guard
5

6. Plate



© ©

7. Depth gauge stepped bumper

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

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. Collet sleeve -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.

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.

® P>

A\
®

A\
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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.

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

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
4-10 mm 3-6 @
Chipboard 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Spft wood, eg. 1220 mm 16
pine, spruce
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Hard wood, eg.
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 increasel
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.

Distance from the cutter bit edge and outer edge of the guide
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
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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).

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 55 mm
Collet sleeve diameters @6;8;12mm
Protection class Il
Weight 3,5kg
Year of production 2019

NOISE LEVEL AND VIBRATION PARAMETERS

Noise and vibration information

Parameters of produced noise level, such as sound pressure level
Loa 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.
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: LM= 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 Spétka z ograniczona odpowiedzialnoscig” 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
fihren, 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 Kérper
gedriickt wird, bleibt es instabil, was zum Verlust der Kontrolle
Uber es fiihren kann.

.

des ei ten

Die Fraser an die Ki g
werden. Nicht

Elektrowerk gs genau gep




GRA\PHITE

.

.

.

genau an die Aufnahme des Elektrowerkzeugs angepasstes
Arbeitswerkzeug rotiert nicht gleichméBig, vibriert stark und
kann zum Verlust der Kontrolle tber das Elektrowerkzeug
fihren.

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

h

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

Denrotierenden 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 wahrend 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 Horvermogens flihren.
Buchenholz oder

dhei

asbesthaltige Stoffe
g chéddlich sein. Direkter physischer
Kontakt mit Stauben kann allergische Reaktionen und/
oder Erkrankungen der At ge beim Bedi

Eichen- bzw.

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

Zum Reinigen des Elektrowerkzeugs keine Losungsmittel
verwenden, die Kunststoffelemente beschddigen konnten.

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

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

Die Erlduterung zu den eingesetzten Piktogrammen:

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 Liuftungsschlitze des Elektrowerkzeugs sind
regelmidBig zu reinig Von der Motorgebldse wird
der Staub in das Gehduse angesaugt und eine grofle
Staubansammlung kann zur elektrischen Gefdhrdung fihren.
Das Elektrowerkzeug nie in der Nahe von leicht entziindlichen
Stoffen betreiben. Die Funkenbildung kann zu deren Zindung
fuhren.

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

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
RiickstoBgefahr, da das eingesetzte Werkzeug im WerkstUckA
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 Fraser verhindert.

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

Lassen Sie das eingeschaltete Elektrowerkzeug nie ohne
Aufsicht.

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

C(' D
I 2 3 4
5 6

1. Die Betriebsanleitung durchlesen und die darin enthaltenen
Warnhinweise und Sicherheitshinweise beachten!

2. Zweite Schutzklasse.

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

4. Die Versorgungsleitung vor allen Wartungs- und
Reparaturarbeiten abtrennen.

5. Kinder vom Gerit fernhalten.

6. Das Gerdt 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 Elektrogerdten wird
breit zum Frésen von Holz und Holzwerkstoffen verwendet.
lhre Anwendungsbereiche umfassen die Ausfiihrung von

Tischler-, Parkettlegungs-, Einrichtungs- bzw. Bau- und
Sanierungsarbeiten.
NichtbestimmungsgeméBe 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.

1. Handgriff

2. Taste der Spindelarretierung

3. Spindel

4. Spindelabdeckung

5. FuBplatte

6. Auflage

7. Hubpuffer des Tiefenanschlags

8. Staubabdichtmanschette der Grundkérperfihrung
9. Einstellring fir die Verriegelung des Tiefenanschlags
10. Tiefenanschlag
11. Tiefenanschlagsanzeige

12. Hauptmafstab
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13. PrazisionsmalBstab

14. Drehknopf zur Prazisionstiefeneinstellung
15. Hebel fur Verriegelung der Grundkérperfihrung
16. Anzeige der Prazisionstiefeneinstellung

17. Beleuchtung

18. Spindelfeder

19. Spannhiilse

20. Spannmutter

21. Drehknopfe zur Verriegelung der Parallelfihrungsstabe
22. Nuten fur Parallelfihrungsstabe

23. Hauptschalter

24. Taste furr Schalterverriegelung

25. Drehzahleinstellring

26. Fuhrungsstab der Parallelfihrung

27. Parallelfihrung

28. Drehknopf zur Verstellung der Parallelfiihrung
29. Positionsanzeige der Parallelfiihrung

30. Befestigungsschraube fiir Adapter

31. Adapter fiir Staubabsaugung

32. Reduktionsstiick

33. Spicknadel

34. Fligelmutter der Spicknadel

35. Fuhrungsbiichse

36. Ring der Fihrungsbichse

37. Schraubenschlissel

* Es konnen Unterschiede zwischen der Abbildung und dem Produkt|
auftreten

BESCHREIBUNG DER VERWENDETEN GRAPHISCHEN
ZEICHEN

MONTAGE/EINSTELLUNGEN

INFORMATION
AUSSTATTUNG UND ZUBEHOR

1. Parallelfiihrung -1St.
2. Spicknadel zum Kreisfrasen -1St.
3. Fihrungsbiichse -1St.
4. Adapter zur Staubabsaugung mit Reduktionsstiick - 1 Satz
5. Befestigungsschrauben fiir Adapter -1 Satz
6. Spannhiilse -3St.
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
beschadigt werden. Bei jedem Austausch des Arbeitswerkzeugs
uberpriifen, dass eine geeignete Klemmhiilse eingesetzt worden
ist.

Die Auswahl des Arbeitswerkzeugs hangt vom Werkstiick und die Art
der auszufithrenden Arbeit. Die HSS-Fraser sind fir die Verarbeitung
weicher Materialien, wie Kunststoffe oder weiches Holz, geeignet.
Die Fraser mit Schneiden aus Hartmetall (HM) werden fir hértere

@®
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Materialien wie z. B. Hartholz, Spanplatten oder sogar Aluminium
eingesetzt, wenn es vom Frashersteller vorgesehen worden ist.

Nur solche Arbeitswerkzeuge verwenden, deren zuldssige
Drehzahl héher 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 Spannbhiilse 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 fir 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 tGber ein Reduktionssttick
(32) je nach dem Anschlussdurchmesser des Schlauches
anschlieBen.

BETRIEB/EINSTELLUNGEN
EIN-/AUSSCHALTEN

Die Netzspannung muss dem Spannungswert entsprechen,
der im Typenschild der Frasmaschine angegeben worden ist.

.

Die Netzspannung muss dem Spannungswert entsprechen, der im
Typenschild der Frésmaschine angegeben worden ist.

Einschalten

« DieTaste der Schalterverriegelung (24) driicken.

« Den Hauptschalter (23) driicken und gedriickt halten.
Ausschalten

« DieTaste des Hauptschalters (23) freigeben.
Beleuchtung

Das Gerédt ist mit der Beleuchtung (17), die die Sichtbarkeit
am Arbeitsplatz steigert, ausgestattet. Die Beleuchtung wird
automatisch mit dem Starten des Gerates eingeschaltet.
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DREHZAHL DER SPINDEL REGULIEREN

Am  Grundkoérper der  Frasmaschine befindet sich  der
Drehzahleinstellring (25). Die Drehzahl der Spindel wird je nach
Bedarf ausgewdhlt (abhdngig von dem eingesetzten Fraser, der
Harte des Werkstlicks, Art der Bearbeitung usw.).

Die folgende Tabelle zeigt die Beispieleinstellungen als Hinweis fUr@

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
4-10 mm 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, 1220 mm 3.4
Buche
22-40 mm 1-2

Die Auswahl der Einstellungen sollte jedoch nach dem Probenlau
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 selbsttatig die Riickkehr des
Grundkorpers 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 Grundkérperfiihrung (15)
entriegeln.

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

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

.

Einstellring fiir die Verriegelung des Tiefenanschlags (9) 16sen.

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

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

.

Den Tiefenanschlag (10) bis zur Hohe, die der gewiinschten
Vertiefung des Frasers im Werkstiick entspricht, mittels
hauptmalstab (12) am Grundkorper der Frasmaschine anheben
und durch Zudrehen des Einstellrings fir 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 Grundkoérpers der
Frasmaschine in vertikaler Richtung um ca. 1,5 mm gemall dem
PrazisionsmaBstab (13) und seiner Abstufung von 0,1 mm. Die Tiefe
kann hier im Bereich +/- 8 mm durch das Anheben bzw. Absenken
des Grundkaorpers der Frasmaschine gegentiber dem Hubpuffer des
Tiefenanschlags (7) erfolgen. Dies entspricht einer entsprechenden
Verringerung bzw. Erhéhung der Vertiefung des Arbeitswerkzeugs.
Die Bewegung ist auf der Anzeige der Prazisionstiefeneinstellung
(16) sichtbar.

Diese Tatigkeit ist auszufiihren, wenn die Frasmaschine bis auf den
vom Tiefenanschlag (10) angegebenen Punkt abgesenkt ist. Vor der
Verstellung ist zusatzlich der Einstellring fur die Verriegelung des
Tiefenanschlags (9) zu l6sen. Nur dann kann sich der Grundkérper
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 Bertihrung kommt und den Einstellring fiir die
Verriegelung des Tiefenanschlags (9) zudrehen.

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

FRASEN

Beim Betrieb ist die Frasmaschine stets mit beiden Handen zu
halten!

Den geeigneten Fraser spannen (sieche Anweisung oben).

Die FuBplatte (5) auf das Werksttick aufstellen (in diesem Moment
darf der Fraser das Werksttick nicht bertihren).

Die Frastiefe 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 gew(inschten Richtung starten.

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

Allzu schneller Vorschub der Frasmaschine beim Frasen verursacht
geringe Qualitdt der Bearbeitung und kann zur Beschaddigung
des Frasers oder des Motors fiihren. Allzu langsamer Vorschub
kann ebenfalls geringe Qualitét der Bearbeitung durch
liberméBige Erhitzung des Werkstiicks verursachen. Eine
geeignete Vorschubgeschwindigkeit hédngt von der GréBe des
verwendeten Frasers, der Art des Werkstiicks und der Frastiefe 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 Fihrung 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 fir AuBenkanten
und im Uhrzeigersinn fir Innenkanten (Abb. H) frasen. Um bessere
Kontrolle Uber das Material und das Gerdt zu haben, sollte die
Bearbeitung immer in der der Drehrichtung des Werkzeugs
entgegengesetzten Richtung erfolgen.
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PARALLELFUHRUNG MONTIEREN UND EINSETZEN

Die Parallelfihrung wird zum Erreichen einer gleichmaBigen
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 Parallelfiihrung (26) (Abb. A) in die Nuten fir die
Stébe der Parallelfihrung (22) einschieben und die gewinschtel
Entfernung einstellen.

Die Drehknopfe zur Verriegelung der Fihrungsstabe (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 fiir 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 Fiithrungsbiichse wird Einsatz von
FrasergroBen 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 Fiihrungsbichse (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 Parallelfrisen
montiert worden war.

®

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

Den Fraserradius einstellen und die Drehknépfe zur Verriegelung
der Fihrungsstdbe (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 Frasers 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 Birste gereinigt.
« Der abgenutzte Fréser ist sofort auszutauschen.

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

@

0)

KOHLEBURSTEN AUSTAUSCHEN

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

Die Kohlebiirsten ausschlieBlich von

Fachpersonal unter Ver von Origi
austauschen lassen.

qualifiziertem

1
g 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; 12 mm
Schutzklasse I
Masse 3,5kg
Baujahr 2019

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 Einschatzung
der Vibrationsbelastung verwendet werden.

Der angegebene Vibrationspegel ist reprasentativ fir
standardméBige Anwendungen des Elektrowerkzeugs. Der
Vibrationspegel kann sich dndern, wenn das Elektrowerkzeug
fir andere Anwendungen oder mit anderen Arbeitswerkzeugen
verwendet wird bzw. nicht ausreichend gewartet wird. Die
oben genannten Griinde kénnen zu einer erhdhten Exposition
gegeniiber 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 SicherheitsmaBBnahmen vornehmen,
um den Benutzer vor den Auswirkungen von Vibrationen
beispielsweise durch die Wartung des Elektrowerkzeugs und der
Arbeitswerkzeuge, die Sicherung der richtigen Temperatur der
Héande, 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 Hausmidill, sondern einer umweltgerechten
Wiederverwertung  zufiihren.  Fragen  Sie
den Vertreiber oder lokale Verwaltung nach
Informationen Uber die Entsorgung. Elektro-
und Elektronik-Altgerdte enthalten Substanzen,
die fiir die Umwelt nicht neutral sind. Das der
Wiederverwertung nicht zugefiihrte Gerat stellt
eine potentielle Gefahr fur die Umwelt und
Gesundheit der Menschen dar,

*

4Grupa

Anderungen vorbehalten.

Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” 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,
Veroffentlichen 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.

BHUMAHWE:
SNEKTPUYECKOW

MEPEBOJ OPUTMHAJIbHON
UHCTPYKLUN

Mo SKCNMNYATALIUN
OPE3EPOBAJIbHAA MALLNHA
C BEPXHVM PACNOJIOXKEHUEM
WNMHAENA
59G717

MEPEL HAYAJIOM 3SKCMIYATALMU  PYYHOW
MALWWHbI  CNEAYET ~ BHUMATEJIbHO

NPOYUTATb JAHHYIO UHCTPYKLIMIO 1 COXPAHWUTD B KAYECTBE
CMNPABOYHOIO MATEPUANA.

.

.

CMELNAJTIBHBIE TPEBOBAHUA

MO BE3OIMACHOCTU
[lepxuTe  3NEKTPUYECKYIO  pPYYHYl0  MawunHy  3a
n p PXHOCTN  PYKOATOK, TaK Kak

PeXyWnii MHCTPYMEHT MOXeT KacaTbC co6CTBeHHOro
Kabens. MospexaeHne TokoBeayllero kabena Gppesoit moxeTt
nprBecT K TOMY, 4YTO [OCTYMHble MeTajuyeckne 4vactu
OKayTCA MoJ HaNpAXeHeM C PUCKOM MopaXkeHA onepaTopa
3NeKTPNYECKNM TOKOM.

Ucnonb3yiiTe cTpy6LUMHBI NN MHBbIE NOAXOAALME CPeACTBa
ANA rapaHTMPOBAHHOIO Kp P T i
AeTannm Ha yCTUﬁqMBDM OCHOBaHUW. y;:(epx(aume BO BpemsA
paboTbl o6pabaTbiBaeMOl [eTanu pykoil wnu ee ynop B
Tynosuiye He obecrneynBaloT NOCTOAHCTBA 1 BeAyT K notepe
ynpasneHunAa.

®pe3bl AOMKHBI UMETb ANaMeTP XBOCTOBMKA, Ha KOTOPbIii
paccumTaHa 3aXUMHaA UaHra. PaGounii  UHCTPYMEHT,
HenoaxoAAWmniA Mo  AvameTpy K LaHre 3neKTpuyeckomn
MallVHbl, HEPaBHOMEPHO BPaLlaeTCA W CUNbHO BMOpPMpYeT,
UTO MOXET MPUBECTN K NOTepe KOHTPONA Hajj SNeKTPUYeCKomn
MaLnHON.

Yactota BpaueHns paboyero MHCTPYMeHTa [AOMMKHA
6bITb He MeHblue MaKCUManbHOW YacToTbl BpaweHus,
YKa3aHHOIN Ha pY4HOW 3neKTpuyeckon mawmHe. Pabouve
VNHCTPYMEHTbI, BpaLjalowmecs ¢ 6onblueit CKOPOCTbo, MOTyT
nospeanTbCA.

Bo Bpems pa6oTbl yBep A
MawuHy B pyKax,

&
pHKuTe ppesep yio

npumute  pabouylo  nosy,

« Perynsap w,

o6ecneunBaiowyio cTabunbHOCTb. PyuyHas 3nekTpuyeckas
MaluvHa, yaepxnBaemas iByma pykamu, bonee 6esonacHa.
aTbcA K nca

He cnepyer np pawaouy dpese,
a TaKKe npu6nmxaTtb pyKn B 30HY paboTbl ¢pesbl.
[lepunTecb BTOPOIA PyKoWi 3a JONONTHNATENbHYI0 PYKOATKY. Mpu
BE/IEHVN MalVHbI [1BYMA PyKamu OHW OyAyT 3alulleHbl OT
NoBPEXAeHNA PabOUNM UHCTPYMEHTOM.

Monb3yiiTecb cpeacTBaMM WMHAMBMAYANbHOW 3alUTbl.
B 3aBUCMMOCTW OT BbiNONHAEMON Pa6oTbl NOAb3yNTECH
3alUTHBIM  JNIMUEBbIM WWTKOM, 3alUTHbIMA OYKamm
3aKpbITOro WIN OTKPbITOro Tuna M cpeacTrsamv 3awmnTbl
OopraHoB cnyxa. Cpencha 3aWnTbl OPraHoOB 3peHnA AOJIKHbI
ObITb  CNOCOGHbI 3ajepxuBaTb pasnetawowmneca 4Yactuubl,
obpasywwmecs npv NPOM3BOACTBE Pas3NUYHbIX pPaboT.
rlbll'le3aLLU/ITHaH MacKa 3awuuwaeTt AbixaTesibHble nNyTm w”
[OMKHa OTGMIBTPOBBIBATL YacTUubl, Ob6pasywlmrecs npu
npounssoacTee pa60'r. ,D,J'IVITEJ'IbHOE BO3,ElEVICTBVIE wyma
BbICOKOIo YpOBHA MOXET BbI3BaTb NOTEPIO CiyXa.

MbINb HEKOTOPbIX NOPOA APEeBeCUHbI MOXeT 6bITb OnacHa
ANA 3A0poBbA. [TPAMON GUINYECKNI KOHTAKT C Mblbio MOXeT
BbI3BaTb annepruyeckylo peakuuio u (unm) 3abonesaHve
AblXaTeNbHOW CUCTeMbl Yy onepaTtopa nn6o HaxofAlWmXca
no6nusocTun nogeit. fipesecHan noinb gyba n Gyka cuntaetca
KaHLepOoreHHOM, B 0COGEHHOCTY, B COYETaHUN CO CPEACTBAMU
ana 06paboTkn ApeBecuHbl (cpefcTBamMW ANA  NPONUTKU
ApeBecuHbl). B CBA3N C 3TMM peKomeHAyeTCA Monb30BaTbCA
nbine3alwmnTHOM Mackoln, cucTeMamMu OTBOAA MbiNK, a Takxke
n03a6oTNTbCA O COOTBETCTBYIOL|EN BEHTUNALUN.

iTe BeHTUAAL oTBepcTnA
pyuHom 3neKTpUYecKoi MawWmHbl. BeHTunsaTop
3MeKTpoABUraTeNs  3aTArMBaeT Mbilb  BHYTPb  KOPMyca,
Upe3MepHOe CKOMEHUE MbIAN MOXET MPUBECTU K OMacHOCTH
NOpaXeHWs  SNeKTpUYeckum  TOKoM.  KaTeropuuecku

3anpeuaetca pabotatb C INEKTPUYECKOWN PYUHOW MalMHON

BOMM3N  NIErKOBOCMIAMEHAIWNXCA  MaTepuanoB.  ITu
maTepwuasbl MOTyT BOCMIaMEHUTLCA OT NCKP.
He cnepyer ThCA p wnn

HesarT ép Tynble unu noBpexaeHHble
dpesbl yBennumnBaloT TpeHNe, MOTyT 3aCTOMOPUTLCA, U KpOMe
TOro, CHUXalOT KauyecTBo 06paboTkn MaTepurana.

3anpeuaeTca npuKacaTbca K ppese Bo Bpema pa6oTbl nnmn
cpa3y nocse 3aBepweHunsa pa6orbl. Opesa MOXeT CUNbHO
HarpeTbCa 1 BbI3BaTb OXKOTU.

PyuHyl0 3neKTpMuEeCKyl0 MallMHy cnefyeT BK/AOYaTb
npexpe, yuem ¢ppesa c HeTcA ¢ o6pabar
maTepmanom. B npoTuBHOM Ciiyuae 3TO MOXET MPMBECTW K
OTCKOKY, MOCKOJIbKY pabounii MHCTPYMEHT 3abnokupyercs B
obpabaTtbiBaemom npegmeTe.

Y6epanTech, UTO BCE 3aXKMMbl 3apUKCUPOBAHbI.

3anpeljaeTca BCTaBAATb B PYUHYIO SNEKTPUYECKYIO MALINHY
paboune VUHCTPYMEHTbI, HEMPEeAYCMOTPEHHbIE AnA paboTbl ¢
Hell npon3soguTenem.

Mpw 3ameHe dpesbl ybeanTecs, 4To ee XBOCTOBMK BCTaB/EH Ha
rny6uHy He MeHee 20 MM.

Mepepn Hauanom paboTbl ybeanTech, 4To Noa obpabaTbiBaemMbim
MaTepuanom UMeeTcs CBOGOAHOE NPOCTPAHCTB, HEOOXOAMMOE
ANA  NpefoTBpAleHUs  KOHTaKTa ¢pesbl ¢  Apyrummn
npeameTamu.

MpoBepbTe MOBepXHOCTb paboyero mecta. Ybegutecb B
OTCYTCTBMM MOCTOPOHHMX NPEeAMETOB (rBO3Aeil, Wypynos 1
T.M.)

3anpeljaetca ocCTaBNATb
MawuHy 6e3 npucmoTpa.

paboTaiouylo  ppesepoBanbHyto

Ecnu pyuHas anekTpuuyeckas MalivHa He WCMonb3yeTcs,
OTKJ/II0YaTe ee OT CeTU 1 XpaHUTe B MeCTax, HeAOCTYMHbIX AN1A
neren.
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anICTyI'Iaﬂ K 3ameHe paﬁOHVIX I'IpVIHa[ZlI'Ie)KHOCTeIh nnn Kaknm-
nmbo [eicTBUAM, CBA3AHHBIM C HAaCTPOWMKON, KOHCepBauuen
Ny o6CnyxnBaHMeM, OTK/IIOUMTE PYUHYIO 3NeKTpUYecKylo
MalWWHY OT CeTn.

3anpeu.(ae1cs: ncnonb3oBaTb ana YNCTKKN pquOVI
BﬂeKTpI/ILIeCKOIh MaLUUHbI Kakne-nnbo pacTBopuTenu, KotTopbie
MOryT noBpeAnTb ee N1acTMacCcoBble 3N1eMeHTbl.

BHUMAHUE! PyuyHasa snekTpuuyeckas MallMHa CAYXUT Ans
pa6oTbl BHYTpW NomelLeHunil.

HecmoTps Ha 6GesonacHyl KOHCTPYKUMIO, NpeanpuHATbie
3aWUTHbIE MePbl N NCNONb30BaHME CPEACTB 3alUTbl, BCeraa
CyWecTBYeT HEKOTOPbIl OCTaTOYHbII PUCK NOAYYEHMA
TpaBMbl BO Bpems pa6oTbl.

PacwmndppoBKa nuKrorpamm:

@,
[\

Nl

5 6

MpounTaiite MHCTPYKUMIO MO 3KCnayaTauuw, cobniopaite
YKasaHuA 1 npasuia TeEXHNKN 693onacnocm, npvBegeHHble
B VHCTPYKLMN.

2. Knacc 3awuTsbl Il

3. [onb3yiTecb CpeacTBamu  WHAUBUAYaNbHOW  3alynThbi
(3aWMTHBIMM  OYKaMK  3aKPbLITOTO  TWMa, HaylWHKUKamK,
MbiNe3alwuTHON MacKon).

4. OTKmlounTe WHYP NWTaHWA nNepef PEMOHTHbIMU UK
HanagouHbIMU paboTamu.

5. He pa3spelaiiTe AeTAM NprUKacaTbCa K MHCTPYMEHTY.

6. beperute oT goxan.

KOHCTPYKLMUA N NPUMEHEHUE

(DpesepoBanbHaa MalMHa C  BEPXHUM  PacronoXeHnem
WNUHAENsA — 3TO pyyHas 3neKTpuyeckas MawwuHa |l knacca
6e3onacHoCTM. MalwmrHa NPUBOANTCA B ABUXEHME OAHO(A3HbBIM
KOJIIEKTOPHbIM ~ [iBUATATeNeM, YCTAHOBMIEHHbIM BEPTUKaIbHO
Mo OTHOWEHWIO O6pabaTbiBaeMOl MOBEPXHOCTN. PyuHble
3M1eKTPNYECKME MALUMHbBI JAHHOTO TUMA WPOKO MPUMEHAITCA
AN Gpe3epoBKM APEBECMHbI 11 MaTepuanoB Ha ee OCHOBe.
Chepa npumeHeHWs Gpe3epoBasibHbIN MAlMH — CTONAPHbIE,
napKeTHble, [EKOPALMOHHbIE W  PEMOHTHO-CTPOUTESNbHbIE
paborbl.

3anpewaeTca NPUMEHATb PYYHYIO 3EKTPUYECKYI0 MaLINHY
He MO HasHa4eHuo.

ONMUCAHUE K TPAONYECKUM N3OBPAXXEHUAM

MepeuncneHHas HKe HyMepaLns KacaeTcs 3IEMEHTOB PyYHON
3/1EKTPNYECKON MalLMHbI, MPEeACTABIEHHbIX Ha CTpaHuuax c
rpaduyecknmm n3obpakeHnaAMM.

1. PykoAaTtka

2. KHonka ¢vKkcauuu wnuxaens

3. lWnuHpenb

4. 3alUTHbIV 3KpaH WnuHaena

5. OcHoBaHue dppesepa

6. Haknagka Ha ocHoBaHue

7. CTyneHuaTbil ynop orpaHu4uTens ry6uHbl norpyxeHus
8. [lbinesawmTHbIN KOXYX HanpaBnawLleil Kopnyca

&

&

H I

9.
10.

BuHT CTONOPEHUA orpaHnyuTena I'J1y6I/leI

OrpaHnunTenb rMy6KHbI NOrpyKeHNA
11. [ON3yHOK OrpaHnymMTena rnyGuHbI MOrpyXeHus
12. Llikana norpyxeHusa
13. LUKana TOHKON HaCTPONKK
14. Pyuka TOHKOW HAaCTPOMNKM ry6UHbI NOTPYXeHNs
15. Pbluar 6510KMPOBKY HanpasnAwoLWen Kopnyca
16. YKasaTeflb TOHKOW HaCTPOWKM rNy6UHbI NOTPyXeHNaA
MoaceeTka

MpyunHa wnuHaena

3aXMMHas yaHra

17.
18.
19.
20.
21.
22,
23.

KpenexHas raiika

BVHTbI CTOMOPEHNA WTaHT NapannenbHoOro ynopa
Masbl ANA WTaHT NapannenbHoro ynopa

KHonka BknoueHna

24. Bnokupartop KHOMKU BKNOYEHNA
25. BVHT perynupoBKu 4acToTbl BpalleHna
26. llltaHra napannenbHoro ynopa

MapannenbHbiit ynop

BVHT TOUHOI1 HaCcTPOWKM NapannenbHoro ynopa
YKasaTenb NONOXeHWA NapannenbHoro ynopa

KpenexHbiii BUHT agantepa

27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.

A[Z[aI'ITep ANA BbITAXKK NbiNnn

MydTa-nepexoaHuk

Mpricnocobnerue ana ppesepoBaHns NO OKPYKHOCTH
34. bapalukoBas raiika npucrnocobnenus ana ¢ppeseposaHus no
OKPY>KHOCTY

35. Hanpasnsaiwouwas BTyaKa
36. KonbLo HanpasnaioLen BTYNKN
37. Knioy poxKoBbin

* BHeWwHWit BN NPUOBPETEHHOMN PYYHON 3NEKTPUYECKON MaLINHBI MOXeT
HE3HaUNTEsIbHO OTINYATLCA OT U306PAXKEHHON Ha PUCYHKe

PACWINOPOBKA NMPEAYMPEXAAIOWNX 3HAKOB

BHUMAHWE

A MNPEAYNPEXAEHWUE
@ CBOPKA/HACTPOMKA
@ MHOOPMALINA

OCHALLEHUE 1 AONONMHUTENIbHBIE NPUHAANEXXHOCTU

1. MapannenbHbiii ynop -lTwr
2. [pucnocobneHue ana dppeseposaHus no
OKPYXHOCTN -Twr
3. Hanpasnsiowan BTynka -1 wr
4., AJZLaI'ITep ANA BbITAXKN NbINN C NepexofHNKOM -1 komnn.
5. ernemele BUHTbI ajlanTepa -1 komnn.
6. 3aXMMHasA uaHra -3 W
7. Kniou poxkoBbIit -Twr

NnoAroTOBKA K PABOTE

KHonKa ¢uKcaunm WnuHAena cy>XuT TONbKO ANA MOHTaXa unu
IleMOHTaXa paboyero MHCTPyMeHTa. 3anpeLyaeTcs UCrnoNb3oBaTh
KHOMKY $UKcauum B KayecTBe KHOMKN TOPMOXEHUA WNUHAENA
npu ero BpalleHnn. B NpoTMBHOM Crlyyae 3T0 MOXET NpUBECT K
MOBPEXAEHNIO PYYHOI SNEKTPUYECKON MaLIVHBI UV MPUYUHNTD
TenecHble NOBPEXAEHNA onepaTopy.

He cnepyet cnmwkom cunbHO 3akpyunBaTb raiiky WNvHAens
nepes; YCTaHOBKO/I paGoyero WHCTPYMEHTa, 3TO MOXeET
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BbI3BaTb MOBPEXAEHME 3aXKUMHOWN UaHru. Kaxpabii pas npu
3aMeHe pabouyero WHCTpyMeHTa HeobXoAumo y6efuTbcs, 4TO
MCMonb3yeTcA COOTBETCTBYIOWAA 3aXKUMHaA LaHra.

Bbibop pabouero MHCTpymeHTa 3aBUCUT OT obpabaTbiBaemoro
MaTepuana, a TaKKe Tuma nnaHupyemon pa6otbl. ®pesbl u3
6bicTpopexywenn ctanu (HSS) moaxoaaT Ana o6paboTKm MArkux
MaTepuanoB, TaKMX, Kak nnactMacca WM MArkas [peBecuHa.
TeeppocnnasHble ¢pesbl (HM) npumenstotca ana o6paboTku
6Gonee TBepAbIX MaTepuanoB, Hanmpumep, TBepAbIX COPTOB
DPEeBECUHbI, [PEBECHOCTPYKEUHbIX MAUT, 1 AaXKe anloMUHUA, eciu
npowusBoauTenem Gppesbl 3To NPeayCMOTPEHO.

Cnefyet NpUMeHATb Takol pabounii MHCTPYMEHT, npeAenbHas
YacToTa Bf KOTOpOro 6 VN paBHa MakcMManbHom
YacToTe BpaLeHNA PYYHON 3NEeKTPUYECKO MaLLMHbI Npu paboTe
6e3 HarpysKku.

MOHTAX PABOYNX MHCTPYMEHTOB

OTKAI0UMTE PYUHYIO SNEKTPUYECKYIO MALLNHY OT CeTU.

®

Bo BpemAa MOHTaXa W [eMOHTaxa pabounmx WHCTPYMEHTOB
nonb3yiiTech 3alMTHBIMY NepyaTKamm.

.

OnycTnTe 3alWNTHDBINA SKpaH WnuHaena (4).

HaxmuTe 1 npuaepxute KHoMKy ¢vkcauum wnungens (2). Ecnn
TpebyeTca, NPOBEPHUTE WNVHAEND BPYUHY!O (3), 4TOGbI puKcaTop
cpabotan. BosbmiTe COOTBETCTBYIOLLYIO LaHTy — B 3aBUCHMOCTU
OT AnameTpa XBOCTOBMKA pabouero WHCTpymeHTa (19), He
3abbiBaiiTe 0 noAxofALen Ana uaHri npyxuxe (18). Mpwu 3ameHe
3@KMMHOI LIaHT1 CHayana BHYTPb WNVHAENA BCTaBbTe NPYXUHY
(18), 3aTem 3aXKMMHYIO LiaHry COOTBETCTBYIoLLero pasmepa (19), a
3aTem 3a6I0KMPYITE C MOMOLLbIO KPeneXHo raikm (20).

.

XBOCTOBVK paboyero MHCTPyMeHTa CllieAyeT BCTaBUTb B WNUHAEb
Ha rny6uHy He meHee 20 MM.

3aTAHUTE KpenexHyto raiky (20) c MOMOLLbIO POXKKOBOTO Kitoua
(37) (puc. C).

OTnycTnTe KHOMKY dnKcaumu WwnunHaens (2).

.

MoAHUMUTE 3aWUTHBIV SKPaH WNuHAens (4).

KpenexHylo raiiky MOXHO 3aTAHYTb POXKOBbIM KIOYOM
TONbKO MOC/e TOro, Kak pa6oumnii MHCTPYMeHT GyaeT BCTaBneH
B WNMHAeNb. B npotmBHOM cnyyae 6GyAbTe OCTOPOXHbI Mpu
obpalleHnn C KpeneXxHoil ramkoi, 3akpyunBanTe ee pPyKoii,
4TO6bI HE MOBPEANTb 3aXKUMHYIO raiiKy.

MOHTAX ABANTEPA ANA BbITAXKU NbININ

OnA 3aWuTbl OT MbIIN NONb3YITECh MblNE3aMUTHON Mackomn u
COOTBETCTBYIOLEN NbINEBbITAXXHON CUCTEMON.

OTKniounTe PYUYHYI0 3N1eKTPUYECKY0 MalUNHY OT CeTu.

MNepen yctaHoBKOWM afjanTtepa Ana BbiTAXKuU nbinn (31) (puc. B)
yAanute paboumii NUHCTPYMEHT.

OcnabbTe pbiyar GMIOKMPOBKY HanpasnsAowen kopnyca (15),
UTObbl YCTAaHOBWUTb LWINWHAENL (GpPe3epoBaNbHON MalUVHbl B
BEPXHEM MONOKEHUN.

.

BcraBbTe apantep Ans BbITAXKM mbinn (31) B ocHoBaHue (5)
M 3aKpenuTte C MOMOLLbI0 KPEneXHbiX BUHTOB apjantepa (30)
(pwc. B), BBYHYMBAA UX CHI3Y.

K apantepy (31) nopkmiounTe LWANAHr ANA  BbITAKKW MNblAn
— HEeMnoCPeACTBEHHO WM UCMONb3yA MepexofHuK (32), By
3aBUCMMOCTY OT [jaMeTpa LnaHra.

PABOTA / HACTPONKA
BKJIIOYEHUE / BbIKJIOYEHUE

HanpskeHue ceTn AOMKHO COOTBETCTBOBATb HaNpsiKeHWUIo,
yKa3aHHOMY B NacnopTHOW T dpesep i
MaLWWHbI.

OpesepoBanbHaA MallMHa OCHaljeHa O6noKMPaTOPOM KHOMKM
BKJ/IOYEHUA, KOTOPbI NPeAoXpaHAET OT CIy4aliHOro BKAOUEHNA.

© ©

®

BknioueHne
« HaxmuTe 6510KMpaTOp KHOMKM BKOYEHA (24).

« Haxmute n npuaepute KHOMKy BKAOYeHUs (23).

BbiknioueHne
« OTnyCcTVTe KHOMKY BKJOYeHNs (23).

MopcBeTka

(DpesepoBasnbHas MallvHa UMeeT MofcBeTKy (17) AnA ynyuiwenua
OCBELIEHHOCTN Ha pabouem mecTe. [loacBeTKa BKloYaeTca
aBTOMaTVYeCKI B MOMEHT BKIIOUEHIA Gpe3epoBabHO MallHbI.

HACTPOWKA YACTOTbI BPALLEHUA WNUHAENA

Ha Kopnyce ¢pe3epoBanbHON MalUWHBI  PACMONOXKEH BUHT
perynupoBKn  4actoTbl BpalweHusa (25). YactoTy BpalweHus
¢dpesepoBanbHOil MalwWHbI CnepyeT nofbupatb B 3aBUCUMOCTU
OT HyXf (B 3aBUCMMOCTV OT MCMOb3yeMoi ¢pesbl, TBEPAOCTU
obpabaTbiBaeMOro matepuana, Tuna paboTbl v T.n.).

B Tabnuue Huxe npveefeHbl HaCTpOﬁKI/I — B Ka4yecTse npumepa v
noAcCKa3Ku Ana onepartopa.

Monoxexne
BUHTA
Marepunan Pasmep ¢pesbi PerynnpoBkun
YacToThbl
BpaleHna
4-15mm 1-2
AnoMUHWIA
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Mnactmacca
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
JlpeBecHOCTpyXeuHasn 12-20 mm 24
nnuTa
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Msarkasa — fpeBecuHa, 1220 mm 36
Hanpumep: CoCHa, enb
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
TBepaas ApeBecuHa: 12-20 mm 34
Hanpumep, Ay6, byk
22-40 mm 1-2

3apaBaTb 4acTOTy BpalleHUA ciefyeT Mocne npoBeAeHNns
NpakTU4ecKnx TecToB. P nyetca nf

ncnbiTaTenbHbIX NPO6 ppe3epoBaHNA OTXOAOB MaTepuana nepes
Hauyanom ¢pesepoBaHMA MaTepuana, npefHasHauyeHHOro AnA

o6paboTku.

B cnyyae gnutenbHon paboTbl C HU3KOW YacTOTOW BpaLLEHWA
peKkomeHAyeTcA fAaTb MaluMHe OCTbiTb. [lnNA 3TOro BKAKuUTE
¢$pesepoBanbHyio MalKHy Ha 1 MUHYTY 6€3 Harpy3Ku C MoJsiHoI
CKOPOCTbIO BpaLleHuns.

BEPTUKAJIbHOE ABUXKEHWE KOPMYCA ®PE3EPOBAJIbHON
MALUUHbBI

« TMocTasbTe Gppe3epoBanbHylo MaLIMHY Ha POBHO MOBEPXHOCTH.

Pa36bnokupyinte pblyar G710KMPOBKW HanpasnAwLllen Kopnyca
(15).

Bosbmutechb ABYMA pyKamMu 3a PYKOATKN W MNOTAHUTE BHUS3,
npeofonesaA ConpoTMBIIEHNE MPYXKUH.

OcnabbTe HaXuM, MPYXWHbI aBTOMATUYECKU BEPHYT KOpMyC
dpesepoBanbHO MaLLVHbI B ICXOAHOE MOJIOKeHNe (BBEPX).

HACTPOWKA MYBUHbI ®PE3EPOBAHUA

OTKNIoUUTE PYUHYIO SNEKTPUYECKYIO MALIVHY OT CETU.
« TMocTasbTe Gppe3epoBanbHyio MaLIMHY Ha POBHO MOBEPXHOCTH.

« Pa3bnokupyiite pbluar GNOKMPOBKM HanpasnawLei Kopryca
(15).
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Mpeofonesan COMPOTVBAEHNE MPYXKUH, OMYCTUTE  KOPMYC
dpesepoBanbHON MaluvHb, YTO6bI $pesa COMPUKOCHYNach C
MOBEPXHOCTHIO, Ha KOTOPOW YCTaHOBNEHA.

3abnokupyinte B 3TOM MOMOXEHUN C
6710KMPOBKU HanpasnstoLLern kopryca (15).

nomMmoulblo  pblyara

OcnabbTe BUHT CTOMOPEHVIA OrpaHNuuUTeNs rybrHbI NOrpyXeHna
(9).

Onyctute orpaHuunTenb ry6uHbl norpykeHna (10), 4To6bl OH
COMPUKOCHYNCA C OAHON U3 MOBEPXHOCTEN CTyMeHYaToro ynopa
orpaHuunTens rmy6uHbl norpyxeHus (7).

Ecnn TpebyeTca, c6pocbTe HAaCTPOWKM MON3yHKa OrpaHnyuUTens
rny6uHbl norpyxexua (11), nepemelyas ero no orpaHNYUTENO
rny6uvHbl (10).

MopgHuMKTE orpaHnunTens raybuHbl norpyxeHus (10) Ha BbICOTY,
cooTBeTCTBYyIOWYi0 Tpebyemoii rnybuHe norpyxeHus ¢pesbl B
obpabaTbiBaeMblii MaTepyan C MOMOLLbIO LWKaNbl MOrpyKeHna
(12), pacnonoxeHHoi Ha kopryce $pe3epoBanbHON MalUUHbI,
1 3a6noKUpYiiTe, 3aTATNBAA BUHT CTOMOPEHUA OrpaHNuUTENs
rny6VHbI Morpy»eHuna (9).

[inA TOHKOW HACTPOWKM [NYOUHBbI MOrPYKEHWA CNYXUT pyyKa
TOHKOW HACTpOWiKu ry6uHbl norpyxerus (14). OguH noBopoT
PYYKU COOTBETCTBYeT MepemelleHnio Kopryca ¢pesepoBanbHomn
MaLUVHbI B BEPTUKaZbHOM HamnpaBneHnn Ha 1,5 MM, B COOTBETCTBIM
CO LKanoW TOHKOI HacTpoliku (13) 1 LeHow ee aeneHus, paBHoi 0,1
MM. Moa6op ry6rHbI NOrpyXeHrA BO3MOXeH B AnanasoHe OKONo
+/- 8 MM NyTem nofibema Unu onycKaHusa Koprnyca GppesepoBanbHON
MalUMHbl MO OTHOLUEHMIO K CTYMEeHYaToMy YMopy OrpaHuuutens
rny6uHbl morpyxeHua (7). bnarogaps 3ToMy ymeHbluaeTcA wnm
yBENNUMBAETCA My6MHa MOrpyxeHna pabouyero MHCTPyMeHTa.
[IBKeHVe MOKasbiBaeT yKasaTeNlb TOHKOW HACTPOWKM MyGUHbI
norpyxenus (16).

[laHHOe pelicTBME CniefyeT BbLINOMHATL NpU  ppesepoBanbHON
MaluVHe, OnyLIeHHO A0 TOUKW, yKa3aHHO OrpaHmnynTenem rnyouHb
norpyxenus (10). Kpome Toro, nepes HacTpOWKomn ocnabbre BUHT
CTOMOPEHNA OrpaHuunTens rMy6uHbl norpyxeHua (9). Tonbko
Torfa Kopnyc ¢pesepoBanbHON MalUWHbI CMOXeT CBOGOAHO
nepemelLaTbca B NPOLIECCe HACTPOWKKM, @ OrpaHuuuTeNb BMeCTe C
HUM. 3aBePLUMB HACTPOWKY, ybeanTech, 4To orpaHNumUTeNb ryGuHbI
norpyxeHua (10) conpukacaeTca C NOBEPXHOCTbIO CTyNeHYaToro
ynopa orpaHuuuTens rnybuHbl norpyxeHus (7) n 3aTaHUTe BUHT
CTOMOPEHUA OrPaHNYNTENA FYOUHbI NOrpyXKeHus (9).

(MpesepoBanbHaa MallMHa OCHalleHa CTyneHyaTbiM  ynopom
orpaHuuuTens  ry6uHbl norpykeHusa ¢pesbl  (7), KoTOpbIn
nosgosniAeT ¢pese nepemellatbcsa (MOrpyxaTbca) B mMaTepuan By
BOCbMV MO3ULMAX, PAaCMONOKEHHbIX APYr OT Apyra Ha OANHAKOBOM
paccToaHU (Kaxabli War paBeH oK. 3 Mm).

OPE3EPOBAHUE

Bo Bpemsa pa6GoTbl ¢ ¢ppe3epoBanbHO MaLMHON AepXute ee
ABYMsA pyKamu!

BcTaBbTe COOTBETCTBYWOLLYIO Gpe3y (MHCTPYKLMIO MO YCTaHOBKe
CM. BblLLe).

MocTaBbTe OCHOBaHMEe MalwuHbl (5) Ha MaTepuan, KoTopble
npeaHasHayeH AnAa 06paboTku (Ha [JaHHOM >Tane ¢pesa He,
[I0/hKHa COMpUKacaTbCa C MaTepuasnom).

Hactpoiite rnybuHy ¢ppeseposaHus.

Bknlounte ppesepoBanbHylo MalWwMHy U AailTe  WNWHAENO
HabpaTb 3ajaHHYI0 CKOPOCTb BPALLEHIA Ha XOIOCTOM XOAY.

MpuctynuTe Kk paboTe, nepemellas OCHOBaHMe Gpe3epoBabHON
MalMHbl MO MOBEPXHOCTM 06pabaTbiBAEMOrO Matepuana B
HY>XHOM HanpasieHnu.

Mepemewarnite  ¢pesepoBasnbHyl0  MalWMHY — CIUIOWHBIM U
PaBHOMEpHbIM ~ ABUKEHMEM, HEMpPepbiBHO Mpwkumas —ee
OCHOBaHNe K MOBEPXHOCTU MaTepnana, 4O CaMoro OKOHUYaHUs
$pesepoBaHus.

&
Pp

Cnuwkom 6bicTpoe nep on
npu $pesepoBaHNN NPUBOANT K HU3KOMY KauyecTBy o6paboTku

P

&

D
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N MOXeT cTaTb I'Ipl/l'-II/IHOIﬁ noepexpeHuna ¢pe3bl wnn psuratena.

&

CnvwKoM mefieHHoe nep dp
TaKXe MOXeT NpueecTn K Cl KayecTBy P TKW, No
npuUYKHe Ype3MepHoro Harpesa matepuana. CooTBeTcTByloLlan
CKOPOCTb NMepemellieHNA 3aBUCUT OT BENNUMHbI CMOMNb3yeMoil
dpe3bl, TMNa o6pabaTbiBaeMOro Mmatepuana uaM ry6uHbI
06paboTku pesaHuem. PekomeHpayeTca nposefieHne
VcnbiTaTeNlbHbIX  NPO6  dpesepoBaHNA OTXOAOB MaTepuana
nepesl Hauyanom OCHOBHOro ¢peseposaHus. lMpu obpaboTke
KPOMOK o6pabaTbiBaembiii MaTepuan [O/KeH pacnonaratbcs
C 1eBO CTOPOHbI OT Ocu ¢pesepoBaHUA (eciu CMOTpeTb
B HanpaBneHuu Ppesepc on ).
Mpy wucnonb3oBaHUM Hanp AnA  NpAMC on
o6paboTku unu AnA obpes3kn, Heobxoaumo ybeauTbcA B
0CTV Kp BCMomora npucnoco6neHuit.

o

A
HAMPABJIEHVE ®PE3EPOBAHUA

Bo n3bexaHne obpa3oBaHNA HEPOBHbIX KPaeB 1 AN1A AOCTVXKEHNA
Haunyylero pesynbrata HeOGXOAVNMO BbINONHATL dpesepoBaHue
B HanpaBneHUM NPOTVB 4YaCOBOW CTPENKWU B Ciydae Hapy»KHbIX
KPOMOK 1 MO 4acoBOW CTpenke B Clyyae BHYTPEHHVX KPOMOK
(puc. H). [na Toro uto6bl fyuiwe KOHTPOAMPOBATb MaTepuman
1 ¢pesepoBanbHylo MalvHy, 06paboTKy cneayeT BectM B
HanpaBneHun, MPOTUBOMOMIOKHOM — HamnpaBfeHWio  BpalyeHus
pabouero UHCTpymMeHTa.

MOHTAX U MPUMEHEHUE NAPAJUIEJIbHOIO YIOPA

MapannenbHbiii ynop obecneunsaeT NPAMONVHENHOE [ABUKEHUE
OTHOCUTENbHO 6a30BoW MOBEPXHOCTU. bnarogapa creuvanbHol
KOHCTPYKLMU €r0 MOXHO UCMoNb30BaThb AnA 06paboTKM KPOMOK
(puc. D) nnu dpesepoBaHNA Ha OMPefeNeHHOM PacCTOAHNN,
napannenbHo Kpomke (puc. E).

OcnabbTe BUHTbI CTOMOPEHNA WTaHI NapannenbHoro yrnopa (21),
pacnonoxeHHble Ha 0OCHOBaHWK (5) ppe3epoBanbHOM MaLLMHBI.

.

BcraBbTe WTaHry napannensHoro nopa (26) (puc. A) B nasbl Ans
WTaHr napannenbHoro ynopa (22), a 3atem 3ajaiiTe HyXHoe
paccTtosHue.

3aTAHUTE BUHTbI CTOMOPEHUA WTaHT NapannenbHoro ynopa (21).

.

JinAa  TOHKON HaCTPOMKW MOMOXKEHUA napannenbHoro mnopa
(27) MOXHO BOCMONb30BAaTbCA BUHTaMV TOYHOW HACTPOWKM
NOJNOXKEHWA NapannenbHoro ynopa (28). iameHeHve nonoxexns
napannenbHoro ynopa (27) nokasblBaeT nepemeLaloLLmiica
yKazaTesib NONOXeHVA napannenbHoro ynopa (29) (puc. A).

MOHTAX HAMPABAIOLWEN BTYNIKU

HanpaBnalowas BTynka obecneusBaeT —TOUHOe  BefeHue
dpesepoBanbHOM MallMHbI BAONb KPOMOK wWwabnoHa 1 ToyHoe
KOMMpoBaHue ero Gopmbi.

o CHUMWTE apanTep ANA  BbITAXKM nbin (31),
KpeneXXHble BUHTbI afanTepa (30).

OTBUHYMBaA

« BcTaBbTe HanpasnAioLlyio BTYNKy (35) B rHe3fo B ocHoBaHuUM (5)
¢bpesepoBanbHOI MaLLHbI.

« YcTaHOBWTE ajjanTtep AnA BbITAXKM Nbinn (31), 3akpennas oba
3/1eMeHTa C NOMOLLbIO KpeneXHbIX BUHTOB afjanTepa (30) (puc. G).

Bo3moxHOCTb
pa3smepom ¢ppes.

€HNA H 7 BTYNIKN OrpaHnyeHa

PacctosHne Mexay pexylleil KpPOMKOM ¢pesbl U Hapy»KHOM
KPOMKOW1 KonbLa HanpasnaioLeii BTynku (36) (puc. C) onpeaenset
pasHNLy MexXay pa3smMepom wWabnoHa W pa3Mepom ero Komuw
nocne ¢pesepoBaHnA C MOMOLbIO HanpasnAlwLlwen BTynKu (35).
MN3meHeHne frameTpa paboueii ppesbl MOBAUAET Ha 3Ty PasHWLLY.
Hanpasnstoulyio BTynKy (35) MOXHO MCMoOnb30BaTh C WabnoHamu
TOMYMHON He MeHee 8 MM.

OPE3EPOBAHMUE MO OKPY>XHOCTU

« BcraBbTe npucnocobnexue ana ¢ppesepoBaHnA MO OKPYKHOCTU

(33) B oTBEpCTME B NapannenbHom ynope (27) (puc. A).

« BblHbTE NapannenbHbii ynop (10) 13 ocHoBaHWA Gppe3epoBanbHON
MalKHbl, ec OH Obin  yCTaHOBNEH ANA  NapanienbHoro
dpesepoBaHus.
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BcraBbTe napannenbHbiii ynop (10) Hao6opoT —nprcnocobneHviem
AnA Gpe3epoBaHNA MO OKPYKHOCTY (33), HaNpaBNEHHbIM BHIA3.

.

HacTpoitte papunyc ¢pesepoBaHvA W 3abNOKMpyiTe  BUHTbI
CTOMOPEHUSA LTAHT NapannenbHoro ynopa (21).

Mocne norpyxeHua npucnocobnenus (33) B matepman MOXHO
NpUCTYNUTL K Gpe3epoBaHumio No oKpyxHocTu (puc. F).

[ina onpepeneHnsi papuyca dpesepoBaHus Creayer OTMepWUTb
paccTosiHIe OT LieHTPa METKM 40 Hapy»KHOTO Kpas ¢ppesbi.

TEXHUYECKOE OBCJTYXKUBAHUE

Mpuctynasa K Kakum-nn6o AencTBUAM, CBA3AHHbIM CO
c60pKOI, PerynmpoBKOii, PEMOHTOM WUAN 0GCYXNBaHMEM,
cnepyer BbIHYTb BUIKY WHYPa NMTaHNA U3 PO3ETKMU.

. ,D,I'Iﬂ YMUCTKU  3anpewaeTca ucnonb3oBatb BOAY W npouyue
KNOKOCTN.

« [1nA 4ncTKn Gpe3epoBanbHO MaLLNHbI NCNONb3YIATE LWETKY.
« Vcnonb3oBaHHylo Gpesy cneayeT 3aMeHNTb HOBOW.

+ CucTemaTmyeckn oqmmal?lTe BEHTUIALUNOHHbIE oTBepcTUA
¢bpe3sepoBanbHOII MalLKHbI BO N36exaHue neperpesa Asuratens.

3AMEHA YTOJIbHbIX LLETOK

M3HoleHHble yronbHble LWeTKu pnBuratena (4AUHOW MeHee 5
MM), LWeTKN C obropeslueii MOBEPXHOCTbIO WM LiapanvuHamu
cnepyeT Heme[sIeHHO 3ameHuTb. CMeHWTb cneplyeT obe LeTKM
Of]HOBPEMEHHO.

3ameHy yronbHbIX WETOK Nopyy4anTe KBanupuunpoBaHHOMy
cneymanucTy, WCNONb3ylUWEeMy OpUrMHanbHble 3anacHble
vactu.

Bce Henonaakn AOMKHbI YCTPaHATbCA aBTOPVISOBaHHOl?I CEpBVICHOﬁ
MaCTEpCKOﬁ npownssopnTena.

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

HOMWHANBbHbIE AAHHBIE

o Mﬂencﬁ 59.G717 i
Napametp Benuunna

HanpsaxeHve nutaHua 230B AC
YacToTa ToKa 50My
HomuHanbHas MoLWHOCTL 1300 BT
JInanasoH 4acToTbl BpaLLEeHVA Ha XONOCTOM XOAY 1100';)M—HZ‘8000
LLlar kopnyca ¢ppe3epoBanbHON MaLUMHbI 55 MM
J[iInameTp 3aKMMHbIX LaHr @6;8;,12 Mm
Knacc 3awumtbl 1}
Macca 3,5Kr
lop Bbinycka 2019

WHOOPMALINA OB YPOBHE WYMA U BUBPALIUN

WHndopmauns 06 ypoeHe wyma n sBubpauynn

YpoBHYM Wyma, TO eCTb ypOBEHb 3BYKOBOro pAasnenus L,
a Takxe YypOBeHb 3BYKOBOW MOWHOCTM L, 1 3HaueHue
HeonpeaeneHHoOCTU U3MepeHua K, npuBefeHHbIe HIXKe B AaHHOM
VHCTPYKUWYM NO 3KCnnyaTauun, onpegenens no EN 60745.
YposeHb Bu6paumnm (3HaueHne BUGPOYCKOPEHUA) a, 1 3HayeHne
HeonpepaeneHHoCcTU nsmeperua K onpepenenbl no EN 60745, n
nprBeAeHbI HUXe.

MpviBeAeHHbI B JaHHOW NHCTPYKLMU NO SKCMTyaTaLnm ypoBeHb
BUGpaLMK onpejeneH No MeTody N3MepPeHUit, yCTaHOBIEHHOMY
ctaHpaptom EN 60745, n MoXeT ncnonb3oBaTbCA ANA CpaBHEHNA
pasHbIX MoAeneil  3NeKTPOWHCTPYMEHTa OfHOro  Knacca.
MapameTpbl BUGPALIMOHHOM XapaKTEPUCTUKN MOXHO TaKke
MCMonb3oBaTh ANA MPefBapUTENbHOM OLEeHKN BUOGPaLMOHHOW
3KCMO3nLMU.

3aABeHHan BUOPaLMOHHaA XapaKTepuCTiKa NpefcTaBuTeNbHa
[NA  OCHOBHbIX pabounx 3ajaHWin  SNEKTPOUMHCTPYMEHTa.
BvlﬁpaLLI/lOHHaﬂ XapakTepuctuka MOXKeT WU3IMEeHUTbCA, ecnn
3NEKTPOUHCTPYMEHT 6y,l:leT ncnonb3oBaTbCA ana Apyrunx
uenen, NM6o C APYrMMU PabounmMu  NPUHAANEXKHOCTAMU,
a TakXe B C/lyyae He[OCTaTOYHOrO TEXHNWYECKOro yxoaa
3a 3NeKTPONHCTPYMeHTOM. [lpnBeAeHHble Bbille MPUYUHDI
MOTyT Bbi3BaTb YyBeNWUYeHNWe ANUTENbHOCTU BUGPALIVOHHON
3KCMo3uLMK 3a Nnepnog paboThbl.

[inA TOuYHOI OUeHKM BUOGPALMOHHON 3KCMo3UuMM cnepyet
yuyecTb BpemsA, B TeUYeHWe KOTOPOro 3MeKTPOUHCTPYMEHT
HaXOAUTCA B OTK/IIOYEHHOM COCTOAHWM, NGO BO BKIIOUYEHHOM,
HO He paboTaeT. B JaHHOM C/yyae 3HauyeHVe NOMHO BUGpaLun
MOXeT 6bITb 3HAUUTENbHO HuKe. [lnAa 3awuThl omepaTtopa OT
BPEAHOro BO3AeNCTBUA BUOGpaUMM HEOBXOANMO MNPUMEHATb
[IOMONTHNTENbHbIe Mepbl 6e30MacHOCTY, a UMeHHO: obecneunBaTh
TEXHUYECKUI yxoA 3a 3NeKTPOUHCTPYMEHTOM W” paﬁOHVIMI/I
npuHagneXHocTAMu, noafaepxneatb Temnepatypy PpyK Ha
npremnemMom ypoBHe, co6/i0aTh PeXnm Tpyaa.

YpoBeHb 3ByKOBOIO AaBfieHNA: LM= 90 pb(A) K=3 gb(A)
YposeHb 3ByKoBoi1 MowHocTu: L, =101 ab(A) K=3 ab(A)
BubpoyckopeHue: ah= 12,065 m/c? K= 1,744 m/c?

3ALYUNTA OKPYXXAIOLEA CPEAbI

DnekTponpubopbl He cneayeT BbiGpacbiBaTh
BMecTe C JOMalWHWMKM oTXofamu. Vx cnepyet
nepefatb B CreunanbHblil MyHKT yTWIn3aumm.
VHpopmaumio Ha Temy yTUnAM3aUMM  MOXeT
NpefoCTaBUTb NPOAaBel| U3AeNNA N MeCTHble
BNacTW.  JNEKTPOHHOE 1 3neKTpuyeckoe

obopypaoBaHue, otpaborTaBLuee cBon
CPOK  3KCTUlyaTauuu, — COEPXKMT  OMacHble
ans oKpyxalouein cpeppi BellecTsa.
HeytunusuposaHHoe obopyposaHue

NpefCTaBnAeT  NoOTeHUWanbHylo yrposy —ans
OKpy»aloliel Cpefibl v 3A0POBbA NoAeN.

* Octagnaem 3a co60il NPaBo BBOAUTL N3MEHEHUA.

Komnanus ,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spotka
komandytowa, pacnonoxeHHas B Bapwase no aapecy: ul. Pograniczna 2/4
(nanee ,Grupa Topex”) coobwaert, 4To BCe aBTOPCKME Mpasa Ha cofepKaHune
HacToAwen WHCTPyKuun (panee ,MIHCTpyKuma”), B T.4. TeKcT, ¢poTtorpadum,
CXeMbl, PUCYHKM 1 UYepTeXW, a TakKe KOMMOHOBKA, NpuHaanexar
UCKMIOuNTENbHO KoMnaHun Grupa Topex W 3aljuiuieHbl 3akoHOM OT 4
deBpana 1994 ropa 06 aBTOPCKOM MpPaBe M CMEXHbIX npasax (BecTHMK
3aKkoHopaTenbHbIx akToB PIM N2 90 nos. 631 ¢ nocnea. u3m). KonmposaHwe,
BOCMPOU3BEfEHME, My6NMKaLMA, U3MEHEHWE 3/IEMEHTOB MHCTPpyKUMM 6e3
NMCbMEHHOTO cornacua Komnauuu Grupa Topex CTpPOro 3anpeujeHo u
MOXeT MoBfieyb 3a COGOWM IPaxAaHCKYI0 U YroloBHYK OTBETCTBEHHOCTb.
Vndopmauns o paTe M3rOTOBNEHWA YKa3aHa B CEPUMHOM HOMeEpe,
KOTOPbIVI HAXOAUTCA Ha U3AENUN

UHOOPMALNA O JATE U3TOTOBJIEHUA
YKA3AHA B CEPUIHOM HOMEPE,
KOTOPbI HAXOAUTCA HA U3JENTUN

MopAaoK paclunGpoBKN NHGOPMaLMN CleayoLLnii:
2XXXYYG*#*¥x

rae

2XXX - rog usrotoBneHus,

YY - MmecAl n3rotoBneHuns

G- Ko ToproBoil mapku (nepsas 6yksa)

*¥¥X¥ - NOPAAKOBbIN HOMEp nusaenna

W3rotosnero 8 KHP ana GRUPA TOPEX Sp. z o.0. Sp. k., ul. Pograniczna 2/4,
02-285 Warszawa, Monbuwa
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MEPEKJIAZ IHCTPYKL|IT
3 OPUTIHATTY

BEPCTAT
BEPTUKAJIbHO®PE3EPYBAJIbHUN
PYYHUN
59G717

YBATA!TEPLU HIXX MPUCTATI A0 EKCMYATALITYCTATKYBAHHS,
CNf YBAXHO O3HAMOMUTUCA 3 LIEKD IHCTPYKLIEID 1
3BEPEFTU 1Y AOCTYMHOMY MICLII.

CrELIAJIbHI TPABUJIA TEXHIKU BE3IMEKU
nig YAC KOPUCTYBAHHA YCTATKYBAHHAM

YcTaTKyBaHHA cnip Tpumatu 3a i3onboBaHi NoBepXHi
PYKiB’'A, Ha BMNaAoOK AKWoO ¢pes3a CTUKHETbCA 3
MepeXeBMM WHYPOM YCTaTKyBaHHA. KOHTaKT i3 gpoTom
nifi Hanpyroio 3AaTeH CMNPUUUHWATYA MPOBEEHHA CTPYMy
Ha MeTajeBi YaCTUHW ENeKTPOIHCTPYMEeHTa i, AK Hacnifok,
BUK/IMKATN MOPa3Ky eNeKTPUYHUM CTPYMOM.

Marepian, npu Ana po6ku, cnip pinutn
Ha CTillKil OCHOBi Ta 6 unTkK BiA 3cy 3a
pAonomoroio newar a6o iHWKMX 3aco6iB. Y BUNagKy AKLWO
06po6NIOBaHNII  enemMeHT  MPUTPUMYETbCA  pyKow  abo
NPUTACHYTUI A0 TiNa, BiH € HECTabINbHNM, LLIO MOXe NPU3BECTU
[10 BTPATV KOHTPOMIO Haf HUM.

®pesn NOBMHHI TOYHO macyBaTM [0  NaTPOHY
(3aTmckauya) ycTaTKyBaHHA, WO BUKOPUCTOBYETbCA.
PoGounii iHCTPYMEHT, WO He Macye MOBHICTIO A0 NaTpoHa
eNeKTPOIHCTPYMEHTa, 06epTaETbCA HEPIBHOMIPHO, 3 CUSIbHUM
6UTTAM Ta MOXe CMPUYUHUTUCA A0 BTPATU KOHTPOMIO Haj
eNeKTPOIHCTPYMEHTOM.

LWBnaKicTe  06epTaHHA  BUKOpuUcTaHoro  po6ouyoro
iHCTpymMeHTa He noOBMHHa G6GyTM  MeHWoOl, HIX
MaKcMmanbHa WBUAKICTD o6epTaHHA, WO BKa3aHa Ha
eneKTpoiHCTpyMeHTi. Po6ounii abo pi3anbHUin iHCTPYMEHT,
1110 06ePTAETHCA, MOXKE MOLWKOANTUCA.

- Mig uvac npaui Bepcrat cnig uinko Tpumatn 3a
ob6upaBa pykiB'a Ta A6GaTM npo neBHy no3uuil Tina.
ENeKTPOIHCTPYMEHT, AKLWO NOro Tpumat oboma pykamu, €
6e3neyHnm.

He ponyckaeTbca TopkaTuca ¢pesu, AKa obepraeTbca,
a6o Ha6nwKaTu pykmn Ao pagiycy iioro o6eptaHHa. IHwolo
PYKOI0 Clig TPMMaTH ycTaTKyBaHHA 3a lOfaTKOBE PYKiB'A.
TpyMaHHA ycTaTKyBaHHA 06ipyy CKOPOUYE PU3UK TPaBMU PyK
PO6OYUMM IHCTPYMEHTOM.

Cnipg BuKopuctoByBaTm 3acobm oco6ucroi 6Gesneku.
3anexHo Bifg BUAY po6iT cnip BAAraTM 3aXUCHy NiBMacKy,
3aXucHi oKynapu Ta 3acobu 3axucrty cayxy. Cnig 6epertn
oui Bifj CTOPOHHIX Tif, WO yTBOPIOWOTbCA NiA 4Yac npaui Ta
3piimaloTbcA y noBiTpA. MpoTununoBa macka 3a6esneuye
3aXUCT AnXanbHUX WAAXIB WAAXOM Bi/:l(bi}'lepOByBaHHﬂ nuny,
Wo yTBOPIOIOTLCA MiA yac npaui. Tpusana Aia ranacy 3gatHa
CNPUYNHUTNCA OO0 BTPATU CNyXYy.

Mun peAaknx raTyHKiB AepeBa MoXe CTaHOBUTU 3arposy
ANA 3A0poB’A. besnocepeaHin KOHTAKT i3 Takumu nunamu
3/laTeH BUKAMKATW anepriyHy peaklilo Ta/abo 3axBOpOBaHHA
AnXanbHOI cuctemn ornepatopa abo 0ci6, AKi 3HaxoAATbCA
no6nusy. Munn gyba Ta 6yKy BBaXaloTbCA KaHLEPOreHHUMM,
0CO6NMBO Y CMONTyUYeHHi 3 pe4oBUHaMV ANA 06PO6KY epeBUHN
(imnperHat o AepeBuHN). Y 3B'A3KY 3 LM PEKOMEHAYETbCA
BMKOPUCTOBYBaTV pecripaTopy, CACTEMW BiCMOKTYBaHHA
nuny Ta BiANoBiAHI 3acobu BeHTUAALIT.

Cnig  perynspHo ouMwWaTM BEHTUAAWINHI  WinnHKM
eneKTpPoiHCTpyMeHTa. BeHTunATop ABWUryHa BCucae nun

AO Kopnycy, a HaAMipHe HarpomMmagXeHHA nuay Moxe
CTAaHOBUTN PU3NK MNOpPa3KN eNeKTpUYHUM CTpymMom.
3a60POHAETECA  BUKOPUCTOBYBATU YCTaTKyBaHHA no6nnsy
Nerko3anmMmcTmx PeyoBUH. |CKpl/I MOXYTb 3ananutn TakKi
peyoBnHY.

.

He ponyckaeTbca  BUKOPMCTOBYBaTM  MOLWKOMMXEHi
a6o HesarocTpeHi ¢pesn. Tyni abo nowkomxeHi ¢pesu
yTBOPWITb MiABWLIEHe TepTa, 3[aTHi 3abnokyBatuca y
MaTepiasi, a TaKoX He A03BONATb AKICHO 06po6MTU MaTepian.

He ponyckaeTbca TopkatThca ¢pesn abo MOBEPXOHb, WO
060po6NI0I0TLCA, Ofpa3y X MicNA 3aKiHUeHHA npaui. BoHu
MOXYTb OyTU pO3neyeHUMH, 1 TOPKAHHA [O HWX 3arpoxye
onikom.

YcTaTKyBaHHA CNif BBIMKHYTU 10 1Or0 KOHTAKTY 3 MaTepianom,
Wo 06pobNAETbCA. Y NPOTUBHOMY BWMNaAKy iCHYE PU3MK
BifOWTTA, OCKINbKN BUKOPWUCTaHWA PO6GOUMIA  IHCTPYMEHT
3abnokyeTbca B 06po6ntoBaHiii MOBEPXHi.

Cnip yNeBHUTWCA, WO BCi 3aTUCKN 3aTUCHYTI.

3a60pOHAETLCA 3acTOCyBaT 3 YCTaTKYBaHHAM pi3anbHWii
IHCTPYMEHT, AKNIA He PEeKOMEHI0BAHI BUPOGHNKOM.

.

Mia vac 3amiHn ¢ppesu, cnig yneBHUTUCA, WO NOro XBOCTOBUK
LWoHaMeHLW Ha 20 MM YBIiLLOB Y MaTPOH.

Mepw HiX posnouyat ¢pesepyBaHHA, CNiA NepekoHaTUCS,
wo nig martepianom, wWo noro 06po6nIoITb, 3aNUWMNNOCA
[OCTaTHbO MicLA, AKe 3abe3neunTb ¢pesy Bif KOHTaKTy 3
iHWUMK NpeamMeTamm.

Cnia nepeBipnTV NOBEPXHIO AeTani, Wo 06pobnioeTbCA. B Hilt
He MOBUHHO OYTW CTOPOHHIX NPeAMeTiB, HaNPWKNaa, UBAXK,
wpy6m Towo.

He ponyckaetbca 3anuwatv BBIMKHYTE yCTaTKyBaHHA 6e3
Harnagy.

YcTaTKyBaHH#, WO HUM HE KOPUCTYIOTbCA, CMiA BIAKNKUUTY Bif
Mepexi XMBNEHHA Ta 36epiratm y micui, HeAOCTyNHOMY AnA
Aiten.

.

Mepw HiX perynioBaTu, pPeMOHTYBaTW  YCTaTKyBaHHS,
NPOBOAUTY pPernameHTHi pobOTV YW 3aMiHATU pi3anbHUit
iHCTPYMEHT, ycCTaTKyBaHHA Cnif BiAIMKHYTM Bif Mepexi
JKUBNEHHA.

HEF(OI'IyCKaETbCﬂ BUKOPWUCTOBYBATU A0 YNLLEHHA yCTaTKyBaHHA
PO3YMHHUKM YU OeTepreHTu, wo mornm 6 nowkognuTn noro
NAacTVKOBI YaCTUHN.

YBATA! YctaTKyBaHHA npusHayeHe pAnAa ekcnnyartauii y
pumi X i He npu ANA npaui Ha3oBHi.

HesBa)aloum Ha 3acTocyBaHHA 6e3Me4yHOl KOHCTPYKUil,
3axoamn 6e3neku i AopaTKoBi 3acobum ocobuctoi 6esnekn,
3aBXKAN iCHYye 3aNVWIKOBNIA PU3NK TpaBMaTU3My nif 4ac
npaui.

YMOBHi nosHauku

2|0
_1 2 3 4
5 ()

1. [lpounTanTte IHCTPYKUilO, [OTPUMYATECb MNpaBuA TeXHIKK
6e3neKu, Wo MiCTATbCA B Hii!
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2. Il knac 3 enekTtpoisonAauii

3. Cnia 060B'A3KOBO 3aCTOCOBYBATW 3acobuw iHAWBIAYanbHOro
3aXWUCTYy AK, Hanpuknaj, 3axWCHi OKyNApu, HaBYLHUKM,
NPOTUMNUAOBY MackKy.

4. Big'egHaTV MepexeBWi WHYp, Mepw HiX 3axoauTuca
06cnyroByBaTi Y PEMOHTYBATH.

5. 36epiraiiTe y HefoCTynHoMy Ana fiten micui!

6. boitbca gouwy!

BYAOBA | MNPU3HAYEHHA

BepcTat dppesepyBanbHUi BEPTUKANbHUI ABAAE COOO0I0 PYyUHWIA
eNeKTPOIHCTPYMEHT Knacy enektpobesneyHocTi ll. YcTaTkyBaHHA
npuvBOAUTLCA Yy Ail0  OAHOMA3HUM  €NeKTPOMOTOPOM
KONIEKTOPHOTO  TWMY, BCTaHOBIEHUM BEePTUKaNbHO BiHOCHO
obpobnioBaHoi NoBepXHi. ECT] eNeKTPOIHCTPYMEHT
npu3HayeHnii 1o GppesepyBaHHA Mo fepeBy Ta [epPeBONOXifHUX
maTepianax. [anysi oro 3acTocyBaHHA - CTONAPHI, TECNAPCHKI,
napKeTHi, onopAAXyBabHi Ta pEMOHTHO-OyfiBeNbHI poboTu.

He AONYCKAa€ETbLCA BUKOPUCTOBYBaATN eneK'rpoiHcrpymeH'r He
3a NpU3HaYeHHAM.

OnncC MAJTIOHKIB
Mepenik enemeHTiB 30BHIWHLOrO BUMMAAY YCTaTKyBaHHA, WO
3a3HauYeHU HMXKYe, CTOCYETbCA MalOHKIB A0 L€l iHCTPYKLi.

1. Pykis'a

2. KHonka 6noKyBaHHA WNUHAena

3. WnuHaens

4. Kosupok wnuxpens

5. Pamka onipHa

6. Haknagka

7. bBamnep KpokoBuii obmexyBaya rmunbnuHu

8. Kosupok npoTtununnoBuii HaNPAMHOIT Kopnycy

9. Pyuka 610KyBaHHA MuUbMHN GppesepyBaHHsA

10. O6bmexyBau rmmbuHn

11. MoKaxunk obmexyBaya rnmbuHmn

12. llkana ocHoBHa

13. lWkana npeuunsiiiHa @
14. KoniwaTtko npeumnsiiHoro perynioBaHHaA rnbuHu
15. Baxinb 6710KyBaHHA canasok kopnycy

16. [TOKaXXunK NpeyunsinHoro perynoBaHHA rMunbnHn

17. MigcsiTnioBaHHA

18. [pyXuHa wnungens

19. BTynka 3aTucKHa

20. HakpyTka KpinunbHa A
21. Pyuyka 610KyBaHHA MNIaHOK NapanenbHoi HanpPAMHOT
22. [la3u AnAa nnaHoK napanenbHOl HanpPAMHOI

23. KHOMKa BBIMKHEeHHA

24. KHonka 61n0oKyBaHHA KHOMKW BBIMKHEHHA

25. Pyyka perynioBaHHA WBNAKOCTI 06epTis MoTOpy

26. [pyTOK HaNPAMHWI NapanenbHoi HanpAMHOT

27. HanpamHa napanenbHa

28. PyuyKa perynoBaHHA NONOXEHHA NapanesibHoi HanpPAMHOT
29. [MoKaXXuMK MONOXKEeHHA NapanenbHoi HaNPAMHOT

30. [BUHT ANA KpinneHHA agantepa

31. ApanTep AnA BiICMOKTYBaHHA nuny

32. [lepexigHuK-pegyKkTop

33. UWuno

34. HakpyTka 6apaHuyuKoBa A0 Wuna

35. BTynka HanpamHa

36. Kinbue HanpAMHOI BTYNKN

37. Kniou pixkosuin

* |CHyE MOXNUBICTb BIAMIHHOCTI MiX GaKTUYHUM 30BHIlWHIM BUrNAZOM
€NeKTPOIHCTPYMEHTY Ta TaKiM, O 306PaKeH il Ha MaioHKY

ONMUC TPA®IYHUX CUMBOJIB

YBATA!

A 3ACTEPEXKEHHA
@ MOHTAX/HANALWITYBAHHA
@ IHOOPMALIA

MPUHAJNIEXXHOCTI 1 AKCECYAPU

1. HanpamHa napanenbHa -Twr
2. LUuno po ppesepysaHHA No Kony -Twr
3. Brynka HanpamHa -1Twr
4. ApanTep AnA BiICMOKTYBaHHA Ny
3 peflyKTopom -1 komnn.
5. [BUHTM ANnA KpinneHHA aganTepa -1 komnn.
6. Btynka3aTtuckHa 3w
7. Knioy pixkoBuia -Twr

nigrotoBKA 4o PO6OTU

KHomnKa 6nOKyBaHHA LWNWHAENA NPU3HaYeHa BUKIIOYHO ANA
rapaHTyBaHHA 6e3neku onepaTopa Mif 4Yac [EMOHTaxy Ta
BCTaHOBJIEHHA po6oyoro iHcTpymeHTa. He ponyckaeTbes
BUKOpMCTOBYBaTU 1i ANA ranbMyBaHHA WNUHAENA nij vac
ob6epTaHHA ocCTaHHboro. HepoTpumaHHA A0 i€l HacTaHOBM
3[)aTHe NPUBECTU [0 MOLWKO/KEHHA EeNEKTPOIHCTPYMeHTa un
TpaBMyBaHHA onepaTopa.

He € pouinbHNM 3aTUCKaHHA HAKPYTKN A0 KiHLA, AKLLO XBOCTOBUK
Po6oYOro U pisanbHOro iHCTpyMeHTa He Gyno BcTaBnieHo. Lle
3/jaTHe MOWKOANTU 3aTUCKHY BTYNKY. Lllopa3y nig yac 3amiHn
po6oyoro iHCTpyMeHTa Cflif YNEBHUTUCA, WO BUKOPUCTAHO
BiANOBIAHMI NaTPOH.

Bubip poboyoro iHCTPYMeHTY 3anexu Bii XapaKTepucTUK
obpobnioBaHoro  maTepiany Ta  Buay 06pobku.  Opesu
3i  wBemAkopisanbHoi  ctani  (HSS) npugatHi  go  06pobku

M'AKUX MaTepianiB, TakuMx fAK MnacTMk abo M'AKa [AepeBuHa.
Opesu 3 TBepAOCMNaBHUMMU  pi3anbHUMKU  oKpaikamn  (HM)
BIKOPUCTOBYIOTbCA ANA 06po6KM TBepAiwmx maTepianis, Hanp.,
TBEpAMX raTyHkiB gepesa, [ICM abo aniomiHito, AKLO nepeadayeHo
BUPOGHVIKOM Takumx ppes.

JlonycKaeTbca  BUKOPUCTOBYBATW TifbKM  Takuwii  po6ounit
IHCTPYMEHT, AonycTMMa WBUAKICTL 06epTaHHA AKOro € BULLOKD
ab0 AOPIBHIOE MaKCMManbHill WBUAKOCTI €NeKTPOIHCTPYMEeHTa
6e3 HaBaHTaXeHHSA.

3AMIHA POBOYOrO IHCTPYMEHTY
BUMKHITb €N1eKTPOIHCTPYMEHT i BUTATHITb BUAENKY 3 PO3ETKU.

Mia yac MoHTaXy-ileMOoHTaXy pobounx iHCTPYMeHTIB BAAraiite
3aXMCHi pyKaBsuui.
« OnycTiTb KO3MPOK WNUHAENA (4).

e HaTucHiTb i MpuTpumaiiTe HATUCHYTOK KHOMKY GIOKyBaHHA
wnuHaens (2). B pasi HeobxigHOCTI NPOBEPHITL WNuHAENb (3)
BPYYHY [0 MOMeHTY 3abnokyBaHHA ¢ikcatopa. 3anexHo Bif
AiameTpa XBOCTOBMKA POGOYOro iHCTPYMEHTY Cnifj BUKOPUCTATN
BiANOBIAHY 3aTWckHY MydTy (19), nam'atalouym NpPo MNPYXUHY
(18), AKa cniB pi€ 3 Heto. Y BUNAAKY 3MiHW 3aTUCKHOI BTY/IKK CAif,
nepepgycim, BKNactu npyxuvHy (18) BcepeavHy wnuHAens, nicna
4Oro BiAMOBIAHOTO PO3Mipy 3aTUCKHY BTYSIKY (19) i 3abnokyBatu
il LLNAXOM 3aKpinneHHA KpinuibHOT HakpyTKu (20).

[lo wnuHAensa cnig BCTaBUTU XBOCTOBMK POBOYOrO iHCTPYMeHTa
Ha rn6uHY MiHiMym 20 MM.

MpUTATHITL KPINUABHY HakpyTKy (20) 3a AONOMOroI0 PiXKKOBOrO
Knioya (37) (man. C).



>

« BianycTiTb KHOMKY 6N10KyBaHHA WNWHAENSA (2).

« BcTaHOBITb KO3UPOK WNVHAenA (4).

KpinunbHy HakpyTKy [ONYCKaETbCA MPUTATHYTU PiXKKOBUM
K/MloYemM TiNbKM MicnA Toro, Ak po6ounii iHCTPyMeHT 6yno
ocafpkeHo y wnuHaeni. B iHwomy Bunaaky Tpeba ayxe o6epexHo

3aKpyuyBaTu KpinNuabHYy HaKpPYTKy N TibKW PyKolo, W06 He
MOLWKOANTMN 3aTUCKHY BTYNKY.

MONTAZ ADAPTERA DO ODCIAGU PYLU

Jna 3axucTy Big nuny cnip BUKOPWUCTOBYBaTU pecrnipatop i
BiANOBIAHWI NPUCTPI ANA BIACMOKTYBaHHA Nuny.

BUMKHITb €NIeKTPOIHCTPYMEHT i BUTATHITb BUAENKY 3 PO3eTKU.

Mepepn moHTaxkem aganTepa Ana BiACMOKTYBaHHA nuny (31) (man.
B) AeMOHTYIiTe po60oUNIA IHCTPYMEHT.

Mocnabre Baxinb 6GnoKyBaHHA canasok kopnycy (15), wob

BMBECTV WMNUHAENb ¢pe3epyBanbHOTO BEpCTaTy Yy BEPXHE
MOMNOXEHHSA.

[ina uboro cnip BCTaBUTW afganTtep AnA BiACMOKTYBaHHA nuny
(31) B onipHin pamui (5) Ta 3aKpinuUTK 3a JOMOMOrOI0 BUHTIB
KpinneHHa agantepa (30) (man. B), 3arsuHyytoum ix 3Hu3y.

[lo apanTepa AnA BiACMOKTYBaHHA nuny (31) cnig niuKmoqmm@

WwnaHr nunococy 6e3nocepeaHbo abo uepes pepyktop (32)
3aNeXHO Bifj NPVESHYBANbHOTO AiaMeTpa LWaHry.

NMoPAAOKPOBOTU/POBOYIHAJIALUTYBAHHA

BMUKAHHA-BUMUKAHHA

y p Bignosigatn
BKasaHUM y Tabnuui Ha

BepTukanbHo-Gpe3epyBanbHUN  PyuHWA  BepcTaT o6nauHaHo@
KHOMKOI G/IOKYBaHHA KHOMKW BBIMKHEHHSA, WO Npu3HayeHa Ana
3anobiraHHsA CaMOUNHHOMY BBIMKHEHHIO eeKTPOIHCTPYMeHTa.

Hanpyra
XapaKTepucTnkam,
$pesepyBanbHomy BepcTari.

BBiMKHeHHA
o HaTWCHiTb KHOMKY 6/10KyBaHHA KHOMKM BBIMKHEHHS (24).

o HaTucHiTb 1 yTprMyInTe HAaTUCHYTOIO KHOMKY BBIMKHEHHSA (23).

BUMKHEHHsA
« BignycTiTh KHOMKY BBIMKHEHHA (23).

MNipciTnioBaHHA

Mpuctpint  obnagHaHuin  niaceitneHHam (17), AKe mnoKpallye
BUAMMICTb Yy Micui npaui. MiacBiTIeHHA BMUKAETbCA aBTOMATUYHO,
OJJHOYACHO 3 BBIMKHEHHAM YCTaTKyBaHHH.

PEFYJIOBAHHA WBUAKOCTI OBEPTAHHA WNWHAENA

Ha kopnyci ycTaTKyBaHHA 3HaxoAWTbCA pyyKa perysoBaHHA
WBMAKOCTI 06epTaHHA WwnuHaento (25). BctaHoBnoBaHa WBMAKICTb
obepTaHHA WNUHAENA 3anexatume Bif NapameTpis 06po6ku
(BUKOpMCTaHOI ppe3su, WinbHOCTI NOBEPXHI, WO 06POBMIOETLCA, TUNY
06pobKy TOLO).

Y Tabnuui Hykye 3ibpaHi NpUKNaan HanalwTyBaHb, AK OPIEHTUP ﬂ,ﬂﬂ@
KopucTyBauya.

HanawryBaHHA
. ) pyuKn
Marepian Po3mip pesu peryniosaHHs
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'sika  gepeBuHa, 4-10mm 56
Hanp.: COCHa, | 12-20 mm 3-6
Anuna 22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Teeppa [fepesuHa: 1220 mm 34
Hanp., Ay6, 6yk

22-40 mm 1-2

OpfHaK, TOYHI HanawTyBaHHA [06MPaloTbCA WnAXom nNpo6. Tomy
PEeKOMEHAYETbCA MOTPEHYBaTUCA Ha LWMaTKax HenoTpiGHoro
maTepiany ifeHTMYHOrO TUMY NepL HiXK ppesepyBaT HAUNCTO.

Y Bunagky po6oTm 3a HU3bKOI LWBWAKOCTI o6GepTaHHA
PEKOMEH/IYETbCA OXONO/KYBaTW YCTaTKyBaHHA MicnA Tpuanoi
po6otn. [AnAa wuboro cnig BBIMKHYTUM YCTaTKyBaHHA 6e3
HaBaHTaXKeHHA Ha MOBHIN WBNAKOCTI NPOTATOM 1 XBUANHN.

BEPTUKAJIbHUI PYX KOPMYCY ®PE3EPHOIO BEPCTATY
MomicTiTb BepcTaT Ha PiBHiii NOBEPXHI.

« Po3650KyiiTe Baxinb 610KyBaHHA canasok kopmnycy (15).

.

BisbmiTbcA 06OMa pykamu 3a pykiB'As W HaTUCHITb AOAONY,
JI0Nakouy onip NPyXuH.

Mocnabte TWCK, i NPYXUHW CaMOUYVMHHO MOBEPHYTb KOPMYyC
BEpCTaTy B BUXIAHE NONOXKEHHA (BEPXHE).

PEFYNOBAHHA MNMUBUHN OPE3EPYBAHHA

BUMKHITb €NeKTPOIHCTPYMEHT i BUTATHITb BUAENKY 3 PO3eTKM.

.

MomicTiTb BepcTaT Ha piBHili NOBEPXHI.

« Po36n0KyiiTe Baxinb 6510KyBaHHA canasok kopmnycy (15).

Jlonatouv onip NPy»M1H OMNycTiTb KOPNYC BepcTaTy, LOKN dpe3sa He
TOPKHETbCA NOBEPXHI, Ha AKil1 po3TalloBaHO BepCTaT.

3abnokyiTe y LbOMY MONOXKEHHI
6noKyBaHHA canasok (15).

3a [Jornomoro  Baxena

Mocna6Te pyuky 6noKyBaHHA MUOUHU ppe3epyBaHHs (9).

.

Onyctite  o6mexyBauy rmumbuHM (10) A0 MOMEHTY 3iTKHEHHA

il 3 OAHIEl 3 MOBEPXOHb KPOKOBOro 6amnepa rnGMHU
dpesepysaHHs (7).
« Y Bunagky notpebn OGHYNiTb MONMOXEHHA  MoKaK4MKa

obmexyBaya rmmbuHu (11) WAAXOM NOro NepecyHeHHs B3[OBX
obmexxyBaua rmuéunn (10).

MigHiMiTe 0bmexyBau rnmbuHK (10) JOropu Ha BUCOTY, WO
BiAnoBifae 6axaHii rUBUHI NPOHNKHeHHA Gppe3n y maTepian, Wo
noro 06po6Io0Tb, 3 BUKOPUCTaHHAM OCHOBHOI WKanu (12) Ha
Kopnyci ¢pesepyBanbHOro BepcTaty i 3abn0KyiiTe, NPUTATHYBLUN
pyuKy 6110KyBaHHA 06MexyBaya rubrHu dpesepyBaHHs (9).

ToyHOro  HanawTyBaHHA  NOWMHN  dpesepyBaHHA  MOXHa
JOCATTW, MOBEPTalouy  PY4YKy MPeLM3iNHOro  perynioBaHHA
munbunn (14). OpgnH 06epT pyyKn BiANOBIAAE 3CYHEHHIO Kopnycy
dpesepyBanbHOro BepctaTy Ha 1,5 MM MO BepTUKanbHIN Bici,
3rigHO 3 npeumsinHoo wkanotw (13), Ta uiHoto noginku 0,1 mMm.
[o6ip rnMbUHKM TYT MOXNUBWIA Yy pAianasoHi npubn. +/- 8 mm
WAAXOM  NiAHIMAHHA-OMyCKaHHA — Koprnycy — dpe3epyBaibHOro
BEpCTaTy BiHOCHO KPOKOBOTO Gamnepa obmexyBaua rN6WHN
(7). Lle possonse BiANOBIAHO 3MeHWUTN abo 36iNbWNTY MNEUHY
3aHypeHHA pobouoro iHCTpymeHTa. Pyx BigoGpaxa€eTbca Ha
NOKaXXunKy NpeLmnsiiHoro perynoBaHHaA runbuHn (16).

Lle cnip 3po6utn y Takomy MONOMXeEHHI, Konu ¢pesepyBanbHMit
BepCTaT byfie OMyLLEHO Y TOUKY, BU3HauYeHy 06MexyBauem rmmbnHmu
(10). Mepuw HiX peryniosaTy BepcTaT, CiA AOAATKOBO MOCNabutn
pyuKky 6noKyBaHHA O6MexyBaua rMMOWHKM ¢pesepyBaHHA (9).
Tinbku ToAi GppesepyBanbHUN BEPCTaT MaTUME MOXK/IUBICTb BilbHO
nepecyBaTicA Mif, yYac perynioBaHHsA, 11 obmexysau Tex. [lo
3aBepLUEHHI PerynioBaHHA YNeBHITbCA, WO O6MeXyBau MUGUHM
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(10) CTUKaEeTbCA 3 KPOKOBUM Hamnepom obmexxyBaya rmubuHY (7),
MPUTATHITb PYUKy 6110KyBaHHA 06MeXyBaya rnbuHN (9).
Dpe3epyBanbHWii BEpPCTaT NoCijae KPOKoBuii 6amnep obmexyBaya!
mubrHn  ppesepyBaHHA (7), AKUA YMOXNVBIIOE NepecyBaHHA
(3arnmbnexHs Gppesn) y MaTepian Ha BiCimM piBHOBIAAANEHMX NO3UL
(KOXeH KpoK cKnaaae npmba. 3 Mmm).

OPE3EPYBAHHA

MNig yac npaui BepTUKanbHoO-ppesepyBaNbHU Py4HUI BepcTaT
cnif yinko TpumaTn o6oma pykamu!

BcTaHoBITL ppe3y BignosigHOro TNy (AvB. IHCTPYKLO BULLE).

BcTaHoBITb OnopHY pamky (5) Ha maTepiani, LWo nignArae 06pobui
(y Ueit MOMeHT lonycKaeTbeA, Wob Pppesa Topkanaca matepiany).

.

Binperynioiite runbuHy dpesepyBaHHA.

BBiMKHiTb BepcTaT i 3auekaiTe, JOKW LWIMNWHAENb He ,qocarHe@
MaKCMMarnbHOT LWBMAKOCTI 06epTaHHsA Ha ANOBOMY XOAi.

.

Po3nouHiTe 06po6Ky, nepecysaloun pamky dpesepyBanbHOro
BepcTata Mo MOBEpXHi Matepiany, WO 06pPobMOETLCA, Y
NoTpiGHOMY HampPAMKY.

BepcTaT cnify nepecyBatn piBHOMIpHUM Ge3nepepBHUM PyXoMm,
yBeCb 4aC [JOTMCKaloun MOro pamKoio [0 MoBepxHi maTepiany,
nokun ¢ppesepyBaHHA He Gy/e 3aBepLueHO.

3awBuAKe nNpocyBaHHA BepcTaTy Mg uvac ¢dpesepyBaHHA
CNPUYMHAETBCA 1O HN3bKOT AKOCTi 06POGKM 1 3aTHE CNPUYNHNTA
NOWKO/XKEHHA ¢pe3n uYm ABUryHa. 3amnoBifibHe NPOCYBaHHA
BepcTaTy nif 4ac ¢pesepysal TakoX cnp TbCA [0
3HMKEHOI AKOCTI 06PO6KN, OCKINbKM MaTepian neperpiBaeTbcs.
LWBuakicTe NpocyBaHHA BepcTaTy [A06MPAETbCA  3aneXHO
Bifi po3mipy ¢pesu, Tuny martepiany, wo o6pobnETLCA, Ta
NGMHN 3HATTA ¢dacoK. PeKomeHAyeTbCcA NOTPeHyBaTUCA Ha
WIMaTKaxX HeroTpi6bHoro mMatepiany iAEHTUYHOro TUNY Mepl HiXK
¢pesepyBatn Haumcto. Mig yac o6pPo6KM OKpallok MaTtepiany
BOHM NMOBUHHI 3HaXoAMTUCA 3niBa Bif Bici ppesn (BigHOCHO Bici

pyxy Bepcrarty).
A0  NpAMONiHINHOT

Y BUNAfKN BUKOPUCTaHHA HanpAMHOI
06po6KM Yn 06POGKM OKpPaIKK, CN1if, YNEBHUTUCSA, WO JOAATKOBI
NPUHaNEeXXHOCTi HafiliHO 3aKpinneHi.

HAMNPAMOK ®PE3EPYBAHHA

3 MeTol0 YHVKHEHHS HepiBHOCTI B 06po6Li OKpaiioK 11 OTpUMaHH:A
ONTUMaNbHUX pe3ynbTaTiB CNifi BUKOHYBaTWM ¢pesepyBaHHA Y
HanpAMKY NPOTY FOAUHHWUKOBOI CTPINKM Ha 30BHILLHIX NOBEPXHAX,
i 32 FOMHHNKOBOIO CTPINKOI Ha BHYTPILWHIX NoBepxHaAX (man. H).
3 MeTolo NoKpaLLeHHA KOHTPOJIO Haj MaTepianom i yctaTKyBaHHAM
ob6pobKka maTepiany MOBMHHA 3aBXAW BifOYBaTUCA Yy HaNPAMKY
NPOTUNEXHOMY A0 HaNPAMKY 0bepTaHHA POOOYOro IHCTPYMeHTa.

MOHTAX | BAKOPUCTAHHA HANPAAMHOI 0
MAPANENbHOTO PI3AHHA

MapanenbHa HanpsAMHa BUKOPUCTOBYETbCA ANA  OTPUMAHHA
piBHOI BiAcTaHi BiA pedepeHTHOI OKpalKu. 3aBAAKW CnewjianbHii
KOHCTPYKUii Taka HanpAMHa MOXe BWKOPUCTOBYBaTUCA ANA
06p0o6KYM okpalikv (man. D) abo ¢ppesepyBaHHs Ha BiACTaHI Bif Hel
napanenbHo okpaiiui (man. E).

Mocnabte pyukn 6NOKyBaHHA  HANPAMHWX  MapanenbHoi
HanpAMHOi (21), wWo po3TawoBaHi Ha oMipHiN nnactuHi (5)
BepcTary.

ANA HanpAMHWX NapanenbHoi HanpAMHOI (22) i BCTAHOBITb Ha|

BcTaBTe HanpAMHI napanenbHoi HanpAMHOI (26) (man. A) B nasu
6axaHy BiacTaHb. @

.

MputarHiTe  pyyKkn
HanpamHoi (21).

6n0KyBaHHA  HaNPAMHWX  napanenbHol

Jina npeuunsifiHOro BCTaHOBNEHHA MOJOXEHHA MapanenbHol
HanpAMHOI (27) MOXHa BUKOPWUCTaTU PYYKU PerynoBaHHA
NONOXKEHHA NapanenbHoi HanpAMHOI (28). 3MiHa MONOXeHHs
napanenbHoi  HanpAMHOI  (27)  BiBOOPaXKaeTbCcA  LWNAXOM
nepemillleHHA NOKaXXuMKa NONOXKEHHA NapanesbHoi HanpAMHOI
(29) (man. A).

MOHTAX HANPAMHOI BTYNIKU

3acTocyBaHHA HanNpPAMHOI  BTYJIKM  YMOXNUBIIIOE NpeLusiiiHe

nepemilieHHA dpe3epyBanbHOro BepcTaTy B3[OBX OKpaiku

WaboHy | TOUHe NOBTOPEHHS 10ro Gopmu.

« 3HiMiTb afanTep AnA BiACMOKTyBaHHA nuny (31), BigKpyTMBLIN
rBUHTW KpinneHHa agantepa (30).

BcTaBTe HanpamHy BTYnKy (35) Ao rHisaa y pamui (5) Bepcrarty.

BcTaBTe apantep AnA BiACMOKTYBaHHA nuny (31) Ta 3akpinitb
obuasa enemeHTV 3a AOMOMOTOI0 MBUHTIB KPINeHHA ajantepa
(30) (man. G).

3acTocyBaHHA HanpAMHOI BTYNKN obmexye aianasoH ¢pes, wo
MOXYTb 6yTI BUKOpUCTaHi 0 06poGKN.

BigcTaHb MiX pi3anbHOW OKpaikow ¢pesn Ta 30BHIWHbOW
OKpaWiKolo KifbLA HanpamHoi BTynku (36) (man. C) xapakTepusye
pi3HMLI0 Y PO3Mipax MixX WabnoHOM i oro BinobpaxxeHHAM nicns
bpesepyBaHHaA 3 BUKOPUCTaHHAM KOMiloBanbHOI BTy KN (35). 3miHa
niameTpa po6ouyoi ¢pesn 3ymOBMIOE Lo pisHUL0. KonitoBanbHa
BTyNKa (35) MOXe BMKOPUCTOBYBaTMCA pa3oMm i3 labnoHamm
TOBLYMHOK MiHIMYM 8 MM.

OPE3EPYBAHHA MO KONy

BcTaHoBITb Wwwno (33) B OTBIp y NapanenbHiil HanpamHin (27)
(man. A).

BuimiTb napanenbHy HanpamHy (10) 3 pamkn ¢ppesepyBanbHOro
BepCTaTy, AKWO Taka Oyna BCTaHOBfieHa ANA MapanesibHoro
dpesepyBaHHs.

BcTaBTe HanpAmHy A0 NapanenbHoro pisaHHa (10) y 3B0poTHOMY
HanpAMKY 3 Wnom (33), CnpAMOBaHUM JOHN3Y.

HanawTyiite papiyc ¢pesepyBaHHA Ta MNPUTATHITb PYYKn
6n0KyBaHHA HANPAMHWX NapanenbHoi HanpAMHOT (21).

BTvKHiTb Wwuno (33) y matepian 1u po3nouHiTe ¢ppesepyBaHHA no
kony (man. F).

o6 Bu3HaunTu pagiyc GpesepyBaHHs, Clig BUMIPATU BiACTaHb Bif
LIeHTPY MIiTKI 10 30BHIlLHbOT OKpaiiku Gppesu.

3BEPITAHHA TA O6CJ1IYTOBYBAHHA

Mepw HiX perynioBaT, pPeMOHTYBaTU YycCTaTKyBaHHA,

CKnapaTvi Yu po3KiafaTyi oro, yCTaTKyBaHHA Clifi BAMKHY T

KHOMKOI0 BBIMKHEHHA il BUTATTN BUAENKY 3 PO3eTKN.

« He fonycKaeTbCa UnLeHHA YCTaTKyBaHHA 3a JOMOMOTO BOAU YK
iHwWOT pignHu.

[lonycKaeTbcA YNLEHHA YCTaTKyBaHHA BUKJIOYHO 3a JONOMOToi0
WiTKN.

3yxunTi ppesn cnig HeraHo 3amMiHUTW.

BeHTURALINHI WiNMHX yCTaTKyBaHHA HanexuTb yTpuMyBaTh Yy
4yncToTi, Wob 3anobirT NneperpisaHHIO ABUrYHa.

3AMIHA BYTUIbHUX LWITOK

ByrinbHi WiTOUKM y ABUTYHI, WO 3HOCMNNCA (TOBTO KOPOTLWI 33 5 MM),
cnaneHi yun TPicHyTi, CNif HerainHo 3aMiHUTW. 3aBXAW CAif 3amMiHATN
061ABI WITOUKMN OHOUACHO.

3amiHy BYrinbHMX WITOYOK 3aBXAW Cnig  gopyvatu
ibi [4 ianicram i BUKOPUCTOBYBaTN
BUK/IOYHO OpUriHaNnbHi 3an4acTuHu.

Y pasi 6yab-AKUX HENONAAOK CMlifj 3BEPTATUCA A0 aBTOPU30BAHOTO
CepBICHOTO LIEHTPY BUPOGHIIKa.
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TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKU

HOMIHANbHI XAPAKTEPUCTUKMN

Bepcrat ¢ppesepy 1 BepT 1 59G717
Xapakrepuctuka BapricTb
Hanpyra *uBneHHs 230B 3m.cT.
YacToTa cTpymy 50y
HomiHanbHa noTyHicTb 1300BT

[lianasoH  wewugkocTen  obepTaHHA  Ha 11000 - 28000 x8."

ANOBOMY XOAi

Kpok kopnycy BepcTaty 55 mm
[iameTp 3aTUCKHOro NaTPOHY D6;8;12Mm
Knac enekrpoizonauii ]
Maca 3,5Kr
Pik BUroToBnEHHA 2019

IHOOPMALIA MPO PIBEHDb WWYMY | KOJINBAHb

IHpopmauina wopo ranacy Ta Bi6pauii

PiBHi ranacy, Taki Ak piBeHb aKyCTUYHOrO TUCKY LPA Ta
piBeHb aKyCTWYHOI MOTYXHOCTI L, a TakoX HeBM3HauyeHicTb
BUMiptoBaHHA K, BKasaHi B iHCTPYKUIi HWxye, 3rigHo 3i
ctaHpapTom EN 60745.

Amnnityna konuBaHb abo Bibpauii a, i HeBMW3HauYeHicTb
BUMiptoBaHHA K BM3HaualoTbcA 3rigHo 3i ctaHaaptom EN 60745
i HABOAATLCA HMXKYe.

3a3HayeHuUit y UiN iHCTPYKUIT piBeHb Bibpauii (kKonvBaHb)
BUMIpAHWIA 3rifHO 3 BU3HayeHow cTaHaaptom EN 60745
npoLeaypolo BUMIpIOBaHHA | Moxe OyTW BMKOpUCTaHUI Ao
NOPIBHANBHOTO ~ aHanisy enekTPOoiHCTPpyMeHTiB. BiH Takox
rOANTLCA A0 NOMEPeAHbOro aHaniy ekcnosuuii Bibpadii.
BkasaHuin piBeHb Bibpauii BiANOBIAAE OCHOBHMM BapiaHTam
eKcrnyaTauii eneKTPOIHCTPYMeHTY. AKLO enekTPOiHCTPYMEHT
eKCnyaTyeTbCcA 3 iHWOW MeTolo abo 3 iHWMMU pobounmMu
iHCTpyMeHTamMU1, a TakoX, AKWO pernameHTHi pobotTn He
€ ajekBaTHMMM abo [ocCTaTHIMKU, piBeHb BibpaLii Moxe
BiApi3HATUCA. BulesragaHi NPUUMHU  MOXYTb  BUKIMKATK
nifBULLEHY eKcnosumuito Bibpauii NpoTArom ycboro nepioay
ekcnnayartauii.

[ina peTenbHOro BM3HaYeHHA ekcno3uuii Bibpauii cnig B3aTn Ao
yBarvi nepioaun, Konn eNeKkTPOiHCTPYMEHT BUMKHEHUI abo Konwn
BiH BBIMKHEHWN, ane He BUKOPWCTOBYETbCA Y Po6OTI. Takum
UMHOM, CyMapHa eKcrno3uuis BibpaLii MoXe BUABUTACA CYyTTEBO
MeHLo.

Cnia BNpoBaanTV AoAaTKoBi 3acobu Gesnekn 3 MeTol 3axucTy
KOpWCTyBaua BiA HacnigkiB BiGpauii, Takmx AK: Aornag 3a
€/1eKTPOIHCTPYMEHTOM i po60UMM iIHCTPYMeHTOM, 3abe3neyeHHs
BiANOBIAHOT TemnepaTypw pyK, HanexHa opraHisauia npaui.

PiBeHb TUCKy ranacy: LpA= 90 nb(A) K=3 ob(A)

PiseHb akycTuuHoi notyxHocti: L, = 101 ab(A) K=3 ab(A)
3HaueHHs Bibpauii (NpucKopeHHs KonnBaHb): ah = 12,065 m/c?
K=1,744 m/c®

OXOPOHA CEPELOBULYA

SyxnTi npoayKTH, wo npalwioTh Ha
eNEKTPUYHOMY KMBJIEHHI, He Clig  BUKWZaTM
pasom 3 nobytoBumu  Bigxomamu,  a
yTIni; n B creui

BigomocTi npo yTtunisauilo mMoxHa oTpumatn
B MpofasusA NPOAYKUii uM B OpraHax Mmicuesoi
aamiHicTpauii. BignpauboBaHi enekTpuuHi  Ta
€NEKTPOHHI NpuUNaamn MICTATb PEUYOBUHM, WO He
€ CPUATINBNMM [IAl NPUPOAHOTO CEPeoBMLIA.
O6najiHaHHs, WO He NepefjacTbesa 10 NepepobKy,
MOXe CTaHOBUTY HeGesneky AnA cepeoBulLa Ta
3/10DOB'A NIOANHI

* BUpoGHVIK 3anuae 3a CO6010 NPaBo BHOCUTH 3MiHN.

«Grupa Topex Spétka z ograniczona odpowiedzialnoscia»  Spétka
komandytowa, 3 topuanyHoto agpecoto B Bapwasi, ul. Pograniczna 2/4, (tyt
i pani sragysaHe sk «Grupa Topex») CROBIljaE, WO BCi aBTOPCHbKI NpaBa Ha
3MiCT AaHoi iHCTPYKUT (TyT | Bani HasMBaHoI IHCTPYKLiA»), B TOMy Ha ii TekcT,
PO3MilleHi CBITIMHY, CXeMATUYHI PUCYHKN, KDECNIEHHS, A TAKOXK PO3TalllyBaHHA
TEKCTOBMX | rpadiyHNX enemeHTiB HanexaTb BUKMOYHO Ao Grupa Topex i
3acTepexeHi BinosigHo 10 3akoHy Bif 4 notoro 1994 poky «Mpo aBTopcbke
npaeo i cnopigHeHi npasa» (AUB. opraH Aep*ﬂpyKy I'Ionbuu «Dz. U.» 2006 N
90 n. 631 3 nopanbw. 3m.). Koni , in, nepepo6ka B
KOMePUiHNX LinAx BCi€i IHCTPYKLii un okpemux ii enemeHTiB 6€3 NMCbMOBOTO
Ao3sony Grupa Topex cyBopo 3abopoHeHe. HeoTpumaHHa [0 i€l BUMorn
TArHe 3a co060I0 UMBINbHY 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 marodfej a sajat fesziiltségkabelébe vaghat
bele. Az érintkezés héalozati vezetékkel fesziiltség ald helyezné
a berendezés fém alkatrészeit, ez pedig aramiitéses balesetet
okozhat.

A megmunkalandé anyagot stabil aljzatra kell helyezni
és az elmozdulas elkeriilése érdekében befogokkal,
vagy satuban, vagy egyéb moédon kell régziteni kell.
Amennyiben a munkadarabot kézzel fogja, vagy a testéhez
szoritja, az instabil marad, ami az felette valé uralom
elveszitéséhez vezethet.

.

A maréfejeknek 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 gengedett fordulatszama
nem lehet kisebb, mint az elektromos szerszam megadott
| bb fordul A nagyobb fordulatszammal

forgd felszerelés megsériilhet.

Maras kozben tartsa a szerszamot mindkét markolatanal
fogva és ligyeljen a stabil testtartasra. Az elektromos
szerszam két kézben tartdsa biztonsagosabb.

.

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

Liosl b

<A élyes védo alata kotelez6. A munka
fajtajanak megfeleléen arcmaszkot, védészemiiveget,
hallasvédét kell viselni. Védeni kell a szemeket munka
kozben a levegében ropkddé részecskék ellen. A porvédo dlarc
védi a légutakat és ki kell sz(irnie a munka kozben keletkezé
port. A hosszabb ideig haté erés zaj tartds hallaskarosodast
okozhat.

.

Bizonyos fafajtak fiirészelése soran keletkezé por az
egészségre artalmas. A porokkal valo kozvetlen kapcsolat
allergias reakciot, és/vagy léguti megbetegedést valthat ki
a operatornal, vagy a kozelben tartézkodd személyeknél.
A tolgy és a bukk pora rakkelts, féképpen fa megmunkalo
(impregnalo) szerekkel 6sszekapcsolva. Ebbél  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 hazaba, ahol nagyobb mennyiségli por
felgytilemlése zarlatveszélyt idézhet el6. Ne hasznalja az
elektromos szerszamot kdnnyen égheté anyagok kozelében. A
szikrak a meggyulladasat okozhatjék.

.

Nem szabad sériilt vagy életlen maréfejeket hasznalni.
Az életlen vagy sérllt mardfejek novelik a sarlodéast és
elakadhatnak, valamint csokkentik a fém megmunkalasanak
mindségét.

Tilos a maréfejet megfogni, koézvetleniil a munka
befejezése utan is. Ez az alkatrész erételjesen felmelegedhet
és megégést okozhat.

Az elektromos szerszamot a maréfej anyaggal torténd
érintkezése elétt kapcsolja be. Ellenkezé esetben fennall
a visszarigas veszélye, mert az elhasznélddott szerszém
elakadhat a munkadarabban.

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

Tilos az elektromos szerszdmot a gyartoi ajanldsoktol eltéré
anyagok vagasara hasznalni.

.

A marofej cseréjekor ellendrizze, hogy szara legalabb 20 mm
mélységben rogzitésre kertilt.

A maras elkezdése el6tt ellendrizze, hogy a megmunkalt anyag
alatt szabad teruilet marad, ami megakadélyozza a mardfej
egyéb targyakkal torténé titkozését.

A munkahely feliiletét ellenérizni kell. Ellenérizze, hogy nincs
nem kivanatos idegen anyag (sz6g, csavar, stb.)

Ne hagyja a bekapcsolt marot feligyelet nélkal.

Amikor az elektromos szerszdm hasznélaton kivil van, a
halézatrol lecsatlakoztatott dllapotban, gyermekek éltal nem
hozzéaférhet6 helyen kell tarolni.

.

A munkaszerszam kicseréléésnek, vagy a szabalyozassal,
karbantartassal vagy kezeléssel kapcsolatos barmilyen
tevékenység elkezdése el6tt az elektromos szerszamot
mindenkor csatlakoztassa le a halézatrol.

Az elektromos szerszam tisztitasahoz tilos oldészert hasznalni,
ami a mlanyag részek megrongalodasat eredményezheti.

FIGYELEM! A berendezés beltéri alkalmazasra szolgal.

Az o6 ab is bi ag szerkezeti felépités, a
bi agi goldasok és a kiegészitd védofelszerelések
alkalmazasa mellett is dig f ad a munkavégzés

kozben bekovetkezé balesetek minimalis veszélye.

Az alkalmazott jelzések magyarazata:

[l

5 6

1. Olvassa el a hasznalati utasitast, tartsa be a benne talalhaté
figyelmeztetéseket és biztonsagi szabalyokat!

2. |l érintésvédelmi osztély

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

4. Karbantartds, javitdis megkezdése el6tt huzza ki a halozati
csatlakozédugot az aljzatbol.

5. Gyerekek eldl elzdrando
6. Ovjaazes6tél.

FELEPITESE ES RENDELTETESE

A felsémaro Il érintésvédelmi osztalyu elektromos kéziszerszam.
A megmunkalt felilethez viszonyitva fliiggélegesen felszerelt
egyfazisi, kommutatoros elektromotor hajtja meg. Az ilyen
tipusu elektromos szerszamokat széles korben alkalmazzak fa
és fa szarmazasi anyagok marasahoz. Felhasznalasi tertletiik
kiterjed az asztalos, parkettazos, dekorativ, valamint épitési és
feltjitasi munkakra.

Tilos az elektromos szerszamot rendeltetésétdl eltéré célra
alkalmazni.

AZ ABRAK LEIRASA

Az aldbbi szamozas a gép elemeinek a jelen haszndlati utasitas
4brdi szerinti jeloléseit koveti.

1. Markolat

Lépcsds fogasmélység hatarold

Torzs vezetd porallé védélemez

9. Péarhuzamos vezetdsin rogzité szabalyozé gomb
10. Vagasi mélység-hatarolo

11. Véagasi mélység mutato

12. F6 skala

13. Preciz skala

2. Orso6zar gomb
3. Orso

4. Ors6 védélemez
5. Talp

6. Felépitmény

7.

8.

14. Mélység finomszabalyzé gomb

15. Torzs vezetd reteszel6 kar

16. Mélység finomszabalyzas mutatd

17. Megvilagitas

18. Orsé rugé

19. Rogzité hively

20. RoOgzité anya

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

23. Kapcsolo

24. Kapcsol6 blokad gomb

25. Fordulatszam szabélyozé gomb

26. Parhuzamos vezet6sin vezetd rad

27. Parhuzamos vezet6sin

28. Parhuzamos vezetésin helyzet szabalyozé gomb
29. Parhuzamos vezetésin helyzet mutatd
30. Adapter régzité csavar

31. Porelszivé adapter

32. Sz(ikitd csatlakozé

33. Tuske

34. Tuske pillang6 anyacsavar

35. Vezetd hively

36. Vezetd huvely gy(ri

37. Villas kulcs

* El6fordulhatnak kiilonbségek a termék és az abrak kozott

AZ ALKALMAZOTT PIKTOGRAMOK LEiRASA

FIGYELEM

A FIGYELMEZTETES
@ OSSZESZERELES / BEALLITAS
@ TAJEKOZTATO
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TARTOZEKOK ES KIEGESZITOK

1. Parhuzamos vezet8sin -1db
2. Korivmard feltét -1db
3. Vezetd huvely -1db
4. Porelszivé adapter sz(ikitével -1 szett
5. Adapter rogzitd csavar -1 szett
6. Szoritd hively -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 hivelyt. A
munkafej cseréknél minden esetben gy6z6djon meg arrél, hogy
a megfelel6 befogohiivelyt hasznalja.

A munkaszerszdm megvalasztasa a megmunkélt anyagtél és
az elvégzendé munka fajtajatol flgg. A gyorsvagodacél (HSS)
marék 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 szolgaljdk, amennyiben a gyarté igy
tervezte.

Csak olyan szerszamot szabad hasznalni, amelyiknek
megengedettfordulatszamanagyobb vagy egyenlé azelektromos
szerszam maximalis, terhelés nélkli fordulatszamaval.

A MUNKASZERSZAM BESZERELESE

Csatlakoztassa le az elektromos szerszamot a halézatrol.

fel- és

Hasznéljon  védokesztylit munkaszerszamok

leszerelésekor.
Engedje le az orsé véddéburkolatat (4).

a

Nyomja meg és tartsa lenyomva az orsé reteszét (2). Sziikség
esetén csavarja el kézzel az orsét (3) a retesz bekattanasaig.
A munkaszerszam szara keresztmetszetének fliggvényében
hasznalja a megfelelé befogd hivelyt (19), emlékezve a hozza
tartozé rugéra (18). A befogé hiively cseréjénél elészor tegye be
az ors6 kézepére a rugot (18), majd tegye be a megfelel6 méreti
befogé hiivelyt (19) és régzitse a helyén a rogzit6 anyacsavar (20)
segitségével.

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

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

Engedje fel orsdzar (2) reteszét.

Tegye fel az ors6 véddburkolatat (4).

A rogzité anyagcsavart a munkaszerszdam orsoba szerelése
utén villaskulccsal huzza meg. Egyéb esetben a rogzité anyéval
6vatosan kell banni, inkabb kézzel meghuzva, hogy a befogd
hiively ne sériiljon meg.

A PORELSZi{VO ADAPTER FELSZERELESE

A por elleni védelem érdekében alkalmazzon arcmaszkot és
megfelel6 porelszivé berendezést.

Csatlakoztassa le az elektromos szerszamot a halézatrol.

A porelszivé adapter (31) felszerelése el6tt (B dbra) szerelje le a

munkaszerszamot.

« Engedje fel a motortarté oszlop régzitkarjat (15) és allitsa a mar6
orsot a felsé allasba.

« Helyezze be a porelszivé adaptert (31) a talpba (5) és rogzitse az
adapter rogzit6 csavarokkal (30) (B abra), alulrél becsavarozva.

« A porelszivé adapterhez (31) csatlakoztassa a porelszivd tomlét,
kozvetlentil, vagy szukitén (32) keresztil, a csatlakozo csékigyo
atmérdje fuggvényében.

A\
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MUNKAVEGZES / BEALLITASOK

BE- ES KIKAPCSOLAS

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

A mar6 a véletlen elinditds ellen védé biztonsagi kapcsoléval
rendelkezik.

Bekapcsolas

« Nyomja meg a kapcsolé biztonsagi reteszét (24).

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

Kikapcsolas

« Engedje fel az inditokapcsolé gombjat. (23).

Megvilagitas

A berendezés a munkavégzés helye lathatésaganak javitdsara
megvilagitassal (17) kertilt felszerelésre. A megvilagitas a berendezés
bekapcsolasaval automatikusan bekapcsolasra kerdil.

AZ ORSO FORDULATSZAMANAK BEALLITASA

A maro torzsén taldlhaté a fordulatszam szabélyozé gomb (25). Az
ors6 fordulatszamat a sziikség szerint kell beallitani (az alkalmazott
mar6, a megmunkalt anyag keménysége, a munka fajtaja, stb.
szerint).

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

Sebesség
Anyag A marofej 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 fal,/ pl.: fenyd, 12-20 mm 3.6
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 végzenddé munka elkezdése el6tt.

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

A MOTORTARTO SiN FUGGOLEGES MOZGASA

Helyezze a marégépet egyenes feliiletre.

.

Lazitsa meg a motortarté oszlop (15) régzitékarjat.

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

Engedje fel, a rugok onmiikodéen a kiindulasi (felsé) helyzetbe
emelik a motortarté sint.

MARAS MELYSEG BEALLITASA

Csatlakoztassa le az elektromos szerszamot a halézatrol.
« Helyezze a marégépet 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
maroéfej a munkalapot meg nem érinti.

ROgzitse ebben a helyzetben a motortarté oszlop
rogzitékarjaval.

(15)

Lazitsa meg a (9) fogasmélység rogzit6 forgatbgombot.

A fogasmélységet szabalyozé (10) forgatégombot addig forgassa,
mig meg nem érinti a lépcsés fogasmélység hatérold (7) egyik
feliiletét.

Szlikség esetén nulldzza le fogdsmélység hatarolé mutatot (11),
eltolva a fogasmélység hatarolon (10).

.

Fel kell emelni a mélység hatarolot (10), és allitsa be az
megmunkélandé anyagba torténé bemaras kivant mélységének
magassagara a marogép testén taldlhatéd f6 mérce hasznalataval
(12), és szoritsa be a mélységhatéroldt blokkolo forgatégomb (9)
beszoritasaval.

A maras mélységét a mélységallité forgatdbgombbal (14) lehet
pontosan bedllitani.. A forgatogomb egy teljes fordulata a marégép
testének 1,5 mm-es elmozduldsat jelenti fuggéleges iranyban,
a pontos mércének (13) és az azon lévé 0,1 mm-es beosztasnak
megfeleléen. A mélység igazitasa itt kb. +/- 8 mm tartoméanyban
lehetséges a mar6gép testének emelésével vagy sullyesztésével,
lépésekben, a mélységhataroldhoz (7) képest.Ez megfeleléen kihat
a munkaszerszam behatoldsanak csokkentésére vagy novelésére. A
mozgas a mélység preciz beallitasanak kijelzéjénél (16) lathato.

Ezt a mUveletet akkor kell végrehajtani, amikor a marégép le van
engedve a mélységhatarolo6 (10) ltal bedllitott pozicidba. A bedllitas
elétt ki kell lazitani a mélységhatérolét blokkold forgatégombot
(9). Csak ekkor tud a marégép teste és vele a mélységhatéarold
szabadon elmozdulni a bedllitaskor. A beallitds befejezése utan
meg kell gy6zédni arrél, hogy a mélységhatarolé (10) hozzaér a
mélységhatarold Iépésekben bedllithatd titkozéjének (7) feliletéhez,
és meg kell huizni a mélységhatarolé forgatogombjat (9).

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

MARAS

Munkavégzés kozben tartsa két kézzel a marégépet!

Fogassa be a megfelelé maréfejet (lasd a fenti utmutatot).

.

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

Allitsa be a maras mélységét.

Inditsa el a marégépet és varja meg, mig az orsé eléri a bea’lll’tott@
sebességet resjaratban.

.

Kezdje el a megmunkalast a marégép megfelel iranyu eltolasaval
a munkadarab feltiletén.

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

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

A megfelel6 eltolasi sebesség az alkalmazott maréfej méretétol,
a megmunkalt anyag min6ségétdl és a fogasi mélységtél 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 mardst a kiilsé peremeknél
az 6ramutatd jarasaval ellentétes iranyban, a belsé peremeknél
pedig az éramutatd 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 vezetdsint arra lehet hasznalni, hogy a viszonyitasi
széltél egyenlé tavolsagot lehessen elérni. A specidlis konstrukcionak
koszonhetéen felhasznédlhatd a szélek megmunkélasara (D abra),
vagy tavolabbi, a széllel parhuzamos marashoz (E abra).

Lazitsa ki a parhuzamos megvezeté palcai rogzitésének
forgatégombjat (21), ami a mardgép talpén (5) talalhato.

Dugja be a parhuzamos megvezeté (26) (A abra) a parhuzamos
megvezetdben a pélcak szamara késziilt horonyba (22), és allitsa
be a kivant tavolsagot.

« Huzza meg a parhuzamos vezetdsin rid rogzitd csavarjait (21).

A parhuzamos megvezetd helyzetének preciz (27) a parhuzamos
megvezetd helyzetének éllitasara szolgalé forgatogombot (28)
lehet igénybe venni. A parhuzamos megvezet6 (27) helyzetének
valtozasa a parhuzamos megvezet6 helyzetét kijelz6 mutato (29)
(A abra) elmozdulasabol lathato.

AVEZETO HUVELY BESZERELESE

A vezeté hively hasznalata lehetévé teszi, hogy a mardgépet

a sablon pereme mentén lehessen vezetni, és pontosan vissza

lehessen adni annak alakjat.

« Le kell szerelni a porelszivé adaptert (31), kicsavarva az adapter
tart6 csavart (30).

« Fel kell helyezni a vezeté hivelyt (35) a mardgép talpanak (5)
fészkébe.

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

A vezeté hiively hasznélata korlatozza az alkalmazhaté
marékések méretét.

A marokés vagdéle és a hiively gyirdjének kiilsé éle (36) (C abra)
kozotti tavolsag meghatarozza a sablon és a masold hiively (35)
hasznélatéval torténd leképezése kozotti méretkilonbséget.
A mardkép munkadtméréjének valtozasa okozza ennek a
kilénbségnek a valtozasat. A masold hivelyt (35) legaldbb 8 mm
vastag sablonokkal lehet hasznalni.

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

« Szerelje le a parhuzamvezetd lécet (10) a maré talparol, ha a
parhuzamos imaréashoz fel volt szerelve.

Tolja be a péarhuzamvezet6t (10) forditott pozicidban, lefelé
fordtott tliskével (33).

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

A tlske (33) beiitése utan az anyagot korivben lehet marni
(F abra).

A koriv sugaranak meghatarozasahoz mérje meg a kdézpontositd
csuics hegye és a marofej kiilsé pereme kozotti tavolsagot.

KEZELESE ES KARBANTARTASA

A telepitéssel, szabalyozassal, javitassal vagy kezeléssel
kapcsolatos barmi i tevékenység gkezdé elott
huzza ki a csatlakozédugét az aljzatbél.

« Atisztitdsahoz ne hasznaljon vizet vagy egyéb folyadékot.

« A marot kefével tisztitsa.
« Asériilt marét azonnal ki kell cserélni.

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

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

A szénkefék cseréjét kizardlag szakemberrel végeztesse, és
kizarélag 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

Uresjérati fordulatszam terjedelem 11000 - 28000 min™'!

Maré test hossz 55 mm
Befogo hiively arméré @6;8,12mm
Erintésvédelmi osztaly 1
Témege 3,5kg
Gyartds éve 2019

ZAJ- ES REZGESVEDELMI ADATOK

Zajjal és vibracidval kapcsolatos informaciéok

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

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

A jelen Utmutatéban lejjebb megadott rezgési szint az EN 60745
szabvény szerint meghatarozott mérési folyamatban kerilt
meghatarozasra és alkalmazhaté az elektromos szerszamok
Osszehasonlitasara. Szintén felhasznélhatd a rezgés mértékének
elézetes felbecsiilésére.

A megadott rezgési szint az elektromos szerszam alapvetd
alkalmazasaira vonatkozik. Amennyiben az elektromos szerszam
egyéb alkalmazdsokra vagy egyéb munkaszerszamokkal kerdil
hasznélasra, vagy ha nincs kell6 médon karbantartva, a rezgés
szintje médosulhat. 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 felhasznélo
rezgés hatéasa elleni védelme érdekében: tartsa karban az
elektromos szerszamot és a munkaszerszamokat, tgyeljen a
kezek megfelelé hdmérsékletére, megfelelé munkaszervezés.

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

KORNYEZETVEDELEM

Az elektromos — Uzeml  termékeket ne
dobja ki a hazi szeméttel, hanem azt adja
le hulladékkezelésre, hulladékgydjtésre
szakosodott  helyen. A hulladékkezeléssel
kapcsolatos kérdéseire vélaszt kaphat a termék
keresked6jétél, vagy a helyi hatésagoktol. Az
elhasznalodott  elektromos  és  elektronikai
berendezések a természeti kornyezetre hatd
anyagokat tartalmaznak. A hulladékkezelésnek,
Ujrahasznositasnak nem alavetett berendezések
potencialis veszélyforrast jelentenek a kornyezet
és az emberi egészség szamara,

* A valtoztatas joga fenntartval

A ,Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa (székhelye: Varso, ul. Pograniczna 2/4) (a tovabbiakban:,Grupa
Topex”) kijelenti, hogy a jelen hasznalati utasitas (tovabbiakban ,Hasznalati
Utasitas”) tartalmaval - ideértve tobbek k6zétt annak szévegével, a felhasznalt
fényképekkel, vazlatokkal, rajzokkal, valamint a formai megjelenéssel -
kapcsolatos 6sszes szerzéi jog a Grupa Topex kizarélagos 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 késébbi valtozasokkal). A Hasznalati Utasitas
egészének vagy barmely részletének haszonszerzés céljabol torténd
masolasa, feldolgozasa, kozzététele, megvaltoztatdsa a Grupa Topex irdsos
engedélye nélkil polgarjogi és bintetSjogi 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 tinutda de méana sau
presata pe corp, aceasta ramane instabild, ceea ce poate duce
la pierderea controlului.

Instrumente de frezat trebuie sa 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 main
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 manerul suplimentar cu cealalta mana. Rularea
dispozitivului cu ambele maini reduce riscul de ranire a
mainilor prin intermediul sculei de lucru.

.

Protejati-va ochii de materiile strdaine 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 carcasa 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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deteriorate sau deteriorate maresc frecarea, pot bloca si pot
reduce calitatea materialului.

.

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

Uneltele electrice trebuie pornite inainte de contactul
masinii de frezat. In caz contrar, exista riscul de recul,
deoarece instrumentul utilizat va bloca piesa de prelucrat.

Asigurati-va ca toate clemele de blocare sunt stranse.

Nu instalati niciodata unelte de scule electrice decat cele
recomandate de producator.

Cand inlocuiti freza, asigurati-va ca arborele sau este fixat la o
adancime de cel putin 20 mm.

.

Inainte de a incepe frezarea, asigurati-vd ca exista un spatiu
liber sub piesa de prelucrat pentru a preveni contactul cu
frezarea cu alte articole.

Verificati zona de lucru. Asigurati-vd ca nu exista materiale
nedorite (cuie, suruburi etc.).

Nu lasati masina de frezat sa fie pornita nesupravegheata.

Cand scula electrica nu este utilizata, aceasta trebuie sa
fie intotdeauna deconectata de la sursa de alimentare si
depozitata departe de copii.

Tnainte de a schimba unealta de lucru sau orice lucrare de

reglare, intretinere, deconectati intotdeauna aparatul de la
sursa de alimentare.

.

Nu utilizati solventi pentru curatarea sculei electrice, ceea ce
ar putea deteriora piesele din plastic.

REMARCA! Utilajul este destinat de a fi utilizat numai in
interiorul incaperilor.

Cu toate ca, de la inceputtul proiectarii, au fost prevazute
mijloace de protectie, cat si mijloace de asigurare, totusi in
timpul lucrului, totdeauna exista riscul leziunilor.

Descrierea pictogramelor:

[

NLST!

5 6

1. Cititi instructiunile de utilizare, respectati avertismentele si
masurile de siguranta continute in acesta.

2. Clasa a doua de protectie.

3. Folositi echipament personal de protectie (ochelari de
protectie, aparate de protectie a auzului, masca de praf).

4. Deconectati cablul de alimentare inainte de a efectua lucrari
de service sau de reparatii.

5. Nu permiteti copiilor sa foloseasca instrumentul.

6. Protejati de ploaie.

CONSTRUCTIA SI DESTINATIA

Masina de frezat este scula electrica manuald, actionata de
motor monofazic cu colector. Masina nu necesitd impamantare,
are carcasa cu izolatie dublad. Masina de frezat este destinata
pentru frezarea materialelor de lemn si a materialelor lemnoase.
Acest tip de masini de frezat, sunt utilizate la lucrari de renovare
in domeniul tamplariei, renovarilor in constructie cat si la lucrari
individuale de catre amatori.

Nu utilizati freze deteriorate sau ascutite. Cutterele f

Nu utilizati unealta in dezacord cu destinatia ei.
DESCRIEREA PGINILOR GRAFICE

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

1. Maner

2. Butonul de blocare a axului

3. Mandrina

4. Capacul protector al mandrinei

5. Talpa

6.  Piulita mandrinei

7. Parghie de oprire a amortizarii

8. 8. Capacul protectie de praf al ghidajului corpului
9. 9.Buton de blocare a limitatorului de adancime
10. Limitator de adancime

11. Indicator limitatorului de adancime

12. Scala primara

13. Scala de precizie

14. Buton de control precis al adancimii

15. Parghia de blocare a ghidajului

16. Indicatorul precis de ajustare a adancimii
17. lluminarea

18. Arcul mandrinei

19. Flansa de strangere

20. Piulita de prindere

21. Butoane de blocare a tijei de ghidaj paralel
22. Groove pentru tijelor de ghidare paralela
23. Comutator

24. Butonul de blocare al comutatorului

25. Buton de control al vitezei

26. Bara de ghidare paralela

27. Ghidaj paralel

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

32. Reductor de cuplare

33. Ac

34. Piulita tip fluture

35. Manson de ghidare

36. Inelul mansonului

37. Cheie plata

* Pot exista diferente intre desene si produs

DESCRIEREA PICTOGRAMELOR GRAFICE

ATENTIE

A AVERTISMENT
@ MONTARE/SETARI
@ INFORMATIE

ACCESORII

1. Ghidajul pararel - 1buc.
2. Tija ghidajului paralel -1 buc.
3. Bucsade ghidaj -1 buc.
4. Adaptor de eliminarea prafului - 1set.
5. Suruburi de fixare - 1set.
6. Bucsa de strangere -3 buc.
7. Cheie plata -1 buc.
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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
fran 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
vitezd (HSS) sunt potrivite pentru prelucrarea materialelor moi, cum

ar fi materialele plastice sau rasinoasele. Uneltele de frezat taiate cu@
taieturd de carbura (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 lucry,
utilizati mansonul de prindere adecvat (19), tinand cont de
arcul (18) asociat cu el. La schimbarea mansonului de prindere,
arcul (18) trebuie sa fie introdus mai intéi in centrul axului, apoi
dimensiunea corespunzatoare 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
fatd 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 mana 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
legdtura.

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.

GRA\PHITE

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 prezinta setarile de esantioane ca ghid
pentru utilizator.

Setarea butonului
Material Marimea frezei de reglare al
vitezei
4-15mm 1-2
Aluminiu
14-40 mm 1
4-15mm 23
Materiale sintetice
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Placi de particule 12-20 mm 24
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 3-4
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 viteza redusa, 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 suprafatd 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 suprafata plana.

Deblocati parghia de blocare (15).

Prin scaderea rezistentei la arc, coborati corpul de frezare pana
cand freza se aseaza 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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Dacd este necesar, resetati indicatorul de oprire a adancimii (11)
mutandu-| de-a lungul opritorului de adancime (10).

.

Ridicati opritorul de adancime (10) la inaltimea dorita a
dispozitivului de tdiere din piesa de prelucrat folosind scala
principala (12) de pe corpul de frezat si blocati-l prin strangerea
butonului de blocare a opritorului de adancime (9).

Puteti regla fin adancimea frezarii prin rotirea fina a butonului de
reglare (14). O rotatie a butonului corespunde pentru a deplasa
corpu frezei intr-o directie verticald de 1,5 mm, in conformitate cu
un pas precis (13) si cresteri sale de 0,1 mm. Reglarea adancimii de,
aici este posibila in intervalul de aproximativ +/- 8 mm prin ridicarea
sau coborarea corpului in raport cu limitatorul de adancime (7).
Aceasta duce, respectiv, pentru marirea sau micsorarea cavitati
instrumentului de lucru. Miscarea este vizibila pe afisajul de ajustare
a adancimii (16).

Acest lucru trebuie facut cand masina de frezat este coborata pana
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. Dupa ajustare, asigurat
va ca opritorul de adancime (10) este in contact cu suprafata@

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
taierea cu freza in material in opt pozitii egale (fiecare cursa este de
aproximativ 3 mm).

FREZARE

Masina de frezat trebuie tinuta in doua maini!

®

Instalati taietorul adecvat (consultati instructiunile de mai sus).

.

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

Setati adancimea de frezare.

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

.

Tncepeti prelucrarea prin deplasarea bazei de frezat pe suprafata
de lucru in directia dorita.

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

Deplasarea prea rapida a frezei in timpul frezarii determina o
calitate slaba a prelucrarii si poate cauza frezarea sau deteriorarea
motorului. Transmiterea prea lenta a masinii de frezat poate
avea ca rezultat o calitate mai scazuta a prelucrarii datorita
supraincalzirii materialului. Viteza de deplasare corespunzatoare
depinde de dimensiunea cutitului folosit, de tipul piesei de
lucru si de adancimea de taiere. Se recomanda ca macinarea
preliminara a materialului rezidual sa se efectueze inainte ca
lucréarile preconizate sa fie finalizate. La prelucrarea marginilor,
piesa de prelucrat trebuie sa fie situata in partea stanga a axului
de frezare (atunci cand este vazuta in directia de frezare). Daca
este folosit un ghidaj pentru indreptare sau decupare, asigurati-
va ca accesoriul este atasat corespunzator.

DIRECTIA DE FREZARE

Pentru a evita margini neuniforme si pentru a obtine cele mai bune
rezultate, lucrati in sens contrar acelor de ceas pentru marginile
exterioare si in sensul acelor de ceas pentru marginile interioare
(fig. H). Pentru a avea un control mai bun asupra materialului si a@

dispozitivului, tratamentul trebuie sa fie intotdeauna in directia
opusa directiei de rotatie a sculei de lucru.

ASAMBLAREA $I APLICAREA GHIDAJULUI PARAREL

Ghidajul paralel este utilizat pentru a obtine o distanta egala fata de

marginea de referinta. Datoritd constructiei sale speciale, aceasta

poate fi folosita pentru prelucrarea marginilor (fig. D) sau frezarea la

distantd, paralela cu marginea (fig. E).

« Slabiti tijele elementului de ghidare pararela (21) situate pe talpa
masinii de frezat (5).

« Glisati tija paralela (26) (figura A) in canelurile barelor de ghidare
paralele (22) si setati distanta dorita.

« Strangeti tijele de blocare (21).

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

ghidajului paralel (27) este vizibila prin mutarea indicatorului de
pozitie paraleld (29) (figura A).

APLICAREA BUCSEI DE GHIDARE

Utilizarea unui bucsei de ghidare permite operatorului sa ghideze

cu precizie masina de frezat de-a lungul marginii sablonului si sa

reproduca exact forma sa.

« Scoateti adaptorul de aspiratie a prafului (31) desuruband
suruburile de fixare ale adaptorului (30).

Asezati bucsa de ghidare (35) in partea inferioara a masinii de
frezat (5).

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 dupé frezare cu mansonul de
copiere (35). Schimbarea diametrului de lucru al dispozitivului de
taiere va modifica aceasta diferenta. Mansonul de copiere (35) poate
fi utilizat cu sabloane cu o grosime minima de 8 mm.

FREZARE DUPA CERC
Montati acul (33) in gaura din ghidajul paralel (27) (figura A).

Scoateti ghidajul paralel (10) din talpa masinii de frezat daca
acesta a fost montat pentru frezarea paralela

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

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

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

Pentru a determina raza de frezare, masurati distanta de la centrul
marcatorului la marginea exterioara a taierii de frezat.

INTRETINERE S| CURATARE

Inainte de a efectua orice fel de activitati referitor la
instalare, ajustare, reparare sau alta deservire, stecarul
conductei de alimentare neaparat trebuie scos din priza cu
tensiune.

Curatarea nu poate fi facuta cu apa sau alte lichide.

Masina de frezat poate fi curatata cu perie.

Freza uzata trebuie imediat schimbata.

de ventilare, trebuie curdtate regulat evitand in asa mod
supraincalzirea motorului masinei de frezat.

SCHIMBAREA PERIILOR DE CARBUNE

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

inlocuirea periilor de carbon ar trebui s fie efectuata numai
de o persoana calificata care utilizeaza piesele originale.

Toate defectele trebuie indepartate de personalul autorizat de

service.
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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 2019

DATE CU PRIVIRE LA ZGOMOT Sl VIBRATII

Informatii cu privire la zgomot si vibratii

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

Valorile de vibratii a, si incertitudinea de mésurare 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
preliminard 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 daca 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 pornita, dar nu este utilizatd doar pentru munca.
in acest fel, expunerea totala la vibratii poate fi mai mica. Sa
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 sdnatatea
umana.

* Se rezerva dreptul de a face schimbari.

“Grupa Topex SRL" Societate comandritard 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
S| PECLIVE PRECTETE TENTO NAVOD A USCHOVEJTE JEJ PRO
POZDEJSI POTREBU.

PODROBNE BEZPECNOSTNI POKYNY

Drzte 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
jingym zpusobem. Je-li obrobek pfidrzovan ru¢né nebo
pritlacovany k télu, je nestabilni, coz mize mit za nasledek
ztratu kontroly nad nim.

.

Frézky musi pfesné odpovidat upinadlu pouzivaného
elektrického naradi. Pracovni nafadi neodpovidajici skli¢idlu
elektrického nafadi se otaci nerovnomérné, silné vibruje a
muze mit za nasledek ztratu kontroly nad elektrickym natradim.

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

.

PFi praci drzte frézku za obé rukojeti a zaujméte stabilni
postaveni. Elektrické néfadi drzené obéma rukami je
bezpecnéjsi.

Nedotykejte se rotujici frézy a nepfiblizujte ruce do oblasti
jejiho dosahu. Druhou rukou uchopte dodatecny drzék.
Vedeni zafizeni obéma rukama snizuje riziko poranéni rukou
pracovnim naradim.

Pouzivejte osobni ochranné prostiedky. Podle druhu prace
noste ochrannou masku, uzaviené bryle, ochranné bryle a
chranice sluchu. Chraiite oci pred undasejicimi se ve vzduchu
cizimi télesy vzniklymi béhem prace. Protiprachovéd maska
zajistuje ochranu dychacich cest a méla by filtrovat vznikajici
bé&hem prace prach. PUsobeni hluku po del3i dobu maze vést
ke ztraté sluchu.

.

Prach nékterych druhii dieva miize byt hrozbou pro zdravi.
Pfimy fyzicky kontakt s prachem miize zpuUsobit alergické
reakce a/nebo vyvolat respira¢ni choroby osoby obsluhujici
nafadi nebo osob v okoli. Prach z bukového nebo dubového
dieva je povazovan za karcinogenni, zvlasté v kombinaci s
latkami pro osetfeni dieva (impregnacni natéry na drevo).
Proto je doporuc¢eno pouzivat protiprachovou masku, systémy
odsavéni prachu a dostate¢né vétrani.

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

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

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

Elektrické naradi sp éjte pred k ktem s obrabénym
materidlem. Jinak hrozi nebezpeci zpétného razu, jelikoz
pouzité nafadi se zablokuje v obrobku.
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Presvéd(te se, zda jsou viechny zajistovaci svérky upnuté.

.

Do elektrického nafradi smite montovat pouze pracovni naradi
doporucované vyrobcem.

Pii vyméné frézy se presvédcte, zda je jeji dfik upevnén v
hloubce minimalné 20 mm.

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

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

Nenechévejte zapnutou frézku bez dozoru.

.

V dobg, kdy se elektrické nafadi nepouziva, by mélo byt vzdy
odpojeno od napéjeni a ulozeno na misté zabezpeceném pied
pristupem déti.

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

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

POZOR! Zatizeni slouzi k praci v uzavienych prostorach.

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

Vysvétlivky k pouzitym piktogramim:

=

5 6

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

2. Trida ochrany Il.

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

4. Pied zahajenim udrzby ¢i oprav odpojte napéjeci kabel.

5. Zabrante pfistupu déti k zafizeni.

6. Chrante pred destém.

KONSTRUKCE A POUZITI

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

dvé. Je pohanéna jednofézovym komutatorovym motorem

namontovanym svisle k obrdbénému povrchu. Elektricka naradi

tohoto typu maji Siroké vyuziti pfi frézovani dieva a material(

na bazi dfeva. Oblasti jejich pouziti je provadéni tesafskych,

podlahaiskych, 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

Tlacitko blokovani vietene

Vieteno

Kryt vietena

Patka

Nésada

Stupnovita zarazka omezovace hloubky
Protiprachovy kryt vedeni télesa

©® NG U R WN

Otocny knoflik pro blokovani hloubkového dorazu
10. Omezovac hloubkového dorazu

11. Indikétor hloubkového dorazu

12. Hlavni stupnice

13. Presna stupnice

14. Otocny knoflik pro piesné sefizeni hloubky
15. Packa pro blokovani vedeni télesa

16. Indikator pfesného sefizeni hloubky

17. Podsviceni

18. Pruzina vietene

19. Upinaci pouzdro

20. Upevnujici matice

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

23. Zapinac

24. Tlacitko pro blokovéni zapinace

25. Otoc¢ny knoflik pro regulaci otacek

26. Vodici ty¢ rovnobézného pravitka

27. Rovnobézné pravitko

28. Otocny knoflik polohy rovnobézného pravitka
29. Indikator polohy rovnobézného pravitka

30. Sroub pro upevnéni adaptéru

31. Adaptér pro odsavani prachu

32. Redukéni spojka

33. Hrot

34. Kridlova matice hrotu

35. Vodici pouzdro

36. Krouzek vodiciho pouzdra

37. Plochy kli¢

* Skutecny vyrobek se muize lisit od vyobrazeni.

POPIS POUZITYCH GRAFICKYCH OZNACENI

POZOR

A VYSTRAHA
@ MONTAZ / NASTAVENI
@ INFORMACE

VYBAVENI A PRISLUSENSTVI

Rovnobézné pravitko -1ks
2. Hrot pro kruhové frézovani -1ks
3. Vodici pouzdro -1ks
4. Adaptér pro odsavani prachu s redukci - 1 sada
5. Srouby pro upevnéni adaptéru - 1sada
6. Upinaci pouzdro -3ks
7. Plochy kli¢ -Tks

PRIPRAVA K PRACI

Tlacitko pro blokovani vietene slouzi vyhradné k upinani nebo
demontovani pracovniho néradi. Nesmi se pouzivat jako brzdné
tlacitko, kdyz se vieteno otaci. V opaéném piipadé muze dojit k
poskozeni elektrického naradi nebo k poranéni uzivatele.
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Vietenovou matici pfed vloZzenim do ni nastroje silné neutahujte,
miize to poskodit upinaci pouzdro. Pfi kazdé vyméné pracovniho
nastroje zkontrolujte, zda bylo pouZito vhodné upinaci pouzdro.

Vybér pracovniho néstroje zavisi na obrabéném materidlu a druhu
prace, kterou je tieba provést. HSS frézy (HSS) jsou vhodné pro
obrabéni mékkych materiald, jako jsou plasty nebo mékké drevo.
Frézy s feznymi hranami ze slinutého karbidu (HM) se pouzivaji pro
obrabéni tvrdsich materialQ, napf. tvrdého dfeva, dievotfisky nebo i
hliniku, pokud vyrobce frézy takto ur¢il.

Pouzivejte pouze takové pracovni nastroje, jejichz pfipustna
rychlost otaceni je vy3si nebo stejnd jako maximalni rychlost
elektrického naradi 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 pridrzte tla¢itko pro blokovani vietene (2). Je-li to
nezbytné, otocte vieteno ru¢né (3), az do aktivace blokovani.
Podle primeéru rukojeti pracovniho nastroje pouzijte odpovidajici
upinaci pouzdro (19) a pamatujte na spolupracujici s nim pruzinu
(18). Pfi zméné upinaciho pouzdra vlozte do stfedu 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 mlzete utdhnout plochym klicem pouze po

nainstalovani pracovniho nastroje uvnité 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.

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

pracovni nastroj.

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

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

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

PROVOZ / NASTAVENI
ZAPINANI / VYPINANI

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

Frézka je vybavena tlacitkem 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

Zafizeni je vybaveno podsvicenim (17), které zlep3uje viditelnost
na pracovisti. Podsviceni se zapind automaticky spolu se zapnutim
zarizeni.

®
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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 uvedend tabulka zndzoriuje ukazkova nastaveni jako
napovédu pro uzivatele.

Nastaveni
- . 2 otoc¢ného
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 drev?, napr.: 12-20 mm 3.6
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 pied kone¢nym
zahdjenim zamyslené ¢innosti na zvoleném materiélu.

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 prekonanim
odporu pruzin.

Uvolnéte piitlak, 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).

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

.

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

Povolte oto¢ny 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 omezovac¢ hloubkového dorazu (10) na vysku
odpovidajici pozadovanému priniku frézy do obrabéného
materidlu pomoci hlavni stupnice (12) na télesu frézky a zajistéte
oto¢enim oto¢ného knofliku pro blokovéani hloubkového dorazu
9).
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Presné nastaveni hloubky frézovani umozniuje oto¢ny knoflik pro
pfesné sefizeni hloubky (14). Jedno otoceni knofliku odpovida
pfesunu télesa frézky ve svislém sméru o 1,5 mm, podle piesné
stupnice (13) a jeji stupfiovani o 0,1 mm. Pfizptsobeni hloubky je
zde mozné v rozsahu cca +/- 8 mm zvednutim nebo snizenim télesa
frézky vzhledem ke stuphovité zarazce omezovace hloubkového
dorazu (7). Toto se promita zvysenim nebo snizenim vnofeni
pracovniho naradi. Pohyb je vidét na indikétoru presného nastaveni,
hloubky (16).

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

Frézka je vybavena stupriovitou zardzkou omezovace hIoubkového@
dorazu (7), kterd umoziuje posouvani (pranik frézy) do materidlu v

osmi polohéch, které jsou od sebe stejné vzdaleny (kazdy stupen ¢ini

cca3 mm).

FREZOVANI

Pfi 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
frézovani nedokoncite.

P¥ilis rychly posuv frézky pfi frézovani ma za nasledek nizsi kvalitu
obrabéni a muze vést k poskozeni frézy nebo motoru. | p¥
pomaly posuv frézky maze zpisobit snizenou kvalitu obrabén
v dusledku nadmérného zahfivani materialu. Spravna rychlost
posuvu zavisi na velikosti pouzité frézy, druhu obrabéného
materidlu a hloubce obrabéni. Doporucuje se vyzkouset si
frézovani na odpadovém materialu pied zahajenim zamyslené
cinnosti. Pii 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 prislusenstvi spravné uchycené.

SMER FREZOVANI

Aby byly hrany rovné a aby byl vysledek frézovéani co nejlepsi,
frézujte u vnéjsich hran proti sméru hodinovych rucic¢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 néradi.

MONTAZ A POUZITi ROVNOBEZNEHO PRAVITKA @
Rovnobézné pravitko se pouziva pro ziskani stejné vzdalenosti
od referenéni hrany. Diky specialni konstrukci maze byt pouzito k

obrabéni hrany (obr. D) nebo frézovéni ve vzdalenosti, rovnobézné
s okraji (obr. E).

Povolte oto¢né knofliky pro blokovani tyci rovnobézného pravitka
(21) umisténé na pracovni ¢asti (5) frézky.

.

Vlozte tyCe rovnobézného pravitka (26) (obr. A) v drazkach
pro ty¢e rovnobézného pravitka (22) a nastavte pozadovanou
vzdalenost.

Utdhnéte otocné knofliky pro blokovani tyci rovnobézného
pravitka (21).

« Pro pfesné nastaveni polohy rovnobézného pravitka (27) muzete
pouzit oto¢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 umoznuje ptesné vedeni frézy podél

okraje sablony a presné 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 utdhnéte oba prvky
pomoci sroubli pro upevnéni adaptéru (30) (obr. G).

Pouziti vodiciho pouzdra omezuje pouziti rozméru fréz.

Vzdalenost mezi fezaci hranou frézy a vnéjsi hranou krouzku vodiciho
pouzdra (36) (obr. C) urcuje rozdil v rozmérech mezi $ablonou a jeji
podobou po frézovani s pouzitim kopirovaciho pouzdra (35). Zména
praméru pracovni frézy zméni tento rozdil. Kopirovaci pouzdro (35)
Ize pouzit se sablonami o tloustce minimalné 8 mm.

KRUHOVE FREZOVANI

Namontuijte 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) namitenym dolt.

Nastavte polomér frézovani a zablokujte oto¢né knofliky tyci
rovnobézného pravitka (21).

Po zarazeni hrotu (33) do materidlu mlzete provadét kruhové
frézovani (obr. F).

Pro stanoveni poloméru frézovani zméite vzdélenost od stiedu
indikace k vngjsi hrané frézy.

PECE A UDRZBA

Pfed zahajenim jakychkoliv ¢innosti spojenych s instalaci,
sefizovanim, opravami nebo udrzbou je nutné vytahnout
zastréku napajeciho kabelu ze sitové zasuvky.

« K (disténi nepouzivejte vodu ani jiné kapaliny.

« Frézka se Cisti pomoci kartace.

« Opotiebovanou frézu okamzité vyménte.

« Pravidelné cistéte ventilacni otvory frézky, aby nedochéazelo k
prehfati motoru.

VYMENA UHLIKOVYCH KARTACU

Opotiebované (kratsi nez 5 mm), spalené nebo prasklé uhlikové
kartace motoru je tfeba 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
Napéjeci napéti 230V AC
Napajeci kmitocet 50Hz
Jmenovity vykon 1300W
Rozsah otacek pfi chodu naprazdno 11000 - 28000 min™!
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Zdvih télesa frézky 55 mm
Prmér upinacich pouzder @6;8;12mm
Trida ochrany ]
Hmotnost 3,5kg
Rok vyroby 2019

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 predbéznému 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 dostacujicim
zplsobem udrzovano, mize se hladina vibraci zménit. Vyse
uvedené pficiny 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 celkové expozice vibracim
muze byt mnohem nizsi. Je tieba zavést dodatecna bezpecnostni
opatieni 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 domécim 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 prostfedi. Nerecyklovana
zafizeni predstavuji potencialni nebezpeci pro
Zivotni prostfedi 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 (déle jen: ,Grupa
Topex”) informuje, Ze vedkera autorska prava k obsahu tohoto navodu (dale
jen: ,navod”), véetné m.j. textu, pouzitych fotografii, schémat, vykresi a
také jeho uspofadani, nalezi vyhradné firmé Grupa Topex a jsou pravné
chranéna podle zakona ze dne 4. Ginora 1994, o autorskych pravech a pravech
piibuznych (sbirka zékon z roku 2006 ¢. 90 polozka 631 s pozdéjsimi
zménami). Kopirovani, zpracovavani, zvefejiiovani ¢i modifikovani celého
néavodu jakoz i jeho jednotlivych ¢asti pro komeréni Ucely bez pisemného
souhlasu firmy Grupa Topex je pfisné zakazéno a mize mit za nasledek
obc¢anskopravni a trestni stihani.

E®

PREKLAD POVODNEHO
NAVODU NA POUZITIE

HORNA FREZKA
59G717

UPOZORNENIE: SKOR, AKO PRISTUPITE K POUZIVANIU
ELEKTRICKEHO NARADIA, POZORNE SI PRECITAJTE TENTO
NAVOD A USCHOVAJTE HO NA NESKORSIE POUZITIE.

DETAILNE BEZPECNOSTNE PREDPISY

Elektrické naradie je potrebné drzat za izolovany povrch
rukovite, pretoze fréza by mohla narazit na sietovy kabel.
Kontakt s vodicom napéjacej siete moéze mat za nasledok
odovzdanie napétia kovovym castiam zariadenia, ¢o by mohlo
sposobit Uraz elektrickym pradom.

.

Material uréeny na obrabanie upevnite na stabilnom
podklade a zabezpecte pred pr im pomocou svoriek
alebo inym spésobom. Ak je obrabany predmet pridrziavany
rukou alebo pritlacany k telu, zostava nestabilny, ¢o mdze mat
za nasledok stratu kontroly nad nim.

.

Frézy musia presne zapadat do sklu¢ovadla pouzivaného
elektrického naradia. Pracovny nastroj, ktory presne
nezapadd do skluc¢ovadla elektrického néradia, sa otaca
nerovnomerne, silne vibruje a moéze sposobit stratu kontroly
nad elektrickym naradim.

Rychlost ota¢ania pouzivanych pracovnych nastrojov
neméze byt niziia, ako je maximalna rychlost otacania
uvedena na elektrickom naradi. Prislusenstvo otdcajuce sa s
véacsou rychlostou otacania moze byt poskodené.

Pocas prace je potrebné drzat frézku za obidve rukovite a
dbat na stabilnu pracovni polohu. Elektrické naradie drzané
obidvomi rukami je bezpecnejsie.

.

Nie je dovolené dotykat sa otacajucej sa frézy ani
priblizovat ruky do pola jej dosahu. Druhou rukou je
potrebné drzat dodatoént rukovat. Vedenie zariadenia
obidvomi rukami znizuje riziko zranenia rdk pracovnym
néstrojom.

Pri praci pouzivajte osobné ochranné pomécky. V zavislosti
od druhu prace je potrebné pouzivat ochranni masku,
chraniée oéi, ochranné okuliare a chraniée sluchu. Chrante
si o¢i pred cudzimi ¢iastockami vo vzduchu, ktoré vznikaja pri
préci. Maska proti prachu zarucuje ochranu dychacich ciest
a musi filtrovat prach, ktory vznikd pri praci. Hluk posobiaci
dlhsiu dobu moéze viest k strate sluchu.

.

Prasok niektorych druhov dreva alebo niektorych druhov
kovov méze byt zdraviu nebezpecny. 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 obréabanie dreva (impregnaty na drevo). V stvislosti s tym
sa odporuica 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.

d 1 kod

Nie je pouzivat p a nenabrusené
frézy. Tupé alebo poskodené frézy zvysuju trenie, mozu sa
zablokovat a tiez znizuju kvalitu obrabania materialu.

.

Nedotykajte sa frézy hned po ukonceni prace. Tato
stciastka moze byt velmi nahriata a moze sposobit popélenie.
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Elektrické naradia je potrebné spustit predtym, ako sa
fréza dotkne obrabaného materialu. V opa¢nom pripade
hrozi nebezpecenstvo spatného odrazu, kedy sa pouzité
néradie zablokuje v obrabanom predmete.

.

Je potrebné sa uistit, ¢i st vietky blokovacie svorky zatisnuté.

V ziadnom pripade nie je dovolené montovat do elektrického
naradia iné pracovné nastroje ako odporucané vyrobcom.

Pri vymene frézy je potrebné sa uistit, ze jej stopka je
upevnena v hibke minimélne 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
nenachddzaju neziaduce cudzie materidly (klince, skrutky atd.)

.

Nie je dovolené nechavat zapnutu frézku bez dozoru.

Ked' elektrické néradie nie je pouzivané, vzdy by malo byt
odpojené od napéjania a odloZzené na mieste chranenom pred
pristupom deti.

Skor, ako pristipite k vymene pracovného néstroja alebo
akejkolvek ¢innosti stvisiacej s nastavovanim, Gdrzbou alebo
obsluhou, vzdy je potrebné elektrické naradie odpojit od
napéjania.

Na cistenie elektrického naradia nie je dovolené pouzivat
ziadne riedidla, ktoré by mohli poskodit plastové diely.

POZOR! Zariadenie slizi na pracu v interiéri.

Napriek pouzitiu vo svojej podstate bezpeénej konstrukcie,
pouzivaniu bezpeénostnych prostriedkov a dodatoénych
ochrannych prostriedkov vzdy existuje minimalne riziko
urazov pri praci.

Vysvetlenie pouzitych piktogramov:

) PN
|\ L] 5
1 2 3 4
5 6

1. Preditajte si ndvod na obsluhu, dodrziavajte vystrahy a
bezpecnostné pokyny, ktoré sa v iom nachadzaju.

2. Druha ochranna trieda.

3. Pouzivajte prostriedky osobnej ochrany (chrani¢e o¢i,
ochranu sluchu, ochrannt masku proti prachu).

4. Skoér, ako zaénete ¢innosti suvisiace s udrzbou alebo
opravou zariadenia, odpojte napajaci 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 obradbany
povrch. Elektrické naradia tohto typu maju Siroké vyuzitie pri
frézovani dreva a materidlov na baze dreva. Rozsah ich pouzitia
je vykondvanie stolarskych, parketdrskych, dekoratérskych ci
opravarsko-stavebnych prac.

Elektrické naradie nepouzivajte v rozpore s i¢elom, na ktory
bolo vyrobené.

VYSVETLIVKY KU GRAFICKEJ CASTI

Nasledujuce &islovanie sa vztahuje na ¢asti zariadenia zobrazené
v grafickej ¢asti tohto navodu.

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. Zarézka hibky
11. Ukazovatel zarazky hibky
12. Hlavna stupnica
13. Presnd stupnica
14. Koliesko na presné nastavenie hibky
15. Aretacna packa vodidla korpusu
16. Ukazovatel presného nastavenia hibky
17. Podsvietenie
18. Pruzina vretena
19. Upevnovacie puzdro
20. Upevnovacia matica
21. Aretacné kolieska ty¢i paralelného vodidla
22. Drazky na tyce paralelného vodidla
23. Spinac
24. Aretacné tlacidlo spinaca
25. Koliesko regulacie rychlosti otacania
26. Vodiaca tyc paralelného vodidla
27. Paralelné vodidlo
28. Koliesko na reguldciu polohy paralelného vodidla
29. Ukazovatel polohy paralelného vodidla
30. Skrutka na upevnenie adaptéra
31. Adaptér na odsavanie prachu
32. Redukénd pripojka
33. Hrot
34. Kridelkova matica hrotu
35. Vodiace puzdro
36. Kruzok vodiaceho puzdra

37. Plochy klu¢

* Obréazok 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 -Tks

3. Vodiace puzdro -1ks

4. Adaptér na odsavanie prachu s redukciou -1 stprava
5. Skrutky na upevnenie adaptéra -1 stprava
6. Upevnovacie puzdro -3ks

7. Plochy klu¢ -1ks

E
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PRED UVEDENIM DO PREVADZKY
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Areta¢né tlacidlo vretena slizi vyhradne na upevnenie alebo
demontaz pracovného nastroja. Nie je dovolené pouzivat ho
vo funkcii brzdiaceho tlacidla vtedy, ked sa vreteno otaca. V
opaénom pripade moéze doéjst k poskodeniu elektrického naradia
alebo zraneniu obsluhujticej osoby.

Maticu vretena neutahujte prilis silno skor, ako do nej vlozite
pracovny nastroj, takéto konanie méze poskodit upeviiovacie
puzdro. Vzdy pri vymene pracovného nastroja treba skontrolovat,
¢i bolo pouzité vhodné upeviovacie puzdro.

Vyber pracovného nastroja zdvisi od obrabaného materialu a
druhu prace, ktora ma byt vykonavana. Frézy z rychloreznej ocele
(HSS) su vhodné na obrabanie makkych materialov ako napriklad
plastov alebo méakkého dreva. Frézy s reznymi okrajmi zo spekaného
karbidu (HM) mozno poutzit pri obrabani tvrdsich materialov, napr.
tvrdych druhov dreva, drevotrieskovych dosiek alebo dokonca
hlinika, ak to tak ur¢il vyrobca frézy.

Pouzivajte len také pracovné nastroje, ktorych pripustna rychlost
otacania je vyssia alebo rovna maximalnej rychlosti elektrického
naradia naprazdno.

MONTAZ PRACOVNYCH NASTROJOV

Elektrické naradie odpojte od napajania.

Pri montazi a demontazi pracovnych nastrojov pouzite ochranné
rukavice.

« Spustite kryt vretena (4).

Stlacte a podrzte aretacné tlacidlo vretena (2). V pripade potreby
ru¢ne otocte vreteno (3), az kym sa neaktivuje blokovanie. V
zavislosti od priemeru stopky pracovného naradia je potrebné
pouzit vhodné upevnovacie puzdro (19) a nezabudnut na s nim
spolupracujicu pruzinu (18). Pri zmene upeviovacieho puzdra je
do vnutra vretena potrebné najprv vlozit pruzinu (18), nasledne
upevnovacie puzdro vhodnej velkosti (19) a zablokovat ho na
mieste namontovanim upevrovacej matice (20).

Do vretena je potrebné zasunut stopku pracovného nastroja na
hlbku minimalne 20 mm.

Pomocou plochého kltca (37) utiahnite upeviovaciu maticu (20)
(obr. C).

Aretac¢né tlacidlo vretena (2) uvolnite.

Zalozte kryt vretena (4).

Upeviiovaciu maticu je mozné utiahnut plochym kltic¢om len po
nainstalovani pracovného nastroja vo vnutri vretena. V opacnom

pripade je s upeviiovacou maticou potrebné manipulovat
opatrne a skor len ru¢ne, aby sa neposkodilo upeviovacie puzdro. @
MONTAZ ADAPTERA NA ODSAVANIE PRACHU

Na ochranu proti prachu je potrebné pouzit masku proti prachu a
vhodné zariadenie na odsavanie prachu.

Elektrické naradie odpojte od napéjania.

Pred montazou adaptéra na odsavanie prachu (31) (obr. B) je
potrebné odmontovat pracovny nastroj.

Pre nastavenie vretena frézky v hornej polohe uvolnite areta&nu@

packu vodidla korpusu (15).

Adaptér na odsavanie prachu (31) umiestnite v patke (5) a
upevnite ho pomocou skrutiek na upevnenie adaptéra (30)
(obr. B) ich zaskrutkovanim zospodu.

Kadaptéru na odsavanie prachu (31) pripojte hadicu na odsavanie
prachu bud' priamo alebo prostrednictvom redukénej pripojky
(32) v zévislosti od pripajacieho priemeru hadice.

PRACA /NASTAVENIA

ZAPINANIE / VYPINANIE

Napidtie v sieti musi zodpovedat hodnote el. napitia
uvedeného na popisnom stitku frézky.

@®
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Frézka je vybavend aretacnym tlacidlom spinaca, ktoré zabraruje
nahodnému uvedeniu do chodu.

Zapinanie

« Stlacte areta¢né tlacidlo spinaca (24).

« Stlacte a podrzte spinac (23).

Vypinanie

« Uvolnite tlak na tlacidlo spinaca (23).

Podsvietenie

Zariadenie je vybavené podsvietenim (17), ktoré zlep3uje viditelnost
na pracovisku. Podsvietenie sa zapina automaticky spolu so
zapnutim zariadenia.

REGULACIA RYCHLOSTI OTACANIA VRETENA

Na korpuse frézky sa nachadza koliesko na regulaciu rychlosti
otacania (25). Rychlost otacania vretena sa voli podla potreby (v
zavislosti od pouzitej frézy, tvrdosti obrabaného materialu, druhu
prace atd.).

V nasledujucej tabulke s zhrnuté nazorné sady ako navod pre
pouzivatela.

Nastavenie
Material Rozmer frézy kolieska na
nastavenie
rychlosti
4-15mm 1-2
Hlinik
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Plasty
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Drevotrieskova 12-20 mm 4
doska
22-40 mm 1-3
4-10mm 5-6
Makkej drevo, napr.: 1220 mm 36
borovica, smrek
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Tvrdé drevo, napr.:
dub, buk 1220 mm 3-4
22-40 mm 1-2

Volbu nastavenia je viak potrebné vykonat po praktickej skuske.
Odporuc¢a sa teda vykonat predbezné skusky frézovania na
odpadovom materidli pred definitivnym zacatim planovanej
prace na vlastnom materiali.

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
rychlosti na priblizne 1 mindtu.

ZVISLY POHYB KORPUSU FREZKY
Frézku umiestnite na rovny povrch.

Odblokujte aretaént packu vodidla korpusu (15).

.

Obidvomi rukami uchopte rukovéte a zatla¢te smerom dole proti
odporu pruzin.

.

Uvolnite tlak, pruziny automaticky vratia korpus frézky do
vychodiskovej (hornej) polohy.

NASTAVENIE HLBKY FREZOVANIA

Elektrické naradie odpojte od napéjania.

« Frézku umiestnite na rovny povrch.

« Odblokujte areta¢nu 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 hibky (10), az kym sa nedotkne jedného z
povrchov zdvihového néraznika zarazky hibky (7).

V pripade potreby vynulujte polohu ukazovatela zarazky hibky
(11) jeho presunutim po zarazke hibky (10).

Zdvihnite zardzku hlbky (10) na vysku zodpovedajicu
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
stilade 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,
néraznik 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 oznaceného zarazkou hibky (10). Pred nastavovanim
je potrebné navyie uvolnit aretacné koliesko zarazky hibky (9).
Len vtedy bude mat korpus frézky moznost volného prestvani
pocas nastavovania a takisto aj zardzka. Po skonceni nastavovania
sa uistite, ¢i sa zardzka hlbky (10) dotyka povrchu zdvihového
naraznika zarazky hibky (7) a utiahnite aretacné koliesko zarazkyl
hibky (9).

Frézka méa zdvihovy néraznik zarazky hibky frézovania (7), ktory
umoznuje prestvanie (zahlbovanie frézy) do materilu v 6smich
rovnako od seba vzdialenych polohach (kazdy zdvih predstavuje
asi 3mm).

FREZOVANIE

Pocas prace je frézku potrebné drzat obidvomi rukami!
Namontujte vhodnd frézu (pozri predchéadzajuci navod).

.

Patku (5) umiestnite na materidli, ktory planujete obrabat (v tejto
chvili sa fréza nemoéze dotykat materilu).

Nastavte hibku frézovania.

.

Zapnite frézku a pockajte, kym vreteno dosiahne nastavenu
rychlost otacania naprazdno.

Zacnite obrabanie a prestvajte pétku frézky po povrchu
obrébaného materidlu pozadovanym smerom.

Frézku prestvajte rovhomernym plynulym pohybom, pricom
stéle pritlacajte jej patku k povrchu materidlu, az kym nezakoncite
frézovanie.

Prili$ rychle prestvanie frézky pocas frézovania ma za nasledok
nizku kvalitu obrabania a méze sposobit poskodenie frézy alebo,
motora. Prili§ pomalé presuvanie frézky moze tiez znizit kvalitu
obrabania v doésledku nadmerného nahrievania materialu.
Primerana rychlost prestvania zavisi od velkosti pouzitej frézy,
druhu obrabaného materidlu a hibky rezania. Odporuéa sa
vykonat predbezné skusky frézovania na odpadovom materiali
pred definitivnym za¢atim 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 idedlny vysledok,
je potrebné frézovat proti smeru hodinovych rucic¢iek 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, obrébanie by malo vzdy prebiehat
proti smeru otacania pracovného néstroja.

®
®
®
®

®
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MONTAZ A POUZITIE PARALELNEHO VODIDLA

Paralelné vodidlo sa pouziva na dosiahnutie rovnakej vzdialenosti
od referen¢ného okraja. Vdaka $pecialnej konstrukcii moze byt
pouzité na obrébanie okrajov (obr. D) alebo vzdialené frézovanie,
paralelné s okrajmi (obr. E).

« Uvolnite aretacné kolieska tyci 21)
umiestnené na patke (5) frézky.

paralelného vodidla

« 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 viditelna vdaka
posunutiu ukazovatela polohy paralelného vodidla (29) (obr. A).

MONTAZ VODIACEHO PUZDRA

Pouzitie vodiaceho puzdra umoziuje presné vedenie frézky pozdlz
okraja $ablény 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).

Poutzitie vodiaceho puzdra obmedzuje pouzitie velkosti fréz.

Vzdialenost medzi reznym okrajom frézy a vonkaj$im okrajom
kruzku vodiaceho puzdra (36) (obr. C) urcuje rozdiel v rozmeroch
medzi 3ablénou a jej zobrazenim po frézovani pri pouziti
kopirujuceho puzdra (35). Zmena pracovného priemeru frézy ma
za nasledok zmenu tohto rozdielu. Kopirujice puzdro (35) mozno
pouzivat so sablénami s hribkou minimalne 8 mm.

FREZOVANIE PO OBVODE

Hrot (33) namontujte do otvoru v paralelnom vodidle (27)
(obr. A).

Paralelné vodidlo (10) vyberte z patky frézky, ak bolo
namontované na paralelné frézovanie.

Paralelné vodidlo (10) zasurite v opacnej polohe, s hrotom (33)
nasmerovanym smerom dole.

Nastavte polomer frézovania a zablokujte aretacné kolieska ty¢i
paralelného vodidla (21).

« Po zasunuti hrotu (33) do materidlu 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

Skér, ako za¢nete akukolvek ¢innost suvisiacu s instalaciou,
nastavovanim, opravou alebo udribou, vyberte kolik
napajacieho kabla zo zasuvky elektrického pradu.

« 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 sticasne
vymienaju obidve kefky.

Vymenu uhlikovych kefiek zverte vyhradne kvalifikovanej
osobe pri pouziti vyhradne originédlnych suciastok.

Akékolvek poruchy musia byt odstranené autorizovanym servisom
vyrobcu.
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TECHNICKE PARAMETRE
MENOVITE UDAJE
Horna frézka 59G717
Parameter Hodnota
Napéjacie napétie 230V AC
Frekvencia napajania 50Hz
Nominélny vykon 1300W

Rozsah rychlost otacania pri behu naprazdno | 11000 - 28000 min™

Zdvih korpusu frézky 55 mm
Priemer upevrovacich puzdier @6;8;12mm
Ochranné trieda ]
Hmotnost 3,5kg
Rok vyroby 2019

UDAJE TYKAJUCE SA HLUCNOSTI A VIBRACII

Informacie o hluku a vibraciach

Hladiny hluku, ako je hladina akustického tlaku LpA, hladina
akustického vykonu L, a neistota merania K, si uvedené v dal3ej
casti navodu v stlade s normou EN 60745.

Hodnoty vibracii a, a neistota merania K stanovené v sulade s
normou EN 60745 s uvedené nizsie.

Hladina vibrécii uvedend v tomto navode bola namerana
meracim postupom 3pecifikovanym 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 néstrojmi,
pripadne, ak sa nevykondva jeho dostato¢na udrzba, hladina
vibracii sa mdze 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 nizdia. Treba zaviest dodato¢né
bezpecnostné opatrenia na ochranu obsluhujicej osoby pred
nasledkami vibracii ako: udrzba elektrického zariadenia a
pracovnych nastrojov, zabezpedenie primeranej teploty rik a
spravna organizécia prace.

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 pridom 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 recykléciu,
predstavuje moznu hrozbu pre Zivotné prostredie
a ludské zdravie,

* Pravo na zmenu vyhradené.

.Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa so sidlom vo Varsave, 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 3truktire, patria vyhradne spolo¢nosti Grupa
Topex a podliehaji pravnej ochrane podla zékona zo dia 4. februara 1994,
O autorskych a obdobnych pravach (tj. Dz. U. (Zbierka zédkonov Polskej
republiky) 2006 ¢. 90 polozka 631 v zneni neskordich zmien). Kopirovanie,
spracovavanie, publikovanie, tprava 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 obcianskopravne
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
roéaja, 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 pri¢vrstiti na stabilni
podlagi in zavarovati pred premikanjem s pomoéjo
sponk ali na drug nacin. Ce obdelovanec drzite z roko ali ga
pritiskate k telesu, je nestabilen, kar lahko povzrodi 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 obraca z vec¢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 vrte¢ega 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 zas¢itno masko, zaséitna ocala
in zaséito pred hrupom. O¢i je treba varovati pred tujki,
nastalimi med delom, ki se dvigajo v zraku. Protiprasna maska
zagotavlja zas¢ito 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 povzrodi 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 priporocljivo uporabljati protiprasno masko, sisteme za
odsesavanje prahu in ustrezno prezracevanje.

Redno je treba cistiti prezracevalne reze elektricnega
orodja. Pihalnik motorja vsesava prah v ohisje, veliko
nakopi¢enje prahu pa lahko povzroc¢i elektri¢no
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 vro¢ in povzro¢i 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 elektri¢no 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 elektri¢cno 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 ciscCenje elektricnega orodja ni dovoljeno uporabljati
nobenih razredcil, 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:

.p('

=

5 6

1. Preberi navodila, upostevaj v njih navedena varnostna
opozorila in pogoje!

2. Drugi razred zascite.

3. Uporabljajte osebna zasc¢itna sredstva (zasc¢itna ocala,
protihrupni nausniki, maska proti prahu).

4. Pred pri¢etkom 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 elektricno orodje ro¢nega tipa, drugega

razreda zascite. Poganja ga enofazni komutatorski motor, ki je

namescen navpicno glede na obdelovano povrsino. Elektri¢na

orodja te vrste se Siroko uporabljajo za opravljanje rezkanja v

lesu in lesu podobnih materialih. Uporabljajo se za mizarska,

parketarska, dekoratorska in obnovitveno-gradbena dela.

Uporaba elektricnega orodja, ki ni v skladu z njegovim
namenom, ni dovoljena.
OPIS GRAFICNIH STRANI

Spodnje ostevilcenje se nanasa na elemente orodja, ki so
predstavljeni na grafi¢nih straneh pri¢ujocih navodil.

1. Rodaj
2. Tipka blokade vretena
3. Vreteno

4. Zascita vretena

5. Sani

6. Obloga

7. Stopenjski odbojnik globinskega omejevalnika
8. 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 poloZzaja 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. Plos¢ati klju¢

* Obstajajo lahko razlike med sliko in izdelkom

OPIS UPORABLJENIH GRAFICNIH ZNAKOV

‘ POZOR

A OPOZORILO

@ NAMESTITEV/NASTAVITVE

@ INFORMACIJA

OPREMA IN PRIBOR

1. Paralelno vodilo - 1kos
2. Igla za rezkanje 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 sluziizklju¢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 tr3ih materialov, npr. trdih vrst
lesa, ivernih plos¢ in celo aluminija, ¢e tako predvideva proizvajalec
rezkarja.

Uporabljati je treba le taksna delovna orodja, katerih dovoljena
vrtilna hitrost je visja ali enaka najvecji hitrosti elektricnega
orodja brez obremenitve.

NAMESTITEV DELOVNEGA ORODJA
Izklopite elektri¢no orodje iz napajanja.

Med montaZzo in odstranjevanjem delovnih orodij uporabljajte
zascitne rokavice.

Spustite zas¢ito 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 pomogjo pritrdilne matice (20).

V vreteno je treba vloziti steblo delovnega orodja na globino
najmanj 20 mm.

Privijte pritrdilno matico (20) s pomocjo ploscatega kljuca (37)
(slika Q).

Sprostite tipko blokade vretena (2).

Namestite zascito vretena (4).

Pritrdilno matico je mogoce priviti s plos¢atim klju¢em 3Sele po
namestitvi delovnega orodja v vreteno. V druga¢nem 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.

Izklopite 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 pomocjo 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 pomocjo redukcijske
spojke (32), odvisno od premera prikljucka cevi.

UPORABA / NASTAVITVE
VKLOP / IZKLOP

Napetost omrezja mora ustrezati vrednosti napetosti, ki je
podana na oznacni 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).

1zklop
« 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 vzoréne nastavitve kot priporocila
za uporabnika.

Nastavitev
Material Velikost rezkarja preklopnika
regulacije hitrosti
4-15mm 1-2
Aluminij
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
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 3.4
bukev
22-40 mm 1-2

Vendar je treba nastavitev opraviti po prakti¢énem preizkusu.
Priporocljivo je opraviti testna rezkanja na odpadnem materialu
pred pri¢etkom nameravanega dela na pravem materialu.

V primeru dela z nizko vrtilno hitrostjo je priporocljivo 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

Izklopite 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 umes¢en 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 ni¢lo 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 skladu
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 spuséen 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 konéanju 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 znasal
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.

.

vrtilno hitrost brez obremenitve.

Zacnite 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 povzro¢a slabo
kakovost obdelave in je lahko vzrok za poskodbo rezkarja ali
motorja. Prepo¢asno pomikanje rezkalnika prav tako lahko
povzro¢i 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).

®

®

Vklopite rezkalnik in pocakajte, da vreteno doseze nastavljeno@

MONTAZA VODILNE TULKE

Uporaba vodilne tulke omogoca natanéno vodenje rezkalnika

vzdolz roba $ablone in natan¢no 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.

e 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) dolo¢a 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 najman;j

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 vti¢nice.

« Zais¢enje ni dovoljeno uporabljati vode ali drugih tekocin.

« Rezkalnik je treba distiti s krtaco.

« lzrabljeni rezkar je treba takoj zamenjati.

« Redno je treba distiti prezracevalne reze rezkalnika, da se prepreci
pregrevanje motorja.

MENJAVA OGLENIH SCETK

Izrabljene (krajse od 5 mm), zazgane ali polene oglene 3scetke
motorja je treba takoj zamenjati. Vedno je treba hkrati opraviti
menjavo obeh 3cetk.

P pek menjave oglenih $éetk je treba zaupati izkljuéno
kvalificirani osebi, ki uporablja originalne dele.

Vsakrsne napake mora odpraviti pooblasceni servis proizvajalca.
TEHNICNI PARAMETRI
NAZIVNI PODATKI

Namizni rezkalnik 59G717

Parameter Vrednost
Napetost napajanja 230V AC
Frekvenca napajanja 50Hz
Nazivha mo¢ 1300W

Obmogje vrtilne hitrosti v jalovem teku 11000 - 28000 min™'

Hod rezkalne glave 55 mm
Premer vpenjalnih tulk @6;8;12mm
Razred zascite Il

Teza 3,5kg
Leto izdelave 2019
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PODATKI O HRUPU IN VIBRACIJAH

Informacije o hrupu in vibracijah

Ravni oddajanega hrupa, kot npr. raven oddajanega zvoénega
pritiska LpA ter raven zvo¢ne modi L, in netocnost 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
elektri¢nega orodja. Stopnja vibracij se lahko spremeni, ¢e se
elektri¢no 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 vklju¢eno, 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 zvo¢nega pritiska: LDA= 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

Elektriéno napajanih izdelkov ni dovoljeno me3ati
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 $kodljive 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 3t. 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 SIA INSTRUKCUA 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 smagio
pavojus.

Medziaga, kurig numatéte apdoroti, batinai 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 kino,
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 sulazti.

Darbo metu frezerj laikykite abejomis rankomis, uz abejy
rankeny, pasirinkite stabilia kino 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. |rankio valdymas abejomis
rankomis sumazina pavojy susizeisti darbiniu priedu.

Naudoki

e i psaugos pri Atsizvelgdami
i darbo rasj, uzsidékite visa veida dengianciag kauke,
akiy ap gos pri arba ap ginius akinius bei
apsaugines ausines. Saugokite akis nuo $lifavimo proceso
metu skriejanciy svetimkiniy. Kauké nuo dulkiy ir apsauginé
kvépavimo taky kauké turi filtruoti darbo metu kylancias
dulkes. llgai banant triuk3mingoje aplinkoje gali sutrikti
klausa.

di dulké

Kai kuriy rasiy gali bati pavojing
sveikatai. Tiesioginis fizinis kontaktas su dulkémis gali sukelti
alergines reakcijas ir/ arba tapti kvépavimo taky susirgimy
priezastimi paties vartotojo bei 3alia bananc¢iy 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 sistema ir pasirapinkite, kad patalpa baty
gerai védinama.

Reguliariai valykite elektrinio jrankio ausinimo angas. Per
variklio ausinimo angas, j jrankio korpusa jtraukiamos dulkés,
o gausios metalo dulkiy sankaupos gali pakenkti elektros
jrangai (trumpo jungimosi pavojus). Nenaudokite elektrinio
irankio 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 smuigio 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.

Prie§ pradédami frezuoti, batinai [sitikinkite, kad po
apdorojama medziaga, tarp jos ir pagrindo yra uZztektinai
vietos, taip isvengsite frezos kontakto su kitais daiktais.
Patikrinkite darbastalio pavirsiy. Jsitikinkite, kad jame néra
nepageidaujamy, pasaliniy daikty (viniy, sriegiy ir pan.).
Nepalikite be prieziaros jjungto frezerio.

Nenaudojama frezerj visada isjunkite i3 elektros jtampos tinklo
lizdo ir laikykite jj vaikams neprieinamoje vietoje.

Pries 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
| y ir papildomy apsaugos pri iy doji
darbo metu islieka pavojus susizeisti.
Naudojamy simboliniy Zenkly paaiskinimas.
—-—)

[
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Perskaitykite 3ig 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 antrg
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 meégéjiskiems darbams atlikti (meistravimui).

Nenaudokite jrankio ne pagal paskirt;j.
GRAFINIY PUSLAPIY APRASYMAS
Numeriais pazyméti jrankio elementai atitinka $ios 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

2P ® NS WV EWN =

- o

. Pagrindiné skale
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

Tikslioji skalé

Tikslaus gylio skalés nustatymo rankenélé

Korpuso kreipianciosios blokavimo svirtis

Tiksliosios skalés gylio reguliavimo rodiklis
Apsvietimas

Suklio spyruoklé

Uzspaudimo jvoré

Tvirtinimo varZztas

Lygiagrecios kreipianciosios blokavimo strypy varztai

®
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22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.

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

35.
36.
37.

Kreipiancioji jvoré
Kreipianciosios jvorés ziedas
Plokscias raktas

*Tarp paveikslo ir gaminio galimas nedidelis skirtumas.

PANAUDOTY GRAFINIY ZENKLY APRASYMAS

DEMESIO

|SPEJIMAS

MONTAVIMAS IR NUSTATYMALI

@ INFORMACIA

KOMPLEKTAVIMAS IR PRIEDAI

1. Lygiagreti kreipiancioji -1vnt.
2. leSmas 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. Ploks¢ias raktas -1vnt.

PASIRUOSIMAS DARBUI

Suklio blokavimo mygtukas, be isimties, gali bati naudojamas
tik tvirtinant arba iSimant darbinj prieda. Nenaudokite jo vietoj
stabdymo jtaiso, besisukan¢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 j 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 rasies 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 i$ elektros jtampos Saltinio.

I1Simdami ir jdédami darbinius priedus, uzsidékite apsaugines
pirstines.

« Nuleiskite suklio dangt;j (4).

!
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Paspauskite ir laikykite jspausta suklio blokavimo mygtuka
(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 varzta (20).

| suklj jstatykite frezos kotg, 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 varzta, ploks¢iu 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 i3 elektros jtampos Saltinio.

Prie3 pritvirtindami dulkiy nusiurbimo jungt;j (31) (pav. B) iSimkite
darbinj prieda.

Atlaisvinkite korpuso kreipianciosios blokavimo svirtj (15), kad
galétumeéte pakelti frezerio suklj iki pat virdaus.

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 Zarnos
skersmens, prijunkite dulkiy nusiurbimo Zarna.

DARBAS IR REGULIAVIMAS

JJUNGIMAS IR I3JUNGIMAS

|tampa tinkle turi atitikti dydj, nurodyta frezerio nominaliy
duomeny lenteléje.

Frezeris turi jungiklio blokavimo mygtuka,
atsitiktinio jsijungimo.

apsaugantj nuo

ljungimas

« Paspauskite jungiklio blokavimo mygtuka (24).

« Paspauskite jungiklj (23) ir jj laikykite.

I1$jungimas

« Atleiskite jungiklio mygtuka (23).

Apsvietimas

|rankyje 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 j: naudojamg freza, apdorojamos medziagos kietuma,
numatyto darbo pobudj ir pan.

Zemiau esancioje lenteléje pateikiami pagrindiniai reguliavimo
pavyzdziai, tai pagalba vartotojui.

Greici
Medziaga Frezos matmenys regulla\'nr'no
rankenélés
padétis
4-15mm 1-2
Aliuminis
14-40 mm 1

®
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4-15mm 2-3
Plastmasé

16-40 mm 1-2

4-10 mm 3-6
Presuoty  pjuveny | 4 50 mm 2.4
plokstée

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Minksta “medlevna, 12-20 mm 3.6
pvz..: pusis, eglé

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Kieta . mediena: 1220 mm 3.4
pvz., gzuolas, bukas

22-40 mm 1-2

Taciau pasirinktus nustatymus patikrinkite iSbandydami
praktiskai. Patariame, visy pirma pabandyti frezuoti pasirinktos
medziagos atliekama gabalélj, tik tuomet frezuokite gerajj
ruosinj.

Jeigu dirbate Zemais sukiais, po tam tikro laiko tarpo patariame
atveésinti jranki. 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 prading padétj (pakyla j virsuy).

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 vieng i$
frezavimo gylio ribotuvo (7) judesio atramy.

.

Prireikus pasalinti gylio ribotuvo rodiklio (11) nustatymus ir
nustatyti jo padét;j i$ naujo, slinkite jj gylio ribotuvu (10).

Pakelkite gylio ribotuva (10) tokiu auksciu, kuris atitinka reikiamag
frezos jgilinima | apdorojamg medziagg, 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. Pries reguliuodami taip pat
atlaisvinkite gylio ribotuvo blokavimo rankenéle (9). Tik tada,
reguliavimo metu frezerio korpusas galés laisvai judeti, kartu
su gylio ribotuvu. Po to, kai sureguliuosite jsitikinkite, 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
judesys (jgilinimas) | medziaga yra galimas astuoniomis, vienodu
atstumu viena nuo kitos nutolusiomis padétimis (kiekvieno zingsnio|
apytikris ilgis yra 3mm).

FREZAVIMAS

@
@®

Darbo metu frezerj laikykite abejomis rankomis!
Pritvirtinkite (skaitykite auksciau pateiktus
nurodymus).

.

tinkama freza

Padg (5) uzdékite ant apdoroti numatytos medziagos (Siuo metu
freza neturi remtis | medziaga).

Nustatykite frezavimo gylj.

®

.

Frezerj jjunkite jungikliu ir palaukite, kol suklys, be apkrovos,
suksis nustatytu greiciu.

Frezerio pada, stumdami medziagos pavirsiumi reikiama kryptimi,
apdorokite ruosinj.

.

Frezerj visada slinkite tolygiais vienodais judesiais, jo pada,
kol nebaigsite frezuoti, laikykite prispaude prie apdorojamos
medziagos pavirsiaus.

Frezavimo metu, dél pernelyg greitai slenkamo frezerio,
ruosinys apdorojamas nekokybiskai ir gali sugesti pats jrankis
arba jo variklis. Frezerj slenkant pernelyg létai, apdorojama
medZiaga jkaista, todél ruosinys taip pat gali bati apdorojamas!
nekokybiskai. Pasirenkant tinkama slinkimo greitj reikia
atsizvelgti  naudojamos frezos dydj, apdorojamos medziagos rusj
bei frezavimo gylj. Pries pradedant numatyta darba, patariama
atlikti kelis bandymus, frezuojant nereikalingus medziagos
gabalélius. Apdorojant briaunas, medziaga turi bati pritvirtint
kairéje frezerio asies puséje (ziarékite frezerio slinkimo kryptimi).

®

Jeigu naudojate tiesioms linijoms arba apipjovimui skirtg
kreipianciaja, jsitikinkite, kad pagalbiniai priedai pritvirtinti
teisingai.

FREZAVIMO KRYPTIS

Norint iSvengti briauny nelygumo ir pasiekti gerus rezultatus,
iSorines briaunas reikia frezuoti prieinga laikrodzio rodyklei
kryptimi, o vidines briaunas laikrodzio rodyklés kryptimi (pav. H).
Norint veiksmingiau valdyti medziaga bei jrankj, apdorojimas visada
turi bati atliekamas  kryptimi, priesinga darbinio priedo sukimos
krypdiai.

LYGIAGRECIOS KREIPIANCIOSIOS NAUDOJIMAS IR PRITVIR-
TINIMAS

Lygiagreti kreipiancioji naudojama lygaus atstumo, nuo atskaitos
tasko, nustatymui. Dél savo specialios konstrukcijos ji gali bati
naudojama pakras¢iy apdorojimui  (pav. D) arba frezavimui
atstumu, lygiagreciai krasto (pav. E).

®

Atsukite lygiagrecios kreipianciosios strypy blokavimo varztus
(21), esancius frezerio pade (5).

« Uzdékite dulkiy nusiurbimo jungtj (31) ir abu elementus prisukite
jungties tvirtinimo varztais (30) (pav. G).

Dél kreipianciosios jvorés naudojimo, frezy dydis yra ribojamas.
Atstumas tarp frezos pjaunanciosios briaunos ir iSorinés,
kreipianciosios jvorés ziedo briaunos (36) isorinio krasto (pav. C)
nurodo matmeny skirtuma tarp $ablono ir jo modelio po frezavimo,
kai naudojama kopijavimo jvoré (35). Pakeitus frezos darbinj
skersmenj, Sis skirtumas taip pat pasikeis. Kopijavimo jvore (35)
galima naudoti su Sablonais, kuriy storis ne mazesnis nei 8 mm.

FREZAVIMAS APSKRITIMU

Istatykite ieSma (33) j lygiagrecioje kreipianciojoje esancia anga
(27) (pav. A).

13 frezerio pado (10) isimkite lygiagrecia kreipianciaja, jeigu ji buvo
naudojama lygiagreciam frezavimui.

|dékite lygiagrecia kreipianciaja, su zemyn nukreiptu ieSmu (33), j
pada (10) atvirks¢ia padétimi.

Nustatykite frezavimo spindulj ir uzblokuokite lygiagrecios
kreipianciosios iesmy blokavimo varztais (21).

Po to, kai ieSmas (33) jsminga | medziaga, jau galite frezuoti
apskritimu (pav. F).

Norédami nustatyti frezavimo spindulj, iSmatuokite atstuma nuo
zymeklio centro iki frezos iSorinio krasto.

APTARNAVIMAS IR PRIEZIURA

Pries pradédami bet kokius instaliavimo, reguliavimo,
remonto ar aptarnavimo darbus, iStraukite elektros laido
kistuka i$ elektros tinklo lizdo.

Valymui nenaudokite vandens ar kity skysciy.

Frezerj valykite Sepetéliu.

Susidévéjusia frezg pakeiskite nedelsdami.

Kad frezerio variklis neperkaisty, reguliariai valykite ventiliacijos
angas.

ANGLINIY SEPETELIY KEITIMAS

Susidévéjusius  (trumpesnius nei 5 mm.), sudegusius arba
sutrakusius anglinius Sepetélius reikia nedelsiant pakeisti. Visada
keiciami iskart abu angliniai Sepetéliai.

gali pak i tik origi
tas darbuotojas.

Araling

naudojantis kvalifikuo

Visy radiy gedimai turi bati Salinami autorizuotose gamintojo

remonto dirbtuvése.
TECHNINIAI DUOMENYS

NOMINALUS DUOMENYS

Lygiagrecios kreipianciosios strypus (26) jstatykite (pav. A) |
griovelius, skirtus lygiagrecios kreipianciosios strypams (22) ir
nustatykite pageidaujama atstuma.

Prisukite lygiagrecios kreipianciosios iesmy blokavimo varztus
(21).

.

Itin tikslios, lygiagrecios kreipianciosios (27) padéties nustatymui,
galite naudoti lygiagrecios kreipianciosios (28) padéties
reguliavimo rankenéle. Lygiagrecios kreipianciosios (27) padéties
keitimo duomenys, matomi lygiagrecios kreipianciosios padéties
rodiklyje (29) (pav. A).

KREIPIANCIOSIOS [VORES PRITVIRTINIMAS

Dél pritvirtintos kreipianciosios jvorés, yra galimybé tiksliau kreipti

Vertikalus frezeris 59G717

Dydis Verté
|tampa tinkle 230V AC
[tampos daznis 50Hz
Nominali galia 1300W

Sukimosi greicio ribos, veikiant be apkrovos | 11000 - 28000 min™'

frezavimo jrankj isilgai Sablono krasto taip pat tiksliai atkurti jo

forma.

« Atsukite dulkiy nusiurbimo jungties tvirtinimo varztus (30) ir

Frezerio korpuso eiga 55mm
Uzspaudimo jvorés skersmuo @6;8;12mm
Apsaugos klasé 1]
Svoris 3,5kg
Gamybos data 2019

nuimkite dulkiy nusiurbimo jungtj (31).

« |statykite kreipianciaja jvore (35) j frezerio pade esantj tvirtinima

(5).
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GARSO IR VIBRACIJOS DUOMENYS

Informacija apie triuk$ma ir vibracija

Duomenys apie skleidziamo triukimo lygj, pavyzdziui, garso
slégio lygj L,,irgarso galios lygj L, bei matavimy paklaidas K yra
pateikti Zemiau esan¢iose nuorodose, pagal standartg EN 60745.
Vibracijos pagreicio verté a, ir matavimo paklaidos K nustatytos
pagal standarta EN 60745, zr. Zemiau.

Sioje instrukcijoje nurodytas vibracijos lygis buvo ismatuotas
pagal standarte EN 60745 nurodytas matavimo procedaras 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
vartotoja nuo vibracijos poveikio pasekmiy, batina imtis
papildomy saugos priemoniy, pvz., priziaréti jrankj ir darbinius
priedus, uztikrinti tinkama ranky temperatara, teisingai
organizuoti darba.

Garso slégio lygis: LpA= 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 Spdtka z ograniczona odpowiedzialnoscia” Spétka
komandytowa” (toliau: ,Grupa Topex”), kurios buveiné yra Var3uvoje, ul.
Pograniczna 2/4 informuoja, kad visos 3ios instrukcijos (toliau: ,instrukcija”)
autorinés teisés, tai yra 3ioje 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

e Turét elektrisko rokas masinu tikai aiz izolétajiem
rokturiem, jo griezéji var nejausi skart iekartas
elektribas vadu. Stravas vada bojajums ar frézi var radit
situaciju, kad iekartas metaliskas dalas ir zem sprieguma,

.

.

.

.
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risku operatoram

tadéjadi radot

triecienu.

sanemt elektrostravas

Izmantojiet skruvspiles vai citus piemérotus instrumentus,
lai drosi uz stabilas pamatnes nostiprinatu apstradajamas
detalas. Apstrades laika apstradajamas detalas turésana ar
roku vai tas atspiesana pret kermeni nenodro$ina 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 razotaja noradito ksimal

grieSanas atrumu. Pretéja gadijuma iespéjama instrumenta
un elektroiekartas bojajumu rasanas.

Darba laika stabili turét rokas frézmasinu, iepemt
darbam értu pozu, kas nodrosina stab Rokas
elektroinstruments, kas turams ar abam rokam, ir drosaks.

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 lidzeklus. Atkariba
no veicama darba, i ot sejas g lég vai
atvértas aizsargbrilles un ausu aizsardzibas lidzek]|us.
Acu aizsardzibas lidzekliem jaspéj aizkavét lidojosas dalinas,
kas rodas dazadu darbu veik3anas laika. Pretputeklu 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 bat kaitigi veselibai.
Tiess 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, putekl|u izvades sistémas,
ka ari parupéties 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 gri a 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 $o 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 priekmetiem.
Parbaudit darba vietas virsmu. Parliecinaties, ka tuvuma
neatrodas sveskermeni (naglas, skraves utt.).



GRA\PHITE

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 guat traumu.

Piktogrammu nozime:

[l

5 6

Izlasit Lieto3anas Rokasgramatu, ievérot noradijumus un
drosibas tehnikas nosacijumus, kas taja uzskaititi.

2. Aizsardzibas klase II.

3. Lietot individualas aizsardzibas lidzek|lus (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.

Aizliegts rokas elektroinstrumentu izmantot citiem
mérkiem.

GRAFISKO ATTELU APRAKSTS

Zemak noradita numeracija attiecas uz rokas elektroinstrumenta
elementiem, kas turpmakajas lappusés attéloti grafiski.

1. 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 $lice

© ©

B ©

Dziluma skala
. Smalkas regulésanas skala
Dziluma ierobezotaja smalkas regulésanas rokturis
Korpusa vadiklas fiksésanas svira
Dziluma ierobezotaja smalkas regulésanas raditajs
. 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
37.

* legadata elektroinstrumenta izskats var nedaudz at3kirties no attéla
redzama

Radzinatsléga

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 putek|u 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 gat 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 atbilstodus 3pilzoklus - atkariba no darba
instrumenta galena diametra (19), izmantot spilzokliem atbilstosu
atsperi (18). Mainot spilzoklus, vispirms darbvarpstas iekSiené
ievietot atsperi (18), tad atbilstosa izméra spilzoklus (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 iesp&jams 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 sistéemu.

Atvienot rokas elektroinstrumentu no elektrotikla.

Pirms putek|u izvades adaptera uzstadisanas (31) (B attéls) iznemt
darba instrumentu.

Atbrivot korpusa vadiklas fikséanas 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), ieskravéjot 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, iesleédzot frézmasinu.
DARBVARPSTAS GRIESANAS ATRUMA REGULESANA

Uz frézmasinas korpusa atrodas griesanas atruma regulésanas
ritentins (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.

A Griesanas atruma
. Griezéjinstrumenta .
Materials P regulésanas
izmérs i - .
ritentina stavoklis
4-15 mm 1-2
Aluminijs
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Plastmasa
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Kokskaidul 1r0mm 24
plaksne
22-40 mm 1-3
Miksta  koksne, 4-10mm 56
pieméram, | 12-20mm 3-6
priede, egle 22-40 mm 13
Cieta koksne, 4-10mm 5-6
pieméram, ozols, | 12-20 mm 3-4
dizskabardis 2240 mm 12

Griesanas atrums janosaka péc praktisko testu veiksanas. Pirms
apstradajama materiala apstrades uzsakSanas iesakams testét
frézésanas atkritumus.

ligstosi 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.

.

Atblokét korpusa vadiklas fiksésanas sviru (15).

.

Parvarot atsperu pretestibu, nolaist frézmasinas korpusu, lai
griezéjinstruments saskartos ar virsmu, uz kuras ta uzstadita.

Fiksét frezmasinu Saja 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 slédzi
(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 ritenting
(9). Tikai tad frézmasinas korpuss var brivi parvietoties regulésana:
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 lauj 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 atbilsto3u frézi (sk. montazas instrukcijas augstak).

.

Novietot masinas pamatni (5) uz apstradajama materiala (3aja
posma griezéjinstruments nedrikst saskarties ar materialu).

leregulét frézésanas dzilumu.

.

leslégt frézmasinu un laut darbvarpstai tuk$gaita sakt griezties
noteiktaja atruma.

Kerties pie darba, parvietojot frézmasinas
apstradajama materiala virsmu vajadzigaja virziena.

Kustinat frézmasinu ar nepartrauktam un plastosam kustibam,
nepartraukti piespiezot tas pamatni materiala virsmai lidz darba
pabeigsanai.

pamatni  pa

Frézésanas laika parak strauja frézmasinas kustiba var negativ
ietekmét apstrades kvalitati, ka ari tadéjadi iespéjams bojat fréz
vai motoru. Parak Iéna frézmasinas kustiba tapat negativi ietekmé
apstrades kvalitati, jo materials parlieku sakarst. Atbilsto3ais
kustibas atrums ir atkarigs no izmantota griezéjinstrumenta
lieluma, apstradajama materiala veida vai frézésanas dziluma.
Pirms galveno frézésanas darbu uzsaksanas iesaka testét
frézésanas atkritumus. Apstradajot malas, apstradajamajam
materialam jabuat novietotam kreisaja pusé no frézésanas ass
(skatoties frézmasinas kustibas virziena).

Izmantojot vadiklu taisnvirziena apstradei vai apgriesanai,

nepieciesams 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 frézmaiinu,@
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 iesp&jams izmantot
gan malu apstradei (D attéls), gan frézésanai noteikta attaluma
paraléli malai (E attéls).

Atbrivot paraléla balsta stangu fiksésanas ritentinus (21), kas
atrodas uz frezmasinas 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), atskravéjot 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 frézé3anai 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 noteik$anai janomeéra attalums no atzimes centra
lidz griezéjinstrumenta armalai.

TEHNISKA APKOPE

Uzsakot jebkadus darbus, kas saistiti ar montazu, regulésanu,
remontu vai apkopi, jaatvieno elektroinstrumenta stravas
vads no kontaktligzdas.

« Tiridanai aizliegts lietot Gdeni vai citus Skidrumus.

« Frézmasinas tirisanai izmantot birstiti.
« Nolietotais griezéjinstruments janomaina pret jaunu.

« Sistematiski jatira frézmasinas ventilacijas atveres, lai izvairitos no
motora parkarsanas.

OGLES BIRSTISU (OGLi$U) MAINA

Motora nodilusas oglites (5 mm garas), birstes ar apsildo$o virsmu
vai skrapéjumiem nekavéjoties janomaina. Vienlaikus jamaina abas
birstes.

Oglisu maina javeic kvalificetam specialistam, kas izmanto
originalas rezerves dalas.

Visas elektroinstrumenta klumes janovér$ 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 tuk$gaita 11000 - 28000 min™'

Frézmasinas korpusa solis 55 mm
Spilzoklu diametrs ?6;8;,12mm
Aizsardzibas klase Il

Svars 3,5kg
Izlaiduma gads 2019
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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 arl 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 procediru, kas noteikta standarta EN 60745, un var
tikt izmantots elektroieri¢u 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 noveértétu vibracijas ekspoziciju, janem véra
periodi, kad elektroierice ir izsléegta vai ir ieslégta, bet netiek
izmantota darbam. Sadi kopéja vibracijas ekspozicija var klat
ievérojami mazaka. Lai pasargatu lietotaju no vibracijas sekam,
janodrosina tadi papildu drosibas lidzekli ka elektroierices
un darbinstrumentu apkope, atbilstosa roku temperatara un
atbilstosa darba organizacija.

Akustiska spiediena limenis: LPA= 90 dB (A) K=3dB (A)
Akustiskas jaudas limenis: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)

Vertiba, 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 uzpémumiem. Informaciju par
utilizaciju var sniegt produkta pardevéjs vai
vietéjie varas organi. Nolietotas elektriskas un
elektroniskas ierices satur videi kaitigas vielas.
lerice, kura netika paklauta otrreizéjai izejvielu
parstradei, rada potencialus draudus videi un
cilveku veselibai.

*Ir tiesibas veikt izmainas.

.GrupaTopex Spétka 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
JLikumu par autortiesibam un blakustiesibam” (Likumu Véstnesis 2006 nr.
90, 631. poz. ar turmp. izm.). Visas Instrukcijas kopuma vai tas noteikto dalu
kopésana, apstrade, publicésana 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 riivata oma toitejuhet. Kokkupuutel
toitevorgu juhtmega voib pinge kanduda le elektri
metallosadele, mis omakorda véib pohjustada elektrilooki.

.

.

.

.
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Kinnitage t66d v materjal ki ite abil véi muul viisil
stabiilsele alusele ja kindlustage nihkumise vastu. Kui
hoiate toodeldavat elementi kdega véi surute selle vastu keha,
on element stabiilne ja voite kaotada selle (le kontrolli.

Freesid peavad ipselt sobima seadme
tootarvikuhoidikusse. Tootarvikud, mis ei sobi tdpselt
tootarvikuhoidikusse, poorlevad ebatihtlaselt, vibreerivad
tugevalt ja voivad pdhjustada kontrolli kaotamist to6riista Ule.

Kasutatava tarviku lubatud poordekiirus ei tohi
olla vidiksem kui seadmele maérgitud maksimaalne
poordekiirus. Suurem pdordekiirus  voib  tootarvikut
kahjustada.

Toot: ajal hoidke freesi mél kdega ja seiske
stabiilselt. Seadme hoidmine kahe kdega on turvalisem.

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 iseloomust
k ge kait: ki, silmak eid, kaitseprille ja
korvaklappe. Kaitske silmi t66 ajal tekkivate ja 6hus lendavate
voorkehade eest. Hingamisteid kaitsev respiraator peab 6hust
valja filtreerime t66 kéigus tekkiva tolmu. Miira moju voib pika
aja jooksul viia kuulmise kaotuseni.

Teatud puuliikide tolm véib olla tervisele kahjulik.
Otsene kokkupuude tolmuga voib saega too6tajal voi
ldheduses viibivatel isikutel pohjustada allergilist reaktsiooni
ja/voi hingamisteede haigusi. Tamme- ja p&dgitolmu
peetakse vahkitekitavaks, eriti koos puidutéotiusainetega
(puiduimmutusvahenditega). Seetdttu on soovitatav kasutada

respiraatorit, tolmueemaldussiisteeme ja tagada piisav
ventilatsioon.

Puh g regulaarselt elektritooriista
ventilatsiooniavasid. Mootori puhur tombab seadme

korpusesse tolmu, suure hulga metallitolmu kuhjumine aga
voib pohjustada elektriohtu. Arge kasutage elektriseadet
kergestistttivate materjalide ldheduses. Sddemed voivad
need materjalid sutidata.

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
parast t66 Iopetamist. See element voib olla vaga kuum ja
pohjustada poletust.

Kéaivitage seade enne freesi toodeldava materjali vastu
asetamist. Vastasel juhul tekkib tagasilo6gi oht, sest tootarvik
voib téodeldavasse elementi kinni jadda.

Veenduge, et koik lukustusklemmid oleksid kinnitatud.

Arge kunagi kinnitage freesi kiilge muid tootarvikuid kui
tootja poolt soovitatud.

Freesi vahetamisel veenduge, et freesisaba kinnituks véhemalt
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 véi mistahes muud seadme
reguleerimise, konserveerimise voi hooldusega seotud
toimingut lilitage seade alati vooluvérgust valja.

Arge kasutage freesi puhastamiseks lahusteid, mis véivad
kahjustada seadme plastosi.
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TAHELEPANU!
siseruumides.

Seade on moeldud kasutamiseks

Vaatamata turvakonstruktsiooni kasutamisele kogu
viltel, tur hendite ja lisakai hendite kasut
on seadmega téotamise ajal alati olemas kehavigastuste
oht.

to0
ccal

K ud piktog ide selgitused:
[ 4 T
1 2 3 4
5 6
1. Lugege kasutusjuhend labi ning jérgige selles toodud
hoiatusi ja ohutusjuhiseid!
2. Teine kaitseklass.
3. Kasutage isikukaitsevahendeid (kaitseprillid, korvaklapid,
tolmuvastane mask).
4. Enne hooldus- v6i parandustoimingute alustamist tommake
seadme pistik pistikupesast valja.
5. Arge lubage lapsi seadme ldhedusse.
6. Kaitske seadet vihma eest.

EHITUS JA KASUTAMINE

Ulafrees on teise kaitseklassi kési-elektritdoriist. Seade saab
toite thefaasiliselt kommutaatormootorilt, mis on paigaldatud
toodeldava pinna suhtes vertikaalselt. Seda ttilipi elektritooriistu
kasutatakse laialdaselt puidu ja puidusarnaste materjalide
freesimiseks. Seade on moeldud kasutamiseks tisleritéode,
poérandapaigaldus-, siseviimistlus- ja remont-ehitustééde juures.

Keelatud on kasutada elektritooriista vastuolus selle
maératud otstarbega.

JOONISTE SELGITUS

Alltoodud numeratsioon vastab kéesoleva juhendi joonistel
kujutatud seadme elementide numeratsioonile.

1. Kéepide

Spindli lukustusnupp

Spindel

Spindli kate

Tald

Tihend

Stigavuspiiriku astmeline kaitseraud

® N o w A wN

Korpuse juhiku tolmukaitsekate
Stigavuspiikiku lukustusnupp
. Stigavuspiirik
11. Sugavuspiiriku naidik
12. Péhiskaala
13. Tapisskaala
14. Siligavuse tapisreguleerimise nupp
15. Korpuse juhiku lukustuskang
16.
17.
18.
19.
20.

Suigavuse tapisreguleerimise ndidik
Valgustus

Spindli vedru

Kinnitushiilss

Kinnitusmutter

21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

Paralleeljuhiku varraste lukustusnupp
Paralleeljuhiku varraste kanalid
Tooluliti

Tooluliti lukustusnupp

Po6rdekiiruse reguleerimise nupp
Paralleeljuhiku juhtvarras
Paralleeljuhik

Paralleeljuhiku asendi reguleerimise nupp
Paralleeljuhiku asendi ndidik
Adapteri kinnituskruvi
Tolmueemaldusadapter

Reduktor

Varras

Varda liblikmutter

Juhthilss

Juhthiilsi véru

Lehtvoti

*Voib esineda erinevusi joonise ja toote enda vahel

GRAAFILISTE TAHISTE SELGITUS

TAHELEPANU

A ETTEVAATUST
@ PAIGALDUS/SEADISTAMINE
@ INFO

VARUSTUS JATARVIKUD

Paralleeljuhik -1tk
2. Ringfreesimise varras -1tk
3. Juhthiilss -1tk
4. Reduktoriga tolmueemaldusadapter -1 komplekt
5. Adapteri kinnituskruvid - 1 komplekt
6.  Kinnitushilss -3tk
7. Lehtvoti -1tk
ETTEVALMISTUS TOOKS
Spindli lukustusnupp on moéeldud kasutamiseks eranditult

©

tootarviku paigaldamise ja eemaldamise juures. Keelatud on selle
kasutamine pidurdusnupuna ajal, kui seadme spindel poorleb.
Selle néude eiramine véib viia seadme kahjustamise voi kasutaja
vigastamiseni.

Arge keerake spindli mutrit enne tédtarviku paigaldamist
liilga kovasti kinni, sest see voib kahjustada kinnitushiilssi.
Kontrollige iga kord freesi vahetamisel, kas kasutatud on sobivat
kinnitushdilssi.

Tootarviku valik soltub toodeldavast materjalist ja tehtava t66
iseloomust. Kiirldiketerasest (HSS) feesid sobivad pehmetele
materjalidele, nagu plast voi pehmemad puiduliigid. Kévasulamist
(HM) loikeddrtega freesid on moeldud kévematele materjalidele,
nagu kévad puuliigid, puitlaasplaadid voi isegi alumiinium, kui freesi
tootja on nii madranud.

© ©

Kasutage ainult selliseid téotarvikuid, mille lubatud p6ordekiirus
on suurem kui seadme maksimaalne poo6rdekiirus ilma
koormuseta voi sellega vordne.

TOOTARVIKUTE PAIGALDAMINE

Lilitage seade vooluvérgust vélja.

® b

Kasutage tootarvikute paigaldamise ja eemaldamise ajal
kaitsekindaid.
« Laske spindli kate (4) alla.

(%))
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 to6tarviku vars spindlisse vahemalt 20 mm stgavuselt.

Keerake kinnitusmutter (20) lamevotme (37) abil kinni (joonis C).

Vabastage spindli lukustusnupp (2).
Seadke spindli kate (4) kohale.

Keerake kinnitusmutter lamevétmega kinni alles parast
tootarviku paigaldamist spindlisse. Vastasel juhul keerake
kinnitusmutrit ettevaatlikult ja pigem ainult kasitsi, et mitte
kahjustada kinnitushdilssi.

TOLMUEEMALDUSADAPTERI PAIGALDAMINE

Kaitseks tolmu eest
tolmueemaldusseadet.

kasutage respiraatorit ja sobivat

Lilitage seade vooluvérgust vélja.
(31)

1d d

Enne tolmt
eemaldage tootarvik.

Vabastage korpuse juhiku lukustuskang (15), et saaksite seade
freesi spindli Glemisse asendisse.

paigaldamist (joonis B)

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, olenevaltl
vooliku ldbimoodust.

TOG / SEADISTAMINE
SISSELULITAMINE / VALJALULITAMINE

d 5 I

Vérgu pinge peab vastama
ndidatud pingetugevusele.

Frees on varustatud t66luliti lukuga, mis takistab seadme juhuslikku
kéivitumist.

Sisseliilitamine

« Vajutage tooliliti lukustusnupp (24) alla.

« Vajutage tooliliti nupp (23) alla ja hoidke selles asendis
Viljalulitamine

« Vabastage tooluliti nupp (23).

Valgustus

Seade on varustatud valgustiga (17), mis parandab té6kohas
néhtavust. Valgusti siittib automaatselt koos seadme kéivitamisega.

SPINDLI POORDEKIIRUSE REGULEERIMINE

Freesi korpusel paikneb poordekiiruse reguleerimise nupp (25).
Po6rdekiirus valitakse vastavalt vajadusele (olenevalt kasutatavast
freesist, toodeldava materjali kdvadusest, to0 liigist jne).

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 | 45 50 mm 34
tamm, p6ok

22-40 mm 1-2

Soovitatav on
ud materjalitiikil

Enne seadistuse valimist tehke proov
enne plaanitava t66 alustamist teha iilej
freesimisproov.

@®

Kui kasutata madalat péordekiirust on soovitatav seade teatud aja
tagant maja jahutada. Selleks kdivitage seade ilma koormuseta
téiskiirusel umbes 1 minutiks.

FREESI KORPUSE HORISONTAALNE LIIKUMINE

Asetage frees tasasele pinnale.

Vabastage korpuse juhiku lukustuskang (15).

.

Haarake mélema 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
asendisse.

lukustuskangi (15) abil sellesse

« Vabastage stigavuspiiriku lukustusnupp (9).

.

Laske sugavuspiiriku liist (10) alla kuni see puutub vastu tihte
freesimisstigavuse piiriku (7) pindadest.

Vajadusel nullige stigavuspiiriku naidiku (11) asend, nihutades
seda modda stigavuspiirikut (10).

Tostke stigavuspiirik (10) freesi korpusel oleva pohiskaala (12)
abil kérgusele, mis vastab freesi soovitud stigavusele toodeldavas
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. Sligavust saab siin reguleerida
vahemikus +/- 8 mm. Selleks tuleb freesi korpust tosta voi langetada
sugavuspiiriku astmelise kaitseraua (7) suhtes. Nii saate vastavalt
kas vdhendada véi suurendada tootarviku siigavust téodeldavas
materjalis. Liikumine on ndhtav sligavuse tapisreguleerimise

@

naidikul (16).
Allolevas tabelis on esitatud naidisseadistused. Seda toimingut tuleb teha asendis, kuis frees on
langetatud sligavuspiirikuga (10) maaratud punktini. Enne
Poordekiiruse reguleerimistoimingut  tuleb  vabastada ka  stgavuspiiriku
Materjal Freesi moo6t reguleerimise lukustusnupp (9). Ainult nii saab freesi korpus ja koos sellega piirik
nupu seadistus reguleerimise ajal vabalt liikuda. Pédrast reguleerimistoimingu
I6petamist veenduge, et siigavuspiirik (10) puutuks kokku
Alumiinium 4-15mm 1-2 stgavuspiiriku  astmelise kaitserauaga (7) ja keerake kinni
14-40 mm 1 stigavuspiiriku lukustusnupp (9).
Frees on varustatud freesimisstigavuse astmelise piirajaga (7), mis
4-15mm 2-3 . R . R 1A . .
Plast voimaldab seadistada freesi (freesi materjali I6ikumise siigavust)
16-40 mm 1-2 seitsmesse (iksteisest vordses kauguses asetsevasse asendisse (iga

astme pikkuseks on umbes 3 mm).
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FREESIMINE

Hoidke freesi to6tamise ajal kindlasti kahe kaega!

®

Paigaldage sobiv frees (vaadake juhendit tilaltpoolt).

.

Asetage freesi tald (5) materjalile, mida kavatsete toGtlema
hakata, (sellel hetkel ei tohi frees materjaliga kokku puutuda).

Valige freesimisstigavus.

Kéivitage frees ja oodake, et selle spindel saavutaks ilma,
koormuseta valitud poordekiiruse.

.

Tood alustades likake freesi talda mooda toodeldavat materjali
soovitud suunas.

Lukake freesi tihtlase ja sujuva liigutusega. Freesi tald peab kuni
freesimise |6puni asetsema vastu toodeldavat materjali.

Freesi liiga kiire liigutamine freesimise ajal pohjustab madalat
tookvaliteeti ja voib freesi voi mootorit kahjustada. Freesi liiga
vaba liikumine v6ib samuti olla madala to6kvaliteedi pohjuseks,
sest nii kuumeneb materjal liigselt. Sobiv liikkamiskiirus
soltub kasutatava freesi suurusest, téodeldava materjali liigist
ja sisseloike siligavusest. Soovitatav on enne plaanitava t66
alustamist teha Ulejaanud materjalitiikil tooproov. Nurkade
tootlemisel peab toodeldav materjal asuma freesi teljest vasakul
(vaadates freesi liilkumise suunas).
Kui kasutate sirgjoonelise tootlemise voi servamise juhikut,
veenduge, et lisatarvik oleks noutaval viisil kinnitatud.

FREESIMISE SUUND

Ebaiihtlaste servade viltimiseks ja parima td6tulemuse
saavutamiseks freesige kellaosuti liikumise suunale vastupidises@

suunas valisddrte puhul ja kellaosuti liikumise suunas sisedartel
puhul (joonis H). Parema kontrolli saavutamiseks materjali ja
seadme Ule peab materjali to6tlemine alati toimuma tédtarviku
poodrlemisele vastupidises suunas.

PARALLEELJUHIKU PAIGALDAMINE JA KASUTAMINE
Paralleeljuhikut kasutatakse |6ikedarest Gihtlase kauguse hoidmiseks.
Ténu spetsiaalsele konstruktsioonile saab paralleljuhikut kasutada

aarte tootlemiseks (joonis D) voi freesimiseks adrest kaugemal, aga
sellega paralleelselt (joonis E).

.

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 tépseks reguleerimiseks voite kasutada
paralleeljuhiku asendi reguleerimise nuppu (28). Par

« Paigaldage paralleeljuhik (10) vastupidises asendis, vardaga (33)
allapoole.

« Reguleerige valja freesimiskiir ja
varraste lukustusnupp (21).

lukustage paralleeljuhiku
« Pérastvarda (33) kinnitumist materjali saate freesida ringikujuliselt
(joonis F).

Freesimisjoone téhistamiseks muutke kaugust margise keskpunkti
ja freesi vélimise serva vahel.

KASUTAMINE JA HOOLDUS

Enne mlstahes pa|galdus-, reguleerimis-, parandus- véi

hoold d

t toitejuhtme pistik

pistikupesast vélja.

Arge kasutage seadme puhastamiseks vett ega muid vedelikke.

Puhastage seadet harja abil.

Kulunud frees vahetage koheselt vilja.

Puhastage regulaarselt seadme ventilatsiooniavasid, et valtida
seadme Ulekuumenemist.

SUSIHARJADE VAHETAMINE

Mootori kulunud (lihemad kui 5 mm), kérbenud véi rebenenud
stsiharjad tuleb kohe vilja vahetada. Vahetage alati mélemad
harjad korraga.

Usaldage siisiharjade vahetamine kvalifitseeritud isikule,
kes kasutab originaalvaruosi.

Mistahes vead seadme volitatud

hooldusfirmas.
TEHNILISED PARAMEETRID

NOMINAALANDMED

laske parandada tootja

Ulafrees 59G717

Parameeter Vaartus
Toitepinge 230V AC
Toitesagedus 50Hz
Nominaalne véimsus 1300W

Poordekiiruste vahemik tiihikaigul 11000 - 28000 min™'

(27) asendi muutudes nihkub ka paralleeljuhiku asendi néidik (29)
(joonis A).
JUHTHULSI PAIGALDAMINE
Juhthilsi kasutamine voimaldab juhtide freesi piki $ablooni dart 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 moélemad
elemendid kinni adapteri kinnituskruvide (30) abil (joonis G).

Juhthiilsi kasutamisel on kasutatavate freeside suurused piiratud.

Vahemaa freesi 16ikedare ja juhthiilsi voru (36) vélimise aare vahel
(joonis C) maarab 3ablooni ja selle freesitud jéljendi mootude
vahe kopeerimishiilsi (35) kasutamisel. See vahe muutub freesi
t66labimoéodu muutmisel. Kopeerimishlssi (35) saab kasutada
vahemalt 8 mm paksuste sabloonidega.

FREESIMINE MOODA RINGJOONT
« Paigaldage varras (33) paralleeljuhiku avasse (27) (joonis A).

®
©
®
@®

« Eemaldage paralleeljuhik (10) freesi tallast, kui see oli paralleelse
freesimise jaoks paigaldatud.

Freesi korpuse samm 55mm
T Kinnitushulsside labimoot @6;8;12mm
thiku
Kaitseklass Il
Kaal 3,5kg
Tootmisaasta 2019

MURA JA VIBRATSIOONI PUUDUTAVAD ANDMED

Miira ja vibratsiooni info

Kdesolevas juhendis esitatud tekkiva mira tasemed, nagu
helirbhutase L,, mira véimsustase L,, ning méotemaaramatus
K, vastavad standardile EN 60745.

Alltoodud vibratsioonitase ah ja modétemadramatus K on
esitatud kooskolas standardiga EN 60745.

Kéesolevas juhendis esitatud vibratsioonitase on moéddetud
standardis EN 60745 sdtestatud mootmisprotseduuri jérgi ja
seda voib kasutada elektritodriistade vordlemisel. Seda véib
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
to6aja valtel.




GRA\PHITE

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
védiksem. Seadmega tootaja kaitsmiseks vibratsiooni moju eest
tuleb votta tdiendavaid ohutusmeetmeid, nagu tooriista ja
tootarvikute regulaarne hooldamine, kdte dige temperatuuri
tagamine, sobiv tookorraldus.

Helir6hutase: LDA =90 dB (A) K=3dB (A)
Miira véimsustase: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Vibratsioonikiirenduste tase: ah = 12,065 m/s? K =1,744 m/s*

KESKKONNAKAITSE

Arge visake elektriseadmeid olmeprugi hulka,
viige need kaitlemiseks vastavasse asutusse.
Infot toote utiliseerimise kohta annab mudja
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 Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa, asukohaga Varsasavi, ul. Pograniczna 2/4 (edaspidi: ,Grupa
Topex”) informeerib, et koik kdesoleva juhendiga (edaspidi: juhend),
muuhulgas selle teksti, fotode, skeemide, jooniste, samuti selle tilesehitusega
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 véi selle osade kopeerimine, té6tlemine ja modifitseerimine
kommertseesmarkidel ilma Grupa Topex'i kirjaliku loata on rangelt keelatud
ning voib kaasa tuua tsiviilvastutuse ning karistuse.

NnPEBO4 HA OPUTUHAJIHATA
WHCTPYKLUNA

OBEPO®PE3A
59G717

3ABENIEXKA: TPEAW MNPUCTBMNBAHE KbM YMNOTPEBA HA
ENEKTPOUHCTPYMEHTA CNEABA BHUMATEJIHO A MPOYETETE
HACTOALLATA UHCTPYKUMA N OA A 3ANA3SUTE C LIEN MO-
HATATDBLIHO N3MON3BAHE.

noAPOBHU YKA3AHUA 3A BE3OINMACHOCT

-« Tpa6Ba fAa  AbPXUTE  eNeKTPOMHCTPYMeHTa  3a
n3onMpaHaTa 4YacT Ha PbKOXBAaTKMTE, TbiWl KaTo MMa
onacHocT, ye ¢ppesaTta Moxe Aa npepexe co6CTBEHUA Cn
3axpaHBaly Ka6en. [py KOHTaKT Ha MHCTPyMeHTa C Kaben
Ha 3axpaHBallaTa Mpexa MOXe Aa Ce CTUIHe [J0 Hanuume Ha
HanpexeHue B MeTasIHWTE YaCTh Ha NHCTPYMEHTA, KOETO MOXe
Aa goBefe [0 TOKOB yaap.

MaTtepunansT, npefgHa3HauyeH 3a ob6paboTka, TpA6Ba Aa
6bpae p BbpPXY CT NOBBPXHOCT 1 Aa 6bae

6 eH cpeuy np TBaHe C WTa Ha CTAMN NN
no Apyr HaunH. AKO 06paGoTBaHNA eIEMEHT AbPXNTe C pbKa
W NpUTUCKaTe KbM TANOTO, TON € HeCTaGVIﬂeH, nopagn Koeto
MOXeTe Aa 3arybuTe KOHTPON Hafj Hero.

Opesepute Tpab6Ba TOYHO fAa nacBaT B LaHraTa Ha
n3nonssaHusA enekTpoypepa. PaboTeH HaKpaiHWK, KOMTO
He nacBa B LiaHrata Ha eNeKTPOMHCTPYMEHTa, He Ce BbpTU
paBHOMEPHO, CUIHO BUGPYMPa 1 MOXe fja AoBefae Ao 3ary6a Ha
KOHTPO Hajj eNeKTPONHCTPYMEHTA.

fonycTumaTa CKOpPOCT Ha BbpTeHe Ha W3NON3BaHWUTe
paboTHN HaKpailHMUM He MoXe Aa 6bae Mo-HMCKA OT
nocoyeHaTa BbPXY eNleKTPOMHCTPYMEHTa MaKcumanHa
pa6oTHa CKOpOCT Ha BbpTeHe. BbpTAWOTO ce ¢ Mo-BUCOKa
BbPTALLA CKOPOCT 0bopyaABaHe MOXe Aa Ce NoBpeay.

.

.

.

Mo Bpeme Ha pa6ota Tpa6sa ga AbpxuTe dpesata 3a
fABeTe pPbLKOXBATKM M fAa 3aemete crabunHa pa6oTHa
nosuymsa. [IbpKaHeTo Ha eeKTPOUHCTPYMEHTA C [1BE pbLie e
no-6e3sonacHo.

He 6uBa pa fokocBaTe BbpTAWMA ce ¢ppesep, HUTO Aa
po6nukaBaTe pbue KbM 30HaTa Ha HeroBua o6xsar.
C ppyrata pbka TpabBa [a AbpKUTe [OMbIHWTENHaTa
pbKoxBaTKa. [IbpKaHeTo Ha WHCTPYyMEeHTa C ABe pblie
HamansABa OMacHOCTTa OT HapaHABaHe Ha pbLeTe OT paboTHNA
HaKpanHuK.

WsnonseaiiTe nopgxoAAwm cpeacTBa 3a NMYHA 3awmTa.
B 3aBMCMMOCT OT BMAAa Ha M3BbpIBaHUTE PaGoTHM
peiiHocTm TpsA6Ba fAa u3nonseate npegnasHa Macka,
npeanasHu oumna n aHTudoHm. Tpabea Aa nasute ounTe oT
XBbpuyawnte BbB Bb3[yxa vyXxau Tena, otaenawm ce no speme
Ha paﬁo'ra. I'IpomBonpaerBaTa MacKa ocurypsBa 3aliuta Ha
AvxaTenHuTe NbTuwa v Tpabsa ga ¢unTpupa 3anpaleHus
Bb3ayX. W3naraHeto Ha BbSAeﬁCTBMeTO Ha wWwym npes3 no-
NPOAb/IKUTENEH Nepuoa MOXe fla AoBeae Ao 3ary6a Ha cnyxa.

[bpBecHaTa nNpax OT HAKOW BUAOBe AbpBeClHa MOXe Aa
6bae onacHa 3a 3apaBeTo. [JVpeKTeH GU3NUYECKMN KOHTAKT C
AbpBecHaTa npax Moxe [a NpegusBrKa anepruyHu peakymm
n/unn 3abonABaHUA Ha AuxaTeNnHaTa CUCTeMa Ha onepaTtopa
VNN HammpawmTe ce B 61130CT Nnua. [lbpeecHaTta npax oT 4b6
nunn Byk ce cmMATa 3a KaHLeporeHHa, 0CO6eHO B CbyeTaHue ¢
BelecTBa 3a obpaboTka Ha AbpBecuHaTta (MMNperHupau
npenapati). Bbe Bpb3Ka C TOBa Ce NpenopbyBa U3Mos3BaHeTo
Ha NPOTUBOMPAXOBN MACKW, CUCTEMU 3a OTBEX/aHe Ha npax 1
nogxofAaila BeHTUnayuna.

Tpa6Ba pefoOBHO fa nouMcTBaTe BEHTUNAUWMOHHMTE
OTBOPM Ha eneKTPOWHCTPYMeHTa. BeHTunatopsbT Ha
fiBUraTens 3acMyKBa npax BbTpe B KOpryca, a HaTpynBaHeTo Ha
npax Moxe fia 6bjje NPUUMHA 33 OMACHOCT B €NEKTPUYECKOTO
ycTpoiicTBo. He 61Ba fa W3non3sate enekTPOUHCTPYMEHTa B
61130CT A0 necHo3ananumu matepuanu. Wckpute morat aa
MPUYVHAT 3aNafBaHeTo UM.

He 6uBa pAa w3nonsBate MNOBpeAeHM WAN 3aTbheHU
dpesepu. 3aTbneHnTe Unn NoBpeaeHu ¢ppesepu nosuwasat
TpUeHeTo, MoraT Aa 61I0KMPaT, KaKTo 1 4a HaManAT KayecTBOTO
Ha 0bpaboTBaHe Ha MaTepuana.

He 6mBa ga gokocBaTe HOXa Ha ¢pesepa BefHara cnep
3aBbpluBaHe Ha pa6otarta. To3n enemeHT MoxXe Aa 6bae
CUJTHO HaropeLlyeH 1 MoXe Aa NMPUUKNHN n3rapaHe.

EneKTpOMHCTPYMEHTBT TpsabBa Aa 6bae BKAUeH npeaun
¢pesepa pa ponpe o6paborBaHus matepman. B npotuseH
Clyyail MMa OMacHOCT OT OTCKa4aHe Ha MHCTPYMEHTa, Thil KaTo
Moxe Aa 6nokupa B 06paboTBaHuA Nnpeamer.

TpabBa pa ce yBepuTe, 4e BCUUKM OGNOKMpawm ckobu ca
3ajeNncTBaHu.

Hukora He 6MBa Aa MOHTMpAaTe KbM €NEKTPOUHCTPYMEHTa
paboTHW HaKpalHWLM, PasNUYHN OT MpPenopbyBaHUTE OT
npoussofuTens.

Mpn nogmaHaTa Ha ¢pesepa TpaAbBa fa ce yBepuTe, uye e
nocTaBeH B LlaHraTa Ha fbn6o4nHa MuHUMym 20 mm.

Mpeau fa 3anoyHeTe ¢ppesoBaHeTo, TpAGBa Aa Ce yBepuTe, ye
nop o6paboTBaHUA MaTepuan nma cBO60O[JHO MPOCTPaAHCTBO,
KOETO e npefoTBpaT KOHTAaKT Ha ¢pesepa C Apyrn
npegmeTu.

TpAbBa Aa nposepuTe MNOBBPXHOCTTAa Ha 06paboTBAHOTO
mAcTo. TpAbGBa Aa ce yBepuTe, Ye HAMA HeXenaTesnHn UyXau
Tena (rBo3pewn, BUHTOBE U Ap.).

He 6vBa na octaBATe BKMOYeHaTa ppesa 6e3 Haasop.

Mpe3 BpemeTo, KOraTo MHCTPYMEHTBT He Ce W3Mon3Ba, Toil
TpsbBa fa GbAe W3K/IOYEH OT 3axpaHBaHeTO U fAa Gbje
CbXpaHABaH Ha MACTO, HEJOCTBIHO 3a Aelia.

Mpeaun fa NpUCTbNMTE KbM NOAMAHA Ha PABOTHNA HaKPaNHUK
VNV Apyrv AeiHOCTY, CBbP3aHM C HaCTpoIiKaTa, NoAApbKKaTa
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nwnn 06CJ‘Iy>KBaHeTO Ha ypefa, BMHaru TpﬂGBa Aa ro nsknwyumte
OT 3axXpaHBaHeTO.

.

3a nouucTBaHe Ha €NIEKTPONHCTPYMEHTa He 6nBa Aaa
n3non3saTte KakBUTO U Aa 6uno pasTBopuTenn, KouTo 6uxa
MOrnu aa NPpUYNHAT yBpeXAaHe Ha N1acTMacoBUTE eNeMeHTun.

3ABEJIEXKKA! YcTpoiicTBOTO e npepHasHayeHo 3a pa6orta
BbTpe B NOMelyeHnATa.

Bbnpekn usno To Ha 6 Ha Mo npoekT
KOHCTPYKLUMA Ha YCTPOICTBOTO M MW3MNON3BaHETO Ha
npeanasHu CpeAcTBa U AOMBAHUTENHN NpPeANasHA MepKu,
BMHArM CblUeCcTBYBa OCTaTb4YeH PUCK OT HapaHsBaHe no
Bpeme Ha pa6ora.

06acHeHne Ha n3nNon3BaHUTe AUKTOrpamn:

[l

NLgT!

5 6

1. lpoyeTeTe WHCTPyKumATa 3a o06CNyXBaHe, cnasgaiite
cbbpXalwmTe ce B HeA npefynpexgeHua v npasuna 3a
6e30mnacHOCT.

2. Bropwu knac Ha 3awuTa.

3. VI3nonsgaiite cpefcTBa 3a MHAVBMAYaNHa 3awWuTa (3aWnUTHN
ounna, aHTUOHM, NPOTUBONPaxoBa MacKa).

4. lpepu fa 3anoyHeTe JeHOCTY N0 06CYXKBaHE NN PEMOHT,
pasefuHeTe 3axpaHBal1A Kabes OT 3axpaHBaHeTO.

5. He pgonyckaiiTe geua B 6n130cT o ypepa.

6. [laseTe yCTPOMCTBOTO OT AbXA.

KOHCTPYKLMA U YNOTPEBA

Obepdpesata e pbyeH eNneKTPUYeCKN WHCTPYMEHT OT BTOpM

Knac Ha 3auuTta. 3aﬂBVI)KBaHeTO € C KOMyTaTopeH EF[HOd)afieH

Asuraten, MOHTUPaH BepTUKalHO CNpAMO 06pa6OTBaHaTa

NOBBbPXHOCT. To3n Tun €NIeKTPOUHCTPYMEHTN € LWUPOKOo

M3Mon3BaH 3a d)pezoBaHe Ha AbpBecnHa n ,El'preCVIHOI'IO,ElO6HI/I

MaTtepwuanu. O6nactu Ha NPpUNOXeHNe Ha MHCTPYMeHTa: mebenHn

V AbPBOAENCKN YCNYrn, NapKeTHW YCnyru, AeKopaTopCKu uau

PEMOHTHO-CTPOUTENHN ﬂelﬁHOCTI/I.

He ce pa3pewaBa U3No0NI3BaHETO Ha e/IeKTPONHCTPYMEHTa 3a
AeﬁlHOCTM, PasnnyHn OT HEroBOTO NpeAHa3HavyeHue.

OMUCAHUE HA TPAOUYHUTE CTPAHULIN

npeF[CTaBeHOTO no-Aosly HomepupaHe ce OTHacA 3a eneMeHTuTe
Ha yCTpOVICTBOTO, npeacTaBeHN Bbpxy I'pad)VIHHVITe cTpaHuyun B
HacToALllaTa UHCTPYKUKWA.

PbKoxBaTKa

ByToH 3a 6n10KMpaHe Ha WwnuHaena

WnwuHpen

3alnTeH WIT Ha WnuHaena

Mnouva

Mopnoxka

CrbnanosuaeH bydep Ha orpaHnunTens Ha AbnbounHaTa
MpoTnBonpaxosa 3alKTa Ha Bofjaya Ha Koprnyca

PN W R WwN

AbnboynHaTta
10. OI’paHI/lLIVITe}'I Ha JZ['b}'IﬁOl{I/IHaTa

BbpTAw, OyTOoH 3a 6nokWpaHe Ha OrpaHuyMTens Ha

11. VHAMKaTOp Ha OrpaHnumMTens Ha AbabounHaTa

12. [naBHa ckana

13. [lpeunsHa ckana

14. BbpTAw 6YyTOH 3a NpeunsHo perynnpaHe Ha Abn6ounHara

15. JlocT Ha 6n0Ka/:(aTa Ha BOJa4a Ha Kopnyca

16. WHAMKaTOp Ha NpeunsHo perynnpaHe Ha AbnbounHata

17. OcseTneHune

18. [pyxWHa Ha wnuHaena

19. LUaHra

20. Oukcupalla raika

21. BbpTAw 6yToH 3a 6noknpaHe Ha BofjaunTe Ha ycropefHata
HanpasnABalia

22. Ynew 3a BofjaunTe Ha ycriopefjHaTa HanpasnaBalya

23. EyTOH 3a BKJ/IlOYBaHe

24. byToH Ha 6nokapata Ha nyckoBus 6yTOH

25. BbpTaw 6yToH 3a perynupaHe Ha BbpTALaTa CKOPOCT

26. Bonaq Ha ycnopegHaTta HanpasnABalla

27. YcnopefHa HanpasnsaBsalia

28. BbpTAw, O6yTOH 3a perynmpaHe Ha MONOXEHNETO Ha
ycrnopepHata HanpasssBsalya

29. MHAMKBTOP Ha nonoxxeHneTo Ha
HanpasnABala

30. QuKcypall BUHT 3a ajanTopa

31. ApanTop 3a npaxoynosutens

32. PeflyKUVMOHEH CbeJUHNTENEH efleMeHT
33. LeHTpupaw wudt

34. Kpunuarta raiika Ha wudrta

ycnopegHata

35. KonupHa BTynka
36. [IpbCTeH Ha KonuMpHaTa BTynkKa
37. laeyeH Knioy

* Mexpy npeactaseHaTa Gurypa u NpoAyKTa Moxe a MMa pasnuku.

OMUCAHUE HA U3NONI3BAHUTE FPAOUNYHU CUMBONIN

3ABEJIEXXKA

A NPEAYNPEXAEHUE
@ MOHTAX/HACTPOWKI
@ NHOOPMALIMA

OBOPYABAHE U AKCECOAPU
YcnopepfHa Hanpasnagalya -16p.
2. LUeHTpuvpaly wudT 3a ppe3oBaHe N0 OKPHKHOCT -16p.
3. KonwupHa BTY/Ka -16p.
4. ApanTop 3a NpaxoynoBuTeNs C peayKuua -1 komny.
5. BuHTOBe 3a MOHTaX Ha aganTopa -1 komnn.
6. LaHrn -36p.
7. TaeveH Koy -16p

noAroToBKA 3A PABOTA

ByToHBT 3a 6noKMpaHe Ha WNWHAEna e npefHasHayeH 3a
V3MoN3BaHe CamMo NPV MOHTaX WAN AEMOHTaX Ha PaboTHWA
HaKpaliHuk. He 61Ba aa ro usnonssare BxapakTepa Ha cnmpareneH
6YTOH, KOraTo WNNHAENBT ce BbPTU. B npoTueeH cnyuait Moxe
fla ce CTUTHe [0 YBPeX[aHe Ha eNeKTPOMHCTPYMEeHTa wunu
HapaHsiBaHe Ha onepartopa.

He 6uBa Aa 3arAarate CUHO rankara Ha wnuHaena, npean Aa
nocrasuTte B HeA paGOYHVIR HaKpthHI/IK, TaKaBa NpakTukKa Mmoxe
Aa nospean uaHraTa. Bcekn nbT npu nogmsaHarta Ha pa6OTHVIﬂ
HaKpaIZHMKYpRﬁBa Aa npoBepuTe, Aanu e N3nonssaHa CbOTBeTHa
uaHra..
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M360pbT Ha paboTHUA HaKpaiHWK 3aBUCM OT o6paboTBaHUA
npeaMeT U BUAa Ha paboTHaTa AeiHOCT, KoATo TpAGBa Aa ce
n3sbpwy. Opesepute oT 6Gbp3opexewa ctomaHa (HSS) ca
noaxoasiyy 3a obpaboTka Ha MeKW MaTepuann Kato nnactMacut
Unu meka AbpeeciHa. OpesepuTe ¢ pexeluyn pb6oBe OT Bosippamos
kap6ug (HM) ce npwnarat npu o6paboTkata Ha MO-TBbPAU
MaTepuanu - Hanpumep TBbpAa AbpBecuHa, nnockocty MNAY nan
JIOpU anyMVHWIA, ako NPOV3BOANTENAT Ha dppesepa ro e npeaBnans.

YUATO AONYyCTUMa BbpTALla CKOPOCT € MNO-BMCOKa WM paBHa
Ha MaKcMManHaTta CKOPOCT Ha eNleKTPOUHCTPYMEeHTa 6e3
HaToBapBaHe.

MOHTAX HA PABOTHUTE HAKPAHULIN

M3KnioyeTe eneKTPONHCTPYMEHTa OT 3aXpaHBaHEeTo.

TpabBa pa ce mM3nonsBaT camo TakuBa pPaboOTHM HaKpaﬁHMuu,®

M3nonsBaiite 3alUTHU pbKaBuUM MO BpemMe Ha MOHTaxX u
AeMOHTaX Ha paGo‘er’e HaKPal;lHVILlVI.

CnycHeTe WKTa Ha WnyHaena (4).

HaTtucHeTe n 3appbxTe GyToHa Ha 6nokapata Ha wnuHaena (2).
Mpu Heo6Xxo[MMOCT 3aBbpTETE PbUYHO WNNHAENA (3), JoKaTo ce
3afieiicTBa 6nokaaara. B 3aBMCMMOCT OT AviameTbpa Ha WudTa Ha
pPaboTHUA HaKpalHWK TpAGBa Aa M3non3BaTe CbOTBETHA LiaHra
(19) KaTo He 3abpaBATe 3a paboTellaTa CbBMECTHO C HEA NPYXKNHA
(18). Mpy noamsaHa Ha UaHrata MbpBo TpsAGBa Ja MocTaBuTe
npyxvHata (18) BbTpe B LWINUHAENa, CNef KOETO CbOTBETHMA
pa3mep uaHra (19) v ga rv 610KMpaTe Ha MACTO Ype3 MOHTaX Ha
duKkcmpalyara raika (20).

LUndTLT Ha paboTHUA MHCTPYMEHT TpAGBa Aa BNese B WNUHAENA
Ha bN6oYMHa MHUMYM 20 mm.

3aterHeTe puKcmpaLyaTa raika (20) KaTo N3Mon3BaTe raeyeH Koy
(37) (¢wr. C).

OcBobopeTe byToHa Ha 6nokaaaTa Ha WwnuHAena (2).

MocTaBeTe wWuTa Ha WwnuHgena (4).

DuKcmpauwata raiika MoXeTe fla 3aTAraTte C raeueH Koy camo
cflef; MOHTaX Ha paGoTHWA HaKpaliHUK BbTpe B WnuHAena. B
NpOTMBEH Ciyyail ¢ $puKcMpallaTa raiika Tpa6Ba Aa nocrbneare
BHUMAaTENHO 1 Aja A 3aBMBaTe 1 pa3BuBaTe CamMo C PbKa, 3a Aa He
noBpeaunTe LiaHrara.

MOHTAX HA ABANTOPA 3A NMPAXOYJIOBUTENA

3a 3awuTa OT npax TpAGBa Aa u3nonssate npomsonpaxosa

MacKa 1 NoAXOASALLO YCTPONCTBO 3a NpaxoynassHe.
M3KnioyeTe enekTPONHCTPYMEHTa OT 3aXpaHBaHETo.

Mpean moHTaxa Ha aganTtopa 3a npaxoynosutensa (31) (¢ur. B)
TpA6Ba Aa AeMoHTUpaTe paboTHUA HaKPaNHUK.

Pasxnabete nocTa Ha 61okaaata Ha Bogaya Ha kopnyca (15), 3a aa
noctaBuTe WNUHAenNna Ha d)peSaTa B rOPHO NonoXxeHue.

MocTaBeTe afganTtopa 3a npaxoynosutensa (31) B nnouata (5) u
ro duKcmpaiite ¢ pUKCMpawma BUHT 3a aganTtopa (30) (¢pwr. B),
3aBVHTBAlIKV rO OTAONY.

Kbm apantopa 3a npaxoynosutens (31) Tpa6sa fa ceBbpeTe
MapKyy4a Ha NpaxoynoBuTeNa UPEKTHO UK Ype3 peayKLUMOHeH
CbefiHUTENEH eneMeHT (32) B 3aBUCMMOCT OT NPUCHEAVHUTENHNA
AvameTbp Ha MapKyya.

PABOTA / HACTPOUKU
BKJIIOMBAHE / U3K/TIOYBAHE
Hanp TO B 3axp Ta p Tpab6Ba Aa@

CbOTBETCTBA Ha HaNpeXeHUeTo, NOCOYEeHO BbB pupmeHaTa
Tabenka Ha ¢ppesara.

Dpesata e cHabaeHa c OyToH 3a 6nokaga Ha NMyckoBuA GYTOH,
npepanassatla oT CyyaiiHo BK/IOUYBAHE.

BkniousaHe
« HaTtucHete 6yToHa Ha 6niokafata Ha nyckosus OyToH (24).

« HaTtucHeTe 1 3aapbxTe nyckosuA 6yToH (23).

WN3kniouBaHe
« OcBobogeTe HaTUCKa Ha NycKoBuA GYTOH (23).

OcsetneHune

YctpoiictBoTo € obopyaBaHo ¢ ocseTneHue (17), nogobpasallo
BMAMMOCTTa B pa60THaTa 30Ha. OcBeTnieHMeTo ce BK/OYBA
ABTOMATUYHO 3ae[HO C BK/IIOYBAHETO Ha ypefa.

PEFYJINPAHE HA CKOPOCTTA HA BbPTEHE HA LUNWHAENA

Bbpxy Kopryca Ha ppe3aTa ce Ham1pa BbpTALY 6YTOH 3a perynnpaHe
Ha BbpTALlaTa CKOPOCT (25). BbpTAllaTa CKOPOCT Ha WNKHAeNa ce
1361pa B 3aBNCMOCT OT HyXAuTe (3aBNUCY OT U3MON3BaHUA dpesep,
OT TBbPAOCTTa Ha 06paboTBaHUA MaTepuan, BUfa Ha paboTHaTa
LENHOCTN 1 p.).

B Ta6n|/|ua1a no-gony ca npefcTtaBeHn NpuMepHu HaCTpOVIKVI KaTto
YKasaHuA 3a n0Tpe6|/|Ten;L

HacTpoiika Ha
Marepuan Pasmep Ha | BbpTAWMA GyTOH
¢dpesepa 3a perynupaHe Ha
cKopocTTa
4-15mm 1-2
AnymuHuin
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
Mnactmacn
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Mnockoct MAY 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
Meka gbpsecuHa 410mm 56
Hanpumep:  6op, | 12-20 mm 3-6
cMBpH 22-40 mm 1-3
Tebpaa AbpeecrHa 410 mm 56
Hanpumep: A6, | 12-20 mm 3-4
byx 22-40 mm 12

N360pbT Ha HacTpoiikute Tpa6Ba fAa ce HanpaBu cnep
M3BbpIIBaHE Ha npakTuyecka npo6a. [penopbuBa ce
NPOBEXAAHETO Ha HauyanHn Npobu ¢ GppesoBaHe Ha OTNAABYHUA
MaTepuan npeau aa ce npeanpuemart npeasuaeHNUTe AeiHOCTA B
maTepuana.

B cnyuaii Ha pa6oTa ¢ HUCKa BbpTALa CKOPOCT ce npenopbysa
oxnaxjaHe Ha MHCTPYMeHTa ciefl NpoabKUTeNHa paboTa. Toa
Tpab6Ba fja ce HaNpaBy Ype3 BKMIOYBAHE Ha €NEeKTPONHCTPYMEHTa
6e3 HaTOBapBaHe C MbJ/IHAa CKOPOCT 3a OKONO 1 MUHYTa.

BEPTUKAJNIHO ABUMXEHWNE HA KOPMYCA HA OBEPOPE3ATA
« lMoctaBeTe dppe3aTa BbPXy paBHa MOBbPXHOCT.
« [lebnokupaiiTe fnocTa Ha 6nokaaaTa Ha Bogada Ha kopnyca (15).

+ XBaHeTe C ABeé pbuUe PbKOXBATKaTa M HATUCHETe Hafony Kato
npeoponeeTte CbNPOTUBEHMNETO Ha NPYXXNUHUTE.

« OcBobOAEeTe HATWCKA, MPYXUHUTE Lje Bb3CTAHOBAT W3XOAHOTO
NonoXeHve Ha Kopryca (FopHO NONoXeHue).

HACTPOWKA HA bJIBOYUHATA HA OPE3OBAHE

W3KnioueTe eNeKTPONHCTPYMEHTa OT 3aXpaHBaHeTo.
« lMocTaBeTe ppe3ata BbPXY paBHa NOBbPXHOCT.

.

[lebnokupaiite nocta Ha 6nokaaata Ha Boaaya Ha Kopryca (15).

MpeofonaBaiiky CbNPOTUBNEHNETO Ha NPYXUHUTE CrycHeTe
Kopriyca Ha ¢pesata fokato ¢pesepa Aonpe MOBbPXHOCTTA,
BbPXY KOATO € NOCTaBeH MHCTPYMEHTBT.

Brokupaiite MHCTPYMeHTa B TOBa MOJIOXKEHIE C MOMOLLTa Ha locTa
3a 6nokaza Ha Bofjaua Ha kopryca (15).

Pasxnabete BbpTAWMNA 6yTOH 3a 6110KlllpaHe Ha OrpaHn4yunTena Ha
nbnbéounHata (9).
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CnycHeTe orpaHnunTens Ha AbnbounHara (10), fokaTo Aonpe Ao
e/lHa OT MOBbPXHOCTUTE Ha CTbManosBuaHNA bydep (7).

.

Mpy HEOBXOAUMOCT HynMpaiTe MONOXKEHNETO Ha MHAMKATOPa Ha
orpaHuuuTens Ha gbn6ounHata (11) Kato ro npemecTuTe BbPXY
orpaHuyuTens Ha gbnbounHara (10).

MoBaurHete  orpaHuuuTens Ha  AbnboumHata (10)  Ha
BICOYMHA, CbOTBETCTBALLA Ha KenaHaTa AblbounHa Ha ¢pesa
B 06paboTBaHMA MaTepuan KaTo W3nosnseaTe rnaBHaTa CKana
(12) BbpXy KOpMyca Ha ppesata u GnoKMpanTe CbC 3aTaAraHe Ha
KOM4eTo Ha 6N10KMpPOBKaTa Ha OrpaHnunTens Ha AbnbounHara (9).

ToyHaTa HacTpolika Ha AbnbounHaTta Ha ¢pes3oBaHe Moxe fAa ce,
NoCTUrHe upe3 3aBbpTaHe Ha GyTOHa 3a MpeywsHa HacTPoiiKa
Ha AbnbouunHata (14). EavH 060poT Ha OGyTOHa CHOTBETCTBA Ha
BEPTUKANHO MpemecTBaHe Ha Kopnyca Ha ¢pesata ¢ 1,5 mm,
CbrnacHo npeuusHata ckana (13) n HeiiHoTo cTeneHyBaHe ¢ 0,1 mm.
PerynupaHeTo Ha /bn6oumMHaTa TyK € Bb3MOXHO B 06XBaT OK. +/- 8
mm 4pes noBAuUraHe WM ClyckaHe Ha Kopryca Ha ¢ppesara cnpamo
cTbnanoBuaHua 6ydep Ha orpaHMunTens Ha gbnbounHata (7). Tosa
CbOTBETCTBA Ha yB He 1N + ie Ha 3aabnb6aBaHeTo
Ha paboTHWA UHCTPYMEHT (ppesepa). [IBUKEHNETO ce BUXKAA BbPXY
MHAMKaTOPa 3a NPeyunsHo perynnpaxe Ha Abn6ounHata (16).

Ta3n penHOCT TpAGBa fa ce M3BbPLIBA B MOMOXEHWE, Korato
¢dpesata e cnycHata 10 TOuKaTa, OnpeAesieHa OT OrpaHUunTens
Ha pbnbourHata (10). [lombAHUTENHO nNpean perynvpaHeTo
TpAbBa fa pa3xnabute Konueto Ha 6nokapaTta Ha orpaHuuUTENA
Ha pbnbouvHata (9). Camo ToraBa KOpMycbT Ha ¢pesata Lie
MOXe CBOGOAHO fa Ce MpUABWMXBA MO BPeMe Ha peryiavpate, a
OrpaHNUUTENAT - 3aefHO C Hero. Cnejj 3aBbpLUBaHe Ha HacTporKaTa
TpAbBa fla ce yBepwTe, Ye OrpaHNYUTENAT Ha AbnbounHata (10)
fonnpa NoBbPXHOCTTa Ha CTbnanosuaHua 6ydep (7) n aa 3aterHete
KONYeTo Ha 6110KajaTa Ha orpaHNYUTENA Ha AbnbounHata (9).

Ope3ata e 060pyaBaHa CbC CTbNanoBuaeH bydep Ha orpaHnunTens
Ha AbnbounHaTta Ha dpe3sosaHe (7), KOTO NO3BOSIABA NPEMeCTBaHe
(3apbnbasaHe Ha ppesepa) B MaTepuana B oceM, PasnosioXeHn Ha
PaBHU Pa3CTOAHMA eiHa OT fipyra No3nLuK (BCAKa CTbrKa Bb3fn3a
Ha 0Koslo 3mm).

OPE30BAHE

Mo Bpeme Ha pa6oTa dppesaTa TpA6Ba Aa ce AbPXKM C ABETE pbLe!

MoHTupaiiTe CboTBeTEH Ppesep (BUXKTE MHCTPYKLMATA NO-TOPE).

.

MocTaBete nnoyata (5) BbPXy MaTepuana, KOWTo we 6bge
obpaboTBaH (B TO3M MOMEHT dpe3epbT He Moxe Aa Aonupa
maTepwana).

Hactpoiite abn6ounHata Ha ppesoBaHe.

BknioueTe ¢pesata 1 M3yakaiiTe, JOKATO WNUHAENBT JOCTUTHE
3ajjlafieHaTa CKOpPOCT.

.

3anoyHete 06paboTBaHETO KaTo MpuABMXBaTe Mnovyata
Ha ¢pesata B KenaHata MOcoka BbpXy MOBbPXHOCTTA Ha
o6paboTBaHua matepman.

Tpab6Ba fa npugBMKBaTe ¢ppesata C PpaBHOMEPHO HENpeKbCcHATO
[IBIKEHMe, Mpe3 LAZIOTO BpeMe MPUTMCKAKM HerHata mnnova
KbM MOBbPXHOCTTAa Ha MaTepuana, Yak A0 3aBbplUBaHE Ha
¢dpe3oBaHeTO.

Tebpae 6bp3o npupsBmkBaHe Ha ¢pesata no Bpeme Ha
¢dpesoBaHe BOAY 40 HICKO Ka4ecTBO Ha o6paboTKaTta 1 MoXe Aa
npuuKHN nospega Ha dpesepa unm gsuratens. Tebpae 6aBHOTO
npuaBMKBaHe Ha ppesaTa CblL0 TaKa MOXeE fja HAMasIV KaYeCTBOTO
Ha 06pa6oTKa, nopagu np PHOTO 3arpsiBaHe Ha MaTepuana.
MoaxopAwaTta CKOPOCT Ha NpemecTBaHe Ha ¢pesaTa 3aBUCK OT
T Ta Ha dpesep, ot BUAa Ha o6paboTBaHUA
MaTepuan n oT gbn6ounHata Ha ¢pesosaHe. Mpenopbusa ce
NpoBeXAaHeTo Ha HauanHn Npobu ¢ ppesoBaHe Ha OTNAABUHNA
MaTepuan npegu Aa ce npeanpuemar npeaBuaeHNTe ANHOCTH.
MNpu o6paboTka Ha pbGoBeTe 06paboTBaHUAT MaTepuan TpaGBa
[fia ce HaMMpa OT NIABaTa CTPaHa Ha ocTa Ha ppesepa (rnepaku no
rocoKa Ha NpuABWKBaHe Ha dppesara).

AKo n3nonsBate BOAAY 3a NpaBo/MHeliHa 06paboTKa unm pasaxe,
TpA6Ba Aa ce yBepuTe, Ye MOMOLHNTE aKCecoapy ca NpaBuIHO
MOHTMpPaHN.

®

®

®

@

MOCOKA HA ®PE3OBAHE

3a fa usberHeTe HepaBHK PbGOBE U [la MOCTUrHETe Hal-Ao6bLP
pe3ynTat Ha 06paboTka, TpsbBa fa dppe3osaTte Mo NOCOKa, obpaTHa
Ha YacOBHMKOBATa CTPeNika - 3a BbHLWHMTE pb6OBE 1 MO MOCOKa
Ha YaCOBHUKOBATa CTpesiKa - 3a BbTpewHuTe pbbose (pur. H). 3a
[la mate no-fo6bp KOHTPON Haj MaTepuana U Haf MHCTPYMEHTa,
obpaboTkata BUHary Tpabea Aa ce U3BbPLUBA MO MNOCOKa, obpaTHa
Ha MocoKaTa Ha BbpTeHe Ha paboTHUA HaKpaHUK.

MOHTAX U U3NON3BAHE HA YCMOPEAHATA
HAMPABJIABALLA

YcnopeaHata Hanpas/iABalla ce 13Mos3Ba 3a MOCTUraHe Ha PaBHU
pascTosAHNA OT pedepeHTHIA pbb. BnarofapeHue Ha cneuvranHarta
KOHCTPYKLA HanpaBiABaLyaTa MoXe Aa ce U3rosn3ssa 3a 06paboTka
Ha pbbose (dpur. D) nnu 3a dppe3osaHe Ha pasCcToAHwE, yCNOPEAHO
Ha pbba (¢pur. E).

Pa3xnabeTe byToHUTe Ha 6110KaJjaTa Ha BoAauuTe Ha ycropesHata
Hanpasnagalya (21), Hammpally ce BbpXy nnouvara (5) Ha ppesaTa.

MocTaBeTe BoOAauMTe Ha YycropefHaTa HampasnABala (26)
(¢ur. A) B ynente, npeaHasHaueHn 3a Tax (22) v perynvpanTte
XKeNaHoTO pa3cToAHMe.

3aTerHeTe GyToHWTe Ha 6110KajjiaTa Ha BOfjaunTe Ha ycrnopeaHaTa
HanpasnaBgaLya (21).

3a npeuMsHO perynMpaHe Ha MONOXEHNETO Ha ycrnopeaHarta
HanpasnsBalwa (27) MoxeTe Aa n3ron3sate BbPTALMs GyTOH 3a
perynupaHe Ha MONIOXKEHMETO Ha YCropeAHaTa HanpasnABalya
(28). [pomAHaTa Ha TONIOXKEHWETO Ha  YycropefHata
HanpasnsBala (27) ce BUXKAa OT NPEMECTBAHETO Ha MHAMKATOPa
Ha MONIOKEHNETO Ha YCNopeAHaTa Hanpasnssawa (29) (pur. A).

MOHTAX HA KOMNPHATA BTYJIKA

V3non3saHeTo Ha KomnupHa BTy/IKa Mo3BOJABa MPELM3HO BOAeHe
Ha dpe3saTa Mo IMHKATa Ha WaBOHa 1 TOYHO Bb3MPOU3BEXAaHe Ha
dopmata my.

[lemoHTMpaliTe afanTopa 3a npaxoynosuTena (31) kato passuete
$uKcnpalLya BUHT Ha aganTopa (30).

MocTaBeTe KonvpHaTa BTy/Ka (35) B rHe3foTo B nyoyata (5) Ha
dpesaTa.

MoHTupaiiTe aganTtopa 3a npaxoynosutena (31) u 3aTerHete
[iBaTa efneMeHTa C MoMoLUTa Ha QUKCMpaluTe BUHTOBE Ha
apanTopa (30) (¢pur. G).

M3non3BaHeTo Ha KOMMpPHa BTY/IKa OrpaHN4aBa rofiemMmHaTa Ha
n3nonsBaHuTe dppesepu.

PascToAHMeTO MeXay pexewma pbb Ha ¢ppesepa 1 BbHWHNA pbb
Ha npbCcTeHa Ha BTynKata (36) (dur. C) onpeaena pasnukata B
pa3mepuTe Mexay LWabnoHa 1 HEeroBOTO Bb3NpounsBexaaHe cnen
¢dpe3oBaHeTO Npy 13non3BaHe Ha KOMMPHa BTysKa (35). MpomAHaTa
Ha paboTHMA ArameTbp Ha dpesepa Lie MPOMEHN Tasu pasnvika.
KonupHarta BTynKa (35) moxe Aa ce n3nonsea c Wwabnoxu ¢ febennHa
MUHUMYM 8 mm.

®PE30BAHE MO OKPBHXHOCT

MoHTupaiiTe ueHTpupawma wudT (33) B oTBOpa Ha ycrnopeaHata
Hanpasnssawa (27) (¢wr. A).

M3Bapete ycnopepHata HanpasnsBawa (10) oT nnovata Ha
dpesara, ako e 61na MOHTVpaHa 3a ycrnopeHoO Gppe3oBaHe.

MoctaBete ycrnopepHata Hanpasnagalwa (10) B 06bpHaTO
nonoXeHwe, ¢ LeHTpupawms WndT (33) B Nocoka Hagony.

Perynuparite paguyca Ha ¢pesosaHe v 6nokupaiTte 6yToHNUTe Ha
6nokapata Ha BofjaunTe Ha ycrnopeaHata Hanpasnagalya (21).

Cnep 3abuaHe Ha WwWrdTa (33) B MaTeprana moxeTe Aa dpesosate
N0 OKPBXKHOCT (dpur. F).

3a pa onpepenuTe papunyca Ha dpesoBaHe, TpAbBa Aa U3mepuTe
Pa3CTOAHMETO OT LeHTbPA Ha WndTa A0 BbHWHUA pbb Ha dpesepa.
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OBCJ/IYXBAHE U TNTOA4APBXKA
Mpean Aa npucTbnuTe KbM KakKBUTO M fia 6Mno aeiiHocTH,
CBBP € VHCT p HacTpoi p T wan

OGCHV)KBBHE Ha ypepa, Tpfl6Ba ca n3BaguTe wencena Ha
3axpaHsawusa kaben ot 3axXpaHBalWWA KOHTaKT.

3a nouncTeaHe He 61Ba Aa ce n3nonsea Bofa nu gpyru Te4HOCTU.

(DpezaTa Ce noyncTea C NOMOLUTa Ha YeTKa.

WN3xabeHnat ¢pesep Ha ¢pesata Tpabsa HesabaBHO Aa ce
noagmeHu.

Heo6xoaMMO e PeAoBHO fa Ce MOYMCTBAT BEHTUNALMOHHUTE
0TBOPWU, 3a f1a Ce NPeOTBPaTU NperpsBaHe Ha ypeaa.

NOAMAHA HA BbIMEPOAHUTE YETKN

M3xabennte (Mo-Kbcu OT 5 mm), n3ropenute WM MyKHaTW
BbITIEPOAHN YETKU Ha [Buratens TpaA6sa fa GbaaT HesabaBHO
noameHeHu. BuHary ce n3BbpliBa edHOBpeMeHHa NOAMAHa Ha
[iBeTe YeTKU.

A TTa no Ha BbrNepoAHUTE 4YeTKN TpabBa
fAla ce Bb3/MOKM CAaMO Ha KBanupuumpaHo nuue m fa ce
" T camo opwr vactu.

Bcuukn nospean cnefsa Aa 61:an OTCTPaHABaHN OT OTOPU3NpPaH
CepBK13 Ha NnpousBoaunTens.

TEXHUYECKU ITAPAMETPU
HOMWUHANHU OAHHU
O6epdpesa 59G717
MapameTbp CroiHoCT

€NeKTPONHCTPYMEHTDBT € U3KYEH UM KOraTo BKKOYEH, HO He
ce 13non3Ba 3a pabota. Mo T031 HaunH obLjaTta eKcrno3nLma Ha
BUOPALINN MOXeE Al Ce OKaXe 3HauNTenHo no-Hucka. Cneasa fa
Ce BbBeAAT AOMBJHUTENHN MepKM 3a 6e30MacHOCT 3a 3awunTta
Ha MoTpebuTena OT BB3AENCTBMETO Ha BUOpPaUWNTE, KaTo:
noAApP©bXKKa Ha eNIeKTPOUHCTPYMeHTa 1 pa6OTHVITE HaKpaIﬁHVIL[I/I,
ocurypsaBaHe Ha NOAXOAALLA TEMMepaTypa Ha pbLeTe, NpaBuiHa
opraHu3auusa Ha pabora.

HrBO Ha aKyCTUYHOTO HanAraHe: LpA= 90 dB (A) K=3dB (A)
HuBO Ha akycTuyHaTa mowHocT: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
CTOIHOCT Ha BUOPALMOHHUTE YCKOPEHUS:

ah= 12,065 m/s’ K =1,744 m/s®

OITA3BAHE HA OKOJIHATA CPEJA

EnekTpuyeckn 3axpaHBaHnTe U3fenua He TpAbBa
fa ce V3XBbPNAT C [OMaliHWTE OTNagbuy, a
TpAbBa fa ce nMpepajaT 3a OMoON30TBOpABaHe
B CboTBeTHMTe 3aBogu. VHpopmauva —3a
ononsoTBopABaHeTO MoXe Aa Gbpe nonyuyeHa
OT npojaBaua Ha M3neNMeTo  OT MecTHUTe
BNacTi. HeroaHoTo eNeKTpUYECKo 1 eNeKTPOHHO
obopypBaHe CbabpXa HemacuBHU Cy6CTaHUMM
3a  ecrectBeHata  cpesa.  O6opyasaHeto,
HeOTAaleHo 3a peuuKnMpaHe, NpefcTaBnABa
noTeHUManHa 3annaxa 3a OKOnHaTa cpefia 1 3a
ApaBeTo Ha xopara

*3ana3Ba ce NPaBOTO 3a N3BbPLIBAHE Ha MPOMEHN.

.Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spdtka
komandytowa cbc ¢ BbB yn. Morp: 2/4 (HapnyaHa
no-HaTaTbk : ,Grupa Topex”) wHpopmupa, 4Ye BCAKAKBM aBTOPCKM npasa
OTHOCHO ~ CbAbPKAHMETO HAa WHCTPYKUMA (HapuyaHa no-HaTaTbk

JMHCTPYKUMA”), BKNIOUBAWM MEXAY APYrOTO HefiHWA TeKCT, nomecTeHuTe
boTorpaduu, cxemu, 4epTeXK, @ CbLLO 1 HEHUTE KOMMO3NLWUN, TPUHAANEXAT
u3KnouMTeNnHO Ha Grupa Topex v MOANeXaT Ha MpaBHa 3awWnTa CbrIacHo
3aKkoHa oT 4 deBpyapn 1994 rofrHa OTHOCHO aBTOPCKOTO MPaBo ¥ CPOAHUTE
My npaBa (eaHopofeH TekcT B [IbpxaBeH BecTHUK 2006 N° 90 nos. 631 ¢
no-KbcHNTe u3meHenus). KonupaHeTo, npepa6oTsaHeTo, ny6nnkysaHeTo,

CKOpOCT Ha BbpTeHe Ha npaseH xoa | 11000 - 28000 o6op./MUH.

Xop Ha kopryca Ha dpe3saTa 55mm
[nameTbp Ha LaHruTe @6;8;12mm
Knac Ha 3awuta Il
Terno 3,5kg
loaviHa Ha Npon3BOACTBO 2019

AAHHU 3A LUYMA N BUBPALIUUTE

NHpopmauus oTHOCHO Wwyma n BuGpauynnte

HuBata Ha mM3nbuyBaHe Ha Wym KaTo HUBOTO Ha M3NbYBAHOTO
AKYyCTUYHO HanAraHe LPA N HABOTO Ha aKyCTU4YHaTa MOWHOCT LWA
1 HeonpefeneHocTTa Ha u3mepsaHeTo K ca nocoueHun no-gony 8
CbOTBETCTBME CbC cTaHAapT EN 60745.

CroiHocTuTe Ha BMOpauuuTe a, W HeonpeaeneHocTTa Ha
n3mepBaHeto K, o3HauyeHMW B CbOTBeTCTBME CbC cTaHaapT EN
60745, ca nocoyeHun no-gony.

MocoyeHOTO no-gony B HacToAlaTa WHCTPYKLUMA HUBO Ha
BMOpaLMM e U3MepeHo CbracHo onpegeneHarta B cTaHaapT EN
60745 npoueaypa 3a U3MepBaHe U MOXe [ja ce M3Mnon3Ba KaTo
KpUTEpUU 3a CpaBHABAHE Ha eNeKTPOMHCTPYMeHTU. Cbllo Taka
MOXe fa Ce 13M0/13Ba 3a Npe/iBapuUTesHa OLEeHKa 3a eKCNo3nyus
Ha BUbpayuu.

MocoyeHOTO HMBO Ha BubGpauun e pedpepeHTHO HUBO 3a
OCHOBHWTE MNPUNOXEHWA Ha eNneKTPOWHCTPyMeHTa. Ako
€NeKTPONHCTPYMEHTBT GbAe U3MNON3BaH 3a APYrY Lenu uam ¢
APYTV MHCTPYMEHTU, KakTO M ako He 6bfe pobpe noaabpKaH
B M3MPaBHO CbCTOAHWE, HNBOTO Ha Bm6paumv|'re MOXe Aa ce
pasnuyasa oT NocoyeHoTo. llocoyeHuTe no-rope NPUUKMHU Morat
[la AoBepart [0 NoBuULlWaBaHe Ha eKCno3numaTa Ha Bubpauun no
Bpeme Ha Lienna nepmog Ha pabora.

C uen TOYHO onpefenAHe Ha ekcnosuuuata Ha Bubpauumn
TpAbBa ca ce B3emaT npejBup  NepuoauTe,  Korato

HeTO C KOMepuecka Liel Ha uanata UHCTPYKLWA, KaKTO U Ha
oTAenHuTe it enemeHTH 6e3 CbrnacueTo Ha Grupa Topex n3paseHo B NCMeHa
dopma, e CTporo 3abpaHeHo 1 MOXe 1 MOXe A1a JOBE/E /10 MPUBNYAHETO KbM
rpa/jaHcka 1 HakasaTeslHa OTTOBOPHOCT.

3axpaHBalLo HanpexeHue: 230V AC
YecToTa Ha 3axpaHBaHeTo 50Hz N
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¢éni alat drzite samo na izoliranim povriinama
rukohvata, jer bi glodalo moglo zahvatiti priklju¢ni
kabel elektri¢nog alata. Kontakt sa elektri¢cnim vodom pod
naponom mogao bi staviti pod napon i metalne dijelove
uredaja 3to bi moglo dovesti do strujnog udara.

.

Materijal koji namjeravate obradivati pri¢vrstite na
stabilnoj podlozi i osigurajte od pomicanja pomocu stege
ili na neki drugi naéin. Ako obradivani element drzite samo
rukom ili ga pritisnete uz tijelo, on e 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 elektricnom
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. Elektricni alat koji drzite s dvije
ruke sigurniji je.

.

Nemojte dirati rotiraju¢e 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 o¢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 elektricnog 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 iskljuéivanja. Taj bi element mogao biti jako vrudi i
uzrokovati opekline kod korisnika.

Elektriéne alate treba pokrenuti prije nego ¢e 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 sprije¢iti 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 elektricni alat ne koristite, uvijek ga Cuvajte tako da
je iskljucen iz napajanja i odloZzen 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 (Cisc¢enje elektricnog alata nemojte koristiti bilo koje
razrjedivace jer bi mogli ostetiti plasti¢ne 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
djelomicni rizik od ozljeda nastalih tijek 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.
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

® N o vy A wN =

Zastita od prasine za vodilicu kucista
Gumb za blokadu grani¢nika dubine
10. Grani¢nik dubine

11. Pokazatelj grani¢nika dubine

12. Glavna skala

13. Precizna skala

14. Gumb za preciznu regulaciju dubine
15. Poluga za blokadu vodilice ku¢ista
16. Pokazatelj precizne regulacije dubine
17. Rasvjeta

18. Opruga vretena

19. Stezni tuljac

20. Zavr$na matica

21. Gumb za blokadu 3ipke paralelne vodilice
22. Sine za $ipke paralelne vodilice

23. Prekidac

24. Gumb za blokadu prekidaca

25. Kotacic za regulaciju brzine okretaja
26. Sipka paralelne vodilice

27. Paralelna vodilica
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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. Trn za centriranje -1 kom.
3. Kopirna ¢ahura -1 kom.
4. Adapter za odvod prasine sa redukcijom -1 set.
5. Vijci za pri¢vricivanje adaptera -1set.
6. Steznituljac -3 kom.
7. Plosnati klju¢ -1 kom.

PRIPREMA ZA RAD

Gumb za blokadu vretena sluzi isklju¢ivo 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
namjestite radni alat, jer bi moglo doc¢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 eelika (HSS) prikladna su
za obradu meksih materijala, kao $to je meko drvo i plastika. Glodala
sa reznim ploeicama od legura (HM) prikladna su za obradu tvrdih
materijala, kao nprtvrdog 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 odgovarajuci
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¢vricivanje (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.

Elektri¢ni 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 velic¢ini napona navedenog
na tipskoj tablici glodalice.

Glodalica je opremljena gumbom za blokadu prekidaca koji
zasticuje uredaj od sluc¢ajnog pokretanja.

Uklju¢ivanje

« Pritisnite gumb za blokadu prekidaca (24).

« Pritisnite i pridrzite prekidac (23).

Iskljucivanje

« Oslobodite pritisak na gumb prekidaca (23).

Rasvjeta

Uredaj je opremljen rasvjetom (17), koja poboljsava vidljivost
na radnom mijestu. Do uklju¢ivanja rasvjete dolazi automatski u
trenutku uklju¢ivanja 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 2-3
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
4-10 mm 5-6

Tvrdo drvo: na

primjer dub, bukva 12-20mm 34
22-40 mm 1-2

Postavke odaberite tek nakon 3to izvrsite probno glodanje.
Preporu¢amo izvrienje probnog glodanja na otpadnim
materijalima prije nego po¢nete planiran rad.

U slucaju 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 povriinu 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 granicnika 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, koristedi 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 kuciste glodalice moci ¢e se slobodno micati prlllkom‘
regulacije, a grani¢nik zajedno s njim. Nakon zavrsetka regulacije

treba provjeriti da li grani¢nik dubine (10) dodiruje povrsinu
stupnjevanog grani¢nika dubine (7) i stegnuti gumb za bIokadu@
grani¢nika dubine (9).

Glodalica je opremljena stupnjevanim grani¢nikom dubine glodanja
(7), koji omogucava pomicanje (udubljenje glodala) u materijal u
osam ravhomjerno medusobno udaljenih polozaja (svaki korak

iznosi oko 3mm).
GLODANJE
Za vrijeme rada glodalicu drzite s dvije ruke!

®

« Montirajte odgovarajuce glodalo (sukladno gore navedenim
uputama).

Glavnu plocu (5) postavite na materijal koji Zelite obradivati (u
tom trenutku glodalo ne smije dodirivati materijal).

Postavite dubinu glodanja.

Ukljucite glodalicu i pricekajte dok vreteno ne postigne
postavljenu brzinu okretaja pri praznom hodu.

Pocnite s obradom, micuci glavnu plocu glodalice po povrsini
obradivanog materijala u Zeljenom smjeru.

Glodalicu pomicite ravnomjernim konstantnim pokretima, glavnu
plocu stalno pritis¢uci do povrsine izratka, sve dok ne zavrsite
glodanje.

Kod izvodenja prebrzih pokreta glodalom izradci su manje
kvalitete i moze do¢i do ostec¢ivanja 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 veli¢ini koristenog glodala, vrsti
izratka i dubine obrade. Preporu¢amo da najprije izvrsite probno
glodanje na komadu otpadnog materijala i tek onda poé¢nete
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 pomocni alat montirali na
odgovarajuci 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 ploci (5) glodalice.

« Sipke paralelne vodilice (26) (crtez A) namjestite na $ine za sipke
paralelne vodilice (22) i postavite zeljenu udaljenost.

Stegnite vijke za blokadu Sipaka 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 uociti 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 pri¢vrscivanje adaptera (30).

Kopirnu ¢ahuru (35) stavite u priklju¢ak na glavnoj ploci (5)
glodalice.

Montirajte adapter za odvod prasine (31) i stegnite oba elementa
pomocu vijaka za pricvric¢ivanje adaptera (30) (crtez G).

Uporaba kopirne ¢ahure ogranicava uporabu veli¢ine glodala .
Udaljenost izmedu reznog ruba glodala i vanjskog ruba prstena
kopirne ¢ahure (36) (crtez C) odreduje razliku u dimenzijama izmedu
$ablone i njenih kontura nakon glodanja s uporabom kopirne ¢ahure
(35). Promjena promjera glodala promijenit ¢e tu razliku. Kopirnu
cahuru (35) mozete upotrebljavati zajedno sa $ablonama debljine
minimum 8 mm.

GLODANJE PO KRUGU

« Trn (33) montirajte u otvor paralelne vodilice (27) (crtez A).

« lIzvadite paralelnu vodilicu (10) iz glavne ploce glodalice ako je
bila montirana za paralelno glodanje
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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
(crtez F).

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 utikaé iz mrezne uti¢nice.

« Zaciscenje 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 ugljene motorne
Cetkice odmah zamijenite. Uvijek mijenjajte istovremeno obje
Cetkice.

Radnj j ljenih cetkica povjerite iskljucivo

J] J] gl
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 55 mm
Promjer steznih tuljaca @6;8;12mm
Klasa zastite Il
Tezina 3,5kg
Godina proizvodnje 2019

PODACIVEZANI ZA BUKU | VIBRACIJE

Informacije o buci i vibracijama

Razine emitirane buke, kao 3to je razina emitiranog akusti¢ckog
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 elektri¢nog alata. Ako alat ¢ete koristiti u druge svrhe
ili s drugim radnim alatima, a takoder u slu¢aju nedostatka
dovoljnog odrzavanja, razina podrhtavanja se moze promijeniti.
Gore navedeni razlozi mogu dovesti do povecanja ekspozicije na
vibracije za vrijeme cijelog radnog razdoblja.

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 $to su: odrzavanje elektricnog alata
i radnih alata, osiguranje odgovarajuc¢e temperature ruku,
pravilna organizacija rada .

Razina akusti¢kog pritiska: LpA =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

Elektri¢ne proizvode ne bacajte zajedno s ku¢nim
otpacima ve¢ ih zbrinite na odgovaraju¢im
mjestima. Informacije o mjestima zbrinjavanja
daju prodavadi proizvoda ili odgovorne mjesne
sluzbe. Istroseni elektricni i elektronicki alati
sadrze supstance koje mogu Stetiti okolisu.
Nezbrinuti proizvodi mogu biti opasni po zdravlje
liudi i za okolis.

* Pridrzavamo pravo na izvodenje promjena

4Drustvo s ogranicenom odgovornosc¢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”),
ukljucujuci 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¢nim pravima (N.N. 2006
Br. 90 Stavak 631 ukljuc¢ujudi i kasnije promjene). Kopiranje, preoblikovanje,
publiciranje, modificiranje u komercijalne svrhe cijelih Uputa kao i
pojedinaénih 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, $to moze dovesti do
strujnog udara.

.

Materijal namenjen za obradu potrebno je pri¢vrstiti na

bilnoj podlozi i obezbediti od pomeranja uz pomo¢é
stega ili na drugi naéin. Ukoliko se materijal koji se obraduje
pridrzava rukom ili pritiska uz telo, on postaje nestabilan, $to

moze da dovede do gubitka kontrole nad njim.

.

Sed¢iva 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 polozaju 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 nosi astitnu masku, zastitne naoéariili
zastitu za sluh. Treba zastiti o¢i 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 distiti ventilacione otvore elektrouredaja.
Ventilator motora uvladi 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.

Potrebno je uveriti se da su sve stege za blokadu pri¢vricene.

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 povrinu 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.

A\

Objasnjenje koriscenih piktograma:

[l

5.
6.

5 6

Procitaj uputstvo za upotrebu, pridrzavaj se upozorenja i
saveta za bezbednost.

Druga klasa bezbednosti.

Koristiti sredstva za li¢nu zastitu (zastitne naocari, zastitu za
sluh, masku protiv prasine).

Iskljuciti strujni kabl pre pocetka operacija servisiranja i
popravke.

Deci je zabranjen pristup uredaju.

Cuvati od kige.

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 $irokoj 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 grafickim stranama datog uputstva.
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Drska

Taster blokade vretena

Vreteno

Zastita vretena

Postolje

Nakladka

Stepenasti branik ogranicenja dubine
Zastita od prasine za vodicu tela
Rucica za blokadu grani¢nika dubine

. Grani¢nik dubine

. Displej ograni¢enja dubine

. Glavna skala

. Precizna skala

. Rudica precizne regulacije dubine
. Rucica blokade vodice tela

. Displej precizne regulacije dubine
. Osvetljenje

. Opruga vretena

. Pri¢vrsni tulac

. Pri¢vrsni navrtanj

. Rudica blokade $tapa paralelne vodice
. Valjci $tapa paralelne vodice

. Starter

. Taster blokade startera

. Rudica 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¢vric¢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

PAZNJA

A UPOZORENJE
@ MONTIRANJE/SASTAVLJANJE
@ INFORMACJA

OPREMA I DODACI

1. Paralelna vodica -1 kom.

2. Silo za frezovanje po krugu -1 kom.

3. Vodecitulac -1 kom. A
4. Adapet za odvodenje prasine sa redukcijom -1 komplet

5. Sraf za pri¢vric¢ivanje adaptera -1 kom. @
6. Pricvrsnitulac -3 kom.

7. Vilasti klju¢ -1 kom.

PRIPREMA ZA RAD

Taster blokade vretena sluzi isklju¢ivo za pric¢vricivanje ili
demontazu radnih alatki. Zabranjeno je koristiti ga kao taster
ko¢nice za vreme kada se vreteno okrece. U tom slu¢aju moze doci
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 odgovarajudi pric¢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 ¢ija 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 pricvrsnog
tulca, najpre u sredinu vretena treba postaviti oprugu (18), zatim
pricvrsni 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.

« Privrstiti pri¢vrsni 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 srafa za pri¢vri¢ivanje 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 pre¢nika priklju¢enog 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.

Ukljucivanje

« 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. Ukljucivanje 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
korid¢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
Plasticne 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
4-10 mm 5-6
Tvrdo drvo: npr.
hrast, bukva 12-20 mm 34
22-40 mm 1-2
Odabir postavki potrebno je vriiti nakon obavljenih

prakti¢nih proba. Preporucuje se obavljanje proba frezovanja
odgovaraju¢eg materijala pre nego sto se kona¢no po¢ne sa
radom na konkretnom materijalu.

U slucaju rada sa niskom brzinom obrtaja preporucuje se nakon
dugotrajnog rada da se uredaj ohladi. Potrebno je to uraditi tako
to 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 rucicu blokade vodice tela (15).

.

Savladujuci otpor opruge, pustiti telo glodalice sve dok se se¢ivo
ne dodirne sa povrsinom na koju je glodalica postavljena.

.

Zablokirati u tom polozaju uz pomoc¢ rucice za blokadu vodice
tela (15).

Otpustiti rucicu 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).

Podici 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 okre¢udi ru¢icu za blokadu
grani¢nika dubine (9).

Precizno postavljanje dubine frezovanja moguce je postici
okretanjem rucice za preciznu regulaciju dubine (14). Jedan obrtaj
rucice odgovara pomeranju tela glodalice u vertikalnom pravcu za
oko 1,5 mm, u skladu sa preciznom skalom (13) i stepenovanjem od
0,17 mm. Podesavanje dubine moguce je tu u okviru od oko +/-8 mm
putem podizanja ili spustanja tela glodalice na stepenastom braniku
ogranic¢enja dubine (7). Odnosi se na smanjenje ili povecanje
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 ogranicenja dubine (7) i pricvrstiti rucicu za
blokadu grani¢nika dubine (9).

Glodalica poseduje stepenasti branik ogranicenja dubine frezovanja
(7), koji omogucava pomeranje (udubljivanje seciva) u materijal u
osam ravhomerno 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 ravhomernim stalnim pokretom, sve
vreme pritiskajuci stopu na povrsinu matreijala, sve do zavrsetka
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 secenja. Preporucuje se
obavljanje proba frezovanja odgovarajuceg materijala pre nego
sto se kona¢no 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 pomocni pribor ispravno pricvrscen.
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 VOPICE
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) okre¢udi navrtnje
za pri¢vri¢ivanje adaptera (30).

« Postaviti vodeci tulac (35) u gnezdo stope (5) glodalice.

« Montirati adapter za odvodenje pradine (31) i pri¢vrstiti oba
elementa uz pomoc¢ pri¢vrsnog navrtnja adaptera (30) (slika G).

Upotreba vodeceg tulca ograni¢ava upotrebu veli¢ine se¢iva.

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 pre¢nika seciva dovodi
do promene te razlike. Kopirajudi tulac (35) moze da se koristi sa
$ablonima minimalne debljine 8 mm.
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FREZOVANJE PO KRUGU
Montirati 3ilo (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 spolja3nje 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.

« Zacis¢enje ne treba koristiti vodu ili druge tecnosti.
« Glodalica se ¢isti uz pomoc¢ cetke.
« Iskorid¢eno secivo potrebno je odmah zameniti.

« Redovno treba distiti 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 ¢etki 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
Pre¢nik pri¢vrsnog tulca ?6;8,12mm
Klasa bezbednosti ]

Masa 3,5kg
Godina proizvodnje 2019

PODACIVEZANI ZA BUKU | PODRHTAVANJE

Informacije na temu buke i vibracija

Nivo emitovane buke poput nivoa emitovanog akusti¢nog
pritiska Lo kao i nivo akusticne 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

sa drugim radnim alatkama, a takode ukoliko nije odgovarajuce
odrzavan, nivo podrhtavanja moze podle¢i 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: LDA =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. Iskorid¢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 Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spdtka
komandytowa sa sediStem u Var3avi, ulica Pograniczna 2/4 (u daljem
tekstu: ,Grupa Topex”) informiSe 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¢nim 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
nPOQTOTYNOY TQN
OAHTIQON XPHXHX

KAGETH ®PEZA
59G717

MPOXOXH: NMPOTOY ZEKINHZETE TH XPHXH TOY HAEKTPIKOY
MHXANHMATOZX XEIPOZ, AIABASTE NMPOXEKTIKA TIZ MAPOYZEX
OAHFIEZ XPHXZHX KAl AIATHPHXTE TEX TIA MEAAONTIKH
ANAOOPA.

VEIAIKEX ATNAITHZEIX AXDANEIAZ

Kpatdte 10 NAEKTPIKO pnXavnpa Xepo¢ povo amoé Tig
HOVWHEVEC EMPAVELIEG TWV XEIPOAABWVY, S16TI TO KOTTIKO
gpyaleio evoéxetal va épBel og ema@n pe o KaAAwdio Tov
i810v TOU nAeKkTPIKOU pNXavipatog. e mepimtwon {nuiac
01O peupatoPépo kaAwdlo amd ™ @péla, Ta mpoofdoipa
HeTaNIKG pépn evdéxetal va PBpeBouv umd Tdon pe Tov
Kivéuvo nhektpomAnéiag Tou XeIpIoTH.

.

XPNGIHOTIOINOTE OPIYKTIPEG HE KOXAigG 1} AAAa KatdaAAnAa
Héoa yla TNV eyyunpévn oTEPEWON Tou Umo emefepyaocia
Tepayiov mavw emi plag otabeprc Baong. Kpatnupa tou
umo eme€epyacia Tepayiov He TO XEpL 1 OTAPIEN TOU TAVW OTO
owHa Kata v epyacia Sev e§ac@aiiouvv Tn cTabepOTNTA KAl
odnyouv otnv anwAela eEAéyxou,
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H Siapetpog Tou oteAéxoug TG @pélag mpémer va ivat
KatdAAnAn yia tov SaktUAlo cvo@yéng. To epyaleio
gpyaciag pe TV akatdMnAn SIApETPO yla Tov SAKTUAIO
oLOEIYENG TOU  NAEKTPIKOU  UNXAVAMATOG TIEPIOTPEPETAL
QAVOHOLOpOp®@a Kat TpavTaletal oAU, KATL TO omfo{o pmopei va
08nynoet oe amwAeld ENEYXOU TOU NAEKTPIKOU HNXAVAHATOG.

H cuxvétnta mepiotpo@ng Tou gpyaleiov epyaciag dev
TPEMEL va &ival HIKPOTEPN TNG MHEYIOTNG OUXVOTNTAG
TEPICTPOPNG, N Omoia avaypa@eTal OT0 CWHA TOU
NAEKTPOKIVNTOU PNXaviHaTog XE1poG. Ta epyaleia epyaciag
TTOU TIEPIOTPEPOVTAL HE PEYAAN TaxUTNTa Suvatal va mabouv
{npué.

Kata tn Siapketa tng epyaciag kparate tnv @péla Xeipog
ota xépla oag Pe glyouptd Kat AaBeTe Tn oTdon gpyaciag n
omoia dtac@alilel Tn otaBepoTNTA GAG. TO PNXAVNUA XEIPOG
TO OT0i0 TO KPATA O XEIPIOTAG HE Ta SO Tou Xépla €ival Mo
ACPANEC.

Agv TIPEMEL VA aKOUMTIATE TNV @pEla MOV MEPIGTPEPETAL
oUTe va mAncialete ta Xéplta oto medio Asitovpyiag Tng
@pélac. Kpatdte tv mpooBetn xelpohaPr pe to SeUTEPS oag
xépt. Katd tnv kaBodriynon tou pnxavipatog kat pe ta Svo
oag xépla, Ba mpootatevovtatl and BAARn amd 1o epyaieio
epyaoiag.

Na xpnoiponolgite péca aropikig mpootaciag. Avaloya
HE TNV eKTEAOUMEVN £pyacia, va Xpnoip ite aomida
TIPOGWMOV KAl TPOGTATEVTIKA YUaALd, KAEIGTA I} AVOLKTA,
Kabwg Kal Ta péca mpooTaciag Twv opyavwyv Tng akong.
Méoa mpooTtaciag Twv o@Oalpwy Ba mpEmel va mpooTatelouv
and TuXOV EKTIVacoOueva owpatidla mou Snuioupyouvvrat
Katd TNV ekTéNeon SlAQopwy €PYaolV HE TO epyaleio.
Mdoka mpooTtaciag and oKV TPOOTATEVEL TI AVATIVEUOTIKES
080U¢ Kat TIPEMEL va QINTPAPEL TOV a€Pa Kal VA CUYKPATED Ta
owpatidla mov dnuiovpyolvtal Katd TNV eKTEAEON SlAQopwv
£pYaoIwV pe To epyaleio. Mapatetapévn €kBeon o LPNARg
otabunc BopuPo evdéxetal va mPOKAAECEL TNV amWAEL TNG
aKONnG.

H okévn amé tnv Komn opiopévwy e18wv §UAou evdéxetal
va gival emKkivéuvn yla tnv vysia. H aneubeiag owpatikn
EMAQN ME TN OKOVN €VOEXETAL VA TIPOKAAECEL QANEPYIKN
avtibpaon n/kat mAbnon TOu AVATIVEUGTIKOU GCUOTHUATOG
TOU XEIPIOTA 1 TwV YUpw atopwv. H okovn §0Nou Behavidiag
Kat 0§14¢ Bewpeital Kapkivoyova, €I8IKA 0 CUVSLACUS UE Ta
mpoiovta emefepyaciag EUNou (MPoidvTa yla EUMOTIONA TOU
E0Nov). Q¢ €K TOUTOU, CUVIOTATAL VO XPNOIUOTIOIEITE TN HAOKA
TPOOTACIAG Amd TN OKOVN Kal cuoTAMATA €§aywyng okovng,
KaBWwg MioNG va POVTICETE yia ToV KATAMNAO e§agpIono.

KaBapilete TakTIKa TIC OMEG AEPICHOU TOU NAEKTPIKOU
HNXavipatog Xe1pdc. O  aVERIOTAPAC TOU  NAEKTPIKOU
KIVNTAPa avappo@d okévn péca oto mepifAnua, Kal n
uTTEPPBOAIKT] CUCOWPELDN OKOVNG EVEEKETAL va SNUIOUPYHOEL
Tov Kivbuvo nhektpominéiac. Amayopeletal auotnpd n Xpron
TOU NAEKTPOKIVNTOU UNXAVAHATOG XEIPOG TTANGIOV EVPAEKTWY
UVAIKWV. Ta uAIKA autd Suvatal va avaghexBolv amo Tig oTibeg.

Agv mpémel va Xxpnoipomnolsite @pélec mov €xouv {nuia n
Sev gival akoviopéveg. Opéleg mou éxouv {nuid i Sev eival
QKOVIOPEVEG auEAavouv TNV TPIRK, HITOPOUV va 0QNVWOOULV Kal,
£KTOG QUTOU, PEIWVOUV TNV TTOLOTNTA eMe§epyaciag Tou UAIKOU.

AmayopeUeTal va akoupumate tnv @péla katda tn Asttovpyia
TOU HNXAVAMATOC 1| ApEéCWC KATOmMV OAOKARPWONG TG
gpyaciag cag. H @péla pmopei va BeppavOei moAy kal va
TIPOKANEDEL EyKavpaTa.

To NAEKTPIKO pnXavnpa Xelpog Ba mpémet va evepyomoinOei
npotov n @péla épOel o eman pe To uno enegepyacia
UAIKO. X avTiBetn mepintwon, umopei va cuppei avamidnon,
81611 0 epyaleio epyaciac Ba kAeldwbei oTo LTS eme§epyacia
TEMAYIO.

BePaiwBeite Tt ONOL Ol GPLYKTHPES EiVal ACPANOHEVOL.

AmayopeUeTal n TOMoBETNON OTO NAEKTPIKO pPNXAVNHA XEIPOG
epyaleiwv epyaciag mou Sev mpoPAémovTal yia T Aeltoupyia pe
auTo.

Katd v avtikataotacn g gpélac, BePaiwdeite 6T To 0TéNEXOQ
™G eivat TomoBetnpévog oto BAaBog Touhdyiotov 20 XAOT.

Mpotou mpoPeite otnv epyacia, BePaiwbdeite 6Tt KdTwW amd To und
emegepyacia UNIKO umapyel ENeUBEPOG XWPOE, 0 omoiog xpetaleTal
yla TV ano@uyn emagrc tng @pElag pe AMNa avtikeipeva.

ENéyEte TV em@avela Tou pépoug epyaciag. Befaiwbeite ot
Sev UTTAPXOLV QVTIKEIMEVA TIOU €V €XOUV OXEON ME TNV Epyacia
(kap@td, Bidec KATL).

AmnayopeVETal va aprvete Tn @péla Tou Ppioketal oe Aettoupyia
XWpIG emiBAeyn.

E4v TO nAEKTPIKO pnxavnpa Xeipog Oev  xpnolpomoleital,
amoouvdéoTe To amd To SIKTUO Kal GUAGETE TO HaKPLd amd Ta
naidid.

MpoTou TPOPREITE OTNV  AVTIKATACTACH TWV TTOPEAKOUEVWV
£PYQACIAg 1) O OIECONTIOTE EVEPYELEG TIOU AQOPOUV OTn PUBLION,
MV TEXVIKN ouvtipnon 1 oépPIg, amoouvSéoTe TO NAEKTPIKO
HNXAvnpa Xetpog amd 1o NAEKTPIKO SiKTuo.

AmayopeUETAl va XPNOIUOTIOIEITE ommoladmoTe SIOAUTIKA yla
ToV KaBapIopd TOu NAEKTPIKOU HNXAVAKATOG XEIPAG, S16TL autd
eVOEXETAL VA TTPOKAAEDEL {NUId OTA MAACTIKA £€APTHHATA TOU.

MPOZOXH! To NAEKTPIKO pUnXavnpa Xeipog mpoopiletal yia
A&1TOUpYia 0 EGWTEPIKOUG XWPOUG.

Mapd tnv ac@ali Kataokevn, Ta An@Bévta pétpa acpaleiag
Kat Tn Xpron HéCWV MpocTaciag, MAVTIOTE UMAPXEL €vag
gvamopévwy Kivéuvog Tpavpatiopol Katd tn Aettovpyia Tou
gpyaleiov.

Eme€ynon Twv EIKOVOYPOappATWY:

[l

Dn,
=
4

5 6

1. AaPaote Tic 08nyieg Xpriong, aKoAoUBEITE TIC CUGTACELG KAl
TNPEITE TOUG KAVOVEG AoPaleiag Tov mapatiBevTal o€ auTéc.

2. Khdon npootaoiag |l

3. Na  xpnowomoleite  péoa  aTOMIKAG  TpooTaciag
(TPOOTATEVTIKA YUANIA KAEIOTOU TUTTOU, WTOAOTIISEG, HATKA
TpooTaciag amd Tn okovn).

4. Amnocuvdéote To KOADSI0 TPOoYodooiag, mpotou Tpofeite
OTIG EPYAOIEG EMOKEUAG 1} pUBUIONG.

5. Mnv a@rvete Ta maidid va akoupumov To epyaleio.

6. [pootatéPte amd ) Bpoxn.

KATAZKEYH KAl XPHZH

H kaBetn @péla gival NAeKTPIKO pnxavnua Xepog pe Il kAdon
ao@aAelag. To  pnxdvnpa KivnTOTIOIE(TAl HE  HOVOQPAGCIKO
KIVNTAPA avaoTpo@rg, o omoiog gival TomoBetnpévog KaBeta
w¢ TPOG TNV umo eme€epyacia em@daveld. Ta NAEKTPIKA
£pyaleia OUYKEKPIUEVOU TUTIOU XPNOIHOTIOIOUVTAL EVPEWG Yia
kom) EuAeiag Kat UNKwv pe Bacn to EUNo. Topéag eQappoyns
PpelWV: KATAOKEVAOTIKEG EPYATIEC KAl EPYACIEC avakaiviong,
Euloupyikéc epyacieq, epyacie¢ Ot TIOPKETA,  €PYAOiE
Slakoounonc.
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AmayopgUEeTal N Xprion Tou NAEKTPIKOU gpyaleiov mépav Tou
OKOTIOU KATAOKEVUNG TOU.

MEPIFTPA®H ITIZ EIKONEZ

H apiBunon otnv mapakdtw Aicta agopd ta efaptriipata Tou
NAEKTPIKOU UNXAVAHATOG XEWPOG mou mapouctalovtal OTIg
OENISEC PE EIKOVEC.

XeipohaPn

Koupmi ac@daAiong g atpdktou

Atpaktog

Mpométaopa TG aTpPAaKTOU

Baon ¢peac

EmkaAugn tng Baong

KAMaKWTO oTrptypa Tou 0dnyou BdBoucg Sieicduang
Mpo@uAakTpag okGVNG Tou 08NyoU TOU CWHATOG

® N o v A w N =

©

Bida ac@daAiong tou 0dnyou Baboug
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.

08nyog Baboug Sieioduong

Aadpopéag Tou 0dnyou Baboug dieiocduong

KAipaka Sieioduong

KAipaka Aemtrg puBuiong

XelpohaPn Aemtric puBpiong Tou Baboug Sieioduong
MoxA6¢ KA wHATOG Tou 08NyoU TOU CWHATOG
Katadeiktng Aemtrg puBuiong tou Bdboug Sieicduang
DwTIoNOG

EAatripio Tn¢ atpdktou

AaktOMog cVOELYENG

MNa&ipdadi otepéwong

Bide¢ ao@aMiong Twv paywv tou mapdAAniov odnyol
EyKoméG yia TI¢ payeg Tou mapdAAniouv odnyol
Kouumi evepyomnoinong

Koupri KAEISWHATOC Tou S1akomTn

Bida puBuIong TNG cuxVOTNTAG TNG TTEPICTPOPHG
Pdya tou mapaAniou odnyou

NapdAnhog 08nyo¢

Bida akpiBoug puBuiong tou mapdAAniou odnyou
Katadeiktng tng 6éong tou mapaAinAouv odnyol

Bida otepéwong Tou mpooapuoyéa
Mpooapuoyéag avappdenong okovng
TUvOECHOG

Aldta&n mepIPeTPIKOL Ppelapiopatog
MNafipddt  metaholda ¢ datadng
ppelapioparog

Mmovoa 06nydg

AakTOMOG TNG purovoag odnyov

KAe1di yeppavikol tomou

TIEPIMETPIKOU

35.
36.
37.
* To NAEKTPIKO PNXAVNUA XEIPOG TTOU OTOKTHOATE WIOPEL VA €XEl MIKPEG
Slapopég and auvtd Tne elKoOvag

EMEZHIFHZH MPOEIAOMOIHTIKQN ZHMATQN

MPOXOXH

A MPOEIAOMNOIHXH
@ YYNAPMOAOTHZH/PYOMIZEIX
@ MNAHPOOOPIEX

EZAPTHMATA KAI ENINAEON ANTAAAAKTIKA

1. MapdAniog odnydg -1 Ty
2. Adtagn mepIpeTpiKoL @pelapiopaTog -1 Tux
3.  Mmouoa odnyog -1 Ty

@®

A\

4. [pocapuoyéag avappdenang oKovng e cOvSecpo - 1 oeT
5. Bideg 0TEPEWONG TOL IPOCAPHOYEQ -1 o0t
6. AakTUNIOC GUOPIYENG -3 Ty
7. Kheidi yeppavikou tomou -1 Ty

NMPOETOIMAZIATIA EPTAZIA

To Koupmi KAEISWHATOC TNG ATPAKTOU XPNOIUEVEL ATTOKAEICTIKA
yla v tomoBétnon R agaipeon Twv gpycleiwv epyaciag.
Amayopevetat n  Xprion autol TOU KOupmioU Yyl TNV
akivntomoinon TnG OTPAKTOU KATd TNV TEPIOTPOPN TNG. X€
avtiBetn mepinTwon, autd evdéxetan va mpokahéoel BAABn
TOU NAEKTPIKOU HNXAVAMATOG XEIPOG 1} owpatikés BAGBEC Tou
XEIPLOTH.

Aev mpénel va BIOWVETE To magipdadt Tng atpdkTou pe umepBoAkn
SUvapn mpwv ané tnv TomoBETnon Tou epyalgiov epyaciag, auto
pmopei va mpokaAéael {npd otov Saktuhio cuoplyéng. Katd v
aVTIKATACTAON TOu epyaleiou epyaaiag, mpémel va Befawdeite
Ot xpnotponolgital o KATaAANAog SaKTUAIOG GUCPIYENG.

H emdoyr| Tou epyaleiou epyaciag yivetar avdloya pe To umo
ene€epyacia UAIKG kaBWE Kal Tov TUMO TNG TPOYPAUHATIOHEVNG
epyaciaq. Ot @pélec amo xaluPa taxeiag Komig (HSS) eivat
KATAMNAEG yla ene€epyacia POAAKWY UAIKWY, OMwG TAAOCTIKO
kat pahakr) Euheia. Ot @pélec amd okAnpupévo xaiuBa (HM)
XPNOIHOTIOoUVTAL YIa TNV EMEEEPYACIA TIO OKANPWVY UNIKWV, TLX.
oKAnpwv 18wV EUAEiag, KOVTPa MACKE } AKOPN Kat aAoupiviou, eav
TPOPBAEMETAL ATTO TOV KATAOKELAOTH TNG PpECac.

MpéEmel va XpNOIHOTIOLEITE MOV TO EpYalEio epyaciag n péylotn
EMTPEMOPUEVN GUXVOTNTA TNG TIEPIGTPOPNG TOU OMOiovu Eivat
HEYAAUTEPN 1} LOOUTAL ME TN HEYIOTN CUXVOTNTA TNG TTIEPICTPOPHG
Tou NAEKTPIKOU EPYANEioU XEIPOG KATA TN AElToUpyia Tou Xwpig
@oprtio.

TOMOGETHZIH TQN EPTAAEIQN EPTAZIAZ

AToOUVSEDTE TO NAEKTPIKO gpyaleio XEpdg amd To SikTuo
NAEKTPIKAG EVEPYELAG.

Kata v tomobétnon kat agaipeon twv gpyalsiwv epyaciag,
XPNIHOTIOIOTE IPOTATEVTIKA YAVTICL.

.

KateBdote o mpométaopa tng atpdkTou (4).

.

MiéoTe KAl KPATAOTE TO KOUPTH Ao@ANONG NG atpdkTou (2).
Edv xpelaotei, oTpéPte TV ATpakto pe To ¥épt (3), WOTE va
ac@alioel. EMAEETE Tov katdAAnAo SakTuAo cuoPlyEng avdloya
He TN SIApETPO TOL OTENEXOUG TOU epyaleiou epyaaiag (19), KaBwg
emiong pnv EeXvATe yia To KATAAANAo eAATHPLO yia Tov SAKTUMO
(18). Kata v avtikatdotacn Tou SakTuliou oclotyEng, mpwta
TOMOBETAOTE EVTOG TNG ATPAKTOU To eAatrpto (18), Katdmv Tov
SakTUAMO cVOPIYENG TOL KAaTAANAou peyéBoug (19), Kal KaTomy
KAEIOWOTE pe To MagIpddt otepéwong (20).

To otéhexog Tou epyaleiou epyaciag Ba mpémel va TomoBeTnOei
£VTOC NG aTpdaKTou, o€ BABoG TOuAdXIoTOV 20 XAOT.

S¢ifte ™ Bida otepEwong (20) pe To KAeWSi yeppavikol Tomou (37)
(ek. C).

AQPROTE TO KOUUTT{ AOPANIONG TG ATPAKTOU (2).

AveBAEOTE TO TTPOTTETACHA TNG ATPAKTOU (4).

Z@ifte To madipad otepéwaong pe To KAESi yeppavikoly Tumou
HOVO apou To epyaleio epyaciag TomoBeTnOei vTog TNE ATPAKTOUL.
MlOQOPETIKA, TPOCEETE KATA TOV XEIPIOMO Tou magipadiov
OTEPEWONG OTPEPOVTAG TO HE TO XEPL, Yia va pnv mPokAnBei {nuia
oTo magipdadt cuoPyEne.

TOMNOGETHZIHTOY MPOZAPMOrEA ANAPPO®HIHX ZKONHX

MNa Tnv mpootacia amé Tn GKOVN, XPNOIMOTOINOTE TN HACKaA
mpootaciag amd T OKO6vn KAl To KatdAnlo ocuvothua
avappoPnaong oKovng.

MpotoU TomoBETHOETE TOV POGAPHOYED AVAPPOPNONG GKOVNG
(31) (k. B), a@aipéote 10 epyaleio epyaciag.

ATOOUVOEDTE TO NAEKTPIKG €pyaleio XEIpOg amd To SikTuo
NAEKTPIKIG EVEPYELAC.
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XaAapwoTe TOV HOXAO KAEISWHATOG TOU 08nyol TOU CWHATOG
(15), WOTE va TOMOOETAOETE TNV ATPAKTO TNG PPECAG 0TV Avw
Béon.

.

Eiodyete Tov mpooappoyéa avappd@nong okovng (31) otn Bdaon
(5) kat oTEPEWOTE pE TIG BideC OTEPEWONC TOL TPOTAPHOYEQ (30)
(€1K. B), BI6WVOVTAG TEC OO KATW.

.

JuvSéoTE TOV EUKAUMTO OWARva avappo@nong OKOVNG OTov
mpooappoyéa (31) - an’ uBeiag fi XPNOIHOTTOIWVTAG TOV CUVEECHO
(32), avahoya pe T SIAUETPO TOU EUKAUTTTOU CWARVA.

AEITOYPTIA / PYOMIZEIX
ENEPFOMOIHEH / ANENEPTOMOIHEH

®

H tdon tou SIKTUOU MapOoXI¢ PEVRATOC IPEMEL VA uvnuronxai@

GTNV TAON TOU avaypAag@etal oTnv mvakida oTolxgiwv tng
epélac.

H @péla Sl0Bétel To Koupmi KAESWHATOE Tou SIAKOTTN, TO Omoio
QAMOTPETEL TNV AKOUOIA EVEPYOTIOINON.

Evepyonoinon

« TMi€oTe TO KOUPTT{ KAEISWHATOC TOU SIAKOTTN (24).

« MéoTe Kal KPATHOTE ToV SlaKATTN (23).

Anevepyomnoinon
« Agriote Tov SlakdmTn (23).

QwTIopOC

H ¢@péla SoBétel pwTiopd (17) yia tn BeATiwon Tou YWTICHOL TOU
XWwpou gpyaciag. O QWTICHOC EVEPYOTIOIEITAL AUTOHATA KATA TNV
gvepyoroinon g epélag.

PYOMIZH THZ ZYXNOTHTAZ NEPIZTPO®HZ THX ATPAKTOY

MNavw oto owpa ™¢ @pélac Ppioketat n Bida puBuONG ™G
OuXVOTNTAG TNG TIEPIOTPOPNG (25). H ouxvéTnta TG MEPIOTPOPNG
™me epélag Ba mpémel va emMAEyETAl avaloya HE TIG QVAYKEG
(avaloya pe tn @péla TTou XPNOIHOTIOLETE, T OKANPOTNTA TOU UTTO
ene€epyacia UNIKOU, Tov TUTTO £pyaciag K.ATL).

ZTOV MapaKATw Tivaka mapatiBevrat ot pubpicel;, oav mapdadelypa
Kal XPOIHES CUHBOUAEG yla TOV XEIPIOTH.

©éon ¢ Ridag
YAé Ms\!zeoc me pueusanc mg
@pélag ouXVOTNTAG TNG
TIEPIGTPOPIG
4-15mm 1-2
Aloupivio
14-40 mm 1
4-15mm 2-3
MA\aoTikd
16-40 mm 1-2
4-10 mm 3-6
Kévtpa-mhaké 12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Mahakd ~ BURElG, | 4 5 oy 36
OTWG: TIEUKO, ENaTO
22-40 mm 1-3
SKAnpR Euleia: 4-10mm 5-6
onwg  Behavidig, | 12-20 mm 3-4
oid 22-40 mm 12

®

KATOMV TIPOKTIKWV SOKIP®V. Zuviotdtal n mpaypatornoinon
ppelapiopatog SOKIPACTIKG, TAVW O LAIKO TTou Sev XpeldleoTe,
TipotoU eKiviioete PpeldpIopa Tou UM ene§epyacia UAIKOU.

Eav 1o pnxavnpa Asitoupynosl pe XapnAn ouxvotnta Ttng
TEPICTPOPNG YA APKETH WPC, CUVICTATAL VO TO OAQPNOETE Va

H emloy] ¢ ouxvotnTtag NG MEPIOTPOPNG TIPEMEL va vl'vsl‘ ,

PuxBei. MNa Tov okomd autod evepyomoloTe Tn @péla yia 1 Aemto
AvEL QopTiou pe TNV A PN TAXUTNTA TNG TEPIGTPORPIG.

H KAGETH KINHZIH TOY ZOMATOZ THE OPEZAL

« TomoBetriote T ppéla mavw o€ pia {ola em@dvela.

ZeKAEIOWOTE TOV HOYXAG KAEISWHATOG TOU 08NyoU TOU CWHATOC
(15).

Mdote Ti¢ XelpohaBég pe Ta Vo xépta Kat TPaPRETE TeG TPOG Ta
KATW, UTTEPVIKWVTAG TNV avTioTaon Twv eAaTnpiwv.

Xahapwote TV mieon, Kat Ta eAatripia Ba emava@épouv autopata
TO OWpa NG PPELag oTnV apxIKr B£on (emavw).

PYOMIZH TOY BAOOYZ TOY OPEZAPIZMATOX

Amnocuvdéote To NAEKTPIKO Epyaleio XEpog amd To Siktuo
NAEKTPIKIG EVEPYELAC.

TomoBetroTe Tn QpEla MAvw O€ Ia (O1a EMPAVELD.
o ZeKAEIOWOTE TOV HOXAO KAEISWHATOG TOU 08NyoU TOU CWHATOG
(15).

YTEPVIKWVTAG TRV QvTIoTAoN Twv eAaTnpiwy, KaTeRACTE TO CWHA
™G Ppelag, WOoTe va €NDEL O emMaQn e TV EMKOWWVIA EMAVW
otV omoia £xel TomoBeTnBei.

Kh\eldwoTe oe autr| Tn B£0n pe Tov HOXAO KAEISWHATOG Tou 08NnyoU
TOou oWpaToG (15).

Xahapwote ™ Bida acpdhong tou odnyou Tou PBaboug Tng
Sieiobuonc (9).

« Katepdaote Tov 08nyod tou BdBoug ¢ Sieioduong (10), WoTe va
£€pBel O€ eMaPr PE TN pia amd TIC EMPAVEIEC TOU KAIPMAKWTOU
oTNpiypatog tou odnyou tou Baboug tng Sieioduong (7).

Edv xpelaotei, pndeviote Tic pubuioelg Tou Stadpopéa Tou 0dnyol
Tou BdBouc TG Sieicbuong (11), HETAKIVWVTAG TOV £7Ti TOU 08NYoU
Tou BaBoug tn¢ Sieiobuong (10).

AveBdaote Tov 08nyd tou BdBoug tng Sieicduong (10) £wg To
UYPog TTou avTioTolxel oTo emBuUNTO BAabog g Sieicduong TG
@pélag oto umo enefepyacia LAIKO pe TN BorBeia Tng KAIpakag
g Sieioduong (12), n omoia Bpioketal 0To cwua TG PELag, Kat
KAeWSWaoTe ogiyyovtag tn Bida acpahong touv 0dnyou tou Baboug
g Sieioduong (9).

MNa ™ Aenty puBuion tou BdaBoug Tng Sieioduong umdpxet n
XELPOAaPr| TG AenTr¢ pUBUIoNG Tou BaBoug Tng Sieioduonc (14). Mia
OTPOP TNG XEIPOAAPNG AVTIOTOIKEI OTN PETAKIVNON TOU OWHUATOG
™G pElag otnv KAbetn KatevBuvon Katd 1,5 YAOT, cUHPWVA HE
NV KAipaka tg Aemtrig puBpiong (13) kat v T StaBaduionc g
mou avépxetatl ota 0,1 XAoT. H emAoyr} Tou BaBoug g Sigioduong
givat duvatr otnv KAipoka mepimou +/- 8 Aot aveBalovtag 1y
kateBalovtag To OWpa TG PPELAG WG TIPOG TO KAIAKWTO OTAPIYHA
Tou 0dnyou Tou BaBouc Tn¢ Sieioduong (7). Xapn o€ auTo, HEwwveTal
1 av€avetat To Babog g Sigioduong Tou epyaleiouv epyaciag. O
Katadeiktng NG Aemtiig pUBMIONG Tou BdBoug g Sieioduong (16)
KATASEIKVUEL TNV Kivnon.

Auth n evépyela Ba mpémel va ekTeNeital pe KateBaopévn tn epéla
£w¢ 1o onpeio mou katadelkvueTal amé tov 0dnyd Tou BaBoug Tng
Sieioduong (10). EKTo¢ autou, mpiv and ) puBUIoH XaAapWOoTE TN
Bida aopaAiong Tou 0dnyou Tou Bddoug tng dieicduong (9). Mévo
TOTE TO OWHA TNG PPELAC PIMOpPEi va HETAKIVEITal EAeVBEpPa KaTd
T Sadikacia ¢ puBHiong, kat padi Tou o 0dnyog tou Baboug.
Katémv ohokAfjpwong tng pubuiong Befaiwbeite 61t 0o 0dnyodg
Tou Baboug tng Sieioduong (10) £pxeTal o€ EMAQ He TN pia amo Tig
EMPAVEIEG TOU KAIPMOKWTOU OTNpiyHaTog Tou 0dnyou tou Bdboug
¢ Sieioduonc (7) kal o@i€te T Bida acpahong Tou odnyou Tou
BaBoug tne Sieiobuong (9).

H @péla S100£Te1 To KMHOKWTO oTriptypa Tou 08nyou Tou Baboug tng
Sieioduong g pélac (7), To omoio kabioTd Suvatn Tn HeTakivnon
(S1eiobuon) TNG PpElag eVt Tou LMIKOU OTIG OKTW BEOEL, Ol OTToiEg
anéyouv otV idla andotaon n pia amd TV AN (to kabe Pripa ivat
{oo pe mepimou 3 YAoT).
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OPEZAPIZMA

Kata tnv epyacia pe Tn @péla, Kpatriiote TV pe ta Vo xépia!

TomoBetriote TNV KATAANAN @péla (BA. Tig 08nyieg TomoBétnong
avw).

TomoBetiote T Bdon Tou pnxavAipatog (5) emdvw oTo TPOG
emefepyacia LAKO (0’ autd To otddlo n gpéla Sev mpémel va
£PXETAL OF EMAQPT) HE TO UAIKO).

PuBpiote To BdBog Tou ppelapiopatoc.

Evepyomoiiote tn @péla Kal a@rioTe TNV ATPAKTO va AMOKTHOEL
v emAexOeioa TaxuTNTA TEPIOTPOPNG AVEL POPTIOU.

MNpopPeite otnv epyaocia, peTakivwvtag T Bdon g epélag emi
MG em@avelag tou umd emegepyacia UMKOU otnv embupnth
katevbuvon.

Oa TTPETEL VA UETAKIVEITE TN OPELQ UE CUVEXOHEVN KAl OPOIOHOPPN
kivnon, méfovtag adiakoma tn BAon TG mMPOG TNV EMPAvEId TOU
UAIKOU, WG TNV OAOKApwon Tou @pelapiopatoq.

H umepPolikad Taxeia petakivnon tng ¢pélag katd 1o ppelapiopa
yivetar artia TNG XapnAn¢ moldétntag g eme§epyaciac kat
evdéxetal va mpokaréoel {nuid tng @pélag i Tou Kivntipa. H
umiepPoAIKA apyn petakivnon ¢ @pélag emiong duvatat va
TIPOKaAEDEl HEIWON TNG TOIOTNTAG TNG eme§epyaciaq ouveneia
¢ unepPolikig  Béppavong Ttou UAIKOU. IXETIKR Taxutnta
¢ petakivnong e€aptatar and 1o péyebog tng @pélag mou
XPNOHOTIOIEITE, TOV TUMO Tou UMO emefepyacia LAMkOU 1 TO
Baboc tn¢ KOMTIKIG EMegepyaciag. TuvioTatal n mpaypatonoinon
ppelapiopatog SOKINAOTIKE, TAVW G LMIKO Trou Sev XpeldleoTs,
mpotoU EekiviioeTe 1o Baotko pelapiopa. Kata v enegepyacia
TWV aKHWY, To UM emegepyacia LAIKO mpémel va BpiokeTal otnv!
aploTepr MAeupd Tou G&ova Tou Ppelapiopatoc (eav Korta§oupe
otV KatevBuvon petakivnong tng plac).

Katd t xprion tou odnyol yia guBuypaupn emegepyacia n
Eakplopa, ogeilete va Pefawdeite yia v aflomotia g
OTEPEWONG TWV BoNONTIKWY EEAPTNHATWY.

KATEYOYZIHTOY OPEZAPIZMATOX

Mpog amoguyn Snuioupyiag avWwPOAWY AKUWY Kal yia Ty emiteuén
TOU KOAUTEPOU QMOTENECHATOC, TIPETEL va eKTeNeiTe @peldpiopa
OtV  ApIOTEPOOTPOPN KATEVOUVON Yia EEWTEPIKEG OKMEG Kal
otV 8e§160TPOPN KATELOLVON Yl ECWTEPIKEG OKUES (1. H). Na
KAANUTEPO €AeyXO TOU UNIKOU Kat tng ¢pélag, n emegepyacia Ba
TIPEMEL va TipaypaTomoleital otnv avtifetn katevBuvon amd tnv
KateLBLVON TNE IEPIOTPOPNG TOU EpYaleiou epyaciag.
TOMOOETHZIH KAI XPHZH TOY MAPAAAHAOY OAHIoy

O mapdAAnAog 0dnyog eEao@alilel TNV euBUYpappN Kivnon we mpog
v Bacikn em@avela. Xapn otnv 18Ik} TOU KATACKELH, UMOPEL va
XpnotpomoinBei yla tnv enegepyacia akpwv (€1k. D) rj o ppeldpiopa
O€ OpIopévn amdoTacn MAPANNAA HE TV akpr (€ik. E).

Xahapwote TG Bide¢ ao@AaNiong Twv paywv Tou mapdAAniou
odnyou (21), mou Bpiokovtat otn Baon (5) Tng ppélac.

Elodyete Ti¢ pdyec Tou mapdAniou odnyou (26) (eik. A) oTig
EYKOTIEQ VIO TIG PAYEC TOU TTAPAAANAOL 0dnyou (22), Kal Katdmv
emAEETE TNV eMBupNTA andotaon.

Tpifte TI¢ BideG aoPAEAONG TWV paywv Tou apdAAnAou odnyoul
(21).

Ma v Aerrtry puBIon g B£ong Tou MapdAAnou odnyou (27),
propeite va xpnolgomoiioete TG Pideg akpifols pubuiong
™ Béong Tou mapdAAnAou odnyou (28). ANayr| thg B£ong Tou
TapdAAnAou 08nyou (27) KATadeIKVUETAL AMO TOV UETAKIVOUHEVO
katadeiktn tng B£€ong Tou mapdAnhou odnyou (29) (gik. A).

TOMNOOETHIH THZ MMOYZAZ OAHIOY

H pmovoa 08nydc e€acpalilel v akpiPfry kaBodriynon tne @pélag

KATA MAKOG TWV aKPWV Tou OXeSiou Kat TNV TMOoTH avilypagr) Tou

oXHatog Tou.

« AQaIPECTE TOV TIPOCOPHOYED  avappd@nong  OKOVNG
EeBrdwvovtag Tig Bideg oTepEéwang Tou mpooappoyéa (30).

(31),

0

@

®

Eiodyete Ty pumovoa odnyo (35) otnv umodoxr otn Baon (5) g
ppétac.

TomoBetriote TOV Tpooappoyéa avappoenong okoévng (31),
OTEPEWVOVTAG Ta SVO auTd e€apTrpata pe Tig Bideg otepéwong
Tou MpocapHoyéa (30) (k. G).

.

H Suvatétnta xpriong tn¢ pmovoag odnyol meptopiletal amd To
péye0og Twv ppelwv.

H andotaon avaueoa otnv KOMTIKA EM@Avela TG PpeCag Kat TV
eEWTEPIKA akpr Tou SakTuliou TG pmovoag odnyou (36) (k. C)
kaBopilel ™ Slapopd peTay Twv SlaoTdoEwv Tou oxediou Kat
TOU aVTIYpApou Tou Katomyv @pelapiopatog pe Tn Borbeia g
pmovoag odnyou (35). ANayn tng Stapétpou tng gpélag epyaciag
Ba enmnpedoel TNV ev Aoyw Stagopd. H prmovoa odnyog (35) pumopei
va xpnotponotndei pe oxédia maxoug Touhdyiotov 8 YAoT.

MEPIMETPIKO ®PEZAPIZMA

Ewodyete tn Sidtagn mepipetpikol @pelapiopatog (33) otnv omn
Tou TTapAAAnAou 08nyou (27) (eik. A).

Agaipéote Tov mapdAnio odnyo (10) and ™ Bdon g epélag,
£dv eixe TomoBetnOei yia mapdAAnho @peldpiopa.

Ewodyete tov mapdMnlo odnyd (10) avamoda, pe tn Sidtadn
TIEPIUETPIKOU Ppelapiopatog (33) mpog Ta KATw.

EmAé€te v aktiva @pelapiopatog kat kAedwote Tig Pideg
ACPANIONG TWV paywv Tou mapdAniouv odnyou (21).

Katoémv Sigioduong tng Siatagng (33) evtog Tou UAIKOU, Umopeite
va mipoPeite 0To MEPIUETPIKO Ppeldpiopa (gik. F).

MNa va mpoodlopioete v aktiva tou @pelapiopatog, mpémel va
UETPROETE TNV AMOOTACN AMO TO KEVTPO TOU onuadlol €wg tnv
£EWTEPIKA akur TNG @pElag.

TEXNIKH £YNTHPHXH

MpoPai Tag o€ £PYELEC TTIOU APOPOUV OTn
guvappoloynon, Tn pUOUION, TV EMGKEVN 1} TN GUVTHPNON,
TIPEMEL VO AMTOGUVSECETE TO PEVHATOARTITN TOou KaAwdiov
Tpoodociag amd Tov pevpuaTtodotn.

ATIayopeVETal VA XPNOIUOTIOIEITE VEPS Kal AoImd uypd yla Tov
KaBaplopo Tou epyaheiou.

« [a Tov kabapiouod TG epELag XPNOIHOTOINOTE pia ovpToa.
H @Bappévn ppéla xprilel avtikataotaong.

.

Mpog amotporr| uTEPBEpHAvVONG TOU KIvNTHPa TNG @PELag, TPEMeL
va KaBapileTe TakTiKA TG omég e€agpiopou.

ANTIKATAZTAZH TQON WHKTPQON ANOPAKA

OBapuéveg (UKOuG MIKPOTEPOU TwV 5 XINIOOTWV) PAKTPEC
avbpaka, PAKTPEG ME KAPEVN EM@AVEIA I} payiopaTa TPEMEL va
QVTIKATaoTaBouv dueca. Oa TIPETEL VAl aVTIKATACTAOETE Kal Ti 500
PAKTPEC TAUTOXPOVWG.

H avtikatdotaocn Twv YPnkipwv dvOpaka mpémel va

avatifetat pévo ot efeldikevpévo e181k6 o omoiog
XPNOIHOTOIEL HOVO AUOEVTIKA AVTAANAKTIKA.
‘ONeg ot Suohertoupyieq mpémel va  emokevalovial and 1o
efovolodotnpévo  ouvepyeio  TEXVIKAG  umMooTAPIENG  Tou
KOTAOKEVAOTH.

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
ONOMAZTIKA ZTOIXEIA

KaBetn @péla 59G717

Mapapetpot Tipég
Téon AapPavépevou pevpatog 230V AC
SuxvoTnTa AapBaAVOHEVOU PEVHATOG 50Hz
OVOUAOTIKA 1OXUG 1300W
Khipaka me ouxVOTNTAG m™¢| 11000 - 28000 oTPOPEC
TIEPIOTPOPNG AVEV QOPTioU avd Aenrto
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Awadpopr Tou owpaATog NG PPELag 55 mm
AGpeTPOoC Twv SaKTLAiWY CUOPLYENG @6;8;12mm
K\aon mpootaoiag 1]
Bdpog 3,5kg
'ETOC KATAOKEUNG 2019

MAHPO®OPIEZ A EMINEAO ©OPYBOY KAl KPAAAZMOYX

MAnpo@opiseg yia eminedo BopuPou kat Kpadacpoig

To eminedo BopuPou, dnAadry n oTAOUN aAKOUGCTIKAC TiEoNG
Lo, KaBwg Kat n oTébun akouoTIkAG toxvog L, kat n TR
afepatotntag otn pétpnon K mou mapatiBevtat ot mapovoeg
odnyieg xpnong éxouv petpnBei clpPwva pe to mpdtumo EN
60745.

To eninedo kpadaopwv (n TIMA TG emMTdXUVONG TNG TAAMIKAG
kivnone) a, kat n Tun apePaidtntag otn pétpnon K éxouv
peTpNnBei olpPwva pe Ta mpotuna EN 60745, kat mapatiBevral
TAPAKATW.

To eminedo Kpadaouwyv mou mapatiBetal 0TI Tapovoeg odnyieg
Xprong €xet petpnBei pe ™ péBodo mou kabopiletar amd
T0 mpotuno EN 60745 kat pmopei va xpnotpomoinei yia
oUYKpLon SlapOpwV HOVTEAWV TOU NAEKTPIKOU €pyaAgiou TnG
idl1a¢ kKAaong peTagy Toug. Ot MapdpETPOL TNG TIMAG KPadaopwy
Hmopouv emiong va xpnotpomoinfouv yia TNV MPOKATAPKTIKN
£KTiUNON TG €KBEONC 0TOUG KPASAGHOUG.

H SnAwpévn Tiu Kpadaopwv €ival avTIMPOCWTTEVTIKY yia
Baoikég epyaciec pe To NAeKTPIKO epyaleio. H Tiuf kpadaopwv
umopei va al\ael, €dv To epyaleio Ba xpnotpomolgital yia
GM\oug okomoU¢ i} ue dAa e€apTiipata epyaciag, kabwg emiong
O€ TIEPIMTWON HN EMAPKOUE TEXVIKNG PPOVTISAC TOU NAEKTPIKOU
gpyaleiov. Ot avwtépw attieg evoéxeTal va mpokaréoouv avénon
NG Sidpkelag e €kBeang oToug KPadaopoUg KATd TO XPOVIKO
Sldotna Tng Agttoupyiag Tou epyaleiou.

Ma v akpPn ektipnon ¢ €kBeong otoug Kpadacuolg
Ba mpénel va AaBete umoyn cag Tov XPOVO KATd TOvV omoio
To gpyaleio eival amevepyomoiNpévo 1) Katd tov omoio &ival
gvepyomoinpévo aANd Sev Aettoupyei. Ztnv ev Aoyw mepimtwon
N GUVOAIKNA TIHA Kpadaouwv pmopei va gival mToA0 xapnAdTepn.
MNa tnv mpootacia tou Xelptot amd tn PAafepry emidpaon
TwWV Kpadaouwv TPEMel va e@appolete emmpooBeta pétpa
ac@aleiag, Aol va e§ao@aNileTe TNV TEXVIKH @povTida Tou
NAEKTPIKOU gpyaleiov Kat Twv mapeAKopévwy epyaociag, va
Slatnpeite ™ OepUokpacia TwV XEPIWV CAG O OMOOEKTO
eninedo, va TNPEiTe To MPOYpappa epyaciac.

Eninedo akouoTIKAC mieong: LPA: 90 dB (A) K=3dB (A)
Eninebo akovoTikAg loxvoc: L, = 101 dB (A) K=3dB (A)
Emtdyxuvon tng mahpikng kivnong: ah= 12,065 m/s?
K=1,744 m/s?

MPOXTAZIA NMEPIBAAAONTOX

HAEKTPIKEC CUOKEVEC Sev TIpEMEL VA amoppinTovTal
Hadi pe Ta oiakd amoppippata. @a mpémel va
mapadidovrtal 6To EI81KO TU A avakukAwong. Tig
TANPOPOPIEG Yia To Bépa avakukAwong pmopei
Va 00G TIG TIAPEXEL O TIWANTAG TOU TIPOIGVTOG i
ol TOTKEG apXéQ. HAEKTPOVIKOG Kal NAEKTPIKOG
€6OMNOUOC, TO XPOVIKG TiEPIBWPIO AeToupyiag
Tou omoiou €Ange, MEPIEXEL EMKIVEUVEG yia TO
mepIBarov ouoie. E€omMiopog o omoiog Sev
£)€l UTIOOTEl QVAKUKAWON amoTeAel evdexopevo
Kivéuvo yia To TiepIBAMAOV Kat TV uyeia Tou
avBpwrnou,

* AlatnpoUpe To SiKaiwpa el0aywyng alaywy.

H etaipeia ,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spotka
komandytowa, n omoia e5pevel otn BapooBia otn Sievbuvon: Pograniczna
str. 2/4 (amokahoUpevn e@egng n «Grupa Topex»), pogidomolei 6Tt 6Aa Ta
TIVEUHOTIKA SIKAWUATA SNUIoUPYOU Yia TO TIEPIEXOHEVO TWV TTAPOUCWV
odnyv (amokahoUpeVWY EQEENC ot «O8nyiee») cupmepAapBavopévwy Tou
KEIHEVOU, TWV QWTOYPAPIRY, S10ypappATWY, EIKOVWY Kat oxediwy, kaBwg Kat
NG OTOIXEIOBEIAG, aviiKouv amOKAEICTIKG oTnv eTalpeia Grupa Topex Kat
mpootatevovTal pe to Nopo mepi SIKAWHATOC SNUIOUPYOL Kal CUYYEVWV
Sikawpdatwy and Ti¢ 4 OePpouapiov Tou £Toug 1994 (EvnuepwTtikd Sehtio

Twv vopoBetnuatwy tne Anpokpartiag tng Mohwviag Ap. 90 ApB. 631 pe Tig
UTIOUEVEG HETATPOTIEG). AVTiypagr), avamapaywyr, dnpocieuon, aAkayr Twv
OTOIXEIWV TWV 08NYIWV XWPIG TNV Eyypagn £yKpion Tng eTaipeiag Grupa Topex
aUOTNPEA ATTaYOPEVETAL KAl UTTOPE( va 08NYHOEL O€ £YEPON TIOWVIKWV Kol AANWV
afloewv.

&

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
empuiiadura aisladas ya que la fresadora podria entrar en
contacto con su propio cable de alimentacion. Contacto con
el cable de alimentacion puede provocar que la tension 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 atil 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
empuiaduras 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 proteccion de las
vias respiratorias deben filtrar el polvo generado durante el
trabajo. El impacto del ruido durante un largo periodo puede
causar pérdida de audicién.

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 combinacién 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 ventilacién adecuados.

Limpie periédicamente las ranuras de ventilacion de la
herramienta. El ventilador del motor absorbe el polvo dentro
de la carcasa y una gran acumulacién de polvo de metal puede
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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.

La herramienta eléctrica debe ponerse en marcha antes
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, asegurese 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 nifos.

Antes de sustituir los utiles o cualquier actividad relacionada
con el ajuste, mantenimiento o reparacién, desconecte la
herramienta eléctrica de la corriente.

Para limpiar la herramienta eléctrica no debe utilizar ningun
disolvente que pueda danar 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 proteccién adicionales, siempre
existe un riesgo residual de sufrir lesiones corporales
durante el trabajo.

Descripcion de iconos utilizados.

_1
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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 proteccion personal (gafas de seguridad,
proteccién 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. Proteja la herramienta de la lluvia.

ESTRUCTURA Y APLICACION

La fresadora de superficie es una herramienta eléctrica de
mano con clase de proteccion dos. La propulsién 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 reparacién-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

Proteccién del husillo

Placa base

Proteccion

Tope escalonado de profundidad

Proteccién anti polvo de la guia de la carcasa

® N w e wN=

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
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UTILES Y ACCESORIOS

1. Guia paralela -1ud.

2. Perno para fresar en circulo -1ud.

3. Casquillo guia -1ud.

4. Adaptador para extracciéon de polvo con reducciéon - 1 juego

5. Tornillos para sujetar el adaptador - 1juego

6. Casquillo de ajuste -3 uds. A
7. Llave plana

-1ud. @

El bloqueo del husillo se utiliza solamente para fijar o retirar el util.
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 util depende del material que se estd 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 plasticos o maderas blandas. Las fresas de filo de
carburo (HM) se utilizan para materiales duros, como madera duva,@
tableros de particulas o incluso aluminio, si el fabricante de la fresa

lo ha previsto.

Utilice inicamente 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 botéon 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 atil a una profundidad minima de
20 mm.

.

Apriete la tuerca de ajuste (20) con una llave fija (37) (imagen C).

Pulse el botdn de bloqueo del husillo (2).

Coloque la proteccion 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 la mascara de polvoy
un dispositivo adecuado para la extraccion 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).

« Pulsey 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 ajustedela

fresa .

velocidad

4-15mm 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. 12-20 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 operacion 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 empunadura 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 penetracion del
util. EI movimiento es visible en el indicador de ajuste preciso de
profundidad (16).

al punto determinado por el tope de profundidad (10). Ademas,
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).

Esto debe hacerse cuando la fresadora esta en la posicion bajada E

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
daiios 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 tamafio 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'

GRA\PHITE

bordes, el material trabajado debe estar en el lado izquierdo del
eje de la fresa (mirando en la direccion de desplazamiento de la
fresadora).

Si utiliza la guia para el tratamiento en linea o recorte, asegtrese
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 direcciéon opuesta a la direccion las agujas de
reloj del atil.

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)
(imagen A).

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 precision 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 sujecién de la placa base (5)
de la fresadora.

.

Instale el adaptador de extraccion 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 tamanos 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 patrén después del fresado con
el casquillo de copia (35). Cambiar el didmetro de trabajo de la fresa
cambiara 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 posiciéon 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.



GRA\PHITE

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 carbén 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 carbdn debe realizarse unicamente
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

Parametro técnico Valor
Voltaje 230V AC
Frecuencia 50Hz
Potencia nominal 1300W

Alcance de la velocidad de giro en vacio 11000 - 28000 min™'

Carrera de la carcasa de la fresadora 55mm
Didmetro de casquillos de ajuste @6;8;12mm
Clase de proteccion 1]

Peso 3,5kg
Afo de fabricacion 2019

DATOS DE RUIDO Y VIBRACIONES

Informacion sobre ruidos y vibraciones

Los niveles de ruido tales como el nivel de presion acustica L.y
el nivel de potencia acUstica L, y la incertidumbre de medicién
K, se dan a continuacién en el manual de acuerdo con la norma
EN 60745.

Los valores de vibracién a, y la incertidumbre de medicién K
determinados de acuerdo con la norma EN 60745 se especifican
abajo.

El nivel de vibracién especificado en este manual se midié 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 evaluacién
preliminar de la exposicion a la vibracion.

El nivel especificado de la vibraciéon 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 vibracién 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
vibracion puede ser mucho menor. Introduzca las medidas de
seguridad adicionales para proteger al usuario de los efectos de
la vibracién, 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)

Valor de aceleracién 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 electronico 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 Posicién 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 prohibiciéon puede acarrear la
responsabilidad civil y penal.

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 devono 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 uten 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 mantenere una posizione di lavoro stabile.
Elettroutensili tenuti con entrambi le mani assicurano un
funzionamento pit sicuro.

Non toccare la fresa in rotazione, né avvicinare le mani alla
stessa. Con l'altra mano, tenere l'impugnatura supplementare.
Tenendo il dispositivo con entrambe le mani ridurremo il
rischio di lesioni alle mani dovute al contatto con l'utensile di
lavoro.



GRA\PHITE

Ind di

. e dispositivi di prot: 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 puo condurre alla perdita dell’udito.

dividual

La polvere di alcune specie di legno pué costituire una
minaccia per la salute. Il contatto diretto con la polvere
pud 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 puo
causare un pericolo di scosse elettriche. Non utilizzare
l'elettroutensile in prossimita di materiali facilmente
infiammabili. 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 l'utensile di lavoro utilizzato potrebbe
bloccarsi nel particolare.

Assicurarsi che tutti i morsetti di bloccaggio siano serrati.

Non e consentito montare sull'elettroutensile utensili da

Durante la sostituzione della fresa, assicurarsi che il gambo,
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.

lavoro diversi da quelli raccomandati dal produttore. f

Legenda dei pittogrammi utilizzati:

[l

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 CONTENENTI ILLUSTRAZIONI
La numerazione che segue si riferisce ai componenti

dell'elettroutensile presentati nelle pagine del presente manuale
contenenti illustrazioni.

Impugnatura

Pulsante di blocco dell'alberino
Alberino

Protezione del mandrino

Piastra di base

Protezione

Battuta del limitatore di profondita

® N WU R wN =

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. Pulsante di blocco dell'interruttore

25. Manopola di regolazione della velocita

26. Asta di guida della guida parallela

27. Guida parallela

28. Manopola di regolazione della posizione della guida parallela
29. Indicatore di posizione della guida parallela
30. Vite difissaggio dell'adattatore

31. Adattatore per 'aspirazione delle polveri
32. Riduttore

33. Guida a compasso

34. Dado farfalla della guida a compasso

35. Rullo guida

36. Anello del rullo di guida

37. Chiave piatta

* Possono presentarsi differenze tra il disegno e il prodotto

DESCRIZIONE DEI SIMBOLI GRAFICI UTILIZZATI

ATTENZIONE

A 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 di serraggio -3pz.
7. Chiave piatta -1pz.

PREPARAZIONE AL FUNZIONAMENTO

Il pulsante di blocco dell'alberino serve unicamente per le
operazioni di fissaggio o di rimozione dell'utensile di lavoro.
E vietato utilizzarlo come pulsante di freno, quando l'alberino
dell'elettroutensile é 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 & 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 |'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 l'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 l'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 I'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. L'attivazione della retroilluminazione
avviene automaticamente con l'avvio del dispositivo.

REGOLAZIONE DELLA VELOCITA DELLALBERINO

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.nerl ad es.: 12-20 mm 36
abete, pino
22-40 mm 1-3
4-10 mm 5-6
Legni duri _ad 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 I'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 l'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
édicirca3 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 puo 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
puo 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 |'adattatore per |'aspirazione della polvere (31) e serrare
entrambi gli elementi utilizzando le viti di fissaggio dell'adattatore
(30) (fig. G).

L'impiego 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

mediante ['utilizzo della boccola di riproduzione (35). Il
cambiamento del diametro utile della fresa causera il cambiamento
di questa differenza. La boccola di riproduzione (35) puod 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 é stata montata per la fresatura parallela.

dimensioni tra la dima e la sua riproduzione dopo la fresatura@

.

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 qualsiasi operazi dii 1l
regolazione, riparazione o manutenzione, scollegare il cavo
di alimentazione dalla presa di rete.

Per la pulizia e 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 (pit 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 di isolamento Il

Peso 3,5kg
Anno di produzione 2019

DATI RIGUARDANTI RUMORE E VIBRAZIONI

Informazioni su rumore e vibrazioni.

I 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 sequito 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.

I livello di vibrazione riportato nel presente manuale & stato
misurato conformemente alla procedura di misurazione definita
nella norma EN 60745, e puo essere utilizzato per confrontare
gli elettroutensili. Questo inoltre pu6 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 puo differire da quello indicato. Le cause
sopra descritte possono aumentare I'esposizione alle vibrazioni
durante l'intero periodo di utilizzo.

Per stimare con precisione |'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: LDA: 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 DELL'AMBIENTE

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 |a salute umana,

* Ci si riserva il diritto di effettuare modifiche.

vibrazioni:

La ,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnosciy” Spotka
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, l'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.

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
freesmachine vast. Zorg voor een stabiele werkhouding.
Een elektrogereedschap dat met beide handen wordt
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,

.
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stofafzuigingssystemen en voldoende ventilatie toe te passen.

Reinig regel ig

de ventilatieopening 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 veiligheidsvoorzieningen en
aanvullende beschermende maatregelen, bestaat er altijd
een restrisico om verwondingen tijdens het werk op te lopen.

Verklaring van de symbolen:

[l

5 6

Lees de handleiding, neem de daarin opgenomen
waarschuwingen en veiligheidsvoorschriften in acht.
Beschermingsklasse Il.

Gebruik persoonlijke beschermingsmiddelen
(veiligheidsbril, gehoorbescherming, stofmasker).

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

® N w e wN=

9. Draaiknop diepteaanslagvergrendeling
10. Diepteaanslag

11. Diepte-indicator

12. Hoofdschaalverdeling

13. Fijnschaalverdeling

14. Diepte-fijnregelknop

15. Klemhendel huisgeleider

16. 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

® > 060 ©

@ MONTAGE/INSTELLINGEN
@ INFORMATIE

UITRUSTING EN TOEBEHOREN

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 het inzetgereedschap. 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.



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 netsy ing moet over met de

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 23
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, 1220 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.

®
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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 del
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 constructiel
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 55 mm
Diameter spantangen ?6;8;,12mm
Beschermingsklasse ]
Gewicht 3,5kg
Bouwjaar 2019

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.
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Akoestische druk niveau: L, = 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
Spoétka z ograniczona odpowiedzialnoscig]” 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

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 piéces 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 l'outil électrique tourne irréguliéerement, 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
poussieres peut provoquer des réactions allergiques et/ou
des maladies respiratoires de l'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 poussiere et une ventilation appropriée.

.

Il faut 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
poussiére 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.



GRA\PHITE

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 aprés l'avoir terminé. Cet élément peut
étre trés chaud et peut provoquer une brilure.

Les outils électriques doivent étre mis en marche avant
que la fraise ne touche a la piéce a traiter. Sinon, il y a un
risque de recul, car l'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 blessure résiduel pendant le travail.

Explication des symboles utilisés

[

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-poussieres).

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 l'appareil
présentés aux pages graphiques de la présente notice.

Poignée

Bouton de verrouillage de la broche

Broche

Protége-broche

2
3

4,

5. Semelle
6. Plaquette

7. Butée de limiteur de profondeur pas-a-pas

8. Protection de guidage de corps antipoussiére

9. Volant de verrouillage de limiteur de profondeur

10. Limiteur de profondeur

11. Indicateur de limiteur de profondeur

12. Echelle principale

13. Echelle de précision

14. Sélecteur rotatif de réglage de précision

15. Levier de verrouillage de guidage de corps

16. Sélecteur rotatif de réglage de précision

17. Rétro-éclairage

18. Ressort de broche

19. Douille de serrage

20. Ecrou de fixation

21. Molettes de verrouillage de barres de guidage paralléle
22. Rainures de verrouillage de barres de guidage paralléle
23. Interrupteur

24. Bouton de verrouillage d'interrupteur

25. Sélecteur rotatif de réglage de vitesse de rotation

26. Barre de guidage de guidage paralléle

27. Guide paralléle

28. Molette de réglage de la position de guidage parallele
29. Indicateur de positionnement de guidage parallele

30. Vis de fixation d’adaptateur

31. Adaptateur d'extraction de poussiere

32. Raccord de réduction

33. Poingon

34. Ecrou a papillon de poingon

35. Douille de guidage

36. Bague de douille de guidage

37. 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 piéce
3. Douille de guidage - 1 piéce
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 I'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 I'outil électrique peut se
produire ou l'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 diametre 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 apreés
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 poussieres (31)
(fig. B), il faut démonter l'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 poussiére (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 létique 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 matiére traitée, du genre de travail, etc.).

Le tableau ci-dessous présente les réglages exemplaires comme
indication pour '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 | 1220 mm 24
particules

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Bf)IS tenldre, p. ex.: 12-20 mm 3.6
pin, sapin

22-40 mm 1-3

4-10 mm 5-6
Dois dur : p. €% | 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
I'appareil aprés une utilisation prolongée. Cela devrait étre fait,
en faisant travailler '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).

Soulever le limiteur de profondeur (10) a la hauteur correspondant
a l'enfoncement souhaité de la fraise dans la piéce traitée a I'aide
de I'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 I'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 déplagant la semelle de fraiseuse sur
la surface de la piece 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

®

®

@

®

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 piéce 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,
parallélement 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 parallele (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 parallele (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 parallele (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 fidele
de sa forme.

Démonter l'adaptateur d'aspiration de poussiére (31), en
dévissant les vis de fixation de I'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 l'aide des vis de fixation d’adaptateur (30) (fig. G).

L'utilisation d'une douille de guidage limite I'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 poingon
(33) tourné vers le bas.

Régler le rayon de fraisage et verrouiller les volants de barres de
guidage paralléle (21).
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« 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 doi 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 & marche a vide 1 100g;n2‘8000
Pas de corps de fraiseuse 55mm
Diametre de douilles de fraisage @6;8;12mm
Classe de protection 1]
Masse 3,5kg
Année de fabrication 2019

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
I'augmentation de I'exposition aux vibrations pendant toute la
période du travail.

Pour estimer I'exposition aux vibrations avec précision, il faut
tenir compte des périodes ol le dispositif est arrété et ou il
est mis en marche, mais il n'est pas utilisé a travailler. De cette
fagon, 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 : LM= 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 LENVIRONNEMENT

Les appareils électriques usagés ne doivent pas étre
jetés avec les ordures ménagéres, 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.

« Grupa Topex Spétka z ograniczona odpowiedzialnoscia » Spétka komandytowa
domicilié a Varsovie, ul. Pograniczna 2/4 (ci-aprés dénommé : « Grupa Topex
») informe que tous les droits d'auteur sur le contenu de cette notice (ci-apres
dénommée : « Notice »), y compris notamment les textes, les photographies,
les schémas, les figures, ainsi que la mise en page, appartiennent uniquement a
Grupa Topex et font I'objet d’une protection juridique conformément a la loi du
4 février 1994 sur le droit d'auteur et les droits voisins (J. O. 2006 n° 90 pos. 631,
telle que modifiée). La copie, le traitement, la publication, les modifications a
des fins commerciales de 'ensemble ou d’une partie de la présente Notice sans
l'autorisation écrite de Grupa Topex sont strictement interdits et peuvent engager
la responsabilité civile et juridique.
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